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Н астоящ ая методика поверки распространяется на ш тангенциркули специальны е серий 309, 
316 производства «ASIM ETO  (G U A N G ZH O U ) INC.», КНР (далее -  ш тангенциркули), в качестве 
рабочего средства измерений.

Интервал между поверками - 1 год.

1 О п е р а ц и и  и с р е д с т в а  п о в е р к и
При проведении поверки долж ны  выполняться операции, указанные в таблице 1.
Таблица 1

Н аименование операции
Номера пункта 
методики по

верки
С редства поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодиче
ской поверке

Внеш ний осмотр 6.1 Визуально Да Да
О пробование 6.2 - Да Да
О пределение метрологиче
ских характеристик

6.3
- - -

О пределение ш ероховато
сти измерительных по
верхностей

6.3.1

П роф илометр по 
ГО СТ 19300-86 или 
образцы ш ерохова
тости с парамет
рами Ra=0.32 мкм 
и Ra=0.63 мкм по 
ГО СТ 9378-93

Да Нет

Определение размера сдви
нутых до соприкосновения 
губок с цилиндрическими 
измерительными поверхно
стями для измерений внут
ренних размеров штанген
циркулей специальных се
рии 309 (мод. 309-06-4, 309- 
08-4, 309-12-4) и отклонения 
их от параллельности

6.3.2

М икрометр типа 
М К-25 КТ2 по 
ГОСТ 6507-90; 
микрометр типа 
М К-50 КТ2 по 
ГО СТ 6507-90

Да Да

Определение абсолю тной 
погреш ности ш тангенцир
кулей

6.3.3

М еры длины  кон
цевые плоскопа
раллельны е 4 раз
ряда по ГО СТ Р 
8.763-2011; 
Н аборы принад
леж ностей к пло
скопараллельны м 
концевы м мерам 
длины  П К -1, ПК-2 
(per. №  3355-72)

Да Да

Средства измерений, применяемые при поверке, долж ны иметь действую щ ие свидетельства о 

поверке.

Допускается применение средств, не приведенных в перечне, но обеспечиваю щ их определение 
метрологических характеристик поверяемы х средств измерений с требуемой точностью .
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2 Т р е б о в а н и я  к  к в а л и ф и к а ц и и  п о в е р и т е л е й
К проведению  поверки допускаю тся лица, аттестованные в качестве поверителей в установ

ленном порядке.

3 Т р е б о в а н и я  б е зо п а с н о с т и
3.1 Специальных требований техники безопасности к ш тангенциркулям не предъявляю тся.
3.2 П еред проведением поверки все измерительные поверхности ш тангенциркулей долж ны  

быть очищ ены от пыли и грязи.

4 У с л о в и я  п р о в е д е н и я  п о в е р к и
При проведении поверки долж ны соблю даться следую щ ие нормальны е условия измерений: 

температура окруж аю щ ей среды, °С 20±5;
относительная влаж ность воздуха, не более, % 80;

П еред проведением  поверки средства поверки и поверяемый ш тангенциркуль подготавливаю т 
к работе в соответствии с их эксплуатационными документами.

5 П о д г о т о в к а  к  п о в е р к е
П еред проведением  поверки долж ны быть выполнены следую щ ие подготовительны е работы:

- проверить наличие действую щ их свидетельств о поверке на средства поверки;
- концевые меры длины и поверяемые ш тангенциркули вы держ ать до начала измерений в 
помещ ении, где будет проводиться поверка в течение 3 часов.

6 П р о в е д е н и е  п о в е р к и
6.1 В н е ш н и й  о с м о т р
При внеш нем осмотре устанавливаю т соответствие ш тангенциркулей следую щ им требовани

ям:
- ш тангенциркули долж ны  быть промыты техническим спиртом, протёрты  чистой хлопчато

бумажной салфеткой и выдерж аны на рабочем месте не менее 3 часов;
- на измерительных поверхностях ш тангенциркулей не долж но быть царапин, забоин, корро

зии и других дефектов;
- наличие зажимного устройства для зажима рамки, шкал на ш танге и рамке, покрытия:
- серия, товарного знака предприятия-изготовителя и комплектность долж ны соответствовать 

требованиям описания типа.

6.2 О п р о б о в а н и е
При опробовании проверяю т:
- плавность перемещ ения рамок по ш танге;
- отсутствие перемещ ения рамок по ш танге под действием  собственной массы;
- возможность зажима подвиж ны х рамок в лю бом полож ении в пределах диапазона изм ере

ний;
- качество индикации цифрового отсчетного устройства -  индикация долж на быть четкой, не 

иметь разрывов и быть равномерно заполненной;
- отсутствие на Ж К экране ш тангенциркуля деф ектов, препятствую щ их или искаж аю щ их от

счеты показаний.

6.3 О п р е д е л е н и е  м е т р о л о г и ч е с к и х  х а р а к т е р и с т и к
6.3.1 О п р е д е л е н и е  ш е р о х о в а т о с т и  и з м е р и т е л ь н ы х  п о в е р х н о с т е й  ш т а н г е н ц и р к у л е й
Ш ероховатость изм ерительны х поверхностей определяю т по параметру Ra при помощ и про- 

ф илометра или сравнением  с образцами ш ероховатости. П араметр ш ероховатости плоских и ци
линдрических изм ерительны х поверхностей не долж ен превы ш ать Ra=0.32 мкм. а плоских 
вспом огательны х измерительны х поверхностей не должен превы ш ать Ra=0.63 мкм.
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6.3.2 О п р ед ел ен и е  р азм ер а  сд в и н у ты х  до со п р и к о сн о в ен и я  губок с ц и л и н д р и ч е ск и м и  и зм е
р и т е л ь н ы м и  п о вер х н о стям и  д л я  и зм ер ен и й  вн у тр ен н и х  р азм ер о в  ш т а н ге н ц и р к у л е й  с п е ц и а л ь 
н ы х  серии  309 (мод. 309-06-4, 309-08-4, 309-12-4) и о тк л о н ен и я  их от п а р а л л е л ь н о с т и

Размер сдвинутых до соприкосновения губок с цилиндрическими измерительными поверхно
стями и отклонение их от параллельности определяю т микрометром при зажатом стопорном 
винте рамки. При определении размера по цилиндрическим измерительным поверхностям  губок 
боковые поверхности устанавливаю т в одной плоскости и находят наибольш ий размер. Д опуска
ется смещ ение линии наибольш его размера от оси симметрии губок при повороте микрометра 
относительно оси ш танги на угол не более 15°.

О тклонение размера сдвинутых до соприкосновения гу бок с цилиндрическими изм еритель
ными поверхностями не долж но превы ш ать ±0,03 мм.

При определении отклонения от параллельности образую щ их изм ерительны х поверхностей 
губок размер сдвинуты х до соприкосновения губок измеряю т в двух или трёх сечениях по длине 
губок. Разность между отсчётами равна отклонению  от параллельности.

О тклонение от параллельности измерительны х поверхностей губок для внутренних измерений 
не долж но превы ш ать 0.2 мм на всей длине.

6.3 .3  О п р е д е л е н и е  а б с о л ю т н о й  п о г р е ш н о с т и  ш т а н г е н ц и р к у л е й
6.3.3.1 О пределение абсолю тной погреш ности измерений наружных размеров ш тангенцирку

лей специальны х серии 316 и 309 (мод. 309-06-3, 309-08-3, 309-12-3)
П огреш ность ш тангенциркулей определяю т по концевым мерам длины. Блок концевых мер 

длины пом ещ аю т меж ду измерительны ми поверхностями губок ш тангенциркуля. Усилие сдви
гания губок долж но обеспечивать нормальное скольж ение изм ерительны х поверхностей губок 
по измерительным поверхностям концевы х мер длины при отпущ енном стопорном винте рамки. 
Д линное ребро измерительной поверхности губки долж но быть перпендикулярно к длинному 
ребру концевой меры дтины  и находиться в середине измерительной поверхности.

В одной из поверяемых точек погреш ность определяю т при зажатом стопорном винте рамки, 
при этом долж но сохраниться нормальное скольж ение измерительных поверхностей губок по 
измерительным поверхностям  концевых мер.

Результат измерений ш тангенциркулем концевой меры длины или блока концевых мер длины 
(Х,пм.), и действительное значение этого отрезка (Х д), сравнить друт с другом и вы числить абсо
лю тную  погреш ность измерений наружных размеров (АХ) по формуле:

АХ = Хизм- Хд.
А бсолю тную  погреш ность определяю т в пяти точках, равном ерно располож енны х на всем 

диапазоне измерений ш тангенциркуля.
А бсолю тная погреш ность ш тангенциркулей при измерении наруж ных размеров не долж на 

превы ш ать значений, указанных в П рилож ении 1.
6.3.3.2 О пределение абсолю тной погреш ности измерений внутренних размеров ш тангенцир

кулей специальны х серии 309 (мод. 309-06-4, 309-08-4, 309-12-4)
А бсолю тную  погреш ность ш тангенциркулей определяю т по концевой мере длины или блоку’ 

концевых мер длины с .помощ ью  набора принадлеж ностей к плоскопараллельны м концевым м е
рам длины.

К концевой мере длины или блоку концевы х мер длины с двух сторон притираю т плоскопа
раллельны е боковики. Концевую  меру длины  или блок концевых мер длины с боковиками за
крепляю т в держ авке. Результат измерений ш тангенциркулем полученного внутреннего размера 
(Хизм), и действительное значение этого отрезка (Х д), сравнить друт с друтом и вы числить абсо
лю тную  погреш ность измерений внутренних размеров (АХ ) по формуле:

АХ = Хизм- Хд,
А бсолю тную  погреш ность ш тангенциркулей определяю т в пяти точках, равномерно располо

ж енны х на всем диапазоне измерений ш тангенциркуля.
А бсолю тная погреш ность ш тангенциркулей при измерении внутренних размеров не долж на 

превы ш ать значений, указанных в П риложении 1.



7 О ф о р м л е н и е  р е з у л ь т а т о в  п о в е р к и
7.1 П олож ительные результаты  поверки ш тангенциркуля оф ормляю т свидетельством о повер 

ке установленной формы.
Знак поверки наносится на свидетельство о поверке в виде наклейки и (или) поверительного 

клейма.
7.2 При несоответствии результатов поверки требованиям  лю бого из пунктов настоящ ей ме

тодики ш тангенциркуль к дальнейш ей эксплуатации не допускаю т и выдаю т извещ ение о непри 
годности установленной формы. В извещ ении указы ваю т причину непригодности и приводят 
указание о направлении ш тангенциркуля в ремонт или невозможности его дальнейш его исполь
зования.

И нж енер
ООО «А втопрогресс-М » М. А. Скрипка



Приложение 1 (обязательное)
к методике поверки 

МП АПМ  05-17
Таблица 1 -  М етрологические характеристики ш тангенциркулей

Ш аг дис

Серия
М одиф и

кация
Тип

Диапазон
измерений
наружных
размеров.

мм

Диапазон из
мерений 

внутренних 
размеров, мм

кретности 
циф рово

го от- 
счетного 
устрой
ства. мм

Пределы допускаем ой 
абсолю тной погреш но

сти при измерении 
наруж ных и внутрен

них размеров, мм

1 2 3 4 5 6 10
309-06-3 от 0 до 150 — 0,01 ±0.03
309-08-3 о от 0 до 200 — 0,01 ±0.04

309
309-12-3 от 0 до 300 — 0,01 ±0.04
309-06-4 5 — от 20 до 150 0,01 ±0,04
309-08-4 о — от 25 до 200 0.01 ±0,04
309-12-4 — от 30 до 300 0.01 ±0,05
316-06-2 от 0 до 150 — 0.01 ±0,03

316 316-08-2 w от 0 до 200 — 0.01 ±0,03
316-12-2 от 0 до 300 — 0.01 ±0,04


