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1 Общие положеппя
Настоящая методика поверки распростаняется на штангенрейсмасы SHAHE (далее

по тексту - штангенрейсмасы), применяемые в качестве рабочл< средств измерений, и
устанавливает методику их первичной и периодической поверки.

В результате поверки должны бьrгь полгверждены следующ{е метрологшIеские
требования, приведенные в таблицах l - 4 настоящей методики поверки.
Таблица 1 - М гические ки шт смасов

Модификация

Значение отсчета по нониусу/цена деления
круговой шкалы отсчетЕого устройства./шаг

дискретности цифрового отсчетного устройства,
мм

l 2 3
от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 400

от 40 до 400
от 0 до 450
от 40 до 450

от 0 до 600
от 60 до 600
от 0 до 630
от 60 до 630
от 0 до 1000

от l00 до 1000
от 0 до 1500

от5O0до l500
от 0 до 1600

от б00 до 1600
от 0 до 2000
от 0 до 2500

шр

от 1500 до 2500

0,02; 0,05;0,10

от 0 до 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 400

от 0 до 450
от 0 до 500
от 50 до 500
от 0 до 600

от 60 до б00
от 0 до 630
от 60 до б30
от 0 до 1000

шрк

от 100 до 1000

0,0l; 0,02; 0,05

2

.Щиапазон измерений, мм

от 0 до 500
от 50 до 500

от 40 до 400
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аблцца 2 - Пределы допускаемоЙ абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
шр

т
м

Таблица 3 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений штангенрейсмасов
Моди аций ШРК и ШРI]

Таблица 4 - о zцлельности и ямолинеиности изм

з

1 2 J
от 0 до 200
от 0 до 250

от 0 до 400
от 0 до 450
от 0 до 500
от 0 до 600
от 0 до 630

от 0 до 1000
от 0 до 1500
от 0 до 1600
от 0 до 2000

шрц

0,01

ределы допускаемой абсолютной погрешности измерепий
асов со значением отсчета по нонштанген ]\l}l

п

0,02 0,05 0,1
Измеряемм длина, мм

Исп. l Исп.2 Исп. l Исп.2 Исп.1 Исr1.2
от 0 до 400 включ +0,04 +0 06
св. 400 до 630 включ. +0,08 +0,10

+0,05 +0,10 +0,10 +0,20

св. 630 до l000 включ +0,l0 +0,14 +0 l0 +0 l5 *0 l5 +0 5
св. 1000 до l600 включ +0,12 +0 lб t0 l5 +0,20 +0,20 +0,30
св. 1600 до 2500 +0,14 *0,20 +0,20 +0,25 *0 30 +0,40

Пределы допускаемой абсолютн ой погрешности измерений
штанген смасов

модификации IIРК с ценой делениJI
круговой шкалы отсчетного

устройства, мм

модификации ШРI] с
шагом дискретности

цифрового отсчетного
йства, мм

0,0l;0 02 0 05 0,0l

Измеряемая длина, мм

Исп.l Исп.2 Исп. l Исп,2 Исп.1 Исп.2
от 0 до 250 включ. +0,04 +0,08 +0,03 +0,05
св. 250 до 400 включ. +0 06 *0,l0 +0,05 +0 l0

+0 04 +0,06
св. 400 до 630 включ *0,08 +0 12 +0,05 *0 0,7
св. 630 до 1000 включ +0,10 +0,l б

+0, l0 +0,15
+0,07 +0 09св. l000до lб00 включ. +0,15 +0,20

св. lб00 до 2500 +о,25 +0,30

наименование истики
параллельности измерительной поверхности ножки относите.пьно

ительнои п

.Щопуск

хности ножки NlM

основания, мм:
ямолинейности из

0,0l2

0,005

ительнои по ности ножки

от 0 до 300

от 0 до 2500

Значение
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При определении мец)ологических харакIеристик в ptlMKaD( проводимой поверки
обеспечиваетсЯ прослеживаемОсть штангеIIрейсмасов в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измеренrtй длины в диапазоне от 1.10-9 до 100 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 дО 50 мкм, угвержденной приказом Федерального агентства по TexHи.IecKoMy
регулированию и ме]рологии от 29 декафя 2018 г. Nе 2840, к Госуларственному первичному
этirлону едиЕицы длины - метра ГЭТ2-202l.

в методике поверки реirлизован следующий метод передачи едиЕиц: метод прямьD(
измерений.

ШтангенрейсмЕсы не относЯтся к многоКанальныМ измерительным системам,
многопредельным и многодиапiвонным средствам измерений, Ее состоят из Еесколькю(
aBToHoMHbD( блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньD( измеритеJIьных каналов и (или) отдельных автономньп< блоков
из состава средства измерений не предусмотрена.

штангенрейсмамсы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, а в
процессе эксплуатации и после ремонта - периодической поверке.

Первичной поверке подвергается каждый экземпляр штангенрейсмаса.
Периодической поверке подвергается каждый экземпJUIр штангенрейсмаса,

находящийся в эксплуатации.

2 Перечень операцпfi поверкп средства пзмеренпй
.щля поверки штангенрейсмасов должны быть выполнены опфации, укi}занные в

таблице 5.

при первичной
ип одической пов ках

операций поверки при
обязательность выпоJIненияНаименование операции поверки

первичной
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполпяется

операция поверки
осмотр средства

изIu ении
Внешний Да !а ,7

Подготовка и
ений

к
о бование

поверке
ства из !а !а 8

Определение метрологических
харакгеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
м ологическим ебованиям

9

Определение
погрешности

абсолютной
диапfl}оЕаи

изм нии

Да Ща 9.1

определение параrlлеr"ной"
измерительной поверхности
ножки относительно основаниJI

.Ща !а 9.2

определение отклонеrтияБ
прямолинеиности измерительной
по хности ножки

Да .Ща 9.з

Оформление результатов
пов ки

Да Да l0

таблица 5 - Наименование операций поверки и обязательность их выполнения

периодической
поверке

4
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Последовательность проведения операций поверки обязательна.
При полуrеrrии отрицательного результата любой из операцlй по таблице 5 поверку

црекращают, средство измерений признают непригодlым к применению и переходят к
офоршIению результатов поверки в соответfiвии с п. 9 настоящей методики.

3 Требоваппя к усJIовпям проведения поверкп
При проведении поверки должны соблюдаться, следующие условия измерений:
- температ}ра окрркающего воздуха, "С от +l5 до +25;
- относительная влажность воздуха, %, не более 80.

Таблица б - С едства п ки
Операции поверки,

требующие
применение

!редств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые дJuI проведения
поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

l 2 з
Средство измерений темпФацФы
окрухающей среды: диапазоп
измерений от плюс 15 до плюс 25 ОС,

пределы допускаемой абсолютной
погрептности + 2 ОС

8

Средство измерений относительной
влажности воздуха: диапазон
измерений от 0 до 98 %, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности + 3 9/о

Термогигромегр ИВА-6, рег. Nл
464з4-1,1

8; 9.1;9.2 Рабочие эталоны 4-го разряда
согласно Государственной
поверочной схеме дJIя средств
измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
уrвержденной црикirзом
Федерального агентства по
техническому регулироваЕию и
метрологии от 29 декафя 2018 г. ]ф
2840 - меры длины концевые
плоскопарzшлельные, в диalпазоне
значений номинальных длин от 0,5
до 1000 мм

Меры длины концевые
плоскопарzлJIлельные до 100 мм,
набор JФ l, рег. Nэ 38376_13;
Меры длины концевые
Iшоскопараллельные 240l01,
240| | 1, 24012|, 240lз |, 2402| |,
24022|, 2402з|, 240301, 240з|1,
24032l, 240ззl, 240401, 240411,
240421, 2404з|, 24050l, 24051 l,
2ц l l 1, 24412l, 244lз l, 24421 l,
2ц22l, 2442з |, 244з0 1, 2443 1 \,
2ц41 l, 24442|, 2444з 1, 2445 l l,
244521, 2445З|, модель 240З2|,
240421 , рег.J{! 929 l _9 l

5

4 Требоваппя к специаJIистам, осуществляющхм поверку
4.1 К проведению повФки допускilются специалисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредлтацшл в национаrrьной
системе акцредитации на проведеЕие поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходиргуlо квалификацию, ознакомленные с паспортом на штангенрейсмас и настоящей
методикой поверки.

4.2 ,Щ;rя провеления поверки штангенрейсмасов достаточно одного поверитеJuI.

5 Метрологшческпе п техншческие требованпя к средствам поверки
при проведении поверки должяы rцlименяться средства поверки, указанные в

таблице 6.
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6 Требовапшя ýсловпя) по обеспеченпю безопасности проведенпя поверкп
6.1 При выполнении поверки, меры безопасности должны соотвgтствовать

требованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной докlrментации на
поверяемое средствО измерений, средства поверки, правилам по технике безопасности,
которые действуют на месте проведения поверки.

6.2 Перед проведением поверки следует изучить паспорт на поверяемый
штангенрейсмас и руководства по эксплуатации на средства измерений, испоJIьзуемые для
поверки.

7 Внешппй осмотр средства измереrrий
При внешнеМ осмотре должно быть установлено соответствие внешЕего вида

штангенрейсмаса описalнию и изображению, приведенному в описании типа, а также
требованиям паспорта в части комплекгности и заводских номеров. Комrшекгность
штангенрейсмаса проверяют сличением с указанным в паспорте.

При осмотре должна быть проверена правильность нанесения маркировки. На
штангенрейсмасе иlуlлu фугляре должна быть нанесена след)лощм информация:

- товарный знак;
- модификация;
- диапазоп измерений;
- зЕачение отсчета по нониусу (цена деления круговой шкatлы отсчетного устойстваили шаг дискретности цифрового отсчетного устройства);
- заводской номер.
При внешнем осмотре должно быть также проверено: нilличие устройсгва

совмещения стелки с нулевым делением шкмы для штангенрейсмасов модификации IIIPK,
стопорньD( винтов дIя фиксации подвижных и сменных элементов штангенрейсмаса,
устройства микрометр".IеСкой подачИ рамки (еслИ предусмотрено конструкчией), отс)пствие
коррозии, сколов и вмятин на измерительной поверхноfiи ножки и основаЕия и др)гю(
дефектов, препятствующих отсчету показаний n у"ул,uч.чrо, эксплуатационные и
метологические качества штангенрейсмаса.

6

l 2 3

8; 9.1; 9.2
Плита поверочн , prвMep 630х400
мм, кJIасс точности 1 по ГОСТ
l0905_86

fIлиты поверочные

разметочные, рег, N9 1 l605- l0
и

Линейка лекilльн:ш ЛД, длина
измерительной поверхности до 320
мм, кJIасса точности 1 по ГОСТ
8026-92

Линеfo<и поверочные лекальные
ЛД Фег.Nэ 3461_73)

Плоская
диаметром
отклонение

стекJIянн!ш пластиЕа
не меЕее 60 мм,

от плоскостности
рабочей поверхности не более 0,12
мкм

Пластины плоские стекJIяIIные
2-го кJIасса IIи60, IIи80,
ПИl00, ПИ120 фег. Nч 197-70)

9,2:9,З

Меры длины концевые
IшоскопарzlJIлельные, набор Jф
6 фег. Nэ 11726-98)

Примечание - допускается
аттестоваЕные этаJlоны единиц

использовать при поверке друпdе угвержденные и
величин, средства измерений уIвержденного типа и

огическим требованиям, }кaванным в таблице.повереЕные, удовлетворяющие м

Меры дJrины концевые
плоскопарaлJIлельные, диапазон
номин:шьньD( значений длин от 1,000
до 1,010 мм вкJIючитеJьно, набор Nч
6, класс точности 2 по ГоСТ 9038-90
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штаrгенрейсмасов с цифровым отсчfiным устройством допоJIнитеJьно

7

- качествО индикациИ цифровогО отсчетногО устройства - инд,rкациrl долlсrа бьrгьчеткой, не иметь разрывов и бьпь равномерно заполненной ;
- отсугствие на Жк-экране штангенрейсмаса дефеrгов, препятствующ}rх илиискажающих отсчеты показаний.

Если перечисленЕые требования не выполняются,штангенрейсмас признают непригоlн"r" к применению, дальнейшиеоперации поверки не производят.

В Подгото.вy к поверке ц опробоваппе средства измерепrrfr8,1 Перел проведением поверки 
-измерительные 

поверхности ножки и oc'o'a',o'rrггангенрейсмаса, эталоt
авиациоЕнымu.,.","",i';""тJ#iтн"Jff :Ж";":Т'#'ffi 

"1"#у":'еШТrяПРОТеРТЫ ЧИСТОЙ СаЛфеТКОй. Шiангенре*."u.", дЪо*"", быть выдержаны в помещении, гдепроводят поверку, при условиях, yKiu,aHHbD( в п. З в открытьп< фуглярах не менее 4 ч.8,2 Используемт^:rya","ч поверки длrt проведения поверки подготовить к работе всоответствлии с их руководством no ,*"пrrуаrации.
8.3 При опробовании проверяют:
- плавность перемещениrl рамки по штанге штангенрейсмаса;- отсугствие перемещения рамки по всей длlне штанги под действием собственноговеса при отп)дценном стопорном винте;

_ возможность зажима рамки в любом положении в цределarх диапазона измерений;
,"о.*.*;,Н;Н;',Jj::::#.,ff.Т::,*JХ;*"Рейсмасов "ЙБ;;;;" шрк - при

.--", ;J;lToX;""::::H;ffifiT СОВМещениJl стрелки с нулевым делением круговой

нулевое l"'-ХffJ.'*"ВаНИИ 
ТаК Же ПРОВеРЯЮТ правильность установки штангенрейсмасов на

Правильность установки на нулевое положенОПРеДеляют no .о"пц.п". нулевых штрихов ,*- ýТilГеНРеЙСМаСОВ 
МОдификации IIIP

;жr#J,т;r.":ж1;х" * no*n, . no".oo,,#'T#,l o*T.Ij " ;ff:"ХЁЖ::."'1

;ffi *,ТчЁ,"#:#т.:::ЁЁ:Жr,"Нfr H'I#J#,ffi ::*;*"н:ж;
измерительной,по"*""о.i"'I-',tri."J##Ж;Н];;ffi 

,"ff 'Iя jу*ж*;
соотВетстВУющего 

размера- Еспи Hyreubre й;;;;;';"""адают, то несовпадение ш'рихов недолжно превышать пределов допускаемой абЬютной погрешности, указаЕных в таблице 2.
*" .""f,#lrТl""J#u;11"ОЛ'Ф"*"u'Л ШРК ' ЙРЦ y",u,."o""u,o, nu 

"уп."оЪ 
показание

::'уу".р;-;;;"ё;:::r:ф.::,тЁ'Ё"il,fi ;"Ж:ЁЖffi *ff :;значению диапzвона измерений) np, 
"о"ой"'йоо*ч "оr.о"ой шкапы или обнуленияпоказаний на цифровом отсчетном устойar"a a по"ойю соответствующей кпопки.

Если перечисленные требования не

fi ;;;;:;i."nP" ОД' 
"' " к при м е н е н и., о ""iIJo"Jii"#J; "ТiiЧ:::;:;";:
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9 Определепие метрологическпх харакtеристик п подтверждеппе соответствия средства
измеренrrй метрологическпм требованпям
9.1 Опреде.пеПпе абсолютпоЙ погрешIIости п дпаплtона измеренпй

АбсолютнуЮ погрешность измерений штаrгенрейсмасов определяют по концевым
мерам длины (блокам концевых мер) в пяти точках, равномерно расположенных по всему
диапазону измерений. Установку штангенрейсмаса на нулевое показание при этом не меняют.

штангенрейсмас и коIIцевую меру длины (блок концевых мер) располагают на
поверочной плите, измерительную поверхность ножки приводrт в соприкосновение с
концевоЙ мерой длины (блоком концевьrх мер) так, тгобы дплнное ребро концевой меры
(блока концевьп< мер) было перпендик)4Irlрно длинному ребру измерЙЙной поверхности
ножки штангенрейсмаса и обеспечивалось нормiшьное скольжеЕие между соприкасающимися
поверхностями. В этом положении производят отсчет по шмерительному устройству как при
закрепленпой, так и при незакреплеrтной рамке.Абсолютная погрешность, определяемая разностью между показаниямиштангенрейсмаса и соотвsтствующими длинами концевьIх мер (блоков концевых мер), недолжна превышатЬ пределов допуСкаемой абсолютной погрешности, указанных в таблицах 2 -з.

вместе с определением абсолютной погрешпости измерений определяют диalпл}онизмерений щтангенрейсмаса, для этого 
" 

*uч"сr"" первой и посйней,оЫОaр1" концевыемеры длинЫ (или блок концевьD( мер ллины), ,ru"ar"" KoTopbD( соответствуют минимальномуи максимiulьному значению диапalзона измерений (при минимальном значеЕии диlшазонаизмерений равном нулю перая точка опредеJUIется при соприкосновении измерительнойповерхности ножки с плитой). Абсолютная погрешность измерений в этIr( двух точках недолжна превышать значения, указанные в таблицах 2 - 3.

Если даннЫй пункт поверки не выполняется, штангенрейсмаспри3наюТ непригодЕым к применению, дальнейшие o*|uurn"no"ap*,не производят.

9,2 Определеппе пар!шлеJьностп измерптельпой поверхности ножкп отпосптельнооснования
отклопение от параллельности измерительной поверхности ножки относитеJънооснования штангенрейсмаса опредеJUIют по просвету между соприкасающимисяповерхностями при незатянугом и затян)пом au*""" р""*".значение просвета определяют 

"изуаrr"по 
сравнением с <образцом просвета),составленным из концевьж мер длины или блоков концевьп мер длины.

,Щля полуrения <образча просветаD к рабочей поверхности плоской стеклянпой
::::_""1r "р".ирают параллельно друг к другу плоскопараллельные концевые меры длины иолоки плоскопараллельньD( концевых мер длины (д-.. 

"оrц."iri 
-;й: 

разностьноминмьных длин Koтonlк;;;.й;;р#;#;:у"т",:тJJ (#ж:L i:хж:ii1";ilЁ.#ff#il}i".",о;,*н:l *краям, а концевую меру (или блок 
.концевых мер) меньшей д*"", 

""rцду 
nn"ri. То.дч ,rр"наложениИ ребра лекальной линейки ,u *оrцaa"ra меры или блоки копцевьгх мер внаправлении парaшлельном их короткому ребру пол1^lают соответствующие <<образцыпросвета>> (см. рисунок l).

8



мп-7.048-2025

I - лекмьнм лuнейка; 2 - пцоскопарамельньlе концевые меры Dлuны члч блокч
lLцоскопараллельных концевьlх мер dлuньt; 3 - плоскм сmекпяннм пласmuна; Д -

значенuе просвеmа, мм

Рисунок 1 - образец лля определениlI значения просвета

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенрейсмас
признают цепригодпым к применению, дапьнейшие операции поверки
не производят.

9.3 Опредшепие отклоненця от прямолинейностц пзмерите.rьпой поверхносги пожки
отклонение от прямолинейности измерительной поверхносr, ,ож* определяют при

помощИ лека.rьной линейки, острое ребрО которой поочередно прикJIадывают вдоль длинного
и вдоль короткого ребер измерительной плоскости ножки.

ПросвеТ между ребром лекальной линейки и коЕгролируемой поверхпостью
оценивают визуально, сравнивая с <образчом просвета) (см. п. 9.2).

<Образец просвета>> должен быть ПОл)п{ен дJlя значениJI просвета, соответств},ющего
допускУ прямолинейноСти измерительной поверхности ножки, щщанному в таблице 4.

I

А

Если данный пункт п оверки не
признают непригодным к применению,
не производят.

выполняется, штангенрейсмас
дальнейшие операции поверки

10 Оформлеппе результатов поверкп
l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, состаыIенным в виде сводной

таблицы.резулътатов поверки по каждому пункту р,вделов 7 - 9 настоящей методики поверки.
l0.2 Сведения о результатЖ поверки средств измерений в цеJIях подтверждения

поверки доJDкны быть переданы в Федераlrьный информационный фонд по обеспеченrю
единства измерений.

l0.З ПрИ положительЕьIr( резуJIьтатаХ поверкИ пrгангенрейсмас признается цригодlымк применению и по змвлению владельца средств измерений или лица, представJIяющего
средства измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы и
(или) вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение знака
поверки на средство измерений не предусмотрено.

l0.4 При отицательных результатах поверки, штангенрейсмас rц,изнается
непригодныМ к применениЮ и по зilявлению владепьца средств измерепий и-lrи лица,
предст:lвляющего средства измерений на поверку, вылаётся извещение о непригодности
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установленной формы с указанием осповных причин.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ <Кшиброн>

Начальник отдела испыганий
ООО РМЦ <Калиброн>
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