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1 общпе положения

НаСтоящая методика поверки распросцzur;rется на штангенциркули, изготавливаемые
индrвидуальным предпринимателем ИП Бородин Е.И. и вытtускаемые под товарным зн{ком
(РИЦОПТИМАD, по ТУ 2651-002-0186629761-202З, и устанzвливает методику их первичной и
периодической поверок.

1.1 В результате поверки должны быть подтверждены след}.ющие метрологические
характеристики, приведенные в таблицах Д.1 - Д.3 приложения А настоящей методики.

1.2 При определении метрлогических харarкtеристик в pal,rкax проводимой поверки
обеспе.п,lвается прослеживаемость штангенциркулей в соответствлии с государственной
поверочной схемой дlя средств измерений длины в диапазоне от 1.10-'до l00 м и д,Iин волн в

диitпазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержленной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840
(далее - ГПС), к государственному первичному эт:L,Iону единицы дJIины - мета ГЭТ 2-202l.

I.3 При определении метрологических характеристик поверяемого средства измерений
лрименяется метод прямьD( измерений.

2 Перечешь операцпй поверки

При проведении поверки вьшолЕяют операции, приведеЕные в таблице 1.

Таблица l

Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнения
операции поверки при

Номер раздела (пlткга)
методики поверки,

в соответствии
с которым выполIUlется

операция поверки

перви.лrой
поверке

периодrческой
поверке

Внеrrпrий осмотр средства измереЕий Да Да 7

По,щотовка к поверке и опрбовшие
средства измерrпй Да !а 8

Опрделение метрлогFIескID(
харакгерисгик средства измерний и
подверждение соответствия средствal

измерений метрломческим
требоваrшяv
Определение дптrты вылега ryбок Да Нсг 9,1

Определеrrие шерховатости
измерrтгеJIьньD( поверхностей Да Нсг 9.2

Опрделеrrие откJIонения от
Iшоскостности и прямо.lшнейности
измеритеJIьньD( поверхносгей ryбок !а Да 9.3

Опрлелешае откJIонения от
параJшельности плоских
измеритеJьньD( поверхносгей ryбок
дtя наруlсъп< измерш й Да Да 9.4

между ними Да !а 9.5

2

9

Опрделекие откJIонения от
парzrплеJIьности чюмоIIньD(
измеритеJьньD( поверхностей ryбок
цg вIlуIренних измернпй
штшгеrпшркулей ШЦ-I, ШtК-L
IITTIII и определеЕие расстояния



обязательность выпоJп{ения
операции поверки при

Номер разлела (пункга)
метод.lки поверюr,

в соответствии
с которым вьшоJIняется

оперiцця поверки

периодлческой
поверке

перви.шой
поверке

Наименование операции поверки

9.6ДаДа

Опрделение откJlонения размера
сlЕинуtьD( до соприкосновения
IшJIиндричесIмх измеритеJъньD(
поверхноgгей ryбок л.пя измерний
внуtреннш( размерв
цпдгеI шркулей rIП1-II и IrПII-II m
номинаJIьного зпачения и откJIонения
от парauIлеJъности бразуюпчо<
измеритеJIьньп поверхностей

9.7Да!а

Опрделение абсоrпсrшой
погрешшости rвмерний
urглтгеlпплркулей ПЩ-I, UП_Ц(-I и
I|П[I-I при измернrи гщбппы

!аДа

Опрделение
погрепшости
шгаlгеlлцлркулей

Hue mаблuцьt l

3 Требовапrrя к усJtовllям проведенпя поверкп

при провелении поверки должны соблюдаться следуюuше условия:
- температура окр}и(ающего воздухц Ос от + 15 до + 25;

4 Требованпя к спецпаJrпстдм, осуществляющпм поверку

к проведению поверки допускаются лица, пршедшие обуrение в качестве

поверителей, из)пшвшие Еастоящую мgтодику поверки и эксплуатационную документаtию на

штапгенциркули и средства их поверки.

5 Мегрологическце и теIническпе требовrния к средствrм поверки

при проведении поверки применяют основные и вспомогательные средства поверки,

приведенпые в таблице 2.

з

9.8

абсо;псrгной
измерний



Таблица 2 ства п ки

Перечень рекомен.ц/емьж
средств поверки

ведения подля

Операчия поверки,
требующая применение

с
Прибор
комбинированный
Testo 622
(рег. Nч 53 505- l3)

Средства измерений температ}ры возд,ха
в диапазоне rвмерений от +l5 до +25 'С
с пределами допускаемой абсолютной
пофешности цg 66л99 * l ОС

Линейка измерrгельная
металлшIеская

г ]ф 20048-05

Лин€йка измерительная металлическм, предел

rзмерний от 0 до l50 мм с отклонением от
номинальных значений * 0,1 мм

Линейка измерrтельнФI
метiulлическilя

г Ns 20048-05

Линейка измерrтгельная метаJuIшtеская, предеJI

измерений от 0 до 1000 мм с oткJIонением от
номинальньD( значений + 0,2 мм

п.9. l Опрелеление длины
BbLreTa ryбок

Образцы шероховатости поверхности
(сравнепия) с параметром шероховатости Ra
по ГоСТ 2789-73: 0 63 и 0,Е0 мкм

Прфиломегр чеховой
цифрвым 0тýчетом
инддтивным
пробразователем

с
и

296
г, Nч 5492-83)

Профиломегр с диапл}оном измерений
парамgгра шерховатости Ra по ГОСТ 2789-73

от 0,02 до 10,00 мкм и пределами допускаемой
относrггельной погрешности не более + l5 0/о

п.9.2 Опрелеление
шероховатости
измерительньIх
поверхностей

Линейка поверочная
лекальная ЛД
(рег. }Ф 34б1-73)

Лекмьная линейка типа Л.Щ, класс точности l
по ГоСТ Е026-92

Меры ллины концевые
плоскопараллельные
(рег. }Ф l7726-98);

Меры длины концевые плоскопараллельные
(наборы 6,7) второго класса по ГОСТ 9038-90

гIластина tшоская
стеклянная 2-го класса
пиб0, IIиЕ0, пиl00,
пиl20 ].l! l97_70

ГIластина плоскФt стек,lянная с откпонением

рабочих поверхност€й от шIоскостности не

более + 0,09 мкм

п.9.3 Опрелеление
отклонения от

ruloc костности и
прямолинейности
измерительных

поверхностей ryбок

Лекмьная линейка типа ЛД, кJIасс точности
по ГоСТ 8026-92

Меры длины концевые ппоскопараллельные
(наборы 6,7) второго кJIасса по ГОСТ 9038-90

fIластина плоскаJl

стекJIянная 2-го класса
пиб0, IIи80, пиl00,
пиl20 г. Ns l97-70

fIластина плоскм стекJlяннм с откпонением

рабочих поверхностей от шIоскостности не

более + 0,09 мкм

Меры ь,lины концевые
плоскопараллельные
(рег. }Ф l772б-98)

Рабочий эталон 4-го рiвряда по ГПС - меры

длины концевые шIоскопараJIлеJIьные

с доверительными границами абсолютной
погрешности при доверll.гельной вероятности

6= 0,2+z.L мкм,гдеL-дли

п.9.4 Определение
откпонения от

параллельности шIоскю(
измерительных

поверхностей ryбок л.ltя

наружных измерений

4

Метрологические и технические тебования
к средствам поверки, нейходимые

п.Е Подготовка
к поверке и опробование

средства измерений

Образцы шерховатости
поверхности (сравнения)
l833 (рег. Jф 250l9-03)

Линейка поверочная
лекальная ЛД
(оег. Nр 34б1-73)

l

Меры дlины концевые
плоскопараJUIельные
(пег. JtЪ l7726-98);

м



)юенuе паблuцьl 2
Операция поверки,

требу,rощая применение
по

Метрологические и технические трбования
к средствам поверки, необходимые

ведения поДIя

Перечень рекоменд/емьн
средств поверки

мк-25Микромсгр
(рг. N 32779-06)

Микрометр типа МК кJIасс точности 2 по
гост 6507_90

Меры дrины концевые
плоскопараrшепьные
(рег. }Ф l772б-98)

п.9.5 Опрделение
откпоненI Oт

параJIлеJIьности

крмочньD(
tлlзмерительньtх

поверхностей ryбок лля
вlц,трнl*оr rзмерний

пrrлrгешlиркулей llЩJ,
IIJI_ЩJ и IIП{rI-I, а так же
опредепение рассюяния

ними

Рабочий эталон 4-го разряда по ГТIС - меры
длины концевые IUIоскопараJIлельные
с доверrгельными границами абсолютной
погрешности при доверительной вероятности
6 : (0,2+2,L) мкм, где L - длина, м

Микрометр
(рег. N 32779-06)

мк_25п.9.6 Опрделеш,rе
отмонения размера

с.щин}тьж до
соприкосновения
щnJIиндриtIескю(
измеритеJIьньD(

поверхностей ryбок дя
измерrштй вrrутрннlос

размерв
пгглгенrцркулей IIЩ-П и
l IП II I-П сrг номшrа,тьною
значения и откпонения сrг

парauulФъности
бразуюпчоt

I,rзмерrгеJrьньD(

Меры длины концевые
п,лоскопараJUIФIьные
(рег. Nэ l7726-98)

Рабочий эталон 4-го разряда по ГПС - меры
дJIины концевые плоскопараJIлельные
с доверIIгеJIьными границами абсолlотной
погрешности при доверrгельной вероятности
Б= мкм,гдеL-дл0 2+2.L м

ГIластина плоская
стекJIянная 2-го класса
I]и60, IIи80, пиl00,
IIиl20 J\l! 197-70

fIластина плоская стекIIянная с откJIонением

рабочих поверхностеЙ от плоскостности не

более + 0,09 мкм

flлrга поверочная

разметочная
г. Ns l l605-00

иfLпита поверочная кпасс точности l по
гост l0905_86

п.9.7 Опрлеление
абсоrпсrшой погршносги

rзмереl+rй
шrг&геI _ц-{ркулей IlЩ-L

IIПЩJ и IIПIII_I при
измерении глфиrrы

Меры длины концевые
ппоскопараJUIельные
(рег. N l772б-98)

Рабочий эталон 4-го рд}ряда по ГПС - меры

длины концевые плоскопараллельные
с доверIтгельными границами абсолютной
погрешности при доверительной вероятности
Б= 0,z+z.L мкм, где L - длина, м

Нутромер
микрометрический типа
нм . Ns З5818-0

п.9.Е Опрле.пение
абсо,:псrгной погрешноgги

rтзмереr*тй

uп-лrгеlл_ч.tркулей

примечание -,щопускается использовать при поверке другие }твержденные и

ат-гестованные этalлоны единиц величин, средства измерений угвержденЕого типа и поверенные,

е метрологическим требо ваниям, анным в таблице.довл

5

Микромегр типа МК шtасс точности 2 по
гост б507-90

Нугромер микрометрический ГОСТ l0-88



б Требованпя ýсловпя) по обеспечению безопасностп проведепия поверки

При подготовке к проведению поверки собподают требования пожарной безопасности
при работе с легковосплаIt{еняющимися жидкостями, используемые для промывки.

7 Впешнпй осмотр средства измерений

7.1 При внешнем осмоте должно бьrгь установлено соответствие средства измерениЙ

след},ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений описанию, нalличие маркировки и

комплектности в соответствии с трсбованиями эксплуатационной документшtии:
- на измерительIrьD( плоскостях штангенциркулей не должно бьпь царапин, забоин,

коррозии и других дефекгов, влияющих экспJryатационпые качества;
- наJIичие з:Dкимного устройства для зaDкима рzrмки, шкал на штанге и ра}rке;
- соответствие значениЯ отсчета по нониусУ или шzlга дискретности цифрового

отсчетного устойства приведенным в эксплуатационной докрrентации.

7.2 Штангенциркули, не соответствующие перечисленньм требованиям, к да,rьнейшей

поверке не допускllются.

8 Подготовка к поверке rr опробование средства rrзмерепий

8.1 Контроль условий поверки (прп подготовке к поверке и опробованпп средства

пзмеренпй).
8.1.1 штдrгенциркули должны бьпь промыгы техпическим спиртом или друп,rми

обезжириваlощими средствlми, протерты чистой хлопчатобу {ажной салфеткой,

8.1.2 Перед прведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки

должны быгь подготовлены к работе в соответствии с экспJryатационной докрtентацией на

них, и выдержаны не менее 3 чаiов при постоянной температ}р€, в условиях, приведенньп< в п.3

настоящей методике.

8.2 Опробоваппе
8.2.1 При опробовании проверить:

- плzrвность перемещения рalмки по штанге;
- отс}тствие перемещенrlя рамки под действием собственной массы;
- возможность зiDкима подвижной рамки в шобом положении в предел,rх дичшазона

измерений;
- возможпость совмещения стелки с нулевым делением круговой шкалы шlя

штангенциркулей ШI_{К.

8.2.Z ДJя штангенциркулей с цифровьп.{ отсчетным устройством дополнительно

проверить:
- качество индикации чифрового отсчетного устройства - индикация должна бьrгь

четкой, не иметь р:врывов и бьпь равномерно зшrолненной;
- отс)тствие на }К экрше штангенциркуJlя дефекгов, препятств},юпшх или искa)кalющrх

отсчеты показаний.
8.2.3Результаты проверки считalют положительными, если штдrгенциркуJIь

соответствует данньш требовапиям.

9 Определенпе метрологшческпI хардктерпстпк средствд измереппfi и

подтвер)rцепие соответствия средства измеренRй метрологпческпм требоваппям

9.1 Опрелелеппе длицы вылета губок
9,1.1 fuину вылета ryбок опредеJIяют однократпым измереI ем при помоцш Jтинеики

измерительной мgталлической.
9,1.2 ШтапгенциркуJIь считается прошедшим операцию проверки с поло]lотельным

результатом, если длины вылета губок штангенциркулей соответствуют значениям, указанным
в таблице А.3. Приложения А настоящей методики поверки,

6



9.2 Определенпе шероховатостll шзмерительных поверхпостей
9.2.1 Шерховатость измерительньrх поверхностей штангенциркулей определяют

одIокрапrым измерением шероховатости измерительньD( поверхностей с помощью прибора

для измереяий параметрв шероховатости или сравнением с образцами шероховатости с

соответствующими значенrlями параметра Ra.
9.2.2 Параметр шероховатости Ra плоских и цЕJшндрических измерительньн

поверхностей ryбок должен быть не более 0,32 мкм.
9.2.3 Параметр шероховатости Ra кромошlьо< измерительньD( поверхностей ryбок и

плоских вспомогательньD( измеритеJIьньD( поверхностей должен бьпь не более 0,63 мкм.
9.2.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если пара,rет шероховатости Ra но превьппаот предел4 установленного в

таблице А.4 Приложения А настояшей методики поверки.

9.3 Опрелелеппе откпонепия от плоскостЕостп и прямолппейностrr
измеритеJrьпых поверхпостей губок

9.3.1 отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD( поверхностей

на 100 мм длины, однократно опредеJurют лека.гtьной линейкой, острое РебРО КОТОРОЙ

прикJIадывzlют к контроJIируемой поверхности параллельно лпиппому рбру.
9.3,2 Просвет Me)rqy ребром лека.lIьной линейки и коптолируемой поверхностью

оценивают визу:tльно сравнением с <образцом просвета> (см. рисрок 1)

9.З.З Дlя получеЕшl <образча прсвета)) к рабочей поверхности пjtоской стекллтной

пластины прI{гиршсrг парzUIлеJъно друг к дрУry плоскопараJrлеJIьные коIщевые меры дпины
(далее - коIщевые меры), разносТь номин{IJIьньD( дIин коюрьD( соответствует доrrустимому
значению просвета (две одпrаковые коЕцевые меры бо.тьшей дины притираюг по краям , а

концевые меры меньшей дмны - между нш,rи) Тогда при нllлохении рбра лека.lьной rмнейюr ва

концевые меры д'1ипЫ в напрtlвлениИ, параJIлеJъноМ ю( короткому ребру, поlryчается

соответствуюuшй <образец прсвега>. При этом значение прсвета не доJDкно превьпшать 0,01 мм.

,
l - лека.lIьная линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;

3 - плоскаЯ cTeKJUlHHiш пластина; А, Б - значение просветц мм.

р и с у но к l - Образеч для определения значения просвета

9.з.4 отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньгх поверхностей

ryбок не должно превышать 0,01 мм на l00 мм длины.
9.3.5 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если откJIонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD(

поuерхносr"й ryбок пе превышает значений, }казанньD( в таблице Д.4 Приложения Д

настоящей методики поверки.
Примечание. ТреЪования к плоскостности относят тоJIько к поверхности rrшриной

более 4 мм. Дя штzlнгенциркулей, вьшускаемьп< из ремонта и находящиr(ся в эксплуатации,

допускаются зiвалы Еа расстоянии 0,5 мм от краев измерительной поверхности,

9.4Определенпе откJIонения от паршIлеJIьностп плоскпх пзмерптепьпых

поверхностей губок для нsруr(ных пзмеренпй
9.4.1 огклонеЕие от параJIлеJIьности плоских измерrгеJъньD( поверхностей губок лля

Hap)DK}IbD( измерений шгдrгешц.rркулей с BepxHrTr,l предеJIом дraшазона до 400 мм опредеJIяют по

прсветУ между измериТеJьнымИ поверхпостями при с.щиrrугьп< г}бках как при затянугом, так и

при не затяrrугОм заrкиме рамкИ. При тюм значение прсвета не доJDкно превышать 0,008 лш,
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9.4.2 Зпачение просвета опредеJUIют визуаJIьно сравнением с <образцом просвета).
9.4.3 В штангенциркуJIях, имеющих устройство тонкой подачи рамки (микроподачу),

подвижн},ю губку перемещают при ее помощи.
9.4.4 Огшонение от пФаJIлеJIьности плоскLD( измерLrrеJIьньD( поверхностей ryбок дIя

наружньD( измереrппi штангеIпшркулей с вфхним пределом дialпiвона измерений свьпле 400 rvfllr

оцредеJuIIот при помоuш концевьD( мер дпины при трех положенил( по,щижной ryбло.r, бrмзrотх к
предеJIам д{rшазона измереIrкй и середrне д]апазона измерr*rй шгангеItrц{ркуля в ,щ}х сечениях
по дп.rне ryбок фисуъок 2).

l-ryбки штalнгенциркуJlя; 2-концевая мера длины

Р и с у н о к 2 - Определение откJ]онениJl от парaulлельности плоских измерительньж
поверхностеЙ ryбок для наружньD( измерениЙ с диалазоном измерениЙ свьIше 400 мм

9.4.5 За откJIонеЕие от параллельности плоскrх измерительньD< поверхностей ryбок
принимают нмбоJьшую разность измеренньD( расстояний при каждом положении подвихсrой

ryбки.
9.4.6 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если откJIонение от параллеJьности плоских измерительньD( поверхностей ryбок
для ЕаружпьD( измерений не превышает значения, }казанные в таблице А.3 Приложения А
Еастоящей методики поверки.

9.4.7 Прu период,Iческой поверке штангенциркулеЙ допускается заменять определение
откJ]онения от параJIлельности определением абсолютной погрешности измерений
штангенциркуJIя по п.9.9 настоящей методики поверки при двух положенил( концевой меры

длины, KttK }казмо на pиcylrкe 2, при этом значения абсоJпотной погрешносм измерений
штангенциркуJUI при каждом положении меры не должны превышать значений, }казанньD( в

таблицах А.1 Приложения А.

9.5 Опреде.пение отк.понения от параJIлельпости кромочпых пзмерительпьп
поверхпостеЙ ryбок для вIIутрепЕпх измерений штангенциркулей ШЦ-I, ШIЩ-I и ШIЦI-I,
а таюке опредеJIепие расстоянпя меrкду нпмп

9.5.1 ОпсlонеIrие от пФ{uшеJIьности KpoMotIHbD( измеритеJIы{ьD( поверхнОСТеЙ ryбОК ЛЛЯ

вtгутреннlD( измерений и расстояние межд/ ними опредеJUII0I ItОrКРмСГРм при затЕr}том зaDIа,ше

рамю1. ШтдrгеIilц,lркуль устанzlвJlив:lют на размФ 10 мм по концевой мере дп,rной 10 Ilпl.

Микрмегрм измеряют рсстояние между измеритеJьными поверхностями ryбок в .шух иJш трех

сеченил(.
9.5.2 отклопение от параллельности кромоIшых измерительньD( повершIостеЙ ryбок

pllвHo максимальной разности измеренньD( микрометром расстояний.
9.5.3 Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок равно

мatксимальЕому измереЕному значению.
9.5.4 Штшгенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если:
- отклонение от параJIлельIiости кромоаIных измерительньD( поверхностей ryбок не

превышает значений, указшrньп< в таблице Д.4 Приложевия Д настоящей методики поверки;

- рЕrсстояЕие между кромоtшыми измерительными поверхностлr,rи ryбок не превышает

значений, }кtвlшньш в таблице А,4 Приложения А настоящей методики поверки.

I
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9.б Опреде.лепие отIспоЕенпя ра:}мера сдвиЕутых до сопрпкосновепия
цилиндрпческпх пзмерптельных поверхностей губок для пзмеренпй вЕ}тренпих размеров
штавrенцпркулей ШЩ-II, ШЦЦ-П, ШЦ-Ш ШЦЦ-Ш от помипдльпого зпаченшя и
отклонения от параJIлеJIьпостп образующих измерптельшь!х поверхностей

9.6.1 Размер сдвинутьrх до соприкосновения ryбок и откJIонение от параJIлельности
образующих измерительньD( поверхностей ryбок для внугренних измерений опредеJuтют
микрометом при зtr)катом стопорЕом винте раI\,rки. При опрелелении размера по
цилиндрическим измерительным поверхностям ryбок боковые поверхЕости устllнавливают в

одной плоскости и находят наиболъший размер.
!опускается смещение линии нмбольшего размера от оси симметрии ryбок при

повороте микрометра относительно оси штанги на угол не более 15'
9,6.2Размер сдвин}тьrх до соприкосновения циJIиЕдрических измерительньD(

поверхностей ryбок указанньй в маркировке, должен вырaDкаться целым числом миллиметров.
9.б.3 При определении откJIонения от параллельности образующих измерительньD<

поверхяостей pelMep сдвинугьтх до соприкосновения ryбок изморяют в двух или трех сечениях
по длине ryбок. Разность между отсчетап,rи равна откJIонению от параплельности.

9.6.4 Штангенциркуль сtIитается прошедшим операlию проверки с положительным

результатом, если:
- отклонение измеронного р{вмера от }казalнного в маркировке не превышает Значения,

}ка:tанного в таблице А.4 приложения А настоящей методики поверки;
- откJIонение от параJIлельЕости образlтощих измерrl.тельньD( поверхностей не

превышает значения, указalнного в таблице А.4 приложения А настоящей мЕтодики поверки;

9.7 Определеппе абсолютной погрешпости измереншй штангенциркулей ШЦ-I,
ШЦК-I п ШI{r{-I при измеренип глубины

9.7.1 Пофешность штангенциркулей при измерении глубины опредеJuIют по концевым
мерам длиной 20 мм.

9.7.2 Дре концевые меры устанавливают на пластину стекJIянную или пJп{ту

поверочн},ю, торец штанги прижимzlют к измеритеJIьным поверхностям концевьD( мер, Линейку
глубиномера перемещают до соприкосновения с плоскостью пластины и проводят отсчет.

9.7.3 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если значение абсолютной погрешности измерений глубины не превышает

значения, yкetaнHoe в таблице А.2 Приложения А настояцей методики поверки.

9.8 Определенпе абсолютной погрешпостп измеренпй штапгепцпркулей
9.E.l дбсолютную погрецшость штангенциркулей определяют по концевым мерам

длины. При период.tческой поверке допускается опредеJIять погрепIность штангенциркулей на

rlacTкtlx шкalлы свыше 500 мм с использованием Еугромеров микромеlрических.
g.8.2 дбсоrпотнlто погрешность измерений у штангенциркулей с ценой деления до 0,05

ммопредеJUIютнеменеечемвпятитоtках'равномернорасположенньD(вдиапазоне
измерений, вкJIючаrI нижний и верхний пределы диrшазона измерений. У штшlгенциркулей с

ценой деления 0,1 мм погрешность допускается опредеJIять в трех точках, palвHoмepнo

расположенньD( по дJIине йr*ги nn нониуса. Для штангенциркулей молификации ШЩ-II,

iбсоп.rrrl"о погрешность опредеJIяют д,ш каждой пары ryб.
9.8.3 Кончевую меру (блок концевьIх мер) помещают между измерительными

поверхностями ryбок rп,гангенциркуля. Усилие сдвигания ryбок должно обеспечивать

нормальное скольжение измерительньD( поверхностей губок по измерительным поверхностям

концевой меры. ,щлинное ребро измерительной поверхности ryбки должно бьпь

перпендикулярно к длинному ребру концевой меры длины и н,D(одитъся в середине

измерительной поверхности. отсчет показаний по штанге штангеIIциркуJIя,

9.8.4 В одной из проверяемьгх точек измерение провести при затлтугом зажиме рамки,
при этоМ должнО сохраня,гьсЯ нормальное скольжение измерительной поверхности ryбок по

измерительньй поверхностям концевьD( мер.
9.8.5 Штангевциркуль сtштается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если значен}rя абсолютной погрешЕости измерений во всех._ поверяемых точках

не превышalют Значения, укЕц}анные в таблице Д.1 Приложения Д настоящей методики поверки.
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10 Оформлеппе результатов поверкп

10.1 Сведепия о результатах поверки передаются в Федеральньй информационньй
фонд по обеспечению единства измерений.

10.2 Нанесение знака поверки на штангенциркули не предусмотрено.
10.3 В сл1^lае положительньD( результатов перви.шой поверки - в паспорт на

штангенциркуль вносят запись о проведенной поверке.
10.4 В слl"rае положительньIх результатов периодической поверки - по змвлению

владельца штангенциркуJIя или лица, представившего его на поверку, вьцается свидетельство о
поверке устalновленного образча.

l0.5 В слуlае отрицательньD( результатов поверки - по заявлеЕию владельца
штангенциркуJuI или лица, представившего его на поверку, вьцается извещение о

непригодности к применению уст:lновленного образца с указаЕием причин непригодIости.

Начальник отдела поверки и ка:Iибровки средств измерений
геометических величин ФБУ <Омский ЩСМ> П.А. Мокеев

рамфиловИнженер по метрологии ФБУ <Омский I-|CM> ЕлА. Ка
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Прпложенпе А
(обязательное)

Метрологические п техническпе характеристики

Таб л и ц а А. 1 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности штангенциркулей
и темп а е ающеи с от +15 оС до +25 ос

Таблица А.2 -П до каемой абсолютной по шности и изм ении г ины

Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешн ости штангенциркулей (+), мц1

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм

с ценой деления
крцовой шкагы

отсчетного устройства,
мм

0,1 0,010,01 0,02 0,050,02 0,05 0,1

Измеряемая длина, мм

0,10 0,0з0,10 0,03 0,03 0,050,03 0,05от 0 до 100 вкпlоч.
0,05 0 l 0 00 з0,05 0,10 0,0з 0,03св. l00 до 200 включ. 0,03

0,l0 0,040,04 0,04 0,050,04 0,05 0,10св. 200 до 300 включ.
0 040,05 0,10св. 300 до 400 включ. 0,04
0,050,100,05 0 1 0св. 400 до 600 вк.lпоч.
0,060,06 0,10 0,15св. 600 до 800 вкrпоч
0,070,150,07 0,10св. 800 до 1000 вютпоч.
0 090,l50,09 0,15св. 1000 до 1100 включ.
0,090,15 0,150 09св. 1100 до 1200 вкrпоч.
0,l00,200,10 0,15св. t200 до 1300 включ.
0,100,10 0,15 0,20св. 1300 до 1400 вrcшоч
0,110,15 0,200,11св. 1400 до 1500 включ.
0,140,250,14 0,20св. 1500 до 2000 включ.
0,220,25 0,з00,22св. 2000 до 2500 вк,шоч.
0,260,350,26 0,з0
0,30о 1ý 0,400,30св. 3000 до 3500 включ
0,340,450,34 0,40
0 500,600,50 0,55св. 4000 до 5000

скаемой абсолютной по изм гешностип до ины, мм
с шaгом дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм
с ценой деления круговой шка,ты

отсчетного устройства, мм
при значении отсчета

по нониусу, мм

0,0l0,10,02 0,050,0l0 l0,02 0,05
+0,0з+0,10+0,05+0,03+0,0з*0,05 +0,10+0,03
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Таблица А.3 - Вьшет ок
BbtTeT губок, мм
с кромочными

измерительными
поверхностями
для измерений

наружньD(

размеров /z

с цилиндрическими
измерительными
поверхностями
для измерений

внугренних размеров /з
внуtренних
размеров /1

.Щиапазон
измерений, мм

с плоскими
измерительными
поверхностями
дтя измерений

наружяьIх размеров /

не менее 15от 0 до 125 от 35 до 42
не менее 16от 38 до 42от 0 до 135

от 0 до 150 от 38 до 42
не менее 16 не менее 16от 45 до 50от 0 до 160

8не менее 20не менее lбот 0 до 200 от 50 до l00
не менее 25не менее 16от 60 до l50от 0 до 250

10не менее 22от 0 до 300
10не менее 30от 63 до 200от 0 до 400
12от 0 до 500
12не менее 40от 80 до 300от 0 до 600

не менее 50от 0 до 800 от 80 до 300
18не менее 50от 80 до 500от 0 до 1000
18не менее 63от l00 до 500от 0 до 1250
18не менее 63от 0 до 1500 от 100 до 500
18от 100 до 500от 0 до 1600
20не менее 63от l00 до 500от 0 до 2000
20не менее 70от 150 до 500от 0 до 2500
20не менее 70от 0 до 3000 от 150 до 500
30не менее 70от 150 до 500от 0 до 3500
30не менее 70от 200 до 500
з0не менее 70от 0 до 5000
15не менее 40от 80 до 300от 250 до 630
15не менее 40от 250 до 800
20не менее 50от 80 до 500от 320 до 1000
20не менее 63от l00 до 500от 320 до 1250
20не менее 63от 100 до 500от 500 до 1250

не менее 63от 100 до 500от 500 до 1600
20не менее 63от l00 до 500от 800 до 2000

12

не менее 16

10

не менее 30от 63 до 200

не меяее 40от 80 до 250

l5

не менее б3

от 0 до 4000
от 200 до 500

от 80 до 300

20



Таблица А.4 -общием гические стики
наименование истики

0,01
и пряuо.rшнеfoiости плоских измеритеJъньD( поверхносгей на

оип остиизм ,ммl00 мм дш.tпы боrьшей
.Щопуск гlпоскостности

0,007

0 004

.Щопускаемые откJIонопия от плоскостности и прямолинейности измерительньп<

поверхностей ryбок. мм не более:
- для штангенциркулей со значением отсчета по нониусу, с ценой делепия

шкалы и шагом дискретности не более 0,05 мм и дтиной большей стороны
измерительной поверхности не менее 40 мм

- для штангенциркулей со значением отсчета по нониусу и с ценой деления
ительнои по хности менее 70 ммшка,ты 0 1 мм и длиной боьшей ныи

0,02
0,02
0,03

.Щопуск пара:lлельности плоскпх измерительньD( поверхносте
измерения наружньrх размеров на 100 мм длины ryбок, мм:

.Щопуск пара,тЛельности кромочньж измерительньD( поверхнос
нии вн нихизм в, мм

тей ryбок лля

й ryбок лля

00 ммlго истваов отсчго оетнп шаге циди устророфскретностири
мм вюlючн 0более 05шIка"'Iыи е ( )потсчета о цен делениJIачениизн ноничсупри

1 M}t0иво шкалыияион ни цен делениин потсчета очезна

0,02

0,0l
0,01
0,02

.Щопуск паршlлеJIьности цилинд)ическ}rх измерительньD( поверхносте

измерений внутренних ре}мерв, мм:
- при шaге дискретности цифрового отсчетного усцойства 0,0l мм

- при значении отсчета по нониусу 0,02 мм

й губок л,тя

и значении отсчета по но 0,05 мм и более

0,з2
0,63

Параметр шероховатости измеритеJIьньD( поверхносте

по ГоСТ 2789-7з, мкм, не более:

- плоскпх и цилиндрическлlх

йRа

окмочных

0,02
0,02
0,0з

для измерений впугреннrх размеров, мм:

- при шlге дискретности цифрвого отсчетного устроЙства 0,0l мм

отклонение размера губок с цилиндрическими измерительными поверхн остями

ачении

20 N{M0па нооч ин отсчетизна ниусупри
и50 }tM0он нопн отсчетази

10 +0,07
-0,02

Расстояние междУ кромочньши измерительIlыми

вlтутренних измерний штангенциркулей модифи
поверхностями ryбок для
качии ШI-{-I, ШЦКJ и ШЦЦ{

10 мм, ммовленных на
к плоскостности относяг юлько к более 4 мм.}lп имечание Т

1з

Значение

более


