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2. ВВЕДЕНО ВПЕРВЫЕ
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1  СФЕРА ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий документ распространяется на штангенциркули сварочные (катетометры) «МИКРОТЕХ®» (далее ( катетометры) и устанавливает содержание и методику их поверки или калибровки (далее-поверки).
Катетометры  предназначены для измерения  высоты сварных швов.
Основные технические характеристики катетометров приведены в таблице1.
Таблица 1
	№№ п/п
	Технические характеристики
	Тип катетометра

	
	
	КТ-20-0,1
	КТЦ-20-0,1

	1
	Диапазон измерения высоты сварного шва, мм

- соединяющего элементы, находящиеся в одной плоскости

- соединяющего элементы, лежащие во взаимно перпендикулярных плоскостях
	от 0 до 5,0 
от 0 до 20,0 
	от 0 до 5,0 
от 0 до 20,0 

	2
	Дискретность отсчета, мм
	-
	0,01

	3
	Значение отсчета по нониусу, мм
	0,1
	-

	4
	Величина угла угловых шаблонов катетометра, град.
	60; 70; 80; 90

	5
	Предел допустимой погрешности

- измерения высоты сварного шва, мм

- измерения углов шаблонами, град
	±0,1

±1,0
	±0,03

±1,0


Межкалибровочный интервал – 1 год, межповерочный интервал – 1 год.

2 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
2.1 При проведении поверки должны быть выполнены операции, указанные в таблице 2. 
Таблица 2
	Наименование операции
	Пункт методики
	СИТ,

применяемые при поверке
	Обязательность операции поверки при 

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуатации

	Определение условий проведения калибровки
	5
	Гигрометр психрометрический 
ВИТ-1 ТУ 25-1.1645-84


	да
	да



	Внешний осмотр
	6.1
	Визуально, без 
применения СИТ
	да
	да

	Опробование
	6.2
	Визуально, без применения СИТ
	да
	да

	Определение шероховатости измерительных поверхностей 
	6.3
	Образцы шероховатости поверхности Rа 1,6 мкм по ГОСТ 9378-75
	да
	нет


Продолжение таблицы 2
	Наименование операции
	Пункт методики
	СИТ,

применяемые при поверке
	Обязательность операции поверки при

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуатации

	Определение размеров штрихов шкал и перекрытия штрихов шкалы штанги краем нониуса
	6.4
	Микроскоп инструментальный типа БМИ по ГОСТ 8074-82; микроскоп универсальный типа УИМ по 
ГОСТ 14968-69
	да
	нет

	Определение расстояния от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги катетометров
	6.5
	Щуп размером

0,55 мм кл.т.2

по ТУ2-034-0221197-011-91
	да
	нет

	Контроль метрологических характеристик
	6.6
	
	
	

	Контроль совпадения  измерительных поверхностей рамки катетометра при установке на плоскую поверхность
	6.6.1
	пластина плоская стеклянная ПИ-60

кл.т. 2 по

ГОСТ 2923-75;

плита поверочная кл.т.1 
250 мм×250 мм

по ГОСТ 10905-75
	да
	да

	Контроль отклонения от перпендикулярности  измерительных поверхностей рамки, предназначенных для измерения высоты шва при сварке под прямым углом
	6.6.2
	угольник поверочный УЛГ-400 кл.т.00 или УП 100×60 кл.т.1 по 
ГОСТ 3749-77
	да
	да

	Контроль нулевой установки катетометра
	6.6.3
	плита поверочная 
1 кл.т. 250 мм×250 мм

по ГОСТ 10905-75;

угольник поверочный УЛГ-400 кл.т.00 или УП 100×60 кл.т.1 по ГОСТ 3749-77; концевая мера длины 1,05 мм кл.т. 3; микроскоп инструментальный типа БМИ по ГОСТ 8074-82 микроскоп универсальный типа УИМ по
ГОСТ 14968-69
	да
	да


Продолжение таблицы 2

	Наименование операции
	Пункт методики
	СИТ,

применяемые при поверке
	Обязательность операции поверки при

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуатации

	Контроль абсолютной погрешности катетометра
	6.6.4
	пластина плоская стеклянная ПИ-60

кл.т. 2 по

ГОСТ 2923-75;

плита поверочная 
1кл. т.
250 мм×250 мм

по ГОСТ 10905-75; плоскопараллельные концевые меры длины кл.т.3 по 
ГОСТ 9038-83; микроскоп инструментальный типа БМИ

по ГОСТ 8074-82; микроскоп универсальный типа УИМ по 

ГОСТ 14968-69
	да
	да

	Контроль погрешности угловых шаблонов катетометра
	6.6.5


	Угломер с ц. д. 5´ по ГОСТ 5378-88

	да
	да


3 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ И МАТЕРИАЛЫ

3.1 При проведении поверки применяются средства измерительной техники (СИТ), указанные в таблице 2 и материалы:

- бензин по ГОСТ 1012-72;

            - ткань хлопчатобумажная.
            3.2 Допускается замена указанных  СИТ другими типами СИТ с такими же или лучшими метрологическими характеристиками.
           3.3 Применяемые при поверке СИТ должны быть поверены (аттестованы) согласно требованиям ДСТУ 2708:2006, ДСТУ 3215-95 и иметь действующие оттиски поверочного клейма или свидетельства об их поверке (аттестации).
4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1 При проведении поверки катетометров должны быть соблюдены общие правила по безопасности труда согласно ГОСТ 12.2.003-91.

4.2 Условия освещенности должны соответствовать нормам, установленным в 
СНИП II-4-99 «Строительные нормы и правила. Естественное и искусственное освещение. Нормы проектирования».

4.3  При подготовке к проведению поверки следует соблюдать правила пожарной безопасности, установленные при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым относится бензин, используемый для промывки.
5 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
5.1 Условия проведения поверки.
5.1.1 Температура воздуха в помещении должна быть (20±5) ºС.

5.1.2 Относительная влажность воздуха должна быть не более 80 % при температуре 25 ºС. 

            5.1.4 Перед проведением поверки катетометры и СИТ, используемые при аттестации, должны быть приведены в рабочее состояние в соответствии с эксплуатационными документами и выдержаны в течение  трех часов на рабочем месте. Измерительные поверхности катетометра и СИТ, используемых при аттестации (щуп размером 0,55 мм, плита поверочная кл.т.1, угольник поверочный типа УП, плоскопараллельные концевые меры длины 3 кл.т.), должны быть протерты чистой салфеткой, смоченной бензином для удаления антикоррозионной смазки. 

             6 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ        

          6.1 Внешний осмотр

          6.1.1 Катетометр должен быть укомплектован согласно соответствующему разделу руководства по эксплуатации.

          6.1.2 При внешнем осмотре должно быть установлено:

 - наличие маркировки модели катетометра, товарного знака предприятия-изготовителя, порядковых номеров и условных обозначений года выпуска;

- качество выполнения оцифровки и штрихов шкал;
- наличие стопорного устройства для зажима рамки на штанге, покрытия;

- отсутствие перекоса края нониуса к штрихам шкалы штанги, препятствующего отсчету показаний;

- отсутствие на наружных  поверхностях катетометров следов коррозии и других дефектов, влияющих на их эксплуатационные качества и препятствующие отсчету показаний;

6.2 Опробование

При опробовании проверяют:
- плавность перемещения рамки по штанге;

- отсутствие перемещения рамки по штанге под действием собственного веса;

- возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапазона измерения;

- отсутствие продольных царапин на шкале штанги при перемещении по ней рамки;

Для катетометров с цифровым отсчетным устройством проверяют:

- предварительную установку нуля;

- перевод метрической системы измерения в английскую;

- качество индикации цифрового отсчетного устройства – индикация должна быть четкой, не иметь разрывов и быть равномерно заполненной;

- отсутствие на дисплее катетометра дефектов, препятствующих или искажающих отсчеты показаний. 

6.3 Определение шероховатости измерительных поверхностей катетометра.

 Шероховатость измерительных поверхностей катетометра определяют визуально сравнением с образцами шероховатости поверхности. Параметр шероховатости Ra измерительных поверхностей  не должен превышать 1,6 мкм .

 6.4 Определение размеров штрихов шкал и перекрытия штрихов шкалы штанги краем нониуса. 

Размеры штрихов шкал и перекрытия штрихов шкалы штанги краем нониуса определяют при помощи микроскопа инструментального типа БМИ или универсального типа УИМ. На каждом катетометре проверяют не менее пяти штрихов штанги и пяти штрихов нониуса.

              Значение перекрытия штрихов шкалы штанги краем нониуса определяют визуально.

Ширина штрихов шкал штанги и нониуса должна находиться в пределах от 0,08 мм 

до 0,20 мм.

 6.5 Определение расстояния от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги катетометров

Определение расстояния от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги катетометров производят щупом в двух местах по длине штанги. Щуп укладывают на штангу рядом с нониусом. Край скоса нониуса не должен быть выше плоскости щупа.

Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги не должно превышать 0,55 мм.
6.6 Контроль метрологических характеристик

6.6.1 Контроль совпадения  измерительных поверхностей рамки катетометра при установке на плоскую поверхность.

Катетометр устанавливают измерительными поверхностями рамки на поверочную плиту или плоскую стеклянную пластину.

Совпадение измерительных поверхностей определяют визуально.

 Просвет между поверхностью плиты и измерительными поверхностями рамки катетометра не допускается. 
6.6.2 Контроль отклонения от перпендикулярности измерительных поверхностей рамки, предназначенных для измерения высоты шва при сварке под прямым углом.

Отклонение от перпендикулярности измерительных поверхностей рамки, предназначенных для измерения высоты шва при сварке под прямым углом, контролируют при помощи поверочного угольника. Совмещают измерительные поверхности рамки катетометра с внутренними сторонами угольника.

Просвет между поверхностями угольника и измерительными поверхностями рамки катетометра не допускается. 
          6.6.3 Контроль нулевой установки катетометра.

При контроле нулевой установки катетометра при определении высоты сварного шва, расположенного на плоской поверхности, измерительные поверхности рамки катетометра поместить на рабочую поверхность поверочной плиты или плоской стеклянной пластины. Опустить штангу катетометра до касания с поверхностью плиты или плоской стеклянной пластины. При этом нулевой штрих нижнего нониуса должен совпадать с начальным штрихом нижней шкалы штанги. Смещение нулевого штриха определяют при помощи концевой меры длиной 1,05 мм, которую помещают между измерительной поверхностью штанги катетометра и поверхностью поверочной  плиты или плоской стеклянной пластины. 

При этом показание катетометра должно быть не более 1,1 мм.

 Для нулевой установки катетометров с цифровым отсчетным устройством типа КТЦ-20-0,01 после установки его на плоскую поверхность  нажать кнопку «ZERO».
Нулевую установку при определении высоты шва, полученного при сварке поверхностей, расположенных  под прямым углом, контролируют при помощи поверочного угольника и плиты. На поверочную плиту устанавливают угольник. Измерительные поверхности рамки совмещают со  сторонами внутреннего угла, образованного  рабочими поверхностями угольника и плиты. Совместить измерительную поверхность штанги с линией пересечения стороны поверочного угольника и плиты, образующих прямой угол. Проверить совпадение нулевого штриха верхнего нониуса с начальным штрихом верхней шкалы штанги. Смещение нулевого штриха определяют на инструментальном микроскопе. Вертикальную линию штриховой сетки инструментального микроскопа наводят на нулевой штрих верхней шкалы штанги, снимают отсчет по отсчетному устройству инструментального микроскопа. Затем наводят вертикальную линию штриховой сетки микроскопа на нулевой штрих верхнего нониуса и снимают второй отсчет по отсчетному устройству инструментального микроскопа. 
Разность между двумя отсчетами не должна превышать + 0,05 мм.

6.6.4 Контроль абсолютной погрешности катетометра.

Абсолютную погрешность катетометра типа КТ-20-0,1 контролируют  по концевым мерам длины в трех точках, равномерно расположенных по длине штанги и нониуса. При контроле погрешности нижней шкалы штанги с нижним нониусом катетометр устанавливают измерительными поверхностями рамки на поверочную плиту или плоскую стеклянную пластину. Под штангу катетометра помещают концевые меры длины. Опускают штангу катетометра до касания с поверхностью концевых мер длины и снимают отсчет по нижней шкале штанги и нижнему нониусу. 

В одной из контролируемых точек погрешность определяют при зажатом стопорном винте рамки.

 При контроле погрешности верхней шкалы штанги и верхнего  нониуса катетометр устанавливают на столик инструментального микроскопа. Шкалу штанги катетометра располагают параллельно направлению движения продольной или поперечной каретки и закрепляют катетометр за рамку прижимом. По  верхней шкале штанги и верхнему  нониусу катетометра устанавливают нулевой отсчет. Наводят продольную или поперечную линию штриховой сетки инструментального микроскопа на совмещенные нулевые деления шкалы штанги и нониуса, снимают отсчет по отсчетному устройству микроскопа. Перемещая штангу катетометра, устанавливают  значение поверяемой точки по  шкале штанги и нониуса. Наводят продольную или поперечную линию штриховой сетки инструментального микроскопа на совмещенные деления шкалы штанги и нониуса, снимают второй отсчет по отсчетному устройству микроскопа. Вычисляют разность между двумя отсчетами по микроскопу. Эта разность  не должна превышать значения, установленного по шкале и нониусу катетометра, более указанной погрешности в таблице 1.

Абсолютную погрешность катетометра типа КТЦ-20-0,01 контролируют в трех равномерно расположенных по диапазону измерения точках. Катетометр устанавливают измерительными поверхностями рамки на поверочную плиту или плоскую стеклянную пластину. Под штангу катетометра помещают концевые меры длины. Опускают штангу катетометра до касания с поверхностью концевых мер длины и снимают отсчет по цифровому отсчетному устройству. 

6.6.5  Контроль погрешности угловых шаблонов катетометра. 

Погрешность рабочего угла шаблонов контролируют при помощи угломера. Рабочий угол шаблона (60º; 70º; 80º; 90º) помещают без просвета между измерительными поверхностями угломера и снимают показание по шкале угломера.

Погрешность угловых шаблонов  не должна превышать значений, указанных в таблице 1. 
            7   ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
            7.1 Результаты поверки, выполненные при контроле значений метрологических
характеристик, заносят в протокол (приложение А), который подписывают исполнители.

            7.2 При положительных результатах поверки оформляют свидетельство о поверке катетометров в соответствии с требованиями ДСТУ 2708-2006 или о калибровке в соответствии с требованиями ДСТУ 3989-2000.

            7.3 При отрицательных результатах поверки оформляют протокол, в который вносят полученные результаты, замечания и выводы о непригодности катетометров к применению с соответствующим обоснованием, свидетельство о предыдущей поверке или калибровке аннулируют, выдают справку о непригодности в соответствии с требованиями ДСТУ 2708-2006 (для поверки) или ДСТУ 3989-2000 (для калибровки).
ПРИЛОЖЕНИЕ А
(справочное)

Форма протокола поверки (калибровки)
ПРОТОКОЛ № 


поверки (калибровки) катетометра
1 Заводской номер






2 Год изготовления 

______
3 Изготовитель 











4 Условия проведения поверки (калибровки)
4.1 Температура воздуха в помещении__________________

4.2  Влажность воздуха__________________

5  Средства измерительной техники, которые использовались при проведении калибровки:
- щупы 0,55 мм по ГОСТ 882-75; 
- образцы шероховатости поверхности по ГОСТ 9378-75 Rа=1,6 мкм;

- пластина плоская стеклянная ПИ-60 кл.т. 2 по ГОСТ 2923-75; 
- плоскопараллельные концевые меры длины кл.т.3 по ГОСТ 9038-83;

- плита поверочная 1 кл.т. 250 мм×250 мм по ГОСТ 10905-75;

- микроскоп инструментальный БМИ по ГОСТ 8084-82;

- микроскоп универсальный типа УИМ по ГОСТ 14968-69;

- угольник поверочный УП 1 кл.т. по ГОСТ 3749-77;

- угломер с ц.д. 5´ по ГОСТ 5378-88
            6  Результаты внешнего осмотра и опробования 







_______________________________________________________________________
            7 Определение шероховатости измерительных поверхностей
    измеренная_______________мкм,  допустимая_______________мкм.
8 Определение размеров штрихов шкал и перекрытия штрихов шкалы штанги краем нониуса катетометра 

Измеренные_______________ мм, допустимые __________________ мм
           9 Определение расстояния от верхней кромки края нониуса до поверхности шкалы штанги катетометров

Измеренное_______________ мм, допустимое __________________ мм.

             10  Контроль совпадения  измерительных поверхностей рамки катетометра при установке на плоскую поверхность 
            Наличие_______________ , отсутствие __________________ .

             11 Контроль отклонения от перпендикулярности  измерительных поверхностей рамки, предназначенных для измерения высоты шва при сварке под прямым углом.

             Наличие_______________ , отсутствие __________________ .

12 Контроль нулевой установки катетометра 
Измеренная_______________ мм, допустимая __________________ мм

13 Контроль абсолютной погрешности катетометра
	Контролируемые точки, мм
	Действительные значения КМД, мм
	Показания по катетометру, мм
	Абсолютная погрешность катетометра, мм

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


            14 Контроль погрешности угловых шаблонов катетометра
 Измеренная_______________ град, допустимая __________________ град
     Заключение по результатам поверки (калибровки):              
Подпись проводившего поверки (калибровку)


   



















(наименование)








