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МП 63-233-2014

Государственная система обеспечения единства измерений 
Приборы НИИК-100 
Методика поверки

ВВОДНАЯ ЧАСТЬ
Н а с т о я щ а я  м е т о д и к а  п о в е р к и  у с т а н а в л и в а е т  м е т о д ы  и  с р е д с т в а  п е р в и ч н о й  и  

п е р и о д и ч е с к о й  п о в е р о к  п р и б о р о в  Н И И К - 1 0 0 ,  п р е д н а з н а ч е н н ы х  д л я  и з м е р е н и й  п а р а м е т р о в  

р е з ь б о в ы х  и  у п л о т н и т е л ь н ы х  э л е м е н т о в  т р у б  и  м у ф т  н е ф т е г а з о в о г о  с о р т а м е н т а :  д и а м е т р а ,  

ш а г а  м е т р и ч е с к о й  и  к о н и ч е с к о й  р е з ь б ы ,  в ы с о т ы  п р о ф и л я  р е з ь б ы ,  д и а м е т р а  

у п л о т н и т е л ь н ы х  э л е м е н т о в  т р у б ,  м у ф т  и  д р у г и х  п а р а м е т р о в  р е з ь б о в ы х  и  у п л о т н и т е л ь н ы х  

с о е д и н е н и й ,  а  т а к ж е  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  

у п л о т н и т е л ь н ы х  и  р е з ь б о в ы х  с о е д и н е н и й .

П р и б о р ы  Н И И К - 1 0 0  в ы п у с к а ю т с я  в  д в а д ц а т и  м о д и ф и к а ц и я х  и  п р е д н а з н а ч е н ы  д л я  

и з м е р е н и й :

Н И И К - 1 0 0 / 1 5  -  д и а м е т р а  и  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  

о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  т р у б ;

Н И И К - 1 0 0 / 1 6  -  д и а м е т р а  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  в  м у ф т а х  

н е ф т е г а з о в о г о  с о р т а м е н т а ;

Н И И К - 1 0 0 / 1 7  -  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  

к о н у с н о с т ь  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  в  м у ф т а х  р е з ь б о в ы х  с о е д и н е н и й ;

Н И И К - 1 0 0 / 1 7 - 0 5  -  д и а м е т р а  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  в  м у ф т а х ;

Н И И К - 1 0 0 / 2 1 Э  -  р а с с т о я н и я  о т  т о р ц а  м у ф т ы  д о  у п о р н о г о  у с т у п а  р е з ь б о в ы х  

с о е д и н е н и й ;

Н И И К - 1 0 0 / 2 1  -  р а с с т о я н и я  о т  т о р ц а  м у ф т ы  д о  у п о р н о г о  у с т у п а  р е з ь б о в ы х  

с о е д и н е н и й ;

Н И И К - 1 0 0 / 2 2  -  в ы с о т ы  с б е г а  р е з ь б ы  ( о т к л о н е н и я  о т  н о м и н а л ь н о г о  п о л о ж е н и я  д н а  

в п а д и н ы )  т р а п е ц е и д а л ь н о й  к о н и ч е с к о й  р е з ь б ы  н и п п е л ь н о г о  к о н ц а  т р у б ;

Н И И К - 1 0 0 / 2 4  -  д и а м е т р а  и  о в а л ь н о с т и  г л а д к и х  у п л о т н и т е л ь н ы х  п о в е р х н о с т е й  

м у ф т  р е з ь б о в ы х  с о е д и н е н и й ;

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У  -  в н у т р е н н е г о  д и а м е т р а  и  о в а л ь н о с т и  р е з ь б ы  м у ф т ,  н а р у ж н о г о  

д и а м е т р а  и  о в а л ь н о с т и  р е з ь б ы  т р у б ,  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  р е з ь б ы  м у ф т ,  в н у т р е н н е г о  

д и а м е т р а  р е з ь б ы  т р у б ,  д и а м е т р а ,  о в а л ь н о с т и  и  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  

о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  т р у б  и  м у ф т ;

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 1  -  в н у т р е н н е г о  д и а м е т р а  и  о в а л ь н о с т и  р е з ь б ы  м у ф т  в  о с н о в н о й  

п л о с к о с т и ,  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  и  о в а л ь н о с т и  р е з ь б ы  т р у б  в  о с н о в н о й  и л и  и з м е р и т е л ь н о й  

п л о с к о с т и ;

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 2  -  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  р е з ь б ы  м у ф т  и  в н у т р е н н е г о  д и а м е т р а  

р е з ь б ы  т р у б  в  о с н о в н о й  п л о с к о с т и ;

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 3  -  д и а м е т р а ,  о в а л ь н о с т и  и  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  

к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  т р у б ;

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 4  -  д и а м е т р а ,  о в а л ь н о с т и  и  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  

к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  м у ф т ,  а  т а к ж е  

р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  к о н у с н о с т ь  п о  с р е д н е м у  д и а м е т р у  

з а м к о в о й  р е з ь б ы ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 1  -  о т к л о н е н и я  р а з м е р а  ш а г а  р е з ь б ы  у  н е ф т я н ы х  т р у б  и  м у ф т  п о  

Г О С Т  6 3 1 - 7 5 ,  Г О С Т  6 3 2 - 8 0 ,  Г О С Т  6 3 3 - 8 0 ,  Г О С Т  7 9 0 9 - 5 6  и  з а м к о в  к  н и м  п о  Г О С Т  5 2 8 6 - 7 5  

и  Г О С Т  7 9 1 8 - 7 5 ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 2  -  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  

к о н у с н о с т ь  м у ф т  п о  с р е д н е м у  д и а м е т р у  р е з ь б ы ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 2 - 0 1  -  д и а м е т р а  г л а д к о й  у п л о т н и т е л ь н о й  п о в е р х н о с т и  в  м у ф т а х ;
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Н И И К - 1 0 0 / 3 3  -  р а з н о с т и  д и а м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  

к о н у с н о с т ь  н а р у ж н о й  р е з ь б ы  т р у б  п о  Г О С Т  6 3 2 - 8 0 ,  Г О С Т  6 3 3 - 8 0 ,  а  т а к ж е  н и п п е л е й  з а м к о в  

д л я  б у р и л ь н ы х  т р у б  п о  Г О С Т  5 2 8 6 - 7 5 ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 4  -  в ы с о т ы  п р о ф и л я  р е з ь б ы  н е ф т я н ы х  т р у б  п о  Г О С Т  6 3 1 - 7 5 ,  

Г О С Т  6 3 2 - 8 0 ,  Г О С Т  6 3 3 - 8 0 ,  Г О С Т  7 9 0 9 - 5 6 ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 5  -  в ы с о т ы  п р о ф и л я  в н у т р е н н е й  к о н и ч е с к о й  р е з ь б ы  м у ф т  п о  

Г О С Т  6 3 2 - 8 0  и  Г О С Т  6 3 3 - 8 0 ;

Н И И К - 1 0 0 / 3 6  -  р а з н о с т и  д и м е т р о в ,  н а  о с н о в а н и и  к о т о р о й  о п р е д е л я е т с я  

к о н у с н о с т ь  п о  с р е д н е м у  д и а м е т р у  р е з ь б ы  м у ф т .

И н т е р в а л  м е ж д у  п о в е р к а м и  о д и н  г о д .

1 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В  н а с т о я щ е й  м е т о д и к е  и с п о л ь з о в а н ы  с с ы л к и  н а  с л е д у ю щ и е  д о к у м е н т ы :

Г О С Т  9 . 0 3 2 - 7 4  Е д и н а я  с и с т е м а  з а щ и т ы  о т  к о р р о з и и  и  с т а р е н и я .  П о к р ы т и я  

л а к о к р а с о ч н ы е .  Г р у п п ы ,  т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я  и  о б о з н а ч е н и я

Г О С Т  9 . 3 0 1 - 8 6  Е д и н а я  с и с т е м а  з а щ и т ы  о т  к о р р о з и и  и  с т а р е н и я .  П о к р ы т и я  

м е т а л л и ч е с к и е  и  н е м е т а л л и ч е с к и е  н е о р г а н и ч е с к и е .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

Г О С Т  5 7 7 - 6 8  И н д и к а т о р ы  ч а с о в о г о  т и п а  с  ц е н о й  д е л е н и я  0 ,0 1  м м .  Т е х н и ч е с к и е  

у с л о в и я .

Г О С Т  6 3 1 - 7 5  Т р у б ы  б у р и л ь н ы е  с  в ы с а ж е н н ы м и  к о н ц а м и  и  м у ф т ы  к  н и м .  

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  6 3 2 - 8 0  Т р у б ы  о б с а д н ы е  и  м у ф т ы  к  н и м .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  6 3 3 - 8 0  Т р у б ы  н а с о с н о - к о м п р е с с о р н ы е  и  м у ф т ы  к  н и м .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  2 4 7 5 - 8 8  П р о в о л о ч к и  и  р о л и к и .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  4 1 1 9 - 7 6  Н а б о р ы  п р и н а д л е ж н о с т е й  к  п л о с к о п а р а л л е л ь н ы м  к о н ц е в ы м  м е р а м  

д л и н ы .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  5 2 8 6 - 7 5  З а м к и  д л я  б у р и л ь н ы х  т р у б  

Г О С Т  7 0 1 3 - 6 7  Н о ж и  и з м е р и т е л ь н ы е

Г О С Т  7 9 0 9 - 5 6  Т р у б ы  б у р и л ь н ы е  г е о л о г о р а з в е д о ч н ы е  и  м у ф т ы  к  н и м .  Т е х н и ч е с к и е

у с л о в и я

Г О С Т  7 9 1 8 - 7 5  З а м к и  д л я  г е о л о г о р а з в е д о ч н ы х  б у р и л ь н ы х  т р у б  д и а м е т р о м  5 0  м м .  

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  8 5 0 5 - 8 0  Н е ф р а с - С 5 0 / 1 7 0 .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  9 0 3 8 - 9 0  М е р ы  д л и н ы  к о н ц е в ы е  п л о с к о п а р а л л е л ь н ы е .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  9 2 4 4 - 7 5  Н у т р о м е р ы  с  ц е н о й  д е л е н и я  0 , 0 0 1  и  0 , 0 0 2  м м .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

Г О С Т  9 3 7 8 - 9 3  О б р а з ц ы  ш е р о х о в а т о с т и  п о в е р х н о с т и  ( с р а в н е н и я ) .  О б щ и е  

т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  9 6 9 6 - 8 2  И н д и к а т о р ы  м н о г о о б о р о т н ы е  с  ц е н о й  д е л е н и я  0 , 0 0 1  и  0 , 0 0 2  м м .  

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Г О С Т  1 0 1 9 7 - 7 0  С т о й к и  и  ш т а т и в ы  д л я  и з м е р и т е л ь н ы х  г о л о в о к .  Т е х н и ч е с к и е

у с л о в и я

Г О С Т  1 8 8 3 3 - 7 3  Г о л о в к и  и з м е р и т е л ь н ы е  р ы ч а ж н о - з у б ч а т ы е .  Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  

М И  1 8 1 2 - 8 7  К а л и б р ы  р е з ь б о в ы е  к о н и ч е с к и е .  М е т о д и к а  к о н т р о л я

Примечание -  При использовании настоящей методики целесообразно проверить 
действие ссылочных стандартов на 1 января текущего года. Если ссылочный документ 
заменен (изменен), то при пользовании настоящей методикой следует руководствоваться 
замененным (измененным) документом. Если ссылочный документ отменен без замены, 
то раздел, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту 
ссылку.
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2 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
2 .1  П р и  п р о в е д е н и и  п о в е р к и  д о л ж н ы  в ы п о л н я т ь с я  о п е р а ц и и  с о г л а с н о  т а б л и ц е  1 .

Т а б л и ц а  1 -  О п е р а ц и и  п о в е р к и

Н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и и

Н о м е р

п у н к т а

м е т о д и к и

п о в е р к и

М о д и ф и к а ц и я  п р и б о р а

В н е ш н и й  о с м о т р 8 .1 В с е  м о д и ф и к а ц и и

О п р о б о в а н и е 8 .2 Т о  ж е

О п р е д е л е н и е  д и а п а з о н а  

и з м е р е н и й
8 .3 — ll-

О п р е д е л е н и е  и з м е р и т е л ь н о г о  

у с и л и я
8 .4

п. % АЛ д л я  в с е х  м о д и ф и к а ц и й  

п .  8 . 4 . 2  д л я  Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У

О п р е д е л е н и е  с в о б о д н о г о  х о д а  

п о д в и ж н о г о  н а к о н е ч н и к а
8 .5 В с е  м о д и ф и к а ц и и

О п р е д е л е н и е  ш е р о х о в а т о с т и  

б а з о в ы х  п о в е р х н о с т е й  у п о р о в ,  

и з м е р и т е л ь н ы х  н а к о н е ч н и к о в  и  

р а б о ч и х  п о в е р х н о с т е й  ш а б л о н о в

8 .6

В с е  м о д и ф и к а ц и и ,  и м е ю щ и е  у п о р ы ,  

и з м е р и т е л ь н ы е  н а к о н е ч н и к и  и  

ш а б л о н ы

О п р е д е л е н и е  д и а м е т р а  с ф е р ы  

и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а
8 .7

Н И И К - 1 0 0 / 1 7 - 0 5 ,  Н И И К - 1 0 0 / 2 1 Э  

Н И И К - 1 0 0 / 2 1 ,  Н И И К - 1 0 0 / 2 4 ,  

Н И И К - 1 0 0 / 3 1 ,  Н И И К - 1 0 0 / 3 2 ,  

Н И И К - 1 0 0 / 3 2 - 0 1 ,  Н И И К - 1 0 0 / 3 3 ,  

Н И И К - 1 0 0 / 3 6 ,  Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 4

О п р е д е л е н и е  д и а м е т р а  

ц и л и н д р и ч е с к о й  ч а с т и  

н а к о н е ч н и к а

8 .8 Н И И К - 1 0 0 / 1 6

О п р е д е л е н и е  у г л а  у к л о н а  у п о р а 8 .9 Н И И К - 1 0 0 / 3  5

О п р е д е л е н и е  у г л а  у к л о н а  

о с н о в а н и я
8 . 1 0 Н И И К - 1 0 0 / 3 4

О п р е д е л е н и е  р а з м е р а  п е р е п а д а  

в ы с о т ы  б а з о в ы х  п о в е р х н о с т е й  

у п о р о в

8 .1 1

Н И И К - 1 0 0 / 1 5  

Н И И К - 1 0 0 / 1 7  

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 3  

Н И И К - 1 0 0 / 0 1 У - 0 4

О п р е д е л е н и е  д е й с т в и т е л ь н ы х  

р а з м е р о в  ш а б л о н о в  н а с т р о е ч н ы х
8 . 1 2 В с е  м о д и ф и к а ц и и

О п р е д е л е н и е  а б с о л ю т н о й  

п о г р е ш н о с т и  п р и б о р а
8 .1 3 В с е  м о д и ф и к а ц и и

3
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3 .1  П р и  п р о в е д е н и и  п о в е р к и  п р и м е н я ю т с я  э т а л о н ы  и  с р е д с т в а  и з м е р е н и й ,  

у к а з а н н ы е  в  т а б л и ц е  2 .

3 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

Т а б л и ц а  2  -  С р е д с т в а  п о в е р к и

Н о м е р а

п у н к т о в

м е т о д и к и

п о в е р к и

Н а и м е н о в а н и е  и  т и п  ( у с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е )  о с н о в н о г о  и л и  

в с п о м о г а т е л ь н о г о  с р е д с т в а  п о в е р к и ;  о б о з н а ч е н и е  н о р м а т и в н о г о  

д о к у м е н т а ,  р е г л а м е н т и р у ю щ е г о  т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я  и  ( и л и )  

м е т р о л о г и ч е с к и е  и  о с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  х а р а к т е р и с т и к и  с р е д с т в а

п о в е р к и

8 .1 В и з у а л ь н о

8 .2 -

8 .3

Ш т а н г е н ц и р к у л ь  Ш Ц - П ;  д и а п а з о н  и з м е р е н и й  ( 0 - 5 0 0 )  м м ;  Д =  ±  0 ,1  м м  

Ш т а н г е н ц и р к у л ь  Ш Ц - П ;  д и а п а з о н  и з м е р е н и й  ( 2 5 0 - 6 3 0 )  м м ;  Д =  ±  0 ,1  м м  

М е р ы  д л и н ы  к о н ц е в ы е ;  4  р а з р я д ;  ( 0 , 5 - 1 0 0 )  м м

8 .4
В е с ы ;  К Т  с р е д н и й ;  д и а п а з о н  и з м е р е н и й  ( 0 , 0 2 - 2 )  к г .  

Н а б о р  г и р ь  Г - 4 - 1 1 1 0 ;  д и а п а з о н  ( 1 - 5 0 0 )  г ;  M l

8 .5 -

8 .6
О б р а з ц ы  ш е р о х о в а т о с т и  п о в е р х н о с т и  ( с р а в н е н и е )  с  п а р а м е т р о м  

ш е р о х о в а т о с т и  R a = 0 ,4  м к м  п о  Г О С Т  9 3 7 8

8 .7

8 .8
М и к р о м е т р  М К ;  д и а п а з о н  и з м е р е н и й  ( 0 - 2 5 )  м м ;  К Т 1

8 .9

8 . 1 0

М и к р о с к о п  у н и в е р с а л ь н ы й  У И М  -  2 3 ;  

д и а п а з о н  и з м е р е н и й  п л о с к о г о  у г л а  ( 0 - 3 6 0 ) ° ;  

а б с о л ю т н а я  п о г р е ш н о с т ь  и з м е р е н и я  п л о с к о г о  у г л а  ± 1 , 5 '

8 .1 1
М е р ы  д л и н ы  к о н ц е в ы е ;  4  р а з р я д ;  ( 0 , 5 - 1 0 0 )  м м ;  

П о в е р о ч н а я  п л и т а  6 3 0 x 4 0 0 ,  К Т  2

8 . 1 2

8 .1 3

Э т а л о н  е д и н и ц ы  д л и н ы  4  р а з р я д а  в  д и а п а з о н е  з н а ч е н и й  о т  0 ,5  д о  1 0 0  м м  

( м е р ы  д л и н ы  к о н ц е в ы е )

Э т а л о н  е д и н и ц ы  д л и н ы  4 - г о  р а з р я д а  в  д и а п а з о н е  з н а ч е н и й  о т  0 , 9 9 1  д о  

1 , 0 0 2  м м  ( м е р ы  д л и н ы  к о н ц е в ы е )

Г о л о в к а  и з м е р и т е л ь н а я  1 И Г ;  д и а п а з о н  и з м е р е н и й  ± 5 0  м к м ;  Д = ± 0 , 7  м к м

М и к р о с к о п  у н и в е р с а л ь н ы й  У И М  -  2 3 ;

д и а п а з о н  и з м е р е н и й  п л о с к о г о  у г л а  ( 0 - 3 6 0 ) ° ;  Л = ± 1 ,5 ' ;

д и а п а з о н  и з м е р е н и й  д л и н ы  ( 0 - 1 5 0 )  м м ;  Д = ± ( 1 , 4 + Ь / 8 0 )  м к м

Н у т р о м е р ы  и н д и к а т о р н ы е ;  ц е н а  д е л .  0 , 0 0 1  м м ;  с  с у м м а р н ы м  д и а п а з о н о м  

и з м е р е н и й  ( 6 0 - 1 1 4 )  м м .
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Номера
пунктов

методики
поверки

Наименование и тип (условное обозначение) основного или 
вспомогательного средства поверки; обозначение нормативного 
документа, регламентирующего технические требования и (или) 

метрологические и основные технические характеристики средства
поверки

Контрольные ролики или проволочки по ГОСТ 2475 с допуском 0,005 мм 

Поверочная плита 630x400; КТ 2 

Угольник поверочный 250 мм; КТ 2

Набор принадлежностей к плоскопараллельным концевым мерам длины 
ПК-1 по ГОСТ 4119-76

Шаблоны настроечные Ш-НИИК-100

3 .2 Д о п у с ка е тс я  пр и м е нени е  д р у ги х  вновь  р а зр а б о та н н ы х и л и  на хо д ящ и хся  в 
пр и м е н е н и и  средств и зм ер е ний , о б е сп е ч и в а ю щ и х  определение м е тр о л о ги ч е с ки х  
х а р а кте р и с ти к  с тр е б уе м о й  т о ч н о с ть ю , и м е ю щ и х  со о тв е тств ую щ и е  усл ов и я  эксп л уа тац и и .

3.3 П р им е няе м ы е  п р и  по вер ке  эталоны  д о л ж н ы  б ы ть  аттестованы  и  им еть  
д е й ствую щ и е  свидетельства  об аттестации , средства  изм е р е н и й  д о л ж н ы  им еть  
д е й ствую щ и е  свидетельства  о поверке .

4 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЯ

4.1 К  п р о в е д е н и ю  п о в е р ки  д о п у с ка ю тс я  л и ц а  из чи сл а  спе ц и а л и сто в  р а б о та ю щ и х  в 
о р га н и за ц и и , а ккр е д и то в а н н о й  на  право по в е р ки , пр о ш е д ш и е  о б уче ние  п о  по вер ке  
л и н е й н о -у гл о в ы х  средств изм ер е ний , а та кж е  о зн а ко м и в ш и е ся  с м е то д и ко й  п о в е р ки  и  
р уко в о д ств о м  п о  э ксп л уа та ц и и  на ко н кр е т н ы й  поверяем ы й пр и б о р .

5 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

5.1 П р и  в ы п о л н е н и и  работ п о  поверке  н е о б хо д и м о  со б л ю д а ть  сл ед ую щ ие  правила  
п р е д о сто р о ж н о сти  и  м еры  безопасности :

5.1.1 К  работе с п р и б о р о м  д о п у с ка ю тс я  операторы , пр о ш е д ш и е  и н с т р у кт а ж  по  
те х н и ке  б езо па сно сти , обладаю щ ие о п ы то м  работы  с ко н тр о л ь н о -и зм е р и те л ь н ы м и  
пр иб о р ам и  и  о зн а ко м и в ш и е ся  с м е то д и ко й  п о в е р ки  и  р у ко в о д с тв о м  п о  э ксп л уа та ц и и  на  
ко н кр е т н ы й  поверяем ы й  приб о р .

5 .1 .2 П р и  п о д го т о в ке  к  работе следует соб лю дать  правила  п о ж а р н о й  б езопасности , 
установл енны е  для ра бо ты  с л е гко в о сп л а м е н я ю щ и м и ся  ж и д ко с т я м и , к  ко то р ы м  о тноси тся  
нефрас, и сп о л ьзуе м ы й  для п р о м ы в ки  приборов .

5.1.3 В  п о м е щ е н и и , где  пр о во д ят п р о м ы в ку , д о л ж н ы  б ы ть  предупред ительны е  
зн а ки , со о б щ а ю щ ие  о п о ж а р н о й  опасности .

5 .1 .4 Запрещ ено  пользоваться  о ткр ы ты м  о гн ё м , п р и м е н я ть  электробы товы е 
приб оры .

5.1.5 В  процессе  ра бо ты  с п р и б о р о м  н е о б хо д и м о  со б л ю д а ть  о сто р о ж н о сть , 
тщ ательно  оберегая ч увств и те л ьн ы е  детали: и н д и ка то р , сф ерические  н а ко н е ч н и ки  о т  
м е ха н и ч е ски х  по в р е ж д е н и й .

6 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ
6.1 П о м е щ е ние , где  н а хо д ится  п р и б о р  и  п р о в о д и тся  по вер ка , д о л ж н о  

уд овлетворять  сл е д ую щ и м  требованиям :
- те м пе р а тура  во зд у ха  в по м е щ е н и и , °С ............................................................................20±5
- относител ьная  вл а ж н о сть  п р и  тем пературе  20  °С, % ,  не  б ол ее ............................. 80
- и зм енени е  те м пе р а туры  во зд уха  в течение  с у т о к , °С, не  б о л е е ...............................2
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7 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ

7.1 П еред п о в е р ко й  п о кр ы ты е  см а зко й  ч асти  пр и б о р а , на стр о е чн ы й  ш аб лон  и  
средства изм е р е н и й  н е о б хо д и м о  п р о м ы ть  неф расом С 5 0 /1 7 0  Г О С Т  8 5 0 5 -8 0 , протереть  
х л о п ч а то б ум а ж н о й  салф еткой  и  вы держ ать  на  рабочем  м есте не  менее четы р е х часов для 
вы равнивания  тем пературы .

8 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

8.1 Внешний осмотр

8.1.1 П р и  пр о ве д е ни и  вн е ш н е го  осм отра  д о л ж н о  б ы ть  уста но вл ено  соответствие  
ка ж д о го  п р и б о р а  сл е д ую щ и м  требованиям :

- со о тве тствие  и н д и ка то р а  часово го  т и п а  И Ч  Г О С Т  577;
- на л ичи е  д е й ств у ю щ е го  свидетельства о п о вер ке  на  И Ч ;
- о тсутстви е  на  н а р у ж н ы х  по в е р хн о стя х  деталей за б о ин , заусенцев и  д р у ги х  

деф ектов, в л и я ю щ и х  на  э ксп л уа та ц и о н н ы е  качества  и  у х у д ш а ю щ и х  в н е ш н и й  ви д  прибора.
В и н т ы  не д о л ж н ы  им еть  со р ва н н ы х ш л ицев , га й к и  не д о л ж н ы  им еть  со р ва нны х 

граней  ш е с ти гр а н н и ко в ;
- л а ко кр а со ч н о е  п о кр ы ти е  д о л ж н о  соответствовать  кл . III-IV. 6. Г О С Т  9.032, 

ч -  - за щ и тн о -д е ко р а ти в н о е  п о кр ы ти е  д о л ж н о  соответствовать  Г О С Т  9 .301,
- ко м п л е кт н о с т ь  пр и б о р а  д о л ж н а  соответствовать  ко н с т р у к т о р с к о й  д о ку м е н та ц и и  

на ко н кр е т н ы й  п р и б о р .
Р езультат в н е ш н е го  осм отра  с ч и та ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если ука за нны е  требования 

вы по л няю тся .

8.2 Опробование

8.2.1 П р и  о п р о б о в а н и и  пр о ве р яю т хо д  д в и ж у щ и х с я  с б о р о ч н ы х  е д и н и ц  и  деталей, 
на д е ж но сть  и х  кр е п л е н и я  в требуем ом  по л о ж е н и и .

П ерем ещ ение  с б о р о ч н ы х  е д и н и ц  и  деталей д о л ж н о  б ы ть  пл авны м , без заеданий.
Р езультат о пр о б о в а н и я  с ч и та ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если ука за нно е  требование 

вы полняется.

8.3 Определение диапазона измерений

8.3.1 О пределение  диапазона  изм ерений  п р о во д я т  с п о м о щ ь ю  ш та н ге н ц и р ку л е й  
Ш Ц -П  с д и ап а зо но м  изм е р е н и й  (0 -5 0 0 ) м м  и  (2 5 0 -6 3 0 ) м м .

8 .3 .2 О пределение  диапазона  изм ер е ний  диам етра  у п л о тн и те л ь н о го  п о я с ка  тр уб  
^  (м уф т) пр и б о р а м и  Н И И К - 100/15, Н И И К - 100/32 -01 , Н И И К -1 0 0 /1 7 -0 5  Н И И К -1 0 0 /0 1 У ,

Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 1 , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 2 , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 3 , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 4  пр о во д я т 
сл е д ую щ и м  образом .

С д в и га ю т  п о д в и ж н ы й  кр о н ш т е й н  (к о л о д ку  со  ш т а н го й ) на  м и н и м а л ьн о  во зм ож но е  
расстояние  к  н е п о д в и ж н о м у  кр о н ш т е й н у  ( к  и зм ер ите л ьно й  ка р е тке ), зам еряю т 
ш та н ге н ц и р ку л е м  ра сстояние  м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и .

О т о д в и га ю т  п о д в и ж н ы й  кр о н ш т е й н  (к о л о д ку  со  ш т а н го й ) на  м а ксим а л ьно  
во зм ож но е  расстояние  о т  н е п о д в и ж н о го  кр о н ш те й н а  (о т  и зм ер и те л ьно й  ка р е тки ), зам еряю т 
ш та н ге н ц и р ку л е м  ра сстояние  м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и .

Р азность  п о ка за н и й  ш т а н ге н ц и р ку л я  определяет д и а п а зо н  изм ер е ний  прибора.
Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если п р и б о р  настраивается  на  оба предела 

диапазона  и зм ер е ни й , со о тв е тс тв у ю щ и х  значениям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  
д о ку м е н та ц и и  на  это т  п р иб о р .

8.3.3 О пределение  диапазона  изм ер е ний  р а зно сти  диам етров , на  о сн о ва н и и  ко то р о й  
определяю т ко н у с н о с т ь  п р и б о р а м и  Н И И К -1 0 0 /1 5 , Н И И К -1 0 0 /1 7 , Н И И К -1 0 0 /3 3 , Н И И К -  
10 0 /0 1 У , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 3 , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 4  п р о во д я т  сл е д ую щ и м  образом .
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Ф и к с и р у ю т  п о д в и ж н ы й  кр о н ш т е й н  (к о л о д ку  со  ш т а н го й ) на  пр о и зво л ьно м  
р а сстоя нии  о т  н е п о д в и ж н о го  (о т  и зм ерительной  ка р е тки ), ш та н ге н ц и р ку л е м  и зм ер яю т 
расстояние  м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и  прибора, создав н а тя г  1 м м  п о  ш кал е  инд ика то ра .

Д л я  п р и б о р а  Н И И К - 100/33 в и н т  м и кр о м е тр и ч е с ко й  го л о в к и  пе рем ещ аю т в с то р о н у  
о т  и н д и ка то р а  на  м а кси м а л ьн о  в о з м о ж н у ю  ве л и чи ну .

Р а зд ви га ю т  (с д в и га ю т ) г у б к и  ш та н ге н ц и р ку л я  до  м а кс и м а л ь н о го  по ка за н и я  п о  
ш кале  и н д и ка то р а , ф и кс и р у ю т  п р и  этом  по казание  ш т а н ге н ц и р ку л я .

Р азность  и зм е р е н н ы х  ш та н ге н ц и р ку л е м  зн а че н и й  ха р а кте р и зуе т  н а и б о л ь ш ую  
в о з м о ж н у ю  и зм е р я е м ую  р а зно сть  диам етров, ко то ра я  д о л ж н а  б ы ть  не м еньш е  р а зно сти  
диам етров на  о пр е д е л е нно й  длине  /, задаваемой за ка зч и ко м , соответствовать  значениям , 
у ка за н н ы м  в э кс п л у а та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  ко н кр е т н ы й  пр и б о р .

8 .3 .4 О пределение диапазона  изм ер е ний  Н И И К -1 0 0 /1 6  п р и  изм ер е ни и  диам етра и  
Н И И К - 100/24 п р и  изм ер е ни и  диам етра и  ова л ьно сти  гл а д к и х  уп л о тн и те л ь н ы х  
п о в ер хно сте й  м у ф т  п р о в о д я т  сл е д ую щ и м  образом .

У ста н а в л и в а ю т  г у б к и  ш та н ге н ц и р ку л я  в п о л о ж е н и е , п р и  ко то р о м  по ка за ние  
ш т а н ге н ц и р ку л я  со о тве тствуе т  м и н и м а л ьн о м у  д и ам е тр у  м уф ты .

П р о ве р яю т, н а стр о и тся  ли  поверяем ы й п р и б о р  на  уста н о в л е н н ы й  размер.
А н а л о ги ч н о  пр о ве р яю т, на стр ои тся  л и  п р и б о р  на  м а кси м а л ь н ы й  диам етр  м уф ты .
Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если п р и б о р  настраивается  на  оба предела 

диапазона  и зм ер е ни й , со о тв е тс тв у ю щ и х  значениям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  
д о ку м е н та ц и и  на  это т  п р иб о р .

8.3.5 О пределение  диапазона  изм ер е ний  р а зн о сти  диам етров , на  о сн о ва н и и  ко то р о й  
определяю т к о н у с н о с т ь  м уф т п о  среднем у д и ам е тр у  резьбы  п р и б о р о м  Н И И К - 100/32, 
пр о во д я т сл е д ую щ и м  образом .

Н а стр а и ва ю т п р и б о р  Н И И К - 100/32 на  м а кси м а л ь н ы й  диам етр  ко н тр о л и р уе м ы х
муф т.

П о д в и ж н ы й  кр о н ш т е й н  о то д в и га ю т  о т  р ы ча га  та к , ч то б ы  изм еренное  п р и  п о м о щ и  
ш т а н ге н ц и р ку л я  р асстояние  м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и  соответствовало  м а кси м а л ь н о м у  
диам етру  м уф ты . П р и  о бе спече нии  ко н т а кт а  в и н та  с п л о с ко с т ь ю  п я т к и  за кр еп л яю т 
кр о н ш те й н .

О т о д в и га ю т  п о д в и ж н ы й  кр о н ш т е й н  на  м а кси м а л ьн о  во зм о ж н о е  расстояние. П р и  
п о м о щ и  ш та н ге н ц и р ку л я  и зм е р яю т расстояние м е ж д у  п я т к о й  и  ко н ц о м  винта .

П р и  это м  по ка за н и е  ш та н ге н ц и р ку л я  ха р а кте р и зуе т  н а и б о л ь ш у ю  в о з м о ж н у ю  
изм еряем ую  р а зно сть  диам етров  на  определенной  длине.

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если по ка за н и е  ш т а н ге н ц и р ку л я  не менее 
р азности  диам етров  на  определенной  длине, задаваемой з а ка зч и ко м , и  со о тве тствуе т 
значениям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  это т  приб о р .

8 .3 .6 О пределение  диапазона  изм ер е ний  вы соты  проф иля резьбы  тр у б  (м уф т) 
п р иб о р ам и  Н И И К - 100/34 , Н И И К - 100/35 пр о во д я т  сл е д ую щ и м  образом

В ы д в и га ю т  н а ко н е ч н и к  пр иб о р а  о тноси тел ьно  о сн о ва н и я  (уп о р а ) пр и б о р а  на  
м а кс и м а л ь н ую  в е л и ч и н у  и  и зм е р яю т ее.

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если п р и б о р  настраивается на  пределы  
диапазона  и зм ер е ни й , со о тве тствую щ и е  зна че ни ям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  
д о ку м е н та ц и и  на  э то т  п р иб о р .

8.3.7 О пределение  диапазона  изм ер е ний  р а зно сти  диам етров , на  о сн о ва н и и  ко то р о й  
определяется ко н у с н о с т ь  п о  среднем у ди ам е тр у  резьбы  м у ф т  п р и б о р о м  Н И И К - 100/36 
проводят сл е д ую щ и м  образом .

Д о в о д я т  н а ко н е ч н и к  и н д и ка то р а  до  п я т к и  с на тя го м  2 м м , за кр е п л я ю т и н д и ка то р  в 
держ авке  с п о м о щ ь ю  ви нта .

П ерем ещ ая сте р ж ен ь , до б иваю тся  м а ксим а л ьно  в о з м о ж н о го  расстояния  м е ж д у  
н и ж н и м  ко н ц о м  у с та н о в о ч н о го  в и н та  и  верхней  п л о с ко с т ь ю  п я т к и  ко р п уса . П р и  п о м о щ и  
ш т а н ге н ц и р ку л я  и зм е р я ю т это  расстояние.
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П р и  это м  по ка за н и е  ш т а н ге н ц и р ку л я  ха р а кте р и зуе т  н а и б о л ь ш у ю  в о з м о ж н у ю  
изм еряем ую  р а зно сть  диам етров  на  определенной  длине.

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если по ка за н и е  ш т а н ге н ц и р ку л я  не менее 
ра зности  д и ам етров  на  определенной  длине , задаваемой за ка зч и ко м , со о тве тствуе т 
зн а че н и ю , у ка за н н о м у  в э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  это т  п р иб о р .

8 .3 .8 О пределение  диапазона  изм ерений  ра сстояния  о т  то р ц а  м уф ты  до у п о р н о го  
у с ту п а  р е зьб овы х со е д и н е н и й  пр и б о р ам и  Н И И К - 100/21, Н И И К - 1 0 0 /2 1Э и  о ткл о н е н и я  о т  
н о м и н а л ьн о го  п о л о ж е н и я  д на  вп а д ины  трапецеид ал ьной  к о н и ч е с ко й  резьбы  н и п п е л ь н о го  
ко н ц а  т р у б  (в ы со ты  сб е га  резьбы ) Н И И К - 100/22 пр о во д я т  сл е д ую щ и м  образом .

В ы ста в л я ю т на  п о в е р о ч н у ю  п л и т у  два б л о ка  ко н ц е в ы х  мер д л и н ы  ( К М Д  с 
диапазоном  и зм е р е н и й  о т  0,5 до 100 м м ) с м и н и м а л ь н о й  со о тв е тств ую щ е й  вы сото й  для 
ка ж д о й  м о д и ф и ка ц и и  приб ора . П р и б о р  уста н а вл и ва ю т на  э ти  б л о ки , а н а ко н е ч н и к  пр иб о р а  
на  п о в е р о ч н у ю  п л и т у .

П р о ве р я ю т, н а стр ои тся  л и  поверяем ы й п р и б о р  на  уста н о в л е н н ы й  размер.
У ста н а в л и в а ю т  на  п л и т у  два  бл о ка  К М Д  с со о тв е тств ую щ е й  м а кси м а л ьн о й  для 

д а н н о й  м о д и ф и ка ц и и  п р и б о р а  вы сотой . А н а л о ги ч н о  п р о в е р я ю т  на стр ои тся  л и  пр и б о р  на 
м а кси м а л ьны й  размер.

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если п р и б о р  настраивается  на  оба предела 
диапазона  и зм ер е ний , со о тв е тс тв у ю щ и х  значениям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  
д о ку м е н та ц и и  на  э то т  п р иб о р .

8 .3 .9 О пределение диапазона  изм ерений  о ткл о н е н и я  разм ера ш а га  резьбы  у  
неф тяны х тр у б  и  м уф т п р и б о р о м  Н И И К - 100/31 пр о во д я т сл е д ую щ и м  образом.

Ф и к с и р у ю т  п о д в и ж н у ю  в т у л ку  на  п р о и зво л ьн о м  р а ссто я н и и  о т  н е п о д в и ж н о й  та к, 
ч то б ы  расстояние , изм еренное  ш та н ге н ц и р ку л е м , м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и  пр и б о р а  
соответствовало о д н о м у  и з  н о м и н а л ьн ы х  зна че ни й  ш а га  резьбы .

Р а зд ви га ю т  г у б к и  ш т а н ге н ц и р ку л я , р а сп о л о ж и в  г у б к и  для в н у т р е н н и х  изм ерений  
м е ж д у  н а ко н е ч н и ка м и  приб о р а , до  м а кси м а л ь н о го  п о ка за н и я  п о  ш кал е  и н д и ка то р а , 
ф и кси р уя  п р и  это м  по ка за н и е  ш та н ге н ц и р ку л я .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если р а зно сть  изм е р е н н ы х  зна че ни й  
соответствует н о р м и р о в а н н о м у  д и ап а зо ну  изм ер е ни й  о т кл о н е н и й  ш а га  резьбы  о т  
н о м и нал ьн ого .

8.4 Определение измерительного усилия

8.4.1 О пределение  изм ер ите л ьно го  у си л и я  п р и б о р о в  Н И И К -1 0 0  пр о во д я т с 
п о м о щ ь ю  весов с д и а п а зо н о м  изм ерений  о т  0 ,02 до  2 к г  сл е д ую щ и м  образом .

У ста н а в л и в а ю т  и  за кр е п л я ю т и н д и ка то р , о б е сп е ч и в а ю щ и й  р а б о ту  прибора.
Н а стр а и ва ю т по ка за ни е  и н д и ка то р а  п о  н а стр о е ч н о м у  ш а б л о н у  (ка л и б р у ) на  

н ул е в ую  о т м е т ку  ш кал ы .
П р о во д я т  тр е х кр а тн о е  арретирование, уб е ж д а ю тся , ч т о  п р и б о р  настроен , а 

и н д и ка то р  по ка зы вае т «Н оль» . П р и  н е о б хо д и м о сти  со вм е щ а ю т с тр е л ку  и н д и ка то р а  с 
нул евой  о тм е тко й  ш ка л ы .

И зм е р и те л ь н ы й  н а ко н е ч н и к  ры чага  н а стр о е н н о го  п р и б о р а  пр и кл а д ы в а ю т к  
верхней  п о в е р хн о сти  п л о щ а д ки  весов, создавая н а гр у з к у  на  весы , н а б л ю д а ю т за стр е л ко й  
инд икатора .

В  м о м е н т  о тры ва  стр е л ки  и н д и ка то р а  о т  н ул е в о го  деления ф и кс и р у ю т  по казание
весов.

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если по ка за н и е  весов на хо д ится  в 
но р м и р о ва н н о м  диапазоне  и  соответствует изм е р и те л ьн о м у  у с и л и ю , у ка за н н о м у  в 
э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  ко н кр е т н ы й  пр иб о р .

8.4.2  О пределение изм ер и те л ьно го  уси л и я  п р и б о р а  Н И И К -1 0 0 /0 1 У  п р о во д я т  с 
п о м о щ ь ю  ги р ь  M l  н о м и н а л ьн о й  м ассой  о т  0,7 до  1,3 к г ,  сл е д ую щ и м  образом .

У ста н а в л и в а ю т  и  за кр е п л я ю т и н д и ка то р , о б е сп е ч и в а ю щ и й  р а б о ту  прибора.
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Н а стр а и ва ю т по ка за н и е  и н д и ка то р а  п о  н а стр о е ч н о м у  ш а б л о н у  на  н у л е в у ю  о тм е тку
ш калы .

П р о во д я т  тр е х кр а тн о е  арретирование, уб е ж д а ю тся , ч т о  п р и б о р  настроен  на 
«Н оль». П р и  н е о б хо д и м о сти  со вм е щ а ю т стр е л ку  и н д и ка то р а  с нул ев о й  о тм е тко й  ш калы .

З а цепл яю т н и т к у  за и зм е р и те л ь н ую  ка р е тку  и  пе р ебрасы ваю т через б л о к  с то й ки . 
П о д в е ш и в а ю т на  н и т к у  гр у з  ( ги р и )  о т  0 ,7 до 1,3 к г ,  н а б л ю д а ю т  за  с тр е л ко й  и нд ика то ра . В  
м о м ент отры ва  с тр е л ки  и н д и ка то р а  о т  нул е в о го  деления ф и кс и р у ю т  значение 
п о д в е ш е н н о го  гр уза .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если значение  п о д в е ш е н н о го  гр у за  на хо д ится  
в диапазоне  (0 ,7 -1 ,3 )  к г ,  ч то  со о тве тствуе т изм е р и те л ьн о м у  у с и л и ю  (7 -1 3 )  Н .

8.5 Определение свободного хода подвижного наконечника

8.5.1 О пределение  св о б о д н о го  хо д а  п о д в и ж н о го  н а ко н е ч н и ка  п р и б о р а  проводят 
сл е д ую щ и м  образом .

П е р е м е щ аю т изм ер и те л ьны й  н а ко н е ч н и к  п р и б о р а  д о  упо р а . И зм е не ние  по ка за н и й  
и н д и ка то р а  определяет х о д  н а ко н е ч н и ка .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если св о б о д н ы й  хо д  н а ко н е ч н и ка  
соответствует зна че ни ям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  ко н кр е т н ы й  
приб ор .

8.6 Определение шероховатости базовых поверхностей упоров, 
измерительных наконечников и рабочих поверхностей шаблона

8.6.1 О пределение  ш е р охова то сти  базовы х п о в е р хн о сте й , и зм ер ите л ьны х 
н а ко н е ч н и ко в  и  р а б о ч и х  п о в е р хн о сте й  ш аблона  п р о во д я т  м етодом  сравнения  с образцам и 
ш е р охова то сти  п о  Г О С Т  9378.

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если ш е р охова то сть  п о вер хно сте й  
соответствует зна че ни ям , у ка за н н ы м  в э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  ко н кр е т н ы й  
прибор .

8.7 Определение диаметра сферы измерительных наконечников

8.7.1 О пределение  диам етра сф еры и зм е р и те л ь н о го  н а ко н е ч н и ка  пр о во д я т с 
п о м о щ ь ю  м и кр о м е тр а .

8.7.2  И зм е р я ю т  диам етр  сф еры и зм ер ите л ьны х  н а ко н е ч н и ко в  не менее, чем  в д в у х  
сечениях.

8.7.3 Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  диам етра  сф еры ка ж д о го  
изм ер ите л ьно го  н а ко н е ч н и ка  о т  н о м и н а л ьн о го  значени я  на хо д и тся  в пределах, у ка за н н ы х  
в таблице 3.

Т а б л иц а  3 -  П ределы  д о п у ска е м ы х  о ткл о н е н и й  диам етра  сф еры н а ко н е ч н и ка

О б означение  п р и б о р а
Д о п уска е м о е  о ткл о н е н и е  диам етра сферы 

н а ко н е ч н и ка , м м
Н И И К - 100/17-05 
Н И И К - 100/31 
Н И И К - 100/32-01 
Н И И К - 100/32 
Н И И К -1 0 0 /3 3  
Н И И К - 100/36

± 0,02

Н И И К - 1 0 0 /2 1Э 
Н И И К - 100/21 
Н И И К - 100/24 
Н И И К - 1 0 0 /0 1 У -0 4

±0,03
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8.8 Определение диаметра цилиндрических поверхностей измерительных 
наконечников

8.8.1 О пределение  диам етра ц и л и н д р и ч е с ко й  п о в е р х н о с ти  изм ер ите л ьны х 
н а ко н е ч н и ко в  п р и б о р а  Н И И К - 100/16 пр о во д я т  с п о м о щ ь ю  м и кр о м е тр а .

8.8.2  И зм е р я ю т  диам етр  ц и л и н д р и ч е с ки х  п о в е р хн о сте й  о б о и х  н а ко н е ч н и ко в  
не менее, чем  в д в у х  се ч е н и ях  п о  дл ине  по в ер хно сти .

8.8.3 Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  диам етра 
ц и л и н д р и ч е ско й  п о в е р хн о сти  ка ж д о го  н а ко н е ч н и ка  о т  н о м и н а л ь н о го  зна че ни я  н а хо д ится  в 
пределах ± 0,02 м м .

8.9 Определение угла уклона упора

8.9.1 О пределение  у гл а  у кл о н а  уп о р а  а  пр и б о р а  Н И И К - 100/35 пр о во д я т  с п о м о щ ь ю  
изм ер ите л ьно го  м и кр о с ко п а , предварительно  сняв у п о р  с приб ора .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если у го л  у кл о н а  у п о р а  н а хо д и тся  в заданны х 
пределах, с о о тв е тс тв у ю щ и х  э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  д а н н ы й  пр иб о р .

8.10 Определение угла уклона основания

8.10.1 О пределение у гл а  у кл о н а  о сно ва ния  а  п р и б о р а  Н И И К -1 0 0 /3 4  пр о во д я т  с 
п о м о щ ь ю  и зм е р и те л ьн о го  м и кр о с ко п а , предварительно  о т к р у т и в  д е р ж а в ку  и нд ика то ра .

Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если у го л  у кл о н а  о сно ва ни я  н а хо д ится  в 
заданны х пределах, со о тв е тс тв у ю щ и х  э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н т а ц и и  на  д а н н ы й  приб ор .

8.11 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров

8.11.1 О пределение  разм ера перепада вы соты  у п о р о в  у  пр и б о р о в , и зм е р я ю щ и х  
р азность  диам етров  и  и м е ю щ и х  п о д в и ж н ы е  у п о р ы  ( Н И И К - 100/15 , Н И И К - 100/17, Н И И К -  
1 0 0 /0 1 У -0 3 , Н И И К -1 0 0 /0 1 У -0 4 ), пр о во д ят с п о м о щ ь ю  ко н ц е в ы х  м ер  д л и н ы  сл ед ую щ и м  
образом.

П р и б о р  о д н о й  из базовы х по вер хно сте й  ка ж д о го  у п о р а  4 уста н а вл и ва ю т на  б л о ки  
ко н ц е в ы х  мер д л и н ы  2 о д и н а ко в о го  размера в со о тве тстви и  с р и с у н к а м и  1, 2 и л и  3.

1 Базовая часть  пр иб о р а  3 Б л о к  ко н ц е в ы х  мер
2 Б л о к  ко н ц е в ы х  мер 4 У п о р

Р и с у н о к  1 -  С хем а  определения перепада вы со ты  б азовы х п о в е р хн о сте й  уп о р о в
пр и б о р а  Н И И К - 100/15

О пределение разм ера перепада вы соты  базовы х п о в е р хн о сте й  уп о р о в  пр о во д я т  
м етодом  по д б о р а  разм ера б л о ка  3 (р и с у н ки  1, 2, 3).

Размер б л о ка  3 п о д б и р а ю т  та ки м  образом , ч то б ы  б л о к  без просвета  и  на тя га  
устанавливался к о  в то р о й  базовой  п о в е р хн о сти  ка ж д о го  упо р а .
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1 Базовая часть  пр и б о р а  3 Б л о к  ко н ц е в ы х  м ер
2 Б л о к  ко н ц е в ы х  м ер 4 У п о р

'w  Р и с у н о к  2 -  С хем а  определения перепада вы со ты  б азовы х по в е р хн о сте й  уп о р о в
пр и б о р а  Н И И К -1 0 0 /1 7  .

1 Базовая часть  пр иб о р а  3 Б л о к  ко н ц е в ы х  мер
2 Б л о к  ко н ц е в ы х  мер 4 У п о р

Р и с у н о к  3 -  С хем а  определения перепада в ы со ты  уп о р о в  
п р и б о р о в  Н И И К - 1 0 0 /0 1 У -0 3 , Н И И К - 1 0 0 /0 1 У -0 4

За д е й стви тел ьное  значение  перепада вы со ты  б азо вы х по в е р хн о сте й  уп о р о в  
пр и б о р а  п р и н и м а ю т  р а зно сть  б л о ко в , ко то ра я  определяется п о  ф орм уле

1д =  Б — В, (1 )
где Б  -  размер б л о ка  2, м м ;

В  -  размер п о д о б р а н н о го  б л о ка  3, мм .
I  -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер перепада вы соты  б азовы х по в е р хн о сте й  уп о р о в  пр и б о р а  

(со гласно  за ка зу ), м м .
Р езультат с ч и т а ю т  по л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  

размера перепада вы со ты  базовы х по вер хно сте й  уп о р о в  п р и б о р а  /д  о т  н о м и н а л ьн о го  
значения  /  на хо д и тся  в за д а нны х пределах и  со о тве тствуе т  зн а ч е н и ю , у ка за н н о м у  в 
э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н та ц и и  на  ко н кр е т н ы й  пр иб о р .
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8.12.1 О пределение  д е й стви тел ьны х разм еров к а ж д о го  и з  ш аб лонов  на стр ое чны х 
пр оводят в средней  зоне  изм ер ите л ьны х п о вер хно сте й  ш а б л о на  с о тс ту п о м  о т  краёв не 
менее 10 м м  с ка ж д о й  с то р о н ы  и  п р и  этом  ф и кс и р у ю т  разм ер м е ж д у  изм ер ите льны м и  
п о в е р хн о стям и  ш аб лона  на  заданном  р а сстоя ни и  о т  о п о р н ы х  по в е р хн о сте й  в центре  
ш аблона.

8 .12.2 О пределение д е й стви тел ьно го  разм ера к а ж д о го  и з  ш а б л о но в  на стр ое чны х: 
Ш - Н И И К - 100 /15 .19 .000  (р и с у н о к  4 ), Ш - Н И И К - 100 /21 .02 .000  (р и с у н о к  5), 
Ш -Н И И К - 1 0 0 /2 1 Э .0 1.000 (р и с у н о к  6 ), Ш - Н И И К - 100 /34 .00 .001 , Ш -Н И И К -1 0 0 /3 5 .0 0 .0 0 1  
(р и с у н о к  7 ), Ш - Н И И К - 100/31.00.001 (р и с у н о к  8) пр о во д я т  п р и  п о м о щ и  средств изм ерений , 
у ка за н н ы х  в табл ице  2, в  сл ед ую щ ем  порядке .

Н а  п л и т у  1 (р и с у н о к  4 ) устанавливаю т ш татив 2 с изм ерительной головкой  3, ш аблон  
на стр ое чны й  5, б л о к  4  ко н ц е в ы х  мер д л и н ы  с разм ером , р а вн ы м  н о м и н а л ь н о м у  зн а че н и ю  
А  и л и  два б л о ка  ко н ц е в ы х  м ер Б и  В , р а зни ц а  разм еров к о т о р ы х  равна н о м и н а л ьн о м у  
зн а че н и ю  Н  (р и с у н о к  5), 8 (р и с у н о к  6 ), h  (р и с у н о к  7 ), Р (р и с у н о к  8).

П о д  н а к о н е ч н и к  изм ер ите л ьно й  го л о в ки  по д в о д ят б л о к  К М Д  с разм ером  А  и л и  Б. 
В ы ста вл яю т п о  н е м у  и зм е р и те л ь н ую  го л о в ку  на  «Н оль».

П р о во д я т  тр е х кр а тн о е  арретирование, уб е ж д а ю тся , ч то  п р и б о р  настроен , а 
и н д и ка то р  по ка зы вае т «Н оль» . П р и  н е о б хо д и м о сти  со вм е щ а ю т с тр е л ку  и н д и ка то р а  с 
нул евой  о тм е тко й  ш ка л ы .

П ереводят н а к о н е ч н и к  измерительной го ловки  с б л о ка  А  (р и с у н о к  4 ) и л и  с б л о ка  Б 
(р и с у н ки  5, 6, 7 ) ко н ц е в ы х  мер д л и н ы  на в е р х н ю ю  п о в е р хн о сть  ш аблона  н а стр ое чно го  
(р и с у н ки  4, 5, 6, 7 ), и л и  св е р ху  в н а и в ы с ш у ю  т о ч к у  ве р хн е го  ко н т р о л ь н о го  р о л и ка  (м еры  
уста н о в о ч н о й ) (р и с у н о к  8). П р и  этом  р о л и ки  д о л ж н ы  в ы хо д и ть  за пределы  га б а р и тн ы х  
размеров ш аблона. Ф и к с и р у ю т  по ка за н и я  изм ер ите л ьно й  го л о в ки .

И зм е р ени я  п р о во д я т  не менее тр ех  раз для ка ж д о го  ш аблона.
Н а хо д я т  среднее ариф м етическое  a iCp п о ка за н и й  изм ер и те л ьно й  го л о в ки .

8.12 Определение действительных размеров шаблонов настроечных

1 П л и та  4 Б л о к  ко н ц е в ы х  м ер
2 Ш т а т и в  5 Ш а б л о н  н а стр о е ч н ы й
3 И зм ерительная  го л о в ка

Р и с у н о к  4 -  С хем а  определения размера А  ш а б л о на  н а стр о е ч н о го  
Ш - Н И И К - 1 00 /15 .19 .000  для п р и б о р а  Н И И К -1 0 0 /1 5
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I

8 CQ

Р и с у н о к  5 -  С хем а  определения разм ера Н  ш а б л о на  н а стр о е ч н о го  
Ш - Н И И К - 100 /21 .02 .000  для п р и б о р а  Н И И К - 100/21

I

Р и с у н о к  6 -  С хем а  определения разм ера 8 ш а б л о на  н а стр о е ч н о го  
Ш - Н И И К - 1 0 0 /2 1 Э .0 1.000 для п р и б о р а  Н И И К - 1 0 0 /2 1Э

h

т
1

1

Р и с у н о к  7 -  С хем а  определения размера h  ш а б л о но в  на стр о е ч н ы х  
Ш - Н И И К - 1 00 /34 .00 .001 , Ш - Н И И К - 100/35.00.001 для п р и б о р о в  Н И И К - 100/34,

Н И И К - 100/3 5

Р и с у н о к  8 -  С хем а  определения размера Р ш а б л о на  н а стр о е ч н о го  
Ш - Н И И К  100/31 .00 .000  для п р и б о р а  Н И И К - 100/31

В ы ч и с л я ю т  д ействител ьное  значение Ад для ш аблона  Ш - Н И И К - 100/15 .19 .000  по  
ф ормуле

Ад А +  аср,
где  А -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш аблона  н а стр ое чно го , м м ;

аср -  среднее значение  п о ка за н и й  изм ерительной  го л о в к и  с уч е то м  знака , мм .

(2)
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Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  
размера ш аблона  н а стр о е ч н о го  А д  о т  н о м и н а л ьн о го  зна че ни я  А  не более 0,01 мм .

Ш т а т и в  с и зм ер ите л ьно й  го л о в ко й  на стр аи ва ю т п о  б л о ку  К М Д  на  разм ер В  та к , 
ч то б ы  изм ерительная  го л о в ка  показы вала  «Н оль».

П ереводят н а ко н е ч н и к  изм ер ите л ьно й  го л о в к и  с б л о ка  К М Д  разм ером  В  на  
н и ж н ю ю  п о в е р хн о сть  ш а б л о на  (р и с у н о к  5, 6, 7 ) и л и  св е р ху  в н а и в ы с ш у ю  т о ч к у  н и ж н е го  
ко н тр о л ь н о го  р о л и ка . П р и  этом  р о л и ки  д о л ж н ы  вы хо д и ть  за пределы  га б а р и тн ы х  разм еров 
ш аблона.

Ф и к с и р у ю т  п о ка за н и я  изм ер ите л ьно й  го л о в ки .
И зм е р ени я  п р о во д я т  не менее тр ех  раз для ка ж д о го  ш аблона.
Н а хо д я т  среднее ариф м етическое  агср п о ка за н и й  изм ер и те л ьно й  го л о в ки .
В ы ч и с л я ю т  д е йстви тел ьное  значение  Н д  для ш аб лона  на стр о е чн о го  

Ш - Н И И К - 100 /21 .02 .000  п о  ф ормуле
Н д =  (Б  +  а 1ср)  -  (В  +  а 2ср)  =  Н +  (а 1ср -  а 2ср) ,  (3 )

где  Б и  В  -  разм еры  б л о ко в  К М Д ,  м м ;
aicp и  агср -  средние  значени я  п о ка за н и й  изм ер ите л ьно й  го л о в к и  с уч е то м  знака , м м ;
Н  -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш аблона  н а стр ое чно го , м м .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  
размера ш аблона  Н д  о т  н о м и н а л ь н о го  значения  Н  на хо д и тся  в пределах ±0,01 мм .

В ы ч и с л я ю т  д е й стви тел ьное  значение  8д для ш аб лона  н а стр ое чно го  
Ш - Н И И К - 1 0 0 /2 1 Э .0 1.000 п о  ф ормуле

Яд =  (Б  +  а 1ср)  -  (В  +  а 2ср)  =  6  +  ( а 1ср -  а 2ср) ,  (4 )
где  Б и  В  -  разм еры  б л о ко в  К М Д ,  м м ;

aicp и  агср -  средние  значени я  п о ка за н и й  изм ер ите л ьно й  го л о в к и  с уч е то м  знака , м м ;
5 -  н о м и н а л ьн ы й  разм ер ш аблона  на стр о е ч н о го , м м .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  
размера ш аблона  5д о т  н о м и н а л ь н о го  значения  8 на хо д и тся  в пределах ±0,005 м м .

В ы ч и с л я ю т  д ействител ьное  значение  Ьд для ш аб лонов  н а стр ое чны х 
Ш - Н И И К - 100/34.00.001 и Ш -Н И И К -1 0 0 /3 5 .0 0 .0 0 1  п о  ф орм уле

^ д  — (Б  +  а 1ср)  — ( в  +  э 2ср) — h +  (а-^р — а 2ср) ,  (5 )
где  Б и  В  -  разм еры  б л о ко в  К М Д ,  м м ;

h  -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш аблона  н а стр ое чно го , м м ;
aicp и  агср -  средние  значени я  п о ка за н и й  и зм ер ите л ьно й  го л о в к и  с уч е то м  знака , мм .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  
размера ш аб лона  Ьд о т  н о м и н а л ь н о го  значени я  h  н а хо д и тся  в за д а нны х пределах и  
соответствует зн а ч е н и ю , у ка за н н о м у  в э ксп л уа та ц и о н н о й  д о ку м е н т а ц и и  на  ш аблон.

В ы ч и с л я ю т  д ействител ьное  значение  разм ера ш а га  резьбы  Рд для ш аблона 
н а стр ое чно го  Ш - Н И И К - 100/31.00.001 п о  ф ормуле

Рд =  (Б  +  а 1ср)  -  (В  4- а 2ср)  =  Р  +  (а 1ср -  а 2ср) ,  (6 )
где Б и  В  -  разм еры  б л о ко в  К М Д ,  м м ;

aicp и  агср -  средние  значени я  п о ка за н и й  изм ер ите л ьно й  го л о в к и  с уч е то м  знака , м м ;
Р -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш а га  резьбы , мм .

Р езультат с ч и т а ю т  п о л о ж и те л ьн ы м , если о ткл о н е н и е  д е й стви те л ьн о го  значения  
размера ш аблона  Рд о т  н о м и н а л ь н о го  значения  Р на хо д и тся  в пределах ±0,005  мм .

8.12.3 О пределение  д е й стви тел ьно го  размера А  к а ж д о го  ш аб лона  н а стр ое чно го  
Ш - Н И И К - 100/15 .10 .000 , и зо б р а ж е н н о го  на р и с у н ке  9, п р о в о д я т  п р и  п о м о щ и  средств 
изм ерений , у ка з а н н ы х  в таблице  2.
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а а
A tO .O I

Измеоительная плоскость

—J4- А±0,01 \

t / \
t / \

а) Ш а б л о н  н а стр ое чны й  с разм ером  А  менее 185 м м
б ) Ш а б л о н  настр ое чны й  с разм ером  А  более 185 м м  

Р и с у н о к  9 -  О б щ и й  ви д  ш аблонов  н а стр о е ч н ы х  Ш - Н И И К - 100/15 .10 .000
для пр и б о р а  Н И И К - 100/15

Б  

/

Б(5:1)

Э=:

Ша5/юн

К№

Угольник

Контрольный Поперечная 
ролик плит

Р и с у н о к  10 - С хем а  определения размера А  ш а б л о на  Ш - Н И И К - 100/15.10.000
для пр и б о р а  Н И И К - 100/15

О пр е д е л я ю т у гл ы  а  и  ф (р и с у н о к  10) у кл о н а  изм е р и те л ь н о й  п о в е р хн о сти  ш аблона  
н а стр ое чно го  с п о м о щ ь ю  ко о р д и н а тн о -и зм е р и те л ь н о й  м а ш и н ы , кр о м е  т о го  для ш аблонов  
н а стр ое чны х ц е л ьн о й  к о н с т р у к ц и и  на  м и кр о с ко п е  У И М -2 3 .

О пр е д е л я ю т д е й стви тел ьны й  размер А  к а ж д о го  ш а б л о на  н а стр о е ч н о го  сл е д ую щ и м  
образом.

И сп о л ь зуя  б л о к  ко н ц е в ы х  мер, ко н тр о л ь н ы е  р о л и ки , у го л ь н и к ,  уста н о вл е н н ы й  на 
по вер о чной  пл ите , ве р тика л ьно  р а спо л о ж е н н ы й  ш а б л о н  на стр ое чны й , со б и р а ю т 
к о н с т р у к ц и ю  со гл а сно  р и с у н к у  10.

П о  б л о ку  К М Д  разм ером  С на стр аи ва ю т и зм е р и те л ь н ую  го л о в к у , у с та н о в л е н н у ю  
в ш та тив , на  «Н о л ь» , п р и  это м  размер С  б л о ка  К М Д  д о л ж е н  совпад ать  с на ивы сш е й  т о ч к о й  
верхнего  ко н т р о л ь н о го  р о л и ка .

Размер С  б л о ка  п о д б и р а ю т  п о  ф ормуле
С =  А  +  2R  +  2 [—  +  ( K - L ) t a n a l ,  С7)

Lcosa 4 у J
где  А  -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш аблона  со гласно  заказу, м м ;

R  -  р адиус  ко н т р о л ь н о го  р о л и ка , м м ;
a  -  у го л  у кл о н а  и зм ер ите л ьно й  по в е р хн о сти  ш аблона, гр а д ус ;
L  -  н о м и н а л ь н ы й  разм ер ш аблона  н а стр о е ч н о го  (н о м и н а л ь н а я  вы сота , на  ко то р о й  

определяется д е й стви те л ьн ы й  разм ер А  ш аблона), м м .
П р и  это м  м е ж д у  р о л и ка м и  и  у го л ь н и ко м , м е ж д у  р о л и ка м и  и  изм ер ите льны м и  

по в е р хн о стям и  ш аб лона  на стр о е ч н о го , а та кж е  м е ж д у  н и ж н и м  р о л и ко м  и  п л и то й  не д о л ж н о  
бы ть зазора (о пр е д е л я ю т «на  просвет» ).
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Переводят наконечник измерительной головки с блока С концевых мер длины 
сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика (рисунок 10). Фиксируют 
показания измерительной головки. Измерения проводят не менее трех раз. Находят среднее 
арифметическое aiCp показаний измерительной головки.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ад = (С + а1ср) - 2 R - 2  ^  + (Я -  L) ■ tan а], (8)
где С -  размер блока из концевых мер длины, мм;

aicp- среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
L -  номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона настроечного), мм.
При применении данной схемы измерения радиус роликов выбирается из 

диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона настроечного и выходить по длине за пределы его 
габаритных размеров (рисунок 10).

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.

П р и м е ч а н и е  -  Допускается для сборной конструкции шаблонов настроечных Ш-НИИК- 
100/15.10.000 (рисунок 96) применять плоско-параллельные пластины (приложение А) для обеспечения 
доступа наконечника измерительной головки к верхнему ролику.

8.12.4 Определение действительного размера А каждого шаблона настроечного, 
изображенного на рисунке 11а (для двухконтактного прибора НИИК-100/24) и 
действительного размера D каждого шаблона настроечного, изображенного на рисунке 11 б 
(для трехконтактного прибора НИИК-100/24) проводят при помощи средств измерений, 
указанных в таблице 2.

D

1
1

1 Ш И ш Ш !

а) б)
а) -  шаблон настроечный для двухконтактного прибора;
б) -  шаблон настроечный для трехконтактного прибора 

Рисунок 11 -  Общий вид шаблонов настроечных для прибора НИИК-100/24

8.12.4.1 Определение действительного размера А каждого шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-04.20.000, Ш-НИИК-100/01У-04.30.000, Ш-НИИК-100/01У-04.41.000, 
Ш-НИИК-100/01У-04.21.000 (рисунок 11 а) для двухконтактного прибора НИИК-100/24 
проводят в следующем порядке.

Определяют углы а и ф (рисунок 13) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины (для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23).

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию 
согласно рисункам 12 и 13.
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На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный (рисунки 12, 13). 
Блок КМД с размером С устанавливают на концевые меры длины при необходимости так, 
чтобы он находился между контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к 
поверхностям шаблона.

5  4 5
1

2

3
4 Блок из КМД
5 Ролики

1 Шаблон настроечный
2 Плита
3 Опора из КМД

Рисунок 12 -  Измерение шаблона настроечного

Б  ( 5 1 )

Рисунок 13 -  Схема определения размера А шаблонов настроечных 
Ш-НИИК-100/01У-04.20.000, Ш-НИИК-100/01У-04.30.000,

Ш-НИИК-100/01 У-04.41.000, Ш-НИИК-100/01 У-04.21.000 
для двухконтактного прибора НИИК-100/24

Размер С блока КМД подбирают по формуле

c = a - 2R( 1 + ^ S t s )’ Р)

Р = (10)
где А -  номинальный размер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм; .
а, ф -  углы уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Р -  высчитывается математически из углов а и ф по формуле 10, градус.
При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 

не должно быть зазора (определите «на просвет»). При наличии зазора или чрезмерно 
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят 
повторно.
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Действительное значение размера Ад шаблона настроечного вычисляют по 
формуле

АД =  С1 +  2 Я ( 1 + ^ ) ,  . (И )

где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а, ф -  углы уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Р -  высчитывается математически из углов а  и ф по формуле 10, градус.

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ± 0,01 мм.

8.12.4.2 Определение действительного размера D каждого шаблона настроечного 
(рисунок 116) для трехконтактного прибора НИИК-100/24 проводят в следующем порядке.

На плиту устанавливают державку набора ПК-1 ГОСТ 4119 с блоком концевых мер 
длины, размер которого равен номинальному значению D.

Нутромер с диапазоном измерений, соответствующим измеряемому диаметру, 
устанавливают между боковичками.

Покачивая нутромер в вертикальной плоскости, находят предельную точку 
движения стрелки индикатора и совмещают нулевое деление шкалы со стрелкой. После 
этого еще раз проверяют правильность установки нутромера на «Ноль» при заданном 
размере D блока концевых мер.

Переводят настроенный нутромер на проверяемый шаблон, проводят измерения 
внутреннего диаметра в трех сечениях (фиксируют отклонение стрелки от «Ноля»).

Находят среднее арифметическое асР показаний нутромера. Действительное 
значение размера шаблона настроечного Од, мм, вычисляют по формуле

£)д = D +  аср, (12)
где D -  размер блока КМД, мм;

аср -  среднее значение показаний нутромера с учетом знака, мм.
Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 

размера шаблона Од от номинального значения D должно быть не более минус 0,02 мм.
8.12.5 Определение действительных размеров А и L каждого шаблона 

настроечного Ш-НИИК-100/01У-01.14.000 (рисунок 14) проводят при помощи средств 
измерений, указанных в таблице 2.

Рисунок 14 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01 У-01.14.000 
для настройки прибора НИИК-01У-01 

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию 
согласно рисунку 15.
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Шаблон

№ й

Рисунок 15 -  Схема определения размеров А и L шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01 У.-01.14.000 для прибора НИИК-100/01У-01

Определяют углы а (рисунок 15) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Контрольные ролики устанавливают на блоки КМД размером X так, чтобы они 
плотно прилегали к поверхностям шаблона. Блок КМД с размером С устанавливают на 
концевые меры длины так, чтобы он находился между контрольными роликами 
(рисунок 15).

Размер С блока подбирают по формуле
С =  А - 2 Я ( 1 + — ),

co sa
(13)

где А -  номинальный размер шаблона настроечного на высоте L, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.

Размер X блока КМД подбирают по формуле так, чтобы ось контрольного ролика 
была расположена относительно измерительной поверхности шаблона настроечного на 
высоте L

Х = 12 - R ,  (14)
где 12 -  размер, мм, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора, 
(ТУ 3949-001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2).

R -  радиус контрольного ролика, мм.
При этом между роликами и блоками КМД, а также между роликами и 

измерительными поверхностями шаблона не должно быть зазора (определяют «на 
просвет»). При наличии зазора или чрезмерно плотного соединения изменяют размер С 
блока концевых мер, и проверку проводят ловторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

АД =  С1 +  2 К ( 1 + ^ ) ,  (15)
где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.
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Определяют действительный размер L каждого шаблона настроечного следующим 
образом.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и В (рисунок 15), при этом размер Б блока КМД должен 
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер В блока -  
с толщиной основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях 
шаблона настроечного.

Действительный размер Ьд мм, вычисляют по формуле

1,д = (Б + а1ср) -  (В + а2ср) — 12, (16)

где Б и В -  размеры блоков КМД, мм;
aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм;
12 -  размер, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора, (ТУ 3949­

001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2) мм.
Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 

размера шаблона настроечного Ьд от номинального значения L находится в пределах 
±0,02 мм.

8.12.6 Определение действительных размеров А и L каждого шаблона 
настроечного Ш-НИИК-100/01У-01.16.000 (рисунок 16) проводят при помощи средств 
измерений, указанных в таблице 2.

Определяют углы а (рисунок 17) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
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Рисунок 16 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-01У-01.16.000 для настройки прибора
НИИК-01У-01

Определяют действительный размер А каждого шаблона настроечного следующим 
образом.

Используя блок концевых мер длины, контрольные ролики, угольник, 
установленный на поверочной плите, вертикально расположенный шаблон настроечный, 
собирают конструкцию согласно рисунку 17.

По блоку КМД размером С настраивают измерительную головку, установленную 
в штатив, на «Ноль», при этом размер С блока КМД должен совпадать с наивысшей точкой 
верхнего контрольного ролика.

При этом между роликами и угольником, между роликами и измерительными 
поверхностями шаблона настроечного, а также между нижним роликом и плитой не должно 
быть зазора (определяют «на просвет»).
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Шаблон

Рисунок 17 -  Схема определения размеров А и L шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01 У-01.16.000 для прибора НИИК-100/01 У-01

Размер С блока КМД подбирают по формуле

С =  А +  2R + 2 [ ^  + (12 -  R)tana], (17)

где А -номинальный размер шаблона настроечного, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;
12 -  размер, мм, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ 3949-001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2)
Переводят наконечник измерительной головки с блока С концевых мер длины 

сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика (рисунок 17). Фиксируют 
показания измерительной головки. Измерения проводят не менее трёх раз. Находят среднее 
арифметическое, aicp показаний измерительной головки.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ад = (С + alcp) - 2 R -  2 [ ^  -I- (12 -  R)tana], (18)

где С -  размер блока из концевых мер длины, мм;
aicp -  среднее значение показаний измерительной головки с учётом знака, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус.
12 -  размер, мм, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ 3949-001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2).
При применении данной схемы измерения радиус роликов может быть выбран из 

диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона настроечного и выходить за пределы его габаритных 
размеров, чтобы не нарушалась схема измерения (рисунок 17).

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.

Действительный размер L каждого шаблона настроечного согласно рисунку 16 
определяют следующим образом.
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На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и В (рисунок 16), при этом размер Б блока КМД должен 
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер блока В с 
толщиной основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях 
шаблона настроечного.

Действительный размер Ьд мм, вычисляют по формуле

Ьд = (Б + aicp) -  (В + агср) -  12, (19)

где Б и В -  размеры блоков КМД, мм;
aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учётом знака, мм;
12 -  размер, мм, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ 3949-001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2).
Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 

размера Ьд от номинального значения L находится в пределах ±0,02 мм.
8.12.7 Определение действительных размеров А и L каждого шаблона 

настроечного Ш-НИИК-100/01У-02.17.000 (рисунок 18) проводят при помощи средств 
измерений, указанных в таблице 2

Рисунок 18 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК 100/01У-02.17.000 
для настройки прибора НИИК-100/01У-02

Определяют углы а (рисунок 19) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
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Рисунок 19 -  Схема определения размеров А и L шаблона настроечного 
Ш-НИИ-100/01У-02.17.000 для прибора НИИК-100/01У-02

Действительный размер А каждого шаблона настроечного определяют 
следующим образом.

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию 
согласно рисунку 19.

22



МП 63-233-2014

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный. Блок КМД с 
размером С устанавливают на концевые меры длины так, чтобы он находился между 
контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к поверхностям шаблона.

Размер С блока КМД подбирают по формуле
С = А -  2R ( l  -  tan а + — V (20)

V cos а )
где А -номинальный размер шаблона согласно заказу, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.

При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 
не должно быть зазора (определяют «на просвет»). При наличии зазора или чрезмерно 
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят 
повторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ап =  Ci +  2R ( l  -  ta n a  + — (21)
A V cos а /

где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;

^  а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.
Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 

размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ± 0,01 мм.
Определяют действительный размер L каждого шаблона настроечного согласно 

рисунку 19 следующим образом.
На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный и 

два блока концевых мер Б и В (рисунок 19), при этом размер Б блока КМД должен совпадать 
с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер В блока -  с толщиной 
основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях шаблона 
настроечного.

Действительный размер Ьд мм, вычисляют по формуле
= (Б + aicp) — (В + а2ср), (22)

где Б и В -  размеры блока КМД, мм;
aicpH а2ср -  средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм. 

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения размера 
шаблона Ьд от номинального значения L находится в пределах ± 0,02 мм.

Vw 8.12.8 Определение действительных размеров А и L каждого шаблона
настроечного Ш-НИИК-100/01У-02.10.000 (рисунок 20) проводят при помощи средств 
измерений, указанных в таблице 2.

Рисунок 2 0 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-02.10.000 
для настройки прибора НИИК-100/01У-02

Определяют угол а (рисунок 21) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Определяют действительный размер А каждого шаблона настроечного следующим 
образом.
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Используя блок концевых мер длины, контрольные ролики, угольник, 
установленный на поверочной плите, вертикально расположенный шаблон настроечный, 
собирают конструкцию согласно рисунку 21.

По блоку КМД размером С настраивают измерительную головку, установленную 
в штатив, на «Ноль», при этом размер С блока КМД должен совпадать с наивысшей точкой 
верхнего контрольного ролика.

Б  ит Б ( 5 1 )

Рисунок 21 -  Схема определения размеров А и L шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-02.10.000 для прибора НИИК-100/01У-02

Размер С блока подбирают по формуле
С = А + 2К(1 + —  -  tan а), (23)4 co sa

где А -  номинальный размер шаблона настроечного, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус.

При этом между роликами и угольником, между роликами и измерительными 
поверхностями шаблона настроечного, а также между нижним роликом и плитой не должно 
быть зазора (определяют «на просвет»).

Переводят наконечник измерительной головки с блока С концевых мер длины 
сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика (рисунок 21). Фиксируют 
показания измерительной головки. Измерения проводят не менее трех раз. Находят среднее 
арифметическое aicp показаний измерительной головки.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ад = (С + а1ср) -  2Я(1 + ^  -  tan а), (24)
где С -  размер блока из концевых мер длины, мм;

aicp -  среднее значение показаний измерительной головки с учётом знака, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус.

При применении данной схемы измерения радиус роликов может быть выбран из 
диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона настроечного и выходить за пределы его габаритных 
размеров, чтобы не нарушалась схема измерения (рисунок 21).

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона настроечного Ад от номинального значения А находится в пределах 
±0,01 мм.
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Определяют действительный размер L каждого шаблона настроечного согласно 
рисунку 20 следующим образом.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и В (рисунок 20), при этом размер Б блока КМД должен 
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер блока В 
с толщиной основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях 
шаблона.

Действительный размер Ьд мм, вычисляют по формуле
Ьд = (Б + aicp) -  (В + агср), (25)

где Б и В -  размеры блоков КМД, мм;
aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учётом знака, мм.

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера Ьд от номинального значения Ь находится в пределах ±0,02 мм.

8.12.9 Определение действующих размеров А и Ь каждого шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-03.09.000 (рисунок 22) проводят при помощи средств измерений, 
указанных в таблице 2 аналогично 8.12.8.

/4

S 3 СУ

Рисунок 22 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-03.09.000 
для настройки прибора НИИК-100/01У-03

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм, а отклонение 
действительного значения размера Ьд от номинального значения Ь находится в пределах 
±0,02 мм.

8.12.10 Определение действительного размера А каждого шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-03.08.000 (рисунок 23) проводят с помощью микроскопа УИМ-23 или 
координатно-измерительной машины.

Рисунок 23 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-03.08.000 
для настройки прибора НИИК 100/01У-03 

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера Ад от номинального значения А находится в пределах ± 0,01 мм.

8.12.11 Определение действительных размеров А каждого шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-04.18.000 (рисунок 24) проводят при помощи средств измерений, 
указанных в таблице 2.
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Рисунок 2 4 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-04.18.000 
для настройки прибора НИИК-100/01У-04

Определяют угол а (рисунок 25) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Определяют действительный размер Hi (рисунок 25) каждого шаблона 
настроечного следующим образом.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и В (рисунок 25), разница размеров которых равна 
номинальному значению Hi, при этом размер Б блока КМД должен совпадать с высотой 
верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер В блока -  с толщиной 
основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях шаблона 
настроечного.

Действительный размер Hi вычисляют по формуле
Hi = (Б + aicp) -  (В + агср), 26)

где Б и В -  размеры блоков КМД, мм;
aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Определяют действительный размер А каждого шаблона настроечного 
следующим образом.

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию 
согласно рисунку 25.

рот
Рисунок 25 -  Схема определения размеров А и L шаблона настроечного 

Ш-НИИК-100/01 У-04.18.000 для прибора НИИК-100/01 У-04

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный. Блок КМД с 
размером С устанавливают на концевые меры длины так, чтобы он находился между 
контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к плоскостям шаблона.

Размер С блока КМД подбирают по формуле
С = А -  2R -  2[—  + (Н! -  L -  R )tana ], (27)'-cosa

где А -  номинальный размер шаблона в измерительной плоскости согласно заказу, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hi -  действительный размер, определенный выше, мм;
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L -  номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 
определяется действительный размер А шаблона), мм.

При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 
не должно быть зазора (определите «на просвет»). При наличии зазора или чрезмерно 
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят 
повторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ад =  Сг + 2R + 2 [ ^  + (Hi — L — R)tana], (28)
где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hi -  действительный размер, определенный выше, мм;
L -  номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона), мм.
При применении данной схемы измерения радиус ролика может быть выбран из 

диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона.

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.

8.12.12 Определение действительного размера А и L каждого шаблона 
настроечного Ш-НИИК-100/01У-04.20.ООО, Ш-НИИК-100/01У-04.30.000, Ш-НИИК- 
100/01У-04.41.000, Ш-НИИК-100/01У-04.21.000 (рисунок 26) проводят при помощи 
средств измерений, указанных в таблице 2.

Определяют углы а и ф (рисунок 28) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Действительный размер А каждого шаблона настроечного определяют следующим 
образом.

Рисунок 26 -  Шаблон Ш-НИИК-100/01У-04.20.000 для настройки приборов НИИК- 
100/01У-04, НИИК-100/17-05, НИИК-100/32-01, НИИК-100/24 (двухконтактного)

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию
согласно рисункам 27 и 28.

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный (рисунок 27). Блок 
КМД с размером С устанавливают на концевые меры длины при необходимости так, чтобы 
он находился между контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к поверхностям 
шаблона.
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Рисунок 27 -  Измерение шаблона настроечного
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Рисунок 28 -  Схема определения размера А шаблона настроечного 
Ш-НИИК-100/01У-04.20.ООО для приборов НИИК-100/01У-04, НИИК-100/17-05, 

НИИК-100/32-01, НИИК-100/24 (двухконтактного)

Размер С блока КМД подбирают по формуле

c = A- 2R(1 + ^ 5 j ) ’ (29)

9 0 ° -< р -а (30)

где А -  номинальный размер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а, (р -  углы уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Р -  высчитывается математически из углов а и ср по формуле 30, градус.

При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 
не должно быть зазора (определите «на просвет»). При наличии зазора или чрезмерно 
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят 
повторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

АД =  С1 +  2 й (1  + ^ _ ) ,  (31)
где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а, ф -  углы уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Р -  высчитывается математически из углов а и ф по формуле 30, градус.
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Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ± 0,01 мм.

Действительный размер L каждого шаблона настроечного согласно рисунку 26 
определяют в следующем порядке.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и Г (рисунок 28), при этом размер Б блока КМД должен 
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер Г блока с 
высотой по наивысшей точке верхнего контрольного ролика. Проводят измерения на 
верхней поверхности шаблона настроечного и по наивысшей точке верхнего контрольного 
ролика.

Действительный размер Ьд мм, вычисляют по формуле

Ь д -  (Б + аюр) - (Г + а2ср) + R ( l  + g j^ + 'a ))’ (32)
где Б и Г -  размеры блоков КМД, мм;

aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учётом знака, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;
Р -  высчитывается математически из углов а и ф по формуле 30, градус, 

s— Результат считают положительным, если отклонение действительного значения
размера Ьд от номинального значения L находится в пределах ±0,02 мм.

8.12.13 Определение действительного размера А каждого из шаблонов 
настроечных: Ш-НИИК-100/01У-04.20.000, Ш-НИИК-100/01У-04.30.000,
Ш-НИИК-100/01У-04.21.000, Ш-НИИК-100/01У-04.41.000 (рисунок 29) проводят при 
помощи средств измерений, указанных в таблице 2.

Рисунок 29 -  Шаблон настроечный Ш-НИИК100/01У-04.20.000 
для настройки прибора НИИК-100/17

Определяют углы а и ф (рисунок 30) уклона измерительной поверхности шаблона 
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов 
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Действительный размер Hi (рисунок 30) каждого шаблона настроечного 
определяют в следующем порядке.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный 
и два блока концевых мер Б и Г (рисунок 30), разница размеров которых равна 
номинальному значению Hi, при этом размер Б блока КМД должен совпадать с высотой 
верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер Г блока -  с высотой по 
наивысшей точке верхнего контрольного ролика. Проводят измерения на верхней 
поверхности шаблона настроечного и по наивысшей точке верхнего контрольного ролика.

Действительный размер Hi вычисляют по формуле
Hi = (Б + aicp) -  (Г + агср), (33)

где Б и Г -  размеры блоков КМД, мм;
aicp и агср -  средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм.
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Действительный размер А каждого шаблона настроечного определяют в 
следующем порядке.

Используя блок концевых мер и контрольные ролики собирают конструкцию 
согласно рисунку 30.
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Рисунок 30 -  Схема определения размеров А шаблона настроечного

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный (рисунки 27, 30). 
Блок КМД с размером С устанавливают на концевые меры длины при необходимости так, 
чтобы он находился между контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к 
поверхностям шаблона.

Размер С блока КМД подбирают по формуле
C = A - 2 R - 2 [ - ^ z : + (H 1 + R -L ) ta n a ] ,  (34)

*■cosa
где А -  номинальный размер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hi -  действительный размер, определенный выше, мм;
L -  номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона), мм.
При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 

не должно быть зазора (определите «на просвет»). При наличии зазора или чрезмерно 
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят 
повторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L в первом сечении определяют по формуле

Ад = Сх + 2R + 2[—  +( H1 + R -  L)tana], (35)д 1 Lcosa
Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;
R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hi -  действительный размер, определенный выше, мм;
L -  номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона), мм.
При применении данной схемы измерения радиус ролика может быть выбран из 

диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона.

Действительное значение размера Ащ шаблона настроечного во втором сечении 
(на расстоянии I от первого) определяют по формуле

Аад = Ад + 21 д tan а, (36)
где Ад -  действительное значение размера шаблона настроечного в I сечении, мм;

/д -  действительный размер перепада высоты базовых поверхностей упоров прибора, 
определенный в п. 8.11, мм;

30



МП 63-233-2014

а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.
Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 

размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.
8.12.14 Определение действительных размеров А каждого шаблона настроечного 

Ш-НИИК-100/16.10.ООО (рисунок 31) проводят с помощью средств измерений, указанных в 
таблице 2.

Угол а уклона измерительной поверхности шаблона настроечного определяют с 
помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов настроечных 
цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Действительный размер А каждого шаблона настроечного определяют следующим 
образом.

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию 
согласно рисунку 31.

А

Рисунок 31 -  Схема определения размеров А шаблона настроечного

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный. Блок КМД с 
размером С устанавливают на концевые меры длины так, чтобы он находился между 
контрольными роликами, а ролики плотно прилегали к поверхностям шаблона 
настроечного.

Размер С блока КМД подбирают по формуле
С = А —2К —2[—  + (L -R ) ta n a ] ,  (37)

Lco sa  4
где А -  номинальный размер шаблона настроечного, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;
L — номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона настроечного), мм.
При этом между роликами и блоком, а также между роликами и упорами шаблона 

настроечного не должно быть зазора (определите «на просвет»). При наличии зазора или 
чрезмерно плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку 
проводят повторно.

Действительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной 
высоте L вычисляют по формуле

Ад = Сг + 2R +  2 [ ^  +  (L -  R)tana], (38)
где Ci -  размер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;

R -  радиус контрольного ролика, мм;
а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;
L — номинальный размер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой 

определяется действительный размер А шаблона настроечного), мм.
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При применении данной схемы измерения радиус ролика может быть выбран из 
диапазона номинальных диаметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться 
измерительной поверхности шаблона.

Результат считают положительным, если отклонение действительного значения 
размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах ±0,01 мм.

8.13 Определение абсолютной погрешности приборов

8.13.1 Определение абсолютной погрешности приборов НИИК-100/15, 
НИИК-100/16, НИИК-100/21, НИИК-100/24, НИИК-100/17-05, НИИК-100/01У, 
НИИК-100/32-01 проводят с помощью двух шаблонов настроечных, основные размеры 
которых определены в разделе 8.12 с помощью эталонных средств и отличаются в пределах 
диапазона измерений прибора. Допускается для прибора НИИК-100/24 использовать два 
набора блоков КМД.

Прибор настраивают на первый шаблон. При этом выставляют индикатор прибора 
с натягом 1 мм, закрепляют. Показание индикатора должно находиться на нулевой отметке 
шкалы.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен, а 
индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 

V  нулевой отметкой шкалы.
После настройки прибора на «Ноль» устанавливают прибор на второй шаблон и 

проводят трехразовое измерение, каждый раз снимая прибор с измерительной позиции.
Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее значение 

показаний агср-
Определяют измеренное значение размера второго шаблона Аги, мм, по формуле

А2и = Аг + а2ср, (39)

где Ai -  действительный размер первого шаблона, мм, определенный в разделе 8.12; 
агср -  среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Аги и действительное значение Агд, 
определенное в разделе 8.12.

Определяют абсолютную погрешность прибора Д, мм, по формуле

А = А2и — А2д, (40)

Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 
находится в пределах, указанных в таблице 5.

Таблица 5 -  Пределы допускаемой абсолютной погрешности приборов

Обозначение прибора Пределы абсолютной погрешности
НИИК-100/15, 
НИИК-100/16, 
НИИК-100/21, 
НИИК-100/24, 
НИИК-100/17-05, 
НИИК-100/01У

±0,02 мм

НИИК-100/32-01 ±0,025 мм

8.13.2 Определение абсолютной погрешности приборов НИИК-100/34, 
НИИК-100/35 проводят с помощью шаблона настроечного, размеры которого определены 
с помощью эталонных средств в пункте 8.12, а также концевых мер длины.

Прибор настраивают на шаблон настроечный. При этом выставляют индикатор с 
натягом в зависимости от контролируемого профиля резьбы, закрепляют. Показание 
индикатора должно находиться на нулевой отметке шкалы.
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Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен и 
индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 
нулевой отметкой шкалы.

После настройки прибора на «Ноль» устанавливают на шаблон концевую меру 
длины равную 0,5 мм и проводят измерение три раза, каждый раз снимая прибор с 
измерительной позиции.

Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее арифметическое 
значение показаний агср, мм.

Вычисляют измеренное значение размера Ьги шаблона с КМД, мм, по формуле
^ 2 И  =  ^ Д  +  а 2ср> ( 4 1 )

где Ид -  действительный размер шаблона настроечного, определенный в разделе 8.12, мм; 
агср -  среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение 1ци и действительное значение /г2д = Лд + 0,5.
Определяют абсолютную погрешность прибора Д, мм, по формуле

Д= Л-2И — h2 д = а2ср — 0,5, (42)
Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 

НИИК-100/34 находится в пределах ±0,02 мм, НИИК-100/35 ±0,025 мм.
8.13.3 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/21Э проводят с 

помощью концевых мер длины.
Прибор устанавливают на поверочную плиту и настраивают, как описано в пунктах 

5.1.2.1-5.1.2.2 руководства по эксплуатации на данный прибор, вводят поправку 5, мм. 
Затем устанавливают прибор на два блока КМД высотой Н=50 мм (рисунок 32).

Проводят три измерения, каждый раз снимая прибор с КМД высотой Н=50 мм 
(с измерительной позиции).

Фиксируют показания прибора. Вычисляют среднее арифметическое значение 
показаний аср.

Вычисляют измеренное значение размера Ни, мм, по формуле

Яи = Я + аср, (43)

где Н -  размер настройки (Hi=H+8, Н=0), мм;
аср -  среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Н и  и действительное значение Н д  (КМД).

Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле

Д= Яи -  Яд, (44)

1 Прибор НИИК-100/21Э
2 Блоки КМД размером Н

Рисунок 32 -  Определение абсолютной погрешности прибора Н ИИ К-100/21Э
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Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 
находится в пределах ±0,02 мм.

Определяют абсолютную погрешность прибора при измерении блока КМД 
Н=90 мм и Н=140 мм.

Абсолютная погрешность прибора при измерении каждого блока КМД должна 
находиться в пределах ±0,02 мм.

8.13.4 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/31 проводят с 
помощью концевых мер длины.

Собирают блок из концевых мер длины с боковиками общим размером Р, 
соответствующим номинальному шагу резьбы, измеряемому данным прибором, или 
кратным этому размеру.

К боковикам блока с наружной стороны устанавливают дополнительные планки 
(приложение Б). Устанавливают все это в державку набора принадлежностей. Собранный 
блок горизонтально закрепляют в стойке универсальной модели 15СТ-М ТУ 2-034-623-80 
(рисунок 33).

2 /  5  /  \  3 \  4 / < ?  Г  \  5  \  1

1 Прибор 2 Державка ПК-2
3 Планка 4 Боковички
5 Наконечники

Рисунок 33 -  Схема настройки прибора по блоку с планками

Прибор настраивают по этому блоку (рисунок 33), наконечники 5 прибора 1 
выставляют на планки 3 и прижимают к боковичкам 4. При этом выставляют индикатор 
ИЧ 10 с натягом (1-1,5) мм, закрепляют. Показание индикатора должно находиться на 
нулевой отметке шкалы. Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор 
настроен и индикатор показывает «Ноль».

При необходимости совмещают стрелку индикатора с нулевой отметкой шкалы.
Собирают блок с размером (Р-0,5) мм. После настройки прибора на «Ноль» 

устанавливают прибор на второй блок с размером (Р-0,5) мм.
Проводят трехразовое измерение, каждый раз снимая прибор с измерительной 

позиции. Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее арифметическое 
значение показаний агср, мм. Вычисляют измеренное значение размера второго блока 
Рги, мм, по формуле

Р ги  =  Р  +  а 2сР> (4 5 )
где Р -  размер первого блока, мм;

агср -  среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.
Сравнивают измеренное значение Рги и действительное значение Ргд.
Определяют абсолютную погрешность прибора Д, мм, по формуле

Д =  ~  Р гд — а 2ср +  (46)
Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 

находится в пределах ±0,02 мм.
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Аналогичные измерения проводят на блоке с максимальным размером 
(Р+0,5) мм. Абсолютная погрешность прибора должна находиться в пределах ±0,02 мм.

8.13.5 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/22 проводят с 
помощью концевых мер длины. Подбирают КМД размером 0,5; 1 и 2 мм.

Прибор устанавливают опорами корпуса на поверочную плиту.
Выставляют индикатор прибора с натягом 1 мм, закрепляют. Показание 

индикатора должно находиться на нулевой отметке шкалы.
Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен, а 

индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 
нулевой отметкой шкалы.

После настройки прибора на «Ноль» устанавливают КМД размером 0,5 мм под 
наконечник индикатора. Проводят измерения три раза, каждый раз снимая прибор с 
измерительной позиции.

Фиксируют показания индикатора прибора.
Вычисляют среднее арифметическое значение показаний ао,5ср.
Вычисляют измеренное значение размера Ао,5и, мм, по формуле

^ 0 ,5 И  =  А  +  а 0,5ср> ( 4 7 )

где А -  размер настройки (А=0), мм;
ао,5ср -  среднее значение показаний индикатора с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Ао,5и и действительное значение КМД, Ао,5д-0,5
Определяют абсолютную погрешность прибора Д, мм, по формуле

А= ^ 0 ,5 И  —  ^ 0 ,5 Д  =  а 0,5ср — 0,5. (48)
Результаты считают положительными, если абсолютная погрешность прибора 

находится в пределах ±0,02 мм.
Аналогично определяют абсолютную погрешность прибора при измерении 

концевых мер длины 1 мм и 2 мм.
Абсолютная погрешность прибора в каждом случае должна находиться в пределах 

±0,02 мм.
8.13.6 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/17 проводят с 

помощью настроечного шаблона Ш-НИИК 100/01 У.04.20.000, действительные размеры 
которого определены эталонными средствами в пункте 8.12.

Рисунок 34 -  Схема установки прибора НИИК-100/17 на шаблон

Прибор настраивают на минимальный размер Ад, установив его поверхностями Б 
упоров 4 (рисунок 2) на шаблон настроечный. При этом выставляют индикатор с натягом
1 мм, закрепляют. Показание индикатора должно находиться на нулевой отметке шкалы.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен и 
индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 
нулевой отметкой шкалы.
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Прибор приподнимают и поворачивают оба упора 4 на 180°. Устанавливают 
прибор поверхностями В упоров 4 на шаблон, а наконечники на диаметр Ащ, находящийся 
на высоте /д от первого сечения.

Проводят трехразовое измерение, каждый раз снимая прибор с измерительной 
позиции.

Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее арифметическое 
значение показаний aicp.

Вычисляют измеренное значение размера второго диаметра Аш на высоте / от 
первого сечения, мм, по формуле

Aim =  Ад + а1ср, (49)
где Ад -  размер в первом сечении, определенный в разделе 8.12 по формуле 35, мм; 

aicp -  среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.
Сравнивают измеренное значение Аш и действительное значение А1д.
Действительный размер Ащ определен в разделе 8.12 по формуле 36.
Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле

Д= А1И -  А1Д = а1ср -  2/д tan а, (50)
где /д -  действительное значение перепада высоты базовой поверхности упора, мм; 

а -  угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.
Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 

находится в пределах ±0,02 мм.
8.13.7 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/33 проводят с 

помощью концевых мер длины.
Собирают два блока КМД: первый -  размером Ai, соответствующим 

минимальному измеряемому наружному диаметру резьбы трубы.
Размер второго блока КМД (Аг), рассчитывают по формуле

А2 = Ai + К-/ = Ai + K-n-P, (51)

где Ai -  размер первого блока КМД, мм;
К -  номинальное значение конусности резьбы;
/ -  длина, на которой измеряется разность диаметров, мм; 
п -  число витков;
Р -  шаг резьбы, мм.

Собранные блоки КМД горизонтально закрепляют в стойках универсальных 
модели 15СТ-М ТУ2-034-623-80.

Прибор настраивают по блоку КМД размером Аг. Перемещая индикатор в 
кронштейне, создают натяг на индикаторе ( 1 -2 )  мм, закрепляют. Слегка двигая прибор в 
поперечном направлении, настраивают прибор на «Ноль».

Проводят трёхкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен, а 
индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 
нулевой отметкой шкалы.

При поверке прибора с микрометрической головкой перед настройкой индикатора 
вращением барабана устанавливают на головке МГ значение «В», которое определяют по 
формуле

В = п-Р-К, (52)

где п -  число витков резьбы;
Р -  шаг резьбы, мм;

К -  номинальное значение конусности резьбы.
Далее устанавливают прибор на первык блок с размером Аь
Перед этим в приборе с микрометрической головкой перемещают винт в 

направлении к индикатору до отметки «Ноль».
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Проводят трёхразовое измерение, каждый раз снимая прибор с измерительной 
позиции. Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее арифметическое 
значение показаний aicp, мм.

Вычисляют измеренное значение размера Аш первого блока КМД, мм, для прибора 
с МГ по формуле (53), для прибора с наконечником по формуле (54).

Аш = (Аг -  В) + aicp, (53)

Аш = Аг + aicp, (54)

j
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где Аг -  действительный размер второго блока КМД, мм;
В -  размер перемещения микрометрического винта, мм;
aicp -  среднее значение показаний измерительной головки с учётом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Аш и действительное значение Аь
Определяют абсолютную погрешность прибора Д, мм, по формуле

Д = А ш -А 1. (55)

Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 
находится в пределах ±0,02 мм.

8.13.8 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/32 и НИИК- 
100/36 проводят с помощью блоков концевых мер длины.

Собирают два блока КМД с боковичками: первый -  размером Ai соответствующим 
номинальному внутреннему диаметру резьбы муфты. Второй -  размером Аг, мм 
рассчитываемым по формуле (51).

Собранные блоки КМД горизонтально закрепляют в стойках универсальных 
модели 15СТ-М ТУ2-034-623-80.

Прибор настраивают по блоку КМД размером Ai, установив наконечники между 
боковичками. Предварительно на индикаторе устанавливают натяг 2 мм, вставляют в 
прибор, закрепляют.

Перед настройкой прибора по блоку КМД установочный винт (в верхней части 
прибора) ослабляют так, чтобы кронштейн (передвижной стержень) мог перемещаться.

Установочный винт перемещают по часовой стрелке до тех пор, пока неподвижный 
наконечник не встанет в противоположную сторону боковичка и на индикаторе не 
установится показание 1 мм.

Убирают прибор из блока КМД. Закрепляют винт гайкой и закрепляют кронштейн
винтом.

Прибор устанавливают на прежнее место наконечниками между боковичками и, 
слегка двигая прибор в поперечном направлении, фиксируют положение с наибольшим 
размером и обнуляют показание индикатора.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен и 
индикатор показывает «Ноль». При необходимости совмещают стрелку индикатора с 
нулевой отметкой шкалы.

После настройки прибора на «Ноль», винт ослабляют, а между концом винта и 
плоскостью пятки (верхней плоскостью корпуса) укладывают блок КМД, размер В 
которого определяют по формуле (52).

Закрепляют винт, устанавливают прибор для измерения по блоку КМД размером 
Аг. Проводят трехразовое измерение, каждый раз снимая прибор с измерительной позиции.

Фиксируют показания индикатора прибора. Вычисляют среднее арифметическое 
значение показаний агср, мм. Вычисляют измеренное значение размера Аги второго блока 
КМД, мм по формуле

Аги = (Ai + В) + агср, (56)

где Ai -  размер первого блока КМД, мм;
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В -  размер между винтом и плоскостью пятки (верхней плоскостью корпуса), мм; 
агср -  среднее значение показаний измерительной головки с учётом знака, мм. 
Сравнивают измеренное значение Аги и действительное значение А2. Определяют 

абсолютную погрешность прибора Д. мм, по формуле
Д = Аги -  Аг. (57)

Результат считают положительным, если абсолютная погрешность прибора 
находится в пределах ±0,02 мм.

8.14 Оформление результатов поверки

8.14.1 Результаты поверки заносятся в протоколы поверки, форма которых 
приведена в рекомендуемом приложениях В, Г, Д. Е, Ж. И. К, Л, М. Н, П, Р, С, Т, У. Ф, X, 
Ц. Ш, Щ а также в журнал установленной на предприятии формы.

Протоколы поверки хранятся в течение одного интервала между поверками.
8.14.2 Положительные результаты поверки оформляются свидетельством о 

поверке или отметкой с оттиском клейма в эксплуатационной документации прибора.
8.14.3 При отрицательных результатах поверки прибор к применению не 

допускается, выдается извещение о непригодности с указанием причин.

Ст. инженер лаб. 233
ФГУП «УНИИМ» Т.Н. Сафина

Зам. директора по производству 
ЗАО «ЧелябНИИконтроль»
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Высоту (размер В на рисунке А1) пластины при выполнении измерений выбирают 
в зависимости от габаритных размеров шаблонов настроечных согласно схеме измерения.

\/Ш м 7Т

ПРИЛОЖЕНИЕ А

(рекомендуемое)

ьо

1. HRC 56...60.
2. Отклонение от плоскостности и параллельности подерхностей А и Б не более 0,005 мм.

Рисунок А1 - Пластина
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б

(рекомендуемое)

\J~Ra~l6ТТ)
/ / Г"*.' •* -.J

у/ /
6ч

70

1 59...65 HRC.
ГГ\4

2 Ь14; -  .

3 Покрытие. Хим. Оке. прм.

4 Глубина планки Н в зависимости от диаметра шарика наконечника

Рисунок Б1 -  Планка
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/15 зав. № ____________________________________
диапазон измерений:_____________________________________________
принадлежащего_________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:__________________________________________________
Средства поверки:________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:___________________________________

2 Результаты опробования:________________________________________

3 Определение диапазона измерений диаметра и разности диаметров 

Результат: ______________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ В
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение____________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение____________

6 Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение /Действительное значение

- базовых поверхностей упоров___________________________________________

- рабочих поверхностей шаблона_____________________ _____________________

- измерительных наконечников___________________________________

7 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров, мм

/д = Б -  В

Обозначение
упора

Размер Б 
первого блока 

КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер перепада 
высоты упоров 

£д,мм
Первый упор
Второй упор

Нормируемое значение/Действительное значение

первый упор______________ _____________________________________

второй упор__________________ ________________________________

8 Определение действительного размера шаблона настроечного
8.1 Действительное значение А для шаблона________________

Ад А+ аср
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Обозначение шаблона Размер 
блока КМД 
мм

Показания измерительной головки 
при измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона Ад, ммai аг аз аср

Нормируемое значение /Действительное значение

А =_____________ мм /_АД =____________ мм

8.2 Действительные размеры шаблона

Ад — (С + аср) — 2R — 2[ +  (Я L )tg a ] 
cosa

Параметры шаблонов Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости 
шаблона а, градус
Номинальный размер до измерительной 
плоскости L, мм

Размер блока концевых мер С, мм

Показания измерительной головки аср, мм
Действительный размер перепада высоты 
базовых поверхностей упоров
Действительное значение размера шаблона 
Ад, в первом сечении, мм
Действительное значение размера шаблона 
Ащ, во втором сечении, мм

Нормируемое значение/Действительное значение 
А =___________мм / Ад - -___________ мм

Ai=___________м м / А 1д=__________ мм

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
9.1 Прибор настраиваем на «0» по блоку КМ Д_________________ мм;
измеряем шаблон______________________________________________

Д= Аи -  Ад

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона 

(размер КМД), 
мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, ммai аг аз Эср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

9.2 Прибор настраиваем на «0» по первому сечению шаблона 
 , измеряем А2д во втором сечении
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А- Аги -  А2Д

Действит. 
размер Aia 

первого 
сечения 

шаблона, мм

Действит. 
размер Агл 

второго 
сечения 

шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго сечения 
шаблона Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора Д, ммai а2 аз аср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/15 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _______________________

Поверку провел______________________
подпись

Дата поверки «________ » ___________ 20
(ФИО)

г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/16 зав. № ___________________
диапазон измерений:__________________________________________
принадлежащего______________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_______________________________________________
Средства поверки:____________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Г

(рекомендуемое)

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:______________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:__________________________ ;______________________
2 Результаты опробования:_______________________________________________________

3 Определение диапазона измерений диаметров

Результат:_____________________________________________________________________ .

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

6 Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона_________________ J________________________;

- измерительных наконечников___________________ / .____________________ .

7 Действительный диаметр цилиндрической поверхности наконечников измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение___________ / Действительное значение___________

8 Определение действительных размеров шаблона настроечного, мм
8.1 Действительное значение А и L для шаблона _______________________ ,

Ад = C i+2R+2[^^ + (L -  R)tana]

Lg L hom

Параметры шаблонов
Значения параметров для 

шаблона №

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение /Действительное значение

Ш -НИИК-100/16.10.000............ зав. № ................._ А = ___________ / A ia=
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9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону ____________________
измеряем шаблон_______________________________________________

Д= Аги -  Агд

Ш -НИИК-100/16.10.000............ зав. № ................. А=___________ / А?„=

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

Действит. 
размер А1Д 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, 

ммai аг аз Зср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/16 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _______________________

Поверку провел______________________
подпись

Дата поверки «________ » ___________ 20
(ФИО)

г.
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/17 зав. № ________________________________
диапазон измерений:_____________________________________,_______
принадлежащего_________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:__________________________________________________
Средства поверки:________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:___________________________________

2 Результаты опробования:________________________________________

3 Определение диапазона измерений разности диаметров

Результат:_______________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Д
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Измерительное усилие, Н .

Нормируемое значение__________ / Действительное значение_____________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение_____________

6 Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение / Действительное значение

- базовых поверхностей упоров__________________ /________________________;

- измерительных наконечников__________________ /________________________.

7 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров, мм

Обозначение
упора

Размер Б 
первого блока 

КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер перепада высоты 
поверхностей упора,

1д, мм
Первый упор
Второй упор

Нормируемое значение / Действительное значение

первый упор_____________________ /_______________________

второй упор_____________________ /_______________________

8 Определение действительных размеров шаблона настроечного

8.1 Действительное значение А для шаблона__________________ зав. №

Первое сечение А д = Сх +  2R + +  №  + R — L)tana]

Второе сечение А 1Д = А д +  2 1д tan а
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Параметры шаблона Значения параметров

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус

Действительное значение размера шаблона Hi, мм

Номинальный размер до измерительной плоскости L, мм

Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительный размер перепада высоты базовых 
поверхностей упоров
Действительное значение размера шаблона Ад, в первом 
сечении, мм
Действительное значение размера шаблона Ащ, во 
втором сечении, мм

Нормируемое значение / Действительное значение
Первое сечение, А, мм ___________________ /_______
Второе сечение, Ai, мм ___________________ /______

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
9.1 Прибор настраиваем на «0» по первому сечению шаблона 
измеряем Ащ во втором сечении

A— A ih — А1Д

Действит. 
размер Ад 
первого 
сечения 

шаблона, мм

Действит. 
размер Aia 

второго 
сечения 

шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм Измеренное 

значение размера 
второго сечения 
шаблона Ai„, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai аг аз аср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/17 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _______________________

Поверку провел__________________________ __________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/17-05 зав. № _______________________________
диапазон измерений:__________________________________________
принадлежащего______________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_______________________________________________
Средства поверки:____________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Е
(рекомендуемое)

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:___________________________________

2 Результаты опробования:________________________________________

3 Определение диапазона измерений диаметра

Результат:_______________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение J  Действительное значение

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

6 Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение /Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона_

- измерительных наконечников__

/

/

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

8 Определение действительного размера шаблона настроечного, мм

8.1 Действительное значение А для шаблона______________________________________и

Ад = Сх + 2R 1 +
sin/?

c o s ( / ? +  <р)1
1 п 90- (p-а п

; Р =  — 7— ; (р =  о,тогда2
1 - s i n  а ч

Параметры шаблонов
Значения параметров для 

шаблона №

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус

Размер блока концевых мер Ci, мм

Действительное значение размера шаблона Ад, мм
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Нормируемое значение /Действительное значение

__________________________________________ А = _______________ /А д  = ________________

__________________________________________ А = _______________ / А д = :________________

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону ________________________________
измеряем шаблон___________________________________________________________

Д= Аги -  Агд

Действит. размер 
А)Д первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Аги, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai а2 аз аср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/17-05 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № ______________________

Поверку провел__________________________ __________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/21Э зав. № ____________________________________
диапазон измерений:____________________________________________
принадлежащего_______________________________________________________ _

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_________________________________________ '___________________
Средства поверки:___________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:___________________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________

2 Результаты опробования:___________________________________________________

3 Определение диапазона измерений расстояния от торца муфты до упорного уступа 
Результат:__________________________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Ж
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Свободный ход наконечника, мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение/Действительное значение

- траверсы________________________________________ /________________________;

- рабочих поверхностей шаблона____________________ /________________________;

- измерительного наконечника______________________ /________________________;

6 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

7 Определение действительного размера шаблона настроечного, мм

7.1 Действительное значение 6 для шаблона________________________________________

5д (Б  +  aicp) - (В  +  агср)

Обозначение
шаблона

Размер блока 
КМД, мм

Показания измерительной головки при 
измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона 8Д, ммai аг аз аср

Нормируемое значение/Действительное значение

/

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на «0» от плиты, измеряем по КМД.
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Д= Ни -  Нд

Настройка 
«Ноля» от 
плиты с 

поправкой, 
мм

Размер
блока

КМДН,
мм

Размер блока 
КМД Нд с 
поправкой, 

мм

Показания прибора при 
измерении, мм

Измеренное 
значение 
размера 

блока КМД 
Ни, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз З с р

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/21Э зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _______________________

Поверку провел__________________________ __________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/21 зав. № ____________________________________
диапазон измерений:_____________________________________________
принадлежащего____________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_____________________________________________________________
Средства поверки:___________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:___________________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________

2 Результаты опробования:___________________________________________________

3 Определение диапазона измерений расстояния от торца муфты до упорного уступа 

Результат:__________________________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ И
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

6 Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение /Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона__________________ /________________________;

- траверсы______________________________________ /________________________;

- измерительных наконечников____________________ /_______________________.

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

8 Определение действительного размера шаблона настроечного, мм

8.1 Действительное значение Нд для шаблона______________________________________

Нд — (Б+ aicp) - (В+ агСр)

Размеры блоков КМД, 
мм

Показания измерительной головки 
при измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона, Нд, мм

ai аг аз аср

Б=
В=
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Нормируемое значение/Действительное значение

Н=__________________________  Нд =_____________________

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по блоку КМД ____________ мм, измеряем шаблон

А - Ши -  Шд

Действит. 
размер первого 

шаблона (размер 
КМД), мм

Действит. 
размер Нгд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Ши, 
мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз аср

Нормируемое значение А__________ / Действительное значение А

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/21 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № ______________________

Поверку провел__________________________ ______ .___________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/22 зав. № _______________________________
диапазон измерений:____________________________________________
принадлежащего_________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:__________________________________________________
Средства поверки:________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:___________________________________
2 Результаты опробования:________________________________________
3 Определение диапазона измерений сбега резьбы
Результат:_______________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ К
(рекомендуемое)

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение_____________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение_____________

6 Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение/Действительное значение

- опор корпуса__________________________________ / ._____________________
- измерительного наконечника___________________ /________________________

7 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
7.1 Прибор настраиваем на «0» по поверочной плите, измеряем по КМД

А Аи Ад

Действительный 
размер Ад блока 

КМД, мм

Показания прибора при 
измерении, мм

Измеренное 
значение 
размера 

блока КМД 
Аи, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз Зср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/22 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № ______________________

Поверку провел__________________________ __________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/24 зав. № ____________________________________
диапазон измерений:____________________________________________
принадлежащего_________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:__________________________________________________
Средства поверки:_______________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:___________________________________

2 Результаты опробования:_______________________________.________

3 Определение диапазона измерений диаметра

Результат:_______________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Л
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

6 Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона________________ /__________________________;

- измерительных наконечников_________________ /__________________________.

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение Дд для шаблона________________________________________

Дд Д+аср

Обозначение
шаблона

Размер Д 
блока КМД, 

мм

Показания измерительной головки при 
измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона Дд, ммai аг аз аср

Нормируемое значение /Действительное значение
/

8.2 Действительное значение Ад для шаблона рассчитываем по формуле

Ад = С1 + 2 я ( 1 + ; ё У
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90° -  (jо — а
2

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона ср, градус
Угол, вычисленный математически Р, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм

Нормируемое значение / Действительное значение
Шаблон..................................................... Ai =_____________ /А1Д=_
Шаблон.......................................................A i =_____________ /Агд =

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону __
измеряем шаблон___________________________

Д= А2и А2д

Действит. размер 
Ли первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, 

мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Аги, 
мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора Д, ммai аг аз аср

Нормируемое значение__________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/24 зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _______________________

Поверку провел__________________________ ____________ ;_____________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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ПРИЛОЖЕНИЕ М 
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № _________

Прибора НИИК-100/01У зав. № ___________________________________________________
диапазон измерений:____________________________________________
принадлежащего_______________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_________________________________________________________________
Средства поверки:______________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:______________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:__________________________________________________
2 Результаты опробования:_______________________________________________________

3 Определение диапазона измерений внутреннего диаметра резьбы муфт и наружного 
диаметра резьбы труб

Результат________________________________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение/Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона____________________________________________ ;

- измерительных наконечников______________________________________________ .

7 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров

7.1 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров на приборе 
НИИК-100/01У-03, мм

Обозначение упора
Размер Б 

первого блока 
КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер 
перепада высоты поверхн. 

упора 1а, мм
Первый упор
Второй упор

Нормируемое значение / Действительное значение

первый упор___________________________/________________________
второй упор ___________________________/________________________
7.2 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров на приборе 
НИИК-100/01У-04, мм

/д = Б -  В
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Обозначение упора
Размер Б 

первого блока 
КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер перепада 
высоты поверхн. упора 

/д,мм
Первый упор
Второй упор

первый упор 

второй упор

Нормируемое значение/Действительное значение

______________________ /_________________________

/

8 Определение действительных размеров шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение А и L для шаблонов___________________________________
и _________________________________ при измерении внутреннего диаметра резьбы муфт

Ад = Ci+2R(1 + — )
cosa

U  =  (Б+aicp) - (В+агср) - 12

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aiCp, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм

Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение / Действительное значение 

__А =_________________ / Ад = ____________________

1  Ьд = .

А =

L = 1  Ьд = .

8.2 Действительное значение А и L для шаблонов__________________________________

и _________________________________ при измерении наружного диаметра резьбы труб

Ад = (С + аср) - 2 R -  + (12 -  R)tana] 

Ьд = (Б+aicp) -  (В+агср) — 12
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Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер С, мм
Показание измерительной головки аср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aicp, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки а2Ср, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм

Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение / Действительное значение

______________________________________ А —_________________ / Ад —

L =_________________/ Ьд —______

______________________________________А =_________________ / Ад

I. =_________________/ Ьд ______

8.3 Действительное значение А и L для шаблонов__________________________________

и _________________________________ при измерении наружного диаметра резьбы муфт

Ад = (С + аср) -  2R(1 -  tana+ 1/cosa)

Ьд — (Б + aicp)— (В + агср)

Параметры шаблонов Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер С, мм
Показание измерительной головки аср, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки аир, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение / Действительное значение

_______ ___________________________________ А  = ___________________ /  А д = ______________________

L  —__________________ /  Ь д = ______________________

___________________________________________А  —___________________ /  А д = ______________________

L  ___________________/  Ьд —______________________

8.4 Действительное значение А и L для шаблонов___________:________________________

и _________________________________ при измерении внутреннего диаметра резьбы труб

59



МП 63-233-2014

Ад = Ci+2R(l-tana+l/cosa) 
Ьд — (Б+ aicp) - (В+ агср)

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aicp, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение / Действительное значение 
__ А ________________/ Ад = ____________________

L =_________________/ Ц  = .
J  А д :

L =_________________/ Ьд = .
8.5 Действительное значение А для шаблона______________

Ад ~ А+ Зср

Обозначение шаблона
Размер А 

блока КМД, 
мм

Показания измерительной головки 
при измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона Ад, ммai аг аз Э с р

Нормируемое значение / Действительное значение

_________________________________ А —________________/ Ад = __________________

8.6 Действительные размеры шаблона__________________________________________

Ад — (С + аср) — 2R —
R

2 Г--------1- (R — L)tana]
cosa

Параметры шаблонов Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

У г о л  уклона измерительной плоскости 
шаблона а, градус

Номинальный размер до измерительной 
плоскости L, мм

Размер блока концевых мер С, мм

Показания измерительной головки асР, мм
Действительный размер перепада высоты 
базовых поверхностей упоров
Действительное значение размера шаблона 
Ад, в первом сечении, мм
Действительное значение размера шаблона 
Ащ, во втором сечении, мм
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___________________________________ А =________________ / Ад = __________________

Ai =______________ / А1Д = __________________

8.7 Действительные значения А и L для шаблонов_________________________________
и ______________________________________________ при измерении диаметра и разности
диаметра, по которой определяется конусность штангами с роликом и наконечником

Первое сечение -  Ад = Сг + 2R + 2 [~ ~  + ( Hi + R - L)tan а]
Второе сечение -  А 1Д = А д + 2 • /д ■ tan а 

Ь д  L h o m

Нормируемое значение / Действительное значение

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Радиус меры установочной R, мм
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Hi, мм

Действительный размер перепада упоров , мм

Действительное значение размера шаблона Ьд, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ащ, мм

Нормируемое значение / Действительное значение 

А =________________ / Ад = _____________ в I сеч.

Ai =_______________ / А1Д = ____________ во II сеч.

L =________________ /_ 1лд - _______________

А =________________ / А1Д _____________ в I сеч.

Ai =_______________ / А1Д = ____________ во II сеч.

L = / L =

8.8 Действительное значение А для шаблонов______________________________________
и ________________ _______________________________________ при измерении диаметра
штангами с наконечниками под углом

, sin/? \
Ап =  С, +  2R 1 + 'cos(j? + <р)> 

90° — <р —  а

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона ср, градус
Угол, вычисленный математически (3, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
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_______________________________ А =_________________/ Ад = __________________

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_______________________________________
при измерении внутреннего диаметра резьбы муфт, измеряем шаблон

Нормируемое значение / Действительное значение

А- Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Аги, 
мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai а2 аз Зср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение_____________

9.2 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_______________________________________
при измерении наружного диаметра резьбы труб, измеряем шаблон

Д- Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Аги, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai аг аз Зср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение_____________

9.3 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_______________________________________
при измерении внутреннего диаметра резьбы муфт, измеряем шаблон

Д- Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение 
размера 
второго 

шаблона Аги, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai аг аз Зср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение_____________

9.4 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_______________________________________
при измерении наружного диаметра резьбы труб, измеряем шаблон
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Д- Аги -  Агд
Действит. 
размер А1Д 

первого 
шаблона мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Пока
изме

зания прибора при 
зении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, 

мм
ai аг аз аср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение

9.5 Прибор настраиваем на «0» по блоку КМД _____________ мм, измеряем шаблон

А- Аги Агд

Действит. размер 
Аи первого 

шаблона (размер 
КМД), мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, 

мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, мм

ai аг аз аср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение

9.6 Прибор настраиваем на «0» по первому сечению шаблона 
_ , измеряем Агд во втором сечении

Д= Аи -  Ад

Действит. 
размер Ац 

первого 
шаблона мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, мм

ai аг аз аср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение

9.7 Прибор настраиваем на «0» по шаблону________________________________________ ,
при измерении диаметра штангами с роликом и наконечником, измеряем шаблон

w  А— Аги — Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, мм

ai аг аз аср

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение

9.8 Прибор настраиваем на «0» по шаблону________________________________________ ,
при измерении диаметра штангами с наконечниками под углом, измеряем шаблон

А-~- Аги -  Агд
Действит. 
размер Aifl 

первого 
шаблона мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, мм

ai аг аз аср
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9.9 Прибор настраивается на «0» по первому сечению шаблона
_____________________________________ , при измерении разности диаметров, при
которой определяется конусность прибором со штангами с роликом и наконечником, 
измеряем Агд во втором сечении

__________________________ Л =  А ги — А 2д________________________________________________

Н ормируемое значение_______________ / Действительное значение_______________

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, мм

ai аг аз З с р

Нормируемое значение_____________ / Действительное значение_____________

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/01У зав. № _________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № ______________________

Поверку провел__________________________ ____________ ;_____________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «________ » ___________ 20 г.
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Протокол поверки № _________
Прибора НИИК-100/01У-01 зав. № ____________________________________
диапазон измерений:____________________________________________
принадлежащего________________________________________ ._______________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_________________________________________________________________
Средства поверки:______________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:______________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:__________________________________________________
2 Результаты опробования:_______________________________________________________

3 Определение диапазона измерений внутреннего диаметра резьбы муфт и наружного 
диаметра резьбы труб

Результат________________________________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение__________ / Действительное значение______________

Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона____________________________________________ ;

- измерительных наконечников______________________________________________ .

7 Определение действительных размеров шаблонов настроечных, мм

7.1 Действительные значения А и L для шаблонов____________________________________
и ____________________________________при измерении внутреннего диаметра резьбы
муфт

Ад = Ci + 2R(1 + — )
cosa

Ьд = (Б+aicp) - (В+агср) -12

ПРИЛОЖЕНИЕ Н
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aiCp, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм
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Нормируемое значение /Действительное значение

____________________________________ А =_______________ /________________________

L =_______________ /_______________________

____________________________________ А =_______________ /________________________

L =_______________ /________________________

7.2 Действительные значения А и L для шаблонов__________________________________ и
____________________________________при измерении наружного диаметра резьбы труб

Ад = (С -I- аср) - 2 R -  + (12 -  R)tana] 

La= (Б+aicp) - (В+агср) -12

Параметры шаблонов Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер С, мм
Показание измерительной головки аср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aicp, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение /Действительное значение

____________________________________ А =_______________ /______________

L =_______________ /________________________

____________________________________ А =_______________ /______________

L =_______________ /________________________

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_______________________________
измерении внутреннего диаметра резьбы муфт, измеряем

Д- Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, мм

ai аг аз аср

Нормируемое значение_________ / Действительное значение

___ при
шаблон
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8.2 Прибор настраиваем на «0» по шаблону__________________;___________________________
при измерении наружного диаметра резьбы труб, измеряем шаблон

А - Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз аср

Н ормируемое значение___________ /Дейст вит ельное значение

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-01 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел____________________________  _____________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/01У-02 зав. № __________________________
диапазон измерений:_________________________________________________
принадлежащего ______________________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_______________________________________________________________________
Средства поверки: ____________________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:____________________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________________
2 Результаты опробования: ____________________________________________________________

3 Определение диапазона измерений наружного диаметра резьбы муфт и внутреннего 
диаметра резьбы труб.

Результат: __ ___________________________ _______________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение________________

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона______________________ /_________________________;
- измерительных наконечников_______________________ /_________________________.

7 Определение действительных размеров шаблонов настроечных, мм

7.1 Действительные значения А и L для шаблонов______________________________________ и
_______________________________________ при измерении наружного диаметра резьбы муфт

ПРИЛОЖЕНИЕ П
(рекомендуемое)

Ад = (С + аср) - 2R (l-tana+l/cosa) 

Ьд =  (Б +  aicp) - (В  +  агср)

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер С, мм
Показания измерительной головки аср, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки агср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aicp, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение / Действительное значение

А = /
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По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-02 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел_______________________, _____________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.

Заключение:
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

ПРИЛОЖЕНИЕ Р
(рекомендуемое)

Протокол поверки №
Прибора НИИК-100/01У-03 зав. № ___________________ ^
диапазон измерений:_________________________________
принадлежащего_____________________________________

НД по поверке:___
Средства поверки:

Наименование юридического (физического) лица, ИНН

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:
1 Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробования:_____

3 Определение диапазона измерений диаметра и разности диметров гладкой 
уплотнительной поверхности труб.
Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Н ормируемое значение ]  Действительное значение

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

- базовых поверхностей упоров__
- рабочих поверхностей шаблона
- измерительных наконечников__

/
/
/

7 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров, мм

/д =  Б -  В

Обозначение упора
Размер Б 

первого блока 
КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер 
перепада высоты поверхности 

упора 1д, мм

Первый упор

Второй упор

первый упор 
второй упор _

Н ормируемое значение / Действительное значение
_______________________________________________________________ / ____________________________________________'

/

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение А для шаблона_______________________

Ад — А+ Зср
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Обозначение шаблона
Размер А 

блока КМД, 
мм

Показания измерительной головки 
при измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона Ад, ммai аг аз Зср

Н ормируемое значение/Д ейст вит ельное значение 
__________________________________________ А =_____________ /Ад =_____________

8.2 Действительные размеры шаблона_________________________________________ 8.2
Действительные размеры шаблона_________________________________________________

R
Ад =  (С +  аср) — 2R — +  (Я -  L )ta n a \

Параметры шаблонов Обозначение шаблона
Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус

Номинальный размер до измерительной плоскости L, мм

Размер блока концевых мер С, мм

Показания измерительной головки аср, мм

Действительный размер перепада высоты базовых 
поверхностей упоров
Действительное значение размера шаблона Ад, в первом 
сечении, мм

Действительное значение размера шаблона Ащ, во 
втором сечении, мм

Нормируемое значение/Действит ельное значение 
А =____________мм / Ад ____________ мм

Ai=____________мм / А 1д=____________мм

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по блоку КМД _____________ мм, измеряем шаблон

Д= Аги -  Агд

Действит. размер 
А1дпервого 

шаблона (размер 
КМД), мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai а2 аз аср
1
1

Нормируемое значение___________ / Действительное значение

9.2 Прибор настраиваем на «0» по первому сечению шаблона _  

измеряем Агд во втором сечении

Д— Аи — Ад
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Действит. 
размер Aia 

первого 
сечения 

шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
сечения 

шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго сечения 
шаблона Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз аср

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-03 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел________________________
подпись

Дата поверки «_________» ____________ 20
(ФИО)

г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/01 У-04 зав. № ________________________________
диапазон измерений:_______________________________________________
принадлежащего__________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:___________________________________________________
Средства поверки:__________________________________________ ’______

ПРИЛОЖЕНИЕ С
(рекомендуемое)

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:____________________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________________
2 Результаты опробования:____________________________________________________________

3 Определение диапазона измерений диаметра и разности диаметров гладкой 
уплотнительной поверхности муфт.

Результат:_____________________________________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

- базовых поверхностей упоров______________________ /__________________________
- рабочих поверхностей шаблона____________________ /___________________________
- измерительных наконечников______________________ /__________________________

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8  Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров, мм

/д =  Б -  В

Обозначение упора
Размер Б 

первого блока 
КМД, мм

Размер В второго 
блока КМД, мм

Действительный размер перепада 
высоты поверхностей 

упора 1д, мм
Первый упор
Второй упор

Нормируемое значение / Действительное значение

первый упор______________________________ /_______________________
второй упор______________________________ /_______________________

9 Определение действительных размеров шаблонов настроечных, мм
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9.1 Действительные значения А и L для шаблонов_____________________________________ и
___________________________________________ при измерении диаметра и разности диаметра,
по которой определяется конусность штангами с роликом и наконечником

Первое сечение -  Ад =  Сг +  2R +  +  (Н1 +  R -  L ) ta n a \

Второе сечение -  А1Д =  Ад +  2 • /д ■ tan а

Ьд LH0M

Параметры шаблонов Обозначен ие шаблона

Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Радиус меры установочной R, мм
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Hi, мм
Действительный размер перепада упоров /д , мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона A ifl, мм

Нормируемое значение/Д ейст вит ельное значение

Л д -_______________ /

А щ - /

L = /

Ад - /

Ащ = /

L = /
9.2 Действительное значение А для шаблонов и

при измерении диаметра штангами с наконечниками
под углом

а д = с1 + 2 « ( 1 +со; ; " ^ )

90° — ер — а
В = -------- -------
р 2

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона ф, градус
Угол, вычисленный математически Р, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм

Нормируемое значение /Д ейст вит ельное значение 

_____ А =_____________ /Ад =____________________

_____ А —_____________ /Ад =____________________
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10.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону_________________________________________ , при
измерении диаметра штангами с роликом и наконечником, измеряем шаблон

Определение абсолютной погрешности прибора, мм

А - Аги -  Агд
Действит. 
размер Ли 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора Д, ммai аг аз аср

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

10.2 Прибор настраиваем на «0» по шаблону___________________________________________ ,
при измерении диаметра штангами с наконечниками под углом, измеряем шаблон 
______________________________________________________ Д= Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai аг аз аср

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

10.3 Прибор настраивается на «0» по первому сечению шаблона
_____________________________ , при измерении разности диаметров, при которой
определяется конусность прибором со штангами с роликом и наконечником, измеряем Агд 
во втором сечении

Д— Аги— Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
сечения 

шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
сечения 

шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго сечения 
шаблона Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора Д, ммai аг аз Зср

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-04 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел____________________________ ________________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
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L = _________________ /__________________________

________________________________________A =_________________/__________________________

L =_________________/__________________________

7.2 Действительные значения А и L для шаблонов_____________________________________ и
_____________________________________ при измерении внутреннего диаметра резьбы труб

Ад = Ci+2R(l-tana+l/cosa)

Ьд = (Б+ aicp) - (В+ агср)

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Размер блока концевых мер В, мм
Показание измерительной головки а2ср, мм
Размер блока концевых мер Б, мм
Показание измерительной головки aicp, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
Действительное значение размера шаблона Ьд, мм

Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

________________________________  А =_________________ /__________________________

L =_________________/________________:__________

________________________________________ А =_________________/__________________________

L =_________________/__________________________

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону________________________________________ при
измерении наружного диаметра резьбы муфт, измеряем________________________________

Л= Аги -  Агд

Действит. 
размер Aia 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, ммai аг аз аср

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8.2 Прибор настраиваем на «0» по шаблону__________________̂_______________________при
измерении наружного диаметра резьбы муфт, измеряем____________________________ _—

А= Аги -  Агд

Действит. 
размер А1д 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai аг аз аср

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение
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ПРИЛОЖЕНИЕ Т 
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/31 зав. № ______________
диапазон измерений:________________________________________ ;________
принадлежащего_____________________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:________________________________________________________________________
Средства поверки:____________________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки: ____________________________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________________

2 Результаты опробования:____________________________________________________________

3 Определение диапазона измерений отклонения размера шага резьбы

Результат:______________ ____________________________________________________________

N
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4 Измерительное усилие, Н

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение________________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

6  Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона____________________ /____________________________ ;

- измерительных наконечников_____________________ /____________________________ •

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
'w  микрометром, мм

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение Р для шаблона___________________________________________

Рд -  (Б+aicp) - (В + а 2Ср)

Обозначение
шаблона

Размер блока 
КМД, мм

Показания измерительной головки при 
измерении шаблона, мм

Действительное 
значение размера 
шаблона Рд, ммai аг аз аср

Нормируемое значение / Действительное значение

Р =  /Р
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9.1 Прибор настраиваем на «0» по блоку К М Д ____________ мм, измеряем по блокам КМД
____________ и ____________ мм

Д=  Р2и — Р2д

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

Размер Р 
первого 

блока КМД, 
мм

Размер 
(Р-5,5) 

второго 
блока КМД, 

мм

Размер 
(Р+5,5) 

третьего 
блока КМД, 

мм

Показания прибора при 
измерении, мм

Измеренное 
значение 

размера второго 
и третьего блока 

КМД мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора Д, 

ммai а2 аз аср

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/31 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел____________________________  _____________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/32 зав. № ____________________
диапазон измерений:______________________________________________
принадлежащего_________________________________ ’________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:___________________________________________________
Средства поверки:________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ У
(рекомендуемое)

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:____________________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________________________

2 Результаты опробования:____________________________________________________________

3 Определение диапазона измерений разности диаметров

Результат: ____________________________________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н
Н ормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее
Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение / Действительное значение

- измерительных наконечников________________________/__________________________ .

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8  Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на «0» по первому блоку КМД, измеряем Аг второй блок КМД
Д= Аги -  Аг _________

Действит. 
размер А1д 

первого блока 
КМД, мм

Действит. 
размер Аг 

второго блока 
КМД, мм

Показания прибора при 
измерении блока КМД, мм

Измеренное 
значение размера 

второго блока 
КМД Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 
прибора А, ммai аг аз йср

Примечание -  Размеры блоков КМД рассчитывались исходя из данных, задаваемых 
заказчиком: расстояние между двух сечений /=______ мм, и конусность К=_________ .

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

Заключение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/32 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел____________________________  _____________________________________
подпись

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
(ФИО)
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ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/32-01 зав. № ____________________________
диапазон измерений:_______________________________________________
принадлежащего__________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:___________________________________________________
Средства поверки:________________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Ф
(рекомендуемое)

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки:_____________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________

2 Результаты опробования:____________________________________________

3 Определение диапазона измерений диаметра

Результат:____________________________________________________________

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более '

Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона____________________ /__________________________

- измерительных наконечников_____________________ /_

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение А для ш аблонов_________________________________________

Ад =  Ci +  2R(1 +  S‘̂ ~ ) ,
Д 1 4 cos (/?+<р)

90° — ср — а
Р  = ------- г —

Параметры шаблонов
Обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона а, градус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона ф, градус
Угол, вычисленный математически Р, градус
Размер блока концевых мер Ci, мм
Действительное значение размера шаблона Ад, мм
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Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

________________________________________А=_____________ /Ад =____________________

________________________________________А=_____________ /Ад ____________________

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону ____________________________________
измеряем шаблон___________________________ :____________________________

А - Аги -  Агд

Действит. 
размер А 1Д 

первого 
шаблона, мм

Действит. 
размер Агд 

второго 
шаблона, 

мм

Показания прибора при 
измерении шаблона, мм

Измеренное 
значение размера 
второго шаблона 

Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, мм

ai аг аз Зср

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/32-01 зав. № __________ признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел____________________________  _____________________________________
подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
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Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/33 зав. № ________________________________________
диапазон измерений:_________________________________________________
принадлежащего_____________________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН

НД по поверке:________________________________________________________________________

Средства поверки:____________________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №

Условия поверки: ____________________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра: ________ _____________________________________________
2 Результаты опробования:____________________________________________________________
3 Определение диапазона измерений разности диаметров

Результат:______________________________________________________________________________
4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________
5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение /Д ейст вит ельное значение

- измерительных наконечников________________________/__________________________ .
7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________
8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
8.1 Прибор настраиваем на «0» по второму блоку КМД, измеряем Ai первый блок КМД

ПРИЛОЖЕНИЕ X
(рекомендуемое)

ФОРМ А ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Д -  А ш  -  A i
Действит. 
размер Аг 

второго блока 
КМД, мм

Действит. 
размер Ai 

первого блока 
КМД, мм

Показания прибора 
измерении блока KN

при
Д, мм

Измеренное значение 
размера первого блока 

КМД 
Аш, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора А, ммai да аз Зср

Примечание -  Размеры блоков КМД рассчитывались исходя из данных, задаваемых 
заказчиком: расстояние между двух сечений /=________мм, и конусность К=__________ .

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

Заключение: По результатам поверки прибор НИИК-100/33 зав. № __________ признан

годным /непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________

Поверку провел________________________
подпись

Дата поверки «_________ » ____________ 20

Срок действия свидетельства: до «______

(ФИО)

г.

» 2 0  г.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ц 
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/34 зав. № ______________
диапазон измерений:_________________________________________________
принадлежащего____________________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_____________________________________________________________________
Средства поверки:__________________________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №
Условия поверки:___________________________________________________________________
1 Результаты внешнего осмотра:_____________________________________________________

2 Результаты опробования: _________________________________________________________

3 Определение диапазона измерений высоты профиля резьбы на трубе

Результат:______________ ____________________________________________________________

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

- рабочих поверхностей шаблона____________________ /__________________________

- измерительных наконечников_____________________ /___________________________

7 Действительный угол уклона основания прибора, измеренный на микроскопе, градус

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение h для шаблона_________________________________________

Ьд -  (Б +  aicp) - (В +  агср)

Обозначение
шаблона

Размер блока 
КМД, мм

Показания измерительной 
головки при измерении 

шаблона, мм
Действительное значение 
размера шаблона Ьд, мм

ai Э2 аз Эср

Н ормируемое значение /Дейст вит ельное значение 

_____h =_________________ / Ьд =________________
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9.1 Прибор настраиваем на «0» по ш аблону_________________________________________и
измеряем этот же шаблон с К М Д_____________ мм

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

Д— Ь и — 112д

Д ействит. 
разм ер 

ш аблона h ia, 
мм

Д ействит. 
разм ер Ьгд 

ш аблона с К М Д  
3 мм  Ьгд, мм

П оказания прибора, мм
И зм еренное 

значение разм ера 
ш аблона с К М Д  

Ьги, мм

А бсолю тная 
погреш ность 

прибора Д, ммai аг аз аср

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/34 зав. № ________________признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № ________________________ _

Поверку провел ____________________________  _____________________________________

подпись (ФИО)

Дата поверки «_________» ____________ 20 г.
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Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/3 5 зав. № ________________ '___________________
диапазон измерений:_________________________________________________
принадлежащего______________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке:_______________________________________________________
Средства поверки:____________________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской № 
Условия поверки: ____________________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:______________________________________

2 Результаты опробования:____________________________________________

3 Определение диапазона измерений высоты профиля резьбы в муфте 

Результат:______________ __ ___________________________________________

ПРИЛОЖЕНИЕ Ш
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

6  Шероховатость, мкм, не более

Нормируемое значение / Действительное значение

- рабочих поверхностей шаблона___________________ /__________________________ ;

- измерительных наконечников____________________ /___________________________ .

7 Действительный угол уклона упора прибора, измеренный на микроскопе, градус

Нормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 Действительное значение h для шаблона_________________________________________

Ьд — (Б+аср) - (В+Эср)

О бозначение
ш аблона

Р азм ер  блока 
К М Д , мм

П оказания изм ерительной головки  при 
измерении ш аблона, мм

Д ействительное 
значение разм ера 

ш аблона Ьд, ммai аг аз аср

Нормируемое значение /Дейст вит ельное значение

________ h=___________/ hgf:____________
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9.1 Прибор настраиваем на «0» по шаблону _____
измеряем этот же шаблон с К М Д ___________ мм

Л =  Ъ.2и — Ь 2д

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

и

Действит. 
размер 

шаблона hia, 
. мм

Действит.
размер 

шаблона с 
КМД 3 мм 

Ь2д, мм

Показания прибора, 
мм

Измеренное 
значение размера 
шаблона с КМД 

Ь2и> мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора 
Д, ммai аг аз &ср

J  Действительное значениеН ормируемое значение_______

Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/35 зав. № __________
годным /непригодным/ к дальнейшему применению.

Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ №

Поверку провел _____________________________ ________________

признан

подпись (ФИО)

Дата поверки « 20 г.

Срок действия свидетельства: до «_ 20 г.
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Протокол поверки № __________
Прибора НИИК-100/36 зав. № _______________________________;________
диапазон измерений:________________________________________________ _
принадлежащего____________________________________________________________________

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НД по поверке: _____________________________________________________________________
Средства поверки: __________________________ ________________________________________

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской №

Условия поверки:________ ______________ ___________________________________________

1 Результаты внешнего осмотра:__________________ __________________________________
2 Результаты опробования:___________________________ ________________________________
3 Определение диапазона измерений разности диаметров

Результат:________________________ ________________ __________________________________
4 Измерительное усилие, Н

Нормируемое значение_________/ Действительное значение__________
5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормируемое значение_________/ Действительное значение___________

6  Шероховатость, мкм, не более
Нормируемое значение / Действительное значение

- измерительных наконечников _______________________ /_______________________

7 Действительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем 
микрометром, мм

Н ормируемое значение___________ / Действительное значение_______________

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на «0» по первому блоку КМД, измеряем Аг второй блок КМД

ПРИЛОЖЕНИЕ Щ
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Д = Аги -  Аг

Действит. 
размер Ащ 

первого блока 
КМД, мм

Действит. 
размер Аг 

второго блока 
КМД, мм

Показания прибора при 
измерении блока КМД, мм

Измеренное значение 
размера второго блока 

КМД 
Аги, мм

Абсолютная 
погрешность 

прибора Д, ммai аг аз &ср

Примечание -  Размеры блоков КМД рассчитывались исходя из данных, задаваемых 
заказчиком: расстояние между двух сечений I—________мм, и конусность К=_________ .

Нормируемое значение___________ / Действительное значение________________

Заключение: По результатам поверки прибор НИИК-100/36 зав. № __________________
признан годным /непригодным/ к дальнейшему применению.
Выдано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ № _________________________
Поверку провел____________________________  _____ _______________________________

подпись (ФИО)

Дата поверки «_________ » ____________ 20 г.
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