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l общие положения

Настоящая методика поверки приме}uIется для поверки штаrтгенрейсмасов SHAN
(лалее по тексту - штангенрейсмасы), изготавливаемых Guilin Меаsuriпg & Cutting Тоо[ Со.,
Ltd, КИТАЙ, по стандарту предприятшI Guilin Measuring & Cutting Тоh Со., rta, КИТДЙ,
<Штангенрейсмасы SHAN>, используемьIх в качестве рабочих средств измерений и
устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

1.1 В резутьтате поверки должны быть подтверждены следующие мflрологшIеские
требования, приведенны9 в таблицах l -4.

таблица 1 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
модели ШР

таблица 2 - Пределы лъfiускаемой абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
модели Шрк

Таблица 3 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
моделt Шрц

Измеряемая длина*, мм

пределы допускаемой абсолютной погрепrности измерений
штангенрейсмасов со значением отсчета по нониусу, мм

0,02 0,05 0,1
Исп.1 Исл.2 Исп. l Исп.2 Исп.1

От 0 до 70 включ.

+0,04 +0,06
+0,05 *0 10

+0,10 +0,20

Св. 70 > 150 >

) 150 ) 250 ))

) 250 ) 400 ))

D 400 )) 630 ) +0,06 +0,08
) бз0 D 1000 ) +0,08 +0,10 +0,10 +0,15
) 1000 D 1600 ) +0,10 +0,14 +0,20

+0,20
+0,30

) 1600 ) 2500 ) *0,14 +0,20 +0,25 +0,40

Примечание: * - За измеряемую длину принимают номинальное расстояние между
измерительной поверхностью цожки и поверочной п,титой

Измеряемая длина*, мм

Пределы допускаемой абсолютной погреплrости измерений
штангенрейсмасов с ценой деления круговой шкмы

отсчетного устройства, мм
0,01;0,02 0,05

Исп.1 Исп.2 Исп. l Исп.2
От 0 до 70 включ +0,02 +0,04

+0,05 +0,10
Св. 70 > l50 > +0,03

+0 06+0,04
)250D400) +0,06 *0,08

+0,08 +0,10
+0,10 +0,l5) 630 ) 1000 ) +0,10 +0,12

Примечание: * - За измеряемую длину принимают номинальное расстояние между
измерительной поверхностью ножки и поверочнои пл}Iгой

Измеряемая длина*, мм

пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
штангенрейсмасов с шагом дискретности цифрового

отсчетного ус,гройства, мм
0,01

Исп.l Исп.2
От 0 до 70 включ.

+0,03
+0,05

Св. 70 > 150 > *0,06

z

Исл.2

+0,15

) 150 ) 250 ))

)400Dбз0)



пределы допускаемой абсолютной погреппrости измерений
штангенрейсмасов с шагом дискретности чифрового

отсчетного устройства, мм
0,0l

Исп.l Исп.2
) l50 )) 250 )) +0,03 +0,06

)) 250 ) 400 ) +0,04 +0,07

+0,05 +0,09

) 630 ) 1000 )) +0,07 +0,12

) l50 ) 250 )) +0,10 +0,15

+0,20 +0,25

Примечание: * - За измеряемую дlину принимают номинальное расстояние между
измерительной поверхностью ножки и поверочной плитой

мп-7.033-2025
продолжение таблицы 3

Таблица 4 - .Щоrryски параллельности и прямолинейности измерительной поверхности ножки

l .2 Штаrгенрейсмасы не относятся к многоканaльным измерrгеJIьным системi}м,
многопредельным и многодиапщонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не преднiвначены для измерений (воспроизведения) нескольклл<

величин. Поверка отдельных измерительньж каналов и (или) отдельных автономных блоков
из состава средства измеренпй дш меньшею числа измсряемых величин или на меньшем
числе поддиапа:}онов измерений не предусмоlрена.

1.3 Штангенрейсмасы до ввода в эксплуатацию подIежат первичной поверке, в

процессе эксплуатации - периодической поверке.
1.4 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр штангенрейсмаса.
1.5 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр штангенрейсмаса,

наход|щегося в эксплуатации, через межповерочные интервaUIы.
l.б При определении метрологическпх характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость штаlгенрейсмасов в соответствии с Государственной
поверочноЙ схемоЙ для средств измерениЙ длины в диапазоне от 1,10'9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, 1тверменной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Np

2840, к Госуларственному первичному этaлоЕу единицы длины - метра ГЭТ 2-202l ,

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

2 Перечень операuий поверкп средства измерений
.Щля поверки штангенрейсмасов должны быть выполнены операции, укilзанные в

таблице 5.

3

" fiаименование характеристики Значение

.Щопуск параллельЕости измерrгельной поверхности ножки относгтельно
освования, мм:
- при цене деления круговой шкалы 0,0l 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 шкалы
0,05 мм
- при значении отсчета по Еониусу 0,1 мм

0,012
0,0l5

.I|опуск прямолинейности измерительной поверхности ножки, мм 0,005

Измеряемм длинаl, мм

)) 400 ) 630 )

)) 250 ) 400 )

0,006
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Таблица 5 - Операции поверки

3 Требовапия к условиям проведения поверки
При проведении поверки должны соблюдаться. след}тощие условиJI измерений:
- температура оIФукающей среды, ОС от +15 до +25;
- относитеJьная влажность воздуха, О%, не более 80.

4 Требовапия к спецшаJIистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специалисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерачии об аккредитации в национа:rьной
системе аккредmации на проведение поверки средств измерений данного вIца, имеющие
необходимую квалификАfiию, ознакомленные с паспортом на штангенрейсмасы и настоящей
методикой поверки.

4.2 !ля проведения поверки штангенрейсмасов достаточно от одного до двух
поверителей, в зависимости от габаритных prвMepoB и массы штангенрейсмаса.

5 Метрологические и техническпе требования к средствам поверки
При проведении , повФки должны примеЕrlться средства поверки, указанные в

таблице 6.

4

Наименование операции поверки обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (ггуткта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполнJIется операциJI

поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

1 2 з 4
Внешний осмот "'средства
из}I ении Да !а 7

Подготовка к поверке и
о бование ииства изм !а Да 8

Определение метологических
характеристик средства
измерений и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9

Определение откJIонения от
прямолинейности измерительной
поверхности ножки

!а Да 9.1

Определение правильности
установки штаtгенрейсмаса на
нулевое показание (модели ШР)
и определение откJIонения от
пармлельности измерительной
плоскости ножек относительно
основания штангенрейсмасов

Да .Ща 9.2

Определение абсоrпотной
погрешности измерений Да Да 9.з

Оформление результатов поверки Да !а 10
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Таблица б - Средства поверки

)

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствам поверки, необходимые дlя

проведения поверки

Перечень рекомендуемьш
средств поверки

l 2 3

8_9

Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15..до +25 "с, пределы допускаемой
абсолютной погрешности +1 ОС

средство измерений относштельной
влажности воздуха: диапазон измерсний от
0 до 98 О/о, пределы доrryскаемоЙ
абсолютной погрешности +2 О%

Термогигромсгр ИВА-6
(рег. Nл 46434-11)

9.1;9.2

Линейка лекаJIьная ЛД,
измерительнои поверхности до
кJIасса точности l по ГоСТ 8026-92

длина
320 мм,

Линейки
лекальные
3461-73)

поверочные
Л.I[ (рег, Nо

Плоскм стекJпняая пластина диамеIром не
менее 60 мм, отклонение от плоскостности

рабочей поверхности не более 0,12 мкм

пластины плоские
стекJIянные 2-го класса
пи60, пи80, пи100,
ПИ120 (рег. Ns 197-70)

Меры, длины коIщевые
плоскопармлельные, диапазон
номинitльных значений длин от 1,000 до
1,010 мм вкJ]ючительЕо, набор Nэ 6, класс
точности 2 по ГоСТ 9038-90

Меры дIины концевые
плоскопараJшельные,
набор Nч б (рег. JФ 17726-
98)

9.2;9.3

Рабочий этiutон единицы длины 4-го

рд}р!да по Государственной поверочпой
схеме для средств измерений дrшны в

диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапi}зоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
приказом Федерального агентства по
техническому реryJIированию и метрологии
Ns 2840 от 29 декабря 2018 г. - меры дIины
концевые плоскопараJшельные

Меры длины концевые
плоскопаралJIельные,
набор N 9, модель 2404l l
(рег. Nэ 9291-9l)
Меры длины концевые
плоскопарalллельные
набор Nчl (рег. Nч 17726-
98)

о,.о 1
Плита поверочная, размер l600xl000 мм,
к.пасс точности l по ГоСТ l0905-86

Плrrш поверочные и

рл}меточные Фег. Ns
11605-10)

Примечание - допускается использовать при поверке другие }тверкденные и
аттестованные этмоны единиц величин, средства измерений },тверrценного типа и
поверенные, удовлетворяJощие метрологи.rеским ,гребованиям, 

укtванным в таблице.

б Требовапия (условшя) по обеспечению безопасности проведения поверки
При проведении поверки штаrгенрейсмасов должны соблюдаться следующие

требования:
- при подготовке к проведению поверки долlltны бьгь соблюдены требоваrшя пох<арной

безопасности при работе с легковоспламе}шющимися жидкостями, к которым относится
оензин. используемыи для промывкиi

- бензин хранят в мегfuацической посуде, плотно закрытой металлической крышкой, в
количестве не более однодневной нормы, требуемой для промьвки;

- промывку проводят в рсзиновых технических перчатках типа II по ГОСТ 200l0-93.
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7 Впешний о.rrоrр .рЙЬа нзмеренпй

7.1 При внешнем осмотре должно быть установлепо соответствие штаrгенрейсмасов
угвержденному тиrry, а также требовдшям паспорта в части комплектпости.

7-2 При осмотре должна быть проверена правильность нанесения маркировки. На
штангенрейсмасе должна бьгь нанесена следующаrI информ ця:

- товарный знак;
- заводской номер:
При внешнем осмотре должно бьпь также проверено: наличие питаниrI для

штатгенрейсмасов модели ШРЩ, устройства совмещенllя стелки с нулевым делением шкалы
для пrтангенрейсмасов модели ШРК, стопорных виrrгов для фиксачии подвижных и сменньt (

элемеЕтов штангенрейсмаса, устройства тонкой установки рамки, отс)лствие дефеrгов на
измерительной поверхности ножки и основаниrl, штангенрейсмас не должен иметь сколов,
царапин, вмятшr и друп4, дефеrгов.

Если перечисленные требования не выполняются,
штангенрейсмас признают непригодным к применению, дальнейшие
операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробовапце средства пзмереппй
8.1 Перед проведением поверки должны быгь выполнены следующие

подготовительные работЫi
- измерительные поверхности ножки и основания ltггангенрейсмаса должны бьrгь

промьтты авиаIцонным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 или другим моющllм
средством для промывки и обезжиривания, протерты чистой са,rфеткой;

- с помощью термогигромета проверить соответствие условий окружающей среды
требованиям, приведенным в п.3;

- проверl'l-rь нiлJшчие сведений о поверке в Фелераrьном информачионном фонде по
обеспечению единства измерениЙ на средства поверки;

- штаrгенрейсмасы и средства поверки должны быть подготовлены к работе в
соответствии с технической докуlt!ентацией на HID( и вьцержаны в помещении, где проводят
поверку, при услов}rях, указанных в п. 3 настоящей методики не менее 4 ч.

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

штанге штангенреисмаса;
- отсугствие перемещения рамки по всей длине цпанги под действием собственного

веса при отпущенЕом стопорном винте;
- возможность з&кима рамки в любом положении в пределах диапазона измерений;
- отсугствие проворота стрелки у штангенрейсмасов модели ШРК - при перемещении

рамки по штаЕге и при ее остановке;
- у штангенреЙомаса молели ШРЩ работоспособность цифрового отсчетного

устройства и кнопок управления, а Taloкe нaшичие четкой и легко различимой индикации на
ЖК-дисrrпее;

- плавность работы устройства совмещения стрелки с Еулевым делением круговой
шкалы штангенрейсмасов модели ШРК.

Если перечисленные требования не выполняются,
штангенройсмас п.ризнают непригодным к применению, дальнейшие
операции поверки Ее производят.

9 Определенпе метрологических характерпстик средства пзмерений п подтверllценше
соответствия средства rrзмерений мец)ологическшм требованиям
9.1 Опрелеление отклонения от прямолппейностп пзмерительной поверхl!ости Ho2KKl,

Отклонение от прямолинейности измерительной поверхности ножки определяют при
помощи лекальной линейки, острое ребро которой поочередно прикJIадывают вдоль длинного
и вдоль короткого ребер измерительной поверхности ножки.

6
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Просвет межлу ребром лекальной линейки и контролируемой поверхностью

оценивают визуально, сравнивlлrl с (образцом просветаD.
[ля полl"rения..собразча просветаD к рабочей поверхности плоской стеклянной

пластины притирают параллельно друг к друry плоскопар{IJUIельные концевые меры дшны и
блоки плоскопараллельных концевых мер длины (далее концевые меры), рщность
номинаJIьных длин которых равна допуску прямолинейности, укzванного в таблице 4.
Концевую меру и блок концевых мер или блоки концевьтх мер большей длины притирают по
краям, а коЕцевую меру или блок концевьu< мер меньшей дIины между ними. Тогда при
наложении ребра лекальной линейки на кошIевую меру и блок концевых мер или блоки
концевьrх мер в направЛёнии параллельном ю( короткому ребру получают соответствующие
<образцы просвета> (см. рисунок l).

t

А

Рисунок 1 - Образец дя определения значения просвета
1 - лека.пьная линейка; 2 - плоскопаршIлельные концевые меры длины или блоки
плоскопараллельных концевых мер длины; 3 - rurоская стекJIяннilя пластина; А -

значение просвета, мм.

Штаrгенрейсмас считают прошедшим поверку, есJIи просвет между лекапьной
линейкой и измеритеJIьной поверхностью ножки не превышает просвета на (обрапце
просвета).

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.2 0пределепие правпльЕости усташовки штангенрейсмаса (модели ШР) на нулевое
показанше п опредеJrешпе отклоненпя от пардJIлепьностн измерште".Iьной плоскости
поrкек относптепьпо осповаIlпя штапгенрейсмасов

Правтrльность установки на нулевое положение шггаrгенрейсмаса модели ШР
определяют по совпадению нулевых штихов шкал штанги и нониуса при опускании ножки
до соприкосIlовения с поверочной пrпа,гой. В слуlае если диапазон измереrптй
штангенрейсмаса начина€.тся не от нулевого значения, точку отсчета, принятую за начало
диапазона, проверяют концевой мерой длины номиналом соответствующем начму диапазона

установленной мелqду плитой и измерительной ножкой штангенрейсмаса. Если нулевые
штрихи (штрихи, соответствующие начаrrу диапазона измерений) не совпадают, то
несовпадение шIрихов не должно превышать пределов допускаемой абсолютной
погрешности, укaвirнных в таблице l .

Штаrгенрейсмасы модели ШРК устанавливают на нулевое показание при
соприкосновении ножкrrС поверочной плитой при помощи ободка круговой шкалы. В случае
есJIи диапазон измерений штаrгенрейсмаса модели ШРК начинаgгся не от нулевого значения,
точку отсчета, принят},ю за начало диапазона, проверяют концевой мерой длины номиналом,
соответствующим началу диапазона установленной между плrrгой и измерштельной ножкой
штангенрейсмаса, после чего устанавливают нулевое значение по круговой шкarле.

Штаrгенрейсма:: "oo.nn ШРI_t ртанавливают на нулевое показание при

tllNra'Ir,t l l 
',.,.rlll

,all l,
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соприкосновении ножки с поверочной и последующим обнулении показаний на Iшфровом
отсчетном устройстве.

Отклонение от параJIлельности измерктельной плоскости ножки относительно
основания штангенрейсмаса опредеJIяют по просвету между соприкасающимися
поверхностями при незатянугом и затянутом зажиме рамки.

Значение просвета определяют визуально сравнением с <образцом просветD),
состаыIеЕным из концевы)( мер д,.rины (см. п. 9.1).

<Образец просвета) должен быть пол)пrен дJIя значения просвета, соответствующего
допуску параллельности измерrгельной поверхности ножки относительно ocHoBaHIш,

укл}анному в таблице 4.

Штангеrтрейсмас считают прошедшим поверку, есJш просвет между
соприкасающимися поворхностями не превышает просвета на кобразце просвета>>.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодным к применению, дальнейшие операчии поверки
не производят.

l0 Оформленше результатов поверки
l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - 9 настоящей методики поверки.
10,2 Сведения Q.результатах поверки средств измерений в целях подтверждениJl

поверки должны быть переданы в Федеральный информационный фонл по обеспечению
единства измерений.

l0.3 При положительньtх результатах поверки штангенрейсмас признается пригодным
к применению и по заявлению владельца средств измерений или лица, представJlяющего
средства измерений на поверку, выдается свидетельство о поверке установленной формы и
(или) вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение знака
поверки на средство измёfений не предусмотено.

10.4 При отицатеJIьных результатах поверки, штаrгенрейсмас признается
непригодным к применению и по змвлению владельца средств измерений или тмцq
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9.3 Опредшение абсолютпой погрешпостп измеренпй
Абсолютную погрешность измерений штангенрейсмасов определяют по концевым

мерам дIины.
Абсолютrгylо погрешность штангенрейсмасов модели ШР определяют в шести точках

шкалы, абсолютную погрешность измерений штаrтгенрейсмасов модели ШРК и ШРЦ
опредеJшют в семи точках, расположенных равномерно в пределах диапазона измерений.

При поверке штангенрейсмас и концевую меру или блок концевых мер располагают Еа
поверочной плите, измерительную поверхность ножки приводят в соприкосновение с
концевой мерой или блокmл котIцевьIх мер так, чтобы длшшое ребро кончевой меры или блока
концевых мер было перпендикуJulрно длинному ребру измерительной поверхности ножки
штангенрейсмаса и обеспечивалось HopMaJIbHoe скольжение между соприкасающимися
поверхностями. В этом положении производят отсчет по измер}rгельному устройству как при
закрепленной, так и при незакреIшенной рамке.

Измерение производят в двух положениях концевой меры или блока концевых мер при
наименьшем и наибольlлрм расстоянии от штанги, при этом измерЕтельные поверхности
концевых мер не должны выступатъ за пределы длинною ребра поверхности ножек.

Абсолютная погрешность, определяемaш рiвностью между показанrrями
штангенрейсмаса и соOтветствующими номинальными длинами концевых мер или блоков
концевьrх мер, не должна превышать пределов допускаемой абсолютной погрешности,

укaванных в таблицах 1-3.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают непригодfiым к применению, дальнеЙшие операции поверки
не производят.



мп-7.033-2025
представJIяющего средства измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодпости
установленной формы с указанием основных причин.

начальник отдела геометриtlеских измерений
ООО РМЦ <Калиброн>

Инженер-мсгролог 3 категории
ООО PMI-1 <Калиброн> ,. ,

о. Б. Семакина

А.О. Бухоллин
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