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Государственная система обеспечения единства измерений
Штангенциркули Holex серии 41

Методика поверки.

!ата введения - к

Настоящая методика распространяется Еа штаЕгеЕциркули Holex СеРии 41 (ДаЛее -

штангеЕциркули) производства компаЕии Hoffrnann GmЬН Qualitёtswerkzeuge, ГеРМаНИЯ, И

устанавливает объем и последовательность операций первичной и периодических поверок,

Интервал мехду поверками - один год.

1 Норматцвные ссылкш

В настоящей методике использоваJIись ссылки на следующие докуN{енты:
Приказ Минпромторга России от 02.07.20l5 Ns 1 81 5 <Об утверждении Порядка проведения поверки

средств измерений, требования к знаку поверки и содержаIiию свидетельства о поверке> (в

редакции Приказа Минпромторга России от 28 декабря 2018 года N9 5329).

2019 г.

Проволо.тки и ролики. Технические условия.
Наборы принадлежностей к плоскопараллельным концевым мерам

длины. Технические условия.
Микрометры. Технические условия.
Линейки поверочные. Технические условия.
Плиты поверочные и разметочные. Технические условия.
ГСИ. Госу.чарственн!ц поверочнаrI схема дJuI средств измерений длиItы
в ди.шцrоне от 1 ,10-9 до 50 м и длин воJш в диЕtпitзоне от 0,2 до 50 мкм.

гост 2475-88
гост 4119_76

гост б507-90
гост 8026_92
гост 10905_86
гост р 8.76з_20l l

Примечание - При использоваЕии настоящей методики целесообразно проверить ДеЙствие
ссьшочных док}ъ{еЕтов. Если ссылочный документ зtlменеЕ (изменен), то при пользовании

настоящей методикой следует руководствоваться замененным (измененньrм) документом. Если
ссьulочный докуN{ент отменен без замены, то ра:}дел, в котором дчша ссылка Еа него, применrIется в

части, не затр{lгивчlющей эту ссьtгtку.

2 Операции и средства поверки

2.1, При проведении поверки должны быть вьтполнены операции, указ шые в таблИЦе l.

Таблица l - Операчии поверки

Наименование операции
Номер пyIrKTa

методики

Внешний осмотр 6.1

Опробование 6.2

Определение дJIины Bbr.,reTa ryбок 6.з

Определение расстояния от верхней кромки краrт нониуса до повсрхности
шк:lJIы штанги

6.4

Определение отклоЕения от плоскостности и прямолинсйности
измерительньIх поверхностей ryбок и торца

6.5

Определение от пар€шлельности плоских измерительньD( поверхностеи
гчбок для измерений наружньтх размеров

6.6

Определение откJIоЕения от параллельности образующих измерительцьD(
поверхuостей и отклонения размера сдвинутьrх до соприкосновения ryбок
цJ.uI измерений внутренших рЕвмеров с цилиЕдрическими поверхностями от
номинаJьного зцачения

6.7
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должение

Наименование операции
Номер пункта

методики
Определение откJIонения от парiшлельности измерительньD( поверхностей

ryбок для измерекий внутреЕних р€вмеров и определение расстояния между
ними

6.8

Определение абсоrпотцой rrогрешности штангеЕциркулей при измерении
глубины

6.9

Определение абсошотной погрешности измерений шт€tнгенциркуJuI при
измеDении дIIиЕы

6.10

2.2 При провед€нии поверки должЕы пршмеЕяться средства поверки, указанные В

таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

Номер пункта
методики

Наименование эт€lлоЕного средства измерений иJIи вспомогательцого средства
поверки, номер документа, регл{л}.f ентирующего технические требования к

средству, его метрологические характеристикц

5
Iермогигрометр электронный, диапазоп измерений: температ}ра воздуха от +10 до
+30 ос. А-+1 оС: относительЕtul вла}кность воздуха от l5 до 90 %, 

^:+3 
%

6.з Линейка измеритедьнЕц метtuIJIическая (0-500) мм, Д:*0,2 мм
6.4 щуп номинальной толщиной 0,3 мм, Госреестр ЛЬ 369-89

б.5

Линейка поверочнаrI лекальнtLя, КТ l по ГОСТ 8026;
Меры длины коЕцевые плоскопарitллельные 4-го разряда по ГОСТ Р 8.7б3;

Плоскм cTeKJuIItEmI Irластина нижняя ПИб0, отклонение рабочей поверхности от
плоскостttости пе более 0,09 мкм.

6.6

Меры длишы концевые плоскопараJIлельные 4-го разряда по ГОСТ Р 8.763;
Набор принадлежностей к плоскопар€Uшельным коЕцевым MepElI\{ длиЕы цо
ГОСТ 4119;
Плоская стекJIянная пластина нижЕяя ПИ60, отклонение рабочей поверхности от
плоскостности не более 0,09 мкм.

6.7 Микрометр типа МК, диапЕвон измерений (0-25) мм, КТ 2 по ГОСТ 6507

6.8
Меры длины концевые плоскопараллельные 4-го разряда по ГОСТ Р 8.76З;

Микрометр типа МК, диЕlп€вон измерений (0-25) мм, КТ 2 по ГОСТ 6507

6.9
Меры длины концевые плоскопар.lллельные 4-го разряда по ГОСТ Р 8.763;

Плита поверочная КТ 2 по ГОСТ 10905

6.10 Меры длины концевые плоскопараплельЕые 4-го разрq,лLцsJаqI J_qJФ

2.З ,Щопускается применение средств поверки, отличtlющихся от приведенЕьIх в таблице 2,

но обеспечивающих определецие метрологи!Iеских характеристик микрометров с требУемОй

точностью.
2.4 Эта.гrоны, применяемые для поверки, должны бьrгь атгестованы и иметь деЙств}'ющие

свидетельства об атгестации, средства измерений - повсрены и иметъ действующие свидетеJьства

о поверке.

3 Требования к квалификации поверителей

3.1 К проведению поверки допускаются лица, имеющие образование не ниже среДrего
технического, ознЕlкомившиеся с экспJryатационной докрrеЕтацией на штангенциркули и средства

поверкц, работшопше в метрологической службе шредприятия, ulккредитованной на право поверки

средств измереrrий геометрических величин.
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4 Требования безопасности

4.'!, При подготовке к проведению поверки следует соблюдать правила пожарЕой
безопасности, уст€tновленЕые для работы с легковосплЕlмеЕяющимися жидкостями, к которым
относится нефрас, используемьй для промывки.

4.2 При проведении поверки должны бьrгь соблюдены требования безопасности,

укaвЕlнItые в эксплуатационной доку!{ентациц.

5 Условия поверки и подrотовка к ней

5.1 При провелении поверки долкны быть соблюдены следующие условLIJI:

5.1.1 Температура воздуха в помецении, в котором проводят поверку, должна быть
(20*5) ос.

5.|.2 ОтносительнаrI влaDкность воздуха должна бьrгь не более 80 %.

5.2 Перед провелением поверки шт€rнгенциркули долхны быть очищены от см€вки ткаЕью,
смоченной в нефрасе, тщательЕо протерты мягкой салфеткой и вьцержаны в помещении, где
проводят поверку, не менее 2 часов, а Iптангенциркули 4l 5195 l500, 41 5l95 2000 и 41 5195 З000 -
не менее 4 часов.

5.3 Штангенциркуль должен быть размагничен (проверяют с помощью деталей из
низко}.глеродцстой стали массой не более 0,1 г).

6 Проведение поверки

6.1 Внешний осмотр

6.1.1 При внешнем осмотре проверяют внешний вид штангенциркуJuI, маркировку ц
комплектность.

6.|,2 На каждом штангенциркуле должны быть нанесены: зЕачение отсчета по ноЕиусу,
заводской номер и товарный знЕlк предприятия - изготовителя.

б,1.3 ,.Щолжны отсугствовать механические повреждения (зазубрины, вмятиЕы и т.д.),
следы коррозии на измерительных и других наружцых повsрхностях деталей штангенциркуля,
влияющие на эксплуатационшые качества и препятствующие отсчету показапий.

6.1,4 Визуально оцеIIить качество обработки измерительньD( поверхностей ryбок: доJDкны
отсутствовать следы рехq/щего инструмеIIта.

6.1.5 ,Щолжны быть: зажимное устройство дJuI зажима рамки и устройство тонкой

установки рамки (лля штангеЕциркулей 41 5l70,41 5195 1500,41 5195 2000,41 5195 З000).

6.1.6 Штрихи шкал дол)lGIы быть ровными, четкими, равномерными по толщине.

6.1,7 Разность ширины штрихов шкал штанм и Еониуса не должна превышатъ половины
цены деления нониуса.

6.1.8 Комплектцость штангенциркуля должна соответствовать ук€вaшной в руководстве по
эксплуатацци.

6.2 Опробованпе

6,2.1 При опробоваЕии должно быть установлено след},ющее:

- tIеремещение рtlмки и устройства для тонкой настройки должны проходить плавно,
без заеданий, рывков и закJIиниваЕия по штЕlнге от руки;
- рамка }ie доJDкна перемещаться по штtlнге под действием собственного веса при
вертика,,Iьяом положеции штангеЕциркулJI;
- зtlжимной винт должен обеспечивать фиксацию рамки в JIюбом положении в пределах
диапазона измерений;

- н€lхождеЕие рамки с ноЕиусом и устройства для тонкой настройки рtlN{кц по всей их
длиЕе на штанге при измерении размсров, равных верхЕему пределу измереr*rй;
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- при сдвигании губок штаЕгенциркулей до их соприкосновения смещеЕие нулевого
штриха lroEиyca допускается ToJIьKo в сторону увеличеЕия размера.

6.З Определепие длины вылета ryбок

6.3.1 ,Щлину вьшета губок опредеJuIют при помощи мета.,члическоЙ измеритеJIьноЙ линеЙки.

6.З.2 ,Щлина вылета губок штангенциркулей должна соответствовать значеНиям,
приведенньш в таблице 3.

6.4 Определение расстояния от верхней кромкп края ноншуса до поверхности
шкалы штанги

6.4.1 Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги
определяютприпервичнойповеркещупомдJuIштангенциркулей41 0405,41 5184,41 5l88,4l 5195.

6.4.2 Щуп с номинальной толщиной равной допускаемому расстоянию от верхнеЙ кроМки

KpEuI нониуса до поверхности шкЕtлы штанги, указанному в таблице 4, укладывают Еа штанry ряДом
с нониусом. Край скоса нониуса не должен быть выше плоскости щупа.

Таблица 3 -.Щлины вылета губок штангенциркулей

Модификация

.Щлина вылета губок для измерений, мм, Ее меЕее Размер сдвинутьж до
соприкосновения губок

для измерений
вн}тренних р€вмеров с

цилиндрическими
измеритеJьцыми

поверхностями, мм, Ее
меЕее

наружньтх

р€вмеров

внутренЕих

рtlзмеров

внутренних рЕu}меров
с цилиндриЕIескими

измерительными
поверхностями

4,| 0405 150 40
16

41 0б40150 40
41 5170 300
41 5170 500

90
l50

l0 10
20

41 5184 200
4l 5184 300

60
90

l0 10

41 5188 500
41 5188 1000

300 l8 20

4l 5195 з00
4l 5l95 500
4l 5l95 800

41 5195 1000
4l 5195 1500
41 5l95 2000
41 5l95 з000

90
l50
200
200
200
200
200

l0

10

20
20
20
30
30
50

Таблица 4 -.Щопускаемые значеЕия расстояний от верхней кромки краJI ноЕиуса до поверхности
шкtlлы штанги

Наименование характеристики Значение

Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхЕости
шкалы штанги (для штангенuиркулей 41 0405,41 5184,41 5188,
41 5195) мм, не более, при диапЕвоне измерений длины:

- до 500 мм вкJIюч.
- св. 500 до 1000 мм вкJIюч.
- св. 1000 до 3000 мм вкJIюч.

0,3
0,6
0,7
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6.5 Определение отклопепия от плоскостности и прямолишеЙrrости цзмерительшьш

поверхностей губок и торца штаrrгенциркулей

6.5.1 Отклонение от плоскостности и прямоrптнейности измерительньD( поверхностей
губок и торца опредеJIяют с помощью лекальной линейки.

6.5.2 Отклонение от плоскостЕости и прямолинейности измерительноЙ поверхности торца
опредеJlяют только для штангецциркулей 41 0405 и 41 0640.

6.5.З Ребро лекальной линейки устанавливtlют на торец штаЕги и измерительную
поверхность ryбок параллельно длинному ребру. Значепие просвета определяют визуЕIльно -
сравнением его с образцом просвета из мер длины концевьD( Iшоскопараллельньгх кtж показано на

рисунке 1. Причем меры для образца просвета подбирают таким образом, rrтобы воспроизводимьй
просвет, А, соответствовал допускаемому отклонению от плоскостности и прш,rолинейности.

1 - лека.пьная линейка, 2 - плоская стекляннаrI пластина, З, 4, 5 - меры длины концевые
плоскопар&.lлельцые; А - значение просвета.

Рисунок l - Образеч дJuI определения значения просвета.

6.5.4 Отклонение от плоскостцости ц прямолинейности измеритедьЕьD( поверхлtостей

ryбок и торца Ее должно превышать 0,01 мм на 100 мм дIиЕы большей стороЕы измерительной
поверхности.

б.6 Определение отклонения от парllJIлельности плоских измерительных
поверхЕостей ryбок для измерений наружных размеров

6.6.1 Отклонение от пара.,lIлельности плоских измерительньD( поверхностей губок для
измерения наружньrх размеров опредеJUIют при помощи мер длиЕы концевьD( плоскопараллелЬньD(
и радиусньш боковиков (номиншьньй размер 5 мм) с державк€lми при трех положеЕия подвижной
губки, близкrа< к пределЕtм измерений и середине диiшЕlзоЕа измереЕия штангенциркуJlя.

6.6.2 За отклонение от парuIлельности плоских измерительньж поверхностей губок
принимают наибольшую рЕвность измеренньIх расстояяий при двух положеЕиях мер длиЕы с
радиусными боковиками (рисlтrок 2) при каждом положеЕии подвижной губки.

А - меры дпиЕы концевые плоскопараJIлельные, Б - радиусные боковики.
Рисунок 2 - Положения мер длины концевьIх цлоскопарашIельньIх с радиусными боковиками
при определеЕии отклонениlI от параллельности плоск}tх измерительЕьD( пов9рхностеЙ губок

дJIя измерении ЕаружIrьD( рЕвмеров.
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6,6.З .Щопускается опредеJIять откJIонение от trараллельЕости Ilлоских измеритеJIьtlьш

поверхностей губок при помощи мер длиЕы концевьгх и ролика аналогиlшо пункту 6.6.1 .

6.6.4 .Щля штангенциркулей с пределом измерения до 400 мм при перви.тной поВерке

допускается опредеJlять откJIонение от параллельности губок по просвету между и3мерительными
поверхностями при сдвинугьгх ryбках как при незатянугом, так и при затянугом зажиме раNIки.

6.6.5 ,Щля rп,гангецциркулей с пределом измерения свыше 400 мм откJIонение оТ

11арtцлельцости плоскшх цзмерительньD( поверхностей губок следует проводить без пршленения

боковиков tlн€tлогшlно пункту 6.6.1 .

6.6.6 При периодической поверке допускается заменять определение откJIонения от

паралдеJIьности определением погрешности IцтаtlгенциркуJIя по пункту 6.10 при двух положеЕияХ
меры длины концевой пдоскопарiulлельной фисlтtок 2).

6.6.'7 Отклонение от парЕuIлельности плоских измерительньD( поверхЕостеЙ ryбок для
ЕаружЕьтх измерений Ее должно превышать 0,02 мм на l00 мм длиЕы плоских измерительньD(
поверхностей губок.

6.7 Определение отIсlrонения от параллельЕости образующих и3мерительных
поверхпостей и отк.llонения размера сдвпIrутьш до сопрпкосновения ryбок для пзмерепий
вrrутреннцх размеров с цилиндрическими поверхностямц от номипаJIьного значепЦя

6.'7.1 Размер сдвинутьгх до соприкосновениlI ryбок и откJIонение от парЕrллельности

образl,rощих измерительньж поверхностей губок для измерений вн}"тренних разМероВ
штангенциркулей 41 5l84, 41 5170, 4l 5l95, 41 5l88 определlIют микрометром при

зафиксированном з€Dкимном винте рамки.

6.'7.2 При определении р€вмера rrо циJIиндрическим измерительным поверхностям ryбок
боковые поверхности уст€lнllвливzlют в одной плоскости и находят наибольший размер.

6.7.З Отклонение размера сдвиIlуrьD( до соприкосIIовения губок длJI измерений внугренних

размеров с цилиндрическими измеритеJьными поверхцостями от номинilльЕого значения должно
бьпь в ди{ш€lзоне от 0,00 до 0,03 мм - при первичной поверке и *0,03 - при периодическое поВерке.

6.7.4 При опрелелении отклоцения от пар{uшельности образуощих измерительньD(
поверхностей губок размер сдвинутьD( до соприкосновения губок измерrIют в дВУх или трех
сеченил( по длиЕе губок. Разность между отсчет€lми равна откJIонению от парадлеJьIIости и не

должна превышать 0,01 мм,

б.8 Определение отклонения от параллельпости измеритепьных поверхностеЙ
губок для измерений внутренних размеров и определение расстояция меж.ц/ ними

6.8.1 Отклонение от параллельности измерительньгх uоверхностей ryбок для измерений

внуц)еЕних р€вмеров штаЕгеtlциркулей 41 0640, 41 0405 и расстояние между ними опредеJIяюТ с
помощью меры длиЕы концевой плоскопараллельной и микрометра.

6.8.2 Губками дJш царужных измерений з€Dкимают меру длины концевую и фиксиРУЮТ
зажимной вишт. Микрометром измеряют расстояние между измерительньlми поверхностяuи гУбок

дJuI измерений внутренних размеров в двух или трех сечению( по длине ryбок.

6.8.З Разность расстояний равна отклоЕению от пар€uшельности иЗмерительных
поверхностей и не должна превышать 0,04 мм.

6.8.4 Отклонение расстояния между измерительными поверхностями губок для измерениЙ

внутренних рЕвмеров от значен}L[ меры должно бьпь в диапtвоце от 0 до 0,05 мм - при первичной
поверке и +0,05 мм - при периодической поверке.
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6.9 Определение абсолютной погрешности штангенциркулеЙ при измеренин

глубины

6.9.1 Абсолютную погрешность шт€rнгенциркулей 41 0640,41 0405 при измерении глубины
опредеJUIют по мерам длины концевым плоскопараллельным.

6.9.2 .Щве меры длины коццевые с номинrlJьным значением 20 мм устанtlвлиВ€lют Еа
поверочцую пJrиту. Торец штанги прижимают к измеритеJьIIым поверхностям концевьIх мер.

Глубиномер перемещают до соrrрикосновениJI с плоскостью плиты и производят отсчет.

Абсолютную погрешность измерений г.тryбины вы!Iислить по формуле

Ь= Ь- а, (1)

где с - номинаJьное значение меры дrины концевой плоскопарЕuIлельной, мм;

Ь - показация штангецциркуля, мм.

6.9.З Дбсолютная погрешность штангенциркулей 4l 0б40,4l 0405 при измерении глубины
не должна превышать значений, 1казанньD( в таблице 5,

б.10 Определение абсолютной погрешности цри измерении длины

6.10.1 Абсоrпотную погрешность штангеЕциркулей при измерении длины опредеJuIют по

Mep€lМ дJIины концевым плоскопарЕrллельным.

6.10.2 Меру длины концев),ю плоскопараллельн}rю и.гпr блок мер длины rrомещают между
измерительными поверхпостями губок штангенциркуля. Усилие сдвигания губок должно
обеспе.швать Еорм;lльное скольжение измерительЕьD( поверхностей губок по измерительным
поверхностям концевьD( мер дJIины при отrtуIценном зажимном винте рilмки. фшнное ребро
измерительной поверхности ryбки должЕо быть перпендикулярЕо к длиЕЕому ребру концевой меры

длины и находиться в середине измеритеJIьIIой поверхности.

6.10.3 Абсолtотную погрешность штчlнгенциркулей при первичпоЙ поверке опредеJuIют в

шести Totlкtlx, ptlвHoмepнo расположенньrх по шкале штанги штангенциркуJUI, IIри периодической
поверке - в,Iрех Tottк€tx.

Абсолютную погрешность измерений штангенциркулей вычислить по формуле

Д= d- с, (2)

где с - номинЕ}льное значение меры длины концевой плоскоцараJIлельной, мм;

d- показания штангенциркуJц, мм.

6.10.4 Дбсошотная погрешность штангенциркулей не должна превышать значениЙ,

указанЕых в таблице 5.
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5_ абсо.тпотшой погрешностЕ взмсрений rггапгепrипкчлей

Модrфикация Диапазон измерений
дrпны*, lлtл

Преде.шI допускаемой абсолотной
погреIIIЕоgти при ЕзмеDеЕии JIIIиЕы. мм

41 0405
от 0 до 150 +0,0541 0640

4l 5170 от 0 до 300
от 0 до 500

+0,05
+0,10

415l84 от 0 до 200
от 0 до 300 +0,05

41 5l88 от 0 до 500
от 0 до 1000

*0,30

41 5195

от 0 до 300
от 0 до 500
от 0 до 800
от 0 до 1000
от 0 до 1500
от 0 до 2000
от 0 до З000

*0,05
+0,10
+0,10
+0,15
+0,20
д,25
+0.65

- 
- ноо*Ъедел д{апазона взмеренrй длпны устаЕовлен дIя определеЕшI наружньD(

ррyеров. l[ли опрелшеЕия BE}'гpeHHID( рrLзмеров IIшкЕпй предел дЕапезоsа l0 лд{.
- в том .шсле при измерещи глцбшlы (4l и05, 41 0640), равной 20 мм, и вIгугретrЕrгt pлtMeDoB

7 ОформлепцерезуJIьтдтовповеркп

1.1 По рзультатам поверIg оформляется цротокол цоверкп проввоJIьЕой формы.
7.2 Полояоlте.тькые резуJБтатыповерки штЕlЕгешцrркрrя оформJuIются согласно Пршсазу

МивпромтоРга Россип от 02.07.2015 N l815 кОб угвержлекии Порядса проведениJI поверки средств
измерений, требования к знаку поверки и содерж€lЕцю свидетеJБства о цоверке> вылачей
свидетеJБства о поверке.

7.З ОтриuатеrьВые резуJБтаТы поверкИ lптЕlllгеЕцпItКуля оформллmся согпасно Приказу
Мшшромгорга Россил от 02.07.201 5 Iч l 8 l 5 кОб угвержленй Порядка црведения поверки сIЕдстЕ
измереrп,rй, требовавиq к знаку поверки ц содержаЕию свЕдетеJIьства о поверке) вьцачей извецения
о ЕепригодЕостц с укдtllнием прЕЕIиЕ ЕепригодяостЕ.

Зав. лабораmрией 233 ФГУП (УНИИМ))

Зам. зав.23З лабораторией ФГУП кУНИИМ>

? Ю.Р.llftпrо.тпш

ф'- Л.А. Трибушевская
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JIист рЕгистрАlц,II4 LвмЕнЕнии

Номера листов (стршпrц) Всего
JmcToB
(стшиц)
в док}ш,

Ns
Доц,м.

Входяrrtий NS

юцровоштеJIь-
ilого докум. и
цата

ПодIись ,Щата

Изменеп-
ньтх

3arrreHeB-
Еъ,D(

Новьпt Анцуlш-
ров.ш-
EbD(


