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."" .I^:iЧу меюдика поверки распрстраlUlsтся flа цIгаЕгецгщ/биЕомеры серй
оUб, бl5, б]6 (далее по тексry - шгангенгrrубиномеры1, вьпускаемые по те)Фческой
докумешащr фврмы НаЬiп Measuring & Cuning Tool 

-Gючр 
Со., Ltd, кнР иycTmraBJIEBaeT Meтoдt и средства пх первичяой и периодшческой поверок.

ИЕтервал мскду поверками l год.

l. опЕрлции и срЕдствл повЕрки
1.1. При цроведеЕцIr поверки долхсны быть выпо,пtены операции Е црЕмецеЕысредства поверки, }казаяt{ы€ в табJrrrце l. -

Таб,шца l

л.!:у:уу Допускается примсЕевие срсдств, tlc прпsедеЕlrьD( в псреrше, Еоооеспе.швающих опредеJIенllе (коrпро,ъ) мЕтолопrческцх характеристrrк поверя€мьц
средств ЕlмереЕцй с требуемой точностью.

При цроведеЕии поверкл
требоватия:

2. ТРЕЕОВЛНИЯ БЕЗОПЛСПОСТИ

rггаягеяглубивомеров долrrсrы собlпrдаться слеФrющие

- .-при 
подготовке к прведению поверки дол}кны бьгь собrподеlш требовапия

поlкарной безопасвmти при работе с легковоспдамевrющимися rl(вд(остями, к которым
отпосвтся бевзиа, псЕользуемъй для промывки;

- Фвзш хравлr в металлической посуде, Iцотяо закрьпоЙ мсгаJDшческойq)ьцш(о4 в количестве ве более одяодневвой rормы, требуемоt Й ороlлrчr*;

Наимеяоsаще операциц Номер
пrrкга

методик!л
поверки

средства поверки Проведенпе
операцди цDи

первич-
Еой

по8еDке

периодлl
ческой
повеD(еВвеrцяй осмотD 5.1 визчаllьно да даОпrюбовапде 5.2. lrдзчzlльно да даОпрделеше параметра

шероховатостп
вмерЕтельЕой
поверхЕостЕ lптatцIr I!
palvкE

5.з. Uбразцы шероховатоfiи
поверхrIости иJш дсталlt-образцы
с параметрм tперховатости Ло
= 0,2 мкм по госТ 2789-73

м

Определеltпе откловецвя от
ПЛОСКОСТЕОСТИ

измерите.пьцьD(
цоверхЕостей штаlги и
рамl(i

5.4. JМвейка лекальаая типа ЛД
&[асса Tot|tlocти l по Гост 802ь
92, меры дJrtrны коацевые
плоскоп&р цельвые 3_го класса
точаости по гост 90з8-90,
пласплна плоскaц стеклrIЕцая
аIrжЕяrI типа IIИ 60 по ТУ 3-
3.2l2з-88

дl м

Опрделеrшс абюrпотrrой
цоц)ешЕости
шташевгrцблпомера

5.5. l tов€рчвая плит4 клzrcса
то.д{ости 0 по ГоСТ 10905-86,
меры дпяны коЕцевые
плоскопар3цлеJьные 3-го класса
точцости по ГоСТ 9038-90

дl да
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- прмывку проводтт l рgзиtlовьн техяических перчатках типа II по Гост 20010.

3. условпя повЕрки

3.1. Всю поверку tггавгеЕглубивомерв, следует проводнть в fiорr.аъflш(
условttях примеsеttкя приборв:

_ тЕмпер8тура окруrrсающего возд.,{а, ОС

. опlосительная аJIФкllостъ окружающего воздуха, ýZ
(?015)

не более 80

4. подготовкл к повЕркЕ

перед пIюведсЕием поверки до.rlжны быгь выпо,пнеllы следующие
полготовrгге,lьные работы:

чггангевглубиномеры долll<вы бьпь промьпы ааиационttым бензином по Гост
l0l2-'l2 ytлtt моюцl.tмч раýтворами с пассхваторамtt! пртерт чистой хлопчатобумsжной
сцфсгкой и sьцержаяы ва рsбочсм месте не мевсс 3 ч.

5. провгr{пниЕ повЕрки

5.1. При sЕешtlем ос}lотр€ по п. 5.1. (далее нумсрация согпасЕо таблхцы l)
уста$ааливаот соотвfiстэйе rrrrавгевгrryбrrвомеров комплекry докумеятации,
компл€ктности и марклровки пуrcм визуадыlого с.lшч9нияi

налиtlltjr твердою сплааа llа измеритеJъньп поверхностях;
хромового покрытшr fiаружнш( поаерхностей.
Штапгеttглфиномер сtlцтается прщедшиц поверку, если ol| удовлетворяет sсем

вышеперечисленным требованиям.

5.2. Опробоваuие.
При олробовапив проверяют:

- отсугстапе перемещевия рlмки по штанге под дейсгвием собствевпоrо всса при
Bcpт|,lкa.ilbfi ом положенши;

- плirвItость перемеценrt р8мкa1 до Iцт8Ilгс rлг&iгеБглубивомера;
- аозмоrfiость за)кцца paмкIl в любом полохеtши в предслlлr( диапазояа и]мср€ний.

Штаягевглубшвоrrер считается прошедшим повсрку, если oti удовлетворяст всем
аышеперсчислеfl нцм т€боваЕцлa.

5.3. Парамегр шеIюховsтости tlзмерrrý,Бной поsерхиости tцтаriги и рамки
опреде;lяют вrзуiuiьrlо срааflением с образчами шероховатости или С дЕгалями-
образчами с параметром lперховатости Лс=Ф,2 мкм.

Пsрамfiр шерховатости Л4 измерrтсrБной поверхllостfi рамки и штalllги lie
должен rlревншать 0,2 мкм.

5.4. Огклояенхс от плоскоспtости измерительttьD( поsерхяостей штаflги и рамкr
штаягенглФrвомерв опр€деJlяют при помоцш лекальвой линсйки, острое рбр
которой примадывают к контроляруемой поsерхности пsрa'IлеJъЕо дlивному и
корткому р€6!tа.V, а TatoN(e по дяагонаJtям.

прсвет между рбрм лекальвой лияейки и коttтролируемой поверхностью
оцсниваlот вхзуаJlьllо, сраsЕиslц с (образцом прсаета). Просвsт мехцу лекальной



лиflейкоf, и измсрите,льной поs€рхностью ве дол|(ев прсаышать просsета ва (образце
прсвета)).

Дtя получев{я (образца прсвfiаD к рsбочей поверхЕости плоской стеклянвой
lrластиfiы прrflирают парlлJlлelъrrо друг к другу плоскопардшсльtlые меры длины (далее
концевые меры ллtны), разность номинзцьяых дIхн которых соот8етствует
допустимому зЕачеЕr{ю прсвета:0,005 п 0,006 мм (две олинаковые коЕцевые меры
большей дливы прЕтирают по крааш| а коццсвые меры меltьшей длины - между нпми).
Тогда при наложевrв рбр лскальноfi Jtпнейм на коflцевые мсры длины s rtалравлснии
параJцеJIьflом их короткому р€бру получаrог соответствующие (образцы прсвета>.

Отклонецие от плоскоспlости измерtfгеJIьtlьD( поверхносIей штадгц ве должво
превышать 0,005 мu.

Оrклояение от плоскостност1 к}мерl.rтЕльвьD( поверхlrостей рsмки 8е должно
превыщать 0,006 мм для tггаsгенглубияомерв сериf, 606 и б16, и 0,005 мм - для серии
бl5.

5.6. перед определенtrем абсолютЕой поФещности шта8ге8глубиномеры
уqтавааливают на Еул€вое докдвцие - дц этого измерительЕуtо поверхпостъ рамки
lгг8цгевглубияоме!в прrжl{мают к повФочной плпте, измеритсльllую поверхвость
штанги приводп ftцже в коЕтакт с плоскостью поsерочной плиты. При этом нулевые
отмстки tцтzltlги и lloниyca штаrrrcвглфиномеров ссрии 606 должны ювпадать. У
lп,гаflгеrrгл)биномерв серии бl5 H&(sTb квопку <ОГF/ОND. У rrггангенглубияомеров
серии бlб совместrrть нулсв},ю отметку кругоsой цкалы при помошlr подвшt(ного
ободка.

АбсоJчотнло погрсшность rггавгеrrгrryбиномсрs опредеrцют по концевы}l мерам
ллины. Абсолотвую погрешность чпаятешлубивомера определяют в пяти точках,
расположеявых paaвoмeptlo в предеJIах диапазона из ереgий. В соотвgтсгвии с
ltов€ряемым дtшазоцоtl пзмеревиfi цла.liгевглфвllоIitера Ёз коЕцевых мер дlины
составrиют два блока оllинitкового размера. Блохи разлrсщают ва пов€рчцой плrт€ так|
тгобы длинflые рбр кончсвьоt мФ дш!ны были параллельны: измерштельвуо
поверхность рамки цгвнгсЕглубsномера уставаЕливirют на блоки ковцеаых мер таким
образом, чгобы ллинные рбра мер и измеритЁльной поверхности parirкл были вза{мно
перпеfiдикулярны, ti прижимают рукоfi к концевым мерам ь:ины. Шталгу
штацгенглубиt{омера опускарт до соItрикосновевllя с плrтrcfi. Поверку проводlт при
двр( положениях блоков концевщ мер диIlы: у краев измерштельЕоf, поверхности
рамки и на ближайшеrr расстоrнии отrtосятельно tцтаtlги, следя за тем, тгобы рабочая
поверхЕость концевьrх мер была полноfiъю перекрьпа измерительвоf, поверхлlоfiью
рамки по ее дrrr,rне. Оrcчет показаfiий призводят при закрепленной и нсзакреплевной
рамке.

Абсолютвая пог!ещностъ цггаtrгев.глФgцоIt{ера не долrfiа превыlлать пределов
допусхае!lой абсолютЕой догрешяоспl, )цазаfiьц в таблицах 2-4.



Таблица 2 - Пр€делы допускаемой абсоJп(уtной погрешности ttjтаягýяглубиномерв
серии 606

Циsпазон измерений
мм

зяачение grcчgга пс
Hoнtlvcv- мм

Пределы допускае}rой
абсолютной поmешвости. мм

отOдо l60 0.05 *0.05

от 0 до 200
0-02 t0.02
0-05 t0,05

от 0 до 250 0,05 *0.06

от 0 до 300
0.02 *0_02

0.05 t0.05
от 0 до 400 0,05 +0,07

от 0 до 500
0,02 *0,04
0,05

от 0 до l000
0,02 *о_07

0.05 +0.10

от 0 до l500 0,02 *0.10
0.05 +0.15

Таблица 3 - Пределы допускаемо' абсоJдотrlоfi погрешrlости штавгенг,lryбиномерв
серии б l 5

Диалазов
язмеоенrй. мм

Шаг
llискDетllости. мм

Прлелы лопускаемой
абсолютной погDешfl ости, M}t

от 0 до 200
0,0I

*0,0з
(/г 0 до з00 rO,и
ог 0 до 500 r0-05

Таблича 4 - Прлслы лоrтускаемой абсоrчотяой погрешности rцгангенглубиномеров
серпи б l б

Диалазоrr
измеD€Бrй. мм

Цсна делснrrя
кDуговой Iш(аJш, riм

Прсдспы доflускаемой
абсолqrной погDешноств. M}.t

от 0 до 200
0,02

+0,03

от 0 до 300 +0,04

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

6.1. При положите,,ъных резуJътsтsх поверюt оформлясгся свид9тельство о
поверке по форме пр8ложевия l Прик&зs Мlrкпромторга России Ns l8l5 от 02.07.20l5г.

6.2. Прп оцичагельнш( рву;ьтагл( поверки оформJиgIся извещецие о
вепрt{mдяости по форме прялохения 2 Приказа Минпромmрга России Nе lEl5 от
02.07.20l5г.

зrак поверки в виде голоФафической наклейки и/или в виде оттиска клей}tа
поаерштеrц ваltосятся ва свидетельство о поверке.

3ам. вачальяика отдела 20з
Испытательвого цеrФа ФГУП <ВНИИМС>

Ведущий инженер отдел8 20З
ФГУП КВНИИМС>

Н.А. Табачникова

Н.И. Кравчснко
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