
РЕКОМЕНДАЦИЯ
Гооуяарстподаая система обеспечении 

единства яажюревгВ

ттж ттит
Методика поверки 

МИ 2I9S-92

Г ОССТ АНДАРТ 

Москва, 1992Г.

ультразвуковой дефектоскоп

https://meganorm.ru/mega_doc/fire/reshenie/8/reshenie_verkhovnogo_suda_udmurtskoy_respubliki_ot_20_01.html


УДК 631.717. 627. 080, 6: Группа Т 89.1

Р Е К О М Е Н Д А Ц И Я  

ГОСУДАРСТВЕННАЯ СИСТЕМА ОБЕСПЕЧЕНИЯ ЕДИНСТВА 

ИЗМЕРЕНИЯ 

НГАВГЕНГЛУБИЮМЕРи 

МЕТОДИКА ШБЕРКИ 

МИ 2 1 9 6 -0 2

ОВСТУ 4X306

Дата аведеюя 01,07,
гасмтдо рекомендация распространяется па птаагеягдуоивомрм, 

тготоажяеыне по ГОСТ 162 х устанавливая* методику их поверки

1 . ОПЕРАЦИИ ПОВЕРЯЯ

1.1. Цж проведена поверки долины dura вшюлиш операции укв- 
щ иго в табх!.

Таблица 1

&шжяованяеММШ1ПМ Номер Проведение операции при:
ПУНКТА
реншэв-
явции

первичной
поверке

периодической
поверке

веяний осютр 6.1 № Да
Опробовав» 6 ,2 Да
Определю» метро­
логических харак­
теристик

6.8

Определен» расстоя- 
ввя ох края яошуса 
до ооверхвостх ш аш  
■гепта при эначеюш 
отсчета по нониусу, 
Ш , 0, 06; 0,1

Б.& 1 Да ват
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Продолжение табл.*

Наименование
операции

Номер Проведевив операции при:
пункта
рекомен­
дации

, первичной 
поверке

периодической
роверкв

Определение расстояния 
не еду концом стрелки и 
циферблатом к ширины 
стрелки у итакгекглуби- 
нсмеров типа ШГК

6.3.2 Да Нет

Определение шерохова­
тости измерительных 
поверхностей штангвн- 
глубиноыеров

6,3.3 № Не*

Определение отклонения 
от плоскостноетк изме­
рительных поверхностей 
штанги и рамки

Б. 3.4 № Да

Определение погрешнос­
ти птангенглубиномера

5.3.5 Да Да

Овределение пряэиямюс- 
ти г.о ланий шгангеяглу 
биноме >а при переменю - 
нии рамки с наибольшей 
допустимой скорость»

е .аб Да Нет

* Операции проводят выборочно В порядке, установленном предпри­
ятие м-кэготовит едем. При получении отрицательного результата при 
проведении любой из операции поверку штангзкглубинзиаров допускает- 
ея прекратить.

2. СРЕДСТВА ГОЕЕРКИ

2. 1. Перечень средств поверни указан в табл. 2
Таблица 2

Номер пункта Наименование образцового средства измерений 
рекомэкьации или вспомогательного средства поверки; номер 

документа, регдамеамфугаюго технические тре­
бования к средству; разряд по государственной 
поверочной схеме и (или) метрологический и 
;,-г. : .’exn’rti-V'v.He требавад'дя

о, 2 Оеррсэовдовый июлиссискатедь типа Й Н

5. 3.1 Пуп по ty s .034. 226, тодаршой, шс 0,25
О.ЭО
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Номер пункта 
рекомендации

Наименование образцового средства измерений 
или вспомогательного средства поверки;' номер 
документа, регламенткрующего технические тре­
бования к средству; разряд по государственной 
поверочной схеме и (или) метрологические и 
основные технические требований

5. а  г  2 Микроскоп инструментальный по ГОСТ 6074
5.3 .3 Образцы шероховатости поверхности по ГОСТ 9378 

с параметрами Ra=0,08 икм и Ra*0,l6 мкм; 
лупа ЛГМ-4 по ГОСТ 257QG или 
профилеиатр модели 2Q6 по ТУ2.034.4;

б. 3.4 Линейка лекальная типа ЛГ или JCT класса точ­
ности 1 па РОСТ 8026
плоскопараллельные концевые меры длины класса 
ТОЧНОСТИ 2 ВО ГОСТ 0033
плоская стеклянная пластина класса точности 2 
по ТУЗ. 3. 2123

б, а  6 Поверочная плита класса точности 1 или 2 по 
ГОСТ 10905
плот ко параллельные концевые меры длины 3 клас 
са точности по ГОСТ 0038; или образцовые 4-го 
разряда по ИИ 1604
плоская стеклянная пластина класса точности 2 
по ТУЗ. 3.2123

5.3.6 механический секундомер с ценой деления шкаль 
0,1 с , класса точности 1 во ГОСТ 5072

д А К и О Ч & Н И  0!
допускается применять средства, пе приведенные в табл. 1

но уд ,влетвор«ацие по точности требованиям настоящей рекомеяда*
цнн. 3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
а  1. при проведении поверки должны Сыть собдцде» правила по­

жарной безопасности, установленные в ГОСТ 12. а  002.

4. УСЛОВИЯ ПСНЕВКН И ПОДГОТОВКА К НЕЙ
4.1, При проведения поверки должны быть совладела сдедумаде ус

ДОВИЯ»
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температура помещения, в тором  производят поверку, (20±10)0 С;
изменение температуры рабочего пространства в течение часа не 

более 2° С>
относительная в ладность не более 80Х при температуре 25 *  С.
4.2. Шгзнгеэтлубшомер пгодаваот бензином по ГОСТ 1012 иди бен- 

аином-растворителем по ,nsi* притирают чистой салфеткой и вы­
держивают на рабочем месте не менее 3 ч.

5. ПРОВЕЩЕ 1ЮЕШИ
5.1. Внешний осмотр
Дри внешнем осмотре устанавливают соответствие штангенгдубино- 

меров требованмяи ГОСТ 162 в части:
комплектности, маркировки и упаковки, литания вггангенглубиноме- 

ров типа ШРЦ,
наличия твердого сплава на измерительных поверхностях, устройс­
тва совмещения стрелки с нулевым делением шкалы для типа ШГЦ, 
хромового покрытия наружных поверхностей, устройства микромет­
рической подачи рамки.
S. 2. Опробование
5.2.1. Щ?и опробовании проверят:
возможность продольного регулирования (указателя) 
нониуса шгангенгдубиномерон типа ШГ,
отсутствие перемещения рамки вместе с  микрометрической подачей 

по штанге под действием собственного веса при вертикальном положе­
нии штанги,

плавность перемещения рамки вместе с  микрометрической подачей 
по штанге штангенглубиномера.
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Наличие перемещения рамки при повороте гайки микропара более 

чем на 1/3 оборота для пгтакгенг луб «номеров, выпускаемых из произ­
водства! и более чем на 1/3 оборота для етангенг луб «номеров, нахо­
дящееся в окспдуатации,

возможность важима рамки в любом положении в пределах диапазона 
намерения,

отсутствие пропорота стрелки у пггангекг луб ином© ров типа ШГК при 
перемещении рамки по штанге и при ев остановке,

плавность работы устройства совмещения стрелки с нулевым деле­
нием круговой шкалы шгзягенглуб«номеров типа ШГК,

Перекрытие стрелкой коротких штрихов у готангевглубиномвров типа
ШГК.

б.2.£- Раэмагничаиноеть штаигенглуОиномвров проверяет прибором 
« И -

Втангенглубнноморы, выпускаемые ив ремонта и находящееся в экс­
плуатации допускается проверять опробованием на деталях ив иивкоуг- 
леродиетой стали массой да Q.1 г.

Все детали штакгенглуб«номера должны быть размагничены.
5.2.3. Выполнение функций, характеризующих степень автоматиза­

ции щангенглубивомеров типа ШТЦ. определяют в соответствии с 
инструкцией по вкопдуатации. функции должны соответствовать требо­
ваниям ГОСТ 162.

6.3. Определение метрологических характеристик
5.3.1. Гасстояниз от верхней кромки края нониуса до поверхности 

даалы вгтанги вгангенглуСияомеров типа &Г определяет щупом в трбх 
точках по длине штанги. Для еггаягеьт дуб «номеров со значением отсче­
та по нониусу 0,Об ИМ используют щуп то хинной 0,25 мы, а при иначе-
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ним отсчета по нониусу 0,1 мм - 0,30 мы. Щуп укладывают на штангу 
рядом с нониусом. Верхняя кромка края нониуса не должна бить выше 
плоскости пупа.

5.3.2.1. Расстояние между концом стрелки и циферблатом у впав- 
геигдубиномеров типа ШГК определяет по параллаксу стрелки относи­
тельно тркхов шкали при каменея ни направления взгляда.

Перемещением рамки по пгганге устанавливает стрелку примерно в 
вертикальное положение, райку стопорят,устройством совмещают отмет­
ку шкалы (нулевую или другую) со стрелкой и, изменяя направление 
взгляда ва 45 при повороте головы или штангеягдубиномера вокруг 
стрелки, определяет значение параллакса относите льва первоначально­
го  положения стрелки^

Параллакс стрелки относительно штрихов шкалы при измене яки нап­
равления взгляда ве должен превышать 0,7 мм (при длине деления шка­
лы 1 мм -  0,7 деления шкалы.)

5.3.2 .2 . ПЬгрину стрелки определяют ва инструментальном микрос­
копе. Ширину стрелки намеряют в той ее части, которая находится над 
шкалой. Ширина стрелки должна соответствовать требованиям ГОСТ 162.

5.3.3. Шероховатость измерительных поверхностей штанги и рамки 
пгангенглубиноыеров определяют при помощи профило метра или сравне­
нием с образцами шероховатости поверхности при помощи мулы

Шероховатость поверхности должна соответствовать требованиям 
ГОСТ 162.

5.3.4. Отклонение от плоскостности измерительных поверхностей 
ппаягн и рамки стаягенглубизомеров определяют при помощи лекальной 
линейки, острое ребро которой прикладывают к контролируемой поверх-
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кости параллельно длинному и короткому ребрам» а та к т  по диагона­
лям.

Просвет между ребром лекальной линейки я контролируемой поверх­
ностью оцонкааюг визуально, сравнивая с  "образцам просвета". 
Просвет между лекальной линейкой я измерительной поверхностью не 
должен превышать просвета на "образце просвета".

Дяя получения "обрааца просвета" к рабочей поверхности плоской 
стеклянной пластины притирают параллельно друг к другу плоскопарад- 
дельные концевые меры длины (далее концевые меры длины), разность 
номинальных длин которых соответствует допустимому значению просве­
та: 0,004; 0,006 и 0,006 ым (две одинаковые концевые меры большей 
длины притирают по краям, а концевые меры ыаньвей длины - между ни- 
ми). Тогда при наложении ребра лекальной линейки па концевые меры 
длины в направлении параллельном иг короткому ребру получают ссют- 
вэтствужхцие "образцы просвета".

Б. 3. Б Перед определением погрешности щгангенглубиномеры устаг 
наалмвают на нулевое показание - для этого измерительную поверх­
ность рамки штангекгдуСиномера прижимают к плоской стеклянной 
пластине при цене деления круговой шкалы 0,02 ым или шаге дискрет­
ности 0,01 мм или к поверочной плите при значении отсчета по нониу­
су  кин цене деления круговой шкалы 0,1 или 0,05 мм соответственно! 
измерительную поверхность штанги приводят также в контакт с гшзс- 
костьп стеклянной пластины или говврочвой плиты. Цри этом нулевой 
штрих нониуса должен совпадать с нулевым штрихом штанги, круговая 
окала должна быть установлена на нуль и на табло цифрового отсчет- 
ного устройства должен быть нуль.

Погрешность шгангенгдубиноыэров определяют по образцовым конце-
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гш мерам длины 4-го разряда. Шгангенглубиномвры типа ШГ могут бить 
поверены по концевым мерам длины класса точности 4 по Ш 1604 или 
Эоле в высокого класса точности по РОСТ 9038.

Погрешность отаягэягдубиномвра типа ШГ со значением отсчета по 
нониусу 0 ,1  мм определяют в трех точках шкалы, со значением отсчёта 
по нониусу 0,05 мм в шести точках шкалы, погрешность пггангенглуби- 
ночероз типов НТК и ШГЦ определяют в семи точках, расположенных 
равномерно в пределах диапазона измерения

В соответствии с поверяемым диапазоном измерения шгангенглубц- 
номера из концевых мер длины составляют два блока одинакового раа~ 
мера. Блоки размешают на поверочной плите так, чтобы длинные ребра 
концевых мер длины были параллельны; измерительную поверхность рач­
ки штангенгдубиномэра устанавливают на блоки концевых мер таким об­
разом, чтобы длинные ребра мер и измерительной поверхности рамки 
были взаимно перпендикулярны, и прижимают рукой к концевым мерам 
длины.

Проверку производят при двух положениях блоков концевых мер 
длины: у краев измерительной поверхности рамки и на ближайшем рас­
стоянии относительно штанги, следя ва тем, чтобы рабочая поверх­
ность концевых мер длины быка полностью перекрыта измерительной по­
верхностью рамки во её длине. Отсчёт показаний производят п р и  

закреплённой и незакреплённой рамка.
Погрешность штаягеяглубино мэров должна соответствовать требова­

ниям ГОСТ 162.
5. а  6. Правильность показаний пгангекглуС«номера при перемеще­

нии рамки со скоростью близкой к наибольшей допустимой! V яб, уста-
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новденкой & техдокументации на штангенглубиномер, определяют при 
перемещении рамки на расстояние S между точками шкалы, соответству­
ющими нижнему и верхнему пределам измерений,

Дяя перемещения рамки с требуемой скоростью перемещение произ­
водят ва время t от 0,3 до 2,0 с для диапазонов от 160 до 1000 мы. 
Время перемещения рамки регистрируют по секундомеру.

После перемещения рамки определяют погрешность штангенгдубино- 
ыера в сочне шкалы, соответствующей окончанию перемещения, по мето­
дике п. Б. 3,5 при одном положении концевой меры.

Погрешность должна соответствовать требованиям ГОСТ 162. Допус­
кается проверку по данное пункту совмещать с проверкой но n. 6.3.5

6.ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
6.1. Положительные результаты первичной поверки штанге«глубино­

меров предприятие-изготовитель оформляет отметкой в паспорте, заве­
ренной поверителем.

6.2. На штакгенглубиномеры, признанные годными при государс­
твенной периодической поверке, выдают свидетельство по форме, уста­
новленной Госстандартом,

6.3. Положительные результаты периодической ведомственной по­
верки оформляют отметкой в документе, составленном ведомственной 
метрологической службой.

б. 4. Шгангеигдубиномеры, не соответствующие требованиям настоя­
щих рекомендаций, бракуют и к применению не допускают, при этом в 
паспорте производят запись о непригодности и изъятии из обращения и 
применения штангонгдубиноыеров с указанием причин. Свидетельство 
аннулируют.



ИШтДИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАНА. К ВНЕСЕНА ВНИИизмерэния Министерства станкостро­
ительной и инструментальной промышленности
РАЗРАБОТЧИКИ:
Шабалина HR ктя (руководитель темы]; Ильина A.11
2. УТЕЕРЖЦЕНА, НПО "ВНШШ им. Д, К Менделеева" 23,01.92
3. ЗАРЕГИСТРИРОВАНА ВНИИИЗ
4 ВЗАМЕН ГОСТ 8.163-75 И МИ 965-85 
5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО- ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Сйсзначенке КГД, на который Номер пунктов
дана ссылка

ГОСТ 12.3.002-76 3.1
ГОСТ 162-90 Вводная часть, 6.1, 6.2.3,

5.3.2.2, 5.3.3, 5.3.5, 5.3.
ТУЗО. 4 Q I-6 7 -IQ 8 -9 2 4 2

4.2
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2,1

ГОСТ 1012-72 
ГОСТ 5072-79 
ГОСТ 8026-90 
ГОСТ 8074-32 
ГОСТ 0033-90 
ГОСТ 0378-75 
ГОСТ 10305-85 
ГОСТ 25706-03 
МИ 1604-87 
ТУИ, 034. 4-83
ТУ2. 034.225-87 
ТУЗ. 3. 2123-88

МИ 2196-92

https://meganorm.ru/Data2/1/4293830/4293830143.htm

