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1 Общие положениrI
1.1 НастоящМ методика распространяется рейки дорожные универсальные РЩУ(лалее - рейки) и устанавливаsТ методы и средства их пiрвичной и периодической поверок.1.2 Выполнение всех требЬваний наЪтоящей ,i"йп*""-" ОБ"Ъ."""ч.,прослеживаемость поверяемых реек к следующим государственным первичным этtlлонаNl:ГэТ 2-202l Государственный первичный ,йоп 

"дп""ц", длины - метраГэТ 22-2014 Государственный пЬрвичный эталон единицы плоского угла.1.3 В настоящей методике поворки используется метод прямых измерений.

2 Перечень операций поверки
2.1. При проведении первичной

указанные в таблице l.
Таблица l - Оп ипо ки

и периодической поверки выполняют операции.

9.з

1

2

обязательность
выполнепия операций

по кип и:Наименование операций
первичной

поверке
периодическо

й поверке

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
оп аuия пове Ktl

внешний осмот !а
Контроль
подготовке

условий
к поверке

поверки (при
и опробовании

изN| ний

!а .Ща 8.1

Подютовка к поверке и опробование
нийства изме

Да Да 8.2

Определение
характеристик
соответствия

метрологичOскl{х
и подтверждение

средства измерений
\{ логическим ованиям

9

Определение абсолютнЙ погрешности
изN, ений длины

!а !а 9.1

роверка шага меток на боковой грани и
расстояния от крайних меток до торцов

п

ики

Да

роверка прогиба рейки от собственного
веса
п Да !а
Определение откпонения
от плоскостности

опорной грани !а !а 9.4

Определение откJIонения боковой грани
киотп ямолинейности

,Ща Да

определение абсолютной
онов

погрешности
изме нии

Да !а 9.6

Определение абсолютной погрешности
изм ний ны откосов

Да !а 9.,7

Проверка параметров
ника:

КJIИ НОВОГО
п ]\l

Определение угла между рабочими
анями

.Ща !а 9.8.1

пределение откJIонсния от номинальныхо

толщиньi слоев по ытий
шкitл ы измеренийзначений длины

Ща !а 9.8.2

Нет 9.2

9.5

9,8



п должение Табли цыl

5 Метрологические и техЕические требования к средствам поверки
5.| При проведении поверки применяют средства поверки, приведенные в таблице 2

Таблица2-С едства пове ки

3 Требования к условиям проведениJI поверки
3.1 ПрИ проведениИ поверкИ должнЫ соблюдаться следующие нормаJIьные условияизмерений:

- температура окрркающею воздца, ОС 2Gt5
- относительная влiuкность окружающего воздца, О/о бЬ l 5

4 ТребованИя к специtulистам, осуществJUlющим поверку
4,1, К проведению поверки допускаются лица, ознакомленные с эксплуатационной

документацией на рейки и руководствами по эксплуатации на средства их поверки.Привлечение дополнительнЫх специalлистоВ в целяХ обaaп".r""п" Obaonu"ro"rn работ ивозможности выполнения процедФ поверки не требуется.

обязательность
выполнения операций

по кип и:Наименование операций
первичной
поверке

периодическо
й поверке

Номер раз,tела
(пункта) методики

поверки. в
соответствии с

которым выполняется
оп ация пове кипределение абсолютной

измерений неровностей (просветов под

о погрешности

икои

Да Ща 9.8.з

Операции поверки,
требующие применение
с едств пове ки

етрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для

м

п ведения по ки с едств пове ки

Перечень

рекомендуемых

п,8.I Контроль условий
поверки (при подютовке
к поверке и опробовании
средства измерений)

редство измерений темпераryры окружающей
среды в диапазоне измерений от 0 .с до +50 "С
с абсолютной погрешностью *0,5 О(
средство из lерений относительной влажности
возд)r,(а в диапазоне измерений от l5 % до 85 %

с

с абсолютной по ешностью +3 0/о

Прибор
колtбинированн ый
Testo 608-Н l. рег.
Nr 53505-1З

п.9.1. Определение
абсолютной погрешности
измерений длины; п. 9.2.
Проверка шага меток на
боковой грани и

расстояния от крайних
меток до торцов рейки

редства измерений длины в соответствии с
Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от 1.10-9
до l00 м и длин аолн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, }твержденной Приказом Федеральною
агентства по техническому регулированию и
метрологии от 29.12.2018 ЛЪ2840 в диапазоне
измерений до l00 м с абсолютной
погрешностью + (0,4+0,2(L_ 1 ))мм

с Рулетка
измерительная
мет,tллическая
Р5УЗ.Щ, рег. М
l l505-92

п.9.3, Проверка прогиба
рейки от собственного
веса

Рабочий эталон 4 разряда в
Государственной ловерочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от 1.10-9
до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мк

соответствии Меры длины
концевые
плоскопарilллельн
ые набор Nл 8, рег.
N9929I-9l

3



п олжение Таблицы2
Операции поверки,
требlющие применение

ств пос ки

огические и технические .Фебоваttия к
ср9дствам поверки, необходимые для

Метрол

п ведения пове тв по кис

Перечень

рекомендуемых

риказом Федеральноm
агентства по тсхническому регулированию и
метрологии от 29.12.20l8 г. IЬ2840 в диапазоне
измерений от 0,1 до 1000 мм с абсолютной
погрешностью + (0,2+21; Ir,i*"
Средства измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности в диапaвоне
измерений от 0,4 до 5,0 м с абсолютной
погрешностью от б до 40 мкм

средства измерений длины
измерений от 0 до 5000 мм
погрешностью от l0до 600 мкм

в

с

угверхценной П

диапазоне
абсолютной

Линейки
поверочные
твердокаменные
шм-тк_з000,
рег.Л! 77405-20

Штангенцирк}.r rt

500 серии
ABSoLUTE IP67,

г. Ns 7236б-l8
п,9.4. Определение
откJIонения опорной
грани от плоскостности

прямолинейности и плоскостности в диапазоне
измерений от 0,4 до 5,0 м с абсолютной
погрешностью от б до 40 мкм

Сродства измерений длины с абсолютной
погрешностью от l до lб мкм

Средства измерений отклонений от Линейки
поверочные
твердокаменные
шм_ж-3000,
рег."\! 77405-20

Щупы набор ,rYэ2.

г Ns 369-73
п.9.5. Определение
откJIонения боковой
грани рейки от
прямолинейности

редства измерений отклонений
прямолинейности и плоскостности в диапазоне
измерений от 0.4 до 5.0 м с абсолютной
погрешностью от б до 40 мкм

Средства измерений длины в диапазоне
измерений от 0 до 3000 мм с абсолютной
погрешностью от 0,1 до 0,6 мм

с от Линейки
пов9рочные
твердокаменные
шм_тк-3000,
рег.Nч 77405-20

Линейка
измерительная
диапазон
измерений от 0 до
500 мм, рег Л! 96-
70

п.9.6, Определение
абсолютной погрешности
измерений уклонов

Рабочий эталон 4 разряда в соответствии
Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от l . I0-9
до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, }твержденной Приказом Федерального
агентства по техническому регулированию и
метрологии от 29. l 2.20l 8 г. ЛЪ2840 в диапазоне
измерений от 0,1 до l000 мм с абсолютной
погрешностью * (0,2+2L) мкм

Средства измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности в диапазоне
изме нии

Меры длины
концевые
плоскопарalллельн
ые набор Nч l, рег.
Np9291-9l;
Меры длины
кон цевые
плоскопармлельн
ые набор ЛЬ 9, рег.
Л!9291_9l;
Линейки
поверочные

дока}lенные
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окончание Табли цы2

Угломер с
отсчетом по
нониусу тип 2.

рег.Nэ 34884-07

Микроскоп
видеоизмерител ьн
ый Мм l Gаrапt
рег. M577l 1- 14

6. Требования по обеспечению безопасности проведения поверки
б.l. Перед проведением поверки следует из)цить паспорт и руководство по эксплуатации

на рейки и руководства по эксплуатации на средства поверки.
6.2. ПрИ выполнениИ операциЙ поверкИ вьrпЬлн"rЬ требованиЯ РУкоВодств п()

эксплуатации средств измерений к безопасности при проведении работ.

7, Внешний осмотр
7.1 Контроль условий поверки проводится до начzrла выполнения операций по поверке

реек.
7.2.При внешнем осмотро должно быть установлено:
При внешнем осмоте должно быть установлено:- механических поврех(дений и других дефекгов, влияющих на эксплуатацион н ыс

качества рейки не должно быть;
_ штрихи шкмы на корпусе рейки должны быть различимы;
- отс)лствие повреждений ампулы уровня;
- штрtтхИ шкал на лимбе измеритtльной юловки, экJIимете должны быть различимы(только для КОН!ОР и КОН.ЩОР-Н);

_ стекJIо на экJIиметре доJIrкно быть прозрачным и не иметь царапин и трещин;
- элекгронный уровень для измерений углов накJIона не должен имgть механических

повреждений и др}тих дефекгов, ыIияющих на ею эксплуатационные качества (только для
КОНДОР-Э и КОН.ЩОР_Э-Н)

- торец кJlиновою промерника должен быть ровным без забоин, следов коррозии;

Операцпи поверкц
требlrощие применение
с дств пове ки

етт}ологические и технические ]ребования к
средствам поверки, необходимые для

м

п ведения пове ки с дств пове Ktl

Перечень

рекомендуемых

от 0,4 до 5,0 м с аб
6 до 40 мкм

солютной погрешностью от шм_тк_3000.
г..lФ 77405-20п.9.7. определение

абсолютной погрешности
измерений кругизны
откосов

редства измерений плоского угла в диапазоне
измерений от 0 до 360 . с абсолютной
погрешностью а 30"

с Квадрант
оптическliе
ма,rогабаритные
KO-10, рег. Лч
194,7-75

п.9.8. l. Определение угла
между рабочими гранями

редства измерений плоского угла в диапазоне
измерений от 0 до 360
погрешностью + 2'

с абсолютной

с

п.9,8.2. Определение
откJIонения от
номинальных значений
длины шкilлы измерений
толщины слоев по ытий

редства измерений длипы в диапilзоне
измерений от 0 до 1000 мм с абсолютной
погрешностью + ( l0+l0L) мкм

с

п.9.8.3. Определение
абсолютной погрешности
измерений неровностей

светов под кой

редства измерений длины в диапазоне
измерений от 0 до 3000 мм с абсолютной
погрешностью от 0,1 до 0,б мм

с Штангенциркули
500 серии
ABSOLUTE IP67,

г. Л! 72366- l ti
использовать при поверке другие утвержденные

величин. средства измерений утвержденного типа

Примечание ,Щопускается и

и
ваниям, анным в таблице 2влетвопове ны

единиц
щие

аттестованные этiцоны



- на рабочих поверхностях клинового промерника не должно быть вмятин. забоин.механических поврея(цений и других дефекто", 
"п""ощ", 

на эксплуатационные качества.- штрихи и цифры на шкitлах кJIиновою промерника должны быть различимы.отсугствие штрихов и цифр не допускается.
рейки считаются поверенными в части внешнего осмотра, если обеспечиваетсявыполнение перечисленньrх требований.

8 Подготовка к поверке и опробование средства измерений
_ 8,1, Перед проведением поверки вьцержать р"йкп n rr-or' в условиях поверки не менее4 часов_и выполнить контроль условий поверки.

_ Контроль осуществлятЬ изморением влияющlD( факгоров, укilзанных в п.3. с помощьюприбора контроля условий поверки (или иных 
"р"дar" 

,r""р"ний указанных параметров).измерения влияющих факторов проводить в комнате, где проводятся операции поверки.
результаты измерений температуры и относительной влажности в помещении должнынаходиться в пределах, yкltзaнHbix в п.3. В противном слу{ае поверку не проводят ,]оприведения условий поверки в соответствии с п.3.
8.2. При опробовании:
При опробовании проверяют взаимодействие узлов рсйки и устанавливают соотвЕтствие

след}ющим требованиям:
_ соединения элементов корпуса рейки должны быть плотными, без люфтов и качаний.
- экJIиметр должен свободно и плавно вращаться на оси;
- лимб измерительной юловки должен вращаться плавно, без рывков и заеданий;
_ п}зырек ампулы уровня должен перемещаться плавно, уровень должен фиксироватьсяв измерительной юловке
_ электронный уровень должен жестко крепиться на корпусе рейки и работать в каждом

режиме согласНо руководства по эксплуатации (только дпя кондор _Э и КОН.ЩОР-Э-Н )Результаты опробования считают положительными, если выполняются требования п. 8.2.
Если вышеперечисленные требования не выполняются, дальнейшие операции поверки не

производить, ройку признать неприюдной к применению и оформляются резул".чr", пов9рки в
соответствии с п. | 1.3.

9. Определение метрологFIеск!D( характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений метрологическим требованиям
9.1. Определение абсолютной поФешности измерений длины
Абсолютн}rо погрешность измерений длины определяют с поl\лощью рулетки

измерительной металлической. Ленry рулетки укJIадывают так, чтобы она соприкасмась с
рейкой, а их начальные штрихи были совмещены. За абсолютнуо no.p.lx"o.ib измерений
дJIины принимают разность мея(щl действительным и номинаJIьным значением плины
рейки.

рейка считается вьцоржавшм данную операцию пов9рки, если абсолютная
погрешность измерений длины не прсвышает +2 мм.

9.2. Проверка шага меток на боковой грани и расстояния от крайних меток до торцов
рейки

Шаг метоК на боковоЙ грани и расстояние от крайних меток до торцов рейки определяют
с помощью рулетки измерительной металлической. Ленry рулетки укJIадывают так, чтобы
она соприкасалась с рйкой, а их начальные штрихи были совмещены. Снимают значения
на метках 500; l000; l500; 2000 и 2500 мм.

рейка считается вьцержавшая данную олерацию поверки, если шаг меток на боковой
грани и расстояние от крайних меток до торцов рейки не превышают (50Gt2) мм.

б



9.3. Проверка прогиба рейки от собственного веса
Рейку (в рабочем состоянии Lo = 3000 мм) устанавливают рабочей поверхностью на

рабочую поверхность линейки поверочной. Под конц"l рейки с двlх сторон (на расстоянии50 мм от торцов) подкладымют концевые меры одинаковой дпины (L, мм). Затем спомощью штангенциркуля под отметкой рйки 1500 мм измеряют расстояние между
рабочими поверхностями 

_.рейки и ,"""й*п поверочной. Величину прогиба (/, мм)
рассчитывают по формуле (l):

/=L-c, (l)
где L - размер плоскопарaллельных концевьtх мер, на которых установлена рейка. мм;

с - расстояние между рабочими поверхностями рейки и поверочной линейки. мм.Рейка считаетСя выдержавшей дч""1rо оп"рчцию поверки, если прогиб рейки отсобственною веса не превышает 0,4 мм.

9.4. Определение откJIонения опорной грани от плоскостности
Рейку устанавЛивают рабочоЙ noB"pirocrbo на рабочуlо поверхность поверочнойлинейки, При помощи щупов измеряют наибольший просвsт между раьочей поверхностью

рейки и рабочей поверхностью поверочной линейки.
Рейка считаетСя выдержавшеЙ данную операцию поверки, если отклонение опорной

грани рейки от плоскостности пе превышает 0,2 мм.

9.5. Определение откJlонения боковоЙ грани рейки от прямолинейности
Рейку устанавливают рабочеЙ поверхнос.iю 

"а рчЪочую поверхность поверочной
линейки, натягивают капроновую (или шелковую) нить вдоль dоковой no""p*no"ru рейки и
прижимают ее к торцам рейки. Линейку измерительн},ю метaмлическую располагаю'ПеРПеНДИКУЛЯРНО К бОКОВОЙ ПОВеРХНОСТИ рейки и измеряют наибольшее рuaa.Ьr"пi от боковой
поверхности рейки до нити по всей длине рейки.

отклонение боковой грани рейки от прямолинейности равно наибольшему измерснному
расстоянию.

рейка считается выдержавшей данн),ю операцию поверки, если отклонение боковой
грани рейки от прямолинейности не превышает l0 мм.

9.6. Определение абсолютной погрешности измерений yKJroHoB
Рейку устанавливают рабочеЙ поверхностью на рабочуrо поверхность поверочной

линейки. Щля реек кондор и Кон,щор-н, вращая лимб измерительнойr головки по часовой
стрелки, приводят п)вырек ампулы уровня в нулевое положение.

.Щля реек кондор-Э и КОНЩОР-Э-Н необходимо вкJIючить питание элекгронного
уровня и выдержать l0 секунд для установленltя показаний.

Последоватсльно под правый конец рейки (на расстоянии не более l0 мм от торца)
устанавливают концевые меры длины с номинальными значениями (н), указанными в таблице
4:

- для реек КОНДОР и КОН!ОР-Н, вращая лимб измерительной юловки по часовой
стрелки, приводят п)вырек ампулы уровня в нулевое положение и снимают соответствующие
показания по шкале лимба измерительной головки h,.,;

- для реек КОНДОР-Э и КОН!ОР-Э-Н снимают соответствующие покzвания по
электронному уровню hn'n .

Абсолютную погрешность измерениЙ уклонов Ау, %о, О/о, рассчитывают по формуле (2):
Дr: h",u- hno" , (2)

где h"or- номинальное значение уклона, /оо, О%

1



номинальное
значение yкJtoHa
h"ou

0/оо 0 l0 z0 30 60 90 l00 l20
0 l 2 3 6 9 l0 l2 20,5 ]ý 5

l000

номинальное
значение концевой
l\le ыL,мм

0 з0 60 90 l79 269 з57

Анмогичные измерения производят для укJIонов В другуо сторону пугемлевого конца рейки.
подъеLа

Таблица 3 - Номиналь ные значения концевых м

рейка считается выдержа вшм данн},ю операцию поверки, если абсолютная погрешностьизмерений yKJroHoB не превыша ет значений:

ний кр)пизны откосов
ескою квадранта. Последовательно.

поднимают правый конец рейки и устанавливают значение кругизны согласно таблице 4. Накорпус рейки устанавливают квадрант и измеряют им углы накJIона рейки в градусах.
Таблица 4 - Номинальные значения к ны откосов

Абсолютную погрешность измерений круп,tзны откосов До,О рассчитывают по формуле(з):

До= А"."r- А,о, , (з )
где Anor- номинальное значение кр)пизны откосов, О

А,iзr,- измерснное значение угла наклона рейки, ".
Аналогичные измер9ниЯ производят длЯ измерений кр)пизнЫ откосов в другую сторону

путем подъема левого конца рейки.
рейка считается вьцержавшей данную опорацию поверки, если абсолютная погрешность

измерений кругизны откосов не превышает значений:
- +2,5" для реек КоН.ЩоР и КоНДоР-Н;
- *0,5'для реек КОН.ЩОР-Э и КОН!ОР-Э-Н.

9.8. Проверка параметров кJtиновою промерпика
9.8.1 . Определение угла ме)rцу рабочими гранями
уюл между поверхностями граней клинового промерника определяют с помощью

угломера с нониусом.
ройм считается выдержавшей даннуо опорацию поверки, если угол между

поверхностями граней клинового промерника не превышает 5О45'+5'.

9.8.2. Определение отклонения от номинальньD( значений длины шкalль! измерений
толщины слоев покрытий

Определение отклонения от номинальньD( значений длины шкалы измерений толщины
слоев и расстояний между любым штрю(ом и началом шкalлы определяют с помощью
микроскопа видеоизмерительного. Измеряют расстояния между начмом шкмы и тремя

- +l jYto для реек КоН,ЩоР и КоНДоР-Н;
- +0,2 Уо Дм реек КОН.ЩОР-Э и КОН.ЩОР-Э-Н.

9.7. Определение абсолютной погрешности изморе
Проверку реек проводят с помощью оптич

номинальные значения ны откосов
По эклим По эле нно, вню

Номинмьное значение угла
наклона ики

l:3 l8,4. l8.26,
l:2 26,6" 26"з4,

l :1,5 э5,1-
l l 45,

8

299 600

33,4l ,

45.



любыми штрихами, равномерно располоr(енными по всему диalпазону, а также измеряют
обцую длину шкаJIы измерений толщины слоев.

Рейка считается вьцержавшей данн}то операцию поверки, если отклонения от
номинztльньD( значений длины цIкzlлы измерений толщины слоев покрытий не превышают *0,5
мм

9.8.3. Опрелеление абсолютной погрешности измерений неровностей (просветов под

рейкой)
Абсолютную погрешвость измерений неровностей (просветов под рейкой) опредеJlяют с

помощью штангенциркуля. Штангенциркулем измерить толщину клина в месте нанесения
штриха l мм. Снять отсчет. Повторить действия в месте нанесения каждого след},ющего
штриха до места нанесения ш,триха l5 мм.

Абсолютную погрешность измерений определить как paiнocтb между действительяым и
номинilльным значением неровностей (просветов под рейкой).

Рейка считается вьцержавшей данвую операцию ловерки, если абсолютнм погрешность
измерений неровностей (просветов под рейкой) не превышают *0,3 мм.

Начальник лаборатории Nэ445
ФБУ (РосТЕСТ-Москва> fl.В.Косинский

Нача"rьник сектора лаборатории ЛЬ445
ФБУ (РосТЕСТ-Москва> Л.В.Виногралова
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10.Оформление результатов поверки
l0.1. Сведевия о результатarх поверки средств измерений передаются в Федеральный

информачионный фонд по обеспечению едиЕства измерений.
l0.2. При положительньD( результатах поверки по змвлению владельца средства

измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается свидетельство о поверке
средства измерений, оформленное в соответствии с действ}тощими нормативно-правовыми
документами. Знак поверки наносится на свидетельство о поверке.

10.3. При отицательных результатirх поверки по заявлению ыIадельца средства
измерений или лица, предстtlвившего его на поверку, выдается извещение о непригодности к
применению средства измерений, оформленное в соответствии с действующими нормативно-
правовыми документами.

10.4. Требования к оформлению протокола поверки не предъявJIяются.


