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1. Общие положеппя
Настолцая метод{ка поверки применяется для поверки штангенциркулей Norgau

(далее по тексту - IптirнгенциркуJпI), испоJIьзуемьD( в качестве рабочих средств измерений в со-

ответствии с Государственной поверочной схемой для средств измерений длиЕы в диапазоне от
1 , 10'9 до 1 00 м и длин волн в диапазопе от 0,2 до 50 мкм, угвержленной приказом Федера.пьного

агентства по техническому реryлировilЕию и метрологии }Ф 2840 от 29 декабря 20l8 г.

В результате поверки доJDкны бьrь подтверllцены следующие метрологические харак-

теристики, приведённые в таблицах 1-2.

Таблица l - П доп каемои аосолютнои по шности изм азм в.

Таблица 2 - П елы до ой абсолютной по HIiIl ины 20 мм

При определении мsтрологических харакtеристик в p,lм*ах про"одиrой поверки обес-

печивается пер€да ча едицицы дшны в соответствии с государствен ной поверочной схемой,

угвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, подтверждающей просле-

живаемость к государственному первичному эталону едиЕицы длиЕы - мегра ГЭТ 2-202l.

При опрделении мЕIрологическп,( характеристик поверяемого с

пользуется метод пряr,tьп< измерпий.
редства измерений ис-

2. Перечень операций поверки средства измерений

2.1 При проведеЕии поверки должны бьrгь вьшолнены операции, }казаяные в таблице 3,

Таблица 3 - оп обязательные пов е

Пределы до ой абсолютной погрешности, мм
с шагом дискретпости циф-

рового отсчетного устрой-
ства мм

с ценой делениJI
крловой

шкалы, мм

при значении
отсчета по

нониусу, мм
0,0l0,020,05

,Щиапазон измерений
наружньrх размеров,

мм

+ 0,03+ 0,03+ 0,05от 0 до l50
+0 03+ 0,03* 0,05от 0 до 200
+ 0,04+ 0,04+ 0,05от 0 до 300
+ 0,04+ 0,05
+0 05+ 0,08от 0 до 500
+ 0,05+ 0,08от 0 до б00
+0 06+ 0,10
+ 0,07+ 0,15от 0 до 1000
+0 l1+ 0,18от 0 до 1500
+ 0,14+ 0,20от 0 до 2000

Значениенаименование

+ 0,10
+ 0,05
+0 05

ПрделЫ дотryскаемой абсошотной погрешности цри измереЕии г

20 мм, мм, не более:

- при значении отсчета по поЕиусу 0,05 мм

- с ценой деления круговой шкалы 0,02 мм
го отсчетного ойства 0,01 мм- с шагом ди ости

rryбины

обязательность вьшолнения
и

Номер раздела (пркта)
методики поверки, в соот-

ветствии с которым выпол_

няются оп
периодической
по ке

первичной
по

Наименование операции
поверки

4з21

,7

Ща.Ща
Внешний осмот средства

от 0 до 400

от 0 до 800

операций

поверки

измерении
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п таблицы JФ З
1 2 з 4
Контроль условий поверки Да 8

Опробоваrие Да Да 9

Определевие метрологи.Iе-
ских харiжтеристик средства
измерений и полгверждение
соответствия средства изме_

рений метрологическим тре-
бованиям

!а 10

Определение расстояниJI от
верхней кромки крiш нониуса
до tIоверхности шкаIы ItrTaH-

ги

.Ща 1 10Нет

Определение шероховатости
измерительньD( поверхностей Да Нет 10.2

Определение длины вылета

ryбок
!а Нет

10.4

Определение откJIонения от
плоскостности и прямоли_
неЙности измерительньD( по-
верхностей ryбок, а также
торца штilнги шташгенцирку-
лей модификаций NCV, NCR,
NCD двусторонних с гJryби-
Еомером

,Ща Да

Ща .Ща

10.6!аДа

Определение расстояЕIrI
между кромошыми измери-
тельными поверхностями ry-
бок д;rя измерений вцугрен-
них размеров, устalновлеЕных
на р:вмер 10 мм, у штанген-

циркулеЙ модификациЙ NCV,
NCR, NCD двусторонних с
гrryбиномером

!а

ропних с гrryбиЕомером

Опр"д*о"п". оrкпонения о, 
Iпараллельности кромочньD(

измерительяъ,D( поверхностеи

ryбок д.тrя измерений BrryT-

ренних размеров, ycTElHoB-

ленньD( на размер 10 мм, у
штангенциркулей модифика-

ций NCV, NCR, NCD двусто-

Да

.Ща

10.3

l0.5

Определение откJIонеЕия от
параJIлельности плоских из-
мерительньIх поверхностей

ryбок для измерений наруж-
HbIx размеров

10.7[а
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Да 10.8Опрделение отклонения

размера сдви}т}тьD( до со-
прикосновения ryбок с чи-
JIиндриIIескими измери_
тельными поверхностями
для измерний внутренних
размеров

Да

l0.9Да Да

Определение откJIонеЕия от
парlIллельности циJIиндри_
ческих измерительньн по-
верхностей ryбок для изме-

рений внугренних размеров

10.10,ЩаДа
Определение абсошотной
погрешности при измерении

нару)кяьD( размеров

10.11Да!а

Определение абсоrпотной
погрешности tгтангенцир-
кулей при измерении гlrуби-

ны, равной 20 мм

10.12Да/{а

Подтверждение соответ-

ствия средства измерений

метологическим требова-

ниям

l1!арезуJIьтатовОформление
поверки

4

п олжение таблицы Nq 3

3. Требовашия к ус-,Iовпям проведешия поверки
при проведении поверки долкны бьггь соблюдены следующие условия:

- температура воздуха в помещении, в котором прводят поверку, от плюс 15 'с до

плюс 25 'С
- относительнrц влlDкность возд}ха должIrа бьпь не более 80 7о,

условия цроведения поверки должны соответствовать трбованиям технических усло-

вий и эксплуатациЪнной док}тuеЕтации поверяемого средства измерений, требоваrrиям приме-

няемьD( для поверки этzlлонов и ,требованияr,I экспJryатационньD( документов, применяемьD( дJIя

поверки средств измерений.

4. Требоваппя к специаJrистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению поверки доtryскаются специIшисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной си-

стеме аккредитации на проведение поверки средств измерений даЕного видц имеющие необхо-

димую квалификацию, ознакомленные с паспортом на штi!нгенциркуль и настоящей методикой

'о""о*о., 
.[Irrя проведения поверки штангенциркулей с верхним пределом диitпазона изм_ере_

ний до 1000 мм достаточнО одного поверитеJIя, с верхним пределом диапазона измерении до

2000 мм двух поверителей.

5. Метрологпческше п техпшческпе требованпя к средствам поверки

!а



5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в таб-
лице 4.
Таблица 4 - си, еняемьIх по

Операции поверки, треб)цо-
щие применение средств по-
верки

Метрологические и техЕические
требования к средствzlм поверки,
необходимые д,ш проведениrI по-
верки

Перечень рекомеядуе-
мьrх средств поверки

1 2 J

8. Контроль условий поверки

Средство измерений: прибор для
измерений темпераryры и относи-
тельной влажности возд}ха с диа-
пaвоном измерений темпераI)?ы
от +15 'С до +25 'С, пределit {и

допускаемой абсолюrной погреш-
ности + 1'С; с диапазоном изме-

рений относительной влажности
возд}ха от 0 до 98Ой, пределами
дотrускаемой абсолютной погреш-
ностrд t 2о/о.

Приборы комбиниро-
ванные Testo 622, рег.JФ
53505-1з

10.1 Определение расстояния
от верхпей кромки крirя Еони-
уса до поверхности шкалы
Iптilнги

Средство измерений: щуп измери-
тельный с номина.llьной толщиной
0,5 мм с допускаемыми отклоне-
ниями толщины щупа от номи-
на.гlьной от -7 мкм до +20 мкм.

[I\rпы торговой марки
кКа,'lиброн>, рег. JФ
,l9,I06-20

l0.2 Определение шерохова-
тости измерительньIх поверх_
ностей

Средство измерений: прибор для
измерений параI,rеIров шерохова-
тости с пределом догrускаемой ос-
новной систематической погреш-
ности не более 5Yо-

Приборы для измерений
параNlетров шероховато_
сти, серии 178, рег. No

541'74-1з

lQ.З Определение длины вы-
лета ryбок

Средство измерений: линейка из-
мерительнаJl мета"lлическaш с
верхним пределом диапtвона из-
мерений не более 500 мм; откло-
нение от номинаJIьных значений
длины шкаJIы и расстояния между
rпобьшrл штрихом и началом или
концом шкалы, не менее t 0,15
мм.

Линейки измерительные
метalллические, рег.J'{Ъ
20048_05

Средство измерений: линейка ле-
кaUIьнм Лfl, номина,тьнм длина
рабочеЙ поверхности от 80 мм до
320 мм; откJIонение от прямоли-
нейности не более 3 мкм.

Линейки поверочные ле-
кальные ЛД, рег. J\Ъ

з46|-,7з

Средство измерений: пластина
плоскtц стекляннм ПИ60, откло-
нение от плоскостности не более
0,09 мм.

пластины плоские стек-
Jlянные 2-го класса
ПИ60, рег. JS 197-70

10.4 Определение откJIонения
от плоскостности и прямоли-
нейности измерительньD( по-
верхностей ryбок, а также
торца штц{ги штангенцирку_
лей модификаций NCV, NCR,
NCD двусторон HlTx с г,туби-
номером.

5
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10.4 Определение откJIоЕения
ОТ ПЛОСКОСТНОСТИ И ПРЯМОJIИ-

нейности измеритеJIьньD( по-
верхностей ryбок, а также
торца шт;ш{ги шт{lнгенццрку_
лей модификаций NCV, NCR,
NCD лвустороннлх с г.гryби-

номером.

Рабо.ше эт:lлоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерений
дпины в диiшазоне от l . 10-9 до
100 м и длин BoJm в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, }"гвержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. JlЪ 2840 - меры длины кон-
цевые плоскопараJшеJIьные, номи-
ЕzлJьные значения длин от 0,990
мм до 1,00 мм.

Меры длины концевые
плоскопараллеJIьные Ту-
лаlмаш, рег. Ns 51838-12

Рабоwrе эт:Iлоны 4-го разряда со-
гласно ГосударственIIой повероч-
ной схеме д'rя средств измерений
длины в диапазопе от 1 . 10-9 до
100 м и длин воJIII в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, }твержденной при-
казом РосстаIrдара от 29 декабря
2018 г. Jф 2840 - меры шпrны кон-
цевые п.qоскопараJIлельные, номи_
IlalJIьные значения длин от 0,990
мм до 1,00 мм.

Меры длины концевые
плоскопарirплельные Ту-
лаN{ilш, рег. Ns 51838-i2

пластины плоские стек-
JIянные 2-го кJIасса
ПИб0, рег. Ns 197-70

Средстъо измерений: пластина
плоская стекJIянная ПИ60, откло-
нение от плоскостности не более
0,09 мм.

Меры д;lины концевые
плоскопарчrллельные,

рег. Nч 9291-91

Рабоц,rе этаJIоны 4-го разряда со-
гласно ГосударственЕой повероч-
Еой схеме для средств измерений
дшны в диzшазопе от 1 , 10-9 до
100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, }твержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. ]ф 2840 - меры длины кон-
цевые плоскопар:шлельные, номи-
IlilJъllыe значеЕия длин от 400 мм
до 1000 мм.

10.5 Определение откJIоIIения
от параJIлельIiости плоскrх
измерительньD( поверхностей

ryбок для измерений наруж-
ных размеров

Меры длины концевые
плоскопараллеJтьные
Diapazon, рег. }.{! 51477-
12

Рабощле эталоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ноЙ схеме дJUI средств измерениЙ

длины в ди{шазопе от 1 , 10-9 до
100 м и длиЕ воJIн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - мера длины кон-

цевZц плоскопараллельЕalя, номи-
Еatльное значение длины 10 мм.

1 з

10.6 Определение расстояния
между кромоЕшыми измери-
тельньIми поверхностями ry-
бок д,rя измерений внутрен-
них размеров, установленIIьD(
на размер 10 мм, у штшrген-
циркулей модификаций NCV,
NCR, NCD двустороЕних с
гrryбиномером
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Микрометры МК, рег. Nэ

50593_12

Средство измерний: микрометр с
диапaвоном измерений от 0 до 25

мм, пределы абсолютной погреш-
ности * 4 мкм.

l 0.б Определение расстояниJI
между кромочными измери-
тельньIми поверхяостями ry-
бок д,rrя измерений внуlрен-

них pzrзмepoв, устllновлеЕн bD(

на размер l0 мм, у шт!rнген-

циркулей модификаций NCV,
NCR, NCD двусторонних с

глубиномером
Рабо.пе этalлоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерепий

длины в диапазоне от 1 , l0-9 до
l00 м и длиIt волн в ди:шазоне от
0,2 до 50 мкм, уrвержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. N 2840 - мера длины кон-

цевая плоскопараJlлельнaлrl номи-
нllльное значение лlшны 10 мм.

Микроме,тры МК, рег. Nч

5059з-12
Срдство измерений: микромет с

диапазоном измерений от 0 до 25

мм, пределы абсоrпотной погреш-
ности а 4 Mr<M.

l0.7 Определение откJIопения
от параJшельности кромочных
измерительньD( поверхностей

ryбок для измерений внугреп-
них размеров у штalнгеЕцир-
кулей, установленн ьD( на раз-
мер 10 мм, модификаций
NCV, NCR, NCD лвустороя-
них с гrryбиномером

Микрометры МК, рег. Nэ

50593_12

Средство измерений: микрометр с

длапазоном измерепий от 0 до 25

мм, пределы абсоrпотной погреш-
ности * 4 мкм.

l0,8 Определение откJIопенпя

размера сдвшryтьD( до сопри_

косновения ryбок с цилив-
дрическими измеритеJIьными
поверхностями для измерений
внутренних разм в

Микрометры МК, рег. Nэ

50593_12

Средство измерений: микрометр с

диапазоIlом измерений от 0 до 25

мм, прделы абсолютной погреш-
ности * 4 мкМ.

Рабочие эталоцы 4-го разряда со-

гласно Госуларственной повероч_

пой схеме для средств измерепий

длины в диiшазоне от 1 , l0-9 до 10

м и длин волн в диапазоне от 0,2 до

50 мкм, угвержденной приказом
Росстапдара от 29 декабря 2018 г.

Nч 2840 - меры длины концевые

плоскопарzrллельные, ЕоминzUIьные

значения длип от 0,5 мм до 1000

мм

Hиl4 в

l 0. l0 Опрелеление абсоrпот-
ной погрешности при измере_

нии наружных размеров

2

Меры дrпrпы концевые
плоскопарzшлельЕые
Diapazon, рег. Nч 51477-
|2

1 0.9 Определение откJIоЕения
от парiuшельпосм цилиндри_
ческю( измеритеJIьньD( по-

верхностей ryбок для пзмере-

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные Ту-
лzмаш, рег. N9 5l8З8-12.
Меры длины ковцевые
плоскопараллельные,

рег. Nо 9291-91
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Рабочие эта,rоны 4-го разряда со-
гласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерений
длины в диiшазоне от 1.10-9до
l00 м и лплIн волн в диaшазоЕе от
0,2 до 50 мкм, }твержденной при-
казом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 - меры длины кон-
цевые плоскопар:lJlлельные, номи-
Е{Iльные значения дrптн 20 мм.
Средство измерений: плита пове-

роIшая и разметоtшtц, откJIонение
от плоскостности не более 30 мкм

Примечание - допускается испоJьзовать при поверке друпrе уrвержденные и аттестовalнные
эт€lлояы единиц веJIичин, средства измерений утвержденного типа и поверенные, удовлетво-
ряющие метрологи.Iеским требованиям, указанным в таблице.

8
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7. Внешпий осмотр средства измеренпй
При внешнем осмоте должно бьпь установлено соответствие штшrгенциркулей

}твержденному типу, а также тебованиям паспорта в части комплеtсгности.

.Щолжна быrь проверена прzлвильность напесения маркировки. На штангенциркуле

должна бьпь ншlесена сJIед/ющая информация:

- зzlводской номер;

- модификация.
При внешнем осмотре должно бьrгь также проверено:

- штрихи u]кitд штzшги, нониуса и кр}товой шкtlлы отсчетяого устройства должны быть

отчетливыми и хорошо видимыми;

- работоспособЕость цифрового отсчетного устройства, а также наJIиtме четкой и легко

разлиtшмой индrкации на ЖК-дисплее дJUI штангенциркулей модификации NCD;

- наличие микрометриIIеской пода.п.r раIdки штангенциркулей двусторонних без глуби-

номера и одностороннпх;
у штшlгенциркулей модификаций NcD доrryскается отс)дствие шкалы на шт.lнге.

.Щолжно бьrгь устаlrовлецо отсуIствие на измеритеJIьньrх поверхIrостях шт{шгенцирку-

лей следов коррозии и друпrх дефеmов, ухудшаюпцх их экспJryатациоЕIIые качества и препят-

ств}aющих отсчету показаний.
штангенциркуль сrштается прошедшим операцию поверки, если результаты поверкй

удовлетворяют всем вышепереIшслеЕным требованиям

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные
Diapмon, рег. }Ф 51477-
12

10.1 l Определение абсоrпот-
ной погрешности штанген-
циркулей при измерении гlry-
бины, равной 20 мм

Плиты поверочные и

разметоIшые 107 G, рег.
Jф 65246_16

6. Требования (условия) по обеспечеппю безопасности проведения поверкп
При проведепии поверки штанIенциркулей должны соблюдаться след},юпше требова-

ниJ{:

- при подготовке к проведеЕию поверки дол)юlы бьrгь соблюдены требования пожар-
Еой безопасности при работе с используемыми для промывки легковоспла},lеняющимися жид-
костями, к которым относится бензин;

- бензип храIIят в метzuIJIической или пластиковой посуде, плотно закрьпой крьппкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьIх технических перчаткarх типа II по ГОСТ 200l0-93.
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8. Коптроль ус.lIовий поверкп
перед проведением поверки и в процессе вьшолнения операций поверки проверяют и

контролируют соответствие условий поверки требованиям, приведённьш в п. З настоящей ме-
тодики поверки.

9.Опробовапие
При опробовании проверяют:

- ПЛtlВНОСТЬ ПеРеМеЩеНИЯ РalIt{КИ ПО ШТilНГе;

- отсугствие перемещениJI рtlь{ки по rгтанге под действием собственной массы;
- возможность зzDкима ра}rки в любом положении в пределах диaшазона измерений;
- НlЖОЖДеНИе РzlIr{КИ С НОНИУСОм и р:lмки микроподдм (при ее нали.паи) по всеЙ дrпrне

на штанге при измерении рaвмеров, ptBHbD( верхнему предеJIу диaшzвона измерений;

- отсугствие продольIIьD( царaшин на шкале штzlнги при перемещении по Еей рамки,
препятств},ющих отсчету показаний;

- не догryскается перекос края нониуса к штрихаN.t шкilлы штttнги, препятствlтопцй
отсчеry показаний;

- возможItость совмещениJI стрелки с Еулевым делением крlтовой шкалы для
шт IгеЕциркулей мод.rфикации NCR;

- качество индикации цифрового отсчетною устройства - индикация должна бьrгь
четкоЙ, не иметь разрывов и быть равномерно зzшолнеЕной для rrrrангенциркулей модификации
NCD;

- отс}"тствие па ЖК-дисплее штангенциркулей дефекгов, препятствующrтх или
искaDкilющrх отсчеты пок:lзzu{ий, для штаrrгеяциркулей модификации NCD;

- работоспособность кнопок управления и цифрового отсчетного устройства
проверяют в соответствии с }.казан}ими, изложенными в паспорте на штzlнгенциркуль
модификации NCD.

Штангенциркуrь стмтается прошедшим операцию поверки, если результаты поверки

удовлетворяют всем вышеперечисленным требовани-ш{.

10. Определение метрологпческих характеристик средства измерений п подтверr(депие
соответствпя средства измерепий метрологическпм требоваппям

10.1 Определение расстояния от верхней кромки крш нопиуса до поверхности шкалы
Iптанги.

Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкалы штанги опРедеJIЯЮТ

щупом в трех местм по всей дrпrне пониусной шка,rы. Пýп укладывilют на штанry рядом с но-

пиусом, край скоса нониуса не должен бьrгь вьппе плоскости щупа.
Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если расстояние от верхней

кромки края нониуса до поверхности шкалы штtшги не превьтшает 0,5 мм.
10.2 Определение шероховатости измерительньпr поверхностей,
Шероховатость измерительньD( поверхностей опредеJIяют с помощью прибора для из-

мерений параметров шероховатости. Параметры шероховатости измерительньв поверхностей
штаrнгенциркулей измеряот на базовой длине 0,8 мм по ГОСТ 2789-73.

ШтангенциркУль сIмтается прошедшим операцию поверки, если параметр шероховато-

сти Ra плоских и цилиндрических измерительньп поверхностей не превьrшает 0,40 мкм.

10.3 Определение дJIины вылета ryбок.
,щлину вылета ryбок определяют при помощи линейки измерительной металлической.

определение длины вьшета ryбок rrrгангенциркулей производится измереЕием

линейкой.
ШтангенциркУль считаетсЯ прошедшим операцию поверки, если длина вылета ryбок не

превышает значений, указанньrх в таблице 5.



Таблица 5 - на вылета ок штан

l0

леи.

1r]l,мм
не менее

/за), мм
не менее

.Щиапазон изм

рений наруж-
HbD( размеров,

мм

7t), мМ
не менее

/r2), мм
не менее

22от 0 до t50 45
25от 0 до 200 55

65от 0 до 300
45 1,795от 0 до 300
61105от 0 до 400

2461155от 0 до 500
30от 0 до 600 1 55

7з з0155от 0 до 800
з07з155от 0 до 1000
3085205от 0 до 1500

85от 0 до 2000 205

двусторонние
без

глубиномера

|,7от 0 до 300 95
24от 0 до 400
24155от 0 до 500
з0155от 0 до 600

155от 0 до 800
30155от 0 до 1000
30205от 0 до 1500
з0205от 0 до 2000

NCv

2245
55от 0 до 200

2,765от 0 до 300

двустороЕние с
глубиномером

NcR

2245от 0 до 150
55от 0 до 200

2,765от 0 до 300
1]5095от 0 до 300
1,461105от 0 до 400

61155от 0 до 500
з061155от 0 до 600
з0611 5 5от 0 до 800
з07з155от 0 до 1000
3085205от 0 до 1500
3085205от 0 до 2000

двусторонние
без

гlryбиномера

\,795от 0 до 300
105от 0 до 400

24155от 0 до 500
30155от 0 до 600
30155от 0 до 800
з0от 0 до 1000
з0205от 0 до 1500
30205от 0 до 2000

одностороЕние

Модификация

двусторонние с
глубиномером

l5

30

105

30односторонние

от 0 до 150
25

25

30

24

155

NCD
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l) - Вшlет ryбок с плоскими измерительЕыми поверхностями для измерений наруж-

2) 
- Вьшет ryбок с кромочными измеритеJIьными поверхностями для измерений BIr}'т-

З) 
- Вьlгlет ryбок с кромочными измерительными поверхностями дrя измерений

а) - Вылет ryбок с цилиндри.Iескими измерительЕыми поверхностями для измереншI

Примечшrие:

пьD( размеров;

ренних размеров;

нарркных размеров;

в.

10.4. ОПРеДеЛеНИе ОТКлОнения от плоскостности и прямолинейности измерительньrх
поверхностей ryбок, а также торца штапги штангенциркулей модификаций NCV, NCR, NCD
двусторонних с гrryбиномером.

ОТКЛОнение от плоскостности и прямолинейности измерительЕьD( поверхностей ryбок,
однократно опредеJuIют при помощи лекальной rпанейки.

Острое ребро лекальной линейки прикJIадывают к контолируемой поверхности па-
рzrллельно длинЕому ребру. Просвет между ребром лекальной rптнейки и контролируемой по-
верхЕостью оцеЕивают визу:IJIьно одноцратным сравпением с образцом просвета.

Образец просвета собирают следующим образом: к рабочей поверхности плоской стек-
лянной пластины цритирrrют параJшельно друг к друry плоскопарaIJIлельЕые концевые меры
ДЛИНы (далее концевые меры длины), разцость номинаJIьньIх длин KoTopbD( соответствует допу-
стимому откJIоЕению от плоскостности. При этом две одинаковые коЕцевые меры длины боль-
шеЙ длияы притцрают по цр:шм, а концев},ю меру меньшей дJIины - между ними. Таким обра-
зом, при ЕttложеЕии ребра лека-пьной rпrнейки на коццевые меры дIины в нaшрilвлении, парал-
лельном их короткому ребру, получают соответств},ющий образец просвета.

Штангенциркуль сtIитается прошедшим операцию поверки, есJIи откJIонение от
плоскостности и прm,rолинейности плоских измерительIIьD( поверхностей ryбок для измерений
Hap}DKHbD( размеров не превышает 0,01 мм. Штангенциркуль считается прошедшим операцию
поверки, если откJIонение от плоскостности и прямолинейности торца штitнги
штангенциркулей модификаций NCV, NCR, NCD двусторонних с глубиномером не превышает
0,01 мм.

10.5 Определение откJIонения от параллельности плоских измерительных поверхностей

ryбок дJrя измерениЙ HaplrKHbD( размеров.
Отклонение от парauшельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок дrя

нар},жньIх измерений штau{генциркулей с верхним пределом диапазона измерений до 400 мм
опредеJIяют по просвету между измерительными поверхностями при сдвин}тьD( ryбках как при
затяЕугом, TllK и при незатЕI}том стопорном винте раI\.{ки. Значение просвета опредеJIяют визу-
tIJIbHo срIвнением с образцом просвета.

Отклонение от параJшельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок штангеп-
циркулеЙ с верхним пределом диzшазона измерениЙ свьппе 400 мм определJIют при помощи
концевьIх мер лтшны при трех положениях по.Фи>кЕой ryбки, близкrх к пределarм диапазона
измерений и середине диапазона измерений штангенциркуJIя и в двух сечеIlия( по длине ryбок.
За отклонение от параJIлеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхностей ryбок принИМаЮТ

нмбольшуто разность измереЕIIьп< расстояний при каждом положении подвижноЙ ryбки.
Штангенциркуль считается прошедхим операцию поверки, есJIи откJIонение от паРаЛ-

лельности плоских измеритеJIьньD( поверхrrостей ryбок дtя измерений наружньD( размеров на
100 мм длины не превышает значений, указшIньD( в таблице 6:



0,01

0,05

Отклонение от параJIлеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок
для измерений наружньD( размеров на 100 мм д;п,rны ryбок, мм, не более

- в диiшазоне измерений до 400 мм вк.тпоч.

- в ди:шазоне измерений св.400 мм

l2

Таблица б - ОткJIонение от аJIлельности плоских из ительньIх по остеи ок,

10.6. Определение расстояния между кромочными измерительIlыми поверхностями ry-
бок дrя измерепий вЕугренних рirзмеров, устаЕовленньD( на размер 10 мм, у штангенциркулей
модификаций NCV, NCR, NCD двусторонних с глубиномером.

Расстояние межд/ кромоIшыми измеритеJIьными поверххостяr.rи ryбок для измерений
вIIутренних ра:}меров, устаповленньD( на размер 10 лп.l, у шгангенциркулей модификаций NCV,
NCR, NCD двусторонних с глубиномером, опредеJurют при помощи мицрометра при затян}том
стопорЕом виЕте раь.rки. Штшrгенциркуль устaшl:lвливают на рzц}мер l0 мм по концевой мере

длиIrоЙ l0 rvп,r. Микрометром измеряют расстол{ие между измерительными поверхностями в

двух сечениJIх по всей длине ryбок. Наибольшее из пол}п{енньD( значеЕий принимают за рассто-
яЕие межд/ цромоIшыми измеритеJIьными поверхностями ryбок.

Штангенциркуль считается прошедrrим операцию поверки, если расстояние междi
кромочными измеритеJIьпыми поверхяостями ryбок дrrя измерений внутренних размеров,

установленньD( на ра}мер 10 мм, у штаIrгенциркулей модификаций NCV, NCR, NCD

двустороннrх с глубиномером це превышает 10ti] ,r.
10.7 Определение откJIоцения от параUIлельности кромоIшых измерительньD( поверхно-

стей ryбок дIя измерений вЕугренних р:lзмеров у штангеЕциркулей, устатrовленньD( на размер
10 мм, модифrл<аций NCV, NcR, NcD дycTopoEIII-fi с гrryбппомером опредеJIяют при помощи

микрометра при затяЕrгом стопорЕом винте рalь{ки.
ШтангенциркуЛь ycтllнtlвJmBtlЮT на размер 10 мм по концевоЙ мере длиноЙ 10 мм.

микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхностями в двух сечениях по

всей длине ryбок. Разность межд/ наибольшим и Емменьпшм поJIyIенными значеЕиJIми равна
откJIонениЮ от параллеJIьности KpoMotIHbD( измерительньD( поверхностей.

Штангенциркупь считается прошедпим операцию поверки, есJIи откJIонеЕие от парал-

лельностИ KpoMorIHbD( измеритеJъIIьIх поверхяостей ryбок дrя измерений вЕrутренЕих размеров

у шт {геЕциркулей, установленньD( на размер 10 мм, модификаций NCV, NCR, NCD двусто_

роннrх с гrryбиномером не превышает 0,03 мм.
10.8 Определение откJIоIiения размера сдви}I}тьD( до соприкосновения ryбок с цилин_

дриЕIескими измерительЕыми поверхностями для измерений внутренних piвMepoB,

Размер сдвинугых до соприкосновеншI ryбок с цилинд)ическими измерительными по_

верхностями штlшгенциркулей двусторонних без гrryбиномера и одЕостороЕнIIх опредеJUIют

при помощИ микрометра при зaDкатом стопорном ВИНТе РаIчIКИ. Номина;rьньй размер сдвин}тьD(

дЬ соприкоснОвения ryбоК с цилиндричеСкими измериТельнымИ поверхЕостямИ (далее _

ЕоминаJIьЕъй размер) для измерений вЕуцреяних ра:}меров }каз { в паспорте на штzшгенцир-

куль. При определении размера по циJIиндрическим измерительным поверхностям ryбок боко-

вые поверхности устанавJIивают в одной плоскости и Еarходят н€мбольший размер,
Штангенциркуль стIитаЕIся прошедпим операцию поверки, есJIи откпонение размера

с,ФинуIьж до соцрикосновения ryбок с цилиндрическими измерительными поверхностями дlUI

измерений внугренних размеров не превышает + 0,05 мм от номинаJIьного размера,

10.9определепиеоткJIонеЕиJIотпараллеЛьностицилинДрическихиЗмериТеJIьньD(по.
верхностей ryбок дlя измерений вrrугреннrх размеров.

При определеНии откJIонепшl от параJшельЕости образуощих измерительньD( поверх-

ностейryбокразмерс'ЩиЕУгьD(досоприкосновенияryбокизмеряютмикрометроМВдВ}хсече.
ниях пО всей длипе ryбок. Разность между межд/ наибоrьшим и Е,мменьшим поJцленными

значениJIми ptlBEa откJIонению от параJIлеJьности,
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Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если откJIоЕение от парал-
лельности цилиндрических измерительньIх поверхностей ryбок для измерений вrrуцеЕних
размеров не првьшrает 0,03 мм.

10.10 Определение абсо.lпотной погрешности измерений наружньD( размеров штанген-
циркулей.

Абсоrпотrryrо погрешность измерений наружньD( размеров штангенциркулей определя-
ют по концевым мерам длины. Блок концевьrх мер длины помещают между измерительными
поверхностями ryбок штангенциркуля. Усилие сдвигaшlия ryбок должно обеспечивать нормаlль-

ное скольжение измерrтельньж поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевых
мер длины при отгtуIцеЕном стопорном винте рамки. ,Щлинное ребро измерительной поверхно-
сти ryбки должпо бьпь перпендикулярпо длинному ребру кончевой меры длины и находиться в

середине измерительной поверхности концевой меры.
В одной из контролируемьrх точек абсолютЕую погрешность измерений нар}Dкньrх

размеров IптангеЕциркулей контролируют при зажатом стопорЕом винте рамки, при этом

должно сохрarняться HopM:IJIьHoe скольжение измерительньD( поверхностеЙ ryбок ШТаНГеНЦИР-

куJIя по измеритеJIьным поверхностям концевьIх мер.
Абсолютную погрешность измерений наружньD( ра:}меров штапгенциркулей опрелеля-

ют не менее, чем в Ilяти точк{lх, расположенньrх по всей длине штalнги.

расс.п.rтывают абсоrпотную погрешность измерений штшгенциркулей Дl по формуле:
bt= lшцi - lэтi , rде:.

/шлl - показмия по штангенциркулю в i-ой точке, мм;
/эri - действительное значение длины j-оЙ концевоЙ меры (блока мер) длины, мм.

полу,rенные значения абсолютной погрешности измерений нарркных размеров, не

должЕы превышать значений, 1казанньтх в таблице l.
Одновременно проверяют нулевую устмовку штапгенциркулей с отсчетом по Еониусу,

для штангенциркулей с нереryлируемьш нониусом при сдвиrr}тьrх до соприкосновения

ryбках длЯ ЕаружньD( измерений смещение штриха нониуса доrryскается в плюсовую сторону.

Смещение ЕулевогО штриха опредеJlяют при помощи концевой меры длиной 1,02 мм, которlто

помещают между измерительными поверхпостями ryбок. При этом показание штiшгенциркуля

должно бьпь не более 1,05 мм.
штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если абсолютнчu{ погреш-

ность измерений наружньrх размеров, не превышает значений, 1тазанньн в таблице 1.

10. 1 l Опрелеление абсоrпотной погрешности при измерении глубины, равной 20 мм.

АбсолютнуЮ погрешность штангенциркулей модификаций Ncv, NCR, NCD двусто-

ронних С гrryбиномероМ при измерениИ г.пубины, равной 20 мм опредеJIяюТ ПО КОНЦеВЫМ MepaI\,{

длиной 20 мм. Де концевые меры устапавливilют на поверочн},ю плиry, Тореч шт lги штан-

генциркуJIя пршюlмают к измерительЕым поверхностям коIIцевьD( мер. ГJryбиЕомер перемеща-

ют до соприкосЕовениJI с плоскостью плиты и производят отсчет,

Абсолютную погрешность измерений штангенциркулеЙ при измерении гrryбины, рав-

ноЙ 20 мм, А., рассчитывают по формуле:
Ьгл= lшцi /эri, где:

/ши - ПОКаЗаНия по штангенциркулю в i-ой тоIке, мм;

/эгi - действительное значение длиЕы коIIцевой меры (20 мм), мм,

Штангенциркуль сtштается прошедшим операцию поверки, если абсотпотн{UI погреш-

ность измерений при измерепии глубины, равной 20 мм, не превышает значений, 1тазатrньпс в

таблице 2.

10.12ПодтверждениесоответствиJIсреДстваизмеренийметрологическимтребованиям.
ШтангенциркУJIь считаетсЯ прошедшим поверку, есJIи по пу{ктаlм 7- 9 соответствует перечис-

леЕныМ ,рЙо"*r"r, а полrIенные результаты измерений по пуrктам l0.1-10.11, соответству-

ют заявлешlым трбованиям.В сJгrIае подтверждения соответствия штангенциркуJIя метроло-

гическим требованияr,r, результаты поверки считаются положитеJьными и штrшгенциркуль



признают пригодным к применению.
В сrгrrае, если соответствие штангенциркуJIя метрологическим требованиям не под-

твер)Iцено, то результаты поверки считllются отицатеJIьными и штiшгенциркуль признают не-

пригодньш к применеЕию.

1l. Оформлеппе результатов поверкп
l1.1 Сведения о резуJIьтатarх поверки (как положительные, TllK и отицательные) пере-

даются в Федера.lьньй ипформационньй фонд по обеспеченшо единства измерений (ФИФ).

1 1.2 При поло)шlтельньD( резуJIьтатirх поверки дополнительно по зilJIвлению владеJIьЦа

средства измерений или Jшца' предстalвившего его на поверку, вьцается свидетельство о повер-

ке средства измерений на бlмаэlшом носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и (иrпr)

наклейки пalносится на свидетеJIьство о поверке.

11.3 При отрицательньD( резуJIьтатах поверки допоJшптельно по з:UIвJIению вJIаДеЛЬЦа

средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцаЕтся извещение о непригод_

ности на бlмажном носителе.
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