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ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ ЛАБОРАТОРНЫХ РАБОТ

1. Целью лабораторных работ является изучение устройств и метрологических характеристик приборов и инструментов, овладение приемами настройки и измерения. Перед выполнением лабораторной работы студент должен проработать теоретический материал по рекомендуемой литературе, ознакомиться с содержанием задания по журналу лабораторных работ и П Р О В Е Р И Т Ь комплектность указанных в задании приборов на рабочем месте.

2. До тех пор пока прибор не изучен, пользоваться рычагами и регулирующими устройствами З А П Р Е Щ А Е Т С Я.

3. При изучении инструмента или приборов особое внимание следует уделить их настройке и использованию при измерении. При этом детали приборов должны перемещаться плавно, без заеданий. В случае замеченных неисправностей следует немедленно обращаться за помощью к лаборанту. При работе с приборами нельзя применять большие усилия.

4. В процессе выполнения работы составляется отчет с заполнением всех форм и таблиц, указанных в журнале лабораторных работ.

5. Результаты измерений и правильность заполнения таблиц проверяются лаборантом, что подтверждается его подписью. Если результаты не верны, то измерения следует повторить.

6. Выполненная работа принимается преподавателем, при этом преподаватель учитывает правильность выполнения работы, аккуратность оформления журнала и правильность ответов на поставленные вопросы.

7. Выполнение следующей лабораторной работы разрешается преподавателем только после получения зачета по предыдущей работе.

8. По окончании работы средства измерения должны быть разложены или расставлены по своим местам. О замеченных неисправностях следует сообщить лаборанту. 

9. Студент, получивший задание, несет М А Т Е Р И А Л Ь Н У Ю ответственность за средства измерения, установленные на рабочем месте, до сдачи их (проверки) их наличия лаборантом и преподавателем в конце занятия или до защиты лабораторной работы.

С требованиями ознакомился: _________________________/Подпись/

Лабораторная работа №1.

Оценка погрешности прямых измерений.

1. Цель работы: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

2.  Параметры окружающей среды: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3. Оборудование ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3.1. Метрологические характеристики прибора.

	Наименование и марка
	Приделы измер.
	Число значен.
	Цена деления
	Класс

прибора
	Погрешность
	Задержка сек.

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


4. Методика получения исходной информации _________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

5. Результаты измерений (вариационный ряд)

	1
	
	11
	
	21
	
	31
	
	41
	

	2
	
	12
	
	22
	
	32
	
	42
	

	3
	
	13
	
	23
	
	33
	
	43
	

	4
	
	14
	
	24
	
	34
	
	44
	

	5
	
	15
	
	25
	
	35
	
	45
	

	6
	
	16
	
	26
	
	36
	
	46
	

	7
	
	17
	
	27
	
	37
	
	47
	

	8
	
	18
	
	28
	
	38
	
	48
	

	9
	
	19
	
	29
	
	39
	
	49
	

	10
	
	20
	
	30
	
	40
	
	50
	


2. Статистические данные

	Результаты расчета
	X
	S
	SX
	U1
	U2
	Uкр
	X2
	Xкр
	
[image: image1.wmf]a


	
[image: image2.wmf]d



	Расчетные покозатели
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(mj-mj)2/mj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(mj-mj)2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(mj-mj)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	mj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	f(t)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	t
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Kj(xj-x)2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(xj-x)2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(xj-x)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Kjxj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	мj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Mj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Kj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Xj
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	xjmin
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	xjmax
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	n
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


9. Результат многократных прямых измерений.









10. Выводы: __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание выполнил _______________________. Задание принял _____________________.





Лабораторная работа №2.

Инструментальный микроскоп.

1. Измерить конусность детали №_________.

1.2. Измерить параметры шаблона №_________.

а) размер прямой грани _________; в) Размер наклонной грани __________;

в) радиус шаблона _________ ;  г) величину угла.

2. Вычертить эскиз измеряемых деталей. Заданные размеры проставить с отклонениями. 

3. Записать в таблицу точностные характеристики параметров.

	Обозначение размера, мм(мин)
	Предельные размеры, мм (мин)
	Допуск размена, Т, мм (мин)
	Допускаемая погрешность измерения, 
[image: image3.wmf]d

±

,мкм (мин)

	На чертеже
	Символи-ческое
	С откло-нениями
	max
	min
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


4. Изучить устройство, настройку, методику измерения параметров деталей на инструментальном микроскопе. Метрологическую характеристику записать втаблицу.

	Возможные размеры деталей, устанавливаемых в центрах бабки
	Цена деле-ния микро-метра, мм.
	Пределы измерения микрометров, мм.
	Цена деле-ния угло-вой шкалы мин
	Преде-

лы из-мерения углов, грвд.
	Погрешность при измерении
[image: image4.wmf]lim

D

±

,

	
	
	в продо- льном направ-лении
	в поперечном направ-лении
	
	
	разме-ров, мкм
	углов, мин

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	от
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	до
	
	


5. Результаты измерения.

5.1. Измерение конусности детали.

	Данные измерения
	Значение L, мм.
	Данные расчета
	Конусность детали
	Погрешность измерения
[image: image5.wmf]lim

D

±

,

мкм.

	Отсчет по точкам
	
	
	
	

	А
	Б
	В
	Г
	
	d1,

мм.
	d2,

мм.
	значение


[image: image6.wmf]a

tg

2


	угол


[image: image7.wmf]a


	

	а1
	а2
	в1
	в2
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


5.2. Измерение прямой и наклонной грани шаблона.

	Измерение прямой грани,

Мм.
	Измерение наклонной грани, мм.

	
	Отчет по точке
	Искомый размер
	Погрешно-

сть изме-рения


[image: image8.wmf]lim

D

±

,

мкм

	Отчет по точке
	Искомый размер
	Погрешность


[image: image9.wmf]lim

D

±

,

мкм
	А
	Б
	
	

	А
	Б
	
	
	X1
	Y1
	X2
	Y2
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


5.3.1. Измерение радиуса шаблона

	Измерение хорды
	Измерение высоты сегмента
	Радиус

R1

мм.
	Погрешно-

сть изме-рения


[image: image10.wmf]lim

D

±

,

мкм

	Отчет в положении, мм.
	Величина

а,

мм.
	Отчет в положении, мм.
	Величина

в,

мм.
	
	

	1
	2
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


5.3.2. Рассчитать погрешность измерения радиуса шаблона

________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

5.4. Измерение угла шаблона.

	Отчет по угломерной шкале при совмещении грани угла с линией сетки, град. мин.
	Искомая величина угла.

град., мин
	Погрешность измерения,

град., мин.

	1 грани
	2 грани
	
	

	
	
	
	


Заключение о годности угла ______________.

Задание выполнил _________________________. Задание принял _______________________.

Лабораторная работа №3.

Выбор универсальных средств при измерении линейных размеров.

1. Выбрать средство измерения размера __________ детали № ________ и оценить параметры разбраковки, если технологическая точность обработки 
[image: image11.wmf]=

тех

s

_______ мкм. Исходные данные записать в таблицу.

	№ де-та-ли
	Обозначение размера
	Предельные размеры
	Технологическая точность обработки
[image: image12.wmf]тех

s

мкм.

	
	на чертеже
	символическое, мм
	с отклонениями, мм
	max
	min
	

	
	
	
	
	
	
	


2. Выбрать средство измерения и заполнить в таблицу.

	Допуск на размер:

Т, мкм.
	Допускаемая погрешность измерения,


[image: image13.wmf]d

±

, мкм.
	Выбран инструмент (прибор)

	
	
	Наименование
	Приделы измерения, мм
	Цена деления,

мм.
	Придельная погрешность измерения, 
[image: image14.wmf]lim

D

±

, мкм.

	
	
	
	
	
	


3. Измерить заданный размер выбранным средством измерения и заполнить таблицу.

	Действительный размер,

мм.
	Число измерений
	Придельная погрешность измерения, 
[image: image15.wmf]lim

D

±

, мкм.
	Размер с учетом погрешности измерения
	Заключение о годности

	
	
	
	max.
	min.
	

	
	
	
	
	
	


4. Оценить влияние погрешности измерения и точности обработки детали на результаты разбраковки при приемочном контроле и заполнить таблицу.

	Коэффициент точности метода измерения,  %

Амет. 
[image: image16.wmf])

(

s


	Количество неправильно забракованных и принятых деталей
	Величина выхода за придельные размеры у неправильно принятых деталей,

С, мкм.

	
	n1, %
	m1, %
	

	
	
	
	


5. Дать рекомендацию по уменьшению брака: ________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

6. Построить схему наблюдаемых и действительных размеров с указанием влияния погрешности измерения.

Задание выполнил: _______________________. Задание принял:________________________.

Лабораторная работа №4.

Микрометраж цилиндров двигателя.

1. Определить и записать в таблицу придельные отклонения, размеры, допуск и допускаемою погрешность измерения диаметра гильзы.

 Исходные данные записать в таблицу.

	№ де-та-ли
	Обозначение размера
	Допуск разме-ра

Т, мкм.
	Предельные размеры
	Допускаемая погрешность измеренияя


[image: image17.wmf]d

±

мкм._

	
	на чертеже
	символи-ческое, мм
	с отклоне-ниями,

 мм
	
	max
	min
	

	
	
	
	
	
	
	
	


2.  Настроить индикаторный нутромер с помощью концевых мер на заданный размер. Метрологическую характеристику прибора записать в таблицу.

	Наименование прибора
	Наименование измерительной головки
	Приделы измерения прибора,

мм.
	Диапазон показаний по шкале,

мм.
	Цена деле-ния шкалы,

мм.
	Класс конце-вых мер
	Погрешность измерения


[image: image18.wmf]lim

D

±

, мкм.

	
	
	
	
	
	
	от
	до

	
	
	
	
	
	
	
	


3. Измерить диаметр гильзы в указанных плоскостях и сечениях, действительные размеры ( или отклонения) записать в таблицу. Определить овальность и конусность гильзы.

	Измеряемые плоскости
	Сечение по высоте гильзы и размеры, мм.
	Конусо-образность, мм.

	
	1-1
	2-2
	3-3
	4-4
	5-5
	6-6
	7-7
	8-8
	

	S1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	S2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	S3
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	S4
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Овальность
	
	
	
	
	
	
	
	
	-


Максимальное обнаружение: овальность 
[image: image19.wmf]0

D

= ________ мм. в сечении ________, конусообразность 
[image: image20.wmf]K

D

= _______ мм. в плоскости _______. 

4. Определить износ (U=Dн(ср)-Dд) и построить в условном масштабе эпюры износа в четырех плоскостях в соответствии с эскизом измеряемой детали ( по каждому сечению ).



5. Сделать заключение о годности гильзы цилиндров______________________________________________________________________

Максимальный износ Umax=________ мкм. выявлен в плоскости __________и сечении______.

Заключение о годности: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________.

5. Дать рекомендации по методике измерения гильз при дефектации: ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание выполнил:_____________________. Задание принял:________________________.

Лабораторная работа № 5.

Микрометраж коренных и шатунных шеек коленчатого вала.

1. Определить и записать в таблицу предельные отклонения, размеры шеек коленчатого вала, допуски и допускаемые погрешности измерения.

	Шейки
	Обозначение размера
	Предельные размеры, мм.
	Допуск размера

Т мкм.
	Допускаемая погрешность измерения


[image: image21.wmf]d

±

мкм.

	
	символи-ческое, мм.
	с отклоне-ниями, мм.
	max
	min
	
	

	коренная №
	
	
	
	
	
	

	шатунная №
	
	
	
	
	
	


2. Ознакомится со схемой измеряемых плоскостей и сечений шеек коленчатого вала, проставить измеряемые сечения и плоскости. 






3. Выбрать средство измерения исходя из допускаемой погрешности измерения и приделов измерения. Метрологические характеристики измерительных средств записать в таблицу.

	Наименование прибора и его марка.
	Приделы измерения прибора, мм.
	Диапазон показаний, мм.
	Цена деления шкалы, мм.
	Погрешность измерения


[image: image22.wmf]lim

D

±

, мкм.

	
	
	
	
	от
	до

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


4. Настроить средство измерения и измерить диаметры шеек в указанных плоскостях и сечениях, записать полученные значения в таблицу (в мм.) Определить овальность и конусообразность шеек.

	Шейка
	Измеряемые плоскости
	Сечения по длине шейки
	Конусообразность


[image: image23.wmf]К

D

, мм.

	
	
	1-1
	2-2
	3-3
	

	Коренная

№ ________.
	S1
	
	
	
	

	
	S2
	
	
	
	

	
	овальность
	
	
	
	

	Шатунная

№________.
	S1
	
	
	
	

	
	S2
	
	
	
	

	
	овальность
	
	
	
	


Коренная шейка: максимальная овальность
[image: image24.wmf]max

0

D

= ________ мм. и конусообразность 
[image: image25.wmf]max

K

D

= _______ мм. Шатунная шейка: максимальная овальность 
[image: image26.wmf]max

0

D

=_______ мм. и конусообразность 
[image: image27.wmf]max

K

D

=_______ мм.

5. Определить износ (U=dн(ср)-dд) и построить в условном масштабе эпюры износа в двух плоскостях для каждой шейки.




6. Дать заключение о годности коленчатого вала и рекомендации дефектовщику по методике измерения шеек при дефектации валов рядного и V-образного двигателей:______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание выполнил:_________________________. Задание принял:_______________________.

Лабораторная работа № 6.

Устройство, эксплуатация и поверка индуктивного преобразователя и электронного показывающего прибора.

1. Изучить принцип действия и методику настройки прибора и преобразователя. Метрологические характеристики прибора и индуктивного преобразователя записать в таблицу.

Вычертить схему принципа действия индуктивного преобразователя.

Вычертить структурную схему электронного блока.

Технологические и метрологические характеристики преобразователя и прибора.

	Марка, обозначение датчика
	Ход измерительного наконечника, мм, не менее
	Чувст-витель-ность,

В/мм.
	Марка, обозначение прибора
	Напряже-ние питания,

В
	Потребля-емый ток,

А
	Масса, кг.

	
	
	
	
	
	
	


Метрологические характеристики прибора.

	Диапазон показаний по шкале, мкм.
	
	
	
	
	

	Цена деления шкалы на диапазоне, мкм.
	
	
	
	
	

	Основная погрешность на диапазоне, мкм.
	
	
	
	
	-


2. Определить и записать в таблицу характеристики размеров. 

	№ де-та-ли
	Обозначение размера
	Допуск разме-ра

Т, мкм.
	Предельные размеры мм.
	Допускаемая погрешность измерения


[image: image28.wmf]d

±

мкм._

	
	на чертеже
	символи-ческое, мм
	с отклоне-ниями,

 мм
	
	max
	min
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


3. Вычертить эскиз измеряемой детали. Заданные размеры проставить с отклонениями в мм.

4. Выбрать диапазон показаний, настроить прибор по концевым мерам длинны и определить действительные отклонения от нормальных размеров dН ________ мм. и dН ________ мм. 

детали №_______. Результаты измерений записать в таблицу.

	Размер с отклоне-ниями,

мм
	Диапа-зон изме-рения, мкм.
	Погрешность, мкм.
	Показания прибора, мкм.
	Действи-тельное отклоне-ние

ед
	Заключе-ние о годности

	
	
	Допуска-емая


[image: image29.wmf]d
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	Преде-льная


[image: image30.wmf]lim
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	При наст-ройке

y
	При из-мерении

x
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


4. Провести поверку прибора на диапазоне _________________мкм. в комплекте с преобразователем и сделать заключение о годности прибора к дальнейшей работе.

Полученные значения погрешности записать в таблицу. Класс концевых мер ______.

	Поверя-емая отметка шкалы, мм.
	Размер блока конце-вых мер,

мм.
	Показа-ния при-бора при поверке, мм.
	Пог-

реш-ность


[image: image31.wmf]lim
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мкм.
	Поверя-емая отметка шкалы, мм.
	Размер блока конце-вых мер,

мм
	Показа-ния при-бора при поверке, мм.
	Пог-

реш-ность
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Максимальная погрешность, обнаруженная при поверке 
[image: image33.wmf]max

lim

D

±

=__________мкм.

Заключение о возможности использования прибора на диапазоне_________:________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание выполнил:________________________. Задание принял:_______________________.
Лабораторная работа № 7.

Дефектация шестерен.

1. Определить основные параметры шестерни, заполнить таблицу.

	Шестерня №
	Обозначение точности зубчатой передачи по ГОСТ 1643-81
	Модуль

m, мм.
	Число зубьев,

z
	Диаметры, мм.
	Допуск на радиальное биение

Fr, мкм.

	
	
	
	
	Вершин,

da
	Делите-льный, d
	

	
	
	
	
	
	
	


2. Провести внешний осмотр и сделать заключение о годности __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3. Измерить ширину шестерни по зубу (в трех равностоящих, под 1200 ,положениях) с помощью штангенциркуля и заполнить таблицу.

	Модель штангенциркуля
	Ширина шестерни, мм.
	Действительный размер в положении, мм.
	Заключение о годности

	
	Условное обозначение
	с откло-нениями
	1
	2
	3
	

	
	
	
	
	
	
	


4. Измерить толщину зуба штангензубомером с целью дефектации. 

4.1. Определить точностные параметры  толщены зуба по постоянной хорде и занести их в таблицу.

	Номинальная толщина зуба SC, мкм.
	Наименьшее(верхнее) отклонение толщины зуба, 

ЕCS, мкм.
	Допуск на толщину зуба, 

ТС, мкм
	Предельные величи-ны толщины зуба, мм.
	Высота зуба по постоянной хорде hC,мм

	
	
	
	max
	min
	

	
	
	
	
	
	


4.2. Изучить устройство, методику настройки и измерения штангензубомером, метрологические характеристики записать в таблицу.

	Мо-дель
	Пределы измерения основной шкалы, мм.
	Цена де-ления основной шкалы

мм.
	Параметры нониусов
	Погреш-ность

измерения, 

мкм.

	
	вертика-льной
	горизон-тальной
	
	Дли-нна, мм
	Число деле-ний
	Интер-вал, мм.
	Величи-на отсчета, мм.
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


4.3. настроить штангензубомер и провести измерения толщины зубьев №______,№_______, №________ (равноудаленных друг от друга через 1200) в трех сечениях (по краям и в середине), заполнить таблицу.

	Номер зуба
	Размер установки hC, мм.
	Действительная толщина зуба в сечениях, мм.
	Конусность на длине 10 мм.
	Погрешность измерения, мкм.
	Заклю-чение

	
	
	1
	2
	3
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


5. измерить отклонение длинны общей нормали и колебание длинны общей нормали индикаторным нормалемером с целью дефектации.

5.1. Определить точностные параметры длинны общей нормали и записать их в таблицу.

	Номинальная длинна общей нормали, 

WH,мм.
	Число охватываемых зубьев,

 n.
	Наименьшее (верхнее) отклонение длинны общей нормали

ЕWS, мм.
	Допуск дли-нны общей нормали ТW, 

мм.
	Длинна общей нормали с отклонениями, 

мм.

	
	
	
	
	


5.2. Изучить устройство, методику настройки и измерения размеров индикаторным нормалемером, метрологические характеристики прибора записать в таблицу.

	Мо-дель
	Диапазон, мм.
	Передаточ-ное отно-шение
	Цена деле-ния
	Погрешность измерения
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,мкм.

	
	Контроли-руемых моделей
	Измерение длинны общей нормали
	Показание головки
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


5.3. Настроить индикаторный нормалимер и провести измерения параметров (в равноудаленных, через 1200, местах).

	Размер блока концевых мер, мм.
	Показания прибора, мм, при
	Действительное отклонение длинны общей нормали, мм Еwg(m),
	Колебания длинны общей нормали Vmg,мм
	Зак-лю-че-ние

	
	Наст-ройке
	Измерении
	
	
	

	
	
	1
	2
	3
	Средн.
	наимен.
	среднее
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


6. общее заключение о годности шестерни: __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание выполнил:________________________. Задание принял:____________________.

Лабораторная работа № 8.

Проверка и калибровка рычажного микрометра.

1. Цель работы: ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

2. Перечислить основные операции, выполняемые при периодической поверки и калибровке: _________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3. Основные метрологические характеристики М.Р. записать в таблицу 1.

таблица 1.

	Наименование характеристики
	Диапазон измерений, мм.

	
	0-25
	25-50

	1
	Диапазон показаний
	
	

	2
	Цена деления отсчетного устройства, мкм.
	
	

	3
	Основная погрешность микрометра, мкм.
	
	

	4
	Предел основной погрешности отсчетного устройства, мкм.
	
	

	5
	Размах показаний, деления, не более
	
	

	6
	Измерительное усиление, Н.
	
	

	7
	Допуск параллельности измерительных поверхностей, мкм.
	
	

	8
	Отклонение температуры помещений при проведении поверки от 200С.
	
	


4. определение основной погрешности рычажного микрометра произвести в соответствии с формой табл.2.

табл.2.

	
	Начальная установка по шкале барабана микровинта

	
	-0,02 мм.
	+0,02 мм.

	Размер КМД и поверяемой точки, мм.
	Установка по шкале микровинта, мм.
	Отсчет по шкале рычажного устройства, мкм.
	Погреш-ность, мкм.
	Установка по шкале микровинта, мм
	Отсчет по шкале рычажного устройства, мкм.
	Погреш-ность, мкм.

	А*+0
	-0,02
	
	
	+0,02
	
	

	5,12
	5,10
	
	
	5,14
	
	

	10,24
	10,22
	
	
	10,26
	
	

	15,36
	15,34
	
	
	15,38
	
	

	20,48
	20,46
	
	
	20,50
	
	

	25,00
	24,98
	
	
	25,02
	
	


*-А=25 мм. для МР=50

5. Определение основной погрешности отсчетного устройства произвести в соответствии с формой табл.3.

табл.3.

	Поверяемые точки шкалы, мкм.
	Номинальное значение КМД, мкм, Li
	Отсчет по шкале рычажного устройства, мкм.Xi
	Погрешность, мкм. 
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	0
	А*+1,14
	
	

	+10
	1,15
	
	

	+20
	1,16
	
	

	+30
	1,17
	
	

	0
	1,14
	
	

	-10
	1,13
	
	

	-20
	1,12
	
	

	-30
	1,11
	
	


*-А=30мм. для МР50.

6. Размах показаний определить на нулевом делении и крайних точках шкалы.

Результаты измерений привести в табл. 4.

Табл.4.

	Контролируемые точки шкалы
	Отклонение показаний по устройству, мкм.
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	Размах показаний, мкм.
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	Левая крайняя -30
	
	
	
	
	
	
	

	Нулевая              0
	
	
	
	
	
	
	

	Правая крайняя +30
	
	
	
	
	
	
	


7. определение измерительного усилия и его колебания произвести в соответствии с формой табл.5.

табл.5.

	Контролируемые точки шкалы
	Величина измерительного усилия, Н, Рi
	Колебания измерительного усилия, Н, 
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	Минусовая левая    -30
	
	

	Плюсовая правая    +30
	
	


8. Схема поверки или калибровки:

9.  Заключение по результатам поверки: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________.

Задание выдал:_______________________. Задание проверил:__________________________.

Задание выполнил:____________________. Задание принял:___________________________.

Лабораторная работа № 9.

Поверка и калибровка рычажной скобы типа СР

1. Цель работы: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

2. Перечислите основные операции, выполняемые при периодической поверке: ________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

2. Основные метрологические характеристики СР записать в табл.1.

Табл. 1.

	№
	Наименование характеристики
	Диапазон измерений, мм.

	
	
	0-25
	25-50
	50-75
	75-100

	
	
	СР
	СРП
	СР
	СРП
	СР

	1
	Диапазон показаний, мкм.
	
	
	
	
	

	2
	Цена деления, мкм.
	
	
	
	
	

	3
	Допуск параллельности измер. поверхностей при закрепленном стопоре, мкм.
	
	
	
	
	

	4
	Предел допускаемой погрешности, 
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на участках шкалы: 
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	5
	Отклонение температуры помещений при проведении поверки от 200С.
	
	
	
	
	

	6
	Размах показаний, деления, не более
	
	
	
	
	

	7
	Измерительное усиление, Н.
	
	
	
	
	

	8
	Колебание измерительного усилия, Н, не более 
	
	
	
	
	


3. Определение размаха показаний рычажной скобы произвести в соответствии с формой табл.2.

Табл.2.

	Контролируемые точки шкалы деления
	Отклонения показаний шкалы, мкм.
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	Размах показаний скобы, мкм.
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	Левая крайняя   -70
	
	
	
	
	
	
	

	Нулевая                0
	
	
	
	
	
	
	

	Правая крайняя +70
	
	
	
	
	
	
	


4. Определение основной погрешности рычажной скобы произвести в соответствии с формой табл.3.

Табл.3.

	Поверяемые точки шкалы, мкм.
	Номинальное значение КМД, мм. 

Li
	Номинальное значение показаний устройства шкалы, мкм. 
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	Показание шкалы, мкм.

Xi
	Основная погрешность скобы, мкм. 
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	0
	А*+1,14
	0
	X0=0
	0,0

	+10
	1,15
	
	
	

	+20
	1,16
	
	
	

	+40
	1,18
	
	
	

	+60
	1,20
	
	
	

	+70
	1,21
	
	
	

	+
	
	
	
	

	0
	А*+1,14
	0
	X0=0
	0,0

	-10
	1,13
	
	
	

	-20
	1,12
	
	
	

	-40
	1,10
	
	
	

	-60
	1,08
	
	
	

	-70
	1,07
	
	
	

	-
	
	
	
	


*-А=30мм. для скоб СР50, А=60мм. для скоб СР-75.

6. Определение измерительного усилия и его колебания произвести в соответствии с формой табл.4.

Табл.4.

	Контролируемые точки шкалы
	Величина измерительного усилия, Н.
	Колебания измерительного усилия, Н.

	1 минусовая крайняя
	
	

	2 нулевая
	
	

	3 плюсовая крайняя
	
	


7. Схема поверки или калибровки.

8. Заключение по результатам поверки: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________.

Задание выдал: ________________________. Задание проверил:_________________________.

Задание выполнил:_____________________. Задание принял:__________________________.

Лабораторная работа № 10.

Поверка и калибровка штангенинструментов.

1. Цель работы: _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

2. Перечислите основные операции, выполняемые при периодической поверке и калибровке: ________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3. Технические требования к штангенинструментам записать в табл. 1.

Табл.1.

	Технические требования
	Нормы точности при отсчете 

	
	0,05 мм.
	0,1 мм.

	1
	Основная погрешность штангенциркулей, мкм.
	
	

	2
	Основная погрешность штангенциркулей при измерении глубины, мкм.
	
	

	3
	Просвет между измерительными поверхностями не должен превышать, мкм.
	
	

	4
	Расстояние от кромки края нониуса до поверхности штанги не должно превышать, мкм. 
	
	

	
	
	
	


5. Определение основной погрешности штангенциркуля………………… произвести в соответствии с формой табл.2.

Табл.2.

	№
	Размер КМД и поверяемые точки, мм.  Li
	Отсчет размера по нониусу, мм.  Xi
	Погрешность, мкм. 
[image: image54.wmf]i

i

i

L

X

D

-

=

D



	1
	21,2
	
	

	2
	51,4
	
	

	3
	71,5
	
	

	4
	101,6
	
	

	5
	126,8
	
	

	6
	
	
	


6. Определить и записать в таблицу 3. основную погрешность штангенциркулей ………… при измерении глубины.

Табл.3.

	Размер КМД ,

 мм.  Li
	Отсчет размера по нониусу, мм.  Xi
	Погрешность, мкм. 
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6. Просвет между измерительными поверхностями губок ……………………………………………………………………………………………………

7. Схема поверки или калибровки:

8. Заключение по результатам поверки ________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание выдал: ________________________. Задание проверил:_________________________.

Задание выполнил:_____________________. Задание принял:__________________________.
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