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Настоящая методика поверки распрострашIется на головки измерительные цифровые
Extramess 2000, Extramess 2001, prMaxpm II, Maxpm III (в дальнейшем - головки), вьшускаемые
по технической докрлентации Маhr GmЬН, Германия, и устанавливает мgtоды и средства их
первичной и периодической поверок.

Интервал междi поверками l год.
Первичная поверка также необходима после ремонта головки.

1. ОПЕРАЦИИИ СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
1.1. При проведении поверки должны бьтть выполнены операции и применены средства

с характеристикаtr{и, }кЕванЕьши в таблице l.
Таблица 1

Прлвпечанuе., ,Щотryскается применение анаJIогичньтх средств поверки, не приведенньтх в

тlеречне, но обеспечивающих определецие метрологических характеристик поверяемых средств
измерений с требуемой точностью.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1. При tIодготовке к проведению поверки следует соблюдать tIравила пожарной
безопасности, установленЕые дJlя работы с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемьй дJuI промывки.

2,2. Бензин хранят в мет€цлической посуде, плотно закрытой мет€lллической крышкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой длrI промывки.
2.3. Промывку производят в резиновьгх техЕических перчатках типа II по ГОСТ 20010-

9з.

Номер
IIуцкта

методики
поверки

Средства поверк}1 Проведение операции при
паим9нuьанис urrýрiщtlи

первичной
поверке

периодичес
кой

поверке

Внешний осмотр 5.1 Визуагьно.
Лупа 2.5*

да да

Опробование 5.2 визуалъцо да да
Определение
присоединитеJьного
диаметра гильзы головки

5.з Микрометр МР 25 ГОСТ
4з 81-87

да нет

Определение
измерительЕого усиJIия

5.4 весы неавтоматического

действия с ценой деления 2

г с наибольшим пределом
взвешивalния l кг среднего
класса точности по Гост
Р 53228-2008, стойка типа
С-II по ГоСТ 10197-70

да нgт

Определение абсолютной
I]огрешности

5.5 Прибор для поверки
измерительных головок и

датчиков Optimar 100 (Рег.

Ns 36893-08).

да да

Определение
повторяемости

5.6 Прибор для поверки
измерительЕых головок и
датчиков Optimar 100 (Рег.

Ns З6893-08).

да да



3. условия повЕрки

3.1. При поверке головок следует соблrодать следуtощие условия:
Температура воздуха в пом9щеЕии должна быть
изменение температуры возд)ха в течение 0,5 часа Ее должно превышать

ОтносительнбI BJIzDKItocTb воздуха
3.2. Воздlх, подаваемый в помещение, должеш быть очищен от

аэрозолей, токсичньD( и агрессивных газов.

(20 t 2)'С;
0,2'С;

не более 80%.
пьUIи, паров масел,

4.подготовкА к повЕркЕ

4.1. Перед поверкой головка должна быгь вьцержана на рабочем месте не меЕее четырех

часов В климатических условиях, соответствующих п. 3 настоящей методики.
4.2, Перед проведением поверки измеритеJьные поверхности головок должны бьrгь

протерты wtстой ткаЕью бецзином авиационным по ГоСТ 1012-2013 и затем протерты чистой

срой тканью.
4.3. Средства поверки trодготовить к работе в соответствии с их документацией по

эксплуатации.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5,1. Внеццtий осмотр
5.1.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие голоВкц

требования\.l паспорта в части комплектности и внешнего вида.

5.1.2. При осмотре должЕа быть проверена правильность нанесения маркировки. На
головках должЕы бьrгь нанесены:

товарньй знак предприятия-изготовителrI иJIи его наимеЕование,

модель головки,
серийный номер.

5.1.3. При осмотре должно быть установлено отсутствие на Еаруя(ньtх поверхностях

головки дефектов, ),худшающих внешний вид иJIи влияющих на эксIIJryатационные качества, а

тЕкже отсуТствие дефеКтов на измерительЕой поверхности наконечников (сколов, царапин,

зtlметных при 2,5* реличении).
5.2. Опробование
5.2.|. При опробовании проверяют плавность IIеремещениII измерительного

накоЕечника.
5.2.2. Прп перемещении измерительного накоЕечЕика головок в краЙние цоложеЕия

диапазона измерений головок и пределы показаний шкальной иflдикации (д.пя Extramess 2000,

Extramess 2001) в зависимости от шага дискретности должны изменrIться Ее менее чем на

величину, указанную в таблице 2.

примечание. Под отсчетным устройством головок здесь и далее понимается

жидкокристirлJIический экран.



Таблица 2.

Модель головки ,Щиапазон измерений
переключаемый, мм

Шаг дискретности
переключаемый, мм

,Щиапазон показаний
шкальной индикации, мм

Extramess 2000,
Extramess 2001

От -0,9 до +0,9
0,00l от -0,030 до +0,030

0,0005 От -0,0l5 до +0,015

От -0,4 до +0,4 0,0002 от -0.006 до +0.006

ptMaxpm II

От -1,0 до *1,0

0,0002
0,0005
0,001
0,002
0,005
0,01
0,02

Махрm III
От -0,199 до +0,199

От -1,0 до +1,0

0,0005
0,001
0,005

От -1,99 до +1,99
0,001
0,005

5.3. Присоединителькый диаметр гильзы головок проверяют микрометром рычажным в

дв}х сечениях во взаимно-перпендикулярных направлениях. Он должен соответствовать 8hб
(8-о,ооч мм).

5.4. Измерительное усилие определяют на весах неавтоматического действия. Головку
закреплrIют в стойке С-II и, оtryская при помощи гайки кронштейн стойки, вводят наконечЕик
головки в контакт с площадкой весов. По шкале весов определяют измерительное усилие на
нижнем и верхнсм значеЕиrIх диапазона показаний головки IIри IIрямом ходе измеритеJьного
стержня. Наибольшее из показаний весов принимают за измерительное усилие годовки.

Полтц.,rенное значение массы в граммах, деленное на 100 (коэффициент пересчета
показаний весов в зIIачеЕия измерительного усилия в Ньютонах), равно измерительному

усилию в Ньютонах.
Измерительное усилие должIIо соответствовать значениям, }кЕванным в таблице З.

Таблица 3

5,5. Определение абсо.lпотной погрешности
Абсолютrryrо погрешЕость измерений определяют в вертикальном положении

(наконечником вниз) с помощью прибора для поверки измерительных головок и датчиков
Optimar l00.

Установить кронштейн для крепления головки Irад измерительной поверхностью
прибора. Подвести измерителькуо поверхЕость прибора при помощи микрометрического винта
в контакт с измерительной поверхностью головки на середину диапазона измерений головки.
Обнулить показания головки и прибора.

( лqцgтllью микроподачи прибора rrоследовательно устацовить измерительный наконечник
головки в положения, соответствующие контрольным точк€lм, указанным в таблице 4.

Зафиксировать отсчеты прибора в контрольньD( тоIIках. Определить абсолютrг}rо lrоIрешность
измерений головки в контрольньж точках как алгебраическую pfflllocTb показаний прибора и
Iоловки.

Модель головки Измерительное yсилие, Н
Extramess 2000, Extramess 200l от 0.7 до 0.9

шМахцm II от 0,8 до 1,1

Maxpm III от 0.85 до 1,12



дбсолютнаЯ погрешностЬ не должЕа превышать значениЙ пределов догryскаемой

абсолютной погрешЕости, )rказанЕьгх в таблице 4.

Таблица 4

5.6. Определение повторяемости

,Щля определения повторяемости головку закреплJIют как описано в п. 5.5.

Наконещrик головки арретируIот 5 раз и регистрир),ют показаЕиrI головки после каждого
арретирования. Повторяемость определяют как разность между наибольшим и Еаименьшим
пок€вilниями головки.

Повторяемость не должна превышать значений, }к€LзанЕьIх в таблице 5.

Таблица 5.

Модель головки .Щиапазон измерений
переключаемьй, мм

Контрольные точки,
мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности,

мкм

Extramess 2001
Extramess 2000

От -0,4 до +0,4

.l0,1
+0,2
*0,3
*0,4

+0,3

От -0,9 до +0,9

+0,1

+0,3

+0,5

*0,7
*0.9

*0,6

рМахрm II От -1,0 до +1,0

*0,25
+0,50
*0,75
*1,00

+1,25

*5,00

Maxpm III

От -0,199 до +0,199
+0,066
+0,132
+0,199

+|,25

От -1,0 до *1,0
+0,30
+0,65
+1.00

+10,00

От -1,99 до +1,99
*0,бб
+l,з2
+1,99

+14,00

Модель головки .Щиапазон измерений
перекJIючаемьй, Irп,l

Повторяемость, мкм, не более

Extramess 2000,
Extramess 2001

От -0,4 до +0,4

От -0.9 до +0,9
0,2
1,0

шМахрm II От-1,0до+1,0 1,0

MaxpmIII От -0,199 до +0,199

От -1,0 до *1,0
1,0

От -1,99 до +1,99 1,0



6. ОФОРМJIЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

6.1. При поло)Iо.IтеJьIIьD( результат€ж поверки оформляется свидетельство о поверке по

форме Приложения l или Приложения 1 а Приказа Миппромторга России Ns l 8 l 5

6.2. При отрицательньD( резуJIьтатах поверки оформляется извещеЕиs о непригоДlосТи
по форме щ)иложеЕия 2 Приказа Минпромторга России N 1815.

Знак поверки наЕосится Еа свидетедьство о поверке.

Зам. начальника отдела 203
ИЦФГУП((ВНИИМС>

Вед. инженер отдела 203
ИЦФГУП(GНИИМС)

й/м/ Н.А. Таба,цrикова

Иф/r*z"э н.и.кравченко


