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ОПИСАНИЕ ТИПА СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ 

 

Штангенциркули 
 

Назначение средства измерений 
Штангенциркули предназначены для измерений наружных и внутренних линейных 

размеров деталей, а также для измерений глубин.  

 

Описание средства измерений 

Принцип действия штангенциркулей с отсчетом по нониусу основан на измерении 

линейных размеров методом непосредственной оценки совпадения делений шкалы на штанге с 

делениями нониуса, расположенного на рамке штангенциркуля. 

Принцип действия штангенциркулей с отсчетом по круговой шкале основан на 

измерении линейных размеров методом непосредственной оценки по миллиметровым делениям 

шкалы штанги и по делениям круговой шкалы, встроенной в рамку. Круговая шкала вращается 

посредством подвижного ободка и блокируется стопорным винтом. 

Принцип действия штангенциркулей с цифровым отсчетным устройством основан на 

преобразовании линейного перемещения рамки штангенциркуля в пропорциональное 

изменение электрического сигнала в электронной схеме блока индикации с выводом показаний 

на жидкокристаллический экран цифрового отсчетного устройства. Отсчет размеров 

производится по цифровому отсчетному устройству. Имеется возможность установки нуля в 

любой точке диапазона измерений. 

Штангенциркули изготавливаются следующих моделей: 

- 1001 – с отсчетом по нониусу, оснащены губками для наружных и внутренних 

измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями, с глубиномером; 

- 1002 – с отсчетом по нониусу, оснащены губками для наружных и внутренних 

измерений с плоскими, цилиндрическими и кромочными измерительными поверхностями, без 

глубиномера. Измерительные поверхности губок для наружных и внутренних измерений могут 

быть оснащены твердым сплавом;  

- 1003 – с отсчетом по нониусу, оснащены губками для наружных и внутренних 

измерений с плоскими и цилиндрическими измерительными поверхностями, без глубиномера; 

- 2001 - с отсчетом по круговой шкале, оснащены губками для наружных и внутренних 

измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями, с глубиномером; 

- 3001 – с цифровым отсчетным устройством, оснащены губками для наружных и 

внутренних измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями, с 

глубиномером; 

- 3002 - с цифровым отсчетным устройством, оснащены губками для наружных и 

внутренних измерений с плоскими, цилиндрическими и кромочными измерительными 

поверхностями, без глубиномера; 
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- 3003 - с цифровым отсчетным устройством, оснащены губками для наружных и 

внутренних измерений с плоскими и цилиндрическими измерительными поверхностями, без 

глубиномера. 

Штангенциркули моделей 1001, 1002, 1003 состоят из штанги, рамки, зажимающего 

элемента, приводного ролика (при его наличии) или рамки микроподачи, губок (с плоскими, 

кромочными, цилиндрическими измерительными поверхностями для наружных и внутренних 

измерений), глубиномера (при его наличии). 

Штангенциркули модели 2001 состоят из штанги, рамки с круговой шкалой, 

зажимающего элемента, приводного ролика (при его наличии), глубиномера и губок (с 

плоскими, кромочными измерительными поверхностями для наружных и внутренних 

измерений). 

Штангенциркули моделей 3001, 3002, 3003 состоят из штанги, рамки с цифровым 

отчетным устройством, зажимающего элемента, приводного ролика (при его наличии) или 

рамки микроподачи, губок (с плоскими, кромочными, цилиндрическими измерительными 

поверхностями для наружных и внутренних измерений), глубиномера (при его наличии). На 

рамке с цифровым отсчетным устройством находятся кнопки включения/выключения 

штангенциркуля, установки нуля. Питание штангенциркулей осуществляется от встроенного 

источника питания. 

Оцифровка шкалы на штанге штангенциркулей начинается с нулевой отметки. 

Товарный знак  наносится на паспорт штангенциркулей типографским методом, 

на нерабочую поверхность штанги штангенциркуля или на циферблат круговой шкалы 

лазерной маркировкой или краской. 

Заводской номер штангенциркуля в формате цифрового или буквенно-цифрового 

обозначения, состоящего из арабских цифр и букв латинского алфавита, наносится на лицевую 

или оборотную сторону штанги штангенциркуля лазерной маркировкой, в местах, указанных на 

рисунке 15. 

Возможность нанесения знака поверки на средство измерений отсутствует. 

Общий вид штангенциркулей указан на рисунках 1 – 14.  

Пломбирование штангенциркулей от несанкционированного доступа не 

предусмотрено. 

 
Рисунок 1 – Общий вид штангенциркулей модели 1001  
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Рисунок 2 – Общий вид штангенциркулей модели 1002  

 

 
Рисунок 3 – Общий вид штангенциркулей модели 1003 

 

 
Рисунок 4 – Общий вид штангенциркулей модели 2001 

 

 
Рисунок 5 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 
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Рисунок 6 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

 

 
Рисунок 7 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

 

 
Рисунок 8 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

 
Рисунок 9 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 
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Рисунок 10 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

     
Рисунок 11 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

 
Рисунок 12 – Общий вид штангенциркулей модели 3001 

 

 
Рисунок 13 – Общий вид штангенциркулей модели 3002 
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Рисунок 14 – Общий вид штангенциркулей модели 3003 

 

     
  

  

 

 

Рисунок 15 – Места нанесения заводских номеров 

 

Метрологические и технические характеристики 
 

Таблица 1 – Метрологические характеристики 

Модель 

Диапазон 

измерений 

наружных 

размеров, мм 

Значение отсчета по 

нониусу (цена деления 

круговой шкалы, шаг 

дискретности цифрового 

отсчетного устройства), мм 

Размер сдвинутых до 

соприкосновения губок 

с цилиндрическими 

поверхностями, мм 

1 2 3 4 

1001 от 0 до 125 0,02 - 

от 0 до 125 0,05 - 

от 0 до 125 0,1 - 

от 0 до 150 0,02 - 

от 0 до 150 0,05 - 

от 0 до 150 0,1 - 

от 0 до 160 0,02 - 

от 0 до 160 0,05 - 

от 0 до 160 0,1 - 

от 0 до 200 0,02 - 

от 0 до 200 0,05 - 

от 0 до 200 0,1 - 

от 0 до 250 0,02 - 

от 0 до 250 0,05 - 

от 0 до 250 0,1 - 

от 0 до 300 0,02 - 

от 0 до 300 0,05 - 

Место нанесения заводского номера 
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Продолжение таблицы 1 

1 2 3 4 

1001 от 0 до 300 0,1 - 

1002 от 0 до 160 0,02 10 

от 0 до 160 0,05 10 

от 0 до 160 0,1 10 

от 0 до 200 0,02 10 

от 0 до 200 0,05 10 

от 0 до 200 0,1 10 

от 0 до 250 0,02 10 

от 0 до 250 0,05 10 

от 0 до 250 0,05 10 

от 0 до 250 0,1 10 

от 0 до 250 0,1 10 

от 0 до 300 0,02 10 

от 0 до 300 0,05 10 

от 0 до 300 0,1 10 

от 0 до 400 0,02 10; 20 

от 0 до 400 0,05 10; 20 

от 0 до 400 0,1 10; 20 

от 0 до 500 0,02 10; 20 

от 0 до 500 0,05 10; 20 

от 0 до 500 0,1 10; 20 

от 0 до 600 0,02 10; 20 

от 0 до 600 0,05 10; 20 

от 0 до 600 0,1 10; 20 

от 0 до 630 0,02 10; 20 

от 0 до 630 0,05 10; 20 

от 0 до 630 0,1 10; 20 

от 0 до 800 0,02 20 

от 0 до 800 0,05 20 

от 0 до 800 0,1 20 

от 0 до 1000 0,02 20 

от 0 до 1000 0,05 20 

от 0 до 1000 0,1 20 

от 0 до 1500 0,02 20 

от 0 до 1500 0,05 20 

от 0 до 1500 0,1 20 

от 0 до 1600 0,02 20 

от 0 до 1600 0,05 20 

от 0 до 1600 0,1 20 

от 0 до 2000 0,02 20 

от 0 до 2000 0,05 20 

от 0 до 2000 0,1 20 

1003 от 0 до 160 0,02 10 

от 0 до 160 0,05 10 

от 0 до 160 0,1 10 

от 0 до 200 0,02 10 
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Продолжение таблицы 1 

1 2 3 4 

1003 от 0 до 200 0,05 10 

от 0 до 200 0,1 10 

от 0 до 250 0,02 10 

от 0 до 250 0,05 10 

от 0 до 250 0,1 10 

от 0 до 300 0,02 10 

от 0 до 300 0,05 10 

от 0 до 300 0,1 10 

от 0 до 400 0,02 10; 20 

от 0 до 400 0,05 10; 20 

от 0 до 400 0,1 10; 20 

от 0 до 500 0,02 10; 20 

от 0 до 500 0,05 10; 20 

от 0 до 500 0,1 10; 20 

от 0 до 600 0,02 10; 20 

от 0 до 600 0,05 10; 20 

от 0 до 600 0,1 10; 20 

от 0 до 630 0,02 10; 20 

от 0 до 630 0,05 10; 20 

от 0 до 630 0,1 10; 20 

от 0 до 800 0,02 20 

от 0 до 800 0,05 20 

от 0 до 800 0,1 20 

от 0 до 1000 0,02 20 

от 0 до 1000 0,05 20 

от 0 до 1000 0,1 20 

от 0 до 1250 0,02 20 

от 0 до 1250 0,05 20 

от 0 до 1250 0,1 20 

от 0 до 1500 0,02 20 

от 0 до 1500 0,05 20 

от 0 до 1500 0,1 20 

от 0 до 1600 0,02 20 

от 0 до 1600 0,05 20 

от 0 до 1600 0,1 20 

от 0 до 2000 0,02 20 

от 0 до 2000 0,05 20 

от 0 до 2000 0,1 20 

от 0 до 2500 0,02 20 

от 0 до 2500 0,05 20 

от 0 до 2500 0,1 20 

от 0 до 3000 0,02 20 

от 0 до 3000 0,05 20 

от 0 до 3000 0,1 20 

от 0 до 3500 0,02 20 

от 0 до 3500 0,05 20 
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Продолжение таблицы 1 

1 2 3 4 

1003 от 0 до 3500 0,1 20 

от 0 до 4000 0,02 20 

от 0 до 4000 0,05 20 

от 0 до 4000 0,1 20 

от 0 до 5000 0,02 20 

от 0 до 5000 0,05 20 

от 0 до 5000 0,1 20 

2001 от 0 до 150 0,01 - 

от 0 до 150 0,02 - 

от 0 до 200 0,01 - 

от 0 до 200 0,02 - 

от 0 до 300 0,01 - 

от 0 до 300 0,02 - 

3001 от 0 до 125 0,01 - 

от 0 до 150 0,01 - 

от 0 до 160 0,01 - 

от 0 до 200 0,01 - 

от 0 до 250 0,01 - 

от 0 до 300 0,01 - 

3002 от 0 до 160 0,01 10 

от 0 до 200 0,01 10 

от 0 до 250 0,01 10 

от 0 до 300 0,01 10 

от 0 до 400 0,01 10; 20 

от 0 до 500 0,01 10; 20 

от 0 до 600 0,01 10; 20 

от 0 до 630 0,01 10; 20 

от 0 до 800 0,01 20 

от 0 до 1000 0,01 20 

от 0 до 1250 0,01 20 

от 0 до 1500 0,01 20 

от 0 до 1600 0,01 20 

от 0 до 2000 0,01 20 

от 0 до 2500 0,01 20 

от 0 до 3000 0,01 20 

3003 от 0 до 160 0,01 10 

от 0 до 200 0,01 10 

от 0 до 250 0,01 10 

от 0 до 300 0,01 10 

от 0 до 400 0,01 10; 20 

от 0 до 500 0,01 10; 20 

от 0 до 600 0,01 10; 20 

от 0 до 630 0,01 10; 20 

от 0 до 800 0,01 20 
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Продолжение таблицы 1 

1 3 4 5 

3003 от 0 до 1000 0,01 20 

от 0 до 1250 0,01 20 

от 0 до 1500 0,01 20 

от 0 до 1600 0,01 20 

от 0 до 2000 0,01 20 

от 0 до 2500 0,01 20 

от 0 до 3000 0,01 20 

 

Таблица 2 – Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений для штангенциркулей с 

длиной L для губок с плоскими измерительными поверхностями для измерений наружных 

размеров  

Диапазон 

измерений, мм 

L*, мм,  

не более 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности 

измерений наружных размеров, мм 

при значении отсчета 

по нониусу, мм 

с ценой 

деления 

круговой 

шкалы, мм  

с шагом 

дискретности 

цифрового 

отсчетного 

устройства, 

мм 

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01 

от 0 до 125 40 ±0,03 ±0,05 ±0,10 - - ±0,03 

от 0 до 150 40 ±0,03 ±0,05 ±0,10 ±0,03 ±0,03 ±0,03 

от 0 до 160 40 ±0,03 ±0,05 ±0,10 - - ±0,03 

от 0 до 200 60 ±0,03 ±0,05 ±0,10 ±0,03 ±0,03 ±0,04 

от 0 до 250 60 ±0,03 ±0,06 ±0,10 ±0,04 ±0,04 ±0,04 

от 0 до 300 60 ±0,04 ±0,06 ±0,10 ±0,04 ±0,04 ±0,04 

от 0 до 400 100 ±0,04 ±0,06 ±0,10 - - ±0,04 

от 0 до 500 100 ±0,05 ±0,10 ±0,15 - - ±0,05 

от 0 до 600 100 ±0,05 ±0,10 ±0,15 - - ±0,05 

от 0 до 630 100 ±0,05 ±0,10 ±0,15 - - ±0,05 

от 0 до 800 125 ±0,06 ±0,10 ±0,15 - - ±0,06 

от 0 до 1000 125 ±0,07 ±0,12 ±0,15 - - ±0,07 

от 0 до 1250 125 ±0,10 ±0,15 ±0,20 - - ±0,10 

от 0 до 1500 200 ±0,12 ±0,17 ±0,20 - - ±0,11 

от 0 до 1600 200 ±0,12 ±0,18 ±0,20 - - ±0,12 

от 0 до 2000 200 ±0,14 ±0,22 ±0,25 - - ±0,14 

от 0 до 2500 300 ±0,22 ±0,25 ±0,30 - - ±0,22 

от 0 до 3000 300 ±0,26 ±0,30 ±0,35 - - ±0,26 

от 0 до 3500 300 ±0,30 ±0,35 ±0,40 - - - 

от 0 до 4000 300 ±0,34 ±0,40 ±0,45 - - - 

от 0 до 5000 300 ±0,42 ±0,50 ±0,55 - - - 

L – Длина губок с плоскими измерительными поверхностями для измерений наружных 

размеров 
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Таблица 3 – Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений для штангенциркулей с 

длиной Lmax для губок с плоскими измерительными поверхностями для измерений наружных 

размеров  

Диапазон 

измерений, мм 

Lmax*, мм,  

не более 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности 

измерений наружных размеров, мм 

при значении отсчета 

по нониусу, мм 

с ценой 

деления 

круговой 

шкалы, мм  

с шагом 

дискретности 

цифрового 

отсчетного 

устройства, 

мм 

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01 

от 0 до 250 90 ±0,04 ±0,08 ±0,15 - - ±0,10 

от 0 до 300 90 ±0,10 ±0,15 ±0,15 - - ±0,10 

от 0 до 400 250 ±0,18 ±0,25 ±0,25 - - ±0,18 

от 0 до 500 250 ±0,20 ±0,25 ±0,25 - - ±0,20 

от 0 до 600 250 ±0,22 ±0,30 ±0,30 - - ±0,22 

от 0 до 630 250 ±0,23 ±0,30 ±0,30 - - ±0,23 

от 0 до 800 300 ±0,24 ±0,30 ±0,30 - - ±0,24 

от 0 до 1000 300 ±0,28 ±0,35 ±0,35 - - ±0,28 

от 0 до 1250 300 ±0,30 ±0,40 ±0,40 - - ±0,30 

от 0 до 1500 300 ±0,32 ±0,40 ±0,40 - - ±0,32 

от 0 до 1600 300 ±0,32 ±0,40 ±0,40 - - ±0,33 

от 0 до 2000 350 ±0,35 ±0,45 ±0,45 - - ±0,35 

от 0 до 2500 350 ±0,37 ±0,45 ±0,45 - - ±0,36 

от 0 до 3000 350 ±0,40 ±0,50 ±0,50 - - ±0,40 

от 0 до 3500 350 ±0,44 ±0,55 ±0,55 - - - 

от 0 до 4000 350 ±0,48 ±0,65 ±0,65 - - - 

от 0 до 5000 350 ±0,60 ±0,75 ±0,75 - - - 

Lmax – Длина губок с удлиненными плоскими измерительными поверхностями для 

измерений наружных размеров 

 

Таблица 4 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении глубины, равной    

20 мм, для штангенциркулей моделей 1001, 2001, 3001 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении глубины, мм 

при значении отсчета по 

нониусу, мм 

с ценой деления круговой 

шкалы, мм 

с шагом дискретности 

цифрового отсчетного 

устройства, мм 

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01 

±0,05 ±0,07 ±0,10 ±0,03 ±0,05 ±0,04 
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Таблица 5 - Отклонение размера, сдвинутых до соприкосновения губок с цилиндрическими 

измерительными поверхностями для измерений внутренних размеров и отклонение их от 

параллельности для штангенциркулей моделей 1002, 1003, 3002, 3003 

Отклонение размера, сдвинутых до 

соприкосновения губок, мм 

Отклонение от параллельности, мм, не 

более 

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 0,1 0,01 0,02 0,05 0,1 0,01 

±0,02 ±0,03 ±0,03 ±0,02 0,02 0,03 0,03 0,02 

 

Таблица 6 - Расстояние между кромочными измерительными поверхностями губок для 

внутренних измерений штангенциркулей моделей 1001, 2001, 3001, установленных на размер 

10 мм 

Расстояние между кромочными измерительными поверхностями губок, мм 

при значении отсчета 

по нониусу, мм 

с ценой деления круговой 

шкалы, мм 

с шагом дискретности цифрового 

отсчетного устройства, мм 

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01 

      

 

Таблица 7 - Отклонение от параллельности кромочных измерительных поверхностей губок для 

внутренних измерений штангенциркулей моделей 1001, 2001, 3001, установленных на размер 

10 мм 

Отклонение от параллельности, мм, не более 

при значении отсчета 

по нониусу, мм 

с ценой деления круговой 

шкалы, мм 

с шагом дискретности цифрового 

отсчетного устройства, мм 

0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,01 

0,03 0,04 0,04 0,03 0,03 0,03 

 

Таблица 8 – Метрологические и технические характеристики 

Наименование характеристики Значение 

Допуск плоскостности и прямолинейности измерительных поверхностей 

губок на каждые 100 мм длины, мм 

0,01 

Допуск прямолинейности торца штанги штангенциркулей моделей 1001, 

2001, 3001, мм 

0,01 

Допуск параллельности измерительных поверхностей губок для наружных 

измерений на каждые 100 мм длины, мм: 

- при значении отсчета по нониусу, цене деления круговой шкалы и 

шаге дискретности не более 0,05 мм; 

- при значении отсчета по нониусу 0,1 мм 

 

 

 

0,03 

0,05 

Условия эксплуатации: 

- температура окружающего воздуха, ºС  

- относительная влажность воздуха, %, не более 

 

От +15 до +25 

80 



Лист № 13 

Всего листов 14 
 

 

Таблица 9 – Габаритные размеры и масса 

Диапазон измерений, 

мм 

Габаритные размеры (Д х Ш х В), 

мм 

Масса, кг 

1 2 3 

от 0 до 125 220x80x20 0,2 

от 0 до 150 245x90x20 0,2 

от 0 до 160 245x90x20 0,3 

от 0 до 200 350x110x20 0,3 

от 0 до 250 400x130x25 0,5 

от 0 до 300 425x145x25 0,6 

от 0 до 400 600x190x30 1,6 

от 0 до 500 680x350x30 1,8 

от 0 до 600  810x250x30 1,9 

от 0 до 630 810x250x30 2.0 

от 0 до 800 1100x355x40 3,5 

от 0 до 1000 1350x355x40 3,9 

от 0 до 1250 1500x370x40 4,2 

от 0 до 1500 1800x450x40 5,9 

от 0 до 1600 2000x485x40 6,8 

от 0 до 2000 2450x485x60 11,0 

от 0 до 2500 3000x750x60 18,0 

от 0 до 3000 3600x900x70 20,0 

от 0 до 3500 4300x1050x70 22,0 

от 0 до 4000 4900x1200x80 27,0 

от 0 до 5000 6200x1500x80 30,0 

 

Знак утверждения типа 

наносится на титульный лист паспорта типографским методом. 

 

Комплектность средства измерений 

 

Таблица 10 – Комплектность средства измерений 

Наименование Обозначение Комплектность 

Штангенциркуль - 1 шт. 

Элемент питания для штангенциркулей моделей 

3001, 3002, 3003 

- 1 шт. 

Футляр - 1 шт. 

Паспорт для моделей: 

- 1001, 1002, 1003 

- 2001 

- 3001, 3002, 3003 

 

ШЦ.00.001 ПС 

ШЦК.00.001 ПС 

ШЦЦ.00.001 ПС 

1 экз. 

 

Сведения о методиках (методах) измерений 

приведены в разделе 5 «Устройство и принцип работы» паспорта штангенциркулей.  

 



Лист № 14 

Всего листов 14 
 

 

Нормативные документы, устанавливающие требования к средству измерений 

Государственная поверочная схема для средств измерений длины в диапазоне                   

от 1·10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденная приказом 

Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 29 декабря 2018 г.   

№ 2840; 

Стандарт предприятия Diapazon JSC «Штангенциркули». 

 

Правообладатель  

Diapazon JSC, КНР 

Адрес: 328 Choahu road, Choahu city, 238000, China 

 

Изготовитель  

Diapazon JSC, КНР 

Адрес: 328 Choahu road, Choahu city, 238000, China 

 

Испытательный центр 

Общество с ограниченной ответственностью «Метрологический Центр Севр групп» 

(ООО «МЦ Севр групп») 

Адрес: 111141, г. Москва, вн.тер.г. муниципальный округ Новогиреево, ул. Кусковская, 

д. 20А, эт./помещ./ком. манcарда/XIIIA/33Б 

Тел.: +7 (495) 822-18-08 

Web-сайт: www.mcsevr.ru 

E-mail: info@mcsevr.ru 

Уникальный номер записи в реестре аккредитованных лиц № RA.RU.314382. 
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1. обцие по,тIожения

настояцая методика поверки распростаняется на штангенциркули.
изготiвливаемые Diapazon Jsc, кнр по Станларry предприятия Diapazon Jsc
кштангенчиркули), используемые в качестве рабочих средств измерений, и устанавливает
методы и средства их первичной и периодической поверок-

Методика поверки распросlраняется на штангенциркули моделей:

- 100l - с отсчетом по нониусу, оснащены ryбками для наружных и внутренних

измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями, с глубиномером:

- 1002 - с отсчетом по ноЕиусу, оснащены ryбками для наружных и внутренних

измерений с плоскими, цилиндрическими и кромочньIми измерительными поверхностями, без

глубиномера. Измерительные поверхности ryбок дтя наружных и внутренних измерений могчт

быть оснащены твердым сплавом;
_ 1003 - с отсчетом по нониусу, оснащены ryбками для наружных и внYтренних

измерений с плоскими и цилиндрическими измерительными поверхностями. без глчбиномера:

- 2001 - с отсчетоМ по круговой шкале, оснащены ryбками для наружных и внутренних

измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями, с глубиномеромl

- з001 - с цифровьrм отсчетным устройством, оснащены губками для наружных и

внутренних измерений с плоскими и кромочными измерительными поверхностями. с

глубиномером;
- з002 - с цифровым отсчетным устройством, оснащены губками для наружных и

внутренних измерений с плоскими, цилиядрическими и кромочными измерительными

поверхностями, без глубиномера;
- 3003 - с цифровым отсчетным устройством, оснащены ryбками дJUI наружных и

внутренних измерений с плоскими и цилиндрическими измерительными поверхностями.

без глубиномера.
в результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах 1-8.

Таблица l - М ологические ха истики

Моде;rь

,Щиапазон
измерений
наружных

размеров, мм

l 2, 3

от 0 до 125 0 02

от 0 до 125 0 05

от 0 до 125 0 l
от 0 до l50 0,02

от 0 до 150 0 05

от 0 до 150 0 1

0,02

от 0 до 160 0.05

от 0 до 160 1

0 02

от 0 до 200 0 05

от 0 до 200 0,1

от 0 до 250 0,02

от 0 до 250 0,05

от 0 до 250 0.1

от 0 до 300 0,02
0,05о,г 0 до 300

Размер сдвинутых до
соприкосновения губок

с цилиндрическими
поверхносl,ями. мм

;l

l001

,l

2

значение отсчета по
нониусу (цена деления
круговой шкалы, шаг

дискретности чифрового
отсчетного ус,тройства), мм

от 0 до 160

0,

от 0 до 200



п олжение таблицы l
,+J21

0,1l00l от 0 до 300
100 02от 0 до 160
l00 05от 0 до 160
100 1от 0 до 160
l00,02от 0 до 200

0 05от 0 до 200
l00 1от 0 до 200
l00,02от 0 до 250
]00,05от 0 до 250

0 05от 0 до 250
l00 1от 0 до 250
l00,1от 0 до 250
l00 02от 0 до 300
100 05от 0 до З00
100,1от 0 до 300

l0;200.02от 0 до 400
10 200 05от 0 до 400
l0 200 1от 0 до 400

0 02от 0 до 500
0 05от 0 до 500 l0; 20

l0; 200 1от 0 до 500
0,02от 0 до 600
0,05от 0 до 600

l0; 200 lот 0 до 600
10 200 02от 0 до бЗ0

0,05от 0 до 630
10 200,1от 0 до 630

200 02от 0 до 800
200 05от 0 до 800
200 1от 0 до 800

0 02от 0 до 1000
200,05от 0 до 1000
200 lот 0 до 1000
200 02от 0 до 1500

0 05от 0 до 1500
0,1от 0 до l500

200.02отOдо 1600
200 05от 0 до 1600
200 1от 0 до 1600
200,02от 0 до 2000
200 05от 0 до 2000
z00 lот 0 до 2000

l002

100 02от 0 до 160
100 05от 0 до 160
l00 1от 0 до 160
l00 02от 0 до 200

l003

мп сг_16-202з

10

l0 20

l0 20
l0 20

l0 20

20
20

3

10

20



п должение таблицы 1

l 2. J 1

10от 0 до 200 0,05
]()от 0 до 200 0,1

0,02от 0 до 250
0.05 10от 0 до 250

от 0 до 250 0,1 10

l0от 0 до 300 0,02
0,05 l0от 0 до 300

l0от 0 до 300 10
l0: 20от 0 до 400 0,02
10: 200,05от 0 до 400

0,1 10:20от 0 до 400
10l 20от 0 до 500 0,02

0,05от 0 до 500
0.1от 0 до 500
0,02 10: 20

10: 20
10; 20

от 0 до 600
10; 20от 0 до 600 0,05
10: 200.1от 0 до 600
10: ]00,02от 0 до 630
10: 20от 0 до 630 0,05

0.1от 0 до 630
20

10: 20
0,02от 0 :о 800

от 0 до 800 0,05
10от 0 до 800

0,02от 0 до 1000
0,05от 0 до 1000

20от 0 до 1000 0 1

200,02от 0 до 1250
200,05от 0 до l250
)п0.1от 0 до 1250

от 0 до 1500 0,02 20
005от 0 до 1500

200,1от 0 до l500
0,02от 0 до 1600
0,05от 0 до 1600
0 1от 0 до 1600

200,02от 0 до 2000
200,05от 0 до 2000

0,1от 0 до 2000
200,02от 0 до 2500

0,05от 0 до 2500
10от 0 до 2500

20
20
200,02от 0 до 3000
200 05от 0 до 3000
200 lот 0 до 3000
200 02от 0 до 3500
200,05

1003

от 0 до 3500

мп сг_l6_2023

10

20
20
20
20

20
20
20

20

_+

]

20



п должение таблицы l
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20

20

20

l0

10; 20

]0
10

l0

]

1 2 з 1

l003 от 0 до 3500 0.1

от 0 до 4000 0,02

от 0 до 4000 0,05

от 0 до 4000 0 1 20

от 0 до 5000 0.02 20

от 0 до 5000 0,05 20

от 0 до 5000 0 l 20

2001 от 0 до l50 0,01

от 0 до l50 0,02

от 0 до 200 0,01

от 0 до 200 0 о2
от 0 до 300 0,01

от 0 до З00 0,02

]001 отOдо l25 0,01

от 0 до 150 0 0l
от 0 до 160 0,01

от 0 до 200 0.01

от 0 до 250 0 01

от 0 до 300 0,01
j002 от 0 до 160 0,01

от 0 до 200 0 0l 10

от 0 до 250 0,01 10

от 0 до 300 0,0l l0
от 0 до 400 0,01 l0 20

от 0 до 500 0 0l l0; 20

от 0 до 600 0,01

от 0 до 630 0.0l l0;20
от 0 до 800 0,01 20

20от 0 до 1000 0 0l
от 0 до 1250 0,01 20

20
20

от 0 до 1500 0.01

от 0 до 1600 0,01

от 0 до 2000 0 0 1
)ll

от 0 до 2500 0,01 20

от 0 до З000 0.0l 20

з003 от 0 до 160 0,0l
от 0 до 200
от 0 до 250 0 01

от 0 до 300 0 0l l0
от 0 до 400 0,01 l0;20
от 0 до 500 0 01 10;20

от 0 до 600 0 01 10;20

от 0 до 630 0 01 l0; 20

от 0 до 800 0 0l

)

20

0,0l



5l J 4

0,0l 20от 0 до 1000
20от 0 до 1250 0,01
20от 0 до 1500 0,0l

0,01от 0 до 1600
0,01

20
20от 0 до 2000
20от 0 до 2500 0,01
200,01

3003

от 0 до 3000

мп сг-l6-2023

Il должение таблицы 1

в

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
из\{ нии на жных аз}I е ов, мм

с rllагом
дискре [нос,l,и

шифровоr,о
отсчетного
устройства.

\l \,I

0,0l

+0,03
+0 0з
l0.04
+0,04
+0 04
+0 01
l0 05
+0.05

+0,05

*0.10
+0.1 l
+0.12
+0. l4
+0,22
+0.26

L , Дlина губок с плоскими измерительными поверхностями для измерений наружных
в

6

при значении отсчета
по нониусу, мм

с ценой деления
круговой

шкалы- мм

0,020,05 0.1 0,0l

!иапазон
измерений, мм

Z*, мм,
не более

0,02
+0.0з+0,05 +0,l040 +0,03от 0 до 125

+0,10 +0.03 +0.03+0,0з +0.05от 0 до 150 40
+0,0з +0.05 +0,10от 0 до 160 r10

+0,03+0,05 +0.10 +0,03от 0 до 200 60 +0,0з
+0.06 +0,l0 +0.04 +0,0460 +0,03от 0 до 250

+0,10 +0.04 +0,04+0,04 +0,06от 0 до 300 60
+0.04 +0,06 +0. l0от 0 до 400 l00
+0,05 +0,10 +0,15от 0 до 500 100

+0,10 +0,1 5100 +0,05от 0 до 600
+0,1 5+0,05 +0,10от 0 до 630 l00

+0,06 +0,10 +0.1 5от 0 до 800 125 *0 06
+0,07+0,12 +0,15+0,07от 0 до 1000

+0,20+0,10 0,15от 0 до 1250 125
+0,20+0.12 +0,17от 0 до l500 200

+0,12 +0,1 8 +0,20от 0 до l600 200
+0,22 +0,25200 +0,14от 0 до 2000
+0,25 +0,30+0,22от 0 до 2500 300

+0,35+0,26 +0,з0от 0 до З000 300
+0,40+0,30 *0,35от 0 до 3500 300

+0,34 +0,40 +0,45от 0 до 4000
*0,55+0.42 +0,50от 0 до 5000 з00

\1

Таблица 2 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений для штангенuиркулеЙ с

длиной l дlя ryбок с плоскими измерительными поверхностями для измерений наружньж

]

]

|25

300



при значении отсчета
по нониусу, мм

с ценой деления
круговой

шкzLJIы, мм

0.020,02 0,05 0.1 0,0l

.Щиапазон
измерений, мм

Lmах* , мм,
не более

+0,08 *0,15от 0 до 250 90 +0,04
+0,1590 +0,10 +0,15от 0 до 300

+0,18 +0,25 +0,25от 0 до 400 250
+0,25 +0.25от 0 до 500 250 +0,20

+0.30от 0 до 600 250 +п )) +0,30
+0,30от 0 до 630 250 +0,2з +0.з0

+0,24 +0,30 *0,30от 0 до 800 з00
*0,28 +0.35 +0.35от 0 до 1000 300

+0,40 +0,40отOдо 1250 300 +0,30
+0,40з00 *0,32 +0,40от 0 до 1500

+0,32 +0,40 +0,40от 0 до 1600 300
*0,35+0,35 +0,45 +0,45от 0 до 2000 з50
+0.36+0,45 +0,45от 0 до 2500 з50 +0.37

+0.50+0,40 +0.50от 0 до 3000 350
+0,44 +0.55 +0,55от 0 до 3500 з50

+0.65 +0.65от 0 до 4000 з50 +0.48
+0,75350 +0,60 t0,75от 0 до 5000

мп сг_l6-202з

таблица 3 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений для ш,ганген циркл _rсй с

длиной Lпах мtя ryбок с плоскими измерительными поверхностями для измерений нарчжных

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
изме ении на жных аз}t ов \{ Nl

с шагом
дискретности

чифрового
отсчетного
устройства.

мм
0.0l
*0 l0
+0 l0
+0,l
+0.20

в

]

8

+0 2з
!-0,24
+0.28
+0,30
+0

+0,зз

+0 40

Lmах - Р,лина губок с удлиненными плоскими измерительными поверхностями для
изме нии н жных }Ie ов

Таблица 4 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении глубины, равной
20 мм д--Iя лей моделей l00l 2001 3001

Пределы допускаемой абсолютн ой погрешности при из\Iере нии глуоиныr мм

при значении отсчета по
Еониусу, мм

с ценой деления круговой
шкалы, мм

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

и \1\{

0 01 0 0l0,02 0,05 0,1
+0,05 +0,07 +0.10 +0,03 +0,05 +0,04

'Габлица 5 - Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок ;t:tя

внутренних измерений штангенциркулей моделеЙ 1001, 200l, 3001, установленных на размер

ительными пове хностями бок, мм
с шагом дискретности l-tифрового

отсчетного с

010

7

при значении отсчета
по нониусу. мм

с ценой деления круговой
шкzlлы, мм

0,0l 0,020,02 0.05 0,1

10133]10 +0,07
0,0з

+0
0

0
0 з1010 +0,07

0,0з

10 мм
расстояние м к о\{очItы\lи из\{

1013 3]

оис tва- \1\1

+0,22

-]

_]

0,02 l

1013 3]



Отклонение от параллельности, мм, не
более

Отклонение размера, сдвинутьrх до
соприкосновения ryбок, мм

при значении
отсчета по нониусу.

мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства, мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

ус,гройства, мм
0,050,020,02 0,05 0,1 0,01 0.01

0 02пп? 0.03 0.03+0 02+0.02 +0,0з +0,03

MIl Cl,-l6-202]

таб,rица 6 - отклонение размера, сдвинутьtх до соприкосновения ryбок с цилиндрическими
измерительными поверхностями для измерений внутренних размеров и отклонение их o,t,

п aL.IJельности для штангенци лей моделей 1002 1003 3002. 300з

Таблица 7 - отклонение от параллельности кромочных измерительных поверхностей губок:tля
внутренних измерений шт1нгенциркулей моделей 1001,200l, 300l. установленньж на размер
10 мм

отклонение от ельности \l\{ не более
с шzгом дискретности чифрового i

отсчетного иства- мм

0.0з

Таблица 8 М огические и технические ха истики
наименование истики Значение

0,0l

0 01

0,0з
0,05

1.1. Штангенциркули не относятся к многоканальньIм измерительньIм система}l-

многопредельным и многодиапtвонным средствам измерений, не состоят из нескольких

автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких

величин. Поверка отдельньtх измерительньtх кzlналов и (или) отдельных автономных блоков

из состава средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшеNl

числе полиапазонов измерений не предусмотена.
1.2. ШтангенциркулIr до ввода В эксплуатацию, а также после ремонта подлежат

первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр штангенциркуля,

1.4. Периодической поверке подвергается каждый экземпляр штангенllирку j Iя,

находящийся в эксплуатации. через межповерочные интервалы.
1,5, При определении метрологических характеристик в рамках провоlимой

поверкИ обеспечиваетсЯ передача единицы длины в соответствии с государственной

поверочной схемой для срaд"r, измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин во.IIн

" 
дruп*о"a от 0,2 до 50 мкм, утвержленной прик&}ом Росстандарта от 29 декабря 20l8 г. Np

2840. к Госуларственному первичному этzrлону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l,

8

с ценой деления круговой
шкаJIы, мм

при значении отсчета
по нониусу, мм

0,0l0,020.05 0,1 0,0l0,02
0,030.04 0,030,03 0.04

.Щопуск плоскостности и прямолинейности измерительных поверхностей
ок на каждые l00 мм длины, мм

,Щопуск прямолинейности торца штанги штангенциркулей моделей 1001,

2001,3001 \1\1

.Щопуск параллельности измерительньIх поверхностей ryбок для наружных
измерений на каждые l00 мм длины, мм:

- при значении отсчета по нониусу, цене деления круговой шкалы и

шаге дискретности не более 0,05 мм;
и значении отсчета по нони lMM0,

при значении отсчета
по нониусу, мм

0.1
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поверяемых1.6. При определении метрологических характеристик
штангенциркулей используется метод непосредственной оценки.

2. Перечень операций поверки средства измерений
2,1. !ля поверки штaшгенциркулей должны быть выполнены операции. указанныс в

таблице 9.

таблица 9 - Наименование операций поверки и обязательность их выполнения при

пе ичнои и п иодической пов ках

.+

9.1

9.з

9.4

7

8

периодической
поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

J2l
!аДавнешний осм

!аДа

Нет!а

Определение длины ryбок с

плоскими измерительными
поверхностями для измерений
на вжных аз}t

Даfla

Определение отклонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительных поверхностей

ryбок. а также отIс,Iонения от
прямолинейности торца штанги
штангенциркулей моделей l00l,
200l, з001

ДаДа

Определение отклонения от
лараллельности плоских
измерительных поверхностей

иижных измебок для н

[аДа

Определение размера, сдвинутых
до соприкосновения ryбок с

цилиндрическими
измерительными поверхностями
для измерений внутренних

размеров и откJIонение их от
параJIлельности для
штангенциркулеЙ моделеЙ 1002,

100з. з002 зOOз

Да!а

Определение отклонения о,г

параллельности кромочных
измерительных поверхностей
губок лля внутренних измерений

у штангенциркулей моделей
100l. 2001, 300l и опрелеление

сстояния м ними

9.5

9.2

9

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки. в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

Подготовка к поверке и

опробование



2 -) 41

Да Да

Определение абсолютной
погрешности штангенциркулей
моделей 1001,2001, 3001 при
измерении глубины

9.6

9.7Да !аОпределение абсолютной
погрешности измерений

мп сг-16-2023

п должение таблицы 9

4. Требовапия к специалистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускаются специаJIисты организации. аккРедИТОВаН tlОЙ

в соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитацИИ В НаЦИона1_1ьНОй

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеюrцие

необходимую ква.rификацию, ознакомленные с паспортом на штангенциркуль и настоящей

методикой поверки.
4.2- Дtя проведения поверки штангенциркуля потребуется от одного до трех

поверителей в зависимости от диапазона измерений штангенциркуля.

5. Метрологические и технические требования к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки. чкaванные в

таблице 10.

Таб.,rица 10 - С едства по кII и\lеIIяе\lые п ип оведении IIове ки
Перечень рекомендуемых

средств поверки

Линейки измерительные
метаплические (рег. Nq

66266-|6), диапа:}он
измерений от 0 до 300 lrM

Операuии
поверки.

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для

IIроведения поверки

Термогигрометры
(рег. }Ф 46434-1 l )

иl]-.\-6Средство измерений температуры
окружаюшей среды: диалазон измерений от
+15 до +25 "С, пределы допускаемоЙ
абсолютной погрешности +1 ОС

Срелство измерений относительной влажности
воздуха: диапазон измерений от 0 до 98 %,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности *2 7о

8-9

9.1 Линейка измерительнаrr метaллическаJI.

диапазон измерений от 0 до 500 мм, цена
деления 1 мм, отклонение от номинаIьных
значений длины шкалы и расстояний между
любым штрихом и началом или концом шкaлы
не более *0.2 мм

10

3. Требования к условиям проведения поверки
3.1. При проведении поверки должны быть соблодены следующие условия:
- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку от +l5 до +25'С
- относительнtIя влажность воздуха должна быть не более 80 %.
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Линейка поверочнzш лекальнzш Л,Щ длина
линейки 200 мм, класс точности l по ГоСТ
8026-92

Линейка поверочнiш лека,,tьная Л,Щ длина
линейки 320 мм, кJIасс точности 1 по ГоСТ
8026-92

9.2

9.2:9.6 Пластина плоскtul стекляннм ПИ-60 класса
точности 2, отклонение от плоскостности не
более 0,09 мкм

9.з Меры длины концевые плоскопарltллельные в

диапазоне разности значений номинальных
длин от 0,03 до 0,20 мм, класс точности l по
гост 9038_90

9.4:9.5 Микрометр лля измерений наружных

размеров, диапазон измерений от 0 до 25 мм,
пределы допускаемой абсолютной
погрешности не более *4 мкм

9.6

значений номинitльньtх длин от 0 5до20мм
9.7 Рабочие эталоны 4-го разряда согласно

Государственной поверочной схеме дJul
средств измерений длины в диапазоне от l, l 0-9

до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50

мкм, утвержденной приказом Росстандарта от
29 декабря 20l8 г JrЪ 2840 - меры длины
концевые плоскопараллельные в диапазоне
значений номиЕzlльных длин от 0,5 до l000 мм

Меры длины концевые плоскопар;шлельные в
диапазоне разности значений номинальных
длин от 0,01 до 0,04 мм, класс точности 1 по
гост 9038-90

мп сг-l6_202з

Линейки Ilоверочные
лекальные ЛД (реr. Ns 346l-
1з)

Меры длины концевые
плоскопарiшлельные (рег. ЛЬ

|7726-98)

пластины плоские
стеклянные 2-го кrасса ПИ60
(рег, }Ф l97-70)

Меры длины концевые
плоскопараллельные (рег. Nл

17726-98)

Микрометры гладкие
торговой марки "SHAN" 1pel ,

]ф 66442-17)

Меры длины концевые
плоскопарашельные (рег. J\Ъ

17726-98)

Меры длины концевые
плоскопарi1,1лельные 2401 0 1,

240l l1, 240121, 24013l.
240211, 240221, 2402зl',
240301, 240311, 240з2l,
24033l, 240401, 24041l.
24042l, 2404з1. 24050l,
2405l l. 244|1l. 24412|.
244lз1. 24421l. 244221.
2442з1. 244з0|. 244з|1.
244411, 24442\, 2444з|.
24451|, 24452|, 24453| (рег.

примечание допускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные

этаrIоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные.
ваниямдов,,I щие NI огическим

,l l

казанным в таблице.

Рабочие эта.lоЕы 4-го разряда согласно
Государственпой поверочной схеме дJ,lя

средств измерений длины в диапrвоне от 1 
,10-9

до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм. утвержденной приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г Jф 2840 - меры длины
концевые плоскопараллельные в диапазове

N9 9291-91)
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7. Внешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмотре должно бьrгь установлено соответствие штангенциркvl tеЙ

утвержденному типу, а также требованиям паспорта в части комплектности.
7.\.2. При осмотре должна быть проверена прzвильность нанесения маркировки. На

штангенциркуле должна быть нанесена следующая информация:
- товарный знак изготовителя,
- заводской номер.

При внешнем осмотре должно быть установлено:
- качество выполнения оuифровки и штрихов шкал штанги" нониуса и круговой шка:tе

отсчетного устройства;
- наличие зажимного устройства для зажима рамки, шкаJI на рамке и штанl,с.

микрометрической подачи рitмки штангенширкулей моделей l002, l003,3002.3003;
- отсутствие на наружных поверхностях штангенциркулей следов коррозии и дрчгих

дефектов, влияющих на их эксплуатационные качества и препятствующие ОТСЧеТУ ПОКаЗаНИЙ.

Не допускается:
- перекос крiш нониуса к штрихам шкмы штанги, препятствующий отсчету показаний;
- зztметные при визуальном осмоте дефекты, ухудшающие эксплуатационные качества

и препятствующие отсчеry показаний.
Если перечисленные тебования не выполняются. штангенциркуль признаю,г

непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовкд к поверке и опробовапие
8.1. Перел проведениеМ поверки смазанные части штан ген цирку-lей -],олжны быть

промыты авиационным бензином марки Б-70 по госТ 1012_2013 или другим моюlцим

средством для промывки и обезжиривания, протерты чистой са,,rфеткой. Штангенчиркузrи

должны быть вьцержаны в помещении, где проводят поверку, при условиях. ук[ванньж в п. 3.1 "

в открытых футляра,х не менее 3 ч.

8.2. ИспользуеМые средства поверки дJUI проведения поверки подготовить к работе в

соответствии с их руководством по экспJryатации.
8.3. При опробовании проверяют:
- плавность перемещеЕия рtlмки по штtlнге;
- отсутствие перемещения р:tмки по штанге под действием собственной массы:
- возможность зФкима рамки в любом положении в пределах диапазона измерения;
- значение мертвогО хода микромеТри ческой пары, которое не должно превышать l/3

оборота;
- нa}хождение РaiJt{ки с нониусом и рalмки с микроподачей по всей их длине на штанге

при измерении размеров, paBнbrx верхнему пределу диапазона измерения;
- отсутствие продольньD( царапин на шкzше штанги при перемещении по ней рамкиl
- возможностЬ совмещениЯ стрелкИ с нулевыМ делениеМ крl,говоЙ ШКаlЫ ДJ-IЯ

штангенциркулей модели 200l .

flля штангенциркулей молелей 3001, З002,3003 проверяют:

12

б. Требования (условия) по обеспечеrrию безопасности проведения поверки
При проведении поверки штангенциркулей доля(ны соблюдаться следующие

требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями. к которы\,I

относится бензин, используемые дJuI промывки;

- бензин хранят в метмлической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкОЙ. В

количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновых технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-9З.
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- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индикация Должна быть

четкой, не иметь разрьвов и быть равномерно заполненной;
- отсутствие на Жк экране штzlнгенциркуля дефектов, препятствующих или

искажающих отсчеты показаний.
ЕслИ перечисленЕые,грбования не выполняются, штангенциркуль признак)т

непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки не производят.

9. Опрелелеllпеметрологическиххарактерlrстиксредстваиз}tерениии
подтверждение соответствtlя средства пзмереяий метрологIlческим требованиям

9.1. Определение длины губок с плоскпми измерительными поверхностями для
измеренпй паружных размеров

Длину ryбоК определяюТ при помощи линейки измерительной металлической. Линейку

прикладьвают к измерительной поверхности ryбки вдоль ее длины стороны и измеряют длину

губки от штанги,
.I|лина ryбоК с плоскимИ измерительными поверхностями для измерении наружных

размеров должна соответствовать значениям, указанным в таблицах 2 и 3.

Если требования не выполняются, штангенциркуль признают непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

g.2, Определеrrие отклонения от плоскостности и прямолинейносr,и
измерительных поверхностей губок, а такrке откJrонения от прямолинейности r,opua

штанги штангенциркулей моделей l 001, 200l, 300l
отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительных поверхностей г},бок

и прямолинейНости торца штанги штангенчиркулей моделей 100l, 2001. 300l опреде,rяtот

лекаlьной линейкой,
ребро лекальной линейки устанавливают на торец штанги и измерительную

поверхность ryбок пара,lлельно ллинному ребру.
Значение просвета опредеJUlюТ визуrrльнО - сравнением с кобразцом просвета)) (рисунок

l).

ц \

l - лекальная линейка; 2 - плоскопармлельная концевая мера длинь!:

3 - rшоская стеклянная плаgтина типа ПИ; А и Б - значения просвета,

Рисунок l

отклонения от плоскостности и прямолинейности измерительных поверхностей t,убок

не должны превышать значений, указанных в таблице 8.

отклонение от прямолинейности торца штанги штангенциркулей моделей 100l. 2001.

300l не должны превышать значений, указанных в таблице 8.

по краям плоских измерительных поверхностей в зоне шириной не более 0,2 мм

допускtlются завалы.
Если требования не выполняются, штангеЕциркуль признают непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производlт.

Jlv
1.1,

ll ,/, l ,/, ,/,,,/, ,/. ,/, ll ,/,,/, la l ./,,/,

lз
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9.3. Определение отклонепия от пара-,lлельности плоских измерите"lьных
поверхностей ryбок лля наружных измерений

Отклонение от парa}ллельности плоских измерительных поверхtrостей гtбок .t.tя

наружных измерений штангенциркулей определяют при помощи концевых мер Jлины при ]рех
по,]ожениях подвижной губки, близких к пределам диапазона измерений и середине диапаЗОНа

измерений штангенциркуля и в двух сечениях по длине гчбок (ри нок 2).

2
l - ryбки штангенциркуля; 2 - концевая мера длины

Рисунок 2

За отклонение от параллельности плоских измерительных поверхностей гу,бок

принимают наибольпryю разность измеренItьD( расстояний при каждом положениИ ПОДВИЖНОЙ

ryбки.
отклонение от пар!rллельности плоских измерительных поверхностеи гуоок не доJIжно

превышать значений, указанньн в таблице 8.

Если требования не выполняются, штангенциркуль призн{lют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не произвомт.

9.4. Определение размера, сдвинутых до соприкосновения ryбок с

цилишlрпческими измерительными поверхностями для измерений внутренних размеров
и отклонение их от пардJUrельности для штангенцпркулей моделей 1002, l003,3002,3003

Размер. сдвинУтых до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измеритеJьныltи

поверхностями для измерений внутренних размеров и отклонение их от параJIлельности

определяют микрометром гладким при зa)катом стопорном винте рамки, При опреде-lении

размера по цилиндриЧеским измерИтельньIМ поверхностям ryбок боковые поверхности

чстанавливают в одной плоскости и находят нмбольший размер.
.ЩопускаетсЯ смещение линии наибольшего размера от оси симметрии ц,бок гrри

повороте микромета гладкого относительно оси штанги на угол не более l 5".

размер сдвинутых до соприкосновения ryбок штангенциркулей должен выражаться

целым числом миллиметров и указан в таблице 1.

отклонение размера, сдвинутых до соприкосновения ryбок для внутренних измерсrrий

не должно превышать значений, указанных в таблице 6.

при опрелелении отклонения От Пара,llлельности образуюrчих измерительных

поверхностей ryбок размер сдвинутьtх до соприкосновения ryбок измеряют в двух или трех

сечениях по длине губок. Разность между отсчетzl},lи равна откJIонению от параллельности и не

должна превышать значений. указанньtх в таблице 6.

Если требоваНия не выпоЛняются. штангенциркуль признают непригодны}t к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

/
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9.5. Определение отклонепия от параJrЛельности кромочнь!х измерительнь]х
поверхпостей губок л.lIя вн}тренних измерений у штангенциркулей моделей l00l, 200l,
300l п опрсделепие расстояния между ними

отклонение от параJ,lлельнОсти измерителЬных поверхноСтеЙ ryбок для внутренних

измерений и расстояние между нимИ опредеJUIют гладким микрометом при затянутом зажиме

рамки,
штангенциркуль устанавливalют на размер l0 мм по концевой мере дхины l0 мм.

Микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхностями губок в

двух или трех сечениях по длине ryбок.
Разность расстояний равна откJIонению от парiLллельности измерите"Iьных

поверхностей и не должна превышать значений, указанных в таблице 7.

Расстояние между измериТельнымИ поверхностями ryбок для внутренних измерений

штангенциркулей должно соответствовать значениям, укi}занным в таблице 5,

Если требоваНия не выпоЛЕяются, штангенциркуль признzlют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.6. Определенпе абсолютной погрешности штангенциркулей моделей 100t,200t,
300l при измерении глубиrrы

ДбсолютнуЮ погрешность штангенциркулей при измерении глубины определяют rlo

концевым мерам длины 20 мм. [ве концевые меры устанавливают на плоскую стеклянную

пластину или поверочную плиry. Торец штанги прижимilют к измерительным поверхнос,rям

концевых мер. Линейку глубиномера перемещают до соприкосновения с плоскостьк) плиты иj!и

пластины и производят отсчет.
Абсолютная погрешностЬ штангенциркулей при измерении глубины не должна

превышать значений, указанных в таблице 4.

Если требования не выполняются. штангеЕциркуль признzlют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки Ее производят.

9.7. Определение абсолютной погрешностп измерений
Абсолютную погрешность штангенциркулей определяют по концевым мерам длины,

Блок концевых мер длины помещают между измерительными поверхностями губок

штангенциркуля. Усилие сдвигания губок должно обеспечивать HopMa',lbнoe скольжение

измерительных поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьш мер дlины ltри

отпущенном стопорноМ вин,ге рамки, .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки доJIжно

быть перпендикулярно к длинному ребру концевой меры дJIины и находиться в середине

измерительной поверхности.
В одной из контролируемьIх точек абсолютную погрешность контролируют при

зажатом стопорном ВИНТе Ра},tКИ, при этом должно сохраняться HopMtL,IbHoe скольжение

измерительных поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевых мер,

АбсолютнУюпогрешностьштангенциркУлейопреде.гlяютВшестиТочках.раВномерно

расположенных по всей длине штанги.
АбсолютнаяПогрешносТЬизмеренийприпоМоЩиразМеточныхгУбок,;tjtя

штангенциркулеЙ моделей l002,3002 определяется в трёх точкirх,

несовпадение штрихов равно абьолютной погрешности штангенцирrryля в проверяемой

точке.
одновременно проверяют нулевую установку штангенциркулей с отсчетом по нониусу,

.щля штангенциркулей с отсчетом по нониусу при сдвинутых до соприкосновения

ryбках смещение штриха нониуса должно быть в плюсовую сторону, Слtещение нулевоl,о

штриха определяют прИ помощи концевоЙ меры длиноЙ 1.05 мм. которуЮ ПеРеМеЩаЮТ МеЖ,'tу-

измерительЕыми поверхностями ryбок. При этом показание штангенцирку.ля до-qжно быть не

более l .l мм.
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1 0. Оформление результатов поверки

l0.1. Результаты поверки оформляются протоколом. составленным в произвольной

форме и содержащим результаты по каяцой операции, указанной в таблице 9,

l0.2. При положительньж результатах поверки сведения о резульl,атах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информачионный фонл по обесttеченикr

единства измерений. В соответствии с лействуюшим законодательством допускае,гся вы;lача

свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о llровеленной

поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено,

l0.3. ПрИ отрицательныХ результатаХ поверкИ сведения о результатtLч поверки средс,гRа

измерений передаются в Федеральный информачиояньй фонл по обеспечению единства

измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается вьцача извеlцения о

непригодности к применению средства измерений с указанием основных причин

непригодности.

мп сг-l6_2023

дбсолютнм погрешность штангенциркулей не должна превышать пределов

допускаемой абсолютной погрешности. указанньIх в таблицах 2-3.

Если требования не выполняются, штангенциркуль признают непригодным к

применению.
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