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1 общпе полоrсеппя
Настоящм методика применяется дпя поверки штангенциркулей типов ШЦ-L ШЦ-П,

ШЦ-Ш, ШЦЦ-I, производства ANHUI MEASURING TOOLS СО. LTD, Китай (ла:lее -
штангенциркуJш) и устанавrпваег метод,ку ю( перви.шой и периодлческой поверки.

В резуrьтате повфки доJDкны быь подгверждены следуюuц,Iе метрологические и
техrмческие требоваюrя, приведенные в таблщах l - 3.

Таб.тшца 1 - М гические истики
Размер

СДВИНУIЫХ ДО

соприкосно-
вения ryбок с

циJIиндри-
ческими

измеритеJIь-
ными по-

верхностями,
мм

Пределы
цопускаемои
аьсолютнои
погрепшости
измерении,

мм

Пределы
допуска-

емой
лбсолютной

погреш-
ности при
измерении
г.lryбины

равной 20
мм, мм

Шаг
дискретност

чифрового
отсчетного
устройства,

lllI

Тип
отсчётrrого

устройства

Значение

нониусу,
мм

ета п
Тип

ц-tтанген-

циркуля

.Щиапазон
измерении ,

мм

от 0 до 125

от 0 до 150
от 0 до 200
от 0 до 250

+0,060,05;
0,10

от 0 до 300

шц-I

от 0 до 200
l0от 0 до 250
10

+0 06

от 0 до 300
20+0 07от 0 до 400
20+0,10от 0 до 500
20+0,10от 0 до 630
20+0,1lот 0 до 800
20+0,1зот 0 до 1000
20+0,20эт 0 до 1600
20+0,2з

шц_II

ст 0 до 2000
10+0,07
10+0,11

от 0 до 400
от 0 до 500

20+0,10от 0 до 630
20+0,1lот 0 до 800
20l+0 зот 0 до 1000
20+0,20от 0 до lб00
20+0,2з

0,05

0 до 2000

шц-Iш

от 0 до 125

от 0 до l50
от 0 до 200
от 0 до 250

+0 04+0,040,01Щифровое
отсчетное

устройство

от 0 до З00

шцц-I

- 
Нижний и ен длядиапазона изм азм

2

10

Нониус

ы]
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Таб.тица 2 - вылета

табrппrа 3 - основшrе техrптчесlоrе

При опрдыlеlпоl меrрпомческю( харакr€рисгш( в раItдФ( прово.щrмой пов€,рки

обсспстваgrс, персдача сдfiшl BФIFIиIr повсряомому средству lвмсрtпй в соотвстствпи с

Государсгвеrпrой повероwой схемой д.пя средgгв вмерешй д;ппы в дrапазоне от 1,10-9 до 100 мм

и дшн воJIЕ в .щшIi}зоне от 0,2 до 50 шод, угверrrчеrпой прпкiцlом Федерального rгеЕтства по

текическомУ реryJЕrровtlпиЮ и метрологяИ от 29 декабря 2018 г. Ng 2840 от следующеFо

государствеЕЕого первиtIЕого этаJIона: ГЭТ2-202l - гпЭ едллпщ дJпшы - метра,

3

lз
вылег ryбок с

IиJIиндрическхми
шlмерЕтеJIьными
поверхЕостяrдr
дIя к}мерения

BI{yIpeEHIo(

размеров, мм

l
выrrст ryбок с

Iшоскими
измерЕIеJIьЕымп

поверхýоfiямя дIя
пзмереlппi
Нар)лlшъD(

размеров, мм

lr
вылст ryбок с
кромочными

кlмерктеJIьными
поверхflостями
дrя измеренrй

вIIугренню(
размеров, мм

lz
выlrgl ryбок с
кромочными

кiмерrгеБЕыми
повержостями
дляизмФеIýй

IIар)жD(
размеров, мм

не менее не менеене менее не более не менее

Диапазов
измерений

отOдо 125 з5 45 12

|2от 0 до 150 з5 45
6бз 16 20от 0 до 200 35
650 з00 16 20от 0 до 250

30 6от 0 до 300 100 18

61б0 30от 0 до 400 60
40 8от 0 до 500 80 з00
40 l0от 0 до 630 80 200

з00 50от 0 до 800 80
50 1080 300от 0 до 1000
50 l0400от 0 до 1б00 100

1060100 400от 0 до 2000

Значениенаименование

0 5

0,30
0 1мм_ со значеяием отсчета по

0 03

,Щогryскаемое
поверхностей

откпоненЕе от плоскосгноспl и прлrrоrпшеfuостя измерйтеJIьнъD(

ryбок пrтаrтеrrrшркулей, а TaloKe торца Iптllнп{ пп гещркуJIей Trпra

мм

0 03
0,02

.Щопускаемое ожлонсние от парiUшеIьности Iшоскю( Е}меритеJьЕiD( пов€рхн

ryбок, Mrr, не более, дrя шrангешшркулей:
- со значевrем отсчёга по ношrусу 0,05 mr, с цифровъilt{ отсчёп$пd устройством

оgIеи

0 l tпл- со значеt{ием отсчёtа по

10

.Щопускаемое откJIоненЕе размФа
rшJIIIндрlrIескими измеритеJIьЕыми

соприкосновешtя ryбок с
ди язмеревЕя вIrуtрепнш(

сдвинуtьD( до
поверхностями
-Пи ммтипов

0 03

скототкJIонение ryбоизмФIfiеJьIrьD( поверхностейпараJIлеJIьIiости.Щопускаемое
Nlя вц/треItнихвмереlпйповерхностrIмиt{змеритеJъЕымиI_ц'JIинд)Еческими

болеенешеи типав

0 03не болеетипа

спот ryбокповерхностейизмерЕтеJБньD(отклонеЕие арaUшеJIьIlости.Щопускаемое
вразмеров}гуrреЕнкr(Nтя измерекrйповерхностямиизмеритеJIьЕымикромочными

10+0 15

Расстолп.rе между измерктеIьными поверхностями

мм

ryбок с кромошlъпrи
итеJIьными для размероввнlпреннихи,змеренЕ)iповерхностямиизмер

1 0наовленныхтипа

55

l0

Расстояше от верхвей кроlдg{ края Еониуса до поверхноспl пIKaJm Iптанп{, мм, fiе
более, дlя шгашекцrркулей:
- со значением отсчев по повrусу 0,05 Ir,nt

IIп

Iппl
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В методrке поверки реализовiш следуюцшй метод передачи единиц: метод прямыr(

измерений.

2 Перечепь операцпfi поверкп средств пзмереппй
При проведении поверки средств измерений (лалее - поверка) должны выпоJIняться

операции, указанные в таблице 4.

Таблица 4 - Оп п ки
обязательность

выпоJIненшI операций
поверки при

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выпоJIняется
оп ация по ки

периодической
поверке

первичной
поверке

Наименование операции

7!аДа
8.1Да ДаКон,гроль

подготовке
чсловии
к поверке

поверки (при
и опробовании

8.2.i{a .Щаование
9!аДаОпрелеление метрологиtlеских

истик
9.1Нет.ЩаОпрелеление дlины вылета губок
9.2Нет,ЩаОпределение расстояниJI

кромки крш нониуса до
IIIKilJm штанги

от верхяей
поверхности

9.3ДаДаОпределение oTKJloHeHиr{ от
плоскостности и прямоJIинейности
измерительньD( поверхностей ryбок, а

также торца цIтанги ппангенциркулей
типа ШЦ- _I

9,4Да,ЩаОпределение откJIонениJI от
парalллеJIьности плоских измерительньrх
п хностеи к

9.5.ЩаДаОпределение размера с,щинуIых до
соприкосновения гфок и откJIонения от
параJшеJIьности образу,lощих
измерительньrх поверхностей ryбок с

цилиндрическими измеритеJьными
поверхностями для вн)пренних
измерений штiш{генциркулей типов ШЩ-

IIи Ш -III
9.6ДаДаОпределение откJIонения от

парtUIлеJIьности измерительIrьrх
поверхностей гфок с кромочными
измерительпыми поверхностями дJб
внуФенних измерений rгrангепциркулей
типа ШЦ-L ШЦi-I и определение

ояния м ними
Да.ЩаОпределение абсо.lпотrrой погрешЕости

Ilизм

4

Внешний осмотр средства измерений

средства измерений)

9.7

t

ха
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Последовательность проведения операций поверки обязательна.

При полуlении отрицатеJIьного результата любой из операций по таблаце 4 поверку

прекращают, средФво измерений признirют непригодным к применению и переходят к
оформлению результатов поверки в соответствии с п. l l настоящей методики,

3 Требовапия к усJIовпям проведецпя поверкп
При проведении поверки доJDкны соблюдаться следуюl]ше условия измерений:

- температура окружающей среды, ОС от +l5 до +25;

- относи.гельнilя влажность, не более, О/о 80,

4 Требовапшя к спецIIаJIпстам, осущеgтвJIяющпм поверку
К проведению поверки допускаются лица, изу{ивIIше эксплуатационную документацию

на поверяемое средство измерений, средства поверки, и аттестовalнные в качестве поверителя

средств измерений в установлеЕном порядке. Для проведения поверки достаточно одного

поверитеJIя.

5 Метрологrrческпе п техЕпческпе требовапиям к средствам поверкп
При проведении поверки должны примеILтться эталоны и вспомогатеJьные средства

поверки, приведевные в таблице 5.

Таблица 5 - аIIо ки

Наименование операции

обязательность
выпоrпrения операций

поверки при

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Определение абсолютной
штангенциркулей при
глфины, равной 20 мм

погрепшости
измерении

Да Да 9.8

Полгверждение
измерений
требованиям

соответствия средства
метрологическим

Да Да

Перечень
рекомендуемьtх

по ки

Метрологические и технические тре

к средствам поверки, необходимые для
бования

ведения по ки

Операчии поверки,
требуюпше применение

ств по кис
Измеритель
температуры и
относительной
влФкности воздуха
ИВТМ-7М-.Щ (рег.JФ

7l394_ 18)

окружающей среды в диlшазоне измеревии
от 15 до 25 ОС с абсоrпотной погрешностью
не более 1 ОС;

Средства измерений отяосительной
влiDкности возд)rr(а в д{апазоне от 0 до 80 %о

температ}ры

спо остью не более 2yо

Средства измеренийп. 8.1 Кокгроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений);
п. 8.2 Опробование

5

l0
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Метрологические и технические,гребования
к средствам поверки, необходимые дJlя

п едения пов ки
Линейка
измеритеJьнiц
метiIJшическм 500
мм, (Рег. М 20М8-
05)

Средство измерений дrптны в соответствии с
Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и дIия воlпl в длапазоне от 0,2
до 50 мкм, 1твержленной прикдlом
Федерального zгентства по техническому

реryлированию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. М 2840 - шлнейка
измерительнм по ГОСТ 42'l -'75, предел
измерений от 0 до 500 мм, отклоневие общей
дlIины и расстояние между лобым цrгрихом
и началом или концом пIкIлJIы не более *0,1
мм

п. 9.t Определение
дlrины Bbrrreтa ryбок

Щупы торговой
марки "Калиброн"
(Рег. Nэ7970б-20)

Средство измфений дгмны в соответствии с
Государственной поверочной схемой д;я
средств измерений дJтины в диапiлзоне от
1,10-9 до 100 м и длин Borпr в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и мgгрологии от <<29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - щупы
измеритеJIьные ноl"п.rна.rьной то,lшlины 0,З;

0,35 мм, допускаемое откJIонение толщины
от номинi}JIьного зЕачения не более +0,15

мкм
Линейка поверочнrul
лекальная Л! (Рег. Nэ
з46|-,73)

Меры длины
концевые
плоскопараJIлельные,
(Рег. Ne 51838-12)

Рабочие эталоны 4-го разряла в соответствии
с Государственной поверочной схемой дrя
средств измерений дjIины в диапазоне от

1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм. утвержленной приказом
Федерального агентства по техническому

регулированию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. }{Ь 2840 - меры длины
концевые плоскопараллельные, кJIасс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;
f[ластина плоскм стекJIIIнная

откJIонение от IIлоскостности
пи 60,

рабочей
0 09 мкм.пов ости не доJDкно п

п. 9.З Определение
откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительных
поверхностей губок, а
также торца штzlнги
штангенциркулей типа
шц_L шII{-I

6

Операчии поверки,
требутощие применение

средств поверки

Перечень
рекомендуемых
средств повеDки

п. 9.2 Определение

расстоянЕrl от верхней
кромки края нониуса до
поверхЕости пIкilJIы
штанги

Средство измерений для поверки
прямолинейности поверхностей методом
световой щели (на просвет) - Линейка
лекальнilя типа ЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92;

пластина плоска
стекJlянЕая типа ПИ-
60 (Рег. ]Ф 197-70)
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едств по ки

Перечень
рекомендуемых

Операчии поверки,
требующие применение

по

Метрологические и технические требования
к средствам поверки. необходимые д.пя

ведениJI пов
Меры дIины
концевые
плоскоцараJIлеJIьные,
(Рег. Ne 51838-12)

Рабочие эталоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой дrя
средств измерений дJшны в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и дrшн волн в диапазопе от 0,2
до 50 мкм, уrверждепной прикir:iом
Федерального агентства по техническому

реryJIированию и мЕтологии от <€9>

декабря 2018 г. J\Ъ 2840 - меры длины
концевые плоскопараллельные, кJIасс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Ролик производства
ЮУИЗ <Калибр> тип
IП диамегром 5,493
по ГоСТ 24'75-88,
предельное
откJIонение диаметра
не более 0 5 мкм

Ролик тип ПI диамегром 5,493 по ГОСТ
24'7 5-88, предельное откJIонение диаметра
не более 0,5 мкм;

п. 9.4 Определение
отк.понениJt от
параJшеJIьности
плоских измеритеJIьньD(
поверхностей гфок

Микрометр МК25,
(Рег. Nч 50593-12)

Средство измерений, предпазначенItое для
измерений наруrшlьгх размеров издеrrий -

микрометр типа МК, предел измерения 0-25
мм, кJIасс точности 2 по ГОСТ 6507-90

п. 9.5 Определение

размера сдвинугыr( до
соприкосновения ryбок
и откJIонения от
парzUшеJьности
образующ.lх
измеритеJIьныr(
поверхностей ryбок с
ЦИJIИНДРиIIеСКИМИ
измерительными
поверхностями Nм
вн)дренних измеренrй
штангенциркулей типов

-IIиШЦ-ПI
Микрометр МЮ5,
(Рег. No 50593-12)

кJIасс точности 2 по ГоСТ б507-90

Срелство измерений, предпазначенное для
измерений наружньгх размеров изделий -

микрометр типа МК, прелел измерения 0-25

мм
Меры длины
конпевые
плоскопараJIлельные,
(Рег. JФ 5l838-12)

точЕости 2 по ГОСТ 9038-90;

Рабочие этыlоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой д,гlя

средств измерений дIиЕы в диапазоне от

',16-Я 
до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, рвержленной приказом
Федераrrьного агентства по техническому

реryJIированию и метологии от <29>

декабря 2018 г. М 2840 - меры длиЕы
концевые плоскопараJIлеJьные, кJIасс

п. 9.6 Определение
отклонения от
парiUIлеJrьности
измерительных
поверхностей гфок с
кромочными
измерительными
поверхЕостями ц|я
внугренних измерений
штангенциркулей типа
ШЦ-l, ШЦЦ-I и
определение

расстояния между ними

1
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б Требоваппя (условпя) по обеспечепию безопасностп rIроведецпя поверки
При вьтполнении поверки, меры безопасности доJDкны соответствовать требованиям по

техяике безопасности согласно эксплуатационной докlментации на поверяемое средство
измерений, средства поверки, правилам по технике безопасности, которые действуют на месте
проведения поверки.

7 Внешппf, осмотр средства измеренtrй
При внешнем осмотре должно быть установлено соотвsтствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображению,

приведенвому в описании типа;
- наJIиtlие маркировки и комплекrности в соотВегствии с требовilниями эксплуатационной

докуi{ентации;
- на измеритеJIьньrх поверххостях штангенlиркулей не доJDкIIо быгь царапин, забоин,

коррозии и друпах дефекгов, вJIияющих на экспдуатационЕы9 качества;
- нЕlлиtше зФкимного ус,гройства для зaDш{ма рil {ки, шкал на штанте и рамке, покрытия;
- соответствие значение отсчёта по нониусу или шaга дискретности цифрового отсчётного

устройства приведённьпv в эксплуатационпой док)л{ентации.

8

Операцtтп поверки,
требующие применение

по

Мегрологические и технические требования
к средстваIчl поверки, необходимые для

ениJI пов едств по ки

Перечень
рекомендуемыr(

п. 9.'7 Определение
абсоrrютной
погрешности
измерений

Рабочие эталоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диlшазоне от
1 

, 
1 0-9 до l00 м и дlплн волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угверlменной приказом
Федера:tьного агентства по техническому
реryJIированию и метологии от <О9>

декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины
концевые плоскопарaUIлеJIьные, кJIасс
тоtшости 2 по ГоСТ 9038-90

Меры дIины
концевые
плоскопарlлJIлельные,
(Рег. Nч 5l838-12)

Рабочие эта;rоны 4-го разряла в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от
l , l0-9 до 1 00 м и д,пrтп волн в диапазоне от 0,2
до 50 мкм, уrвержденной прикiвом
Федерагьного агентства по техническому
реryJIированию и метрологии от <<29>

декабря 2018 г. Л! 2840 - меры длины
концевые плоскопарiшлельные, кJIасс
точности 2 по ГоСТ 9038-90

Меры длины
концевые
пдоскопарiuшельные,
(Рег. Ne 5l838-12)

п. 9.8 Определение
абсолютпой
погрешЕости
пrтангенциркулей при
измерении глфины,
равной 20 мм

flластина плоскrц cTeKJuIHHarI
откJIонение от IIлоскостности

пи б0,
рабочеЙ

0,09 мкм.хности Ее должно

ffпастина плоска
стекJIяннiu типа ПИ-

ег. J\Ъ 197-7060

1) Этыlоны единиц величин, используемые при поверке, должны быть аттестованы
иJIи поверены в установленном порядке. Все средства измерений, применяемые при поверке,
должны бьггь цвержденного плпа и поверены в установленном порядке.

2) Щопускается применение средств поверки с мgгрологическими и техническими
характеристикalý,lи, обеспечивающими тебуем}то точность передачи единиц величин

изм нии

Примечания:

по
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8 Подготовкд к поверке rr опробование средства цзмеренпй
8.1 Контроль условий поверки (при подготовке к поверке и опробовании средства

измерений).
Штангенциркули доJIжны быть промыrы техническим спиртом, протёрты чистой

хлопчатобрлажной салфегкой.
Перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки доJDкны

быrь подготовлены к работе в соответствии с эксплуатационной докумеrrтацией на них, и
вьцержаны не менее 3 часов при постояпной температуре, в условию(, приведённъпr в п. 3
настоящей методики.

8.2 Опробование
При опробовании проверrтtь:
- плавность перемещения pzlмok по штанге;
- отс)пствие перемещениJI palмoк по ппанге под действием собственной массы;
- возможность зiлжима подвижньD( рамок в любом положении в пределах диапазона

измерений;
- КаЧеСТВО ИНДИКаuИИ ЦИфРОвого отсчетного устроЙства - индикация должна бьrгь четкой,

не иметь разрывов и быть равномерно заполненной;
- отс)дствие на Жк экране rгrангепциркуJIя дефектов, препятствующих или искажающIr(

отсчеты показаний.

9 Определепrrе метрологпческпх характерпстик
9.1 Опреде.лепие длl|пы вылета губок

.Щлину вьшета гФок определить при помощи jIинейки измерительной метаJшической.

.Щлина вьшета ryбок долlкна cooтBficTBoBaTb значениям, приведённьш в таблице 2.

9.2 Опрелоrешпе расстояЕия от верхпей кромкп края поппуса до поверхuостrl ltIKaJIы
штапги

Расстояние от верхней кромки края нониуса до повФхности uIкалы цIтанги опредеJIить
щупом в трех местах по длиIlе шIтанги. Щуп уклад.tвают на штанry рядом с нониусом. Край скоса
нониуса не доJDкен быть выше Iшоскости щупа.

Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхности шкitJIы lllтzlнги не доJDкно
превышать значения, приведённого в таблице 3.

9.3 Определепие отклопеппя от плоскостностtr п прямолинейностп шзмерптеJIьпых
поверхпостей губок, а такхrc торца rгтангп штапгепциркулеf, тппа ШЦ-I, ШЦЦ-I

9.3.1 Отклонеrтие от плоскостности и прямоJIинейности измеритеJIьньD( ryбок, а также
торца штанги штангенциркулей типов ШЦ-I, ШЦЦ-I одвократно определ}ггь лекальной
линеЙкоЙ, острое ребро котороЙ приложить к контролируемоЙ поверхности парaшлеJIьно

ллинному ребру.
9.3.2 Просвет межлу ребром лекапьной линейки и коЕтролируемой поверхностью

оценить визуirльIIо, сравнивiul с <образцом просвета)- .I|ля полl"rения <образца просвета>) в

рабочей поверхности плоской стеклянной пластины притереть параллельно друг к друry
плоскопарaulлельные концевые меры длины (да.пее - концевые меры), разность номинilJьньD(
длин KoTopbD( соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые коIщевые меры
большей длины притирают по крмм, а концев)ло меру меньшей длины - между ними). Тогда при
нitложении ребра лекальЕой rrинейки на концевые меры длины в направлении, параJIлельном кх
короткому ребру, полрают соответствующий кобразец просвета) (см. рисунок 1). При этом
значение просвета не доJD(но превышать 0,03 мм.

9
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1 - лекальная .rпанейка; 2 - гшоскопарiIJшельные коЕцевые меры дJIины;
3 - плоская cTeKJulHHau пластина; А - значение просвета, мм.

Рисунок 1 - Образеч щя определения значения просвgта 1 - rп.rнейка лекiлJьнiц; 2 - мера
длины концевirя плоскопарiUIлеJIьнiUl;

Требование к пдоскосп{ости относят только к поверхностям шириной более 4 мм.
Отклонения от плоскостности и прямоJIинейности измерительньD( поверхflостей губок и

торца штанги не доJDкЕы превышать значений, приведёнпьrх в таблице 3-

9.4 Опреде.llепие отклонеllня от параллепьности плоскпх пзмерптеJIьных поверхносгей
губок

Отклонепие от параJшеJIьности плоских измерительвьD( поверхностей гфок опредеrrяют
при помощи концевь[х мер лпины и роJIика (см. рисупок 2) при трех положеЕиях подвижной
ryбки, близких к пределам измерений и середине диilпазона измеренЕя IштангенциркуJuI.

l - ryбка;2 - концевая мера длины; 3 -ролик
Рисунок 2 - Применение роJIика для определения откпонениJI от параллеJIьности плоских

измерительньD( поверхностей ryбок

За отклонение от парIIJIлеJIьности плоских измеритеJьных поверхностей ryбок принимitют
наибольцтуtо разность измеренньtх расстояний при каждом положении подвиrlсrой губки,
котораJI не доJDкна превышать значений, указаяньтх в табдпце 3.

Для штангенциркулей, выпускаемьD( из ремовта и нФ(одящихся в эксплуатации,
допускается заменять определение откJIонениJI от параJIлельIrости определением погрецшости
штаЕгенциркуJIя по п. 9.7 при двух положенил( концевой меры длины, указанньD( на рисуже 2.

9.5 Определеппе размера сдвпнуrых до сопрпкосповенпя губок п отклопепия от

паршrлеJIьпости обршующих шзмерптеJIьных поверхпостей губок с цилиЕдрическшмш
измерцтеJIьными поверхностями для ввуIрешпих измерепий штангенцпркулей тппов ШЦ-
II ш ШЦ-ПI

Размер сдвинугых до соприкосновениJI ryбок и отклонение от парirллельности
образуюпцх измерительньгх поверхностей гФок для внугреннID( измерений rrrгангенциркулеЙ
типов ШЩ-II и ШI-{-Ш опредеJIяют микрометом при зажатом стопорном виЕте рамки. При
определеяии размера по цилиндрическим измери-гельным поверхностям гфок боковые
поверхности устанавливают в одrой плоскости и находяг наибоJБший размер.
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Отклонение измеренного значения не доJDкЕо превышать значений, указанньD( в таблице

9.7 Опреде,леппе абсолютной погрешцостш пзмерепlrй
Абсоrпотную погрешность измерений опредеJп.rть по концевым мерам.
Абсоrпотную погреuшость измерений определить однократно не менее чем в шести

точкiлх, равномерно расположенньD( в диапазоне измерений. furя штангенчиркулей типа Шщ-II
абсолютную погрешность определять для кажлой пары ryбок.

Концевую меру (блок концевьIх мер) поместить между измеритеJIьными повфхностями
ryбок rггангенциркуля. Погрешность проверяют по ryбкам дJlя измерения нарркных размеров.
УСИЛИе СДВИГания ryбок доJDкпо обеспечивать BopMiIJTbHoe скоJIьжение измеритеJlьньD(
поверхностей ryбок по измерительным поверхяостям ryбки. fuинное ребро измеритеrьной
поверхности ryбки должно быгь перпенд,tкулярно к дIиЕному ребру концевой меры длины и
НаХОД,tТЬСЯ В СеРеДИНе иЗмерительноЙ поверхности. Провести отсчёт измерениЙ по показаниям
штангенциркуJlя.

В одной из проверяемых точек измерение провести при затянуIом зaDкимном винте, при
этом должно сохрашlться нормzlльное скоJьжение измерительньD( поверхяостей гфок по
измерительным поверхностям концевьD( мер.

Рассчитать абсолютную погрецшость штаЕгенциркулей А7 по формуле:

^
Jrцi - l., i

где lшц i - покд}ilниJI по штrшгенциркулю в i-ой точке, мм;
lэт I - действительное значение i-ой концевой меры (блока мер) дiплны, мм

Проверка диапiвона измереrтий ос)лцествJIяется одновременно с определением
абсолютной погрешности методом проведения измерений во всём заявдяемом диапазоне.

Дбсолютнм погрешность штангенциркулей не доJIrкна превышать значения,
приведённого в таблице l.

9.8 Определешие абсолютпой погрешпостп штапгенциркулей прп пзмерецпп глубины,
раввой 20 мм

Погрешность штангеIщиркулей при измерении глфины опредеJIить по концевым Mepa]t{

д;rины 20 мм.
.Щве концевые меры, д;rиной 20 мм, установить на плоскую стекJIяIrную пластину. Торец

штiлнм прижать к измеритеJIьIIым поверхностям концевьD( мер. Линейку глубиномера
переместить до соприкосновения с Iшоскостью пластины или пJшты и провести отсчет.

Рассчитать абсоrпотную погрешность штангенциркулей при измерении глфины дгл по
формуле:

l1

9.б Ошределенпе отклопепия от параJrлепьностп пзмерrrтепьшых поверхшостей губок с

кромочпымп пзмерптеJIьнымп поверхпостямп для впуIрепнпх пзмеренпй
цrтангенцпркулей тппа ШЦ-I, ШЦЦ-I tl опредепение расстоянЕя меrrцу пмп

Отклонение от парЕrллельности измеритеJIьных поверхлостей ryбок дш вIr)дренних
измерений и расстояние между ними опредеJIяют гладким микрометром при затянуIом зaDкиме

рамки. Штангенциркуль устанавливают на размер 10 мм по концевой мере дtиной 10 мм.
Микромегром измеряют расстояние между измерительными поверхностями ryбок в лвц
сечениJгх по дIине губок. Разность расстоянпй равна откJIонению от парilJIлельности
измерительных поверхяостей.

Огк;rонепие от параллельIlости измерrtrеJlьных поверхностей ryбок дIя внугренних
измерений и расстояние между ними в каждом сечении не доJDкно превышать значений,
указанных в таблице 3.
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А., шц ь,

где lщu - показание по штангеlIциркулю, мм
l., - действительное значеЕие дlIиЕы концевой меры, мм

Абсолютная погрешпость штангенциркулей при измерении глубины не доJDкпа
превышать значений, указiшньD( в таблице l.

10 Подтверlценпе соответствпя средства хзмереппй метрологпческпм цrебоваЕиям
Штангенциркуль считается прошедшrм поверку, есJIи по пунктам 7 - 8 соответствуеr

перетшсленным тебованиям, а полуIенные резуJьташ по пуIlктам 9.1 - 9.8 не превышает
допускаемьD( значений.

В случае подtверждения соответствия штаЕгенциркуJIя метрологическим ,гребованиям,

результаты поверки сIштllются положптельными и mтапгенциркуль признают годrым к
применению.

В слуlае, ecJпl соответствие штаЕгенциркуля метрологи.rеским ,требованиям не
полIверждено, то результаты поверки считаются отрицательными и штангенциркуль призвают
непригодным к применению.

11 Оформлеппе результатов поверкп
11.1 Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в цеJIях подtверждениJl

поверки доJDкны быть переданы в Федеральный информационньй фонд по обеспечению
единства измерений.

l 1.2 При положитеJьных резуJIьтатах поверки средство измерений признается пригодным
к применению.

Выдача свидетельства о поверке и (или) внесение записи о проведенной поверке в паспорт
средства измерений ос5пцествляется в соответствии с действующим законодательством.

Нанесение зЕака поверки на средство измерений Ее предусмотрено. fIломбирование
средства измерений не производtтся.

11.3 При отицательньtх результат.rх поверки, средство измерений признается
непригодlым к примеIlению.

Вьцача извещения о непригодIости к применению средства измерений с указанием
основньгх причин непригодности
закоЕодательством.

ос)лцествJUIется в соответствии с действующим

I

Ведущий инженер по мец)ологии ЛОЕИ
ООО (dIРОММАШ ТЕСТ Метрология> К.А. Ревин
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