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HƯỚNG DẪN KIỂM TRA KỸ THUẬT
     THƯỚC VẶN ĐO NGOÀI
QLHT.HDKTKT23
Lần ban hành: 1.0

(Sử dụng nội bộ)

	
	Người biên soạn
	Người soát xét
	Người phê duyệt

	Họ và tên
	Nguyễn Công Thức
	Nguyễn Ngọc Tuyên
	Phó Đức Trù
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THEO DÕI SỬA ĐỔI TÀI LIỆU

	Trang/ Mục           liên quan 
	Tóm tắt nội dung sửa đổi
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Lưu ý: khi hết trang này phải thêm trang mới, ghi số tranh như trên nhưng có bổ sung chữ a, b..vào sau số trang (VD: 2a/12)

1.MỤC ĐÍCH   
Thống nhất hướng dẫn kiểm tra kỹ thuật nội bộ các thông số đo lường thước vặn đo ngoài có dải đo 0 đến 25 mm; Giá trị độ chia đến 0.001 mm.
2. PHẠM VI ÁP DỤNG  

Áp dụng cho kiểm tra kỹ thuật ban đầu và định kỳ.

3. TÀI LIỆU VIỆN DẪN 
-  RĐ.QT14 - Kiểm soát thiết bị đo
4. NỘI DUNG   
4.1 Các phép kiểm tra: 
Phải lần lư​ợt tiến hành các phép kiểm tra ghi trong Bảng 1.

Bảng 1- Các phép kiểm tra
	TT
	Tên phép kiểm tra
	Theo điều mục của HDKTKT

	1
	Kiểm tra bề ngoài
	4.4.1

	2
	Kiểm tra khả năng làm việc
	4.4.2

	3
	Kiểm tra các thông số đo lường
	4.4.3

	3.1
	Kiểm tra độ song song của các mặt đo
	4.4.3.1

	3.2
	Kiểm tra vị trí “O“   
	4.4.3.2

	3.3
	Kiểm tra số chỉ của thước
	4.4.3.3


4.2 Phư​ơng tiện kiểm tra: 

Khi kiểm tra thước vặn, phải sử dụng các phương tiện kiểm tra ghi trong Bảng 2.

Bảng 2- Các phương tiện kiểm tra
	TT
	Tên phương tiện kiểm tra
	Đặc trưng kỹ thuật

	
	
	Phạm vi đo
	Cấp chính xác; sai số

	1
	Kính lúp
	
	

	2
	Bộ căn mẫu cấp 2
	(0.5 đến 25) mm
	Cấp 2


Chú thích: 

1. Các ph​ương tiện kiểm tra có thể đư​ợc thay thế bằng các phư​ơng tiện tương đư​ơng với điều kiện chúng có cùng dải đo và cấp chính xác.

2. Các ph​ương tiện kiểm tra phải là những ph​ương tiện đã đư​ợc kiểm định/hiệu chuẩn và còn đang trong thời hạn kiểm định/hiệu chuẩn.

4.3 Điều kiện kiểm tra và chuẩn bị kiểm tra
4.3.1 Điều kiện kiểm tra
Khi tiến hành kiểm tra phải đảm bảo các điều kiện sau:

- Nhiệt độ môi trường: (20 ( 4) oC.

- Độ ẩm tư​ơng đối: (50 ( 15)  % RH.

4.3.2 Chuẩn bị kiểm tra
Trước khi tiến hành kiểm tra phải thực hiện các công việc chuẩn bị sau đây: kiểm tra dây nối đất, nối đất cho thiết bị kiểm tra, sấy máy 15 phút. 

4.4 Tiến hành kiểm tra
4.4.1 Kiểm tra bề ngoài

Khi kiểm tra bề ngoài, thước vặn đo ngoài phải đảm bảo các yêu cầu sau:
- Đối với thước vặn cơ khí:

+ Trên mặt đo của thước không được có nhứng vết xước, han rỉ, lồi lõm và những hư hỏng khác làm ảnh hưởng đến tinh năng sử dụng của thước. 

+ Các vạch khắc trên thang đo phải rõ ràng, đều dặn và vuông góc với mép thước.

+ Trên thước vặn phải ghi rõ: giá trị độ chia và ký hiệu cơ sở chế tạo.
- Đối với thước vặn chỉ thị điện tử: các chữ số trên mặt hiển thị phải hiển thị rõ ràng, không thiếu nét.
4.4.2 Kiểm tra khả năng làm việc
Phải kiểm tra khả năng làm việc theo các yêu cầu sau:
- Đối với thước cặp cơ khí:

+ Vành trống của thước  phải di chuyển nhẹ nhàng trên toàn bộ phạm vi đo của thước. 
+ Trục ren phải chuyển động đều, nhẹ nhàng, 
+ Vít hãm phải giữ chặt khung trục ren ở bất kỳ vị trí đo nào. Khi xiết chặt vít hãm, trục ren không được dịch chuyển.
- Đối với thước vặn chỉ thị điện tử: Ngoài các điều nêu trên thì bộ phận hiển thị phải làm việc bình thường và ổn định tại bất kỳ vị trí đo nào.
4.4.3 Kiểm tra các thông số đo lường
4.4.3.1 Kiểm tra độ không song song của các mặt đo:

Trình tự kiểm tra như sau: 
Kiểm tra tại giá trị căn mẫu  bằng 5 mm.
- Đặt căn mẫu vào tại vị trí 4 góc cân đối nhau theo đường kính của mặt đo và đọc kết quả đo là LA1, LA2, LA3, LA4. 

Ghi kết quả số chỉ tương ứng 4 lần đo trên thước vặn và giá trị căn mẫu vào bảng 1, biên bản kiểm tra kỹ thuật, phụ lục B. 
- Hiệu số lớn nhất giữa 4 giá trị vị trí đo LA1, LA2, LA3, LA4  là độ không song song của hai mặt đo:                            
                                                         ( = LAMax - LAMin                         (1)
Giá trị độ không song song của hai mặt đo kiểm tra tính theo công thức (1) không được vượt quá độ không song song cho phép chỉ ra ở bảng 1, phụ lục A

Nếu giá trị độ không song song không đạt yêu cầu thì không tiến hành kiểm tra các bước tiếp theo.

4.4.3.2 Kiểm tra vị trí “O”   
Trình tự kiểm tra như sau: 
- Hiệu chỉnh điểm “O” lần 1: Đưa thước vặn về vị trí “O” và quan sát khe hở sáng tạo bởi hai mỏ đo: phải không có khe hở sáng tại các điểm dọc theo suốt chiều dài của mỏ đo. Sai số số chỉ ở vị trí “O” là số chỉ của thước (1.

- Tiếp tục thực hiện hiệu chỉnh điểm “O” như trên lần 2 và lần 3: Đọc số chỉ ở vị trí “O”  lần 2 ((2) và lần 3 ((3).

Ghi kết quả số chỉ tương ứng 3 lần đo trên thước vặn của 3 lần hiệu chỉnh điểm “O” vào bảng 2, biên bản kiểm tra kỹ thuật, phụ lục B. 
- Sai số số chỉ ở vị trí “O” là giá trị số chỉ lớn nhất của 3 lần hiệu chỉnh:

                                               (Max = Max ((1, (2, (3)                      (2)
Giá trị sai số số chỉ ở vị trí “O” của thước tính theo công thức (2) không được vượt quá giá trị sai số số chỉ ở vị trí “O”cho phép chỉ ra ở bảng 1, phụ lục A
Nếu giá trị độ lệch điểm “O” không đạt yêu cầu thì không tiến hành kiểm tra các bước tiếp theo.
4.4.3.3 Kiểm tra sai số số chỉ của thước:
Thực hiện kiểm tra sai số số chỉ của thước tại các giá trị chỉ ra trên bảng 3, biên bản kiểm tra kỹ thuật, phụ lục B.
Trình tự kiểm tra như sau: 
- Chỉnh thước vặn về vị trí “0”

- Tại mỗi giá trị kiểm tra:
Đặt căn mẫu vào giữa hai mặt đo, đo tại vị trí dọc theo chiều dài của mặt đo. 
Tại mỗi giá trị kiểm tra, ghi kết quả số chỉ tương ứng trên thước cặp và giá trị căn mẫu vào bảng 3, biên bản kiểm tra kỹ thuật, phụ lục B. 
- Tính sai số tuyệt đối tại các điểm kiểm tra theo công thức:                            
                  (n = (Xđ - Xm)n                        (3)

Trong đó:    - Xđ là số chỉ của thước  cặp tại điểm kiểm tra n; mm.

                    - Xm là giá trị thực của căn mẫu tại điểm kiểm tra n, mm. 
Giá trị sai số tuyệt đối kiểm tra tính theo công thức (3) không được vượt quá sai số cho phép chỉ ra ở bảng 1, phụ lục A

5.  XỬ LÝ CHUNG

5.1. Nếu thước văn đạt các thông số đo lường kiểm tra thì:

- Dán tem (RĐ.QT14.PL01) vào thiết bị và cho phép sử dụng

- Cấp Biên bản kiểm tra kỹ thuật (RĐ.QT14.BM07)).

5.2.  Nếu thước vặn không đạt các thông số đo lường kiểm tra thì:
- Đình chỉ sử dụng. Tìm nguyên nhân và khắc phục.
6. PHỤ LỤC

-  Phụ lục A: Thông số sai số số chỉ, độ không song song và giá trị độ lệch điểm “O” cho phép một số thước vặn đo ngoài.
-  Phụ lục B:  Biên bản kiểm tra kỹ thuật một số chủng loại thước vặn đo ngoài.
7. TÀI LIỆU THAM KHẢO

- ĐLVN 104 : 2002 - Thước vặn đo ngoài - Quy trình hiệu chuẩn.
PHỤ LỤC A

THÔNG SỐ KỸ THUẬT 
CỦA THƯỚC VẶN ĐO NGOÀI CÓ GIÁ TRỊ ĐỘ CHIA ĐẾN 0.001 MM
1. Bảng sai số số chỉ và độ không song song của mặt đo và cho giá trị độ lệch điểm “O” cho phép :                                                                                                                                            
                                                                                                                                            Bảng 1
	Phạm vi đo
	Độ phân giải
	Độ không song song
của mặt đo
	Sai số số chỉ ở vị trí “O”
	Sai số số chỉ*

	0 ( 25 mm
	0.001 mm
	( 2 (m
	( 1 (m
	( 4 (m

	0 ( 25 mm
	0.01 mm
	( 10 (m
	( 10 (m
	( 10 (m


*Sai số số chỉ cho trong đặc tính kỹ thuật của một số chủng loại thước vặn đo ngoài có thể khác với giá trị cho trong bảng 1.
PHỤ LỤC B

BIÊN BẢN KIỂM TRA KỸ THUẬT CHỦNG LOẠI THƯỚC VẶN ĐO NGOÀI
1.Thước vặn cơ Mitutoyo 0~25 mm, giá trị độ chia 0.01 mm .

2.Thước vặn cơ Mitutoyo 0~25 mm, giá trị độ chia 0.001 mm .

3.Thước vặn điện tử Mitutoyo 0~25 mm, giá trị độ chia 0.01 mm .

4.Thước vặn điện tử Mitutoyo 0~25 mm, giá trị độ chia 0.001 mm.
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