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1 общпе положепшя
Настоящая методика поверки применяется для поверки штаrгенlдлркулей

специаJIьных Guanglu (ла.лее по тексту - штангенциркули), изготавливаеьъш Guilin Guanglu
Меаsчriпg lnstrument Со., Ltd, Кrгай по стандарту предприятия Guilin Guanglu Меаsчriпg
Instrument Со., Ltd, Китай <Штангепциркули специальные Guanglu, используемых в качестве

рабочих средстъ измерений, и устанавливает методы и средства ro< первичной и
периодической поверок.

1.1 В результате поверки должны быть подтверждены метрологиtIеские требования,
приведенные в Приложении д настоящей методики.

1.2 Штангенциркули не относятся к многоканальным измерительным системам,
многопредельным и многодиапiвонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) несколькrоr
величин. Поверка отдельных измерительяьt( каналов и (или) отдельных автономных блоков
из состава средства измерений для меньшею числа измеряемых величин или на меньшем
числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.3 ШтангенциркуJIи до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в
процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.4 Первичной поверке подвергается каждый экзешIляр штангенциркуля.
1.5 Периодической поверке подвергается каrкдьтй экземтшяр штапгенциркуJп,

находящегося в эксплуатации, через межповерочные интерваJIы.
1.6 При определении метрологичесю{х характеристик в palrrкФ( проводимой повФки

обеспечивается прослеживаемость штангенциркулей в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измерений длипы в диапазоне от 1. l0-9 до 100 м и длин волЕ в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержленной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. М
2840, к Госуларственнбму первичному эталоЕу единицы длины - метра ГЭТ 2-2021;
локальной поверочной схемой для средств измерения длины в областп измереrшй наружного
диаметра, стуктура которой приведеЕа в приложении Б настоящей методики, к
Государственному первичному эталону единицы длины - мсгра ГЭ'Г 2-202'l,

1.7 При определении мсгрологичесю ( харiжтеристик поверяемого штангенциркуJIя
используется метод прямых измерений.

2 Перечень операцпй поверки средства измерений
{ля поверки штангенциркулей должны бьпь выпоrпrены операIши, щазанные в

таблице l .

Таб;rица l - Операции поверки

Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (гryнкта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

первичнои
поверке

периодической
поверке

Внешний
измерений

осмотр , средства
Да !а ,]

Подготовка к поверке н
о бование средства измерений Да !а 8

Определение метрологиtlеских
характеристик средства измерений
и подтверждение соответствиJl
средства измерений
метрологическим,гребованиям
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Продолжение таблицы 1

Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнен}lrl
операций поверки при

Номер раздела
(rryrп<та)

метод,Iки
поверIсl, в

соответствии с
которым

выполЕяfiся
операIIиJI
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Определоние шероховатости плоских,
лезвийных, цилиндричеiютх, конических,
призматических, радиусных
измерительных поверхностей.
измерительных поверхностей кромочных
ryбок, плоской измерительной и торчевой
поверхности штангенциркулей
модификации l18 исlrолнения 301А,
измерительной поверхности
пггаlтенциркулей модификации 043
исполнение 20l; 041 исполнение 210,
плоской поверхности Т-образной ryбки
штангенциркулей модификации |21
исполнения 50l, 502, 503; 159 исполнения
302, 304, 30б, опорнсiй' поверхности Т-
образной губки штапгенциркулей
модификации: 12l исполнения 50l, 502,
503; l59 исполнениJl 302, З04, 306

Да Нет 9.1

Определение откJIонения от Ilлоскостности
и прямолинейности плоских
измерительных поверхностей ryбок
штангенциркулей модифш<аций: - 111
исполнения 502Т2, 901; 112 исполнения
l4l, 141_1, l42,|42-1,14з,144, 18l, l81_1,
181-2, 181-3, 181_4, l82, 182-1, 182_2, l82-
3, |82-4, 2l l, 2l 1_1, 2l2, 2|2-|, 2|2-2, 21з,
2З1-1, 661, 662,66З; l13 исполненпя 1l1,
l12, 11З, 20l; l15 испоrшение 4Зl, 46З,
463-1.; 1,42 исполнени,l 510, 510-1, 520, 520-
l; l17 исполнения 101, 102, 103, l05; 116
исполнения 10l, 102, 103; 119 исполнения
201, 202, 203; l45 исполнепия 203KY,
205KY; l49 исполнения 252К*, 254К*.
256К+,522,524; l7 4 исполнеrше l44A; l77
исполЕения l32, lЗ4; 1l8 исполнение
30lA; l2l исполнения 501, 502, 503; 159
исполнения 302, З04, 306 а так же
откJIонеЕия от прямолинейнооти торца
штанги штангенциркулей модификаций:
1 12 исполнение 21\, 21I-,1, 212, 2|2-|, 21з,
213-1, 661, 662,66З; l13 исполнение lll,
112, 1l3, 20l; 1l5 испоrптение 431;

Да Да 9.2
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Продолжение таблицы l

Наименоваттие операции поверки

обязательность выполненllя
операций поверки при

Номер раздела
(rryнкта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполЕяется
операция
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

144 исполнения 201к, ,201-1K, 202К,202-
1К, 203K, 203-1K; 145 исполнения 22lK,
222К,22ЗК,225К; |'73 исполнение 1З2; 174
исполнепия 1з2-0, |32, 134-1, 144А, 332,
3З4,334-1,;175 исполнеrтия 132-0, lЗ2, l34,
|з4-|, 1з4-z, з32, зз2-0, зз4, зз4-1, зз4-2,
336, 336-1, з36-2, зз6-з, зз6-4, бз2,832,
834836; l77 исполненЙ l32, 134; 118
исполнение 30lA
Опрелеление откJIонения от
параллельности плосклr( измерительных
поверхностей ryбок для измерений
наружных ра:}меров пrтангеrтциркулей
модификаций: 111 испо.rпrения 502Т2, 90l;
112 исполнения 141, 141-1, 142, |42-|, |4з,
144, l8l, l81-1, 181_2, l81-3, l81-4, l82,
l82_1, 182-2, 182-3, l82_4, 2l1, 2l1-|, 2|2,
2|2-|, 2|З, 2lЗ-1, 661, 662, 663; 113
исполнение l1l, ||2, 1l3, 201; l15
исполнеrтие 43l, 463-9, 463- 10, 46З-|2, 46З-
|4, 46З-1-9, 4б3_1-10, 463_t_l2, 463_1_14;
1l7 исполнения l0l, l02, 103, 105; l45
исполнения 203KY, 205KY; |49
исполнения 522,524; l77 исполнения l32,
t34; 1l8 исполнеrтие 30lA

.Ща .Ща 9.з

Определение откJIонения от
параллеJъности плосlФIх измерительных
поверхностей ryбок для измерений
внутенних рirзмеров штангенциркулей
молификаций: 113 исполнения 10l, 101-1,
101_2, 102, 102-],, |02-2, l03, l03_1, 103_2,
105, l05-1, l05-2, l l l; l73 исполнеrтие l32

Да Да 9.4

Определение расстQян}lJl между
кромочными измерrтельными
поверхностями ryбок для измерений
внугренних размеров и ею отк.понения,
отклонения от параJшельности кромочных
измерительньж поверхностей ryбок для
измерения внутренних размеров

!а Да 9.5
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мп-7.053-2025

Продолжение таблицы l

Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела
(rryнкта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операциrl
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

шгангенциркулей модификаций: l|2
исполнения 661,662,663; l l3 исполнения
111, l12, ll3; 1l7 исполнен}ul 10l, 102,
103, l05; l77 исполнения |32, 134: 174
исполнение l44A; 149 исполнения 2l0
Определение откJIонения ра:}мера
сдвинугых до соприкосновения ryбок и
откJIонение от параллельности
образующих измерlттельных поверхностей
ryбок для внугреЕнIтх измерений от
номинiшьного штаrrгенциркулей
молификаций: 111 исполнение 502Т2; |12
исполнения 661,662, бб3; l45 исполнение
302к

Да Да 9.6

Определение абсолютной погрешности
измерений при измерении глубины
штангенциркулей модификачий: ||2
исполнения 2\1, 211-l., 212, 212-1, 2|з,
213-1, 66l, 662, 66З; l l3 исполнения 1l l,
112, llЗ, 201; 115 исполнение 431; 144
исполнения 20lK, 201-1K, 202к, 202-1K,
20ЗК, 203-1K; 145 исполнения 22|К,222К,
223К, 225К; 173 исполнение lЗ2; |74
исполнения Iз2, |з4, 1цд' зз2,3з4, 3з4-
1; l75 испоrшепия 132-0, 132, 134, 134-1,
|з4-2, зз2, зз2-0, зз4, зз4-1, зз4-2, з36,
336_1, 336_2, зз6-з, зз6-4, бз2, 8з2,
8З4 836; 177 исполнения |З2, \З4

,Ща Да 9;7

Определение откJIонения от номинального
значеЕtш шlины шк!шы линейки т-
образной ryбки штангенциркулей
модификации l59 исполнения 302, 304,
306

Да 9,8

Определение величины и oTKJloHeH}UI

наружного рaвмера кА> и внl,треннего

р:rзмера (В)) между пересечением
образующих Iшоскrr( и конусных
измерительных поверхностей ryбок
штангенциркулей модификации 145
исполнения 203KY, 205KY

.Ща Да

Определение величины и ожлонения )лла
46о мехцу плоскими и конусными !а 9.10

5
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мп-7.053_2025

Продолжение таблшtы l

Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнения
операций поверки при

Номер раздела
(гryнкта)

методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполЕяется
операция
поверки

первичной
поверке

периодическои
поверке

измерительными поверхIlостями
штангенциркулей модификации
исполнения 203КY, 205KY

ryбок
145

Опрелеление веJII+шны и откJIонения }тла
скоса 0 измерrтгельной части штанги
штангенциркулей мо,дификщий: 149
исполнения 220, 220-|, 220-2:, 119
исполнения 420, 420 - |, 420-2

Да .Ща 9.1 1

Определение веJIичины и откпонения от
номинального значения угла
призматических измерительных ryбок
штангенциркулей модификации |42
исполнения 5 10, 510-1, 520, 520-1

Да Да 9.12

Определение вели.Iины и откJIонеЕия от
номинального значеЕия угла, и расстояния
широкой части V-образных
измерительных ryбок, штаrгенциркулей
модификации l 15 исполнения 463-9, 46З-
10, 46з-12, 46з-|4,46з-|-9,463_ l _ 10, 463_
1-|2,46з-1-14

!а Да 9.13

Определение pzвMepa сдвинугых до
соприкосновения ryбок лля измерений
внугренних размеров, расстояния между
осями цилиндрических измергтельных
поверхностей, расстояние между
вершинами конусов, и их отклонений
штангенциркулей модификаций: l13
исполнения l01, 101-1, 101-2, 102, 102-1,
l02-2, 10з, 10з_1, 103_2, l05, 105_1, l05-2,
201; l15 исполнен}tя l01, l01-1, 101-2, l02,
102-1,,102-2, l03, l03_1, l0з_2, 105, l05-1,
l05_2, 10lB, l0lB-1, 10lB_2, 101в-3, l01B-
4, 101в-5, 1l1, 1i1-1, 111-2, l11_3, ll1-40_
3, 112, ll2-t, 112-2,||з, l13-1, 1l3-2, l15,
ll5_1, 115_2, 12l, 121-1, l2|-2,|22,|22-1,,
|22-2, 12з,,t2з-|, |2з-z, l25, |25-1, 125-2,
15l, 151-1, 152, 153, l88, 188-1,23].,2з2,
233, 4З|, 45З, 47З, 475; |45 исполнения
200Ак, 202Ак, 204Ак, 206Ак, 22lK,
222К, 22ЗК, 225К, 302К; l49 исполненrrя
252К, 254К,256К; l59 исполнения 354К,
358К, 362К; l75 исполнения l32-0 |з2

!а Да 9.14
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Продолжение таблицы 1

Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела
(тryнкга)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

l34, lз4-1, |з4-2, зз2, зз2-0, зз4, зз4-|,
з34-2, зз6, зз6-|, зз6-2, зз6-3, зз6-4, бз2,
832, 8З4, 836; 173 исполнениJI l32; lt9
исполнения l0l, l02, 10з, 1ll, l11-1, l12,
ll2-1, 1l3, ll3-1, ll5, 115-1, l20, 120_1,
201,202,203, l51, l52, 153

Определение абсолютной погрешности
измерений наружных рaвмеров
штангенциркулей модификаuий: lll
исполнение 500-Tl, 504-Tl, 502Т2, 901;
l l2 исполнения 14l, 141-1, |42, 142-1,143,
l44, 181, 181-1, l81_2, 181_3, l8t-4, 182,
182-1, 182_2, 182-3, 182-4, 66|,662,66З;
l14 исполнения l01, 101-1, 101-2, 102, 102-
|, 102-2, 103, l03_1, 103-2, l05, l05-1, l05_
2, ll1, l11_1, |||-2, 112, l12-ll,1,12-2,||з,
l13-1, l13-2, l l5, 115-1, ||5-2, |2|л, |22д,
l2ЗА, 330; l 15 исполнения 463-9, 46З-l0,
46з-12, 46з-|4, 46з-1_9, 463-1_ 10, 46з-|-12,
463-1-14; 117 испо;пrения l01, 102, l03,
l05; l42 исполнения 180, 180-1, 18l; 144
исполнения 20lK, 201-1K, 202К, 202-1К,
203К,203-1Щ l45 исполнения 203 KY,203
KY, 302К; 149 исполнеция 210,522,524;
l74 исполrения 132-0, 132, 134-1, 144А,
ЗЗ2, ЗЗ4,3З4-11'177 исполнен}ш l32, l34

Да Да 9.15

Определение абсолютной погрешности
измерений внугренних рirзмеров
штангенциркулей модификаций:
исполнения l0l, 101-1, 101-2, l02,
02_2, l03, l03_1, 10з-2, l05, l05_t,
63, 1б4, 165; 115 исполнения l01,
0|-2, |02, 1,02-|, |0z-2, l03, 103-1,
05, l05-1, l05-2, ll1, l11_1, ll1_2,
l1_40_3, 112, |l2-1, l|2-2, ll3, ll3-1, 1lз-

2, tl5, ll5-1, ||5-2, |2|, |2|-|, 12\-2, 122,
|22-|, 122-2, 1,2з, |2з-].,,12з-2, 125, 125-1,
125-2, 151, l51-1, l52, t5з, l70, 17]., |72,
l73, 23|, 2З2, 2ЗЗ, 473, 475:' l45
исполнения 200Ак, 202Ак, 204Ак, 206Ак,
22|К, 222К, 223К, 225К, ЗO2К; 113
исполнение lЗ2; 175 исполнения l32-

llз
l02-1,
l05_2,
l01_1,
103_2,
11 l -3,

,Ща Да

7
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Продолжение таблицы 1

Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнения
операцlй поверки при

Номер раздела
(rгркта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

ВЫПОJIIIЯеТСЯ

операция
поверки

периодической
поверке

0, l32, 134, 134_1, 134-2, зз2, з32-0, зз4,
зз4-1, зз 4-2, 336 336- l, зз6-2, зз6-з, зз6-4,
бз2,8з2,834,836
Определение абсолюiнЬй погрешности
измерений наружньж и вЕугренних
размерв штангенщiркулей модификаций:
ll3 исполнения 111, l12, ll3,201;1l5
исполнения 101в, tOlB-1, 10lB-2, l01В-з,
101в-4, 101в-5, l88, l88_1, 431, 453

fla Да 9.17

Опрелеление абсолютной погрешности
измерений расстояЕия между отверстиями
пггангенциркулей модификаций: 119
исполненпя l01, l02, 103, ltl, ll1-1, 112,
112-1, 1l3, ll3_1, 115, l20, 120-1, 15l, 152,
l53, 201, 202,203;, 149 исполнеrтия 252К,
254К,256К; l59 исполнения З54К, 358К,
362К, межлу отверстЙем и плоскостью
шrтангенциркулей модификации: l16
исполнения 10l, 102, 103; ll9 исполнения
20|, 202, 203; 146 исполЕения l05; 149
исполнения Z52K, 254К, Z56K

Да Да 9.18

Определение абсолютной погрешности
измерений uпангенцирryлей с Т-
образными ryбками модификаций: 12l
исполЕения 501, 502, 503; 159 исполнения
302, 304, з06

Да Да

Определение абсолютной погрепшости
измерений штангенIцiркулей модификации
142 исполнения 5 l0, 5l0-1, 520, 520-1

Да Да 9-20

Опрелеление абсолютной погрешности
измерений штангенциркулей модификации
l l8 исполнения 30lA

!а Да 9.21

Определение абсолютной погрешности
измерений штангеIдиркулей
молификачий: 119 исполнения 420, 420-1,
420-2; 149 исполнения 220 , 221,220-2

Да !а 9,22

!а Jа 9.2з

Определение абсолютной погрешности
измереншi, определение отклоfiения !а Да 9.24

первичной
поверке

9.19

Опрелеление абсолютной погрешности
измерений штангеIщиркулей молификачии
l 12 исполнения 21,1, 2l1^-|, 2|2, 2|2-1, 2|з,
2lз-|

8



Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела
(пункта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполЕяется
операция
поверки

периодической
поверке

высоты (h)
ограничителя
модификаций:
исполнение 20l

и ширины кЬ> уступа
штаrгенциркулей

041 исполнение 2l0; 043

Опрелеление абсолютной погрешности
измерений штангеlщиркулей
молификачий: l 15 исполнения 441А,
442А, 443А,4452-Д; l18 исполнения 412,
41з,455

Да .Ща 9.25

QРормление результатов поверки Да Да l0

мп_7.053-2025

Продолжение таблицы 1

3 Требования к условшям проведения поверки
при проведении поверки должны соблюдаться, следующие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +15 до +25;
_ относительнzш влlDкность воздуха,0%, не более 80.

4 Требования к спецпаJll|стам, осуществJIяющим поверку
4.1 К ПРОВеДению поверки допускаются спеIц,IаJшсты организации, аlосредrгованной в

соответствии с законодательством Российской Фелерачии об аккредл-гации в национальной
системе аккред}fгации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимую квалификацию, ознакоь{ленные с паспортом на штангеIщиркули и настоящей
методикой поверки.

4.2 .Щля провелениJI поверки штангенциркулей достаточно одного поверитеJrя.

5 Метрологическше и технtlческие требованrrя к средствам поверкп
При проведении поверки должпы примеIrяться средства поверки, укл}анные в

таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Перечень
рекомен,цуемых
средств поверки

Срелство измерений температ}ры окрулающей
среды: диапазон измерений от +l5 до +25 "С,
пределы допускаемой абсолютной погрешности +l
ос

Средство измерений относттгельной влФкности
воздуха: .диапазон измерениЙ от 0 до 98 7о, пределы
допускаемой аФсолютной погрешности +2 О%

Термогигромсгр ИВА-6
(рег. Nч 46434-11)

первичной
поверке

Ме,грологические и техни.lеские ,требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

8-9

9
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Продолжение таблицы 2

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и техншlеские требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

9.1

Средства измерений параметра шероховатости
Ra=0,32, Ra:0,63 и Ra=1,6 мкм в соответствии с
Государственной поверочной схемой для средств
измерений параметров шероховатости Rmах, fu ь
диапiвоне от 0,00l до 12000 мкм и Лс в диапазоне от
0,001 ,до 3000 мкм, 1тверхденной приказом
Федерального агентства по техническому
реryлированию и метрологии от 6.11.2019 г. Лs2657

- контаrгтшй профилометр

Прибор для измерений
параметров

шероховатости серии
178 мод. Suгftеst SJ-

210 (рег. No 54174-13)

Средства измерений параметра шероховатости Ra по
ГОСТ 9З78-73 от 0,32 до 1,6 мкм методом
(<сравнения)) - образцы шероховатости поверхности

Образrрr
шероховатости

поверхности, Ra
(0,1..,3,2) мкм, рег.

Nр1l9З0-89

9.2

Средсrво измерений, преднiвначенное дJIя IIоверки
прямолинейности поверхностей методом световой
щели ((на просвеD) - линейка поверочная лекальная
ЛД, длина измерлrгельной поверхяости не менее 125
мм, кJIасса точности 1 по ГоСТ 8026-92

Линейка поверочная
лекальная Лfl (рег. N

з461-73)

Пластина плоскаrI стекJIяннаrl диаметром не менее 60
мм, отклонение от плоскостности рабочей
поверхности не более 0,09 мкм

пластина плоская
стекJIяннilя 2-го класса
ПИ60 (рег. Nq 197-70)

Рабочий эталон единицы длины 4-го рапряда по
Государственной поверочной схеме дIя средств
измеренцй дIмны в диапд}оне от 1.10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

уrвержденной приказом Фелерального агеIттства по
техниtiескому реryлированию и метрологии Nл 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
IIлоскопараллельЕые

Меры длины коццевые
ппоскопарilJIлельные,

набор },{Ъ б (рег. Nо
|7,726-98)

9,з

Средство измерений, предназначенное дJIя поверки
прямоrшнейности поверхностей методом свgтовой
щели ((на просвеD) - линейка поверочн!rя лек!!льнtUI

ЛД, длина измерительной поверхности не менее 125
мм, кJIасса точности 1 по ГосТ 8026-92

Линейка поверочная
лека,rьная Л,Щ (рег. Nэ

з461,-7з)

Пластина плоскм стекJIяннаJI диаметром не менее 60
мм, отклонение от плоскостности рабочей
поверхпооти не более 0,09 мкм

пластина плоская
стеклянная 2-го класса
ПИ60 (рег. Ns 197-70)

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряла по
Госуларственной поверочной схеме для средств
измерений дшны в диапrвоне от 1,i0-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной прикlвом Федерального (геrггства по
техническому реryлироваItr{ю и метрологии Nч 2840
от 29 д'екабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараJlлельные

Меры длины концевые
плоскопараллельные

набор Nэl фег. Nе

1,7726-98)
Меры дlrины концевые
плоскопарaшлельные,

набор Nэ б (рег, Nо

\7726-98)

10
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Продолжение таблицы 2

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомендуемьж
средств поверки

Меры длины концевые
плоскопараJшельные,

набор Nч 8, модель
24032l (рег. N9 9291-

9l)

9.4

Рабочий этirлон единицы длины 4-го ра:}ряда по
Государственной поверочной схеме дш средств
измерений длины в диапазоне от 1,10'9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной прикщом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метрологии Nч 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Меры длины концевые
плоскопарalJIлельные

набор Nчl фег. N
17,726,98)

Средство измеренrrй, предназначенное для
измерений наружных размеров изделий - микрометр
типа МК Щ, прелел измерениЙ от 0 до 25 мм, кJIасс

точности 1 по ГоСТ 6507-90

Микрометр МК Ц25
(рег. Nэ 50593-12)

Средство измерений, предназначенное для
измерений нар},жных размеров изделий - микрометр
типа МК I-|, предел измерений от 0 до 25 мм, кJIасс

точности 1 по ГоСТ 6507-90

Меры дlины концевые
Iшоскопарiuшельные

набор Nчi фег. Nэ
1,1726-98)

Микрометр МК Ц25
(рег. Ns 50593-12)

9.6

Микрометр МК Ц25
(рег. Nч 50593-12)

9.7

Рабочий этatлон единицы длины 4-го разряда по
Госуларственной поверочной схеме дrя средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин воJIн в диапiвоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федерального агеЕтства по
техническому реryлированию и метрологии N9 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины коЕцевые
плоскопараллельные

Меры длины концевыо
плоскопараллельные

набор Nl (рег. Nэ

|,7726-98)

9.8

Средство измерений, предназначенное для
измере}п;tя линейньтх piвMepoB - линейка
контрольнiut рабочая типа КЛ, диапазон измерений
от 0 до 1000 мм, с абсолютной погрешностью на

полной длине измерrгельной шкалц .!Q,06 мм

Линеfu<а контрольная
рабочая типа КJI,
(рег. Nч 15l4-6l )

9.9 _ 9.13

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряла по

Госуларственной поверочной схеме дIя средств

измерений дшны в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диап&зоне от 0,2 до 50 ltKM,

угверкценной приказом Фед агентства по

Микроскоп
универсальпый

измерителышй УИМ-
23 (рог. Nо3705-73)

l1

9.5

Срелство измерений, предназначенное для
измерений наружных pilзмepoB изделий - микрометр
типа МК I-|, предел измерений от 0 до 25 мм, кJIасс

точностп 1 по ГоСТ 6507-90
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Продолжение таблицы 2

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

техническому реryлировашrю и метологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп упиверсальный
измерrrельный
средст"о измерений, предназначенное для
измереtшй наружных размеров изделлй - микрометр
типа МК Щ, класс точности l по ГОСТ 6507-90

Микромегр МК Щ25
(рег. }rч 50593_12)

Микромегр МК Ц50
(рег. Nо 50593-12)

Мшкрометр МК Щ125
(рег. Ns 50593-12)

Рабочий'эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерениЙ дшны в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкv,
угвержденной прикд}ом Федерального агеЕтства по
техническому реryлироваЕrю и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп унlверсальный
измерительный

9.15 _ 9.17

Рабочий этiллон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10'9 до l00 м и
длин волп в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федермьного агентства по
техническому реryлированию и метрологии Nэ 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры дlины концевые
плоскопараллельные

Меры длипы коtщевые
плоскопараJшельные

набор Nч1 фег. Nэ
|7,726-98)

Меры длины концевые
плоскопарIIJшеJIьные

набор .}Iэ8 фег. Nч

1-1,726-98\

9,l8

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапiвоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федеральвого iгеIпства по
техническому реryлированию и мсrрологии N9 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп универсальный
измерительный

Микроскоп
унпверсальный

измерrгеlьный УИМ-
23 фег. Nэ3705-73)

9.19

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряла по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапа}оне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Фелерального агентства по
техниtlескому реryлированию и метрологпи Nэ 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
Iшоскопарalллельные

Меры длины концевые
плоскопараJIлельпые

набор М1 (рег. Nч
11726-98)

Меры д,пины концевые
плоскопараллельные

набор Nэ8 фег. N
|7,726-98)

9.20
Меры наружных диамецов, проволочки и рлики,
диапазон измерениЙ длины от 1 до 40 мм, Д=*3 мкм

Проволочки тип II, и

ролики тип IП фег.
73072-18)

12

Ме,грологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

9. 14
Микроскоп

универсальный
измерительный УИМ-

23 (рег. Nч3705-73)
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Операшии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и техни.Iеские требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень
рекомендуемьD(
средств поверки

9.2|

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Госуларственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапщоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федера,rьного агеlrгства по
техническому реryлированию и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Меры длины концевые
плоскопарiчIлельные

набор Nэl фег. Nч

|,7126-98)

Рабочий этrrлоЕ единицы дIины 4-го разряда по
Госуларственной поверочной схеме для средств
измерений дJIины в диапл}оне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диап&}оне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной прикл}ом Федерального агентства по
Texниtlecкoмy реryлированию и метрологии N 2840
от 29 лекабря 2018 г. - микроскоп риверсальный
измерительный

Микроскоп
универсаrьный

измерительный УИМ-
23 (рег. Nч3705-73)

9,2з

Рабочий. эталон единицы длины 4-го разряла по
Госуларственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диаплlоне от 1,10-9 до l00 м и
длиIl воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федерального агеЕтства по
техническому реryлированию и метрологии }lЪ 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскоirdра.п.пельные

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные

набор Nэl фег. N
|7,726-98)

9.24

Рабочий этarлон единицы длины 4-го разряла по
Государственной поверочной схеме дIя средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федерального iгеЕтства по
техническому реryлированию и метрологии Nл 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп унrшерсальный
измерительный

Микроскоп
универсальный

измерительный УИМ-
23 (рег. Nч3705-73)

Рабочий эт.шон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин воJш в диапrвоне от 0,2 до 50 мкм,

угверЙенной приказом Федерального агеЕтства по
техническому реryлированию и метрологии Nе 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Меры длины концевые
плоскопараллельные

набор Nэl (рег. Nе

17726-98)

Рабочий этaшон единицы длины 4-го разряда по
Госу,шарственной поверочной схеме дIя средств
измерений дJIины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 лtкм,

угверхqденной прикiвом Федерального агеЕтства по
техническому реryлированию и метрологии Ns 2840

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные

набор N9l Фег. N9

L7726-98)
Меры длины концевые
плоскопараJшельЕые

lз

Продолжение таблицы 2

9.22

9.25



Операции
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомепдуемьD(
средств поверки

от 29 декабря 2018 г
плоскопараJlлельные

меры длиЕы концевые набор Nч8 (рег. Nч

1,7,726-98)
Рабочий этаJIон единицы длины 4-го разряда по
Государствеrшой поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1.10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
цвержденной rц)иказом Федерального rгеlпства по
техн}fiескому реryлированию и ме,Iт,одогии Ns 2840
от 29 деiсабря 2018 г. - микроскоп 1ъиверсальный
измерительный

Микроскоп
уш,lверса.lьньпi

измерительный УИМ-
23 (рег. Nе3705-73)

Вспомогательное оборудование
п.п. 9.3; 9.19;

9,2l
Плита поверочная и разметочнirя гран}fгнirя, размер l600x1000x260, КТ 0 по

ГОСТ 10905-86 (рег. Ns l1605-10)
п.п. 9.4; 9.16,

9.|7,9.2з,9.24,
9.25

Набор принадлежностей к мерам длины концевым плоскопараллеJьным по
ГОСТ 4l19-76, ПК-l (рег. Nо3355-72)

п.п. 9.23 Ролик тип III диаметром 5 мм по ГОСТ 2475-88, 
^=+3 

мкм
Примечание - допускается использовать при поверке друппе утвержденные и аттесюванные

этitлоны единиц величин, средства измерений угвержленного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим,гребованиям, указанным в таблице

мп-7.053-2025

Продолжение таблицы 2

6 Требования ýсловия) по обеспечению безопасцостя проведения поверки
При проведении поверки штангенциркулей должны соблюдаться следующие

требования:
- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены тебоваЕия

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым
относится бензип, используемьй для промывки;

- бензин хра}lят в металлической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновых технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.

7 Внешний осмотр средства измерений
7.1 При вЕешнем,осмотре должно быть установлено соответствие штангенциркулей

угвсржден}rому тиrry, а TaIoKe тебованиям паспорта в части комппектности.
1.2 При осмоте должна быгь проверена правильЕость нанесения маркировки. На

штангенциркуле должяа быть нанесена следуюlшая информация:
- товарный знак;
- заводской номер;
- цена деления нониуса (л,,lя штангецциркулей модификаuий: 04l исполнение 2|0; |42

исполнения 180, l80-1, 18l, 5l0, 510-1, 520, 520-l,; |Ц испоJшения 20lK, 201-1K, 202К,202-
lK,203K,203-1K; l45 исполненЕя 22|К,222К,22ЗК,225К,200АК,202АК,204АК,206АК,
302К, 203KY, 205КY; 146 исполнение l05; 149 исполнения 2l0,220,220-|,220-2, 522, 524,
252К, 254К, 256К; 1 59 исполнения 302, З04, 306),

При внешнем осмоте долrtно бьrгь также проверено:

|4
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- штр}rхи шкilл штанги и нониуса должЕы быть отчстливыми и хорошо видимыми;
- наличие элемента питания для штангенциркулей модификацIй: 043 исполпеЕие 20l;

11l исполнения 500-Т1, 504-Т1, 502Т2, 90t; 1l2 исполяения 141, 141-1, 142, |42-|, l43, |Ц,
18l, 181-1, 181-2, l81_3, 181-4, 182, l82_1, 182_2, 182_з, 182-4,211,211.-1,2|2,212-1,2|з,2|з-
1,661,662,663;1l3 исполнения l0l, 101-1, 101-2, 102, |02-1,102-2, 103, 103-1, 103-2, l05,
105-1, l05-2,201, 163, 164, 165, l1l, l12, 113; 114исполнения 10l, 101-1, 101-2, 102, 102-1,

102-2, l03, 10з-1, l03_2, 105, l05_1, l05-2, l11, 111-1, 1l1-2, ||2,|l2-1,112-2,|1з,11з-1, 113-

2, ll5, l15-1, 115-2, 12lA, 122А, 12ЗА,330; 115 исполненtлrl 101, 101-1, 101-2, 102, 102-1, 102-

2, 103, 103-1, 10З-2, 105; 105-1, 105-2, 121, 121-1, |2|-2, |22, 122-|, 122-2, |2З, \2З-1, |2З-2,

125, t25-1, |25-2, 111,111-1, l11_2, l11-3, ll1_40-з, 1l2,|12-1, 112-2,||з,113-1, 11з-2, 1l5,
1l5_1, 1l5_2,2з|,2з2,2з3,45з,4з1,15l, 151_1, 152, 15з, 170, 171, |12,|7з,47з,475, 188, 188_

l, 10lB, l01B-1, 101в_2, 101в-3, 101в-4, 101в-5,441А, 442л,44зл,445Z-л,463-9,46з_10,
463_|2,46з_|4,463_1_9,463_1_10, 46з_|_12,463_1_14; llб исполнеrп_rя 101, 102, 103; 1l7
исполвен}я l01, l02, l03, l05; 118 исполнения 4|2,4|з,455, 301Д; 119 исполнения 101, 102,

103, l11, l11-1, l12, l12_1, 113, 1l3_1, 115, l15-1, 120, 120_1, 151, l52, 15з,20|,202,20з,420,
420-|,420-2;12l исполнения 501, 502, 503;

- нitличие устройства дrя зажима рамки;
- наличие устройства микромегрической подачи рамки (если конструшцей

штангенциркуJuI предусмотено его на-гtичие);

- отсугствие на измерительных поверхностя)( штантенциркулей следов коррозии и

лругих лефеrгОв, ухудшающЕх их эксплуатационные свойства и препятствующие отсчету

показаний.
Если перечислеЕные требования не выполняются,

штангенциРкуль признают непригОдным к применению, дальнейшие
операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства измерений
8.1 Перед проведеЕием поверIсt доJDкны быть выпоJшены следующие

подготовительные работы:
- измерптельные поверхности штангешIиркуля должны быть промыты авиационным

бензином марки Б-70 по ГоСТ 1012-2013 или друпtм моющим средством для промывкя и

обезжиривания, протеры чистой салфеткой;

- с помощью термоIигрометра проверпть соответствие ус,rовий окружающей среды

требованиям, приведенным в п,3;

- проверитЬ налиtlие сведеrшй о поверке в Федеральяом информшшонном фонде по

обеспечению едипства измерений на средства поверки;

- штангенциркули и средства поверки должны быть по,щотовлеtы к работе в

соответствии с технической документацией на них и вьцержаны в помещении, где проводят

поверку, при условиях, указанных в п. 3 настоящей методики не менее 3 ч,

8.2 При опробовании проверяют _l (если- плавность перемещения рамки вместе с микрометрическои подачеI

конструкцией шrтангенциркуля предусмотрено наJIичие микрометрической подачи) по штанге

штаmенциркуJUI;
- ,чдЬ*"- фиксаrия рамки (блока с круговой шкалой, блока с цифровым отсчетным

устроЙством) cronopr"r" винтом, отс)пствие перемещения рllJttки по всеЙ длине штанги под

дейъrв"ем собственного веса при вертикальном положении п,ггангенциркуля при отпущенном

устройстве для зiDкима рамки;
- возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапл}она измерении;

- у штангенциркулей мЪлификаций: 043 исполнение 201; ltl исполнония 500_Tl,504-

T1,502T2,90l; 1l2 n.nor".r* l41, l41-1, |42,|42-|,|43,|ц,181, 181-1, l81_2, 18l-з, 181_4,

rBi, rBz_r, ftz-2,1,82-з,182-4,2ll, 21,t-1,212,2|2-1,2|з,21з-1,661. 662,66З; l1з исполнешля

rol, rol-t, 101-2, 102, |02-.l,io2-2, i03, l03-1, 103_2, 105, 105_1, l05_2,201, 163, 164, l65, l1l,

l5
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1l2, t13;114исполнеrтия l01, l01-1, l01-2, i02, 102-1,|02-2,103, t03-1, 103-2, 105, 105_1, l05_
2, 1ll, 1l1-1, |||-2, 1,12, 112-1,||2-2, ll3, ll3_1, 1lз-2, 115, 1l5_1, 115_2, 121л, 122л,12зл,
330; 115 исполнения 10l, i01-1, 101_2, l02, |02-1,102-2, 103, l0З_1, 103_2, 105, 105_1, 105-2,
12l, l21_1, |2|-2, 122, 122-1,|22-2, l2з, l2з-l, |2з-2,125,|25-1,125-2,111, 111_1, 1l1-2, 11l-
3, ll1_40_3, 1|2, 1|2-|, l12_2, l1з, 1l3_1, 1i3_2, 1l5, 115_1, 1|5-2,2з1,232,zз3,453,43l, 151,
151-1, l52, 153, 170, 17l,|72,|7з,4,7з,475, l88, l88-1, 101в, 101B-l, 101в_2, 101в_3, 101в-4,
l0lB-5, 441А, 442л,44зл,4452-л,463-9, 463-10, 463-|2,46з-|4,46з_1_9, 463_1-10, 46з-1-12,
463-1-14; 1lб исполнения 101, 102, 103; 117 исполнения 10l, l02, 103, l05; l18 исполнения
412,4lЗ,455,301А; l19исполнения l0l, 102, l03, lt1, 1l1-1, l12, ll2-1, 113, l13_1, 115, l15-
1, 120, 120-1, 151, l52, 153, 201, 202,20З,420, 420-1, 420-2; 121 исполнения 501, 502, 50З

работоспособность цифрового отсчетного устройства и кнопок управленпя, а таюке Еalличие
четкой и легко различимой иядикации на ЖК-дисплее;

- возможность совмещенlш стрелки с нулевым делевпем круговой шкiшы дIя
штангенциркулей с отсчетом по круговой шкале;

- отсугствие продольньD( царапин на шкаJIе lJIтанги прЕ перемещении по ней рамки.
Если перечисленные требования не выполяяются,

штангенциркуль признают непригодным к применеЕию, дальнейшие
операции поверки не производят.

9.2 Определение отrспошения от плоскостности и прямолинейностп плоских
измерительных поверхностей губок штангенциркулей модификаций: - 111 исполнения
502Т2,90r; 112 псполнения l41, 141-1, l42, 142-1,t4З,, l44,, 181, 181-1, 181-2, 181-3, 181-4,
182, 182-1, 182-2, 182_3, 182-4,211,27|-|,2|2,2|2-I.,212-2,213,231-1,66'l,,662, бб3;113
исполнения 111, l12, l13, 20l; l15 исполнение 431, 4б3-9, 46З-10, 4б3-12, 46З-14, 46З-1-9,
463-1-10, 46З-|-12, 4б3-1-14; l42 исполнения 510, 510-1, 520, 520-1; l17 исполнения l01,
102, 103, 105;1lб псполнёпия l01, 102, t03; l19 исполнения 201,,202,203; 145 исполцепия
203KY, 205КY; 149 исполненпя 252К*, 254К*, 25бК*, 522,524; l74 исполнение l44A; l77
псполненця lЗ2, l34; 118 исполнение 301А; 121 исполнеяпя 501,502,503; 159 псполнения
З02,304, 306 а так же отклонения от прямолпнейности торца utтапгп штангенцпркулей
молификаuий: 112 ясполнешие 211, 211-1, 2l2.. 2|2-|, 213, 213-1, 661, 662, бб3; 113
исполненпе 111, l12, 113, 201; 115 исполпение 431; l44 исполнепия 201К, 20r-lК, 202К,

lб

9 Определевпе метрологическпх характеристик средства измерений п
подтверяцепше соответствця средства пзмерений метрологическим требованпям

9.1 Определение шероховатости плоских, лезвийных, цплпндрических,
коншческих, призматпческих, радиусных измерптельных поверхпостей, пзмерптельных
поверхностей кромочных губок, плоской измерительной и торцевой поверхностп
штангенцпркулей модификаuии 118 псполненшя 301А, измерительной поверхности
штангенцпркулей модифшкацип 043 исполнешие 201; 041 ltсполнение 210, плоской
поверхности Т-образной губкп штаliгепцпркулей модифшкдцпи l21 шсполненшя 501, 502,
503; 159 исполнепия 302, 304, 30б, опорной поверхностп Т-образlrой губки
штангенциркулей модифшкачип: 121 пспоrненпя 501, 502, 503; 159 псполнепия 302, 304,
306

Шероховатость измерительных поверхностей штангенIцлркулей определитъ
однократным измерением шероховатости измерительных поверхностей с помощью прибора
мя измерений параметров шероховатости, ил:'t методом сравнения с образцами
шероховатости с параметрами Лс=O,З2, Rс=0,63 и Rа=1,6 мкм.

Параметр шероховатости Лс не должен превышать значений, указirнньD( в таблице
д.l l Приложения д настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш тан ген ц ир кул ь
признают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.
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202-1К, 203К, 203-1К; l45 псполнения 22lK,222K,223K,225K;173 исполrrепие |32; l14
l|сполненl|я 1З2-0, 132, 134-1, l44A,3З2,3З4,334-1;175 псполнения 132-0, 1З2, 134, 1З4-1,
|34-2, ЗЗ2,3З2-0, З34, 3З4-1, З34-2,33б, 3Зб-1, 33б-2, ЗЗб-3, З364, 632,832, 834 836; 177
псполненпя 132, l34; 118 псполнение 301А

Отклонеrл-rе от плоскостности и прямолинейности измерительных поверхяостей ryбок
и торца штанги штангенциркулей определяют при помощи лекапьной поверочной линейки,
острое ребро которой прикJIадывают к контролируемым поверхностям параJшельно длинному
ребру.

просвет между ребром лекальной поверочной линейюr и контролируемой
поверхностью оценивают визуально, сравнивм с <образцом просвета).

.Щля получения <образца просветa>) к рабочей поверхности плоской стекляrrной
пластины притирают парiIJIлельно друг к друry плоскопараJIлельные концевые меры дJIины и
блоки плоскопараллельньtх концевых мер длины (далее концевые меры), разность
ноМиналЬных ллин KoTopbix равна допускаемому откJIонению от плоскостности, указанному в
таблице 4. Концевую меру и блок концевых мер иJIи блоки концевых мер большей длины
притирают по крмм, а концевую меру или блок концевых мер меtтьшей длины между ними.
Тогда при наложении ребра лекальной линейки на концевую меру и блок концевых мер или
блоки концевых мер в направлении парiuлельном их корожому ребру получают
соответствующие кобразчы просвета> (рисунок l).

l - лекальная поверочнzц линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;
3 - плоская стекJIянная пластина; А - значение просвета, мм.

Рисунок l - Образеч лля определенпя значения просвета

Штаrтгенциркуль считают прошедшим поверку, если просвет между лекальной
линейкой и измерительными поверхностями ryбок и торца штанги не превышает значений,
$азанных в таблице A.l l Приложения А настоящеЙ меТОДики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.3 определение отклоненшя от паралле.rьности плоскпх измеритеJIьных
поверхностей губок лля измерепий наружных размеров штангенциркулей модификаций:
l11 исполшения 502Т2,90l; 112 шсполненпя 141, 141-1, l42,142-1,14З. l44,18l, 181_1, l81-
2, 181-3, 181_4, 182, 182-1, 182-2, 182-З, 182-4,211,211-1,2l2,212-1,21З,21З-1,661, бб2, бб3;
l13 исполнение 11l, 1l2,,113,20l; l15 исполпение 431,4б3-9,4б3-10,4бЗ-12,4б3-14,4б3-1-
9,463-1-10, 463-|-12. 4б3-1_14; l17 исполнения 101, l02, 103, 105; 145 исполненпя 203KY,
205KY; 149 исполнения 522,524i 177 исполнепия 132, 134; l18 исполпенrrе 301А

Отклонение от парrшrлельности измерительных поверхностей ryбок для измеренпй
наруяшых ршмеров штангенциркулей с верхней границей диапа:}она измерений до 300 мм
определяют по просвету ме)tцу измерительными поверхностями при сдвинугых ryбках как
при затянутом, так и при незатянугом зажиме рамки.

Значение просвета, опредеJulют визуаJIьно сравнеfiием с <образчом просветa>),

|,7
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составленным из концевьц мер (см. п. 9.2).

2
1 - ryбки штангенциркуля; 2 - концевая мера длины

Рисунок 2 - Определение откJIонения от параJшельности плоскю( измерительньrх
поверхностей ryбок штангенциркулей с реryлируемой ryбкой

<Образеш просвета) должен быть полr{ен дJIя значения просвета, соответствующего
допускаемому откJIонению от параллельности измер}rгельных поверхностей губок для
измерений нарукных piвMepoB штангенциркулей, указанному в таблице А.11 Приложения А
настоящей методики.

Отклонеrше от параJшельности измерrгельньтх поверхностей ryбок штшгенциркулей
с верхней граЕицей диапазона измерений свыше 300 мм опредеJuют при помощи коЕцевых
мер в точках, приближенных к нижней и верхней границам диапазопа измереrшй, в двlх
сеченllях по длино ryбок и при переставлении реryлируемой ryбки (рисуяок 2).

За отклонение от параJIлельности измерительных поверхностей ryбок пршшмают
наибольшlто разность измеренных расстояний при каждом положении подвижной ryбки.

Отклонеrтие от парiL'rлельности измерительной поверхности ryбки штаrгенrиркуля
молификаuии l18 исполнения 30lA определяют при помоци концевых мер (блоков мер)

длины.
ШтаrгенIцркуль ставят на плиту торцом, затем оIryскают измеритеJтьную ryбку ло

соприкосновения измерительной плоскости с плrпой, и обну,пяют покаиния штангенциркуJIя.
Отвести измерительн},ю ryбку, затем под измерительную плоскость установить концевую
меру (блок концевых мер) ллины согласно схеме, представленной на рисyrп(е 3. .Щлинное

ребро концевой меры (блока концевых мер) лолжно быть расположено перпендикуJирно
длинному ребру измерите.гьной поверхности ryбки. Измерешrя проводят концевой мерой

длины, номинzlлом равной середине диапазона измерений, устанавливzul ее с отступом
приблизительно 5 мм от края измерrгельной ryбки в положениях 3 и 4 как показано на

рисунке 3. За отклонение от парzшлельности измеритеJьной поверхности ryбки принимают
наибольшую разность измеренньrr( расстояний при двух позициях концевой меры длины.
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l - штатгенциркуль; 2 - плита; 3, 4 - положения концевой меры при измерении

Штангенширryль счIlтают прошедшим поверку, если отклонение от параJIлельности
не превышает значений, указанньrr( в таблице A.l 1 Приложения А настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.4 Опрелелепше откпопеппя от параллельпости плоских пзмеритеJIьных
поверхностей губок для rrзмерений внутреннпх размеров штангешциркулей
молификачий: 113 псполненшя 101, 101-1, 101-2, 102, 102-1, 102-2, 103, 10З-1, 103-2, 105,
105-1, 105-2; l73 псполнение 132

Установить штанге}щиркуль Еа нижнюю границу диапазона измереrтий при помощи
концевьD( мер с боковикал.r и зафиксировать устройством дrи зажима рамки.

Микрометром иiмеряют расстояние между измер}rгельными поверхностями ryбок в
дв).х илитрех сеченrrях по длине ryбок. Наибольшая рапностъ расстояний равна откJIонению
от паршIлельности измерительных поверхностей.

Штаrгенциркуль счlггают прошедшим поверку, если откJIонение от параJшельности
не превышает значений, указанньtх в таблице А.1 l Приложения А настоящей мегодики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.5 Определение расстояния между кромочными измерительными
поверхностямп губок лля измерений вн}тренних размеров и его отrспоненпя, откпонения
от паралле!,Iьностlt кромочных измерптельных поверхностей ryбок для измерения
внутренних размеров штангенциркулей молrrфикачий: 112 исполпенrrя бб1, бб2, б63; 113
исполнения 111, 112, l13; ll7 исполненпя 101, l02, l03, 105; 177 исполнения |32, |34; l74
исполнение 144А; l49 исполнения 210
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Рисунок 3 - Схема измерения откJIонения от парiIJшельности измерrrгельной
поверхности ryбки штаrгенrцлркуля молификаIци l 18 испо:пrения 30lA
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Отклонеrше от параллельности измерlтгельных поверхностей ryбок с кромочяыми
измерительными поверхностями для внугренних измерений и расстояние мея(цу ними
определяют микрометром при затян}том устройстве для зaDкима рамки.

шташеширкуль устанавливают на рЕвмер 10 мм по концевой мере с номинальЕым
размером 10 мм.

Микромегром измеряют расстояние между кромочными измерительпыми
поверхностями ryбок в двух сечен}uх по длине ryбок.

Рщность расстояний равна откJIонению от парiIJlлельности кромочньтr( измеритеJъных
поверхностей.

Штангенциркуль считают прошедшим поверку, если расстояние между кромочЕыми
измерительными поверхностями ryбок для вrтугренншr( измереrшй, его отклонение, а такя(е
откJIонение от параJIпельности кромочных измерительных поверхшостей ryбок для внугреrших
измерений не превышает значений, указанных в таблице А.9 Приложения А настоящей
методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш танге нц ир к ул ь
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.б Определеппе размера сдвиIrутых до сопршкосновешшя губок п отклопенпе от
параллельности образующих пзмерительшых поверхностей губок для вшутрешпих
измерений от номпнаJrьного штангеЕциркулей модификаций: l11 исполнение 502Т2; 112

исполнепия бб1, бб2, бб3; 145 исполrrешше 302К
Размер сдвинlтых до соприкосновения губок и откJIонение от парauшельности

образующих измерительных поверхностей ryбок с цилиндрическими измерительными
поверхностями для измерений в}Iугренних размеров определяют микрометром при зaDкатом

стопорном винте рамки. При опрелелении plr}Mepa сдвин}тьrх до соприкосновения ryбок по

цилиндрическим измерительным поверхностям губок боковые поверхности устанавJIивают в
одной плоскости и находяt наибольший размер. При определении откJIонеяия от
параллельности образующих измерительных поверхностей ryбок с цилиндри.lескими
измерительными поверхностями измеряют не менее чем в двух сечениях по длине ryбок.
Разность между отсчетами сечениях равна отклонепию от паралIельности.

Штангенциркуль считают прошедшим поверку, если размер сдвин}тьж до
соприкосновения ryбок и откJIонение от параJIлельности образующих измерительных
поверхностей губок с цилиндри.lескими измерительными поверхностями не превышает
значений, указанных А.8 Приложения А настоящей методики,

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодй ым к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.7 Определение абсолютной погрешпости измереrrий при измеренши глубrrны
штангенциркулей модифякаций: 112 исполцения 2ll, 211-1, 21,2,2|2-1,213, 21З-1, ббl,
662,663:,113 исполнения 1l1, 112, 113, 20l; 115 псполненше 431; 144 исполпешпя 201К,
201-1К, 202К, 202-1К,.203К, 203-1К; 145 исполнения 22lK, 222К, 22ЗК, 225К; 173

исполненпе |32; \74 исполнепl|я 132, 134, 1,44Л,332,334,334-1; 175 исполнения 132-0, 132,

rз4, 1з4-r, в4-2,зз2,332-0, 334,334-1, зз4-2, ззб, ззGl, ззG2, зз6-з, ззм,632,8з2, 834

836; 177 исполненпя 132, 134
Абсолютную погрешность измерений штангенциркулей при измерении глубины

определяют по концевым мерам (блокам мер) с номина.тьными значениJIми 20 мм. Две
концевые меры или концевую меру и блок концевых мер или блоки коlщевьгх мер притирают
к рабочей поверхносй' плоской стеюrянной пластины. Тореч штаrrги прижимают к
измерительЕым поверхностям концевых мер. Линейку глубиномера перемещают до
соприкосновения с плоскостью пластины и производят отсчgг показаний.
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Рассчrгывают абсолютную погрешность измерений щтilнг€нциркулей при измерении
гrryбины Д по формУле: . ь= lшц- lэт,

где: /д4- показания по штангенциркулю, мм;
/эг- поминапьное значение концевой меры (блоков мер) л.тпшrы, мм.

Полrlенная абсолютная погрешность измерений штангеIщиркуJIя при измерении
глубины не доJDкна превышать значений пределов допускаемой абсолютной погрешности
измерений, ук.ванных в таблице А.7 Приложения А настоящей мЕтодики.

Если данный пункт поверки не выполЕяется, штангеЕциркуль
признают непригодным к применеЕию, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.8 Опредезlение отклоненпя от номинальпого значенпя длпны шкаJIы лпнейки
Т-образной губкш штlпгепцпркулей модпфпкацrrrr 159 исполпения 302, 304, З06

Отклонение от номинального значения длины шкалы rинеfuи штангенциркулей
модификации l59 исполнения 302, 304, 306 опрелеляют при помоци кокгрольной тпсrейки
типа КЛ.

Совместив начало измерительной шкапы линейки, нанесенной на Т-образную ryбку
штангенциркуля, соответствующей 0 мм, с нулевым шгрихом линейки коrrгрольяой рабочей,
измерить расстояние в Фех равноудаленньrх точках шкалы, вкJIючая точку, соответствующуЮ
максимальному диап{воЕу измФения по шкале лшIейки шташеIщиркуля,

Отклонение от номинального значения явJIяется рiвностью между измФенным и
номинllльным значениями длины измерительной шкалы лшнейlо,r, нанесеrпrой на Т-образную

ryбку штангенциркуля, и не должно превышать значепий, укiванных в таблице A.l1
Приложения А настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.9 Опреднlение величины ш отклонения наружItого размера <А> и внутреннего

размера <В> меlцу пересечеппем образующих плоскпх tt конусцых измерительных
поверхпостей губок штангенциркулей модификацпп 145 псполненшя 203КY, 205KY

9.9.1 Определение величины и откJIонения Еаружного ршмера <А> и внутреннего

размера <В> межлу пересечеяием образующих плоск}тх и конусfiьrх измерительных
поверхностей ryбок штаlгенциркулей модификаrцпr 145 шсполнения 203KY, 205КY
производится при помощи микроскопа;

9.9.2 Сомкнуть измерительные губки штангенциркуля до соприкосновения и зrDкать

рамку штангенциркуJlя стопорным винтом. Закрепить штангенциркуль на предметном столе
микроскопа без перекосов;

9.9.3 Сфокусировilв микроскоп на измерительньrх ryбках произвести измерения

расстояrиЙ ((Авзм) и (.(Визм)) согласно схеме, представленноЙ на рисуrпсе 4;

9.9.4 Рассчитать откJIонения мех<Ду номинаJъной воrичrшой нарркноm размера кА> и

внугреннего размера <В> между пересечением образуюч,tих плоских и коIrусных
измерительных поверхностеЙ ryбок и измеренными значениями ((АизмD и (Визм)).

9.9.5 Отклонение веJIrчины наружного размера кА> и вFIугреннего размера <В> между
пересечением образуюпtих плоских и конусных измер}пельньtх поверхностей ryбок
штангенциркулей молифпкачии l45 исполнения 203KY, 205KY не доJDкны превышать
значений, указанных в таблице А.6 Приложения А настоящей методrжи.
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Рисунок 4 - Схема измерения значения наружного размера <А> и внутреннего

размера <в> между пересечением образующих плоскю( и конусных измерительньж
поверхностей ryбок штангенциркулей модификации 145 исполнения 203КY, 205KY

Если данный пункт поверки не выподняется, штангенцир к ул ь
признают непригодным к применению, дальней шие операци и поверки
не производят.

9.10 определение ве.tичины п отклонепия угла 4бо меr|(ду плоскями и
конусными измерительными поверхностямп губок штапгепциркулей модпфцкации 145

исполЕения 203KY, 205КY
9.10,1 Угол 46О между плоскими и конусными измерительными поверхностями ryбок

штангешIиркуля определить при помощи микроскопа.
9.10.2 Сомкнугь измерительные ryбки штангешц{ркуля и зажатъ ш( стопорным

винтом. Закрепить штангеширryль на рабочем столе микроскопа без перекосов.
9.10.З Дш определения 1тла 46" между плоскими и конусными измерЕтельными

поверхностями ryбок необхолимо в соответствии с рисунком 5:

- сфокусировать микроскоп так, чтобы измеритеJъные поверхности штантенlцркуJIя
были четко видны;

- постоить по кромке конической и п,тоской измерительной поверхности
штангеЕциркуJlя прямые, (лrrя каждой из ryбок штаrгенлиркуля);

- определить угол между плоскими и конусными измер}rгельными поверхностями

ryбок, опрелелить откJIонение ме}<ду полученным, и номинilльным значениJIми угла 4бО

между плоскими и конусными измерrтгельными поверхностями ryбок.
9.10.4 Отклонение поJDленных значений веJIичины и отклоненLlrl веJIичинЫ УГЛОВ ОТ

номинitJIьного значения 1тла 46О между плоскими и конусными измеритеJъными
поверхностями ryбок штангенциркулей не должны превышать значений, указанных в таблице

А.1 l Приложения А насiоiщей методики.
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l - прямые построенЕые по кромкам конусной и плоской измерптельных поверхностей
штантенциркуля; 2 - номинальное значение угла между конусными и плоскими

поверхностями ryбок штангенциркуля

Рисунок 5 - Определеrпrе угла 46О между ковусЕыми и плоскими измерительными
поверхностями ryбок штаЕгенциркуля модификации l45 исполнения 20ЗКY, 205KY

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.11 0пределеппе величttяы r, отклонепия угла скоса 0 измерптельпой плоскостп
штанги штапгенцшрку.гiей модпфикацпй: 149 исполненпя 220, 220-1, 220-2; ll9
исполненпя 420, 420-1.. 420-2,

9,11.1 УгоЛ скоса измерительной плоскосТи штанти 0 (30", 45", 60О) измерrrгельной

части штанги и его откJIонение опредеJиется при помощи мшФоскопа.
9.11.1 Вьrлвинlть штанry штангенциркуля на расстояние улобное д,ul проведения

измерений, и зафиксироватЬ положение штангИ стопорньм винтом, Закрепrгь

штангенциркуль на рабочем столе микроскопа без перекосов.

9.i\.2 Дrlя определения угла скоса 0 необходимо в соответствии с рисунком 6:

- сфокусировать микроскоп так, чтобы измер}пеJIьнirя плоскость штангенциркуJIя

была чЕтко видна;
- на предметном столе микроскопа установить штангенциркуль таким образом, чтобы

шциховая линии сетки по координате Х располагалась по касательной к нижней части

штанги как показано на рисlъке 6;

- повернугь угломерЕую головкУ мшкроскопа таким образом, чтобы шгриховая линии

сетки по координате Х прошла по касательной к измер}Iтельной плоскости штанги

штангенЦиРЦш в положение Х|, как показаЕо на рисунке 6;

- оrri"дaппr" цол 0 межлу штриховой линией сетки по координате Х и штриховой

линиеЙ xl, проходящей по касательной к измерительвой плоскости штангеЕциркуJUl;

- рЪaa""aчrо откJIонение между Еоминllльным углом скоса 0 измерительной
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плоскости штанги (согхасно исполнения штангенIшркуJul), и измеренным значением угла.

Рисунок б - Схема измерения }тла скоса 0 штангенциркулей модификации: 149 исполнения
220, 220 - |, 220 -2; 1, l 9 исполненlt l 420, 420 -1, 420-2

9.11,3 Отклонение полученного значения угла скоса 0 не долхсrо превышать
значений, указанных в таблице A.l l Приложения А настоящей метод{ки.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш танген ц ир к ул ь
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.12 Опрелелешпе величпны и отклопенпя от номпнального значенпя угла
призматических пзмерительных губок штангенцпркулей модrtфикации 142 исполнепия
510,510-1,520,520_1

9.12-l, Определение величины и откJIонения номинального значения угла
призматических измерительных ryбок штангеттциркулей модификации 142 исполнеrшя 510,
510-1, 520,520-1 определяется при помощи микроскопа;

Рисунок 7 - Схема измерения угла призматиtlескlо( измерrтгельньх ryбок пггангенrшркулей
молификшlии l42 исполнения 510, 510-1, 520, 520- 1
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9.12.2 Расположить штангенlцIркуль на предметном столе микроскопа и
зафиксировать его. Сфокусировать микроскоп на тц)изматшIеских ryбках и измфить угол
между ними согласно схеме, представленной на рисунке 7;

9.12.3 Опрелелить велиtIину и откJIонение полу{енного значен}ul угла tr от
номинмьного значения (согласно исполнения штангенIц,Iркуля), которое не должно
превышать значений, указанньтх в таблице А.1 1 Приложеrшя А настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, шт анге н цир к уль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят,

9.13 0пределепие величипы и отклошепия от ЕомпнlL!ьного значения угла, п

расстоянпя широкой.частп V-образных пзмерительяых губок, штангенциркулей
модификации 115 исполпевпя 4б3-9, 4бЗ-10, 46З-12,46З-14,4б3-1-9, 4б3-1-10, 463-|-|2,,463-
1-14

9.13.1 Определение величины и откJIонениJI от но}Iинального значения цлц
расстояние широкой части V-образных измерLrгельных ryбок штаtгеlщиркулей модификацrдл
1i5 исполнения 463-9, 463-10, 46з-|2, 46з-14, 46з-1-9, 463-1-10, 46з-1-12, 46з-I-|4
определяется при помощи микроскопа;

9.1,З.2 Расположить штангенIц.lркуль на предметном столе микроскопа и
зафиксировать его. Сфокусировать микроскоп на V-образных измеритеJъньrх ryбках и
измерить }тол о и о1 согласно схеме, представленной на рисутrке 8;

Рисунок 8 - Схема измерения значения }тла, и расстояЕия широкой части V-образшlх
измерительных ryбок штаrгенцирryлей модификаIцдr 1 15 исполнеrтия 46З-9,46З-10, 46З,|2,

46з-14, 46з-1-9, 463_1-10, 4б3-1 -12, 46з-|-1,4

9.13.3 Определить откJIонение измеренного значения }тлов о и 0l от номIдI&'rьнОгО

значения угла V-образньrх измерительных губок (согласно исполнения штангеrщиркуля).
Отклонение не доJDкно превышатъ значений, указаЕных в таблице А.11 Приложения А
настоящей методики;

9.13.4 Расположить штангенциркуль Еа предметном столе микроскопа параплеJIьно

оси Х передвижения мIжроскопа. Сфокусировать микроскоп в точке Ь соответствующей
самой широкой части V-образных измерительных ryбок, сIить покaвания установив таким

l
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образом начаJIо отсчgта. Переместrгь каретку микроскопа на расстояrие l в точку bl схеме,
представленной на рисунке 8, Снягь показап}uI микроскопа в точке bl.

9.13.5 Определить отклонение от измеренного расстояЕия широкой части V-образных
измерительных ryбок l фисуъок 8) от номинального значения расстояния широкой части V-
образньгх измерительньiх' губок. Размер и откJIонение не доJIrкно превышать значений,
указанных в таблице д.4 Приложения д настоящей методики.

Если дапный пункт поверки не выполняется, ш та н геЕ ц иркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.14 0пределеняе размера сдвпнутых до соприкосповеппя губок для измеренrrй
вЕутрепl!их размеров, расстояпия ме2кду осямп цплпндрпческих пзмерптельцых
поверхностей, рассгояние меlrцУ вершинамп конусов, п пх отклонений
штангенциркулей модифпкацпй: l13 псполпеция 101, 101_1, 101-2, 102, 102-1, 102-2, 103,
103-1, 103-2, 105, 1091, 105-2,20l;115 псполнения 101, l01-1, l01-2, r02, 102-1, 102_2, 103,
103_1, 103_2, 105, 105-1, 10$2, l01B, l01B-1, 101в_2, 10rB_3, 101в-4, 101в_5, 111, 1r1-1, 111-
2, l11-з, l11-40-з, |l2,t!2-1. 112-2, l13, 11з-1, 11з-2, 115, 115-1, ll5-2,121,121-1,121-2,122,
l22-|,122-2,,12з, 123_1, l2з-2,|25,125_1, 125-2, l51, 151-1, 152, l53, 188, 18&1,231,2з2,2з3,
43l, 45з, 473. 475; l45 исполненпя 200Ак, 202ж, 204Ак, 20бАк, 22lK,222K,223K, 225к,
302К; 149 исполнения 252к, 254к, 256К; l59 псполнения 354к, 358к, 3б2К; 175
исполнеция 132-0, l32, 134, 134-1, |з4,2,332,332-0, зз4, з34-1,3з4-2,33б, з36_1,3зб-2,33G
3, 3з64, 632, 8з2,,834, 83б; 173 исполнеrrия l32; 119 исполшения 101, 102, 103, 111, 111-1,
l12, 1l2_1, ll3, 11з-l, l15, 115_1, 120, 120-1,201,202,20з,151, 152, 153

9.14.1 Определение размера сдвиЕугых до соприкосновеlшя ryбок для измерений
в}rутреннlтх размеров штангенциркулей модификаrцй: 113 исполнения 101, 101-1, 101_2, 102,
|02-1,102-2, 10з, l03-1, 103-2, l05, 105_1, l05_2,20l; 1l5 исполнения l01, 101-1, 1о1-2, 102,
102-1.,|02-2, l03, 103_1, l03-2, 105, l05-1, l05_2, tOlB, 10lB_l, l01B-2, 101в_3, l0lB_4, 101в_
5, lll, l11-1, ll1-2, 1ll-з, l11-40_3, l12,||2-1,1|2-2, 1\з,l13-1, 113_2, l15, ll5_1, |15-2,|2|,
12|-l, 12|-2, |22, |22-1, 1,22-2, |23, 12з-1, |2з-2, 1,25, ],25-1, 125-2, |51,151-1, l52, 153, 188,
188_ 1, 23l, 2з2, 2зз,431, 453, 473, 475; l45 исполяеrrия 200Ак, 202Ак, 204Ак, 206Ак, 221к,
222к,22зк,225К,ЗO2К; l75 исполнения 132-0, l32, l34, 134-1, lз4-2,зз2,зз2-о,3з4,зз4-1,
3з4-2, зз6, зз6-|, зз6-2, зз6-з, зз6-4, бз2, 8з2,834, 836; 173 исполнения 132 определяется
микрометром при зажатом стопорном винте рамки. Определить откJIонение измФенною
значения от номинальfiого. Размер и откJIонение от ра}мера сдвинугьD( до соприкосновения
губок не должно превышать значений, укеiанных в таблице Д.8 Приложения Ъ настоящей
методики;

9.14.2 Расстояние между вершинами конусов lIIтангенциркулей модификаrцй: t49
исполнения 252к,254к,256К; l19 исполненIuI 1ll, 1l1_1, ||2, ||2-1,1l3, 113-1, 115, 115_1,
120, l20-|, 201, 202, 203, l51, l52, l53, расстояние между осями цилиндрических
измерительных поверхностей цтангенциркулей модификации l19 исполнения l0l, 102, l03
определяют при помощи микроскопа.

Сомкнуть измерительные ryбки штангенциркуля и зафиксировать устройством для
зажима рамки. Закрепrтгь штангенциркуль на рабочем столе микроскопа без перекосов.
ПроизвестИ измерениЯ расстоянrrя мекду вершинами коЕусов (или осями цппrrдj*""*r*
поверхностей) штангенциркуJIя. Определrгь откJIонение измеренною значешi;l от
номинального. Расстояние между вершинами конусов, осями ц{лиЕдрических измерительньгх
поверхностей штангенциркулей не должно превышать значений, указанных в таЪлице А.8
Приложения А настоящей методики;

9.14.3 Расстояние между измерительной ryбкой с плоской измерительной
поверхностью и вершйной конуса другой измерrгге,,ъной ryбки штангенциркулей
модификаIдти: l49 исполнения 252к,254к,256К; ll9 (исполнения 201,2о2,203 определить
при помощи микроскопа.
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Рисунок 9 - Обцшй вид rrпангенциркулей молификации l59 испоrшеrтия 354Ц 358К,
з62к

9.15 Определение абсолютной погрешности измерений наружных размеров
штангенцшркулей модификацшй: 111 исполненпе 500-Tl, 504-Т1, 502Т2, 90l; l12
исполнения 141, 141-1, 1,42,142-1,, |43,144, l81, 181-1, 181-2, l81-З, 181-4, 182, 182-1, 182-2,
182-3, 182-4,66|,662,663; l14 исполнения 10l, 101-1, 101-2, l02, 102-1,702-2, 103, 103-1,
l03_2, 105, 105-1, l05-2, l1l, l11-1, ll1-2, ll2, |12-1,112-2,l13, 113-1, 1l3-2, 1l5, 1l5-1, 115-
2,, l2l{,, 122А, 123А, 330; 115 исполненпя 4б3-9, 4б3-10, 463-|2, 46З-14,46З-1-9, 4б3-1-10,
4б3-1-12, 4б3-1-14; l17 исполнения 10l, 102, 103, 105; 142 исполнепия 180, 180-1, 181;144
исполнения 201К,201-1К,202К,202-1К,203К,203-1К;145 исполненпя 203 KY,203 KY,
302К; 149 псполнеIlия 2l0,522,524; |14 исполцения 132-0, 132, 134-1, 144А, З32,334,334-|;

Из.rсргте;шrая ра_rпtа l Ifuqrrrrевrrал panrкa 2

-
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Сомкнуть до соприкосновения измерительные ryбки штангенциркуля зафиксировать
их устройством д,lя зiDкима рамки. Закрепlтгь штангенциркуль на рабочем столе микроскопа
без перекосов. Произвести измерения расстояния межлу ryбкой с тшоской измерительной
поверхностью и вершипой коЕуса другой ryбки шггангеrщиркуля. Опрелелrгь откJIонение
измеренного значения от номинального. Расстояние межлу губкой с плоской измерrrrельной
поверхностью и вершиной конуса шlугой ryбки штаrгенциркуля не должно превышать
значений, укanанньrх в таблице А.8 Приложения А настоящей мсгодики;

9.14.4 Расстояние между вершинами конусов штангенциркулей модификации 159
исполнениJI 354К, 358К, З62К с двумя нониусными рамкаIr,tи опредеJIяют следующим образом.
Установить рамку 1 (рисулок 9) на нулевую отметку совместив штIrх, явJIяющийся точкой
отсчета по измерительной шкале штантенциркуJIя, с начilJъным штихом отсчета по нонкусу.
Закрепить рамку 1 стопорным виIпом. Подвести рамку 2 (рисупок 9) вгшотпую ло
соприкосновен}u с рамкой 1, и закрепlтгь ее стопорным викгом. Закрепить штангекциркуль Еа

рабочем столе микроскопа без перекосов. Призвесги измерения расстояЕия между
вершинами конусов штангешрIркуля. Определrrгь отклонение измеренного значения от
номинalльного, Расстояние между вершинами конусов штангенциркуJuI и его откJIонение не

должно превышать значенiй, }тазанных в таблице А.8 Приложения А настоящей методлки;

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
пе производят.



мп-7.053-2025

l77 исполшешия l32, l34
9.15.1 Абсолютную погрецшость измерений штангенциркулей с ryбками для

измерений наружных разйеров определяют по концевым мерам длины. Концевую меру (блок
концевых мер) помещают между измерительными поверхностями ryбок штаrгенчиркуля.
Усилие сдвпгания ryбок должно обеспечивать нормальное скольжение измеритеJъных
поверхностей ryбок по измерштельным поверхностям концевых мер (блоков) Iц)и отп)пценном

устройстве для зажима рамки. .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки долllшо быгь
перпендикулярно к дlинному ребру кончевой меры (блоку) и находrться в середине
измерительной поверхности. Абсолютную погрешЕость измеренlй штаrгенциркулей
опредеJuIют в IIяти точках, palBнoмepнo распределенных по диапазоЕ,ч измерений;

9.15.2 Рассчитывают абсолютную погрепшость измерений штатгенциркулей Д; по

формуле:
bi: lшцi - lэтi, rде'.

/шлr- показашия по штангенциркулю в i-ой точке, мм;
/этi - номинirльное значение длины iой коtщевой меры (блоков мер) длины, мм.

9.15.3 Значение абсолютной погрешности штангенциркулей не должно превышать
значений, указанньrх в таблице A.l Приложения А настоящей методики;

9.15.4 Абсолютпую погрешность измерений дпя штангенциркулей модификаIши 1l1
исполнеяия 502Т опрелеляют для каждой пары ryбок;

9.15.5 Значение абсолютной погрешности штанг€нциркулей модификацпи 115
исполнен}fi 463-9, 46з_10, 46з-12, 46з-14,463-1-9, 46з-|-9,463-1-10, 46з-|-12,4б3-1-14 не
должно превышать значений, указанных в таблице А.4 Приложения А насюящей методп(и.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш тан геЕ ц иркуль
признают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.1б Опрелаrенrrе абсолютцой погрешпости пзмереппti внуц)енних размеров
штангенциркулей модiфикаlrий: 113 шсполнения 101, 101-1, 101-2, 102, 102-1, 102-2, 103,
103-1, 10З-2, 105, 105-1, 105-2, lб3, lб4, 165; 115 исполпения 10l, 101-1, 101-2, 102, 102-1,
102-2, 103, 10з-1, 103-2, 105, 105-1, 105-2, 111, 111-1, 111-2, 111-3, 111{0-3, |l2, \|2-|, |l2-2,
113, 11з-1, 113-2, 115, 115-1, 115-2, l2l,121-1,121-2, l22,122-1,l22-z,123, 123-1, l2з-2, |25,
l25-|, 125-2,, 15l, 151-1, 152, 15З, 170, l71, l12, |7З,2З|, 2З2,23З, 413, 475; l45 псполЕеЕшя
200АК, 202АК, 204Ж, 20бАК, 22rK, 222К, 22ЗК,225К, 302К; 173 исполнение 132; 175
шсполненпя 132-0, 132, 134, 1З4-1, |З4-2,З32,332-0,3З4,334-1,334-2,336 33б-1,3362,33б-3,
зз6-4, бз2,8з2, 8з4, 8зб

9. l6.1 Абсолютrrую погрешность штангенцирку]Iей при измФении вн)ц)енних
размеров опредеJlяют по блоку концевьп мер длины с боковиками. Измерительные
поверхности губок штангенциркуля помещаю внугри блока концевых мер длины с
боковиками. Усилие сдвrгания ryбок должно обеспечивrпь нормarльное скольжение
измерительньtх поверхностей губок по поверхЕостям боковиков при отпущенном стопорном
винте рамки. ,I|линное ребро измерrгельной поверхности ryбки должно быь перпенлику:rярно
к дIинному ребру боковика и находиться в середине измерительной поверхности;

9.16.2 Абсолютную погрешность измерений штангенциркулей определяют в rrяти
точках, равномерно распределеЕных по всему диапазону измереrшй;

9.16.3 Рассчrтгываrсrг абсолютную погрешность измерений штангенциркулеЙ Дi по

формуле:
bi = lшцi - lэтi, rДе:.

/д/гi - покщаI ля по штангенциркулю в iой точке, мм;
/эп - номинальное значение длины i-ой концевой меры (блоков мер) длины, мм.
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9,17 Определение абсолютшой погрешцости пзмерепий наружных п внутрепнпх
размеров штангенциркулей модификацпй: 113 исполненпя 111, ll2, 113, 201; 115
исполнепия l01B, l01B-1, 101В-2, 101В-3, 10lB_4, 101В-5, l88, 188-1,431,453

9,17.1 Опрелеление абсолютной погрешности при измерении наружных рirзмеров
штангенциркулей определяют по способу, описанному в пунктilх 9.15.1 - 9.15.2 настоящей
методики;

9.17.2 Определение абсолютной погрешности при измерении наружных р{вмеров
штаIгеIщиркулей определяют по способу, описанному в пунктах 9.16.1 - 9.16.3 настоящей
методики;

9.17.3 Значение абсолютной погрешности urтанг€нциркулей не должно превышатъ
значений, указанньж в табличе A.l Приложения А настоящей методики;

9,17.4 Значение , абсолютной погрешности штангенциркулей модифшаrши 115
исполнения l88, 188-1 не должно превышать значений, )rка}анных в таблице д.2 Приложеrпrя
д настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш танген цир к ул ь
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.18 Опрелеление абсorютной погрешностrr нзмерепий расстоянпя ме2.цу
отверстпямll штапгепциркулей модификаций: 119 псполпения 101, 102, 103, 111, 111-1,
ll2, 1|2-|, 113, 113-1, 115, l20, 120-1, l51, 152, 153, 201,202,203; 149 исполнения 252К,
254К, 25бК; 159 исполнешпя 354К, з58к, 362к, меrrщу отверстием ш плоскостью
штангепциркулей модификачпй: 116 псполнения 101, 102, 103; 119 псполшеrrпя 20l,202,
203; 146 исполнешшя 105; l49 псполнения 252К, 254К, 25бК

9.18.1 Абсолютrrуо погрешность измерений расстояния меIцу отверстиями
определяют при помощи микроскопа.

Перел началом измерений сомкнуть измерительные ryбки штаrгеtщиркулей до
соприкосновения. У штангеширкулей модификаций с цифровым отсчетным обrтулить
показания.

Определять абсолюткую погрешность измерений в IuIти точках равномерно
распределенных по диапiвону измерений.

Раздвинуть измерительные ryбки на величину, бдизкую к }шIсrей границе диlшапона
измерений. Зафиксиромть рамку устройством для зажима рамки и закрепить штангеIщиркуJIь
на рабочем столе микроскопа без перекосов. Определить расстояние между вершинами
конусов (чилинлров) штангенциркуля в дв),х сечениях (основания и вершины). Повторrгь
измерения раздвиIryъ измеритеJъItые ryбки на величины, равномерно распределенные по
диапii:}ону измерений включая веJIичину, соответствующ}.ю верхнему диапазону измерений.

Абсолютная погрешность измерений штангснlц{ркуJIя равна рапЕости между
показаниями микроскопа и показаниями штангенциркуJUl с учетом расстояния между
вершинами конусов и рассч}пывается по формре:
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9.16.4 Абсолютную погрешность измерепий д'rя штангенциркулей модификации: l15
исполнения 170, 171, l72, 1'7З,2З|,2З2,2ЗЗ;145 исполнения 200АК, 202АК, 204АК, 20бАК;
l75 исполнения 832, 834, 836 определяют для каждой пары ryбок;

9.16.5 Значение абсолютной погрешности штангенIц{ркулей не должно превышать
значений, укаiанных в таблице A.l Приложения А настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

bi= lшцi - lM"*i + lpKi,
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Полученная абсолютнм погрешность измерений штаIгешцрку]Iей модификаIцли: l19
исполнения l0l, l02, l03, 1lt, ll1_1, 112, 112_1, 113, 113_1, l15, 120, 120_1, 15l, 152, 153,201,
202,203; 149 исполнеrшя 252К,254К,256К; t59 исполнения 354К, 358К, 362К нс до,шrсна
превышать значений пределов допускаемой абсолютной погрешности измерений, указанных в
таблице А.1 Приложеrшя А.

9.18.2 Абсолютнуlо погрешность измереrшй расстояния между отверстием и
плоскостью опредеJIяют при помощи микроскопа.

Перед началом измерений сомюlугь измерительные ryбки штангенциркулей до
соприкосновения. У штангенциркулей молификаций с чифровым отсчетным обнулrrгь
показания.

Определягь абсолютную погрешность измерений в IIяти точках равномерно
распределенных по диапiвоIIу измерений,

Раздвинуть измерительные ryбки на величину, близкую к нияшей границе диапазона
измерений. Зафиксиромть рамку устройством для зажима рамки и зацрепить штангеIщирку]Iь
на рабочем столе микроскопа без перекосов. Найrги биссекгрису уша конуса, опредеJIить
пря}fytо по кромке плоской измерrге;ьной поверхности. Найти расстояние между
биссекrрисой угла и прямой в двух сечениях конуса (основания и вершиrты).

Расчет абсолютной погрешности выполнить по методу, указанному в п. 9.18.1
настоящей методики.

Полученнм абсолютная погрешность измерений штангенциркулей модификаrшй: 116

исполнения l0l, 102, l03;,l19 исполнения 20|,202,203; 146 исполвения 105; i49 исполнения
252К, 254К, 256К не должна превышать значений пределов допускаемой абсолютной
погрешности измереЕпй, укiвilнных в таблице A.l Приложения А.

Если данный пункт поверки Ее выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят,

9.19 Определепие абсолютной погрешности пзмереппй штаягенциркулей с Т-
образпыми губками модификачий: 121 исполненпя 501, 502, 503; 159 исполнепия 302,
304,306

9. l9.1 Абсолютlтую погрешность измерений штанг€нщ{ркулей с Т-образными ryбкалл
опредеJrяется при помощи копцевьгх мер (блока концевых мер) длины.

9.19.2 Установить на плиту штангешцlркуль опорной Т-образной ryбкой, и оrryститъ
штанry с друтой Т-образцой ryбкой до соприкосновения губки с rшrггой. Убедиться, что начало
отсчета штангенциркуJuI по шкале нониуса соответствует нулевой отметке. fuя
штангенциркулей с цифровым отсчетным устройством обнулитъ показания.

9.19.3 Установлrгь на плиry концевые меры (блоки концевых мер) ллины на плlrry
таким образом, чтобы ребра концевых мер (блока концевых мер) л,rины были параллыlьrш
опорной поверхности Т-образной ryбки. Установrrгь опорной поверхностью Т-образную ryбry
на коЕцевые меры (блок концевых мер) ллины, прижагь рукой, и оIryстrrrь штаrгу с Т-
образной ryбкой до соприкосновения ее с поверхностью пл}rгь!. Расположение концевьГХ МеР

(блока концевых мер) дlины должно бьпь - 5 мм от краев опорной Т-образной ryбки
штангенциркуля как поклино на рисунке l0. Произвести измерения:

- в тех равномерно распределенЕых точках по диапазоЕу измеренпй для
штангенциркулей с верш пu пределом измерений l50 мм;

- в четырёх равномерно распределенных точках по дrапaвону измеренlлi для
штанг€нциркулей с BepxHIлt{ пределом измереIrий 200 мм;

30

где: /Mu*i - показiния по микроскопу в i-ой точке, мм;
/д4; - показаrшя штангенциркуля i-oti точке, мм;
/рк, - значеIfiiе расстояния между вершинами конусов штангенщ.rркуля (см.

Табличу А.8 Приложения А), мм.
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- в пяти равЕомерно распределенных точка( по диапазону измерений дJIrl
штангенlшркулей с верхним пределом измерений 300 мм.

ш

1 ._ концевые меры длины (блоки концевых мер длины; 2 - плита

Рисунок 10 - Схема размещен}ul концевых мер (блока концевьD( мер) дIины при определении
абсолютной погрецшости штангенциркулей с Т-образными ryбками модификыши: l2l

исполнения 501,502,503; l59 исполнениJI 302, З04, З06

Абсолютная погреIшlость штапгенциркуJlя рассчитымется как piшHocтb между
покaванrrями шгангеширкуш в измеряемой ючки и номинаIry концевьD( мер (блока концевых
мер) длины, и не должна превышать значений, уке}анных в таблшIе A.l Приложения А
настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штанге н цир к ул ь
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.20 определение абсолютпой погрешности измереппй штапгенциркулей
модификации 142 исполнепия 510, 510-1, 520, 520-1

9.20.1 Абсолютную погрешность штангенциркуJlя опредеJIяют с помощью роликов не
менее чем в ц)ех точках, равномерно расположенных по дIине штанIи и нониуса, в пределах
диапазона измерений;

9.20.2 Ролик зiDкимают между измерительными поверхностями штангенlшркуJlя
таким ооразом, rrгооы ролик касiшся измер}fгельяых поверхностеи штангенциркуJlя в трех
точках. Снять показание штанIенциркуля;

9.20.3 Вычислить абсолютную погрешность штангенциркуJul в i-ой точке диапщона
измерений по формуле:

Ь; = dшцi- dэп,

где: dиЦj - показание ппангенциркуля в j-ой точке, мм;
dэп - номин(цьный лиаметр i-ою ролика, мм.

l

,)

зl
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9.20.4 Абсолютная погрешность измерений штангенцирку I не должн& превышать
зrтачений, укщанных в таблице А.5 приложения А настоящей методики.

Если данный пункт поверки пе выполняется, шт анг е нцир кул ь

признают непригодllым к применению, дальнейшие операuии поверки
fiе производят.

l - штангенIц.rркуль; 2 - плита; 3,4 - положеrия коrщевой меры при измерении

Рисунок 1 1 - Схема определения абсолютной погрешносм измереш{й
штангешцркуля модификации l 1 8 исполнения 30 1 А

9.21.4 .Щотryскается определять абсолютную погрешность измерений совместно с
определением отк_JIонения.от параллельности штангенциркуJlя согласно методу, описанному в

пунюе 9.3 настоящей методики;

1

.tl
rl l

з2

9.21 Опредыlепие абсолютной погрешностп измереппй штангенцпркулей
модшфикациrr 118 псполпеншя 301А

9.21.1 Абсолютную погрешностъ штапгенциркулей определяют при помощи
концевьD( мер (блока коццевых мер) длины;

9.21,2 Штангенциркуль устанаыIивают на плиту торцом, затем опускают
измерительную ryбку ло соприкосновения измерительной плоскости с тш}rгой, и обнуляют
пока:}ания штангенциркуJIя. Отвести измерительную ryбку, затем под измеритеJъную
плоскость установить концевую меру (блок концевых мер) ллияы согласно схеме,
представленной на рисунке 11. .I[линное ребро концевой меры (блока концевьD( мер) дотlrкно
быть расположено перпендикулярно длшшому ребру измерительной поверхности губки;

9.21.3 Измереrп.ri проводят концевой мерой (блоком концевьrх мер) ллины,
номинaцами равными тем равномерно распределённым точкам по диапапону измерений,
(включая точки блнзкие к началу и концу диапzвона измерений), устанавливаrl ее с отступом
прибтшзrrгельно 5 мм от края измерительной ryбки в положеЕlulх 3 и 4 как показано на

рис},нке 11. За абсолютную погрешность принимают pzвHocTb между номинаJlом концевьtх
мер (блока концевьж мер) ,rцrтны и наибольшего измеренного значения;
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9.21.5 Абсолютнм погрешность измерений штангенциркуJuI пе долrкна превышать
зпаченлй, указанных в таблице А.1 приложения А настоящей мотодики.

Если данный, пункт поверки не выполняется, шт аЕг енцир куль
признают непригодным к примецению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.22 Опредаrепие абсолютной погрешности измеренпй штднгепциркулей
модификаций : 1 1 9 исполнения 420, 420-I, 420-2 ; l 49 исполнения 220, 22|, 220-2

9.22.1 Абсолютную погрешность штангенциркулей определяют tц)и помощи
микроскопа;

9 -22.2 Измерения проводят по 1рем точкам, равномерно распределенным по
диапазону измерений.

9.22.3 Установить штангенциркуль на размер соответств)rющей одной из выбраrтньпi
контрольных точек, и зафиксировать рамку (цифровой измерительный блок) стопорIrым
винтом. Расположить штангенциркуль на предметном столе микроскопа без перекосов, и
сфокусировать микроскоп на четкое изображение измерительных повфхностей. Штриховые
линии осеЙ Х и Y должны быть расположены по касательным к кромкам }.Ilopa
штангенциркуля как покiвано на рису.I{ке 12;

9,22.4 Переместить каретку микроскопа по оси Х на расстояние ln.", чтобы цrц,ю(овФI
линия Y1 образовала перпендикуляр со штриховой линией оси Х в точке касания с
измерительной поверхЕостью штангенциркуjIя как показано на рис}.нке 12. Снять показанIIJI
микроскопа.

Рисунок 12 - Схема определения абсолютной погрешности rlIтангенциркулей
модификаIцли: i 19 исполнения 420,420-|,420-2; |49 ллспол:яения 220,22|,220,2

Рассчитать абсолютную погрешность измерений по формlrrе:

Ьi=lшцi-lизмi,

где: /дlЦi - показания IlIтангенциркуля Ёоi точке, мм;
/и]иi * показания по микроскогry в iой точке, мм.

JJ

Гуйl
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9.22.5 Абсолютная погрешность измерений штангенциркуJuI не доJDкна превышать
значений, указанных в таблшIе А,3 приложения А настоящей методики.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.23 Опредоrение абсолютlrой погрешности шзмерений штангенциркулей
модификачии 1 1 2 псполнепия 2ll, 2l|-l, 21,2,, 2\2-1, 2|З, 2|З -|

9.23.1 Абсолютную погрешностъ при измерении наружньтх размеров опреде]Iяют по
концевым мерам длины согласно методу, описанному в тryнкге 9.15 настоящей мсгодики;

9.23.2 Абсолютную погрешность при измерении кромочными измерительными
губками определяют при помощи концевьrх мер (блока концевых мер) длшш с боковиками и

ролика.
9 .2З.З Измерrгельlтые поверхяости ryбок штангеIrцирку:rя помещают над

измерительfiыми поверхностями боковиков в соответствии с рис}цком 13. Усилие с.щигания
губок долхсtо обеспечивать нормаъное скольжение измерlтгельных поверхностей ryбок по
поверхностям боковиков/ролика при отпущенном стопорном виЕте рамки. fлшlное ребро
измерительной поверхности губки должно быть перпендикулярно к длинному ребру бОкОвиКа

и находиться в середине измерI[гельной поверхности.

1 - боковики; 2 - концевм мера (блок концевьгх мер) длины; 3 - положение ролика при

поверке; 4 - державка; 5 - губки штангенциркуля; 6 - плоские измерrгельные поверхносм
боковиков;

Рисунок 13 - Определение абсолютной погрешности штангенциркулей модификации
1 12 исполнения 21 1, 211-1, 2l2, 212-1 ,2|з,2|з,1,

9.23.4 АбсолютЕую погрешность штангенциркуля опредеJшть не менее чем в пяти

точках, равномерно распределеЕных по всему диапазоЕу измерений ппаЕгенциркуJuI;

9.23.5 За абсолютную погрешность принимается разность междr номинальЕым

значением концевой меры (блока концевьfх мер, с }пrетом номинальной толщины боковлпtов и

номинаJlьного размера роликов) и показанием штаrгенциРЦля. дбсолютная погрешность

измерениЙ штангенциркуJIя не должна превышать значений, укiванных в табллце Д.1

Приложения А настоящей методики.
Если данный пункт поверки не выполняется, штан ге н цир к уль

признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

з4

4J1

6
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9.24 Опрелеленце абсолютной погрешности шзмерений, определение откпонения
высоты <<h>> и ширипы <Ь> уступа ограничителя штапгепциркулей модификаций: 041
исполневше 2l0; 043 псполнение 201

9.24.1 Опрелеление откJIонения вьrсоты,к}ul и ширины <Ь> уступа ограничителя (1 и 2
типов, рисунок 14) определить при помощи микроскопа. Отклонения высоты <<h>> и ширины
<Ь> усryпа ограничитеJuI не должно превышатъ значений, указанных в таблице А.10
Приложения А настоящей методики;

ОграsЕ.цrтб
твп 1

Огрштте-лъ
Tшr 2

Рисунок 14 - Ограlмчrгели штангешцrркулей молификацй: 041 исполнеrше 210; 043
исполнеI{ие 20l

9.24.2 Абсолютную погрешность штангенциркулей опредеJrяют при помощи
концевых мер (блока концевых мер) длины с боковиками;

1 - ограничитель; 2 - измерительная ryбка штангенциркуJuI; З - концевая мера (блок концевых
мер)длины;4-боковики

а) - измерительные ryбки без ограничrгеrrя; б) - измер}rгельные ryбки с ограничrггелем 1 или
2 тrдпа

Фа)

ь

l

,,

]

1

з
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ь



мп-7.053_2025

Рисунок 15 - Опрелеление абсолютной погрешности измерешоi штаrгеlпд.rркулей
модификаций: 04l исполнение 2l0; 043 исполневие 201

9.24-3 За абсолютную погрешность принимается разность меrкду номинtшьным
значением концевой меры (блока концевых мер) и показанием штангенIц.rркуля в любом из
трех (беЗ ограншlитеJIя, 'с ограничитеЛем l типа, с ограншlmелем 2 типа) диапл}онов
измерений. АбсолютнаЯ погрешностЬ измерений штаЕгешц{ркуJIя не должна превышатъ
значений, указанньD( в таблице д.l Приложения А настоящей мЕтодки.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.25 Опрелыlеппе абсолютной погрешности пзмерений штангенцпркулей
молпфпкацпй: l15 нсполнеrrпя 44|А,442Л,443А,445ЪА;118 псrrолнеппя 412, 413, 455

9.25.1 Выбор метода определения абсолютной погрешности lа,змерний определlют
исходя из комплекга пары сменных измеритеJIьных ryбок (ножек, всгавок), и определенЕя
вида измерений: ЕаружньD(, вн)дренн]Ф(, и измерениЯ расстояния между отверстиями;

9.25.2 Перел Еачалом измерений у цпангенциркулей с цифровьпrл отсчетным
устройством сомкнугь' йзмерительные ryбки (ножrо, всгавкl) до соприкосновения
измерительных поверхностей (при наружных измерениях, измерении расстояний между
отверстиями), rlли соприкосновения измерительных поверхностей ryбок (ножек, вставок) с
измерительными поверхностями боковиков (при измерении внутреr*rих размеров);

9.25.3 При определение абсолютной погрешности измерений (включм расчет
абсолютной погрешности) наружных pit:lMepoB руководствуются методом описанном в пункте
9. l5 настоящей методики; ,

9.25.4 При определение абсолютной погрешности измерений (включая расчет
абсолютной погрешности) вЕуц)енних размеров руководствуются методом описанном в
пункте 9.1б настоящей методики;

9,25.5 При определение абсолютной погрешности измерrтий (вк.пючая расчет
абсолютной погрешности) расстояния между отверстиями руководствуются методом
описанном в пункге 9.18 настоящей мgгодики;

9.25.6 Абсолютliая погрешность измерений llпангешшркулей не доrокна превышать
значений, укaванных в таблице A.l Приложения А настоящей мсгодЕtи.

Есл и данный пункт поверки не выполняется, штан ге н цир к ул ь
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

10 Оформление результатов поверкп
l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому пункгу разделов 7 - 9 настоящей методики поверки.
l0.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в целях подтвФждения

поверки должны быть переданы в Федермьный информаIц.tонный фонд по обеспечению
единства измерений.

l0.3 При положЕтельных результатах поверки штаЕгеIlциркуль признается
пригодным к применению и по з!Uвлению владельца средств измеренrrй или лица,
представляющего средства измерений на поверку, выдастся свидетельство о поверке
установленной формы и (и,rи) вносrтся в паспорт средства измеренш1 заIIись о проведенной
поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотено.

l0.4 Пр" отрицатеJъньtх результатах поверки, штангенциркуль признается
непригодным к применению и по заявлению владельца средств измерений или лица,

зб
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представпяющего средства измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодпости
установленной формы с указанием основных причин.

Начальник отдела геомЕт)шiеских измерений
ООО PMI] <Калиброн>

Инженер метролог 2 категории

о. Б. Семакина

А. О. Бцолдин

з7
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Прплоlкеппе А
(обязапельное)

Метрологпческпе п техппческпе характеристикп

таблица А.1 - основные метрологические характеристики штангенциркулей

Мод.

!иапазон измерений, мм

Значение
отсчета по

нониусу (цена
деленшI
круговой

шкалы, шaг
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерний*,

мм

нижних
измеритель-
Hbrx ryбок

верхнш(
измеритель-

пьп< ryбок

l45

221к от 18 до l50 0,02 +0,04
222к от 25 до 200 0,02 +0,04
22зк от 30 до 300 0,02 +0,05
225к от 40 до 500 0,02 +0,06

l45

200Ак от l8 до l25 от 10 до 125 0,02 +0,03
202лк от l8 до 150 от l0 до l50 0,02 +0,03
204Ак от 18 до 200 от 10 до 200 0,02 +0,0з
206Ак от l8 до 300 от 10 до 300 0,02 +0,04

145 з02к от 4 до l50 0,02 +0,04
201к от 0 до 150 0,02 +0,03

201-1K от 0 до 150 0,02 *0,03
202к от 0 до 200 0,02 +0,0з

202-1к от 0 до 200 0,02 +0,0з
203к от 0 до 300 0,02 +0,04

20з-lк от 0 до 300 0,02 +0,04

159
з02 От 0 до 150****** 0,02 +0 04
з04 От 0 до 200****** 0,02 +0,04
306 От 0 до З00*** ** * 0 02 +0 04

146 105 от 0 до 200 0,10 +0,10
з54к от 30 до 200 0,02 +0,04
358к от 40 до 500 0,02 +0,06
з62к от 40 до 1000 0,02 +0,08

149
252к от l0 до l50 от 20 до 150 0,02 +0,04
254к от l0 до 200 от 20 до 200 0,02 +0,04
256к от 10 до 300 от 20 до 300 0,02 +0 04

|49 522 от 0 до l50 0,02 +0,04
524 от 0 до 200 nn) +0,04

142
180 отOдо50 0,10 +0,10

180-1 отOдо50 0,l0 +0,10
1 8 1 от 0 до 200 0,10 +0 l 0
210 отOдо70 0,10 +0,10

041 210
от 0,2 до l0* ** 0,01 +0,03
от 10 до 20**** 0,0l +0,03
от 20 до 30*** ** 0,01 +0,03

з8

Исп.

l44

l59

|49
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Продолжение таблицы А. 1

Мод. Исп.

.Щиапазон измерений, мм

Значение
отсчета по

нониусу (цена
деленшI
круговой

шкtцы, ш:г
дискретности

цифрового
отсчетного
устрйства),

мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений*,

мм

нихн}lх
измеритель_
ньж ryбок

верхних
измеритель_
ньж ryбок

175

l32_0 от20до l50 0,02 +0 04
1з2 от 25 до 150 0,02 +0,04
lз4 от 20 до 200 0,02 *0,04

1з4_ 1 от 25 до 200 0,02 +0,04
lз4-2 от 30 до 200 0,02 +0,04

1,75

зз2 от 20 до 150 0,02 +0,04
зз2-0 от 20 до 150 0,02 +0,04
зз4 от 20 до 200 0,02 +0,04

з34_1 от 25 до 200 0,02 +0,04
з34-2 от 30 до 200 0,02 +0,04
ззб от 30 до 300 0,02 +0,05

336-1 от 30 до 300 0 02 +0,05
от 40 до 300 0,02 +0,05

зз6-3 от 40 до 300 0,02 +0,05
336-4 от 50 до 300 0,02 +0,05

1,75 бз2 от lб до l50 0,02 *0 04

|,75

8з2 от 18 до 150 от l0 до l50 0,02 +0,03
8з4 от l8 до 200 от l0 до 200 0,02 +0 0J
836 от 18 до 300 от 10 до 300 0,02 +0,04

1,74

l32_0 от 0 до l50 0 02 +0,04
|з2 от 0 до 150 0,02 +0,04

1з4_ 1 от 0 до 200 0,02 +0 04
|74 з32 от 0 до 150 0,02 +0,04

зз4 от 0 до 200 0,02 +0 04
334_1 от 0 до 200 0,02 +0,04

177
lз2 от 0 до l50 0,02 *0,04
1з4 от 0 до 200 0,02 +0,05

173 1з2 от 12 до 150 0,02 +0,05
1,74 l44A от 0 до 200 0,02 +0,05

115

l 0 1 от 22 до 150 0,01 +0,05
l01_1 от 35 до l50 0,01 0,06
101-2 от 50 до l50 0,0l +0,06
102 от 25 до 200 0,01 +0,05

|02-1 от 40 до 200 0,01 +0,06
102-2 от 60 до 200 0,0l +0,06

от 30 до 300 0,01 +0,06

з9

зз6-2

103
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Исп.

.Щиапазон измерений, мм

3начение
отсчета по

нониусу (uена
деления
круговой

шкаJIы, шаг
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений*,

мм

нижних
измеритель_
Hbrx ryбок

верхних
измеритеJIь_
ных ryбок

115

103_1 от 50 до 300 0,01 +0,07

103-2 от 60 до 300 0,01 +0,07

от 40 до 500 0,0l +0,07

105_1 от 60 до 500 0,01 +0,08

105_2 от 80 до 500 0,01 +0,08

12| от 24 до l50 0,01 +0,05

|21-| от 35 до 150 0,0l +0,05

от 50 до l50 0,01 +0,06

|22 от 25 до 200 0,0l +0.05

1,22-1 от 40 до 200 0,01 +0,05

|22-2 от 60 до 200 0,01 t0,05
|2з от 30 до 300 0,0l +0,07

12з-| от 50 до 300 0,0l +0,07

12з-2 от 60 до 300 0,01 +0,07

125 от 40 до 500 0,0l *0,07

l25-1 от б0 до 500 0,0l ,i0,08

125-2 от 80 до 500 0,0l +0,08

115

11l от 8 до l50 0,01 +0,06

111-1 от 10 до l50 0,0t +0,06

l11-2 от 14 до l50 0,0l +0,05

от 19 до 150 0,01 +0,06

1l1-40-3 от 25 до 150 0,0l +0,06

l12 от 15 до 200 0,01 +0,05

1l2_1 от 22 до 200 0,01 а0,06

|12-2 от 29 до 200 0,01 +0,06

от 17 до 300 0,0l +0,0б

1l3_1 от 26 до 300 0,01 +0,07

1 1з-2 от 33 до 300 0,01 +0,07

1l5 от 25 до 500 0,0l +0,07

1l5-1 от 35 до 500 0,01 +0,08

1 l5_2 от 47 до 500 0,01 +0,08

115

2з1 от 24 до 150 от 13 до 150 0,01 +0,05

2з2 от 24 до 200 от l3 до 200 0,01 +0,06

23з от 24 до 300 от 13 до 300 0,01 +0,06

40

Продолжение таблицы A.l

Мод.

105

lt5

|2|-2

1l1-3

113
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Продолжение таблицы А.1

Мод. Исп.

.Щиапазон измерений, мм

Зпачение
отсчета по

нониусу (цена

деления
круговой

шкalлы, шalг

дrскретности
цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Прлелы
лопускаемой
абсолютной
погрешности
измерений*,

мм

нижних
измеритель-
ньп< ryбок

верхних
измеритель-
ньгх ryбок

l14

101 от 0 до 150 0,01 +0 04
101-1 от 0 до 150 0,01 +0,05

101-2 от 0 до 150 0,01 +0,05

102 от 0 до 200 0,01 +0,04

102-1 от 0 до 200 0,0l +0,05

|02-2 от 0 до 200 0,01 +0,05

103 от 0 до З00 0,01 +0,05

103_1 от 0 до 300 0,01 +0,06

10з-2 от 0 до 300 0,01 +0,06

105 от 0 до 500 0,01 +0,06

105_1 от 0 до 500 0,01 +0,07

105-2 от 0 до 500 0,01 +0,07

114

111 от 0 до l50 0,01 +0,04

l11-1 от 0 до l50 0,01 +0,05

l||-2 от 0 до l50 0,01 +0,05

от 0 до 200 0,01 *0,04
l|2-| от 0 до 200 0,01 *0,05

112-2 от 0 до 200 0,01 +0,05

l13 от 0 до 300 0,01 +0,05

113-1 от 0 до 300 0,0l +0,06

1|з-2 от 0 до 300 0,0l +0,06

1l5 от 0 до 500 0,01 *0,06
l15-1 от 0 до 500 0,01 *0,07
115-2 от 0 до 500 0,01 *0,07

1l5 45з от 30 до 300 от 0 до 300 0,01 *0,04
1l5 4з1 от 0 до 150 от 5 до 150 0,01 +0,03

1lз 201 от 0 до 150 от 7 до 150 0,01 +0,0з

1|7

101 от 0 до l50 0,01 +0,04

102 от 0 до 200 0,01 +0,04

10з от 0 до 300 0,01 +0,05

105 от 0 до 500 0,01 +0,06

2|1 от 0 до l50 от 0 до l50 0,01 +0,0з

211-| от 0 до l50 от 0 до l50 0,01 +0,03

2|2 от 0 до 200 от 0 до 200 0,01 +0,0з

2l2-| от 0 до 200 от 0 до 200 0,01 +0,03

2|з от 0 до 300 от 0 до 300 0,01 +0,04

2lз-1 от 0 до 300 от 0 до 300 0,01 +0,04

41

||2

112
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Продолжение таблицы А.1

Мод Исп.

.Щиапазон измерепий, мм

Значение
отсчета по

нониусу (цена
деления
круговой

шкtlлы, шaг
дrскретности

цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Пределы
догryскаемой
абсолютной
погрешности
измерений*,

мм

Еи)ю{их
измеритель-
ньп ryбок

верхнrх
измеритель_
ньrх ryбок

1lз

l01 от 15 до l50 0,0l +0,0б
101_1 от 17 до l50 0,0l +0,06
10l -2 от 24 до 150 0,0l +0,06
102 от 17 до 200 0,01 +0,06

102- 1 от 20 до 200 0,01 +0,06
1,02-2 от 24 до 200 0,01 +0,06
103 от 18 до 300 0,01 +0,06

l03-1 от 22 до 300 0,0l +0,0б
103_2 от 24 до 300 0,01 +0,06
105 от 22 до 500 0,0l +0,08

от 24 до 500 0,01 +0,08
l05_2 от 32 до 500 0,01 +0,08
90l от 0 до 150 0,0l +0,05

|12

14l от 0 до 150 0,0l +0,04
141_1 от 0 до 150 0,0l +0,04
|42 от 0 до 200 0,0l +0,05

|42-1 от 0 до 200 0,01 +0,05
|4з от 0 до 300 0,01 +0,06
144 от 0 до 500 0,01 +0,07

l12

18l отOдо50 0,01 +0,04
181-1 отOдо50 0,0l +0,04
181-2 отOдо50 0,0l +0,04
181_3 отOдо50 0,01 +0,04
181_4 отOдо50 0,0l +0,04

отOдо80 0,01 +0,04
182- 1 отOдо80 0,01 +0,04
182-2 отOдо80 0,01 +0,04
182-з отOдо80 0,01 +0,04
183-4 отOдо80 0,0l *0,04

114
отOдо75 0,0l +0,04

|22л от 0 до 125 0,01 +0,05

123А от 0 до 150 0,01 +0,05

113
163 от 0 до 300 0,0l +0,05
164 от 0 до 425 0,0l +0,07

от 0 до 500 0,0l +0,07

42

105_ 1

1l1

182

12lA

165
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Продолжение таблицы А.1

Мод Исп.

.Щиапазон измерений, мм

Значепие
отсчета по

нониусу (цена
делеЕиJI
круговой

шкatJIы, шaг
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Прделы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений*,

мм

нижш{х
измерит€ль-
ньп< ryбок

верхних
измеритеJь-
ньrх ryбок

1 2 1

50l От 0 до l50** *** * 0,01 +0,07
502 От 0 до 200* ** * ** 0,01 +0,07
504 от 0 до 300****** 0,01 +0,08

l12
66l от 0 до 150 0,0l +0,03
662 от 0 до 200 0,01 +0,0з
66з от 0 до 300 0,0l +0,04

043 201
от 0,2 до 10*** 0 0 l +0,03
От l0 до 20** * * 0,01 +0,03

от 20 до 30+**** 0,01 +0,0з

115

15l от 3 до 125 0,01 +0,03
l51-1 от 3 до 150 0,01 +0,03
l52 от 3 до 200 0,0l +0 04
l53 от 4 до 300 0,01 +0,04
170 от 0 до l25 от 0 до 125 0,01 +0,03
l7l от 0 до 150 от 0 до l50 0,01 +0,0з
172 от 0 до 200 от 0 до 200 0,0l +0,03
1,7з от 0 до 300 от 0 до 300 0,01 +0,04

1|4 з30 от 0 до 100 0,0l +0,04

115
4,1з от l20 до 250 0,01 +0,0з
4,I5 от 120 до 500 0,01 +0,04

111
500_Tl от 0 до 300 0,0l +0,05
504Tl от 0 до 500 0,01 +0,06

116
101 от 0 до l50 0,01 +0,04
l02 от 0 до 200 0,01 +0,04
l03 от 0 до 300 0,01 +0,05

1lз
1l1 от 0 до l50 от 0 до 150 0,01 +0,04
l12 от 0 до 200 от 0 до 200 0,01 *0,04
l13 от 0 до 300 от 0 до 300 0,01 +0,05

115

10lB от 0 до 150 0,01 +0,04
10lB-1 от 0 до l50 0,01 +0,04
101в_2 от 0 до 150 0,01 +0,04
10lB-3 от 0 до 150 0,01 +0,04
10l в_4 от 0 до 150 0,01 +0,04
10l в-5 от 0 до l50 0,0l +0,04

4з

l15



.Щиапазон измерений, мм

Мод. Исп.
нижних

измеритель-
ньrх ryбок

верхних
измеритель-
ных ryбок

Значение
отсчета по

нониусу (цена
деления
крlтовой

IIIк:IJIы, ш:г
,щrскрЕгности

цифрового
отсчетного

устройства),
мм

Прделы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений*,

мм

111 502т2 от 0 до 300 от 0 до 300 0,01 +0 05
201 от 5 до l50 от l0 до 150 0 01 +0,05
202 от 5 до 200 от 10 до 200119

от 5 до 300 от l0 до 300 0,01 +0 07
от 10 до 150 0 01 +0,05

152 от 10 до 200 0 01119

15з от l0 до 300 0 0l +0,07
111 от 5 до l50 0 01

l l1-1 от l0 до l50 0 01 +0,05
||2 от 5 до 200 0 01 +0 05

||2-1 от 10 до 200 0,0l t0 05
l1з от 5 до 300 0 0l +0,07

113_1 от 10 до 300 0,0l +0 0,7

115 от 5 до 500 +0,09
120 от l0 до 1000

119

от 20 до 2000 0,01 +0,14
101 от 5 до 150 +0 05
|02 от 5 до 200 0,01 +0,05119

10з от 5 до 300 0 0l +0 07
l18 30lA от 18 до 120 0 01
118 455 от 0 до 500 0,01 +0,05**

4l2 от 0 до 200 0 01 +0 06**118
4|з от 0 до 300 0,01 +0 06* *

441А от 0 до 150 0 0l +0 04**
442л от 0 до 200 0,0l +0 04**
44зл от 0 до 300 0 0l +0,05* *

1l5

445Z-A от 0 до 500 0 01 +0 06**

* - при темпераryре окружающего возд}та от + 15 до + 25 оС и отsосительной влажности не
более 80 Уо.
** - ори использовttнии rпобой пары BcTalBoK из комплеrrа постzвки
+** - без использованшI огрд{ичитеJIя
**** - с использов:lнием огранич,rтеrrя типа 1
***** - с использованием огрzлничителя типа 2
****** - ryбки специальпойi-образной формы

Примечание:

44
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Продолжение таблицы А. 1

0,01 +0,06
203
l51

*0,05

+0,05

0,01
0,01 +0,14

l20-1
0,01

+0,05



Мод Исп.

.Щиапазон измерений
нижних измерительных

губок, мм

Шаг
дискретности

чифрового
отсчетного

устройства,
мм

Пределы
доrryскаемой
абсолютной
погрешности
измереrшй*,

мм
наружЕых
размеров

вн)лренних
рд}меров

1l5
l88 от 0 до l20 от 20 до l00 0,005 +0,04

l88-1 от 0 до 120 от 30 до l00 0,005 +0,04
Примечание: * - при температуре окружающего воздуха от + 15 до + 25'С и относительной
влажности не более 80 %

мп-7.053-2025

Таблица А.2 - Основные метрологшlеские характеристики штангенциркулей молификашии
1 15, исполнения 188, 188-1

таблица А.3 - основные мстрологические характеристики штангенциркулей модификаlrии
l49, исполнения 220,220-|,220-2; молификации l 19, исполнеrrия 420,420-1,420-2

Таблица А.4 - основные мсгрологические характеристики штапгенциркулей модификаIц,tи
l l5, исполнений 463-9, 463_10, 46з-1^2,46з-|4,463_1_9, 4б3_1-9, 463_1-10, 46з-1-|2,46з-1-|4

Мод. Исп.
.I[иапазон

измерений,
мм

Угол скоса 0
измерительной

плоскости
штанги

Щена
деленIrя,

мм

Пределы
лопускаемой
абсолютной
погрешности
измереrшй*,

мм

l49
220 отOдо8 45о 0,02* * +0,0з

220-| отOдо8 30о 0,02* * +0,03

220-2 отOдо8 60о 0,02* * +0,03

t19
4z0 отOдо8 зOо 0,0l + t+ +0,03

420-| отOдо8 45" 0,0l *** +0,03

420-2 отOдо8 60" 0,01*** +0,03

Примечание:
* - при температуре окружающего воздуха от + 15 до + 25 оС п относительной влакности пе
более 80 %; ** - с отсчетом по нониусу; *** _ с цифровым отсчетным устройством
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1l5

от 0 до 300 0,0l +0,03 19,00+0,0l

от 0 до 300 0,0l +0,03 l9,0Gt0,0l l0o

46з-12 от 0 до 300 0,0l +0,03 l9,00+0,01 |2о

463-1,4 от 0 до 300 0,0l +0,03 l9,00+0,01 1,4"45,

463- l -9 от 0 до З00 0,0l +0,03 19,00+0,0l 9оз0,

45

46з-9 9,30,
463-10
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от 0 до 300 0,01 +0,03 l9,00+0,0l 10,

46з-1-|2 бт 0 до 300 0,01 +0 03 l9,0}}0,0l 1,2о

от 0 до 300 0,0l +0 03 l9,00+0,0l |4о45,

Примечание: * - при темпераryре окружающего воздуха от + 15 до + 25 ОС и относиT ельной
влажности не более 80 %

мп_7.053_2025

Продолжение таблицы А.4

Таблица А.5 - Основrше. метрологические характеристики пIтангенциркулей модифш<аrцти
l42, испошrений 510,510-1, 520, 520-1

Мод. Исп
.Щиапазон

измерений,
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измеренlrй*,

мм

номина.rrьное
значение угла

призматичесшrх
измерrrгельных ryбок

|42

5l0 от4до40 0,05 +0,05 60о

510- l от4до35 0,05 +0,05 60о

520 от 1до40 0,05 +0,05 108"

520-1 0,05 +0,05 108,
Примечаrrие: * - при теIчтпераryре окр}Dкающего воздуха от + 15 до + 25 ОС и отяосrтгельной
влажности не более 80 %

.16

46з- l - l0

463_ 1_ 14

Зпачение

отсчета по
нониусу, мм

отlдо35
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от 0 до 300 0,02 +0,05 20,00+0,01 2 0ь0 0 1

от 0 до 500 0,02 +0,0б 25,00+0,01 2 00+0 0 1

Примечание: * - при темлературе окружающего воздуха от + l5 до + 25 ОС и опrосительной
влажности не более 80 %

мп-7.05з-2025

Таблица А.6 - Основrые метрологические харакгеристики штангенlц{ркулей модифlжачии
l45, исполненlй 203KY, 205KY

Таблица А.7 - Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений при измерении
глубины, равной 20 мм

Мод. Исп.
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

при измерении глубшlы, равной 20 мм*, мм

l45

22lK +0,04

222к +0,04

22зк +0,05

z25K +0,06

|44

201к +0,03

201-1K +0,0з
202к *0,03

202-1к +0,03

203к +0,04

203-1к +0,04

l75

l32-0 +0,04

+0,04

l34 +0,04

l34- l +0,04

|з4-z +0,04

l75

зз2 *0,04
ззz-0 +0,04

зз4 +0,04

з34-1 +0,04

зз4-2 +0,04

336 +0,05

336_ 1 +0,05

зз6-2 +0,05

336-3 +0,05

зз6-4 +0,05

4,7

145
203кY
205KY

1з2 ,



мп-7.05з-2025

Продолжение таблицы А.7

Мод. Исп.
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

при измерении глубины, равной 20 мм*, мм

|,7 5 632 +0,04

l75
8з2 +0,03

8з4 +0,03

836 +0,04

|,7 4
l32-0 +0,04

lз2 +0,04

l34_ 1 +0,04

|,74

-r-rz +0,04
+0,04

334-t +0,04

|77
lз2 +0,04

l34 +0,05

l73 +0,05

|74 |44д, +0,05

l15 4з1 *0,03

20l +0,03

||2

2lI +0,03

2l1-1 +0,03

212 +0,0З

212-1 +0,03

2|з +0,04

2l3- 1 +0,04

||2
661 +0 0з
662 +0,03

663 +0,04

l13
l1l +0 04
l12 +0,04

l13 +0,05

|44
201к +0,03

201-1K +0,0з

Примечание: * - при температуре окружающего воздуха от + 15 до + 25 ОС и относrгельной
влажности не более 80 %

48
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Таблица А.8 - РазмеР сдвинуtьD( до соприкоснОвения ryбок для измерений внугренних
размеров фасстояние между осями цилиндрических поверхностей, расстояние между
вершинtlми конусов)

Мод Исп.

,Щиапазон измерний, мм

Размер сдвинугьгх до
соприкосновения ryбок для

измерений внуценних размеров
фасстояние мехду осями

циJшндрических измеритеJIьньD(
поверхностей *, 

расстояние
между вершина {и конусов**), и

,ММ
Ешкних

измеритеJIь_
ньп< ryбок

верхпих
измеритель-
ньп< ryбок

нижних
измеритеJIьньrх

ryбок

верхних
измерит€ль-
ньп< ryбок

145

221к от 18 до 150 18,00+0,01
222к от 25 до 200 25,00+0,01
22зк от 30 до 300 30,0}а0,01
225к от 40 до 500 40,00+0,0l

l45

200Ак от 18 до l25 от l0 до 125 18,00+0,01 10,00+0,01
202лк от 18 до 150 от 10 до l50 18,00+0,01 10,00+0,0l
204Ак от 18 до 200 от 10 до 200 18,00+0,01 10,00+0,0l

от 18 до 300 от 10 до 300 18,00+0,0l l0,00*0,0l
l45 з02к от 4 до l50 4,00+0,0l

l59
з54к от 30 до 200 30,0G.l0,01*
з58к от 40 до 500 40,00+0,01*
з62к от 40 до 1000 40,00+0,01*

149
252к от 10 до 150 от 20 до l50 10,00+0,01** 20,00+0,01**
254к от 10 до 200 от 20 до 200 l0,00+0,01** 20,0}+0,01**
256к от l0 до 300 от 20 до 300 l0,00+0,0l * * 20,0}+0,0l**

l 7)

132-0 от 20 до l50 20,00+0,01
от 25 до 150 25,00+0,01

134 от 20 до 200 20,00+0,01
134_ 1 от 25 до 200 25,0ь0,01
|з4-2 от 30 до 200 30,0}a0,0l

175

зз2 от 20 до l50 20,00+0,0l
зз2-0 от 20 до l50 20,00+0,01
зз4 от 20 до 200 20,00+0,01

з34_1 от 25 до 200 25,0ь0,01
зз4-2 от 30 до 200 30,00+0,01
ззб от 30 до 300 з0,0о}0,0l

з36-1 от 30 до 300 30,0ь0,01
зз6-2 от 40 до 300 40,00+0,01
з36_3 от 40 до 300 40,00+0,01
зз6-4 от 50 до 300 50,00+0,01

175 бз2 от lб до l50 1б,00+0,0l

175
8з2 от 18 до l50 от l0 до 150 18,00+0,0l 10,00+0,0l
834 от 18 до 200 от l0 до 200 18,00+0,01 l0,00+0,0l
836 от 18 до 300 от 10 до 300 18,00+0,01 10,00+0,01

|,7з 1з2 от 12 до 150 l2,00+0,01

ll5 188 от 0 до l20 20,00+0,01
188_1 отOдо l30 з0,00+0,01

49

его отклонение***

206Ак

1з2
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Продолжение таблицы А. 8

Мод Исп.

Размер сдвинlтых до
соприкосновения ryбок дrя

измерений внугренних размеров
фасстолrие меж.ду осями

циJшндрических измерительIlьD(
поверхностей *, 

расстояние
междУ ВершинzlI\,rи конУсов**), и

его отклонение* **, мм
ни)кних

измеритель_
Hbnr ryбок

верких
измеритеJIь-

ньп< ryбок

ни)lшшх
измерительньD(

ryбок

BepxнID(

измеритель-
ньп< ryбок

l01 от 22 до l50 22,00+0,01

101_1 от 35 до 150 35,00*0,0l
101_2 от 50 до 150 50,00+0,0l
102 от 25 до 200 25,0}t0,01

102_ 1 от 40 до 200 40,0ь0,01
102-2 от б0 до 200 60,0G}0,01
l0з от 30 до 300 з0,00+0,01

103- 1 от 50 до 300 50,00+0,0l
l03_2 от 60 до 300 60,00+0,0l
105 от 40 до 500 40,0}+0,0l

105_ 1 от 60 до 500 60,0(}t0,01

105_2 от 80 до 500 80,00+0,01

115

|21 от 24 до 150 24,00+0,01

|21-| от 35 до 150 з5,00-}0,01

|21-2 от 50 до l50 50,00+0,01

1,22 от 25 до 200 25,00+0,0l
122-| от 40 до 200 40,0}t0,01
|22-2 от 60 до 200 60,00+0,01

|2з от 30 до 300 30,0Е0,01
123_1 от 50 до 300 50,0}}0,0l
12з-2 от 60 до 300 60,0G}0,01
|25 от 40 до 500 40,00+0,01

125-1 от 60 до 500 60,00+0,01

|25-2 от 80 до 500 80,00+0,0l

l15

111 от 8 до 150 8,00=0,01

1l1-1 от 10 до 150 l0,00+0,01
1,1|-2 от 14 до 150 l4,00+0,01

от 19 до l50 19,0ь0,01
111_40-3 от 25 до l50 25,0}}0,0l

1|2 от 15 до 200 l5,0ca0,01
l12-1 от 22 до 200 22,0G}0,01
||2-2 от 29 до 200 29,0ь0,01
113 от 17 до 300 17,0o}0,0l

113_1 от 26 до 300 26,0ъ0,01
|1з-2 от 33 до 300 33,0G}0,01
l15 от 25 до 500 25,0}t0,0l

l l5_1 от 35 до 500 35,0ь0,01
1|5-2 от 47 до 500 47,00+0,01

50

,Щиапазон измерений, мм

l15

111_з
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Продолжение таблицы А.8

Мод. Исп.

,Щиапазон измерний, мм

Размер сдвинуrьл< до
соприкосновения ryбок для

измерепий внугренЕих размеров
(расстояние меж,ду осями

циJшндриlrеских измерительньD(
поверхностей *, расстояние

между вершшrа},rи конусов**), и
его отклонение** +, мм

нижних
измеритель_
ньтх губок

BepxнID(

измеритель-
пьп< ryбок

нижних
измерительньrх

ryбок

верхних
измеритель_
ньп< ryбок

115
2з| от 24 до l50 от 13 до l50 24,0ь0,01 13,0ь0,01
2з2 от 24 до 200 от 1З до 200 24,00+0,0l 1з,Oь0,01
zээ от 24 до 300 от 13 до 300 24,00+0,01 1з,00+0,01

ll5

101в от 0 до 150 30,00+0,0l
от 0 до 150 30,0}+0,0l

101в-2 от 0 до 150 30,00+0,0l
от 0 до 150 20,00+0,0l
от 0 до 150 20,00+0,01

10lB_5 от 0 до 150 30,00+0,0l
1l5 45з от 30 до 300 от 0 до 300 30,00+0,0l
1l5 4з1 от 0 до 150 от 5 до 150 5,0}t0,0l
llз 201' от 0 до 150 от 7 до 150 7,0}}0,0l

113

101 от 15 до 150 l5,0}t0,01
101-1 от 17 до l50 l7,00+0,01
101_2 от 24 до l50 24,00+0,01

l02 от 17 до 200 17,00+0,01
102_1 от 20 до 200 20,00+0,01
l02-2 от 24 до 200 24,00*0,01

от 18 до 300 18,00+0,0l
103-1 от 22 до 300 22,00+0,0l
103-2 от 24 до 300 24,00+0,0l
105 от 22 до 500 22,00+0,0l

105- 1 от 24 до 500 24,0ь0,01
105-2 от 32 до 500 32,00*0,01

1l5

151 от 3 до 125 3,00*0,01
151_1 от 3 до l50 3,0G}0,01

152 от 3 до 200 3,00+0,01

15з от 4 до 300 4,00+0,01

115
4,7з от 120 до 250 120,00+0,01

4,75 от 120 до 500 120,00+0,01

1l9
201 от 5 до 150 от 10 до l50 5,00+0,01** 10,00+0,01**

202 от 5 до 200 от l0 до 200 5,0Ga0,01** 10,00+0,01**

от 5 до 300 от l0 до 300 5,0ь0,01** 10,0ъ0,01* *

119

151 от 10 до 150 10,0G}0,01**
1,52 от l0 до 200 10,00+0,0l **

l53 от l0 до 300 10,0ь0,01**

1l9
l11 от 5 до 150 5,00+0,0l *

111_1 от l0 до 150 10,00*0,01*
l|2 от 5 до 200 5,0G}0,01*

51

101в-1

10lB_3
10lB_4

103

20з



Мод. Исп.

.Щиапазон измерепий, мм

Размер сдвинутьп< до
соприкосновения ryбок для

измерений внутренних ра:}меров
фасстояние между осями

цилиндриtIеских измерительньD(
поверхностей *, 

расстояние
между вершивами конусов**), и

его отклонение** *, мм
нижнпх

измеритеJIь-
ньпt ryбок

BepxHID(

измеритель-
ньu< ryбок

нижних
измерительньгх

ryбок

верхних
измеритель_
ньrх губок

l19

l12-1 от 10 до 200 l0,00+0,01*
l13 от 5 до 300 5,0ь0,01*

l13_1 от l0 до 300 10,00+0,01*
115 от 5 до 500 5,00+0,01*
120 от 10 до 1000 l0,0}t0,01+

|20-| от 20 до 2000 20,0ь0,01*

119

101 от 5 до l50 5,00+0,0l *

от 5 до 200 5,0}}0,0l*
10з от 5 до 300 5,00*0,0l *

Примечание: *** - при температуре окружающего возд}ха от + 15 до + 25 ОС и относительной
влФкности не более 80 о/о

мп-7.05з-2025

Продолжение таблицы А,8

Таблица А.9 - Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок дIя
измерений внутреЕних размеров устilновленньD( на размер 10 мм и его откJIонение,
oTKJIoIleEиe от парaUIлельности кромоIшьD( измеритеJIьньD( поверхностей ryбок для измерений

Мод. Исп
,Щиапазон

измерений,
мм

Расстояние мех(ду
кромочными

измерительными
поверхЕостями г}бок и

его отклонение+, мм

отклонение от
параллельности кромочньD(

измерительньж
поверхностей*, мм, не

более

|49 210 отOдо70 10,00+0,02 0,01

1,1,7
от 0 до l50 l0,0o+0,02 0,01

|з4 от 0 до 200 10 0}!0 02 0,01

174 l44A от 0 до 200 10,00+0,02 0,01

11,|

l 0 l от 0 до 150 10,0Gl0,01 0,01

|02 от 0 до 200 10,00+0,0l 0,01

103 от 0 до 300 10,00+0,02 0,0l
i05 от 0 до 500 10,0Gl0,02 0,01

l1з
111 от 0 до 150 l0,05+0,01 ** 0,01

от 0 до 200 l0,05+0,01** 0,01

11з от 0 до 300 10,05+0,01** 0,01

1|2
661 от 0 до l50 l0,00+0,01 0,01

662 от 0 до 200 l0,00+0,01 0,01

от 0 до 300 10,00+0,01 0,01

Примечание: * - при температlре окружающего воздда от + 15 до + 25 "С и относительной
влtDкности не более 80 7о; ** - удлиненЕые верхпие ryбки дtя измерения внуIреннrх размеров

52

102

lз2

1|2

66з



Мод. Исп.
Тип

ограничитеJur

Ширина <Ь> уступа
огрaшиtl}ттеля и ее

отклонение*, мм

Высота Kh> уступа
огранич итеJIя и ее

откJIонение*, мм

04l
l 4,00+0,0l

l5,0Gt0,01
z 14,0Gl0,01

04з 20I
l 4,0GtO,01

15,00+0,0l
14,00+0,01

Примечание: * _ при температур."хжтж:ънж от + 15 до + 25 ОС и относи:гельной

мп-7.053-2025

Таблица A.l0 - Отклонение размеров высоты и ширины уступа ограничителей для
штангенциркулей модификаций: 04l исполнелшя 210; 043 исполнения 201

Таблица A.1l - Метрологи.Iеские и тсхнические характеристики, условия эксплуатации,
средняя нараfuтка на отказ

Нмменование характеристики Значение
Параметр шероховатости Лс плоских, лезвийных, цилIдlд)ических,
конических, призматических, радиусных измеритеJъных поверхностей
штангенциркулей по ГОСТ 2'789-7З, мкм, не более

0,з2

Параметр шероховатости Ла измерительных поверхностей кромочьrх
губок штангенциркулей по ГОСТ 2789-7З, мкм, не более

0,6з

Параметр шероховатости Ла плоской измерительной поверхности
штангенциркулей модификации 118 исполненlrя 301А, п-rоской
поверхности Т-образной, ryбки штапгешшркулей модификаIц.rи 121
исполненшI 501, 502, 503; l59 исполненIu 302, 304, 306 по ГОСТ 2789-
73, мкм, не более

0,63

Параметр шероховатости Лс торцевой поверхности штангенциркулей
молификации ll8 исполнения ЗOlА, измерительной поверхности
штангенциркулей модификации 043 исполнение 201; 041 исполнение
2 t0, опорной поверхности Т-образной ryбки rшаrгеlщиркулей
модификации: l2l исполпения 50l, 502, 503; 159 испоJIнения 302, З04,
306 по ГоСТ 2789-73, мкм, не более

1,6

Отклонение от плоскостности и прямолинейност,t шоскю(
измерительных поверхностей ryбок штангенчиркулей модификаций:
- lll исполнения 502Т2,90l; ll2 исполнения 14l, 141-1, |42, |42-1, |4З,
l44, l8l, 181_1, l81_2, 181_3, 181_4, l82, l82_1, |82-2,\82-з, l82-4,2ll,
2|l-|, 2|2, 2|2-1, 212-2, 2l3, 2Зl-|, 66l, 662, 663; 1 13 испошrеrшя l l 1,

l l2, l l3, 20l; l l5 исполнение 43l, 463-9, 463-10, 46З-12, 463-14,463-1-9,
46З- 1- 10, 463-| -|2, 463-1-14; l42 исполненпя 5 10, 5 10-1, 520, 520-1; 1 17

исполнения l01, l02, l03, l05; llб исполнения 101, 102, 103; 119

исполпения 20l,, 202, 203; l45 исполнения 203КY, 205KY; 149

исполнения 252К*, 254К*, 256К*,522, 524; 174 исполнеЕие 144А; |'7'7

исполнения lЗ2, lЗ4 l l8 исполнение 301А, мм, не более
- l2l исполнения 50l, 502, 503; 159 исполнсния 302,304, 306, мм, не
более

0,006

0,01

Отклонение от прямолинейности торца штанги штангенциркулей
модификаций: l 12 исполнение 211, 211-1, 2|2, 2|2-1, 2|З, 21З-l, 661,
662, 66З; ll3 исполнение 11l, 112, 113, 201; l15 исполнеrше 43|: |44
исполнения 201К, 201-1K, 202К,202-1К, 203К,203-1К; l45 исполнения
22|К, 222К, 22ЗК, 225К;.1|7З исполЕение |32; 1'74 исполнениrl 1З2-0, 132,

134-1, l44A, ЗЗ2,ЗЗ4,334-1; 175 исполнения |32-0,|З2, 134, 134-1, 134-
2, 332, 332-0, 334, 334-1, зз4-2, зз6, зз6-|, зз6-2, зз6-з, 3з6-4, 6з2, 8з2,

0,0l
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Продолжение таблшrы A.l l
Наименование характеристики Значение

834 836; 177 исполнения t32, l34; l88 исполнение 30lA, мм, не более
Отклонение от параллельности плоских измер}rгеJlьных поверхностей
ryбок для измерений наруJ{с{ых размеров шганг€нциркулей
молификаций: 11l исполнения 502Т2, 90l; 112 исполнеrшя 14l, 141-1,
142, |42-1,, |4з, l44, l81, l81-1, l81_2, l81_3, l81_4, 182, 182-1, 182-2,
l82-3, 182_4, 21l, 2t1-1, 212, 2|2-|, 2|З, 21З-|, 66|, 662, 663; 1l3
исполнение 1 1 1, l l2, l l 3, 20l ; 1 l 5 исполнение 43 1, 463-9, 463-10, 463-12,
46З-|4,46З-|-9, 463-1-10, 463-1-12, 463-1-14; ll7 исполнения 101, 102,
l03, 105; 145 исполнения 203KY, 205KY; l49 исполнения 522,524; |17
исполнения |32, 134;' l l8 исполнение 301А, мм, не более

0,01

Отклонение от параллельности плоских измерrтельных поверхностей
губок для измерений внугренних piвMepoB штангенциркулей
модификаций: 113 исполнения l0l, i01-1, 101-2, 102, 102-1, 102-2, l0З,
l03-1, l03-2, 105, l05-1, 1Q5-2; 173 исполнение l32, мм, не более

0,0l

.I|иапазон измерений линейки Т-образной губки пггангенциркулей
модификации 159 исполнения 302, 304, 306, мм

отOдо10

Отклонение от номинального значения длины
образной ryбки штангенчиркулей модификации
З04,306, мм

шкалы линейки Т-
159 исполнения 302, +0,3

Отклонение угла 46О мех(ду плоскими и конусными измерrгельными
поверхностями ryбок штаrгеттчиркулей модификации 145 исполнения
20зкY,205KY

+0 2,

Отклонение угла скоса 0

штанIенциркулей модификации
исполнения 420, 420-1, 420-2

измерительной плоскости штаЕги
l49 исполнения 220, 220-I, 220-2: ||9 +0,2о

Отклонение от номинального значения угла призматических
измерительньtх ryбок rrrгангенциркулей модификации 142 испоrпrения
510,510-1,520,520_1

+0,2о

Отклонение от номипitльЕого значения угла V-образньгх измерrпельньй
губок штангенrшркулей молификаrии 1l5 исполнеЕи,I 463-9, 463-10,
46з -1,2, 46з - 14, 46з- 1 -9, 463- l _ l 0, 46з -| -|2, 46з -| -|4

+0,2о

Номинальный размер сдвиIгуrыr( до соприкосновения ryбок для
измерений внугренних размерв штангеlщиркулей модификаrшй:
l l l испошlение 502Т2, мм
112 исполнения бб1, 662, б63, мм
l45 исполнение 302К, мм
Отклонеrтие от параллельности образующих измерительных
поверхностей ryбок дIя внуФенних измереrтий от номинального

размера:
- при первичной поверке, мм
- при периодической поверке, мм

10

5

4

0,01
0,02

Условия эксплуатаIши:
- температура окружающего воздуха, ОС

относительнм влах(ностъ воздуха, 7о, не более

от +15 до +25

80
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Продолжение таблицы A.l 1

Наименование характеристики Значение

Средний срок службы, лет, не менее J
Средняя паработка на отказ, условных измерений*** 15000

Примечание: * - для губки с плоской измерительной поверхностью, ** - верхtше ryбки
должны быть выставлены на ра}мер l0 мм; +++ - под условным измерением понимают
перемещение рамки по Iдтанге до контакта измерительньж поверхностей с объекгом
измерения. При этом перемещение рамки долrtно быть не менее верхнего предела измерения
штангенциркуля.
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Приложепие Б
(обязоmельное)

Структура локальной поверочной схемы ООО РМЩ <Калпброп> J\!ЛПС-004-2025
в области измерений наружного диамецrа

Рисчнок Б.l
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Рабочие эталоны 4-го разряла согласно Государственной
поверочной схеме для средств измерений длины в диапазоне
от l . t0-9 до l00 м и длин волн в диапiвоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержленной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Nо
2840 - меры длины концевые плоскопаралпельные в

диапазоне зпачений номинltльных длин от 0,5 до 100 мм
6 = (0,2+2L) мкм

Сличеrтие с помощью компаратора
Е = 0,3 мкм

Меры наружных диаметров, проволочки и роJшки
отlдо40мм

Д=3мкм

Прямые измерения

Приборы для измерений наружных диаметров,, штангенинсту^{еrг
.Щиапазон измереrпrй от 0 до 40 мм

Д=50мкм
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