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Настоящая ме:одика поверки распространяется на меры для поверки приборов моделей4156, 4lб1, 4163 (дал:: no ,Ё*"f - *.pui;, выпускаемые по технической документацииПреДПрияТия ооо <Инженерно-проиЗВодственной 
фирмы upooo*oru, .. москва, иустанавливает средства и методы первичной и периодической поверки.поверка мер осуществляется согласно локi}льным поверочным схемам (см. ПриложенияА, Б, в).

Межповерочный интервzrл составляет l год.

1 ОПЕРАЦИИИ СРЕДСТВА
1.1 При проведении поверки

поверки, укаiанные в таблице l.

повЕрки
должны выполняться операции и применеЕы средства

Таблица
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Проверка внешнего вида и
комплектации

рitзноразмерности роликов
по диаметру и по длине
(для мер к приборам
модели 4156

роликов подшипников модель 4155,
ООО <Робокон)), г. Москва (Госреестр
J\ъ l73з7-03)

Прибор для измерения и сортировки

Определен"е .р"д"..о
диаметра окружности,
вписанной по роликам (для
мер к приборам модели

Машина трехкоординатнilI
измерительная UPMC CARAT 850
(Госреестр J\Ъ 1 6579-02)

определение срейего
осевого зiвора (лля мер к
цриОорам модели 4156

Машина трехкоординатнiul
измерительная UPMC CARAT 850

Jъ l6579-02
Определение среднего
диаметра доро}ки качения
(лля мер к приборам
моделей 4156и4161

Машина трехкоординатнzul
измерительная UPMC CARAT S50
(Госреестр .hlb 1 6579-02)

определение средней
ширины дорожки качения
(для мер к приборам
моделей4156 и 4161)

Машина трехкоординатнaul
измерительная UPMC CARAT 850
(Госреестр }Ь l 6579-02)

действительного р€вмера
внутреннего диаметра и
непостоянство диаметра в
продольном сечении (для
мер к приборам модели

Машина rре*коорлинатнiul
измерительная UPMC CARAT 850
(Госреестр Nч 1 6579-02)



Определение высоты
меры

Штангенциркуль ШЦЦ-I - l 50{Д
гост l66-89

определение наружного
диап,rетра мер

Штангенциркуль ШЦЦ-II JOO{Д
гост l66-89

примечание: ,щопускается применять другие, вновь разработанные или нilходящиеся вприменении средства поверки, Удовлетворяющие по точности требованиям настоящейметодикИ и прошедШие поверкУ в органах метрологической службы.

2 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ
при проведении поверки должны соблюдаться условия, приведенные в таблице 2.ТабЛИЦа 2- Условия пDовеления ппRепкrrя ия повеDки

о температуравоздуха,СО 20 !2
. относительнаJI влажность, 0Z <80

. изменениетемпературы l оСlч

3 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
Перед проведением поверки поверяемые меры промывЕlют, и приводят в рабочеесостояние средства поверки методilми, указанными в технической докрrентации на них.перед измерениями мера должна быть вылержана в условиях, указанньrх в п.2 неменее 4 часов, а средства измерений не менее 24 чаiов.

4 ТРЕБОВАНИrI БЕЗОПАСНОСТИ
при проведении поверки должны соблюдаться следующие требования:
- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хранят в металлической посуде, плотно закрьrгой метчtллической крышкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьгх технических перчаткilх типа II по ГоСт 20010-9з.

5 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
5,1 Проверка на соответствие документации: внешнего вида, комплектности,

маркировкп, упаковки.

проверку на соответствие документации: внешнего вида, комплектности,
маркировки и упаковки произвести визуаJIьным осмотром.

меры считtlются прошедшими поверку, если они соответствуют следующим
требованиям: на наружных и рабочих измерительньIх поверхностях мер не должнобыть коррозии, механических повреждений и других лефъктов, влияющих на их
эксплуатационные характеристики и ухудшающих их внешний вид.

меры считаются прошедшими поверку, если они укомплектованы, маркированы
и упЕlкованы в соответствии зiUIвленным требованиям фирмы-изготовителя.

5.2 ОпреДеление разноразМерностИ роликоВ по диаметру И длине (лля мер
приборам модели 4156)



5.2.1 Ролики измеряются на приборе мя измерения и сортировки роликовподшипников модели 4155. Измерения выполняются в соответствии с докуN{ентом4l55,00.000 рэ.

5.2,2 Каждый ролик измеряется 3 раза. Полу.rенные результаты измерений заносятся в
протокол поверки, а именно:

- средний диаметр в сечении D2 (рис,1, 4155.00.000 РЭ);
- средняя длина ролика;
- оваJIьность;
- непостоянство длины ролика ('НПL").

5.2.З Средний диамет в сечении D2 п сРеДняя длина ролика рассчитываются как
средние арифметические значения в соответствии с формулами (l) и (2), и заносятся в
протокол поверки. 

з

Zoz,
Dn,, =' , 

(l),

з

ZL,,,
Ln,, =а- Q)

где:
i- номер измеряемого ролика;
7- номер проводимого измерения l-го ролика;
Dn,,- средний диil]uетр i-го ролика;
D2u- средний диаметр в сечении D2 Ёго ролика при j-oM измерении;
Z,, - средняя длина i-го ролика;
Ln,_- средняя длина i-го ролика при j-oM измерении.

5.2.4 Разноразмерность роликов по диilметру определяется по формуле (3). Результат
заносится в протокол измерений меры.

А Dn, : Dnr*, - D,r*," {3)
где:

Dnr** - максимаJIьное значение Dnr,,

Dnr.,n - минимulльное значение Dn, .

разноразмерность роликов по диilметру не должна превышать 1,5 мкм.

5.2.5- РазНоразмернОсть роликов по длине опредешIется по формуле (4). Результат
заносятся в протокол измерений меры.

А Ln, : L..*, - Lп,л, (4)

где:

Lnr*, - максимальное значение L,, .,

Lпrл^- минимЕIльное значение L*. .

Разноразмерность роликов по длине не должна превышать 1,5 мкм.

5.2,6 !иаметр ролика D,, определяется по формуле (5). Результаты заносятся в



протокол измерений.

to,,
Dn, ==i _ (5)

l)
где:

Dпп, - средний диап,Iетр очередного ролика (с 1 по l5)

Щиаметр роликов D,, должен соответствовать значению ЗZ{,i}! мм.

5,2.7 !лпна ролика Z,, определяется по формуле (6). Результаты заносятся в протокол
измерений.

t',,,
Lu,, =-_L- r0l

l5
где:

Ln,, средняядлинаочередногоролика(с 1 по 15).

!лина роликов Z,, должна соответствовать значению 52],i] мм.

5.3 Определение среднего диаметра окружности, вппсанной по роликам (лля мер к
приборам модели 4156)

5.3.1 Срелний диаметр окружности, вписанной по роликzl]\,t d, определяется косвенным
методом и выtIисляется по формуле (7).

d = Dr,-2.Dn, (7)

где:

Dr^ - средний диаметр дорожки качения;

D*, - диаметр ролика (расчеты из п. 5.2.6).

5.3.2 Срелний диаметр дорожки качения измеряется на машине трехкоординатной
измерительной UPMC CARAT 850.

5.3.3 Щля определения среднего диtlметра дорожки качения необходимо:
- произвести измерение среднеГО ДИtlI\,Iетра дорожки качения Dr, u направленпя; 1-7,

2-8...6-12B соответствии с чертежом 1.



Чертеж 1. Схема расположения
средней ширины дорожки

зон измерений среднего диаметра дорожки качения Q,
качения L, меры дJIя поверки прибов модели 4156

- выtIислить средний диаметр дорожки качения по формуле (8).

Dr^ =D''*, 
* 4",n
2 (8)

где:

Dr,*,, 4r.," -НёИбольшее и наименьшее значения из результатов измерений размера 4, ;

- занести в протокол измерений.

Средний диаметр дорожки качения Q, должен соответствовать значениям, указанным
в таблице 2.

Таблица2,

5.3.4 Рассчитать средний диаметр окружности, вписанной по роликам d. Результаты
занести в протокол измерений.

Средний диilп,Iетр окружности, вписанной по роликаМ d должен соответствовать
значениям, указанным в таблице 2.

Характеристика

номинальное значение паDаметDа ,.Щопускаемое отклонение
действительного

значения от
номинzlльного, мм

4156-726мп 4l56-728 мп

Средний диаметр дорожки
качения D,r, мм 222,1 2з2,1

+0,085
+0,045

Средний диilметр
окружности, вписанной по
роликilм d, мм

l 58,1 l 68,1
+0,093
+0,0lз



5.4 Определение среднего осевого зазора (для мер к приборалл модели 4156)
5,4,1 Средний осевой зазор G, определяется косвенным методом и рассчитывается по

формуле (9).

Go = L, - Ln, (9)
где:

L, - средняя ширина дорожки качения ;

Ln, -длина ролика фасчеты изп.5.2.7).

5,4,2 СреЛнюю шиРину дороЖки каченИя измеряЮт на машине трехкоординатной
измерительной UPMC CARAT 850.

5.4.3 Щля определения средней ширины дорожки качения Z, необходимо:
- произвеСти измерение ра}мера L, в сечениях |-7, 2-8 ...6-|2 в соответствии с

чертежом 1 п.5.3.3 данной методики поверки;
- вычислить значение средней ширины дорожки качения по формуле (10).

L_ -L'*,*L'л,^^ 2 (10)

где:

Lr*,' Lrл^ - наибольшее и наименьшее значения из результатов измерений разме ра L^ ,

- занести в протокол измерений.

Средняя ширина дорожки качения Z, должна соответствовать 52,1]!,|] мм.

5,4,4 РассЧитатЬ средниЙ осевоЙ зzвор G,. Результаты заносятся в протокол измерений.
СредниЙ осевоЙ зiшоР G" лолжеН соответстВоватЬ 0,2l]3'31 мм.

5.5 Определение среднего диаметра дорожки качения (для мер к приборам
моделей 4156 и 4161)

5,5,1 Срелний диаметр дорожки качения Q, измеряют на машине трехкоординатной
измерительной UPMC CARAT 850.

5.5.2 Щля определения среднего диаметра дорожки качения Q. необходимо:
- произвеСти измереНие размера Dr, 

" 
зоне измерений в направлениях; l-'1,2-8 ,.,6-

12 в соответствии с чертежом l п. 5.З.3;
- вьItIислить средний диаметр дорожки качения по формуле (8) п. 5.3.з.
- занести в протокол измерений.

Средний диtlметр дорожки качения не должен превышать значений, укчванньIх в
таблице 3.

Таблица 3.

Модификации
, мер

средний диtlметр дорожки
качения 4,,,п,t

Щопускаемое отклонение
действительного р.вмера от

номинаJIьного, мм
4156-726 мп 222,1

+0,085
+0,045

4l56-728 мп 2з2,1
4lб1-250 мп 222,1
4lб1-260 мп 2з2,1



5,6 Определение средней ширины дорожки качения (лля мер к приборам моделей
4156 и 416l)

5.6.1 Среднюю ширину дорожки качения
трехкоординатной измерительной UPMC CARAT s50.

5.6,2 Щля определения средней ширины дорожки качения
- произвести измерение piшMepa L, в сечениях l - 7, 2 - 8

чертежом l п. 5.3.3;
- выtIислить среднюю ширину дорожки качения L, по формуле (10) п. 5.4,з.
- занести в результат в протокол измерений.
Срелняя ширина Дорожки качения Z, должна соответствовать 52,1]!,}! мм.

5.7 Определение действительного размера вIIутреннего диаметра меры инепостояпство диаметра в продольном сечении (для мер к приборам модели 41б3)

5.7.1 .Щействительный размер внутреннего диЕlп{етра меры измеряют на машинетрехкоординатной измерительной UPMC CARAT 850.

5,7 ,2 Измерения диаметра d производят во взаимно перпендикулярньш направлениях1 и 2, отмеченных рискzlми на одном из торцов (чертеж 2).

4*T*,3ix ?

\i

\

]]

ll

L, измеряют на машине

Z. необходимо:

.,.6 - 12 в соответствии с

11::,,,_r;

Чертеж З- Схема расположения зон измерений
мер для поверки приборов модели 4163

5,7,З ЩлЯ определеНия непосТоянства диап,Iетра в продолЬном сечен пп d uзмеренияпроводят в трех сечениях, расположенных: в центраJIьной части меры (на высоте 15 мм отKpiUI i,орца) и в двух крайних частях (отстоящr* о, торцов на расстоянии не более l/5высоты меры), Наибольшую разность диtlп,Iетров, полученную в ходе измерений в трехсечениях, принимают за непостоянство диамеlра в продольном сечении d.

8



5.7.4 За действительный ршмер внугреннего диаметра d в каждом из двухнаправлений принимают среднее значение, полrIенное в результате измерений в
центрirльной части меры - на высоте 15 мм от краJI торца в соответствии со схемой.

отклонение действительного диilметра от номинtlльного значения и непостоянство
диilil{етра не должны превышать значений, приведенных в таблице 4.
Таблица 4

номинальный
диаметр

отверстия d (шаг
5 мм), мм

непостоянство
диап,{етра в
продольном

сечении d, мкм,
не более

.Щопускаемое
откJIонение

действительного
диапdетра от

lоминi}льного d. мм

Наружный
диаметр
меры D,

мм

.Щопускаемое
откJIонение

действительного
значения от

номинаJIьного D, мм
250,1 _285,1 3 *0,0l 320

-0,25290,1-з20,| 3 *0,03 400

5.8 определение высоты мер

Высоту мер определяют помощью штангенциркуля шцц-I-150 по ГоСт 1б6-89.

5.8.1. Произвести измерения высоты мер для поверки приборов модели 4156 и4161 в
сечениях l -7,2 - 8, ...6 - 12, (чертеж l).

5.8.2 Произвести измерения высоты
направлениях 1 и 2 (чертеж 2).

меры для поверки приборов модели 4l63 в

5.8.3 За высоту меры принимают среднее значение, полученное в ходе измерений,
ВЫСОТа МеР ДЛЯ ПРИбОРов моделей 4156 и4161 должна соответствовать 80_625 мм.
Высота мер дJUI прибороВ моделИ 4l63 долЖна соотвеТствоватЬ 30_6,25 ММ.

5.9 определение наружного диаметра мер

Наружный диаметр мер D определяют помощью штангенциркуля ШЩЩ-П-500 погост 166-89.

5.8.1. ПроизвесТи измереНия наружного диаметра мер D для поверки приборов модели
4156 п 4lбl в сечениях l - 7,2 - 8, ...6 - l2, (чертелr1).

5.8.2 Произвести измерения наружного диаметра меры D для поверки приборов
модели 4lбЗ в направлениях l и 2 (чертеж 2).

5.8.3 За наружный диtlметр меры принимilют среднее значение, полученное в ходе
измерений.

наружный диаметр мер для поверки приборов моделей 4|56 и 4lбl не должен
превышать значений, укzванньrх в таблице 5.

Наружный диап{етр мер дJUI поверки приборов модели 4163 не должен превышать
значений, указанных в таблице 4.

Таблица 5.

Модификации
мер

Наружный диtlметр мер D,
мм

,Щопускаемое отклонение
действительного значения

от номинаJIьного, мм
4156-,126 мп 250

-0,08
4l56-728 мп 260
4l61-250 мп 250
4lб1-2б0 мп 260



6. оiDормлЕIIив рЕзультлтов повЕркп

6.1 Оформлсппе реtультrтOв поЕGркв

при положlтеrьньц резуrътатах поэерк! Еьцаетсs свцдgIельýтsо о повсрке с
ж9i:1::i :ry"".* дзмеревий rr его деf,ствят€Jьцьц разrrеров, заsодскоl! Eoмepalrсtrл юридиtrескоrc дли физического лЕца' дагы и пмени повеprтеJц. СвцдеЕJБqй о
пов€рке подтверхдается кrеймом и выдасrcя голографrrческая пакrrейка

При отрипателrныХ рсзультатФ< поверки вьцается ц!веще1rпе о вспритод|осгц кIц)!меЕ€вхю средстцл пзмерецrrй с указsнцем при.Iиs.

Инженер отлела 203 .1 
"." 
,l/r ЙдеО-ш] Фгуп (вниимс , . { 'v- -

Il.И. Кравчешо

l0
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Прплоэrсевпе А

Локальная пов€рочпдя схема для средств rrзмеренrrй пдру'(ных п вЕугреццих

дшдмgIров, а Taloкe длипы (для мер к приборам модеJш 4156)

Машина техкоордЕIiатная
измерительЕм UPMс Сдаt 850

(Госреесrр N9 1 6579-02)

^ 
= * (1,2+U400), мкм, L в мм

Прибор л;u измерения п
сортирвки рликоа подцмIшиков

модель 4155
(ГосрееgФ Ng l?337-0З), 

^=l 
шоl

[1рямые измереЕяя r_, 4"

^=1 
шс't

Прямые измереIrи, D|,, l..,

^ 
=+(1,2+U400), мкм, L s мм

Меры для пов€рки приборв модеrш 4156

^Д-(4l56-726 
МП) = ,t З.5 мlоt

^ 
ц_ (4l5б-728 МП) = t 3,5 мкм

^с-, 
=а2,5мкv

/Ё * з,5 MK},l

^Z, 
=+2,5 мкм

^4,= 
* 2,0 MlФt

^4.= 
+ 2,0 мкм

Прямые rвмерения

^с 
=+ 2.5 мкм, Zlё + з,5 MKr.

^4 
= + 2,5 мкм, AL= + 2,0 мкм

AD"_= + 2,0 мкм

Прgборы модеJrи 4156

^с. 
=+ l0MKM

.Дё + 6.0 мкм
А4. =+ 4,0 мкм

А 4_ = t 4,0 Mtoi

F

д. _ .!Едхr !ФеФ дороrfr ýчснUl

l,. - с!еФ,. ФФвп! дорФi*п r!чсхlr

с, - срслпй фи !Фр
d- сrспюlп .пяrяр оrрr*trm, вплФпяоЛ по розву
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Приложение Б

Локальная поверочная схема для средств измерений наружных и внутреНних

размеров (для мер к приборам модели 4161)

q)

q)Е2
cn
l

св
цFо
Фао
q)
l

о
\о
dд

Dl", - средний диаметр дорох(ки качения

L.- средняя ширинадорожки качения

Машина трехкоординатнruI измерительная UPMC
Carat 850 (ГосреестрNч |6579-02)

А : * (|,2+Ll400), мкм, L в мм

' 
Прямые измерения Dr,, L,

\ 
О: * (1 ,2+Ll400), мкм, L в мм

Меры дJuI поверки приборов модели 4161

^4.(4161-250 
МП) : * 3,5 мкм

bDr-(4161-260 МП) : * 3,5 мкм

ЛЦ: * 2,5 мкм

Прямые измерения

bDr^: * 3,5 мкм

Л I1гt 2,5 мкм

Приборы модели 4161
А(л,.):*6мкм
A(r.):*4MKM

се/2?47У 2015 г
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'i, J-
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Приложение В

локальная поверочная схема для средств измерений наружных и внутренних

диаметров (для мер к приборам модели 416З)

Машина трехкоординатншI измерительная UPMC
Carat 850 (Госреестр Jt |6579-02)

А : * (|,2+Ll400), мкм, L в мм

А : * (|.2+Ll400). мкм. L в мм

Меры для поверки приборов модели 4163
Дd: * 3,5 мкм

Прямые измерения
А: * 3,5 мкм

Приборы модели 4163
А=*6мкм

tr:
l

Фа
q)

2
с'
l

сл
Е
t9ц
Фа
9
q)
l

о
\о
слд

Дd- .Щопускаемое отклонение дейgгвительного диа!lетра от номинального d

'ce-rz2.-azбj2015 г


