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l. Общие по.rожеЕия

Настоящая методика поверки распросlр{lняется на штангенглубиномеры,
изготавливаемые Guilin Меаsшiпg & Cutting Tool Со., Ltd, КНР по стандарту предприятия
Guilin Measuring & cutting Tool Со. Ltd кШтангенгтryбиномеры>, используемых в качестве
рабочих средств измерениЙ и устанllвливает методы и средства их первичноЙ и
периодической поверок.

1.1. Методика поверки распростраЕяется на штангеЕглубиномеры след}.юцих
моделей:

- ШГ - с отсчетом по нониусу;
- ШГК - с отсчетом по круговой шкале;
- ШГЦ - с цифровьrм отсчетньlм устройством1
- ИВП - с отсчетом по нониусу или по шкале, д.llя измерений остаточной высоты

рис}.нка протектора шин автотранспортньD( средств;

- ИВПЦ - с цифровьтм отсчетньrм устройством, дtя измерений остаточной высоты
рис}тка протектора шин автотрalнспортньrх средств.

В результате поверки должны быть подтверждеЕы следующие метрологические
требования, приведенные в таблицах 1-6.

Таблица l - Основные метологические характеристики штангенглубиномеров моделей ШГ,
шгк, шгц, ив

Модель ,Щиапазон
измерений,

мм

значение отсчета
по нониусу, мм

Цена деления
круговой
шкалы

отсчетного
устройства, мм

Шаг
дискрет}rости

цифрового
отсчетного

устройства, мм

.Щлина
измерительной
поверхности
рttмки, мм, не

менее
l 2 з 4 ) 6

от 0 до 150 0,02; 0,05; 0,10 |02;120;150; l75
от 0 до 160 0,02; 0,05; 0,10 102; l20; 150; l75
от 0 до 200 0,02;0,05;0,10 l02; l20; l50; l75
от 0 до 250 0,02; 0,05; 0,10 l02; l20; l50; l75
от 0 до 300 0,02; 0,05;0,10 102;120; l50; l75
от 0 до 400 0,02; 0,05;0,10 l02;120; l50; l75
от 0 до 500 0,05;0,10 102; 1201. l50; 175
от 0 до 600 0,05;0,10 l02; l20; l50; 175
от 0 до 630 0,05;0,10 l02; |20; l 50; 175

шг

от 0 до 1000 0,05;0,10 l02;|20; l50; l75
от 0 до 150 0,01; 0,02;0,05 |02; |20; 1 50; 175
от 0 до 160 0,0l;0,02;0,05 l02; l20; 150;175
от 0 до 200 0,01; 0,02;0,05 l02; l20; l50;175
от 0 до 250 0,01; 0,02;0,05 l02; l20;150; l75

шгк

от 0 до 300 0,01; 0,02;0,05 l02;l20;150; l75
от 0 до 150 0,01 l02:' |20:' l50; l75
от 0 до 160 0,01 l02;120;150; l75
от 0 до 200 |02' l20; l 50; l750,01
от 0 до 250 0,01 l02; l20; l50; 175
от 0 до 300 0,01 102; 120; 150; l75
от 0 до 400 0,01 102; 120; 150; l75
от 0 до 500 0,01 102; l20; 150; l75
от 0 до 600 0,01 102;120; l50;175
от 0 до 630 0,01 102;120; l50; l75

шгц

от 0 до 1000 0,01 102;120l l50; l75
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п олжение таблицы l

Таблица2-основныем логические ха

Таблица
штангенг

J

ки штангенг ино\I в модели Ивп

пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
ино}1 моделей ШГ, ШГ ШГЩ исполнения l

Таблица 4 Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
штан о в моделей ШГ ШГК, ШГЦ исполнения 2

1 2 J 4 5 6

отOдо25 0,01 4J 59

отOдо30 0,01 4J 9)

ивпц

отOдо50 0,0l 4З:59

Модель flиапазон
измерений, мм

Цена деления
штанги, мм

.Щлина измерительной
поверхности рчlмки, мм,

не менее
ивп

отOдо30 1,0 0,05; 0,1 4'7:53:'69
1,0

1,0 0,05;0,1 4'7;53:69
1,0

Пределы допускаемой абсолютной погрешности, мм

со значеЕием отсчета
по нопиусу, мм

с ценой деления
круговой шка.rы

отсчетного
устройства, мм

с шiгом
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства, мм

Измеряемм глубинц
N{N{

0 02 0,05 0,l0 0,01 пп? 0,05 0,0l
от 0 до 100 включ.

св. l00 до 200 включ
+0,02 +0,0з +0,0з +0,05 *0,03

св. 200 до 300 включ *0,04 +0,04 +0,04 +0,10 +0,04
св. 300 до 400 включ .E0,06

+0,05

св. 400 до 500 включ.

+0,10

+0,05

св. 500 до 1000
+0,10

+0,20 +0,06

Пределы допускаемой абсолютной погрешности, мм

со значеЕием отсчета
ПО НОЕИУСУ, ММ

с ценой деления
круговой шкмы

отсчетного
устройства, мм

с ш{tгом

дискреп{ости
цифрового
отсчетного

устройства, мм

Измеряемая глубип4
\I\I

0,02 0,05 0,l0 0,01 0,02 0,05 0.0l
от 0 до 100 включ.

св. l00 до 200 включ.
+0,06 *0,05 i0 1 ) +0,05

св. 200 до 300 включ. +0,08 +0,07 +0,08 +0,20 +0,07
св. 300 до 400 включ. +0,l0

+0 l 5

св. 400 до 500 включ.

*0,30

0 l 0

св. 500 до l000
+0,20

+0,40 +0,20
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значение отсчета по
нониусу, мм

отOдо50

+0,06



Пределы допускаемой абсолютной погрешности, мм
с ценой деления штанги

1,0 мм
со значением отсчета по

нониусу, мм

с шагом дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм

0,05 0,1 0,0l

Модель ,Щиапазон
измерений, мм

исполнение 1

отOдо30ивп
отOдо50

+0,05 +0,10 +0,50

отOдо25
отOдо30ивпц
отOдо50

+0,0з

исполнение 2

ивп
отOдо50

+0,15 +0,30 +1,00

отOдо25
отOдо30ивпц
отOдо50

+0,07

Таблица
штllнген ином

5 Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
в моделей ИВП, ИВПЦ

Таблица б - Отклонение от плоскостности изм ительнои по ности штаЕги и амки

1 .2. Штангенгlryбиномеры не относятся к многокана.],IьньIм измерительным
системам, многопредельным и многодиапазонным средстваI\{ измерений, не состоят из
нескольких автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения)
нескольких велиt{ин. Поверка отдельньtх измерительньD( каЕалов и (или) отдельных
аВТОнОмных блоков из состава средства измерениЙ для меньшего числа измеряемьrх величин
или на меньшем числе полциапазонов измерений не предусмотрена.

1.3. Штангенглубиномеры до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта
подлежат первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1,4. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр штангенглубиномера.
1.5. Периодической поверке подвергается каждый экземпляр штангенглубиномера,

находящегося в эксплуатации, через межповерочные интервалы.
1.6. При определении метрологических характеристик в рамках проводимой

поверки обеспечивается передача единицы длины в соответствии с Госуларственной
поверочной схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1 . 10-9 до 1 00 м и длин волн
в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержленной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns
2840, к Госуларственному первичному этtlлону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.7. При определении метрологических характеристик поверяемьrх
штангенглубиномеров используется метод непосредственЕой оценки.

4

ЗначениеНаименование характеристики
исполнение 1

Отклонение от плоскостIIости измерительной поверхности
штанги, мм, не более, дrя штангенглубиномеров моделей:
-шг, шгк, шгц 0,006 0,0l0
Отклонение от плоскостности измерительной поверхности
рамки, мм, не более, для штангенглубиномеров моделей:
_шг, шгк, шгц

ивп, ивпц
0,010
0,015

0,020
0,0з0

отOдо30
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исполнение 2
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2. Перечень операций поверки средства измереrrпй
2.1. fuя поверки штангенглубиномеров должны быть выполнены операции, указанные

в таблице 7.

Таблица 7 - Наименование операций поверки и обязательность их выполнения при
п вичнои и п одическои пов

3. Требования к условпям проведения поверки
3.1. При проведении поверкй должны бьпь соблюдены следующие условия:- температ}ра возд}та в помещении, в котором проводят поверку от +l5 до +25'С
- относительнм влФкность возд}ха должна быть не более 80 %.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку
4.1. к проведению поверки допуск,lются специалисты организации,

аккредитованной в соответствии с законодательством Российской Фелерачии об
аккредитации в нациопalJIьной системе аккредитации на проведение поверки средств
измерений данного вида' имеющие необходимую квалификацию, ознакомленные с
паспортом на штангенглубиномер и настоящей методикой поверки.

4.2. fuя проведения поверки потребуется от одного до двух поверителей в
зависимости от диапазона измерений штангенглубиномера.

5.
5.1

таблице 8.

Метрологические и технические требования к средствам поверки
. При проведении поверки должны применяться средства поверки. указанные в

)

обязательность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки

перви.rной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки
Внешний осмотр Да Да 7

Подготовка к поверке и
опробование Да !а 8

Определение метрологических
характеристик средства
измерений:
Определение отклонения от
плоскостностIt измерительньD(
поверхностей штанrи и рамки

Да Да
9

9.1

Определение дIины
измерительной поверхности
рzl}rки

!а Нет 9.2

Определение абсолютной
погрешности

Да Да 9.з

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да 10



Таблица 8 - по ки, п именяемые ип ведении п ки
Перечень рекомендуемьrх

средств поверки
Операчии
поверки,

требlтощие
применение

средств
по ки

Метрологические и технические требовшrия к
средствzltil поверки. необходимые для

проведения поверки

Термогигрометр
(рег. Nэ 13561-05)

ивА-68_9 Средство измерений температуры
окружающей среды: диапzвон измерений от
+l5 до +25 "С, пределы допускаемой
абсолютной погрешности tl ОС

Средство измеревий относительной
влФкности возд}ха: ди:шазон измерений от 0

до 98 %, пределы доrryскаемой абсолютной
по ешности *2 7о

Линейки поверочные
лекальные Л.I| фег. Ns 346l-

Линейка поверочная лекальн.lя ЛД дrшна
линейки 200 мм, кJIасс точности 1 по ГОСТ
8026-92

пластины плоские
стекJIянные 2-rо класса
пи60, пи80, пиl00, пи120

г. Nр l97-70

пластина плоская стекляннм Пи-60 класса
точности 2, отклонение от плоскостности не
более 0,09 мкм

Меры длины концевые
плоскопараллельные до 100

мм фег. N9 38З76-13)

Меры ллины концевые плоскопараллельные в

диапд}оне разности значений номинаJтьньн

длин от 0,006 до 0,030 мм, класс точности 1

по ГоСТ 9038-90

Линейки измерительные
мет.rллические (рег. Ns

20048-05)

Линейка измерительнlц метыIлическая,

диапазон измеренпй от 0 до 300 мм, цена
деления 1 мм, отклонение от номинaшьньD(

значений дтины шкzlлы и расстояний между
любьrм штрихом и начаJIом или концом
шкалы не более *0 lMM

9.2

Меры длины концевые
плоскопараллельные (рег. Nэ

9291-91), наборы J\bJФ 1, 3, 9
по ГоСТ 9038-90

до 1000 мм
Плиты поверочные и

разметоIшые (рег. Nе 76927-
l9

9.з

Плита поверочнм, размер 630х400 мм, кпасс
точности 0 иrпr 1 по ГоСТ 10905-86

примечание - допускается использовать при поверке другие }твержденные и

аттестовtшные эталоЕы единиц вели.Iин, средства измерений угвержденного типа и

пов нные, довл ованиям, ньтм в таблице.огическимяюшие
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9.1

Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапазоне 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 Nч 2840 -

меры длины концевые плоскопараллельные в

диапазоне значеяий номинальньIх д'tин от 0,5



6. Требования (условия) по обеспечению безопаспости проведенпя поверки
При проведении поверки штангенгrryбиномеров должны соблюдаться следующие

требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быть собrподены требования
пожарной безопасности при работе с легковосплa!меняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемые дJIя промывки;

- бензин храI rт в металлической или пластиковой посуде, плотно закрьпой
крышкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промьвку проводят в резиновьD( техЕических перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.

7. Внешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
'7.1.|. При внеппtем осмоте должно бьггь установлено соответствие

штангенглубиномеров утвержденному типу, а также тебовalниям паспорта в части
комплектности.

7 .1.2. При осмоте должна быть проверена правильность нанесения маркировки. На
штангенглубиномере должна быть нанесена следующая ияформачия:

- товарньй знalк изготовитеJuI,
_ заводской номер.
в паспорте должно быгь нalличие отметки об исполнении l или 2.
При внешнем осмоте должно быть также проверено:
- штангенглубиномер должен иметь устройство для зажима рамки (если

констрlкцией штангенгlryбияомера предусмотрево его наличие);
- наlличие устройства совмещения стрелки с нулевым делением шкмы для

штангенглубиномеров модели ШГК,
- отс}тствие на наружных поверхностях штангенглубиномеров дефектов,

ухудшalющих внешний вид иJти влияюшшх на эксплуатациовные свойства.
Если перечисленные требования не выполняются, штангенглубиномер признают

непригодным к применению, дмьнейшие операции цоверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробование
8.1. Перед проведением поверки сма:}анные части штангенглубиномеров и

принадлежности к ним должны бьпь промыты авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ
1012-201З или другим моющим средством для промывки и обезжиривания, протерты чистой
салфеткой. Штангенг.rryбиномеры должны бьггь вьцержаны в помещении, где проводят
поверку, при условиях, указанных в п. 3.1, в открьпьц фрлярах не менее 3 ч.

8.2, Используемые средства измерений дш проведения поверки подготовить к
работе в соответствии с их р}ководством по эксплуатации.

8.3. При опробовании проверяют:

- отсугствие перемецения рамки по штанге под действием собственного веса при
вертикальном положении штмги;

- плавность перемещения раJrrки по штtlнге штангенглубиномера;

- возможность захима раýrки в любом положении в пределах диапазона измерений
(если конструкция штангенгJryбиномера имеет устройство для зажима рамки);

- плавность работы устройства совмещения стрелки с нулевьм делением круговой
шкiцы штангенглубиномеров модели ШГК;

- индикация цифрового отсчетвого устройства должна быть четкой, не иметь
ра:}рывов и бьrгь равномерно заполненной;

- отс}тствие на жидкоцристаJIлическом дисплее штангенглубиномера дефектов,
препятствующих или искажающих отсчеты показаний.

Если перечисленяые требования не выполняются, штаЕгенглфиномер признают
непригодным к применению, дальвейшие операции поверки не производят.

7
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9. Опреде.пение метрологических характеристик средства измерений
9.1. Определенпе отклоненпя от плоскостности пзмерптельных поверхностей

штанги и рамки
Отк.llонение от плоскостности измерительных поверхЕостей штанги и рilмки

штангенглубиномеров определяют при помощи лекальной линейки, острое ребро которой
прикJIадыв:lют к контролируемой поверхности параллельно длинному и короткому ребрам, а
тlжже по диiгона[ям.

Просвет между ребром лекальной линейки и контолируемой поверхностью
оценив:lют визуtlльно, сравнивtul с кобразчом просвета) (рисунок 1). Просвет между
лека.пьной линейкой и измерительной поверхностью не должен превышать просвета на
(образце просветаD.

\

l - лекальная линейка; 2 - плоскопараллельнitя концевая мера длины;
3 - плоская стеклянная пластина типа ПИ; А- значение просвета.

Рисунок l

,Щля получения кобразца просвета) к рабочей поверхности плоской стеклянной
пластины притир:rют парaulлельно друг к друry плоскопараллельные концевые меры дJIины
(да,'rее концевые меры длины), разпость номинzlльньD( длин которьж соответствует
допустимому откJIоцению от плоскостности. лпg одинаковые концевые меры большей
дIины притирalют по краям, а концевая мера меньшей &1ины - между Еими. Тогда при
наJIожении ребра лекальной линейки на концевые меры длины в направлении параJIлельном
их короткому ребру получают соответств},ющие <образцы просветаD.

У штангенглубиномеров моделей ИВП и ИВПЩ отклонение от плоскостности
измерительной поверхносм штalнги не опредеJIяют.

Отклонение от плоскостности Ее должно превышать значений, указанЕьD( в таблице
6.

Если цебования не вьшолняются, штангенглубиномер признalют непригодным к
применению, дальнейшие операции поверки не произвомг.

9.2. Определенпе длины измерптельной поверхпости рамки
.Щлину измерительной поверхности раI,1ки штангенглубиномеров определяют при

помощи липейки однократным измерением.
,Щлина измерите:тьной поверхности раý!ки должна соответствовать значениям,

указанным в таблицах 1-2.
Если требование не выполняется, штангенглубиномер признают непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.3. Опрелеленпе абсолютной погрешностп
Перед определением абсолютной погрешности штангенглубиномеры устанавливalют

на нулевое покд}ание - для этого измерительЕуIо поверхность р{lJt{ки штангенглубиномеров
прижимают к поверочной плите, измерительн}.ю поверхность штанги приводят также в
контакт с плоскостью поверочной плиты. У штангенглубиномеров с Г-образной штангой
сомкнуть измерительные поверхпости штЕtнги и рамки.

У штангенгlryбиномеров моделей ШГ, ИВП нулевые отметки штанги и ноЕиуса
должны совпадать (у молели ИВП без яониуса нулевой штих на шт!rнге должеЕ совпадать с

I
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ВерхЕей граrrицей рамки), у штЕrнгенгJryбиномеров модели ШГК повернугь ободок крlтовой
шк&'rы до совмещения стрелки с нулевым штрихом, у штангенглубиномеров молелей ШГЩ,
ИВПЩ обнулить пок:вания, нажilв соответств}тощую кнопку на корпусе цифрового
отсчетного устройства.

Абсолютную погрешность измерений штангенглубиномеров определяют по
концевьп\,l мерам длины в трех точкalх, расположеItньж palBнoмepнo в пределах диапазона
измерений.

Из концевьп< мер длины сост:вляют два блока одинакового размера. Блоки
размещЕtют на поверочной плите так, .rтобы длинные ребра концевых мер длины были
пармлельIlы; измерительную поверхность рамки штангенгrryбиномера уст{lн:вливают на
блоки концевьrх мер таким образом, чтобы длинные ребра мер и измерительной поверхности
рамки быrrи взаимЕо перпендикулярны, и прижимают рутой к концевым мерам длины.

Определение абсоrпотной погрешности проводят при дв}х положениях блоков
коЕцевьD( мер длины (для рамки с длиной измерительной поверхности от l02 мм и более): у
КРаеВ ИЗМеРительноЙ поверхности рaмки и на ближаЙшем расстоянии относительно штанги,
следя за тем, чтобы рабоч:Ul поверхность концевьD( мер была полностью перекрыта
измерительной поверхностью раь.rки по ее длине. .Щля рамки lггангенгrryбиномера с длиной
измерительной поверхности менее 102 мм абсолютн1,1о погрешпость опредеJuIют при одном
положении блоков концевьrх мер. Отсчgт показаний производят при закрепленной и
незацlепленной рамке (если конструкцией штангенглубиномера предусмотено наJ,Iичие

устройства для зlDкима рамки). .Щ,тя проверки штангенглубиномеров со штангой Г-образной
формы блок концевьD( мер дlIины помещают мехду измерительными поверхЕостями рамки и
штttяги. Усилие сдвигания должпо обеспечивать нормальное скольжение измерительньrх
поверхностей раJ\rки и штiшги по измеритеJIьным поверхностям концевых мер длины при
отпущенном стопорном винте раI\rки (если конструкчией штангенглубиномера
предусмотрено наличпе устройства для зажима рамки).

Полl"rенная абсолютяая погрешность измерений штангенглубиномера не должна
превышать значений пределов допускаемой абсолютной погрешности, указаннъж таблицах
з-5.

ЕспI требование не выполняется, штангенгJryбиномер признают непригодным к
применению.

10. Подтверэмение соотаетствия средствr измерений метрологшческим
требованиям

Штмгенглфиномер считается прошедшим поверку, если по гryнrгам 7 - 8
соответствует перечисленным требованиям, а пол}ченные результаты измерений по пунктаI,t
9. 1 -9.3 соответств}.ют змвленным требовани-ш,l.

В слуlае подтверждения соответствия rггангенглубиномера метологическим
требованиям, результаты поверки считzlются положительными и штангеЕглубиномер
признzlют пригодным к применению.

В сrrлае, если соответствие штангенглубиномера метрологическим требованиям не
подтверждено, то результаты поверки считtlются отрицательными и штангенглубиномер
признают непригодным к применению.

l 1. Оформленпе результатов поверки

11.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольной
форме и содержащим результаты по каждой операции, указанной в таблице 7.

11.2. При положительньш результатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению
едиЕства измерений. В соответствии с действующим зzlконодательством допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о
проведенной поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено.

9
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11.3. При отрицательIlых результатах поверки сведения о результатirх поверки
средства измерений передalются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим з:конодательством допускается вьцача
извещеЕия о непригодности к применению средства измерений с yказанием основных
причин непригодности.

Зам. нач. отдела 203
ФГБУ КВНИИМС>

jl/Mz,
Н.А. Табачникова
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