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Насmящая методика поверки распросгран,rется ва комплекты мер дtины
(дорнов) МдРдL D.. Kfesý КG, предн&]наченные дц воспроизведения и передsчи
размера единl,rцы длияь! (диамегра) установкам UNISET, устанsвливает мотоды и
средства первичной и периодической поверк комплект.l мер &1лны Иорнов) MAPAL
Dг. Kress KG (далее - комплекй).

В комплекг входят меры КЗ377-53, K3377-173, кз377-0з, кзз77-1 l3, кзз77-1з,
кз377_123, кз 377- l зз, кзз71-|4з, кзз7,I -2з, кlзl i_l592.

Периодичность поверкц - один рщ в дsа года.

1. Операцвп поверкп
1.I. При проведенuи поверк}t должны быгь выполвены операции, ук€Lзанные в

т8блице l,
1.2. Операции поверки пFюводятся аккlЕдитованвыми орmнаци государственной

мсгрологической слукбы,
|.3. В сл)чае отрицательного результата при проведении одной из операций,

поверку набора прекращают, а сам набор признают не прошедшим поверку.

ПРИМЕЧАНИЕ: При поверке допускается применять другце средства измерений. с
характеристиками, це x)al(e приведенных вцше и имеющие дейсaвJ4ощие свидетельсгва о
поверке.

2. Требовавйя к квалпфчкдцru поверrtте.,rя

К проведению измереЕий при поверке и обработке результатов и3мер€ний
допускаются лица, имеющие квдлификацию поверителя, изучившие эксплуатационную
докумеllтацию на меры.

Таблица l

Наименование операции

Номер
пунктов

методики
по8ерки

сведеtlия об угалонах
и пспытательно\l

оборудомнии

обrзательность
проведения

олераций поверки
пDи:

Первич-
ной

повеDке

Перио-
дическоЙ
повеDке

l Внешний осмогр, проверка
комплекIности и маDкиDовки

5.1 Визчмьно м да

2 Прверка дейсlвитЕльною
размера диаметра и пределов
допускаемой абсолютной
погрешности воспроизведениrl

размера диаметра.

5.2

Машlна
техкоорди натнм
измерительнм Рrismо
Ultra 9/l3l7. диапазон
измеревий
х(0-900), Y(0_1з00),
2(0-650), погршносгь
t(0,5tl/500) мкм, где
L - измеряемый
рц}меD в мм

да да



3. Требовапlя безопасвоgпt

З.l. При проведении пов€рки долкны бшгь соблюдФrы требования
гост l2.з.0l9-80.

].2_ Освещенвосгь рабочего мес,!а поверителя до]Dкна соответствовать
трбованиям санrrгарвътх лравил СП 2.2.l.l3 12-03,

4. Усrовпя поверкп rt подготовк! к пеfi

4.1. При прsедении поверки долкны бьпь соб,тюдевы нормальraые условия по
ГОСТ 8.З95-80, температура окрухающего воздуха 2О}ЗбС.

4.2. Меры, предсmвленные на поверку, долr(ен быть снабжены паслоргом или
руководством по эксплуатации.

4.3. Поверяемую меру и оредства поверки следуfi подготовить к работе в
соответствии с технической документацией на них, а таюке:

- подготовить рабочее место поверитеJв,
_ вьцерrкать средст8il поверки и поверяемую меру в помещенин, где проводят

пов€рку, не менее 2 ч при темпераryр€ (2ОlЗ)О С;
- при яzlJIичии смазки на поверхностях мер удалrть ее с помощью чисюЙ

хJlопчатоб}ъахФоЙ тмни и лротереть бензином или соответствуощим обg]r(иривающим
средством.

Примечацие - ткань, применяемая дtя пртирания мер, не долхна содер}кать
твер]lдх вlспючений.

5. Провеlеппе поверкв мер

5.1. Внецrялй осмот, лров€рка комплектrtости и марклровки,
Проверить вцещtiий вид мер, наJlичие комплекта эксплуатационной

докумеlIтации и маркировки.
Меры счrtrаются прошедшими поверку, если внешнкй вид соответствует

тебованиям паспорm, отсугствуют следы коррозии и повреждений, имеется комплект
эксплуатационной докумеIrтации и соотв9тствующа'l маркирвка.

5.2. Проверка действительного р8змера диаметра, отклонения от ЕоминаJlьного
размера и пределов допускаемой абсолютвой погрешности воспроизведения

размера диамgrра.
5.2.1. Выбрагь !rз комплекта меру с наименьшим диЕlJ\{етром и усmновить ее в

измериrельtl},ю позицию в соответствии с РЭ средства измерения.
Првести пзмерняя диамqтра rrеры в соотвgгствия с РЭ в тр€х сеqениях: по 2 мм

от краев и в среднем сечении,
5.2.2. Повсрвугь меру ва 90 г!аФ/сов вокруг оси и повторигь измерния по п. 5,2. |.
5.2_З. Определгь ср€днее арифметическое результапr измерений по фрмуле:

Zd,
) _ рlu"p ---7. (|)

где di - i-Й результаг измерения;



п = 6 - суммsрное число изм€рений.

5.2.4. Определшть с]rуч8f,вую сюсгавлrюцýпо погрешности измерений по фрмуле:

где t = 2,457 - коэффициент СтьюдеЕга, при доверкгsльяой верrт11оФи Р = 0,95 и

чrсленаблюденпйп=6,

О - средrее кr9двтичное откrонение ср€дtlею sрифмЕгического рЕзультатs

измеревй, определяемое по фрмуле:

d"- l)

5.2.5. Определить погр€шность воспрои:}rвденш р&змера диаметра по фрмуле:
l..i...........i_а={а.*+а-.,

где 
^* 

_ погрешность средGтва кrмереfirя,

5.2.6. Мера счrпаетс, проlледlлей поЕерку, есJrи рФультат шмсре8иfi диамсгра

мерш не выходrг за предеJrц допускаемою откJlовеllия qT номllн!цьноm Pa:rMGP4 а

погрешность находllтсл Е задднхнх преде.лах.

5.2.7. Проrсgти tt}мсреншN Есех мер, входящltх в Комплект, в соотвgтст!ии с

пункгамl| 5.2.1.- 5.2.5.

5.2.8. Комплекг счrтается годным к применевЕю, €сли рgзультатн поверки

соогвgrсrвуют требоаан}iям! укдtаtным в таблице 2.

(2)

Ё(+-r.,I
€)

(4)
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6, О}rlЦ,,!qaa p{irjl'ьтiтoв,п9!.p*r

бJ. ЩrйЕ ,im9sx зшqý{пtr з]проrохо|tлоs9шь фр.8 хgФро}j9.Iфр.дф
в ЕршоrсшЕ l.

6_r. tЬц пощ!iфльйýх pcq]yдlurix яо_!ýрхr. щtлслýsqIЕх sDщIеЁ,с!аФ о
i8е!ф:

6'} IIф оЕвщвльлцв рtауsтlrш вЕrЕIФЕЕsЕтtв rsецý,шяе о, воцрцrФдлФ!ý s
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ПроrохЁrЕrl€ l.
.цiрls проmкол0 Itов9рш.

ТпtI !aФý rr зsЕодс,кой Js
зsmзчц(
Эгаttокltое оборудовашс, хспользуе!aос Ep]l поr€рrc
Тсrщtтурr lцr поисце
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