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Настоящ ая м етодика поверки  распространяется на кольца установочны е серии 177, вы 
пускаемы е по  технической  докум ентации  M itu to y o  C orpora tion , Я п о н и я  (далее по  те ксту  -  
кольца), и  устанавливает методы и средства и х  первичной  и  периодической поверок.

И нтервал м еж ду поверкам и 1 год.

1. О П Е Р А Ц И И  И  С Р Е Д С Т В А  П О В Е Р К И
1.1. П р и  проведении поверки  долж ны  быть вы полнены  операции и прим енены  средства 

поверки , указанны е в таблице 1.
Таблица 1

Наименование операции Н омер
п у н кта

м етодики
поверки

Средства поверки П роведение 
операции п ри

первич
ной

поверке

периода
ческой

поверке
В н е ш н и й  осм отр 5.1 Визуально да да
Определение
ш ероховатости
изм ерительны х
поверхностей

5.2 П рибор для измерений текстуры  
поверхности, отклонения от 
формы д у ги  о кр уж н о сти , 
прям олинейности  и радиуса д у ги  
средней л и н ии  по методу 
наим еньш их квадратов серии 
Form  T a ly s u rf (per. №  20668-12)

да нет

Определение
действительного  диаметра 
и абсолю тной погреш ности  
воспроизведения диаметра 
отверстия

5.3 П рибор универсальны й для 
измерений длины  Precim ar серии 
U L M -E , м одиф икация P recim ar 
U L M -  600 Е  (рег. №  61093-15)

да да

Определение отклонения  от 
кру гл о сти

5.4 П рибор для изм ерений 
отклонений  от кр угл о сти  
T a ly rond  серии 300 (рег. №  
20905-06)

да да

Примечание: Д опускается  применение аналогичны х средств поверки , не приведенны х в 
перечне, но обеспечиваю щ их определение м етрологических характеристик поверяемых 
средств изм ерений с требуемой точностью .

2. Т Р Е Б О В А Н И Я  Б Е З О П А С Н О С Т И

П р и  проведении поверки  колец долж ны  соблюдаться следую щ ие требования:
-  при  п одготовке  к  проведению  поверки  дол ж ны  быть соблю дены  требования 

пож арной  безопасности при  работе с легковосплам еняю щ им ися ж ид костям и , к  которы м  
относится  бензин, используемы й для пром ы вки ;

-  бензин хранят в металлической посуде, плотно  закры той металлической кр ы ш ко й , в 
количестве не более однодневной нормы , требуемой для п ром ы вки ;

-  п р о м ы вку  проводят в резиновы х техн ически х  перчатках тип а  I I  по  Г О С Т  20010-93.

3. У С Л О В И Я  П О В Е Р К И

П р и  проведении поверки  температура окр уж а ю щ е го  воздуха в пом ещ ении долж на 
бы ть не более (20±0,5) °С;

Колебание температуры  в течение 1 ч  -  не более 0,3 °С.
О тносительная влаж ность окр уж а ю щ е го  воздуха не более 80%.



4. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ

Перед проведение поверки  кольцо необходимо пром ы ть этиловым те хн и че ски м  
спиртом  по Г О С Т  18300-87, насухо вытереть и  выдержать в пом ещ ении, в котором проводят 
поверку, на металлической плите не менее 6 ч.

5, П Р О В Е Д Е Н И Е  П О В Е Р К И

5.1. П р и  внеш нем  осмотре дол ж но бы ть установлено соответствие колец требованиям 
техн и че ско й  докум ентации  ф ирмы -изготовителя в части ком п л е ктн ости  и  м аркировки .

5.2. Определение ш ероховатости измерительной поверхности  кольца определяю т при  
пом ощ и прибора для изм ерений текстуры  поверхности, отклонения  от формы д у ги  о кр у ж н о 
сти, прям олинейности  и  радиуса д у ги  средней линии  по  методу наим еньш их квадратов серии 
Fo rm  T a lysu rf.

Параметр ш ероховатости Ra изм ерительной поверхности кольца не должен превы ш ать
0,1 м км .

5.3. Определение действительного диаметра и  абсолю тной погреш ности  воспроизведе
ния диаметра отверстия осущ ествляю т на приборе универсальном  для изм ерений длины  
Precim ar серии U L M -E , м одиф икация Precim ar U L M -6 0 0  Е  (per. №  61093-15).

К ол ьц о  изм еряю т в направлениях, указанны х на р и сун ке  1, в трех сечениях (полож ение 
0°), располож енны х: в средней части по высоте кольца h  (на расстоянии от торцов не менее 3/6 
вы соты  кольца h ) и  в д вух  кр а й н и х  частях (отстоящ их от торцов на расстоянии не более 1/6 
вы соты  кольца h), затем поворачиваю т кольцо на 90° (положение 90°) и  повторяю т измерения.

За полож ение 0° п риним аю т сечение, параллельное надписям на кольце (к а к  показано 
на р и сунке  1).

тЬ9

В
Сеч. "Г

Сеч. "А"

Сеч. "В"

щ
1/8 h 
3/6 h 
5/S h

Р и суно к 1

Диам етр кольца в среднем сечении (положение 0°) изм еряю т не менее д вух  раз.
Среднее ариф метическое результатов измерений диаметра кольца в среднем сечении 

п р и  пол о ж е ни и  0° при н им а ю т за действительны й диаметр кольца.
За абсолю тную  погреш ность  воспроизведения диаметра отверстия п р и н и м а ю т разность 

м еж ду действительны м диаметром и  номинальны м (нам аркированном  на торцевой (нерабо
чей) поверхности).



А бсолю тная  погреш ность воспроизведения диаметра отверстия, изм еренного в каж дом  
из трех сечений при  полож ениях 0° и 90°, не должна превы ш ать значений, указанны х в табли
це 2.

Таблица 2
Н ом инальны й диаметр от
верстия и его допускаемое 

отклонение, мм

Пределы допускаемой абсолю тной 
погреш ности  воспроизведения диа

метра отверстия, м км

О тклонение от кр у г-  
лости, м км , не более

1,000±0,020 ±1,5 1,0
1,100±0,020 ±1,5 1,0
1,200±0,020 ±1,5 1,0
1,300±0,020 ±1,5 1,0
1,400±0,020 ±1,5 1,0
1,750±0,020 ±1,5 1,0
2,000±0,020 ±1,5 1,0
2,250±0,020 ±1,5 1,0
2,500±0,020 ±1,5 1,0
2,750±0,020 ±1,5 1,0
3,000±0,020 ±1,5 1,0
3,250±0,020 ±1,5 1,0
3,500±0,020 ±1,5 1,0
3,750±0,020 ±1.5 1,0
4,000±0,020 ±1,5 1,0
4,500±0,020 ±1,5 1,0
5,000±0,020 ±1,5 1,0
5,500±0,020 ±1,5 1,0
6,000±0,020 ±1,5 1,0
6,500±0,020 ±1,5 1,0
7,000±0,020 ±1,5 1,0
8,000±0,020 ±1,5 1,0
9,000±0,020 ±1,5 1,0
10,000±0,020 ±1,5 1,0
12,000±0,020 ±1,5 1,0
14,000±0,020 ±1,5 1,0
16,000±0,020 ±1,5 1,0
17,000±0,020 ±1,5 1,0
18,000±0,020 ±1,5 1,0
20,000±0,020 ±1,5 1,0
25,000±0,020 ±1,5 1,0
30,000±0,020 ±1,5 1,0
35,000±0,020 ±1,5 1,0
40,000±0,020 ±1,5 1,0
45,000±0,020 ±1,5 1,0
50,000±0,030 ±1,5 1,0
60,000±0,030 ±1,5 1,0
62,000±0,030 ±1,5 1,5
70,000±0,030 ±1,5 1,5
75,000±0,030 ±1,5 1,5
80,000±0,030 ±1,5 1,5



Продолжение таблицы 2
Н ом инальны й диаметр от
верстия и  его допускаемое 

отклонение, мм

Пределы допускаем ой 
абсолю тной погреш ности  воспроиз
ведения диаметра отверстия, м км

О тклонение от к р у г 
лости, м км , не более

87,000±0,030 ±1,5 1,5
90,000±0,030 ±1,5 1,5
100,000±0,030 ±1,5 2,0
125,000±0,030 ±2,5 2,0
150,000±0,030 ±2,5 2,0
175,000±0,030 ±2,5 2,5
200,000±0,030 ±2,5 2,5
225,000±0,030 ±2,5 2,5
250,000±0,030 ±2,5 3,0
275,000±0,030 ±2,5 3,0
300,000±0,030 ±2,5 3,0

5.4. О тклонение  от  кр угл о сти  отверстия (измерительной поверхности) кольца опреде
ляю т на приборе для изм ерений отклонений  от кр угл о сти  T a ly ron d  серии 300 в средней части 
по  высоте кольца h (на расстоянии от торцов не менее 3/6 вы соты  кольца h (р и сун о к  1).

На стол прибора кольцо устанавливаю т базовой торцовой поверхностью  и проводят 
измерения по методике, приведенной в технической  докум ентации  на прибор для изм ерений 
кр угл о сти  T a ly ro n d  серии 300.

О тклонение от кр угл о сти  в средней части по  высоте кольца h не должно превышать 
значений, указанны х в таблице 2.

6. О Ф О Р М Л Е Н И Е  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  П О В Е Р К И

6.1. П р и  полож ительны х результатах поверки  оформляется свидетельство о поверке п о  
форме прилож ения 1 П риказа М и н пр о м то р га  России №  1815 от 02.07.2015г.

6.2. П р и  отрицательны х результатах поверки  оформляется извещение о непригодности  
по  форме прилож ения 2 П риказа М ин пр ом торга  России №  1815 от 02.07.2015г.

Знак поверки  наносятся на с в и д ^ и й ^ Р ^ Я .повеРке -

Г  енеральный директор 
О О О  « М и туто й о  Р У С »

Н ачальник отдела 203 
И спы тательного  центра Ф Г У П  «В

В едущ ий  инж енер отдела 203 
Ф Г У П  « В Н И И М С »

А.Н. Литинский

В.Г. Лысенко

Н .И . К ра вче нко


