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Настоящая методика поверки распространяется на штангенциркули торговой
марки KSHAN> (датrее по тексту - штангенциркули), выпускаемые по технической
документации фирмььизготовитеJuI, и устанавливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

Межповерочный интервttл 1 год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны бьrгь выполнены следующие операции и
применены средства поверки с характеристикап{и, укaзанными в таблице 1.

Таблица 1

Наименование операции Номер
пункта

методики
поверки

Средства поверки Проведение
операции при

первич-
ной

повеDке

периоди
ческой
поверке

1. Внешний осмотр 5.1 визуально да да
2. опообование 5.2. визуально да да
3. Опрелеление шероховатости
измерительньIх поверхностей

5.з. Профилометр по ГОСТ 19300-
86 или образцы шероховатости
с параметрами Rа=0,32 мкм и
Rс:0.63 мкм по ГосТ 9з78-9З

да нет

4.Определение отклонения от
плоскостности и прямолинейности
измерительньIх поверхностей
губок

5.4 Линейка лекzlльнЕul Л,Щ класса
точности l по ГОСТ 8026-92;
образец просвета из
плоскопараллельньIх концевьIх
мер длины кJIасса точности 2 по
ГоСТ 9038-90 и плоской
стекJuIнной пластины ПИ-60
класса точности 2 по ТУ 3-
з.2t2з-88

да да

5. Определение отклонения от
параллельности плоских
измерительньIх поверхностей
губок

5.5 Плоскопараллельные концевые
меры длины кJIасса точности 3

по ГОСТ 9038-90; линейка
лекальнаrI Л.Щ класса точности l
по ГОСТ 8026-92; образец
просвета из
плоскопараллельньD( концевьIх
мер длины класса точности 2 по
ГоСТ 9038-90 и плоской
стекJIянной пластины ПИ-60
кJIасса то!шости 2 по ТУ 3-
з.2t2з-88

да да



п таблицы

Примечание. .Щопускается применrIть другие, вновь рff}работанные или нzlходящиеся
в применении средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиям
настоящей методики и прошедшие поверку в оргЕшах метрологической слух(бы.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки приборов должны соблюдаться следуюЩие
требования:

- при подготовке к проведению поверки должны бьrгь собшодеЕы требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, К

которым относится бензин, испоJIьзуемый для промывки;
_ бензин хрzlнят в металлической посуде, плотно закрытой метаплическоЙ

крьшrкой, в коJIичестве не более однодневной нормы, требуемой д_тlя промывки;
_ промывку проводят в резиновьD( технических перчатках типа II по ГОСТ

200l0-93.

жение
Наименование операции Номер

пункта
методики
поверки

Средства поверки Проведение
операции при

первич-
ной

повеDке

периоди
ческой
повеDке

б. Определение откJIонений от
параллельности KpoMotIHbш
измерительных губок для
измерений внутренних ршмеров
штангенциркулей двусторонних с
глубиномером и определение
Dасстояния между ними

5.6 Микрометр типа МК 25, МК 50,
класса точности 2 по Гост
6507-90; плоскопараллельные
концевые меры длины кJIасса
тоtшости 3 по ГоСТ 9038-90 с
номинальной длиной 10 мм

да да

7. Определение размера
сдвинугьж до соприкосновения
цилиндрических губок и
откJIонения от параллельности
образующих измеритеJьньD(
поверхностей губок для
внугренних измерений
штангенциркулей двусторонних
без глчбиномеDа и одностоDонних

5.7 Микрометр типа МК
гост 6507-90

25 по да да

8. Определение абсолютной
погрешности штангенциркулей
двусторонних с глryбиномером при
измерении глубины

5.8 Плоскопараллельные концевые
меры длины кJIасса то.*rости 3

по ГОСТ 9038-90; плоскм
cTeKJuIHHzш rrластина типа ПИ
60 класса точности 2 по ТУ 3-
з.2|2з-88 или плита исполнения
2, класс точности 1 размером
250х250 мм по ГоСТ 10905-86

да да

9. Определение абсолютной
погрешности штангенциркуJIя

5.9 Плоскопараллельные концевые
меры длины кJIасса точности 3

по ГоСТ 9038-90

да да



3. условия повЕрки

2.1 При проведении поверки температура воздуха в помещении должна быть
(20 * 5)"С; относительнtul влажность окружающего воздуха не более 70 %.

4. подготовкА к повЕркЕ

Перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные

работы:
штангенциркуль должен бьrгь промыт авиационным бензином по ГОСТ l0I2-72 илп

моющими растворами с пассиваторап{и, протерт чистой хлопчатобуплажной салфеткой и
вьцержан на рабочем месте не менее 3 ч.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. Внешний осмотр
Комплектация штангенциркуля должна соответствовать соответствующему

рЕ}зделу паспорта.

При внешнем осмотре должно бьrгь установлено:
- нalличие товарного знака предприятия-изготовитеJUI, порядкового номера и

условньIх обозначений года выпуска;
- качество вьшолнения оцифровки и штрихов шкttл штalнги, нониуса и круговой

шкалы отсчётного устройства;
- работоспособность цифрового отсчётного устройства;
- нЕlличие микрометрической подачи рамки штангенциркулей модификаций

двусторонние без глубиномера и односторонние;
- отсутствие на наружньIх поверхностях штангенциркулей следов коррозии и

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

Не допускается:
- перекос крaш нониуса к штрихtlм шкz}лы штанги, препятствующий отсчету

показаний;
- у штангенциркулей с отсчетом по круговой шкале перекрытие концом стрелки

коротких штрихов круговой более чем на 0,8 их длины;
- расстояние между концом стрелки и циферблатом не должно превышать 0,7 плм

дJuI шкалы сценой деления не более 0,05 мм и 1,0 мм с ценой деления 0,1 мм.

5.2. Прп опробовании проверяют:
При опробовttнии проверяют:
- плавность перемещеЕия рамки по штанге;
- отсутствие перемещения рЕlп{ки по штанге под действием собственной массы;
- возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапазона

измерений;
- значение мертвого хода микрометрической пары, которое не должно превышать

1/3 оборота;
- нахождение рЕlп{ки с нониусом и рамки с микроподачей по всей их дJIине на

штiшге при измерении размеров, равньIх верхнему пределу диапазона измерения;
_ отсутствие продольньD( царапин на шкilле штанги при перемещении по ней

рtlмки;



- возможность совмещения стрелки с нулевым делением круговой шкitлы для
штангенциркулей с отсчетом по круговой шкале.

.Щля штангенциркулей с цифровым отсчетным устройством проверяют:

- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индикация должна
быть четкой, не иметь рtврывов и быть равномерно заполненной;

- отсугствие на ЖК экране штангенциркуля дефектов, препятствующих или
искажающих отсчеты показаний.

Работоспособность кнопок управления и
проверяютвсоответствиисуказаниями,
штангенциркуль.

5.3 Определение шероховатости измерительньD( поверхностей.
Шероховатость измерительньD( поверхностей опредеJuIют по параметру Л4

при помощи профилометра, профилографа или сравнением с образцами
шероховатости.

Параметр шероховатости плоских и цилиндрических измерительньD(
поверхностей штангенциркулей Ла не должен превышать 0,32 мкм.

Параrr,rетр шероховатости измерительньD( поверхностей кромоtшьD( губок и
плоских вспомогательньIх измерительньD( поверхностей штангенциркулей Лс, не
должен превышать 0,63 мкм.

5.4 Определение отклонения от плоскостности и прямолинейности
измерительных поверхностей губок.

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительнБD(
поверхностей ryбок и торца штанги гrryбиномера опредеJIяют лекЕlльной линейкой.

Ребро лекальной линейки устанавливЕlют на торец штанги и измерительную
поверхность губок параллельно длинному ребру.

Значение просвета опредеJIяют визуально - сравнением с <образчом просвета>

фисунок 1).

l - лекальная линейка; 2 - плоскопараJIлельнil"я концевая мера дJIины;
3 - плоская стекJIяннtlя пластина типа ПИ; А и Б - значения просвета.

Рисунок l

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD(
поверхностей губок не должно превышать 0,0l мм на 100 мм длины большей
стороны измерительной поверхности.

При этом допускаемые отклонения плоскостности и прямолинеЙности
измерительньtх поверхностей должны быть не более:

- 0,004 мм _ дJIя штангенциркулей с длиной большей стороны измерительноЙ
поверхности менее 40 мм;

- 0,007 мм - дJuI штангенциркулей с длиной большей стороны измерительноЙ

цифрового отсчетного устройства
изложенными в паспорте на



поверхности не более 70 мм.
.Щопуск прямолинейности торца штчlнги у штангенциркулей модификации

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

мм допускаются завzUIы.

Примечание. Требования к плоскостности относят только к поверхности
шириной более 4 мм.

Для штангенциркулей, выпускаемьгх из ремонта и находяцихся в
эксплуатации, допускаются завaIлы на расстоянии 0,5 мм от краев измерительной
поверхности.

5.5 Определение отклонения
измерительных поверхностей губок

Отклонение от параJIлельности плоских измерительньD( поверхностей губок
для наружньгх измерений штангенциркулей с верхним пределом диапазона
измерений до 400 мм опредеJuIется по просвету между измерительными
поверхностями при сдвинугьж губках как при затянугом, TEIK и при незатянугом
зажиме рамки.

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

фисунок 1).

В штангенциркуJutх, имеющих устройство тонкой пода!ги рtlмки
(микроподачу), подвижную губку перемещают при её помощи.

Отклонение от пар€}ллельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок
штангенциркулей с верхним пределом диапазона измерений свыше 400 мм
опредеJuIют при помощи концевьIх мер длины при трех положениях подвижной
губки, близких к пределtlп{ диапшона измерений и середине диапвона измерений
штангенциркуля и в двух сечениях по длине ryбок фисунок 2).

l - ryбки штангенциркуля;2 - концевuI мера дIины

Рисунок 2

За отклонение от параллельности плоских измерительньD( поверхностей губок
принимают наибольшую разность измеренньD( расстояний при каждом положеЁии
подвижной губки.

Отклонение от параJIлельности плоских измеритепьньD( поверхностей ryбок
дJIя наружньж измерений не должно превышать 0,02 мм на 100 мм длины губок.

Щля штtlЕгенциркулей, вьшускаемьIх из ремонта и нilходящихся в
эксплуатации, допускается зtlменять определение отклонения от параJIлельности
определением абсолютной погрешности штангенциркуJuI в соответствии с пунктом

от параллельности плоских



4.9 прп двух положениях концевой меры длины в двух сечениях по длине губок, как

указано на рисунке 2.

5.6. Определение отклонения от параллельности измерительных
поверхностей губок для внутренних измерений штангенциркулей
модификации двусторонних с глубиномером и определение расстояния
между ними.

Отклонение от параллельности измерительньIх поверхностей ryбок дJuI
внутренних измерений и расстояние между ними определяют гладким микрометром
при затянугом зажиме рtlмки.

Штангенциркуль устанавливают на рд}мер l0 мм по концевой мере с
номинЕlльной длиной 10 мм.

Микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхностями
ryбок в дв)D( или трех сечениях по длине губок.

Разность расстояний равна откJIонению от парЕrллельности измерительньD(
поверхностей и не должна превышать значений, указанньtх в таблице 2.

Расстояние между измерительными поверхностями ryбок дJuI внутренних
измерений не должно превышать значений, yKEr:laHHbIx в таблице 3.

Таблица2
отклонение от очньIх

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

ства. мм

Таблица 3

расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок, мм
при значении отсчета по

нониусу, мм
с ценой деления
круговой шк€uIы,

мм

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

усmойства. мм
0.02 0.05 0,10 0,01 | 0,02 0,0l

19+0.ОТ 1g+0.0Z 16+0.07 16+0.0Z 1g+0.0T

Щля штангенциркулей, вьшускаемьIх из ремонта и нЕlходяцихся в
эксплуатации, откJIонение от параллельности измерительньIх поверхностей губок для
внугренних измерений не должно превышать 0,04 мм.

Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок Для
внутренних измерений rrпангенциркулей двусторонних с глубиномероIд,

установленньтх на piвMep l0 мм, выпускаемьIх из ремонта и находящихся в

эксплуатации не должно превышать10]!l мм.

5.'7. Размер сдвинутых до соприкосновения ryбок с цилиндршIескими
измерительными поверхностями штангенциркулей двусторонних без гrryбиномера и
односторонних и откJIонение их от параллельности опредеJUIют микрометром при
зажатом стопорном винте рtlмки. При определении размера по цилиндрическим
измерительным поверхностям губок боковые поверхности устанавливaют в оДноЙ

плоскости и нчlходят наибольший размер.

при значении отсчета по
нониусу, мм

с ценой деления
круговой шкztпы,

мм



Размер сдвинугьгх до соприкосновения губок штангенциркулей, указанный в
маркировке, должен выражаться целым числом миплиметров.

Отклонение размера, сдвинугьж до соприкосновения губок с

цилиндрическими измерительными поверхностями дjul измерений внугренних

размеров не должно превышать значений, укtванньгх в таблице 4.

При определении откJIонения от парЕrллельности образующих
измерительньrх поверхностей губок ршмер сдвинуtьж до соприкосновения губок
измеряют в дв)D( или трех сечениях по длине губок. Разность между отсчетtlми равна
откJIонению от параJIлельности и не должна превышать значений, указанных в
таблице 4.

Таблица 4.

5.8. Абсолютную погрешность штангенциркулей двусторонних ,с

глубиномером при измерении гlryбины опредеjulют по концевым мерам длиной 20
мм. .Щве концевые меры устанавливают на стекJIянную пластину или пjIиту. Тореч
штанги прижимtlют к измерительным поверхностям концевьIх мер. Линейку
глубиномера перемещают до соприкосновения с плоскостью стекJuIнной пластины
или плиты и производят отсчет. Абсолютнtш погрешность Iптангенциркулей при
измерении глубины не должна превышать пределов допускаемой абсолютной
погрешности, указанных в таблице 5.

Таблица 5.

Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности при измерении
гrryбины. равной 20 мм, мм

при значении отсчета по
нониусу, мм

с ценой деления
круговой

шкалы. мм

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

чстоойства. мм
0,02 0,05 0,10 0,01 | 0,02 0,0l

+ 0,03 * 0,05 * 0,05 t 0,03 * 0,03

5.9. Абсолютную погрешность штангенциркулей при измерении наружньIх

ршмеров опредеJIяют по концевым мерам длины. Блок концевьIх мер длины
помещают между измерительными поверхностями губок штангенциркуJuI. Усилие
сдвигания губок должно обеспечивать нормальное скольжение измерительньтх
поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьIх мер длины при
отпущенном стопорном винте рамки. .Щлинное ребро измерительной поверхности
губки должна быть перпендикуJIярно к длинному ребру концевой меры длины и
находиться в середине измерительной поверхности.

Отклонение ptвMepa, сдвинутьIх до
соприкосновения губок с цилиндрическими

измерительными поверхностями, мм

Отклонение от параллельности губок с
цилиндрическими измерительными

поверхностями, мм
при значении отсчета

по нониусу, мм
с шагом

дискретности
цифрового
отсчетного

устройства, мм

при значении
отсчета по

нониусу, мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства. мм
0.02 0.05 0.10 0.0l 0,02 0,05 0,10 0,01

* 0,01 + 0,03 * 0.03 * 0.0l 0.01 0.02 0,02 0,0l



В одной из поверяемьтх точек погрешность определяют при зажатом
стопорном винте рамки, при этом должно сохраняться нормальное скольжение
измерительньIх поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер.

Абсолютную погрешность определяют в шести точках.
Несовпадение штрихов равно погрешности штангенциркуJuI в поверяемой

точке.
Абсолютнiш погрешность для каждой пары губок не должна превышаtь

пределов допускаемой абсолютной погреuIности, указанньгх в таблице 6.

Одновременно проверяют нулевую ycTtlнoBкy штангенциркуля (для

штангенциркулей с отсчетом по нониусу),
При сдвинугьж до соприкосновения губках смещение штриха нониуса долхно

быть в плюсовую сторону. Смещение нулевого штриха опредеJuIют при помощи
концевой меры длиной 1,05 мм, которую перемещают между измерительными
поверхностями ryбок. При этом показание штilнгенциркуJul должно бьrгь не более 1,1

мм.

Таблица 6.

Измеряемая величина,
мм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении
наружньж ptlзмepoB, мм,

при значении отсчета
по нониусу, мм

с ценой
круговоi

м

деления
i шкалы,
м

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

чсmойства. мм
0.02 0.05 0.10 0.01 0.02 0,01

от 0 до 70 включ. * 0,02 * 0,05 t 0,10 t 0,02 * 0,02 + 0,02

св. 70 до l50 вкJIюч. + 0,03 + 0,05 + 0,10 t 0,03 * 0,03 + 0,03

св. 150 до 200 вкJIюч. + 0,03 + 0,05 + 0,10 + 0,03 * 0,03 t 0,03

св. 200 до 300 вкJIюч. * 0,04 * 0,06 * 0,10 t 0,04 * 0,04 * 0,04

св. 300 до 500 вкJIюч. + 0,05 + 0,07 * 0,10 t 0,05

св, 500 до l000 вкJIюч. + 0,07 + 0,10 + 0,15 + 0,07

св. 1000до l500включ. + 0,16 + 0,20 + 0,11

св. 1500 до 2000 вкJIюч. + 0,20 + 0,25 * 0,14

св. 2000 до 2500 вкJIюч. +0,24 * 0,30 +0,22

св. 2500 до 3000 вкJIюч. + 0,3l * 0,35 +0,26

св. 3000 до 3500 включ. + 0,36 * 0,40 + 0,30

св. 3500 до 4000 * 0,40 * 0,45 * 0,34
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6. о(п)рмJIЕниЕ рЕзультлтов повЕрки

Прп полоlшгсшвшt рqtуJБтfiа( пов€ркr sыдается сшiдетельство о пов€рке с
уквдвием тrпа средства Езмер€Еrй, заводскоm номера, Gведспu о вJrадёrъцс
средства цзмЕрениl, датш и пмевх поверштеJи.

Прц отлцат€Jьньо( резуJБтатах поDерки выда9тся !звещеЕЕе о
вепрllrcдlостr к прrме'lеЕию средстЕs к]мереЕrIй с указstrпем прtlщ.

П€рrrодr.оrоqть поверкх устапаsдхsается оrlиЕ рsз в юд. ПоверIй Talсr(e
деобходцm досле цроведеЁпrт кахдоп} ремоЕта.

Иtтжснер отлела 203.1
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