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1. Общие положения

Настоящм методика поверки распрострlшяется на линейки измерительЕые
металлические (далее по тексту - линейки), изготalвливаемые Обществом с ограниченной
ответственностью науIшо-технический центром <Эксперт> (ООО НТЦ <Эксперт>), г. Москва
по ТУ 26.51.33-007-61670358-2024 <Линейки измерительные мет:IJlлические. Технические

условияD, используемые в качестве рабочих средств измерений и уст:rнавJIивает методы и
средства их перви.пrой и периодической поверок.

1.1. Методика поверки распростр Iяется на линейки с двумя шкчlлtlми.

В результате поверки должны бьrть подгверждены метрологические требования,
приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - основные ологические ха

иодической пове ках

стики

п вичнои и п
Наименовшrие операции поверки обязательность вьшолнения

операций поверки при
Номер раздела (rryнкта)

методики поверки, в
соответствии с

которым вьшолняется
операция пов9рки

первичнои
поверке

периодической
поверке

!а Ща 7

Подготовка к поверке Да !а

Значение

от 0 до 300отOдо 150aLзон изм ении lM

+0,10
.Щопускаемые откJIонениJ{ от номинальных значений

lL,Iины шкалы и расстояний между любьь,t штрихом и
началом или концом шкzlлы мм
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1.2. ЛинейкИ не относятсЯ к многок(шаJIьным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средствtlь{ измерений, не состоят из нескольких
itвтономных блоков и не предlазначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин.

Поверка отдельных измерительньD( каналов и (или) отдельньD( aBToHoMHbD( блоков из состава

средства измерений д]u меньшего rIисла измеряемых величин или на меньшем числе

поддиzшазонов измерений не предусмотрена.
1.З. ЛинейкИ до ввода в экспJIуатацию, а тaкже после ремонта подлежат перви,шой

поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.
1.4. Перви.rной поверке подвергается каждьй экземпляр линейки.

1.5. периодической поверке подвергается каждьй экземпJIяр линейки, ваходящийся в

]ксплуатации.
1.6. ПрИ определениИ метрологических характеристик в palмKzrx проводимои поверки

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с государственной поверо,тной схемой

для средств измерЬний длины в диапазоне от 1 
,l0-9 до l00 м и длин волн в ди:шaц}оне от 0,2 до

50 йкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г, N 2840, к

Государственному первиtшому эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l,
1.7. При определении метрологических характеристик поверяемьж линеек

используется метод непосредственной оценки.

2. Перечень операчий поверки средства измереппй
2,|. fuяповерки линеек должны быгь выполнены операции, укatзrlнные в таблице 2.

таблица 2 - Наименование операчий поверки и обязательность их выполнения при

Наименование характеристики

Внешний осмотр
8
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олжение таблицы 2

4. Требования к спецпаJlистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускilются специalJIисты организации, аккредитовмной

в соответствии с зtlконодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вид4 имеюпше

необходимуЮ квалификацию, ознакомленные с паспортом на линейку и настоящей методикой

поверки.
4.2. Мя проведения поверки линеЙки достатоtшо одного поверитеJUl.

5. Метрологические п технические требованпя к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применятъся средства поверки, указанные в

таблице 3.

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операциJI поверки

перви.пrой
поверке

периодической
поверке

Наименование операции поверки

!а 9.1.Ща

Определение значения просвета
межд/ повероIшой плитой и

плоскостью rплнейки

9.2!а
Определение откJIонения от
прямолинейности торцевой
грани линейки

9.3Ща

Определение откJIонения от
перпендикуJIярности торцевой
грtlни к продольному ребру

9.4НетДа

Определение длин
полумиллиметровьD(,
миJIлиметровых,
поJryсантиметровьrх и
сантиметровых штрих ов шкалы

9.5Да

Определение откJIонения от
номинального значения дпины
шкалы лицейки и расстояния
между любьш штихом и
начаJIом или концом шкaшы
линейки

.Ща

Нет

Ща

3. Требованпя к усJIовшям проведенпя поверки
3 . 1 . При проведеЕии поверки должны бьггь соб.шодены след.ющие условиJI :

- температура воздуха в помещении, в котором проводяг поверку от +15 до +25 ОС;

- относительн.lя вл:Dкность воздуха должна быгь не более 80% при температуре

25,с.
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Таблица 3 - С ва пов имеЕяемые ип ведении пов ки
Операuии
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и технические требовшrия к
средствzlм поверки, необходимые дrя

проведения поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

8_9 Средство измерений температуры
окружаощей среды: ди:шазон измерений от
+15 до +25 ос, пределы догryскаемой
абсолютной погреrшrости а1 ОС;

Средство измерений относительной влФкяости
воздуха: диапазон измерений от 0 до 98 %,

пределы доrryскаемой абсолютной
погрешности *3 О/о

Термогигромотры ИВА-6
фег. Nч 46434-1 1);

Измерители влФкности и
температуры ИВТМ-7 (рег. Nч

71394-18)

ГIлиты поверочные

разметоtшые из

твердокамеЕньD( пород тип
1-1-1000х630 фег. J,lЪ 11605-
88)

9.|;9.2;9.5 Плита поверочнм гранитн;u, класс то.пrости 1

по ГоСТ 10905-86

IIfuпы торговой марки
<Калиброн> (рег. Nч 79706-
20)

Средство измерений величины зазора,

диапазон измерений от 0,02 до 0,5 мм,
откJ]онение от Еомин{IJIьЕого размера ( от -0,7
до +20) мкм

9.3 Средство измерений плоских углов, диzшазон
измерений от 0 до l80", пределы доrrускаемой
абсоrпотной погрешности +2'

Угломеры с нониусом типа I

фег. J1b 317-05)

9.4 Микроскоп измерительный, диапазон
измерений в продольном наrrравлении от 0 до
200 мм, диапазон измерений в поперечном
направлении от 0 до l00 мм, пределы
доrryскаемой абсолютной погрешности в
продольном и поперечном направлениях не
более *3 мкм

Линейки контроJIьные с
отсчетными rryпами типа КJI
фег. Nч 15l4-бl)

9.5 Рабочие эта:lоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме дJIя

средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9

до 100 м и длин во]ш в диaшазоне от 0,2 до 50
мкм, утвержденной приказом Росстандарта Ne

2840 от 29 декабря 2018 г. (Линейка
контрольнм с отсчетными Jryпами типа КJI,
диапазон измерений от 0 ло 1000 мм)

Примечание - доrryскается использовать при поверке другие утвержденЕые и аттестованные
этztлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

огическим требованиям, указанньш в таблице.удовлетворяющие ме,грол

9.1;9.2

Микроскопы универсarльные
измерительные УИМ-23 фег.
}lъ з705-73)
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б. Требования ýсловия) по обеспечению безопасностп проведенпя поверки
При проведении поверки линеек должны собrподаться следующие требовшrия:

- при подготовке к проведению поверки должны бьгь соблюдены требовмия
пожарной безопасности при работе с легковосплаN{еЕяющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хранят в мет:цлической или пластиковой посуде, плотно зllкрытой крышкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой шrя промывки;

- промывку проводят в резиновьIх техяических перчаткarх.

7. Внешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмоlре должно бьrть установлено соответствие линейки

утвержденному типу, а также требованиям паспорта в части комплектности и соответствия
заводского номера.

7.|.2.Пръl внешнем осмотре долх<но бьrгь установлено наличие;
- товарного знака изготовителя, цены делений ллнейки, зalводского номера;
- отверстия для подвеIIIивIшия линейки;
- числового обозначения, указывающего расстояние в сантиметaж;
- четкости штрихов и цифр.
На наружньп< поверхностях линеек не должно бьrгь коррозии, механических

повреждений и других дефекгов, влияющих на их эксплуатационные характеристики и

ухудшalющих их впешний вид.
Внешний осмотр проводят без применения дополнительньD( средств,

8. Подrотовка к поверке п опробование
8.1. Перел проведением поверки смазЕшные части линейки долlкlы бьrгь промьпы

бензином или другим моющим средством дJUI промывки и обезжиривания, протерты чистой
салфеткой.

8.2. Используемые средства поверки для проведения поверки подготовить к работе в

соответствии с их руководством по экспJryатации.

9. Определение метрологических характеристик средствд измерениL и

подтверждение соответствия средства измерений метрологическим требовапиям

9.1. Определение зпаченпя просветд межд/ поверочной плитой п плоскостью
линейки

,щля определения значения просвета между поверочной плитой и плоскостью линейки

на поверочной плите располzгают линейку шкшrой вверх. Просвет по всей длине линейrсл

измеряют щупом с номинальной толщиной 0,5 мм, равной допускаемому значению просвета

между повероtшой плитой и плоскостью линейки не доJIжен проходить между поверочной

плитой и плоскостью линейки.
Если пере.шсленные требованиJI не выполIшются, линейку признalют непригодной к

применению, да,rьнейшие операции поверки не проводят.

9.2. Определение отклоненпя от прямолипейности торцевой грапп липейкп
,Щля определения откJIонения от прямолинейности торцевой грани линейку размещают

на поверочной плите торцевой грilнью и измеряют зазор цryпом с яомиЕаJьной толщrrной 0,04

мм, которм равна допускаемому откJIонению от прямолинейности.
ц.ýrп не должен входить в зазор между поверочной пrпrтой и торцевой гранью rпlнейки.

Если пере,плсленные требовrшия не выполЕяются, линейку признilют непригодной к
применению, дальнейпrие операции поверки не проводят.
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9.3. Определеrrrrе откпошеншя от перпевдикулярности торцевой гравш к
пролольному ребру.

Отклонение от перпендикуJIярности торцевой грани к продольному ребру опрелеляют

угломером.
Отклонение измеренного угла между торцом и продольной гранью не должно

превышать 10'.
Если перечисленные тебов:lния не выполняются, линейку призЕают непригодной к

применению, дальнейurие операции поверки не проводят.

9.4. Определеняе длип по.тумпллиметровых, миллпмецовых, полусантпметровых
и сантиметровых штрихов шкаJIы и вх откпоненпе

,Щлину полумиJIлиметровьD(, миллимстровых, поlryсантиметровьD( и с:lнтиметровьп
ш,Фихов шкалы опредеJIяют в начале, середине и конце шкмы линейки при помощ{
микроскопа.

Расположить rмнейку на предметном столе микроскопа. Выровнять по горизонтalJIи

положение линейки на предметном столе микроскопа. Добиться четкого изображеrшя

измерительной шкалы линейки.
совместить начirло измеряемого штриха измерительной шкмы с линией сетки

микроскопа и обнулить отсчет на микроскопе. .ща.пее перместить стол микроскопа до тоtlного

совмещениЯ линии сеткИ микроскопа с изображением конца штиха и сюrть отсчет. Измеряют

длину не менее трех штрихов на к:Dкдом выбранном участке линейки.

.Щлина поlryмиJIJIимЕтровьD(, миллимстровьD(, поJryсаятиметрвьD( и с:lптиметовьD(

штихов шкаJIы не доJDкна превышать значений, указанньIх в табrице 4.

Разность максимальной и минимальной измеренньrх длин одноименньD( штихов на

каждом выбранном участке линейки не должна превышать значений, указанньrх в таблице 4.

Таблица 4 - .Щопускаемм длина поJryмшJIJшметровьD(, миJIJIиметровьD(,

п сантим вых и сантим вых ов шкалы

Если перечисленные цебования не выполняются, линейку признают непригодной к

примеЕению.

9.5. Определение отклонения от помпндльного значеппя длины шкалы лпнейки п

расстояllия меltду любым штрихом и началом или концом шкалы липейки
отклонение от номинального значен}tя длины шк:шы линейки и расстояния между

любьrм штрихом и начzrлом или концом шкалы линейки опредеJUrют при помощи контрльной

линейки с отсчетными Jryп:ш{и. Измерние расстояния между rпобьпи пIтрихом и началом иJIи

концом шкалы линейки проводят в трех точкilх, равномерно распределенньD( по шкале,

отклонения от номинального значения длины шкмы линейки и расстояния между

любьш штриХом и начztлоМ или концоМ шка.tlы линейКи Ее должны превышать значений,

указанньrх в таблице l.

10. Оформленпе результатов поверки
10.1. Результатu, по"ер*Й обор"rr"rоrс" протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащим результаты по каждой операции, указанной в таблице 2,

10.2. ПрИ положительньD( результат:Ц поверкИ сведения о результат,D( поверки

средства измерений передalются в Федера,rьный информачионньй фонл по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим зalконодательством допускается вьцача

Значениенаименование истики
2апо вых ихо мм
1ýмм, не менеевыхмиллим
5 0Bblxп мм ве менее
6 5ихов, мм, не менеевыхсантим
0,5Отклонение длин одноименных не болееихов, мм

не менее
Iиt
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свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений зaшись о проведенной

поверке. Нанесение зн.жа поверки на средство измерений не предусмотрено.
10.3. При отрицательньD( результатах поверки сведения о резуJIьтатж поверки средства

измерений передаются в Федера.пьньй информачионньй фонл по обеспечению единства
измерний. В соответствии с действ}тощим з,конодатеJIьством доIryскается выдача извещенИЯ О

непригодности к примепению средства измерний с укtлз:lЕием ocHoBHbD( причин
непригодности.


