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ОПИСАНИЕ ТИПА СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ 
 
Штангенрейсмасы 
 
Назначение средства измерений 

Штангенрейсмасы предназначены для измерений линейных размеров и проведения 
разметочных работ. 

 
Описание средства измерений 

Принцип действия штангенрейсмасов с отсчетом по нониусу основан на измерении 
линейных размеров методом непосредственной оценки совпадения делений шкалы на штанге с 
делениями нониуса, расположенного на рамке штангенрейсмаса.  

Принцип действия штангенрейсмасов с отсчетом по круговой шкале основан на 
измерении линейных размеров методом непосредственной оценки по механическому счётчику 
и по делениям круговой шкалы, встроенной в рамку штангенрейсмаса. Круговая шкала 
вращается посредством подвижного ободка и блокируется стопорным винтом.  

Принцип действия штангенрейсмасов с цифровым отсчетным устройством основан на 
преобразовании линейного перемещения рамки штангенрейсмаса в изменения электрического 
сигнала в электрической схеме блока индикации с выводом показаний на 
жидкокристаллический дисплей цифрового отсчетного устройства. Отсчет размеров 
производится по цифровому отсчетному устройству. 

Штангенрейсмасы с отсчетом по нониусу состоят из основания, штанги с 
миллиметровой шкалой, рамки с нониусом, перемещающейся вдоль штанги, измерительной 
ножки, устройства микрометрической подачи или без него, стопорного винта. Отличаются 
между собой внешним видом, метрологическими и техническими характеристиками. 

Штангенрейсмасы с отсчетом по круговой шкале состоят из основания, двух 
направляющих, закрепленных в основание, рамки с круговой шкалой и двойным механическим 
счетчиком, перемещающейся вдоль направляющих, маховика, измерительной ножки, 
стопорного винта. Круговая шкала имеет возможность совмещения стрелки с нулевым 
делением шкалы при помощи ободка. 

Штангенрейсмасы с цифровым отсчетным устройством состоят из основания, штанги 
или двух направляющих, рамки с цифровым отсчетным устройством в виде 
жидкокристаллического дисплея, которая перемещается вдоль штанги (направляющих), 
устройства микрометрической подачи или без него, маховика или без него, измерительной 
ножки, стопорного винта, источника питания. 

Штангенрейсмасы отличаются между собой внешним видом, метрологическими и 
техническими характеристиками. 
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Товарный знак  наносится на паспорт штангенрейсмасов типографским методом 
и на штангу или рамку краской, лазерной маркировкой или в виде наклейки.  

Заводской номер штангенрейсмаса в виде буквенно-цифрового обозначения, 
состоящего из арабских цифр и букв латинского алфавита, наносится лазерной маркировкой в 
местах, указанных на рисунках 1-3. 

Общий вид штангенрейсмасов указан на рисунках 1-3. 
Возможность нанесения знака поверки на средство измерений отсутствует. 
Пломбирование штангенрейсмасов от несанкционированного доступа не 

предусмотрено. 
 

 
 

Рисунок 1 – Общий вид штангенрейсмасов с отсчетом по нониусу с указанием места нанесения 
заводского номера 

Место нанесения 
заводского номера 
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Рисунок 2 – Общий вид штангенрейсмасов с отсчетом по круговой шкале с указанием места 
нанесения заводского номера 

 
 

Место нанесения 
заводского номера 
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Рисунок 3 – Общий вид штангенрейсмасов с цифровым отсчетным устройством с указанием 
места нанесения заводского номера 

 

Место нанесения 
заводского номера 
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Метрологические и технические характеристики 

 
Таблица 1 – Основные метрологические характеристики штангенрейсмасов 

Модификация 
Диапазон измерений, 

мм 

Значение отсчета по нониусу 
(цена деления круговой шкалы, 
шаг дискретности цифрового 
отсчетного устройства), мм 

С отсчетом по 
нониусу 

От 0 до 200 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 250 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 300 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 400 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 500 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 600 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 630 0,02; 0,05; 0,1 

От 0 до 1000 0,02; 0,05; 0,1 
От 0 до 1600 0,05; 0,1 
От 0 до 2000 0,05; 0,1 
От 0 до 2500 0,05; 0,1 

С отсчетом по 
круговой шкале 

От 0 до 200 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 250 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 300 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 400 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 500 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 600 0,01; 0,02; 0,05 
От 0 до 630 0,01; 0,02; 0,05 

От 0 до 1000 0,01; 0,02; 0,05 

С цифровым 
отсчетным 

устройством 

От 0 до 200 0,01 
От 0 до 250 0,01 
От 0 до 300 0,01 
От 0 до 400 0,01 
От 0 до 500 0,01 
От 0 до 600 0,01 
От 0 до 630 0,01 

От 0 до 1000 0,01 
От 0 до 1600 0,01 
От 0 до 2000 0,01 
От 0 до 2500 0,01 
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Таблица 2 – Пределы допускаемой абсолютной погрешности 

Измеряемая длина*, мм 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности, мм 

со значением отсчета 
по нониусу, мм 

с ценой деления 
круговой шкалы, мм 

с шагом 
дискретности 

цифрового 
отсчетного 

устройства, мм 
0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,05 0,01 

От 0 до 70 включ. ±0,04 ±0,05 ±0,10  ±0,02 ±0,04 ±0,05 ±0,03 
св. 70 до 150 включ. ±0,04 ±0,05 ±0,10 ±0,03 ±0,04 ±0,05 ±0,03 

св. 150 до 200 включ. ±0,04 ±0,05 ±0,10 ±0,03 ±0,04 ±0,05 ±0,03 
св. 200 до 300 включ. ±0,04 ±0,05 ±0,10 ±0,04 ±0,04 ±0,05 ±0,04 
св. 300 до 500 включ ±0,06 ±0,05 ±0,10 ±0,06 ±0,06 ±0,10 ±0,05 

св. 500 до 1000 включ. ±0,08 ±0,10 ±0,10 ±0,09 ±0,09 ±0,10 ±0,07 
св. 1000 до 1500 включ. - ±0,15 ±0,20 - - - ±0,11 
св. 1500 до 2000 включ. - ±0,20 ±0,20 - - - ±0,20 

св. 2000 до 2500 - ±0,20 ±0,20 - - - ±0,20 
Примечание: *  

За измеряемую длину принимают номинальное расстояние между измерительной 
поверхностью ножки и поверочной плитой. 

 
Таблица 3 – Основные технические характеристики 

Наименование характеристики Значение 
Допуск параллельности измерительной плоскости ножки относительно 
основания, мкм: 
- для значения отсчета по нониусу, цены деления круговой шкалы, шага 
дискретности цифрового отсчетного устройства 0,01 мм; 0,02 мм; 0,05 мм 
- для значения отсчета по нониусу 0,1 мм 

 
 
 

10 
 

15 
Допуск прямолинейности измерительной поверхности ножки, мм 0,004 
Условия эксплуатации: 
- температура окружающего воздуха, °С 
- относительная влажность воздуха, %, не более 

 
От +15 до +25 

80 
 
Таблица 4 – Габаритные размеры и масса 

Диапазон 
измерений, мм 

Длина, мм, не 
более 

Ширина, мм, не 
более 

Толщина, мм, не 
более 

Масса, кг, не 
более 

От 0 до 200 185 70 350 2,0 
От 0 до 250 215 100 430 2,5 
От 0 до 300 270 100 485 2,5 
От 0 до 400 320 130 650 4,5 
От 0 до 500 330 140 710 4,8 
От 0 до 600 335 140 710 5,5 
От 0 до 630 340 150 710 5,8 

От 0 до 1000 330 150 1240 14,0 
От 0 до 1600 430 200 1980 30,0 
От 0 до 2000 470 260 2350 38,0 
От 0 до 2500 650 400 2980 48,0 



Лист № 7 
Всего листов 8 

 
Знак утверждения типа 
наносится на титульный лист паспорта типографским методом. 
 

Комплектность средства измерений 

 
Таблица 5 – Комплектность средства измерений 

Наименование Обозначение Комплектность 
Штангенрейсмас - 1 шт. 
Элемент питания (для штангенрейсмасов с 
цифровым отсчетным устройством) 

- 1 шт. 

Футляр - 1 экз. 
Паспорт  - 1 экз. 

 
Сведения о методиках (методах) измерений 

приведены в разделе 6 «Порядок работы» паспорта штангенрейсмасов. 
 

Нормативные документы, устанавливающие требования к средству измерений 

Государственная поверочная схема для средств измерений длины в диапазоне от 1·10-9 

до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденная приказом Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии от 29 декабря 2018 г. № 2840; 

Стандарт предприятия Diapazon JSC «Штангенрейсмасы. Стандарт предприятия». 
 

Правообладатель 

Diapazon JSC, КНР 
Адрес: 328 Choahu road, Choahu city, 238000, China 
 

Изготовитель  

Diapazon JSC, КНР 
Адрес: 328 Choahu road, Choahu city, 238000, China 
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Испытательный центр 

Общество с ограниченной ответственностью «Метрологический Центр Севр групп» 
(ООО «МЦ Севр групп») 
Адрес: 111141, г. Москва, вн.тер.г. муниципальный округ Новогиреево, ул. Кусковская, 
д. 20А, эт./помещ./ком. манcарда/XIIIA/33Б 
Тел.: +7 (495) 822-18-08 
E-mail: info@mcsevr.ru 
Web-сайт: www.mcsevr.ru 
Уникальный номер записи в реестре аккредитованных лиц № RA.RU.314382. 
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1. Общие положенпя

настоящая методика поверки распростаняется на штангенрейсмасы, изготzlвливаемые
по стандартУ предприятиЯ Diapazon JSC <ШтангеНреЙсмасы. Стшrдарт предприятияD,
используемые в качестве рабочих средств измерений и устzlнilвJlивает методы и средства их
первичной и периодлческой поверок.

1.1. Методика поверки распространяется Еа штаЕгенрейсмасы с отсчетом по ноЕиусу,
с отсчетом по круговой шкале и с цифровьш отсчетным устройством.

В результате поверки должпы бьпь подтверждены след,,ющие мЕтрологические
требования, приведенные в таблице 1 .

Таблица 1-Основныем гические истики

Измеряемая лlплна*, мм

Предеrш допускаемо й абсолютной погрешносlи, мм

со значением отсчета
по нониусу, мм

с ценой деления
круговой шка.llы

отсчетЕого

устройства, мм

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

устройства, мм
0,02 0,05 0,1 0,01 0,02 0,05 0,01

От 0 до 70 включ. +0,04 +0,05 +0,10 +0,02 +0,04 +0,05 +0,03
св. 70 до 150 включ. +0,04 *0,05 +0,10 +0,0з +0,04 +0,05 +0,03
св. 150 до 200 вк.lпоч. +0,04 *0,05 +0,10 +0,0з +0,04 +0,05 +0,03
св. 200 до 300 вк-lпоч. +0,04 +0,05 +0,10 +0,04 +0,04 +0,05 +0,04
св. 300 до 500 включ +0,0б +0,05 +0,10 +0,06 +0,06 +0,10 +0,05

св. 500 до 1000 включ. +0,08 +0,10 +0,10 +0,09 +0,09 *0,10 +0,07

св. 1000 до 1500 включ. +0,15 +0,20 +0,1l
св. 1500 до 2000 вкrпоч +0,20 +0,20 +0,20

св. 2000 до 2500 +0,20 +0,20 +0,20

Примечание: *

За измеряемую длиЕу принимают номинмьное расстояние между измерительной
повершlостью ножки и поверочной пrплтой.

1.2. Штангенрейсмасы не относятся к многоканальным измерительным системам,
многопредельным и мIlогодиапазонным средств:llr,t измерений, не состоят из нескольких
alвтономньrх блоков и Ее предrазначены для измерений (воспроизведеЕиJr) нескольких велиtмн.
Поверка отдеJIьньD( измеритеJьньrх кан:Iлов и (или) отдельньD( aBToHoMHbIx блоков из состава
средства измерений для меЕьшего Iшсла измеряемьD( веJIичин иJIи на меЕьшем числе
поддиaшаlзонов измерений Ее предусмотрена.

1 .3. Штаrгенрейсмасы до ввода в экспJryатацию, а тzlкже после ремонта подлежат
первиtIной поверке, в процессе эксплуатации - период{ческой поверке.

1.4. Перви.шой поверке по,щергается каждьй экземпляр штангенрейсмаса.
1.5. Периодической поверке по.щергается каждьй экземпJIяр rrrтангенреЙсмаса,

находящийся в экспJryатации.
1.6. При определении меlрологических характеристик в paпrкax проводпмой поверки

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с государственной поверошrОй СХеМОй

дJIя средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и дJIин волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утверждеЕной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Nр 2840, к
Государственному первичному эталоЕу единшЕI лтшны - метра ГЭТ 2-2021 .

1.7. При определении метрлогических характеристик поверяемьD( штаrrгенреЙсмасов
используется метод Еепосредственной оцеIlки.

2. Перечепь операций поверки средства измереппй
2.1..Щля поверки приборов должны бьпь вьшолнены операции, указдrные в таблице 2.

2



обязательность выполнепrtя
операций поверки при

периодической
повФке

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операцшI поверки

Наименование операции поверки

первичной
поверке

41 2 J

Да Да
,7

Внешний осмотр

8Да Да
По,щотовка к поверке и
опробование

ДаДа
Определение абсолютной
погрешности

п оиип иодическои по ах

3. Требовапия к усповпям проведеЕпя поверкп
3. 1 . При провелении поверки до.тrжны бьггь собrподены следующие условIrI:
- температура воздуха в помещепии доJDкна бъ,rгь в пределах (20 + 5) ОС;

- отЕосительная вл:Dкность воздуха не более 80 %.

4. Требоваппя к спецшшIпстам, осуществJIяющпм поверку
4.1. К провелеЕию поверкИ допускrrются специалисты организаlши, аккредrrгованной

в соответствии с законодательством Российской Федерачии об шсФедlтацшl в наIцlопа.lьной

системе iжкредпации на проведение поверки средств измерений д!rЕпого вида, имеюццlе

пеобходпrуо квалификшцпо, ознllко}шенные с паспортом на шгапгенрейсмасы и настощей
мсгодrrкой поверки.

4.2. Мя проведения поверки достаточно одrого поверитеJIя.

5. Метрологпческпе п техЕпческпе требоваппя к средствдм поверкп
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указмные в

таблице 3.

Таблица 3 - пов оведении п ки
Перечень рекомендуемьrх

средств поверки
Метрологпческие и технические
требования к средствiлм поверки,

пеобходrмые для проведения поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

J2l
Термогигромегры

фег. JФ 46434-1 1)

ивА_6

окру,х<ающей среды: диапaвон измерении
от +15 до +25 оС, пределы допускаемой
абсолотной погрешности *2 ОС

Средство измерений относительной
влФкности воздуха: диапaц}он измерений от
0 до 98 %, пределы допускаемой

Срелство температуры

абсолютной п осм t37o

измерений8

3

9.1
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Табrшца 2 - Наименование операций поверки и обязательность их выполнения при



1 2 з
Меры длины концевые
плоскопараJшельные (рег. Nq

17726-98), Меры дIш{ы
концевые IшоскопараJIлеJIьные
24010l, 2401 1 1 ,24012|,240lз l,
2402| 1, 240221, 2402з 1, 24030 l,
240з1 1, 240з21., 24033 l, 240401,
24041 |, 240421, 24043 l, 24050 1,

24051, |, 2441 1, 1, 24412|, 2441з 1,

24421 l, 244221, 2442з 1, 244з01,
244з 1 1, 2444| 1, 244421,, 2444з|,
2445| 1, 2Ц52|, 2Ц5Зl фег. Nч

9291-91);
Меры длины концевые
плоскопараJшельные до l00 ruIr,t

(рег. Ns 38376-1З)

Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, уIверждеЕной приказом
Федерального агентства по TexHи.IecKoMy

реryлиров.lнию и метрологии Ns 2840 от 29
декабря 2018 г (меры дrины концевые
плоскопараJшеJъные, в дIапазоне
значений номипальньD( дJIин от 0,5 до
1000 мм)

fIлиты поверочные

разметочные из
твердокаменных пород 1- 1-

400х400, 1-1-1000х630 фег. Nэ

l1605-88)

Г[ш-rта поверочпая из твердокzl {енпьIr(

пород, раlмер l000x630 мм, класс
точности 1 по ГОСТ 10905-8б фег. Nэ
1 1605_88)

Нугромеры микрометрическио
НМ фег. Nч 78748-20)

9.1

погрешности * 30 мкм
примечание - допускается использовать при поверке друп,Iе угвержденпые и аттестованЕые
эталоны едиЕиц вели.Iин, средства измеревий угвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющrе метрологическим требованиям, 5казанным в таблице,

мп сг-45-2025
п должение табrшцы 3

6. Требованпя ýс;rовия) по обеспечеяпю безопасностп проведеппя поверкх
6.1. ПФед проведением поверки следует изу mь паспорт на поверяемый

rrrтангенрейсмас и эксIUryатационкуо докуItrентацию на средсгва измерений, используемые дIя
поверки.

6.2. При выполнении операций поверки выполнять требования эксплуатационной

доку^{ентации средств измерений к безопасности при проведении работ.

7. Вrrешппй осмоц
7.1. Внеlпний осмотр
При внешвем осмотре доJDкно быть установлено соответствие штангенрейсмаса

требованиям паспорта в части комIшектности.
При осмотре должна быть проверена правиJIьпость наЕесения маркировки. На

штангенрейсмасе и/или фугляре должна бытъ нанесена следующм информация:
- товарный знак;
- заводской номер.
При внешнем осмоте должно быть также проверено: ЕiIличие пи,гания для

rrrтангенрейсмасов с цифровЫм отсчетным устройством, устройства совмещения стреJIки с
нулевыМ делеЕиеМ шкмы для шrтангенрейсмасов с отсчетом по круговой шкiце, стопорЕых
винтов для фrксации подвижньD( и cMeHHbD( элемептов пггангенрейсмаса, устройсгва
мичометричеСкой подачИ рамки (еспr предусмотенО конструкчией), отсугствие дефекгов на

измерительной поверхности ножки и основаниJI, штангенреЙсмас не дОЛжен имеТЬ СКОЛОВ,

цараIIиЕ, вмJIтин и д)уг}тх дефекгов, в.JIияющ}тх Еа результат измерений.

4

Нугромер мЕкрометрический по ГОСТ 10-

88, верхний предел измерений до 2500 мм,
предеJIы доrryскаемой абсолотной



мп сг_45_2025
Ес.тпл перечлсленные требов:tншI не выполЕяются, шташенрейсмас признш0I

непригодlым к применению, даьнейшие операции поверки не производ-rт.

8. Подготовка к поверке п опробовsЕце
8,1. Перел проведением поверки измеритеJIьные поверхности ножки и основания

штангенрейсмаса, этаJIоны, вспомогательное }r другое оборудование доJDкны бьrь прольпы
авиациоЕным бензшrом по ГОСТ 1012-2013 ил{ д)упrм моющим средством дIя промывки и
обезжиривания, протергы чистой сапфеткой. Штангенрейсмасы должны быгь вьцержаны в
помещеIlии, где проводят повФку, при условия(, yKaBaIIHbD( в п. 3.1 не менее 4 ч.

8.2. Используелые средства измерений дrrя проведецЕя поверки подготовить к работе
в соответствии с их руководством по эксILтIуатации.

8.3. При проведении поверки tггангенрейсмасов должЕы собrподаться следуюпше
меры по обеспечению безопасности:

- при подготовке к проведению поверки доJIrкны бьпь собrподены требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламешlющимися жидкостями, к которым
относится бензпя, используемый для промывки;

- беНЗИН хР rят в мета:r,rической, сгеIG,IяЕной иJIи Iшастиковой посуде, плопIо
закрытой крыШкой, в колrчесТве не более однодневпой Hoplrы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьD( тсхническrх перчаткж.

8.4. При опробованш.t проверяют:
_ плalвность перемещения рalмки вместе с микрометриqеской подачей по Iптанге

штангепрейсмаса;
- ОТС)ПСТВИе ПеРеМеЩеНИЯ Р:lJr,rКИ ПО ВСеЙ д-тптне шташи под деЙствием собственною

веса при отгý/щенном стопорном винте;
- возможностъ зalкима рамки в пюбом положении в пределФ( дrапазона измеревий;
- отс)пствие проворота стрелки у штzrнгенрейсмасов с отсчетом по круювой шкале - при

перемещении piri{kи по штшге и при ее остановке;
- плавность работы устройства совмещениJI стрелки с Еу]Iевым делением круговой

IIIкIлJIы штангеЕрейсмасов с 0тсчетом по круювой шкале.
ПРИ ОПРОбовании проверяют правильность устalновки штангенрейсмасов на нулевое

показание.
ПРаВИЛьпОсть устzш{овки на Еулевое положение штангенрейсмасов со значением

отсчета по Еониусу опредеJUIют по совпадеЕию нулевых штрrо(ов шкalл штzlнги и HoI {yca при
опускilниИ ножки дО соприкосновеНия с поверочНой плитой. Если нулевые штрихи Ее
СОВПаДаЮТ, тО несовпадение штрихов не должно превышать значеЕия отсчета по Holrиycy,
yK:r:}zlHHbD( в таблице 1.

ПРоверку устаЕовки на нулевое покд}апие штангенрейсмасов с отсчетом по круговой
ШКiШе ПРОИЗвОдrт в момент касания плоскости измерлтельной ножки с плоскостью поверочной
птплты. Стрелка кругового отсчетного устройства и нулевой штрих доJDкIrы совпадать. В
противном слрае необход,rмо их совмеgгить с помоцЕю подвюкЕого ободка кругового
отсчетного устройства.

Проверку установки на нулевое показание штангенрейсмасов с цифровым отсчетным
УСТРОЙСТВОМ ПРОиЗводят в момент касания плоскости измерrrтельной ножки и с плоскостью
ПОВеРОчноЙ rшкгы. На жидкокристzlJшическом экране цифрового отсчепlого устройства должно
отобразлrться 0.00. В противяом сJI)лае необходимо кражовременно HzDKaTb кнопку <ZERO>,
расположеЕЕуIо на корIryсе цифрового отсчетного устройства.

Если перетшсленные тебования Ее выполЕяются, штапгенрейсмас признают
непригодlым к црименеgию, даrrьнейшие операции поверки не производят.

)
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9. Опредurение мсrрологпческпх харакгерпстпк средства rrзмерений и
подтверждение соответствпя средства пзмерепий метрологшческшм требоваrrиям

9.1. Опредшение абсолютпой погреtllЕостп
Абсолютную погрешность измеренrй чrгшгенрейсмасов оцредеJuIют по концевым

Mepa}.r дIины в IIяти точк t шкаJIы, располоr(еЕЕьD( pzвпoмepпo в пределах дrапазона измеренrй,
При этом установку на нулевое покдlrrние не меняют.

Штангенрейсмас и конIIевую меру длины располагают на поверочной rшrrге,
измеритеJьную повфхItостъ ножки приводят в соприкосновение с rсонцевой мерой дины так,
чгобы длиrшое ребро концевой меры или блока было перпеIIдику]црно лrшнному ребру
измерrгеrъпой поверхяости ножки штalнгеЕрейсмаса и обеспечивалось EopмaJIьнoe сrФльжение
между соприкасающимися поверхностями. В этом положеЕии цроизводят отФIет по
измеритеJъIrому устройству как при закрепленЕой так и при пезаrсреrшенной рамке.

При определенlд,t абсолкrгной погрешности измерений штавгепрейсмасов с верхним
пределом д-tапазоIIа измерений свыше 1000 мм вместо концевьD( мер можно использовать
микрометри.Iеский нугромер, устшrовленный на соответствующий размер.

Абсотпотная погрепшость, опредеJIяемirя разностъю между показаниями
шгакгенрейсмаса и соотвgгствующ{ми дпинarми блоков кошIевых мер иJш микрометрtт.lесшD(
нугромеров, Ее доJDкна превышать пределов дотryскаемой абсолютrrой погрешности, указанIlьD(
в табrпще l .

Есlш переIшсленные требования не выполняются, штаrгенрейсмас цризнают
непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки Ее производят.

10. Оформлепше результатов поверкп

10.1. Результаты поверки оформ.плотся протоколом, составленным в произвольной

форме и содержацшм резуJБтаты по каждой операции, указавной в табшлце 2.

l0.2. При положительньD( резуJIьтатш( поверкп сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федера.тrьный шrформационньй фонл по обеспечению
единства измерений. В соотвgгствии с действующим законодатеJIьством доrryскается выдача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Нанесение знака повФки на средство измерений не предусмотрено.

10.3. При 0трицательньD( результатaD( поверки сведевия о результатах поверки средства
измерений передаются в Федера.пъный информачионньй фонд по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действуюшшм зlжонодательством допускается вьцача иЗвещеНШI О

непригодвости к применению средства измерений с указЕrнием основных причин
неприIодности .
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