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l общие положения

настоящая методика поверки распространяется на Iптангенциркули, выпускаемые
Optim Consult International Со. Ltd., КНР по СТП 26.51.33-042"74229882-2022
(дшее - штllнгенциркуль(-и)), используемые в качестве рабочих средств измерений, и

устанавливает методику их перви.пrой и периодической поверок.
1.1 В результате поверки должны быгь подтверждены след},ющие мецолоIтческие

харaктеристики, приведенные в табrпrцах А.1 - А.З приложения А настоящей методики.
1.2 При определении метрологических характеристик в pzlмKarx проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость штангенциркулей в соответств_ии с государственной
поверочной схемой для средств измерений длины в диzrпазоне от 1 

,10-9 до 100 м и длин волн в

диапапоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержленной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. ]ф 2840

(ла.пее - ГПС), к государственНому первишоМу эталоЕу единицы лпины - метраГЭТ 2-2021.

1.3 ПрИ определеЕии метрологических характеристик поверяемого средства измерений

применяется метод прямых измерений.

2 Перечень операций поверки

при проведении поверки вьшолняют операции, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 -оп ации пов ки

Наименовшlие операции поверки

обязательность вьшоJIненrlя
операции поверки цри

Номер раздела (пунrга)
мЕтодики поверки,

в соответствии
с которым выполняется

операция поверки

перви*rой
поверке

периодтческой
поверке

Внешний осмотр средства измерений Да !а 7

Подготовка к поверке и опробование
средства измерений Да Да 8

Опрделение метрлогических
характеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерепий мчгрлогическим

9

еделение длины вьшета к Да НsI 9.1

Определение шероховатости
изм ительньIх по ностеи Да Нsг 9.2

Определение расстояния от верхней
кромки крм нониуса до поверхности
шкаJIы штанги Да 9.3

Определение откJIонения от
плоскостности и прямолинейности
измерительных поверхностей ryбок
и определение отклонения от
прямолинейности торца штанги
штангенц лейсг биноме Да !а 9.4

Определение откJIонения от
параллельности плоских
измерительньD( поверхностей ryбок
для на и нии .Ща Да 9.5

2
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оююенuе пабл 1

обязательность выпоJIнения
операции поверки при

периодлческой
поверке

Номер разлела (пункга)
методики поверки,

в соответствии
с которым выполняется

операция поверки

Наименование операции поверки
первичной

поверке

Да 9.6Да

Определение откJIонения от
парalJIлельности кромочньш
измерительньrх поверхностей ryбок
для внутренних измерений и
определение расстояния между ними

9;7!аДа

Опрделение отклонения petMepa

с.щин}тьD( до соприкосновения
циJмндр}rчесюrх измеритеJьньD(
поверхностей ryбок дя измерний
вIIугренних размерв от номинaUьного
значения и oTKJIoHeHIбI от
параJIлеJIы{ости образуюпшх
измерительньD( поверхпостей

9.8ДаДа

Определение абсоrпотной
погрешности измерений
штчlнгенциркулей при измерении

ины

9.9ДаДа

Определение абсоrпотной
погрешности измерений
штангенчиркулей

3 Требования к усJIовиям проведения поверкп

при проведении поверки должны соблюдаться след},ющие условия:
- температура окружаюцего воздуха, ОС от + 15 до + 25;

4 Требованпя к специаJIпстам, осуществляющим поверку

к проведению поверки допускаются лица, прошедшие обуrение в качестве

поверителей, из}п{ившие настоящую методику поверки и экспJryатационн},ю документ Iию на

штаЕгенциркули и средства их поверки.

5 Метрологические и техническпе требованпя к средствам поверки

При проведенИи поверкИ применяюТ осЕовные и вспомогателЬные средства поверки,

приведенные в таблице 2,

з



Таблица 2 -С тва по ки

Перечень рекомеtUтуемых
средств поверки

Метрологические и технические тебования
к средствам поверки. необходимые

дIя ведения по ки

Операция поверки,
требутощая применение

едств по
Прибор
комбинированный
Testo 622
(рег. N 53505- l З)

п.8 Подготовка
к поверке и опробование

средства измерений

Средства измерений темперац/ры возд,ха
в диап }оне измерений от + 15 до +25 "С
с предеJIами допускаемой абсолютной
погрешности не более + l ОС

Линейка измерительнаяЛинейка измерительнм металлическм, предел
измерений от 0 до l50 мм с откJIонением от
номин:lльньж значений + 0,1 ммп. 9.1 Опрелеление длины

вылета ryбок Линейка измер}r-гельнiш метiшлическая, предел
измерений от 0 до 1000 мм с отклонением от
номинаJIьных значений + 0,2 мм

Образuы шероховатости
поверхности (сравнения)
l8зз

ег. Jф 250l9-03

Образчы шероховатости поверхности
(сравнения) с параметром шероховатости Ra
по ГоСТ 2789-73: 0,63 и 0,80 мкм

Профилометр с диапазоном измерений

параметра шероховатости Ra по ГОСТ 2789-73

от 0,02 до l0.00 мкм и пределами доrryскаемой
относительной погрешности Hg ý6л99 + 15 9/о

п. 9.2 Опрелеление
шероховатости
измерительных
поверхностей

Пýrпы набор 2
(рег. N 369-73)

llýrпы толщиной 0,25 и 0,30 мм с доIryскаемым
откпонением * ll мкм

п. 9.3 Определение

расстояния от верхней
кромки края нониуса до

поверхности шкiлJIы

штанги
Лекальная линейка типа Лff, класс точности l
по ГоСТ 8026-92

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

Меры длины концевые IIJIоскопармлельные
(наборы 6,7) первого класса по ГОСТ 9038-90

fIластина плоская
стекJIянная 2-го класса
IIи60, пи80, IIиl00,
IrИ120 (рег. М 197-70)

Пластина плоская стекJIянная с откJIонением

рабочих поверхностей
более * 0,09 мкм

от плоскостности не

Щупы набор 2
(рег, tФ 369-73)

lЩупы толщиной 0,03 и 0,04 мм с допускаемым
отклонением + ll МКМ

Меры длины концевые
шIоскопараллельные
(рег. М l7726-98)

Рабочий эталон 4-го рzвряда по fТIС - меры

дJIины концевые IIлоскопараJIлельные

с доверительными границами абсолютной
погрешности при доверrтгельной вероятности

6= 0,2+2.L мкм где L - длина, м

п. 9.5 Определение
отк.лонения от

параJIлельности tlлоскю(
измерительных

поверхностей ryбок для
нарутtных измерений

Микрометр МК-25
(рег. Nя З2779-06)

Микромегр типа МК
гост 6507-90

класс точности 2 по

Меры длины концевые
шIоскопараJUIельные
(рег. JФ l7726-98)

Рабочий эталон 4-го разряда по ГП
д,lины концевые плоскопараJIлельные

с доверительными границами абсолlотной
погрешности при доверительной вероятности

6 = (0,2+2,L) мкм, где L - длина, м

С - меры

п. 9.6 Опрелеление
откпонения от

параллельности
кромочных

измерrгельных
поверхностей ryбок лля
вrтуrренних измерений и
определение расстояния

ни ]!l и

4

мепшлическая
(рег М 20048-05)
Линейка измерительная
метаJIличес кая
(рег. М 20048-05)

Профиломчгр чеховой с
щ{фровым отсчеюм и
индлтивным
преобразователем 296
(рег. Ns 5492-Е3)

Линейка поверочная
лекальная Л.Щ

(рег. Nэ 3461-73)

п. 9.4 Опрелеление
отклонения от

плоскостности и
прямолинейности
измерительньж

поверхностей ryбок и

определение откJIонения
от прямолинейности

торца штанги
штангенциркулей с

глчбиномером

межДУ



Микромrгр МК-25
(рег. Nэ 32779-06)

Микрометр типа МК кJIасс точности 2 по
гост 6507-90

п. 9.7 Определение
0ткпонения рд}мера

сдви}r}тьD( до
соприкосновения
цилиндрическю(
измеритепьньж

поверхяостей ryбок дlя
измерений внуФенних

размеров от
номинiшьного значения и

откпонения от
параJIлельности

бразуюtпих
измерительньtх
п

Меры д.лины концевые
шIоскопараллельные
(рег. Nе l772б-98)

Рабочий эталон 4-го разряда по ГПС - меры

длины концевые плоскопараJUIФIьные
с доверительными Фаницами абсолютной
погрешности при доверительной вероятности
6= мкм,гдеL-дл0 2+z.L It

ГIлrтга поверочная и

рд}меточная
(рг. Nэ l l605-00)

ГLrrrгга поверочная кJIасс точности l по
гост l0905-Еб

п. 9.8 Опрлеление
абсо.rпотной погрешности

измерний
штангенчиркулей при
измерении гrryбины

Меры д,rины концевые
плоскопараJUIФъные
(рег, Nэ 17726-98)

Рабочий этмон 4-го резряда по ГПС - меры

длины концевые плоскопараллеJIьные
с доверrгФrьными границами абсолютной
погрешности при доверительной верятности
6= мкм, где L - длина' м0 2+2.L

Нуrрмер
мrпqомегрическrпi Ttпa

г. Nq 358l8-07нм

Нутромер микрометрический типа НМ по
ГОСТ 10-88 с пределаIrrи догryсмемой
абсолютной погрешности не более + 60 мкм

примечание -,щопускается использовать при поверке друпrе угвержденные и

аттестованпые эталоны едипиц велиIмн, средства измерений угверlменного типа и поверенные,

е метрол огическим тебовЕшиям, указанным в таблице.удовл

олlсенuе пабл 2

б Требовrнrrя ýс.ловия) по обеспечению безопасности проведеппя поверкп

б.1 При подготовке к проведению поверки соблюдают тебования пожарной

безопасности при работе с легковоспла1'{еняющимися жидкостями, используемые для

пDомывки.
6,2 При проведении поверки соблюдают требования безопасности по гост l2,2.003_

91 и ГоСТ 12.1.004-91.

7 Внешний осмотр средствд измеренпй

7.1 При внешнем осмотре должно бьпь установлено соответствие средства измерений

следующим тебованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и наличие маркировки;

- на измерительньD( llлоскостях штангенциркулей не должно бьпь царапин, забоин,

коррозии и др}тих дефектов, влияющих на эксплуатационные качества;
- нzlлиIме зФкимного устройства для зlDкима ра}lки, шкал на штанге и pll ,IKe;

- соответствие значений отсчета по нониусу (цене деления крlтовой шкалы и шаге

дискретности цифрового отсчетного устройства) и диапазона измерений штапгенциркулей

приведенным в эксплуатационной док}аtентации.

7.2 Штангенциркули, не соответствующие перечисленным требованиям, к даJIьнейшей

поверке не допускitются.

5

п. 9.9 Опрлеление
абсолютной погрешности

измерений
шгангенчиркулей



8 Подготовка к поверке и опробование средства rrзмеренпй

8.1 Контроль условпй поверки (при подготовке к поверке п опробовапии средства
пзмерепий).

8.1.1 Штангенциркули должны быгь промьггы техническим спиртом или другими
обезжирившощими средства lи, протерты чистой хJIопчатобрлажной са.тфеткой.

8.1.2 Перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки

должны бьпь подготовлены к работе в соответствии с экспJryат lионной докупlентацией на

них, и вьцержаны не менее 3 часов при постоянной температуре, в условиях, приведенньж в

п. 3 настоящей методики.

8.2 Опробование
8.2.1 При опробовании проверить:

- ПЛавНОСТЬ ПеРеМеЦеНИЯ РaljtlКИ ПО ШТаНГе;

- отсугствие перемещения рамки под действием собственной массы;
- возможность зажима подвижной рамки в .побом положении в пределах диапазопа

измерений;
Е.2.2 Для штангенциркулей с цифровьтм отсчетным устройством дополнительно

проверить:
- качество индикации цифрового отсчетного устойства - индикация должна бьггь

четкой, не иметь р }рывов и бьпь равномерно заполненной;
- отс}тствие на ЖК экрме штангенциркуля лефектов, препятствуюIцих или искажающих

отсчеты показаний.
8.2.3Результаты проверки счит{lют положительными, если штангенциркуль

соответствует дмньпr.r требованиям.

9 Опрелеление метрологическпх хардктеристик средства измерений и

подтвер'|цепше соответствия средства измеренпй метрологическим требованиям

9.1 Определение длины вылета губок
9.1.1 .I[лину вьгlета ryбок определяют однократньш измерением при помощи линейки

измерительной металлической.
9.1.2 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если длины вьшета губок штангенциркулей соответствlтот значениям, укaванным

в табrп,Iце А.2. Приложения А настоящей методики поверки.

9.2 Определение шероховдтости измерптеJIьных поверхпостей
9,2.1 ШЪроховатость измерительньIх поверхностей штангенциркулей опредеJIяют

однократным измерением шероховатости измерительньIх поверхностей с помощью прибора

для измерений параметров шероховатости или сравнением с образчами шероховатости с

соответств},ющими значениями параметра Ra.

9.2.2 Штангенциркуль считается прошедшим оперiulию проверки с положительным

результатом, если параJttет шероховатости Ra не превышает предела, установленного в

таблице А.3 ПриложенИя А настояцей методики поверки,

9.3 Определение расстояния от верхней кромкп крдя ноншуса до поверхпостп

шкаJIы штангп
9.3.1 Расстояние от верхней кромки кр,rя нониуса до поверхности шкалы Iгтанги

опредеJUIют Щупом в т?€х местах по длине штапги, Щуп уклалывшот на штанry рядом с

нониусом, край скоса нониуса не должен быгь выше плоскости цIупа,- 
9.з.i Штангепциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если расстояние от верхней кромкиj(рм нониуса до поверхности шкалы штапги

"" 
no""*u"' значiний, указанньВ в таблице Д.З ПриложенИя д настоящей методики поверки,

6



9.4 Определение отклонепия от плоскостности и прямолипейностп
измерительпых поверхпостей ryбок п определение отклопеппя от прямолпнейности торца
штанги штапгенцпрt(улей с глубппомером

9.4.1 Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньrх поверхнОСтеЙ

на 100 мм длины, а тtжже торца штанги Iптангенциркулей однократно опредеJIяют лекальноЙ

линейкой. острое ребро которой прикладывают к контролируемой поверхности параллельно

длинному ребру.
9.4.2 Просвет межлу ребром лекzшьной линейки и контолируемой поверхностью

оценивalют визуально сравнением с (образцом просвета)
9.4.З !ля полrlения (образца просвета) к рабочей поверхности плоскоЙ стеклянноЙ

пластины притирают пар:rллельно друг к другу плоскопараллельные концевые меры дlины
(далее - концевые меры), разность номинаJIьньD( длин KoTopbD( соответствует допустимому
значению просвета (две одинаковые концевые меры большей длины притирzlют по крмм , а

концевые меры меньшей длины - между ними) Тогда при нможении ребра лекальIrой .ш,rнейки

на концевые меры длинЫ в нiшравлениИ, пара!,Iлельном их корожому ребру, полrIается
соответствующий <образеч просвета) (см. рисунок l). При этом значевие просвета не должно
превышать 0,01 и 0,02 мм.

1

1 - лекальная линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;
3 - плоскм стекпяннаJl пластина; А, Б - значение просветц мм,

р и с у н о к 1 - Образец дJIя определения значения просвета

9.4.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если:
- отклонение от плоскостности и прямолинеиности измерительньD( поверхностей ryбок

не превышает Значений, }казанньIх в таблице Д.3 Приложения д настояцей методики поверки;

- отклонение от прямолинейности торца штанги Iптангенциркулей с глубиномером не

превышает значений, указанных в таблице Д.3 Приложения д Еастояшей методики поверки.

9.50пределеппе отклонения от параллельности плоских измеритеJIьных

поверхностей губок для наружпых измерений
9.5.1 отклонение от параллельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок лля

наружньD( измерений штангенциркулей с верхним пределом диlшд}она до 400 мм определяют

по просветУ между измерительными поверхностями при сдвин}тьD( ryбках как при затянутом,

так и при незатян}том зажиме ра rки. При этом значение просвета не должно превышать

значения, )казанных в таблице А.3 приложения А настояцей методики поверки,

9.5.2 Значение просвета опредеJUIют при помощи щупов,

9.5.3 В штангенциркуJIях, """ощr* устройство тонкой подачи рамки (микрополачу),

подвижнJ*оr'ryбкулпереемещаю;ж;жi:хtr 
плоских измерительньD( плоскостей ryбок л,тя

наружньгх измерений штангенциркулей с верхним пределом диапазона измерений свыше 400

мм опредеJrяют при помощи концевьrх мер длины при тех положениях подвижной ryбки,

близких к предела},t диапазона измерений и середине диапазона измерений штангенциркуля в

двух сечениях по д,lине ryбок фисlтrок 2).
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1

l-ryбки штангенциркуля; 2-концевая мера дчины

Р и с у Н о к 2 - ОпреЛеление откJIонения от параллельности плоских измерительньж

поверхностей ryбок дтя наружньж измерений с диапазоном измерений свыше 400 мм

9.5.5 За откJIоЕение от парarллельности плоских измерительньIх поверхностей ryбок
принимtlют наибольшlто plвHocтb измеренньrх расстояний при каждом положении подвижяой

ryбки.
9.5.6 Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если откJIоЕение от параллельности плоскtIх измеритеJIьньD( поверхностей ryбок
Ы rчру*""О измерений не превышает значения, указанные в таблице Д.З Приложения Д
настоящей методики поверки.

9.5.7 При периодической поверке штангенциркулей допускается заменять определение

откJIонениЯ оТ парaшлельностИ определением абсолютной погрешности измерений

штtlнгенциркуЛя по п.9,9 настоящеЙ методики поверки при дв}х положениях концевой меры

длины, каК указанО на рисунке 2, при этоМ зЕачениЯ абсолютяоЙ погрешности измерений

штангенциркуJIя при каждоМ положении меры не должны превышать значений, },ка:},lнньж в

таблицах А.1 Приложения А.

9.6 ОпределеПпе откпонепия от параJIлельности кромочпых пзмерl|тельных

поверхностей губок длЯ вЕ}тренпих измерений и опредеJIение расстояния мe)lцу нпми

9.6.1 отклонение от параллельности кромочньtх измерительньD( поверхностей ryбок

дJIя внутренниХ измерений и расстояние между ними опредеJUтют микрометом при затянугом

au*""a р**r. Штанiенциркуль устанalвливают на рд}мер 10 мм по концевой мере ллиной 10

мм. МикромеТром измеряюТ расстояние между измерительными поверхностями ryбок в двух

или трех сечениях.
9.6.2 отrоrонение от параллельности кромочньг)( измерительньD( поверхностей ryбок

равно м{lксимальной разности измеренньD( микрометром расстояний,
9.6.3 Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок равно

мiжсимrrльному измереЕному значению.
9.6.4 Штаrrгенциркуль считается прошедшим опер,щию проверки с положитеJIьным

результатом, если:
- откJIонение от парalJIлельНости кромочньж измерительньD( поверхностей ryбок не

превышает значений, yK }aHHbD( в таблице Д.3 Приложения д настояцей методики поверки;

- расстояние между кромочными измерительЕыми поверхностями ryбок не превышает

значений, }казанныr( в таблице А.3 Приложения А настоящей методики поверки,

9.7 Опредшенпе отклопенпя размера сдвиЕугых до сопрпкосвовеппя

цплиндрических измерптельпых поверхностей губок для измерепий вЕутреннпх размеров

от номинаJIьного зпачешпя и отклояения от параJIлельности образующих пзмерптельшых

поверхностей
g.'1,1 Размер сдвинlтьrх до соприкосновения ryбок и откJIонение от параJIлельности

образlтощих измерительньD( поверхностей ryбок лля вЕугренних измерений определяют

микрометром при зажатом стопорном винте рамки, При определении размера по

цилиндрическим измерительным поверхностям ryбок боковые поверхЕости устанавливilют в

одной плоскости и находят наибольший размер,
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9.7,2Размер сдвин}тьIх до соприкосновения циJIинд)ических измерительньD(

поверхностей ryбок указанный в маркировке, должен вырчDкаться целым числом миллиметров.

9.7.3 При определении откJIонения от параллельности образlтощих измерительньD(
поверхностей рaвмер сдвин)тьrх до соприкосновения губок измеряют в двух или трех сечениях

по длине ryбок. Разность между отсчетаN.{и равна откJIонению от параллельности.
9.7.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если:
- отклонение измеренного рaвмера от указанного в маркировке не превышает значения,

}тiванного в таблице А.З приложения А настоящеЙ методики поверки;
- отклонение от парЕIллельности образующих измерительных поверхностей не

превышает значения, указанного в таблице Д.3 приложения Д настоящей методики поверки.

9.8 Определение абсолютной поrрешностп измеренпЙ штангенциркулеЙ при

пзмерении г"тубины
9.8.1 Погрешность штангенциркулей при измереЕии гrryбины определяют по концевым

мерап,r длиной 20 мм.
9,8.2 .Щве концевые меры устанавливают на повероIш}.ю плиту, торец штанги

прижим;lют к измерительным поверхностям концевьrх мер. ЛинеЙку гlryбиномера перемещают

до соприкосновения с плоскостью плиты и проводят отсчет.
9.8,3 Рассчитьвают абсолютнуо погрешность измерений штангенциркулей при

измерении гrryбины, равной 20 мм Агл, мм, по формуле:
А"r= l*u; - t.r;

где lшц i - показания штангенциркуля в i-ой точке, мм;
lэтi- деЙствительное значение i-ой концевоЙ меры (блока мер) длины, мм,

9,8.4 Штангснциркуль считается прошедшим опер,щию проверки с положитеJIьным

результатом, если значение абсоJrютной погрешности измерений гJryбины не превышает

irar"nn", }казанное в таблице Д.1 Приложения д настояцей методики поверки.

9.9 ОпределеНие абсолютпоЙ погрешности измерений штангепциркулей
9.9,l дбсоrпотн},ю погрешность штангенциркулей опредеJUIют по концевЫМ Mep{lJt,l

длины. При периодической поверке допускается опредеJIять погрешность штангенциркулей Еа

участкrrх шкалы свыше 500 мм с использованием нугромеров микрометрических,
g.g.z дбсолютн)то пофешность ,змерен"й у шr*гепчир*улей с ценой деления до 0,05

мм определяют не менее чем в пяти точках, ptlBнoмepнo располож€нньtх в диапазоне

измерений, вкJIючаJI нижний и верхний пределы диапазона измерений. У штангенчиркулей с

цено; деления 0,1 мм погрешность допускается определять в тех точкtlх, равномерно

расположенньrх по длине йruп* " нониус1 .Щля шiангенчиркулеЙ модификации ШЦJI,

iлцрт-п-l, шцрт-п_2 и ШЦЦ-II абсолютнуЮ погрешность опредеJUIтъ для каждой пары ryб.

9.9.3 Концевую меру (блок концевьD( мер) помещают между измерительIlыми

поверхностями aубок *rari"rrurpnyn". Усилие сдвигшrия ryбок должно обеспечиватъ

нормальное скольжение измерительньIХ поверхностей ryбок по измеритеJIьным поверхностям

концевой меры. Динное Ребф измеритеЛьной поверхности ryбки долrcIо быгь перпендикулярно

к дтпlнному ребру концевой меры длины и находиться в серед{не измеритеJIьной поверхности,

отсчет показаний производится по lrlкала},{ штанги и новиуса uпапгенциркуля,
g.g.д В однъй из проверяемьrх точек измерение провести при затянугом зажиме рамки,

при этом должно сохраняться нормальное скольжение Йзмерительной поверхности ryбок по

измерительным поверхностям концевьй мер.
9.9.5 Рассчитать абсопотrryто погрешность измерений штангенциркулей Дi по

формуле:
Д1= Iцц 1 - Iэт l

где lшцi- показшlия шIтангеЕциркуля в i-ой точке, мм;
l?T i - деЙствительное значе;иЬ длины i-оЙ концевоЙ меры (блока мер) длины, мм,

9.9.6 Штшгенциркуль считается прошедшим оперlщию проверки с положительным

результатом, если знач9ния абсолютной погрешности измерений во всех.. поверяемьrх точкм

не превышают Значения, указаннь!е в таблице Д.1 Приложения д настоящей методики поверки,
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10 Оформлепие результатов поверки

10.1 Сведения о результатах поверки передаются в Федера,rьный информачионньй

фонд по обеспечению единства измерений.
10.2 Нанесение знака поверки на штангенциркули не предусмотрено.
l0.3 В слуrае положительньD( результатов первичной поверки - в паспорт на

штангенциркуль вносят зllлись о провеленной поверке.
10.4 В слуlае положительньгх результатов периодической поверки - по заJIвлению

владельца штангенциркуля или лица, представившего его на поверку, вьцается свидетельство о

поверке уст:lновленного образча.
10.5 В сщп{ае отрицательньrх результатов поверки - по заявлению владельца

шТангенциркУJIяилилица'представившегоегонапоВеркУ'ВьЦаетсяизвещениео
непригодlости к применеЕию установленного образча с 1хазанием причин непригодности,

НачальпиК отдела поверки и калибровки средств измерений

геометрических величин ФБУ <Омский ЦСМ>

Инженер по метрологии ФБУ <Омский I-{CM>

П.А. Мокеев

Е.А. Карамфилов
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Прилоrкение А
(обязательное)

Метрологические п технические харакIерпстпкп

Таблица A.l Прелелы догryскаемой абсоrпотвой погрешности штангенциркулей
еи от +l5oC до +25остемп е

п ой абсоrпотной по леи ,ММости штilндо +

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

иства, мм

с ценоЙ деления кр}товоЙ
шкмы отсчетного

йства, ммпо но

при значении
отсчета

,мм
0,1 0,0l0,02 0,050,1 0,010,02 0,05

Измеряемая длина, мм

0,08 0,030,04 0 050,20 0,030,05 0,10от 0 до l00 включ.
0 040,0б 0,100,050,15 0,250 l0св. l00 до 200 включ

0,10 0,050,060,300,14 0,20св. 200 до 300 включ.
0,060,25 0 350 l5св. 300 до 400 включ.
0,070,з50,1 8 0,25св. 400 до 600 включ.
0,080,400,300,20св. 600 до 800 включ.
0,100,40 nýn0,20св. 800 до 1000 включ.
0,150,600,30 0,50св. 1000 до l 100 вкпlоч.
0,200,55 0 600,30св. 1 100 до 1200 включ.
0,250,650,з5 0,55св. 1200 до 1300 включ.
0,з00,650,35св. l300 до l400 включ
0,350,60 0,700,40св. 1400 до 1500 включ,
0,400,700,40 0,60св, l500 до 2000 вкгпоч.
0,600,65 0,80св. 2000 до 3000 включ.
0,700,900,750,60св. 3000 до 4000 включ
0,800,85 0,900,70св, 4000 до 5000

Примечания:
1ЗаизмеряемУюДчинУприним.lютномин.lJIьноерасстояниемеждУизмерительными

поверхностями ryбок.
2ПреДелылопУскаемойабсо:потнойпоГрешностиштангенциркУлейшц-I'шIк-LшЦЦ.I'

шцрт-I npn 
"r"apar"n 

.пубины, равной 20 мм, должны соотвfiствовать указанным в настояшей

табпrце.
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Таблица А.2 - Вылет к
Вьl,rет губок, мм

С КРОМОIШЫМИ

измерительными
поверхностями
для измерений

.Щиапазон
измерений, мм

с плоскими
измерительными
поверхностями
д,тя измерений

наружньн размеров
внутренних

размеров
наружных
размеров

с цилиндрическими
измерительными
поверхностями
для измерений

внугренних размеров

от 0 до 125 от 32 до 80 не менее 12

от 0 до 135 от з2 до 80 не менее 12
не менее 5от 0 до 150 от 32 до 80 не менее 12 не менее 12

не менее l2 не менее 12от 0 до 160 от З2 до 80
не менее 15 не менее 5от 0 до 200 от З2 до 90 не менее 12

не менее 6не менее 12 не менее 15от 0 до 250
не менее 20от 0 до 300 от 32 до |27 не менее 16

не менее 10не менее 25от 0 до 320 от 32 до 130
не менее 30 не менее l 0от 0 до 400 от 32 до 200

не менее 15от 0 до 500
не менее 15не менее 35от 60 до 252от 0 до б00

не менее 35 не менее 15от 0 до 630 от 60 до 252
не меЕее 15не менее 40от 60 до 252от 250 до 630
не менее 15не менее 40от 0 до 800 от 80 до 350
не менее 15яе менее 50от 80 до З50от 250 до 800
не менее 20не меЕее 50от 0 до 1000 от 80 до 450
не менее 20не менее 50от 80 до 450

не менее 60 не менее 20от 100 до 450от 0 до 1250
от 500 до 1250 от 100 до 450

не менее 20не менее 60от 100 до 500от 0 до 1500
не менее 20не менее б0от 0 до 1600 от 100 до 500
не меЕее 20не менее 60от 100 до 500от 500 до 1600
не менее 20не менее 60от l00 до 600от 0 до 2000
не менее 20пе менее 60
не менее 20от 125 до 650от 0 до 2500

не менее 60от l25 до 650от 0 до 3000
не менее 20от l50 до 700от 0 до 4000
не менее 20не менее 60от 150 до 700от 0 до 5000

12

не менее 5

от 32 до |2'7
не менее l0

не менее з0от 60 до 252

от 320 до 1000

не менее 20не менее 60

от 100 до 600от 800 до 2000
не менее 60

не менее 20

не менее 60



Таблица А.3 -Общием огические ха стики
Нмменование характеристики Значение

.Щогryск плоскостности* и прямолинейности плоских измеритеJIьньп
поверхностей на l00 мм длины, мм 0,02
Доrryск пряrло.lинеЕrости юрца штанги пгrлгенциркулей с гlryбиномером, лпr 0,0l
.Щоггуск пармлельности на 100 мм длины плоских измерительньп
поверхностей ryбок для измерпий нарркных размеров, мм,
при значении отсчета по нониусу (цене деления круговой шкаJIы и шlге
дискретности цифрового отсчетного устойства):

- 0,0l; 0,02; 0,05 мм
-0 lMM

0,0з
0,04

0,05
шероховатости измерительньп поверхностей Ra

2789-7з, мкм, не более:
плоскrх и циJплндрическrх

онение размера сдвин}тых до соприкосновения размера губок с
ЦИJIиндрическими измерительными поверхностями для измерения

откл

нних Ite

мочных к

мм, не более

Параruетр
по ГоСТ

0,63
0,80

+0,l0
асстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкirлы

Iптанги, мм, не более, при значении отсчета по нониусу:
- 0,02; 0,05 мм
- 0,1 мм

р

0,25
0,30

ассгояние между крмоIшыми измеритеJIьными поверхност-шrи ryбок дIя
измернlй внугренних размеров, устalновленньD( на рaвмер l0 мм, мм,
не более

р

l 0)Gl0(l*т ования к плоскостности относят только к п й более 4 мм.хностям ш

lз

параллельности измерительных поверхностей ryбок
мм

.Щопуск


