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1 Общие положеппя

1.1 Настоящая методика поверки распространяется на линейки измерительЕые
мет.tллические (далее - лпнейки), выпускаемые Guilin Measuring & Cutting Tool Со. Ltd., КНР,
по ГОСТ 427-75 <Лияейки измерительные метаJIлические. Техr*тческие условия), и

устrшавливает методику rх перви.пrой и перио.щlческой поверок.
1.2 Настояцая методика поверки примеЕяется для поверки линеек, испоJIьзуемьж

в качестве рабочих средств измерений в соответствии с государственной поверочной схемОЙ

для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-" до l00 м и дJIин волн в диапазове от 0,2

до 50 мкм, 1твержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2022 г. Ns 2840 в редакции
приказа Росстандарта от |5 авryста 2022 г. JФ 2018 (далее - ГПС).

В результате поверки должны бьггь подтверждены метрологические характериСТИКИ,

приведенные в табrшце 1.1.

Таблица 1.1 -М огические стики

1.3 При определении метологических характеристик JmEeek в pllмkax проводимои

поверки обеспечивается передача единицы дIины в соответствии с Гпс, подгверждilющiu1

прослеживаемость к государственному первиtшому эталону единицы дJшны - метра

гэт 2-2021.
1.4 При определении мЕтрологиtlескиr( характеристик поверяемого средства измерений

применяется метод прямьD( измерений.

2 Перечень операцпй поверкп

При проведении поверки выпоJIняют операции, приведенные в таблице 2,1,

2

Наименование характеристики
Значение д,rя модификации

линейка
l50 а

линейIка
300 а

JIIfiейка
500 d

линейка
l000 d

rптнейка
1500 d

линеfuа
2000 а

Предел измерений, мм l50 500 l000 1500

Цена деления, мм 1 0

+ 0,10 + 0,10
+ 0,15

+ 0,10
+ 0,15
+ 0,20

+ 0,10
+ 0,15
+ 0,20
+0,25

+ 0,10
+ 0,15
+ 0,20
+ 0,25
+0 0

.Щопускаемое откJIонение
от номин{IJIьного значения длины
сантиметро вьж делений шкалы, мм + 0,10

.Щопускаемое откJIонение
от номинального значения дtины
миJIJIиметровьIх делений rшса,чы, trl}l + 0,05

2000

.I[опускаемое откJIонение
от номинalJьньD( значений длины
шкltлы и расстояний между любьь,t
штихом и нач:lлом или концом
шкаJIы, мм:

- до 300 r"п,r вк.lпоч.
- св. 300 до 500 мм включ.
- св. 500 до 1000 rr,пrt вк.тпоч.

- св. 1000 до l 500 лш вкrпоч.
- св. 1500 до 2000 л,пл

300



Таблица 2.1 -Оп по
обязательность выполнениJl

операции поверки при
Номер раздела (пункга)

методики поверки,
в соответствии

с которым выполЕяется
операция поверки

перви.+rой
поверке

период{ческой
поверке

Наименовапие операции поверки

Да
,7

ДаВнешний осмотр средства измерений
8Да ДаПодготовка к поверке и опробование

средства измерений
9Определение технических

характеристик средства измерений
9.1ДаДаОпределение просвета

между поверочной плитой и
плоскостью линейки
Определение откJIонения
от прямолинейности торцевых

еи линеики
9.зДаОпределение откJIонения

от перпендикуJUlрности торцевых
анеи к дольн

НетДаОпределение шероховатости
поверхности торцевьоt граней
линейки

9.5Нет.ЩаОпределение длин миллимsтровьD( и

сантиметровьD( Iптриr(ов шк{rлы
10!аДаОпределение метрологических

характеристик средства измерений:
определение откJIонения
от Еоминtlльного значениJl длиЕы
шка;tы линейки и расстояния
между -тпобым штрrхом и начalлом

или концом шкалы линейки
11!аДаПодтверждевие соответствltя

средства измерений
метрологическим требованиям

3 Требовапия к условиям проведепия поверки

при проведении поверки должны соблюдаться следуощие условия:
- температура окружающего воздlта" ОС

- изменение температуры окружающего воздуха в течение l ч, Ос, не более
(20 + 5);

2.

4 Требованпя к специаJIпстам, осуществляющим поверку

к проведению поверки допускalются лица прошедпие обуrение в качестве

поверителей, ИЗу(мвшие настоящ}то методику поверки и экспJIуатдIионIr},ю докр{ентацию

на линейки и средства их поверки.

5 Метрологпческие и техЕическпе требовянпя к средствам поверки

ПрипроведениипоВеркиприменяютосноВныеивспомогательныесредствапоВерки'
приведенные в табrшце 5.1 .

з

9.2!аДа

Нет

9.4



Таблица 5.1 - Основные и вспомогательные тва пов и

Операция поверки.
требl,rощм

применение средств
по

Метрологические и технические,гребования
к средствzлм поверки, необходимые

для проведения поверки

Прибор
комбинировшrньй
Testo 622

. Ns 53505-13

п.8 Подготовка
к поверке и
опробование средства
изм

Средство измерений температуры возд}ха
в диапазоне измерений от + 15 ОС до + 25 ОС

с предел€lми допускаемой абсоrrютной
по ости не более + 0,6 оС

Плита поверочнм и

разметочн{rя
г. ]ф 11605-00

Плита поверочная по ГОСТ 10905-8б 2 класса
точности

IЩупы набора 3

(рег. J,,lЪ 369-73)
llJgrпы толщияой 0,5; 0,7; 1,0 мм
с допускаемыми откJIонеЕиями не более
+ 9; + l 1; + 16 мкм соответственно

Плита поверочная и

разметоtшlц
.N9 11605-00

Плита поверочная по ГОСТ 10905-86 2 yласса

точности

Щупы набора 2

фег. ]Ф 369-73)
Щупы толщиной 0,04; 0,08 мм
с допускаемыми откJIонениJIми не более
+ 5; а б мкм соответственно

п.9.2 Определение
откJIонения
от прямолинейности
торцевьrх граней
линейки

Угломер с нониусом
1_2 (рег. J'lЪ 3l7-05)

п.9.3 Опрлелеrше
oткJIонен}tя
от перпеIrдrкулярности
тOрцевьD( грапей
к

Угломер по ГОСТ 5378-88 со значением
отсчета по Еониусу не более 2'и пределами

допускаемой абсолютной погреIпности
не более * 2'

. JФ 25019_0з

Образеч шероховатости поверхности
(сравнения) с параметром шероховатости Rс
по ГоСТ 2789-73 не более 2,5 мкм

п.9.4 Определение
шероховатости
поверхности
торчевьж граней
линейки

Штангенциркуль
шцц-I-200_0,01
(рег. }Ф 72l89-18)

Штангенциркуль по ГОСТ 16б-89 2 класса
точности с диапазоном измерений от 0

до l25 мм и предел.tJt и допускаемой
шrости не более + 0,1 0 ммаосолютнои по

п.9.5 Определение
длин миJIлиметовых
и сантиметровьж
ш ихов шкалы

Линейка контрольная
визуа.пьно-цифровая
кJIвц-1-1000
фег. No 68478-17)

Линейка контрольная с диaшазоном измерении
от 0 до 1000 мм, с ценой деления шкttлы
не более 0,2 мм, с пределами доrryскаемой
абсолrотной погрешности не более * 0,06 мм

п.l0 Определение
метрологических
характеристик
средства измерений:
определение
откJIонения
от номин'IJIьного
значения дJIины
шкмы линейки и
расстояния между
любьпчr штрихом и
началом иJш концом
шкшrы линейки

примечание - .щоrryскается использовать при поверке друпае },гвержденные и

аттестованные этiulоны единиц величин, поверенные средства измерний угвержденноm типа,

довлетв щие м ческим ваниJtм, в настоящей таблице.

4

Перечень
рекомендуемьrх
средств поверки

п.9.1 Определение
просвета
между поверочной
плитой и плоскостью
линейки

Образrш
шерхомтосм
поверхности
(сравнеrшя) 1833



6 Требовашпя ýсловшя) по обеспечению безопасностш проведепия поверки

6.1 При подготовке к проведению поверки следует собrподать прulвила пожарной
безопасности, устtlновленные для работы с легковосплzlJ\{еЕяющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемьй для протирки.

б.2 Бензин хрa Iят в метыIrптческой посуде в количестве не более однодневной нормы,
требуемой для протирки.

6.3 Протирку проводят в резиновьD( техЕических перчатках.

7 Внешнпй осмотр средства измеренпй

7.1 При внешнем осмоте линейки устанавливarют наJIичие:
- добаво.пrьrх миJшиметровых делений за послед{ей саптиметровой отметкой шка,tы

(линейка 1000а, 1500а, 2000d должна иметь вторую торцов},ю грань, перпендикулярную
к продольЕому ребру линейки и не должна иметь добавочпьD( миJIJIиметровьD( делений);

- отверстия дlя подвешивания линейки;
- числового обозначения, укzrзывающего расстояние в сalнтиметрах;
- антикоррозионного покрьшия;
- четкости штрихов и чифр;
- правиJIьности нiшесения маркировки (пrгрихи до:оlсrы дохо.щть до продольНОГО РебРа

линейки, на каждой линейке должны бьггь наrrесены: обозначение размерности длины ДеЛеЕИЯ;

товарный знак предприятия-изготовитеJIя; обозначение станларта).
7.2 Линеiка, не соответствующ:ш перечисленньпr требованияv, к дальнеЙшеЙ поверКе

не допускается.

8 Подготовка к поверке и опробоваппе средства измерепий

8.1 ПрИ выполпениИ операциЙ по поверкИ контолируюТ соответствие условий
проведения поверки трбовllниям, приведенным в разделе 3 яастоящей методиrc, поверки.

8.2 Перел проведением поверки липейка должны бьггь протерта салфеткой, слегка

смоченной бензином, и вьцержzrна на рабочем месте не менее l ч.

9 Определеппе технических хдрактерпgтпк средства rrзмеренпй

9.1 Определенпе просвета мецд/ поверочной плптой ш плоскостью линейки

9.1.1 ДJIя определения просвета между поверочной плитой и плоскостью линейки

на поверочной пJIите распол:гают rп,rнейки шка:rой вверх. Просвет по всей длине линейки

измеряют щупilми.
9.1.2 Просвет между повероt{ной плитой и плоскостью линейки, наложенно й на пJпrту,

не должен превышатъ:
- 0,5 мм дIя линейки l50 d, 300 d, 500 d;
- 0,7 мм для линейш 1000 d;

- 1,0 мм дrя липейш 1500 а,2000 а.

9.2 Определешпе откпонепЕя от прямолшнейности торцевых граней линейки

9.2.1 Для определения откJIонения от пряrrоrптяейности торцевьD( гршrей rптнейку

помещ:lют на поверочную плиту торцевой грalt{ью и ЩУП:ll\,rИ, номинzlльные размеры которых

равны допускаемому откJIонеЕию от прямолинейности, измеряют зазор,
g.2.2 огклонение от прямо.гшнейности торцевьD( гршrей rШнеЙки не доJIжЕо превышать:

- 0,04 мм дrя линейки l50 а, з00 а, 500 а,
- 0,08 мм для линейки l000 а, 1500 а,2000 а.

9.3 Определенпе отtспонения от перпецдпкулярности торцевых граней

к пролольному ребру

9.3.1 отклонение от перпеII,щкуJUIрности торцевой грilни, слркащей началом линейки,

к продольному ребру опрелеляют угломером.
g.з.2 бтклонеНие от перпеНдикуJlярности измеренного }тла мсжду торцом и

продольноЙ гранью линейки Ее должпо превьшать * l0',
5



9.4 0преде.леппе шероховатости поверхностш торцевых граней липейки

9.4.1 Шероховатость поверхности торцевьD( граней линейки опредеJIяют визуaшьно
срzrвнением с образцом шероховатости поверхности.

9.4.2 Параметр шероховатости торцовьD( гршrей линейки Ла по ГОСТ 2789-'73
не должен превышать 2,5 мкм.

9.5 Определенпе длин миJrлиметровых и сантиметровых штрихов rпкаJIы

9.5.1 fuину миJшиметровьD( и счtнтиметровыr( штрихов шкыIы опредеJIяют в Еачале,

середине и конце каждой шкалы линейки штангенциркулем. Измеряют длш{у не менее тех
штихов на каждом выбранпом 1"racTкe лшlейки.

9.5.2 Отклонеrrия длияы миJшимецовьD( и сантиметровьD( штрихов шкarлы JIинеЙКй

от номинtlльного значения не должны превышать значений:
- 3,5; 6,5 мм соответственно для.rптяейки 150 d, 300 d, 500 а;

- 5,0; 9,0 мм соответственно для rптпейки 1000 d, 1500 d,2000 а.

10 Опреде,пенпе метрологическпх характеристпк средства измерений:
определенпе откпонеппЯ от цоминаJIьНого значения длпны шкаJrы линейки и расстояппя
меrrцу любым штрихом п начаJrом пли концом шкалы лпнейки

10.1 отклонение от номинilльного значения длины rпка,rы шанейки и расстояния
между любьтм штихом и начtlлом или концом каждой шкалы линейки опредеJUIют сравнением
с линейкой контрольной.

10.2 Измерение расстояния между любьь,t штихом и началом или концом шкаJш
линейки проводят:

- в трех точкrrх, равномерно распределенньD( по шкале, для линейю,r 150 d, 300 d;

-в Ilяти точкlD(, равномерно распределенньrх по шкале, для rшнейки 500d, l000d;
1500 d; 2000 d.

11 Подтверэкденпе соответствпя средства rrзмерений метрологическим
требованиям

Линейку считают соответствующим метрологическим,требовапиям, если:
- линейка соответствует требованиям, приведенньш в п.п.7, 8, 9;

- откJIонения от номинального значенlrя длины шкaшы rпrнейки и расстояния
между любьrм штихом и началом или концом шкалы линейки, определеЕные по п.10,

не должны превышать значений, указанньп< в таблице 1.1 настоящей методики поверки.

12 Оформлепие результатов поверки

12.1 Результаты поверки оформляют протоколом произвольной формы.
12.2 Сведения о результатах поверки передalются в Федеральньй информшtионньй

фонд по обеспечению единства измерений в установленном поряд(е.
12.3 Нанесение знака поверки на rшнейку не предусмотеяо.
l2.4 В слуrае полоясrтельных результатов поверки по зIцвлению владеJIЬЦа ЛИНеЙКИ

или лица, предстtlвившего ее на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленного
образча.

12.5 В слуlае отрицательньrх результатов поверки по зzцвлеЕию владельЦа ЛИНеИКИ

или JIица, представившего ее на поверку, вьцается извещение о непригодности к применению

установленного образца с }казанием причин непригодности.

,Щ.А. Воробьев
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Ведущий инженер по метрологии ФБУ <Омский ЩСМ>


