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Таблица 'l - М огические

Таблпца 2 - М логические

ки

ки в шкаIы линеек

Значоние
наимеяование

от 0 до l50;
от 0 до З00;

от 0 до 500;

от 0 до 1000;

от 0 до 1500;

от 0 до 2000

!иапазон измерений, мм
- исполнение 150мм;
- испопtение 300мм;
- исполнение 500мм;
- исполненпе l000MM;
- исполнепие 1500мм;
- исполнение 2000мм

+0,10;
+0,15;
+0,15;
*0,30;
*0,65;
+0,90

начаJIом или кояцом
шкаJIы:
- от 0 до 150 мм;
- от 0 до 300 мм;
- от 0 до 500 мм;
- от 0 до 1000 мм;
- от 0 до 1500 мм;

ченииназьныхнот оминаJIеЕиеотклоllп оескаем/{о у
иомхым;rюб штриимышк расстояния
иоиlIл ллинеекдляшкал мм,ы,

-отOдо 2000 мм

никIIто

остиеяени от пендикулярпоткJIо перкаемоепус,Що

0,5;
0,7;
1,0

плоскостью линейки
шкzллы:

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

Доп
ийплитооIIи верочнойкаемы междупросветус llодлинJlинескдlянеMll,

,Щлина
сантиметровых
штрихов, мм,

не менее

,Щлина
поJryGlяти-
мЕIровьD(

штрихов, мм,
не менее

,Щлина
мtlJшиметровых

tIцрпхов, мм,
не менее

!липа
полумилли-
метовых

штрихов, мм,
не менее

.Щиапазон
измерений, мм

6,5053,5,)ý
от 0 до 150 ýп3,5от 0 до 300

53от 0 до 500
9 0,| 05,003от 0 до 1000
9,0,7 05.00Jот 0 до 1500
9,07,05,03,0от 0 до 2000
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l оБщиЕ положЕнI{я
1.1 Насгоящм методика поверки распростапяется на линейки измерительные

метаJIлические МВТР (да;rеJпо r"*ay 
j *""Ъпи), предназначенные для измеревий линейttых

размерВ'иУстанавлиВаетмсгодыисредстВапервичвойиперrtодическойповерок'[lоитогам
;й;;;;;;;'по""р* обеспечивается прслеживаемость к ГЭТ 2-202| в соответgгвии с

Государсгвенной поверочной схемой ди средств измеревий длиЕы в диlшазоне от 1,10-9 до

l00 м и дмп воJш " до*"rоп" от 0,2 до 50 мкм, утвержленной_lqryз;9м_Фелерального

агевтства по техническому реГулиров,шию и Мецологии от 29,12,2018 Ns 2840, Поверка линеек

выполняется методом яеIIосредственного сличения,

1.2B результат" no"ap*" должны быть подтверждены следующие мЕrропогически0

харzктеристики линеек, приведенные в таолицах l ,l,

ме rйудлиuы
с

+l0'

более,

6,5
6,55,02,5
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2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической поверок должны выполltяться

операции, указанные в таблице 3.

Таблица 3 - п оиип иодическои по к

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К прведению поверки допускzlются лица изrrившие настоящ},ю методику поверки,

эксп.Iуатационн),ю докуrrrентilIlию на поверяемые линейки и средства поверки и прошедшие
обуrение на право проведения поверки по требуемому виду измерений.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5. l При провелении поверки примеЕяются средства указанные в таблице 4.

обязательность
выполнения операчий

поверки при

Наименование операции поверки
первичной

поверке

Номер раздела
(пункга)
методпки
поверки, в

соответствии с
которым

выполItяется
операция
поверки

7Внешний осмотр средства измерний да да
Подготовка к поверке и опробовапие
средства измерений да да 8

определение метрологическrх характеристик
и подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям

9

Опрделение прсвета между поверчной
плитой и плоскостью линейки да 9.1

Определепие отклонения от
перпендикуJuIрности торцевьD( граней к
продольному ребру

да да 9.2

9.3Опрделение длин штрихов шка,rы линейки да

да да 9.4

Проверка диапазона измерений и
определение откJIонения от номинilльного
значения длины шкаJtы линейки и расстояния
между любьш штрихом и пачалом или
концом шкалы линейки

да да 9.5
Подтверждение соответствия средства
измерний метрологическим трбованиям
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Операции
поверки,

трбующие
применение

средств
поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

1 2 J

п. 8.4 Контроль
условий
поверки (при
подготовке к
поверке и
опробовании
средства
измерений)

Средства измерний температ}?ы
окружающей среды в диапазоне измерений от

15 до 25 ОС с абсошотной погрешностью
не более 1 ОС;

Средства измерений относительной
вJIa)кности воздуха в диaшазоне

от 30 % до 80 О/о с погрешностью
не более 3 о/о

Приборы
комбинированные Testo
б08-н1, Testo 608-Н2,
Testo б 10, Testo 622,
Testo б2З, модификация
Testo 622, рег. Nэ
53505-13

п. 9.1
Определение
просвета
между
поверо.пrой
плитой и
плоскостью
линейки

Средства измерений длины в диапазоне
измерений дrины и доtryскаемыми
отклонениями согласно таблице :

Щупы 82003,82103,
82203, 82303, мод.
8220З, мод. 82103,

рег. Nл 369-89.

л.9.2
Определение
ОТКJIОЕеНИЯ ОТ

перпендикуJIяр
ности
торцевьD(
граней к
ПРОДОJIЬНОМУ

ребру

Средства измерений плоского угла в
диапазоЕе измерений от 0 до 180О с

погрешностью +2' со значением отсчета по
нониусу не более 2'

Угломер с нониусом
тип l, мод. 1-2,

рег. N 317-05.

п. 9.3
Определение
длин штрихов
шка"rы линейки

Средства измерений длины от 0 до 150 мм с
абсоrпотrrой погрешшостью измерений

+ 0,03 мм с дискретностью 0,0l мм

Штшгенчиркуль Vogel
модификация 20201
uсп. 2020|1.2,
рег. No 73656-18

МП-ОТГ-202531 (ГСИ. Линейки измерительные метаJIлические МЕТР. Методика поверки>

Таблица 4 - огические и технические иякс по
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2 J
п. 9.4 Прверка
диaшазона
измерний и
определение
откJIонения от
номинalльного
значения
д,тины шк:lлы
линейки и

расстоянI{я
мех<ду.шобьш
uприхом и
началом или
копцом шкalлы
линейки

Эта.llоны единицы длины, не ниже уровня
Рабочего этшlона 4 разряда по

государственной поверошrой схеме,

1твержденной приказом Федера.тьного
чгентства по техническому реryлированию и
метрологии No 2840 от 29.12.2018 в дишtазоне

измерений длины от 0 до 1000 мм с ценой
деления шкалы не более 0,2 мм,

с погрешностью не более а0,06 мм

Линейки контрольные

рабочие КJI, рг. J,,lЪ

15l4_бl

Вспомогательное оборудование - Плиты поверчные и разметочные, рег. J{b 11605-10 по
ГОСТ 10905-8б, размер 2000xl000 шп,r, КТ 0.
Примечание - .Щопускаgгся испоJьзовать при поверке другие }твержденные и
аттестомнные этчlлоны единиц веJIиtшн, средства измерений }тверждеЕпого типа и

удовлетворяющие метологическим требоваrиям, указанным в таблице.поверенЕые,

п

МП-ОТГ-2025З1 (ГСИ. Линейки измерительные металлические МЕТР. Методика поверки)

ие таблицы 4

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке к п[юведению поверки следует соблюдать правила пожарной
безопасности, устiлновленные для работы с легковосплalменяющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый для протирки.

6.2 Бензин хрtlнят в металлической посуде в количестве не более однодневной нормы,
1ребуемой для протирки.

6.3 Пртирку проводят в резиновьIх технических перчатк:rх.

7 ВНЕШНIЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмоте доJDкно бьпь установлено соответствие линеек следующим

требованиям:
- комплектность линейки долrrсrа соответствомть ее эксплуатационной дочд.rентации;
- на лицевой поверхности линеек не доJDI<но бьпь вмJIтин, забоин, цеlrдин, ухудшающrх

эксплуатационные свойства линеек и вJIияюIщлх Еа результат измерения;
- должна присуIствовать маркирвка rшнейки в соответствии с ее эксплуатациоппой

документацией.
1 .2 Прп внешнем осмоте должно быть устаIrовлено наличие:
- отверстия дlя подвешивIlния JIинейки;
- tшслового обозначения, укдtыв{rющего расстояние в миJIлпметр:ж;
- четкости штрихов и цифр. Штрrхи и цифры доJDкны бьrгь рвпьпrи, отчетливыми и

перпеIIдикуJIярными к рабочему краю линейки. Щвет шггрихов и цифр должен бьпь черньпr.r.
Штрихи должны доходить до продольного ребра линейюi.

7.3 Линейка считается прше.цrпей операцию поверки с положительным результатом,
если соответствует требованияv, приведенным в rrуrктах 7 .| 1.17 .2,
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8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если линейки и средства поверки до начаJIа измерений находились в кJ]иматических

условиях, отличающихся от }казанньtх в п. 3.1, то их вьцерживalют при этих условиях не менее
часа, или времени, указанного в эксплуатационной доч,ментации.

8.2 Перед проведением поверки линейка должна быгь очищена от загрязнений
салфеткой, слегка смоченной бензином и вьцержана на рабочем месте не менее l ч.

8.3 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их документIlми по
эксплуатации.

8.4 Провести контроль условий поверки, используя средства измереЕий,
удовлетворяющие требованиям, }казанным в таблице 4.

8.5 Опробование средства измерений не проводится.

9ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Опреде.rепие просвета межд/ поверочпой плrrтой tt плоскостью линейки
9.1.1 Расположить rшнейку на поверочн},ю плиry шкалой вверх. Определить просвет

между поверочной плитой и плоскостью JIIтнейки по всей дrп,rне линейки, подбирая размер
щупа.

9.1 .2 Результатом измерений просвета между поверочной плитой и плоскостью линейки
явJIяется минимzL.Iьнм толщина щупц который не проход,tт между повероIшой плитой и
плоскостью rшнейки.

9.1 .3 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным резуJIьтатом,
если просвет между поверочной плитой и плоскостью линейки по всей дIине JIинейки не
превышает значения, указанного в таблице 1 .

9.2 Опредшеппе отклопепия от перпепдпкулярпости торцевых грапей к
пролольпому ребру

9.2.1 Определение откJIонения от перпендикуJIярности торцевьD( гршrей к продольному
ребру определяют угломером. !,rя этого необход,rмо прислонить рабочие поверхности
угломера к торцевой црани, сrrужащей началом линейки, и продоJьному ребру линейки.

9.2.2 Снять покttзllния по угломеру.
9.2.3 Повторить дIя второго продольного ребра линейки.
9.2.4 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,

если откJIонение от перпендикуJuIрности торцевой гр:lни к продольным ребрам не превышает
значения, указalнного в таблице 1 .

9.3 Опредоrение длин штршхов шкалы липейкп
9.3.1 fuины шlрихов шка,ш линейки опредеJIяют в начале, середиЕе и конце каждой

шкшrы линейки штzlнгеяциркулем.
9.З.2 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,

если значения д,тин штихов соответств},ют значениям, указашIrьп,r в таблице 2.

9.4 Проверка дпапазона пзмеренпй п опредеJIенпе откпопенпя от поминаJIьпого
значеппя длппы шкаJtь! линейкц п расстоянпя меrrцу любым штрпхом п начаJIом плп
концом пкалы липейки

9.4.1 .Щиапазон измерений, откJIонение от номинaшьного значения длины шкдIы и
расстояния между .шобьпr.r штрихом и начaLIом или концом линейки опредеJIяют сравнением с
линейкой кон,трольной рабочей KJ].
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9.4.2 Измерния расстоян}tя межлу rпобьшr,r urгрихом и началом или концом шкалы
линейки прводят не менее двух раз в трех prlBнoмepнo распределенньD( по шкале точкllх дш
линеек 150 и 300 мм и в пяти - для линеек от 500 мм следующим образом:

.Щля исполнений линеек 150мм; 300мм; 500мм; l000MM совместить поверяемую
линейку с линейкой контольной рабочей КJI и выполнить измерение расстояния.

.Щля испоrпrеяий линеек l500MM и 2000мм совместить поверяемую линейку с
линейкой концольной рабочей КJI и вьшоrпrи,ть измерения расстояния в диапазоне от 0 до
1000 шr, затем переместить Irулевую риску контрольной линейrс,l к риске, соответствующей
длине 1000 мм поверяемой линейки и выпоJшить измерения расстояния с yleтoм показшrиЙ на
отметке 1000 мм.

9.4.3 За р€зультат измерений в каждой точке принимают ср€днее арифметическое
значение.

9.4.4 Линейка сIштается прошедшей опер шю поверкп с полоrоiтельным результатом,
если откJIонения от номинального значеЕия д,шЕы шкалы линейки и расстоянt{я между :побьш
шlрш(ом иJш концом rш<аты линейки не превышают значений, указ:lнньD( в табrмце 1.

9.5 Подтверlценпе соответетвпя средствд пзмеренпй метрологпческпм
требованпям

9.5. 1 Положительное решение о соответствии линейки метрологическим требованиям И

пригодtости к да,тьнейшему применению вьшосится на основ:lнии выполнения всех операциЙ
поверки по данной методике и при полrlении значений измеренньD( физических веJшlшн с

допускаемыми откJIонеЕиями, не превышающ{ми указllнньтх в таблицах 1 и 2.

9.5.2 Отриuательное решение о несоответствии линейки метрлогическим требовани.шtI

и непригодности к да,,rьнейшему применению выносится на основzшии выполнения :побой из
операций поверки по данной методике и при получении значений измеренных физических
величин с допускаемыми отIсrонениями, превыш:лющими указанЕые в таблицах l и 2.

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
10.1 Результаты поверки оформ.llяются протоколом поверки в призвольной форме.

Протокол может хрllниться на электрнньD( носитеJuIх.
10.2 При положитеJьньн результатzж поверки средство измерений признается

пригодlым к применению и по зllявлению владельца средства измерений может быть
оформлено свидетельство о поверке в устalноыIенной форме. Нанесение знака поверки на
средство измерний не предусмотеяо. Пломбироватrие средства измерений от
несаЕщионировчшного доступа не пр€дусмоlрено.

l0.3 При отрицательньD( результатrlх поверки средство измерений признается
непригодным к примеЕению и по заявлению владельца средства измерений может быть
оформлено извещение о непригодности в установленной форме с указанием причин
непригодIости.

10.4 Сведения о результатalх поверки (как положительные, Tzlк и отрицательные)
передаются в Федеральньй информационный фонл по обеспечению единства измерений.
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