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Настоящая рекомендация распространяется на штангеярейсыасы по 

ГОСТ 104 к устанавливает методику их первичной и периодической (при 
«вдуахацин) поверок.

1. ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

1.1» Ши проведонин поверки долхны бить выполнены операции, 
за в и т  в табд.1.

Таблица 1
Наименование

операции
Номер Проведение операции при
ЩГАпГа

рекомендации первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 5 .1 Да да
Опробование 5 .2 № да
Определение метрологичес
ких характеристик

Б. 3

Определение расстояния от 
края нониуса до поверх
ности шкалы пгаигх штанги 
рейсмасов-типа ШР

Б. 3 .1 да Нет
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Продолжение табл.1

Наименование
операции

Номер
пункта

рекомендации
Проведение операции при
первичной
поверке

периодической
поверке

Определение шероховатости 
измерительных поверхнос
тей огангенрейемзеов

5.3.2 Да Шт

Определение отклонения от 
прямолинейности измери
тельных поверхностей но
жек

5.3.3 Да Да

Определение отклонения 
действительного размера 
"g" измерительной ножки 
от намаркированного

б. з. 4 Да

Определение отклонения от 
параллельности верхней я 
нижней измерительных по
верхностей измерительной
НОЖКИ

5* 3» 5» № да

Определение ширины ребра 
верхней измерительной по
верхности измерительной
ножки

б. а  б *

Определение ширины стрел
ки пяангенрейсдасов типа 
ffi?K

б. а  7.1 Нет

Определение расстояний 
между концом стрелки и 
цк&ербдатом пггангенрей- 
смаеов типа ШРК

&  а  7. г Да да

Определение правильности 
установки штанге «рейсмаса 
типа шр на нулевое пока
зание и определение отк
лонения ст параллельности 
измерительной плоскости 
ножек относительно осно
вания птаигенрайсмасов 
всех типов

Б .аа № №
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Продолжение табл. 1

Наименование Комер Проведение операции при
одзршдак пункта

рекомендации первичной
поверка

периодической
поверке

Определение погрешности 
итангенрейсмаса

б, а  в Да Да

Определение правильности 
показания шгангенрейсмаса 
при перемещении рамки-с 
наибольшее допустимой 
скоростью

а  а  ю Да* Ват

*  Операция проводят выборочно а порядке, установленной предпри
ятием- изготовителем

2. СРЕДСТВА 1ЮЕЕРКИ
2 .1 . При проведении поворки должны бить применены средства 

поверки, указанные в табл. 2.
Таблица Z

Номер
пункта
рекомен
дация

Наименование образцового средства намерения или 
вспомогательного средства поверки; номер докумен
та , регдаменткрудцагс технические требования к 
средству: разряд по государственной поверочной 
схеме и (или) метрологические и основные тех
нические характеристики

s. а  г веррогондовый подвеоискаталь тип ® >1

5 .& 1 Щуп толщиной 0 ,25  мм по ТУ2.034.226

5 .3 .2 Образцы шероховатости поверхности с параметрами 
Ra-6 0 ,16  мм; RajS0,32 мм; R a£ 0 ,63  Ш  00 
ГОСТ 9378

5 .3 .2 Лрофилометр модели 296 по ТУ2.034. 4

а  а з Линейка Щ  класса точности 1 или Ш  класса точ
ности 0  по ГОСТ 8020

5. а з -Пдоснепараллельные концевыв мери длины по ГОСТ
8 .3 8 ;  ь а о 9038

класса точности 2 
класса точности 3

s .a e Лдоснепараллельные ненцеше мери длины образцовые 
% -го разряда по НИ 1604

3
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Продолжений табд .2

& мэрпункта
рекомен
дации

Наименование образцового средства измерений нам 
вспомогательного средства поверки; номер докумен
та , регламентирующего технические требования к  
средству: разряд по государственной поверочной 
схеме и (иди) метрологкчесш е н основные тех
нические характеристики

5 .3 .3 Плеская стеклянная пластина нижняя кл асса  точности
2 по ТУЗ. 3.2123

6 .3 . А Микрометр MR 25-£  по ГОСТ 6507

б . а б Микрометр типа UP 25 по ГОСТ 4381
5 .3 .6 Из мерительная лупа ЛК-З-З* или ЛЙ-3-4* по ГОСТ 26706

5. 3 .7 .1 Микроскоп инструментальный по ГОСТ 8074

а з .  s Поверочная плита по ГОСТ 10906.

5 3 .3 класса точности 1 для птаягенрейсьосоа о  пределом 
иэыарония до 1000 мм
класса точности 2 для штакгенрейсмасов с  пределом 
измерения свыше 1000 мм

6 .3 . Q ЯУт^омеры^микрометрические с  ценой деления 0 ,0 1  мм

6 .3 .1 0 Механический секундомер с  ценой деления акали 0 ,1  
класса точности 1 по ГОСТ 5072

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается применение средств измерения, не приведенных в 

табл. 2, но удовлетворяющих по точности требованиям настоящей реко
мендации,

2. При получении отрицательного результата при проведении любое 
из операций по таблицу позерку дтангеврейснасов допускается прекра
тить.

& ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3 .1 . Цри подготовке к проведению поверки следует совладать пра

вш а  пожарной безопасности, установленные для работы с  легко вое пла- 

меаявсиыися жидкостями, к которым относится бензин, используемый

для цремывки юганганрейсмаеов.
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3 .2 . В помещении, где проводят промывку. должна соблвдатьея по

жарная Безопасность по ГОСТ 1 2 .1 .0 0 4

4, УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ Ж ПОДГОТОВКА К ВЕЯ

4 .1 . При проведении п овар ю  температура помещения, в котором 

проводят п овар ю  втангонрейсмасов,, должна бить (2 0 ± 1 0 )РС; изменение 

температуры рабочего пространства в течение часа  не должно быть бо 

лее 2*С ; относительная влажность на должна би т» Солее fioz при там - 

п е р а * я »  25DC.

4 .2 . Шгангеярейсмас промывают а вытяжном пкафу ав^ионным бензи

ном по ГОСТ 1012, протирает чистой салфеткой х  выдвртав&ст не менее 

1 ч на металлической плита, находящейся в помещении, где проводят

п оверю »
При отсутствии  плиты пгаигенреясмасы о пределом измерения до 

400мм выдерживает ж помещении в тачание 2 ч , а  свыше <400 ми -  4 ч.

Б. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

Б .1 . Внешний осмотр

При вноотам осмотра должно быть установлено соответстви е птан- 

геврейсм асов требованиям ГОСТ 1бб в части: 

комплектности и маркировки; питания огангенрейсмасов типа ШРЦ; 

наличия твердого сплава на измерительной поверхности разметочной 

в о л е !; устрой ства  совмещения стрелки с  нулевым делением ю а ж  для 

типа ШРК; противокоррозионного покрытия; устрой ства  для зажима рам

ки; устрой ства  микрометрической подачи рамки.

Б. 2 . Опробование

Б. 2 .1 . При опробовании проверяет:

плавкость перемещения р а м п  имеете с  микрометрической подачей 

Ш ш а& ге яданге д р ой овд  а;
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отсутствие перемещения рамки по всей длине штанги под действием 

собственного веса при отпущенном стопоре}

возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапазона
измерения!

отсутствие проворота стрелки у  штангекройсмэсоа типа ЩРК - при 

перемещении рэкхи по штанге и при ее остановке;

перекрытие стрелкой коротких штрихов шкалы не более чем на О» 8 

их длины у шгангснройс масов типа ШРК;

плавность работы устройства совмещения стрелки о  нулевым деле

нием круговой шкалы шгангенрейсмасон типа ШРК;

возможность продольного регулировании нониуса штангекрейсмасов 

типа ШР;

наличия передвижения рамки ори повороте микровинта более чем на 

1 /3  оборота для штангеьрейсмасов, выпускаемых из производства! Я 

более чем на 1 /2  оборота для щ ангенрейсмасов, находящихся в эк с
плуатации.

5 .2 .2 . Размагниченность втангенрейсыасов п ровер ят прибором ®П- 1. 

ЕЬайгенройсмзсы, выпускаемые из ремонта и находящиеся в эксплуата

ции, допускается проверять опробованием на деталях из низкоуглеро

дистой стали массой 0 ,1  г.

Все детали штангенрейемзеов должны быть размагничены.

5 .2 .3. Выполнение функций, характеризующих степень автоматиза

ции штангенрейсмасов типа ШРЦ, определяют в  соответствии  с  

инструкцией по эксплуатации. Функции должны соответствовать требо

ваниям ТОСТ 164.

G
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fi. 3. Определение метрологических характеристик 

С. з . расстояние от верхней дойки  края нониуса до поверхности 
*миш штанги птт акт о нг рейсмасов типа ПЕР определяет щупом в трёх 

точкаи по длине штанги. Пул укладывает на штангу рядом о нониусом. 
Верхней кромка край нониуса же должна вить в ы » плоскости щулъ 

б, 3. й. Ю рохоьатость ям мер иге л ь д а  поверхностей разметочной и 
измерительной ножек, а  т а к »  основания определяет при помощи 
профилеметра или сравнением о образцами шероховатости.

Параметры ш роховагоотк поверхности должны соответствовать 
Требованиям ГОСТ 104.

В .а з . Отклонение от прямолинейности илмерктелькь» поверхностей 
ножек определяет при помощи лекальной линейки, острое ребро которой 
поочередно прикладывает вдоль длинного и вдоль короткого ребер из

мерительной плоскости ножек и вдоль длинного ребра верхней поверх

ности измерительной ионии.

Просвет между ребром лекальной линейки и контролируемой поверх
н ость» оценивает визуально. сравнивая о нобразцом просвета*1. 
Просвет между лекальной линейкой и измерительной поверхностью ие 
должен пре ш таг* просвета яд ’ ‘образце просвета".

Дм получения "образца просвета" к рабочей поверхности плоской 
стеклянной пласт ним притирает параллельно друг и другу плоско парал

лельные коДОвш мары длины (далее концевые меры ) ,  разность нрыи- 

кдлькыт ддив которых равна 0 ,004  мм. Две одинаков» кодовы е мери 
большей длины притирает по крали, а  к о д о в »  меры меньше 2 детвы 

м о д у  ними. Тогда при наложении ребра лекальной линейки на к о д о в »  

меры длины В направлении параллельном ах короткому ребру получает 
ооотаетствущ ка "образцы просвета".
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5 .3 .4 . Отклонение действительного размера Hsn измерительной но** 

ки аггакгенреЯсмасов от намаркированного определят как разность раз* 

мера, кьмзрениого микрометром и намаркированного размера.

Отклонение должно соответствовать требованиям ГОСТ 104. Размер 

после ремонта штангенрейсмаеа должен быть кратна* десятой доля 
миллиметра Номинальное значение размера после ремонта должно Оита 

какс-сено на ножке штангехреЯсиаса. Отклонение размера "в "  от намар

кированного не должно превышать $  0 ,009 им -  при оаге дискретности 
0 ,01 мм; ±  0,01 -  при цене делении шкалы 0 ,02  Ш] J; 0 ,0 2  мм -  при 

цеве делении шкалы и значении отсчета по нониусу 0 ,06  и 0 ,1  ш .

5 .3 .5 . Отклонение от параллельности верхней я нижней измеритель

ных поверхностей измерительной волки определяют при измерении рм- 

чзтаым микроме трои размера "г " я трех сечениях, За отклонение от  

параллельное» ерхнхмаот разность между йаиболяим я Иаимеяьнны по
казаниями микрометра.

Отклонение ОТ параллельности измерительны* йойерХяовМЙ НОСКИ
дммпо е е о т з е т о т в т т »  тревовзиидЫ ГОСТ 104.

В. 3. С, Ширину ребра верхней измерительной роверхяодеи измери
тельной волки определяют с использованием измерительной лупы,

& 3 .7 .1 . Ларину стрелки определяют на инструментальном микроо

м ом . ширину стрелки измеряют я той «4 чести , которая находится вад 

ввеапой, Ширина стрелки должна соответствовать требованиям ГОСТ 164.
б, 3 .7 , г. Расстояние между концом стрелки и дефервлатом у  ютм* 

гекрейемасов типа ШГК определяют по варадланеу отрелкя относя- 
теДьяо штрихе» акали ври к в м ш ю т  ш р а ш ш  ззглядв.



Wl 2190-92

Перемещением рамкя по штанге устанавливает стрелку примерно в 

вертикальное поводе вне, рамку стопорят, устройством совмещает отмет
ку шкалы ( кулевую или другую) со  стрелкой и, изменяя направление 
взгляда на 45* при повороте головы или втангеярейсмаса вокруг 
стрелки, определяет значение параллакса относительно первоначально
г о  положения стрелки.

Параллакс стрелки относительно штрихов шкалы яри изменении нап
равления взгляда ие должен превышать 0 ,7  ш  (при длине деления шка
лы 1 нм -  0 ,7  деления шкалы,)

5 .3 .8 . Правиавоетъ установки на нулевое положение шгангеярейс- 

ыаса типа ШР определяет по совладеяип нулевых штрихов шкал штанги и 
нониуса при опускании яояхи до соприкосновения с  поверочной плитой 
иля поверхностью концевой меры, установленной на плиту.

Штанге нрейсмасы типов ОРК н ОРД устанавливает на нулевое вока- 
м в и е при соприкосновении волки о  поверочной пдитой вли поверх
н ость» концевой меры

Дети* концево* мерк доджа вооеветвовап хнжому пределу кв* 
мере имя ятаятенрадемид,

Отклонение и  параллель нос тк намерите а к о й  плоскости конки

отноеитеАно оекования штакгекрейсыаса определяет по просвету между 
сойрикасавакыися поверхностями орк не затянутом к ватянутом зажиме 
рамки,

Значение просвета определяет визуально сравнением с  "образцом 
Просвет а1',  составлен*»* и* концевых мер длины (ем, п, 5 .3 . Э .)

"Обрати просвета" домш битв подучены дм екачений просвета:

9
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0,010 ш  -  при поверке вггангеирейсиасов СО значением отсчета  по 

нониусу 0 ,05  мм, цене деления шкалы 0 ,0 2  и 0 ,0 5  ш  к ю г е  дискрет

ности 0,01 ил
0,016 мы -  ори значении отсчета  по нониусу 0 ,1  мы.

Просвет между соприкасающимися поверхностями и» доля** превы

шать просвета на **оОраацй".
б .з .о . Погрешность югангонрейсмаоо* определи*» по образцовым конце-

мерам длины 4 -г о  разряда. Если при поверка птангвнрейсмас» тип*

ШР образцовые мэры 4 -го  разряда являются мэрами классов точности 4 

или более высокого класса точности ,т о  поправки на концевые меры 

могут не учитываться.
погровноеть югангенрейсмаеов типа ШР со  значением отсчета  по 

нониусу 0,1 мм определяют в трех точках шкалы, со  значением отсч ет* 

по нониусу 0 ,05  мм в шести точках шкалы, погрешность штангенре Ас па

сов типов ШРК и ШРД определяют в  семи точках, расположенных 

равномерно в пределах диапазона измерения.

При поверке штангепрейсмас и образцовую меру располагают на по
верочной плите, измерительную поверхность полет приводят я соприкос

новение с  концевой марой так , чтобы длинно* ребро концевой меры или 
блока было перпендикулярно длинному ребру до мерительной поверхности 

нолей штангвнрейемзеа и отсв еч и ва л ось  нормальное скольжение между 

соприкасающимися поверхностями, в  атом положении тгро изводят отсчет 

по измерительному устройству хак при закрепленной так я при незак

репленной рамке.

Измерение производят а  двух положениях концевой меры при нак-

10
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мевьпем р наибольием расстоянии от штанги, при атом измерительные 
Поверхности концевых мер ив должны выступать за пределы длинного 
ребре поверхности ножек-

При определении погрешности штангенрейсмасоа о номинальными 
размерами свыше 1000 мм вместо концевых мер можно использовать мик
рометрический нутромер* установленный на соответствующий размер.

Jbppeimoctb, определяемая разностью между показаниями прибора и 

соответствующий длинами блоков концевых мер или микрометрических 
нутромеров* должна соответствовать требованиям ГОСТ 164.

б. 3.10. Правильность показаний пггангеиреясмаса при пере we ерши 

рамки оо скоростью близкой к наибольшей допустимой* V нб* установ
ленной в техдокументации на штакгекрейскас, определяют при переме
щении рамки на расстояние 5 между точками шкалы* соответствующая 

юлыецу в  верхнему пределам измерений.

доя перемещения рамки с требуемой скоростью перемещение произ
водят за  время t  h i* определенное по формуле tnw- 
Бремя перемещении рамки регистрируют по секундомеру.

После перемещения рамки определяют погрешность пгангеирейсмасов 
В точке акали* соответствующей окончанию перемещения, по мето
дике п .Б .3 .9  при одном положении концевой мерц,

Ш гревкость должка соответствовать требованиям ГОСТ 164. Допус

кается проверку по данному пункту совмещать с  проверкой по о. В. 3 .9 .

I I
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6, ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
6.1. Положительные результаты первичной поверки вггангенреЛейа

сов предприятие-изготовитель оформляет отметкой я паспорте, заве*
реяной поверителем,

6 .2 . На Еггангенрейсмасы, признанные годными при государс

твенной периодической поверке, выдают свидетельство по форме, уста
новленной Госстандартом;

6 .3 . Положительные результаты периодической ведомственной по
верки оформляет отметкой я додою н те, составленном ведомственной 

метрологической службой.

б. 4. П&аягбнрайсиасы, не соответствующие требованиям настоя

щих рекомендаций, бракуют и к применению не допускают, при атом в 
паспорте производят запись о непригодности и изъятии из обращений и 
применения штангеврейсмасов с  указанием причин. Свидетельство 
аннулируют.
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