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1 Общие положенпя
Настоящая метод{ка примеЕяется ди поверки штангеIщиркулей ACCUD (далее -

шгангенциркуlп{), пр.щазначенньD( дIя измернпй наружньD( п в}rrгренню( rпrнейньпt размеров
деталей, а тдоке дш измерний гrrубпп, и устапавrIивает мегодпсу rл< первишой и перио.щческой
поверки.

В рзуlьтате поверки доJDкны бьгь подгверlкдены меtрлоIтческие харашериmип{,
пршедеIшIе в табrппдах A.l - А.5 Пршlожешrя А.

Прп опрделеш метрлогшIескю( хараперистик в раlд(ах проводлr.tой поверки
обеспе.пrваgrcя передача едшшI веJIичин пов€ряемому средсгву измереIпй в соответствии с
rOсударсгвенной поверошrой схемой дlя срдсгв пзмереrпli длины в дlапазоне от 1,10-9 до 100 м
и дшн воJIн в д{апазоне от 0,2 до 50 мкм, угверlкденной приказом Росстшцарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 от следующего государственного первпчного этllлоЕа: rэт2-202l -
Государственньй первпшьпi эталоЕ едiницы длшш - метра.

В методике поверки ре:Iлизокrн следlтощй метод передаIш е,щвиц: метод прямь,D(

измерний.

2 Перечепь операцпй поверкп средств пзмеренпй
При проведении поверки средств измерний (да.пее - поверка) должны выпоJIIUrться

операции, указанные в табrплце l.

Таблица l - п

о п
обязательность вьшолненIlя

периодическои
поверке

перви.пrой
поверке

Наименование операции поверки

4J2l
Да!атва измвнешний осм

ДаПодготовка к поверке и опробование

8.1,ЩаЩа
KoHTporb
подготовке

условий
к поверке

поверки (при
и опробоваrии

ии

8.2.Ща,Ща
Опробование (при по,щотовке к поверке и

изм иио вании с

9

Определение
характеристик
соответствия

метрологпческих
и подтверждение

средсткl измерний
N{ огическим

9.1НетОпределение шерхомтости
остейительных поизм

9.2НетДаОпределение усилиJI перемещеЕия рallt{ки

9.3
.Ща

Опрлелепие
прямолинейности
ОТКJIОЕеНИJI ОТ

прямолипеfuiости

откJIонения от
торца штаIrги l ),

плоскостности и
Iшоскиr(

поизм

2

Номер раздела
(пункга) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолЕяется

опеDация поверки

7

8!а

.Ща

по штанге

Да
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9.4.Ща.Ща

Опрделение откJIоненrrя от
параJшеJIьности KpoMolIHbD(

измерительньD( поверхностей ryбок для
измерний ЕаружньD( размеров2),
откJIонения от параллельности плосIоD(
измеритеJьньD( поверхностей ryбок л.,tя

изм ин в

9.5Да,Ща

Опрделение отклонения от
параJIлельности KpoMotIHbD(

измеритеJIьItыr( поверхностей ryбок лля
измерний внугренних размерв и

ме ними3)

9.6ДаДа

Опрделение размера сдвинугых до
соприкосновеЕия ryбок и его отклонепия,
отк.лонения от параJIлельности

циJшндрических измеритеJшlьD(
поверхностей ryбок для измерний
в в4)

9.7.Ща.Ща
Определение абсолютной

и изм г ины,
погрешности
ой 20 MMl)

9.8шностиение абсолютной по

(кроме исполнен gй 120-024,1l и 120-024-5l), |2|, |24,125 и 140,
2) Только для штанпенциркулей модифш<ыцтй l22, 130 и l3l,
з) Только дIя ,rан.е"цпр*уп"й модификаций 101, l03, 106, l07, l l l, l12, l l3, l 14, l l5, l 16,

103, 106, 1ll, l12, ll3, l14, l15, l16, l20Только для штангенциркулей модификаций l01,

118, l19 l22, |26, |z1, l2E, |29 l30 и l3l.1 l9, l20, |2l, lZз, l24, |25,l29, l40 и 150
леиа) Только для

мп-б32-2025

п должение таблицы 1

средства поверки.

,Щля проведения поверки достаточно одlого поверитеJIя,

5 Метролоrшческпе и технпческпе требоваппям к средствам поверкп

При проведении поверки долlкны примешпься эт,lлоЕы и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Последовательность проведения операций поверки обязательна,

3 Требованrrя к усповtlям проведеппя поверкп
При првелении поверки должны собшодаться следуюIще условия измерении:

- температура окружЙщего воздухц Ос от IIJIюс 15 до пrпос 25

- относительнаJl -uror*r" "оaй4 
7о, не более 80

4 Требованпя к спецяr.llпстам, осуществJIяющим поверIv
КпрведениюповеркидопУскilютсяJшца'аттестов:tпныевкачестВеповеритеJlяи

явJIяющиеся представитеJUrми юридлческого JIпца иJпI Iпiд{виду,lJIьного предlринимателя,

аккредrтованного в соотвsтствии с з:жонодатеJьством Российской Федерачии об аккредитаrци

в национальной системе аккредитации на проведение поверки средств измерний. данного видц

имеющие необходимlто ква;lификацlло, ОзнакоltленЕые с настоящей мЕтодикой поверки и с

экспJryатационной доцплентацпей ва поверяемое средство измерний и на используемые

J

l
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Таблица 2 - С по
Операции
поверки,

трбующие
применение

ств по

Мегрологические и техническпе трбования
к средстмIt{ поверки, необходимые д;rя

прведения поверки

J2l

Измеритель влlDкIlости и
температуры ИВТМ-7М 5-

,,Щ, рг. Nч 71394-18

Срлстм измерний температуры
окрlтсающей среды в .щiшазоне измерний
от +15 оС до +25 ос с абсолотной
погрешностью Eg ýgлgg *1 ОС;

Срлства измерений отпосительной
влa)кности воздуха в длапазоне от 0 %о до
80оZспо остью не более *2 ой

Прибор Nlя измерений
парl rrетров шероховатостп
серии 178 Surftest SJ-2l0,

. Jф 54l74_1з

Срлстм измерний параь.rетра

шероховатости Ra по ГОСТ 2'189-73 от 0,32

до 0,63 мкм, пределы доrryскаемой
по шности изм

9.1

Весы электронные SWII-30,

рег. Nэ 50315-12

Средства измерний массы в диiшазоне
измерний от 0 до 30 кг, срдlего класса
тоt{ности

9.2

поверочная
ЛД, рег. М

Линейка
лекальнм
з461-7з

Ср,чстм измерний дtя поверки
пряr{олинейности поверхностей методом
световой щели (на просвет) - ;rинейка

лека.пьнм типа Л,Щ,

9.з

пластипа плоская
стекJIяннiUl 2-го KJIaIcca

пи60. _ хъ 197_70

Пластина плоскм стекJuIнная

откJIонение от плоскостности
ости не более 0,09 мкмпо

9.З;9;|

Меры дIины концевые
плоскопараJшельные
Туламаш, наборы Nч 3, 9,

рг. JФ 5l838-12

Рабочпе эталоны 4-го разряда в соответствии
с государственной поверошrой схемой для
ср€дств измерений дJшны в диzшазоне от

l:10'9 до 100 м и длпн волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, }твержденной приказом

Росстандарта от 29 декабря 2018 г. ]ф 2840 -
N{ дли ны копцевые плоско

9.3 9.4;
9

9.5;9;l;
8

Йлик производства ЮУИЗ
<Калибр>, тип III, диа},rетр

5,493 мм

Йr-к, ,r* III, диаметр 5,493 мм,
ГОСТ 24'15-88, предельное откJIоIIение

КТOпо

не более +0,5 Mto.t
п.9.4

Микрометр МК Ш5, рг.
Ns 50593-12

Срлства измерний, предназначенные шuI

измеревий паружных размерв - микрометр,

диiшазон пзмеренrй от 0 до 25 мм, пределы

допускаемой абсоrrютной погрешности не

более +4 0 мкм

9.5;9.6

При мечан ие - .Щоrryсмется
атгестованн ые этаJlоны единиц велич ин, ср€дства измерений угвержценного 

типа и поверенные!
использовать

в таблице.ющие

и

гическимдо

при поверке другие угвержденные

6 Требовапия ýсловпя) по обеспеченlrю безопдспостr,r проведеllия поверкп- 
б.1 Перел прведением поверки следует изrlrть паспорт на поверяемыи

штaмгенциркуJIь Е руководсТм по экспJIуатации Еа средства измерений, используемые при

поверке.
6.2 При подготовке к проведению поверки доJDкяы быгь собrподепы требования

4

Перечень ркомендуемьD(
средств поверки

8.1

не более 15 о/о

КТ 1 по ГоСТ 8026-92
Iмб0,

рабочей
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пожарной безопасности при работе с легковосплllмеЕяющп{ися жщщостями, к которым
относятся бензин и спирт, используемые для промывки.

Промьвку проводят в резиповьD( перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.
6.3 При выпоJп{ении операций поверки необходлмо вьшолнять требования руководств

по экспJIуатации средств измерений к безопасности при проведении работ.

7 Впешппй осмотр средства измеренпй
При BHerrrHeM осмоте долllсlо бьггь установлепо соответствие средства измерений

следующш\.r требованияr,r :

- соответствие внешнего вида средства измерений описапию и изображенrто,
приведеЕным в описiшlии типа;

- нalличие маркировки и комплектности в соответствии с требованияuи, приведенными
в описalнии типа;

- на измеритеJIьньD( поверхностя( штангенциркулей не должно бьпь царапин, забоин,
коррозии и дрlтих дефеюов, влияюIщIх Еа эксплуатационные качества;

- нilJlиrше зaDкимЕого устройства д'rя зtD{о{ма рамки, устройства микропода.пl (если

предусмотрено конструкцией);
- шlрихи шкал и цифры долlrсrы быгь отчетJIивыми и хорошо вид{мыми;
- работоспособность цифрвого отсчетного устройства, нrшичие четкой и легко

разли.п,rмой индикации на табло (для штангенчиркулей с цифровьпл отсчетным устройством);
- отс}тствие перекоса крirя нониуса к штрихаN.l шкalJIы Iптalнги, преIIятСТВУЮЩеГО ОТСЧеТУ

показаний (для штангенциркулей с отсчетом по нониусу);
- соответствие значения отсчета по нониусу, ЦеНЫ ДеЛеЕltя круговой шкаJIы отсчетного

устройства или шaга дискретности цифрового отсчетного устрйства приведенным в описzlнии

типа.
Если переш-rсленные выше требования не выпоJIIшются, Iптllнгенциркуль признzrют

непрпгод{ым к применению, дапьнейrшле операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробовапие средства пзмеренпй
Перед проведением поверки см:lзilнные части штaшгенцпркуJUI доJIжны бьrгь промыгы

авидшонным бензином по ГОСТ 1012-2013 иJпr другш{ моющпм средством для промывки и

обезlrс.rривания, пртерrы чистой са:lфеткой.

8.1 Контроль условпй поверкп (при подготовке к поверке и опробовапип средства

пзмереппй)
перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки доJDIс{ы

быrь по,щотовоЪrrы * работе в соответствии с эксплуатационной докрлентацией на них и

u"ц"р**", не менее j,uao" при постоянной темпераryре в условиях, приведенньп< в п, 3

настоящей методики поверки.

8.2 Опробоваппе (при подготовке к поверке п опробоваппп средства пзмерепий)

При опробовании проверить:
- плttвность перемеценшI рамок по штанге;

- отс}тствие перемещенI,IJI рамки по штанге под действием собственной массы;

-возможностьз.DкимапоДВижнойрамкивrпобомПоложениивпреДелахдиапазоЕа
измерений;

- качествО иIrдикациИ цифровогО отсчетного устройства - иЕдикация долrrоrа быь
четкой, не иметь разрывов и быгь равномерно заполrенной;

-отсУтстВиенаЖК-ДисплеештанГенIшркУлядефектов,препятстВУюIщrхиJIи
иск:Dк:lющих отсчеты показаний;

- работоспособность кнопок управления цифрового отсчетного ус,гройства,
Еiли пере.плсленные выше требования не вьшоJIIIяются, штilнгенциркуль признают

5
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непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9 Опреде.пепие метрологических хдрактеристик и полгверrrцение соответствпя средсгвд
пзмерений мец)ологпческим требовавпям
9.1 Опредшеlrпе шероховатостп измерптельпых поверхносгей

9.1.1Шероховатость измерительньD( поверхностей опредеJuIют однократным
измерением с помощю прибора для измерений парiлJ\{етров шероховатости.

9.1.2 Шероховатость измеритеJIьньD( поверхностей не должна превышать значенпй,

указанньп< в таблице А.4 Приложения А.
В сlгуrае, если соответствие прибора метрологи.Iеским требованияr,r Ее подгверждено,

р€зультаты поверки считilются отрицателыlыми и прибор призн:tют непригодlым к применению.

6

9.2 Опредшение усцJrця перемещения рамки по штанге
9.2.1 Уси,tп.lе перемещения рrrп{ки по штанге опредеJuIют с помощю весов. Штшrry

штаЕгенциркуJIя упирают на платформу весов; при перемещении ра]rlки по Itrтalнге снимilют
показ lие с дисплея весов.

За значение усиJIия перемещеЕия рамки по шт,lнге принимatют наибольшее значение

рilзности покщаrплй весов и массы штчшгенциркуJIя.
Примечание -,Щля первола р€зультатов измерений измерительных усилий в ЬЮТОrШ

необходимо ),ъrножить поlryченнFе результаты измерений в ки.лограммах на значение ускорения
свободного падения, приняюе в месте проведения испытаний.

9,2,2Усwме перемещения pzll!{Kи по штанге не дол)юlо превышать значениЙ, }КаЗtlННЬD(

в таблице А.4 Приложения А.
в слуrае, если соответствие прибора метологическим трбовшrияr.r не подтверждено,

резуJIьтаты поверки стштalются оцицатеJIьными и прибор признают непригод{ым к применению.

9.3 Опредедепше отrспопенпя от прямолпнейпоgгп торца rптапгп, отклопения от

плоскостностш п прямолинейцости плоскшх пзмерптеJIьпых поверхпосгей ryбок
9.3.1 отклонение от прямолинейности торца штalнги, а также отклонение от

плоскостности и прлrло.шrнейности плоскrх измеритеJIьных поверхпостей ryбок однократпо

опредеJUIют лекальной rпrнейкой, острое ребро которой прикJIадIвilют к контролируемой

поверюlости параJIлельно дJIинному ребру.
9.3.2 Просвет межлу ребром лека.lьной липейки и контоJlируемой поверхностью

оценить визуально, сравнивая с кобразцом просвета>. .д;tя поrrрения кобразца просветаD в

рабочей поверхности плоской стеклянной пластины притереть параJIлеJIьно друг к дРУry
плоскопараJшельные коЕцевые меры дJIины, pzBIIocTb номинаJIьньD( лпин KoTopbD( соответствует

доrryстимому значевию просвета (.ше одлнаковые концевые меры бо.гьшей длины притирают по

ЦРaIЛ\.{, а концев},Ю меру меньшей дшны - между ними). Тогда при налоя(ении ребра лекмьной

линейки на концевые меры длины в направлении, параллеJIьном их короткому ребру, полуrают

соответствующий <образеч просвета) (см. рисуяок l). При этом значение просвета не доJDкно

np""oouri 0,01 мм np" опр"деле"rпr, откJIонения ОТ ПРЛrЛОЛИНейIrости торца шт.шIи и 0,02 мм

(на 100 мм дlиЕы Ъошшей сторIlы измеритеJIьЕой поверхности штангенIцrркулей) при

определении отк.лонеЕиJI от плоскостIlости и прямоJIинейности плоских измерительньD(

по'верхностей ryбок. ftrЯ поJDлIения <образча просвета)) можно испоJьзовать блоюл коЕцевьD(

мер, состalвJIенные из мср с номин:lJIьЕым значением дJIин, нzшример, первьй блок 1,2 и 1,3 мм,

второЙ блок 1 и 1,49 мм, а также мера 2,5 мм.
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Рисунок l - Образеч лirя определенIlя зЕачения просвета: 1 - линейка лекмьная; 2 -
мера дшны концевiц плоскопарauшельнirя; 3 - плоская стекJIянн:lя плzлстина; А - значение

прсвета, мм

9.3.3 Трбования к плоскостЕости относят тоJIько к поверхностям шириной более 4 ьпl.
9.3.4 ОгклонениJI от плоскостности и пряrлоrшнеЙности плоскю( измерmеJIьнь,D(

поверхяостей ryбок штаягенциркулей и откJIонения от пряrrо.гшнеЙпости торца lпт:lНГИ Не

долrIýы пр€вышать значений, приведенньп< в таблице А.4 Прилохения А.
В сrryчае, есJIи соответствие прибора метрологи.Iеским трбованиям не подтверждено,

резуJIьтаты поверки сIштiлются отицательными и прибор признzlют непригодlым к применению.

9.4 Опреде.пенпе отIспоненпя от параJIлеJIьностн кромочных измерптеJIьпых поверхпостей
губок для пзмереrrпй паружяыr pa:ryepoB, отклопенпя от параJIлепьпостп Iulоскпх

пзмерпте.льных поверхностей губок для измерепхй наруяшых размеров
9.4.1 Отклонение от параJIлельности кромоtшьD( измеритеJIьньD( поверхностей г}бок для

измерний наружIIьD( размерв и IIлоских измерительньD( поверхностей ryбок д;rя измерений

Hap)DrclbD( размеров опредеJUIют при помощи концевьD( мер длины и рлика (см. рисуяок 2) при

трех положения( подвюIоrой ryбки, бrшзкпх К ПределаIt{ измерний и середiне .щапазона

измерений штан генIшркуjIя.

z
Рисунок 2 - Применение рJшка дIя определения откJIонения от параJшельности

плоскID( измеритеJIьньD( поверхноФей ryбок: 1 - ryбка; 2 - концевая мера длины; 3 - роlшк

9.4.2 За отклоНение от парaшлеJIьцости KpoмotmbD( измерительньD( поверхностей ryбок и

плоскю( измериIIеJIьньD( поверхностей губок л;rя измq)ений наружньD( размеров принимают

наибольшую pzxt'oc'b ,na*ap"r""o расiтолтий при каждом положепии подр'n;кrой ryбки,

коmрая не доJDкна превьтrпать значепий, указапньп< в таблице А,4 Приложения А,
В сrryчае, есJIи соответсТвие прпбора метрлогяarесКим требованиЛr.l Не ПОЛВеРЖДеНО,

резу.пьтаты поверки стшт:lются отрпцатеJьными и прибор признают непригод{ым к примененяю,

,7
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9.5 Опредшепие откпопеппя от пардJIлеJIьпостп кромочных пзмерЕтельных поверхпосгей
губок для пзмеренпй вЕуц)епнпх размеров п расgгояЕпя меrкд/ Епмп

9.5.1 Отклонение от параJIлеJьности KpoMoTIHbD( измеритеJIьIIъ,D( поверхностей ryбок для
измерений в}Iугренних размеров и расстояпие между ними опредеJIяют гладс{м микрметром
при уrтянугом заrrсrме рамки. ШтангеЕциркуJь устапiлвJIикlют на размер l0 лп.l по коrщевой мер
длиной l0 мм. Микрометом измеряют р:tсстояние ме)i(ду измерптеJIьными поверхностяrrи ryбок
в.щух сечениJIх по дtине ryбок.

9.5.2 Разность расстояний равна откJIоЕению от параJIлеJIьности крмоtIньD(
измерятеJIьньD( поверхностей ryбок дlя измерпий внугреЕяID( размерв и не должна превышать
зпачений, указанньD( в таблице А.4 Приложения А.

9.5.3 Расстояяие между измеритеJIьными поверхцостями ryбок с крмочными
измерительными поверхностями дш измерепrй внугрпппх размерв в каждом сечении Ее

должно превышать значений, указанньп< в таблице А.4 Приложенпя А.
в сrrrlае, если соответствие прибора метрлогп.Iеским тр€бованияlt не полгверждено,

результаты поверки с(штllются отрицатеJIьными и прибор признalют непригодrым к применению.

9.6 Опреде.пешше рдзмера сдвппутых до сопрпкосЕовеппя губок ш его отlспоненпя,
откпоЕеЕпя от параJIлельпостп цпливдрических пзмерптепьпых поверхностей губок д.пп

пзмереншй вrr}трепниI рдзмеров
9.б.1 Размер сдвинуtых до соприкосновения ryбок, его откJIоIIение и отк.лонение от

параJшельности цилинд)ических измерительпьD( поверхностей ryбок дrя измерений внугренних

размеров опредеJUIют микрометром при закатом стопорЕом винте рчш\{ки.' 
9,6.1При опрлелении размера по цилинд)ическим измеритеJIьным поверхностям ryбок

боковые поверхности устан:lвливают в одIой плоскости и вalходяг наибольrшлй размер.
Размеры сдвинугьD( до соприкосновения ryбок с циJшндрическими поверхностямп

указаны в таблице д.5 Приложения д. огклонение измереЕпого зпачения не должно превышать

значений, указанньпr в таблице А.4 Приложеlшя А.
9.6.3 При определеЕии откJIонешtя от параJIлеJIьности циlиядрических измеритеJIьньir(

поверхностей ryбок размер сдвинуtьD( до соприкосновеgия ryбок измеряют в двух сеченил( по

длине ryбок.
Разность межд/ отсчетами равна откJlонеЕпю от пар:UlлеJьItости цЕJмндрическж

пзмеритеJьньD( поверхяостей ryбок для измерений внугреянп< рд}мерв и не дол)кна превышать

значений, 1тазанньD( в таблице А.4 Приложешя А.
в сrryчае, если соответствие прибора мЕтрлопIIIеским трбоваrияr,t не подгверждено,

результаты поверки сIштаются отицатеJьными и прпбор признtlют непригодIым к применению.

9.7 Определенпе абсолютЕой погрешЕостп прп пзмереЕqJ г,пубппы, равной 20 мм

9.7.1 дбсолютНую погрепlносТь при измереfiИп гrryбквы опРлеJUIют по конЦеВЫМ Mepttll'

дшпой 20 мм.
9.7.2ДвеконцевыемерыдJIиной20ммУстшrовитъЕаIIлосЦ/юстекJUIннУюпл.rстинУили

повероцrую Йиry. Торч штанги прижать к измеритеJIьЕым поверхностям концевьD( мер,

ЛинiПку iлубиномера переместить до соприкосЕовенпя с Iшоскостью плlютины или плиты и

првести отсчет измерений по показаниЯrrr IПТДrГеНЩРКУЛя' 
Для штlмгенциркулей с чифрвьпr отсчетным устройством и с отсчетом по кр}товои

**-" p*"*ru* абсолюЙую погрецпrость при измернии гlryбипы Агл По формуле
А.r= l,u - l", (l)

ГДе lщц - ПОКаЗаНИе ШТаНГеНЦИРКУJUl, ММ;

lrT - действительное значение длины концевой меры (20 мм), мм,

Для tггангенциркулей с отсчетом по ноЕиусу отсчет показаний производят по штанге,

Несовпадение штихов pilBнo абсоrпmной погрешности при измерении гrryбипы,

9.7.3 Абсоrпотн:Ul погрешность при измереяЕи гrryбины не долlr<на превышать значении,

указанньп< в таблицах A.l - А.3 Приложения А,

8
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В слrrае, есJIи соответствие прибора метрлогическим требовапияtr.t Ее подIверrцено,
результаты поверки сIштrlются отрицательными и прибор признalют неприIодIым к применению.

К.А. Ревин

9

В.Д. Моисеева

9.Е Опреде.леrrпе дбсолютпой погрешпости
9,8.1 Абсолотrrуо погреIпность опредеJlяют по кощевым Mepilм длины (блокам

концевьD( мер ллины).
9.8.2 Абсошотную погрешность измерений rггангенциркулей опредеJIяют однократно по

ryбкам с плоскими измеритеJьными поверхностями дш измерений нарlтспых размеров не менее
чем в шести точкilх, pilвHoмepнo расположенньD( в диtшазоне измерний.

9.8.3 Концевую меру (блок концевых мер) помещают между измерительными
поверхностями ryбок штшrгенциркуля. Усилие сдвигшrия ryбок должно обеспе,швать
нормarльное скольжение измерительньD( поверхностей ryбок по измерительным поверхноСтяМ
концевьп мер длиЕы. ,Щлинное рбро измерительной поверхности ryбки долlrсrо бьггь
перпендикуJIярно к длишrому ребру кончевой меры дшItы и нaжод-lться в середине
измерительной поверхностп.

В одной из прверяемьD( точек измерение провести при затянуIом зaDкимном винТе, при
этом долlclО сохраIятьсЯ HopMaUIbHoe скольхение измеритеJIьньD( поверхпостей ryбок по

измерительным поверхпостям концевьD( мер.
9.8.4 Првести отсчет измерений по показанпяr,r штангеЕцпркуJIя.
При поверке шг rгенIцrркулей с чифрвьпr отсчетным устройством и с отсчетом по

круговой шка;rе абсо.lпотную погрешность измерний А1 РаССЧИТЫВ{lЮт по формуле
А1= l,,.1 - l91i, (2)

где lшц i - показания lптангеЕциркуrrя в iой точке, мм;
lэтi - действительное значепие длины i-ой концевой меры д.,шны (блока концевьпк мер), мм.

При поверке штангешцrркулей с отсчетом по нониусу отсчет покtlз:lttий производят по

штzшге. НЪсовпадение штрю(ов равно абсоrпотной погрешности IптангенIшркуля в поверяемой

точке.
9.8.5 дбсошотпzur погреIпность должна соответствовать значениJIм, приведенным в

таблицах А.1 - А.3 Приложения А.
в сrryчае, есJш соответствие прибора метрологиIlеским требоваrиям не подIверждено,

результаты поверки сIштilются отрицательными и прибор призн:tют Еепригодtым к применению.

10 Оформлеппе результдтов поверкп
10.1 Сведения О резуJIьтатах поВерки средств измерний в цел-п< полгвер)rцениJI поверки

должны бьпь перданы в Федеральньпi информачионньй фонл по обеспечению единсткr

измерний.
l0.2При положптеJIьньD( результатах поверки средство измерений призЕается

пригодным к применению.
ВьЦачасвидетельстВаопоВеркеи(или)ВнесеЕиез.шисиопроведеннойповеркеВ

паспорт средства измерений осуществJIяется в соответствии с действующим зiлконодательством.

Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмоцено, Пломбирование

средства измерений не производится.
l0.3 Пр, оrрпччr"льных результатах поверки средство измерений признается

непригодlым к применению.
Вылача извещепия о непригодности к применению средсткл измереЕиЙ с }тазанием

ocHoBHbIx причин непригодIости осуществJIяется в соответствии с действуюIцдм

змонодательством.

Ведущий инженер по метрлогии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология>
Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология> w
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Прплоlкепие А
обязательное

Мегрологrrческпе характерпстпкп

Табrпrца A.l - Метрологи.Iеские характеристики штllнгенциркулей с чифровьпr отсчетным
иством

о
q,
х,6 j
ьЕ ь
,{^н
нб аФсgL'E{оQtr
lr

l_

5Е>
HaJd
онa!Qo l.у_(.)о уьх
dх а., :lr
д s;,Ёl .ti

)ý6,i
d оЁ чý:Ё tr,i 1б 9 хБ>>,Ё !1 F >

йЁЕЁоl

Е€ iЁ.Е
в ЕЕ&

dх
.а,
E{
оz

Ф

Ф

о
о

Фа
Фz('

о
3

цL

5J 41

106-006-11
от 0 до 150

106-006-21
l06-008_11

от 0 до 200
106-008-21
106-012_11

+0,03 +0 030,01

от 0 до 300

106

106-012_21
от 0 до 150l07-006_1l +0 040,01
от 0 до 200107

107_008-11
l 1 1_006-10

111_006-10w

l 1 1-006_12

1l1_006-12R
111_006-12RW

+0,03+0,03

1 l 1-006-1б
+0,02+0 02

1 1 1_00б-18

от 0 до 150

111-00б-l8w
l11_008-10

111-008-10W
111-008-1lN

1 1 1-008_12

l11-008-12w

+0,03+0 03

+0,02+0,02
1 1 1_008-17
1 l 1-008-18

от 0 до 200

111_008-18W
111-012-10

1l1-012-10W
N111_012-11

111_0l2_12
l11-0l2-12W
1l 1_012-16

+0,03+0,03

0,01

от 0 до 300

111-0l2-17

111

10

62

111-006_1lN

l11-006_12W

1 11-00б_l7

1l1_008_16
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таблицы А.1
5 61 2 J 4

111_012-18
0,01 +0,03 +0 03l1l

l11-0l2_18W
от 0 до 300

112-006-1lH +0,02+0,02
l12_006_1lHR

+0,03 +0 0з
от 0 до 150

l l2-006_12
+0,02+0 02l l2_008-11H

от 0 до 200
1 l2-008_12

1l2_0l2-11H

0,01

+0,03

|12-012-12
от 0 до 300

112

от 0 до 150l13_006-1l
1l3_008_11 от 0 до 200 +0,030,01 +0,03

от 0 до 300
113

113_0l2-11
l14_00з-l l отOдо75 +0,02 +0,020,0l

от 0 до 100
l14

l l4-004_1l
от 0 до 150l l5_006_11
от 0 до 2001l5_008-11 +0 03+0 030,01

от 0 до 300l 15-012-1 l
l15

от 0 до 150

от 0 до 2001lб-008_11 +0,03+0,0з0,01

от 0 до 300
116

6_0l2-11 l1
+0,200,01от 0 до 150l l7_006-1ll|,|
+0,03от 0 до 2001 18-008- l 1

+0,04l .)
8-0l1 1l

1l8-012_12
l 1 8-0l2_ 1з

+0,04l l8_0l2_14
+0,06l18-0l2_15
+0 05

1 l8-020- l 1

l 18-020-12 +0,06
118_020-1з

+0,08

от 0 до 500

118-020-14
+0,05

118-024-11
+0,0б

l 18-024_1з
+0,08

от 0 до 600

1 l8_024_15
+0,07от 0 до 800l l8-0з2_1l

1 18_040_1 1

1 l8_040_12
+0

l l8-040-13
от 0 до 12001 18-048-1 1 l+0
от 0 до 1500l l8_060_11

l 18_080_1 1 l 4+0от 0 до 2000
118-080-12

118

+0,04
1 l9-012_1 1

l 19-0l2-12
от 0 до 4509-018_ ll11

+0,05

1 19_020-1 1
+0,06

0,01

от 0 до 500
1l9-020-12

11

+0,03

l16_006_1l

+0,05
от 0 до 300

l l8_024_12

+0,08

10
от 0 до 1000

0,0l

от 0 до 300

119
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+0,061l9_020_13 от 0 до 500
+0,051l9-024-11

1l9-024-12 +0 06
от 0 до 600

119-024_14
l 19-040- 1 l +0,08отOдо 1000
l19-040-12

+0,1ll19_060-1l
+0,12от 0 до 1500

1 l9-0б0_12
+0,14от 0 до 2000

0,01

1 19-080_ 1 1

119

+0,0зот 0 до 200130-008_1 1

l30_012_1l +0,04от 0 до 300l30
130-012_ 12

от 0 до 300131-012_1 1 +0 05

+0,06от 0 до 500
l31_020- 12

+0,05от 0 до 600
+0,07от 0 до 800lз 1-028_1 l
+0 08

0,01

от 0 до 1000

1l 3

l31-040_1 l
от 0 до 450150_018-11 +0,05
от 0 до 6001 50_024_ 1 1

+0,08
0,0l

от 0 до 1000l50-M0_1l
150

п таблицы A.l

ТаблицаА,2-М огические стики с отсчетом по вой шкшrеракlср
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Ф
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о
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F.
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F.а
д
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zz
d
ф
!1

оано

1 0 1

от 0 до l50
0,0l
0,02101-006_21

101-008-11 от 0 до 200
0,01
0 02

101_012_ 1 1
от 0 до 300

0,01
0,02l01_0l2-2l

103

103-006-1 l от 0 до 150
0,01

+0,03

0,02l03_00б_21
l03_008-11 от 0 до 200

0,0l
0 0z10з-008_21

от 0 до 300
0,0l
0,0210з-012-21
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0,0l

lз 1-020-1 l

13 1_024_ 1 1

=_.а-бj ДЁ 5
g'Е :,л j
a,Ё 5 Е >

к Е Е ЁN

а€ вВЕ9 trбq

l01_006_1l

l01_008_2l
+0,03+0,03

l03-012-1l

+0,03
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Таблица д.3 - гические стики ей с отсчетом по но}rак r gI
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|20

120_006_12

от 0 до l50
0,02 +0,03 +0 03

120-006_ 12S

0,05 +0,05 +0 05120-00б_l4S
l20_008_12

0,02 +0,03 +0,03
120_008_12S
120_008_14

0,05 +0,05 +0,05
120-008- 14S
120-012-12

от 0 до 300
0,02 +0,03 +0,03

120-012-12S
120_012_14

0,05 +0 05 +0,05
120_012-14S
|20-024-||

от 0 до 600
0,02 +0,06

|20-024-51 0,05 +0,08

l 2 1

121-003-1 1 отOдо70
+0,05 +0,05t 21_004-1 1

121-004_11в

|22

|22-0|2-1l
от 0 до 300

0,02
+0,03

l22-012-2l +0,05

122-012-51 0,05 +0,07

122-020-21,

от 0 до 500
0,02

+0,05

|22-020-22 +0,06

|22-020-51'
0,05

+0,07

|22-020-52 *0,08

122-0з2-21
от 0 до 800

0,02 +0,07

|22-0з2-5| 0,05 +0 09

|22-040-2|
от 0 до 1000

0,02 +0,08

122-040-51 0,05 +0,12

123_006-11
от 0 до 150

0 02 +0 05
123-006_ 1з 0,05

|24

124-006-12 0,02 +0,03 *0 03

0,05 ,l0,05 +0 05

124-008-12
от 0 до 200

0,02 +0,03 +0,03

124_008-14 0,05 +0,05 +0,05

125
125-005-11 от 0 до l30

0 02 +0,0з +0,03125-007_11 от 0 до 180

l25_011-11 от 0 до 280

13

3 4

120-006_ 14

от 0 до 200

от 0 до l00
0,05

|2з

от 0 до 150
124-006_14
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п олжение таблицы А.3
62 J 4 51

l2б_0l2_1l
0,02 +0,05

126-012-12
l2б_0l2_5l +0 07

от 0 до 300
0,05

|26-012-52
126_020_11 +0,060,02
126-020-12
126_020_51 +0,08

от 0 до 500
0,05

126-020-52
+0,0б|26-024-11'

0,02
|26-024-|2

0,05
|26-024-52

от 0 до 600

от 0 до 800126-032-11

+0,08

126_040_1 1

+0,1l
0,02

|26-040-|2
l2б-040-51 +0,120,05
126-040_52

от 0 до 1000

+0,260,02|26-120-|2
+0,310,05l26-120-52

от 0 до 3000

0,02|27-012-11
0,05

от 0 до 300
127-012-51 +0,05

0,02127-020-1l
+0 080,05

от 0 до 500
12,7-020-5l

+0,050,0212,7-024-11
0,05

от 0 до 600
|2,|-024-5| +0,08

0,02127-032-1l
+0 100,05

от 0 до 800
12,7-0з2-51

+0 080,02l27-040_1l
+0,100,05от 0 до 1000

127-040_51
+0,12127-048-11
+0,110,02

l27_060-1 l
+0 1 50,05

от 0 до 1500
127-0б0-51

1 4+00 02l27-080_1l
+0,200,05

от 0 до 2000
127_080-51

12,7

*0,050,02l28_008-2l
+0,0б0,05128_008-51
+0 050,02128-012-21

0,05l28-0l2_5l
0,02128-012-22 +0,07

0,05

от 0 до 300

l28_0l2_52
+0,05

128_020- l 1

+0,0б
l28_020_ 12

+0,05128-020-21
+0,06

0 02

,l28-020-22

128_020-51 0,05

от 0 до 500

l28-020-52
+0,06

1,28-024-21'
08+00,02от 0 до 600

128-024-22

l28

14

126-024-5l
l26

от 0 до 1200

от 0 до 200

+0,08
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п таблицы А.3

Таблица А.4 - М огические стики

l 2 _) 4 5 6
l28-024-5l +0,08
|28-024-52

от 0 до 600 0,05
+0 09

|28-0з2-21 0,02 +0,08
128_032-51

от 0 до 800
0,05 +0,09

128-040_11
l28_040_2l 0,02

l28-040_51
от 0 до 1000

0,05 +0,12
128-0б0-21 0,02 +0,11

128-060-51
от 0 до l500

0,05 +0,1б
128_080-21 0,02 +0,14

l28

l28_080-51
от 0 до 2000

0,05 +0,20
l29-020-11 +0,05
|29-020-12

0,02
+0,06

l29_020_51 +0,07

l29-020-52

от 0 до 500
0,05

+0,08

l29-024-1l 0,02 +0,06

l29-024-5| от 0 до б00
0,05

129_040_11 0,02
+0,08

|29

l29_040_5l
от 0 до 1000

0,05 +0,12
+0,03 +0,03140-00б-11 0,02

l40-006- 13
от 0 до 150

0,05 +0,05 +0,05

0,02 +0,03 +0,03l40-008-11
+0,05l40-008- 13

от 0 до 200
0,05 +0,05

0,02 +0,03 +0,03140-012-11
0,05 +0,05 +0,05

140

140-012- 1з
от 0 до 300

Значениенаименование ха истики
21

0,02
,Щопускаемое откJIонение от плоскостности и прямоJIинейЕости плоских
измерителыlых поверхяостей ryбок на 100 мм длины большей стороны

ои по ммизм штангенци

0,01
,Щопускаемое откJIонение от прямоJшпейности торца Iптанtи
штаЕгенциркулей модлфикаций 101, 103, 106, l11, 112, ll3, 114, l15, 116, l20

12|,|24,125 и 140, мм

0,07

0 04

,Щопускаемое отклонение от парiлJIлеJьности плоскIr( измеритеJIьнь,D(

поверхностей ryбок для измерений нарулсrю( ptвMepoB, мм:
- дul штilнгенциркулей с верхним пределом дliшilзона измерений до

1000 мм вк,lпочительно
- дuI штlшгенциркулей с верхним пределом .щlaшазона измереяпй

свьппе 1000 мм

0,01

.Щопускаемое откJIонение от парiUIлельЕости KpoMoImbD( измерительньD(

поверхностей ryбок дтя измерений внутреннrх размеров штангенциркулей
модификаций 101,103, 106, 107, 1l1,112, 113, 114, 115, l16, 119, 120, l21,12З,
l24 |25,129,140 и 150 MMl)

0,02
,Щопускаемое откJIонение от парaUшельности KpoMotIHbD( измерштельньD(

поверхностей ryбок для измерений ЕаружньD( ра}меров rrrгшrгенциркулей

моди 122,|з0 и l31,MM

15

+0,08

(кроме исполнений 120-024-1 1 tl 120-024-51),
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п олжение таблицы А.4

Табrпrца А.5 - Разм до соп повения с циjIи

2

0,01
.Щопускаемое откJIонение от парzшлельности цIIJIиндрическЕх измерrгеJIьньD(
поверхностей ryбок для измерний внуIр€Ених размеров штангенциркулей
мо,щrфикацrй l18, ll9, 122,|26,127,128,l29, 1ЗOи !3!,мм

0,03

.Щопускаемое откJIонение размера сдвинугьD( до соприкосновения ryбок с
циJIиндрическими измеритеJIьными поверхностями для измерепий
вЕугреннrх размерв штzшгенциркулей мод-rфикаций l l 8, l 19, |22, 126, l27 ,

l28,|29,130и 13l,MM

l0 + 0,02

Расстояние между измеритеJIьпыми поверхпостями ryбок с крмочными
измеритеJIьными поверхностями для измерений внуцrеявпх pa:lмepoB

шт,rнгенциркулей модификаlцlй 101, l03, 106, l07, 1 l l, l 12, 113, l l4, 1 15, l16,
119, l20, 12|,12З,l24, l25,129, l40 и l50, установленньD( на размер 10мм,
MMl)

0,з2

0,6з

Парамегр шерохомтости Ra шоt, не более:
- плоскID( и циJшнд)итIеских измеритеJIьньD( поверхпостей ryбок
- KpoMotIяbD( измерЕт€JьньD( поверхностей ryбок и плоскю(

по хностеивспомогательньIх изм

8

15

25

Усилие пермещепшI рllмки по Iптанге, Н, не более:
- с вершrим предепом дllшазона измерний до 300 мм включ.
- с верхfiим пределом дrzшазона измерний св. 300 до 500 мм вк.lпоч.

- с верхЕим пределом ди!шазона измерний св. 500 до 2000 мм вкrпоч.

- с верхним пределом ди:шазона измерний св. 2000 до 3000 мм
вкJIюч

|) Не икации l l7.дtя м

Размер слвпнугых до соприкосновения ryбок с
по ммисполнение

J2l
l0l18-008_1l

l l8_0l2_1l
118-012-12 20

1l8_012-14 10
1 18-0l2_ 15

l 18-020-1 l
1l8-020-12
l 18-020_1з

1 18_024_1 l
1l8-024_12

1 l8-024- l5
l18_032_1l
118-040-11
l 18-040-12

l 18-048-1 l
1 18_060- 1 1

20

ll8

lб

l

з5

Модификация

118_012-13

1 18_020- l4

1 18-024-13

1l8-040-1з

l18-080-11
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п таблицы А.5
Jl 2

l18 1l8-080-12 20
10119-012_11

119-012-|2
119-018-11
l19-020-1l
l19-020-12
l l9-020-13
l19-024_11
||9-024-|2
1l9-024-14
l l9-040-1l
l19-040_12
l 19-060_1 l
l l9_060-12

20

l l9-080-11

l19

122-012-1.1

l22-012-21 10

122-012-5l
l22-020-2l
|22-020-22
122-020-51
\22-020-52
l22-0з2-2l
122-0з2-51
122-040-21
l22-040_5l

122

10126_012_11
20|26-012-|2
l0l26-0l2-5l

126-012-52
126_020-1 l
126-020-12
126_020_51

|26-020-52
126-024-11
126-024-|2
126-024-5l
126-024-52
|26-0з2-1l
126-040_11
|26-040-12
l26-040-51
|26-040-52
|26-120-12

20

126-120-52

|26

l27-0|2-1l 10
12,7-012-5l

20
|2,1

|,7

20

l27-020-1l

Il,
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п должение таблицы А.5
l 2 3

|27-020-5|
l27-024-1l
|27-024-5l
l27-0з2-1|
l2,|-032-5|
l27-040-1,1
l2,7-040-5|
127_048_11

127_060- l 1

127_0б0_51

127-080_ 1 1

2012,7

127-080-5l
l28-008-21 l0
128-008_5 1

128-012-21
128-012-51
|28-0|2-22
l28-0|2-52
l28-020-11
128_020_ 12

128-020-21'
|28-020-22
l28_020-51
128_020_52

|2&-024-2|
l28-024-22
128_024-51
|28-024-52
|28-032-2|
l28_032-5l
128-040_11
l28-040-21
128_040_51

l28_060-21
128-0б0_51
128-080-21

20

l28_080_5l

128

129_020_ 1 1

129-020-12
129-020_51

129-024-11
|29-024-51.
l29-040-1 1

20

129-040-51

129

130_008_11

130-012-11 10

l30-0l2-12
1з0

18

|29-020-52
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таблицы А.5
1 2 J

1з 1_012_1 1

13l -020- ll
l з 1_020_ 12
l31-024_1 l
lз1-028-1l

13l

131_040- ll

20

19


