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Настолщая методlкs поверки распрстраняетс, Еа ицдцкаторы рычiDшо-зубчатче
серd 8М, 805 (далее по т€ксту - ицд{каюры), выпусхаемые по техяя.rеской
доку[rевтащ фицш Hтbin Measuring & Cuttiлg TooI GToup Со., Ltd КНР в
устацавJшаgг мgго.!ш ц средствrt rх первичяой и перпошческой повqюк.

Игтервал мех<ду поверками раяеп l голу.

l. оIIЕрлIц'и и срЕдствл повЕркп

1.1. Пр! прведеЕrо, поверки до,Iт)l(Eы бьсь вьшо.lшешr оцеращ Е примеЕены
средства поверкr, указапшIе в таблriце l.
Табrща l

Прuмечанuе: Доrryскается прямеriеЕие средств, не прЕведеЕцьЕ в trереqве, но
обсспешающ< опЁделеЕпе (коятроль) метролоIтческtлх х8рмтерЕстик поверяемю(
средсгв и-JмереЕЕй с требуемой точrостью.

На.gмевоsацце оцерациц Номер
п}lкта

методIки
поверки

Средства поверкя ГIрведсцие
ОПеDЕШИИ ПDИ

первЕtl-

повеDке

п9риодп
ческоf,
повёDке

Ввсшкпй осмоm 5.1. Вшуально да да
Опробоваше 5,2. визyальво да да
Опрлелевие парамеrра
шерохомтостЕ
ЕзмершеJБЕой
пов€р)(Ilостц pýttaгa

5.з. Образцы шероховатости
поверхвос"тr по ГОСТ 9З78-93
илв детаJIи-образцы с
fl арамстром шерхоаатостц
ла = 0-1 Mio, по ГосТ 2789-7з

да вет

4. Опрлеление
Е:}мератеrьвого усrrшя Е
усЕJIця цоворота
tiзмерt{теJъЕого рьltrаIз

5.4. в€сы неэвmматЕчсскою
деfiствия с цеrtоf, делеЕия 2 r с
наrrбольшпм прделом
взвешrцаrrця l кг сре,IIЕеm
класда тотости по Гост Р
53228-2008, стоfu(а тша C-Il по
гост l0l97_70

да да

5. Опрлелевве
tlацбольшей разiосrи
погрешЕост9й ицщ(атора

5.5. Прrбор универа.ъный л,rя
Езмереций длины DMS l 000 с
пределоia допускаемой
абсоr!отвоf, поФешостью
* (0,2+L/1000), мкш, гд9 L в !дд
rгр хъ з6001_07,)

да да

6. Определеппе размаха
показаffi

5.6. Меры длицы ковцевые
плоскопараллсльные 4-го
разряла по ГОСТ Р 8.763-20 l l ;

стоf,ка с-II по госТ 10197-70

да да



2. трЕБовлная БЕзоIIАсности

ПрЕ прведеши пов€рки приборв должны соблюдаться след/юtше тр€боЕалвя:

- прп подготовке к проведению повсрки дол)кЕы быь собJподеБI требовsfiвя
пожарЕой б€зопасвости прп рботе с легковосплаlt еЕяюцпмпся жsJкостяпм, к которым
отяосится бепзия, испоrБзуемьй для прмывкя;

- бегзш храпят Е метаJl,,lической посуде, шIотЕо закрьгтой металJпческой
крьшФй, в коlмчестве ве болес одrодневllой цормы, требуемоЁ дл, Ермывtи;

- шрмывку прводят в резиновьD( технических пертвтках типа п по гост 20010-
9з.

3. условия повЕрки

3 , 1 , Всю поверку индикаторов, следует проводить в яормzцьЕъD( условЕlrх
примевения приборов:

- теr,перат}?а оl<ррi(аюцего воздгх4 ОС

- отЕоситеJъная &п€Dкность окр}хающего воз,чlха, О/о

(20 t 2)
не более 80

4. подготовкА к повЕркЕ

Перед прведеЕ!ем поsерки измерrте]ъньй рычаг Е другпе покрыгые смазкой
частц иЕ{яхаюDов доJDIскы быrь промьггы авиациояпым беЕзкпом по ГосТ l012-20lз,
выгергы чrсroй флаяелевой с8,,Iфсrкой по ГОСТ 7259-77 п вьцержашl ва рабочем мссте
яе мевее 3 ч.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. Прп прведеш аяешвеIо осмотра по л.5.1. (лалее н;,мералия согласво
табJдцrы l) долясво бьтгь устаяовлево соответствие ивдпкаторs требоваlrrям
техцйческой доýaмеЕтациr фирмы-изготовrrcля в частЕ комплекIЕостr (ЕаJшчrе
перехо,щой BTyJoй, паспорта п футляра) и внешнего вида.

Лря ввешrем осмоте долrсво бьпь провереttо: ошифрвка пIкаJIы, четкость
mтplfxoB и чифр ва шкале, лицевая частъ цифефлата (долхrrа бьпь свgIлого тоflа),
качсство стекJIа, зltкрываюцего цrкaтy, правильЕость наЕсссЕия MapIopoBIй.

Ввешяd осмот въшолцяют без применевия дополЕцтеJIыIьD( средств.

5.2. Опробоваяие.
При опрбованпя проверяют плавность хода измеритеJIьЕого рыsага Е стрелки,

возможЕость повороm измерIIтеJъвого ршIага в цредслах * 90О, перекrпочеrве
яаправлеппя хода йзмерllтельпого рычsrа, псрекрьm{е стрелкой коротмх дrФихов,
высоту расположеЕЕя стр€Jп(и ffад шкалой.

5.2.1. Высоry располохеЕпя стрелки Harl uцмой проверяот по измевеIlию
показаffi прп повороtе tlЕдикатора.

CTpcrKy совмещаrот с отмсtкой шкалы, соотвgtств}lоцей Rерабочему положеlrrцо
Евдrкатора, затем индикатор поворачив:tют вокр}т cTpeJlK! црибJшзвте]БЕо Еа 45О ll
одовремеЕпо, Ее MeE Jt положевпя головы поверЕтеJIя, вабrподают Езмепев{е
цоказаяЕй.

ИзмевеЕЕе показавий rвлякатора ве должяо превшrrать 0,5 делеЕЕя IIIкаJIы.



5.З. Парамет шероховаюсти измерительной поверхности рьЕага опреде,,Uпот
вшуаJъно сравЕенисм с образцами шероховtlтости цо ГОСТ 9З78-9З шм детiцями-
образцами с парамстром шерховатости Л4=0,[ мкм.

5.4. Ди определеriия измерит€львого усилшr и усшrшr човорота измерЕтеJБвого

рычаха яЕдикатор закрепляют в стоЙку, измерительныfi t!акосечник вводrт в (оЕтакт с
верхяей площа.Iкой весов, oпycкiUr индикатор или нагружаr вторую rцощадку весов (Ерtt
Ееподв!)шIом ивдlкаторе), опреде,шlют измерительное усилие в .Фriшазоне рабочего хода
взмерmельного рыtlага, а усилие поворота рычага - в idoмcцT его поворота вокр}т осЕ.

Измерrfiельt{ое усилие не доJDкtlо превышать 0,5 Н,
УсЕ-Iпiе trоворота измерrтельвого рычага долхtlы быгь в пределах от 3 до 8 Н.

5.5. Наибольшrто развость погрешяостей иrдlкатора опредsллот Еа вс€м
дцал{воIrс измсрсцrrй Е не мснсе чем яа одном участке в 0,05, 0,1 ! 0,4 шt (шя
rЕдикаторs серии 8М) и вс меЕее чем Еа одном учаýткс в 0,02 п 0,1 tmr (шя
ив.щкаторв серпи 805) в горпзонтальном в вертикаJБЕом цолохеЕIrlо( цЕJщсаюра

Наrбоrьшую разЕость погреrrшоqтей ипдкаторs tlа асем дrап&зове lrзмереЕий
опредеJrлот в горвоггальяом положеllии ивдикаторq прп JIвyx поло)*еЕп.D(
rзмеритсJьного рыqага, напраsлснного под }тлом 90О к осц rтц,щ<атора црц црдrом Е
обратвом ходе и в вертrкальном положеЕии я!lд]!катор4 при полохешrи измерптеJьпого
рычага вдоjь осп rБдfiатора при пр8,rом и обратяом ходе.

Наrrбоrьшую разяость поФешrrостей опр€дсляqг ва првбор упивераrьвом л,пя
rrзмеревий длины. Инлякатор и прибор устанавJп!ваlот в цсходlое (вулевое) полоrкевие в
сторЕу прямого хода ttзмерrrcльrlоrc ршчаг& Направлевl'е лиЕии измереIiпJI должяо
бьгь перпепликуляряо к ocll измерrтельIlого рычага в его ср€.щем по;lохеЕцц ца даЕЕом
).частке пзмер€шlй.

При помоrшл виЕтal цзмерительныf, Haкot e.rl*tк прпбора пермещаrог в том х<е

ЕапраsJIеIiии черз интеркчtы, равные 0,1 мм прЕ пов€рltе всего.шЕшазояа пзмерешй у
Ея.щаmрв с€рrв 804 i через иsтервалы, равные 0,02 Mri прr поверке всего шапазоЕа
шмереЕrй у ип,дsкаторв серrи 805. Дойдя до последне' точкri поверяемого учаgк4
измеЕяют ЕашрzlвлеЕве перемещеяия винта прибора и повторяют поверку в обратпом
поря.ш(е, Прв эюм кояечяьй отсчет прt пря!dом ходе с,тркит вачаJIьtlъN отсчетом
обратвого хода.

При поверке уrасткs иtцикатора серии 8И в 0,05 }о,{ ЕодвгжЕьй rtзмергге,пьБй
вакове.rпrп< прибора пермещают через 0,0l мм

ПрЕ поверке rпстка ивдикатора серии 8М в 0,1 мм подвижв5й хзмерЕтельIеIй
ваконечrrик прибора пермещают черз 0,02 мм.

ПрЕ поверке }часжа tlsдикаторs серии 8И в 0,4 мм подвижЕый измерrЕлъньй
ЕакоЕе{пй прпбора перемецают qер€з 0,1 мм.

Прп поверке участкs ипдикатора серпп 805 в 0,02 шt подвЕ}a€ьй измерrгеlъяьfr
наконечвик прибора псремещаот черсз 0,004 мм

Прr поверке rпстка пндикатора серии 805 в 0,1 мм по.ши)aсrьй измерЕтеrьньd
пмовечrш< прпбора пер€мещают через 0,02 мм.

Поверяемьй участок хода измерительного рьнага, раввый 0,02,0,05,0,1 и 0,4 мм,
выбирают ва осиоваtтпп результатов поверки ивдикатора на всем диапазоЕе I{змеренцй.

Участок долкен содерхать наибольшую алгебраическую разrость откllо}tеl!Ей Еа
соседних поверяемых отметках шкаJIы индикатора.

НмбольIцуо алгебраическlrо разность погрешностей в задЕlltЕом дtiапазоrе
измереЕrй опредgrяют как алrебраическуо развость наибольшего и llalимеаьшего



показаниfi прибора на Jlвyx отмежах пов€ряемого участк8 IпкаJIы прц прямом tl обрапiом
ходе взмерпте,IБЕого ршчага.

Ншбоrьшая развость погреrшlостей измереЕЕ' Eв,mrкfiopa c€plrr 804 прп rпобом
ек) полох(еЕиIl и полохеЕllи ршига flе доJпкllа превышатъ:

- ва лобом участке шкалы в прлелах 0,05 Mrr 0,0М мм;
- ва Jпобом )ластке шкаты в пределах 0,l мм 0,005 мм;
- ва.шобом 1васгке шкагы в прлелах 0,4 мм 0,008 шq;
- ша всем дtialл&юЕе к}мервsй прr прямом ходе 0,010 iд{;
- ва всем .шапазоне E:}MeperrEй шрц прямом r обратвом ходах 0,013 мм.

Наябольшая разноqь погрешноflЕй rrзI*lеренвй индrкатора серии 805 при лобом
ек} полох(еIIЕп п положеЕиI. рьпrага ве долхша превышать:

- на.шобом учасгке rпкалы Е пределах 0,02 Mt|
- ва rпобоrr участrе шапы в пределах 0,1 16{

- яа Bcelf дпltпдюве Езмерекпй при пtп{ом ходе
- tla вý€м дlалазоне измер€шпй при прямом и братном ходах

0,002 шt;
0,00З iш;
0,004 шl;
0,006 мм.

Н.А. Таба.дlвкова

Н.И. КравчеtuФ

5.6, Размах показаýrй определяог в стоfiке, оспащепlIоЁ ребрхстъш сmлrком, прt{
перпеЕ,щкуляряом положеllиl к}мерrгеJьЕого рычага к прдольвой octl индкаmр&
Междl повФхgосrъю сюлtка и рабочей пов€рхлостью цзмерrrте.ьtlого рычаг8 прr
безmрьв{ом коптакте со столпком пр.д!ипitот tlлоскопараллеrьн},ю коЕцев}m меру
размером l0 мм. Рассгояrrе qг Еrrоiей точи рабочеf, повФхяости измФитеьного
рьвsта до Iшоскоqти ск)лt{ка до]Dlfiо бьпь таким, .побы при перемеценхи ковцевой
меры язмерrrcльяьй рыtl8г приподнхмаJIсл, касаясь доверхвостя коsцеsой меры, и
Moroto было бы прв€сти отсчст по Iшсале I rдiкаmра. Данно€ перемещ€нис прводпт ве
Mellee пrти рщ вдоль и пятъ раз поперек измершт€львого рыt!аг8.

Размах показанd опредеJlдсп rrаrбольшей раз8остью отсчетов, поJryченцьD( прп
вс€х перемецеrIиrIх коtщевоfi меры,

Разrrах показаппй Ее долlкеЕ превышать 3 шоr д,ля ЕЕдtкsюрв серrи ЕИ п 2
мкм, для пнд{каторв серrи 805.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУJIЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

6.1. При положrпельrьо( резуjът8тах поверкя формляется свlrдетельство о
поверке по фрме прхложеняя l Приказа Минпрмюрга Россич Ns l tl5 ог 02.07.2015г.

6.2. Прrr отричаrcльЕшх резуrБтапй поверlсr офрмляется извецеflпе о
вепрrrmдrостr по фрме прпложеfirrя 2 Прикща Мивпрмюрга Россiи Ш9 lEls ог
02.07.20l5г.

Зпак поверlоt Е 8rде юлогрфЕческой ЕаклейкЕ tr в аtlде оттцска кJIейuа
поверrгеля вааосягся ва сапдетеJlъство о поверке.

Зам. начальttцка отдела 203 --/,SиспьпатýJБЕого цеЕтра ФГУП (ВНИИмсD "V/Jцr-
ffffiЁffiffi8"*о*"'О' &фr-.--


