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Таблица 1 - огические х истики штангенц лей моди икации ШЦ - I

Таблица 2 - М огические хар истики }lоди икации ШЩ - II

J4K rg}

.Щиапазон
измерений,

мм

Значение
отсчета по

нониусу, мм

Пределы допускаемой аб-
сошотной погрешности
штангенциркулей, мм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности штангенциркулей при

измерении глубины, равной 20 мм, мм
от 0 до l00

0,02 +0,02 +0,04

от 0 до 120

от 0 до 125

от 0 до 135

от 0 до 150

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 100

0,05 *0,05 +0 05

от 0 до 120

от 0 до 125

от 0 до 135

от 0 до 150

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 100

0,1 +0 1 0 t0 10

от 0 до 120

от 0 до 125

отOдо 135

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300

Пределы допускаемой абсолютной по-
грешности штангенциркулей, мм

Значение отсчета по нониусу.
м]!{

.Щиапазон измерений,
мм

з21

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250

+0,020,02

от 0 до 300

1. Общие положепия
Настоящм методика поверки применяется дш поверки штангенциркулей, используе-

MbD( в качестве средств измерений в соответствии с Государственной поверочной схемой для
средств измерений дllины в диапазояе от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, }"твержденной приказом Федера.llьного агентства по техническому реryлиров:lнию и мет-

рологии J',lЪ 2840 от 29 декабря 2018 г.
В резуrьтате поверки должЕы бьrгь подтверждены следующие метрологические харак-

теристики, приведённые в таблицах 1-8.

от 0 до 150
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п е таблицы 2

з1 2

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250

+0 05

от 0 до 300

0,05

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300

0 1 +0,10

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до 630
от 250 до 630
от 0 до 800

*0 04

от 250 до 800

0,02

от 0 до 320
от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до б30
от 250 до 630
от 0 до 800
от 250 до 800

0,05

от 0 до 320

от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до 630
от 250 до б30
от 0 до 800

+0,20

от 250 до 800

l0

от 0 до 1000 *0,060,02
от 320 до 1000

от 0 до 1000 +0,100,05
от 320 до 1000

от 0 до 1000 *0,200,1
от 320 до 1000

от 0 до 1250 +0,15
от 500 до 1250

0,05

от 0 до 1250 *0,200 l
от 500 до 1250
от 0 до lб00 +0,200,05
от 500 до 1600

от 0 до 1б00

от 500 до 1600
0,1
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от 0 до 320

+0,10

от 0 до 400

+0,30



Таблица 3 - огические ха истики лей моди икации ШЦ - III

.Щиапазон измерний, мм Значение отсчета по Ео-
ниусу, мм

Пределы догryскаемой абсоrпотной по-
грешности штангенциркулей, мм

от 0 до 1б0

0,02 +0,02
от 0 до 200
от 0 до 250

от 0 до 160

t0,05от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до lб0

0,1
от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 320

0,02 *0,04

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до бЗ0
от 250 до 630
от 0 до 800
от 250 до 800
от 0 до 320

0,05 +0,10

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до 630
от 250 до 630
от 0 до 800
от 250 до 800
от 0 до 320

0,1

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до 630
от 250 до 630
от 0 до 800
от 250 до 800
от 0 до 1000

0,05 +0 1 5от 320 до 1000

от 0 до 1250

от 0 до 1000
10 +0,20от 320 до 1000

от 0 до 1250

от 0 до 300

0,05

+0,10

t0,20
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.Щиапазон
измерний,

мм

Шаг дискрегности
цифрового отсчет-
ною устройствц

мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрешно-
сти штангенциркулей,

мм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности штангенциркулей при

измерении гrryбины, равной 20 мм, мм

0,01

+0,03 +0,05от 0 до l20
от 0 до 125

от 0 до 135

+0,06от 0 до 150

от 0 до 160

от 0 до 200 *0 08
от 0 до 250
от 0 до 300 +0,07 +0,09

Таблица 4 - огические

Таблица 5 - огические

Таблица б - М гические

истики штан

истики штalн

стики штанген

леи м икации I

лей мод{ икации -II

моди икации ШI {I { - III

.Щиапазон измерний, мм Шаг дискретности цифрового
отсчетного устройства, мм

Прделы допускаемой абсолютной
погрешности штангенциркулей, мм

от 0 до 160

0,01

+0,04

от 0 до 200 +0,06
от 0 до 250 +0,0б

от 0 до 300 +0,07
от 0 до 400 +0,08

от 0 до 500 +0 08
от 0 до 600 +0,09

от 0 до б30 +0,09

от 0 до 800 +0,10

от 0 до 1000 +0,10

от 0 до 1250 +0,15

от 0 до 1600 +0,20

от 0 до 2000 +0,20

от 0 до 2500 +0,20

от 0 до 3000 +0,30
от 0 до 4000 +0,40

от 0 до 5000 +0,50

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности штангенциркулей, мм

.Щиапазон измерений, мм Шаг дискретности чифрового
отсчетного устройства, мм

31 2
+0,04от 0 до 1б0
+0,05от 0 до 200
+0,06от 0 до 250
+0,07от 0 до 300
+0,07от 0 до 320
+0,08от 0 до 400

0,0l

+0,08от 0 до 500
+0,09от 0 до б00
+0 09от 0 до 630

0,0l
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+0,04

*0,06



п должение таблицы 6

Таблица 7 - е стики моди икации ШЦКJ

1 2 з
от 0 до 800 +0,10
от 0 до 1000 +0,10
от 0 до 1250 +0,15
от 0 до 1600 +0,20

от 0 до 2000 +0,20

от 0 до 2500 +0,20
от 0 до 3000 +0,30

от 0 до 4000 +0,40
от 0 до 5000

0,0l

+0,50

.Щиапазон из-
мерний, мм

Цена деления
круговой

шкalлы, мм

Пределы допускаемой аб-
солютной погрешности
штангенциркулей, мм

Пределы допускаемой абсолют-
ной погрешности штангенцирку-

лей при измерении глубины,

равной 20 мм, мм
l 2 J 4

от 0 до l00

0,01 +0,02 +0,04

от 0 до l20
от 0 до 125

от 0 до 135

от 0 до 150

от 0 до 1б0

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до l00

0 02

+0,03 +0,05
от 0 до l20
от 0 до 125

от 0 до l35
от 0 до 150

от 0 до 160

+0,04 +0,0б
от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 100

0,05

*0,05 *0,05
от 0 до 120

от 0 до l25
отOдо l35
от 0 до l50
от 0 до 160

+0,10 +0 l 0
от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до l25

0,10 +0 l0 1 0+0от 0 до l35
от 0 до l50
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2 .+

от 0 до 160

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300

0 1 0 +0,15 +0,1 5

п должение таблицы 7

Таблица 8 - логические ха истики

+0,02

+0,03

Наименование характеристики Значение
Отклонение от плоскостности и прямолинейности губок с плоскими измеритель-
Еыми поверхностями для измерений наружных размеров, мм, не более

0,01

Отклонение от прямолинейности торца штilнги штангенциркулей ШЦ- I; ШЦК-I;
ШЦЦ - I, мм, не более

0,02

Расстояние от верхней кромки крzrя нониуса до поверхЕости шкалы штанги, мм,
не более:

- дJIя штангенциркулей с отсчетом по нониусу 0,02 мм и 0,05 мм;

- дJIJI штalнгенциркулей с отсчетом по нониусу 0,1 мм
J0

0 4

Отклонение от параJ,Iлельности измерительньIх поверхностей ryбок для измере-
ний наружных размеров, мм, не более:

- для штавгенциркулей со значеЕием отсчета по нониусу, ценой деления круго-
вой шкалы, а также шаге дискретности цифрового отсчетItого устройства не бо-
лее 0,05 мм;

- при значении отсчета по нониусу и цене деления крlтовой шкалы 0,1 мм
0,0з
0,05

Отклонение размера сдвинlтых* до соприкосновения ryбок с цилин:рцческими
измерительными поверхностями для измерений внугренних размеров штанген-
циркулей ШЦ-Ц ШЦ-IIL ШЦЦ-II, ШЦЦ-Ш, мм, не более;

- для штангенциркулей со значением отсчета по нониусу, цене деления шкалы, а
также шаге дискретности менее 0,05 мм;

- для штангенциркулей со значением отсчета по нониусу, не менее (включая)

0,05 мм
Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок для внут-

ренних измерений штангенциркулей ШI_{J, ШЦК-I, ШЦЦl, установленньж на
\1 10 мм, мм i 0t0,06

Параметр шероховатости Ra измерительньIх поверхностей поГОСТ 2789-73, мкм,
не более:

- плоских и цилиндрических измерительньIх поверхностей

- кромочными измерительными поверхностями ryбок для внутренних измерений
штilнгенциркулей ШЦ-I, ШЦК-I, ШЦЦ-I

0,з2

0.6з
* 

.Щоrryскается изготовление штангенциркулей ШЦ-IL ШЦЦ-П, ШЦ-ПL ШЦЦ-III в диапа-
зоне от 0 до 400 мм и в диапазоне от 0 до 500 мм с размером сдвин}тых до соприкоснове-
ния гчбок 10 или 20 мм
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При определении метрологических характеристик в рамках проводимой поверки обес-

печивается передача единицы длиЕы В соответствии с государственной поверочной схемой,

рвержленной приказоМ Росстшrдарта от 29 декабрЯ 2018 г. N9 2840, полтверждающей просле-

живаемостЬ к государс,t,венНому первичноМу эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l.
При определеНии метрологических характеристик поверяеý{ого средства измерений ис-

пользуется метод прямьж измерений.



2. Перечень операций поверкп средства измерений
2.1 При проведении поверки должны бьrгь выполнены операции, }казанные в таблице 9.

Таблица 9 - , обязательные по ке.

обязательность выполне-
ния операций при

Нмменование операции поверки
первичной

поверке
периодическои

поверке

Номер раздела (пункта) ме
тодики поверки, u aooruaa-
ствии с которым выполня-
ются операции поверки

41 2 J

.Ща Да
Внешний осмотр средства изме-

рений
Контроль условий поверки ,Ща Да 8

9Опробовшrие !а .Ща

10

Определение метрологических
характеристик средства измере-
ний и подтверждение соответ-
ствия средства измерений мегро-
логическим требоваlияu

Да ,,Ща

Ща Нет 1 0 1Определение длины вылета ryбок

10.2
Определение расстояяия от верх-
ней кромки крм нониуса до по-
верхности шкалы штllнги

.Ща Нет

!а 10.3.Ща

Определение откJIонения от
плоскостности и прямолинейно-
сти ryбок с плоскими измери-
теJьными поверхностями для из-
мерений наружньD( размеров, а
также отк.понение от прямоли-
нейности торца штанги у штан-
генциркулей ШЦ-L Шцк-I,
шцц-I

Да,Ща

Определение откJIонения от па-

раJIлельности плоских измери-
тельньD( поверхностей ryбок дтя
измерений HappKHbD( p tмepoB

10.5,ЩаЩа

Определение расстоявия между
кромоtшыми измерительЕыми

поверхностями ryбок для внlт-
ренних измерений у ш,тангенцир-
кулей ШЩ-I, ШЩ-L ШЦЦ-L
устllновленньD( на размер 10 мм

10.6Да [а

Определение откJIонения от па-

рiшлельности межд/ кромочными
измерительЕыми поверхностями

ryбок для внутренних измерений

у штшгенциркулей ШЩ-|
ШЦК-L ШЦЦ-L установлеЕньD(
на размер 10 мм
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1 2 3 4

Определение откJIонения размера
сдвинуtьD( до соприкосновения

ryбок с цилиндрическими изме-

ритеJIьными поверхностями для
измерений вIIутреIших размеров
у штангенциркулей ШI-{-I| ШI]-
ш, шцц_IL IIIIIц_пI

Да Да

l0.7

Ща 10,8

Опрделение откJIоненЕя от па-

раJIлельности сдвинуIьD( до со-
прикосновениJI ryбок с цилин-
дриIIескими измерительными по_

верхностями для измерений
вIIугренних размеров у штанген-
циркулей ШЦ-П, ШЦ-Ш, ШЦЦ-
цшцц_ш

Да

Да 10.9
Определение абсолютной погреш-
ности Iптalнгенциркулей

Да

Да l0.10Да

Определение абсолотной по-
грепшости штангенциркулей при

измерении гrryбины, равной 20

мм у пrтангенциркулей ШI-{J,

шцк-I,шцц_I

.Ща Да
Подтверждение соответствиJI

средства измерений метрологи-
ческим требованияr,l

llДа.ЩаОформление результатов поверки

п олжение таблицы 9

10.1 1

3. Требования к усJrовиям проведения поверкп
При проведении поверки долхны бьпь соблюдены след},ющие условия:

- температ}?а воздуха в помещении, в котором проводят поверку, от плюс 15 ОС до
пrпос 25 оС

- относитольнilя влaDкность воздда должна быть от 15 % до 80 %.

условия проведения поверки должны соответствовать требованиям технических усло-
вий и экспrryатационной документации поверяемого средства измерений, требованиям приме-

HJISM6D( для поверки эталонов и требованиям экспJryатационньD( док}т.tентов, применяемьtх дJUl

поверки средств измерений.
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4. Требования к специаJIистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведеНию поверки допускаются специаJIисты организации, аккредитованной в

соответствиИ с законодательСтвом Российской Федерации об аккредитации в национальной си-

стеме аккредитации Еа проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие необхо-

дишrуrо квалификацию, озЕaжомленные с паспортом на штангенциркуль и настоящей методикой

поверки.
4.2 Длlя проведения поверки штаIrгенциркулей с верхним пределом диапaвона измере_

ний до 1000 мм достаточно одного поверителя, с верхним пределом диапазона измерений до

5000 мм - двух поверителей.



5. Метрологические п технические требования к средствам поверки
5.1. При проведеЕии поверки должны применяться средства поверки, указанные в таб-

лице 10.

Таблица 10 - П чень СИ, именяеI\tых ип

Операции поверки, требую-
щие применение средств по-
верки

Метрологические и технические
Iребования к средствalм поверки,
необходимые дJuI проведения по-
верки

Перечень рекомендуе-
мьп средств поверки

1 2 з

8. Контроль условий поверки

Средство измерений: прибор для
измерений температуры и относи-
тельной влaDкности воздaха с диа-
пщоном измерений температ}?ы
от 0 ОС до + 50 ОС, предела},rи до-
rryскаемой абсолютной погрешно-
сти + 0,5 оС; с диапазоном измере-
ний относительной влФкности
воздуха от 15 до 85 О/о, пределами

доrryскаемой абсолютной погреш-
ности + з о/o

Приборы комбиниро-
ванные, Testo 608-н1,
Testo 608-Н2, Testo 610,
Testo 622, Testo 623

фег.JФ 53505-13)

Линейки измерительные
метаJI":Iические

(рег,Nо 20048-05)

10.1 Определение длины вы-
лета ryбок

Средство измерепий: линейка из-
мерительнzuI мета,ллическая с
верхним пределом диaшчвона из-
мерениЙ не более 1000 мм; откло-
Еение от номинальньIх значений
длины шкulлы и расстояния между
любым ш,трихом и началом или
концом шка,'Iы, не менее + 0,2 мм

Щцlы торговой марки
<Ка,rиброн>
(рег. Nл 79706-20)

10.2 Определение расстояЕия
от верхней кромки Kpzu нони-

уса до поверхности шкалы
штalнги

Средство измерений: щупы из
набора N 2, номинальное значе-
ние толщины пrупа 0,3 мм, допус-
каемое отклонение толпlины Iцупа
от номинальной толщины от

-5 мкм до +13 мкм; номинiшьное
значение толщины uгда 0,4 мм
допускаемое откJIонение толщины
щупа от номинальной тоJIuшны от
-б мкм до +15 мкм

Линейки поверочные ле-
кальные ЛД
(рег. JФ 34б1-73)

10.3 Определение отк.JIонениJI

от плоскостности и прямоли-
нейности ryбок с плоскими
измерительньIми поверхно-
стями дJuI измерений наруж-
HbIx размеров, а также откJIо-
нение от пршлолинейности
торца штаlнги у штангеЕцир-
кулей ШЦ-I, ШЦК-l, ШЦЦ-I
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Средство измерений: линейка ле-

кalJIьная Л,Щ, номинальнzuI длина
рабочей поверхности от 80 мм до
320 мм; откJIонение от прямоли-
нейности не более 3 Mlor



ение таблицы 10

1 32

Пластина плоскм стекJIянншI диа-
метром не менее 60 мм, отклоне-
ние от плоскостности рабочей по-
верхности не более 0,09 мкм

пластины плоские стек-
Jlянные 2-го кJIасса,

пи60, пи80, пиl00,
ПИ120 (рег. Nч 197-70)

Меры длины концевые
плоскопараллельные,

фег. Nч 74059-19)

10.3 Определение откJIонениJI
от плоскостности и прямоли-
нейности ryбок с плоскими
измерительными поверхно-
стями дlя измерений наруж-
ньж размеров, а также откло_
неЕие от пряr,rолинейности
торца штанги у штангенцир-
кулей ШI]-I, ШЦК-L ШЦЦ-I

Рабочие этаJIоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерений

дмны в диапазоне от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диапlвоне от
0,2 до 50 мкм, }твержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - меры длины кон-
цевые плоскопараллельЕые, раз-
ности значений номинальньD(

длин от 0,006 до 0,030 мм
Рабо.ме этаlлоны 4-го разряла со- 

]

гласно Государственной повероч-
ной схеме дJlя средств измерений

длины в диалазоне от 1,10'9 до
I00 м и длин волн в диапавоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Jф 2840 - меры длины кон-

цевые плоскопараллельные, номи-
нальные значения длин от 0,5 мм
до 1000 мм

10.4 Определение откJIонения
от параллельности плоских
измерительньD( поверхностей

ryбок для измерений наруж-
ньrх ра:}меров

Меры длины концевые
плоскопарfulлельные,

фег. N 9291-91)

Рабочие этаJIоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерений

длицы в диапазове от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, )твержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - мера длины кон-

цевм плоскопар:IJIлельнаI, номи-
нalльное значение длины 10 мм

Микрометры МК
(рег. ]Ф 50593-12)

Средство измерений: микрометр с

диапазоном измерений от 0 до
25 мм, пределы абсолютной по-
грешности + 4 мкм

10.5 Определение расстояния
между кромочЕыми измери-
теJIьными поверхностями ry-
бок для в}Iу!ренних измере-
ний у штшrгенциркулей ШЩ-I,
ШЦК-L ШЦЦ-L установлен-
ньrх на размер 10 мм
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п должение таблицы 10
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Рабочие эталопы 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме дJuI средств измерений

дJIины в диапазоне от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диzшазоне от
0,2 до 50 мкм, }твержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - мера длины кон-
цевм плоскопарaшлельнм, номи-
HzlJlbцoe значение длины 10 мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные

фег. ]Ф 9291-91)

з

Микрометры МК
фег. JФ 50593-12)

10.б Определение откJIонениJI
от параJIлель}Iости между
кромоtшыми измерительными

поверхностями ryбок дIя
внугренних измерений у
штангенциркулей IrII I-I,
ШI-Щtl, ШЦЦ-L установлен-
ньтх на размер l0 мм Средство измерений: микрометр с

диапaвоном измерений от 0 до
25 мм, пределы абсолютной по-
грешности + 4 мкм

Микрометры МК
фег. Nч 50593-12)

Средство измерений: микрометр с

диt!па}зоном измерений от 0 до
25 мм, пределы абсолютной по-
грешности + 4 мкм

10.7 Определение откJIоЕения

размера сдвиtI}"tьD( до сопри-
косновения ryбок с цилин-
дрическими измерительными
поверхностями для измерений
внутренних pilзМepoв у штан-
генциркулей ШЦ-II, ШЦ-Ш,
шцц-п,шцц-III

Микрометры МК
фег. ]Ф 50593-12)

10.8 Определение откJIонеЕия
от параллельности сдви}I}"IьD(

до соприкосЕовения ryбок с

цилиндрическими измери-
тельными поверхностями дJUI

измерений внутренних разме-
ров у штангенциркулей IIПI-
II, шц-III. шцц-Il, шцц_ш

Средство измерений: микрометр с

диапазоном измерений от 0 до 25

мм, пределы абсолютной погреш-
ности + 4 мкм или микрометр с

диапазоном измерений от 25 до
50 мм, пределы абсолютной по-
грешности + 4 мкм

Меры длины коЕцевые
плоскопарzшлельные

фег. JФ 9291-9l)

Рабочие этzlлоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме дJIя средств измерений

длины в диtшазоне от l , 10-9 до
l00 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - меры длины кон-

цевые плоскопараJIлельные, номи-
нtlJIьЕые значения длин от 0,5 мм
до 1000 мм

10.9 Определение абсолютной
погрешности штангенцирку-
лей
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Меры длины концевые
плоскопараллельЕые

фег. Nе 9291-91)

10.10 Определецие абсошот-
ной погрешности штанген-
циркулей при измерении гJry-

бины, равной 20 мм у штшr-
генциркулей ШЦ-L ШЦК-I,
шцц-I

Рабо.rие этzlлоны 4-го разряда со-
гласно Госуларственной повероч-
ноЙ схеме дJш средств измерениЙ
длины в диапазоне от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диапщоне от
0,2 до 50 мкм, }"тверх(ценЕой при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - меры длины кон-
цевые плоскопараллельные, номи-
нalльное значение длины 20 мм.

пластины плоские стек-

лянные 2-го класса,

пи60, пи80, пи100,
ПИ120 фег Nэ 197-70)

10.10 Опрелеление абсолют-
ной погрешности штанген-
циркулей при измерении гJry-

бины, равной 20 мм у штан-
генциркулей шц-L Шцк-L
шццl

Пластина плоскм стекJIяннtц диа-
метром не менее б0 мм, oTKJloHe-

ние от плоскостности рабочей по-

верхности не более 0,09 мкм

Примечание - догryскается использовать при поверке др}тие }"Iвержденные и аттестованные
этilлоЕы единиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные, удовлетво-
ряющие метрологическим требованиям, щ&зшrным в таблице.

п олжение таблицы 10

б. Требованпя (условия) по обеспечению безопасяости проведения поверки
При проведении поверки lптarнгенциркулей должны соблюдаться след},ющие цебова-

ния:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования пожар-
ной безопасности при работе с используемыми для промывки легковосплil},tеняющимися жид-
костями, к которым относится бензин;

- бензин хрalнят в металлической или пластиковой посуде, плотно закрытоЙ крьiшкоЙ,

в количестве не более однодневной нормы, требуемой дrя промывки;

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

7. Вцешпий осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие штшrгенциркулей

уrвержденному тигry, а также требованиям паспорта в части комплектности.

,Щолжна быгь проверена правильность нанесения маркировки. На штапгенциркуле
должна бьrть п€rнесеЕа след},ющая информация:

- заводской номер;

- логотип.
При внешнем осмоте должно бьпь также провереЕо:

- штрихи шкtrл штtшги, Еониуса и круговой шкалы отсчетного устройства ДОЛЖНЫ бЫТЬ

отчетливыми и хорошо видимыми;

- работоспособность цифрового отсчетного устройства, а также паличие четкой и легко

разли.п,IмоЙ индикациИ на ЖК-дисплее дIя штангенцИркулей с цифровьш отсчетным устрой-
ством;
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.Щолжно бьпь установлено отсугствие на измеритеJIьньD( поверхяостях штангенцирку-
лей следов коррозии и других дефекгов, ухудшающих их экспJIуатационные качества и препят-
ствующих отсчету показаш,rй.

Штапгенциркуrь сIштается прошедшим операцию поверки, если результаты поверки

удовлетворяют всем вышеперечисленным требованиям

8. Контроль условий поверки
Перед проведением поверки и в процессе выполвения операций поверки проверяют и

конlролируют соответствие условий поверки требованиям, приведённьrм в п. 3 настоящей ме-
тодики поверки.

9.Опробованше
При опробовапии проверяют:

- плzlвность перемещениJI рамки по шт:lнге;

- отсугствие перемещения рzlмки по штанге под действием собственной массы;

- возможность зzDкима рамки в любом положении в пределм диaшазона измерений;

- нzлхождение рамки с нониусом и устройства тонкой устаrовки рtшrки (при ее

наличии) по всей дшно Еа Iптанге при измерении рд}меров, равньIх верхнему предеJry

диапазона измерений;

- отсугствие продоJIьЕьD( цар{шин на шкале шт:lнги при перемецении по ней рамки,
препятствующих отсчету показаний;

- не доrryсмЕтся перекос Kpzul нониуса к штрих{lм шкалы шт:lнги, препятствlтощий
отсчеry показаний;

- возможность совмещения стрелки с нулевым делением кр}mвой шкzлJIы для
штангенциркулей исполнения с отсчетом по круговой шкале;

- индикация цифровою отсчетною устройства должна быть четкой, не иметь

ра:}рывов и бьггь равномерно залолненной для штангенциркулей исполнений с цифровьIм
отсчетным устройством;

- отс}тствие на )IК-дисплее штангенциркулей дефекгов, препятствующих или
иск:Dкающих отсчеты показшrий, для штангенциркулей исполнения с чифровым отсчетным

устройством;
- работоспособпость кнопок управлен}Iя цифрвого отсчетного усцоЙства для

штангенциркулей исполнения с цифровьп,r отсчетным устройством.
Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если результаты поверки

удовлетворяют всем вышеперечисленным требованиям.

10. Определение метрологпческпх характеристик средства пзмеревий и подтверждение
соответствия средства измерений метрологпческпм требованиям

10.1 Определение длины вылета ryбок.
.Щлину вьшета ryбок определяют при помощи линейки измерительной металлической.

Определение длины вылета ryбок штангенчиркулей производится измерением
линейкой.

Штангенциркуlь считается прошедшим операцию поверки, если длина вылета ryбок не

превышает значений, указшrньп< в таблице 1 1.
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,Щлина вьшsта ryбок, не менее, мм

.Щиапазон изме-
рений, мм

с плоскими изме_

рительнымипо-
верхностями для
измерний наруж-

HbD( размеров

С КРОМОIШЫМИ ИЗ_

мерительнымипо-
верхностями для
измерений вrryт-

ренних рд}меров

с кромочными из_

мерительнымипо-
верхностями дJUl

измерений нарlтс-
HbD( размеров

с цилиндрически_
миизмерительны-
ми поверхностями

для измерения
внутренних pul:}-

меров
1 2 з 4 5

от 0 до l00 30 |2
от 0 до 120 30 13

от 0 до l25 30 lз
от 0 до 135 30 lз
от 0 до 150 30
от 0 до 160 30 1,4 15 6

6от 0 до 200 45 15 20
от 0 до 250 45 15 25 8

от 0 до 300 50 20 25 8

25 8от 0 до 320 50
от 0 до 400 80 30 8

от 0 до 500 80 30 8

от 0 до 600 80 30 l0
от 0 до б30 з0 l080

от 250 до 630 з0 15

l5от 0 до 800 80
от 250 до 800 80 60 l5

l5от 0 до 1000 120
от З20 до 1000 120 60 l5

l5l20
от 500 до 1250 120 60 l5
отOдо 1600 l20 60

от 500 до 1600 l20 60
1пот 0 до 2000 l40 60

от 800 до 2000 l40 60 20
60 20от 0 до 2500 140

от 0 до 3000 140 20
от 0 до 4000 240
от 0 до 5000 240

Таблица 1l - вьшета к

10.2 Определение расстояния от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкалы
штztнги-

Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхности шкalлы штанги определяют
ш(упом в 1рех местах по всей длине нониусной шкаш. Пýп укJIадывают на штанry рядом с но-
ниусом, край скоса нониуса не должен бьпь выше плоскости щупа.

Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если расстояние от верхней
кромки кр:u нониуса до поверхности шкалы штttнги не превышает значений, указанных в таб-
лице 8.

10.3. Определение откJIонения от плоскостности и прп.rоrп,tнейности ryбок с плоскими
измерительными поверхностями для измерений наружньп< размеров, а тzжже отклопение от
прямолинейности торца штанги у шт.lнгенциркулей ШЦ-I, ШЦК-I, ШЦЦ-I.
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Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньIх поверхностей ryбок,
опредеJUIют при помоцц.r лекальной линейки.

Острое ребро лекzшьной линейки прикладьвttют к контролируемой поверхности па-

рzrллельно длицному ребру. Просвет между ребром лекаJIьной линейки и контролируемой по-
верхностью оценивают визуarльно однократным сравнением с образцом просвета.

Образеч просвета собирают след},ющим образом: к рабочей поверхности плоской стек-
JIянной пластины притирают парaшлельно друг к друry плоскопар{UIлельные концевые меры
длины (да,'Iее концевые меры длины), разность номинальньIх длин KoTopbD( соответствует допу-
стимому откJIонению от плоскостности. При этом две одинzковые концевые меры длины боль-
шей длины притирают по крмм, а концев}.ю меру меньшей длины - между Еими. Таким обра-
зом, при Еаложении ребра лекzL,Iьной линейки на концевые меры длины в нzшравлении, парал-
лельном их короткому ребру, поrrуrают соответствующий образец просвета,

Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если откJIонение от
плоскостности и пряrлолинейности измерительньш поверхностей ryбок не превышает значений,
приведенньD( в таблице 8.

Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если отклонение от
прямолинейности торца штд{rи IптztнгенциркуJIя ШЦ-L ШЦК-I, ШЦЦ-I не превышает
значений, приведенньD( в таблице 8.

10.4 Определение отклонеЕия от параJIлельности плоских измерительньtх поверхностей

ryбок для измерений наружньD( размеров.
Отк;rонение от параJшельIlости плоскrх измерительньrх поверхностей ryбок для

наружпьD( измерений штalнгенциркулей определяют при помощи мер длины коЕцевых при трех
положениях подвижной ryбки, близких к предела}.{ диапzвона измерений и середине диzшазона
измерений штангенциркуJuI и в дв}х сечениях по длине ryбок.

За отклонение от параллельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок прини-
маот наибольrrrуо разность измеренньIх расстояний при каждом положении подвижной ryбки.

Штангенциркуль считается прошедшим опорацию поверки, если откJIонение от
параллельности измерительных поверхностей ryбок но превышает значений, приведенньtх в

таблице 8.

10.5 Определение расстояния между кромоtшыми измерительными поверхностями ry-
бок для внугренних измерений у штангенциркулей ШЩ-I, ШЦК-I, ШЦЦl, установленньж на

размер 10 мм.
Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок д.пя измерений

внугренних размеров, устilновленньD( на размер 10 мм, у штангенциркулей ШЩ-I, ШЦК-L
ШЦЦJ, опредеJu{ют при помощи микрометра при затянlтом стопорном винте раLtки. Штанген-
циркуль устанавливают на размер 10 мм по концевой мере длиной l0 мм. Микрометром изме-

ряют расстояние между измерительными поверхностями в дв}х сечениях по всей длине ryбок.
Наибольшее из поJIученных значений принимzlют за расстояние между кромочными измери-
тельными поверхностями ryбок.

Штапгенциркуль сtIитается прошедшим операцию поверки, если расстояние между
кромочными измеритеJъными поверхностями ryбок цм вtIутревних измерений у
штангенциркулей ШI-{-| ШЦК-L ШЦЦl, установленньж на размер 10 мм, не превышает
значений, приведеЕньD( в таблице 8.

10.6 Определение откJIовения от параллельности между кромоIшыми измерительными
поверхностями ryбок для вЕугренних измерений у штангеЕциркулей ШI]-I, ШЦК-L ШЦЦ-L
уст:lIlовлеЕньD( на размер 10 мм.

Штшrгенциркуль устанавливalют на размер 10 мм по концевой мере длиной 10 мм.
Микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхностями в дв}х сечениях пО

всей длине ryбок. Разность между наибольшим и наименьшим полученными значениями равна
откJIоЕению от параллельности кромочньD( измерительньж поверхностей.
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Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если откJlонение от парал-
лельЕости ryбок с кромоIшыми измерительными поверхностями штангенциркулей ШЦ-I,
ШЦК-L ШЦЦ-I, установленньD( на размер 10 мм, не превышает значений, приведенньrх в таб-
лице 8.

10.7 Определение откJIонения размера сдвин}"гьгх до соприкосновения ryбок с цилин-
дрическими измерительными поверхностями для измерений внlтренних размеров у штанген-

циркулей ШЦ-IL ШЦ-IП, ШЦЦ-П, ШЦЦ-ПI.
Размер сдвинугьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измерительными по-

верхностями дrя измерепий вЕуценних ра:}меров штангенциркулей ШЩJI, ШЦ-Ш, ШЦЦ-Ц
ШЦЦ-Ш опредеJuIют при помощи микрометра при зажатом стопорном винте р:lN{ки. При опре-

делении рц}мера по цилиндрическим измерительным поверхностям ryбок боковые поверхности

устalнzlвлив:lют в одной плоскости и находят наибольший размер.
Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если откJIонение ра:}мера

сдвиЕуIьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измерительными поверхностями для
измерений вггуценних размеров не превышает значений, приведенных в таблице 8.

10.8 Определение отклонения от параллельности сдвин}тых до соприкосновения ryбок
с цилиндрическими измерительными поверхностями дтя измерений внутренних размеров у
штангенциркулей ШЩ-II, ШЦ-Ш, ШЦЦ-II, ШЦЦ-Ш.

При определении откlIонения от парfulлельности образlтощих измерительньIх пОвеРХ-

ностей ryбок размер сдвинутых до соприкосновения ryбок измеряют микрометром в дв)х сече-

ниях по всей дrмне ryбок. Разность между нмбольшим и наименьшим полу{енными ЗНаЧеНИЯ-

ми равна откJIонению от параJIлельности.
Штангенциркуль сt{итается прошедшим операцию IIоверки, если откJIОНеНИе ОТ ПаРаЛ-

лельности сдвинутьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измерительными поверх-

ностями для измерений внутренних размеров, не превышаЕт значений, приведенньж в таблице

8.

1 0.9 Определение абсо.пютной погрешности штангенциркулей.
АбсолютнуЮ погрешностЬ штангенциркулеЙ определяют по концевым Meplц,t длины

или блокам мер длины концевьтх (дапее - меры длины концевые). Меры длины концеВые ПОМе-

цают между измерительЕыми поверхностями ryбок штaшгенциркуJUI. Усилие сдвигания ryбок
должно обеспечивать нормальное скольжение измерительньD( поверхностей ryбок по измери-

тельныМ поверхностяМ мер лпины коНцевьrх прИ отпуцеЕноМ стопорном винте раN{ки. .Щлинное

ребро измерительной поверхности ryбки должItо быть перпендикуJIярно д.lинному ребру меры

длины концевОй и находиться в середиЕе измерительной поверхности концевой меры.

в одной из концолируемых точек абсолютную погрешность измерений штirнгенцир-

кУJIяконтролирУотпризажатомстопорномвинтераIr{ки'приэтомДолжносохранятьсянор-
мальное скоJIьжение измерительньD( поверхностей ryбок штангенциркуля по измерительным

поверхностям концевьD( мер.
дбсо:потную погрешность штaшгенциркулей опредеJLtют не менее, чем в пяти точкalх,

расположенньD( по всей дIине штанги.
Расс.штьrвают абсолютную погрешность штангенциркулей Al по формуле:

Дt: lrцi - lrri , ГДе:

lшцi - пок&зш{пrI по штангенциркулю в !ой точке, мм;

l..i - действитеЛьЕое значение Длины i-оЙ концевоЙ меры (блока мер) длины, мм,

поrrученные значения абсолютной погрешности штангенциркуlш, не должЕы превы-

шать значений, 1казанньтх в таблицах 1 - 7.

Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если абсолютнаJl погреш-

ность измерений наружных размеров, не превышает зЕачений, указанЕьrх в таблице 1.

10.10 ОпрелелеЕие абсоJIютной погрешности штангенциркулей при измерении гJryби-

ны, равноЙ 20 мм у штангенциркулей IIIII-I, ШЦК-L ШЦЦl.
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1 1. Оформление результатов поверкIl
11.1.результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной таб_

лицы резуJIьтаТов поверкИ по каждоNrУ п}ъкту разделов 7 - l0 настоящей методики поверки.

1 1.2 СведениЯ о результатаХ поверкИ (как положительные, так и отрицательные) пере-

даются в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений (ФИФ),

l1.3 При положительных результатarх поверки дополнительно по зfuIвлениЮ ВJlаДелЬца

средства измерений или лица, представившего его на поверку, выдается свидетельство о повер-

ке средства измерениЙ на б}ъ{ажном носителе. Знак поверки в виде отгиска клеЙма и (или)

наклейки нzlносится на свидетельство о поверке.

11.4 При отицатеJIьньн результатzlх поверки дополнительно по заявлению владельца

средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается извещение о непригод-

Еости на буItrzDкном носителе.

Начальник отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест> М.Л. Бабаджанова

Инженер II категории лаб. 203 2
ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест> К.А. Петросян

ц,

Страница 18 из 18

Абсолmную погрешность штангеЕциркулей при измерении глубины, равной 20 мм у
штангенциркулеЙ ШЦ-I, ШЦК-I, ШЩI]-I определяют по MepaJ\{ длины концевым с номинальным
pa:tмepoм 20 мм.,Щве концевые меры устанzlвливzлют на пластину плоскую стеклянную. Торец
штанги штангенциркуля прижимают к измеритеJIьным поверхностям мер д,tIины концевьн.
Глубиномер перемещают до соприкосновения с плоскостью пластины плоскоЙ СтекляННОЙ И

производят отсчет.
Абсолютнlто погрешность измерений штангенциркулей при измерении глубины, рав-

ной 20 мм, Агл рпссчитывают по формуле:
Агл= lшцi - lr,,i, где:

lшцi - показания по штангенциркулю в !ой точке, мм;
lrri - деЙствительпое значение длины концевой меры (20 мм), мм.
Штшrгенциркуль сIштается прошедшим операцию поверки, если абсолютнаJI погреш-

ность измерений при измерении глубины, равной 20 }tM, не превышает значений, указанньtх в

таблицах 1,4, 7.

10.1 l ПодтверЖдение соответСтвия средства измерений метрологическим требования]\{.

штангенциркуль считается прошедшим поверку, если по пунктам 7-10 соответствует перечис-

ленныМ требованиям, а поJгr{енные результаты измерений по пунктzlм l0.1-10.10, соответству-

ют змвлеЕным требованиям. В сrryчае подтверждения соответствия штангенциркуJIя метроло-

гическим требованиям, результаты поверки считаются положительЕьIми и штангенциркуль

признalют пригодным к применению.
в с.тryчае, если соответствие штангенциркуля мfiрологическим требованиям не под-

тверждено, то результаты поверки считzlются отрицательными и штангенциркуль признают не-

пригодным к применению.
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