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1. общпе положенпя.
Настоящм методика поверки распростаIяется на меры ИКР (далее - меры)

производства ООО <Прибор ЖТ>, г. Владимир и устаIIalвливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

Меры не отЕосяIся к многоканaIJьЕым измерительным системам,
мЕогопредеJIьным и мЕогодиllпазонным средства},t измерений, не состогг из нескольких
aBToEoMEbD( блоков и не предIазЕачены для измерений (воспроизведепия) нескольких
веJIпIIиЕ. Поверка отдеJIьвьD( измерительнъD( кшIалов и (или) отдельньD( zlBToHoMIlbD(

блоков из состава средства измерний для меньшего числа измеряемьD( веJIиIIин иJIи на
меньшем числе поддиaшазонов измерений не предусмотена.

Меры до ввода в экспJryатацию, а тaжже после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

Первичной поверке подвергается каждьй экземпJuIр мер.
Периодической поверке подвергается каждьй экземпJIяр мер, находящIхся в

экспJryатации, через межповероt{ные интервалы, а тiшже меры, повторно вводrмые в
экспJrуатацию после шх дIIительного хранения (более одного межIIовероIшого
интервала).

Поверка мер в сокращенном объеме не предусмотрена.
Настоящая методика поверки применяется дJIя поверки мер ИКР, испоJIьзуемьrх

в качестве рабочего этаJIона в соответствии с локагьной поверочной схемой для мер
икр.

В результате поверки доJDкны быть подтверждены следующие метрологи.Iеские
требовшlия, приведенные в табrпrцах 1-2.

Таблица l - Метрологические харaктеристиrcl мер, контролируемые пара}.{етры

ыхо методом п изм нии
Предеrы

лопускаемой
абсоrпотной
погрешности

воспроизведения
контроJпrруемого
параметр4 мкм

Контроlптруемьй
параметр

.Щиапазон значепий
контроJп,Iруемого

параметра, мм

Модификация
меры

|25,0 _з20,9 fJМера ИКР -

Кольцо
Внутренний

диаметр

+0,7Вrт_л"гренний

диамеlт
80,0 185,9

МераИКР -

Кольцо ПТ

170,0 _ 290,9 +3Внутренний
диаметр

+330,0 _ 60,9
Расстояпие между
буртами (ширина
дороlшси качения)

Мера ИКР -

Наружное
кольцо

+3Нарулсtьй
диаметр

125,0 з209Мера ИКР -
Пробка

+0 780,0 _ 195,9МераИКР -

Пробка ПТ
Наружньй

диаметр

18,0 _ 62,9Наружный
диаметр

+0,7

28,0 _ 62,9,Щлина

МераИКР -

Роrп.rк

I

I



Модафикация
меры Контро:ируемьrй параметр

,Щиапазон
значений

контоJIируемого
параметц мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрепшости

воспроизведения
контроJшруемого
парап{етра, мкм

Разноразмерность роJIиков по
дrамЕтру

0 006 +1

Разноразмерность роJIиков по
длине

0,012 +1

Осевой зазор 0,06 - 0,3 +4

МераИКР -
Подшипrrик

.Щиаметр окружности, вписанной
по роликi!м

l 10,0 _ 170,0 +3

Мера ИКР -
Подrrипник

рз
Радимьньй зазор 0,05 - 0,3 +7

J

Таблица 2 - Метрологические характеристики мер, коЕтоJIируемые парalllrетры
кото о методом косвеЕЕых изм

обеспечение прослеживаемости поверяемьD( мер прямым методом измерений к
государственному первичному специаJIьному этчlлону ос}ществJIяется посредством
Государствепной поверочной схемы д.пя средств измерений геомеlриllеских парап{етов
поверхвостей сложной формы, в том числе эвольвентньD( поверхлостей и угла HaKJIoIla
линии зубЦ угвержденной приказом Федермьного lгентства по техЕическому
реryJшров {ию и метроломи Nо 472 от 06 апреля 2021 г.

2. Перечевь операцпй поверки средства измереппй.
При проведении поверки должны бьrь вьшолнены операции, указд{нь!е в

табпtце 3.
Таблица 3.

З. Требования к усJrовпям проведенпя поверки.
При проведении поверки температура воздуха в помещеЕии Ее должна превышать:
- температура оцружающего воздlх4'С 20+2;
- относительнм влaDкность воздуха,7о, без конденсата, не более 90.
А также должны отсутствовать вибрачии, тряска, удары, дополнительные

элекц)ические и магнитные поJlя, являющиеся источником погрепшости выпоJIIUIемьD(
измерений.

наимепование
операции

Номер
IryHKTa

методпки
поверки

Проведение операцпи при

первичпой
поверке

перподической
поверке

внешний осм 7 да да

8 да да

Подтверждеяие соответствIlя средства
и ний м ологическим ования}l

9 да да

Определеrтие метроломческих
характеристик срдства измерений
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4. Требования к спецпалистам, осуществляющим поверку.
К проведению поверки допускаются лица, озЕакомившиеся с настоящей

методикой поверки и с эксплуатационной документацией на меры и средства поверки и

работаощrе в организации, аккредитов:lнЕоЙ на право проведения поверки средств
измерений.

Поверители обязшrы иметь профессионauьную подготовку и опыт работы с
мерalь{и, а также обязшrы знать требования настоящей методлки.

,Щля проведения поверки мер достаточно одного поверитеJIя.
Перед проведением поверки рабо.пле поверхности мер должЕы быrь о,ллщены и

обезтсарены бензицом.

5. Метрологическпе и технические требованпя к средствдм поверки.
При проведении поверки доJIжны применяться средства поверки, указанные в

таблице 4.
Таблица 4 - едства по ки

6. Требования ýсловия) по обеспеченпю безопасности проведения
поверки.

При проведении поверки мер должны соблюдаться следFощие требования

безопасности, а также изложеЕные в док}ъ{ентации на поверяемые меры.
- электроннм апrrарат}ра должЕы быть заземлена, во времJI работы кохqжи

электронной аппаратуры должны быть закрыты.
- до вкJпочения в сеть электронной аппаратуры должЕы быть подкrпочены

Ееобхо,шlмые эдектрические кабели. Запрещается во время работы отсоединять их, а
тtlкже производить замену предохранителей.

- запрещается вскрывать и переставлять составные части поверочного

оборулования при вкJIюченньtх в сеть кабеллt питttниJl.
- при подготовке к проведению поверки доJDкны бьrгь собшодены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеш{ющимися жидкостями, к которым

относитсЯ бензин, исполЬзуемьй длЯ очищения и обезжиривания рабочих поверхностей

мер.

Перечень рекомендуемьв
средств поверки

Номер п,
методики
поверки

Метрологические и технические
требования к средстваN4 поверки,
необходимыедля проведения поверки

Государственньй этмон
едиЕицы дJIины в области
измерений геометрических
параj\.rеТРОВ ПОВеРхЯОСТеЙ

слоп(ной формы, в том тIисле

эвольвентньD( поверхностей и

}тла HitKJIoHa rшнии зуба. ГЭТ
|92-2019

Прибор универса,rьньй
измерений д:тлны DMS
(Госреестр Х9 З6001-07)

дJIя
1000

8 Млпина координатно-измеритеJIьнzш с
диапазоном измерения по Х, Y u Z rTe

менее 500 мм, пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности +(1,5+L/З00)
мкм,гдеL-вмм.

Прибор дJuI измерений дJIины, не менее
300 мм, с пределами допускаемой
абсоrrютной погрешности +(0,2+L/1000),
мкм,гдеL-вмм.

,Щопускается примеrrение аЕzIлогитIньD( средств поверки с метрологическими и

техЕическими харzжтеристикa!N{и, обеспеT ивающими требуемую тоtшость передачи

единиц велиIмн поверяемому средству измерений.
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'l. Внешний осмотр средства измеренпй.
Проверка по п. 7 (лалее нlмерачия согласно таблице 1) внешнего вида мер

осуществJUlется визуально.
Пр" внешнем осмотре проверяют соответствие внепшего вида мер

эксплуатационЕой докуtuентации, комплектность, маркировку.
Проверяот отс},тствие дефектов на рабоч,rх поверхностл( мер фисок,

дроблёностей, следов коррозии), вrшяоrцих на их работоспособность и ухудпающих их
внешний вид.

На нерабо.ллх поверхностях мер доIryскается нttлитIие дефектов, IIе нар},шilющих
их эксплуатадионные качества.

Меры с.плтшотся поверенными в части внепшего осмотра, если устilЕовлено
полное соответствие коIiстр)ктивного исполнения, комплеюЕости, маркйровки, а также
отсrtств},ют дефекты рабоwrх поверхностей мер.

8. Определепиеметрологическпххарактерпстиксредстваизмеренпй.
В зависrд.lости от модификации меры необходимо выбрать один из ниже

след}.ющих пунктов поверки меры дJUI определениJI ее метрологических характеРИСТИК.

8.1 Мера ИКР - Пробка ПТ
определение действительного значения и оценка абсоrпотной погрешности

воспроизведения наружного диtl {етра проводится на приборе универсrшьЕом дlи
измерения дJlины мод. DMS 1000 (да;rее - DMS l000).

измерить наружный диаметр Меры Икр - Пробки Пт не менее пяти раз в двух

взаимно перпендикуJUIрньD( напр€lвлениях, обозначенньD( метками на верхней

плоскости меры в среднем сечении.

,щействительное зЕачение наружного диа},rетра меры определить r<alrс средIее

арифметическое по формуле:
d,cP Xilrd,, W (1)

где di i-oe измеренное зЕачеЕие наружяого ди{r {етра меры;

п - колиЕIество измерений.

Абсоrпотн}то ПогрешностЬ воспроизведенИя наружного диаJ\{еТРа МеРЫ

определить по формуле:
(di- (2)

t

Д=r, ,ММn (п-1)

где 
' 
- коэффиЦиент Стьюдента, зависящиЙ от коJIичества измерений п,

мера Икр - Пробка Пт с,мтается поверенной в части метроломческих
характерйстик, если действительное значение Еаружного диаl},{етра меры н:lходится в

диапазоЕах, }каз шьIх в таблице 7, а абсо:потная погрешЕость воспроизведениJI

Еаружного диаметра меры не превышает значения, укiв€шIrого в таблице 7,

8.2 Мера ИКР - Пробка
определение действительного значениlI и оценка абсоrпопrой погрецшости

воспроизведенИя ЕаружЕогО ДИаJ\,tеТРа проводится на коордипатно-измерительной

мапIине (далее - КИМ).
измерить нарlrкньй диаlrлетр Меры Икр - Пробки не менее пяти раз в двух

взttимпо перпев,щIкуJIярньD( ЕаправлеЕил<, обозначенньD( меткilми на верхяей

плоскости меры в среднем сечении и Еа расстояния( 10 мм от верхнего и нижнего края

меры.
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.Щействительное значение царухЕого диаметра меры в каждом сечеЕии
определить к.ж среднее арифметическое по формуле (1).

Абсолютн}то погрепшость воспроизведения наружного диаметра меры в каждом
сечеЕии опредеJIить по формуле (2).

Мера ИКР - Пробка считается поверенной в части меlрологи.Iескю(
характеристик, если действительные значения нар}Dкного диаметра меры в каждом
сечеЕии находятся в дlапазонllх, указд{пьD( в таблице 7, а абсоrпотные погрешности
воспроизведения Еаружного диzlь{еlра меры в каждом сечении не превышают зяачений,
указанньп< в табшлче 7.

8.3 Мера ИКР - Кольцо ПТ
Определение действительного значения и оцеЕка абсоrпотпой погрешности

воспроизведеншI вн)цреннего д{аL,tета проводится на DMS 1000.
Измерить внугренний диrметр Меры ИКР - Кольца ПТ не менее пяти раз в трех

направлеЕиJD(, обозначенньп< меткalIt{и на веркrей плоскости меры:
- нirправление 1 - l в сечении на расстоянии 10 мм от верхнего IФая меры;
- нiшрzlвление 2 - 2 в среднем сечении (для Меры ИКР - Кольца ПТ с внутренним

диаметром l30 r"п,r - на расстоянии 57 мм от нижнего края меры);
- нtшрilвлеЕие 3 - 3 в сечении на расстояпии 10 мм от нижпего KptUI меры.
.I[ействительное значение внугреннего диilIi{етра меры в каждом сечении

определить к.к среднее арифметическое по формуле (1).
Абсо.гпотную погрешность воспроизведениrI вrrуц)еннего диzмgтра меры в

каждом сечении определитъ по формуле (2).

Мера ИКР - Кольцо ПТ считается повсренной в части метрологиЕIеских
характеристик, если действительные значения вЕутрепЕего диаметра меры в каждом
сечеЕии находятся в длапазоне, }казанном в таблице 7, а абсо.гпотные погрешности
восцроизведения вн)ц)еннего диаь{етра меры в каждом сечении Ее превышЕlют
значений, }казанньD( в таблице 7.

8.4 Мера ИКР - Кольцо
Определение действительного значения и оцеЕка абсолютrrой погрешности

восцроизведения вн)цреннего диаметра проводится на КИМ.
Измерить внутренний диамет Меры ИКР - Кольца не менее пли раз в дв}х

взtlимно перпендикулярньD( н:шр:tвления<, обозначепньD( меткarми ва верхпей
плоскости меры, в сечениях 10 мм от верхнего края рабочей поверхЕости меры и 10 мм
от Еи)Iс{его края рабочей поверхности меры (для Меры ИКР - Кольц4 габаритные
р.ц}меры которой не превышaют 220 мм по вЕуцреннему диамегру) иrпr 20 мм от
верхнего края рабочей поверхности меры и 20 мм от нижЕего края рабочей поверхлости
меры (д;tя Меры ИКР - Коrьц4 габарптные размеры которой превышают 220 мм по
внугреннему диаметру).

.Щействrге.lьпое значение внугреннего .щаь{етра меры в каждом сечении
определить Kttк среднее арифметическое по формуле (1),

Абсоrпотп}то погрешяость воспроизведения внуIреннего диIметра меры в
к:Dкдом сечении определить по формуле (2).

Мера ИКР - Коrьцо считается поверенной в части мец)ологи.tескrл(
хараюеристик, если действительЕые значеЕия вн).треЕнего дЕаметра меры в каждом
сечении нIжодятся в длaшirзоне, указанном в таблице 7, а абсоrпотные погрешности
воспроизведения внуц)еннего диаметра меры в каждом сечении не превышttют
значений, yKщatHIlbD( в таблице 7.
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8.5 Мера ИКР - Наружное кольцо
Опрделение действительного значения и оценка абсолютrrой погрепшости

воспроизведениJI внугреннего д.rаметра и расстояЕиJI мехду бlртами (rтrирины дорохки
качепия) проводится на КИМ.

8.5.1 Измерить внутренний диаN{етр Меры ИКР - Наружного кольца Ее менее
пяlи рaв в .щух взаимно перпеЕдикуJIярЕьD( нlшрzrвлениях, обозначенIlьDt мgткtlь{и на
верхней Iшоскости меры, в средЕем сечении.

.Щействительное значецие внутреннего диаметра меры опредеJшть к{к среднее
арифметrческое по формуле (1).

Абсоrпотrrуо погрешпость воспроизведеЕия вЕутренЕего диaметра меры
определить по формуле (2),

Мера ИКР - Наружное кольцо считается поверенной в части мецологических
характеристик, если действительные значения вну!реннего диа,rетра и расстояния
межлу буртами (ширияы дорожки качения) находятся в д{апiвонilх, указанньD( в
таблице 7, а абсошотшIе погрешности их воспроизведения Ее превьппaют значений,

указанньD( в таблице 7.

8.б Мера ИКР - Подшипник
Опрделение действитеrьного значения наружного .щап{етра и длины роJIиков из

состава Меры ИКР - Подшипника проводится на DMS 1000.

Определение действrтелъного значенпя вЕутеннего диаметра и расстояния
между буртами (ширины дорожки качения) нару)IGого кольца из состава Меры ИКР -

Подшиппика проводлтся на КИМ.
Измерение Меры ИКР - Подшипника проводится в разобранном состоянии.

8.6,1 Измерить на DMS 1000 не менее Iuши раз наружньй дrаметр каждого

ролика из состава меры в среднем сечении в 10-ти равномерно распределенньD< точкilх,
посредством поворота ролика.

,Щействительное значение наружного диаr\,rетра каждого ролика из cocтrrвa меры
определить как сред{ее арифмегическое по формуле (1).

Определить мaксимальное d"p,no, и минимаJъное d.p_i, действительные значения

IIар}Dкпого дичметра роJIиков из состaва меры.
Рассчитать мtlксим:lль}rуIо разноразмерность роликов из cocтiвa меры по

нар1тсному ди.метру по формуле:
Ad, = drp^o, - d.p_,r,,* (3)

где dФ__ - ролик с максимаJIьным действительвьш зЕачением наружного диаметра
из cocTllвa меры;

d*_," - ролик с минимltJIьным действительньп.r значением наружного диаJ\.rетра из

состава меры.

8.5.2 Измерить расстояние между буртами (ширину дорожкй качения) Меры
ИКР - Наружного кольца Ее менее пяти раз в двух взtlимно перпендшqrJIярных
н€шравленил<, обозначенньтх меткаlJtrи на верхней плоскости меры, на среднем диап{ете
рабочей площадки меры.

.Щействительное значение расстояния между бlртами (ширины дорожки качепия)
меры определить как среднее арифметическое по формуле (1).

Абсолютнlто погрешность воспроизведеЕия расстояния межлу буртами (ширины
дорожки качения) меры опредеJIить по формуле (2).
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Рассц,rтать сред{ее арифметическое значеЕие наружЕого диаметра всех poJmKoB

из состaва меры по формуле:

Do., - iXlL,. d.p,,* (4)

d*, - действительное звачение Еаружного диаметра iого ролика из составагде
меры;

п - количество роликов в cocтuвe меры.

8.б.2 Измерить на DMS 1000 не менее пяти раз длшну каждого роJIика из coctвa
меры на расстоянии 3 мм от края в 10-ти равномерно распределенньD( точках
посредством поворота ролика.

.Щействительное значение длины каждого ролика из состава меры определить как
среднее арифметическое по формуле (l).

Определить максимilJlьное Lcp_* и минимаJьное l"p_i, действительные значения

дIшIlы роJIиков из состава меры.
Рассчитать мzlксимaцьную рд}норzrзмерность роликов из состава меры по длине

по формуле:
дь: L"p^o, - L.p-,r,,* (5)

L."___ - Dолик с м!lксимальным действительньш значением лIшны из сост:ва

L- - ролик с минимzlльным действите.lьньш зЕачением дJIины из cocтzвa
меры.

Расс.патать среднее арифметическое значеЕие длины всех роJIиков из состава
меры по формуле:

l_LРср 
- XiLrl.pi,* (6)

где L.о, - действительное значение дrины i-ого ролика;
п - количество роликов в cocтErBe меры.

8.б.3 Измерить на КИМ внуценний диаметр наружного кольца из состава меры

не менее пяги pllз в дв)х взаимЕо перпендrкулярньD( Ilаправлениях, в среднем сечении.

.Щействительное значеЕие внутреннего д,Iамета наружного коJIьца из cocтatBa

меры опредеJIить KEIK среднее арифметическое по формуле (l).

8.6.4 Измерrть расстояние между буртами (rпирину лорожки качения) наружяого
коJIьца из состава меры не менее пяти ptl:} в двух взммно перпендикулЕрных
ЕаправленшD(, на средяем диatlr{етре рабочей площадки коJIьца.

.Щействительное значение расстояния между буртами (ширины дорожки качения)
наружного кольца из состава меры опредеJшть KllK среднее арифметическое по формуле
(1).

PaccTlTaTb осевой зазор меры по формуле:
о3 = lr.p - lpcp, мм (7)

где h.o - действительное зЕачение расстояЕшI межлу буртами (ширины дорожки
качения) наружного кольца из состава меры;

Дрср - среднее арифметическое значение длины всех роJIиков из coctвa меры.
расс.мтать абсоrпотную погрецшость воспроизведения осевого зазора меры по

формуле:
Доз= (tl . оh)2 + (t2 . о,)2, мкм

1
п

где t, и t, - коэффициент Стьюдентц зависящий от количества измерений n;

(8)

где
меры;
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ot - среднее квадрати.Iеское откJIонение расстояншI между б}ртами (ширины
доро)Iки качения) нар}DкIrого коJIьца из состава меры, рассIштываемое по формуле:

'i-r(л,- 
ъ)z

n{n-1) '
(9)

oi - сре,щнее квадратическое откJIонение дпины роJIиков из состава меры,

рассчитываемое по формуле:
X]Lr(li- rв.r)'

( 10)
п.(п-1)

Расс.п.rтать диаметр окружности, вписанной по роликаIr{ меры по формуле:
D=dHKcp- 2 'Dp.r,MM (l1)

г.ще dцц бр - действи,теrьное значение внугреннего диамgтра наружного кольца из
состава меры;

Dp., - сре,щнее арифметическое значение диalметра всех роJIиков из состава меры.

Расс.пrтать абсоrпотную погрешность воспроизведеЕшI диarметра окр}тсности,
вписtшной по роJIикам меры по формуле:

rlD- (12)

где t, и t, - коэффпциент Стьюдента, зависящий от коJшчества измерений п;

dd,_ - среднее квад)атическое откjIоЕеЕие вн}треннего д-rаметра Еару)(ного
кольца из cocTiвa меры, рассtIитываемое по формуле:

(d"";- d,*.э)'. (lз)
п{п-1)

odP - среднее квадратическое откJIонение наружного диаN{етра роликов из cocтzвa

меры, рассчитываемое rrо формуле:
XlLr{d",- оr.r1,

(14)ол=
n.(n-1)

Мер ИКР - Подшпшпс с.лrтаgтся повереrшой в ,исги мегрлогическID( хФакт€риспхq
если её метологические характеристики соответствуют зЕачениям, указанным в

таблице 5.

Таблица 5 - М стики м ы Икр - Подшипника

8.7 Мера ИКР - Подшппшпк РЗ
определение действительного значения Еарухного диамgгра роJшков из состава

Меры ИКР - По.цrrп.rпrтика РЗ прово,щlтся на DMS 1000.

логические ха

Модификацпя
меры

Контролируемый
параметр

.I[папазоп
значеппй

коятролируемого
параметра, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешЕости

воспроизведеншя
коптролируемого
пдраметра, мкм

МераИКР -
Подшипник

0,006 +1

Разноразмерность роликов
по длине

0,012 +1

Осевой зазор 0,06 _ 0,3 +4

Диаметр окружности,
вписаЕной по ролик{м

1 10,0 - 170,0 +3

Разноразмерность роликов
по диalметру
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Определение действительньп< значений вн}треннего диaметра нар}rкного кольца
из состава Меры ИКР - Подшипника РЗ и наружного ди.rметра внугреннего кольца из
состава Меры ИКР - Подшипника РЗ проводатся на КИМ.

Измерение Меры ИКР - По.щипника РЗ проводlrrся в разобранном состоянии.

8.7.1 Измерить на DMS 1000 не меЕее пяти раз наружпьй диа,lетр каждого

роJшка из состава меры в среднем сечении в 10-ти равномерно распределенЕьD( Tolкax
посредством поворота роJIика.

.Щействительное значение нарркного дпамета каждого ролика из состава меры
определить как среднее арифметическое по формуле (1).

Расс.плтать сред{ее арифметическое значение наружного диzll{етра всех роJIиков
из состава меры по формуле (4):

8.7.2 Измерить на КИМ впугренний д{аметр нарркного кольца из состава меры
не менее шши раз в двух взаимно перпендикуJIярных нiшрiвлениях, в среднем сечении.

,Щействительное значение вЕугреннего диаItrетра варужного кольца из состава
меры опредеJIить KztK среднее арифметическое по формуле (l).

8.7.3 Измерить на КИМ наружный диамеlф внугреннего кольца из сост{ва меры
не менее пяти раз в двух взаимно перпенд.IкуJ]ярньrх направлению(, в среднем сечении.

.Щействительное значение наружного диамета внугреннего кольца из состЕва
меры опредеJIить кaж средlее арифметическое по формуле (l).

Pacc.*lTaTb радаа.lьный зазор меры по формуле:
РЗ = DHK * DBK - 2 'Dp.r, мм (15)

где D"* - действите.lьЕое значение вн)rц)ецнего диtlмета нарркного коJIьца из
cocTzвa меры;

DBK - деЙствитеJьЕое значение наружного диаIr{етра внутреннего кольца из
состава меры;
Dp., - среднее арифметическое значение Еаружного ди:l!{етра всех poJmKoB из
состава меры.
Рассчитать абсоJпотную погрешность воспроизведен}tя радимьного зазора меры

по формуле:

^
(fr.oa,_)z * (t2,oa")z + 2.(tз.оао)2,мlол (16)

ГДе od*" - СРеднее КваДРатичеСКОе ОткJIОНеНИе внутреннего диаметра наруЖногО
коJьца из состава меры, рассчитываемое по формуле:

'llJ4ц!Li- 
D*)'

( 17)od"* = n.(n-r)
ode - среднее квад)атическое откJIоЕение наружного дичlметра роликов из состава

меры, рассIIитываемое по формуле:

EiLr(co i- оо*)'
(18)

п.(п-1)

dd.x - СРеДНее КВадратичеСкОе ОТКJIОНеНИе наружнОгО диаI\{еТРа ВЕ)Лреннего
коJБца из cocTiвa меры, рассчитываемое по формуле:

'lLl(d"* 
i- D*)'

( 19)
п.(п-1)

r - коэффициент Стьюдента в зiвисимости от коJIиIIества измерений й.

Мера ИКР - Подшипник РЗ счrгается повереrпrой в .llшIи меIрлоги.Iескл(
харакгериспк, если её мЕтрологические характеристики соответствуют значениям,

}казанным в таблице 6.

рз

баl:



Контролируемый
параметр

.Щиапазон
значепий

контролируемого
параметра, мм

Пределы доrrускаемой
абсолютной

погреlпности
воспропзведенпя
коIrтролируемого
параметра, мкм.

+7Мера ИКР -

Подшипник РЗ
0,05 - 0,3

ll

табrплца б - М огические стики ИКР - Подшлпника РЗ

8.8 Мера ИКР - Ролпк
Определение действительного значеЕия и оценка абсолютной погрепшости

воспроизведения наружного диzlметра и длины проводится на DMS 1000.
8.8.1 Измерить наружньй диа}.rетр Меры ИКР - Роrплка не менее шIти раз в

среднем сечении в 10-ти равномерЕо распределенньD( TotIKax посредством поворота
меры.

,Щействительное значение наружного диаметра меры опредеJIить KalK средЕее
арифметическое по формуле (l).

Абсолютную погрешность воспроизведения наружного диамgгра меры
опредеJшть по формуле (2).

8.8.2 Измерить дпrну Меры ИКР - Ро.тплка не менее пяти раз на расстоянии З мм
от крм меры (для меры длиной 28 - 40 мм), на расстояЕии 3,5 мм от края меры (дrrя

меры дJIиноЙ 40 - 53 мм) или на расстоянии 4 мм от крш меры (для меры длиноЙ 53 -
62 мм) в 10-ти равномерно распределенных точках посредством поворота меры.

,Щействитеrьное значение длины меры опредеJпlть KzlK среднее арифметическое
по формуле (1).

Абсоrпотнlто погрешность воспроизведения длины меры опредеJIить по формуле
(2).

Мера ИКР - Ролик считается повернной в части метрологических
характеристик, еслп действитеJьные значения ЕаружЕого диа}rетра и дIины меры
находягся в дlапазоЕах, указаш{ьж в табrшце 7, а абсо.lпотные погрешности D(
воспроизведения Ее превышают зпачений, указitнньD( в таблице 7.

Таблица 7 - Метрологические характеристики мер, парамеrры Koтopblx
о методом ямых

.Щпапазоя
значений

контролируемого
параметра, мм

Пределы доrrускаемой
абсолютной
поrрешпости

воспропзведенпя
контролируемого
параметра, мкм

Модифпкацпя
меры

Коптролируемый
параметр

+3МераИКР -
Кольцо

Внутренний
диаметр

1,25,0 _з20,9

+0"780,0 _ l85,9МераИКР -

Кошцо ПТ
Внуценпий

диаметр

l25,0 _ 320,9 tJМераИКР -

Пробка
Наружньй

ДИаIltеТР

+0"7МераИКР -

Пробка ПТ
Наружньй

диаметр

Модификаuия
меры

Радиальный зазор

80,0 _ t95,9



Модифпкация
меры

Контролируемый
параметр

Пределы доrrускаемой
абсолютной

погрешностп
воспропзведения
контролируемого
параметра, мкм

МераИКР -

HaplTtHoe
коJьцо

Внутренний
диаметр

l70,0 _ 290,9 +3

Расстояние между
буртами (ширина
дорожки качения)

з0,0 - 60,9 +3

МераИКР -
Роrпtк

Наружньй
диaметр

l8,0 - б2,9
+0"|

Щлина 28,0 _ 629

12

9. Подтвержденrrе соответствия средства измерепий мец)ологпческпм
требованпям.

Мера считается прошедшей поверку, если по пупктам 7 - 8 соответствует
переtмсленным требованиrш, а полученные резуJIьтаты измерений по пуrтrсгу 8 не
вьIходят за },к&}анные пределы погрешности.

В слl^rае подIвержденtlя соответствия меры метрологи.Iеским требованияrл,

результаты поверки сlмтzlются положитеJIьными и ее признают пригодной к
применеIrию. Если мера соответствует обязательньшл требованиям к этalлонам единиц
велиtмн, то она может быть поверена и примешIться в качестве этttлона.

В случае если соответствие меры метрологи.Iеским требовшrиям не
подтверждено, то результаты поверки считalются отрицательными и меру признtlют
непригодlой к применению.

10. Оформлепие результатов поверки.
Сведеяия о резуJIьтатах поверки (как полоtrолтельЕые, TalK и отрицательные)

перед,lются в Федеральньй информациоr*rьй фонл по обеспечепию единства
измерений (ФИФ).

При полояоа,гельньD( резуJьтатах поверки в сlryчае, ecJm по резуJIьтатам поверки
средство измерений соответствует обязательньпr,t требовапиям к эталоЕу, оформJиется
протокол поверки и в ФИФ передаются сведения как о СИ, примеюIемом в качестве
этаIона.

При положительЕьD( результатах rrоверки допоJIнительно по зitявлению
владеJIьца средства измерений или Jмца, предстalвившего его на поверку, вьцается
свидетеJьство о поверке средства измерений па бlтлажном носителе. Знак поверки в
виде оттиска кJIейма и (или) накJIейки наносится на свидетеJьство о поверке.

При отрицательньD( результатах поверки дополIIитеJIьно по змвJIению владеJьца
средства измерений иJIи Jшца, представившего его на поверку, вьцается извещение о
Еепригодlостй на б},Itmжном носЕтеле.

Зам. начальника отдела 203
Испьrгательного центра
ФГБУ <BнииМс)

Инженер 1 кат. отдела 20З
Испьrгательного ценlра
ФГБУ (ВнИИМс)

Н. А. Табацrиковай/ау

К. И. Мшlиков

.Щиапазоп
зпачеяий

контролпруемого
параметра, мм

ц


