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1 общие положеппя
Настоящая методлка применJIется для поверки штaшгешцркулей GRIFF (да.llее -

штангенциркуJIи), используемьп< в качестве рабо.п,rх средств измерений, и ycтaнzlBJmвtreт

мегодпсу lo< первrшrой и периодтческой поверки.
В р,зуrьтате поверки доJDкны быь подгверждеtш мflрлогические характ€ристшоr,

прrшедеrrrrые в тб:шдах А.1 - А.5 Приложеlп.tя А.
При опрдыtении мffрлоги.Iесю ( хараюерисгик в pttbflсаx прово.шшой поверки

обеспеч.rмgгся передача едп{шФI дшны поверяемому средсгву измереtппl в соOтветсIвии с

государсгвеIrной повер.пrой схемой для срлсгв измерlлпi дIины в д,Iапазоне от 1'10-9 до 100 м
и дшЕ воJIн в д{llпа:}оне от 0,2 до 50 Mlcr,l, 1твержденной прикff}ом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. N9 2840 от след/ющего государственного перви(шого эт.lлона: ГЭТ2,202l -
Государственньй первичньй эт:шон единицы дIины - метра.

В метод-rке поверки реarлизоваш следутощий метод передачи единиц: метод прямьD(

измерений.

2 Перечень операцпй поверки средств пзмереппй
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) доjIжны вьшолняться

операции, указ шые в табшаце l.

Таблица 1 - оп по ки

ипо ки и
обязательность вьmолнениJl

оп
Номер раздела

(пуъкта) мЕIодrки
поверки, в

соответствии с
которым

ВЫПОJIIIЯеТСЯ

по киоп

перви.пrой
поверке

периодической
поверке

Наименование операции поверки

4з21

изм

Да.Ща
с ства изм

8.1

8.2бование

8.3.Ща!агубок

9

Определение
хар:ктеристик
соответствия

метологиIIеских
и полIверждение

средства измерений
бовшrиямм логическим

9.1Нет.Ща
Определение шероховатости

остейпо

НетЩа
Определение рzюстояЕrlя
кромки краJI нониуса до
шкалы rптанги1)

от верхIrей
поверхлости

9.з!а!а

Определение
пряrлолинейности
откJIоIIения от
пряrлолинейпости

ОТКJIОНеНИJI ОТ

торца штанги2),

плоскостlости и
измерительньD(

по остеи

9.4!аДа
Определение oTKJIoHeHIrI от

парzUIлельности плоских измерительньD(
по хностеи к

2

,7
ДаДаВнешний осмотр средства

8Подготовка к поверке и опробоваrие

ЛаДаКонmоrь условий поверки
ДаДа

Определение длины вылета

9.2
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п должение таблицы l
4J2l

.Ща

Опрделение размера сдвинуIьD( до
соприкосновения ryбок, его откJIонения и

отк.лоненЕя от параJIлельностп
измеритеJьньD( поверхностей ryбок с

циJшндриIIескими измеритеJIьными
поверхяостями дм измернrй

в3)

9.6НетЩа
Опрделение усилия перемещения р:мки
по штанге

Да.Ща

Опрделение откJIонениJI от
пар:IJIлельности измерительньD(
поверхностей ryбок с кромочными
измерительными поверхностями дш
измерний внугренних размерв L1

м ними2)

9.8!а!аОпределение
изм нии ины2)

9.9ЩаОпределение абсолютной погрешности
изм нии

.III.

шц-N{ I,икаuииолт ько одифдля
ми о шццI,ел Lшц шIщштанол ькт о дификацийдля генцирку

IlII3 млеит ькоол для

последовательность проведенrlя операцЕй поверки обязатеrьна,

3 Требованпя к условпям проведенпя поверкх
При прведении поверки должны собrподаться слGдуюIцие условия измерении:

- температура окрlтсЙщей срелы, ОС от IIJIюс 15 до пrпос 25

- относительн:lя вл:Dкность, й, не более 80

4 ТрФования к специаJIпстам, осуществJIяющцм поверку

К проведению поверки допускаются Jшца, имеющrе необхо,щrмую ква,пификаlию,

ознакомленные с настоящеЙ методикой поверки п с эксплуатационной документацией на

поверяемое средство измерний и на испоJIьзуемые средстм поверки,

,Щля првеления поверки достатоцlо одIого поверитеJIя,

5МетрологнческиеПтехнпческиетребованпяксредстВампоВеркП
При проведении поверки должны примеЕяться эталоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 2,

3

9.5.Ща

9;7

абсолютной погрешности

Да

шц-Ill.IrпI-II,штангенциркулей
2)
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Таблица 2 - С по

Перечень рекомендуемьD(
ср€дств поверки

Метрологические и техfi ические трбования
к ср€дстваIr,r поверки, необходимые для

прведенItя поверки

с по ки
_,2l

Измеритель влzDкности и

температуры ИВТМ-7М 5-

.Щ, рег. JS 71З94-18

Средства измерений температуры
окружающей сре.ФI в ди:шазоне измерений
от +15 оС до +25 ос с абсолютной
погрешItостью не более *1 ОС;

Средства измерений относительной
вл:Dкности возд}ха в диaшазоне измереншй от

0%до80%сп не более +3 7о

8.1

Линейка измеритеJьн:ц
метaшлическая Мiсrоп, рг.
I! 43432-09

Средстм измерний длины в ди:шазоЕе
измерешй от 8 до 400 мм с погрешностью пе

более +0,15 мм
8.3

Прибор для измерний
параметрв шерховатости
серии 178 Surftest SJ-210,

. N9 54l74-13

Срлства измерний парiлметра

.Ъро*о"чrо".п Ra по ГОСТ 2'189-'1З от 0,32

до 0,63 мкм, пределы допускаемой
по шности не более 15 %

9.1

Пýпы торговой
<ИТО-Туламаш>,

. Np 78381-20

Средства измерний длины с номинальным

значением 0,4 мм с допускаемым
отк.:rонением *l 1 мкм

9.2

поверочная
ЛД, рег.

Линейка
лекальнм
Ns 3461-73

Средства измерений
прлrлоrп.rнейности и

диапазоне от 0 до

отклонений от
плоскостности в

200 мм, КТ 1 по

гост 802б-92

9.3

плоская
2-го кJIасса

f[пастина
стек.ляннм

Срлства измерений откJIо

Iшоскостности с номинальным диalJ\{етом не

менее 60 мм, отклонение от плоскостности

нений от

ости не более 0 09 мкмчеи по

9.3; 9,8

Меры длины концевые
Iшоскопар:шлельные
Туламаш, наборы Nэ 3, 9, 22,

рег. N 51838-12

Эта.llоны ед{ницы дJIины, соответствующIrе

требованилr{ к рабошлм эталонам 4-го

разряда в соответствии с государственнои

поверчrой схемой, угвержденной приказом

Федера.lьного агентства по техническому

рryЙр"о"о и метологии от 29 декабря

)ОrЪ .. Шп 2840 в длапазоне значений лтпrны

отlдо 1000 мм

9.3;9.4;9;7;9.8;
9.9

Микрометр МК Ц25, рег,
N9 50593-12

вдлиныизмеренийСредства
оиабсоrпотнмм520 доотизмерений

мкм+4болееиостьюоп
9.5;9;|

весы неавтоматического
действия HW-60KV-WP,

- Nq 66699-17

Срдстм изм
измерений от

ы в диlшазоне
среднего кJIасса

ерений масс
0 до 42 кг,

тоtшости

9.6

flпиты поверчные и

разметочные l07 G. рг,
Ns 65246-1б

откпонение от
поверхпости не

Пгпrта повероrшая,
плоскостности рабочей
более 16 мкм

9.8

4

Операции
поверки,

требуюпше
применение

марки
набор

хъ

IIИ60, рг. Ns 197-70

диапff}оне

не
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,2l
вспомогательное обо дование

Набор принадлеясrостей к
IшоскопарчUшеJьным
концевьD( Mepilм длины
пк_0

Принадлеясrостп для з:жреплепия концевьD(

мер длины при сборке блоков9.9

примечание-,щоrryскаегся использовать при поверке другие угвержденные

аттестованные этмоны единиц величин, средства rзмерений угверждеяного типа и поверенные,
и

в таблицеванияическимщиедовлетв

п должение таблицы 2

6 Требования ýсловвя) по обеспеченпю безопасЕоgгп проведеЕпя поверкп
- 

6.1 Перед прведением поверки следует изушть пiюпорт на поверяемыи

штангеIrциркуль и руководства по эксплуатации на средства измерний, используемые при

поверке.
6.2 При по,щотовке к проведению поверки доJDкны быгь соблюдены требоваtrия

пожарной беЪопасности при работе с легковосплal {еЕrlюпцlмися жидкостями, к которым

относятся бензин и спцрт, испоJIьзуемые для прмывки,
Промьвку прводят в резиновьD( перчажIrх типа II по гост 200 1 0_93 ,

О.З При выпоJIнении операчий поверки необходимо выпоJIIIять требования руководств

по эксIlлуатации средств измерений к безопасности при прведении работ,

7 Впешншй осмотр средства пзмерепий
ПривнеrшrемосмотреДо.JDкнобыгьУстановленосоответсТвиесредстмизмерний

следующим требовани-пr,r:
- соответствие внешнего вида средства измерений оIшсанию и изображению,

приведенным в описании типа;
- нilлrчие маркировки и комплектности в соответствии с тебовани,п,{и, приведенными

в описчlнии типа;
- на измерштеJIьньD( повержIост,D( штlшlгенlшркулей не долхшо бьпь царапин, забоин,

коррозии и другlтх дефеrгов, влияющих на эксrrпуатационные качества;

- нtlлиtlие ,*""rо.о устройства дrя фиксации рамки, устройства микроподаlм или

приводного ро.lплка (если предусмотрено конструкчией);

- штихи пкzlл и йфр",'oon*" 6"" отчетливыми и хорошо видимьпци (для

штiшгенциркулей с отсчетом по нопиусу и с отсчетом по крlтовой шкале);

- работоспособность цифр;оiо о,с""о,о 
_ 
устойства' ЕаJIичие чgткой и легко

разrпr.шмой инд{кации на табло (лля штангенциркулей Ь ч,6ро"u* отсчетным устройством);

- отс}тствие перекоса кр:ц Еониуса к штрихzlI\{ шкllлы IптаЕги, преIuтств}'юшего отсчету

показаний (дtя штангенциркулей с отсчетом по нониусУ);

- соответствие значеЕия отсчета no 'о*у"у, 
значения отсчета по круговой шкале

отсчетпогоУстройстваили'ч.чд'""р"'"остицифрвогоотсчетногоУстройствапривеДенньпr,rв
о*'*пЁ##u;еретшсленные 

9ьттпе требованбI не выполЕяются, IптzшгенциркуJrь признают

Еепригодным к применению, дапьпейшие операции поверки не производят,

8 Подготовкд к поверке и опробованпе средства пзмереппй 
-- е

Перд проведе"""п, пi""р* смазанлные части штангенциркуJlя должны бьrть промыгы

авиационным бепзином no госt 1012-201З иJпI друпrм мою,щ4м средством для промывки и

обезжиривания, пртерты tшстой салфеткой,

5
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8.1 Контроль ус.повпй поверкп
Перд проведением поверки поверяемое средство измернrй и средства поверки доJDIйы

быть по,щотовлены к работе в соответствии с эксшIуатационной докул,rентацией на Hto< и

выдержiшы не менее 3 часов В усповиях, приведенньD( в рiвделе 3 настоящей методlки поверки.

8.2 Опробованlrе
При опрбовавшr прверить:
- плавность перемещения рамки по штанге;
- отсугствие перемещеншI ра}{ки по Iптalнге под действием собственноЙ массы;

- возможностЬ зiDкима по.щиЖной рамкИ в JпобоМ положеЕии в предел:lх диапазояа

пзмерний;
- качество индикации шпфрвого отсчетного устрйства - индикдця долкrа бьrь

четкой, не иметь разрывов и быгь равномерно заполненной;
- отсугствие на ЖК-.щсплее Iптzшгенциркуля дефекгов, препятствующих IrIи

искlt каюпцD( отсчеты показанrfr;
- работоспособность кнопок упразленшl цифрового отсчетного устройства в

соответствии с их функционалом.

8.3 Опреде,леlrие длипы вылета губок штаlrгепцшрrсулей
8.3.1 fuину вьшета ryбок опредеJIяют при помоIщ Jшнейки измеритеJшrой

мЕта.ll;шческой.
8.3.2 Однократно провести измерения длины вылета ryбок, приложив ,ш,rнейку

измерrтельную метаJIлическую вдоJIь измерительной поверхности ryбок,
8.3.3fuинавылетаryбокдолltсlасоотВетствоваТьзначениям'приВедешIымвтабrице3.

Таблица 3 - на вылета ок леи

.Щиапазон
измерений,

мм

l
BblTreT ryбок с

Iшоскими
измерительными

поверхностями дJи
измерний наружньD(

размерв, мм

lr
Вылег ryбок с
кромочными

измеритеJIьными
поверхностями
для измерений

внугреннID(
мм

|z

Вылег ryбок с
крмотшыми

измеритеJIьными
поверхностями
д;tя измерний

Hapy)KHbD(
в мм

lз

Вьшет губок с

циJIиндрическими
измерительными
поверхностями
дtя измеренпй

внугреннID(
,ММ

не менее не более не менее не менее не менее

1 2 J 4 5

лей мо икации I -L lштанге

от 0 до 100 з0 60 12

от 0 до 125 30 60

от 0 до 150 30 б0 15

от 0 до 200 40 100 l8

от 0 до 250 40 l00 18

от 0 до 300 40 100 18

штангенци леи икаIцtй _II

100 з0 8
от 0 до 250 9
от 0 до 300 40 100 30

250 40 9
от 0 до 400 бз |2
от 0 до 500 80 250

250 50 l5
от 0 до 630 80 l5
от 0 до 800 80 з00 50

от 0 до 1000 80 з00 50 l5

6

6

50

40

15



п ол)кение таблицы 3

1 3 4 5 6

моди икаций -ш, _ш

от 0 до 400 oJ 250 9
|2от 0 до 500 80
15от 0 до 630 80 250
15от 0 до 800 80 300

от 0 до 1000 300
15от 0 до 1600 100 з00
15от 0 до 2000 100
15от 0 до 3000 l50 400

Если переш.rслеЕные выше требовлrия не вьшолнJпотся, штангепциркуль признают

непригодшм к применению, дальнейшие операции поверки не производят,

9 Определение метрологпческпх характерпстпк п полIверждеЕпе соответgIвия средства

измерений метрологпческим требованпям
9.1 Опреде.пение шероховатостп измерптеJIьпых поверхпостей

9.1.1ШероховатостьизмеритеJIьIIьD(поверхностейопреДеJUIютоДЕократным
измереЕием с помоIщю прибора для измеренлй ПаРЧЛJ\,'еТРОв шероховатости,

g.|.2ШероховатостьизмерителЬньD(поверхностейнеДоJDкнапревышатьзначений,

указанньD( в табллце А.4 Приложения А.

9.2определепиерасстоянияотверхЕейкромкПкраянонпУсаДопоВерхноgгПшкаJIы
штанги

9.2.1 Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверю{оспI шIкаjIы шт ги
опредеJUIют щупом в цех MecTalx по длине Iптzlнги, Пýп укладtвают Еа Iптанry рядом с

нониусом. Крй скоса нониуса не доJDкен быгь вьппе плоскости щупа,

9.2.2 Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхIlостп пIкалы штанги яе

должно превышать значение, приведенное в таблице А,4 Приложения А,

9.3 Опреде,rенпе откпонепия от прямолппейпоgгп торца штапги, отlспонепия от

плоскостЕости и прямолипейностп измеритёtьЕых повершлостей губок

9.3.1 отклонение от прямолинейности торца шт:lнги, а также отклонение от

плоскостности и пряr,rолинеfoiости измерительньD( поверхпостей ryбок однократно опредеJIяют

лекаьнойлинейкой,остроереброкоторойприкJIадыВ:lюТккоЕтролирУемоЙпоВерхяости
парzлJIлельно длинному ребру.

g.З.2 Просвет межjу ребром лекальной линейки и контроJмруемой поверхностью

оценитьвизУ:IJIьно'.р*"'"-...<образчомпрсВетаD.,Щляпоrгуrения(образцапросВета)к
рабочейпоВерхяостиплоскойстекляrнойIшастиныпритеретьпар.шлеJIьнодр}ткДрУry
плоскопараJшельныеконцеВыемерыДлины(далее-копцеВыемеры),разностьномиItilJIьньD(
ДлинкоторьD(соотВетстВУетДопУстимомУзначениюпросвета(Двеодинаковыеконцевыемеры
большей дrипы притирalют по кршм, а концев},ю меру меньшей длицы - между ними), Тогда при

наложении ребра лекалъной rп,rнейки на концевые меры в Еаправлении, параJшельном их

короткому ребру, oooyruIo, 
"оответствующий 

<образец просвета)) (см, рисунок l),

,7

250

1580

300
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А

J

РисlноК 1 - Образеч ллЯ определениJl значениЯ просвета: 1 - ллнейка лекалъная;2 -
концевые меры; 3 - плоскм стекJIяннм пластина; А - значение просвета, мм

9.3.3 Требования к плоскостности относят ToJrьKo к поверхностям шириной более 4 мм.

9.3.4 отклонения от плоскостности и прлr,Iо.тп,rнейности измерительньп< поверхностей

ryбок штангенЦиркулей и откJIонениJI ОТ ПРЯrЛОrПrНейности торца штанги не доJIжны превышать

значевий, приведенньD( в табrплце А.4 Приложения А.

9.4Определенпе отклонеппя от параJIлеJIьпости плоских измерптельпых поверхпостей

губок
9.4.1 отклонеIше от параJIлеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхностей ryбок

опредеJUIют прИ помощl концеВьD( мер в ToTIKax, приб;пженньП< к Еижнему и ВеРХНеМУ ПРеДеЛ:ll\,r

дr*чзопч ".й"рний 
пrтангенциркуля, в дв}х сечениях по дIине ryбок (см, рисунок 2),

I

2
Рисрок2_определениеоткJIоЕенияотпараJIлеJIьностиплоскID(измеритеJIьIiьD(

поверхностей ryбок: 1 - ryбки; 2 - кошIевая мера

9.4.2За откJIонение от парaIJIлеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхностей ryбок

приним:lют нмбольш}то разность измеренньD( расстоянш1 при каждом положении подвиrюrой

ryбки, которм не должна превышать знiчений, 1казанньпr в таблице А,4 Приложения А,

9.5 Определепие pa:lмepa сдвпЕутых до соприкосповеrrия губок, его отклояения п

откJIоЕеIiия от параллеJIьности измерптеJIьных поверхностей губок с цилипдрическими

пзмеритеJIьнымп поверхпостями для пзмереппй в}Iуц)еЕцих рд}меров

9.5.1Размер сдвиrrлых до соприкосновениJI ryбок, его откJIонение и откJIонение от

пар:lJшельности измерительньD( поверхяостей ryбок с цилинд)ическими измеритеJьными

поверхностями дrя измерений внугренпих размеров опредеJIяют микрометром при затлrугом

зажиме раN{ки.
9.5.2ПриопределеЕииразмерапоцилиндрическимизмеритеJIьнымповерхяостя'лryбок

боковые поверхности у"r**оrr"*, в одlой плоскости и находят наибольший размер,

Размеры сдвинутьж до соприкосновения ryбок с циJшндрическими измерительными

поверхяостями указаны в таблице А,5 Приложения А, отклоневие измеренного значениJI от

,r rJ,|,. l r r l|r,,lrrr.rr'
,1 ,lrll l1.1

,'
N

l
ii

tlII

пf

8
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номинllJIьногО не дол)I(нО превышать значение, указzшное в таблице Д.4 Приложения Д.

9.5.3 При определении откJIонения от параJUIельности измерительньп< поверхностей

ryбок с цилиндрическими измеритеJIьными поверхностями для измерений внlтреннrх размерв
измеряют размер сдвиЕутых до соприкосновения ryбок в двух сечениях по длине ryбок,

Разность между отсчетаItlИ pzвHa отк.понению от парaUIлельности измерительньD(

поверхностеЙ ryбок С циJIиндрическИми измерительными поверхностями для измерний

вIIугренних размеров и не должна превышать значение, указанное в таблице Д.4 Приложения Д.

9.6 Опреде.lIевпе усилия перемещешия рамкп по штlнге
9,6.1Усилие перемЪщенпя рамки по Iптанге штilнгенциркулей без глубиномера

опредеJIяют с помощью весов. Штанry штангенциркуJIя упирают в платформу весов (рамка

шmнгенциркуJIя доJI'Gа нtD(одlться в вержем положении, измерительные ryбки с плоскими

измерrтеJIьными поверхностями сомкнры), на весФ( устанавJIивают Еулевое показiшие значенItя

мiлссы, пер€мещают pan 16y по штанге в крайнее полоя(ение, соответствующее верхнему предеJIу

измерений шт:lнгешшркуJп, при перемещении рlмки по Iптанге снимают показание с дисIlлея

весов.
усиrше пермещенItя ралlки по шт:iнге Iптllнгенциркулей с гJryбиномером осуществJuIют

в вышеописаЕIrом порядке, но при этом Iптaнгенциркуль упирают в платформу весов

противоположНоЙ стороЕой Iптalнги, а рамку по Iптанге перемещают из положеIIпJI,

соответствующего верхяему пределу измерений, до соприкосновения измерительньD( ryбок с

плоскими измеритеJIьными поверхвостями.
за значение усиJIIlя перемещен}rя ра}rки по Iптанге принимalют наибольшее значение

показiшЕй весов.
Примечапие -.Itля первода результаюв измерний измерит€льных усилий в Ьютоны

необходимЬ УItrНОЖИТь поJIученные результаты измерний в килограммах на значение ускорения

свободного падения.

9.6.2УсилиеперемещенIiяраýrкипоштангенедолжнопреВышатьзначепий,Указ:шньп<
в таблlце А.4 Приложепия А.

9.7 Определевпе отклошеЕшя от пrраJrлеJtьносгп пзмерптельных поверхностей губок с

кромочЕымПttзмерЕтеЛьшымиповерхПостямПдляизмеренпйвЕУгренпихра:tмероВП
расстояппf меrцщ/ ппми

9.7.1огклонениеотпарrUIлельностиПзмерительньD(повержостейryбокскрмочными
измери:теJIьнымипоВерхностямиДtяизмеренийвнУтеннихразмероВирасстояниемежДУними
опредеJUIют гладким мицрометром при затянуIом з:Dкиме paмшr, Штангенциркуль

устrшавливают на piвMep tti мм по концевой мер€ дIиной 10 ш,t, Микрметрм измеряюг

расстолlие между оr""р*rrй*и поверхностями ryбок в,Евух сечения( по лпине ryбок,

9.7'2РазностьрасстоянийраВнаоткJIонениюоТпар.шлельностиизмерrтелы{ьD(
поверхностейryбокскрмоЦ{ымиизмерительнымипоВерхностямидляизмеренrйВнУrренних
размеров и не должна превышать значение, yкiц}aнHoe в таблице А,4 Приложения А,

9.7.3 Расстояние между измеритеJьными поверхностями ryбок с крмочными

измеритеJьными поверхностям; для пзмерениЙ внугренних размеров в кiDкдом сечении не

дол)кно превышать значений, укаинньD( в таблице А,4 Приложения А,

9.8 Определеlrпе абсолютной погрешцостп при измерении глубпны

9.8.1 Абсошотную погрешно"ть при измерении гJryбины определяют по концеВЫМ Mepal\,l

д;пrной 20 мм.
9.8.2 ,Щве кончевые меры длиной 20 мм установить на плоск},ю стеruшнн},ю пластину или

no"apooyo плиry. Тореч шт:lнги прижать к измерительным поверхяостям концевьD( мер,

линейку глубиномера n"|bn aarrr" до aопрп**rоьения с плоскостью пластины или плиты и

првести отсчет измерений по показаfiиям uпiшгенциркуJIя,

Расс,штатьабсоJпотнУюпогр€шностьприизмерениигJryбиныд.ппоформУле
Д",,= lru - lrr, 

' (l)

9
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10 Оформлеппе результатов поверки
10.1СведениJIорезУльтат.rхповеркисредствизмеренийвцеJUrхпоДtвержденияповерки

должны бьпь переданы в Федеральньй информачионньй фонл по обеспечению единства

измерений.
10.2 При положитеJIьньD( результатzж поверки средство измерениЙ признается

пригодIым к применеЕию.
ВьЦачасВиДетеJIьстваопоВеркеосУщестВJIяетсяВсоотВетствиисДейств}тощим

зчжонодатеJIьством.
Ншrесение знака поверки на средство измереяий пе предусмотрено, Пломбирование

средства измерений не призвод{тся.
10.3 При отричатеJъньD( результатах поверки средство измерениЙ признается

непригодrым к применению-
вьцача извещениJI о непригодности к примеЕению средства измерений с }каз,lнием

ocHoBHbD( причин непригодности осуществJIяется в соответствии с действ}тоrщrм

законодательством.

Ведущий инженер по метологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАIП ТЕСТ Метрология>)

Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАlП ТЕСТ МетологиJI>)

К.А. Ревин

10

В.Д. Моисеева

где lцц - показание штllнгепциркуJIя, мм;
lr, - номинальное значение длины концевой меры (20 мм), мм.

9.8.3 дбсоrпотнм погрешность при измерении гlryбины не должна превышать значений,

1казанньп< в таблицах А.1 - А.3 Приложения А.

9.9 Определеппе абсолютной погрешпости пзмеренпй
9.9.1 дбсолютн},ю погрешность измерешй опредеJUIют по концевым мерам (блокам

концевьD( мер).
Дбсо:потную погрешность измерений IIIт:Iнгенциркулей определ-шот одrократЕо по

губкап,r с плоскими измеритеJIьными поверхностями для измерений нарlжньrх размеров не менее

чем в шести точках, раввомерно расположенньD( в диiшазоне измерений.

Концев}то меру (блок концевьп< мер) помещают между измеритеJIьными поверхностями

ryбок штангенциркуля. Усилие с,щигания ryбок должно обеспечивать нормаJIьное скоJIьжение

измерительньD( поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер. .Щлинное

ребро измеритaп""ой по""р"ности ryбки доJ''сrо бьггь перпендикулярно к ллинному ребру
концевой меры и находиться в середине измерительной поверхности,

В одной из проверяемьD( точек измерение провести при затян}том зaDкиме рамки, при

этом доJIжнО сохрilнJтться нормальное скольжение измеритеJIьЕьD( поверхностей ryбок по

измерительным поверхностям концевъ,D( мер.

Дlя штангенциркулей модификаций Irrrl-п, шIцI-II абсоrпотную погрешность

измерений опредеJuпот для каждой пары ryбок.
9.9.2 Провести отсчет измерений по показанияv шт:IнгенциркуJUI,

Абсолютн}то погрепшость измерений А1 рассчитыв,lют по формуле
А1= l.u 1 - l", 1, (2)

гд€ lшц i - пок&з:мие штiu{генциркуля в iой то,тсе, мм;

lзr i - номиIlllJIьное значение длипы i-ой концевой меры (блока концевьж мер), мм,

9.9.3 дбсолютнzUl погрешность измерений не доJDкIrа превышать значений, 1казшrньп< в

табrпrцах А.1 - А.3 Приложения А.
В слуrае, если соответствие IптангенциркуJUI метрологическим ,гребованияrr не

поДтВержДено'резУJIьтатыповеркисчитilютсяотрицатеJIьнымииштангенциркУльпризнzlют
непригодrым к применению.

W
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Приложение А
(обязательное)

Метрологические характеристпкп

Таблица А.1 - гические истики лей с отсчетом по
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654J2l
+0 030 02
+0 05*0 050 05
*0 10

от 30 до 60
0 l

от 0 до l25

+0 03+0 030 02
+0,050,05

+0 10+0 l0
от 30 до 60

0 l
от 0 до l50

+0 03+0 030 02
+0 05+0 050,05
+0,10+0 10

от 40 до l00
0 l

от 0 до 200

+0 04+0 040,02
*0 05+0,05
+0,10+0 l0

от 40 до 100

0,1
+0 04+0,04
+0,05+0 050,05
+0 10+0,10

от 40 до 100

0 l

шцl

от 0 до 300

+0,040 02
+0 050,05
t0 10

от 40 до l00
0 l

от 0 до 250

+0,040,02
+0 050 05 от 40 до 100

0,1
от 0 до 300

+0 04от б3 до l25
св. 125 до 2500,02

t0 05от 63 до 125
+0 10св. 125 до 2500,05

+0 200,1

+0 05от 80 до 160
10св. 160 до 2500,02

+0,10от 80 до 160

св. 160 до 250
+0 10от 80 до 160
+0 0св, 160 до 250l0

+0 08
+0 14250св. 2000,02

шц_Il

l1

+0,03

+0.10

+0,05

0,05от 0 до 250

0,02

+0,10

+0,08

+0,10от 63 до l25
св. 125 до 250

от 0 до 400

+0,

+0,200,05от 0 до 500

от 80 до 200
от 0 до 630
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п доJDкеЕие таблицы A.l
654J1 2

+0 10от 80 до 200
+0,20св. 200 до 250

0,05

+0 10от 80 до 200
+0,20св. 200 до 250

0,1
от 0 до 630

+0 08от 80 до 200
+0,14св. 200 до 300

0,02

+0от 80 до 200
+0,20св. 200 до 300

0,05

+0 10от 80 до 200
+0 0св. 200 до 300

10

от 0 до 800

+0,08от 80 до 200
+0 lбсв. 200 до 3000,02

+0,10от 80 до 200
+0 0св. 200 до 3000,05

+0,10от 80 до 200
+0 20св, 200 до 300

l0

шц-II

от 0 до 1000

+0,05от 63 до l25
+0 10св. 125 до 2500,05

+0 l0от 63 до 125
+0 20св. 125 до 2500,1

от 0 до 400

+0,10от 80 до 160
+0 0св. 160 до 2500,05

+0 10от 80 до 160
+0,20св. lб0 до 2500 1

от 0 до 500

+0 l0от 80 до 200
+0,20о 250св. 2000,05

+0 10от 80 до 200
+0 20св. 200 до 250l0

от 0 до 630

t0 10от 80 до 200
+0 20св. 200 до 300
+0 l0от 80 до 200
+0,20св. 200 до 3000,1

от 0 до 800

+0 l0от 80 до 200
+0 20св. 200 до 3000,05

+0,10от 80 до 200
+0 20св. 200 до 300l0

от 0 до 1000

+0 0от 100 до 200
+0 з5св. 200 до 3000,05

+0 25от l00 до 200
*0 7св. 200 до 30010

+0,20от 100 до 200
+0 8св. 200 до 3000,05

+0 5от l00 до 200
+0 40св. 200 до 30010

от 0 до 2000

+0,31от 150 до 250
+0 45св. 250 до 4000,05

+0 35от 150 до 2500 l
от 0 до 3000

шц_пI
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l0

0,05

от 0 до 1600
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Таблица А.2 - гические стики
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леи с отсчетом по вой шкале

5 64l 2
+0,45св. 250 до 400от 0 до 3000 0,1шц_пI

' Нижний предел диalпазона измерений установJIен для измерний наружIьIх размеров.
" Дя модификаrrий с двумя диапазонами вылега ryбок: вторй диапазон - увелшченный

вьшет ryбок.
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0,0l

+0,03

от 40 до l00
0,02от 0 до 200

0,01 +0,04от 40 до l00
0,02от 0 до 300

шцк-I

овJIен для измедиапазона' Нижний внии

Таблица А.3 - Мецологические характеристики ппмгенциркулей с чифровьп,t отсчетным

йством
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от 0 до 100

0,01 +0,03

+0,03от 0 до l25
от 0 до l50

от 40 до l00
от 0 до 200

+0 04от 0 до 250
от 0 до 300

шцц-II

от 0 до 250

0,0l
от 40 до 100 +0,04

от 0 до 300 +0,04

от 0 до 400 +0 08св. 160 до 250
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+0,03

от 30 до 60

от 63 до 1б0
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п олжение таблицы А.3

Таблица А.4 - огические и техIlические стики

5 6з 4l 2
+0 05от 80 до 160
+0,10св. 160 до 250от 0 до 500

+0 07от 80 до 200
+0 14св. 200 до 250от 0 до 630

+0,07от 80 до 200
+0св. 200 до 300
+0 0,7от 80 до 200
+0 14св. 200 до 300

шцц_II

+0 04от 63 до 125
+0,08св. 125 до 250от 0 до 400

+0 05от 80 до 160
+0,10св. 160до250от 0 до 500

+0 07от 80 до 200
+0,14св. 200 до 250от 0 до 630

+0 0,]от 80 до 200
+0,14св. 200 до 300от 0 до 800

+0 0,7от 80 до 200
+0 |4св. 200 до 300от 0 до 1000

+0 l4от 100 до 200
+0,28св. 200 до 300

0,01

от 0 до lб00

шцц-Iп

' Ниясний прдел диапазона измерений установлен для изм
",Щля модификацпй с думя диапазонами вылега ryбок:

ерений наружньtх размеров.
вторй диапазон - увеличенный

квылgт

Значениенаименоваrие ха истики

0,02

откJIонение от

.ммI ш _I
прямолинейности

поверхностей
торца штанги

.Щопускаемое
измерительных

0 03
0,02

,Щоrryскаемое откJIонение от парaIJIлеJьIIости плоскпх измерrtельньD(

поверхностей ryбок, мм, для штzlнгенциркулей:
- со значением отсчета по нониусу, значением отсчета по круговои

пкilле и шагом дискр€тности Ее более 0,05 мм
0 1мм-со значением отсчета по но

+0,03
,Щопускаемое откJIонение размера сдвинугьrх до соприкоснове

циJIиндрическими измерительными поверхностями Nlя

внугренних р.rзмеров дIя штангенциркулей модификаций ШЦ

пия ryбок с
измерений

-II, шцц_п,
_III, мм_III

0,0з
,Щопускаемое откJIонение от параллельности

ryбок с цилиндрическими измерительными
впугренних размеров для штангенциркулей

измеритеJIьцьD( поверхностей
поверхностями дlя измерний
модификаций rrПI-П, ШЦЦ-П,

мм_Iп

0,02
,щопускаемое откJIонение от параллельности

ryбок с кромочными измеритеJIьными по

внугреннrх размеров для штzlнгенциркулеи

измерительgьD( поверхностеи
верхностями для измерений
модификаций rIПI-I, ШLЦt_L

-I мм

14от 0 до 800
0,0l

от 0 до 1000

lrлоскостности и прямолинейности

ryбок штангенциркулей, а также
шт.rнгенциркулей модификаций ШI-{-|

14



олжени

Таблица Д.5 - РазмеР

по

сшинутьD( до соприкосновени,I ryб

мп_1158_2026

ок с циJмgдрическими 
измеритеJьными

А.4
14стики

Наимен ов lие

10:3]к
остямиповерхЕительнымиизмермеiкдУ измасстояни еренийр дJIяямиостповерхн лными IIциркуангеизм IIITеритель длямм,01на размере1IныхвлоycTalr

ммI
40штангишкаJlыосмоп верхндоониусанкрмеиxlt кромкиот веррасстояние

мм Ее более 0,з2
0,з2
0,63
0,бз

ватости

гат

еелобеЕмкмRa,хош иеро ryбокостеноп верхельItьш китизм т9иер ос ryбокихоспл оfl BepxltЕых,4змерительических коцилиндр ryбостейоп верхнеJъньнит стейоизмерчlIьD( покромо изммоовспоскихпл

50

20
25
35

вкJIюч.

болеенн,штанге чоп вклюамки ммеЕиJI рец допе еремсили изму ренийнашlазо вктIючм ммо ди 005од00п зсвределс верхвим измеренийан мм0м 00диаIIазо 2005спредело енийс верхIrим измерна мм000змо диапазо до0002пределверхним измеревийнаомо диапазделпрес верхним

икос
сквенбI ryбоонсопрод ммсдвив)тьD(азмр ер вопными

скимиqе,,
н измерений, мм

[иапазо

-/ l0
-/ 10

10/20

10/20

10/20

20/30

а.заказотостииlчtзависв

15

Параметр

300

вкlIюч.до
св.


