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l. обшие положения

Настоящая методика поверки распростаняется на штангенрйсмасы INSIZE,
изготавливаемые по стчlндарry предприятия INSIZE СО., LTD кШтангенрейсмасы INSIZE),
используемые в качестве рабочих средств измерений и устанalвливает методы и средства их
перви.тной и периодлческой поверок.

1.1. Методика поверки распространяется на штангенрейсмасы INSIZE моделей l146,
l150, ll5l, 1l54, l15б, \246,1250,l251,1253, 135l.

В результате поверки должIlы быь подтверждены следующие метрлогические
требования, приведенные в таблице l .

таблица l основные м огические ха истики
Прлелы

дотryскаемой
абсолютной

погрешности,
мм

Модель Модификация
.Щиапазон

измерений,
мм

Значение отсчета по Еониусу
(цена деления круговой шка.пы

отсчетного устройствъ шаг
дискретности цифрвого

отсчетного устрйства), мм
+0,020,0ll l46-20A отOдо40
+0,02Ог 0 до ,}0 0,0l
+0,020,0l1l46-20AWL оrOдо40
+0,02

1l46

1l46-20BWL ОтOдо40 0,0l
*0,04от 0 до 300 0,0ll l50_300
+0,06l l50-500 от 0 до 500 0,01

0,0l +0,061 150_600 от 0 до 600
+0,08от 0 до l000 0,011150-1000
+0,120,0lот 0 до l500
+0,16l l50_2000 От 0 до 2000 0,0l

l l50

+0,04от 0 до 300 0,0ll l5l -300А
+0,05l l51_450A от 0 до 450 0,0l
+0,050,0l

l 1 l)
l l 5 1-600A от 0 до 600

+0,03от 0 до l50 0,0l1l54_150
+0,0з0,0ll l54

1l54_150WL отOдо l50
+0,03l l56_300 от 0 до 300 0,0l
+0,05от 0 до 600 0,0l1 156-600
+0,070,01

1 15б
1 l56-1000 отOдо l000

+0,05l 246_ 10 отOдо l0 0,05l246
+0,040,02l250-300 от 0 до 300
r-0,05оr 0 до 450 0,021250-450
+0,050,02

l250
1250_600 от 0 до 600

+0,03125l -200 от 0 до 200 0,02
+0,04от 0 до 300 0,02l 25l -300
+0,05l 25l -500 от 0 до 500 0,02
+0,07от 0 до l000 0,02l251-1000

0,02 +0,11l25l -l500 от 0 до l500
+0,14l251_2000 ог 0 до 2000 0,02

l25l

+0,03от 0 до l50 0,02l253-150
+0,03от 0 до 200 0,02

125з
l253_200

а0,04От 0 до 300 0,01135l -300
+0,05От 0 до 450 0,01
+0,050,01от 0 до 600

135 l

2

l l46-208

1l50_1500

135l _450

l35l -600
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1 .2. Штаrгенрйсмасы INSIZE (далее - rптангенрйсмасы) не отяосятся к
многоканальным измерительным системап.{, многопредельным и мЕогодиalпtr}онным средСтВtl]\,r

измерений, не состоят из нескоJIьких zlвтономЕых блоков и не преднtlзначены для измеРенИЙ

(воспроизведения) нескольких величин. Поверка отдельных измерительныr( кiмzlлов и (или)

отдельньrх автономЕых блоков из cocтilвa средства измерений дJIя меньшего числа измеРяеМЫr(

веJIичин или на меньшем числе поддиtшtr}онов измерений не предусмоlрена.
1.3. Штангенрейсмасы до ввода в эксплуатацию, а такхе после ремонта подлежат

первичной поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.4. Первичной поверке подвергается каждьй экземпJlяр штангенрейсмаса,
1.5. Периодической поверке подвергается каждьй )кземпляр шггангенрейсмасц

находящийся в экспJryатации.
1.6. При опр€делении метрологических характеристик в рамкaц проводимой поверки

обеспечиваgгся передача единицы длины в соответствии с государственной поверочной СхеМОй

для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной прик.Lзом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к

Государтвенному первичному этirлону единицы дlины - метра ГЭТ 2-2021.
1.7. При определении метрлогических харirктеристик поверяемьD( rrггаrrгеврЙсмасов

используется метод непосредственной оценки.

2. Перечепь операцпй поверкЕ средства пзмерений
2.1, !ля поверки приборов должны быть вьшоJIнены операции, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - Наименовшrие операций поверки и обязательность их выпопнения при

п вичнои и п одической по
Нмменование операции поверки обязательность выполнения

операций поверки црL
Номер раздела (пункта)

методики поверки, в
соответствии с

которым выполtlяется
операция поверки

первичной
поверке

Внешний осмотр !а Да 1

Подготовка к поверке r
опробовшlие

8

Опрделение откJIонения от
прямолинейности измерительной
поверхности но)ю(и
штангенрйсмасов моделей 1 l50,
ll5l,ll54, l15б, 1250, l25l,
l253, l35l

Да ,Ща 9.1

1250 l25l, 1253 l35l

9.2

Проверка правиJьности

установки штангенрейсмасов на
левое показание

Да ,Ща 9.з

Определение абсолютной
погрешности

.Ща Да

3. Требовапrrя к условиям проведеппя поверкп

3. l . При проведении поверки должны быть собrподены слеý,ющис условия:
- температура воздуха в помещении должна бьпь в прелелах (20 + 5) ОС;

- относительвм влaDкность воздуха не бо'лее 80 о%.

з

периодической
поверке

Да.Ща

ДаДа

Опрделение отклонения от
параллельности измерительной
плоскости ножки отвосительно
основания шrгангенрйсмасов
моделей l150, 1l5l, ll54, l l56,

9.4
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4. Требованпя к спецпалистдм, осуществляющпм поверку

4.1. К проведению ловерки допускаются специllлисты организации, аккредитованноЙ
в соответствии с законодательством Российской Федерации об ruосредитации в национа.пьной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерний данного видд' имеюпше
необходим}то квапификацию, ознакомленные с паспортом на штапгенрейсмасы и настоящей
методикой поверки.

4.2. Щля проведения поверки достатоtшо одного поверителя.

5, Метрологическпе п техническrrе требования к средствам поверкп
5.1 .

таблице 3.

Таблица 3 -

При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

ства по именяемые п ведении по
Перечень рекомендуемю(

средств поверки

J2l
Термогигромсгр
(рег. Nэ 46434-1 l )

Средство измерений температуры
окружающей среды: диzшазон измерений
от +15 до +25 оС, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *2 ОС

Срдство измерений относительной
влФкности воздaха: диапазон измерений от
0 до 98 %, пределы допускаемой
абсолютной по шности *37о

8

Линейки поверочные лекальные
Л,Щ (рег. М 3461-73)

линейки повер(шые лекальные Л.щ, ллина
линейки до 200 мм, класс точности l по
гост 8026-92

пластины плоские стеклянные
2-го класса ПИ60, Пи80,
пиl00, пиl20 г. ]ф l97-70

Пластина п.поскм стеклянная ПИ-60
кJIасса точности 2, отклонение от
плоскостЕости не более 0 09 мкм

9.|;9,2

Меры длины
плоскопарalJlлельные
74059-19)

концевые
(рег. N9

Меры длины концевые
плоскопарzrллеJьные класса точности 1 по
ГОСТ 9038-90 в диапазоне разности
значений номиЕаJьньж длин 0,005 мм и

9.|;9.2

Меры лпины концевые
плоскопараJIлельные Фег. .NЪ

1']726-98), Меры д,,lины
концевые плоскопар:rллельные
2401 01, 2401 1 l, 240121, 240|31,
24021 1, 240221, 2402з l, 24030 1,

24031 1, 240321,24033 l , 240401,
24041 1, 24042|, 2404з1, 24050 1,

24051 |, 2441 |1, 244121, 2441з1,
24421 1, 24422\, 2442з l, 244з0l,
244з | 1, 24441 l, 244421, 2444з |,
2Ц51|, 244521, 2445Зl фег. JФ

9291-9l);
Меры длины коIlцевые
плоскопараллельные до l00 мм

. м 38376-13

рабо.rие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме дlя
средств измерний длины в диlшазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в дlaшaвоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрологии Ns 2840 от 29

декабря 20l8 г (меры длины концевые
плоскопараллеJIьные, в диzлпlвоне
значений номин:lльных длин от 0,5 до
1000 мм)

9.3;9.4

4

Операции
поверки,

требующие
применение

средств
повеDки

Мегрологические и технические
T 
ребования к ср€дствalJr, поверки,

необходимые для проведения поверки

ивА-6

0.010 мм
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Плиты поверочньlе

разметочные из
твердокаменньD( пород 1-l-
400х400, 1-1-1000x630 (рег. Nч

l1605_88)

9.2;9.3;9.4 Плита поверочнrur из твердокаJ\.lенньD(

пород, размер 1000хб30 мм, класс
то!lности 1 по ГоСТ 10905-86

Нутромеры микрометрические
НМ фег. Nч 78748-20)

9,4 Нутромеры микрометри.lеские по
ГОСТ 10-88, верхний предел измерний до
2000 мм, пределы дотryскаемой
абсоrпотной погреu]ности + 30 мкм

Примечание доtryскается использовать при поверке другие утвержденные и аттестоваяные
этмоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверепные,

удовлетворяющие метрологическим требоваяиям, указанным в таблице.

мп сг_41-2025
п одолжение таблицы 3

6. Требования (условия) по обеспечению безопасностr,r проведенпя поверкп
6.1. Перед проведением поверки следует изучить паспорт на поверяемый

штаrrгенрейсмас и эксlrпуатационную документацию на средства измерений, используемые дJIя

поверки.
6.2. При вьшолнении операций поверки выполнять требования эксплуатациоrтноЙ

документации средсrв измерений к безопасности при проведении работ.

1, Впешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие штатrгенрйсмаса

требоваrиям паспорта в части комплеIсгЕости.
При осмотре должна быть проверена правильность нанесения маркировки. На

штангенрейсмасе и/или футляре должна быть Harreceнa следующая информация:
- модель;
- товарньй знак;
- заводской номер.
При внешнем осмоlре должно быь также прверено: наличие питtlния для

штангенрейсмасов моделей 1146, 1150, ll5l, 1154, l156, устройства совмещеЕия стреJIки с

нулевым деJlением шкаJIы l,Lля штангенрейсмасов модели 1351, стопорньrх винтОв дЛЯ фИКСаIИИ
подвижttых и cMeHHbD( элемеIIтов штангенрейсмасц устройства микрометрической пода,м

рамки (если предусмотрено консlрукцией), отсутствие дефектов Еа измерите:ьноЙ поверхнОСТИ

яожки и основания, rrrгангенрейсмас не должен иметь сколов, царапин, вмятин и друптх

дефектов, вJIияющих на результат измерений.
Если перечисленные требоваЕия не выполняются, штангенрейсмас признalют

непригодным к применению, дalJIьнейшие операции поверки Ее производят.

8. Подготовка к поверке п опробованпе
8.1. Переа проведением поверки измерительные поверхности Еожки и основ:lния

штангенрейсмаса, этalлоны, вспомогательное и другое оборудование доJDкны быть промьпы
авиационным бензином по ГоСТ 1012_2013 или друrим моющим средством для промывки и

обезжиривания, протерты чистоЙ са,IфеткоЙ. Штангенрейсмасы должны быгь вьцержмы в

помещении, где проводдт поверку, при условиях, указанных в п. 3.1 не менее 4 ч.

8.2. Используемые средства измерений дlIя цроведения поверки подготовить к работе
в соответствии с их руководством по экспJIуатации.

8.3. ПрИ проведениИ поверки штшrгенрейсмасов должЕы соблюдаться следующие

меры по обеспечению безопасности:

- I1ри подготовке к проведению поверки должны быть собrподены требовшrия

пожарной безопасности при работе с легковосплatменяюIцимися жидкостями, к которым

относится бензин, используемый для промывки;

5
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- бензин хрчlняг в металлической, стеклянной tlли пластиковой посуде, плотно

закрьггой крьrшкой, в количестве не более однодневной нормы, трбуемой для промывки;

- промьвку прводят в резиновьD( теюlиtlеских перчаткa)(.

8.4. При опробовшrии проверяют:
- плalвность перемещения рilпrки вместе с микрметрической подачей (при ее налпчии)

по штzlнге штангенрйсмаса;
- отсутствие перемещения р:tмки по всей длине штанги под действием собственного

веса при отпущенном стопорном винте;
- возможность зФкима рaмки в любом положеяии в пределчrх диапазона измерений;
- отсутствие проворота стрелки у rп,тангенрейсмасов модели 1351 - при перемещении

р:t]\rки по штzlнI€ и при ее остановке;
- плавность работы устройсткt совмещения стрелки с Еулевым делением круювой

шк:lлы штангеЕрйсмасов модели I 35l .

Если перечисленные трбовшrия не выпоJIняются, штангенрйсмас признltют
неприюдным к применению, дальнейшие операlци поверки ве призводят.

9. определение метрологических характерпстпк средства пзмерепriй п
подтверждеппе соответствllя средства пзмерепий метрологическим требованпям

9.1. Определенпе отклоненпя от прямолliпейносги измерительноЙ поверхпостll
ноr(кп штапгенрейсмасов моде,лей 1150, l l51, 1154, 1156, 1250, 1251, 1253, 135l

Отклонение от прямолинейпости измерительной поверхности ножки определяют
лека.llьной .гшнейкой, остре рбро которой поочередно прикJIадывtlют вдоль длинного и вдоль
короткого ребер измерительной плоскости ножки. Значение прсвета оценив:lют визуtlльно,
сравнивм с <образцом прсвета)). Просвег меr(д/ лекztльной линейкой и измерительной
поверхностью ножки Ее должен превышать просвета на <образце>,

.Щля поrrуlения <образча просвета> к рабочей поверхности плоской стеклянной
пластины притирa от параJIлельно друг друrу плоскопарzlллельные концевые меры длины
(далее концевые меры), разность номинalльньD( дпин KoTopbD( равна 0,005 мм. ,Щве одинlжоВые
меры с большей д.пиной притирают по края\{, а меру с меньшей длиной прrrшрalют между ними.

тогда при наложеЕии ребра лекальной линейки на концевые меры в Еalправлении параллельно
их короткому ребру поrrучается <образец просвета>.

Если перечисленные требования не выполняются, rrrгангенреЙсмас при3н:lЮт

непригодным к применению, да:lьнейшие операции поверки не производят,

9.2. Опреде,rеппе отклонеппя от параJIлеJIьностп пзмерительноЙ плоскостrr rrоЖКП

отшосптельно осповаппя штангенрейсмасов модезrей 1150, 1l5l, 1154, 115б, 1250, 125l,
l253, 1351

отклонение от пар:rллельности измерительной плоскости ножки относитеJIьно

основаниЯ штангенрейсмаса опредеJIяют По просветУ межд/ соприк:ю:lющимися поверхностями

пРи неЗаТЯнутОм И ЗатянУТОМ З:DКиме РаIlrки.
значение просвета опредеJulют визуalJьно сравнением с <образцом просвета)),

составленным из концевьIх мер дIины (см. п. 9.1).

<Образцы просветаD должны быть получены для звачений просвета:
- 0,005 мм -для штlшгенрейсмасов моделей l150, 1l5l,1156, l25l,l25З, 1351;

- 0,0l0 мм - для шгангенрейсмасов моделей 1 l54, 1250.

просвег межд/ соприкасающимися поверхностями не должен превышать просвета на

<образце>.
Если переIшсленные цебоваяия не выпоJIняются, пггангенрйсмас признttют

непригодным к применению, да.пьнейшие операции поверки не призводят,

9.3. Проверка правильностп устаповкв штангеrrрейсмiсов на Еулевое пок{lанше.

Правильность установки на нулевое положение штангенрейсмасов моделей 1246, 1250,

l25l определяют на поверочной пли-ге в момент соприкосвовения измерительной

6
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плоскости ножки с поверхностью плиты по совпадению нулевьIх штрихов шкм штанIи и

нон}ryса. Если нулевые штрихи не совпадllют, то несовпадение штрю(ов не должно превышать
пределов допускаемой абсолютной погреrшrости, указанньD( в таблице 1.

Установку на нулевое показalние штангенрейсмасов модели l35l производят в момент
касания плоскости измерительной ножки с плоскостью поверочной плиты. Стреrпса круговОй

шкалы и нулевой штrх должны совпадать. В противном сJryчае Ееобходимо их совместить с
помощью подвижного ободка круговой шкалы. Мехшrrтческий счетчик обнулить
кратковременным нажатием на кнопку, расположеншую рядом с табло.

Установку на Еулевое показiшие uпангенрйсмасов моделей ll50, l15l, ll54, 1156

производят в момент касания плоскости измерительной ножки с плоскостьЮ пОвеРОЧНОй

плиты. На жидкокристalллическом экране чифрового отсчетного устройства должно
отобразиться 0.00. В противном случае необходимо кратковременно HaDKaTb кнопку с функцией

установки нуля, расположенную на корпусе цифрового отсчетного устройства.
!ля нулевой устalяовки штангенрейсмаса модели 1146 необходимо установить

поверяемьй штангенрейсмас на концевую меру длины с номинilльным значением 20 мм,

оtryстить измерительную ножку до соприкосновения с плитой и обнулить показ{lния.

Если перечисленЕые,гребоваяия не выполняются, rггангенрейсмас признают
непригодным к применеЕию, дальнейшие операIии поверки не призводят.

9.4. Определеlrпе абсолютпой поfрешЕосш
Абсолютную погрешность измерний rггангенрйсмасов определяют по кокцевым

мерам длинЫ в пяти точкalх пIкilлы, расположенньD( pzlBнoмepнo в пределarх диzшазона измерний.
При этом ycTmroBкy на нулевое показание по п. 9.3 не меняют.

Штшгснрейсмас и концевую меру лтпrны располaгают на поверчной плите (кроме

штангенрейсмасов модели 1l46), измерительЕую поверхность ножки приводят в

aопрr*оiпоu"пие с концевой мерой длины тiж, чгобы длинное ребр концевой меры или блока

было перпендикулярно длинному ребру измерительной поверхности ножки urгангепрйсмаса и

обеспе.rивалось нормальное скольжение между соприкасающимися поверхностями- В этом

положении производят отсчет по измерительному устройству кaк при закрепленпой тiш и при

незакрепленной рамке.' 
fuя опрЪлеления абсолютной погрешности измерний штангенРйСмасов мОДеrШ 1146

концевую меру длины, предназначенную дш проведения поверки rп,гангенрйсмасц распол:г:lют
на плите, а сам штангенрейсмас устанаьтикlют на друryю концевую меру длины с номин,lJIьным

значением 20 мм.

,,Щля определения абсоrпmной погрешности измерений штангенрейсмасов модели 1246

концеВыемерыДлиныпоДсТаВJlяютпоДизмерительнУюпоВерхностьножкиДляпроверкишкllлы'
направленной вверх от пулевой отметки. fuя проверки шкалы, направленной вниз от Еулевою

штрихц основание шт:tнгенрейсмаса необходимо устанalыIиватъ на к)нцевую меру длшrы с

номинtlльньIМ значениеМ проверяемой тоlки шкалы и опускатъ измерительную поверхяость

ножки до соприкосновения с пrштой.
при Ъпределении абсолютной погрешности измерений штttнгенрейсмасов с верхним

пределом ди{lпа}ова измерений свыше 1000 мм вместо концевьп мер MoжIro использовать

микрометрический нутромер, устаноьченньй на соответствующий размер,
Абсолютная погрепшость, определяемiц разностью между показанЕями

штангенрейсмаса и соответствующими дIинами блоков концевьrх мер или микрометриilеских

нутромеров, не должна превышагь пределов доrryскаемой абсоrпотной погрешности, указмньD(
в таблице 1.

ЕслиперечислеЕныетребованиянеВыполняются'штангенрейсмаспризнllют
непригодным к применепию, д{lльнейшие опер Iии поверки не производят,

10. Оформлеппе результдтов поверкш

10.1. Результаты поверки оформллотся протоколом, состllвлепяым в произвольной

форме и содержашшм результаты по каждой оперaщии, указанной в таблице 2,
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'l0.2. При положительньж результатах поверки сведения о резуJIьтатaц поверю,l

средства измерений передаются в Федера.llьный информационный фонд по обеспеченlдо

единства измерений. В соотвgгствии с действующим зtконодательством допускается выдача

свидетельства о поверке, и (или) вносить в пaюпорт средства измерний запись о проведеЕной
поверке. Нанес.ение знака поверки на ср€дство измерний пе пр€дусмотено.

l0.3. При отрицательных результатах поверки сведенrrя о р€зультатах поверки средства

измерениЙ перед:rются в ФедеральныЙ информационньЙ фонл по обеспечению е.щlЕства

измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается вьцача иЗвещенИЯ О

непригодности к применению средства измерений с указанием основных причин
непригодности.
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