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Настоящая методика поверки распространяется на штангенциркули торговой марки
(РИК)) (да-гlее по тексту - штангенциркули), выпускаемые по ТУ 3933-001-72З97256-
201 5, и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкаN,rи равен 1 году.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

1.1 При проведении поверки должны бьrгь вьшолнены операции, укtвutнные в
таблице 1.

Таблица 1

наименование
операции

Пункт
методики

Средства поверки

Обязательность операции
при

первичной
поверке

периодичес-
кой повепке

Внешний осмотр 4.1 Визуально Да Да
Опробование 4,2 Визуа-пьно Ща Да

Определение
шероховатости
измерительньrх
поверхностей

4.з Образцы шероховатости
поверхности плоские и
выпуклые Ra:0,32 мкм
и Ra: 0,63 мкм по
гост 9з78 -9з

Ща Нет

Определение
откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительньIх
поверхностей губок

4.4 Линейка лекальная Л,Щ

классаточности l по
ГОСТ 8026-92; образец
просвета из
плоскопараллельньD(
концевьIх мер длины
класса точности 2 по
ГоСТ 9038-90 и
плоской стеклянной
пластины ПИ-60 кJIасса
точности 2 по ТУ З-
з.2|23-88

Ща Ща
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Продолжение таблицы lжение ць

наименовшrие
операции

Пункт
методики

Средства поверки и их
характеристики.

обязательность
операции повеDки пDи

вьшуске из
производст

ваи
Dемонта

эксплуата-
ции и

хрtlнении

определение
отклонения от
параллельности
плоских
измерительньгх
поверхностей ryбок

4.5 Плоскопараллельные
коЕцевые меры длины
кJIасса точности 3 по
ГОСТ 9038-90; линейка
лекальнаrI Л.Щ класса
точности l по Гост
8026-92; образеч
просвета из
плоскопараллельньD(
концевьD( мер длины
кJIасса точности 2 по
ГоСТ 9038-90 и
плоской стеклянной
пластины ПИ-60 кJIасса
тощIости 2 по ТУ 3-
з.212з-88

Да Да

Определение рвмера
сдвинугьгх до
соприкосновения
губок и откJIонениII
от параJIлельности
образующих
измерительньD(
поверхностей ryбок
дJUI внугренних
измерений у
штангенциркулей
ТИПОВ II И III

4.6 Микрометры гладкие
типа МК 25 и МК 50
кJIасса точности 2 по
гост 6507-90

Да Ща

Определение усилия
перемещения рtlil,rки
по штанге
штангенциркуля

4.7 I_{иферблатные весы с
ценойделения5гпо
ГОСТ Р 53228-2008;
гири по ГОСТ 7З28-
200l

.Ща Нет
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должение таблицы 1

наименование
операции

Пункт
методики

Средства поверки и их
характеристики.

обязательность
операIIии повеDки пDи

вьшуске из
производст

ваи
ремонта

экспJryата_

ции и
хранении

Определение
откJIонения от
параJIлельности
измерительных
поверхностей ryбок
дJIя внутренних
измерений у
штангенциркулей
типа I и определение

расстояния между
ними

4.8 Микрометр типа МК 25
кJIасса точности 2 по
ГОСТ 6507-90;
плоскопараллельнzUI
концевzul мера длины 10
мм кJIасса точности 3 по
гост 9038 -90

.Ща Да

Определение
абсо.lпотной
погрешности
штангенциркулей
типа I при измерении
глубины

4.9 Плоскопараллельные
концевые меры длины
20 мм кJIасса точности 3
по ГОСТ 9038-90; плита
поверочнtu кJIасса
точности | 250 х250 мм
по ГоСТ 10905-86

!а Да

Определение
абсолютной
погрешности
штангенциркуля

4.10 ПлоскопараJIлельные
концевые меры длины
кJIасса точности 3 по
ГОСТ 9038-90;
микрометрический
нугромер по ГОСТ 10-
88

Да ,Ща

Примечание: допускается применять другие, вновь разработанные или
нalходящиеся в применении средства поверки, удовлетворяющие по тоtIIIости
требованиям настоящеЙ методики и прошедшие поверку в органах метрологической
службы.
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2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки штаЕгенциркулей должны соб.тподаться следующие
требования:

- при подготовке к проведению поверки должны бьrгь соблюдены требования
ПОЖаРНОЙ беЗОПаСНОСти при работе с легковосплЕlп,tеЕяющимися жидкостями, к
которым относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хрzlнят в метtlллической посуде, плотно закрытой металлической
крышкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой дJIя промывки;
- промывку проводят в резиновьD( технических перчаткЕlх типа II по ГоСт 20010-93.

3. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКЛ К НЕЙ 
,

3.1 При проведеЕии поверки температура воздуха в помещении должна быть
(20 + 5) "с.

з.2 относительная влtDкность воздуха должна быть не более 80 % при
температуре +25ОС.

3.3 Перед проведением поверки штaнгенциркули и средства поверки,
используемые при поверке, должны бьrгь приведены в рабочее состояние в
соответствии с эксплуатационными докр(ентами и вьцержtlны в течение трех часов
на рабочем месте.

Измерительные поверхности штангенциркулей и средств, используемьD( при
пОВерке, Должны быть промьrгы салфеткоЙ, смоченноЙ авиационньшr бензином по
ГОСТ l0l2-7 или нефтяным растворителем С2 80ll20 по ТУ 38.401-67_108-92 и
протерты чистой хлопчатобрлажной ткzlнью.

3.4 Штангенциркули перед поверкой должны быть размtгничены.

4. провЕдЕниЕ повЕрки
4.1 Внешний осмотр
Комплектация штангенциркуJIя должна соответствовать соответствующему рtцlделу

паспорта.

При внешнем осмотре должно быть установлено:
- нzlличие товарного знака предприятия-изготовитеJUI, порядкового номера и

условньD( обозначений года вьшуска;
- качество выполнения оцифровки и штрихов шкttл штанги, нониуса и круговой

шкале отсчётного устройства;
- работоспособность цифрового отсчётного устройства;
- нtцичие микрометической подачи рalмки штангенциркулей типов II и III;
- отсугствие на наружньIх поверхностях штангенциркулей следов коррозии и

других дефектов, влияющих на их эксплуатационные качества и препятствующие
отсчету показаний.

Не допускается:
- перекос крiш нониуса к штрихtlп{ шкЕtлы штанги, препятствующий отсчsту

показаний;
- у штангенциркулей ШЦК перекрытие концом стрелки коротких штрихов
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круговой более чем на 0,8 их длины;
- расстояние между концом стрелки и циферблатом не должно превышать 0,7 мм

для шкttлы сценой деления не более 0,05 мм и 1,0 мм с ценой делеЕия 0,1 мм.

4.2 Опробование
При опробоваIIии проверяют:
- плавность перемещения рzlпdки по штанге;
- отсутствИе перемеЩения рап{Ки по штzlнГе поД действием собственной массы;
- возможЕость зtDкима рutп,lки в любом положении в пределах диtшазона измерения;
- значеЕие мертвого хода микрометрической пары, которое не должно превышать

1/3 оборота;
- нtlхождение рtlп{ки с нониусом и рамки с микроподачей по всей их длине на

штанге при измерении размеров, ptlBнbIx верхнему пределу диапазона измерения;
- оТсутствие продольньж царапин на шкале штанги при перемещении по ней рап{ки;- Возможность совмещения стрелки с нулевым делением круговой шкtlлы дjul

штангенциркулей ШЦК.
,Щля штангенциркулей с цифровым отсчетным устройством проверяют:
- КачеСТВо инДикации цифрового отсчетного устроЙства - индикация должна быть

четкой, не иметь разрывов и быть равномерно заполненной;
- ОТСУгСтВие на ЖК экране штангенциркуля дефектов, препятствующих или

искакtlющих отсчеты показаний.
Работоспособность кнопок упрzвления и цифрового отсчетного устройства

проверяют в соответствии с укtвЕlниями, изложенными в руководстве по эксIшуатации
на штангенциркуль.

4.3 Определение шероховатости измерительных поверхностей
штангенциркулей.

Шероховатость измерительньD( поверхностей штaнгенциркулей опредеJuIют
визуЕIльно сравнением с образцами шероховатости поверхности. Параrr,rетр
шероховатости Rс плоских и цилиндрических измерительньIх повершIостей не должен
превышать 0,32 мкм, измерительньD( поверхностей кромочньD( ryбок и плоских
вспомогательньIх измерительньD( поверхностей - 0,63 мкм.

4.4 Определение отклонения от плоскостности и прямолинейности
измерительных поверхностей губок.

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD( поверхностей
губок и торца штЕlнги глубиномера определяют лекЕIльной линейкой.

Ребро лекальной линейки устанавливilют на торец штанги и измерительную
поверхность ryбок параллельно дIинному ребру.

Значение просвета опредеJIяют визуально - срtlвнением с кобразцом просветa>)

фисунок 1).
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',|,:;:;T;|_i:;il;:;irlп
l - лекальная линейка; 2 - п.поскопарaлJulельн:rя концеваJI мера дIины;
3 - плоская стекJIянншI пластина типа ПИ; А и Б - значения просвета.

Рисунок 1

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD( поверхностей
ryбок не должно превышать 0,01 мм на l00 мм длины большей стороны измерительной
поверхности.

При этом допускаемые откJIонения плоскостности и прямолинейности

измерительной

измерительной

измерительньIх поверхностей должны быть не более:
- 0,004 мм - для штангенциркулей с дlиной большей стороны

поверхности менее 40 мм;
- 0,007 мм - дJIя штангенциркулей с длиной большей стороны

поверхЕости не более 70 мм.
,Щопуск прямолинейности торца шт{lнги у штангенциркулей типа I не должен

превышать 0,01 мм.
По краям плоских измерительньD( поверхностей в зоне шириной не более 0,2 мм

допускilются зЕlвtlлы.
Примечание. Требования к плоскостности относят только к поверхности шириной

более 4 мм.
,,Щля штангенциркулей, вьшускаемьIх из ремонта и находящихся в эксплуатации,

допускrlются зЕlвtlлы на расстоянии 0,5 мм от краев измерительной поверхности.

4.5 Определение отклонения
измерительных поверхностей губок

Отклонение от параллельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок для
наружньж измерений штaнгенциркулей с верхним пределом диапчвона измерений до
400 мм опредеJIяется по просвету Melrцy измерительными поверхностями при
сдвинутьIх губках кaж при затянугом, т€к и при незатянугом зarкиме рамки.

При этом значение просвета не должно превышать 0,008 мм.
Значение просвета опредеJIяют визуzrльно сравнением с образцом просвета

фисунок 1).

В штангенциркуJIях, имеющих устройство тонкой подачи рtlмки (микроподачу),
подвижную губку перемещают при её помощи.

Отклонение от параJIлельности плоских измерительньrх поверхностей ryбок
штангенциркулей с верхним пределом диiшазона измерений свыше 400 мм опредеJIяют
при помощи концевьIх мер длины при трех положениях подвижной ryбки, близких к

от параллельности плоских
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пределам диtlпuu}она измерений и середине диапчцlона измереЕий штангенциркуJIя и в
двух сечениях по длине губок фисунок 2).

1 - ryбки штангенциркуля;2 - концеваrI мера дIины

Рисунок 2

За отклонение от параJIлельности плоских измерительньIх поверхностей ryбок
принимают наибольшую разность измеренньгх расстояний при каждом положении
подвижной ryбки.

Отклонение от парurллельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок для
Еаружньж измерений не должно превышать 0,02 мм на 100 мм длины ryбок.

,ЩЛя штангенциркулей, выпускаемьD( из ремонта и нЕlходящихся в эксплуатации,
допускается зtlп{енять определение откJIонения от параллельности определением
абсоrпотноЙ погрешности штtlнгенциркуJIя в соответствии с пунктом 4.10 при двух
ПОЛОЖениях концевоЙ меры длины в двух сечеЕиях по дIине ryбок, как yк&}tlнo на
рисукке 2.

4.6 определение размера сдвинутых до соприкосновения губок и
отклонеЕия от параллельности образующих измерительных поверхностей
губок для внутренних измерений у штангенциркулей типов II и III.

Размер сдвинутьD( до соприкосновениrI ryбок и откJIонение от параJIлельности
образующих измерительньIх поверхностей губок для внугренних измерений
опредеJuIют микрометром гладким при зtDкатом стопорном винте рап.rки. При
определении размера по цилиндрическим измерительным поверхностяr,r ryбок боковые
поверхности уст€lнЕlвливЕlют в одной плоскости и нzlходят наибольший размер.

.Щопускается смещение линии наибольшего размера от оси симметрии ryбок при
повороте микрометра гладкого относительно оси штанги на угол не более 15О.

Размер сдвинугьгх до соприкосновения губок штангенциркулей, выпускаемьD( из
производства, указанный в маркировке, может вырtDкаться целым числом
миJшиметров, а также числом, кратным 0,01 миллиметра.

Отклонение размера, сдвинугьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими
измерительными поверхностями, и их откJIонение от параJIлельности не должны
превышать значений, укalзЕlIIньD( в таблице 2.

У штангенциркулей, вьшускаемьrх из ремонта и находяцрlхся в экспJryатации,
р{вмер сдвинутьIх до соприкосновения ryбок должен быть не менее:

- 7 мм - NIя штангенциркулей с пределом измерения ло 400 мм;
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- 10 мм - для штангенциркулей с пределом измерения более 400 мм.
Размер, указанньй в маркировке, может быть равен целому тIислу десятьD(

миJшиметра.

Таблица 2

долей

Отклонение размера, сдвинугьтх до
соприкосновения ryбок. мм

Отклонение от парzIJIлельности, мм

при значении отсчета
по нониусу, мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетЕого

усmойства. мм

при значении
отсчета по нониусу,

мм

с шtгом
дискретности

цифрового
отсчетного

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

+ 0,01 * 0,02 + 0,03 * 0,01 0,0l 0,02 0,03 0,01

При определении откJIонения от парzrллельности образующих измерительньIх
поВерхностеЙ губок размер сдвинутьж до соприкосновения ryбок измеряют в дву:< или
ТРех Сечениях по дJIине ryбок. Разность между отсчетами равна откJIонению от
параJIлельности и не должна превышать значений, укtr}анньrх в табrпrце 2

4.7 Определение усилия перемещения рамки по штаЕге
штангенциркуля.

Усилие перемещения рtlп,fки по штtlЕге опредеJuIют при помощи весов. Штангу
штангенциркуля упир€lют в чаrпку весов. При перемещении рамки по IптаЕге снимают
покtвание по шкапе весов. За значение усилия перемещениrI принимшот наибольшее
значение рtвности показаний весов и массы штангенциркуля.

Определение усилия перемещения рап,rки по штalнге штангенциркулей типа I
осуществJuIют при помощи гирь и подвески (справочное приложение l) при
вертикальном положении штангенциркуJIя. Штангенциркуль устанавливают на верхний
предел диапазоЕа измерений. Подвеску крепят к штанге штангенциркуля и нагружают
гирями, вес KoTopbD( равен нормируемому измерительному усилию перемещения за
выtIетом веса штzlнги 1Н (справочное приложение 2). Перемещение штаIIги
относительно рilп4ки под действием приложенной нагрузки должно происходить на
полном диtшtвоне измерений штангенциркуля.

усилие перемещения раI\,Iки по штанге не должно превышать значений, указанных
в таблице 3.

Таблица 3.

Верхний предел диЕшазона измерений
штангенциркуJtя, мм, не более

Усилие перемещения рtlмки, Н, не
более

250 15

500 20
3000 30
4000 35
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4.8 Определение отклонения от параллельности измерительных
поверхностей губок для внутренних измерений штангенциркулей типа I и
определение расстояния между ними.

отклонение от параJIлельности измерительньD( поверхностей ryбок дJUI внугренних
измерений и расстояние междУ ними опредеJUIют гладким микрометром при затянугом
зажиме рамки.

Штшrгенциркуль устtшIzlвливtlют на puвMep 10 мм по концевой мере длины 10 мм.
Микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхностями губок в

двух или трех сечениях по длине губок.
Разность расстояний равна откJIонению от парЕUшельности измерительньD(

поверхностей и не должна превышать значений, указанньIх в таблице 4.
РасстоянИе междУ измерительными поверхностями ryбок дJIя внуцренних

измерений не должно ПРевьтrrrать значений, укЕванньD( в таблице 4.
Таблица 4

,Щля штангенциркулей, выпускаемьrх из ремонта и находящихся в экспJryат&ции,
откJIонение от параллельности измерительньIх поверхностей ryбок дJUI внуцренних
измерений не должно превышать 0,04 мм.

4.9 Определение абсолютной погрешности штаЕгенциркулей типа I
при измерении глубины.

Абсоrпотную погрешность Iптtlнгенциркулей при измерении глубины
контролируют по концевым мерап,r длины 20 мм. .Щве концевые меры устанавливtlют на
плоскую стекJuIнную пластину или поверочную плиту. Торец штаЕги прижимают к
измерительным поверхностям концевьIх мер. Линейку глубиномера перемещilют до
соприкосновения с ппоскостью плиты или пластины и производят отсчет.

Абсолютнtш погрешность штангенциркулей при измерении глубиЕы не должна
превышатъ значений, yкtulaнHbD( в таблице 5.

Расстояние между измерительными
поверхностями ryбок, мм

Отклонение от парЕrллельности
измерительньD( поверхностей ryбок, мм

при значении отсчета
по нониусу, мм

с ценой деления
круговой шкaлы

и шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства. мм

при значении
отсчета по Еониусу,

мм

с ценой деления
круговой шкалы

и шtгом
дискретности
-цифрового
отсчетного

устройства- мм
0,02 0,05 0,01 0,02 0,05 0,0I

10+0,02 10*0,04 10+0,02 0,01 0,02 0,01
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Таблица 5.

Пределы допускаемой абсолютной погрешности штангенциркулей при
измерении глубины. мм

при зЕачении отсчета
по нониусу, мм

с ценой деления
круговой шкалы,

мм

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм
0,02 0,05 0,01 0.01

* 0,02 * 0,05 * 0,02 * 0.03

4.10 Определение абсолютной погрешности штангенциркуля
Абсолютную погрешность штангенциркулей опредеJuIют по концевым мерап,r

длины. Блок концевьIх мер дIины помещilют между измерительными поверхностями
ryбок штангенциркуля. Усилие сдвигания ryбок должно обеспечивать нормальное
скольжеЕие измеритеJIьньD( поверхностей ryбок по измерительЕым поверхностям
коIIцевьD( мер длины при отпущенном стопорном винте рtl},{ки. .Щлинное ребро
измерительноЙ поверхности ryбки должно бьrгь перпендикуJIярно к длинному ребру
концевой меры дIины и находиться в середине измерительной поверхности.

В одной из контроJIируемьж точек абсолютную погрешность контролируют при
ззDкатом стопорном винте рамки, при этом должно сохрtlняться нормальное скольжение
измерительньIх поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер.

Абсоrпотную погрешность штангенциркулей со значением отсчета по нониусу 0,02
мм и 0,05 мм опредеJIяют в шести точкtlх, равномерно расположенньD( по всей длине
штанги. Штангенциркулей со значеЕием отсчета по нониусу 0,1 мм - в трёх ToTIKtlx.

Абсолютную погрешность штангенциркулей с цифровьп,r отсчетным устройством и
штангенциркулей с отсчетом по круговой шкttле опредеJuIют в шести TotIKEtx,

ptlBнoMepEo расположенньD( по дIине штЕlнги.
Абсоrпотнм погрешность измерений при помощи разметочньж ryбок, NIя

штtlнгенциркулей типа II, опредеJIяется в трёх точкzж.
У штангенциркулей, вьшускаемьD( из ремонта и нurходящихся в эксплуатации,

абсолютную погрешность контоJIируют в трех тоIк€tх, pzlBнoмepнo расположенньD( по
длине штанги и нониуса.

Несовпадение штрихов рtlвно погрешности штангенциркуJuI в поверяемой точке.
Абсолпотную погрешность штzlнгенциркулей, вьшускаемьтх из ремонта и

Еalходяцц.жся в экспJryатации, на rIacTKe шкЕIлы свыше 500 мм допускается определять
микрометрическими нутромерzlп,lи по ГОСТ 1 0-88.

ОдновременЕо проверяют нулевую установку штангенциркулей с отсчетом по
нониусу.

Для штангенциркулей с нерегулируемым нониусом, при сдвинугьIх до
соприкосновеIIия ryбках Nп наружньtх измерений, смещение штриха нониуса
допускается в плюсовую сторону. Смещение Еулевого штриха опредеJIяют при помощи
концевой меры длины, которую помещaют между измерительными поверхностями

ryбок. Размеры мер должны быть:
- 1,01 мм - дJuI штангенциркулей с отсчетом по нониусу 0,02 мм. При этом

покtlзание штангенциркуля должно бьrгь не более 1,02 мм;
- 1,02 мм - дJIя штангенциркулей с отсчетом по Еониусу 0,05 мм. При этом

показание штtlнгенциркуля должно бьrгь не более 1,05 мм;
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Абсолютная погрешность штангенциркулей не должна превышать пределов
допускаемой абсоrпотной погрешности, укшанньIх в табrпаце 6.

Таблица 6.

5 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЪТАТОВ ПОВЕРКИ
При положительньD( резупьтатах поверки вылается свидетельство о поверке с

укuванием типа средства измерений, заводского номера, сведениJI о владельце средства
измерений, даты и имени поверитеJuI.

При отрицательньD( результатах поверки вьцается извещение о непригодности к
применению средства измерений с ук:вzutием причин.

Измеряемая длина, мм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
штангенциркулей, мм

при значении отсчета по
нониусу, мм

с ценой
деления
круговой

шкiUIы, мм

с шагом
дискретности

. цифрового
отсчетного

устройства. мм
0,02 0.05 0.1 0,01 0.01

От 0 до 100 вкл. + 0,02
* 0,05 + 0,05

* 0,02
* 0,03св. 100 до 200 вкл. * 0,03 + 0,03

св. 200 до 300 вкл. + 0.04 t 0,04
+ 0,04св. 300 до 400 вкл. * 0,05 * 0,07

* 0,10
св. 400 до 600 вкл. * 0,06

t 0,10
* 0.05

св. 600 до 800 вкл.
+ 0,07

* 0.0б
св. 800 до 1000 вкл. * 0.07
св. 1000 ло l 100 вкл.

* 0,08

+ 0,15

* 0,15

+ 0,10
св. 1100 до 1200 вкл. + 0.1б
св. 1200 до 1300 вкл. * 0,09

* 0.17
св. 1300 до 1400 вкл. * 0.18
св. 1400 до 1500 вкл. * 0.10 + 0.19
св. 1500 до 2000 вкл. + 0.15 + 0.20 + 0.20 * 0,15
св. 2000 до 3000 вкл. + 0.25 * 0,30 * 0,35 + 0,25
св. 3000 до 4000 * 0,35
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Приложение 1

(справочное)

Rr,5
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Приложение 2
(справочное)

-a

=-a

1 - штангенциркуль; 2 - подвеска; 3 - гиря

АО кРусская Инструментальная Компания>> Система менеджмента качества

МП. РИК 001-2015 Штангенцирцули (РИЮ)
Методика поверки

Рег. Ns
Лист
Листов

l4
l4

Изм. Лист М докчм. Подпись Дата Изм. Лист Ns докум. Подпись Дата


