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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика поверки распространяется на линейки измерительные

метаJIлические Мiсrоп (далее по тексу - линейки), предн rначецные для измерений линейньн
размеров, и устalнalвливает методы и средства первичной и периодической поверок. По итогам
проведеЕиJI поверки должна обеспеtIиваться прослеживаемость к ГЭТ 2-2021 посредством
Государственной поверочной схемы для средств измерений д]тины в диапазоЕе от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диЕшазоне от 0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом Федерапьного
агентства по техническому регулировtlнию и метрологии от 29.12.2018 ХЪ 2840. Поверка линеек
выпоJIIIяется методом прямьD( измерений и методом срiвнеIrия.

1.2В результате поверки должны быть подтверждены след},ющие метрологические
характеристики линеек, приведенные в таблицах | - 2.

Таблица l - М логические х стики
Наименование характеристики Значение

.Щишазоп измерений, l,п,r от 0 до 150;
от 0 до 300;
от 0 до 500;
от 0 до 1000;
отOдо 1500;
от 0 до 2000

Цена деления, мм 1,0

,Щоrгускаемое откJIопеЕие от номивatльЕьD( значений
длины шкaлы и расстоянлш меlкду любьпrл штрпхом и
началом или концом шкалы, мм, для линеек с лтшной
шкllлы:
- 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;
- от 0 до 2000 мм

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

.Щопускаемое откJIонение от перпендикулярности
торцевой грaши к продоJтьньп,r ребрам, ...' +10

.Щотryскаемьй просвет между поверочной пrштой и
плоскостью Jшнейки, ttп,r, не более, для линеек с лтиной
шкалы:
- l50; 300 и 500 мм;
- 1000 MM;
- св. 1000 мм

0,5;
0,7;
1,0

Шероховатость Ra поверхности торцевой грани линейки,
мкм, не более 1)
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Таблица 2 - логические ха истики ихов шкалы линеек

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической поверок должны выполняться

операции, указанные в таблице 3.

Табrпrца 3 - оп п оии кои по к

Jакrсl

,Щиапазон
измерений, мм

.Щлипа
поJI}ъrилJш_
MeтpoBbD(

штрю(ов, мм,
не менее

.Щлина
миJшиметровьD(

штрихов, мм,
не менее

.Щлина
полус{lнти-
METpoBbD(

штрихов, мм,
не менее

.Щлина
сlштимЕтровьD(
штрихов, мм,

не менее

от 0 до l50 ,ý з,5 ýn 6,5

от 0 до 300
,)< 1ý 5,0 6,5

от 0 до 500
,)ý

з,5 5,0 6,5
от 0 до 1000 3,0 5,0 7,0 9,0

отOдо l500 з,0 5,0
,l,0

9,0

от 0 до 2000 3,0 ýn ,7,0
9,0

обязательность
выполнения операций

поверки при

Номер раздела
(пlткта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

ВЬШОЛIUIЕТСЯ

операция
поверки

первичной
поверке

периоди_
ческой
поверке

Наименование операции поверки

да 7Внешний осмоlр средства измерений да

8да да
Подготовка к поверке и опробоваrrие
средства измерений

9Определение метрологических характеристик
средства измерений

9.1да да
Определение просвета ме)lцу поверочвой
плитой и плоскостью лияейrс,r

нет
опредоление откJIонеЕиJI от
перпендикулярности торцевой грани к
продольным ребрам

да

9,зда нетОпределение шероховатости Ra поверхности
торцевой грани линейки

нет 9.4даОпределение длин штрихов шкалы линейки

9.5да

Определение диапазона измерений и
откJIонеЕия от воминaIJIьного значеItия длиЕы
шкалы линейки и расстояния между любьп,r
штрихом и началом или концом Itrкalлы
линейки

да

10да
Подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям да
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2.2 Поверку средств измерений ос)пцествJuIют tlккредlтов.lнные в устzшовленном
порядке в области обеспечения единства измерений юридические лица и индивидуzrльные
предприниматели.

2.3 Поверка линеек прекращается в слrrае пол}пiеЕия отрицательного результата при
проведении хотя бы одrой из операчий, а линейка признается не пригодной к применендю.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки должны бьпь соблюдены след},ющие условия:
- температура окружающего воздlха, ОС (2Ь5);

. .80;
- изменение температуры окружающего возд}ха в течении 1 ч, "С, не более... 2.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5, 1 При проведении поверки применяются средства, указitнные в таблице 4.
5.2 Средства поверки должны быть атгестованы (поверены) в устaш{овленном порядке.
5.3,Щопускается применение анalлогитIньD( средств поверки, обеспечивающих

определеЕие метролоtических характеристик поверяемого средства измерений с требуемой
точностью.

Таблица 4 - огиIIеские и технические вания к аý{ по
Операчии
поверки,

требующие
примеЕение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствtI ,1 поверки,

необходимые дJIя проведения поверки

Средства измерений температуры
окрухающей среды в диапазоне

измерений от 15 до 25 ОС

с абсолютной погрешЕостью
не более 1 ОС;

Средства измерений относительной
вJIа]кности возд}ха в диiшазоне

от 30 О% до 80 %о с погрешностью
не более 3 7о

Прибор комбинированньй
Testo 622,

рег. Nе 53505-13

Плита поверочпая,

рег. Nэ 11605-10
п. 9.1
Определение
просвета между
поверо.пrой
плитой и
плоскостью
линейки

Эта.ltоны единицы отклонений от
пряr,tолинейности и плоскостности, не

Еиже уровЕя Рабочего эталона 2-го

разряда по государственпой
поверочпой схеме, 1твержденной

приказом Федера.пьного агентства по
техническому реryлиров:шию и
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4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускаются лица, изу{ившие вастоящуо методику поверки,

эксплуатационную док},ментацию на поверяемые линейки и средства поверки и прошедшие
обуrение на прrlво проведения поверки по требуемому виду измерений.

п. 8.4 Контроль
условий поверки
(при подотовке
к поверке и
опробовшrии
средства
измерепий)



Операции
поверки,

требlтощие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствalI\.r поверки,

необходимые д,тя проведения поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

метологии от 15.03.2021 г. Ns 314 по
гост 10905-8б,

размером 2000х1000 мм, КТ 00
Средства измерений дrины

в диtшазоне измерений длины и
допускаемыми откJIонениями согласно

таблице:

п.9.2
Определение
откJIояения от
перпендикуJUIр_
ности торцевой
грани к
продольным
ребрап,r

Средства измерений плоского угла
в диапаi}оне измерений от 0 до 180О

с погрешностью +2'
со значением отсчета по нониусу

не более 2'

п. 9.3
Определение
шероховатости
Ra поверхности
торцевой грани
линейки

Эталоны единицы парaметров
шероховатости, не ниже уровня
Рабочего эта.тона 3 разряда по

государственной поверошой схеме,

1твержденной приказом Федерального
iгентства по TexHиIIecKoMy

реryлированию и метрологии Nе 2657
от 06.1 1.2019 г. в ди:шазоне измерений
Ra от 0,2 до 3,2 мкм с относительной

погрешностью измерений + 5 7о

Номинальные значения пара}.rетра

шероховатости Ra образцов: 0,2; 0,4;
0,8; 1,6; 3,2 мкм; КТ l

Прибор лля измерений
шероховатости
SuTftest SJ-201,

реr. Nэ22427-02

Образцы шероховатости
поверхяости (сравнения)
модель 1833 ШП,
рег. М 25019-03

п. 9.4
Определение
длин штихов
шкапы линейки

Средства измерений д.тины от 0 до
l50 мм с абсолютной погрешностью

измерений + 0,03 мм с дискретностью
0,0l мм

Штангенчиркуль Vogel
модификация 2020l
ллсл.2020|1.2,
рег. Nе 73656-18
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Щупы 82003, 82|0З, 8220З,
82303 мод. 82103, 8220з,

рег, Nч 369-89

Угломер с нониусом тип 1,,

мод. 1-2,

рег. Nч 3 17-05
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Операчии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствtм поверки,

необходrмые д-пя проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

п. 9.5
Определение
диtшазона
измерений и
откпонения от
номинalльного
значения дJIиIiы
шкалы линейки
и расстоянЕя
между любьп,r
штихом и
нач:lлом или
концом шкаJIы
линейки

Линейка контрольная

рабочая КЛ,
рег. Nч t5l4-61

Эталоны единицы отклонений от
прямолшrейности и плоскостности, не

ниже уровЕя Рабочего эталона 2-го

разрrц4 по государственной
поверочной схеме, утвержденной

приказом Федермьного агентства по
техническому регулировalнию и

метрологии от 15.03.2021 г. Ns 314
по ГоСТ 10905-86,

размером 2000х1000 мм, КТ 00

Плита поверочная,

рег.}.l! 1l605-10

бТРЕБОВАНИЯ СУСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке к прведению поверки следует соб.подать правила пожарной
безопасности, установлеЕные для работы с легковоспл:lмеIuющимися жидкостями, к которым
относится бензин, исполъзуемьй для протирки.

6.2 Бензин храяят в метzшлической посуде в количестве не более однодItевной нормы,

тебуемоЙ дIя протирки.
6.3 Протирку проводят в резиновьD( технических перчатках.

7 ВНЕШНIЙ ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должно бьrь установлено соответствие линеек следующим

требованиям:
- комплекгность Jинейки должна соответствовать ее эксплуатационной доку^{ентации;
- на лицевой поверхности липеек не должно бъrrь вмятин, забоин, теIщ{н, ухудшающих

эксплуатационные свойства линеек и влияюшшх на результат измерения;
- должна присуIствовать маркировка линейки в соответствии с ее эксплуатационЕой

документацией.
1 .2 При вЕешнем осмотре должно бьпь устшrовлено ЕalJlиtме:
- отверстия дJи по.щешивilпия линейки;
- числового обозЕачения, указывающего расстояние в миJIJIиметрах;
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Эта"rоны единицы длины, не ниже
уровня Рабочего этllлона 3 разряла по
государственной поверочной схеме,

угверхденной приказом Федерального
агентства по техническому

реryлированию и метологии }lb 2840
от 29.12.2018 в диrшазоне измерений

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

с погрешностью не более +0,06 мм
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- четкости шlрихов и цифр.Штрихи и цифры должны бьrrь ровными, отчетливыми и
перпеЕдикуJIярными к рабочему краю линейки. I{BeT штрихов и цифр долкен бьпь черньпл.
Штрихи должны доходить до продольного ребра линейки.

7.3 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положитеJIьIIым результатом,
если соответствует требоваlиям, приведенным в пунктах'7.1 ц7.2.

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВЛИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если линейки и средства поверки до нача!,Iа измерений находились в к.JIиматических

условиях, отличающихся от }казtшньIх в п. З.1, то их вьцерживzlют при этих условиях не менее
часа, или времени, }казаЕIIого в экспJryатационной документации.

8.2 Перед проведеЕием поверки линейка должна быть оtIищена от загрязнений
салфеткой, слегка смоченной бензином и вьцержана на рабочем месте не менее 1 ч.

8.З Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их докр{ентами по
эксплуатации.

8.4 Провести контроль условий поверки, используя средства измерений,

удовлетворяюцше требованиям, указанным в таблице 4.
8.5.Щля исполненцй линеек l50MM; 300мм; 500мм; 1000мм совместить поверяемую

линейку с линейкой контрольной рабочей КJI. Проверить соответствие показаний поверяемой
и контрольной линеек.

8.6,Щля исполнений линеек 1500мм и 2000мм совместить поверяеlvr1то линейку с
линейкой кон,грольяой рабочей КJI. Проверить соответствие показаний поверяемой и
контрольной линеек в диапазоне от 0 до 1000 мм, затем переместить нулев}.ю риску
контроrьной линейки к риске, соответств}.ющей длине 1000 мм поверяемой линейки.
Проверить соответствие показаний поверяемой и контрольной JIинеек с r{етом р }ницы
показаний в l000 мм.

8.7 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положитеJIьным результатом,
если показ:lния поверяемой и контрольной JIинеек соответствуют др}т др)ту.

9ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК СРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИЙ

9.1 Определенпе просвета ме2кду поверочпой плштой и плоскостью линейки
9.1.1 Расположить .lмнеЙку на пJIиту повероIшую шкалой вверх. Определить пРосвет

между поверочной плитой и плоскостью линейки по всей дJшне линейки, подбирая размер
щупа.

9.1.2 Результатом измереЕий просвета между поверочной плитой и плоскостью линейки
явJIяется минимatльн{ul толщина щуп4 которьй не проходtт межд/ поверочной плитой и
плоскостью rплнейки.

9.1,3 Линейка сIмтatется прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если просвет между повероlшой плитой и плоскостью JIинейки соответствует таблиuе 1.

9.2 Определеппе отIслонения от перпепдикулярностп торцевой rрани к
продольным ребрам

9.2.1 Определение откJIонения от перпеЕдикуJIярности торцевьD( граней к продоJIьIIому

ребру опреде.пяют угломером. ,Щrrя этого необходlмо прислонить рабо.rие поверхности

угломера к торцевой граIrи, служащей начапом линейки, и продоJIьному ребру линейкиi Снять
показания по }тломеру. Повторить для второго продольного ребра линейки.

9.2.2 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительнь]м результатом,
если откJIонение от перпендикуJIярности торцевой гршrи к цродольным ребрам Ее превышает
значеЕия, указанные в таблице l.

Страница 8 из 11



МП-А3-100422 <ГСИ. Линейки измерительные метаJIлические Micron. Методика поверки>

9.3 Определеппе шероховатостп Ra поверхЕости торцевой гранп липейки
9.3.1 Вьшо,тпrить измерения лар ,rетра шероховатости Ra образцов шероховатости

поверхности (сравнения) на приборе дJIя измерений шероховатости
Surftest SJ-201 в соответствии с его РЭ.

9.3.2 Шероховатость поверхвости торцевой грани линейки определяют визуально
сравнением с образцами шероховатости tIоверхЕости (сравнения).

9.3.3 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным результrтом,
если шероховатость Ra торцевой грани линейки не превышает зЕачение, }казанное в таблице 1.

9.4 Определенце длип штрихов шкалы лпнейки
9.4.1 fuипу штрихов шкtlлы линейки определяют штангенциркулем.
9.4.2 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,

если зЕачения дпин штрихов соответствуют значениям, указllнным в таблице 2.

9.5 Определепие диапазона измерений и отклоненпя от ЕомппаJIьпого значеция
длипы шкдJrы линейкц п расстояния меrкду любым штрпхом и началом плп концом
шкдлы линейки

9.5.1 .Щиапазон измерений, откJIоЕение от номинаJIьного значеЕия д.JIиЕы шкалы и

расстояния между rпобьшл штихом и начaлом или концом линейки опредеJurют срrвнением с
линейкой контроrьной рабочей КJI.

9.5.2 Измерения расстояния межлу rпобьш штрихом и начмом или концом шкалы
линейки проводят не менее двух раз в трех pzlвHoМepнo распределеЕньD( по шкllле точках дJUI

линеек l50 и 300 мм и в пяти - д,Iя JmEeeK от 500 мм. За результат измерений в каждой точке
принимatют среднее арифметическое значеЕие.

9.5.3 Линейка считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если откJlонения от номинального значения дJIины шкrlлы лияейки и расстояния между любым
шlрrхом или концом шка,ты линейки не превышtlют значений, указшtньж в таблице 1.

10 ПОДТВЕРЖДНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНIЛЯМ

10.1 Принятие решения специЕlлистом, выполнившим поверку, для подтверждения
соответствия линейки метрологическим характеристика},t, установленным при }тверждении
типа и }казанным в описtu{ии типа, осуществJIяется на основании обработки и анализа

результатов измерений по п.п. раздела 9.
10.2 Положительное решение о соответствии линейки }твержденному типу и о

пригодЕости к датrьнейшему применению вьшосится на основalнии вьшолнения всех операций
поверки по данной методике и при получеЕии звачеrrий измеренньD( физических веJIичин с

допускаемыми откJIонениrIми, не превышающими указанньD( в описtшии типа.
10.3 ОтрицательЕое решеЕие о несоответствии линейки уrвержденному типу и о

непригод{ости к дальнейшему применению выносится на основании вьшоJIнения любой из
операций поверки по данной методике и при поJIучении значеЕий измереЕньD( физических
величин с допускаемыми откJIонениями, превышtlющими указанные в описании типа-
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11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
11.1Результаты поверки средства измерений подгверждirются сведеЁиями,

включенными в Федеральный информационной фонд по обеспечению единства измерений в
соответствии с порядком, устацовлеЕЕым действуощим зЕlконодательством.

1 1.2 Ншrесение знака поверки на средство измерений не предусмотреЕо.
1 1.З Поверка в сокращецном диaшzвоне IIевозможна.
11.4 По заявлению владеJIьца средства измерений или лица, предстatвившего его на

поверку, при положительньD( резуJьтатах поверки оформляот свидетельство о поверке в

устшrовленной форме, в соответствии с действ},ющим законодательством, и (или) внесением в
паспорт липейки о проведенной поверке, заверяемой подписью поверитеJш и знlжом поверки, с
указанием даты поверки.

11.5 По заявлению владельца СИ плм Jмц4 предстrlвившего его на поверку, при
отрицательньD( результатarх оформляют извещение о ЕепригодIости к средству измерений в

установленной форме, в соответствии с действующим законодательством.
11.6 Результаты поверки оформrrяются протоколом поверки. Рекоменлуемая " форма

протокола поверки приведена в приложении А. ротокол может храниться на электронЕьIх
носитеJUп.

Романов А.Ю. J,J, 0з 202зг
Ведущий инженер по
ме,грологии

Главный метролог

((

Галкина А.В
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ПРИЛОЖЕНИЕА
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

ПРОТОКОЛ первпчной/периодической поверкп Л!
от (_ )) 20_года

Средство измерений:

При следующих значениях вJмяющих факторов:
Температlра окружающей среды _;
относительнм влФкность

заключение

Поверитель:
Подпtlсь

Ср,rсгкr итпqвнtй IpIBн:lTь приmjщылr (rьTt tепрнm:lttыrt) :ня приuенения
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