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l Общпе полоlrсеняя
Настоящая методика поверкя применяется для поверки шгангенрейсмасов Мiсrоп

(далее по тексту - штанг€нрейсмасы), изготавливаемьоt SHANGHAI UNI-STAR TOOLS
COMPANY, КНР по стандарту предприятия SHANGHAI LINI-STAR TOOLS COMPANY
<<Штангенрейсмасы Мiсrоп>, используемыr( в качестве рабочих средств измерений и

усlанавливает меюды и средства lal первичной и периоди.lеской поверок.

1.1 В результате поверки доJDкны быть подгверlцдены следующие метрологшlеские
требоваяия, приведенные в таблицах l -2.

Таблица l - п ки па тии олинейности ительнои по

Таблиrв 2 - логические ха исмасов

Значение

0,0l2,I[оrryск пар&ллельности
относительно ocпoBaнllrl, мм

измерrrгельвой поверхности ножки

0,005.Щоrryск прямолинейности измер rгельной поверхности ножки, мм

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

Значение отсчgга по нониусу/цена
деления круювой шкалы

отсчетного устройства/шаг
дискретности чифровою

отсчетною устройства, лд{

Прделы доrтускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений

шгангекрейсмасов, мм

шр

от 0 до 200
0,020 +0,04

0,050 *0,05

0, l00 +0,10

0,020 *0,04

0,050 +0,05

0,l00 +0,l0

от 0 до 300
0,020 +0,04

0,050 +0,05

0,1 00 +0,10

от 0 до 400
0,020 +0,06

0,050 +0,05

0,l00 +0,l0

от 0 до 500

0,020 +0,06

0,050 *0,05

0,l00 +0,10

от 50 до 500

0,020 +0,06

0,050 *0,05

0,l00 +0,10

от 0 до 600

0,020 +0,06

0,050 +0,05

0,1 00 *0,l0

от 60 до 600

0.020 +0,06

0 050 +0,05

0,1 00 *0,1 0

от 0 до 630

0,020 +0,08

0,050 +0,1 0

0,l00 *0,l0

от 60 до 630

0,020 +0,08

0,050
0,1 00 +0 l0

2

ножки

Наименование характеристики

от 0 до 250

*0,1 0
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п доJDкение таблицы 2
Пределы доrтускаемой

абсолютной
погрецности
измерний

штангенрейсмасов, мм

,Щиапазон
измерений, мм

Значение отсчсга по нониусу/цева
деления круговой шкалы

отсчетвого устройства/шаг
дискретности чифрового

отсчетного устройства, мм

Молифимция

+0,080,020
+0,l00,050
+0,10

от 0 до 1000
0, l00

+0,080,020
+0,100,050
*0,1 00,1 00

от 100 до 1000

*0,100,020
+0,1 50,050
+0,100,l00

от 0 до 1500

+0,100,020
+0,1 50,050
+0,l00,l00

от 500 до l500

+0,120,020
+0,1 50,050
*0,l50,l00

от 0 до lб00

+0,120.020
+0,150,050
+0,1 50,l00

от 600 до 1600

+0,l40,020
*0,l50,050
+0,l50,l00

от 0 до 2000

шр

+0,030,0l0
+0,0з0,020
+0,050,050

от 0 до 200

+0,040,0l0
+0,040,020
+0,050,050

от 0 до 250

+0,040,0l0
+0,040,020
+0,050,050

от 0 до 300

+0,060,0l0
+0,060,020
+0,1 00,050

от 0 до 400

+0,060 0l0
+0,060.020
+0,l00 050

от 0 до 450

+0,060,0l 0
+0,060 020
+0,100,050

от 0 до 500

+0,060,0l 0
+0,060 020
+0, l0
+0,060 0l0
+0,060 020
+0,l00 050

от 0 до 600

llIPK исп. 1,

IIIРК исп. 2

3

0,050
от 50 до 500
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окончание таблицы 2

Модификация

Значение отсчgта по нониусу/чена
деления крутовой шкалы

отсчстною устройства./шаг
дискретности цифрвого

отсчетного устройства, мм

Прделы доrryскаемой
абсоJпоfilой
погрешности
измерений

штангенрейсмасов, мм

IIPK исп. l,
IIIРК исп. 2

от 60 до 600
0,0l0 +0,06

0,020 +0,0б

0,050 +0,10

от 0 до 630

0,0l0 *0,08
0,020 +0,08

0,050 +0,10

от 60 до 630
0,0l 0 +0,08

0,020 +0,08

0,050 +0,l0

от 0 до 1000

0,0l0 *0,09

0,020 +0,09

0,050 +0,10

от l00 до l000
0,0l0 +0,09

0,020 +0,09

0,050 *0,10

IIIРI-{ исп. l ,

lIРЦ исп. 2

от 0 до l50
0,0l0 +0,03

0,00l +0,02

0,010 +0,03

0,00l *0,02

от 0 до 250
0,0l0 *0,03

0,00l +0,02

от 0 до 300
0,0l0 +0,04

0,00l *0,02

от 0 до 400
0,0l 0 а0,05

0,00l *0,03

от 0 до 450
0,0l0 +0,05

0,00l +0,03

от 0 до 500
0.0l0 *0,05

0,00l +0,03

от 0 до 600
0,0l0 +0,05

0,00l +0,04

от 0 до 630
0,0l0 +0,07

0 00l *0,04

IlIРЦ исп. l

от 0 до 1000
0,0l0 +0,07

+0,05

от 0 до 1500
0.0l 0 +0,12

0,00l *0,06

от 0 до 1600
0,0l0 +0,l2
0,00l +0,06

1.2 Штангенрейсмасы не отвосятся к многомнальным измерительным системам,

мЕогопродельным и многодиапазонным средствalм измерений, не сосmят из несколькl!(

ч"rопойп"о блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) несколькrл<

велиIlин. Поверка отдельньD( ,r"ap*n"r* каналов и (или) отдельньпr авmномньо< блоков

1

.Щиапазон
измерний, мм

от 0 до 200

0,00l
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из состам средства измерений для меньшек) числа измеряемьD( велиtIин иJш на меньшем
числе поддиапазонов измерений не предусмотеIrа.

1.3 Штангýнрейсмасы до ввода в экспJryатацию подtежат первичпой поворке, в

процессе эксtrпуатаlци - пориодиtlеской поверке.
l .4 Первичной поверке подвергасгся каждый экземпJIяр tцтангенрейсмаса,

1.5 Периолической поверке подвервется каждый экземпляр шгангеЕрейсмаса,
находящегося в эксплуатации, через межповерочные интервzrлы.

l.б При опрелолении метрологическю( характ€ристик в paMKaJ( проводпrrой поверки

обеспечиваgгсЯ прослеживаемоСть шmвг€ЕреЙсмасов В соответств_ии с Государственной

поверочной схемой для средств измерений дrпшы в диапазове от l , l0'9 до l00 м и д.пин волн в

диапе}оне от 0,2 до 50 мкм, угвержленной прикдtом Росстандарга от 29 декабря 2018 г. Jф
2840, к Государственному первичному эталону единшщI дJIипы - метра ГЭТ 2-202l .

1.7 При определении метроломческж характеристик поверяемою средства

измерений используется метод сравненкя с мерой и метод прямьD( измерений.

2 Перечепь операцrrй поверкш средства шзмерешuй

,щ,ля поверки штангенрейсмасов долкны быть выполнены операции, },мзанные в

таблице 3,

Таблшв 3 -

3 Требованпя к J.словвям проведеншя поверкп
При проведеrии пов;рки доrDl<ны соблодаться, следующие условия измерений:

5

пове ки
обязательность выполнения

операщлй поверки при
Номер раздела (rгуrlкга)

методики поверки, в
соответствии с коmрым
выполцяется операция

поверки

периодlлческой
поверке

первичной
поверке

Наименованио операции
повOрки

4Jl
7!аДасредстваВнешний осмотр

измерений

8!а
Подготовка к
опробование
измерений

поверке и
средства

9
Определение
характеристик
измерений

метрологических
средства

9.1!аДа

Определеrие откJIонен}tя от
прямолинеfoiости
измерrrгtльной поверхности
вожки

ДаЩаОпределеrпrе правшльности

установки штанr,енрейсмаса на
нулевое покл}ание
(модификации IIIP) и

определение отк.понен}tя от
параллельности измерительной
плоскости ножек относительно
основания штанге смасов

ДаЩа

по
Определеr*rе абсолютной

l0

z

Да

9.2

9.3

,ЩаЩаПодтверждение соответýтвltя
средства измерний
метDологическим требовавиям
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- температ}ра окруrкающей среды, Ос

- относительная влaDквостъ возд/)(а, 9/о, не более

дства по

от +l5 до +25;

80.

4 Требованпя к спецпаJrпстам, осущоствJrяющriм поверку
4.1 К проведеншо поверки допуск:lются специалисты организаlии, аккредrrюванной в

соответствии с законодатеJъством Российской Федорачии об аккредитащд,I в национальной
системе аккредитации на проведение поворки средств изморенId данного вида, имеющие
необходrтчrуrо квалифимцrло, ознакомленнь]е с паспортом на шгангенрейсмасы и настоящей
методикой поверки.

4.2 фrя проведениrl поверки штангенрейсмасов достаточно одною поверитоJп.

5 Метрологпческпе и техшическпе требовапия к средствам поверкп
При проведении поверки доJDкны применяться средства поверки, }казанные в

таблице 4.

Таблица 4 -
Операции
поверки,

требlтощие
применение

средств поверки

Мстрологические и техни.Iескио требования
к средстваIu поверки, необходимые д.пя

проведения поверки

32l
Термоrигромегр ИВА-6
фег, Jt[e 464З4-1 l)

Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 "с, пределы допускаемой
абсошотной погрgшнбglц *l ОС

Средство измереншi оfilосt,l:rcльной
влФкности воздуха: диапазон измерений m
0 до 98 %, пределы догryсмемой
абсоrпотrrой погрешности *2 О%

8-9

Линейки
лекальные
346l -7з)

поверочные
Л! (рег. Nэ

Линейка лекальная ЛД, длина
измерrгельной поверхности до 320 гш,
класса точности 1 по ГоСТ 8026-92

пластины плоские
стекJIянные 2-го класса
IIи60, IIи80, пиl00,
ПИl20 (рег. Nэ 197-70)

Плоская стекJUIнная пластина диalметром не

менее 60 мм, откJIонение от плоскостности

рабочей поверхности не более 0,12 мкм

Меры длины концевые
плоскопараллеJъные,
набор Nэ б фег. Nэ 17726-
98)

Меры длины концевые
плоскопараллельпые, диапазон
номинl!льньD( значеrоrй длин от 1,000 до
1,010 мм вкJtrочительно, набор Nэ 6, класс
точности 2 по ГоСТ 9038-90

9.|;9.2

Моры длины концевыо
IшоскопараллOльные,
набор Nэ 9, модель 2404l l
фег. Ne 9291-9l)
Меры длины коIщевые
плоскопараллеJБные
набор Nэl фег, J{! 17726-
98)

Рабочий этчlлон единицы дJIины 4-го

разряда по Государственной поверочной
схеме дJUl средств измерешлй дrины в

диапд}оне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
прикл}ом Федеральною агентства по

техншIескому peryпrpo BaHIдo и метрологии
Ns 2840 от 29 декабря 2018 г. - меры длины
концевые плоско ьные

9.2;9.3

и
JЁеточные

Плиты поверочныеflпrrга поверочная, размер l600xl000 шlt,
класс точности 1 по ГоСТ 10905-869.2;9.З

6

Перечень рекомендуемьrх
средств поверки



Операции
поверки,

требуюшrе
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствам поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечеrъ рекомендуемьrх
средств поверки

l 2 з
l l605_10)

Примечание - доrryскается использовать при повgрке дру,ие угвержденные и
аттесmвашные этiллоны единшд величшl, средства измерений }тверIценного типа и
поверенные, удовлетворrпощие метрологическим BaH}UlM, укд]анным в таблице.
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б Требованпя ýс.ловия) по обеспечеппю безопасrrосIп проведепrlя поверкп
При проведении поверки lггангенрейсмасов доJDкны соб.rподаться следующrе

тробования:
- при подготовке к проведению поверки доJDкны быть собrподены требования пожарной

безопасности при работе с легковоспламеняющимися ж}цкостями, к которым относитýя
бензин, используемый для промывки;

- бензин хранят в металлической посуде, плотно закрытой мgталJп{чеСКОЙ КРЫПЖОЙ, В

количестве не более однодяевной нормы, требуемой для промывки;
- промывку проводят в резиновьD( техническю( перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.

7 Впешнпй осмотр средства пзмерешнй
7.1 При внешнем осмотре доrп<но быть установлеIrо соответствие штангснРеЙСМаСОВ

утвержденному тиrry, а TaIoKo требованияu паспорга в части комплектности.
7.2 При осмоте до;п<на быь провереЕа цравильность наЕосеЕия маркировки. На

штангенрейсмасе доrокна быть нанесена след},ющм информация:
- товарный знак;
- заводской номер.
при внешнем осмоте доruкно быть таоке провероно: нiшиtlие питания для

шгангенройсмасов модификации IIРЩ, устройства совмещения стрелки с Еулевым делением

цrкалы дJIЯ штаrгенрйсмаСов модификаЦии llIPK, стопорньD( винюв дJIя фиксацш.t
подвижньD( и cMeHHbD( элеменюв rгтангенрейсмаса, устройства тонкой установКИ РаIt{КИ,

отсугствие дефекюв на измерительной поверхности ножки и осномн}tя, штангенрейсмас не

доJDкен иметь сколов, царапин, вмятин и друпдt дефектов.
Если перечисленные требования не выполЕяются,

штангенрейСмас признаЮт нопригодНым к примонению, дальнейшие
операции поверки не производят.

8 Подготовм к поверке п опробованrrе средсгва пзмереппй
8.1 Перед проведением поверки доJDкны быть выпоJшены слодующио

подготовитеJъные работы: 
,,nж*!r и oc,..t*a} - ы быть- измерительные поверхности ножки и основаЕия штангенреисмаса доJDкн

промытЫ авиационныМ беrвином марки Б-70 по ГоСТ l0l2-20lЗ иJш друпd\.r моющ{м

средство, дrrя промывки и обезжиривilния, протерты чистой салфеткой,

- с помощью т€рмогигромФра проверить соответствие условий окружающей среды
,гребованиm.r, приведеняым в п,3.

- проверитЬ Еали.Iие сведений о поверке в Федеральном информационном фонде по

обеспечеrпдо единства измерений на средства поверки;

- штангенрейсМасы и средства поверки доJrrкны быть подгоювлены к работе в

соответствии с т€хI неской док}rиевтацией на ню( и выдержаны в помещении, где проводят

поверку, при условил(, указанньD( в п. 3 настоящей методики не менее 4 ч,

8.2 При опробовании проверяют:

7
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- IIлавность перемещения рilll4ки вместý с устойством mнкой установки рllь{ки по
штанг€ штангенрейсмаса;

- отсуrствие перемещениrl рiл {ки по всей длине штанги под действием собственною
веса при отпущенном стопорном винте;

- возможность злltима рамки в Jlюбом положении в пределах диапазона измерений;
- отс}тствие проворта стрелки у цrганг€нрейсмасов модификации llIPK - при

ПеРеМеЦеНИИ pilIr{KИ ПО ШlаНГ€ И ПРИ Ое ОСТаНОВКе;

- Iшавность работы устройстм совмещения стелки с Еулевым делением круmвой
шкаJIы lптанг€нрейсмасов модификаrпаи llIPK.

Если перечисленные требовавия не выполняются,
штангенрейсмас признают нопригодпым к применению, дальнейшие
операции поверки не производят.

9 Определепне метрологпческпх х!rрдктеристшк средства пзмеренrrй
9.1 Опрелоrешше oткJrошення от прямолннейшоgгш шзмерптепьшой поверхпостш llФlо(и

Отклонение m прямолинейности измерительной поверхности ножки опредеJIлот при

помощи лекальной линейл<и, острое ребро коmрой поочередно прикJIадывают вдоль длинноm
и вдоль короткоm ребор rзмерительной поверхяости ножки.

Просвет межлу ребром лекальной лшrеfo<и и коЕФолируемой поверхностью

оценивают визуirльно, сравнивая с (образцом просвета).

,Щ,пя полlлlения <образIlа просветаD к рабочей поверхности плоской стекллтной

пластиныпр}rп{раЮтпараJшельводРУгкдрУryплоскопараллельныеконцеВыемерыдлипыи
блоки плоскопараллеJъных концевъ,D( мер дJшны (да.ltое концевые меры), разность
номинальпьD( длин коmрых равна доrryску прямолинейности, указанного в таблицо l.
конuевую меру и блок концевьrr( мор или блоки концевых мер большей длины примрают по

краям, а концевую меру или блок концевьп мер меньшей дшны между нlпlrи. Тогда при

наложении ребра лекальной линейки на концевые меры I ш блоки концевьп< мер в

направлении п&ралл9Jьном ю( короткому ребру полраIог соответствующие кобразцы

просвfiаD (см. рисунок 1).

l - лекмьная .lшнейка; 2 - плоскопарaulлельные концевые меры длины или блоки

IшоскопарZUIлелЬНЬ,D( КОIЩОВЬD( мер длины; 3 - плоская стеклянная пластина; А -
значение просвета, мм.

рисунок l - Образеч шя определения значения просвета

Штангенрейсмас считаюТ прошедшим поверку, есJш просвсг между леклБной
линейкой " пa,*пaрr.."*пой поверхностью ножхи не превышает просв9та на <<образце

просвем)' 
L IJe пкtп йсмасЕсли данный пункт поверки не выполняется, штангенреl

признают непригодным к применению, дальнойшие операции поверки
не производят.

,

А

правпльЕостя устдповкп rгтапгепрейсмаса (модпфпклшпп ШР)
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9.2 Определеппе на
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Еулевое пок{tаЕпе п опредепенпе отмоненпя 0т пдрдJIлельностп пзмерrтепьшой
плоскостш цоt(ек oTEocHTeJtbшo основдппя lдтапгепрейсмsсов

Правильность установки на Еулевое положение штангенрйсмаса модификации IIР
оцредеJIяют по совпадению нулевьD( tпцихов шкдл штшlги и нониуса при опускании ножки

до соприкосновениJl с поверочной плитой. Если Еулевые штрIDш не совпадilют, m
Еесовпадение цпрш(ов не доJDкно превышатъ пределов доrryскаемой абсолоm{ой
погрешности, ук }анных в таблице 2.

штангенрейсмасы модификаrцшi lllРk и llрц устанавливают на Еулевое покtr}ание

при сопрпкосновении ножки с поверчной rrлrrюй при помоIци ободка круговой шкалы или

обпуления похазаний на чифровом отсчетном устройстве.
отклонение от параJlлельности измерительной плоскости ножки относительно

основания штангснрейсмаса опредеJUIют по прсвсгу между соприкасающимися

поверхностями при везатяЕуюм и затяцпом зажиме рамки.
значение просвета определяют визуально сравнением с <образцом просвета>,

составленным из коЕцевьD( мер длины (см, п. 9.1).

<Образец просветD до.гп<ен быть поJIучен для значения просвета, соответствующею

догryску параллельности кзмерrгтельной поверхности ножки относительно основапия,

указанному в таблице l.
штангенрейсмас считают прошедшим поверку, если просвет между

соприкасающlмися поверхностями не превышает просвега на <образце просвета).

Есл и даннЫй пункТ поверкИ не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.3 Определение дбсолютпой погрешrrостп
Дбсоrпотryrо погрешность измерений шгаягенрйсмасов опредеJIяют по концевым

мерам длины.
дбсоrпотrrуо погрешность штангенрейсмасов модификдцдл lllp со значением отсчета

по нониусу 0,1 мм'опредеJIяIсrг в трех mчках цIкаJIы, со значением отсчета по нониусу 0,02 мм

и 0,05 мМ в шестИ точках шкалы! абсолlогнуЮ погропшость измерний штанг€Ерсйсмасов

модификацlй IIРК и lIIРЦ опредеJIяюТ в семи mчкD(, расположенны)( равномерно в пределarх

диапазона lвмерений.
при поверке штангенрейсмас и концевую меру или блок ковцевь,D( мер располагают на

поверчной плите, измерительrrую поверхность ножки приводят в соприкосновение с

,<онцЪвоЙ мерой или блоком коЕцевьD( мер так, чюбы длинIiое ребро юнцевой меры или блока

копцевых мЬр было перпендикуJUlрно длинному ребру измерrrгtльной поверхности ножки

штангенрейсмаса и обеспечивалось нормальное скоJьжение меr(д/ соприl(!саюцlимися

oo"ap*nb"'""n. В эюм положении производят отсчет по измерительному устройству как при

закрепленной, так и при незакрепленной рамке.
Измерние производят в двух положенштх к)нцевой меры или блока концевьD( мер при

наименьшем и наибольшем рассmянии от штанIи, при этом измеритЕльные пов€рхносм

концевьD( мер не доJDкны выступать за пределы длинноr0 ребра поверхности ножек,

Абсоrпогная погреIпность, опредеJIяема,l рл}ностью межд/ показаниями

штанг€Ерейсмаса и соответствующими длинд}lи концевьD( мер иJIи блоr<ов r<оrщевых мер, не

долква превыш"r" пр"дarо" доrтускаемой абсолmвой погрешности, указатшьтх в таблице 2.

Ё"пп дч"i"rй пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к применению, дальяейшие операци и поверки
не производят.

10 Подтверlцепше G(ютветствпя средства шзмеревшй метрологf,чоскнм требtваппям
lIiтангенрйсмас считается пршедшим поверку, если по пуяктаJu 7 - 8 соотвегствует

перечисленным фебованияrl, а поJýленные результаты измерений по rrуяктам 9,1 - 9,3 не

9
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превышzлют догryсмемьrr( значений, приведеняьп< в п.l пасmящей методики поверки.

В случае подтверждения соответствия штангенрейсмаса метрологи.Iеским
требованиям, результаты поверки сtIитаются положительными и штанг€нрейсмас признают

цриюдпым к применению.
В сrгучае, если соответствие штангенрйсмаса метрлогическим тебомниям не

полгверrqено, m результатЫ поверкИ счптаются отшвтеJБпыми и штаIгенрейсмас
призяают неприп)дным к применению.

l0

11 Оформленпе результдтов поверкtr
l1.1 Результаты поверки оформл-шотся проюколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому rryrlкry разделов 7 - l0 настоящей метOдики

поверки,
l1.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цел-D( полгверждения

поверки доJDкны быть передавы в Федеральный информационный фонд по обеспечеrию

единства измерений.
l 1.3 При положительных результатах поверки штангснрейсмас признается пригод{ым

к применению и по заявлению владельца средств измереш{й или лшlа, представJIяющего

средства измерений на поверку, выдается свидетельство о поверке установленвой формы и

(или) ввосится в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение знака

поверки на средство измерепий яе предусмотрено.
l1.4 При оlрицательньD( результатФ( поверки, штангенрейсмас прк}нается

непригодным к применению и по заявлению владельIЕ средств измереrд.Iй или лица,

представJIяющего средства измерений на поверку, вьцаёгtя извещение о неприюдности

установленной формы с указанием основных причин.

Начальник отдела г€ометическю( измеренrй ,, 
-, 
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