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Настояцая MsToдlKa пов€ркп расsроgгрaпяgrсr па пЕдпrсaторы рыtшкrlо-зубчатые
тOрювой маркr (NоRGдU> серши 042 083 (лалее по тексгу - Ецдrкsторы), въшускаемые
по техяяческой доýмеггшuшr фпрмы Guilin Gumglu MeasuTing Instument Со,, Ltd, КНР
и устанав.ливаgт методн и сред9таа rх первr'Iаой fi перяодlческой пов€рок.

Иrrсрвал междl поверк8мr l год.

1. ОIIЕРАIЦТИ И СРЕДСТВЛ ПОВЕРКИ

1.1. При прведенrm поверкr долкнц быгь вьшrолЕеЕш операцих Е прrмевеЕы
средства пов€ркп, указаIfiце в таблице l.
Табrшца l

Прttяечанuе: Доrryскается прпмеЕеIirrе средств, Ее прцведеЕЕш( в перечве,rrо
обеспе.оваюIшlх опрсде.пеЕие (KolrTpob) мецюлогцческrо( хФактерхстrк пов€ряемъD(
средст8 измер€Еий с требуемоfi точlосгью.

Нацме8оsацие опФацив Номер
п}ъкт8

меюдвки
дов€ркrt

Средсгва пов€ркх Прв€дФrие
опеDлl!иR цDи

пераЕч_
вой

повеDке

периодв
чесаой
поl€Dке

внешй осмоm 5.1 Визуаrьво да да
опDобованпе 5.2- Вщудьво да да
Опр.пчtешrе парметра
шерохоlатости
изItlерЕтеJьЕоfi
поверхЕости рыtlага

5.3. Образltш шсроховатостп
поверх8остr по ГОСТ 9З78-9З
иrи дегаlш-обрааш с
параr(етром чlероховатости
Лс = 0, l шоr по ГоСТ 2789-73

дr вет

4. Опрлелевие
rзмеритеJъвоп) усцлrtя u
усиJlия поворота
EtMeoETe,IbEoю Dыqяпа

5.4. Весы ВРНЦ_l0 по ГОСТ oIML
R 7&1-20l l, сюйкs тила С-П по
гост l0I97_70

да да

5. Определение
ваибольшей разsости
погрешносIэf, Епдл(8тора

5.5. Прпбор увlшерсэrьньй ди
измереlrий длrпrы DMs 1000 с
пределом допускаемоfi
афоrпотной погрешостью
+ (02+UlOФ), Mtol, где L в мм
(гР N9 з600 l Фп

да да

6. Определепве размаха
показаrпfi

5.6. Меры дпrны кояцевые
плоскопsраллеrьные 4-m
р8зряда по ГОСТ Р 8.763_20l l;
mойка С-П по ГосТ 10197-70

да да



з

2. трЕБовлIIия вЕзоIIлсIiости

При првелепвв поВерtсr првборв лоШоrы с!6rподаться слеДлоlшrе трбовавия;
- пр_п подготоакс к прведеаrю поверкп доJDiоtц бьгь соблюдеЕы тр€бовsýия

пожарЕой бgf,опасrIостr прl рботе с лежовоспламсti-Еощимися жцдкостямr, к коmрым
отвосrтся бензпr, исполъзуемъй дJrя промывки;

- бензиtr хралrг в мfiаJUIич€ской посуде, Iшотпо заtФшюй мсгаллическоf,
кршпкой, в коJшчестве rre более одIодiсввоЙ вормы, требу€моfi Й ор*"*о;
л_ - прмъаry праодrт а резrrпоаьос теюrвчески)( перqап(л( типа II по гост 200lФ
9з.

3. условпя повЕрки

З.l. В€ю поверку ЕЕдиl<аторв, сJtедует прsодить в нормаrъriьD( условrцхпрtiмеЕеви, приборв:
- темперагур оЕрр(аюцего возддs, ОС

- oпlocaтeJtbBaJl влшкtlосгь окрухаюцсгО ВОЗДУХ4 О/о

(20 х2)
gс боле. 80

4. подготовкл к повЕркЕ

псред прведеtlием поверкIl rJмерrтаьньй рычаг я дr}тЕе покрытце смазкоtr
частlr шIдlкатоjlов доJDкЕы бьпь прмьпы авпацrоtrЕым беЕзIfllоll по гост lоl2-2оlз,
въттергы чистой флавелсвоf, сJлфсгкой по ГоСТ 7259-77 п выдсрrкаяы ва рабочем месrе
ве мевее 3 ч.

5. IIровп цниЕ повЕрки

_ 5.1. Прlr прsедеЕЕп вЕешrсго о€мOтра по п. 5.1. (далсс Е}ъерацuя согласt!о
тsб,шtцы l) до,II)кrrо бЕть устаrlовдепо соотвsтствие 

"aдr*""ор" тр€боsаrrи&{
тсхничсс{оf, докуli(сЕгsцхи фпрмы-lзгоmвrгеля в частя комIIJIекпоств (палrrgе
переходной вт}ткц, паспорв и фугляра) и вЕешЕего вида_

При BBetmreM осмотре доrD(Ео быь проверево: ошrфрвка шщльL чсткостъ
tдTprD(oB Д цифр flа шкале, л{цевая часть цафеф;8та (допсrа бьrгь св€тлого топа),
качество стекл4 закрывающего rцкалу, прааЕлшость пааесениrl маркировкх.

Ввешвлй ocrroTp вшlодiяIоI без прtдlенения дополнrгель;й сЬдств.

5.2. Опробоваяи€.
при опрбоваяrоr лрвер8ют плааЕость хода измерrтельного рцtrа.а и стрелt1д,

ЕозIt оквость поворта цзмерЕтеJъtlого рыt(лга в предслах * 90о, перекрьтпrе gцвrкой
корqп(ю( штрm(ов, аысоту располох(еЕrur стрелкr над шкалой.

5.2,1. Высоту расположеЕrUr стрепоr вад шкалой проsсрrют по rзмеясЕию
показаfiий прх поsортЕ lrпдиrаmра.

сцвJп<у совмещают с отметкой шкалы, соотв€тсгв;rющеft нерабочему положенгю
ЕнJIшкатора, затем E8JOrKaп)p поворачхвают 8округ стрелки пр116.шrзrггельно ва 45О r
о,щовремеЕЕо, llе м€вяrI положеЕIlя mловы пoвeprтeJUr, наблюдлот l{}менеЕие
показа.Еlй.

изменGапе показаЕlй шrдикатора не долrоlо прсвышать О,5 делеЕия дIкаJш.
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5.3. Параметр церхоsатости ЕзмерltтельЕоЙ поверхцостЕ рыlrsга определяот
вшуальfiо сравЕенrем с образцами шерховатости по гост 9з7'-93 или дqтаJц"rц-
образrrамп с парметром шсрховатоспr Ла=0,I мш.

5,4. .[I,,тя опрлелеяия измсрrгеJъЕого усliлия и усиJIия поворта пзмерtпеJIьIlого
рычllг8 t{цJllrкатор закреп.,lяоТ в стоfiку, измерrгельЕый вакоЕсчltttк вводтт в коЕтакт с
верхнсй площаш(оЙ в€сов, опуская rlцдшкатор пJtи яагру,кая вторую площад(у весо8 (при
нецодЕихпом riЕдrкаmре), определяют rзмерrтсJъtlое усrrлце r дrапазоне рабочего хЙ
lrзмерiтс.,Бвого рычага, а усrtлlе поворта рычага - в момеЕI его поsорта вокруг осц.

изм€рrтGJтьsое усхJrяе ве доллоrо превьпцать 0,5 Н.
Усtlлие ловорота иЗмерггФъЕого рыtrаГа долlrоlы бьпь в прделах от 2,7 до 7 Н.

5.5. Наlrбоrьш}rО разЕость поtрешнОстей rц.щrкаюра опредеJIлот Еа всем
дlшазоне измереЕrrй и ва ластках tte меЕее чам ва одtом учасгке Ь 0,о5, 0,I lr 0,5 i{M
Иля rrндr(аторов с цеЕой делевия o,0I rдl), яе м€яе€ чем rrаЪдном rrастке в 0,0l п 0,05мu (лrи rrндrкаторs с ценой делсшtя l мкм) и Ее n 

""* "", 
," Йом участке в 0,02 и0,1 мм (ди tlцдiкаюров с ценой дедсr я 2 MK}t) в горизоЕгальЁом и вер(ика,,Бt|ом

положенЕa)( иЕдпкатора.
Наябольш}rо разность погрешвостей rндrlкаюров flа всем дllалазо8е измеренrrй

опреде.пlхlот в горизоат!UьЕом положеЕии ив]цкатора, при дsух полоr(еtlи,ц
изi{ерЕт€Jъного ршчаI4 ншра&леЕпого под углом 90О к о€и инд,rк8юра прrr прямом t{
ооратном ходе u в вертикальном положеяшl rrшдикатора! прЕ положенй ,змерrm,rьного
рычага_вдоrъ оси индlкатора прЕ прямом и обратном ходе.

Наябольшlrо_ разностъ погреrшrостеf, опрлеллот ва приборс yвrrвepcaJlbнoм ]шяЕзмсревrй длrны. Иплlкатор и прпбор y"r*"-n""ro. 
" "a*й* 

(ryra"o"j nono*atr"" 
"gгорну прямого хода пзмерительного рычага. Направлсвие оивии измсрпа, должвооыть перпендrкулярпо к оси измерктеJъного рыqага в его средяем положсвиIl Еа даЕIIом

rrастке измеренrtй.
При помоrци Blrrrтa измерrгrcJьвьй gaKoвetIEBK прибора перемещают s том же

ааправлевIlr_через интервlцы, равпые l0 делепияr,r ш*алы при повiрк" всего дlапдlоllаизмеревий. Доltдя до последlей точкlt поаеряемого )ластк4 измеrцют ваправJIевtlе
перемсщеЕяя виrга прпбор u повторяют поsерку в обртвом порял<е. П!и этом
конс.rЕьй отсчgг пр!r прямом ходе слух{ит па!иrъ!ым отсчетом обратвого хода.

При поверке rI9стка иЕдrкатора с ценой делеlrия 0,0l Йв 0,05 мм подвиrбый
измсрrтеJъвый flакОвечIflrк прибора переiiецшсrr через 0,0l мм.

При повсрке участка ЕЕдикатора с цсной делеtlи, 0,0l мм в 0,I мм подвижньй
измергвльньй HaxoHeTrrK прпбора пермещают через 0,02 rш.

Пря поверке учsстка lltl.u}tKaтopa с цеяой дйвия 0,0l мм в О,5 мм подвt{)iсrыf,
измерI'т€льЕый накояеýlrк прибора пермещаJот черgз 0,1 rrм.

При пов€рке участка иflдиr€тора с ценой дiления l MrФr в 0,0l мм подзrжяый
взмерrгеJБвый flаконечrик прибор пермещаюг черз 0,002 мм.

При поверке участка индикатора с цеяой делеflая l rdro{ в О,05 мм под!иrсrыfi
измергrcльнцf, rlакоflетil{к прцбор пер€мещают через 0,0l мм.

Пря поsерке rrастка иrцикатора с ценоf, делсЕrя 2 Mror в 0,02 мм подвих(ньй
измсритеJьЕьй наsоrrечЕЕк прибора перемещают через 0,00zl мм.

Прrr поверке )лrастка ивдикатора с цевой дслеrия 2 мкм в 0,1 Mrd подвижЕьй
из}r€рrr€JБный наконетrик прябора пермецают черЕз 0,02 мм.

Поверяемьfr участок хода f,змерtlте.,ъного рычагл раввьй 0,0l; 0,02, о,05, 0,1 tr0,5 мм, вьrбирдог на осliоваllии результfiов поверкх индlкаюр8 на всем дrralпазоЕе
пзмереrшй.
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Участок долlкеlr содсржать Еапбольшуо алгбраическ},rо разЕос,гь oткловеt|ия Еа
соседшх поверяемьц oTMeTKirx цIкаJIы ивдiкатор.

наибольшую &тгебр8лческую panнocTb погрешЕостей s зqд&шом дцапазоце
uзмер€Еrf, определяют как аJг€браическую разЕосгь напбоJьшепо и наrrlrевьшею
показаrпй црибор на дDух oTMeTKaJ( поверяемок, )вастка шкалц прr прв{ом Il обр8rном
ход€ l(lмeprтe,lъEorc рычалr.

налбольщая разЕость погрешаостей шмереЕrй ицдд€mра при 'Iдобом его
поJIожеЕиrl я положенци рыqага ае доJтхоп превыцаь зrачениfi, указшнш{ в таб.шrцах 2
и3.

таблща 2. н8ибоJБшsrr рц}востъ погрещностеЙ измернвЙ пвлкаторв с цевой де.псrrrя 0,ol

таб.шца 3._набольшая рцlвость поц,ешяост€f, измереЕ'lfi цндiкffгорв с цевой деления
щкалы l х 2MtG.r

Цлалазон tвмеDеняf,. мм от 0 до 0.5 от 0 -ао 0-8 огOдо 1,6
Цеtls делеви, щlФлц, Mia 0,0l 0.0l 0.0l
Нацбольщrr ра]пость погрmносrcfi измеряиfi
ицдl.кдтор при любом еrо поло)tФпrи и
поJlожении рычагl, мм:
- на любом усасгке шкалы в пределах 0,05 мм
- на любом ),чsстке ц!калы в пределах o,1 мм
. нд,юбом участке шкsлы в пределах 0,5 мм
. t.а всем диапaзоне язмерений при прлмом ходе
. на Есем дяаfl8зоttе язмерений при прямом |'l

фратвом ходах

0,00з
0,005
0,00Е
0,0l0

0-0l з

0,003
0,005
0,00Е
0,0l0

0.0lз

0,0и
0,005
0,008
0,0l0

0л0I ]

0,004
0,005
0,00t
0,0l0

0.0l з

0,ф5
0,006
0,008
0,0| з

0,0l5

0,006
0,0l0
0,0lз
0,020

0.023
Размах поl@здlяfi лри 5 }вмереfiцяь мfiм, ис
болaе 3 4 5 6
Цишетр шлдикаmро, мм ]9 з9 зl з9 з9
Ддина изrrерrтвльвоm рычага. Mrr lб lб 28 зб

Цпапаюg измерЕий, rд{ от 0 до 0,12 от 0 до 0.2
Цева дсленяя шхалц, Mю.r 2
Нацбольцая разность погрешвостеf, измеренld
ия.шlкатора цря лобом сго полоr(еяrlп п
положсIlии рыiIаг4 мм:
- Еа rЕo6ом )цасгке ш(алы в прсделах 0,0l }ý|
- Ira Juобом уqастке lцкалы в пределах 0,02 мм
- ва rпбом 1пастке шкв.lш в прделах 0,05 мм
- rа лобоr. учаqгке шr<алы в пр€делах 0,1 мм
- ца всем дiапазонс llзмереЕиf, при прямом ходе
- на всем дIlала:tоне измерений при прхмом и
oopaтHotld ХОД8Х

0,002

0,00з

о,йз

0,005

0,002

0,003
0,0м

0,006

0,002

0,003
0,004

0,006
Размах показаrиf, при 5 измереяия(, мкм, не
более 2

Цшметр ЕЕдякатора, мм з9 зl 39
Ц.лшq пзrrерrгrcльного рычsга. мм l2,8

5.6. Р&змах покrзацrй опредеJUrrот а стойке, осващеЕЕой р€брвсгш't столrком, прB
псрпевдякулярflоlt полоrкеltиtl измерительllого рычirга к продо,,шtой оси иЕдкатора.
Межý/ пов€рхвостъю столиrа я рабочей по".рхяосr"ю иЪм"рrrrcл"rого рычша при
беютръ,вном коttтакте со столхком продвrгдог плоскопарirrurФъЕую коЕцевую меру
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размерм l0 мм. Расстоявtlе от llпr(Eей к}чкr рабочей поверхцостя цзмерIlтеJьЕого
рыtига до llлоскостп сто.пика доJDкяо бьгь таким, чгобы цrи перемещеIтЕЕ коЕцевой
меры п}мерцтеJьЕй рЕпчаг прЕаод1llа,lался, касаясЬ повер)ФостИ коЕIевой rdеры, и
MorGro было бы прв€стЕ отсчет по шкале иtl.шKaтopa. Дацtlо€ перемещсцЕе прводяг ве
мсаее,Ilrти рlцt вдоJь п IUIть раз попсрек дзмерптеrlьЕоm ры!Йпr.

Размах показацaй оцр€депяют наlt6ольrоей резЕостъю отсч9тов, поJо.чеЕцьD( прц
всех перемещепЕD( кояцевой меры.

Размах показаrrпй ве долкеtt превыItвть зпачеяЕй, }тазашФ( в таблrщж 2 в 3.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

6.1. flри полошrrcIьЕых рсзультагах поверкr оформляегся свидетельство о
поверке по форме прsложеЕи, l Приказа Минпромmрга Ро;сш N! l815 от 02.07,20I5г.

6.2. При отрпцагеJьЕьD( р€зудьтатlц поверки оформляется извещ9Ilце о
Еепр_rгол,rЕ_остrr по форме rц)иложеtlltя 2 Приказа Мявпромторга Россш Ns 1815 от
02.07.20l5г.

3вак поверrо в видс голограФической ваклеfiхп и в вяде oтTrtcкa кJIейма
поверЕтепя вalяосrтся Еа саидqтельство о поверке.

-/."T:VI/ d4,.- НА, таба,tш(овs

с*r,%rб l4 
'2- 

Н.И. Кравчеяко
U

Зам. пачапьtша mдела 203
ИсIьггатеrьяого цегтра ФГУП <BНИИМСD

Вед5ашrй шжеяер mлела 203
Испшгатсrьвого цея.гра ФryП (ВНИИМС D


