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1. Общие полоя(еппя
Настоящая методика поверки примеЕяется N|я поверки штангенрейсмасов,

изготавJIиваемых Guilin Measuring & Cutting Tool Со., Ltd, кнР по стаЕдарту предfiриягпя
Guilin Measuring & Cutting Tool Со., Ltd <Штангенрейсмасы>, испоJIьзуемых в качестве
рабочих средств измерений и устalнalвJlивает методы и средства Ех первичной п периодrческой
поверок.

1.1. В резуrьтате поверки доJDкЕы быть подтъерждены следующие метролоп{тIеские
требования, приведенные в таблицах 1-2.
Табrптца 1 - ки ости и олинейности ои пов ости ножки

Таб.шца 2 - П еделы до аемой абсоrпотной п

1.2. Штангенрейсмасы Ее относятся к мЕогоканllJIьЕым измеритеJIьЕым системам,
многопредеJIьным и мЕогодиапазонЕым средствам измерений, не состоят из ЕескоJIькш(
автономIlых блоков и не предн{вначены дJIя измерений (воспроизведеrтия) нескольrоr
вели'{ин. Поверка отдельных измерительЕых канаJIов и (шпr) отдельньrх автономньп< блоков
из оостава средства измерений дJUI меЕьшего тIисла измеряемых веJIиIшн иJIи на меЕьшем
числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.3. Штангенрейсмасы до ввода В ЭкспJý/атацию, а такхе после ремонта подлежат
первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.4. Первичной поверке подвергается каждый экземплЕr} штаЕгенрейсмаса.
1.5. Периодической поверке 

',одвергается 
каждый r*r"rrr-р шгангенрейсмас4

нtlходящегося в эксIrпуатации, через межповерочЕые интервi}лы.
1,6. При определении метрологических характеристик в parMк{rx проводшой поверки

обеспешrвается передача единицы дJIины в соответствии с государственIrой поверошrой
схемой д:rя средств измерений дJIины в диапазоне от 1.10-9 до 100 м и длшl воJIн в диапазоЕе
Т 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстатцарта от 29 декабря 2018 г. Л! 2840, к
Государственному первиqному эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-2o2l.

наименование характеристики
.Щогryск пара,тrrеJIьIIости измерительной поверш{ости ножки
относительно основаниrI ,ММ

0,0l2
ямо.lинейности из итеJIьнои пов ОСТИ ЕОЖКИ, ММоп 0,005

Предеrы допускаемой абсо.lпотяой погрешпости измерний
штангеЕрейсмасов моделе й, мм

шр шрц шрк
со значением отсчета

ПО ЕОНИУСУ, ММ

устройства, мм

с ценой делепия круговой
шкаJIы отсчетного

устройствц мм

Щиапазон
измерений, мм

0,05 0,10 0,01 0,01 0,02 0,05
от 0 до 200 +0,05 +0,0з +0,0з +0,0з +0,05
от 0 до 250 +0,05 +0,0з +0,04 +0,04 +0,05
от 0 до 300 +0 05 +0 04 +0,04 +0,04 +0,05
от 0 до 400 +0,05 +0,05 +0,06 +0,06 +0,10
от 0 до 500 +0,05 +0,10 +0,05 +0,06 +0,06 +0,10
от 50 до 500 +0,05 +0,10 +0,05 +0,0б +0,0б +0 1 0
от 0 до 630 +0,05 +0,10 +0,07 +0 08 +0,08 +0,10

от б0 до 630 +0,05 +0,10 +0,07 +0,08 +0,08 +0,10
от 0 до 1000 +0,10 +0,10 *0,07 *0,09 +0,09 +0,10

от 100 до 1000 +0,10 +0,10 +0,07 +0,09 +0,09 +0,10
от 0 до 1600 +0,15 +0,15 +0 1 2

от 600 до 1б00 +0,15 +0,15 +0,|2

Значение

с ш:lгом дисцретЕости
цифрового отсчепlого
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1.7. При определении метрломческих характеристик
штангенрейсмаса используется метод вепосредственной оценки.

таблице
Таблица 3

1

2
3

Перечепь операцпй поверкп средства пзмереrrпfi
l. .Д7rя поверки штангенрейсмасов доJDкны быть выполневы операцЕЕ, укtванЕые в

Наименовштие оперaщии
поверки

обязательность выполненllя
операций поверки при

Номер р"здела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с коmрнм
выпоJIIIяется операщя

поверкЕ

первичяой
поверке

периодической
поверке

1 2 4
!а !а 7

Подготовка к поверке и
о вание Да Ща 8

Опрделение метологическпх
характеристик средства
измерений:
Опрлеление откJIоЕен иrl от
прямолинейности измеритеjIь-
нои по ОСТИ ЕОЖКИ

Да Да

9

9.1

Определение прalвиJIьности

установкл штапгенрйсмаса
модели IIIP на нулевое
показаfi ие и определение
откJIонения от параJшеJIьности
измерите.тьной плоскостп
Еожек отIIослfтельно
основаниlI исмасов

Да Да 9.2

Определение абсолютной Да Да 9.з

Подтверждение соответствиJI
срдства измерний

гическим ваниям

Да Да 10

4. Требоваппя к спеццдJIпстам, осуществляющпм поверIý/
4.1. К проведеншо поверки допускаются спеIщiUшсты оргаЕизаIIЕи,

аккредитовtulНой в соответстВии с закоЕодат€JIьством Российской Федерации об аккред.rтащ
в национальной системе аккредитации на проведение поверки средств измеlrепий дапЕоювпда, имеющпе необходиьrуо квмификацию, озЕiжомленпые с паспоргом Еа
штангенрейсмасы и настоящей методикой поверки.

4.2. .Щля проведения поверки штангенрейсмасов достаточно одного поверит€JIя.

з

поверяемого

3. Требовашпя к уеловпям проведеЕця поверкп
З.l. Прп проведении поверI<и доJDIоIы собrподаться, следующие условия измерний:
- темперацФа окружающей среды, Ос 

от +l5 до +25;
- относительЕilя ыIEDKHocTb воздуха Ой, не более 80.

J
Внешний осмо,гр

погрешности



5.
5.1.

таблице 4.
Таблица 4

мп АIIм 06_2з

Метрологпческпе п техЕпческпе требоваппя к средствдм поверкf,
При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

Операции
поверки,

требующие
применение

с дств по

Метрологические и технические
требования к средств:tм поверки,

необходимые для прведения поверки

Перечень ркомеIrдуемю(
средств поверки

1 2
8-9 Срдство измерений температуры

окрlяrающей среды: диапазон измерений
от *l5 до +25 ос, предеJIы допускаемой
абсо-тпотной погрешности +l ОС

Срлство измеlrений относrтгеrьпой
влzuкЕости воздуха: диапазон измервой
от 0 до 98 %, прлелы допускаемой
аосоJIютнои по шности +2 о%

Термогигрометр
(рг, Nч 46434-1 1)

ивА-б

Липеfuа лекаптьная Л.Щ класса то.пrости l
по ГоСТ 8026-92

JIшrеfuа поверочная
лекаJIьнzц Л! (рег. Ns 346l-
lз

Плоскм стек;rянная пластина ПИ60,
отклоцеЕие от плоскостности не более
0,09 мкм

Iшастина
стекJUшпая
точности 2

плоскм
Пиб0 кJIасса

. Ns 197-7

9.|;9.2

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные, набор N9 l7, класс
тоIшости 2 по ГоСТ 90З8-90

Меры дJIиЕы коIщевые
плоскопарluшеьные (рг. ffч
929|-91

Меры длины коЕцевые
IшоскопарauIлеJIьные, наборы Js l, 9, 4-го
разряда согласно Госулартвеппой
поверочяой схеме дlя средств измерпrй
дJIиЕы в диlшазоне от l .l0 9 до l00 м и
длиЕ воJIЕ в диlшазоне от 0,2 до 50 мкм,
уrвержденной приказом Росстандарга от
29 2018 г М 2840

Меры дшны концевые
IшоскопарчlJlлеJIьные Фег. N9
9291-9l)
Меры дJIины концевце
Iшоскопарatллеrьные (рег. JФ
l712-76)

9.2;9.3

П,т.rта поверочнrrя, размер 630х400 мм
класс тоtmости 1 по ГоСТ 10905-86

IIлrгы повеIючные и
разметочIые (рг. J{! 76927-
19

9.з Нутромер микрометический по ГОСТ
10-88, верхний предел измерений до 1600
мм, пр€деJIы допускаемой абсоrпоrrrой

шности + 25 мкм

Нутромеры
микромстические НМ (рг.
Nе 78748-20)

Примечание
аттестовllнные

допускается использовать при поверке др}тие уrвержденные
этa}лоЕы единиц величин, средства измерепий уIвержденного типа

и
и

пов нные, }l гическим в табrшце.

4
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6. Требовапвя ýс.ловпя) по обеспечепвю безошдсЕосгп проведеЕпс цоверкп
При проведеяия поверки штllнгенрейсмасов доjIжЕы сбrподаться следуютцЕе

трбования:
- при по.щотовке к проведению поверки доJDкЕы быть соблодеЕы тФовашrя

пожарноЙ безоцасности при работе с легковосплllмеЕrllощимися ,кп,щостями, к коmрым
относится бензин, испоrьзуемый д;rя промывки;

- бензин хрirЕят в мета;шшrческой посуде, плотно зtlкрьrтой мета.lшической кршIжой, в
количестве не более однодневной нормы, тебуемой дIя промывки;

- промывку проводят в резшtовых технических перчатках типа П по ГОСТ 20010-93.

7. Впешвпй осмотр
7,1, При внешнем осмоlре доJDкно быть установлено соответствие штангенрейсмасов

}твержденному тигry, а также требованиям паспорта в части комIшектцостЕ.
7.2. Прu осмотре доJDкна быть проверена правиJIьЕость ЕаЕессЕия маркировюr. fla

штангенрейсмасе доrгкна быть Еанесена след)лощая информащя:
- товарный зпак;
- заводской номер.
При внешпем осмотре доJDкно быть Taror<e провереЕо: ЕаJIиrше пгтанItя дш

штангенрЙсмасов модели IIIPL{, устройства совмещения стреJIкп с Еулевым делен!ем шкаJш
ДJIЯ ППангенrЕЙсмасов модеrm IIIPK, стопорных виIlтов дJIя фшiсащ подвижньD( и сменню(
элементов штангенрейсмаса, устройства микрометрической подачи рztмки, отсугствие
дефектов на измеритеJIьноЙ поверхности ножки и основаЕия, штангенрЙсмас не доJDкеЕ
иметь сколов, царапЕн, вмяшц{ и других дефектов.

Если перечисленпые требования Ее выполняются,
штангенрейсмас признают непригодным к примеЕеIIию, дальнейшпе
операции поверки яе производят.

8. Подготовка к поверке п опробоваппе
8.1. Перел проведеЕием поверки измеритеJIьные поверхности Ilожки и ocHoBalExJI

штангенрейсмаса, этzUIоны, вспомогатеJIьное и другое оборуловапие доJDкIIы быть прмкгы.
авиационным бензияом марки Б_70 по ГОСТ 1012-2013 иJп,r друrшt{ моющим средством дrr .

промывки и обезжиривавия, протерты чистой салфеткой.
8.2. Штшrгенрейсмасы и средства измерний для пIюведения поверки доrпоrы быть -

ПОДГОТОВлены к работе в соответствии с техническоЙ докуr,rептащеЙ Еа Еиr( и вылержаны в
помещении, где проводят поверку, при условияr(, }казаняых в ш. 3.1 ве мепее 4 ч.

8.3. При опробовавrм проверяют:
- плalвпость перемещения р:l}.lки вместе с микрометшIеской подачей по штtlнге

штангенрейсмаса;
- отс)пствие перемещеЕия рамки по всей дJIине штанги под действием собственного .

веса при отгt}.Iденном стопорIIом винте; ..

- возможность тDкима ра},tки в Jпобом положении в пределах диilпазопа измерний;
- отсугствие проворота стеJIки у штангенрейсмасов модеJIи IIIРK - при перемещении

рalь{ки по штанге и IIри ее остдIовке;
- плавность работы устройства совмещен}rя стреJIки с Еулевым делением круговой

шкaUIы шгангенрейсмасов модели ШРК.
Если перечисленвые требования Ее выполняются, -

штангенрейсмас призЕают непригодным к примеЕеЕию, дальнейшие .

операции поверки не производят.

5
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9. ОпредепеппеметрологЕческпххарактерпстrксредствапзмеревпf,
9.1. Определешпе откпоневпя от прямолЕнейвостп пзмерrте;rьпой поверхвостп

Еоrккп
Отклонение от прямолинейности измерительной поверхности ножки опредеJIяют при

помощt лекальной линейки, острое ребро коmрй поочередно прикJIадывают вдоJlь дJIиЕного
и вдоJIь короткого ребер измеритеJIьной поверхности ножки.

Просвет межлу рбром лекальной rипейки и коrггролируемой поверхностъю
оценивают визуаJIьно, сравнивм с <образцом просвета>.

,Щля поrryчения кобразца прсвета) к рабочей поверхЕости плоской стекJIяЕЕой
пластины притирirют пар{шлельно друг к друry плоскопарZчIлеJIьЕые концевые меры дIиЕы
(далее концевые меры), разность номинаJБпых длин которых доrrуску пряltолшеfuосtи,
указанЕого в таблице 1. Две одинаковые концевые меры большей дJrины прrтирают по цраям,
а концевую меру меньшей дJIины между ними. Тогда при ЕаложеЕии ребра лекальпой лшеfu<и
на кошIевые меры д}lины в направлении параJшеJIьном ID( корткому ребру поrrучают
соответствующпе <образцы просвета>.

Штангенрейсмас сrштают прошедшим поверку, есJIи просвет между лекальвой
линеfuой и измеритеJIьной поверхностью ножки Ее превышает цросвета Еа (образце.
просветаD.

Если дапный пункт поверки Ее выполЕяется, штапгенрейсмас
призЕаюТ пепригодным к примепеЕию, дальнейшие операции поверки
Ее производят.

9.2. Определеппе правпльЕостп устаЕовкп штапгепрейсмасr модепп ШР ва .,
ryлевое пока3аЕпе п определеЕпе отклоненпя от пардJUIеJIьЕостп пзмерптепьпой ',

плоскостп пожек oтllocпTeJlьцo основаЕпя штапгепрейсмасов
Правильность устalновки на пулевое положение штангенрейсмаса моделя IIР

опредеJIяют по совпадению Еулевых пrц)ихов шкttл штанги и нониуса при оIIускшlии Еожки
до соприкосЕовения с поверочной плитой и:п,r поверхностью концевой меры, установленнойIra пJIиту. Если пулевые шгрихй не совпадают, то несовпадение штID(ов не доJDIGо
превышать пределов допускаемой абсошотной погрешности, указ lых в табrп.rце 2.

штангенрейсмасы моделей Шрк и Шрщ устанавливают па Еулевое показание при ,

соприкосновении ножки с поверошlой пrитой или поверхностью копцевой меры. ,.

,Щ'лина концевой меры доJDкна соответствовать нлDкпему предеJry дlапазоЕа.
измерений штангенрейсмаса.

отшrонепие от пар;IплеJIьпости измерительной плоскости Еожки опIосительпо
основания штангенрйсмаса определяют по просвету мея(ду соприкасающимися
поверхностями при незатян}том и затянутом зrDкиме рамки.

Значение просвета опредеJUпот визуальЕо cpzlвIteниeм с кобразцом просветa>),
coстaвлеEнымизкoнцевыхмеpдJIиньI(см.п.9.1).

кобразец просвета> долкен быть поrrrrен дJlя значения просвет4 соответствующего
допуску парaLтrлеJIьности измерительной поверхности ножки относитеJIьно основапия,
указанному в табrшце 1.

Штангенрейсмас стIит:lют прошедшим поверку,
соприкaю:lюЩмися поверхнОстями Ее превышает просвета на <образце>r.

Если данный пункт поверки не выполЕяется, ш тан ге нр е й смаспризнают непригодным к применевию, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.3. Опредоrевпе абсолютпой погрешЕостп
Абсоrпотную погрешность измерений штшrгепрейсмасов опредеJUIют по коIпIевым

Mepaltl дЛИНЫ.

есJш просвФ между

6
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Абсоrпотrrуо погрешность штангенрйсмасов модеJIи IIIP со значением отсчета по
нониусу 0,1 мм определлот в трех mчках шкаJIы, со значеЕием отсчета по ЕоIrиусу 0,05 мм в,
шести ючках шкалы, абсоrпопryто погрешность измерпий штангенрйсмасов моделей IIРК и
ШРI-| определяют в семи точках, располохенньrх paвHoмeplro в пределах диaшазона измеренrй.

При поверке штангенрйсмас и концев},ю меру дJIины располагают на поверчной
пJIите, измерительIrую поверюlость ножки приводяг в сопрпкосЕовеЕие с коЕцевой мерй
дJIины TilK, чтобы лтплнное ребро коЕцевой меры или блока было перпендикуJIярЕо дJшому,
рбрУ измерительной поверхности ножки пrтангенрейсмаса и обеспечива.ltось пopмaJlblroe
скольжение меrrцу соприкасающимися поверхностями. В этом положении производят отсчет по
измеритеJIьному устройству как при з:крепленной так и прв незакрепленной рамке.

Измерение производят в дв),1( положенилt концевой меры при наименьшем и
наибольшем рассюяпии от шт:шги, при этом измеритеJIьЕые поверюlости концсвых мер Ес
доJDкны выступать за пределы длинного ребра поверхности яожек.

ПРИ ОпРеделенlш абсо.rпотной погрешности измерний штанrенрйсмасов с верхIIиIld
пределом диtшазона измерений свыше 1000 мм вместо концевых мер можно испоJIьк)вагь.,
мпкрометичеСкий rгутромер, установленныЙ на соответствуюЕш Й размер.

Абсолютная погрешЕость, опредеJU{емzUI рalзностью между покrrзаIlЕямl
штшrгенрйсмаса и соответстВующими дJIияarми блоков концевьrх мер иJIи микрмЕтрическш(
Еуrромеров, Ее доJDкна превышать пределов доrrускаемой абсоJпотной погрешЕости,
указанЕьD( в таблице 2.

Если данный пункт поверки не выполняется, ш тан ге прей с мас
признают непригодцым к применепию, дальпейшие ошерации поверки -

10. ПодтверхиеЕпе соответствпя средствд взмереппй метрологпческпм
требоваrrпям

Штангепрейсмас стштается прошедшим поверку, ecJm по пункгarм 7 - 8 соответствует
перечисленным требованиям, а поJцленные результаты измерений по пуЕктirм 9.1-9.3 не
превышают доrryскаемых значений.

в сл5"rае подтверждениJI соответствttя щтапгенрейсмаса мецюлог'.Iескпм
требоваrпlям, резуJьтаты поверки считzlются положптельIlыми и штапгенрейсмас цризЕают
пригодlым к применению.

В Сrц,^rае, еслп соответствпе штшrгенрейсмаса метолоrическим цrебоваrrияr не
подтверщцено, то резуJьтаты поверки счIтIalются отицательЕыми и штапгенрейсмас
признzlют непригодным к примеЕению.

1 1. Оформлепше результдтов поверкп
11.1. Резуrьтаты поверки оформляются проюколом, составлеЕным в произвоlьпой -.

форме и содержащим резуJIьтаты по каждой операции, укzванной в таблице 3.
11.2. При положитеJIьЕых резуJьтатах поверки сведения о резуJьта',rх поверкп .

средства измерений передаются в Федера.rrьный информационпый фонд по обеспечепь
единства измерений. В соответствии с действующим законодатеJIьством допускается вьцача
свидетеJIьства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Нанесение знaка поверки на средство измерний не прдуЪ^rотрно.

11.3. При отицательЕых результатах поверки сведенЕя о резуJIьтатах поверки
средства измерепий передаются в Федера:rьный информачионнкй фоIц по обеспечешо '
единства измерений. В соответствии с действ}тощим зllконодатеJIьством доIryскается вьцача
извещеЕиЯ о непригодносТи к применению средства измерений с указанием основвых прЕtIин
непригод{ости.
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