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l общие полоrсеппя
Настоящая метод{ка примеЕяется для поверки штilнгеIщпркулей и усганiлRIIикlет

методдry ю( пФвпшой и периодлческой поверюl.
Штшгенциркули выпускаются в следуюIцдх модификащ.lл<:
rIпI-I, шц_п, ШI]JII - с отсчетом по нонfiусу;
ТТПКJ - с отсчетом по круговой Im(aJte;
ШЦЦJ, ШЦЦ-П, ШТIr(-ПI - с цифр"ьпr отсчетным усцойством.в рзультате поверrcI должны быь подгверждены след/ющ.rе

техничесюле требокlния, приведенные в тб.шпtах А1 - А5 Приложеrпrя А,
При опрделеншл метрологпческих харасериgгик в p:lMKж проводпrой поверки

обеспеwrваgгся передача едrпшд веJIичшr поверяемому средсгву измереIпп:i в с(ютветФвии с
Госуларсгвеrшой поверо.пrой схемой ди срдств измерtпtй длины в диIшазоне от 1 

.10-9 до 100 мм
и длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержденпой прикlвом Федерального iгентства по
техническомУ реryJшромнию и метрлоrии от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 от следующего
государственного первиtIного эталона; гэт2-202l - ГПЭ единпцы длины - метра.

В методике поверки реализовilн след}тоIrцй метод передачи едлниц: метод прямьD(
измеренrй.

Методикой поверки Ее предусмотрена возможность прведения поверки средств
измерений в сокращенном объеме.

2 Перечепь операцпй поверкп средств пзмереrrпй
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) долrсrы выпоJIIIяться

операции, указанные в таблпце l.

Таблица 1-оп по ки

метроломческие и

обязательность
вьшолнения операций

поверки при

перви.пrой
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пlъкта) мfiодики

поверки, в
соответствии с

которым выполшIется
операция поверки

Наименование операции

2 J +l
Да 7Внешний осмотр средства измерений Да

Да 8.1,Ща

KoHTporb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании
средства измерепий)

8.2Да ДаОпробование

9

Определение метрологических и
технических харiжтеристик и
подтверждение соответствия средства
измерний метрологическим
требованиям

9.1.Ща Нет

,Ща Да

Определение отклонения от
плоскостности и пряvолинейности
измерительпьD( поверхностей губок, а
т:кже торца lдтаrrги шгангенциркулей
модификаций ШЦ-L ШЦЦ-I, ШЦК-I

2

Опрделение длины вылета ryбок для
измерений наружных и внугреняих
размеров

9.2



l 2 J 4
Определение отклоненпJI от
пармлельности плоских измерительньD(

ностеи к
Да Да 9.3

Определение ра}мера сдвинуIых до
соприкосновения ryбок и откJIонения от
пар:IJlлельпости образуюtщо<
измеритеJьЕьD( поверхностей ryбок с
циJIинд)ическими измеритеJIьными
поверхностями для внуцеЕних
измерений rrrтаЕгенциркулей
модлфикацrй ШЦ_П, IIrII_Ш и ШI{rI-П,

_III

Да .Ща 9.4

Опрделение откJIонения от
параJIлельности измеритеJIьньD(
поверхностей ryбок с кромо.пrьши
измерительными поверхяостями для
внугренню( измерений штангенциркулей
модификаций ШЦ_I, ШЦЦ-I, ШЩК-I и

ними

Да Да 9.5

Опрделение абсопотпой погрешности
измерений шIшrгенциркулей Да Да 9.6

Определение абсошотной погрешности
измерений rшгаrrгенциркулей при
измерении гrryбины, равной 20 мм

Да Да 9;|

Да Нет 9.8
Определение шерхомтости
измерительньD( поверхностей
Опрделение шириIrы цrтрш(ов шкал
штllнги и нониуса .Ща Нет

!а 9.10Определение усилия перемещения рaмки
по штанге IптzlнгенциркуJIя .Ща

Нет 9.1l!а
Определение расстоян}rя от верхней
кромки крм нониуса до поверхности
шк:lлы шт:tнги

l0Да ДаОформление результатов поверки

п
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таблицы l

.Щопускаегся проведение операцпй поверки Ее по порядку.
При поrц,,lении оцицательного результата .тпобой из операций по таблпце l повеРКУ

прекраrцают, ср€дство измерений признiлют неприюдlым к применению и переходят к
оформлению рзультатов поверки в с(ютветствии с п. l0 настоящей мgгод,rки.

3 Требования к усJtовцям проведевпя поверкп
При проведенИи поверкИ должны собподаться следующие условия измерний:
- температ}?а окружаощей ср.щI, ОС 61 +|ý дg +25;

- относительнlля влaDкIlостъ, не более,7о 80.

J

9.9
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4 Требоваппя к спецяалшgгам, осуществJtяющшм поверку
К проведению поверки допуск.lются лиц4 из}пшвцше экспJryатационЕую доку!rентацию

на поверяемое средство измерпий, средства поверки, п аттестовalнные в качестве поверителя
средств измерений в ycT:lHoBJIeHHoM порядке. .Щля проведения поверки достатотшо од{ого
поверитеJUI.

5 Метрологпческпе и технпческпе требовапшям к средствам поверки
При прведении поверки должны примешrться эталоЕы и вспомогатеJIьIIы€ средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по

Операции поверки, требl,rощие
применение средств поверки

Метрологические и техпические
требования к средстваь.r поверки,

необход.rмые дrя проведеншI
поверки

Перечень
рекомендуемьrх
средств поверки

1 2 _)

п.8.1 Контроль условий поверrct
(при по.щотовке к поверке и
опробовании средства измерений);
п. 8.2 Опробование

Срлства измерний темпераryры
окружающей среды в длапазоне
измерпий от 15 до 25 "С с
абсо.тпотной погреIIIЕостью не
более 1 ОС;

Средства измерений
относительной влФrclости
воздуха в диапазоне от 0 до 80 %
с погр€шностью не более 2oZ

Измеритеrь
влaDкности и
температуры ИВТМ_
7М-.Щ, рег.Nо 71394-
l8

Липейка
измеритеJIьнlUI
мета.JIJIическau 500
мм, рег. Ns 20048-05

Срлство измерний дпины в
соответствии с Государтвенной
поверо.пrой схемой для средств
измерний дпины в .щапазоне от
1,10-9 до l00 м и дJшIl волн в

длчшазоне от 0,2 до 50 мкм,
угвержденной прикiвом
Федерального агеЕтства по
техническому реryJшрвlшию и
метроломи от <29> декабря 2018
г. Ns 2840 - rпrнейка
измерительн:uI по ГОСТ 427-75,
предел измереЕий от 0 до 500 мм,
откJIонение общей длины и

расстояние между rпобьпr,t

urтрю(ом и началом иJIи концом
шк:lлы не более +0,1 мм

4

п. 9.1 Определение длины вьшета

ryбок дlя измерений наружньD( и
внутреннш р:lзмерв
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п олжение таблицы 2

1 2
Средство измерений для поверки
прmrоrшнейности поверхностей
методом световой щели (на
просвет) - Линейка лекaUIьная

КТ1 по ГоСТ 8026-92типа

Jlинейка повероцlая
лекаJIьнм Л!, рег.Nэ
з461-73

Рабочие этtlлоЕы 4-го разряда в
соответствии с Государственной
поверочной схемой дlrя средств
измерений длины в диaшазоне от
1,10-9 до 100 м и дмн волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
рвержденной прик!вом
Федера.lьного aгентства по
техническому регуJIированию и
метологии от <29> декабря 2018
г. }lb 2840 - меры дJIины концевые
плоскопараJIлельные, кJIасс
точности 2 по ГоСТ 9038-90

Меры длины
концевые
плоскопарiшлельные
Туламаrп, рег.Nо
5l838_12

п. 9.2 Определение откJIонениJI от
плоскостности и прямолинейности
измерительньrх поверхностей
губок, а также торца штанги
штангенциркулей модификаций
шц-I,шцц-Lшцк_I

пластина плоская стеклянная Пи
60, отк.lтонение от плоскостности
рабочей поверхяости не должIlо

вышать 0,09 мкм

Пластина плоскaUI
cTeKJumHiш 2-го
класса ПИ-б0, рег.Nо
19,|-,70

Меры длины
концевые
lIлоскопараJIлеJьЕые
Туламаш, рег. Ns
5l838_12

Ролик производства
ЮУИЗ <Кшибр> тип
III диаметром 5,493
по ГоСТ 2475-88,
предельное
отк.JIоIIение диIlметра
не более 0,5 мrол

Ролик тип III диilI\{етром 5,493 по
ГОСТ 2475-88, предельное
откJIонение диalп{етра не более
0,5 мкм;

п. 9.3 Определение откJIонения от
параJIлеJIьности плоских
измеритеJIьньrх поверхIrостей

ryбок

5

J

Рабочие этrлоны 4-го разряла в
соответствии с Государственной
поверо,пой схемой для средств
измерений дмны в д{iшilзоне от
1 

, 10-9 до l00 м и дJIиЕ воJIп в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом
Федерального rгентства по
техническому регуJIировarнию и
метрологии от <29> декабря 20l8
г. Jt 2840 - меры дIины концевые
плоскопарilJIлельные, кJIасс
тоtшости 2 по ГоСТ 9038-90;
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п таблицы 2
l 2 Jп. 9.4 Определение размера

сдвинутьD( до соприкосЕовения
ryбок и откJIонения от
пар:UIлеJIьности образующлх
измерительIlых поверхяостей
ryбок с цилиндри.Iескими
измеритеJIьными поверхностями
NIя внутренних измерний
штангенциркулей модификаций

-п, lII и -I II_п,

Срдство измерепий,
предrазначенное для измерrrий
наружньD( размеров пзделrfr -
микрметр типа MKI_{, прлел
измеренпя 0-25 мм, класс
тоlIности 1 по ГоСТ 6507-90

Микрометр MKI_{-25,

рег. Nэ 50593-12

Средство измереIйй,
предназначенпое для измернrпi
наружньD( рaвмерв издеJшй -
микрметр типа МК, предел
измерения 0-25 мм, KJIatcc

точности 2 по ГоСТ 6507-90

Микрметр МЮ5,
рег. N9 50593-12

Рабочие эталоны 4-го разряда в
соответствии с Государтвенной
поверо.rrrой схемой для средств
измерний дJшпы в диапазоне от
l ,l0-9 до 100 м и лIIин BoJIIt в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
1твержденной приказом
Федершrьного {гентства по
техническому регулиров:lнию и
метрологии от <29> лекабря 2018
г. N 2840 - меры дшны концевые
плоскопараJшеjьные, кJIасс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Меры лlrины
концевые
плоскопараJIлеJIьные
Туламаш, рег. Лф

51838_12

Меры длины
концевые
плоскопар:UшеJIьные
Туламяпr, р€г. Ns
5183 8_12

Рабочие этzl"лоны 4-го разряла в
соответствии с Государтвенной
поверочной схемой дJIя средств
измерений д]шны в диIшазоне от
l , l0-9 до 1 00 м и длин воJIн в

диrшазоне от 0,2 до 50 мкм,
1твержденпой прикiвом
Федераьного zгентства по
техническому реryлирванию и
метологии от (29) декабря 2018
г. Nч 2840 - меры длины концевые
плоскопарiшлельные, кJIасс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;

п. 9.6 Опрлеление
погрешности
штаЕгеЕщtркулей

абсоrпотяой
измер€ний

п. 9.5 ОпределеЕие откJIонения от
параJIлельности измеритеJIьньD(
поверхностей губок с кромо.пrьши
измеритеJIьными поверхностями
для внутренних измерний
штангенциркулей мо,щrфшсаций
ШЦ-L ШЦЦl, ШlК_I п
определение расстояния между
ними

6
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должение табrпrцы 2
1 2 J

Оборудоваrие дrя обеспечения
точности и компенсации
отклонеrпй, связalнIlьD( с
большими размерil {и и массой
штангенIцркулей при
прведеншл измерний

Компаратор для
поверки рулеток и
мецюштоков ИО 229

п. 9.6 Определение абсолютной
погрешности измерений
штангенциркулей

Принадлеяспости Nlя
закрепления концевьD( мер дJшны
при сборке блоков

Набор
принадлеrюrостей к
IшоскопарiUIлеJIьным
концевым Mepab,r

лпи}Iы по ГОСТ
4||9-76

Рабочие этalлоны 4-го разряда в
соответствии с Государственной
поверо.пrой схемой дrя средств
измерний дrины в диапазоне от
1 

, 
1 0-9 до l00 м и дJIиII волн в

диапarзоне от 0,2 до 50 мкм,
угвержденной приказом
Федера:lъного агентства по
техническому реryлиромЕию и
метологии от к29> декабря 2018
г. Jt! 2840 - меры длипы концевые
плоскопарчIплельные, к.ласс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Меры дrrr rы
коIlцевые
плоскопарauшельные
Туламаlп, рег. М

5l8з8-12

пластина плоская
cTeKJuIHHurя 2-го
класса ПИ-60 рег. JФ
19,7 -70

пластпна плоская стекляllвая пи
б0, отклонеrше от плоскостпости

рабочей поверхности не долкно
превышать 0,09 мкм.

п. 9.7 Опрлеление абсоJIюпrой
погрешности измереЕдй
Iптапгенциркулей при измерrrшr
глФипы, равпой 20 мм

7
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п е таблицы 2

l 3

п. 9.8 Определение шерхомтости
измерительньD( поверхностей

измерений параметра
шероховатости Ra=0,63 мкм в
соответствии с Государственной
поверотrой схемой rи средств
измерний парalмsтров
шерхомтости Rmах, Rz, в
ди.шазоне от 0,001 до 1200 мкм и
Ra в дишIазоне от 0,00l до 3000
мкм, утвержденной приказом
Федерального aгентства по
техническому реryлированию и
метрлогии от <0б> ноября 2019
г. Ns2657 - контшспlьй

Средства

профилометр

Прибор Nlя
измерний
пара}tетров
шерхомтости серии
l78 Serftest SJ-2l0,
рг. }Ф54174-13

п. 9.9 Опрлеление ширипы
штрш(ов IIIкал штанги и нониуса

Рабочле эталоIlы 4-го разряда в
соответствии с Государственной
поверочной схемой дrя средств
измерпий дшпы в диaшазоне от
1 

, l 0-9 до l00 м и дJtин воJIн в
диапазоЕе от 0,2 до 50 шоr,
угвержденной приказом
Федераьного tгентства по
техническому реryлироваIrию и
метрологии от <29> декабря 2018
г. }f9 2840 - микроскоп
измерительньй

п. 9.10 Опрделение усиjIия
перемещения рtмки по штанге
штirнгенциркуJUI

Срлство измерений,
предlазначеItяое для измернrп]i
мalссы - весы неавтоматического
действия, предел измерения не
менее 30 кг, кJIaюс точности II по
гост OIML R 76-1-20l l

Весы
неавтоматического
действия GP-61KS,
КТ II, рег. }lЪ 50583-
12;

Срлстм измерний длины в
соответствии с Государтвеняой
поверошой схемой ди средств
измерний лпипы в диrшазопе от
1,10-9 до 100 м и дJп{н BoJm в
диапfu}оне от 0,2 до 50 Mlor,

1твержденной приказом
Федера:rьного агентства по
техническому реryлирвIlнию и
метрологии от <29> декабря 2018
г. Ns 2840 - щ5rп измерительньй
номинапьной толщ ны 0,25 ллrr

Щупы торговой
марки кКалиброн>,

рг.Nч 79706-20

п. 9.1 l Определение расстоянIul от
верхней кромки края нониуса до
поверхности шкttлы шт:tнги

Прlъuечанuе - ,Щопускаеmся uспользоваtпь прu поверкu dpyeue уmвержdенные u
аmmесmованные элпалоньl еduнuц велuчuн, среdсmва uзмеренuй уtпвержdенноzо muпа lt
поверенньtе, уdовлеmворяюлцuе мепролоzчческtlu пребованuям, уксlзанным в mаблuце,

8

2

Микроскоп
видеоизмеритеrьньй
MBZ-300 (ТТ), рг.
Ns74241-19



б Требоваппя (условпя) по обеспечению безопаспости проведенпя поверки
При вьшолнении поверки, меры безопасности должItы соответствовать треЬованиям по

техпике безопасности согласно эксплуатационной докluеrrтации на поверяемое средство
измерний, средства поверки, ПравилаI\,t по технике безопасности, которые действуют на месте

мп-77зl12-202з

проведения поверки.

7 Впешнпй осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должяо быть установлено соответствие средства измерений

след},ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображению,
приведеЕному в описании типа;

_ н:IJIичие маркировки и комплектности в соответствии с требованиями
экспJryатационной документации;

- на измеритеJIьньD( поверхностл( штанrcIrциркулей пе долясrо бьrть царапин, забоин,
коррозии и друпrх дефекгов, влиrпощих на экспJryатационные качества;

- нtlли.Iие зaDкимного устройства для зФкима рalJ\{ки, пIкiлл на пIтанге И p:lIlrкe, покрьпия;
- соответствие зЕачение отсчёта по нониусу, круговой шкале или шaга д]скретЕости

цифровогО отсчётного устройства приведённым в экспJryатациопной док}ъtентации.

8 Подготовка к поверке и опробовапше средства пзмереншй
8.1 Контроль условий поверки (при подотовке к поверке и опробовании средствtr

измерений).
Штшrгенциркули доJDIGIы бьrь промыш техяическим спиртом, протёрты шrстой

хлоrтчатобрtажной салфежой.
Перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки должны

быгь подготовлены к работе в соответствии с экспJIуатационной док}ъ,rентацией на rrих, и
вьцержilны не менее 3 часов при постоянной темпераry,ре, в условиях, приведёнпьп< в п, 3
настоящей методики.

8.2 Опробование
При опробовании проверить:
- плllвность перемещеЕия palп,foк по IIIтzlпге;
- отсуIствие продоJьIrьD( царапин Еа IшKаrIe при перемещении по ней рамки (визуаlьно);
- отсутствие перемещения palN{oк по штzшге под действием собственной массы;
- возможность закима по,ФижньD( paJ\.roк в rпобом положении в пределах диzlпазона

измерений;
- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индrкация долясrа быь

четкой, не иметь рaх}рывов и быь равномерно зшlолненной;
- отсугствие на }К экране шт:lЕгенIцrркуля дефекгов, преIurтствующих иJш

искzDкzlюIцшх отсчеты показаrrий.

9 Определенпе метрологпческпх и технпческих характеристик п подтверждеЕпе
соответствия средства измерений метрологшческим требованиям

9.1 Определение длиtlы вылета губок для измерений наружtIых п внутренних
размеров

,Щлину вылета ryбок опредеrить при помощи rп,rнейrсr измерительной метаJutrrческой.

,Щлина BbrrreTa губок должна соответствовать значениJIм, приведённьБ.r в таблице А3
Приложения А.

В случае, ecJIи соответствие прибора метрологическим требовштияr,r не подтвержденО,
то результаты поверки считtlются отрицательными и прибор признtlют непригодным к
применению.

9
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9.2 Опреде.пеппе откпопения от плоскостностп п прямолпнейпоgгп измерштепьпых
поверхпостеЙ ryбок, а Talorce торца штапги Штангенциркулей модпфпкацпй ШЩ-1, 1ЦrЦrl-1,шцк-I

отклонение от плоскостЕости и прямоJIиI'ейности измеритеrьньп< ryбок, а также торца
шт:lнги шт:шгенциркулей модификаций IIпI-L шцц-I, шцк-I однократно определить
лекальной линейкой, острое ребро которой ПРrrЛОЖ}rТь к коtrгролируемой поверхности
параJuIельIlо длинному ребру.

Просвет между ребром лекапьной rп,rнейки и контроJIируемой поверхностью оцеЕитъ
визуalльно, срalвнивм с <образцом просвета>. ,Щля по.тryчения кобразца ,rро"""rао в рабочейповерхности плоской стеклянной пластины притереть параJIлеJIьно друl. к друry
плоскопараJIлельные концевые меры длины (даlrее - концевые меры), разность номинальньD(
длин KoTopbD( соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые концевые меры
большей длины притирilют по крirям, а концев)до меру меньшей длины - между Еими). Тогда при
наJIожениИ ребра лекальной линейки на концевые меры lulины в нiшрilвJlении, парilJIлельЕом lr(
короткому ребРу, получают соответствующ.rй <образец просвета) (см. рисупок 1)-.

А

,

J

1 - лекшrьнм rшнейка; 2 - плоскопарiUшеJIьные коЕцевые меры дJIины;
3 - плоскм стекJUшнм пластина; А - значение просветц мм.

Рисlъок l - Образец л,тя определения значения просвета

Требование к плоскостности относяг только к поверхностям шириной более 4 мм.
Отклонения от плоскостности и пряr,ло-тплнейности измерительньD( поверхностей ryбок и

торца штанги не должны превышать значенлй, приведённьD( в таблице д4 Приложения д.
В случае, есJIи соответствие прибора метрологическим требовшrи.ш,r Ее подтверждено,

то результаты поверки считаются отрицательными и прибор признzlют непригодным к
применению.

9.3 Опредшеппе отrслоЕенпя от параJIлеJIьностп плоскцх пзмеритеJIьных поверхяостей
rубок

Отклонеrтие от парaIJIлеJIьности плоскrх измерrтельIrьD< поверкlостей ryбок опрделяот
при помощr концевьD( мер длины и роJIика (см. рисlтrок 2) при трех положенIrD( подвижной

ryбки, близких к пределarм измерений и середине диiшазояа измерения пrтангенциркуJur.

l - ryбка;2 - концевм мера длины; З -роrшк
Рисlrrок 2 - Применение роJIика дJIя определеЕия откJIоIIения от параJшеJIьности плоскID(

измерительньD( поверхпостей ryбок

,rrllrrrrryIp,l a,. 
' ' 

a,tllltl'l

IrfI

lI El .t
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9.4 Определепие ршмера сдвипутых до сопрпкосIlовеппя губок и откпоненпя от
параллеJIьпости образующпх пзмерптеJIьных поверхпостей губок с цплиндрпческпмш
измерштельЕымп поверхностями для впутреннпх измеренпй штангенцирrсулей
модпфпкаций ШЦ_П, ШЦ-Ш п ШIЦI-П, ШЦЦ_ПI

Размер сдвинУтьrх до соприкосновения ryбок и откJIонение от парrUIлельности
образутощпх измерительньD( поверхпостей ryбок для внугреннж измерний rrrгавгенциркулей
модификашй ШЦ_П, ШЦ-III ц rIITIII-II, ШЦЦ-Ш опредеJIяют микрометром при зажатом
стопорном виЕте рarмки. При опрделении размера по циJшнд)ическим измерительным
поверхностям ryбок боковые поверхвости устанrвливitют в одной плоскости и находят
наибольш-rй размер.

Размер сдвинlтьж до соприкосновения ryбок с циJIиндрическими измерительными
поверхностями не должен превьIшать значений, приведеЕньD( в таблице Д1 Приложения А.

Отк;rонение от параJшеJьпости образующих измерительньD( поверхностей ryбок с
ЦИJIИнд)ическими измеритеJIьными поверхностями не до.DI(Eо превышать значений, указанньгх
в таблице А4 Приложения А.

В сrryчае, если соответствие прибора метрлогЕIIеским ,гребованиям не полгверждено,
то результаты поверки сtштztются отицательными и прибор призЕilют непригодlым к
применению.

9.б Опредшение абсолютЕой поrрешности измереппй штангенцпркулей
Дбсолотную погрешшlость измерепий цrтlrнгеFциркулей опрлелить по концевым Mepzм.

Дя компенсации откJIоЕеЕий, связанньп с большими размераIr,rи и массой
штtlнгеIlцЕркулей при проведении поверки, используется компаратор.

l1

За отклонение от парiUшеJьности плоскID( измеритеJIьных поверхностей ryбокприним:lют наибольшую разность измеренньD( расстояний при кФкдом положЬ"rо подвихной
ryбки, кmорая не должна превышать значепий, указаrньп< в тблице А4 Прилохения А.

.щ,тrя штангенциркулей, вьшускаемых из ремопта и нrrходящихся в эксплуатации,
допускается з:lNlеIUпь определение откJIонения от парllJIлеJIьности определепием погрешности
штангенциркуJlя по п. 9.6 настоящей методики при двух положенltях концевой меры длины,
yкlulaнHbD( на рисунке 2.

в сrryчае, если соответствие прибора метологиqеским требовани-пrr не подгверждено,
то резуJIьтаты поверки считitются ОТРИЦаТеЛЬНЫIt{и и прибор признllют Еепрпгодным к
применеЕию.

9.5 0пределенпе отклопеЕпя от параллепьностп измеритепьных поверхпостей
губок с кромочными пзмерптеJIьными поверхноgгямп для BrryTpetrниx пзмерепrrй
штднгенциркулей модификаций ШЩ-I, ШЦЦ-I, ШЦК-I я опредеJIепие расстоянпя меr(д/
нпмп

Отклонение от параJIлеJIьности измерительньD( поверхностей ryбок дllя вIrуtренних
измерений и расстояние между ними определяют гладким микрометром при затяЕ}том зiDкиме

рамки. Штангенщrркуль устан.rвJшвают на рuвмер l0 мм по концевой мере длиной l0 мм.
Микрометром измеряют расстояпие между измерительными поверхностями ryбок в двух
сечениях по лплне ryбок.

Разность расстояний равна отклонению от пар:uIлеJIьпости измерительных поверхностеЙ
и не должна превышать значений, укiлзilнных в таблице А4 Приложения А.

Расстояние между шмеритеJIьными поверхностями ryбок для внутренних измерений не

должно превышать значений, }тазанньD( в таблице А4 Приложения А.
В сrrrrае, если соответствие прибора метрологи.Iеским трбованияrл не полгверждено,

то резуJьтаты поверки считtlются отицательными и прибор признilют пепригодным к
применению.
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Абсоrпопrую погр€шность измереЕr.ii шгalЕгенциркулей определить одrоцратно не
менее чем в шести точк:rх, равномерно расположенньD(
шт.rнгенциркулей молификачий ШЦ-I, IIrII_п, шцкJ,
погрешпость опредеJIять дJUI каждой пары ryбок.

копцевую меру (блок концевьrх мер) поместить между измерительными поверхпостями
ryбок штангенциркуля. Погршпость проверяют по ryбкам дIя измереншl паружных размеров.усптпrе с,щигания ryбок должно обеспечивать нормrrльное скоJIьжение измеритеJьньD(
поверхностей ryбок по измерительным поверхностям копцевой меры. .Щлинпое ребро
измеритеrьной поверхности цбки должно бьгь перпендикуJrярно к дпинному рбру концевой
меры дпины и нilход-lться в середине измеритеrьной поверхности. Провести отсчёт измерений
по показаниям штангенциркуJIя.

В одной из проверяемьD( точек измереЕие провести при затян}том зaDкимном виIrте, при
этом доJDкно сохрашlться HopMiUIbHoe скоJIьжение измеритеJIьньD( поверхностей ryбок по
измеритеJIьным поверхностям концевьD( мер.

Расс.штать абсоJпотЕ}.Iо пог[Ешность измерний шт:lнгеЕциркулей Д1 по формуле (1):

А lrцl - lэri (l)

где lшц i - покtlзilниJl по штtlнгенциркуrпо в i-ой точке, мм;
lзт I - действитеlьпое значение iой концевой меры (блока мер) длины, мм

Абсолютную погрешпость измерншi внугренних размеров штангенциркулей
модификадий ШЦ-I, ШЦ-П, ШЦК-I, ШЦЦ-I, IIIUI-II опредеrrяот по блоку концевьD( мер дJIины
с боковиками. Измерительные поверхности ryбок rггшrгенциркуля помещают внугри блока
КОпцевьD( мер лIrины с боковЕками. Усилие с.щигшrия ryбок должIrо обеспечивать нормаJIьное
СкольжеЕие измеритеJIьIъD( поверхностей ryбок по поверхностям боковиков при опущепЕом
стопорЕом винте рalмки. ,Щпиппое ребро измерительной поверхности ryбки должно быгь
перпендпкулярно к длинIrому ребру боковика и нiлходиться в середлне измерительной
поверхности. Значение абсошотяой погрепшости измерений в}Iугренних размеров
штангенциркулей модификаIцrй ШЦ-L ШЦ-II, ШlК-I, ШЦЦ-I, II[[I-II определяют по формуле
1.

Дrя rптангенциркулей мо.шфикаций ШЩ-Щ ШЦ-Ш, IrrrIII-П, Irrr[I-ПI, при измерении
циJшндршIескими ryбками абсоJпотную погрешIlость измерений штшrгеЕциркуJIя рассчптывают
по формуле (2):

Al= l*"д - (l,uцl - lц) (2)

где lшцi- показаЕия по штангенциркуrпо в i.ой точке, мм;
lкмд - HoMEIlitJIbп:ш дшна концевой меры длины (блока концевьrх мер длины);
lц - размер сдрин}тьD( до соприкосновения ryбок с циJшндриIIескими

поверхностями для измерепия вIIугреннпх размеров, поJIученньrй в п. 9.4.
Проверка ди:шазова измерний осуцествJIяется одlовременно с определением

абсолютцой погрешности методом проведения измерний во всём заявJIяемом диzшазоне.
Дбсолютная погрешность измерений штангенциркулей не долясlа превышать значения,

приведёпного в таблице А2 Приложения А.
В сrrrlае, если соответствие прибора мgгрологическим требования\.r Ее подтвержденО,

то резуJIьтаты поверки сtlптitются отрицательными и прибор цризн:rют непригодrым к
примеЕеЕию.

9.7 Опреде.пепие абсолютвой погрешностп пзмерений штангенцпркулей прп
измеренпп глубины, рдвпой 20 мм

Абсоrпотн}то погрешЕость измерений штшrгенциркулеЙ при измерении глубины
опр€делить по концевым мерам длины 20 мм.

Де концевые меры, дшной 20 мм, установить па плоск},ю стекjulнную пластияу. Торец
штанги прижать к измсритеJIьным поверхпостям ковцевь,D( мер. линейку глубиномера
переместить до соприкосновения с плоскостью пластины и провести отсчет.

в .щапазоне измерений. .Щля
ШЩIl, ШЦЦ_Ц абсолютную

|2
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гrryбины Агл по формуле (3):
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измерений штtшгеЕциркулей при измереЕии

Д"r= l*o - Jr, (3)
где lru - показание по штангенциркуJIю, мм

lэт - действительное значение длины концевой меры, мм
Абсо.lпотнм погрешность измерений штarнгеЕциркулей при измерении глфины не

должна превышать значений, }казанньIх в таблице А2 Приложения А.
в случае, если соответствие прибора метрологическим требованияr.r не подтверждено,

то результаты поверки сlмтzlются отрицатеJьными и прибор признают непригодным к
применению.

9.8 Определеппе шероховатостп пзмерительпых поверхносrей
Шероховатость измеритеJIьньD( поверхяостей штангенциркулей опредеJIить

однократным измереЕием шероховатости измеритеJIьньD( поверхностей с помопlью прибора дlя
измерний параметров шероховатости.

Параметр шерОховатости Ra не должен превышать значений, приведённьD( в таблице Д4
Приложения А.

В слуrае, есJIи соответствие прибора мец)олоrическим требованиям не подтверждено,
то результаты поверки считalются отрицатеJIьными и прибор призпirют непригод{ым к
применению.

9.10 Определепие усилия перемещения рамкп по штаЕге штангеrrциркуля
Усилие перемещениrI рамки по шташге штангенциркуJIя определить при помощи весов.

Штшrry штангенциркуля упереть в грузоприемное устройство весов. При перемещении раN{ки по
штtlнге сЕять показдIие по шкале весов. За зЕачение усилrlя перемещения принятъ нмбоrьшее
значение разности показдrий весов и массы штапгеЕциркуJIя.

Привести пока}:lнЕя весов в ньютоны по формуле (4)

Н _ m.9, (4)

ГДе m - КИЛОГРalIl{М-СИЛа КГС;

g - ускореIrие свободного падения, m/с2,
Прuмечанuе - Кuлоzрам|r-сuла равна clдle, с коtпорой tпело массой oduH zpaMu dавuп на

весы.
Определение усиJIия перемещеЕия рап,rки по Iптalнге штiшгенщ,rркуJul типа ШЩ-I (с

гrrубиномером) осуществить при помощи гирь и подвески, Приложение Б, при вертикальном
полохении штангенццркуJrя. Штангенциркуль устЕlЕовить на верхний предел измерен}ш.

Подвеску крепят к Itrтанге штtuгенIшркуля и нагружa!ют мераI\.rи, вес которой при этом pllBeн
нормируемому измерительному усилию перемещенпя за Bbr.IeToM веса штанги 1 Н (100 гс)
(Приложение В). Перемещение штaшги относительно рzlмки под действием приложенной
нагрузки должпо цроисход,Iть на полном д,IапазоЕе измерений штаЕгенциркуJuI.

Усилие перемещения ра {ки по штанге IптalнгенциркуJIя не должно превышать значениЙ,

указанньй в таблице А5 Приложения А
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9.9 Опреде.пепие ширины штрихов шкаJI tптанrт и попиуса
Размеры штрихов пIкал Iптанtи и нониуса шtlнгенциркуJIя опредеJIяют при помощл

видеоизмерительного микроскопа. На каждом штангенциркуле прверяют не менее пяти
Itrтрихов шт:lнги и шши Ilrц)ихов пониуса.

Размеры штрихов Itrтчlнги и нониуса штarнгенцирку:u доJDкнь] соответствовать
значениям, приведённьш,r в табrпаце А4 Приложения А.

В слуrае, если соответствие прибора метрологическим требованияr,r не подтверждеIlо,
то резуJIьтаты поверки сtштаются отрицательными и прибор признilют непригодным к
применению.



9,11 Определеппе расстояЕпя от верхпей кромки крдя Ho'Iryca до trоверхЕостпшкtчIы штангп
Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхности пIкаJIы штанrи опредеJUIютщупом в трех местах по всей длине ноЕиусной шкмы. Щуп укладьваю, 

"u 
..*ry рядом снониусом, край скоса нониуса не доJDкен бьrть вьшrе плоскости пý/па.

Расстояние от верхней кромки крirя нониуса до повершlости шкtl,лы Iптi lги не должЁопрев'-ппать значений, приведенньD( в табrплце А4 Приложения А.
В слl"rае, если соответствие прибора ,arрЪпо*ra"*"м требованиям не подтверждено,то результаты поверки сIштаются отрицательными и прибоi признают непригодным кприменению.

мII-77з/12-202з
в сrryчае, ecJп,I соответствие прибора метрологическим требованияlu не подгверхдено,то резуJIьтаты поверки счит:lются оlрицатеJъными и прибоi .rрrпrrй ,"'р-о*"* *применению.

10 Оформление результатов поверкп
сведепия о результате и объёме,rъ"ер*" средств измерений в цеJurх подгвержденияповерки должItы быrь пердшrы в Федеральньй информачионпьй фонд по обеспечениюединства измерений.
При положите.lьньD( резуJIьтатах поверки средство измерений призЕается пригодным кприменепию.
вндача свидетеJIьства о поверке и (иш) впесепие зlшиси о проведенной поверке впаспорт средства измерений ос)ществJUIется в соответствии с действlтощим з:tконодатеJIьством.
Нанесение знtlка поверки на средство измерений не предусмотено. Пломбирование

средства измерений не производится.
При отрицательньD( результатах поверки, средство измерений признается непригодным

к применению.
вьцача извещения о пепригодности к применению средства измерений с указаниемосновпьD( при.Iин непригодlости осуществJUIется в соответствии с действующим

з:жонодательством-

Ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ооо (ПРоММАШ ТЕсТ>
Инженер по метрологии ЛОЕИ
ооо (пРоММАШ ТЕСТ)

/ К.А. Ревин

Санаева о.В
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Пршлоlкепrrе А
(обязательное)

Метрологические и теюшческие характерrстики штангенциркулей

нониусу (цена деления круговойшкalлы, шiг дискретности цифрового отсчетного
со овеЕия кс изм остями леи

Модификация

значение отсчета по
нониусу (цена деления
круговой шкалы, шаг

дискретности
цифрвого отсчетного

ства ,мм

Размер с,щипугьп< до
соприкосновения

ryбок с
циJшндрI{IIескими
измеритеJьными

по остями, мм
2 4

шц-I

от 0 до l25 0,05
от 0 до 125 0,1
от 0 до l50 0,05
от 0 до l50 0 1

от 0 до 200 0,05
от 0 до 200 0,1
от 0 до 250 0,05
от 0 до 250 0 l
от 0 до 300 0,05
от 0 до 300 0 1

шц_II

от 0 до 200 0,05
от 0 до 200 0,1 l0
от 0 до 250 0,05 l0
от 0 до 250 0,1 10
от 0 до 300 0,05 10
от 0 до 300 0,1 10

0,05
от 0 до 400 0 l |0 l20
от 0 до 500 0,05 10 l20
от 0 до 500 0,1 |0 /20
от 0 до 630 0,05 l0 /20

0,1 10 l20
от 0 до 800 0,05 10 l20
от 0 до 800 0,1 10 /20

от 0 до 1000 0,05 l0 /2о
от 0 до 1000 0,1 10 l20
от 0 до 1600 0,05 10 l20
от 0 до 1600 0,1 l0 /20

шц_Iп

от 0 до 400 0,05 |0 /20
от 0 до 400 0,1 |0 l20
от 0 до 500 0,05 10 /20
от 0 до 500 0,1 |0 /20
от 0 до б30 0,05 l0 /20
от 0 до 630 0,1 |0 l20
от 0 до 800 0,05 10 /20
от 0 до 800 0,1 l0 /2о

15
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Таблица А1 -.Щиапазоны измерний, зпачения отсчета по
устройства) и размер с,щипугьD( до

.Щиапазон
измерений

наружпьD( размеров,
мм

1 J

l0

от 0 до 400 10 /20

от 0 до 630



1 2 з 4
от 0 до 1000 0,05
от 0 до 1000 0 l |0 /20
от 0 до 1600 0 05 |0 l20

шц_III

от 0 до 1600 0 l 10 /2о
от 0 до l50 0,0l
от 0 до 150 0,02

0,05
от 0 до 200 0,0l
от 0 до 200 0,02
от 0 до 200 0,05
от 0 до 300 0,01
от 0 до 300 0 02

шцк-I

от 0 до 300 0.05
от 0 до l25 0,01
от 0 до 150 0,0l
от 0 до 200 0,0l
от 0 до 250 0,0l

шцц-I

от 0 до 300 0,0l
от 0 до 200 0,0l 10
от 0 до 250 0.01 10
от 0 до 300 0,01 l0
от 0 до 400 0,01 10 l20
от 0 до 500 0,01 10 l20
от 0 до б30 0,01 10 l20
от 0 до 800 0,0l |0 /20

от 0 до 1000 0,0l 10 l20

шцц_II

от 0 до 1600 0,0l 10/20
от 0 до 400 0,0l 10 l20
от 0 до 500 0,0l 10 l20
от 0 до 630 0,0l 10 l20
от 0 до 800 0,0l 10 l20

0,0l 10 / 20от 0 до 1000
10 l20

шцц_III

отOдо 1600 0,0l

п олжение таблицы д1

Таблица А2 - П

мп-,l7зl12-202з

изм й цrганген леиои аосолютнои по

Прдел допускаемой абсолютной погрешности измерений, мм (+)

С ценой деления
круговой шкaJш

отчетного ус,тройстм

С шагом дискретности
цифрового отсчетного

устройства

0.'l для
исполнения 0,05 0,0l 0,01п05

1 2

0,02

Измеряемая длина мм

6 7 82 J 4 51

0,03 0,04 0,08 0,030,05 0,05 0,10.Що l00 вшпоч
0,03 0,04 0,08 0,030,05 0,05 0,10св. 100 до 200 включ.

16

10 l20

от 0 до l50

При значении
отсчета по нониусу
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п лжение табJIицы А2

Таблица А3 - Вьшет ОК ДJIЯ ИЗМ ьtх и них в

l 2 ) 4 5 ,7
8

св. 200 до 300 вк.lпоч. 0,05 0,05 0 10 0,04 0,04 0 08 0,04
св. 300 до 400 включ 0,05 0,10 0,10 0,04
св. 400 до 600 вк.lпоч. 0,10 0,l0 0,05
св. б00 до 800 вк.гпоч. 0,l0 0,10 0,06

св. 800 до 1000 вк;поч. 0,10 0,10 0,07
св. 1000 до l 100 вкrпоч. 0 ?ý 0,15
св. 1 l00 до 1200 вк,тпоч, 0,25 0,16 0,09
св. l200 до 1300 включ. 0,25 0,17 0,10
св. 1300 до 1400 вкпоч. 0 5 0,l8 0,|2
св. 1400 до 1600 вкrпоч. 0,ý 0,19 0,15

1. За llзмеряемую dлuну прuнtlмаюлп номuнсиьное рассtпоянuе меэсdу uзмерumельнымч
повеlжносrпямu zубок.

2. Преdелы dопускаемой абсолюmной лю'решносmu шпан2енцuркуле моduфuкацuй
шц-I, шцц-I, ШI!КJ прu uзмеренuu zлубuны, равной 20 мм, не превыuлаюm значенu , указанных
в 2

Модификация
(обозначение)

l
вьшет ryбок с

Iшоскими
измерительIlыми

поверхяостями дJIя
измерний
наррю{ых

размеров, мм

lr
вьrлет ryбок с
кромоtшыми

измерителыlыми
поверхностями
дrя измерний

BHyTpeHHID(

размеров, мм

1z

вылет ryбок с
кромотшыми

измеритеJIьными
поверхностями
для измерений

наружньD(
ра:}меров, мм

lз
Bbr,.reT ryбок с

циjIиндрическими
измерительIlыми
поверхностями
дJIя измерения

внутренних
размеров, мм

не менее не более не менее не менее не мевее

1 2 3 4 5 6

шц-I_125 з5 15
rrrrI_I_150 38 l5
шц-I-200 48 70 16
rrIII_I_250 50

,70
16

шц-I-300 50 70 lб
шц_п-200 50 70 20 8

шц-II_250 60 25 10

шц-II-300 55 30 l0
шц-II-400 60 160 l0
шц-п-500 80 40 10

шц_п-630 80 200 10

шц-II-800 80 15

шц-п-1000 80 200 20

шц-II-1600 100 20

шц-пI-400 80 10

шц_ш-500 80 200 10

шц_[I-630 80 10

шц-[I_800 80 300 20

шц-ш_1000 100 300 20

1,7

6

0,08

Прuuечанuя:

50
70

,75

100
35

160
40
50200
50
50300

160

200
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п таблицы А3

Таблица А4 - М огические и техЕические ха истики словия экс атации

1 2 3 4 5 6
шц_ш-l600 l00 з00 20
шцк_I_150 48 70 lб
шцк_I_200 38 70 lб
шцк_I_300 50 70 16
шцц_I_125 35 50 15
шцц_I_150 з8 ,l0 l5
шцц_I-200 48 70 lб
шцц-I-250 50 70 16
шцц_I-300 55 100 16
шцц-II-200 48 ,70 lб
шцц_п_250 50 ,70 lб
шцц-II_300 55 lб
шцц-II-400 80 l60 з5 l0
шцц_II_500 80 lб0 40 l0
шцц_II-б30 80 200 40 l0
шцц_п_800 80 200 50 20
шцц-II-1000 80 200 50 20
шцц-п-1600 l00 з00 50
шцц_пI_400 80 160
шцц_пI-500 80 200
шцц_[I_630 80 200
шцц-пI-800 80 300
шцц_III_1000 l00
шцц-III_1600 l00 300 20

Нммепование характеристики Значение
Шероховатость измеритеJIьЕьD( поверхяостей, Ra по ГОСТ 2789-73, не более,
мкм:

- плоскю( и циJшIIдрFIескrх измерительньD( поверхrrостей 0,32
- измерительньD( поверхяостей крмочньD( 0,63

Расстояние от верхней KpMIG края нониуса до поверхности пIкаJIы Iптанги, не
более, мм 0,25

,Щопускаемое отклонение от плоскостЕости и прямолинейности измерительньп<

поверхностей ryбок штангенциркулей, а также торца штzrнги Iптангеtтциркулей
модификаций ШЦ-L ШI-U-I-I, ШЩК-I, мм

0,0l

.Щопускаемое отклонение от пар:lJшельности плоскrх измеритеJIьIIьD(

поверхностей ryбок, мм, не более, дп urтангенциркулей:
- при значении отсчета по ноЕиусу, цене деленllя крlтовой шкuIы и

шаге дискретности не более 0,05 мм
- со значением отсчёта по Ео 0,1 мм

0,02

0,03

.Щопускаемое откJIоЕение от парilJIлельности измерительньD( поверхпостей

ryбок с чилинлрическими измеритеJIьными поверхностями для измервий
внуrреЕнж размерв штапгеЕrшркулей модификачий шц-п, шц-Ш и rrПUI-II,
ШЦЦ-IП, мм, не более

0,0з

,Щопускаемое откJIонение от параJIлеJIьности измерительньп< поверхностей

ryбок с крмо,пlыми измеритеJIьIIымrl поверхЕостями для измеркпй
внутренних размеров штzlýгенциркулей модификаший ШЦ-I, IIПFI-I, ШtК-L
мм

0,02

l8

l00

20
10

10

l0
20

з00 20
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п е таблицы Д4

Таблица А5 - Усилие ещения

нмменовшrие истики Значение
асстояние между измеритеJIьными поверхпостями ryбок с кромочпыми

измеритеJIБными поверхностями для измерений внуrревних pzвMepoB
шт;lнгенциркулей модификаций IrrII-I, шцц-I, шцк-L уст:lновленньD( на

р

l0 мм, мм

10 -0,03
+0,07

Ширина пrгрю<ов шкал шт:lпги и нониус4 мм от 0,08 до
0,20

Условия эксшryатацпи:

Температура окружающего воздух4 ОС

отпоситеrьная влlDкность О%, не более

от +15 до
+25

80

(обозначение)Моди Усилие перемещения, Н, не более
_I_125 15

шц-I-150
шц-I-200 20
шц-I-250 20
шц-I_з00 20
шц_II_200 20
шц-II-250 20
шц_II_300 20
шц_II_400 20
шц_п-500 30
шц_п_630 30
шц-II-800 30

30шц_II_1000
з0шц-II_1600
20шц-пI_400
30шц_пI_500
30шц_пI-6з0
30шц-III-800
з0шц_пI_1000
30шц_III-1600
l5шцк-I_150

шцк-I-200
шцк-I-300

15шцц-I_125
15шцц_I_150

шцц_I_200
l5_I-250
15_I-300
l5_II_200

l5шцц-II-250

l9

l5

l5
l5

15
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таблицы А5
икациJI обозначение Усилие Н, пе более

_II-300
15

п_400 20
II-500 30

-п-6з0 30
-п_800 з0
II-1000 30

-п_lб00 30
-III_400 20
-ш-500 з0
-III-630 30
-III-800 30
III-1000 30

-III_ 1600 J (.,

20
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Рисрок Бl - Чертеж подвескп дJIя определешrя усиJIия перемещения pilIt{Kи по Iптarнге
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Прплоlкеппе Б
(ркомендrемое)

По.щеска дrrя определенrrя ycIlImI перемещеншI р:лмки по штанге
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Прилоrкевпе В
(ркомепдуемое)

схема определения усrлия перемещепЕя рaмки по штluге IптангенциркуJul

Рисунок В1 - Схема опрделения усилия пер€мещения р:мки по Iптtlнге Iптzмгенциркуля: 1 -
штангенциркуJIь; 2 - по.щеска; 3 - гиря
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