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Настоящм методика поверки применяется дJuI поверки rrrгангенциркулей
специальньD( Micron (да.rее по тексту - штангенциркули), изготавливаемьтх ýHANGIIAI t NI-
STAR TOOLS COMPANY, КНР по стандарту предприятия SHANGHAI Utfu_SТДК TOOLS
COMPANY кШтапгенциркули специальные Micron>, используемьн в качестве рабочих
средств измерений, и устанавливает методы и средства их первичной ц периодическойповерок. l

1.1 В результате поверки должны быгь подтверждены следующие метрологические

1 Обшпе положения

требования, приведенные в таблицах l *4.

Таблица 1 - М гические акте истики леи

Модификшlия .Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу (шаг
дискретности

цифрового отсчетного
устройства), мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерений, мм

пределы допускаемой, l_
апсолк)тнои
noap"Iпrro"r"

измерений при
t_измфении глуоины,
iмм

0,10 +0,10
от 0 до 150

0,05 +0,05

0,l0 +0,10
от 0 до 200

0,05 +0,05

0,l0 +0,20
от 0 до 300

0,05 +0,10

шцср

от 0 до 500 0,l0 +0,з0
0,10 +0,10

от 0 до 150
0,05 +0,05

0,10 +0,10
от 0 до 200

0,05 +0,05

0,10 +0,20
от 0 до 300

0,05 +0,10

шцсрт

от 0 до 500 0,10 +0,30

0,10 +0,10
от 0 до 160

0,05 +0,05

0,10 +0,10
от 0 до 200

0,05 +0,05

0,10 +0,20
от 0 до 250

0,05 +0,10

0,10 +0,20
от 0 до 300

0,05 +0,10

0,10 +0,20
+0,10

от 0 до 400
0,05

+0,200,10
0,05 +0,10

0,10 +0,з0
от 0 до 600

0,05 +0,15

0,10 +0,30
от 0 до 630

0,05 *0,15
0,10 +0,40

от 0 до 800
0,05 +0,20

0,10 +0,40

шцсрт-п

от 0 до 1000
0,05 +0,20

2

от 0 до 500
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п должение таблицы l

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу (шаг
дискретности

цифрового отсчетного
устройства), мм

Пред{лы допускаемой
абсолютной
погрешности

и{мерений при
измерении гJryоины.

мм
0,10 +0,10

Iот 0 до 160
0,05 +0,05

0,10 +0,10
от 0 до 200

0,05 +0,05

0,10 +0,20
от 0 до 250

0,05 +0,10

0,10 +0,20 lот 0 до 300
0,05 *0,10
0,1 0 +0,20

от 0 до 400
0,05 +0,10 l

0,10 *0,20
от 0 до 500

0,05 *0,10 i

0.10 +0,30

0,05 +0,15

0,t0 +0,30
i

от 0 до 630
0,05 +0,15

0,10 +0,40

0,05 +0,20

0,10 *0,40

шцсрт_III

*0,20от 0 до 1000
0,05

от 20 до l70 0,01 +0,04

от25 до225 0,01 *0,05
I

от З0 до З30 0,01 +0,08

0,01 +0,06

шццсвк

от 60 до 560
+0,04от 0 до 150 0,01

0,01 *0,05от 0 до 200
+0,06от 0 до 250 0,01
+0,06 Iот 0 до 300 0,01
+0,07

шццснк

от 0 до 500 0 0 1

i+0,080,0lот 15 до 150
+0,10от 18 до 200 0 0 1

+0,130,01от 20 до 300
+0,150,01

шццсл
от 22 до 500

l *0,03+0,0з0,01от 0 до l50
+0 0з+0,030,01от 0 до 200
+0,04+0,040,01от 0 до 300
+0,07+0,070,01

шццст
от 0 до 500

+0,|20,01от 20 до 150
+0,i40,0tот 20 до 200

i+0,16от 20 до З00 0,01
+0,180.01от 20 до 500
+0,200,01

шццсц

от 20 до 1000
+0,040,01отOдо 150
+0,05от 0 до 200 0 0 1

шццс

з

Пределы
доrryскаемой
абсолют{ой
погрешности

измерений, мм

l

от 0 до 600

от 0 до 800



Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

измерений, мм

Предёлы доrryскаемой

фбсолютной
погрепшости

измерний при
измfении гrryбины,

мм

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу (шаг
дискретности

цифрового отсчетного
устройства), мм

0,01 +0,06от 0 до 300
I+0,07шццс

от 0 до 500 0,01
+0,03 +0,03i

0,01от 0 до 100
+0,03+0,03от 0 до 150 0,0l

*0,0з | +0,030,01от 0 до 200
Т+о,о++0,04от 0 до 300 0,01
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Таблица 2 Расстояние ме)t(ду кромочными измерительными поверхнотями
его откJIонение

ryбок для
в, становленньIх на 10 мм ихи

Таблица 3 - Отклонение от парzшлельности кромочньD( измеритеJъньrх по I
верхностей ryбок

для в штанге}t леи овленных на 10 мм

Таблица 4 - М логические и технические ха истики, словия э

4

.Щиапазон измерений, мм
Расстояние между кромочными измерительными

поверхяостями ryбок и его ние, мм

шццс
от 0 до l50 l0,}t0,1
от 0 до 200 10 0+0 1

от 0 до 300 10 ь0 1

от 0 до 500 I10,0+0 1

шццтг
от 0 до 100 l0 0+0,1

от 0 до 150

от 0 до 200 10 0+0,1

от 0 до 300 10,0+0 1

отклонение от
измерительньIх,Щиапазон измерений, ммМодификация

I0,02от 0 до 150
0,02от 0 до 200

от 0 до 300
п 02

шццс
от 0 до 500

0 02от 0 до l00
0 02от 0 до l50
0 02от 0 до 200
0 02

шццтг
от 0 до 300

наименование ха стики i Значение

и ШЦЦС, мм, не более

I

0,0l

отклонение от прямолинейности торца штанги Iптalнгепширкулей

моди икации ТГи СТ, мм, не более

l
0,0l

Отклонение от параJIлельности измерительньtх поверхностей ryбок
штангенциркулей модrrфикаций ШЦЦС, ШЦЦТГ, ШЦЦСТ для
измерений наружных pzвMepoв, мм, не более

]

0,02

шццтг

Модификачия

l0.b0.1 i
l

параллельности кромочных
поверхностей| мм, не более

0,02 |

i

Отклонение от плоскостности и прямоJIинейности измерительньD(
поверхностеЙ ryбок штангенциркулей модификаций ШЦЦТГ, ШЦЦСТ
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штtlнгенциркуJIJ{

1 .2 ШтангенциркуJrLI це относятся к многоканaulьным измеритефньп,t системам,
многопредельным и многодиtшzц}онным средствalltt измереЕий, не состояt из нескольких
автоЕомных блоков и Ее предназЕачены дJIя измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньD( измерительньIх каlнllлов и (или) отдельньш aBToHoMHblx блоков
из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьD( велитшн firш на меньшем
числе поддиапазонов измерений не предусмотрена. 

]

,ию подлежат перви*tой поверке. в
процессе эксплуатации - периодической поверке. l

1.4 Первишой поверке подвергается каждьй экземIIJIяр штz {генциркуJIя.
1.5 Периодической поверке подвергается каждьй экземпJuIр штtlнгенциркуJIя,

нчtходящегося в эксплуатации, через межIIоверочные иптерваJIы l
1.6 При определении мЕтрологических характеристик в palMкzrx проводлмой поверки

обеспечивается прослеживаемость штангеЕциркулей в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 ло lOQ м и лпин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 дdкабря 2018 г. Ns
2840, к ГосударственЕому первиIшому эталоЕу единицы л]шны - метра ГЭТ 2-2021

1.7 При определении метрологических характеристик поверяемого
используется метод прямьD( измерений.

2 Перечень операций поверки средства измеренпй
.Д.пя поверки штангенциркулей должны быть вьшолнены опер

таблице 5.

Таблица 5 - Оп

чt, ,***r"r" "

по ки

Наимено вание характеристики l Значение
Отклонение от параJIлельЕости измеритеJIьньI>( повершlостей ryбок
штангенциркулей мод.rфикации ШIЩСЛ для измерений вIIутренниr(

размеров, мм, не более:
- с верхним пределом диапазона измерений до 300 мм включ.

пределом диtшазоЕа измерений св. 300 мм-св
0,05
0,08

Расстояние между вершинаI\{и конусов штангенциркулей модификации
СЩ и его откJIонение, мм

i

20,ь0,1

Параметр шероховатости Лс плоских, циJIиндрических, коЕических,
радI4усньD( измеритеJIьньrх поверхностей штангенциркулей по ГОСТ
2789-7з, мкм, не более

0,з2

Параметр шероховатости Лс измерительньD( поверхностей кромочньrх
ryбок штшlгенциркулей по ГОСТ 2789-73, мп.l, не более

0,6зI
I

обязательность вьполнения
операций поверки при

Номер рЬлела (rryнкта)
методики поверки, в

соответсрии с KoTopbIM

вьшолнiется операция
поверки

первиIшои

поверке

средстваВнешний осмотр
измерений Да Да

8

Подготовка
опробование
измерений

к
!а

5

периодической
поверке

Наименование операции
поверки

7

поверке и
средства Да

I
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обязательность вьшоJIнения
операций поверки при

периодической
поверке

Номер раздела (тryнкта)
методI+(и поверки, в

соответствии с которьм
выполшIется операция

цоверки

Наименование операции
поверки перви.шой

поверке

9

l

Определение метологпческих
характеристик ср€дства
измерений и подIверждение
соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям

Нет
l

19
Определение шероховатости
измерительньD( поверхностей

9.2Да .Ща

Определение откJIонения от
плоскостности и
прш,rолинейности
измерительпьrх поверхпостей

ryбок штангенциркулей
модификаций ШЦЦТГ,
ШЦЦСТиШI_{I]С,атtкже
торца штtlнги lптангенциркулей
модификациЙ ШIД{ТГ 14

шццст

9.зДа Ща

Определение откJIонеI {я от
параллельности измерительньD(
поверхностей ryбок дJIя
измерений наружньж размеров
штаIrтенциркулей модификачий
ШЦЦС, ШЦЦТГ и ШЦЦСТ

.Ща 9.4

Определение отклонения от
параллельности измерительньD(
поверхностей ryбок с
кромочными измерительными
поверхностями дJIя вIrутренних
измерений пггангенциркулей
модификаций ШЦЦС, ШЦЦТГ
и определение расстояния
между ними

Да

9.5Да Да

Определение отклояения от
параллельности измерительньD(
поверхностей ryбок для
измерений внуценних
размеров urтангенциркулей
модификации ШЦЦСЛ

9.6

Определение расстояниJ{ между
вершинами конусов
штангенциркулей модификации
шшIсц

.Ща !а

6

Да

l



обязательность вьIпоJIнения
операций поверки при

Наименование операции
поверки периодической

поверке

Номер рАздела (rryнкта)
методики поверки, в

соответствии с которым
в"-олr-iеr"" операция

поверки

9.7

Определение абсолютной
погрешности измерений
штангенциркулей модификаций
ШЦЦСТ и ШЩI]ТГ при
измерении глубины

Ща

Определение абсолютной
погрешности измерений .Ща !а

t

п должение таблицы 5
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3 Требования к условпям проведения поверкп
При проведении поверки доJIжны собrподаться, следуюLщrе условия ирмерений:
- температура окружшощей среды, "С oTI+l5 до +25;

- отЕосительнаJI вдФкность воздух4 7о, не более 80i

i
4 Требованпя к специаJIпстам, осуществляющим поверку l

4.1 К проведению поверки допускalются специалисты организации, аккредитовшrвой в

соответствии с зalконодательством Российской Федерации об аккрелитации, в национа:ьной
системе tlккред{тации на проведение поверки средств измереншi данного| вида, имеющие
необходимую ква,rификацию, ознмомленные с паспортом па IIIтzlнгенццркули и настоящей

фр"r.-
методикой поверки.

4.2 ,Щля проведения поверки штангенциркулей достаточно одного по

таблице 6.
Таблица б - С пов ки

I

Перечень

рекомендуемых
срýдств поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведениJI

поверки

Термогигрометр ИВА-6
(рег. ф 46434-1 1)

}

Средство измерений температуры окружающей
среды: диапазон измерений от +l5 до +25 ОС,

пределы допускаемой абсоrпотной погрешности *1
ос

Средство измерений относительной влa>кности

воздуха: диlшазон измерениЙ от 0 до 98 %о, прделы
допyскаемой абсолютной погрешности *2 О%

8_9

Ппибgl для измерений
параметров
шероховатости серии
l78 цол, Surftest SJ-
2l0 (рЬг. Nч 54l74-13)9.1

Средства измерений параI\{етра шероховатости
Ra:0,32 и Ra=0,63 мкм в соответствии с
Государственной поверочной схемой для средств
измерений параметров шероховатости Rmах, fu в

диапазоЕе от 0,00l до 12000 мкм и.Rс в диапазоне от
0,001 до 3000 мкм, утвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и метролоrии от <06> ноября 2019 г.

Ns2657 - контактный профилометр

первичной
поверке

Да

9.8

7
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Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средств:tм поверки, необходимые для цроведения

поверки

I
I

Перечень

рекомецдуемьD(
срфлств поверки

Линейка поверочнtц лекальнм ЛД, длина
измерительной поверхности IIе менее 125 мм, класса
точности 1 по ГоСТ 8026-92

iлекaччнtц
з461-,lз)

поверочнаrI
Л! фег. Nч

Линейка

Пластина плоск:ш стекJIяшlая длtll4етом не менее 60
мм, откJIоIIение от плоскостности рабочей
поверхности не более 0,09 Mlоr

ГIластина плоскм
стекл{.нная 2-го класса
11И60 (рег. Ns 197-70)

9.2
Рабочий этаJIон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJIя средств
измерений лllины в ди€rпазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин воJIв в .щlarп&tоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержленной приказом Федератьного aгентства по
техническому реryлированию и метрологии .},lЪ 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длиЕы концевые
плоскопараллельные

Меры длины концевые
плоскФпарfulлельные,
набор'Nо б (рег. Nэ
1,7726-98)

Лине*ка поверочнм
лекальнtц Л,Щ фег. J'(b

з461-?з)
Пластина плоскм сTeKJш{HH:UI ди:lN,rетром не менее 60
мм, откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не более 0,09 мкм

flпастi.rна плоскrц
стекruiнная 2-го класса
IIИбO(рег. Лr9 197-70)
Мерыlдлины концевые
плоскопараллеJIьные,
набор, Nэ б фег. JФ
|,1,726198)

Мерыiллины концевые
плоск?параUIлеJIьные.
наборl J,{Ъ 9, модель
240411 фег, Ng 9291-
9l)

t

рабо.шй эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин BoJm в ди:rпапоне от 0,2 до 50 MlcM,

утвержденной приказом Федерапъного агентства по
техническому реryлированию и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины коццевые
плоскопараJIлельные

Меры длины концевые
плоскЬпара,rлельные
набор| Nэl Фе.. Jt
1,7,126-98)

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме д.rя средств
измерений дпины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержленной приказом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - мерь1 длины коIlцевые
плоскопараллельные

Микрфметр МК Ц25
(рег. JФ 50593-12)

l

9.4

8

Линейка поверочнlu{ лекальная ЛД, дпина
измерительной поверхности не менее 125 мм, класса
точности 1 по ГоСТ 8026-92

9.з

Средство измерений, предназначенное цlя
измерений наружньIх размеров изделий - микрометр
типа МК Щ, предел измерений от 0 до 25 мм, кJIасс
тоtIности 1 по ГоСТ 6507-90
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п должение таблицы б

l П.р"r.r"
рекомендуемьD(
средств поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствllь{ поверки, необходимые для проведения

поверки

Меры,длины концевые
плоскопарalллельные
набор| Ns1 Фег. }.l!

1,1726-98)

I

Рабочий эт:lлон едиЕицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дlя средств
измерений длины в,щlапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин BoJm в диaшазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального zгентства по
техпическому реryлированию и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараJIлельные

Микрфметр МК Ц25
(рег. N 50593-12)

i

Средство измерений, предназначенное для
измерений наружных рaвмеров изделий - микрометр
типа МК Щ, прлел измерений от 0 до 25 мм, к.пасс

точности 1 по ГоСТ б507-90
Набор
принадлеrrшостей к
rшоскf пара:lпельн bп'.l

КОНЦеВЫМ Mep{ll\,r

длины ПК-l Фег.
Ns3355-72)

9.5

Набор принадлежностей к Mepalм длины концевым
плоскопараJшельным по ГОСТ 41 l9-76

Микрбскоп
универсarльныи
измерiлтельный УИМ-
23 ФеF, N9з705_73)

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений дJIины в диttпазоне от 1,10-9 до 100 м и
дIIин воJIн в ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержленной приказом Федера.тrьного :гентства по
техническому реryлированию и меlрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп универсальньй
измерительный

9.6

Меры,длины концевые
.rлос*6пчрмлел""о,.

}lЪl (рег. Ns
98)1,7,7

набор

Рабочий этаJ,Iон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений дlины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержленной приказом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоско е

пластина плоская
стекJIяннм 2-го класса
ПИбOkрег. Nч 197-70)

9.,7

Пластина плоскм стекляннм дичlI\rетром не менее 60
мм, откJIонение от плоскостности рабочей

Мерыlлrпrпы концевые
плоскопараJIлельные
набор| Nэl Фег. .ТlЪ

l7726-98)
Меры длины концевые
плоскфпараллельные,
наборi Ns 9, модель

|z+o+tt цr... Ns 9291_

lstl l

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дIя средств
измерений длины в ди.шазоЕе от 1,10-9 до 100 м и
длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федера:rьного iгентства по
техническому реryлиров:lнию и метрологии N9 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопарiшлельные

9.8

9

повеDхности не более 0.09 мкм



п одолжение таблицы 6

7 Внешний осмотр средства измерений
7.1 При внешнем осмотре должно быть установлеЕо соответствие

утвержденному тиrry, а также требовани_ш паспорта в части комплектности.
1.2 Прtl осмотре долrкна бьгь проверена правильность нанесения

штангенциркуле должна быгь нанесена следующм информация:
- товарный знак;
- заводской номер;
- цена делеIIиJI нониуса (дчя штангенциркулей мод-rфикшцлй

шцсрт-II, шцсрт_IID.
При внешнем осмоте должно бьrгь также проверено:
- штрихи шкм Iпт€rнги и нониуса должны бьггь отчетливыми и хоро

ШЦЦСЛ, ШЦЦСТ, ШЦЦСЦ, ШЦЦС, ШЦЦТГ;
- н,rличие устройства для зажима рru\rки;
- нмичие устройства микрометрической

штангенциркуля предусмотрено его наличие);

мп-,7.о24-2024

леи

маркировки. На

фцср, шцсрт,

й *идrпrь-";

б Требовапия (условия) по обеспечепию безопасности проведения поверки
При проведении поверки штчrнгенциркулей должны соблюларся следующие

требовмия:
- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены требовмия

пожарной безопасности при работе с легковосплtlменяющимися жидкостFми, к которым
относится бензин, используемьй дrrя промывки; l

- бензин хранят в металлической или пластиковой посуде, плотно зttкрытой крышкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки; 

l
- промывку проводят в резиновьD( технических перчатк.rх типа II по ГОСТ 20010-9З.

Еаличие питаЕия для штаЕгенциркулей модификаций rrrI[ICBK, ШЦЦСНК,
i

l
и

Операчии
поверки,

требующие
применеЕие

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средств{lм поверки, необходимые дJIя проведения

поверки

l

i Перечень

реfомендуемьн
срёдств поверки

Набор принадлежностей к Mepш,r длиЕы концевым
плоскопараллельЕым по ГОСТ 41 l9-76

Набор,
принаlлежностеЙ к
плоскопараJIлеJIьным
концевьIм мерам
л,,lинь| ПК-1 Фег,
Nо3355-72)

9.8 Рабо.мй этalлон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJIя средств
измерений дпины в диапа:}оне от 1.10-9 до 100 м и
длин волн в д.lа}пазоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метрологии Nq 2840
от 29 декабря 2018 г. - микроскоп универса,rьньй
измеритеrьньrй

Микроскоп
t-

универсarльныи
измерительньй УИМ-
23 феi. Nч3705-73)

l

t

- догryскается использовать при поверке другие утвержденЕые и
аттестованные этмоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа

етрологическим требованиям, указанньп,r в тfrблице.
и

поверенные, удовлетворяющие м

Примечание

10

подачи ра]\.{ки (есл конструкцией
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-l- отсутствие на измерительньD( поверхностях lптангенциркулеи следов коррозии и

других дефекгов, }худшающих их эксплуатационные свойства и препятствующие отсчету
покaц}аний.

Если перечисленЕые требования не "Lnon""rora",штангенциркуль признают непригодным к применению,,дальнейшие

8 Подготовка к поверке и опробоваппе средства измерений
8.1 Перед проведением поверки доJDIсIы бьггь вьшоJIнецы следующие

по,rготовительные работы: l

- измерительные поверхности штангенциркуJIя должны бьпь промьrгы ilвиационным
бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 или другим моющлм средством дя прмывки и
обезrюлривлrия, протерты tшстой салфеткой; l

- с помощью термогигромеца проверить соответствие условий окружающей срелы
требованиям, приведепньп.r в п.3;

- проверить ЕалиIме сведений о поверке в Федершrьном информач{онном фонде по
обеспечению единства измерений на средства поверки; 

l

- штангенциркули и средства поверки доJDкны бьггь подготовлеЕы к работе в

соответствии с техrrической докумеЕгацией Еа них и вьцержаны в помещефи, где проводят
поверку, при условиях, ук&}аЕньrх в п. 3 настоящей методики не менее 3 ч.

8.2 При опробовапrти проверяют:
- плавность перемещенrtя рaмки вместе с микрометршческой i полачей (если

конструкцией штангенциркуJIя предусмотено нalли!ме микрометрической подачи) по штангештангенциркуля; 
I

- отсутствие перемещения рalмки по всей дплне цIтанги под действфм собственного
J

веса при вертикмьЕом положении штангенциркуJUI при опryщенном устроистве для зФкима

рilмки;
- возможЕость зzDкима рамки в rпобом положении в пределах дrапазо+а измерений;
- у штмгенцирryлей модификаций ШЦЦСВК, ШЦЦСНК, IIIJrIСЛ, ШЦЦСТ,

ШЦЦСЦ, ШЦЦС, ШЦЦТГ работоспособность цифрового отсчетного у.rрЬй.r"ч и кнопок

управления, а таюке нали(ме четкой и легко различимой индикации на )IК-дтплее;
- отсутствие продольньD( царапин на шк{це штанги при перемещенииlпо неи рамки.
Если перечисленные требования не выполняются,

штангенциркуль признают непригодным к применению,|дальяейшие
операции поверки не производят. t

операции поверки не производят.

9 Определение метрологическпх хараtстеристик средства измерепий и
соответствпя средства измереrrий метрологическим требоваrrиям
9.1 Ошределение шероховатости измерительных поверхностей

подтверждение

Шероховатость измеритеJIьньж поверхностей штангепIшркул€й определить
однократным измерением шероховатости измерительньrх поверхностей с пбмощью прибора

для измерений параtr{етров шероховатости. 
l

Параметр шероховатости Ла не должев превышать значений, указанньD( в табrшце 4.

Если данный пункт поверки не выполняется, штаРгенциркуль
признают непригодным к примеЕеIlию, дальЕейшие операции поверки
не производят.

i
9.2 Определение отклоненпя от плоскостностп и прямолинейвости jизмерите.rrьных

поверхностей губок штангенциркулей модпфикацпй ШЦЦТГ, ШЦЦСТ и ШIIIIС, а
таюке торца штангп штангепцrrркулей модпфикацпй ШIЦIТГ н ШЦП(С1

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньrх поверхнОСтей ryбОК
и торца штiшги штангенчиркулей определяют при помощи лекальной поверочной линейки.

l1
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острое ребро которой прикJIадывают к контролируемым поверхностям

ребру.

парчельн о длинному

генциркуль
ии поверки

Просвет межлу ребром лекальной поверочной линейки и контроJмруемой
поверхностью оценивают визуЕrльЕо, сравнива{ с <образцом просвfiа).

'Щля 
поrryчения <образца просвета) к рабочей поверхности плофкой стек,тянной

пластины притирzlют параллельно друг к друry плоскопараJIлельные концевые меры длины и
блоки плоскопараллельньD( концевых мер длины (далее концевые меры), разЕость
номинальньrх дIин которых равна доrryскаемому откJIонению от плоскостноqги, указанIrому в

таблице 4. Концевую меру и блок концевьD( мер или блоки концевьпt мер большей длины
притирalют по краJIм, а концевую меру или блок концевьп< мер меньшей длины между ними.
Тогда при нalложении ребра лека,чьной линейки на концевую меру и блок кфнцевьж мер или
блоки концевьгх мер в направлении парiлJIлельном их короткому ребру поlryчают
соответствуюпше <образцы просвета> (см. рисунок 1).

1 - лекальная поверочнм линейка; 2 - плоскопарZлJIлеJIьные конuевфе меры длины;
3 - плоскм стекJIяннм пластина; А - значение просвета'iмм.

I

Рисунок 1 - Образеu лля определения знч""п"" про"uфч

Штангенциркуль считtlют прошедшим поверкУ, если просвет между лекшrьной

линейкой и измерительными поверхностями ryбок и торца IптаЕги не превьryает просвета Еа

кобразце просвета)).

1

А

Если данный пункт поверки не выполняется, шт
признают непригодным к применению, дальнейшие опер
не производят,

ан
чF

9.3 Определение отклонеЕпя от параJIлельпости измерптеJIьных поверхчостей rубок для
измерений наружных размеров штангенциркулей модификачий ШIfЩС, ШЦЦТГ и

отклонение от параJIлельности измерительных поверхностей ryбо1 для измерений

наружньrх размеров шт.нгенциркулей с верхней граничей диaшазона измеfений до 300 мм

опредеJUIют по просвету между измерительЕыми поверхностями при сдвиIrутьD( ryбках как

при затянутом, так и при незатяIтутом зФкиме рамки. i

значение просвета опредеJIяют визуально срzшнением с (обраlцом просвета),

составленным из концевьD( мер (см. п. 9.2). 
i

<образец просвета) должен быть получеЕ дJul значения просвет4 сtответств}тощего

допускаемому откJIоненик) от парiIллельности измерительньD( поверхнфтей ryбок дtя
измерений наружньIх размеров штаЕгенциркулей, указаЕному в таб:паце 4,

отклонение от параJIлельIiости измерительньD( поверх]rостей ryбок штангенциркулей

с верхней границей диtlпaвона измерений свьтше 300 мм опредеJUIют при пOмощи концевьIх

мер в точках, приближенньrх к нижней и верхней граница},r дtапазона измерений, в двух

сеr"rr"* rrо дrине ryбок и при переставлении реryлируемой ryбки (Рисунок 2),
l
l

,rtpIrlllltl t
,1

t l t I
frt fI

|2
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1 - ryбки штангенциркуjul; 2 - концевая мера длины i
Рисунок 2 - Определение откJIоЕения от парaшлельности плоских nrr"$rr"nu"uo

поверхностей ryбок штангенциркулей с реryrшруемой ryбкой

-l_За отклонение от парчuIлельности измеритеJIьньD( поверхностей г}бок принимzlют
нмбольпryю разность измеренньтх расстояний при кzrждом положении подви)i<ной ryбки.

Штангенциркуль считают прошедшим поверку, если откJIонение от параJIлельности
Ее превышает зпачений, указalнньD( в таблице 4. l

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применеЕию, дальнейшие операдии поверки
не производят. I

9.4 Определение отклоЕепия от параллеJIьности измерительных повер}ностей губок с
кромочными пзмерительными поверхЕостямп для впутренн{х измерений
штаЕгенциркулей модификаций ШЦЦС, ШЦЦТГ п определеЕпе расстояЕпя межд/
ними

Отклонение от парiulлельности измерительньD( поверхностей ryбоft с кромочными
измерительными поверхностями для вЕуlренних измерений и расстояние между ними
определяют микрометром при затянутом устройстве дJuI закима раI\,tки. i

Штангенциркуль устанавливztют на размер l0 мм по коЕцевой мерЕ с номиЕальным
размером 10 мм.

Микрометром измеряют расстояние между кромоtшыми измерительными

поверхностями ryбок в двух сечениях по лшrне ryбок. i
Разность расстояний равна отклонению от параJIлельности кромочнь* измерительных

поверхностей.
Штангенциркуль считrrют прошедшим поверку, если расстояние мсfду кромочными

измерительными поверхностями ryбок не превышает значений, указанньr* в таблице 2, а
разность расстояний не превышает значений, указанньп< в таблице 3.

Если данпый пункт поверки не выполняется, штаFгенциркуль
призЕают Еецригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят. 

:

I
9.5 Определепие отклонеЕия от параллельпости измеритнIьцых поверхdостей ryбок для
измерений вЕутренпих размеров штангепцпркулей модификацпи ШЦЦСЛ

Установить штангенциркуль на нижнюю грапицу диaшазона измерерий при помощи
концевьIх мер с боковиками и зафиксировать устройством д,lя зажима рамки. l

1з

l
l
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Микрометром измеряют расстояние между измеритеJьЕыми поверхЕостями ryбок в
ДВУХ ИЛИ ТРеХ СеЧениях по длине ryбок. НмбольшаrI разЕость расстояниЙ равна откJIонеЕию
от параллельности измерительньгх поверхностей.

ШТаНгенциркуль сtlитalют прошедшим поверку, если отк,'Iонение от параллельности
не превышает значений, yкaniu{HbD( в таблице 4.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к примеЕению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9.6 Определенпе расстояпия меrклу вершиIrами конусов штавгепциркулей модификацип
шццсц

Расстояпие межд/ вершин,lми конусов шт {генциркулей определяют при помопцл
микроскопа.

Сомкнуть измерительные ryбки rптангенциркуJIя и зафиксировать усцойством для
з:Dкима рамки. Закрепить штангенциркуJIь на рабочем столе микроскопа без перекосов.
Произвести измерепия расстояЕия между вершинilми конусов штапгенциркуJIя.

Штангенциркуль считzlют прошедIмм поверку, если значение откJIонениJI расстояЕия
между вершинап,rи конусов не превышает значений, указанньп< в таблице 4.

Если данный пункт поверки не выполняется, штан ге нцир ку ль
признают непригодным к применеЕию, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.7 Опредоrепие абсолютпой погрешности пзмеренпй штангеЕцпркулей модпфикацпй
ШrIrIСТ п ШrIIIТГ прtl измерении глубины

Абсоrпотrгуо погрешность измерений штангенциркулей при измерении гrryбины
опредеJuIют по концевым мерам (блокам мер) с номинarльными значениJIми 20 шл. .Щве
концевые меры или концевую меру и блок концевых мер или блоки кокцевых мер притирtlют
к рабочей поверхности плоской стеклянной пластины. Торец штанги прижим:lют к
измерительным поверхностям концевьIх мер. Линейку глубиномера перемещают до
соприкосновения с плоскостью пластины и производят отсчет показаний.

Рассчитьrвшот абсоrпоттую погрешность измерений штантенццркулей при измерении
гтrубины Д по формуле:

Ь= lшц - lэт, rде:.

lшц- lоказагIия по штtu{генциркУJIю, мм;
/эг - номинальное значение концевой меры (блоков мер) длины, мм.
Полученная абсолютная погрешность измерений штalнгенциркуJIя при измерении

гrтубины не должна превышать значениЙ пределов допускаемоЙ абсошотноЙ погрешности
измерений, указмных в таблице 1.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.8 Опреде.леппе абсолютной погрешцости измерений
9.8.1 Абсолютную погрешность измерений шт.lнгеЕIцркулей модификаций ШЦСВ

ШЦСРТ, ШЦСРТ-I| ШЦСРТ-Ш, ШЦЦСНК, ШЦЦСI ШЦЦС, ШЦЦТГ (с ryбками для
измерений наружIrьrх размеров) определяют по концевым Mepaп.l длины. Концеryто меру (блок
концевьIх мер) помещают между измерительными поверхпостями ryбок штавгенциркуJIя.
Усилие сдвигания ryбок должно обеспе.мвать нормаJIьное скольжение измерительЕьIх
поверхностей ryбок по измеритеJIьным поверхностям концевьIх мер (блоков) при отпущенном
устройстве дJuI зажима рамки. !линное ребро измерительной поверхяости ryбки должно быть
перпендикуJlярно к длинному ребру концевой меры (блоку) и находиться в середине
измерительной поверхяости.
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Абсолютную погрешность измерений штангенциркулей определ-шсrр в Iuпи точках,
равномерно распределенЕьtх по диaш }оЕу измерений. I

9.8.2 Абсошотную погрешность измерений штангенциркулей модификаций ШЦЦСВК
и ШЩL{СЛ (с ryбками для измерений внутренних размеров) опредеJuпот поt блоку концевьtх
мер с боковиками. Измерительные поверхности ryбок штангенциркуJlя пбмеrпают внутри
блока концевьrх мер длины с боковиками. Усилие сдвигшrия ryбок долlIо{о обеспе.п.rвать
нормaшьное скольжение измерительньIх поверхяостей ryбок по поверхяостr боковиков при
отпущенном устройстве дIя зажима ра tки. l

Абсолютн}то погрешность измерений штангенциркулей определ_шсrг в пяти точках
равномерно распределенньD( по диапазоЕу измерений.

9.8.3 Рассчитьrвают абсолютную погрешность измерений штдrге+цирIryлей Al по
формуле:

bi: lшцi /эп, где:

ftлд; - показания по штalнгенциркулю в i-ой точке, мм; 
I

/эri - номиншlьное значение длины iой концевой меры (блоков мер) длины, мм.
9.8.4 Абсолютную погрешность измерений штангенцирIqулей модификации ШЦЦСЦ

опредеJuIют при помощи микроскопа, 
}

Перед началом измерений сомкнуть измерительные ryбкй до соiрикосновения и
обнулить покtвilяия. 

,

Определять абсоJпотrrуо погрешность измерений в трех точкalх д{шFзона измерений
(бrпазких к нижней и верхней грzrницzlI\.{ диtшzrзона измерений и в серёдине диiшазоЕа
измерений).

Раздвинуть измерительЕые ryбки на величиЕу, близкую к ниIс{ей гфнице диапазона
измерений. Зафиксировать рамку устройством для зzDкима р:lмки и закрепитъl штчlнгенциркуль
на р;бочем .ioo. 

""*ро.-па 
без перекосоu, ОпредепЙ pu..ro"r". мJжду вершинами

гуtки на веJIичины,
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разности между
между

коЕусов штангецциркуJIя. Повторить измерениJI ряздвинув измеритеJIьЕые
бпазким к середиЕе и концу диапазона измерений.

Абсоrпотная погрешность измерений штllнгенциркуJIя равна
показаниями микроскопа и показаЕиr{ми штангенциркуJUI с учетом
вершинalI\.tи коЕусов и рассчитывается по формуле:

bi = lшцl - lMu*i * /r,Ki, где:
l,MlKi - покпзоЕиJI по микроскопу в i-оi точке, мм;
Zш4i - показыrия штангенциркуJIя Ёой точке, мм;

4), мм

р ияарстоян

lp^1 - значение расстояния между вершин{l},{и коЕусов штангенциркуJuI (см. Таблиrrу

Поrryченная абсоrпотная погрешность измерений штангенцирк}ля не должна
превышать значений пределов доrryскаемой абсолютной погрешности измерений, указаЕньIх в
таблице 1 .

Если данный пункт поверки не выполняется, шта
призЕают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.

ь генциркуль

е своднои
методики

10 Оформлепие результатов поверки
l0.1 Результаты поверки оформллотся протоколом,

таблицы резуJБтатов поверки по каждому пунIсry рд}делов
поверки.

10.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJuIх подтверждения
поверки должны бьrь переданы в Федеральньй информационньй фонл fio обеспечению
единства измерений. 

,

10.3 При положительных результатах поверки штalнгенциркуль признается
пригод{ым к применению и по зtшвлению владельца средств измерfний или лица,
представляющего средства измерений на поверку, вьцается свидетельЬтво о поверке
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устzlновленной формы и (или) вносится в паспорт средства измерений a*J" о проведенной
поверке. Ншrесение знака поверки ва средство измерений не пре.ryсмотено.

l0.4 При отрицатеJIьньD( резуJIьтатах поверки, ль призЕается
или Jшцанепригодным к применению и по зtцвлению владельца средств изм

предстtlвJlяющего средства измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодlости

установленной формы с указанием ocHoBHbD( причиЕ.

Нача.llьник отдела геометрических измерений
ООО РМЩ кКалиброн>

I

I

о.lБ Семакина
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