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1. общпе положения

Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки линеек измерительньн

метrrллическIлх (далее по тексту _ линейки), используемьж в качестве рабочих средств

измерений, и устанавливает методику их первичной и периодической поверки.

В результате поверки должны быть подтверждены требоваrrия, приведенные в таблице l
настоящей методики поверки.
Таблица l -М гIlческие истики

при определении метологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость линеек к Государственному первичному этarлону единицы

длины - метра ГЭТ 2-2021.
в методике поверк}I реализовalн следующий метод передачи единиц: метод

непосредственного сличения.
линейки не относятся к многокilнzlльным измерительным системам, многопредельным и

м}rогодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескоJIькпх автономньIх блоков и не

предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин. Поверка отдельных

измерительных каналов и (или) отдельньп< автояомных блоков из cocTarBa средства измерений не

предусN{отрена.

2. Перечень операций поверки средства измерений

2.1.Щля поверки хинеек должны быть выполнеЕы операции, указанные в таблице 2,

Таблица 2 - Операчии поверки

Определение метрологических
характеристик срелства
измерений и подтверждение
соответствия средства
измерений метологическим

ованиям

Определение зЕачения просвета
межд), поверочной плитой lt

плоскостью линейки

l

,Щиапазон
измерений, мм

.щопускаемое отюlонение от номинalльньп< значений длины шкалы и

расстояний между любьпrл штрихом и начaUIо]чl или концом шкалы, мм

от 0 до 150 +0,10

от 0 до 300 +0 l0
от 0 до 500 *0,1 5

от 0 до 1000 +0 0

Нмменование операции
поверки операции поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполняется операции
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

J 4

Внешний
измерений

осмотр средства !а Да 7

Подготовка к поверке .Ща .Ща 8

Да Да 9

Опрелеление шероховатости
торцевьгх граllей линейки !а Нет 9.1

Опрелеление длин штрихов
шкitлы

!а I{eT 9.2

9.зДа

обязательность выполнения

2

Да



1 2 -) 4

Определение отклонения от
перпендикулярности торцевых
граней к продольному ребру

Да Да 9.4

Определение откJIонениJI от
номин:lльньIх значений лlтины
шкалы и расстояний между
любым штрихом и началом или
концом шкалы линейки

fla 9.5

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

9.6

Оформление результатов
поверки

Да ,Ща 10
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Продолжение таблицы 2

25'С;

3. Требованшя к усповиям проведения поверки

При проведении поверки долrкны бьпь соблюдены след}.ющие условия:
- температура Воздда в помещении, в котором проводят поверку от плюс 15 

ОС до плюс

-относительнм влarкность воздуха должна бьпь, не более 80 О/о.

4. Требования к специалистам, осуществляющпм поверку

4.1 К проведению поверки допускаются специаJIисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодатеJIьством РоссийскоЙ Федерации об аккредитации в национа,rьной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие

необходимуЮ ква,rификацию, ознiкомленные с паспортом на линейку и настоящей методикой

поверки.
4.2 .Щля проведения поверки достаточно одного поверитеJIя.

5 Метрологпческие п техпшческпе требованпя к средствам поверки

5.1 При проведении цоверки должны применJIться средства поверки, 1хазанные в

таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

8 Подготовка
поверке

к

Операции поверки,
требуюшцие
применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые дJIя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

1 2 з

Средство измерений окружающей среды
температуры и влФкности: д{апазон
измерений температуры от минус 45 ОС до
пJIюс 60 ОС, пределы допускаемой
абсо:потной погрешности +0,2"С и

относительной влtDкности воздуха: диапазон
измерений от 0 до 99%, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *2%о

Измерители влажности
и температуры

ивтм _7

рег.Nч 71394-18

.Ща

Ща!а



з
Образчы

шероховатости
поверхности

(сравнения), ШП
реr,Nэ79229-20

Штангенциркуль
Туламаш, типа ШI]-II

рег.Nч 52151-12

Срелства измерений длины с диапазоном
измерений 0 до 250 мм, пределы допускаемой
абсолютной погрешности при измерении
наружньD( р.rзмеров + 0,05 мм

9.2 Опреде-,Iение

длин штрихов
шкалы

Плита поверочная,

рег.N 1l605-10;

Средства измерений отклонений от
прямолrrнейности и lrлоскостности, по ГОСТ
l0905-86 размером l000x630 мм не нlлсе КТ 1

Щупы торговой марки
"ИТО-Туламаш", рег.Nо

78381-20

Средства измерений длины от 0,02 до 1 мм и
допускаемыми отклонениями
минус 9 мкм до плюс lб мкм

толщины от

9.З Определение
значения просвета
}rежду поверочной
плитой и
плоскостью линейки

Линейка контрольная

рабочм, КЛ,
рег.Nэ l5l4-6l

Средства измерений плоского угла в

диапазоне измерений углов от 0" до 180',
пределы допускаемой погрешности *2'

Рабочлtе этzlлоны 4-го разряда в соответствии
с ['осударственной поверочной схемой дTя

средств измерений длины в диапarзоне
от 1 , 10-9 до 100 м и дтин волн в диапа:}оне от
0,2 до 50 мкм, уIвержденной приказом
Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840.
Липейка контроJьная рабочая КЛ с

диапазоном измерений от 0 до 1000 мм
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Продолжение таблицы 3

9.1 Определение
шероховатости
торцевьIх граIrей
линейки

Параметр шероховатости Ra не более
3,2 мкv, с допускаемым откJIонением
среднего значения Ra от номинальItого от
минус 17 до пJIюс 12 %, доr5скаемое среднее

2

атическое откJIонение не более 18 %

9.4 Определение
откJIонения от
перпендикулярности
торцевых граней к

о.цыIо

9.5 Определение
откJIонения от
HoMиHaL,IbHbD(

значений длины
шкaцы и расстояний
между любым
штрихом и начмом
или концом шкалы
линейки
примечание - допускается использовать при поверке Другие угвержденные и атгестовilнные
эталоны единиц величин. средства измерений }твержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие llrетрологическим требовани-ш, укfi}анным в таблице

б. Требовавия (условпя) по обеспеченпю безопасности проведенпя поверки

При проведении поверки линейки должны собrподаться следующие тебования:
- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены требования пожарной

безопасности при работе с легковосплztменяющимися жидкостями, к которым относится бензин,

используемый для промывки;
- бензин хранят в металлической посуде, плотно закрыгой мета,rлической крышкой.

7. Вцеrпний осмотр средства измерепцй

При внешнем осмотре доJIжно быть установлеЕо соответствие линейки угвержденному
типу, а также требованиям паспорта в части комплектности.

На линейке должно быгь llaнeceнo:
- товарный знак изI отови,геля;
- заводской номер;
- штрихи и цифры должны быть нанесены четко (не должны иметь разрывов);
- штрихи должны доходить до продольItого ребра линейки.

l

Угломер с нониусом
типа 1,

рег.Nч 317-05
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На линейке не доJDкно быть вмятин, забоин.
Если вышеперечисленные требовalния пе вьшолняются, линейку признают непригодrой

к применению.

8. Подготовка к поверке средства измерений

перед проведением поверки проверяют соответствие условий проведения поверки

требовани-m.r, приведенЕым в п.3 настоящей методики поверки. Перед проведением поверки

линейку необходимо промыть са,'1фегкой, смоченной бензином, и протереть чистой

хлопчабуплажной тканью.

9. Определение метрологическпх характерпgгик средства измерений и подтверждение

соответствия средствд измерений метрологическпм требованиям

9.1 Определение шероховатости торцевьrх граней линейки.
Шероховатость торцевьIх граней линейки опредеJU{ют визуаJьно сравнением с

образчами шероховатости.
Шероховатость торцевьIх граней линейки пе должны превышать значений Ra 3,2 мкм.

Если вышеперечисленные требованиЯ не выполняются, линейку признают непригодной

к применению.
9.2 Определение длин штрихов шкалы.

Щлину штрихов шкalлы линейки опредеJUIют при помощи штангенциркуля. Провести

измерениЯ кaDкдого штриха по одному разу. ,Щлины штрихов линейки Ее должны превышать

значений, приведенньD( в таблице 4.

Таблица 4 - Длина штрихов линеек

.Щиапазон
измерений,

мм

,Щшна
полр!}L,lлиметовьD(

штрlD(ов, мм,
не менее

.Щ;ина
поJryсаптиметровьD(

штихов,мм,
не менее

.П;плна
с:lнтимсгровьD(
IIIтрихов, мм,

не менее

от 0 до l50 1ý 4,5 6,0 7,5

от 0 до 300 5,5 6,5 8 0 l0
от 0 до 500 7 ) 8.5 l 0,0 12,5

от 0 до 1000 s5 10,5 12,0 l5,0

Если вышеперечисленные требования не выполняются, линейку признают непригодно и

к применению.
9.3 Определение значения просвета между поверочной плитой и плоскостью линейки.

Расположить линейку на поверочн},ю плиry. Определить просвет между поверочной

плитой и линейкой, при помощи щупов. Результатом измерений просвета между поверочной

плитой и плоскостью линейки явJIяется минимaL,Iьн{rя толщина trIупа, которarя не проход,rт между

поверочной плитой и линейкой. 3начение просвета не доJDкно превышать приведенного в

таблице 5.

Таблица 5 оп аемое значение п вета ме пове чнои плитои

Если вышеперечисленные требования Ее выпоjlняются, лине

.щопускаемый просвет между поверочной плитой и плоскостью лин
не более

ейки мм,
.Щиапазон

из}l M\l
0,5от 0 до 150
0,5от 0 ло 300
0,5от 0 до 500
0,7от 0 до 1000

к применению.

йку признают непригодной

.Щлина
миJIлиметрвьD(

IIприхов, мм,
не менее
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9.4 Определение откJIонения от перпеЕд{куJlярности торцевьD( граней к продольному

o'uo'' 
опо.о.лить отклонение от перпендикуJUIрности торцевых граней к продольному ребру

при помощИ угломера. .Щля этогО прислоняют рабочие поверхЕости угломера к торцевой грани

линейки и продольному ребру линейки, считать показания по )тломеру, затем повторить данную

процедуру для второго продольного ребра линейки.
or*on"n"e от перпендикулярности торцевых граней К продольному ребру не должно

превышать 20'.
Если вышеперечисленные требованIiя не выполняются, линеfuу признают непригодIой

к применению.
9.5 Определение отклонения от номин{lльных значений длины шкмы и расстояний

между rпобым штрихом и начalлом или концом шкалы линейки.

отклонение от номинального значения длины шкaшь! и расстояния между любьь,l

ш,грихом и началом или концом шка,.rы линейки определяют при помощи при помоци линейки

контрольной рабочей Кл. Измерение расстояния между любым штрихом и начzrлом или концом

шкшlы линейки проводят в трех точках, распределенных по шкале дJUI линеек с диапазопом

измерений до 500 мм и в IIяти точках для линеек с диzшазоном измерений до 1000 мм, За

paryn"ru' измерениЙ приминают среднее арифметическое значение результатов измерений в

трех точках, распределенных по шкаJIе для линеек с диапа!!оном измерений до 500 мм и в пяти

точках дJul линеек с диапазоном измерений до 1000 мм.
отюtонение от номинzlльного значения длины шкirлы линейки и расстояния между

любьш штрихом и началом или концом шкалы не должно превышать значений, приведенньD( в

таблице 1 .

Если вышеперечисленные требования не вьшолняются, линейку признzlют непригодной

к применению.
9.6 Подтверждение соответствия средства измерений метрологическим требованиям

линейку считzlют прошедшей поверку, если по пунктttм 7-8 соответствует

перечисленным требованиям, а полrlенные результаты измерений по пркгам 9,1-9,5

соответствуют змвленным требованиям настоящей методики поверки,

В случае подтверждения соответствия линейки метологическим требованиям,

результаты поверки считаются положительными и линейку признают пригодной к применению.

В слуlае, если соответствие линейки мЕтрологическим требованиям не подтверждено,

результаты поверки счиl.аются отрицательными и линейку признают непригодной к

применению.

10. Оформление результатов поверки

l0,l При положительных результатaж поверки сведения о результатах поверки средства

измерений передаются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению единства

измерений. В соответствии с действующим зажонодательством допускается вьцача

свидетельства о поверке, и (или) внесение записи в паспорт средства измерений о проведенной

поверке. Ншlесение знака поверки на средство измерений Ее предусмотрено,

10.2 ПрИ отицательньD( результатаХ поверкИ сведеЕия о результатах поверки средства

измерений передаются в Федера.тьный информачионньй фонд по обеспечению единства

измерений. В соответствии с действ}тощим закоЕодательством допускается выдача извещения о

непригодностИ к примеIiениЮ средства измерений с указанием причиЕ непригодности,

Заместитель гл.lвЕого метролога ООО PMI-{ кТМЗ> ,Щ,Р. Авференок
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