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1 СФЕРА ЗАСТОСУВАННЯ

1.1 Цей стандарт поширюється на машини шкіромрні контактного та безконтактного типу (далі - МШ) типорозміром вказаним у додатку А, призначені для вимірювань площі м'яких і жорстких шкір.

1.2 Цей стандарт застосовують для проведення періодичної повірки, повірки після ремонту (що не змінює тип засобів вимірювальної техніки), а також можуть застосовувати для проведення позачергової, інспекційної та експертної повірки відповідно до вимог [1].
1.3 Стандарт призначено для застосування науковими метрологічними центрами, метрологічними центрами та повірочними лабораторіями, які відповідно до [2] здійснюють повірку МШ. 

1.4 Під час повірки МШ необхідно додатково керуватись вимогами експлуатаційних документів на МШ та засобами повірки, зазначені в розділі 6 цього стандарту. 

1.5 Міжповірочний інтервал МШ визначають згідно з [2].                                                

1.6 Повірка МШ, які не застосовують у сфері законодавчо регульованої метрології, може здійснюватися згідно із цим стандартом на добровільних засадах.


1.7 Вимоги щодо безпеки повірки викладено в розділі 9 цього стандарту.

2 НОРМАТИВНІ ПОСИЛАННЯ

У цьому стандарті наведено посилання на такі національні стандарти:

ДСТУ OIML D 8:2008 Метрологія. Еталони. Вибір, визнання, застосування, зберігання та документація (OIML D 8:2004, IDT)

ДСТУ OIML D 23:2008 Метрологія. Принципи метрологічного контролю обладнання для повірки (OIML D 23:1993, IDT)

ГОСТ 8711-78 - Амперметры и вольтметры. Общие технические условия
Примітка. Чинність стандартів, на які є посилання в цьому стандарті, перевіряють згідно з офіційними виданнями національного органу стандартизації – каталогом національних нормативних документів і щомісячними інформаційними покажчиками національних стандартів.

Якщо стандарт, на який є посилання, замінено новим або до нього внесено зміни, треба застосовувати новий стандарт, охоплюючи всі внесені зміни до нього.

3 ОПЕРАЦІЇ ПОВІРКИ

3.1 Під час проведення повірки МШ виконують операції, наведені в таблиці 2.

Таблиця 2 - Перелік операцій повірки МШ
	Найменування
операції
	Номер пункту
	Проведення операції під час періодичної
(позачергової)

повірки
	Проведення операції під час повірки після ремонту

	1
	2
	3
	4

	1 Зовнішній огляд
	9.1
	так
	так

	2 Опробування 
	9.2
	так
	так

	3 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на нижній границі шкали
	9.3
	так
	так

	
	
	
	

	Таблиці 2 - кінець

	1
	2
	3
	4

	4 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на верхній границі шкали
	9.4
	так
	так

	5 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на нижній границі шкали
	9.5
	так
	так

	6 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на верхній границі шкали
	9.6
	так
	так

	7 Визначення відносної похибки і варіацію показів машин при крайніх значеннях напруги мережі живлення
	9.7
	ні
	так

	8 Визначення похибки показників при зміні товщини шкіри
	9.8
	так
	так


3.2 У разі отримання негативних результатів будь-якої з операцій повірку припиняють, МШ визнається не придатною до застосування.

4 ЗАСОБИ ПОВІРКИ

4.1 Перелік еталонів, засобів повірки та допоміжного обладнання, а також операції повірки, під час яких їх застосовано, зазначено в Таблиці 3 та Таблиці 4.

Таблиця 3 – Еталони, необхідні для проведення повірки

	Пункт (и) стандарту
	Назва еталона, метрологічні характеристики

	9.2 –9.8
9.2.2

	контрольні шаблони № 1 (див. Додаток А), граничне значення невизначеності вимірювань 10 мкм;

електронний лічильник, граничне значення невизначеності вимірювань 10-5 ± 1 од відліку;
контрольні шаблони № 2, 3, 4 и 5, граничне значення невизначеності довжини 10 мкм;

рівень брусковий, значення розширеної невизначеності вимірювань 0,01 мм/м;




Таблиця 4 – Засоби повірки, допоміжне обладнання, необхідні для проведення повірки

	Пункт (и) стандарту
	Засоби повірки, допоміжне обладнання, метрологічні або основні технічні характеристики

	6
	Засоби вимірювання температури навколишнього середовища. Засоби вимірювальної техніки з абсолютною невизначеністю вимірювання не нижчою ніж 0,5 оС в діапазоні від 15 оС до 25 оС.

	6
	Засоби вимірювання вологості навколишнього середовища з відносною невизначеністю вимірювання не гіршою ніж 5% (психрометр).

	9.2.1 – 
9.2.2
9.6

	зразки шкір різної товщини (використовуються для опробування, не мають чітко зазначених лінійних параметрів);

вольтметр РБО-300 В, невизначеності відхилення покажчика вимірювань від нуля 0,25 % одиниці шкали;

автотрансформатор з межею регулювання напруги від 250 В до 480 В невизначеності відхилення покажчика вимірювань від нуля 0,25 % одиниці шкали;


Дозволяють застосування інших еталонів та засобів повірки, що забезпечують повірку з необхідною точністю. 

Примітка 1. Еталони повинні бути калібровані з дотриманням міжкалібрувальних інтервалів. Простежуваність еталонів повинна бути документально підтверджена.

Еталони повинні відповідати вимогам, встановленим у ДСТУ OIML D 8, ДСТУ OIML D 23.

Примітка 2. Засоби повірки повинні мати чинні свідоцтва про повірку або сертифікати/свідоцтва про калібрування.

Примітка 3. Метрологічні та технічні характеристики допоміжного обладнання, необхідного для проведення повірки, повинні бути документально засвідчені. Вимоги до допоміжного обладнання встановлено в ДСТУ OIML D 23.

5 ВИМОГИ ДО КВАЛІФІКАЦІЇ ПЕРСОНАЛУ

5.1 До проведення повірки МШ допускаються особи, які мають середню спеціальну або вищу освіту і стаж роботи з приладами не менше 2 років, які вивчили експлуатаційні документи на МШ.
5.2 Під час проведення повірки необхідно дотримуватися вимог щодо безпеки умов праці, охорони навколишнього середовища, наведених в експлуатаційній документації (далі ЕД) на засоби повірки.

5.3 Персонал, відповідальний за виконання робіт з повірки МШ, повинен відповідати вимогам [3].

6 УМОВИ ПРОВЕДЕННЯ ПОВІРКИ
6.1 Під час проведення перевірки температура повітря повинна бути (20 ± 5) ° С, відносна вологість (65 ± 15) %. Напруга живлення мережі повинно бути 220 В ± 2 %.
У робочому просторі допускаються тільки плавні зміни температури зі швидкістю 1 °С  за годину допускається різниця температур в двох точках робочого простору не більше 1 °С.

Досліджувана МШ і допоміжне обладнання повинні бути підготовлені до роботи у відповідності з вимогами діючих стандартів і настанов з експлуатації.

6.2 Умови проведення повірки повинні бути задокументовані  у протоколі повірки.

7 ВИМОГИ ЩОДО БЕЗПЕКИ

7.1 Під час проведення перевірки МШ заходи безпеки повинні відповідати вимогам з техніки безпеки згідно ЕД на МШ, на засоби вимірювальної техніки що використовується при повірці, та правилам з техніки безпеки, що діють на місці проведення робіт.

7.2 При проведенні повірки МШ необхідно дотримуватись загальних вимог безпеки згідно з [4], вимоги безпеки, що діють на підприємстві, а також вимоги безпеки, що наведені в технічних описах, ЕД на допоміжне обладнання, випробувальне обладнання, яке застосовують під час повірки.

7.3 Вимоги безпеки до еталонів повинні бути наведені в ЕД на еталони.

7.4 Персонал, який проводить повірку, повинен пройти інструктаж з техніки безпеки та протипожежної безпеки, в тому числі і на робочому місці.

7.5 Персонал, який проводить повірку повинен бути забезпечений засобами індивідуального захисту відповідно до технічної документації [3] та згідно з порядком видачі, зберігання та користування спецодягом і запобіжними засобами.

8 ПІДГОТОВЛЕННЯ ДО ПРОВЕДЕННЯ ПОВІРКИ
8.1 Перед проведенням повірки необхідно перевірити:

- наявність метрологічного маркування для МШ, що введені в обіг за результатами оцінки відповідності для засобів вимірювальної техніки згідно з Технічним регламентом [5], та/або свідоцтва про попередню повірку чи відбитка повірочного тавра тощо.
- наявність сертифікатів калібрування еталонів та сертифікатів калібрування (або свідоцтва ро повірку засобів вимірювальної техніки). 
8.2 МШ та робочий еталон, за допомогою якого будуть проводити контроль метрологічних характеристик МШ, до початку досліджень повинні бути витримані в умовах, зазначених у розділі 8 цього стандарту, не менше 1 годин.

8.3 Засоби повірки та МШ повинні бути підготовлені до роботи згідно з вимогами ЕД, які на них поширюється.

8.4 При проведенні повірки МШ обслуговуючий персонал повинен суворо дотримуватись вимог техніки безпеки.

9 ПРОВЕДЕННЯ ПОВІРКИ
9.1 Зовнішній огляд
Перевірку зовнішнього огляду МШ виконують візуально.

При цьому перевіряють:

а) відсутність вибоїн, подряпин, слідів корозії, бруду та інших дефектів, що впливають на експлуатаційні якості МШ, на робочих поверхнях вимірювального валу, пальців і джерел світла;

б) наявність рівних і чітких штрихів на шкалі відлікового пристрою;

в) відсутність на органах керування (кнопках увімкнення, перемикачах, тумблерах) пошкоджень, що впливають на правильність вимірювань та безпеку роботи.
9.2 Опробування 
9.2.1 Перевірка працездатності
Перевіряють виконання наступних вимог:

а) плавність роботи рухомих частин МШ (без заїдань);

б) відсутність вібрації та нагрівання частин МШ,

в) відсутність імпульсів у відліковому пристрої, та набору відліку на відліковому пристрої на холостому ході машини;

г) загоряння лампочок нулів одиниць, десятків та сотень на табло при увімкнені МШ;

д) наявність результату вимірів на табло при вимірюванні шаблону;

е) обнуління показників МШ при натисканні на кнопку «Гасіння» та загоряння при цьому лампочок на нулях одиниць, десятків та сотень;

ж) повернення в нульове положення стрілки відлікового пристрою після натиску на ножну педаль;

з) відсутність візуально помітного відхилення стрілки відлікового пристрою від нульового положення при холостому ході машин. 

У разі необхідності перевірка повторюється до повного виконання умови повірки.

Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.2.2 Перевірка справності роботи машин
При перевірці справності роботи МШ через неї на різних ділянках вимірювального валу пропускають кілька шкір (три-чотири) різної товщини таким чином, щоб було перевірено дію всіх пальців МШ та всіх фотодіодів. При цьому на поверхнях переднього шару вимірюваних шкір не повинно з'являтися подряпин, вм'ятин, зам’ятин, складок, забруднень та інших дефектів.
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.2.3 Перевірка правильності установки машин
Перевірку правильності установки МШ проводять за рівнем, який поміщають на стіл паралельно осі вимірювального валу, в трьох-чотирьох місцях.

Відхилення від горизонтального положення столу в напрямку, паралельному осі вимірювального валу, не повинні перевищувати 1 мм/м.
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.3 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на нижній границі шкали 
Відносну похибку та похибку показників машин на нижній границі шкали визначають за контрольними шаблонами № 1 (див. Додаток А).
При визначенні відносної похибки показників машини на нижній границі виконують вимірювання на трьох рівномірно розташованих ділянках валу за допомогою шаблонів № 1 а, б, в (див. Додаток А).

Шаблон встановлюють на столі машини таким чином, щоб його діагональ була паралельна осі вимірювального валу.

Після кожного вимірювання шаблону виконують відлік показників МШ та обнуляють їх.

За результатами вимірювань визначають спочатку абсолютну, а потім відносну похибки показників МШ.

Відносне відхилення показників в будь-якому випадку не повинно перевищувати зазначеного в ЕД. 
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.

9.4 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на верхній границі шкали
9.4.1 Машину підготовляють до роботи згідно з ЕД. Паралельно до входів відлікового пристрою машини підключають контрольні електронні відлікові пристрої з похибкою не більше 10-5 ± 1 одиниці відліку. Потім вимикають щупи контактних машин або вимикають лампи для безконтактних машин та за сумою показників контрольних відлікових пристроїв набирають кількість імпульсів, що відповідають величині, близької до верхньої границі вимірювань, після чого вмикають щупи або лампи машини. Звіряють сумарне показання контрольних відлікових пристроїв з показанням машини. Вимірювання повторюють не менше п'яти разів.
9.4.2 Необхідна кількість імпульсів визначають за формулою
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де N - сумарна кількість імпульсів на контрольних відлікових пристроях;

S - верхня границя вимірюваних площ в дм2; n - кількість імпульсів на 1 дм2.

9.4.3 Відносну похибку визначають за формулою
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де Si - відлік площі по табло машини;

n - порядковий номер вимірювання.

За похибку машини приймають найбільше значення δк з п'яти вимірювань.

Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.5 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на нижній границі шкали
Розбіжність показників машин на нижній границі шкали визначають за контрольними шаблонами № 1 (див. Додаток А).

Визначення варіацію показів на нижній границі шкали визначають виміром площі трьох шаблонів № 1 а, б, в (див. Додаток А). У кожній точці шкали роблять не менше п'яти відліків при використанні зазначених шаблонів, пропускаючи їх на різних ділянках вимірювального вала. Положення шаблонів на столі - довільне.

Розбіжність показників визначають, як найбільшу різницю відносних похибок, отриманих при вимірюванні площі шаблонів на різних ділянках вимірювального вала.
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.6 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на верхній границі шкали
Визначення варіацію показів машин на верхній границі шкали виробляють електронним способом за методикою, викладеною в п. 9.6.

За розбіжність показників приймають найбільшу різницю між отриманими п'ятьма значеннями δк.

Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.7 Визначення відносної похибки і варіацію показів машин при крайніх значеннях напруги мережі живлення
Визначення впливу змін напруги мережі живлення на похибку та розбіжність показників МШ визначають при зміні напруги на ± 10 % від номінального значення (за допомогою автотрансформатора).

Визначення відносної похибки та розбіжність показників машини на нижній границі вимірювань при кожному з крайніх значень напруги мережі живлення визначають за пп. 9.3 і 9.5, а на верхній границі вимірювань - за методикою, викладеною в пп.9.4 і 9.6.

Відносна похибка та розбіжність показників машин при крайніх значеннях напруги живильної мережі не повинні перевищувати норм, вказаних для номінального значення напруги (220 В ± 2 %)
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
9.8 Визначення похибки показників при зміні товщини шкіри
9.8.1 Машини типу МК, що мають пристрій для вимірювання товщини шкір, повинні повірятися за допомогою шаблонів № 2 і 4; машини типу МКЖ-20 - по шаблонах № 3 і 5 (див. додаток Б).
9.8.2 Для визначення похибки при вимірюванні товщини шкір контрольні шаблони, зазначені в п.9.8.1, пропускають через машину тричі. При цьому контрольні шаблони встановлюють на столі в трьох положеннях: справа, зліва та посередині столу.

Похибка показників машин у всіх випадках не повинна перевищувати ± 0,1 мм.
Результати вимірювань заносять до протоколу за формою, наведеною у додатку В.
10 ОФОРМЛЕННЯ РЕЗУЛЬТАТІВ ПОВІРКИ
10.1 Результати повірки ЗВТ вважають позитивними, якщо їх метрологічні і технічні характеристики відповідають вимогам ЕД щодо МШ або національних стандартів, відповідність яким надає презумпцію відповідності суттєвим вимогам технічного регламенту [5]. 

10.2 Позитивні результати повірки МШ засвідчують відбитком повірочного тавра на МШ, записом з відбитком повірочного тавра у відповідному розділі ЕД та/або оформленням свідоцтва про повірку МШ за формою згідно з додатком 2 до [1]. 

10.3 У разі, якщо за результатами повірки МШ визнано таким, що не відповідає встановленим вимогам, анулюють свідоцтво про повірку МШ або роблять відповідний запис в ЕД, гасять попередній відбиток повірочного тавра та оформлюють довідку про непридатність за формою згідно з додатком 4 до [1]. 

10.4 Копії свідоцтв про повірку або довідок про непридатність зберігають протягом 10 років.

10.5 За результатами експертної повірки персонал, що проводив повірку, складає висновок у довільній формі, який затверджує керівник організації виконавця.

У висновку зазначаються результати повірки МШ в обсязі, визначеному в заяві на проведення експертної повірки.

10.6 За результатами інспекційної повірки складають довідку згідно з додатком 5 [1], яку підписує персонал, що проводив повірку, та керівник організації виконавця.

ДОДАТОК А

(обов’язковий)

Контрольні шаблони № 1

I Контрольні шаблони № 1 повинні виготовлятися квадратної форми. Розміри шаблонів вказані в таблиці А.1.
Таблиця А.1
	Типорозміри машин
	Типорозміри шаблонів
	Розміри шаблонів

	
	
	Довжина сторін в мм
	Товщина в мм
	Площа в дм2

	МК-8,

МК-12
	1а
	265
	0,2
	7

	
	1б
	
	1,5
	

	
	1в
	
	3,0
	

	МК-16,

МК-20
	1а
	707
	0,2
	50

	
	1б
	
	1,5
	

	
	1в
	
	3,0
	

	МКЖ20
	1а
	
	1,5
	

	
	1б
	
	3,0
	

	
	1в
	
	6,0
	

	МК-25
	1а
	
	0,5
	

	
	1б
	
	1,5
	

	
	1в
	
	3,0
	

	МК-32
	1а
	1000
	0,5
	100

	
	1б
	
	1,5
	

	
	1в
	
	3,0
	


2 Контрольні шаблони повинні виготовлятися підприємствами-споживачами за металевими лекалами, що поставляються в комплекті з МШ.

3 Контрольне шаблони повинні виготовлятися з негігроскопіческого, неслизького, еластичного матеріалу (лінолеуму, нелощений картон, кожматолу).
ДОДАТОК Б

(обов’язковий)

Контрольні шаблони № 2, 3, 4, 5

1. Контрольні шаблони № 2, 3, 4 і 5 повинні виготовлятися у розмірах, зазначених на рисунку А.1 і в таблиці А.2, з точністю виготовлення по товщині ± 0,03 мм.

[image: image3.png]



Рисунок А.1 – Розмір шаблона
Таблиця А.2
	Номери шаблонів
	Розміри шаблонів в мм

	
	t
	S

	2
	1
	0,5

	3
	9
	1

	4
	3
	I

	5
	6
	2


Рекомендований матеріал для виготовлення шаблонів № 2 ÷ 5 текстоліт

2. Допускається застосування контрольного шаблона з меншою точністю виготовлення по товщині за умови визначення його середньої товщини шляхом розбиття площі шаблону на ділянки 400 мм2 (з сторонами по 20 мм) і вимірювання товщини t на кожній ділянці за допомогою товщиноміра.

3. Контрольні шаблони підлягають обов'язковій повірці.

ДОДАТОК В
(обов’язковий)
ФОРМА ПРОТОКОЛУ ПОВІРКИ МАШИНИ ШКІРОМІРНОЇ
	Назва та адреса організації, яка виконувала повірку
	Шифр протоколу

	ПРОТОКОЛ № ____________________ від « ___ » ___________ 20__ р.

повірки засобу вимірювальної техніки (далі – ЗВТ)
	Номер та дата версії протоколу

	
	Сторінка: 1/1


	№
	
	ЗВТ, що провіряється
	Еталони, засоби повірки та допоміжне обладнання, необхідні для проведення повірки, їхнє умовне позначення та заводський номер

	1
	Назва
	Машина шкіромірна
	контрольні шаблони № 1 ______________;

рівень _______________;

електронний лічильник ______________;

контрольні шаблони № 2, 3, 4, 5__________;



	2
	Умовне позначення 
	
	

	3
	Зав. номер
	
	

	4
	Виробник
	
	

	5
	Власник
	
	


Методика повірки: ДСТУ _______2017 Машини шкіромірні. Методика повірки
Нормативні документи з вимогами до ЗВТ: ТУ ____________
Умови проведення повірки: температура _____ ºС; відносна вологість _____ %.

Місце проведення повірки: 
2 Результати визначення метрологічних характеристик:

2.1 Зовнішній огляд: ________________________________________________

2.2 Опробування: ___________________________________________________

2.3 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на нижній границі шкали
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


2.4 Визначення відносної похибки показників машин без коригуючого пристрою на верхній границі шкали
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


2.5 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на нижній границі шкали
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


2.6 Визначення варіацію показів для машин з коригувальним пристроєм на верхній границі шкали
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


2.7 Визначення відносної похибки і варіацію показів машин при крайніх значеннях напруги мережі живлення
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


2.8 Визначення похибки показників при зміні товщини шкіри
	Результат вимірювання, мм
	Абсолютна похибка, мм
	Максимальна допустима похибка, мм

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Висновки: _________________________________________________________

Персонал, що виконував повірку:   
 ________  
 ___________________


 



   (підпис)


(ініціали, прізвище)
ДОДАТОК Д
(довідковий)
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