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Настоящм методика поверки распространяется на кольца измерительЕые (далее по
тексту - кольца), выпускаемые Обществом с ограниченной ответственностью <Завод
РИЦ>l (ООО <Завод РИIf)), г. Челябинск по ТУ 3933-002-05626081-2018 <Кольца
измерительные. Технические условия) и устilнllвливает методы и средства их первишIой и
периодической поверок.

Интерва.lt между поверками l год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВЛ ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки доJDкны быть выполнены операции и применены
средства поверки, укtrt€lнные в таблице l.
Таблица 1

Прltuечанuе : .Щопускается применение аналогичньж средств поверки, не приведецньш в
перечне, но обеспечивающих определеIIие метрологических харtктеристик поверяемых
средств измерений с требуемой точцостью.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При провелении поверки колец доJDкны соблюдаться следующие требовапия:

- при подготовке к проведению поверкЕ доJDкны быть собrподены требования
пожарноЙ безопасности при работе с легковоспламеЕяющимися жидкостями, к которым
относится бензино используемый для промывки;

Наименование операции Номер
пункта

методики
поверки

Средства поверки Проведение
операции цри

первич_
ной

поверке

периоди
ческой
поверке

Внешний осмотр 5.1 визуально да да
Оuределение
цероховатости
измерительной
поверхности и базового
торца кольца

5.2 Прибор длlI измереЕий текстуры
поверхцости, откJIонеttия от

формы дуги окружIrости,
прямолинейности и радиуса дуги
средней лиЕии по методу
нtмменьцIих квадратов серии
Fоrm Таlуsчrf(рег. Ns 20668-12)

да IleT

Определение откJIонения
от перпендикуJUIрности
базового торца кольца
относительно оси
отверстия

5.3 Прибор для измерений
отклонений от круглости
Таlуrопd серии 300 фег. JФ
20905_06)

да да

Определение откJIонения
от крглости отверстия
колец

5.4 Прибор для измерений
отклонений от кр}тлости
Talyrond серии 300 (рег. J{Ъ

20905-06)

да да

Определение
неIIостоянство диаметра и
абсолютной lrогрешности

5.5 Рабочий этЕlлок 3-го разряда по
ГОСТ Р 8.76З-20l l (кольца
измерительЕые); прибор

универсальный для измерений
длины Рrесimаr серии ULM-E
(рег. J\Ъ 61093-15)

да да
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- бензшl хрЕlнят в метtulпической посуде, плотно закрытой мета.ltлической
крышкой, в коJIичестве не более однодневной Еормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьIх текйческих перчаткirх типа II по ГОСТ 20010-
93.

3. условияповЕрки

При проведении цоверки темцература окружающего воздуха в помещении долхна
быть не более (2}tl) "С;

Колебание температуры в течеЕие 1 ч - не более 0,3 ОС.

Относительнaul влФкность окружztющего воздуха не более 80Оlо.

4. подготовкА к повЕркЕ

Перед проводеЕие поверки кольцо необходп,tо промыть этиJIовым техЕическим
спиртом по ГОСТ 18З00-87, насухо вытереть и вьцержать в помещении, в котором
проводят поверку, на метЕtJIлической плите не менее б ч.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. При внешнем осмотре должно быть устtшовлено соответствие колец
,гребованиям технической докрrентации фирмьгизготовителrI в части комплектIIости и
маркировки.

5.2. Определение шероховатости Rа измерительной поверхности и базового торца
кольца опредoJIяют при помощи прибора для измерений текстуры поверхности,
отклонениJI от формы дуги окружности, прямолинейности и радиуса дуги средней линии
по методу наименьших квадратов серии Fоrm Таlуsuгf.

Паршrетр шероховатости Rс измерительной поверхности кольца Ее должен
превышать 0,04 мкм для колец с номинtlльЕыми диЕtметрами до 50 мм включительно, и
0,10 мкм - свыше 50 мм.

Параметр шероховатости Лс базового торца кольца не должен trревышать 0,5 мкм.

5.3. Отклонение от круглости отверстия колец опредеJIяют в трех сечеЕиях на
приборе дJuI измерений отклонений от круглости Talyrond серии 300: в двух,
располохенных на расстоянии от торцев, равном 0,2 высоты кольц4 и в среднем сечении
по высоте кольца.

На стол прибора кольцо устанавJIив€lют базовой торцовой повсрхностью
(поверхность, не имеющей маркировки) и rrроводят измерения по методике, приведенной
в техЕической докрrентации на прибор дJIя измерений круглости Talyrond серии З00.

Отклонение от круглости в кФкдом сечении не должно превышать значений,

укшанных в таблице 2.



Таблица 2.

,Щиапазон номиЕ€цьных ди€lметров
отверстий колец, мм

!опускаемое откJIонение от кр)ллости,
мкм, Ее более

от 0.970 до 18"000 вкJIюч. 0,3

Св. l8,000 до 30,000 вкJIюч. 0,4
Св. 30.000 до 50.000 вкJIюч. 0,5

Св. 50,000 до 80,000 включ. 0,6
Св. 80,000 до 120,000 вкJIюч. 0,8

Св. 120,000 до l80,000 вкJтюч. 1,0

Св. l80.000 до 250,000 вкJIюч. |,2
Св. 250.000 до З00,050 |,4

5.4. Отклонение от порпсндикуJuIрЕости базового торца кольца относительно оси
отверстия определяют при помощи прибора дш измереЕий отклонений от круглости
Talyrond серии 300.

На стол прибора кольцо устttнавливilют базовой торцовой поверхностью вверх
(поверхность, не имеющей маркировки) и проводят измерения по методике, приведенной
в технической докуплентации на прибор дJuI измерений круглости Таlуrопd серии 300.

,Щля определения отклонения перпендикулярности веобходимо использовать
програI\.{му вьгqrаслений <Перпендику.гrярЕостъ>.

.Щля вычисления откJIонения от перпендикуJuIрности колец необходимо опредеJIить

от 2 до 5 профилей на поверхности отверстия (рис. l). На основе профилей формируется
действительн€UI ось и вычисJIrIется ее откJIонение от перпендикуJuIрЕости. Полуrенное
откJIонение не должно превышать значений, ук€ванЕых в таблице З;

-{D_

.р, -

Перпендпкулярность
(Исходный эленент: Лпнпя на юрцевой стороне)

Рис. l

Таблица 4

нЁ,I,t
Измеренпе С

.I[иапазон номин€tльных
диаметров отверстий колец, мм

.Щопускаемое откJIонение от псрпенд.rкуJuIрности
базового торца кодьца oTHocиTeJtьIto оси отверстия,

мкм, не более

от 0.970 до 3,000 вкJпоч. lб
Св. 3.000 до 6.000 включ. lб
Св. б,000 до 10,000 включ. lб
Св. l0.000 до l8.000 вкJIюч. 25
Св. l8,000 до 30,000 вкJпоч. з0
Св. 30,000 до 50,000 вкJIюч. 40
Св. 50,000 до 80,000 вкJIIоч. 50

Св. 80,000 до l20,000 включ. 60
Св. 120,000 до l80,000 вкJIюч. 80

Св. l80.000 до 250.000 включ. 80
Св. 250.000 до 300.050 100
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5.5. Определение непостоянства ди€lметра и абсолютной погрешности
Определение непостояfiства диаметра и абсо.гпотной погреппrости измерений колец

осуществJuпот на приборе увиверсаJьном дIя измерений дпины Рrесimаr серии ULM-E
методом ср€lвнениll с кольцчlми измерительными 3-го разряда по ГОСТ Р 8.7б3-20ll с
использов€lнием сферических нtконечников.

При первичной поверке кольцо измеряют в Irаправлениях, укЕванцых на кольце, в
трех сечециях по высоте кольца: в среднем и в двух крйних, отстояцих от торцев на

расстояЕии 0,2 высоты кольца.
При гtериодической поверке диilý{етр отверстия кольца измеряют ToJrьKo в среднем

сечении.

,Щиаметр кольца в среднем сечеЕии измеряют не меЕее двух раз. Разность

результатов измерений не должна превышать (0,2+2,L), мкм, где.t номинальный дламетр
в метрах.

Среднее арифметическое резуJIьтатов измерений диаметра коJъца в среднем
сечениЕ принимalют за действительный диаметр кольца,

Наибольпгуrо ра:}ность диаметров, измеронных в трех сеченI4ях, цринимают за
непостояЕство диalметра в продольном сечеЕии кольца.

Абсолютная погрешность и непостоянство диЕtметра Ее доJDlкны превышать
значений, ук&lанных в таблице 4.

Таблица 4

.Щиапазон Еоминальных
ди€lметров отверстий колец,

мм

Пределы допускаемой
абсо.гпотной

погDешности. мкм

Непостоянство д{Еlп.{етра
отверстия в продольном

сечении колец. мкм
От 0,970 до 3,000 вкJIюч. *(0,5+5.r)* 0,4
Св. 3,000 до 6.000 вк;поч. 0,4
Св. 6,000 до 10,000 включ. 0,5
Св. l0,000 до l 8,000 включ. 0,5
Св. l8,000 до 30.000 включ. 0,6
Св. 30.000 до 50,000 вкJIюч. 0,7
Св. 50,000 до 80,000 вкJIюч. 0,9
Св. 80.000 до 120,000 вкJIюч. 1,0

Св. l20,000 до l80,000 вкJIюч. |,2
Св. l80,000 до 250.000 вкJIюч. 1.5

Св. 250,000 до 300,050 |,7
Примечание:* - L - цоминальный диаметр отверстия в метрах

б. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

6.1. При положительньж результатах поверки оформляется свидетельство о поверке
по форме Приложения l или Приложения l а Приказа Минпромторга России J\Ъ 1 81 5.

6.2, Пр, оlрицательньж рез}пьтатах поверки оформляется извещение о
непригодности uо форме Приложения 2 Приказа Минпромторга России ]'lb 1815.

Знак поверки наносятся на свидетельство о поверке.

Зам. начальника отдела 203
Испытательного ценца ФГУП <ВНИИМС) йr/ н.А. табачникова


