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Настоящие методические указания распространятся  на штанген­

циркуля оо стрелочным отсчетом модели 124 н устанавливают методы 
и средотва их первичной и периодической поверки.

I .  ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

I . I .  При проведения поверки должны выполняться операции я 
ауименятьоя оредства поверки, указанные в таблице.

Таблица

Наименование
операции

Номер
пункта

Средства поверки и их
нормативно-технические
характеристики

Обязательность 
проведения 
операции при

выпус­
ке из 
произ­
водст­
ва

ремон­
те

■ э к с - 
плу- 
ата - 
ции 
и
хра­
не­
ния

Определение 
погрешности 
штангенцирку­
ля при зажа­
том и отпущен-* 
ном стопорном 
винте

3.1 Концевые меры длины 
5 -го  разряда по 
МИ 1604 или класса 
точности 3 по ГОСТ 9038

Да Да Да

Определение 
погрешности 
штангенциркуля 
при измерении 
глубины, равной 
2С мм

3 .2 Концевые меры длины 
20 мм класса точности 
3 по ГОСТ 9038;
пластина ПИ 60 класса 
точности 2 по ГОСТ 2923 
или плита 1-250x250 по 
ГОСТ 10905

Да Да Да

Определение 
отклонения от 
параллельности 
измерительных 
поверхностей

3 ,3 Микрометр типе МК 25-2 
по ГОСТ 6507;
концевая мера длина 
10 мм класса точности 
3 по ГОСТ 9038

Да Да Да
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Продолжение табл.

Наименование Номер
операции пункта

Средства поверки и их 
нориатквно-техниче окне 
характеристики

Обязательность 
проведения 
операции при

выну о -  ре мон- 
ке из те 
произ­
в од ст ­
ва

экс­
плуа­
тации 
и хре­
не шеи

губск дня внут­
ренних намере­
ний и определе­
ние расстояния 
между ними
Определение от­
клонения от пря­
молинейности ив* 
мернтедьннх по­
верхностей

3,4 Лекальная линейка 
ЛД-1-50 по ГОСТ 8026;
образец проовета из 
концевых мер длины 
класса точности 2 по 
ГОСТ 9038 и плоской 
пластины ПИ60 клаооа 
точности 2 ГОСТ 2923

Да Да Да

Определение о т ­
клонения от па­
раллельности из­
мерительных по­
верхностей губок 
для наружных из­
мерений

3.5

Определение ше­
роховатости из­
мерительных л о - 
верхноотей

3 .6

Определение ши- 3 .7  
рины штрихов кру 
говой шкалы и ши 
ркны рабочей чао 
ти стрелки и пе­
рекрытия стрелков 
коротких штрихов 
круговой шкалы
Определение диа­
пазона регулиро­
вания нулевой у с ­
тановки круговой

3 .8

То ке Да

Профилограф-профило- 
метр по ГОСТ 19300 
или образцовые детали 
шероховатости о пара­
метрами:
R a ^ 0 ,3 2  мкм- 
Ra 5 0 ,63 мкм
Микроскоп УИМ-200 или 
инструментальный мик­
роскоп ТМИ и ММИ по 
ГОСТ 8074

Да

Да

Да

Да Да

Да Нет

Нет Нет

Нет Нет

Определение уси­
лия перемещения 
рамки по штанге

3 .9 Меры массы общего 
назначения по 
ГОСТ 7328, подвеска 
(приложение I )

Да Да Нет

ж) Оперению проводят, если ремонту подвэргают те элементы штанген­
циркулей, которые влияет на параметр, определяемый при данной 
операции.
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1.2» Допускается применять другие, вновь разработанные и »  

находящиеся в применения средства поверки, проведите метрологи­

ческую аттестацию в органах государетвенной или ведомственной 

метрологической служба я удовлетворяющие требованиям по точности.

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2 .2 . При проведении поверки штангенциркулей долхнн соблюдать­

ся следующие условия:

а) перед поверкой прибор должен быть выдержан в помещении, 

где будет производиться приемка, не менее 3 ч . ;

б) температура в помещении, где производится поверка, должна 

быть в пределах (20±8)°С и относительная влажность не должна 

превышать 805?.

2 .2 . Перед проведением поверки следует выполнить подготови­

тельные работы и произвести настройку прибора в соответствии с 

эксплуатационным документом.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3 .1 . Погрешность штангенциркулей определяют по концевым мерам 

Длины в трех точках, равномерно расположенных по длине штанги и 

итоговой шкалы,например,2 1 ,2 ; 51 ,4 ; 101,8 мм. В одной из поверяе­

мых точек погрешность определяют при зажатом стопорном винте рамки, 

при этом должно сохраняться нормальное скольжение измерительных 

поверхностей губок по измерительным поверхностям концевых мер.

3 .2 . Погрешность показаний штангенциркулей при измерении глу­

бины определяют по концевым мерам длины 20 мм. Две концевые меры 
устанавливают на плоскую стеклянную пластину или поверочную плиту.
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Торец штанги прижимают к измерительным поверхностям концевях мер. 

Линейку глубиномера перемещают до соприкосновения с плоскостью 

стекла и производят отсчет.

3 .3 . Отклонение от параллельности измерительных поверхностей 

губок для внутренних измерений и расстояния между ними определяют 

гладким микрометром при затянутом зажиме рамки. Штангенциркуль 

устанавливают на размер 10 мм по концевой мере длиной 10 мм. 

Микрометром измеряют расстояние между измерительными поверхнос­

тями губок в двух сечениях по длине губок. Разность расстояний 

равна отклонению от параллельности измерительных поверхностей.

3 .4 . Отклонения от плоскостности и прямолинейности измери­

тельных поверхностей губок , а также торца штанги определяют ле­

гальной линейкой. Ребро лекальной линейки устанавливают на измери­

тельную поверхность губок параллельно длинному ребру, а также на 

торец штанги. Значение просвета определяют визуально -  сравнением 

его с образцом просвета.

3 .5 . Отклонение от параллельности плоских измерительных 

поверхностей губок определяют по просвету между измерительными 

поверхностями при сдвинутых до соприкосновения губках. Значение 

просвета определяют визуально -  сравнением его с образцом просвета 

Числовое значение просвета при зажатом и отпущенном стопорном вин­

те между измерительными поверхностями губок не должно превышать 

0,012 мм /чем обеспечивается выполнение требований технических 

условий/.

3 .6 . Шероховатость измерительных поверхностей определяют по

параметру при помощи профилометра-профило графа или сравне­
нием с образцовыми деталями.

3<7. Ширину штрихов круговой шкалы, ширину рабочей части 

стрелки и перекрытие стрелкой коротких штрихов круговой шкалы
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определяют иа универсальном микроскопе или инструг'мпа’^том миксе- 

скопе до сборки штангенциркуля. На шкале измеряют не менее трех 
штрихов•

3 .8 . Диапазон регулирования нулевой установки круговой шкапы 

определяют опробнванием.

3 .9 . Определение усилия перемещения рамки по штанге произво­

дится при вертикальном положении штангенцяркуля.

Подвеска устанавливается на рамку штангешщркуля и нагружает­

ся  мерами, масса которых равна нормируемому усилию перемещения. 

Штангенциркуль соответствует требованию по усилию пррс-^ещйшгч, 

если перемещение рамки относительио штанги под доПствнед прилояпж- 

ной нагрузки происходит на полном .диапазоне измерпг-ит пгтнгвинтм- 

куля.

а&ошлотгс ш у л ь т л т о п  попшст
4 .1 . Штангенциркуль признается годным, если подутпнып ре­

зультаты при проверке соответствуют требованиям, ук-ояшпгн?! п 

технической документация на штангенциркуль.

4 .2 . На штангенциркули, признанные годными при проверке ор­

ганами Госстандарта СССР, выдают свидетельство установленной 
формы.

4 .3 . Результаты периодической ведомственной поверки 0'7>ормдя:л 

соответствующим документом, составленным ведомственной метрологи­

ческой службой.

4 .4 . Штангенциркули, не удовлетворяющие требованиям техни­

ческой документации на них, к применению не допускаются.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ
РАЗРАБОТАНЫ Московским инструментальным заводом "Калибр” 
ИСПОЛНИТЕЛИ: Мануйлов Б.В; Гиршфельд Л.З

УТВЕРЖДЕНЫ НПО "ВНИИМ им.Д.И.Менделеева" 19 июля Г9Ь6г. 
ЗАРЕГИСТРИРОВАНЫ ВНИИМС
ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на который дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 2923-75 ы
ГОСТ 6507-90 1л
ГОСТ 7328-62 i.i
ГОСТ 8026-75 i.i
ГОСТ 8074-82 i.i
ГОСТ 9038-ЭО ы
ГОСТ 10905-8 i.i
ГОСТ 19300-8 i.i
МИ 1604-87 T.I
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