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Настоящая рекомендация распространяется на измерительные рычал- 
ко-зубчатые головки (далее головки) по ГОСТ 18323 и устанавливает 
методику их первичной и периодической поверок.

'̂ ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены операции, ука­
занные в табл. 1.
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Тлгдама 1

Наименование
Проведение осегг;эяй яриНомер

песк:; ическойоперации пункта первичнойрекомендации погерке пс: рка
Йкегыкй осмотр 5.1 Да
Опробование' 5.2 Да Ь*V- -

* ■::> "iСт.тереланяе парамет­
ра ыероо'свзтости повер­
хности гкх1»гы

5.3 Да 3***

Определение измерите­
льного1 усилия и колеба­
ния камеоктельного

5.4 Да . » ■

усилия
Проверка измеритель­ 5.5 Да

ного наконечника
Определение метроло­

гических характеристик
Б. 6 - -

Определение изменения 5. 6.1 2» Да
J при

на измерительныйлтет.'МгН! в направлении 
п*;пеЕЛ5э-уллрном к его 
осг.

Слмделеяие погреем 5. 6.2 Да ДаКОСТИ Г0Л030К
Определение размаха 

показаний головок
5. 6.3 Да Да

Определение вариация 
показаний головок

S. 6.4 Да Да
1*

Операцию проводя? выборочно в порядке, установленном 
поедприяткеа-изготовителем.

2. СРЕДСТЕА ПОЗЕРКИ

2.1- При проведе:ш» поверки доллкк бить применены средства по­
верки, указанные в табл. 2.
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Таблица 2
_______

Номер
пункта
реко­менда­
ции
5.2. 2;
5. б. 2;
S. 6. 2. 2

Наименование образцового средства измерений уж вспо­
могательного средства поверил; номер документа',' per- 
ламекткрусзего технические требования к средству; раз­
ряд по государственной поверочной схеме и (иди) метро­
логические в основные технические требования
Прибор типа ШГ-2 и ПЛГ-2А (приложение 2 ) ,  прибор 
типа 1ИГ-3 по ТУ2-034-0221197. 03

5.6.3; 
5.G.4 
Б. 3
5.6. 2.1
5. 6. 2;
5. г!. 2.1;
5. б. 3-4

Образцы шерохоазтости поверхности по ГОСТ 9378, дета­
ли-образцы с параметром шероховатости Ra -0,63 мкм 
Горизонтальный оптиметр (приложение 4), 
державка для крепления головки (приложение 1)
Стойка типа С-1 по ГОСТ 10197

5.2.2; 
5.4; 
5.В.1 
5.4

Стойка типа С-Ш по ГОСТ 10197

Весы настольные циферблатные с ценой деления 5г по 
ГОСТ 23711

.5.4;
5. б. 1 
5.2.2

Граммометр типа 25-150 и 50-300 по ТУ 25-02.21 301
1!еры длины концевые плоснепараллельные длиной 2 мм 
5-го класса точности по ЬЗ* 1604

5.6.1 Игры дл1-.ьы ко к левые плзскспаралделькыа длиной 8--1G мм 
5-го класса точности по Ий 160-4

Б.6.2.1 игры длины концевые образцовые плоскопасаллелькк? 4-го 
разряда по >5: 1604 для головок с ценой деления 0,002 мы. 

13-го разряда для головок с ценой деления 0,001 мм 
Примечание. Допускается применение средств поверки не приведен­

ных а табл, 2, но обеспечивавших определение (контроль) метрологи­
чески? характеристик поверяемых головок с требуемой точность».

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. При подготовке к проведении поверки следует соблюдать пра­
вила пожарной безопасности , установленные для работы с легковосп- 
лаыекйБедеыися жидкостями, к которым относится бензин, используемый
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г м  промывки,

3.2. В КОМеВДНИИ, где Проводят промывку, ДОЛЖНЫ f xa-i ПреДУПрОДИ- 
тедькые знаки к сигнальные цвета по ГОСТ 12.4.020." Згг; «гееко поль­
зоваться открытым огнем, применять электробытовые ярды41 р.

3.3. Промывку производят в резиновых технически; чз^каа ти­
па 2 по ГОСТ 20010.

4. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К КЕЯ

4.1. Температура окруляифго воздуха в померкни, в гтором по- 
H6|-.iu;r гопники, ЛМ«»ю Сит), ( 20! 4) *0,

Изменение температуры воздуха в течение 0,Ь ч кв пол превы­
шать 0,5 *С.

4.2. Шред поверкой головки наконечник и плоскопа лляедьимэ.̂  
концевые меры длины { далее концевые мэры длины) доданы быта проши­
ты бензином И проторты ЧИСТОЙ cu tfnrra tl,

4.3. До начала поверки головки и концевые меры длины доданы 
быть выдержаны яа"рабочем месте не менее 2 ч.

5. йКбЕЛЕКиь ПСШЕГКИ'

5.1. При внешнем осмотре додано быть установлено соответствие 
головок требованиям ГОСТ 18333 в части:

комплектности и'маркировки;
наличия передвижных указателей пределов поля допуска;

гу.вм.,'*вм1,»<1 стг**.**;!1 ^
противокоррозионного покрытия;
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рЛСЯОЛОфШШ: CTt'^AKH SUld В1КЭДЫ Ot ПООЯеДНОРО ОЦКфрОШИОРС

таксового BffPKX# •
Б. 2. 'Щк'ртлС-твак/, проверяют:
плавйость' йереме '̂кия указателей пределов поля допуска и от­

сутствие кзс. смещения «^процессе работы;
возможность'- поворота стрелки голозки механизмом установки ва 

ноль в пределах регулирования;
пере крут не стрелкой коротких штрихов шкалы не менее чем за 0,3 

и вэ более чем на 0,8 мм их длина
6.2.1. Расстояние от плоскости шкалы до стрелки определяют по

параличу стрелки относительно кормов «кадн гошки, Гоясш.у зак­
репляют в стойке И стрелку совме!кяюг с нулевой отметкой. Затем про­
изводят отсчет положения стрелки на нулевой отметке, изменил угол 
зрения приблизительно на 45\ Разность положений стрелки относи­
тельно нулевого штриха шкалы при двух отсчетах не должна превышать 
0,{\ длины деления, что соответствует рпоотониии от плоскости ткадм 
до стрелки. 0,4.5 мм при расстоянии между делениями шкалы 0,9 мм.

5.2.2. Общий ход измерительного стержня определяют при установ­
ке головки в стойке или на приборах типа ППГ-3, ПЛР-2А, ГПТГ-2. Ус­
тановив головку с ценой деления 0,001 мм на показание +0,05 мм, с 
ценой деления 0,002 мм на показание + 0,1 мм, отводят арретиром из­
мерительный наконечник головки и помещаю? концевую меру длины раз­
мером 2 мм между измерительный наконечником и рабочей поверхностью 
столика стойки.

Концевая мера длины размером 2 мм должна проходить между маме-
pi«*o ямки;! 1* етмЛ’*кг*1- *
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5.3. Шероховатость поверхности гильзы определяют визуально 

сравнением с образцами шероховатости поверхности по ''ОСТ 9378 или 
деталями -образцами с параметром шероховатости Ra *3 мкм.

Шероховатость поверхности гильзы долина быть не Г'таее шерохова­
тости образцов.

5. £. Измерительное усилие я колебание измеритель,го усилия ол~ . 
ределяют при помощи настольных циферблатных вессз цлу граммоматром 
при контакте измерительного наконечника, головки с  в* 4 сиеЯ поверх- 
костья площадки весов или с рычагом граммометра. Пр> этом головку 
закрепляет в стойку типа С-Е

Перемещая кронштейн стойки с головкой или кагружз площадку ве­
сов Сори неподвижной головке), отсчитывает наибольшее с наименьшее 
показания весов или граммометра при перемещении л зрительного 
стержня головки от минус 50 до плюс 50 деления а  .ды ( прямой 
ход-при подъеме измерительного стержня) и в обратном направлении 
(обратный ход- движение измерительного стержня вызывают-е движение 
стрелки против часовой).

За колебание измерительного усилия в пределах всей шкалы при 
прямом и обратном ходе измерительного стержня принимается разность 
гл-глду яоибсяшлм и наименьшим значениями показаний весов или грам- 
мсиетра.

Наибольшее значение показаний весов или граммометра, соотзетс- 
твувщее измерительному усилию головки и колебание измерительного 
усилия в граммах деленное на 100- коэффициент пересчета показаний 
весов в значения измерительного усилия в ньютонах, не должны превы­
шать значений, указанных в ГОСТ 18833.
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5.5. йэрохрвйтость измерительной поверхности. ваадне^кка.прове,- 

ряЪг визуально с̂равнением с деталями*образцами е параметром мероно- 
автости 1ф.'Ч>,'Т0й-У(Кй.: После- ремонта и при периодической поверке на 
измерительнкх^поверхностах наконечников проверяют отсутствие цара­
пин, сколов и заметного на глаз износа

5.6. Определение метрологических характеристик
5.6.1. Изменение показаний головки при нажиме на измерительный 

стержень в направлен;»! перпендикулярном его оси с усилием в 1 Н
( 100 гс ) , определяют при помощи граммометра.

Головку закрепляют в стейке. На столик стойки помещает концевую 
меру длила Сферический.наконечник головки приводят в контакт с 
концевой мерой длины. Стрелку совместит с отметкой скалы ”0". На 
измерительный наконечник головки нажимают рычагом граммометра пос­
ледовательно в четырех взаимно перпендикулярных направлениях с уси­
лием 1 Е (100 гс).

Изменение показаний со шкале головки ?. каждом отдельном случае 
не должно превышать значений, указанных в ГОСТ 18323.

5.6.2. Погрешность головок определяют на приборах типа ППГ-З, 
ППГ-2А, ППГ-2 ' в вертикальном и горизонтальном положениях иди по 
концевым мерам длины в вертикальном положении в стойке С-1 и ка го­
ризонтальном оптиметре в горизонтальном положении на отметках шка­
лы, расположенных через 10 делений на участках шкалы +30 делений и 
ка пятидесятом делении на участках шкалы свыше £30 делений.

При первичной поверке погрешность головок определяют в верти­
кальном и горизонтальном (шкалой вверх) положении, при периодичес­
кой поверке - в вертикальном положении. -
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. 5.-6.2ti .  При определении погрешности по играм длины на

указанных выше участках шкалы для голого» с ценой деления О,005 ш, 
рекж:кдуется использовать концевые меры длины 1,&¥ 1,01; 1,02; 1, 
03;.1,С4; 1,05 мм, а для головок с ценой .деленк.ч О..Грг ым -1,00, 3? 
02;'1,04; 1,06; 1,08; 1,10 мм.’

Из столик со сферической выступалой пяткой стс-я*я С-1 помешают 
концевую меру длины ( например 1,05 как 1,10 s гг. иырсти ох цены 
деления головки), по которой устанавливают голоног i  "Ноль. Затем 
последовательно заменяя концевую меру длины 1,05 ял. г, 10 мерами 1, 
04;~Т,03; 1,02; 1,00 или 1,08; 1,06; 1,04; 1,02; 1,С а* соответс­
твенно, проверяют левую часть шкалы Затем, не снимая «нцевой меры 
длины 1,00 мм, устанавливают по ней шкалу головки на ноль, после

fVv-

чего наменяют ее на кояцевы мерые длины 1,01; 1,02; ‘3; 1,05 или
1,02; 1,04; 1,06 и 1,10 мм соответственно, проверяют :азу» часть 
шкалы

Определяют погрешность на проверяемых отметках вкялы, , вычитая 
из полученных показаний головки разность значений длин ксицевых мэр 
длины с учетом поправки на стклокекке от номинального значения дли­
ны концевой игра.

За погрешность головки принимают наибольшее значение погрешнос­
ти на проверяемых отметках шкалы

Для определения погрешности на горизонтальном оптиметре головку 
следует вакрепить в державке (справочное приложение 1), предвари­
тельно вынув трубку оптиметра.

При атом на пияоль укрепляют сферический наконечник. Паконечви-
« . . .ки головки и пиколи сводят до контакта и при помощи винтов пиноди
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юстирует юс взаимно* положи»® до йолучвЯ1».̂ «жои«8̂ ья01го показания 

по головке.

Последовательность установки концевых .шр'дЛйзй£3« йх,;г номиналь­

ные размеры должны быть те ив, что и при. nasepK̂ ôJKjBK;'. в верти­

кальном положении.

Дркмер записи к обработки реаультатов^члме^л'и»-' -̂приведен в
справочном приложении 3.

*

Погрешность головки в вертикальном положена наконечником вниз 

и в горизонтальном положили шкалой вверх не должна превышать зна­

чений, указанных в ГОСТ 18333.

5. С. 2. 2. При определении погрешности на одном и? приборов ти­

па ППГ-3, ГПГ-2А, ШГ-2  головку и прибор устанавливает на нулевую 

отметку. Затем устанавливают голорку на проверяемых отметках шкалы 

и снимаю? показания по прибору. 15аи6сдьш*е значение показания при­

бора принимается за погрешность головки.

При ег.ределений погрешости по отрицательной части шкалы пове­

ряемую головку устанавливают на нулевую отметку подводя ее стрелку 

с положительной части шкалы и наоборот- с отрицательной при опреде­

лении погрешности на положительной части шкалы.

Погрешность головки не должна превышать значений, указанных 

ГОСТ 16833.

5. 5. 3. Разках показаний определяют в вертикальном положении го­

ловок (наконечником вниз ) и в  горизонтальном положении (шкалой 

вверх) при трех положениях стрелки головки: нулевом и двух близких 

к крайним отметкам шкалы.

Л'Я проверка головку закрепляют в стойке или на приборов типа
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1ШГ-3, ППГ-2А, ИПГ*2. Арретируя по десять саз измен, ?ельиьй нако­
нечник головки на измеретедьную поверхность прибора -да на плос­
кость концевой кары длины в одной к той йе-точй?. «каст показа­
ния,

Разность между наибольшим и наименьшим покаэааиямч- головки рав­
на размаху показаний в данной отметке диапазона изче* вй.

Размах показаний в каждой проверяемой отметке ряден превы­
шать значений, указанных в ГОСТ 13333.

5.6.4, Для определения вариации показаний на пр;:' :<• типа ППГ-
3, ППГ-гА, 1ШГ-2 стрелку- подводят к одной -из проверяем точек го­
ловки к снимаят отсчет по прибору. Затем стрелку голе. переводят 
за проверяемую точку не кекее чем на пять делений, пос. чего возв­
рате! в поверяемую точку к снимают второй отсчет и од -ляют раз­
ность отсчетов. Проверку в этой точке определяют три ре. . Средняя 
разность проведенных отсч-тио определяет вариации licr.ae . ий a r.p&ri 
веряемой точке.

рдричциц показаний олг=дад,я«>г на пятках шк=?у,
минус 40; 0; плюс 40 мкм - для голоэс-к с иеной деления 0,001 мы;
минус 80; 0; плюс 80 мкм - для головок с ценой деления 0,002 хм.
Вариация показаний не должна превышать значений, установленных 

ГОСТ 18833.
О.ОООРКЛШЯ ГЮОУЙЬТАТОЗ ПОПГ.РКЯ

6.1. Положительные результаты первичной поверки головок предп­
риятие-изготовитель оформляет записью в паспорте.

6.2. Положительные результаты государственной периодической по-
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верки головок оформляв? выдаче*. свядвтваъства-г© государственной- .наг 
варке по форме, установленной Госстандартом.

С.З. Положстелькые результаты периодической ведомственной  ̂
доверни голсвок оформляет отметкой в документе составленном-ведома--, 
твенкой метрологической службой.

6.4. Головки не соответствующие требованиям ГОСТ 18333 бракует- - 
ся, к выпуску и применение не допускает. Выдают извещение о непри­
годности и изъятии из обращения «.применения головок не подлежащих 
ремонту, или о проведении повторной поверки после ремонта.



С. 12 УК 2195-62
ЯРИЛ5ШИБ 1 

Зпгагсччс*

ДЕРЖАВКА ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ ГОЛОВКИ В ГОГИЗСЮ i&HOU 
ПОЛСШЕИ

1-гильза; 2-корпус дерказки; 3-накладяа Л*я крепления голойки 

к корпусу, 4-каккдкой зкит с гайкой для крепления головки к кор­

пусу



KK2195-S2 С. 13 
ПРКВЖВЧЕ 2 
Справочное

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
ПРЙВОРА ТИЛД. ППГ-2 ДЛЯ ПОВЕРКИ ГОЛОВОК

Принцип работы эаключается в том, что перемен»? ><й<? ивморИТаЛМб-* 
го винта на заданный интервал вызывает соответствующе перемещение 
измерительного стержня, позеряяемай головки.

Присоединительные размеры, мм 4 ; 8; 28
Диапазон измерения, мм 1; 2
Дека деления, мкм 0,1; 0,2
Пределы допускаемой основной погрешности прибора при прямом или 

обратном направлении перемещения измерительной системы, мкм:
а) ка всем диапазоне измерения

при цене деления 0,3 мкм *0,5
при цене деления 0,2 мкм +1,0

б) на любом участке 0,1 мм +0,2
Допускаемая погрешность обратного хода, мкм

при цене деления 0,1 мкм +0,1
при цене деления 0,2 мкм +0,2



О. 14 ш 2105-92
продолжение драл. 2

телзг-ескпе хл̂ лкгег.’г̂ т ж !
ПРИЭЭРА ИГЛА ППГ-2А для ПОВЕРКИ головок

Присоединительные размеры, км 8; 2=
П̂Епазок измерения, мм 0-1; 0—2

Пека деления, мку 0,1; С
Предал допускаемой основной погрешности г.ри прямое и обратном 

направлении перемец̂ ннч измерительной системы, ыкм
а) при цене деления 0,1 ккм

ка всем диапазоне измерения 0-1 мм +0.5
кз лабом участке в диапазоне 0-0,2 мм +0,25 
на участке +0,06 мм от среднего 
положения наконечника +0,15

5) при цене деления 0,2 мкм
ка всем диапазоне измерения 0-2 мм +1,0
на Лгибом участке в диапазоне 0-0,5 мм +0,7 

Предел допускаемой вариации показаний, мкм 
а) при цене деления 0,1 мкм 0,1

при цене деления 0,2 мкм 0.2
Габаритные размеры, мм, не более 355x160x243
fecea без принадлежностей, кг, не более В,О



Ж 21S5-S2 С. 15
приложен:® з
Справочное

П?5ахр ЗАПИСИ И ОБРАБОТКИ РЕЗУЛЬТАТОВ 
измерения при определении погрешности головки с ценой деле* 

ния О,001 мм по концевым мерам длины

Проверяемыеотметкивоэды
Длина конце­
вой меры с 
поправкой на 
отклонение 
от номиналь­
ного гкаче- 
нкя длины 
концевой 
меры, мм

Разность значе­ний длин конце- 
вьк. мер длины 
(разность ш:зду 
значениями длин 
концевых, мер ка 
кулевой отметке 
и значениями 
на проверяемых 
отметках), мкм

Покэ?аяияГОЛОВКИ,мкм
Погреш­
ность 
йа про­
веряемых 
отметках, 

мкм

0 1,0503 0 0-10 1,0402 -10,1 -10,3 -0 ,2-20 1,0301 -20,2 -20,5 -0 ,3-SO 1,0199 . -30, 4 -30,7 -0 ,3
-50 0.9993 -50,5 -51,1 -0 ,6
0 0tS9?9 - 0 0

+10 1’0097 + 9,9 +10,1 | +0,2+20 1,0199 +20,1 +20,3 +0,2+30 1,0501 +30,3 +30,6 +0,34 50 | 1,0503 +50,5 +51,1 +0,6

Наибольшая погрешность ка участке .+30 делений не превышает 
значения +0,4 мкм, указанного в ГОСТ 1S333.

Наибольшая погрешность на участке свыше +30 делений кг 
превышает значения *0,7 мкм, указанного в ГОСТ 18333.



С-16 Ш 2186*52

п?:.. женив 4
Справочное

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
ГОРИЗОНТАЛЬНОГО СПГИЮТРА

Наибольшая величина измеряемых 
наружных рззмероа, мм 500
Сена деления шкалы, мкм 1,0
Диапазон измерения по скале, икм +100
Предел допускаемо?, погрекноеги.мкм: 
на участке шкалы
от 0 по +0,06 мм +0,2
св .+0,06 мм *0,3
Размау показаний оптиметра, мкм, не боле* 0,2
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