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Настоящая методика поверки распростаяяется на штаlгеврейсмасы торговой
Maplc. (NORGAU' серий 043 l08, 04з l4l (далее по тексту - штаЕгеЕрейсмасы),
выIryскаемые по техЕической док}а!ентации фирмы-изготовrгеля, Е усlttllааливает
методы и средства их первпчной и перлодической пов€рок.

ИIrr€рвал между поверками раsея 1 rоду. Поверка также необходима после ремоЕта
шгаЕгенрейсмаса.

l опЕрлции повЕрки
1.1 ГIри прв€деЕии Еов€рки долllо{ы бьпь вьполяеЕы операции, указаtЕые в

тбJшлс l.
Табл{ца 1

Ная_i{евоваgие операции
Пувкт

методики
Срелства поверки

Обrзательпосrь операчии
пDIt

первtrчпой
повеDке

периодпчсс-
кой повеDке

ВЕещпй осмотр 4.1 Визумьtlо да да

ОпDобова!lие 4.2. визчаJБво да да

ОпредедеItие
шерохоаатостЕ
вмеритеJшIьц
повер)GостеЙ
пIтаЕrеsDейсмасов

4.з. Образцы шерховатости
поверхl|ости с
параметром Ra l 0,4 мкм
по ГоСТ 2789-73

м Еет

Определещс отклоцеявя
от плоскостноств
lзмерп.геJьllьLх
цоверхяостсй ножш,l п
осЕоваявя

4.4. пластияа плоская
сrекляннал ПИ60 класса
точвостrr 2 по ТУ 3-
].2l2з-88
пластина плоская
стеклянttая вюкняя
пи l20 с отклонением

рабочих поверхвостей от
плоскоствости не более
0_12 мкм

да да

ОпределеIпе
прааЕJъпости устацовки
шлацгеврейсмаса серии
М3 108 rа цулевое
цоказаЕие и оЕ[rеделение
оакпонеЕцrI от
пар€цJlе.,ъцостп
I,rзмерЕтеJlьной
I1поскосм ножкц
отllоситеJьво осяовация
швlliеврейсмасов всех
сеDпй

4.5 Меры длипы концевые
плоскопараrlлеJъвые
кпассов точI{ости 2 и з
по ГоСТ 9038-90,
линейка ЛД класса
точностtt l по Гост
8026-92, пластина
плоская стекJ!яннaц
пи60 класса точности 2
по ТУ 3-3.2I23-88. плита
поверочвая по ГОСТ
l0905_86

да да



HartмelloвaBиe операща
Пуцrг

меюдики
Срлства поверкп

Обrзате,ъвость операции

первrцrой
поверке

дерподllчес_
кой поверке

Определеше абсо,,потЕой
поrрешяоств
цrтаrтrcЕрейсмаса

4.6. Меры дливы концеаые
tцоскопараJIлельные
классоs точностll 2 rt 3
по ГосТ 9038-90, плIrга
поверчяая по ГОСТ
t0905-86

да м

табrшцы l

ПримечаЕЕе: допускается прtlменять другие, ввовь разработанЕIе пли

находяпIиеся в цримевеяии средства поверки, удовлетворяюще по mqвости
требоваяя-оr вастоrцеЙ методики и процедцие поверку в оргацах мgгрологической
сл}rкбы.

2. трЕБовАнItя БЕзопАспости

ПрIr щюведеЕий поверки штангýврейсмасов дол)кttы соб.пюдаться след}T оцие
требоваliця:

црlt подготовке к прведевию пов€рки до,IDквы бьrь соблодевш трбовавия
поя(аряоЙ безопас8ости цри работе с легковосплalмеЕякtlцпмися )lФrд(остями, к
коmрьп,l отяосггся беtвцtl, Еспользуемыfi ]шя врмывюl;

б€Езиц хрдяг в иеталличоской посуде, плотяо закрыгой мqгаJlrтпqеской

кръшой, в ко]п{честве ае более одяодлевноЯ вормы. требуемой дiя промывlФ;
пр]!ьвку щюводят в резиновых техЕаческю( перчатках пша П по ГОСТ

200l0-9з.

]. УСЛОВПЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К ЕЕЙ

З.l Прв проведепЕп поверки температура sоздда в ломецФшя доrшоrа бьггь

(20 * 5),с.
3.2 ОпrосЕгельIrая влажпость воздуха доrDкlrа бьгь ве более 10 О/о прь

температ}те +25'С.
3.3 Перед проведеЕцем поверки штавгеврйсмасы и средсlва поверкиJ

!споJьзуемые прЕ поверке! долrсны быть приведеЕы в рабочее состояЕ!е в

соответсIвйп с экспJIуатацпоgньми докумеЕтами и выдержаliы Ее меЕее l ч ца

мЕта,,lлrческой пjrите, tlаходящейся в помещеIlии, где проводят поверку. При
отсуIствии п,шгы цлангецрсйсмасы с прсделом .щlалазона t{змepeErd до 300 мм
вьцерr(Eваlот в помецевии в течении 2 ч, а свыше 300 мм - 4 q.

4. провЕдЕниЕ повЕркп
4.[- При проведении внешяего осмотра по п.4.1. (далее Eyldepallи, согласно

табlшщr l) доrпкпо бьць установлево соответствпе шгацтеЕрейсмасов требованиям

техвпческой докуvеrrгачии фирмы-изгсговитсJrя в tвстй:
комIUIектEости ц маркнровки, Iмпrния штапт€нрейсмасов серяц МЗ l4l,

валичяIi Iвердого сtlлава ва измерltтельной пов€рхllостп размеючвой ножхи.
пртцвокоррозпов-Еого цоцрьlтия, устройства дtя закима рала<и, устройсгва
микрмФрпчесr(оfi подачи рамки (если пр€дусмотрено rФЕсIрук!ц-rей).



4.2. Опрбовавяе.
При опробованил проверяют:
плавЕость перемещеЕи, рамки вместе с микромgгрЕческой подачей по штаltге

цлангенреЙсмаса;
отсутствле перемещевItЯ рамки пО всей длшrе штatЕги поД деЙсгвием

собствеявого веса прц отrDпцевflом столоре;
возможвость заrкцма ра},tки в любом положеЕЕи в пределtlх lпапаюпа

пзмереrий;
шалпчrtя пере.щижеЕця рамки при поворте мЕкрвицта более чем на l/3

оборота дIя tптаЕгецрейсмасов, выпускаемьп из пргJводстваr ц более чем на %

оборта дl, штеrгеврейсмасов, Еаходящихся в эксtulуатдцЕ,
Все детми шгапгеврейсt\,lаса долrФы быь размагнЕrIепы-

4.3. Шероховатость изл,(ерительпых поЕерхцостей размсгочвой вохки й
освова!lия определ Iют дрц помощи образцов шерохомтостч сравяеfiия с
использовацrtем л}цы, Параметры шерховатости поверхвости Ra не должпы
превышать 0,4 мкм,

4.4. Откловепие от плоскостtlости измерительItьD( поверхвосгей размЕточной
вожи и осflомвиJI, оцределяют rrнтерферснчионвъш методом прл помощи llлоской
стекJUlцЕой пластиЕы.

Стек,пявryrо пJцстrtцу цz!кладывают ва ка,rибруемlто поверхttость, При этом

добиваются такого Kot{TaKm, rrри котором ваблюдалось бы ваименьшее число
шrгеферкчпоштьтх полос (колец). ОгклояеЕие от rлоскостцосм определltот по числу
ваблюдаемьп< игтерфернлионньrх полос (колеч). Огс,iет следует призводrrть.
отступив 0.4 мя от края измерительной поверхлости.

Огклоuеме от lutоскоствости измеритеJьвой !rоаерхяосм разметочвой воrкfi
lle до.,Dкво превышаIь З мкм (l0 иптерферевциоrшьD( полос (колец)), основавиr - 5 мкм
(16 иЕгерферсtlциошьп< полос (колец)).

4.5. Правиrьrость устztповки ва яулевое показаЕЕе шгаriгеврейсмаса серии
043 l08 опрелеляют по совлфIенtrю нулевых штрпхов шкал штаати и вовиуса при
оIryскании ножк-и до соприкосновения с поверочяой плитой.

Штангенрйсмасы серий 043 l08, 043 l4l устававJmмют ва нулевое показаяие
при сопрпкосllовенЕи цоrоо с поsероtшой плитой.

Отклоневие от парzl,.ц€льности измерrtель$ой плоскости яo}lкtt от}lосительно
основацrtя шrаЕг€I.реесмаса опрсделяют по просв9ту межд/ сопршкасаюцrrмися
пов€рхrrостямЕ прй ЕЕзатаЕугом и затяв}том заrкяме рамкя.

Значсняе просвgла олр€деJrяют визуально сравяевием с ((образцом просвеmD-
состalвлеппым из кощевьD( мер дли!tы.

Просвсг меlклу лекаJьвой jrинейкой и измерЕтельпой Еов€рхЕостью не должея
превыцать rтpocвeтa ва (образце)). Длл получения (образца ttрocBeтaD к рабочей
поверхяосгц плоской стеlо,lrtlвой пластlilш прrтирдог пар{Ulлельяо друг друry
плоскопар8Jце'ьt!ые копцевые меры дливы, разцостъ ЕомrtrаJьЕъп д,lин которьп

раsflа 5 мкм для шгаЕгеврейсмасов с отсчетом по вовцусу 0,02 мм и шаrом
дlскретвости отсчега 0,0l мм и 8 мкм длi штацгеврейсмасоа с отсчетом по нониусу
0,05 мм, Две одшiаtковые меры с большей д,Trвой примраоr по Kparrм, а меру с

мевьшей длидой пргпrрают мекду Еими. Тогда прп валожсllяи рфра лекальпой
лиttейкr{ tla ковцевые меры в вЁшрааltеfi}tи пара]шельно ш( коржому рбру получается
<образеu просвега>.



Прсвgг междУ соприкасalющимися поверхвостями яе доJDкев превышать

прсвега ва <rобразце>>.

4.6. АftоJпотtlуо цогрешвость штаягенрейсмасов оцр€де]Iяют по концевым

м€рам длппы K]tacca точllосп,t З.

Абсолrоrную погреIпвостъ штангеtiрейсмасов сериц Мз l08 оЕределяlот в tuести

mtкax шкaпы, cepИtt 043 l4l - в семи то[ках1 расположеttньD( раацомерно в пределм

ди8пsзояа пзмер€ций.
при поверке штаяге.lрейсмас и концевую меру д!rиЕы располагают ва поаерочвой

плитс, измерштеJIьЕ},Iо поверхвость цожки приводят в сопрлкосtlовеЕие с коЕцевой

!iерой тл, чгобы д,пrrтяо€ ребр концевой меры плв блока было перпеидикулярно

ллинному рбру кзмерЕтелъвой поверхЕосfi воrоФ штаятеЕрейс!dаса и об€спе,ýiвалось

HopмaJlbЕoe ско]lь)кеЕие мех(ду соприкас€lющимися поверхяосIямlt. в этом положении

призводrт отсчgr по пзмериtельному устройству как дрlr закреruIеFЕой так и при

шезакрепл€rrвой рамке_
измеревия производtт в дв)at положениlн концевой меры: trри Halttмellbщeм и

ваибольшем расстоявпп от шт;lпги, при эюм Езмерrт€Jrьные поверхЕости коttцевых

мер вс доджllы выступать за пределы дtиltного рбра поверхпоспl tlо)*ки.

Абсошопrая погр€шпостц овредсляем€ц разЕостью между показаниями прибора

и соотв9тствующМи длщrами блокоs концевьй мер, Ее должЕа превышать пределоа

допускаемоЙ абсоrпотцой погрешшости, у(азапяых в табlице 2.

таблица 2.

5 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
При положите,тьвьв результатл поверки выдается свидетеrьство о поверке с

ука}анием типа сЁдсmа цзмеревиЙ] зааодского вом€р4 св€деаця о владеJБце ср€дства

Езмер€кrrй, даты rr rшеlllr повсрt{Iе]ш,
прх oprщfie]rьвbD( результатах поверки вьцitgtся tlзвещerме о liепритодвости к

прltмевеввю средства r8мереsпй с указанием прrirиц.

Н.И. КравчеIrко

Измеряемая дmн4 мм ПDеделы допускаемой абсоJпотпой логр€длости, мм
при зrlаченltи отсчета по

вониYсY. мм
с шагом дяскрЕтttости чифрвого

0lý.rегЕого усrройства. rбr

0,05 0,02 0,0l

ог 0 до 200 вкrrюч. * 0,05 + 0,04 * 0,0з

св. 200 до 300 включ. t 0,06 + 0,05 i 0,04

св. 300 до 500 вк;поч_ + 0,07 + 0.06 t 0,05

св. 500 до 600 вк:поч_ + 0,08 + 0,07 t 0,05

св, 600 до 1000 + 0.10 r 0,08 t 0-07


