
СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ И ИЗМЕРЕНИИ ЛИНЕЙНЫХ И УГЛОВЫХ РАЗМЕРОВ
методики контроля и поверки

6 Меры

Москва 1991

платье с белым воротником

http://www.kruzhevo-len.ru/kruzhevnoj-vorotnik.html


ПЕРЕЧЕНЬ КНИГ
методик контроля и поверки

Книга 1 
Книга 2 
Книга 3 
Книга 4

Книга 5

Книга 6 
Книга 7

Калибры
Микрометричес кие приборы
Штангенинструмент
Головки измерительные,ин­
дикаторы и индикаторные 
приборы
Приборы для угловых изме­
рений
Меры
Поверочный инс трумент

©  ВНИИизмерения, 199 1



С о е  тавители5 отдел стандартизации 
ВНИИиэмерения.

Методики контроля и поверхvi <МИ>
средств контроля и измерений ССКЮ, вы— 
пускаемые с пециал и^ироваиными заводами
Нине: танкопрома С С С Р  - с г рупг \ированмы по
видам C X Y i в сборнике из семи и: и иг-„В это 
издание вошли в  основной все МИ,утверж­
денные на конец 1990 г*„

Сборник и допол иены техническ ими ха­
рактеристиками СКИ,выпускаемых по техни- 
нес кии ус л овиям < ГУ > , что с оздает ус л овия 
контроля w поверки при отсутствии Т У -

Порядок введения МИ на предприятии в 
соответс теми с: РД50-661 —88-

8 книге 6 сборника помецены методики 
поверки, контроля и метрологической аттес­
тации пл ос копараллельных концевых мер 
длины-призматических мер плоского уг­
ла, образцовых колец и принадлежностей к 
пл оскопаралл аланыи концевым мерам дл ины* 

Данный сборник. МИ предназначен для 
метрологических с л ужб предприятий и ор­
ганизаций отраслей машиностроения и ор~ 
панов Рос стандарта~

Отзывы и предложения направлять по ад­
рес у ‘ 1 29626, Мост кеа, _ул - Ново-А л еко ее в с кая
13, ВНИИизмерения- Т е п . 282-9X- 1 0  -



М Е Т О Д И Ч Е С К И Е  У К А З А Н И Я
Группа Т 88.1

Государственная система обеспечения 
единства измерений

ОБРАЗЦОВЫЕ КОЛЬЦА 3-го РАЗРЯДА МИ 928-85
Введены

МЕТОДИКА МЕТРОЛОГИЧЕСКОЙ АТТЕСТАЦИИ впервые

Д^та введения 01. 07. 85

Настоящие методические указания распространяются на образцовые 
кольца 3-го разряда в соответствии с ГОСТ 8.020-75 (далее коль­
ца) ,предназначенные для поверки средств измерения диаметров отверс­
тий и устанавливают методы и средства экспериментального определе­
ния метрологических характеристик при их метрологической аттестации 
(далее аттестации).

Периодическую поверку колец следует проводить по методике нас­
тоящих методических указаний. Требования к неметрологическим харак­
теристикам колец, представляемых на метрологическую аттестацию по 
ГОСТ 14865-78,
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1. ОПЕРАЦИЙ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении аттестации должны выполняться операции и 
применяться средства, указанные в таблице.

и̂менование операции Номерпунктаметодики
Средства аттестации и их нормативно-технические характеристики

Внешний осмотр 3.1
Проверка шероховатости поверхности 3.2 Профилограф по ГОСТ 19299-78 или профилометр по ГОСТ 19300-73
Проверка параллельности торцевых поверхностей и формы базовой торцевой поверхности

3.3 Рычажный микрометр типа МР по ГОСТ 4381-80; поверочная линейка по ГОСТ 8026-75
Определение отклонения от перпендикулярности оси отверстия относительно базовой торцевой поверх­ности

3.4 Горизонтальный компаратор ИЗА-9,диапазон измерения от 1 до 200 мм.погрешность +(0,2 + 2L) мкм; плоскопараллельная концевая мера длины 1 класса по ГОСТ 9038-78
Определение отклонения от круглости измерительной поверхности

3.5 Кругломер класса 1 по ГОСТ 17353-80

Измерение диаметра отверстия 3.6 Горизонтальный компаратор ИЗ А-9

Примечание.
фи периодической поверке выполняют только операции по пп, 3,1 

и 3.6
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2. УСЖЖИЯ АТТЕСТАЦИИ И ШДГОТОВКА К НЕЙ

2,1, При проведении аттестации долины соблюдаться следующие ус­
ловия; температура помещения (20 +1) °С;

изменение температуры
в течение 1 ч,не более 0,3 °С;
относительная влажность,не более 80 X ,

2. 2, ГЬеред аттестацией кольца и средства аттестаций должны быть 
приведены в рабочее состояние в соответствии с технической докумен­
тацией (ТД) на них.

3. ПРОВЕДЕНИЕ АТТЕСТАЦИИ

3.1, Внешний осмотр
3.1.1, При проведении внешнего осмотра должно быть установлено 

соответствие колец следующим требованиям: на наружных поверхностях 
не должно быть повреждений, забоин, пятен коррозии, влияющих на экс­
плуатационные свойства; на измерительных поверхностях - следов изно­
са .

Маркировка должна содержать: знак предприятия-изготовителя;
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изготовителя;
номинальный размер кольца;
штрих,указывающий направление,в котором измеряют отверстия 

кольца.
3. 2, Проверка шероховатости поверхностей
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а 2,1. Шероховатость поверхности колец определяют на профилогра­
фе или профилометре по методике, приведенной в ТД указанных прибо­
ров.

Параметр шероховатости Rz измерительной поверхности должен быть 
не более 0,1 мкм, Параметр шероховатости Ra торцевой поверхности - 
не более 1,25 мкм, базовой торцевой поверхности - не более 0,32 
мкм. Параметры шероховатости Rz, Ra - по ГОСТ 2789-73.

3.3. Поверка отклонения от параллельности торцевых поверхностей 
и формы базовой торцевой поверхности

3.3.1. Отклонение от параллельности торцевых поверхностей кольца 
проверяют рычажным микрометром. Высоту кольца измеряют в точках, отс­
тоящих друг от друга, примерно на 90° по окружности у внутренней по­
верхности (4 точки) и у наружной поверхности кольца (4 точки). До­
пуск параллельности определяется как разность высот кольца в 
измеренных точках и не должен быть более 0,02 мм.

3.3.2. Форму базовой торцевой поверхности проверяют по характеру 
просвета между ней и лекальной линейкой, прикладываемой в двух вза­
имно-перепендикулярных направлениях. Выпуклость базовой торцевой 
поверхности не допускается,

3. 4. Определение отклонения от перпендикулярности оси отверстия 
кольца

3,4.1. Отклонение от перпендикулярности оси отверстия относи­
тельно базовой поверхности кольца определяют на горизонтальном ком­
параторе ИЗ А-9 с помощью плоскопараллельной концеве*й меры дл*;яы 
размером 50 мм.
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Кольцо устанавливают базовой поверхностью на предметный стол 
компаратора и выставляют на линии намерения по методике приведенной 
в ТД, Рядом с кольцом на линии измерения устанавливают плоскопарал­
лельную концевую меру длины, таким образом чтобы большая сторона из­
мерительной поверхности располагалась вертикально, приблизительно 
параллельно оси кольца. Для колец с диаметром отверстия более 
80мм, концевую меру располагают на предметном столе внутри отверстия 
кольца.

Измеряют на компараторе расстояния от образующей кольца до из­
мерительной поверхности концевой меры в двух сечениях по высоте 
кольца L* и L z  .

Затем поворачивают кольцо на 180° и снова измеряют расстояние 
от образующей кольца до измерительной поверхности плоскопараллель­
ной концевой меры длины в тех же сечениях по высоте L* и L 2 ,

Отклонение от перпедикулярности в измеренном направлении опре­
деляют по формуле;

L<- L r  Ц  + 1 \
Д<= ------------

2Затем поворачивают кольцо на 30 и по выше описанной методике 
определяют отклонение от перпендикулярности А в данном направлении.

Первое сечение выбирают на расстоянии 2 мм от базового торца 
кольца. Отклонение от перпендикулярности А оси отверстия относитель­
но базовой поверхности кольца вычисляют по формуле:

А = >/а$ + Аг2

Отклонение от перпендикулярности А не должно быть более:
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1,2 мкм на длине 4 мм; 
8 мм; 
12 мм;

2,3 мкм
3.6 мкм
4.7 мкм 16 мм.

3.5, Определение отклонения от крутлости измерительной поверх­
ности

3.5.1. Отклонение от крутлости измерительной поверхности кольца 
определяют на круг до мере в трех сечениях: в двух, расположенных на 
расстоянии 2 мм от торцов и в среднем по высоте кольца сечения. До­
пуск отклонения крутлости в каждом сечении не более 0,2 мкм,

3.6. Измерение диаметра кольца
3.6.1. Диаметр кольца измеряют на горизонтальном компараторе ИЗА 

-9 по методике, приведенной в ТД. При аттестации кольца измеряют диа­
метр в трех сечениях: в среднем по высоте кольца и двух крайних, отс­
тоящих от торцов на 2,5 мм, Разность диаметров кольца в указанных 
сечениях не должна быть более 0,2 мкм.

Диаметр кольца в среднем сечении измеряют не менее двух 
раз. Разность результатов измерений не должна превышать (0,1h-il)mkm, 
где L - номинальный диаметр кольца.

Среднее арифметическое результатов измерений диаметра кольца в 
среднем сечении приникают за действительный диаметр кольца,

3.6.2. При периодической поверке кольца измеряют диаметр только 
в среднем по высоте сечении,
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4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ

4.1. На кольца, прошедшие метрологическую аттестацию выдают сви­
детельство о метрологической аттестации по ГОСТ 8. 382-80,

4.2. Образцовые кольца, прошедшие поверку с положительными ре­
зультатами, признаются годными к применению и на них выдают свиде­
тельство о государственной (ведомственной) поверке, в которое 
заносят действительный диаметр кольца, измеренный в среднем сечении 
в направлении, указанном на кольце,

4.3. Образцовые кольца, прошедшие поверку с отрицательными ре­
зультатами, к применению не допускают, на них выдают извещение о 
непргодности с указанием ее причин.
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