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Н астоящ ая  м е то д и ка  поверки  ра спрос траня е тс я  на шт ангенрейсмасы,  

в ыпу с ка емые  по ТУ 3933-015- 74229882- 2013  и шт анг е нрейс мас ы,  

выпус ка емые  по Г ОСТ  164-90 и у ст анавливает  ме то д ик у  их первичной  и 

п ери од иче ск ой  поверок.

1 О п ерац ии  п ов ер к и . С редства п овер ки .

1.1 П ов е р к а  штангенрейсмасов исполнения ШР с отсчетом по нониусу 0,05 и 0,1 

мм и диапазоном измерения от 0 до 250 мм, от 40 до 400 мм, от 60 до 630 мм, от 100 до 

1000мм, от 600 до 1600мм, от 1500 до 2500 мм выпускаемых по ГОСТ 164-90 

в ыполняется  в с оответствии  с МИ 2190-92  «Штангенрейсмасы. Методика 

поверки».

1.2 При п ро вед е нии  поверки  шт анг е нрейс мас ов ,  в ыпу с ка е м ы х по ТУ 

39 33 -0 1 5 - 74 2 2 9 88 2- 2 0 1 3 ,  д олжны быть в ыполне ны операции ,  указанные  в 

таблице  1.

Т а блица  1

Наименование операции

Н
ом

ер
пу

нк
та

М
П

Средства поверки и их 
нормативно­
технические  

характеристики

Обязательность  
проведения  

операции при

первичной
поверке

периоди­
ческой

поверке

Внешний осмотр 4.1 Да Да

Опробование 4.2
Груз из низкоуглеродистой  
стали массой (0 ,1-  0 ,05 )г Да Да

Определение
метрологических
характеристик

4.3

Определение расстояния  
от края нониуса до  
поверхности шкалы 
штанги
штангенрейсмасов ШР

4.3.1

Щуп толщиной 0,25 мм по 
ТУ3936-019-774229882-2015

Да Да

Определение
шероховатости
поверхностей 4.3.2

Образцы шероховатости  
поверхности по ГОСТ 
9378-93 или детали-  
образцы с параметрами Ra 
< 0,32 мкм; Ra < 0,63 мкм

Да Нет



Определение отклонения  
от прямолинейности  
измерительной  
поверхности ножки

4.3.3

Линейка ЛД класса 
точности 1 по ГОСТ 8026-  
92;
плоскопараллельные  
концевые меры 4 разряда  
по ГОСТ Р 8.763-201 1 
плоская стеклянная 
пластина нижняя класса  
точности 2 по Т У З .3.2123.

Да Да

О п р е д е л е н и е  р а с с т о я н и я  
м е ж д у  к о н ц о м  с т р е л к и  и 
ц и ф е р б л а т о м  
штангенрейсмасов ШРК

4.3.4 Да Да

Определение  
правильности установки  
штангенрейсмаса ШР на 
нулевое показание и 
определение отклонения  
от параллельности  
измерительной  
поверхности ножки  
относительно основания  
штангенрейсмасов всех  
исполнений

4.3.5

Плоскопараллельные  
концевые меры длины 4 
разряда по ГОСТ Р 8 .763-  
20 1 1 п
Поверочная плита по ГОСТ 
10905-86 класса точности 1 
для штангенрейсмасов с 
пределом измерений до  
1000 мм; класса точности 2 
для штангенрейсмасов с 
пределом измерений свыше  
1 000 мм.

Да Да

Определение
погрешности
штангенрейсмаса

4.3.6

Плоскопараллельные  
концевые меры длины 4 
разряда по ГОСТ Р 8.763-  
201 1;
Поверочная плита по ГОСТ 
10905-86 класса точности 1 
для штангенрейсмасов с 
пределом измерения до  
1000 мм и класса точности  
2 для штангенрейсмасов с 
пределом измерения свыше  
1 000 мм; 
нутромеры
микрометрические с ценой  
деления 0,01 мм по ТУ 
3 9 3 4 - 0 0 9 -7 4 2 2 9 8 8 2 - 2 0 1 2 .

Да Да

П р и м е ч а н и я

1. По вер к а  м о же т  быть  прекращена  после  п олуче ния  отрицательных 

резуль тат ов  при выпо лн ени и  любой из операций поверки.

2. Д о пу ск а ет ся  применение  средств  поверки,  не ук аза нных  в 

таблице  1, но у до в ле тв о ря ю щи х  по точности  т ре бо в ан ия м настоящей 

методики.

2 Т р ебов ан и я  безоп асн ости
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2.1 При п одг от ов ке  к проведению поверки  следует  соблюдать  

правила  п ожарной  безопасности ,  уст ано вл енные  для работы с 

л е г к о в о с п л а м е н я ю щ и м и с я  жидкостями,  к которым относится  нефрас,  

исп ол ьз уе мый  для промывки  шт ангенрейсмасов .  П р о мы в к у  производят  в 

ре зиновых  т е х н и ч е ск и х  перчатках.

2.2 Нефрас  храня т  в металлической  посуде ,  плотно  закрытой 

м е та лличес кой  крышкой ,  в количестве  не больше  однод не вн ой  нормы,  

т ребуемой  для промывки.

2.3 В поме ще ни и ,  где проводят  промывку,  д о л жн а  соблюдать ся  

пожарная  б е зо па сно ст ь  по ГОСТ 12.1.004-91

3 У сл ови я  п овер ки  и п одготовк а к ней

3.1 При пр ов ед е нии  поверки должны быть с об лю д е ны  следующие  

условия:

• т е м пе ра т ур а  рабочего  прост ранства  (20±10)°С;

• и зме не ние  т емп ер ат у р ы в течение  часа  не более  2°С;

• о т н о сит е ль н ая  влажность  воздуха  при темпер а ту ре  25°С не более

80%.

3.2 Шт а нг е нр е йс м ас  п ромывают  в нефрасе ,  п ро ти раю т  чистой 

салфеткой  из х л о п ча т об у ма ж но й  ткани и в ыд ер ж и ва ют  не менее  1 часа  на 

м е та лличес кой  плите ,  находя щейся  в помещении ,  где п роводя т  поверку.

При о т с ут с тв ии  металлической  плиты ш т а нг е нр ей с ма с ы  с пределом 

измерения  до 400 мм в ыд ер жи ва ют  в поме ще нии  в т ечение  2 часов,  а 

свыше 400 мм -  4 часа.

4 Про в ед ен и е п овер ки

4.1 В не шни й  осмотр.

При в нешнем осмотре  у с та на в ли ва ют  соответствие  

шт ан ге н р е йс ма с а  т р ебованиям ТУ 3933-015 - 74 22 9 8 8 2 - 2 01 3  в части:  

к омплект нос ти  и маркировки ;  питания  шт ан ге н р ей с м а с о в  ШРЦ;  наличия  

твердого  с плава  на измерительной  поверхности  ножки;  устройства  

с ов мещения  стрелки  с нулевым делением шкалы для шт анг енрейсмасов  

ШРК;  п ро ти во к ор р оз и он н о г о  покрытия;  устройства  для  з а жим а  рамки;



4.2 Опробование .

4.2.1 При опробовании  проверяют:

- плавност ь  п еремещения  рамки вместе  с м и кр ом е тр и че ско й  

подачей по штанге  штангенрейсмаса ;

- о т с утствие  п еремещения  рамки по всей длине  штанги под 

действием с об ст в ен но г о  веса при от пу ще нно м стопоре;

- в оз мо жн ос т ь  з ажима  рамки в любом по л ожен ии  в пределах  

д иапа зо на  измерения ;

- о тс утствие  про во рота  стрелки у ш т а нг е нр ей см ас ов  ШРК -  при 

пер е ме ще нии  рамки по штанге  и при ее остановке;

- пер е кр ыт и е  стрелкой  коротких  штрихов  шкалы не более  чем на 0,8 

их длины у шт ан г е н р ей с ма с о в  ШРК;

- наличие  пере дв ижен ия  рамки при повороте  м и кр ов ин та  более  чем 

на 1/3 о борота  для шт анг енрейсмасов ,  в ыпу с ка ем ы х из производства ,  и 

более  чем на 1/2 оборота  для шт анг е нрейс мас ов ,  н ах о д я щи хся  в 

эксплуатации .

4.2.2 Ра з ма г нич е нн ос т ь  шт ан ге нр ей смас ов  проверяют  

о про б о в ан ием  на деталях  из н из коуг ле родист ой  стали массой  0,1 г.

Все детали  ш т а нг е нр ей см ас ов  д олжны быть  размаг ничены.

4.3 О п ред ел ен ие  м е тролог ических  характеристик .

4.3.1 Расстоя ние  от верхней кромки края нониуса  до поверхности  

шкалы штанги  ш т а нг е нр ей см ас ов  ШР о пределяют  щупом в трёх точках  по 

длине  штанги.  Щу п у к ладывают  на штангу  рядом с нониусом.  Верхняя  

кромка  края н они ус а  не должна  быть выше плоскости  щупа.

4.3.2 Ше ро х о ва т ос т ь  измерительной  поверхности  ножки,  а также 

основания  о п ре де л яю т  сравнением с образцами шероховатост и .

Параметр  ше ро хо ва то ст и  из ме рит е ль ных  поверхностей  ш т а нг е нр ей см ас ов  

при значении  отсчета  по нониусу,  цене деления  шкалы и шаге 

д искретност и  не более  0,05 мм по ГОСТ 2789 не должен  превышать :

R a  < 0,32 мкм - для размет очной  ножки и основания .

П араметр  ше роховат ост и  из ме рит е ль н ых  поверхностей  

ш т ан ге н р ей с м а с о в  при значении отсчета  по нониусу  0,1 мм по ГОСТ 2789

у с т р о й с т в а  м и к р о м е т р и ч е с к о й  п о д а ч и  р а м к и .



не должен  превышать :

R a  < 0,32 мкм - для размет очной  ножки;

R a  < 0,63 мкм - для  основания .

4.3.3 О тк ло не ни е  от п ря молине йност и  и зме рит е ль ной  поверхности  

ножки о пр ед е л я ют  при помощи лекальной  линейки.  Просвет  между 

ребром лек ал ьн ой  линейки  и конт р ол ир уе мо й п ов ер хн ос ть ю оценивают  

визуально ,  сравнивая  с "образцом просвета" .  Просвет  между  лекальной 

линейкой  и и зме рит е ль ной  п ов ерхностью ножки не должен  превышать  

просвета  на "образце  просвета" .

Для  п о лу че н ия  "образца  просвета"  к рабочей  по в ер х но с ти  плоской 

стеклянной  плас ти ны прит ирают  параллельно  друг  к другу 

п л о ск оп а р а л л е л ь н ы е  концевые  меры длины (далее  концевые  меры) ,  

разность  н ом и на л ьн ы х  длин которых равна  0,004 мм.  Две одинаковые  

концевые  меры большей  длины прит ира ют  по краям,  а концевые  меры 

меньшей  д л ин ы между  ними.  Тогда  при наложении  ребра  лекальной  

линейки  на конце вые  меры длины в направлении  параллельном их 

короткому  ребру  пол уча ют  - с оот вет с твующие  "образцы просвета" .

4.3.4 Ра сст оя ние  между  концом стрелки и циферблатом у 

ш т ан г е н р ей с ма с о в  ШРК о пределяют  по параллаксу  стрелки  относительно  

штрихов  ш к а л ы при изменении  н аправления  взгляда.

П е р ем е ще н и е м  рамки по штанге  уст ан ав ли ва ют  стрелку  примерно  в 

в е р т икальное  положение ,  рамку  стопорят ,  с ов мещ аю т  отметку  шкалы 

( нулевую или друг ую)  со стрелкой  и, изменяя  направление  взгляда  на 45° 

при повороте  головы или шт анг е нр ейс мас а  вокруг  стрелки,  о пределяют  

значение  п ар ал лак са  относительно  первоначального  поло жен ия  стрелки.

П араллакс  стрелки  относительно  штрихов  шкалы при изменении  

н аправления  в з гляда  не должен превышать  0,7 деления  шкалы.

4.3.5 П ра ви ль н ос ть  установки  на нулевое  положение  

шт ан ге н р ей с м а с а  ШР определяют  по с овпадению нулевого  штриха  

шк алы штанги  и первого  шт риха  шкалы нониуса  при о п ускании  ножки 

до с опр ик о сн ов е н и я  с поверочной  плитой или пов ер хно с ть ю концевой 

меры,  у ст ан ов л ен н о й  на плиту.

Ш т а н г е н р е й с м а с ы  ШРК и ШРЦ уст ан ав ли ва ют  на нулевое  

показание  при с опр ик ос но в ении  ножки с п оверочной  плитой или
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п ов ерхностью концевой  меры.

От к ло не ние  от параллельности  и зме рит е ль ной  по в ер х но ст и  ножки 

относительно  о с нова ния  шт анг е нр ейс мас а  опр ед ел яют  по просвету  между 

с о пр и к а с а ю щ и м и с я  поверхностями  при незатянутом и з атянутом зажиме  

рамки.

З н ачение  просве та  определяют  визуально  сравнением с "образцом 

просвета" ,  с ост а вл е н н ым  из концевых  мер длины (см.  п .4.3.3) .

"Образцы просвета"  д олжны быть п олучены для значений  просвета :

0,010 мм -  при поверке  шт анг енрейсмасов  со значе ние м отсчета  по 

нониусу  0,02 и 0,05 мм,  цене деления  шкалы 0,01;  0,02 и 0,05 мм и шаге  

диск ре тн ост и  0,01 мм.

0,015 мм -  при значении отсчета  по нониусу  0,1 мм.

Прос ве т  между  с о пр и ка са ющ им ис я  п ов ерхнос тя ми  не должен 

прев ыша ть  п ро св ет а  в "образце".

4.3.6 П ог р е шн о с т ь  шт анг енрейсмасов  опр ед е ля ют  по образцовым 

концевым мерам д лин ы 4-го разряда.

По г р е шн о с т ь  шт ан ге нр ей смас ов  ШР со значением отсчета  по 

нониусу  0,1 мм опр ед ел яют  в трёх точках  шкалы,  со значением отсчёта  по 

нониусу  0,05 и 0,02 мм в шести точках шкалы,  погрешност ь  

шт ан ге н р е йс ма с о в  ШРК и ШРЦ о п ределяют  в семи точках,  

р а с п о л о же н н ы х  р авноме рно  в пределах  д иапаз она  измерения .

При поверке  шт анг е нр ейс мас  и образцовую меру распо лаг аю т  на 

поверочной  плите ,  и змерительную поверхность  ножки  приводят  в 

с о пр ик ос но в ен ие  с концевой мерой так,  чтобы д линное  ребро концевой  

меры или блока  было перпендикулярно  д л инному  ребру и змерительной  

п оверхности  ножки  шт ан ге нр ей смас а  и о б е сп ечи ва ло сь  нормаль ное  

сколь жение  между  с о пр и ка са ющ им ис я  поверхностями .  В этом положении  

п роиз водя т  отсчет  по и змерительному  устройству  как при закрепленной,  

так и при н ез ак реп ле нн ой  рамке.

При о п ред ел ен ии  погрешност и  ш т а нг е нр ей см ас ов  с н о ми на ль н ым и  

ра змера ми  свыше  1000 мм вместо концевых  мер можно использовать  

ми кр ом е т ри ч е с ки й  нутромер ,  установленный  на с оо тв е т с тв у ющ ий  размер.

П о гр е шн ос ть ,  определяемая  р аз ностью между  показаниями 

ш т ан г е н р ей с ма с а  и с о от в ет с тв ующ и ми  длинами  блоков  концевых  мер или 

м и к р о м е т ри ч е с ки х  нутромеров ,  д ол жна  соответствовать  таблице  1.



Т аб л и ц а  1 в м и л л и м етр ах

Измеряемая длина

Пределы допускаемой абсолютной погрешности штангенрейсмасов

со значением отсчета по 
нониусу

с ценой деления 
круговой шкалы 

отсчетного 
устройства

с шагом дискретности 
цифрового отсчетного 

устройства

0,02 0,05 0,10 0,01
0,02 0,05 0,01 для классов точности

1 2
от 0 до 250 включ.

±0,04
±0,05

±0,05
±0,03

±0,05
±0,03 ±0,05

Св. 250 до 400 включ. ±0,04 ±0,04 ±0,06

Св. 400 до 630 включ. ±0,06
±0,10

±0,06
±0,10

±0,05 ±0,07

Св. 630 до 1000 включ. ±0,08 ±0,10 ±0,09 ±0,07 ±0,09

Св. 1000 до 1600 включ.
—

±0,15 ±0,15 —
—

±0,10 ±0,15

Св. 1600 до 2500 ±0,20 ±0,20 — ±0,20 ±0,25

5 О ф ор м л ен и е р езул ьтатов  поверки

5.1 Р е зу ль т а ты  первичной и периодической  поверки  о фо рмл яют с я  

свид е те ль ст во м  о поверке  или отметкой  в паспорте ,  в котором ставится  

знак поверки  в виде наклейки или оттиска  п оверит е льног о  клейма.

5.2 Шт а нг е нр е йс м а с ы,  не с оо тв ет с тв ующ и е  требованиям 

настоящей  методики  поверки,  бракуются  и к прим ене нию не допускаются ,  

при этом ме тр о л ог и че ск о й  службой  в ыписывается  извещение  о 

непригодност и .
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