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мп сг-33-2024

Настоящая методика поверки распростшIяется на штангенциркули,
изготавливаемые CHENGDU NEW CHENGLIANG TOOLS СО., LTD, КНР по Стандарry
предприятия CHENGDU NEW CHENGLIANG TOOLS СО <Штангенrшркуrпл>,
испоJIьзуемые в качестве рабочих средств измерений, и ycTaHllBJmBaeT мето.щI и средства
их первичной и период{ческой поверок.

Мgтодика поверкп распростаняется на Iптiшlгенциркули моделей:
- ШЦ-I - с отсчетом по нониусу, осЕащены ryбками для наружньD( и внутренних

измерний с плоскими и кромочными измеритеJIьIIыми поверхпостями, с гrrубиномером.
Измерительные поверхности ryбок дrя наружньD( измеренпi могуг бьггь оснащены твердым
сплzвом;

- ШЦ-II - с отсчетом по нониусу, оснаIцеЕы ryбками дш HapyrKHbD( и внутренни)(
измерний с плоскими, циJшндрическими и кромотIными измеритеJIьЕыми поверхностями, без
глубиномера. Измерительные поверхпости губок дtя наружнъD( и внуценних измерений моryт
бьrгь оснащены твердым сплавом;

- ШЦ-III - с отсчетом по нониусу, оснащеЕы губками дш наружньD( и внутенних
измерний с плоскими и цилиндрическими измерительными поверхностями, без гrryбиномера;

- ШЦК-I - с отсчетом по круговой шк:tле, оснащены ryбками для наружньD( и
вЕутренпих измерений с плоскими и крмочными измерительными поверхностями, с
гlryбиномером;

- ШЦЦJ - с цифрвьпr,r отсчетным устроЙством, оснащены ryбками для наружньrх и
внутенних измерений с плоскими и крмоIшыми измерительными поверхностями, с

гlryбиномером;
- ШЦЦ-II - с цифровьп.r отсчетным устройством, осн цены ryбками для наружньн и

вIrутренних измерений с плоскими, циJшнд)FIескими и кромоIшыми измерительными
поверхностями, без гпубиномера;

- ШЦЦ-III - с цифровьш отсчетным устройством, осЕluцеЕы ryбками для наружньD(
и вЕутенних измерний с плоскими и цилинд)ическими измерительными поверхностями,
без гтryбиномера.

В рзультате поверки должны быь подгверждеЕы сле,ryющrе метрологические
требования, приведенные в таблицах 1-7.

Таблица l - М гические стики

Модель
.Щиапазон измерпий
наружньD( размеров,

мм

значение отсчgта по
нониусу (цена делеrтия
круговой шка;ш, шаг

дискретности цифрвого
отсчетного устройства), мм

2 J 4

шц-I отOдо l00 0,02
отOдо l00 0,05

от 0 до l00 0 1

От 0 до l25 0,02
от 0 до 125 0,05

от 0 до 125 0,1

от 0 до l50 0,02
от 0 до 150 0,05

отOдо l50 0 1

от 0 до l60 0 02

отOдо 160 0,05

от 0 до 160 0,1

)

1. Общпе полоrкеЕпя

Размер с,щинутьж до
соприкосновения ryбок

с цилиндрическими
поверхностями, мм

1



п должение таблицы 1

1 2 4
от 0 до 200 0,02
от 0 до 200 0,05
от 0 до 200 0,1

от 0 до 250 0,02
0,05от 0 до 250

от 0 до 250 0,1

0,02от 0 до 300
0,05от 0 до 300

от 0 до 300 0,1
10отOдо l60 0,02

0,05 10от 0 до l60
10от 0 до 160 0,1
l00,02от 0 до 200
l0от 0 до 200 0,05

от 0 до 200 0,1
l00,02от 0 до 250
10от 0 до 250 0,05
100,1от 0 до 250
10от 0 до 300 0,02
100,05от 0 до 300
l00,1от 0 до 300

l0; 20от 0 до 400 0,02
l0;200,05от 0 до 400
10; 20от 0 до 400 10
10; 200,02от 0 до 500
10; 200,05от 0 до 500
l0;200,1от 0 до 500
l0; 200,02от 0 до б00
l0;200,05от 0 до 600
10; 200,1от 0 до 600
10; 200 02от 0 до 630
10; 200,05от 0 до б30
10;200,1от 0 до 630

200,02От 0 до 800
200,05от 0 до 800
200 lот 0 до 800
200,02от 0 до 1000

0,05от 0 до 1000
0 lот 0 до 1000

200,02от 0 до 1500
200 05от 0 до 1500
200 lот 0 до l500
200,02от 0 до 1б00
200,05от 0 до 1600

10от 0 до lб00
0,02от 0 до 2000

200,05От 0 до 2000
2010от 0 до 2000

шц_II

J
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шц-I

l0

20
20

20
20
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п олжение таблицы 1

1 2 J 4
10от 0 до 160 0,02

от 0 до lб0 0,05 l0
от 0 до 1б0 0,1 10

10от 0 до 200 0,02

от 0 до 200 0,05 10

10от 0 до 200 10
10от 0 до 250 0,02

0,05 10от 0 до 250
l0от 0 до 250 0,1

от 0 до 300 0,02 l0
l0от 0 до 300 0,05
l0

шц_III

от 0 до 300 0,1

0,02 10; 20от 0 до 400
10; 20от 0 до 400 0,05

от 0 до 400 0,1 10; 20
10; 20от 0 до 500 0,02
10; 200,05от 0 до 500
10;20от 0 до 500 10
10;200,02от 0 до 600
l0; 20от 0 до б00 0,05
10;20от 0 до 600 0,1
10; 200,02от 0 до 630
10; 20от 0 до 630 0,05
10; 200,1от 0 до б30

200,02от 0 до 800
20от 0 до 800 0,05
200,1от 0 до 800
200,02от 0 до 1000
200,05от 0 до 1000
200,1от 0 до 1000
200 02от 0 до 1250
200,05от 0 до 1250
200,1от 0 до 1250
200,02от 0 до 1500

0,05от 0 до 1500
200 1от 0 до l500
200,02от 0 до lб00
200,05от 0 до 1600
200 1от 0 до 1600
200,02от 0 до 2000
200,05от 0 до 2000
200 1от 0 до 2000
200,02от 0 до 2500
200,05от 0 до 2500
2010от 0 до 2500
200,02от 0 до 3000
200,05от 0 до 3000
2010от 0 до 3000

шц_III

4

20
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п должение таблицы 1

1 2 з 4

От 0 до 3500 0,02 20
От 0 до 3500 0,05
От 0 до 3500 0,1 20

от 0 до 4000 0,02 20

От 0 до 4000 0,05 20
0,1 20от 0 до 4000

От 0 до 5000 0,02 20
20От 0 до 5000 0,05

От 0 до 5000 0,1 20

шц_III

0,01От 0 до 125

от 0 до 125 0,02
0,01от 0 до 150

от 0 до 150 0,02
0,01от 0 до 200

от 0 до 200 0,02
0,01от 0 до 250

от 0 до 250 0,02
0,01От 0 до 300
0,02

шцк-I

от 0 до 300
от 0 до 100 0,01

0,01от 0 до 125

от 0 до 150 0,01
0,01от 0 до 160
0,01от 0 до 200

от 0 до 250 0,01
0,01

шццl

от 0 до 300
100,01От 0 до 150
100,01от 0 до 160
l00,01от 0 до 200
l00 01от 0 до 250
100,01от 0 до 300

10; 200 01От 0 до 400
10;200,01от 0 до 500

20100,0lот 0 до 600
10; 200 01От 0 до 630

200,01от 0 до 800
200,01от 0 до 1000
200 0 1от 0 до l250
200,01от 0 до 1500
200 0 1от 0 до 1600

0,01От 0 до 2000
0,01от 0 до 2500

200,01от 0 до 3000

шцц_II

100 01от 0 до l50
100,01от 0 до l60
100,0lот 0 до 200
100 01от 0 до 250

шцц_пI

5

20

20
20



п должение таблицы l

Таблица 2 - П до скаемой абсоrпотной по ости изм

мп сг-33-2024

bD( в

1 2 J 4
от 0 до 300 0,01 10

0,01 10; 20от 0 до 400
10; 20от 0 до 500 0,01

0,01 10; 20от 0 до 600
10; 20от 0 до б30 0,0l

от 0 до 800 0,01 20
20от 0 до 1000 0,0l

0,0l 20от 0 до 1250

от 0 до 1500 0,0l
0,01 20от 0 до 1600

от 0 до 2000 0,01

от 0 до 2500 0,01 20
20

шцц-пI

От 0 до 3000 0,01

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
жныхна tlзм ов мм

с ценой деления
круговой шкалы,

мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

с оиств мм

при значении отсчета
ПО ЕОНИУСУ, ММ

0 02 0,010 1 0,010,02 0 05

.Щиапазон
измерений,

мм

+0 02+0,05от 0 до l00
+0 03 +0 02+0 10+0,03 +0 05От 0 до l25

а0,03+0 02 +0 0з+0,05 +0 1040 +0 03от 0 до l50
+0 03+0 05от 0 до 160 40
+0 0з+0,02+0,0560От 0 до 200
+0,04+0 04 +0 04+0 06 +0 10+0 0з
+0 04+0,04+0 10 +0 04+0 04 +0 0660от 0 до 300
+0 04+0,06 +0100 +0 04От 0 до 400
+0 05+0 l0 +0,15100От 0 до 500
+0,05+0 15+0 10100От 0 до 600
+0 05+0 10 +0 15100
+0 06+0,15+0,06 +0125
+0,07+0+0,12+0 07
+0 l0+0 15 +0,20+0,10|25
t0 11+0 20+0200От 0 до 1500
+0,12+0 20+0,18200 +0от 0 до 1600
+0+0,25+0,14 *0 2200От 0 до 2000
+0,22+0 5+0,22з00От 0 до 2500
+0,26+0 30+0.26з00от 0 до З000

+0 30 +0 з5от 0 до 3500
+0 J+ +0 .10от 0 до 4000

+0,55+0 50+0От 0 до 5000
L - ltMHa губок с плоскими измерительными поверхностями для измереЕи

lLзм в

й наружных

6

20

20

Z*, мм,
не более

60

10

10

15|25

l1
12

14

300
300
з00

all:

30 Г +0,0з- +0,10
----_-___l

+0,02t40
+0,03

ГлOз
+0,10
+0,10

Г.
| +0,03

rc,0;;250l

ГlС05 ]
Е0.0Гl
Г-j_rГlГ о,0 д" 63г l

ГЪ,0;" S00-l
Гб,0 д"т000l
ГО-jj" 1150-]

+0,17

t-пт-]
_l

+0,35
+0.40

Гпб
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Таблица 3 - Пределы доrryскаемой абсоrпотпой погрепшости при измереЕии глубипы, равной
20 для ей моделей _L _L _I

Табпrца 4 - Отклонение размераэ сдвиЕутьDa до соприкосновения ryбок с циJIиндрическими
измеритеJIьными поверхяостями для измерений внутреппrтх размеров и откJIонение их от
п ости д'Iя лей моделей -II -III -п, _пI

Таблица 5 - Расстояние между кромочными измеритеJIьными поверхностями ryбок для
внутренних измерений штангенциркулей моделей ШЦ-L ШЦК-I, ШЦЦ-t, устi!новленньrх Еа

10 мм

Таблица б - Отклонение от параллельЕости KpoMotIHbD( измерительньD( поверхностей ryбок
дJIя внутренних измерений штмгенциркулей моделей ШЦ-I, ШЦК-I, ШЦЦ-L установленньD(
на

Таблица 7 - логиlIеские и технические стики

,7

Пределы доrryскаемой абсоrпотвой погрешности при измерении гrrубиЕы, мм
при зпачеIlии отсчета по

нониусу, мм
с ценой делеЕшI круговой

шкалы, мм
с шЕгом дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм
0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,0l

+0,05 +0,07 1+0 0 +0,0з +0,05 +0,04

Отклонение размера, сдвинутьD( до
соприкосновения ryбок, мм

Отклонеrие от парiUIлельности, мм, не
более

с шчгом
дискретности

цифрового
отсчетЕого

устройства мм

при значении отсчета по
НОНИУСУJ ММ

с ш:гом
дисцретности

цифрового
отсчетного

устройства" мм
0,1 0,010,02 0,1 0,01

0,03+0,02 +0,03 +0,03 +0,02

Расстояние между кромоlшыми измерительЕыми поверхностями ryбок, мм
с шzгом дискретности цифрового

отсчетЕого устройства, мм
при значении отсчета по

нониусу, мм
с ценой деления круговой

шкаJIы, мм
0,01 0,02 0,0l0,02 0,05 0,1

10 +0,07
-0,0з 1013 3] tOj3.33 t018,8]t013:33 t013:3]

Jil.rМgI

Отклонение от пара,ллельвости, мм, не более

при зЕачении отсчета по
нониусу, мм

с ценой деления круговой
IIIкztлы, мм

с шalгом дискретности цифрового
отсчетного устройства, мм

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01

0,03 0,04 0,04 0,03 0,03 0,03

Значениенмменование х стики
0,01.Щоrryск плоскостности и прямолинейности измерительньп< поверхностей

бок на каждые 100 мм длины, мм
0,01,Щопуск прямолинейности торца штtшги штангенциркулей моделей ШЦ-I,

-L -I, мм

0 05
0,03

,Щоrryск пармлельности измерительньж поверхяостей ryбок дrя ЕаружЕьD(

измерений на каждые 100 мм длины, мм:
- при значеЕии отсчета по нониусу, цеЕе делеЕия круговой пIкалы и

шаге дискретЕости не более 0,05 мм;
значении отсчета по но 0,1 мм

10 мм

tIпп

при значении отсчета
по нониусу, мм

0,05 0,02 0,05

0,02 0,03 0,02
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1 .l . ШтангенциркуJIи не относятся к многокalнаJIьным измеритеJIьным системil}.{,

многоцредельным и мЕогодлiшазоI Iым средствalп{ измерений, Ее состоят из нескольких
автономных блоков и не предlазначеЕы для измеренrй (воспроизведения) нескольких
вели.Iин. Поверка отдельньD( измеритеJIьньD( кzшzlлов и (или) отдельньп< автономньп< блоков
из состава средства измерений для меньшего Iшсла измеряемьD( вели.Iин или на меньшем
tшсле поддиапазопов измерений не преryсмотрена.

1.2. Штангенциркули до ввода в экспJryатацию! а также после ремонта подлежат
первишlой поверке, в процессе экспJryатации - периодлческой поверке.

1.3. Перви.пlой поверке подвергается каждьпi экземпляр штангенIц{ркуJIя.
1.4. Периодической поверке по,щергается каждьпi эrcемIIJIяр шт.rнгенциркуJIя,

находяпшйся в экспlryатации.
1.5. При определении метролоIических харaжтеристик в рап.rках проводимой

поверки обеспе.п,rвается передача единицы дJIины в соответствии с государственной
поверо.пrой схемой для средств измерений дпины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и дIин волн
в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной прикzх}ом Росстандарта от 29 декабря 2018 г.
Ns 2840, к ГосударственЕому первиIIному эт:lлоЕу единицы дIины - мегра ГЭТ 2-2021 .

1.6. При определении метрологи.Iеских характеристик поверяемьD(
штarнгенциркулей используется метод непосредственной оценки.

2. Перечепь операций поверкп средства пзмерепий
2,\. М поверки штангенциркулей долlюrы быь выпоrпrены операции, },казапные в

таблице 8.

Таблица 8 - Наименование операчий поверки и обязательность Ir( вьшолнения при первишrой
иодлческой по

обязательность выпоJшеЕия
операций поверки при

Номер раздела (rryHKTa)

методики поверки, в
соответствии с

которым выпоJIняется
операциJI поверки

первичной
поверке

периодтческой
поверке

1 2

Да
,7

Внешний осмотр .Ща

,Ща 8Да
Подготовка к поверке и
опробование

9.1!а Нет

Определение дrшны ryбок с
плоскими измерительными
поверхностями для измерений
наружньж рaвмеров

9.2ДаДа

Определение откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительньD( поверхностей

ryбок, а также откJIонения от
пря,rолинейности торца штанги
штангенциркулей моделей ШIJ-I,
шцк_L шцц-I

.ЩаДа

Определение откJIонения от
параллеJIьности плоских
измерительньтх поверхностей
ryбок для наружньu< измерений

8

и
Наименование операции поверки

J 4

9.3



1 2 J

Да 9.4

Определение размера сдвиIrутьD(

до соприкосЕовения ryбок с
циJIиндрическими
измерительными поверхностями
для измерешй вЕутреIших

рaвмеров и откJIонение их от
парaUшеJIьности для
штангенцпркулей моделей
шц-п, шц-ш, rlпIц_ц
шцц-ш

!а

9.5Да Да

Определение отклонеЕия от
параллеJьности KpoMoIIHbD(

измерительньD( поверхностей

ryбок лля вrтутренних измерений

у штtlнгенциркулей моделей
ШЦ-I, ПЩt-I, ШrUI-I и
определение расстояния между
ними

!а 9.6.Ща

Определение абсошотной
погрешности измерений
штчlнгенциркулей моделей ШЦ-I,
ШЩ(l, ШЩI{-I при измерении
глубины

.Ща 9.,7,Ща
Определение абсошотной
погрешности измерений

мп сг-33_2024

ние таблицы 8

3. Требовапия к усповиям проведеяия поверки
3.1. При проведении поверки должны бьrгь собrподены следующие усJIовия:
- температура воздуха В Ilомещении, в котором проводяt поверку от +15 до +25 'С
- относитеJIьIlzц влiDкностъ воздуха должна бьrь не более 80 %.

4. Требовапия к специалистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускilются специалисты оргalнизации, аккредитовшшой

в соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в наiионагьной
системе аккредитации Еа проведеЕие поверки средств измереяий данного вида, имеющI]е

необходимую квалификацию, ознакомленные с паспортом на штalнгенциркуль и настоящей

методикой поверки.
4.2. М цроведения поверки штiu{генциркуjlя потребуется от одного до трех

поверителей в зависимости от диaшазона измерений штангенциркуJUI.

5. Метрологическпе п техIlические требоваппя к средствам поверкц
5.1. При проведении поверки доJIжны примешгться средства поверки, укд}ilнные в

таблице 9.

9

4
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Таблица 9 - С тва по еIUIемые и ведении по ки
Операции
поверки,

требующие
применение

средств
по

Мегрологические и текlические требов:tния к
средстваI,r поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

Термогигромсгры

фег. Nо 46434-1l)
ивА-68-9 Средство измерений температуры

окружающей сре,ФI: дrапzr:}он измеренш1 от
+15 до +25 ОС, предеJIы доrryскаемой
абсотпотной погрешности {1 ОС

Средство измерений относительной влzDкности
возд,ха: диzшазон измерений от 0 до 98 %,

пределы доrryскаемой абсолютной
по остlи +2 Yо

9.1 Линейка измеритеJIьная метzUIлическм,
ди:шазон измерений от 0 до 500 мм, цена
делеция l мм, отклонение от номинальньD(
значений длины шкаJIы и расстояний между
rпобьш штрихом и началом или концом шкалы
не более *0 мм
Линейка поверочнчlя лекальн:uI Л,Щ ллина
линейки 200 мм, кJIасс точности 1 по ГОСТ
8026-92

Линейки поверочные
лекаJIьные ЛД Фег. М 34б1-
,lз)

Линеfuа поверочнtш лекальнм ЛД длина
линейки 320 мм, класс тоIшости l по ГоСТ
8026-92

Меры длины концевые
плоскопараJIлеJIьные (рег. JФ

|,1,726-98)

9.2

Меры дrины коrrцевые плоскопарaUlлеJIьные в

диалазоне разности значений номинальньD(

длин от 0,01 до 0,03 мм, класс то.пrости 1 по
гост 9038_90

пластины rtлоские
стекJuIнные 2-го класса ПИ60

г. Ns l97-70

пластина плоскм стеклянная f[и-б0 класса
тотlности 2, отклонеrrие от плоскостности не
более 0,09 мкм

9.2;9.6

Меры длины концевые
плоскопараллельные (rг. Nч

|,7,726-98)

Меры лlпrны коIIцевые плоскопараллельные в

диалазоне ра}ности значений номинilльньD(

лrшн от 0,03 до 0,15 мм, кJIlюс тоIшости l по
гост 9038-90

Микрометры гладкие
торговой марки "SHAN" фег.
Nч 66442-17)

Микромегр для измерений HapyxнbD(

размеров, диaшазон измерений от 0 до 25 мм,
предеJIы допускаемой абсо,lпотной
по бgти ц9 ý6л99 *4 мКМ

9.4;9.5

Рабочие эталоны 4-го разряда согпасIrо
Госуларственной поверо,шой схеме для
aр"!a* 

"r"aрaний 
д;rины в ди.шд}оне от 1,10-9

до 100 м и длин волн в диапазоЕе от 0,2 до 50

мкм, утверждеЕной приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г Ns 2840 - меры дливы
концевые плоскопарЕIJIлельные с
Еоминальными значенIбIми 10 и 20 мм

9.5; 9.6

10

Линейки измеритеJIьные
метzlJlJIические Фег. N9

66266-16), д{rшазон
измерений от 0 до 300 мм

9.3

Меры дlины концевые
плоскопараJIлельные (рег. JФ

|7726-98)



Операции
поверки,

требующие
примеЕение

средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средстваýr поверки. необходимые для

проведения поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

9.,7 Рабо.п.tе эта.поны 4-го разряда согласно
Госуларственпой поверошrой схеме для
средств измерений длины в диiшазоне от t,10-9

до 100 м и длин BoJm в ди:lпазоне от 0,2 до 50
мкм, утвержденной приказом Росстандарта от
29 лекабря 20l8 г Ns 2840 - меры лпины
концевые плоскопара,ллеJIьЕые в диапазоне
значений номинIuIьньD( длин от 0,5 до 1000 мм

Меры длины коIIцевые
IшоскопараJшеJIьные (рг. J',lb

17'l26-98);
Меры длины концевые
плоскопара,ллеJIьные 240101,
2401||, 24012l, 240lз|,
2402||, 240221', 2402з|,
240з0|, 240зl|, 240з2|,
240зз1, 24040l, 24041l,
24042|, 2404зl, 240501,
2405l1, 244|l|, 244l2l,
244|з1, 2442ll, 24422l,
2442з|, 244з0|, 244з1l,
2ц4||, 244421', 2444зl,
244511, 24452|, 244531 фег.
Jt 9291-91)

Примечание - догryскается использовать при поверке другие утвержденЕые и атIестованные
этllлоны единиц веJIичин. средства измерений утвержденного типа и поверенные,
удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанньпл в табrплце,

мп сг-33-2024

п должение таблицы 9

6. Требоваппя ýсловия) по обеспечепию безопасцостп проведеппя поверкп
При проведеЕии поверки шт:lнгенциркулей должны соб;податься следуюuше

,требовшlия:

- при подготовке к проведению поверки должны быь собrподены требованrrя
пожарной безопасности при работе с легковоспл:tменяюIцимися я<идкостями, к которым
относится бензин, используемые для промывки;

- бензин хрдIят в метiuIJIической или пластиковой посуде, Iшотно закрьrгой крьппкоЙ, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой для промьвки;

- промьвку проводят в резиItовьD( технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.

7. Впешнпй осмотр
7.1. Внешнпй осмотр
7.1.1. При внепшем ocмolpe должно бьrть устшrовлено соответствие штшrгенциркулеЙ

утвержденному типу, а также тебованиям паспорта в части комплекгности,
7.|.2. Прп осмотре доJIхна быгь проверена правиJIьЕость Еанесения маркировки. На

штангеЕциркуле должна быгь Halнeceнa следующая информация:
- товаряьй знак изготовитеJUI,
- заводской номер.

При внешнем осмотре доJDюlо быгь установлено:
- качество выпоJIнения оцифровки и штрихов пIкал Iптшlги, нониуса и круговой шкшrе

отсчетного устройства;
- нltJlиtме зiDкимЕого устройства для зажима рамки, шкал Еа рамке и Iптанге,

микрометрической подаwr рамки штаЕгенциркулей (есrш предусмотрено конструкчией);
- отс}тствие па HapyжIrbD{ поверю{остях штаягенциркулей следов коррозии и другш(

дефектов, вJIияющих Еа их экспJryатаIц{онные качества и препятствlтощие отсчету показаний.

Не догryскаgгся:
ll
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- перекос Kp:UI нониуса к шцихalм пIкаJIы штtlнги, препятствующrй отсчету показаний;
- за},{етЕые при визуальном осмотре дефекты, ухудпalющие экспlц/атaulионные качества

и препятствующие отсчету показаний.
Если переwтсленные требовшrия не выпоJIIIяются, штангеЕциркуль признilют

непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробование
8.1. Перед проведением поверки смазд{Еые части Iптalнгенциркулей должrrы быь

промьпы авиационным бензином по ГОСТ 1012-201З шrlr д)угпм моющим средством для
промывки и обезrю,rривания, протерты .л,rстой са;lфеткой. Штштгенциркули долясrы бьгь
вьцержаны в помещеIlии, где цроводяI поверку, при условил(, указанньD( в п. 3.1, в открытьD(

футлярах не менее 3 ч.
8.2. Используемые средства поверки для проведения поверки подготовить к работе в

соответствии с их руководством по экспJryатации.
8.3. При опробоваlии прверrтют:
_ плавность перемещения рilNlки по штанге;
- отсутствие перемещения рtlL{ки по Iггшlге под действием собственной массы;
- возможность зrDкима рап.{ки в шобом поJIожении в пределllх диaшазоЕа измерениJI;
- значение мертвого хода микрометрической пары, которое не дол>IсIо превьшать 1/3

оборота;
- нахождение рalJ\,rки с нониусом и рalмки с мицроподачей по всей ю( дIшне на Iптu {ге

при измерении размеров, paBIrbD( верхнему пределу диaшазона измерения;
- отсутствие продоJIьньD( царапин на шкzlле пIтzlнги при перемещении по ней рамки;
- возможность совмещения стеJIки с нулевым делением круговой шкarпы для

штангенциркулей модели ШЦК-I.

,Щля штангенциркулей моделей ШЦЦ-I, ШЦЦ-П, ШЦЦ-III проверяют:

- качество индикации цифрового отсчетЕою устройства - индикация доллсrа быь
четкой, не иметь разрьвов и бьrгь разномерно заполнеrтной;

- отсутствие на ХК экране штангеIrциркуля дефектов, преIштствуюIщIх иJIи

искФкающих отсчеты показаний.
Есшл перечислеЕные требования не выполЕяются, штtшгенциркуль признают

непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9. Определенпе метрологических харакIеристик средства измерепий п
подтверrrцеппе соответствlrя средства измерений метрологпческим цrебованиям

9.1. ОпределеНпе длинЫ губок с плоскпмП измерптепьЕыми поверхностями для
измереппй паружцых размеров

fuину ryбоК опредеJUпоТ при помощи липейки измерительной мета.плической. Линейку

прикJIадывают к измерительной поверхности ryбки вдоrь ее дJIины сторовы и измеряют дшЕу

ou* 
Ънт;ьок с плоскими измерительными поверхностями для измереЕий наружньп<

размеров должна соответствовать значениям, указшrньп,r в таблице 2.

Если требования Ее вьшолЕrIются, шт,шгенциркуль признalют непригодЕым к

применению, дапьнейrшле операции поверки не произвошtт.

g.2, Опреде.rепие отIспонеппя от плоскостностп и прямолпнейпости

измерительпых поверхпостей губок, а таюке отI&попения от прямолипейцости торца

штднги штангепциркулей моделей ШЦ-I, ШIЩ-I, ШЦЦ-I
отклонеrтие от плоскостности и прямолинейности измеритеJIьIIьD( поверхностей ryбок

и прямоrпанейности торца шт.lнги штангенциркулей моделей IrrII_I, шIК-L ШI!{-I определлот

лека:lьной rпrнейкой.
Ребро лекапьпой линейки устанавJIивают Еа торец штавги и измерительЕ},Iо

l2
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поверхность ryбок парал,'Iельно длиЕному ребру.
Значение просвета определяют визуально

фисунок 1).

сравнением с (образцом просвета)

ц \

l - лекальная линейм; 2 - плоскопараJIлельная коIщевirя мера длины;
3 - плоская стекляннfui IuIастина типа ПИ; А и Б - значения просвета.

Рисунок l
Отклонения от плоскостности и прямоJIинеfuости измерrтельньD( поверхностей ryбок

не должны превышать значеЕий, указанньп< в табJп,Iце 7.

Отклонеrпле от прямоJшЕейности торца lптilнги штангенщ,rркулей моделей rTПI-I, ШIIК-
I, ШЦЦ-I не долrlсlы превышать значений, указанньп< в таблице 7.

По кралv плоских измеритеJIьньD( поверхностей в зоне шириной не более 0,2 мм
доIryск:lются завaUIы.

Если требовшrия не вьшолняются, штllнгенциркуJIь признarют непригодным к
применению, дальнейrrrие операции поверки пе производят.

9.3. 0пределеппе откпоненпя от параллельности плоскпх измерптеJIьньш
поверхпостей ryбок для наружных пзмерений

Отклонение от параJшельности плоских измерительIlьD( поверхностей ryбок для
наружньп измерений штангенциркулей определлот при помощи концевых мер длиЕы при трех
положениях подвшrоrой ryбки, близких к предела}r диalпазона измерений и середине д{lшазона
измерений штtшгенцирку JIя и в двух сечениях по д;пrпе ryбок фи ок 2).

I

]

/

2

-:rr

шш

1 - ryбки rrrгангенциркуJlя; 2 - коrщевая мера дrиrш

Рисунок 2

За отклонение от параJIлельности плоскIл( измеритеJIьЕьD( поверхностей ryбок
принимalют нмбольшую разЕость измеренньD( расстояний цри кaD(дом положепии подвиlюrой

ryбки.
отклонение от параJIлельнОсти плоскиХ измеритеJIьЕьD( поверхяостей ryбок не должяо

превышать значений, указанньп< в таблице 7.

Если требоваrия не вьшолЕяются, штшгеЕциркуJIь признtlют непригодlым к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

13
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9.4. Опредыrепие рдзмера, сдвиII}тых до соприкосIlовеппя губок с
цилпндрпческпмli пзмерптепьными поверхпостями для rrзмереппй вЕJrцtенних pa:rмepoB
и отIспоЕеппе пх от пrраJuIеJIьпостп для штангепциркулей модelrей ШЦ-П, ШЦ-ПI,
шIцI-п,шцц-пI

Размер, сдвиЕутьD( до соприкосновения ryбок с циJIиндрическими измерительными
ПОверхностями дrя измерений BIryTpeI rиx размеров и откJIонение их от парaIJIпеJьности
опредеJUIют микрометром гла,щим при 3:DKaToM стопорном винте pzllt{Kи. При определении
размера по циJшЕд)шIеским измерительным поверхяостям ryбок боковые поверхности
устilнatвливают в одной плоскости и нiD(одят наибольшпй размер.

.Щоrryскается смещение линии нмбоJIьшего размера от оси симметии ryбок при
повороте микрометра глащого относительно оси Iптzlнги на угол не более 15О.

Размер сдвинутьD( до соприкосновения ryбок штангенциркулей должен вырФкаться
целым tIислом миJIлиметров и yкa}tlн в таблице l .

Отклонение размера сдвипутьIх до соприкосIlовения ryбок для вЕутренЕих измерений
не должно превышать значений, указанньD( в таблице 4.

При определеЕии откJIонения от пар:IJIлеJIьности образlrоlщо< измерительньD(
поверхностей ryбок размер сдвиIrутьIх до соприкосIlовения ryбок измеряют в двух или трех
сечениJtх по дllине ryбок. Разность межд/ отсчетами равна откJIонению от параJшеJIьности и не
должна превышать значений, укalзalпньIх в таблrце 4.

Если требования не выполЕrIются, штангенциркуль признalют непригодшм к
применению, д:rльнейшие операции поверки не производят.

9.5. Опреде.ление откпоценпя от пдраJIлеJIьностп кромочных измерптеJIьных
поверхностей губок для вЕуц)еrrпих измеренпй у шташгепциркулей модеJtей ШЦ-I,
ШЦК-I, ШЦЦ-I и опредýIеЕпе расстояния меж,щr ппмп

Отклонgние от парauшельности измеритеJIьньD( поверхностей ryбок для внуlреннrл(
измерений и расстояние между Еими опредеJuIют глащим микрометром прп затяrутом зФкиме
рамки.

Штангешц.lркуль уст:ц{ilвJшв:lют на размер 10 мм по коЕцевой мере длины 10 мм.
Микрометром измеряют расстояние между измеритеJIыlыми поверхпостями ryбок в

двух иJIи тех сечениях по дтпше ryбок.
Разность расстояний равна откJIонеЕию от парzulлельности измеритеJIьньD(

поверхностей и не доJDкна превышать значений, указанньп< в таблице 6.

Расстояние ме}кду измерительЕыми поверхностями ryбок для вFrугрснних измерений
штirнгенциркулей долlюrо соответствовать значениям, указанным в таблице 5.

Если требования не вьшолЕяются, штангенциркуль призЕzlют непригодlым к
применению, дальнейurие операции поверки не производят.

9.6. ОпределеЕпе абсолютной погрешности штапгенцпркулей модеJIей ШЦ-I,
ШЦК-I, ШЦЦJ при измеренип глубипы

Абсолютную погрешность штангенциркулей при измерении глубпны опредеJIяют по
концевым мерам длины 20 мм. .Щде концевые меры устalнzвливllют на плоскуIо стекJIянЕую
пластину иJIи повероIшrо плtтту. Торец штанги прижимают к измеритеJIьным поверхностям
концевьIх мер. Линейку гrryбиномера перемещают до соприкосновения с плоскостью пJп{ты ВЛИ

пластины и производят отсчет.
Абсолютнм погрешность штангенциркулей при измерении гтryбины не долхсна

превышать значений, указанньп< в таблице 3.

Есrпа требовшrия не вьшолняются, штzlнгенциркуль признilют непригодным к
применению, дальнейшле операции поверки не производят.

9.7. Определеппе абсолютной погрешностп шзмерений Hapy)rсHbtx рд}меров
Абсоrпотн}то погрецшость измерений штангенциркулей определяот по коЕцевым
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мерам дпины. Блок концевьпt мер лпиЕы помещают межд/ измерительными поверюtостями

ryбок штапгенщркуля. Усилие сдвиг:lпltя ryбок дошIсrо обеспе.швать норм:uIьпое скольжение
измеритеJIьЕьD( поверlшостей ryбок по измеритеJьЕым поверхностям коIщевьD( мер лпины при
отrryщенном стопорЕом виЕте рамки. .Щrшнное рбро измерительной поверхЕости ryбки должно
бьггь перпендпсулцрIrо к длинному рбру кончевой меры длины и на(о.щlться в середине
измеритеьной поверхности.

В одной из контролируемьD( точек абсоrпотrrуо погрешность контролир},ют при
зaDкатом стопорном винте рIмки, при этом должно сохранятъся нормаJIьное скольжение
измерительньж поверхностей ryбок по пзмеритеJIьным поверхностям концевьD( мер.

Абсоrпотrr}то погрешность измерний опредеJuIют в шести точках, равномерно
расположеЕньD( по всей дплне штанги.

Абсоrшотпая погрешность измереЕий при помощи разметочIlьD( ryбок, дJlя
штангенциркулей моделей ШЦ-П, ШЦЦ-II опредеJIяется в цЁх тош(ах.

Несовпадепие штрихов равно абсоrпотной погрешности штангенIцrркуJIя в прверяемой
точке.

Одrоврменпо прверяют Еулевую устаЕовку штшrгенширкулей с отсчетом по поЕIrусу.

Дlя шrшrгенциркулей с отсчетом по ноЕпусу при сдвинутьD( до соприкосновенrrя

ryбках смещение шгриха нониуса должно бьrь в п.lпосовую стороку. Смещение нулевого

штриха определяют при помощи концевой меры длиной 1,05 мм, которую перемещают между
измерительными поверхностями ryбок. При этом показание штангенциркуJuI должяо бьггь не

более 1,1 мм.
Абсолотпая погрешность измерний HapyжIrbD( размеров не доJDкIIа превышать

пределов доrryскаемой абсо.lпотной погрtшtости, yкilзilнHbD( в таблице 2.

Если трбования не вьшолняются, штдгеяциркуль признiлют непригодIым к
применению.

10. Оформлеппе результатов поверкп

l0.1. Результаты поверки оформллотся пртоколом, сост:вленным в произвольной

форме и содержшщп{ результаты по каждой операции, указанной в таблице 9.

10.2. ПрИ положительныХ результатаХ поверкИ сведения о резуJIьтатах поверки

средства измерений передаются в Федера.llьньrй информационньй фонл по обеспечению

единства измерений. В соотвgгствии с действуюцим законодательством догryскается выJIача

свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерний запись о проведенной

поверке. Напесение знlжа поверки на средство измерений не предусмотрено.
10.3. При отицательньD( результатах поверки сведения о результатах поверки средства

измерений передiлются в Федеральньй информационньй фонд по обеспечеrrию единства

измерений. В соотвgгствии с действующим зilконодательством допускается вьцача извецеп}tя о

непригодIости к применению средства измерений с указaшием основньD( причин

непригодlости.
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