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1. общие поло2кенця
Настоящая мЕгодика поверки применяется д'tя поверки штангенглубиномеров

NORGAU (далее по тексту - штангенглубиномеры), используемьD( в качестве рабочих средств
измерений в соответствии с Государственной поверочной схемой для средств измереЕий длипы
в диапазоЕе от 1 , 1Г 9 до 100 м и длин волн в диlшазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной прика-
зом Федерального zгеЕIства по техническому реryлирокlнию и метологии Ns 2840 от 29 де-
кабря 2018 г.

В результате поверки должны бьгь полгверждеЕы следующие мЕтрологические xapzк-
теристики, приведённые в таблице 1 .

Таблица 1 -.Щиапазон измерений, значение отсчета по нониусу (шаг дискретности чифрового
отсчетного устройства), предеJIы доrryскаемой абсолютной погрешности, откJIонение от плос-
КОСТЕОСТИ ИЗ по остеи штtшги и

При определении метрологических характеристик в p:l}lкax проводимой повеРКи ОбеС-

печивается передача единицы длины в соответстви!t с государственной поверочной схемой,

угвержденной приказом Росстапдарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, подтверждаюшей просле-

живаемостЬ к государственНому первичноМу этЕlлону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021.

При определеrтии метрологи.Iеских харlктеристик поверяемого средства измерений ис-

пользуется метод прямьD( измерений.

2. Перечень операцпй поверки средства измеренrrй
2.1 При проведении поверки должны бьпь вьшо.тпlены операции, указшrные в таблице 2.

Таблица 2 - оп и, обязательные ипо ке

отклонение от
плоскостности из-
мерительных по-

верхностей штанги
и рамки, мм, не

более

Пределы допускаемой
абсоrпотпой погрешно-

сти, мм
Модификация

.Щиапазон
измерений,

мм

значение отсчета по
ноЕиусу (шаг дис-

кретности цифрово-
го отсчетного

устройства), мм

+ 0,04 0,01от 0 до l50 0,02
0,01от 0 до 200 0,02 + 0,04
0,010,02 + 0,05

NDv
от 0 до 300

0,01+ 0,03от 0 до 150 0,01
0,0l+ 0,0зот 0 до 200 0,01
0,0l+ 0,04от 0 до 300 0,0l

NDD

обязатеlьность выпоJIне-
ния операцrтй поверки при

Номер раздела (пунюа)
методики поверки, в

соответствии с кото-

рым вьшоJпIяется опе-
кирация по

периодиче-
ской поверке

Наименование операции поверки

432l
-I

Да!авнешний осм
8!а!асловии поКо
9.Ща!а

.I[aЩа

Определепие метрологических характе-

ристик средства измерений и подгвер-
ждение соответствия средства измерений

ологическимN{

1 0 1Нет!а
Определение шероховатости измери-
тельньD( поверхностей штalнги и рчlI\,tки

штангенглубиномеро в

первичной
поверке

Опробование
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1 2 J 4
Определение откJIонениJI от плоскостЕо-
сти измерительньD( поверхяостей шт rrи
и рzlмки штангенглубиномеров

!а Да l0.2

Определеrше абсо.rпотной погр€шности
штангенгrrубиномеров Да Да l0.3

Подтвер>r<дение соответствия средства
измерний метрологическим,гребовани-
ям

Да 10.4

!а 12Оформление результатов поверки Да

3

п должение таблицы Ns 2

3. Требованпя к усповиям проведепия поверки
При проведении поверки долIшы быгь собrподены след},ющ,Iе условиJI:

- температ}ра возд}ха в помещении, в которм проводят поверку от пJпос 15 ОС до
пrпос 25 ОС;

- относительнzu ыIaDкность воздуха должна быгь не более 80 7о.

Условия проведения поверки должны соотвgтствовать требованияr.r технических уСлО-
вий и эксплуатационной док}ментации поверяемого средства измерений, требованиям прrлrlе-

няемьrх дtя поверки этalлонов и требованияv эксплуатационнъ,D( документов, примешIемых для
поверки средств измерений.

4. Требованпд к спеццалпстам, осуществляющпм поверку
К проведению поверки допускatются специilJшсты орг:lнизации, аккредитованной в

соответствии с зatкоЕодательством Российской Федерации об аккредитации в наIшона,тьной
системе arккредитации на проведение поверки средств измерений данного вид4 имеющие
необходпrлую квалификацrтю, ознaкомленные с паспортом па шгангенгrryбиномер и наСтОяЩей

методикой поверки.

.Д;tя прведения поверlс,I достаточно одного поверитеJuI.

лице 3.
Таблица 3 - П пь СИ, именяемьIх п по

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

Метрологические и технические цебо-
кrния к средствrl}4 поверки, необходl-

мые для проведения поверки

Операчии поверки,
требующие примене-
ние средств поверки

1 2

Приборы комбинировап-
ньlе Testo 622,

рег.Nэ 53505 - 13

Средство измерений: прибор для изме-

рений темпераryры и относительной
влlDкности воздуха с диапд}оном изме-

рений темпераryр51 61 *l5 ОС до +25 "С,
пределill\,tи допускаемой абсолютной
погрешности + 1'С; с диапазоном из-
мерений относите,льной влФшlости воз-

д}ха от 0 до 98%, пределаI\rи допускае_
мой абсолютной погрешн gg1|| ! 2Уо.

8. Контроль условий
поверки.

.Ща

5. Метрологическпе п технические ц)ебоваrrия к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны примеIu{ться средства поверки, указанные в таб-
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1 2 J

Средство измерений: прибор для изме-

рений параметров шероховатости с пре-
делом допускаемой основной система-
тической погрешности не более 5%о.

Приборы для измерений
параNIетров шероховатости
серии 178,

рег. Nч 54174-13

Линейки поверочные ле-
капьпые ЛД,
рег. Jt 34б1-73

Средство измерений: lплнейка лекальнм
JIfl, номинмьнzrя длина рабочей по-
верхности не менее 200 мм; откJIонение

олинейности не более 3 мкм.отп
Средство измерений: пластина плоскм
стекJIянн:ш ПИб0, отклонение от плос-
костности не более 0,09 мм.

Меры длины коЕцевые
плоскопараJIлельные Ту-
лzl},tаш, рег. Ns 5l838-12

10.2 Определение от-
кJIонения от плоскост-
ности измеритеJIьньD(
поверхностей штанги
и р:lмки штангенглу-
биномеров.

Рабочие этalлоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерепий дшны в дlaшазоЕе
от 1 . l0-9 до 100 м и дlшн воJш в диаша-
зоне от 0,2 до 50 Mrol, 1твержденной
приказом Росстандарта от 29 декабря
2018 г. J''l! 2840 - меры длины концевые
плоскопараJIлеJIьные, Еоминмьные зяа-
чения м от0 990 мм до 1,00 мм.

Меры длины концевые
плоскопармлельные Ту-
ла]\.{zlш, рег. Ns 51838-12

Рабочие эталоЕы 4- го разряда согласЕо
Государственной поверочной схеме дIя
средств измерений длины в диiшазоне
от 1.10 9 до 100 м и длин волн в диа-
пaвоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Росстшrдарта от 29 декабря
2018 г. Jф 2840 - меры дтины концевые
плоскопарzlJIлельЕые, номинalJIьные зна-
чения м от 0,5 мм до 500 мм.

Плиты поверочные и раз-
меточные 107 G.

. лъ б524б_lб

Средство измерений: плита поверочнiul
и разметоrшм, откJIонение от Iшоскост-
ности не более 30 мкм.

10.3 Опрлеление аб-
солютной погрешно-
сти rлтапгенгrтубино-
меров.

примечание - допускается испоJIьзовать при поверке другие утвержденные и атгестованные

этitлоны единиц велиtшн, средства измерений }"твержденного мпа и поверенные, удовлетво_
гическим ебованиям, азанным в таблице.яющие м

4

п должение таблицы Ns 3

6. Требоваппя ýсловпя) по обеспечению безопаспости проведеЕия поверки
при проведении поверки штангенглубиномеров должны соблюдаться след},ющие те-

бования:

- при подготовке к прведению поверки доJDкны бьrгь собrподены требования пожар-

ной безопасности при работе с используемыми для промывки легковосплаN{еЕяюцшмися жид_

костями, к которым относится бензин;

- бензин храняг в метаUIJIической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой дtя промь]вки;

- промывку проводят в резиновьD( технических перчатк.rх типа II по ГоСт 20010_ 93.

7. Вшешний осмотр средства измерепий
при внешrем осмотре должно бьпь установлено соответствие штангенглубиномеров

}твержденному типу, а также тебованиям паспорта в части комплектности,

10.1 Определение ше-
роховатости измери_
тельньIх поверхностей
штанги и р:ý{ки ппаlн_
генглубиномеDов.

пластины плоские стек-
лянные 2-го класса ПИ60,
рег. Np 197-70
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,,ЩОЛЖНа бЬrТЬ проверена правильность нtlнесения маркировки. На rrrтангенглубиномере
должна бьrгь наЕесена следующая информация:

- зазодской номер;

- модификация.
При внешнем осмотре должно бьrь проверено:

- штрIDш Iпкм штанги и ноЕиуса должны бьпь отчетливыми и хорошо видимыми;
- у шт:lпгенгJIубиномеров модификации NDD работоспособность цифрового отсчетно-

ГО УСТРОЙСТВа и кIlопок упрaвления, а также наtличие четкой и легко разJIитшмой инд,rкации на
ЖК-дисплее;

- у штalЕгеЕглубиномеров модификаIши NDV с плоским выст}пом штalнги и с попе-
речЕым выступом штilнrи наличие усlройства тонкой установки рамки.

,ЩОлжrо бьrгь установлено отсутствие на измерительньD( поверхностях штангенглуби-
номеров следов коррозии и др}тих дефектов, ухудшающrх их экспJIуатационные качества и
препятствуIопlих отсчеry показаний.

Штангенглубиномер сIмтают прошедшим операцию поверки, если результаты поверки

удовлетворяют всем вышеперетмслеIlным требовшrияrл.

8. Коптроль условий поверкп
Перед проведением поверки и в процессе вьшолнения операций поверки проверяют и

контроJIируют соответствие условий поверки ,требованиям, приведённьпr в п. 3 настоящей ме-
тодики поверки.

Перед проведением поверки смаL:}дlные части IптангеЕглубиномеров должны бьпь
промьпы авиациоЕIlым бензином марки Ь-70 по ГОСТ l0|2- 201З или др}тим моющим сред-
ством дJuI промывки и обезжиривания. протерты чистой салфеткой. Штангенглубиномеры
должны бьrгь вьцержаны в помещении, где проводят поверку, в открытьIх фуг:rярах не менее 3
часов.

9. Опробование
При опробоваtтии проверяют:

- ОТС}ТСтвие перемещеЕия раJr{ки по штапге под деЙствием собственного веса при
вертикаJIьном положении штzu{ги;

- плчlвЕость перемещеЕIuI р{lмки по Iптilнге штlцlгенглубиномера;
- возможность зажима рд,lки в rпобом положении в пределiж диалазона измерений;
- отсуIствие продольньD( царапшr на шкале штанги при перемещении по ней ра}rки,

препятствующих отсчеry показаний;

- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индикация должна бьrгь
четкой, не иметь разрывов и быть равномерно зitполненной для штангенглубиномеров модифи-
кации NDD.

Штангенгrryбиномер считчlют прошедшим операцию поверки, если результаты повер-
ки удовлетворяют всем вышеперечислеЕным требованиям.

10. Опреде"rепие метрологических характерпстик средства пзмереппй и подтверяцение
соответствця средства пзмерений метрологическпм требованпям

10.1 Определение шероховатости измерительньrх поверхЕостеЙ штанги и ра]\{ки штан-
генглубиномеров.

Шероховатость измеритеJIьЕьD( поверхностей штrшги и рilJr,tки опредеJuIют с помощью
прибора д,тя измерениЙ параJ\.rетров шероховатости. Парамегры шероховатости измерительIlьD(
поверхностей шIтанги и рд{ки штангенгrryбиномеров измеряют на базовой длине 0,8 мм по
гост 2789_73.

Штангенг.тryбиномер считают прошедшим операцию поверки, если параметр шерохова-
тости Ra измеритеJIьньD( поверхностей Iптztнп] не более 0,4 мкм, рамки - не более 0,2 мкм.
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10.2 Определение откJlоЕения от плоскостности измеритеJIьньD( поверхностей штшrги и
рЕlI\,tки штiшгенглубиномеров.

Отклонение от плоскостЕости измеритеJьньrх поверхностей штаrтги и рtlJ\,rки штаЕгеII-
гrryбиномеров опредеJuпот цри помоIIц4 лекапьной линейки, остое ребро которой прикJIадыва-
ют к контролируемой поверхности параллельно длинЕому и короткому ребрам, а также по диа-
гонапям-

Просвет между ребром лекальной линейки и контролируемой поверхностью оценивiiют
визуаJIьно од{оцратЕым сравнением с <образцом просвета) ФисуЕок 1).

,Щля поrryчения (образца просветаD к рабочей поверхности плоской стеклянной пласти-
ны притирают параллеJIьпо друг к другу плоскопар:шлельные концевые меры длиЕы, рaвность
,номинllльньD( лпин KoTopbD( соответствует допускаемому откJIонению от плоскостности. При
этом ,ще одинaжовые концевые меры болъшей длины притирllют по кршм, а концевlто меру
меньшей длиЕы - между ними. При на.пожении ребра лекаьной JIинейки Еа концевые меры
длины в нiшравлении параJUIеJIьном rх короткому ребру полуrают соответств}.юпшй <образец
просвета).

\

l - лекапьнм линейка; 2 - плоскопараJIлельнм концевaц мера длины;
3 - плоскм стекJIяннaц пластина типа ПИ; А- значение просвета.

Штшlгепгrryбипомер сIlит:lют прошедшим операцию поверки, если откJIонение от
плоскостности измеритеJIьньD( поверхностей штанги и рatIr{ки не более 0,0l мм.

l0.3 Определение абсолютной погрешности rггангенглубиномеров.
Перед определением абсоJIютной погрешности штангенг.lryбиномер устанавливают на

ноль. ,Щля этого измерrтельЕые поверхности раь,tки и шт{tнги Iггангепглубиномеров с плоским и
продольным выступilпли штilнги приводят в контакт с поверо.шой плитой. У штаrгенГЛУбИНО-
меров с поперечным и двуN{я поперечными выступаN{и совмещают измерительные поверхности
IIIтalнги и рамки. При этом у штаЕгенглубиномеров модификации NDV пулевые отметки основ-
ной rш<аш и нониуса должЕы совпадать, у штапгенглубиномеров модификации NDD обнуляют
показания цифрового отсчетного устройства.

Абсо.тпотн}то погрешЕость штангенглубиномеров опредеJuIют по MepaN,t длиЕы конце-
вьп,r и (или) блокам мер длины концевьD( (да;rее - меры) не менее, чем в пяти точках, располо-
женньD( в пределах дrtшазоЕа измерений. В соответствии с поверяемым диапазоном измеРеНИЙ

штшrгенгrryбиномеров состаlвJuпот два блока концевьD( мер одинакового размера и размещают
на повероIшой плmе так, чтобы длиЕные ребра мер были парышельны д)уг к другу. Измери-
теJьную поверхIlостъ рамки штангеЕглубиномера устанalвJIивают на меры таким образом, тго-
бы длинные ребра мер и измерIттеJIьная поверхность раь.{ки бьши взаимно перпеЕдикуJIярЕы.

Определение абсолютIrой погрешЕости у штангенглубиномеров с плоским и продоль-
ным выступа}.lи штаЕги проводят при двух полохениJD( мер: у краев измерительной поверхно_

сти раN.lки и на блиясайшем расстоянии относительно штанги, контолируя, T гобы рабочая по-

верхность мер бьша перекрыта измерительной поверхностью рамки по ее дIине. отсчет пока-

зшrий производят при закрепленной и незакрепленной parмke. При определении абсолютной по-
грешЕости у штангенглубиномеров с поперечным и дв},I\{я поперечяыми выступаI\,tи пIтаНГИ Ме-

ры помещauот между измерительными поверхцостями рzлмки и штЕшги.

Рассчитьвают абсоJIютЕуо погрешность штангенглубиномеров Д по формуле:
Ь=lшгi - lэтi ,rДе2

/ш., - покатшия штангенглубиномера в i-ой точке, мм;
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/эгi - действительное значение длины i- ой меры, мм.
Штангенглубиномер считают прошедшим операцию поверки, если абсолютная по-

грешность не превышает значений, }казанньD( в таблице 1.

11. 0формлепие результатов поверкп
11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, тlц и отрицательные) пере-

дllются в Федера.llьньп1 информшtионньй фонд по обеспечению единства измерений (ФИФ).
11.2 При положительньD( результатах поверки дополнительно по зiuвлению владельца

средства измерений иrпа JIицц представившего его на поверку, вьцается свидетельство о повер-

ке средства измерений на брлаlюlом носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и (или)

наклейки нtlносится на свидетельство о поверке.

11.3 При отрицатеJIьнь,D( результатах поверки дополнительно по зrцвлению ыIадельца

средства измерений иJш Jшца' представившего его на поверку, вьцается извещение о непригод-

ности на бумажном носителе.

Зам. начальника отдела 203
ФГБУ (ВниИМс> М.Л. Бабаджанова

Инженер 2 категории
ФГБУ (ВнииМС) К. А. Петросян

10.4 Полгвержление соответствия средства измерений метрологическим требованиям
Штангенгlryбиномер считalют прошедшим поверку, если по пунктtм 7- l0 соответству-

ет перечисленяьпr.r требоваrиям, а полуrенные результаты измерений по пунктtм 10.1- 10.3,

соответствуют приведенным требовапиям.
В слуrае подтверждения соответствия штангенгrryбиномера требованиям, приведенным

в таблице 1, результаты поверки считаются положительными и его признzlют пригодным к
применению.

В слуrае, есJIи соответствие штiшгенглубиномера метрологическим требовани-шu яе
подтверждено, результаты поверки сrlитalются отицательными и цггангенгrryбиномер признают
непригод{ым к применеЕию.

и


