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1 общпе положенпя
Настоящая методика применяется для поверки JIинеек измеритеJIьньIх метаJIлических ЧИЗ

(далее - линейки), производства Optim Consult Intemational Со. Limited, КНР по стандарту
преДприятия optim Consult Intemational Со. Limited. <Линейки измерительЕые металлические
ЧИЗ>, ИСПОльзуемых в качестве рабочих средств измерений и устанавJIивает MeToФI и средстъа их
перви,шой и периодтческой поверок.

В РеЗуrьтате поверки долrсrы быть подIверr(цены след/юпцtе метролоtтtlеские требовап,rя,
приведенные в табrмце 1, 2.

Таблица 1-М огические ха истики

Таблица 2 - М логические ха истики ов шкмы линеек

наименование характеристики Значение
исполнение 1 исполнеяие 2

Пределы измерениJI линеек, мм 150
300
500
1000
1500
2000
3000

I]eHa деления, мм 1,0

ределы допускаемой абсолютной погрешности
змерении общей д:плны шкаJ]ы и расстояния между люб

ихом и начiIлом или концом шкаJlы, мм
- до 300 мм
- св. 300 мм до 500 мм вкJIюч.
- св. 500 мм до 1000 мм вк:поч.
- св. 1000 мм до 1500 мм включ.
- св. 1500 мм до 2000 мм включ.
- св. 2000 мм до 3000 мм вкJIюч.

+0,10
+0,15
+0,20
*0,25
+0,30
+0,60

+0,з0
+0,40
+0,50
+0,70
+1,00
+1,з0

Щоrryскаемое откJIонение от перпенд,tкулярности торцовьD(
граней к продольному ребру, ...' +0,10 +0,20

,Щопускаемый просвет между поверо.rной плитой и
пJIоскостью линейки, не более, мм, дJIя линеек с длиной
цIкалы:

_ 150; 300 и 500 мм;
- 1000 мм;
- св. 1000 мм

0,5
0,7
1,0

0,8
1,0
1,3

Шероховатость поверхности торцовьIх граней, Ra по ГОСТ
2'789-7з, не более, мкм з,2

,Щиапазон измерений, мм .Щлина
миллиметровьD(
штрихов, мм, не

менее

,Щшrна
полусilптиметровы
х штрихов, мм, не

менее

.Щлина
с€lнтиметровьD(
штрихов, мм, не

менее
до 300 мм з,5 5,0 6,5
св. 300 мм до 500 мм включ. ?ý ýп 6,5
св. 500 мм до 1000 мм вкJIюч ý0 7,0 9,0
св. 1000ммдо 1500 мм вкlпоч 5,0 7,0 9,0
св. 1500 мм до 2000 мм включ 5,0 7,0 9,0
св. 2000 мм до 3000 мм включ 5,0 7,0 9,0

)
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При определении метрологических характеристик в ра]\{кzж проводимой поверки
обеспе.rивается прослеживаемость единиц величин поверяемого средства измерений в

соответствии с Государственной поверочной схемой для средств измерений длины в дичшазоне
от 1,].0-9 до 100 мм и длин волн в дичrпазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной прикirзом
Федерального {геЕтства по теш{ическому реryлированию и меlрологии от 29 декабря 20l8 г. ]ф

2840 к следующему государственному первичному эталону:
ГЭТ 2-202| - ГПЭ единицы длины - метра.
В методике поверки реализовzlн следующий метод передачи единиц: метод прямьж

измерений.

2 Перечень операцпй поверки средств измерений
{.,тя поверки линеек должны быть выполнены операции, }тазанЕые в таблице 3.

Таблица 3 - Оп по ки

Поверку средств измерений осуществJu{ют аккредитовitнные в установленном порядке в
области единства измерений юридические лица и индивидуальные предприниматели.

При получении отрицательного результата rпобой из операций по таблице 3 поверку
прекраrllatют, а линейка признается непригодIой к примененrло.

3 Требования к условиям проведения поверкп
При проведении поверки должны собподаться следующие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС, от (2G*5);
- относитеJьцiш влФкностъ воздуха, %, от 5 до 80,

з

обязательность
выполнения операций

поверки при
Наименование операции

перви.тной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

Внешний осмотр средства измерения Ща Да
,7

Подготовка к поверке и опробование
средства измерений Да 8

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерепий
метрологическим требованиям

9

Определение
поверочной
линейки

просвета
плитой и

между
ПЛОСКОСТЬIО Да Да

Определение отклоЕения от
перпендикулярности торцевых граЕей к
продольному ребру

.Ща .Ща 9.2

Определение шероховатости
поверхности торцевых граней линейки Да Нет 9.з

Определение длин штрихов шкалы
линейки ,Ща .Ща 9.4

Определение диапtвона измерений и
отклонений от номинаJ,Iьного значения

длины шкtlлы линейки и расстояния
между любым штрихом и началом или
концом шка,rы линейки

Да Да 9.5

!а

9.1
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4 Требовапия к специалистам, осуществляющим поверку
К проведению поверки допускt!ются JIица, изуtIившие эксплуатационную документацию

на поверяемое средство измерений, средства поверки, и аттестовitнные в качестве поверителя
средств измерений в установленном порядке. ,Щля проведения поверки достатоIшо одного

поверитеJUI.

5 Метрологические и техническпе требованпям к средствам поверки
При проведении поверки должны примеIrяться средства поверки, приведенные в таблице 4
Таблица 4 - С по ки

Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метролоrические и технические
требования к средствalм поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень
рекомендуемьD( средств

поверки
п. 8 Подготовка к

поверке и опробование
средства измерений

Термогигрометр ИВА-6
фег. Nч 46434-11)

Средство измерепий температуры
окружающей среды: диапазон
измерений от -40 до +40 ОС, пределы
дошускаемой абсо.lпотной погрешности
+1 ос

Средство измерений относительной
влажности возд}ха: диiшазон
измерений от 0 до 98 0/о, пределы
доrryскаемой абсоJпотной погрешности
+2уо
Плита поверо.rнм по ГОСТ 10905-86
2 класса точности

Пrпата повероIшм и
разметочная гранитЕfш,
(рег. N 1l605-10)

п. 9.1 Определение
просвета между

поверочной плитой и
плоскостью линейки LIýrпы толIщлной 0,5; 0,7; 1,0 мм с

допускаемыми откJIонениями не более
+9; + l1;+ 16 мкм соответственно

IIýrпы торговой марки
"Калиброн" Фег. ]1Ь

79,706-20)
п. 9.2 Определение

откJIонения от
перпендикуJIярЕости
торцевьIх граней к
продольному ребру

Угломер по ГОСТ 5З78-88 со
значением отсчета по нониусу не более
2' и пределtlми догryскаемой
абсолютной погрецшости не более }2'

Угломер с нониусом
типа 1 модификацци 1-2,

фег. JФ 60452-15)

п. 9.3 Определение
шероховатости

поверхности торцевьп
граней линейки

Образец шероховатости поверхности
(сразнения) с параметром
шероховатости Ra по ГОСТ 2789-'7З gе
более 2,5 мкм

Образчы шероховатости
поверхности сравненшI
ОШС, (рег. М 11930-89)

Срлства измереrпй дп,lтш от 0 до 150 мм
с абсоJпотноЙ погрешшоиъю измерrпй
+0,03 ршr с длскрегностью 0,01 шл

Штангенциркули
торговой марки
"Калиброн", Фег. N9
77з02-20,)

п. 9.5 Определение
диапазона измерений и

отклонений от
Еоминального значения
дJIины шкалы линейки и

расстояния между
любьrм штрихом и

начаJIом или концом
шкалы линейки

Линейка контрольнlu{ с д,lllпазоном
измерений от 0 о 1000 мм, с ценой
деления шкалы не более 0,2 мм, с
пределами догryскаемой абсоrпотной
погрепlности не более * 0,06 мм

Линейка
рабочм
1514-61)

КОНТРОЛЬЕШI

I0I, фег. JФ

Примечание - .Щопускается использовать при поверке другие утвержденные и
атгестованные этмоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, укtванным в таблице.

4
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б Требовяния (условия) по обеспечению безопасности проведеппя поверки
б.1 При подготовке к проведению поверки следует собrподать правила пожарной

безопасности, устtlновлеЕные дJUI работы с легковосплalltlешIющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемьй для протиркй.

6.2 Бензин хрa {ят в метаJrлической посуде в количестве не более однод{евной нормы,
требуемой для протирки.

6.3 Протирку проводят в резиновых перчатках.

7 Внешппй осмотр средства пзмерений
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида линеек описанию и изображению, приведенному в

описании типа;
- Еtlличие маркировки и комплектности в соответствии с описанием типа;
- на лицевой поверхности линеек не должно быть вмятин, забоиЕ, трещин,

ухудшающих эксплуатациоЕные свойства линеек и влияющих Еа результат измерения;
- наличие отверстия для подвешивания линейки;
- штрихи линеек должны быть без разрывов, ровными и четкими.
Если перечисленные требования не выполняются, линейку признalют непригодной к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке и опробование средства измереппй
8.1 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их документаl},fи по

экспJryатации.
8.2 Линейки перед проведением поверки должны бьпь протерты салфеткой, слегка

смоченной бензином.
8.3 Если линейки и средства поверки до начма измерений находиJIись в кJ]иматических

условиях, отличающихся от указанньж в п. 3, то их вьцерживают при этих условиях не менее
часа, или времени, указанного в эксплуатационной документации.

9 Определенпе метрологических характерпстик и подтвержденпе соответствия средства
измерений метрологическим требованиям
9.1 Определение просвета меrцу поверочной плитой и плоскостью лияейки

9.1,1. Расположить линейки на поверощr},ю плиту шкалой вверх. Определить просвет
между поверочной плитой и плоскостью линейки по всей длиЕе линейки, подбирая размер ш{упа.

9.1.2. Результатом измерений просвета между повероIшой пJrитой и плоскостью линеЙки
является минимаJтьнм толщиЕа щупа, которьй не проходит между поверочной плитой и

плоскостью линейки.
9.1.3. Просвет между поверочной плитой и плоскостью линейки не должен превышать

значений, указанньrх в таблице 1.

Если данный пункт поверки не выполняется, линейку признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9,2 Определепие откпопеппя от перпендикулярпостп торцевых граней к продольпому

ребру
9.2.1. ОпределеItие откJIонения от перпен.щrкуJIярности торцевьD( граней к продольному

ребру опрелеляют угломером. ,Щля этого необходимо прислонить рабочие поверхности угломера
к торцевоЙ грани, сlryжащеЙ началом лияеЙки, и продоJьному ребру лиЕеЙки. Снять показания
по угломеру. Повторить для второго продольного ребра линейки.

9.2.2. Отклонения от перпендйкуJlярЕости торцевой грtши к продольньпrл ребрам линейки
не должны превышать значений, yкzu}tlнHbrx в таблице l.

Если данный пункт поверки ве выполняется, линейку признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.

5



мп-7.01,7-2024

9.3 Определение шероховатости поверхности торцевых граней линейки
9.3.1. Шероховатость поверхности торцевой грани :пнейки опредеJuIют визуально

срaвнением с образцами шероховатости поверхяости (сравнения).
9.3.2. Шероховатость Ra торцевой граrи линейки не должна превышать значений,

указанньж в таблице 1.

Если данный гryнкт поверки не выполняется, линейку признают непригодной к
применеЕию, дальнейшие операции поверки Ее производят.

9.4 Опреде.ленпе длпп штрпхов шкалы линейкп
9.4.1. fuины штрихов шка.пы линейки определяют в начале, середине и конце каждой

шкalлы линейки штангенциркулем.
9.4.2. lslиHbl Шгрихов шка.пы линейки должны соответствовать зЕаченItям, указанным в

таблице 2.
Если данньй пункт поверки не выполняется, линейку призн:lют непригодной к

применению, дальнейшие операции поверки не производяг.

9.5 Определение диапдзона измереппй и отклонений от помпнаJIьного зпаченпя длllны
шкаJtы линейкп и расстоянпя между любым штрпхом п пачаJIом шлп концом шкаJtы
линейки

9.5.1. .Щиапазон измерений, откJIонение от номинttльного значения длины шкалы лияейки

и расстояния между rпобьш шцихом и начаJIом или концом шкалы линейrс,r определяют

срzrвнением с линейкой контрольной рабочей КJI.
9.5.2. ИзмерениJI расстояния между .побьпv штрихом и началом или концом шкаллы

линейки проводят не менее двух рд} в тех равномерно распределенньD( по шкzше точкzlх для

линеек l50 и 300 мм и в пяти - для линеек от 500 мм. За результат измерений в каждой точке

принимают среднее арифметическое значение.
9.5.3..Щиапазон измерениЙ должен соответствовать значениям, указанным в таблице 1 и

отклонения от номинаJIьного значениJI длины шкалы линейки и расстоянЕя между любым

штрихом и началом или концом шкалы линейки не должны превышать значений, указанньн в

таблице 1 .

Если данный пункт поверки не выполняется, линейку признzlют Еепригодной к

применению, дальнейшие операции поверки не производlт.

10 Оформленпе результдтов поверки
l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленItым в виде своднои

таблицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - 9 настоящей методики поверки,

10.2 Сведения о результате и объёме поверки средств измерений в целях подтверждения

поверки должны бьrь переданы в Федеральный информационный фонд по обеспечению

единства измерний.
10.3 При положительньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным

к применепию и по зlulвлению владельца средств измеренпй или лица, представляющего

apafi"ru" пr""рений на поверку, вьцается свидетельство о поверке устaшовленной формы и (или)

вносится в паспорт средства измерений зaшись о проведеяпой поверке. Нанесение знака поверки

на средство измерений не предусмотрено.
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l0.4 При отрицательньD( результатarх поверки, средство измерений признается
непригодным к применению.

Вьцача извещени,l о непригодности к применеЕию средства измерений с указalнием
основньIх причин непригодности осуществJulется в соответствии с действующим
зaконодательством.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ <Калиброн> о.Б. Семакина
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