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Настоящая методика поверки распростраЕяется на головки измерительные

бокового действия MarTest 800 S, MarTest 800 SA, MarTest 800 SG, MarTest 800 SGA,
MarTest 800 SM, MarTest 800 SGM, MarTest 800 SGE, MarTest 800 SL, MarTest 800 SGL,
MarTest 800 SGB, MarTest 800 н, MarTest 800 V, MarTest 800 VGM, MarTest 800 SR,
MarTest 800 SRM (далее по тексry - головки), вьшускаемые по техIIической документации
Маrh GmbH, Германия, и устаЕавливает методы и средства их первичной и периодической

поверок.
Интервал между поверками - l год.
Первичная поверка также необход{ма после проведения каждого ремонта.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведеЕии поверки должЕы бьrть вьшолнепы операции и примеЕены

средства поверки, укЕLзанные в таблице 1.

Табrпrца 1

Наименование операции Номер
пункта

методики
поверки

Средства поверки Проведение
операции при

первич-
ной

поверке

периоди
ческой
I1оверке

l. Внешний осмотр 5,1 Визуа-ltьно да да
2. Опробование 5.2. Визyа-,rьцо да да
3. Определение
параметра
шероховатости
измерительной
поверхности рычага

5.з. Образцы шероховатости
IIоверхЕости по ГОСТ 9378-
93 или дета.lти-образцы с
параметром шероховатости
Да:0,1 мкм rrо ГоСТ 2789-
,7з

да нет

4. Определение
измерительного усилия

5.4. весы неавтоматического
действия с ценой деления 2 г
с надбольшим пределом
взвешиваниlI 1 кг среднего
кJIасса точности по ГоСТ Р
5з228-2008, стойка типа С-II
по ГоСТ 10l97-70

да да

5. Определение
наибольшей разности
погрешностей измерений
головок

5.5. Прибор дJu{ поверки
измерительЕых головок п

датчиков Optimar 100 (Рег. М
з689з-08).

да да

6. Определение размаха
показаний

5.6. Меры длины концевые
плоскопаршIлельные 4-го

разряда по ГОСТ Р 8.7б3-
20l1; стойка С-II по ГОСТ
|0197-,l0

да да

Прtl,vечш ше : .Щопускается применение анЕuIогичЁых средств
перечне, но обеспечивающих оцределение метрологических
средств измерений с требуемой точностью.

поверки, не приведенных в
характеристик поверяемьтх



2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведеЕии поверки головок должЕы собrподаться следующиё требования:

- при rrодготовке к проведению поверки должЕы быть собшодены требования
пожарной безопасности при работе с легковосплЕtп,{еняющимися жидкостями, к коТорым
отЕосится бензин, используемый для промывки;

- бензин храЕят в метЕIJlлической посуде, плотно закрытой металлической крышкоЙ,
в количестве не более одноднсвной нормы, требуемой дJUI промывки;

- промывку проводят в резиЕовьтх технических перчаткiж типа II по ГОСТ 20010-9З.

З. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ

3.1. Всю поверку головок, следует проводить в нормЕ}льньж условиях tIрименениlI
uриборов;

- температура окружающего воздlха, ОС (20+2);

- отIlосительЕЕuI влажность возд}ха, О% 
, не более 80.

4. подготовкАк повЕркЕ

Перед проведением поверки измерительный рычаг и другие покрытые смазкой части
головок должны быть промыты авиационrrым бензином по ГОСТ 1012-201З, вьперты
чистой фланелевой салфеткой по ГОСТ 7259-7'7 и выдержаны на рабочем месте це менее
Зч.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. При проведении внешнего осмотра по п. 5.1. (далее нумерация согласно таблицы
1) должно бьтть установлено соответствие головки требованиям техничсской документации
фирмьгизготовителя в части комплектЕости (наличие переходной втулки, rrаспорта и

футляра) и вIIешнего вида.
При внешнем осмотре должно быть проверено: оцифровка шкaulы, четкость штрихов

и цифр ца шкале, лицевЕuI часть циферблата (должна быть светлого тона), качество стекла,
закрывающего шкаrry, правильность ЕаЕесения маркировки.

Внешний осмотр вьшолняют без применения дополIIитедьньIх средств.

5.2. Опробование.
При опробовании проверяют плавность хода измерительIlого рьт.Iага и стрелки,

возможность поворота измерительного рьr.Iчга в пределах * 90О, перешrrочение нЕшравления

хода измерительного рычага, rrерекрытие стрелкой коротких штрrхов, высоту

расположения стрелки над шка.,,rой.

5.2.1. Высоту расположения стрелки над шка-ттой проверяют по изменению цоказаний
при повороте головки.

Стрелку совмещают с отметкой шкtшы, соответствующей нерабочему положению
головки, затем головку поворачивЕtют вокруг стрелки приблизительно Еа 45О и
одIIовременно, не меЕяя положеЕия головы поверитеJUI, наблюдают изменение показаний.

Изменение показаний головки не должно превышать 0о5 деления шкaulы.

5.3. Параметр шероховатости Ла измерительной поверхности рьпага определяют
визуально сравнением с образчами шероховатости по ГОСТ 9378-9З илu деталями-
образцами с параметром шероховатости Rа:0,1 мкм. Параметр цероховатости Ra
измерительной поверхности рычага не должен превышать 0,1 мкм.



5.4. ,Щля определеЕиlI измерительного усилия головку закрепJu{ют в стойку,
измерительный наконечник вводят в контакт с верхней площадкой весов, опускЕuI головку
или нагружаrI вторую площадку весов (при неподвижной головке), опрoдеjlяют
измерительное усилие в диапЕвоне рабочего хода измерительного рьшага.

Полуrенное показание весов в граммах, делеЕное на 100 (коэффициент пересчета
гrоказаний весов в значеЕия измерительЕого усилия в Ньютонах), равна измерительному

усилию в Ньютонах.
Измерительное усилие не должно превышать значений, указанных в таблице 2.

Таблица 2
Модель головки Измеритеrьное усилие, Н, не более
MarTest 800 S 0,15

MarTest 800 SG 0,15
MarTest 800 SA 0,10

MarTest 800 SGA 0,10
MarTest 800 SM 0,15

MarTest 800 SGM 0,15
MarTest 800 SGE 0,20
MarTest 800 SL 0,07

МаrТеst 800 SGL 0,07
MarTest 800 SGB 0,10

MarTest 800 Н 0,25
MarTest 800 V 0,20

MarTest 800 VGМ 0,25
MarTest 800 SR 0,15

MarTest 800 SRM 0,1 5

5.5. Наибольш).ю разность IIогрешностей измерений головок Еа всем диапазоЕе
измерений определяют в вертикirпьном или горизоЕт€lпьном положениях головки, при двух
положениD( измерительного рычага, направленЕого под углом 90О к оси головки ttри
прямом и обратном ходах

Наибольшую разность погрешностей измерений головок следует производить при
помощи прибора для поверки измерительньIх головок Optimar 100 через каждые 5 делений
шк€шы для головок MarTest 800 SM, MarTest 800 SGM, MarTest 800 SGE, MarTest 800 VGМ,
MarTest 800 SRM и через каждые 10 делений для всех остальIiьD( головок.

Арретирование измерительного нiконечника и изменение направления перемещения
измерительного стержня при определеции наибоrьшей р€вIIости погрешностей не

допускаются.
Наибольтlгlто разность погрешностей измерений головки в заданном диЕшitзоне

измерений опредеJuIют как сумму наибольшlтх абсоrпотньп< значений ttоложительных и
отрицательЕьD( показаний в любьрt двух отметках поверяемого участка шкапы при rrрямом
и обратном ходе измерительЕого рычага,

Наибольшая pEBItocTb погрешностей измерений головки не должна превышать
значений, указаЕных в таблице 3.



т 3.

Модель головки
,Щиапазон

измепений_
Щена

деления,
мм

Наибольшая р€lзцость поtрешностей
измерений головки, мкм

мм шри прямом ходе
при прямом и обратном

ход€lх

MarTest 800 S * 0,40 0,01 10 lз
MarTest 800 SG * 0,40 0,01 10 lз
MarTest 800 SA + 0,25 0,01 5 8

MarTest 800 SGA * 0,25 0,01 5 8

MarTest 800 SM + 0,10 0,002 з 4

МаrТеst 800 SGM + 0,10 0,002 з 4

MarTest 800 SGE + 0,07 0,001 з 4

MarTest 800 SL + 0,25 0,01 10 13

MarTest 800 SGL + 0,25 0,0l 10 13

MarTest 800 SGB + 0,50 0,0l 10 1з

MarTest 800 Н + 0,40 0,0l 10 13

MarTest 800 V + 0,40 0,0l 10 1з

MarTest 800 VGМ + 0,10 0,002 з 4

MarTest 800 SR + 0,80 0,01 10 14

MarTest 800 SRM + 0,20 0,002 J 5

5.6. Размах показаний опредеJu{ют в одIlом из положений измерительного рьгIага,
закрецленного в стойке, осцащенной ребристьгм столиком, при перпендикулярЕом
tIоложении измеритеJIьного рыtIша к продольной оси головки, Между поверхностью
столика и рабочей поверхЕостью измерительного рьrllага при безотрывном коIIтакте со
столиком продвигают ппоскопараллеJьIr}.ю концев}ю мсру размером 8-10 мм. Расстояние
от нижней точки рабочей поверхности измерительного рычага до плоскости столика
должно быть таким, чтобы при перемещении концевой меры измерительньй рьlrltг
приподнимался, касаr{сь поверюIости концевой меры и можно было бы провести отсчет по
шкале головки. Данное перемещение проводят не менее пяти р€в вдоль и пять р€lз цоперек
измерительного рьт[Izга.

Размах показаний определrIют наибольшей р€вностью отсчетов, полr{енньж при
всех [еремещеItиlIх концевой меры.

Размах показаний головки не должеЕ превышать значений, }lкa:}aнHblx в таблице 4,



Таблица 4.

Модель головки Размах показаний, мкм
MarTest 800 S 1

MarTest 800 SG J

MaTTest 800 SA 3

MaTTest 800 SGA _,,

MarTest 800 SM 2

MarTest 800 SGM 2

МаrТеst 800 SGE 2

MarTest 800 SL 5

MaTTest 800 SGL 5

MarTest 800 SGB 4
MarTest 800 Н з

MarTest 800 V J
MarTest 800 VGМ 2

MarTest 800 SR 4
MarTest 800 SRM J

б. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

6.1. При положительных резуJьт€rтах поверки оформляется свидетеJьство о поверке
по форме приложениrI l ПриказаМинпромторгаРоссииЛЪ l8l5

6.2. При отрицатепьньD( результатах поверки оформляется извещение о
непригодности uо форме приложения 2 Приказа Минпромторга России N9 1815.

Знак поверки наносится IIа свидетельство о поверке.

Вед. инженер отдела 203
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