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Государственн€lя система обеспечения единства измерений
Штангенциркули цифровые Garant серии 41

Методика поверки

,Щата введепия - (_) 2019 г.

1 ОБЛАСТЬПРИМЕНЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распростр.шяется на штангенцЕркули цифровые Gаrапt серии 4l

(датrее - штангенциркули) производства компаЕии Ноffmапп GmbH Qualitatswerkzeuge, Германия и

устанавливает объем и последовательность операций первичной и периодической поверок.
|.2 Интервал между поверками - один год.

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
2.1 В настоящей методике испоJьзов€IIIись ссылки на следующие докр{енты:
Г ОСТ 427 -7 5 Линейки измерительцые мет€цлические. Технические условия
ГОСТ 4119-76 Наборы принадлежностей к плоскопарЕrллельньIм концевым мерам длиЕы.

Технические условия
ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия
ГОСТ 8026-92 Линейки поверочItые. Технические условиrI
ГОСТ 9378-93 Образцы шероховатости поверхности (сравнения). Общие технические усло-

вия
ГОСТ 10905-86 Плиты поверочные и разметочные. Технические условия
ГОСТ OIML R 7б-1-20l1 ГСИ. Весы неавтоматического действия. Часть l. Метрологические

и технические требования. Испытания
ГОСТ Р 8.763_201l ГСИ. ГосударственIIЕuI поверочная схема для средств измерениЙ дJIины в

диiшtlзоЕе от 1,10'9 до 50 м и длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм
Приказ Минпромторга России от 02.07.20l5 N 1815 "Об утверждении Порядка проведеЕия

IIоверки средств измерений, требования к знЕку поверки и содержанию свидетельства о поверке"
(В редакчии Приказа Минпромторга России от 28 декабря 2018 г. N 5329)

Примечание - При использовании настояlцей методики челесообразно проверить действие ссылочных доку-
ментов. Если ссылочrшй документ заменен (изменен), то при пользовании настоящей методикоЙ слодует руковод,
ствоваться замененным (измененным) доý,ментом. Если ссылочный документ отменен без замеrы, то раздел, в котО-

ром дана ссылка на него, применяется в части, не затагивающей эту ссылку.

3 ОПЕРАЦИИПОВЕРКИ
З.1 При проведеЕии первичной и периодической поверок шт€lнгsнциркулеЙ должны быть

вьшоднены операции, укЕванцые в таблице l.

Таблица 1 - Операции поверки

Наименование операции
Номер
пункта

методики

Проведение
операции при

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 8.1 ,Ща .Ща

Опробование 8.2 Да .Ща

Определение длицы выJIета ryбок штангенциркулей 8.з Ща .Ща

Определение шероховатости измерительньD( поверх-
ностей

8.4 Ща Нет

Определение отклонения от плоскостности и ltрямо-
линейности измерительньrх поверхностей губок, торца
шт€tнги

8.5 Да Ща
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таблицы 1

4 СРЕДСТВАПОВЕРКИ
4.1 При проведеции поверки должны бьтть использованы средства поверки, ук€rзtшные в

таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

лжение

Наименование операции
Номер
пуЕкта

методики

Проведение
операции при

перви!шой
поверке

периодrческой
поверке

Определение отклонения от пар{rллельности плоских
измерЕтельньж поверхностей ryбок

8.б .Ща [а
Определение усилиlI перемещениrI рzlмки по штЕшгс

штtlнгеЕциркуJtя
8.7 Ща Нет

Определение откJIонения от пар€Iдлельности измери-

TeJrьHbD( поверхностей губок для в}rугреIIних измере-

ций штангенциркулей и определение расстояния меж-
дч ними

8.8 Да Ща

Определение абсоrпотной погрешЕости при измерении
глубины

8.9 Ща [а
Определение абсолютной погрешности штангенцир-
KYJUI при измерении внутреtlних размеров

8.10 .Ща Ща

8.1l .Ща .Ща

Номер
п).нкта

\,1етодики

Паименование и тип ocHoBHbD( и всtIомогатедьньIх средств поверки, обозначение

нормативIIого докр{еЕта, регл€lмецтирующего технические требовапия и
метрологические и основные технические х

8.3 Линейка измерительная метЕIJIJIическ€Iя llо ЩаЦ?!QllQ)цщ
8.4 Образцы шероховатости по ГОСТ 9378

8.5

Линейка повероtIн€ц лекЕlдьнаll, КТ l по ГОСТ 8026;

,Щля образца просвета:
Рабочий этЕrлон единицы длины 4-го разряда цо ГоСТ р 8.76З (меры длины концевые

плоскопарЕrллельные) ;

Пластиrrа плоскм стекJlянЕшI типа ПИ 60, отклонение рабочей поверхЕости от плос-

костности не более 0,09 мкм

8.6
РаОочиП этtшоЕ единицы длины 4 разряда по ГОСТ Р 8.763 (меры дJIиIIы концевые

плоскопараJIлельные)

8.7
КГ,

8.8
М!,кро"еrр тr"а МК, диапазон измерений (0-25) мм, КТ 2 по ГОСТ 6507;

Государственный этаltон единицы лтlиЕы 4-го разряда по ГоСТ р 8.76З (меры длины
концевые плоскопарtшлельные)

8.9

Йбочий эталон едиЕицы длины 4 разряда по ГоСТ р 8.763 (меры длины коЕцевые

плоскоцараллельные);
Пластина плоск€ш стекJIянIIЕUI типа ПИ 60, откltонение рабочей поверхности от плос-

костности не более 0,09 мм или плита поверочцая КТ 1 п

8.10

раоо"r.rr jruлон единицы лтптны 4 разряда по ГоСТ р 8.76З (измерительные кольца);

Рабочий этtшон единицы дJIины 4 разряда по ГОСТ Р 8.763 (меРЫ ДtИПЫ КОIIЦеВЫе

плоскопараллельные);
Набор принадлежностей к плоскопараллеJIьшым концевым Meptrм длины по ГоСТ 4119

или микрометры типа МК по ГОСТ 6507
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должение
Номер
пlъкта

методики

Наименование и тип основньD( и вспомогательньгх средств поверки, обозначение
нормативного докуI!(еЕта, регламентируrощего технические требования и

метрологические и основIIые техни{Iеские характеристики средства поверки

8.1l
Рабочий этtlлоЕ ед{Еицы длиЕы 4 разряла по ГОСТ Р 8.763 (меры длины коЕцевые
плоскопараJшельные)

8.1-
8.10

Термогигрометр, диtш€воны измерений:
температура воздуха от +l0 до +30 ОС, A:*l ОС;

отЕосительнЕц влажность воздуха от 15 до 85 %, А:+З о/о

таблицы 2

4.2 ,Щопускается применеЕие средств поверки, отличtlюIщIхся от lrриведенttых в табли-

це 2, но обеспе.тивающих определеЕие метрологических характеристик штЕшгепциркулей с требУ-
емой точностью.

4.З Этшtоныо применяемые для поверки, должны быть аттестованы и иметь деЙствующие
свидетельства об аттестации, средства измерений - lrоверены и иметь действующие свидетельства
о поверке.

5 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

5.1 К проведению поверки доrrускЕlются лица, имеющие образование не ниже среднего
техЕического, ознакомившиеся с экспJryатационной док},]\{ентацией на штангенциркуль, работаrо-
щие в метрологической службе предприятия, Еккредитованного на право поверки средств измере-

ний геометрических величиЕ.

б ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ

6.1 При проведении поверки должЕы быть собшодены требования безопасности, ук€tзан-
ныс в эксlrлуатациопной докрtентации на штангенIшркуль и Еа средства поВерки.

7 УСЛОВИЯПОВЕРКИ
'7.1 При проведении поверки должны бьrгь собrподены следующие условия:
- температура воздуха в помещении, ОС 20 t 5;

- относитсJьнм влtDкность воздуха,0/о, не более 80.

8 ПОДГОТОВКАКПОВЕРКЕ
8.1 Перед проведением поверки должны бьrть выпоrпtены следующие подготоВиТеJьные

работы:
- средства поверки и поверяемьй штаЕгенциркуль должItы быть подготовлены к работе в со-

ответствии с эксплуатационной докуIиентацией на них и вьцержаны на рабочем месТе tle менее

3ч;
- штангенциркуль должец быть размагничен; проверку проводят на детtшях из низко}тлеро-

дистой стали массой не более 0,1 г.

9 ПРОВЕДЕНИЕПОВЕРКИ

9.1 Внешний осмотр

9,1.1 При внешнем осмотре доJDкно бьrь установлено:
- соответствие внешнего вида, комплектности, маркировки штангенциркуля требованиям

эксплуатационньD( докуN{ентов Еа штilнгенциркуль;
- Е€шичие зzrжимного устройства для зlDкима рамки;
- отсутствие механических повреждений, следов коррозии на рабочих поверхностях и цIка-

лЕlх штЕlнгенциркуля, др}тих дефектов, ухудшающих экспJrуатационные качества штЕшгенциркуJIя
и препятствующих отсчету показаний;

- Еаличие чежой и легко разли.плмой при HopMtIJIbHoM освещеЕии индикации на табло циф-

рового отсчетного устройства.
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9.2 Опробование
9.2.1 При опробов.lнии цроверяют:
_ плЕlвность перемещеЕиrI раI\4ки по IцтаЕIе штztнгенциркуJUI;
- отсуtствие перемещениlI р;lN{ки rrод действием собственной массы;
- ВОЗМОЖНОСТь Зilкима ра}rки в .тпобом положении в цределах д.IЕшазоЕа измереЕия;
- Н€}ХОЖДение рЕlп4Ки по всеЙ ее дJIиЕе IIа штанге при измерении р€lзмеров, р€lвньD( верхнему

пределу измереЕия;
- ОТсУгстВие продоJьньD( цар€шин на шк€lде штанги цри перемещеIlии по ней раrrлки (визу-

aTlbHo);

- СООТВеТСтВие показаниЙ дlсшлея соответств)rющеЙ отметке на шкале шт€lнги.

9.3 Определение длпны вылета ryбок штангепциркулей
9.3.1 .Д,шну выдста ryбок определлот при помощи метатшической измеритедьной JинейIо{.
9.З.2 Щлива вылетаryбок штангенциркудей дошкна соответствовать нормировaшным зна-

9.4 ОшределениешероховатостиизмерптельньIхповерхностей
9.4.1 Шероховатость боковьп< и рабошrх поверхностей оцредеJuIют визуilJьным сравнением с

образцап,ш шероховатости иJIц с {tттестованЕыми обр€вцовыми детшIямц, изготовленными из мате-
ри€tпа' соответствующего материаry пrгшrгенцирtсулей.

9.4,2 Параметр шероховатости Ла цлоских измеритеJIьIIьD( поверхностей rтrтапгенчиркулей
доJDкен бьrгь не более 0,З2 мкм.

9.4.З Параметр шероховатости Лс измеритеrьньD( IIоверхностей кромошrьп< ryбок и пдоских
вспомогатеJьньD( измеритеJъньD( поверхностей не доJIжен превышать 0,63 мкм,

9.5 Определепие откпонеция от плоскостности и црямолинейности измерительньrх
поверхЕостей ryбок, торца штацгп

9.5.1 Отшtонение от плоскостцости и прлr,rоrп,rнейности измеритеJьньD( поверхностей ryбок,
а также торца штанги оцредеJuIют лекапьной rпrнейкой.

9,5,2 Ребро лека-тlьной .тппrеfuи уст€lн€lвJlив€lют на торец пIтtlнм и измеритеJьЕ}.ю повсрх-
ность губок парапледьно дшпrному ребру.

9.5.З Значение просвета оцредеJuIют визу€uьIrо - ср€lвIlеЕием его с образцом, см. рисlъок 1.

1 - лекальная линеftха;2 - плоскопараJIлельные концевые меры длины;
3 - гtлоскм стекJIянн?uI IIJIастина; А, Б - значения просвета

Рисlтrок 1 - Образец для определениrI значениJI просвета
9.5.4 !отryскают зав€rлы Еа расстояпии 0,5 Ivп,t от краев измеритеJIьной поверхности.

чеЕцlIм, укшатrным в таблице 3.
Таблица 3 -,Щлина вылета ryбок и предеJIы доIryскаемой абсоrпотной погрешности штангеЕ_

Длица вьшета ryбок для
наружньu</внутреIrних измере-

ний, мм, Ее меЕее

Прсделы допускаемой абсо.тпотной погреш-
Еости шри измерении ЕаружньD( и внуIренних

ptвMepoB, при измерении гrryбины, рав-
ной 20 мм**" мм

* Нижняя грЕlница мапазона измерений устшrовлена дJIя наружньD( размеров. ,Щля внугренних
р€lзмеров ItижняrI граница диалазона 10 мм.
** У штангенциркулей с диапа}оном измерений (0-300) мм глyбиномер не
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100 мм длины большей стороны измерительЕой поверхности штапгенциркуля.

9.5.6 Отклонение от прямолинейности торца штаIrги не должно превышать 0,01 мм дtя
пrтангеЕциркулей с верхним пределом измерений до 200 мм вкJIючительно.

9.6 Определение отклоненпя от параллельпости плоских изм€рительЕых поверхно-
стей ryбок

9.6.1 Ожлонение от пар;IJIлельности Iшоскцх цзмерительньD( цоверхностей губок опредеJIя-

ют с помощью дв)rх коtIцевьD( мер дIины (блока концевьD( мер), подобранньD( таким образом, .rгобы

они бьцtи з€Dкаты мехцу губками шт€шгешIиркуля без просвета.
9.6.2 Одну меру зажимают бrмже к пIтанге, другytо даJIьше от штанги. Операцшо вьшоJIняIют

в трех положениях подвижной ryбки urтангенlшркуJlя, близких к пределам измерений и сер9дине

диап€вона измерений штаЕге[rциркуJuI.
9.6.3 За отклонение от парuIлельности плоских измерительных поверхностей ryбок при-

нимают максимЕtльн},ю разность размеров коццевых мер, определенц},ю при каждом положении
подвихной губки. Отклонение от параJIлельности не должЕо превышать 0,02 мм на l00 мм длины
плоскrх измерительньrх поверхностей ryбок.

9.7 Определение усилия перемещенпя рамки по штанге штангенциркуля
9.7.1, Усилие перемещениrI рatмки по Iцтaшге IлтЕlпгенциркуJuI определяют с цомощью весов.

Штангу IлтtlItгенциркуJIя упирают в ч€шIку весов; при перемещении раNIки по штанге снимают пока-

зание по шкаJIе весов. Усилие перемещениlI ,/, Н, вьтчисляют по формуле_ mахr'x-ml, --., 1оо

где .' - показание весов, г;

m - масса штtшгенциркуля, г.

9.'7.2 Уси.тие перемещениJI раI\.tки не доJDкно превышать 15 Н дrя штангенциркулей с верх-
ним пределом измерений до 200 мм и 20 Н для цrтангенциркулей с верхним пределом измерениЙ
З00 мм.

9.8 Определение отклонецпя от параллельности измерительных поверхностей ryбок
для внутренних измерений штангенциркулей п определепие расстояния мe)кду нпми

9.8.1 Отклонение от параллеJьности измеритеJьIIьD( поверхностей ryбок для внугренних из-
мерений и расстояЕие между ними опредеJIяют гладким микрометом при затян)том стопорЕом
винте. Штангенциркуль устап€rвJIивают на рЕвмер l0 мм по концевой мере длиной l0 мм. Микро-
метром измеряют расстояние между измерительными поверхностями ryбок в.щух или цех сечеЕи-
ях по длине ryбок.

9.8.2 Максимальная разность расстолlий равIIа откJIонению от параJшельЕости измеритеJь-
ньIх поверхностей губок для внутреЕIrих измерений и не должна превыIцать 0,01 мм.

9.8.3 Расстояние между измерительными поверхностями губок долхно соответствовать

tOlfl'!| мм.

9.9 Определение абсолютной погрешности при измерении глубины
9.9.1 Абсолютную погрешЕость штангенциркулей при измерении глубины определяют по

концевьIм мерап,r длиной 20 мм.
9.9,2 Две концевые меры устанавлив€lют Еа плоск},ю стекJuIнЕ},ю пластиЕу или повероtIн}.ю

плиту. Торец штанги lrрижимают к измеритедьным поверхностям концевых мер. Линейку г.тryбино-

мера перемещают до соприкосновения с плоскостью пластины иJм плиты и производят отсчет.

9.9.3 Дбсолютную погрешность штаЕгенциркуJIя при измерении глубины, Д.r, мм, вы.IисJIя-

ют по формуле
Д.r= l,u,.. - lз'. , (2)

где lrц - показание штацгенциркуля, мм;
lr., - номинальное значеЕие дJIиньi концевой меры, мм.
9.9.4 Абсо.lпотная погрешность штангеIщиркуля при измерении гrryбины, равной 20 шл,

должна быь в интервале значений, указаЕньD( в таблице 3.

(1)
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9.10 Определение абсолютной погрешности Iцтангенциркуля при измерепии BtIyT-

рецних размеров
9.10.1 Дбсошотную погрешность IцтЕIнгенциркуJUI при измерении в}rутреЕцих рЕLзмеров оцре-

деJuIют с помощью концевьD( мер длиЕы (КМД), а также набора принадлежностей с боковикЕlМи илИ

микрометра Ее менее, чем в трех то!ках диaшазона, pEtBHoMepHo расподожеЕIIьD( по дJIиIIе пIтlшги.

Блок мер с боковиками цJIи микрометр уст€шtшдивЕlют IIа необходтмый размер КМ! и проВодяг иЗ-

мерениJ{ Iштtlнгенциркулем с помоцIью губок дrrя внуценЕих измерепий.
9.10.2 ОпредеJUIют погрешность штангенциркуJIя при измерении внуц)еннего диаI\4етр4 иЗ-

меряя внутреннлй диаметр не меЕее шух колец устаIIово!шьD(, рtlзмер KoTopbD( находится В ДIaша-

зоне измереЕий rп:гапгенцIФкуля.
9.10.3 Дбсошотн}.ю погрецшость шт€lнгеЕциркуля при измерении внуценних размерОв в i-ОЙ

точке, Д"п i, мм, выIIисJUIют по формуле
Двнi= I,oцi - Irri, (3)

г.ще lшц 1 - пок€вание шт€шгенциркуля в ЁоЙ точке, мм;

lз1 ; - за,щЕtIIное с помощью набора приIIадлежностей (микрометра) номина.,lIьное зЕачение

длины Ёой концевой меры/ЕомиIlЕlльное значение диаметра j-ого ко;ьца, мм.
9.10.4 ДбсолютнаlI погрешностъ штангеЕциркуJIя при измероЕии вIгугреЕних размеров долЖна

бьrгь в иtIтервalJIе значекий, указанньD( в таблице З.

9.11 Определение абсолютцой погрешностп штангепциркуля при измереции наруж-
ных размеров

9.11.1 Дбсошотную погрешность шIтЕtIlгеЕциркуля опредеJUIют цо конIIевым мерам дJп.IЕы.

Блок концевьж мер длины помещ€lют между измеритеJьными tIоверхностями ryбок шгангенциркУ-
дя. Усилие сдвиганиrI ryбок до.тплсrо обеспеIпIвать норм€tпьное скоJьжение измерительнЬD( поворх-

ностей ryбок по измеритольцым поверхЕостям концевьD( мер лпины lrри отпущенном стопорЕом
виЕте раN{ки. ,Щлинное ребро измерите.rьной поверхности губки должно бьrгь перпенДикУлЕрко К

длинному ребру концевой меры дrrны и находиться в середпiе измеритсльноЙ поверхности.

9,11.2 Дбсолотrrуо погрешность оtrредеJulют не м9нее чем в шести TolIKax, равномерно рас-
IIодоженньD( по дtr{не шIтtlнги.

9.1 l.З В одной из поверяемьD( точек погрсцшость опредеJI'Iют при затянугом стопорном винте

рап{ки, при этом должно сохрttняться EopмaJlьЕoe скольжение измеритеJъIIьD( поверхностеЙ ryбок по
измеритеJБЕым поверхностям концевьD( мер.

9.11,4 Дбсошотную погрешность штангенциркуля при измерении ЕаружньD( размеров в ЁоЙ

точке, Дн i, мм, вьцIисJUIют по формуле
Дпi= I,uц j - l.",,

где Jшц ; - tlокдзЕtнио IптангенциркуJIя в i-ой точке, },д{;

lrr; - ЕомиIIЕIJIьIIое значение длиЕы f-ой концевой меры, мм.

(4)

9.11.5 Все lrол)п{енные значениlI абсолютноЙ погрешности цIтЕIнгенциркуJuI при иЗМеРении

HapyжIrbD( р{вмеров доjDкна быть в иIrтервале значений, указанньD( в табrпrце З.

10 ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТАТОВПОВЕРКИ
10.1 По результатап{ поверки оформляется протокол поверки произвоJьноЙ фОРмЫ.
10.2 Положительные резуJьтаты цоверки штаIrгенциркуJIя оформл.шотся согдасЕо Приказу

Миrшромторга России от 02.07.2015 N 1815 "Об угверхлении Порядка проведения поверки

средств измерений, требования к зцаку поверки и содержiшию свидетельства о поверке" вьцачей
свидетельства о поверке.

l0.3 Отрицательные результаты поверки штангенIц,rркуля оформляются согласно ПриКазу
Миrшромторга России от 02,07.2015 N 1815 "Об утверждении Порядка проведения поверкц

средств измерений, требования к зЕ€lку поверки и содержанию свидgтельства о IIоверке" вьцачей



мп 03_233_2019

пrвещеЕЕя о Есцриго.щосгп с укаяЕием прЕшп ЕецрпFо.цЕоgIт, свцдglепъсtзо о цредцшщей по-

вФке анЕушруеrcя.

%
3ав. лаборагорией 233 ФГУП кУНИИМ>

Вод. пшкенер лаборторип 233 ФГУП (УНИИМD

Ю.Р.IIIпдоIш

Т.Н. Сфпна

7
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JIИСТ РЕГИСТРАI-ЦЦ4 ИЗМЕНЕНИIl

Номера rrичгов (страпиц) Всего rш-
стов

1страпш)
в доку}r.

J,{b

ДОКУlti.

Вход@]ф
соцрвод{теJIь-
ЕОГО ДОКУIчt. И

дата

Пошиоь ДатаИзмевен-
HbD(

Заменен-
IlbD(

Новъп<

Анкули-
роваЕ-

Eb,D(


