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1 Общпе положенпя
Настоящм методика поверки применяется дIя поверки шгангенрейсмасов !ИЗ (ла;lее

по тексту - пrгангенрейсмасы), изготавливаемых Optim Consult Intemational Со. Limited, КНР
по стандарту предприятия Optim Consult Intemational Со. Limited. <Штатrгенрейсмасы ЧИЗ>,
используемьIх в качестве рабочих средств измерений и устalнalвливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

1.1 В результате поверки доJDкны быть подтверждены следующие метологические
требования, приведенные в таблицах 1-3.

Таблица 1 - о ски па ности и п оJIинеиности изм ительнои пов ти ножки

Таблица 2 - Пределы долускаемой абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
моди икации ШР

Таблица 3 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений штшlгенрейсмасов

моди икаций Шрк и Шр

ЗначениеНаименование характеристики

0,006

0,010
0,012

.Щопуск пармлельности измерительной поверхности ножки относительно
основIlния, мм:
- при цене деления кр}товой ппсалы 0,01 и 0,02 мм и шаге дискретности 0,01 мм
- при значении отсчета по нониусу 0,02 и 0,05 мм и цене деления круговой пп<алы

0,05 мм
и значении отсчета по но с 0,1 мм

0,005,I[опуск прямолинейности измерительной поверхн ммости ноя(ки

Пределы догryскаемой абсоrпотной погреrшrости измерений
ейсмасов со значением отсчета по ноништангенр мм

0,10,050,02
Исп.1 Исп.2Исп. 1 Исп.2Исп.2Исп.1

Измеряемая д;tинц мм

+0,06+0,04от 0 до 400 включ. +0,10
+0,08

+0 05
+0,06св. 400 до 630 включ. +0,20

+0,15
+0 1 0

*0,10*0,08 +0 1 0св. 630 до 1000 вкпlоч.
+0,20 +0,30+0,20+0,14 +0,l5+0 1 0св. 1000 до 1600 вrоTюч
+0,30 +0,40*0,25+0,20 +0,20+0,15св. 1600 до 2500

предеrы доrryскаемой абсотпотной погрепшrости измерени
rшгангенрейсмасов

и

модификации ШРI-{ с
ш{lгом дисцрЕтности

цифрового отсчетного
устройства, мм

модификации ШРК с ценой деления
круговой шкалы отсчетЕого

устройства, мм

0,010,050,01; 0,02
Исп.2Исп.1Исл,2Исп.lИсл.2Исп.l

Измеряемм длина, мм

+0,05+0,0з+0,06+0,04
+0,06+0,041 0+0+0,05

+0,08+0,06св. 250 до 400 вк,rпоч.
+0,07+0,05+0,10t0,08св. 400 до б30 вrcшоч.
+0,09+0,07

+0,151 0+0
+0,10 +0,12св. 630 до 1000 вк"шоч.

+0 1 5+0,10св. 1000 до 1600 вк;tюч.
+0 25+0,20св. 1600 до 2500

2

от 0 до 250 включ.
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i.2 Штангенрейсмасы не относятся к многоканаJIьным измерительным системам,
многопредеJIьным и многодиапазонным средствilI\,r измереяий, не состоят из нескольких
автономньtх блоков и не предназначены д'rя измерений (воспроизведения) несколькло<

величин. Поверка отдеJъньrх измерительных канztлов и (или) отдельных aBToHoMHbrx блоков
из состава средства измерений для меньшего числа измеряемых величин иJIи на меньшем
числе поддиzlпазонов измерений не предусмотена.

1.3 Штангенрейсмасы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в

процессе эксплуатации - периодической поверке.
1 .4 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр пrгангенрейсмаса.
1.5 ПериодичеOкой поверке по,Фергается каждьй экземпJuIр штангенрейсмаса,

находящегося в эксплуатации, через межповерочные интервiUIы.
1.6 При определении метрологических характеристик в pzlмKzrx проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость штангенрейсмасов в соответствии с ГОСуДаРСТВеННОЙ

поверочноЙ схемоЙ для средств измерениЙ д,тптны в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и дтин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns
2840, к ГосуларственЕому первичному эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.7 При определении метрологических характеристик поверяемого средства
измерений используется метод сравнения с мерой и метод прямьD( измерений.

2 Перечень операцпй поверкп средства измереппй
,Щля поверки штшrгенрейсмасов должItы быть выполнены операции, }казапЕые в

таблице 4,
Таблица 4 - оп ип ки

обязательность выпоJIнения
операчий поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполЕяется операцIлJI

поверки

периодлческой
поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

32l

ДаДа
Внешний
измерений

осмотр средства

8.Ща.Ща
Подготовка к поверке й
опробование средства измерений

9
Определение
характеристик
измерений

9.1Да,Ща

пов ости ножки

9.2ЩаДа

Определение правильности

устаповки пrгангенрейсмаса на
нулевое показание (модификации
ШР) и определение откJIонения
от параллельности
измерительной плоскости ножек
относительно основilния

ейсмасов

9.зДа!аОпределение абсоrпотной
нийпо шности изм

10!аДа
Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

3

4

7

метрологических
средства

Определение откJIонения от
прямолинейности измерительной
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3 Требоваппя к условпям проведеппя поверки
При проведении поверки должны собJIюдаться, след},ющие условия измерений:
- температура окрlтсаощей среды, ОС от +15 до +25;

- относительншI влФкность возд}ха, Ой, не более 80.
4 Требовапия к спецпаJIпстам, осуществляющпм поверку

4.1 К проведению поверки доrryскаются специалисты оргalнизации, аккредитованной в
соответствии с зt!конодательством Российской Федерачии об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений даЕного вида, имеюпше
необходим}то квапафикацию, озЕaкомленЕые с паспортом на штшrгенрейсмасы и настоящей
методикой поверки,

4.2 .Щ,rя проведения поверки штангенрейсмасов достатоIшо одного поверитеJuI.

5 Метрологпческпе п техппческпе требованпя к средствам поверкх
При проведении поверки должны применяться средства поверки, }казанные в

таблице 5.
Таблица5'- С едства по ки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требовalния
к средстваl},t поверки, необходимые для

проведения поверки

з1 2

Термогигрометр ИВА-6
(рег. N 46434-11)

8_9

Средство измерений температуры
окр}rкающей среды: диlшaц}он измерений от
+15 до +25 ОС, пределы доrryскаемоЙ
абсо.lпотвой погрешяости +1 ОС

Срелство измерений относительЕой
ыIzDкности возд}ха: диапазоЕ измерений от
0 до 98 %, пределы доrryскаемой
абсолютной погреIrш ости t2 Yо

Линейки
лекальные
3461_73)

поверочЕые
Лfl фег, Jllb

Линейка лекальнаJl ЛД, дJIина
измеритеJIьной поверхности до 320 мм,
кJIасса точности l по ГоСТ 8026-92

пластины плоские
стекJIянные 2-rо кJIасса

IIи60, пи80, пи100,
ПИ120 (рег. N9 197-70)

ГLпоскм стекJIяннм пластина диаметром не
менее 60 мм, откJIонение от плоскостности

рабочей поверхности не более 0,12 мкм

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные,
набор Nч б фег. JФ 17726-

98)

9.1:,9.2

Меры длины концевые
плоскопар:UшеJIьные, диапазон
номинальньD( значений длин от 1,000 до
1,010 мм вкJIючительно, набор Nч 6, класс
точности 2 по ГоСТ 9038-90

Меры длины коЕцевые
плоскопарaIJшельЕые,
набор J',lb 9, модель 240411

фег. JФ 9291-91)
Меры длины концевые
IшоскопараJUIельные
пабор No1 фег. Nч 17726-
98)

рабочий эталон единицы длины 4-го

разряда по Государственной поверочпой
схеме для средств измерений дJIины в

диапrц}оне от 1,10-9 до 100 м и длин волIl в

диапшоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
приказом Федерального iгентства по
техническому регулироваIrию и метрологии
Ns 2840 от 29 декабря 2018 г. - меры длины

ельныеконцевые плоскопа

9.2;9.З

4

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки



9.2;9.З
fIлита поверочнzur, ршмер 1600х1000 мм,
кJIасс точности 1 по ГоСТ 10905-86

Плиты поверочные л
разметочЕые Фег. М
11б05-10)

Примечание - допускается использовать при поверке другие }твержденные и
атгестовalнные эт&.Iоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и
повереЕные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, }казанным в таблице.
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окончание таблицы 5

6 Требоваппя ýсловпя) по обесrrечеrrпю безопасностп проведеппя поверкЕ
При проведении поверки штшrгенрейсмасов доJDкны собподаться след}тощие

требования:
- при подготовке к проведению поверки должны быть собrподеrш требования пожарной

безопасности при работе с легковосплalмеЕяющимися жидкостями, к которым относптся
бензин, испо:ъзуемый дrя промывrс.r;

- бензин хрчuIят в мета,тлической посуде, плотно закрытой мета-гшической крышкОЙ, В

количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;
- промывку проводяг в резиновьIх технических перчаткzж типа II по ГОСТ 20010-93,

7 Внешппй осмотр средства пзмереппй
7.1 При внеIrшем осмотре доJDкно быть устшrовлено соответствие штангенРеЙСМаСОВ

)твержденЕому типу, а тtlкже требованиям паспорта в части комплектности.
7,2 При осмотре должна быть проверена пр:lвильностъ нalнесения маркировки. На

пrгангенрейсмасе должна быть нанесена следующм информачия:
- товарный знак;
- заводской номер.
При внешнем осмотре доJDкно быть также проверено: нмичие питания для

пrгангенрейсмасов модификации ШРI-{, устройства совмещения стреJIки с нулевым делением
шкалы дJlя штапгенрейсмасов модификации ШРК, стопорIlьD( винтов дJUI фиксацшr
подвижньD( и cMeHHbIx эJIементов штаrгенрейсмас4 устройства тонкой устшlовки рtlь{ки,

отс}тствие дефектов на измерительной поверхности пожки и осIIовЕшия, пrтшrгенрейсмас не

должен иметь сколов, царапиЕ, вмятин и других дефектов.
Если перечисленные требования не выполняются,

штангенреЙсмас признают непригодным к применеЕию, дальнейшие
о п ераци и поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробоваппе средства пзмеренпй
8.1 ПереЛ проведениеМ поверкИ доJDкны быть выполнеЕы следующие

подготовитеJIьные работы:
- измерительЕые поверхности нохки и основания штшrгенрейсмаса должны быть

промыты авиационным бензином марки Б-70 по ГоСТ 1012-201З или друпrм моюпIим

средством для промывки и обезжирившlия, протерты чистой са,тфеткой;

- с помощью термогигрометра проверить соответствие условий окружающей среды
,гребованиям, приведеrтным в п.3;

- проверитъ н.Ulичие сведений о поверке в Федерапьном информачионном фонде по

обеспечению единства измерений на средства поверки;
- штангенрейсмасы и средства поверки доJDкяы быть подготовлены к работе в

соответствии с технической документацией на них и выдер)I@ны в помещении, где проводят

поверку, при условиях, указанных в п. 3 настоящей методики не менее 4 ч,

8.2 При опробовании проверяют:
- плавность перемещения рzlмки вместе с устройством тонкой установки рамки по

пIтанге штЕшгенрейсмаса;

5
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- отс}тствие перемещения рамки по всей длине шт:lнги под действием собственного
веса при отIIущенном стопорном винте;

- возможность зaDкима раJr.{ки в любом положении в пределах диЕшазова измерений;
- отс}тствие проворота стелки у штангенрейсмЕlсов модификации ШРК - при

перемещении раJ\.rки по штанге и при ее ocTulнoBкe;
- у пггшrгенрейсмаса модификации ШРЦ работоспособность цифрового отсчетного

устройства и кяопок управления, а также ЕалшIие четкой и легко различимой индакации на
ЖК-дисплее;

- плавность работы устройства совмещения стрелки с Еулевым делением круговой
шкzulы штllнгенрейсмасов модификаuии ШРК.

Если перечисленЕые требования не выполЕяются,
штангенрейсмас признают непригодным к применению, дальнейшие
операции поверки не производят.

9 Определение метролоrпческпх характерпстпк средства пзмереншй
9.1 Определеппе отклоЕеппя от прямолппейЕостп измерllтельпой поверхпостш шожкп

Отклонение от прямолинейЕости измерительной поверхности ножки определяют при
помощи лека.llьной линейки, острое ребро которой поочередво прикJIадывают вдоль дJIинного
и вдоль короткого ребер измерительной поверхности ножки.

Просвет межлу ребром лекальной :шнейки и контоJпIруемой поверхяостью
оценивают визуzrльно, сравнивм с <образцом просвета).

.щля поrгуlения <образца просвета) к рабочей поверхности плоской стекллrной

пластинЫ притираюТ пара,JIлельно др)т К ДРУry плоскопараллеJъные концевые меры дIины и
блоки плоскопара,'1лельных концевьж мер лпины (далее концевые меры), р!rзность
номинальньD( длин которых равна допуску прямолинейности, указдшого в таблице l,
Концевую меру и блок коЕцевьrх мер иJIи блоки концевых мер большей длиЕы притирtlют по

крiuм, а концев}то меру или блок концевьrх мер меньшей дJIины между ними. Тогда при

н:lложении ребра лекальной rп.rнейки на концевую меру и блок концевьD( мер или блоюi

концевьD( мер в нчшравлении параJIлельном их короткому ребру полуttzlют соответств},ющие

<образuы просвета) (см. рисlнок 1).

1 - лекатьная линейка; 2 - плоскопаршlлельные концевые меры длины или блоки

плоскопарalJIлельньIх концевых мер длины; 3 - плоская стек.пяннчUI пластина; А -
значение просвет4 мм.

рисlтrок 1 - Образеч для определения значения просвета

Штангенрейсмас считzlют проше.щим поверку, если просвет между лека,пьной

линейкоЙ и измерительноЙ поверхностью Еожки не превышает просвета на <образце

просветаD.
Если давный пункт поверки не выполЕяется, штаЕгенреисмас

признаюТ непригоднЫм к примеНеЕию, дальнейшие операции поверки
не производят.

t

А

6

lal,ýrlф'Il l о1eil
,l
I I

IIl ]II
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9.3 Определеппе абсолютпой погрешпостп измеревпй
дбсолютную поцрешность измерений пrгангенрейсмасов опредеJIяют по коЕцевым

мерам длины.
дбсолютнуто погрешность штангенрейсмасов модификацш,r Шр определлот в шести

точках шк:lлы, абсолютнlто погрешность измерений штаrгенрейсмасов модификаций Шрк и

ШРIJ опредеrrяют в семи точках, расположенных palBнoмepнo в пределaD( диапазона измерений.

При поверке штангенрейсмас и концев).ю меру или блок концевьп< мер распол:г.rют Еа

поверочной пJIите, измерительную поверхность ножки приводят в соприкосновение с

концЪвой мерой иJп,l блоком концевьrх мер Ti111, чтобы длинное ребро концевой меры или блока

концевьD( мер быrrо перпендrкулярно длинному ребру измерительной поверхности ножки

штангеЕрейсмаса и обеспечивzlлось нормальное скоJБжение между соприкасalюпlимися
поверхностями. В этом положении производят отсчет по измерительному устройству как при

зaжрепленной, тzж и при незакрепленной рамке.
Измерение производят в дв}х положениrп концевой меры или блока концевьIх мер при

наимсньшем и нмбольшем расстоянии от пIтанги, при этом измеритеJIьные поверхности

концевьD( мер не должны выступать за пределы длиIrного ребра поверхпости ножек,

Абсоrпотная погрешность, опредеJurемаrl рarзностью между показаниями

штarнгенрейсмаса и соответствуюпшми номинiIJIьными длинш.lи коIlцевьD( мер ип,I блоков

концевьIх мер, не доJDкна превышать пределов доrryскаемой абсолютrой погрепшости,

}казанных в таблицах 2 и З.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.
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9.2 Опредоrеппе правпльпостп устаЕовкп штаЕгепрейсмаса (модпфпкацпи ШР) па
Еулевое показаЕпе п определеппе отклоЕенпя от параJIлеJIьпости пзмерптельЕой
плоскостr ножек отцосптельно осЕованпя штангенрейсмасов

Правильность устzu{овки на Еулевое положеЕие штангенрейсмаса модификации ШР
опредеJUIют по совпадению нулевьD( штрихов шкzлл штанtи и нониуса при опускании ножки
до соцрикосновения с поверочной пJп той. Если нулевые ш,грихи не совпадают, то
несовпадение штрихов не доJDкно превышать пределов догryскаемой абсоrпотной
погрешности, указанных в таблице 2.

Штангенрейсмасы модификаций ШРК и ШРЦ устдlilвливalют на Еулевое показание
при соприкосновении ножки с поверочной п.,т.rтой при помощи ободка круговой шкагы и.ш,r

обнуления покщшп,rй на цифровом отсчетном устройстве.
Отклонение от парaUшельности измеритеJъной плоскости ножки относитеJIьно

основtlния штalнгеЕрейсмаса опредеJurют по просвету между соприкасalюпцлмися
поверхностями при незатяЕутом и затяII}том з:Dкиме рамки.

Значение просвета опредеJIяют визуzUьно сравнением с (образцом просветаD,

составленным из концевых мер длиЕы (см. п.9.1).
<Образец просвета) доrпкен быть поJryчен для значения просвета, соответств},ющего

допуску параJIлельности измерительной поверхности ножки относительно основанИЯ,

указанному в таблице 1.

Штангенрейсмас считают прошедпшм поверку, если просвет между
соприкасающимися поверхностями Ее превышает просвета на (образце просветаD.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к применению, дал ьнейшие операции поверки
не производят.
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10 Подтверlмеппе соответствпя средства пзмерепшй метрологпческпм требовапиям
Штангенрейсмас считается проше.щIим поверку, ecJm по пунктаJ'{ 7 - 8 соответствует

перечисленIшм трбовшrиям, а получеЕЕые результаты измерений по пуЕкта]!{ 9.1 - 9.3 не

превышают допускаемьD( значений, приведеrrrтьrх в п.1 настоящей методики поверки.
В слуrае подтверждеЕия соответствия штангепрейсмаса метрологическим

требованиям, результаты поверки считalются положительными и штtшгеврейСМаС ПРИЗНаЮТ

пригодлым к применению.
В слуrае, если соответствие штангенрейсмаса метрологическим требованиям Не

подтверждено, то результатЫ поверкИ считalютсЯ отрицательными и rrlтангенрейсмас
признают непригодlым к применению.

11 Оформленпе результатов поверкх
11.1 Результаты поверки оформ:tяотся протоколом, составленным в виде сводной

табrшцЫ результатов поверки по к,Dкдому rrу{кгу разделов 7 - 10 настоящей метод.ки
поверки.

11.2 Сведения о резуJътатах поверки средств измерениЙ в цеJIях подтверждениrI

поверки доJDкны быть переданы в Федера:rьный информационньй фонд по обеспеченra1о

единства измерений.
1 1.3 При положительньD( результатчrх поверки штalнгенрейсмас призЕается пригодIым

к применению и по змвлению владельца средств измерений иJIи лица, предстarвJUIющего

apalar"u измерений на поверку, вьцается свидетеJIьство о поверке установленной формы и

(или) впосится в паспорт средства измерений запись о проведеrтяой поверке. Нанесение знака

поверки на средство измерений не предусмотрено.
11.4 При отрицатеJIьных резуJIьтатirх поверки, п.rгангенрейсмас призн.!ется

непригодныМ к применению и по з:UIвлению владельца средств измереншi или Jмцц
представляющего средства измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности

установленной формы с указшtием основных причип.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ <Калиброн> а/м

- /1-./ о. Б. Семакина
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