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1  СФЕРА ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий документ распространяется на толщиномеры (индикаторные и с цифровым отсчетным устройством)   «МИКРОТЕХ®» (далее ( толщиномеры) и устанавливает содержание и методику их поверки или калибровки (далее-поверки).
Толщиномеры  предназначены для измерения толщины листовых и мягких материалов, пленок. 

Основные технические характеристики толщиномеров приведены в таблице 1
Таблица 1

	Наименование характеристики

	Типы толщиномеров

	
	ТР-10-10-0,01

	ТП-10-100-0,002
	ТП-10-100-0,01
	ТРПТ-1
	ТР-20/120
	ТР-30/300
	ТР-30/400
	ТР-30/25/10
	ТРЦ-25/20-0,01

	
	
	кл.1
	кл.2
	кл.1
	кл.2
	кл.1
	кл.2
	
	
	
	
	

	Диапазон измерений, мм
	0-10
	0-10
	0-10
	0-1
	0-20
	0-30
	0-30
	0-25

	Цена деления, мм
	0,01
	0,002
	0,01
	0,001
	0,01
	0,1
	0,01
	-

	Дискретность отсчета, мм
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	0,01

	Вылет скобы, мм, не менее
	10
	100
	100
	25
	120
	300
	400
	25
	20,0

	Предел допуска- емой погреш- ности, мм: на 

на участке до1мм

на всем диапа- зоне измерения, мм
	±0,01

±0,018
	-
±0,01
	-
±0,02
	-

±0,03
	-

-

±0,05
	-

±0,005
	-

±0,008
	±0,01

±0,03
	±0,05

±0,1
	±0,05

±0,1
	±0,01

±0,02
	-

±0,03

	Размах показаний, мм
	0,003
	0,005
	0,01
	0,01
	0,02
	0,003
	0,005
	0,01
	0,1
	0,1
	0,008
	-

	Отклонение от параллельности измерительных поверхностей,  мм
	0,005
	-
	-
	-
	0,003
	0,005
	0,005
	0,03
	0,03
	-
	0,02

	Измерительное усилие, Н, не более 
	2,0
	1,5
	1,5
	1,5
	2,0
	2,0
	5,0
	4,0
	4,0
	1,0
	-

	Колебание измерительного усилия, Н, не более
	1
	1
	1
	1
	0,8
	0,8
	2
	2
	2
	0,6
	-


Межповерочный (межкалибровочный) рекомендуемый 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 при

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуата-ции

	Определение условий проведения метрологической аттестации
	5
	Гигрометр психрометрический 
ВИТ-1 ТУ 25-11.1645-84;
барометр-анероид БАММ по 
ТУ 2504-1797-75
	да
	да



	Внешний осмотр
	6.1
	Визуально, без применения СИТ
	да
	да

	Опробование
	6.2
	Визуально, без применения СИТ
	да
	да

	Контроль шероховатости измерительных поверхностей
	6.3
	Образцы шероховатости поверхности по
ГОСТ 9378-75 Rа=0,08 мкм
	да
	нет

	Определение отклонения от плоскостности стальных измерительных поверхностей толщиномеров
	6.5
	Пластина плоская стеклянная ПИ-60 кл. 2 по ГОСТ 2923-75; линейка лекальная

ЛД-1-125 по ГОСТ 8026-75; пластина плоская стеклянная (приложение 1 МИ 1724-87)
	да
	да

	Определение отклонения от параллельности измерительных поверхностей толщиномеров
	6.6
	Меры длины концевые кл.3 по ГОСТ 9038-83
	да
	да



	Определение измерительного усилия и его колебания
	6.7
	Весы для статического взвешивания  с ценой деления   5 г по ГОСТ 23676-79; приспособление (приложение 2

МИ 1724-87)
	да
	нет

	Контроль метрологических характеристик
	6.8
	
	
	

	Контроль абсолютной погрешности
	6.8.1
	Плоскопараллельные концевые меры длины 2 класса по 
ГОСТ 9038-83; плоскопараллельные концевые меры длины 4 класса по
 ГОСТ 9038-83
	да
	да

	Контроль размаха показаний
	6.8.2
	Плоскопараллельные концевые меры длины 2 класса по 
ГОСТ 9038-83; плоскопараллельные концевые меры длины 4 класса по 
ГОСТ 9038-83
	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 калибровке СИТ должны быть поверены (аттестованы) согласно требованиям ДСТУ 2708, ДСТУ 3215 и иметь действующие оттиски поверочного клейма или свидетельства об их поверке (аттестации).
4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1 При проведении поверки толщиномеров должны быть соблюдены общие правила по безопасности труда согласно ГОСТ 12.2.003.

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 измерительных поверхностей толщиномеров и СИТ, используемых для поверки.
5 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
5.1 Температура воздуха в помещении должна быть (20 ± 5) ºС.

5.1.1 Изменение температуры рабочего пространства в течение часа должно быть не      более 2 ºС.

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

5.1.3 Атмосферное давление от 84 кПа до 106,7 кПа .

5.1.4 Перед проведением аттестации толщиномер и СИТ, используемые при поверке, должны быть приведены в рабочее состояние в соответствии с эксплуатационными документами и выдержаны в течение 3-х часов на рабочем месте.

Измерительные поверхности толщиномеров и СИТ, используемых при поверке,  должны быть протерты салфеткой, смоченной бензином, для удаления антикоррозионной смазки и  протерты чистой хлопчатобумажной тканью.

6 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
6.1 Внешний осмотр

6.1.1 Толщиномер должен быть укомплектован согласно соответствующему разделу эксплуатационных документов.

            6.1.2 При внешнем осмотре должно быть установлено:

          -  наличие маркировки модели толщиномера, товарного знака предприятия-изготовителя, порядковых номеров и условных обозначений года выпуска на основных узлах прибора;

- отсутствие коррозии и механических повреждений на измерительных и других наружных поверхностях толщиномера, влияющих на его эксплуатационные качества;

-  качество оцифровки и штрихов шкалы отсчетного устройства.

6.2 Опробование

      При опробовании проверяют:

- плавность перемещения стрелки отсчетного устройства, подвижных частей толщиномера;

- возможность регулирования нулевой установки толщиномеров с индикатором;

 При опробовании толщиномеров с цифровым отсчетным устройством проверяют:

- работоспособность кнопок управления и дисплея;

- правильность выбора режимов индикации;

- качество индикации показаний толщиномеров 

(индикация должна быть четкой, не иметь разрывов и быть равномерно заполненной, на дисплее не должно быть дефектов, препятствующих отсчету или искажающих отсчеты показаний);

- выполнение функций, характеризующих степень автоматизации.

6.3 Определение шероховатости измерительных поверхностей

           Шероховатость измерительных поверхностей толщиномеров определяют визуально сравнением с образцами шероховатости поверхности. Параметр шероховатости измерительных поверхностей толщиномеров Ra не должен превышать 0,08 мкм.

6.4 Определение отклонения от плоскостности стальных измерительных поверхностей толщиномеров 

Отклонение от плоскостности измерительных поверхностей толщиномеров определяют интерференционным методом с помощью плоской стеклянной пластины (приложение 1              МИ 1724-87). Пластину накладывают на измерительную поверхность исследуемого толщиномера и легким нажимом добиваются получения минимального числа интерференционных полос. На расстоянии до 0,5 мм от края плоской измерительной поверхности допускаются завалы.

Отклонение от плоскостности измерительных поверхностей диаметром до 5,0 мм  не должно превышать 3 интерференционных полос, а свыше 5,0 мм – 6 интерференционных полос.

6.5 Определение отклонения от параллельности измерительных поверхностей толщиномеров.

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей толщиномеров определяют концевыми мерами длины 3 класса. Две концевые меры подбирают таким образом, чтобы разность их номинальных длин была равна допуску параллельности в соответствии с таблицей 1. Концевую меру меньшей длины устанавливают между измерительными поверхностями так, чтобы она находилась в контакте с ¼ диаметра измерительных наконечников, а концевую меру большей длины, которая не должна входить в зазор между измерительными поверхностями без изменения показаний отсчетного устройства, используют вместо щупа. Отклонение от параллельности измеряют при четырех положениях меры меньшего размера в трех точках шкалы, близких к началу, середине и концу диапазона измерений прибора. 

6.6 Определение измерительного усилия и его колебания.

Измерительное усилие определяют с помощью циферблатных весов. На площадке весов закрепляют приспособление (приложение 2 МИ 1724-87), позволяющее передать усилие, создаваемое на верхней измерительной поверхности толщиномера. Опуская толщиномер, определяют измерительное усилие в начале и в конце шкалы толщиномера. 

Наибольшее значение принимают за измерительное усилие толщиномера, а разность между двумя отсчетами характеризует колебание измерительного усилия. 

Измерительное усилие и его колебание не должно превышать значений, указанных в таблице 1. 

         6.7 Контроль метрологических характеристик

         6.7.1 Контроль абсолютной погрешности толщиномера. 

         Погрешность толщиномеров контролируют сравнением показаний приборов, полученных при измерении длины концевых мер, с размерами этих мер. Интервалы определения погрешности:

- для толщиномеров типа ТР-10-10-0,01; ТР-20/120, ТР-30/300; ТР-30/400;  ТР-30/25/10 – на участке до 1 мм  в точках 0,3; 0,6; 1,0 мм,  на всем диапазоне измерения – через 1,0 мм;

- для толщиномеров типа ТРПТ-1; ТП-10-100-0,002; ТП-10-100-0,01; ТРЦ-25/20-0,01 – на всем диапазоне измерения через 1,0 мм;

6.7.2 Контроль размаха показаний.

Размах показаний толщиномеров контролируют по концевым мерам длины в трех положениях (в начале, середине и конце диапазона измерения). В каждом из трех положений производят десятикратное арретирование. 

Разность между наибольшим и наименьшим показаниями в каждом положении равна размаху показаний. 

Размах показаний не должен превышать указанного в таблице 1.

            7   ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
            7.1 Результаты поверки, выполненные при определении значений метрологических
характеристик, заносят в протокол (приложение А), который подписывают исполнители.

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

            7.3 При отрицательных результатах поверки оформляют протокол, в который вносят полученные результаты, замечания и выводы о непригодности толщиномеров 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) толщиномера
1 Заводской номер






2 Год изготовления 

______
3 Изготовитель 











4 Условия проведения поверки
4.1 Температура воздуха в помещении__________________

4.2  Влажность воздуха__________________

4.3 Атмосферное давление_________________________

5  Средства измерительной техники, которые использовались при проведении поверки:

 - концевые меры длины кл.2 по ГОСТ 9038-90;
- концевые меры длины кл.4 по ГОСТ 9038-90;

            - образцы шероховатости поверхности Rа = 0,08 мкм по ГОСТ 2789;

            - линейка лекальная ЛД-1-125 по ГОСТ 8026;
            - пластина плоская стеклянная ПИ-60 кл.2 по ГОСТ 2923; 
            - весы для статического взвешивания  с ценой деления 5 г по ГОСТ 23676-79;  

            -приспособление (приложение 2 МИ 1724-87);

            - пластина плоская стеклянная (приложение 1 МИ 1724-87);
6  Результаты внешнего осмотра и опробования 






__________________________________________________________________
7 Определение шероховатости измерительных поверхностей  толщиномера 

Измеренная_______________ мкм, допустимая __________________ мкм.

           7 Определение отклонения от плоскостности стальных измерительных поверхностей толщиномеров
Измеренное_______________ мм, допустимое __________________ мм.

8 Определение отклонения от параллельности измерительных поверхностей толщиномеров
Измеренное_______________ мм, допустимое __________________ мм.

           9 Определение измерительного усилия и его колебания

 Измеренное_______________ мм, допустимое __________________ мм.

           10 Определение погрешности толщиномера 

	Исследуемые точки, мм
	Эталонное значение меры длины концевой, мм
	Показание по толщиномеру, мм


	Погрешность, мкм

	
	
	
	измеренная
	допустимая

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


           11 Определение размаха показаний

Измеренный_______________ мм, допустимый __________________ мм

              Заключение по результатам поверки (калибровки):              
Подпись лица, проводившего поверку (калибровку)


   






















(наименование)








