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Госуларственная спстема обеспечения единства измерений
Приборы НИИК-100
Методика поверки

ВВОДНАЯ ЧАСТЬ
Настоящая методика поверки устанавливает методЫ и средства первичной и

периодической поверок приборов НИИК-100, преднzвначенных для измерений парап,Iетров

резьбовых и уплотнительньD( элементов труб и муфт нефтегазового copт{lMeнTa: диаметра,
шiга метрической и конической резьбы, высоты профиля резьбы, диtlметра
уплотнительньIх элементов труб, муфт и других параметров резьбовьrх и уплотнительньD(
соединений, а также разности диzl},rетров, на основании которой определяется конусность
уплотнительньIх и резьбовьтх соединений.

Приборы НИИк-l00 выпускЕlются в двадцати модификацилr и предназначены дJIя
измерений:

НИИК-100/15 диаметра и разности диtlметров, Е& основании которой
опредеJuIется конусность уплотнительной поверхности труб;

\- НИИК-100/lб диЕlI\{етра гладкой уплотнительной поверхности в муфтах
нефтегазового сортЕlп{ента;

НИИК-l00/l7 рtвности диап,Iетров, на основании которой определяется
конусность гладкой уплотнительной поверхности в муфтах резьбовьтх соединений;

НИИК-100117-05 - диаметра гладкой уплотнительной поверхности в муфтах;
НИИК-100l2lЭ - расстояния от торца муфты до упорного уступа резьбовьпr

соединений;
НИИК-l00/2l - расстояния от торца муфты до упорного уступа резьбовьпr

соединений;
НИИК-l00l22 - вьлсоты сбега резьбы (отклонения от номиЕitльного положения дна

впадины) трапецеидальной конической резьбы ниппельного конца труб;
НИИК-100124 - диап,rетра и овiIльности гладких уплотнительньD( поверхностей

муфт резьбовьrх соединений;
НИИК-100/01У - вIIутреннего диап,rетра и овчIльности резьбы муфт, наружного

диЕl]\,Iетра и овЕuIьности резьбы труб, наружного дичlп{етра резьбы муфт, внутреннего
диtlметра резьбы труб, диilметра, оваJIьности и разности диalметров, на основttнии которой

\_ опредеJIяется конусность гладкой уплотнительной поверхности труб и муфт;
НИИК-100/01У-01 - внутреннего диtlп{етра и овzIльности резьбы муфт в основной

плоскости, наружного диtlметра и овtlльности резьбы труб в основной или измерительной
плоскости;

НИИК-100/0lУ-02 - наружного диttметра резьбы муфт и внутреннего диаметра
резьбы труб в основной плоскости;

НИИК-100/0lУ-03 - диаметра, оваJIьности и рiвности диilметров, на основании
которой опредеJIяется коЕусность гладкой уплотнительной поверхности труб;

НИИК-100/0lУ-04 - диtlметра, овЕlльности и разности диаметров, на основaнии
которой опредеJuIется конусность гладкой уплотнительной поверхности муфт, а также

рitзности диilп{етров, на основании которой опредеJuIется конусность по среднему диапdетру
заlrцковой резьбы;

НИИК-l00lЗl - откJIонеЕия рtвмера шага резьбы у нефтяньтх труб и муфт по
ГоСТ бз1.-'75, ГосТ бз2-80, ГоСТ 633-80, ГоСТ 7909-56 и зilмков к IIим по ГоСТ 5286-75
и ГОСТ 7918-75;

НИИК-100/32 ршности диаметров, на основании которой опредеJIяется
конусность муфт по средIему диап,Iетру резьбы;

НИИК-l00lЗ2-0l - диzlметра гладкой уплотнительной поверхности в муфтах;
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НИИК-100/33 рiвности диаметров, на основании которой опредеJuIется
конусность наружной резьбы труб по ГОСТ б32-80, ГОСТ 633-80, а также ниппелей зttп,Iков

для бурильньrх труб по ГОСТ 5286-75;
НИИК-100/34 высоты профиля резьбы нефтяньп< труб по ГОСТ бЗ1-75,

ГОСТ 632-80, ГОСТ 633-80, ГОСТ 7909-56;
НИИК-100/35 высоты профиля внутренней конической резьбы муфт по

ГОСТ бЗ2-80 и ГОСТ 633-80;
НИИК-100/36 ршности диметров, на основании которой опредеJIяется

конусность по среднему диtlметру резьбы муфт.

Интервап между поверкЕlп.lи один год.

1 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
В настоящей методике использовчlны ссьшки на следующие докр{енты:
ГОСТ 9,0З2-74 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия

лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначениJt
ГОСТ 9.301-86 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия

металлические и неметаллические неорганические. Общие требования
ГОСТ 57'7-68 Индикаторы часового типа с ценой деления 0,01 мм. Технические

условия.
ГОСТ 63|-75 Трубы бурильные с высtI)кенными концzlп{и и муфты к ним.

Технические условия
ГОСТ бЗ2-80 Трубы обсадные и муфты к ним. Технические условия
ГОСТ 633-80 Трубы насосно-компрессорные и муфты к ним. Технические условия
ГОСТ 2475-88 Проволочки и ролики. Технические условия
ГОСТ 4119-76 Наборы принадлежностей к плоскопарaллельным концевым мерам

длины. Технические условия
ГОСТ 5286-75 Заrлки для бурильных труб
ГОСТ 70|З-67 Ножи измерительные
ГОСТ 7909-56 Трубы бурильные геологор€Lзведочные и муфты к ним. Технические

условия
ГОСТ 7918-75 Замки дJIя геологорi}зведочньгх бурильньгх труб диаметром 50 мм.

Технические условия
ГОСТ 8505-80 Нефрас-С5 0 l 17 0. Технические условия
ГоСТ 9038-90 Меры длины концевые плоскопараллельные. Технические условия
ГОСТ 9244-75 Нутромеры с ценой деления 0,001 и 0,002 мм. Технические условия
ГОСТ 9З78-9З Образцы шероховатости поверхности (сравнения). Общие

технические условия
ГОСТ 9696-82 Индикаторы многооборотные с ценой деления 0,00l и 0,002 мм.

Технические условия
ГОСТ l0l97-70 Стойки и штативы дJuI измерительньD( головок. Технические

условия
ГОСТ 18833-73 Головки измерительные рьFIажно-зубчатые. Технические условия
МИ 18Т2-87 Калибры резьбовые конические. Методика контроJIя

Прuл,tечанuе - Прu uспользованuu насmояtцей меmоOuкu целесообразно проверumь
dейсmвuе ссьlлочньlх сmанdарmов на l января mекуце?о zoda. Еслu ссьtлочньtй dокуменm
3аменен (uзменен), mо прu пользованuuнасmояtцеЙ меmоduкой слеdуеm руковоdсmвоваmься
Замененным (uзмененньlм) dокуменmом. Еслu ссьtлочньtЙ dокуменm опrменен без заменьt,
mо разdел, в коmором dана ссьtлка на не?о, прlt]уленяеmся в часmu, не заmраZuваюulей эmу
ссьlлку.
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2 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

2.1, При проведении поверки должны выполняться операции согласно таблице 1.

Таблица 1 - Операчии поверки

Наименование операции

Номер
пункта

методики
поверки

Модификачия прибора

Внешний осмотр 8.1 Все модификации

Опробование 8.2 То же

Определение диапtвона
измерений

8.3

Определение измерительного
усилия

8.4
п. 8.4.1 для всех модификаций

8.4.2 для НИИк-l00/01Уп.

Определение свободного хода
подвижного наконечника

8.5 Все модификации

Определение шероховатости
базовьгх поверхностей упоров,
измерительных наконечников и

рабочих поверхностей шаблонов

8.6
Все модификации, имеющие упоры,
измерительные наконечники и
шаблоны

Определение диаN{етра сферы
измерительного наконечника

8.7

ниик- 1 00 l I7 -05, ниик- 1 00/2 1 э
ниик- l 00 12| , ниик-I00l24,
ниик-1 00/3 1, ниик-|00lз2,
ниик- l 00 lз2-0|, ниик- 1 00/33,
ниик- 1 00 l з 6, ниик_ 1 00/0 1 у-04

Определение диаметра
цилиндрической части
наконечника

8.8 ниик-100/16

Определение угла укJIона упора 8.9 ниик-100/35

Определение угла укJIона
основания

8.10 ниик-l00/34

Определение размера перепада
высоты базовых поверхностей
упоров

8.11

ниик-100/15
ниик-100/17
ниик-100/0lу_03
ниик-100iOlу-04

Определение действительньD(
рaвмеров шаблонов настроечньгх

8.12 Все модификации

Определение абсолютной
погрешности прибора

8.1з Все модификации
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3 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

3.1При проведении поверки применяются этztлоны и средства измерений,
указанные в таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

Номера
пунктов

методики
поверки

Наименование и тип (условное обозначение) основного или
вспомогательного средства поверки; обозначение нормативного
докуIuента, регламентирующего технические требов ания и (или)

метрологические и основные технические характеристики средства
поверки

8.1 Визуально

8.2

8.3

Штангенциркуль ШЦ-П;диапiвон измерений (0-500) мм; А: * 0,1 мм
Штангенциркуль ШЦ-II; диzlпазон измерений (250-630) мм; А= * 0,1 мм
Меры длины концевые; 4 разрял; (0,5-100) мм

8.4
Весы; КТ средний; диапазон измерений (0,02-2)

Набор гирь Г-4-1l l0; диапазон (1-500) г; М1

кг.

8.5

8.6
Образцы шероховатости поверхности (сравнение) с параметром
шероховатости Ra:0,4 мкм по ГОСТ 9378

8.7

8.8
Микрометр МК; диапазон измерений (0-25) мм; KTl

8.9

8.10

Микроскоп универсальный УИМ - 23 :

ди.tпtвон измерений плоского угла (0-360)";
абсолютная погрешность измерения плоского угла *1,5'

8.1 1
Меры длины концевые; 4 разряд; (0,5-100) мм;

Поверочная плита 630х400, КТ 2

8.12

8.13

Эта-ltон единицы длины 4 разряла в диапазоне значений от 0,5 до 100 мм
(меры длины концевые)

Эталон единицы длины 4-го разряда в диапЕвоне значений от 0,991 до
1,002 мм (меры длины концевые)

Головка измерительная 1 ИГ; диапазон измерений +50 мкм; А:*0,7 мкм

Микроскоп универсtlльный УИМ - 23;
диапчвон измерений плоского угла (0-360)О; А:*1,5';
диапазон измерений дJIины (0-150) мм; Д:+(1,4+L/80) мкм

Нутромеры индикаторные; цена дел. 0,00l мм; с суilrмарным диапазоном
измерений (60-114) мм.
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Номера
пунктов
методики
поверки

Наименование и тип (условное обозначение) основного или
вспомогательного средства поверки; обозначение нормативного
докр{ент4 регламентирующего технические требов ания и (или)

метрологические и основные технические харtжтеристики средства
поверки

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

Поверочная плита 630х400; КТ 2

Угольник поверочный250 мм; КТ 2

Набор принадлежностей к плоскопараллельным концевым MepaI\,I длины
ПК-1 по ГоСТ 4119-76

Шаблоны настроечные Ш-НИИК-l00

3.2.Щопускается применение других вновь разработанньIх или нalходящихся В

применении средств измерений, обеспечивzlющих определение метрологических
характеристик с требуемой точностью, имеющих соответствующие условия эксплуатации.

3.3 Применяемые при поверке эталоны должны быть атгестованы и иметЬ

действующие свидетельства об аттестации, средства измерений должны иметь

действующие свидетельства о поверке.

4 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЯ

4.1 К проведению поверки допускaются лица из числа специЕIлистов работающих В

организации, аккредитованной на право поверки, прошедшие обучение по поверке

линейно-угловьIх средств измерений, а также ознакомившиеся с методикой поверки и

руководством по экспJryатации на конкретный поверяемый прЙбор.

5 ТРЕБОВЛНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

5.1при выполнении работ по tIоверке необходимо соблюдать следующие правила

предосторожности и меры безопасности:
5.1.1К работе с прибором допускzlются операторы, прошедшие инструкт:Dк по

технике безопасности, обладшощие опытом работы с контрольно-измерительными
прибораrr,rи и ознzжомившиеся с методикой поверки и руководством по эксплуатации на

конкретный поверяемый прибор.
5.1.2При подготовке к работе следует соблюдать правила пожарной безопасности,

установленные дJUI работы с легковосплtlменяющимися жидкостями, к которым относится

нефрас, используемьй для промывки приборов.
5.1.3В помещении, где проводят промывку, должны бьrгь предупредительЕые

знаки, сообщающие о пожарной опасности.
5.1.4Запрещено пользоваться открытым огнём, применять электробытовые

приборы.
5.1.5в процессе работы с прибором необходимо соблюдать осторожность,

тщательно оберегая чувствительные детали: индикатор, сферические наконечники от

механических повреждений.

б условияповЕрки
6.1 Помещение, где находится прибор и проводится поверка, ДОЛЖНО

удовлетворять следующим требованиям :

- температура воздуха в помещении) ОС............. ...........20+5

- относительнtш влажность при температуре 20 ОС,Yо,не более........................ 80

- изменение температуры воздуха в течение суток, ОС, не более .......2
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7 ПОДГОТОВКАК ПОВЕРКЕ
7.1 Перед поверкой покрьпые смазкой части прибора, настроечный шаблон и

средства измерений необходимо промыть нефрасом С50/170 ГОСТ 8505-80, протереть
хлопчатобулtажной салфеткой и вьцержать на рабочем месте не менее четырех часов для
выравнивания температуры.

8 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

8.1 Внешний осмотр

8.1.1При проведении внешнего осмотра должно быть установлено соответствие
каждого прибора следующим требованиям:

- соответствие индикатора часового типа ИЧ ГОСТ 577;
- наличие действующего свидетельства о поверке на ИЧ;
- отсутствие на наружных поверхностях детirлей забоин, заусенцев и другID(

дефектов, влияющих на эксплуатационные качества и ухудшzlющих внешний вид прибора.
Винты не должны иметь copBaHHbD( шлицев, гайки не должны иметь copBaHHbD(

граней шестигранников;
- лчlкокрасочное покрьпие должно соответствовать кл. IП-IV. 6. ГОСТ 9.0З2,
- защитно-декоративное покрьпие должно соответствовать ГОСТ 9.301,
- комплектность прибора должна соответствовать конструкторской документации

на конкретньй прибор.
Результат внешнего осмотра считalют положительным, если укtвa}нные требования

выполняются.

8.2 Опробование

8.2.1При опробовании проверяют ход движущихся сборочньгх единиц и деталей,
надежность их крепления в требуемом положении.

Перемещение сборочньгх единиц и детzIлей должно быть плавным, без заеданий.
Результат опробования считtlют положительным, если ука:}анное требование

выполняется.

8.3 Определенпе диапазона пзмерений

8.3.1 Определение диапtвона измерений проводят с помощью штангенциркулей
ШЦ-П с диапазоном измерений (0-500) мм и (250-630) мм.

8.3.2Определение диtшtвона измерений диzлметра уплотнительного пояска труб
(муфт) приборами НИИК-100/15, НИИК-100lЗ2-0|, НИИК-l00l|7-05 НИИК-100/01У,
НИИК-100/01У-01, НИИК-100/01У-02, НИИК-100/01У-03, НИИК-100/01У-04 проводят
следующим образом.

Сдвигают подвижньй кронштейн (колодку со штангой) на минимально возможное

расстояние к неподвижному кронштейну (к измерительной каретке), замеряют
штангенциркулем расстояние между нtlконечникtlми.

Отодвигшот подвижньй кронштейн (колодку со штангой) на максимalльно
возможное расстояние от неподвижного кронштейна (от измерительной каретки), зttп,Iеряют

штангенциркулем расстояние между наконечникчlN,Iи.
Разность показшrий штангенциркуля опредеjulет диilпiвон измерений прибора.
Результат считЕlют положительным, если прибор настраивается на оба предела

диапазона измерений, соответствующих значениям, указанным в эксплуатационной
документации на этот прибор.

8.3.3 Определение диапtвона измерений разности диаметров, на основЕlнии которой
опредеJIяют конусность приборами НИИК-l00/15, НИИК-100l1.'7, НИИК-l00/33, НИИК-
1 00/0 1 У, НИИК- l 00/0 1 У-03, НИИК- l 00/0 l У-04 проводят следующим образом.
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Фиксируют подвижньй кронштейн (кололку со штангой) на произвольном
расстоянии от неподвижного (от измерительной каретки), штангенциркулем измеряют
расстояние между наконечниками прибора, создав натяг 1 мм по шкале индикатора.

,Щля прибора НИИК- l00/ЗЗ винт микрометрической головки перемещают в сторону
от индикатора на максимчtльно возможную величину.

Раздвигают (сдвигают) губки штангенциркуJIя до максимального покiвilния по
шкttле индикаторq фиксируют при этом покtвание штангенциркуJuI.

Разность измеренных штангенциркулем значений характеризует наибольшую
возможную измеряемую рil}ность диilпdетров, KoTopilJI должна быть не меньше рtвности
диЕlметров на определенной длине /, задаваемой заказчиком, соответствовать значениям,

указанным в эксплуатационной документации на конкретный прибор.
8.3.4Определение диапiвона измерений НИИК-100/16 при измерении диilметра и

НИИК-1,00124 при измерении диЕlп{етра и овчIльности гладких уплотнительньD(
поверхностей муфт проводят следующим образом.

Устанавливают ryбки штангенциркуJuI в положение, при котором покiвание
штангенциркуля соответствует минимальному диаметру муфты.

Проверяют, насц)оится ли поверяемый прибор на установленный размер.
Аналогично проверяют, настроится ли прибор на максимальньй диtlметр муфты.
Результат считilют положительным, если прибор настраивается на оба предела

диапазона измерений, соответствующих значениям, уrcванным в эксплуатационной
документации на этот прибор.

8.3.5 Определение диапiвона измерений рчвности диilп{етров, на основании которой
определяют конусность муфт по среднему диап,rетру резьбы прибором НИИК-100/32,
проводят следующим образом.

Настраивают прибор НИИК-100lЗ2 на максимаJIьный диаметр контролируемьгх
муфт.

Подвижный кронштейн отодвигЕlют от рьт.Iага так, чтобы измеренное при помощи
штангенциркуля расстояние между наконечникtlми соответствовtIло максимальному
диаметру муфты. При обеспечении контчкта винта с плоскостью пятки закрепляют
кронштейн.

Отодвигают подвижньй кронштейн на максимtlльно возможное расстояние. При
помощи штангенциркуля измеряют расстояние между пяткой и концом винта.

При этом покzвilние штангенциркуля характеризует наибольшую возможную
измеряемую piшHocTb диЕtп{етров на определенной длине.

Результат считчlют положительным, если покttзание штангенциркуJIя не менее

рчвности диа]\,rетров на определенной длине, задаваемой заказчиком, и соответствует
значениям, указанным в эксплуатационной докуruентации на этот прибор.

8.3.6Определение диапе}она измерений высоты профиля резьбы труб (муфт)
приборами НИИК- l 00 l 3 4, НИИК- 1 00/3 5 проводят следующим образом

Вьцвигают наконечник прибора относительно основtlния (упора) прибора на
максимальную величину и измеряют ее.

Результат счит€lют положительным, если прибор настраивается на пределы

диапазона измерений, соответствующие значениям, укчванным в эксплуатационной
документации на этот прибор.

8.3.7 Определение диапiвона измерений разности диап{етров, на основании которой
опредеjIяется конусность по среднему диаметру резьбы муфт прибором НИИК-100/36
проводят следующим образом.

.Щоводят наконечник индикатора до пятки с натягом 2 мм, закрепJIяют индикатор в

державке с помощью винта.
Перемещая стержень, добиваются максимЕlльно возможного расстояния между

нижним концом установочного винта и веркIей плоскостью пятки корпуса. При помощи
шт:lнгенциркуля измеряют это расстояние.
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При этом покtвание штaнгенциркуля характеризует наибольшую возможную
измеряемую разность диzlметров на определенной длине.

Результат считают положительным, если показание штангенциркуJIя не менее

рaвности диаметров на определенной длине, задаваемой зzжztзчиком, соответствует
значению, yкtr:ltlнHoмy в эксплуатационной документации на этот прибор.

8.3.8Определение диапчвона измерений расстояния от торца муфты до упорного
уступа резьбовьrх соединений приборами НИИК-10012|, НИИК-100121,Э п отклонения от
номинaльного положения дна впадины трtшецеида-tlьной конической резьбы ниппельного
конца труб (высоты сбега резьбы) НИИК-l00l22 проводят следующим образом.

Выставляют на поверочную плиту два блока концевьD( мер длины (КМ! с

диtlпазоном измерений от 0,5 до l00 мм) с миним.lльной соответствующей высотой для
каждой модификации прибора. Прибор усfiшавливtlют на эти блоки, а нtжонечник прибора
на поверочную плиту.

Проверяют, настроится ли поверяемый прибор на установленный размер.
Устанавливtlют на плиту два блока КМД с соответствующей максимаJIьной д.тrя

данной модификации прибора высотой. Аналогично проверяют настроится ли прибор на
максимtlльньй размер.

Результат считЕtют положительным, если прибор настраивается на оба предела

диапшона измерений, соответствующих значениям, указанным в эксплуатационной
докрrентации на этот прибор.

8.3.9Определение диапазона измерений откJIонения рtвмера шага резьбы у
нефтяньтх труб и муфт прибором НИИК-l00/3l проводят следующим образом,

Фиксируют подвижную втулку на произвольном расстоянии от неподвижной так,
чтобы расстояние, измеренное штангенциркулем, между наконечникilми прибора
соответствовЕlло одному из номинilльньrх значений шага резьбы.

Раздвигают губки штангенциркуля, расположив губки дJIя внутренних измерений
между наконечникaми прибора, до мalксимального показания по шкале индикатора,

фиксируя при этом покilзilние штангенциркуля.
Результат считtlют положительным, если рtвность измеренньгх значениЙ

соответствует нормированному диапtвону измерений отклонений шага резьбы от
номинчtльного.

8.4 Определение измерительного усилия

8.4.1Определение измерительного усилия приборов НИИК-l00 проводят с
помощью весов с диапазоном измерений от 0,02 до 2 кг слелующим образом.

Устанавливzlют и закрепJIяют индикатор, обеспечивающий рабоry прибора.
Настраивают показание индикатора по настроечному шаблону (калибрУ) на

нулевую отметку шкалы.
Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен, а

индикатор покff}ывает кНоль>. При необходимости совмещают стрелку индикатора с
нулевой отметкой шкztлы.

Измерительный наконечник рьнага настроенного прибора прикJIадывают к
верхней поверхности площадки весов, создавzrя нагрузку на весы, наблюдают за стрелкой
индикатора.

В момент отрыва стрелки индикатора от нулевого деления фиксируют показание

весов.
Результат считают положительным, если покtвание весов находится

нормированном диапазоне и соответствует измерительному усилию, укaванному
эксплуатационной документации на конкретньй прибор.

8.4.2Определение измерительного усилия прибора НИИК-100/01У проводят
помощью гирь М1 номинаJIьной массой от 0,7 до 1,3 кг, следующим образом.

Устанавливают и закрепJIяют индикатор, обеспечивающий работу прибора.

в
в
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Настраивают показание индикатора по настроечному шаблону на нулевую отметку
шкulлы.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен на
кНоль>. При необходимости совмещaют стрелку индикатора с нулевой отметкой шкалы.

Зацепляют нитку за измерительную каретку и перебрасывtlют через блок стойки.
Подвешивtlют на нитку груз (гири) от 0,7 до 1,3 кг, набrподrlют за стрелкой индикатора. В
момент отрыва стрелки индикатора от нулевого деления фиксируют значение
подвешенного груза.

Результат считttют положительным, если значение подвешенного груза нa}ходится

в диапазоне (0,7-1,3) кг, что соответствует измерительному усилию (7-13) Н.

8.5 Определение свободного хода подвижного наконечника

8.5.1 Определение свободного хода подвижного накоЕечника прибора проводят
следующим образом.

Перемещают измерительный нzконечник прибора до упора. Изменение показаний
индикатора опредеJIяет ход нalконечника.

Результат считtlют положительным, если свободный ход наконечника
соответствует значениям, указанным в экспJryатационной докрrентации на конкретньй

\- прибор.

8.6 Определение шероховатостп базовых поверхЕостей упоров,
измерптельных накоЕечнпков и рабочих поверхноетей шаблона

8.6.1 Определение шероховатости базовых поверхностей, измерительньD(
наконечников и рабочих поверхностей шаблона проводят методом сравнениrI с образчаrrли

шероховатости по ГОСТ 9З78,
Результат считЕlют положительным, если шероховатость поверхностей

соответствует значениям, укчванным в экспJryатационной докуIlrентации на конкретный
прибор.

8.7 Определение дпаметра сферы измерительных наконечников

8.7.1Определение диilп{ета сферы измерительного наконечника проводят с

помощью микрометра.
8.7.2Измеряют диаметр сферы измерительньD( наконечников не менее, чем в двух

сечениях.
8.7.3 Результат считчlют положительным, если откJIонение диаметра сферы кarкдого

\- измерительного наконечника от номинального значения нчtходится в пределах, укtванных
в таблице 3.

Таблица 3 - Пределы допускаемьж откJIонений диаметра сферы нzконечника

Обозначение прибора .Щопускаемое откJIонение диtl}lетра сферы
наконечникa мм

ниик-100l1.7-05
ниик-100/3l
ниик-100lз2-0|
ниик-100/32
ниик_100/33
ниик-100/36

+0,02

ниик-100/21э
ниик_l00/21
ниик-100/24
ниик-l00/01у-04

t0,03
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8.8 Определение диаметра цилиндрических поверхностей пзмерптельных
наконечников

8.8.1 Определение диаметра цилиндрической поверхности измерительньtх
наконечников прибора НИИК-100/lб проводят с помощью микрометра.

8.8.2Измеряют диilп,rетр цилиндрических поверхностей обоих наконечников
не менее, чем в двух сечениях по длине поверхности.

8.8.3 Результат считЕlют положительным, если откJIонение диilметра
цилиндрической поверхности каждого наконечника от номинttльного значения находится в
пределах *0,02 мм.

8.9 Определенпе угла уклона упора
8.9.1 Определение угла укJIона упора о прибора НИИК-100/35 проводят с помощью

измерительного микроскоп4 предварительно сняв упор с прибора.
Результат считtlют положительным, если угол укJIона упора находится в задtlнньж

пРеделах, соответствующих эксплуатационной докуI!{ентации на данный прибор.

8.10 Определение угла уклона основания

8.10.1 Определение угла yKJIoIra основания с прибора НИИК-100/34 проводят с
помощью измерительного микроскопа, предварительно открутив держilвку индикатора.

Результат считают положительным, если угол укJIона основания находится в
заданньrх пределirх, соответствующих эксплуатационной документации на данный прибор.

8.11 Определение размера перепада высоты базовых поверхностей упоров

8.11.1 Определение piвMepa перепада высоты упорв у приборов, измеряющих
разность диllметров и имеющих подвижные упоры (НИИК-100lI5,НИИК-100/17, НИИК-
l00/01Y-03, НИИК-100/0lУ-04), проводят с помощью концевьIх мер длины следующим
образом.

Прибор одной из базовьrх поверхностей каждого упора 4 устанавливают на блоки
концевьD( мер длины 2 одинакового рirзмера в соответствии с рисункамu |,2 или 3.

1 Базовая часть прибора 3 Блок концевьD( мер
2 Блок концевьD( мер 4 Упор

Рисунок 1 - Схема определения перепада высоты базовьтх поверхностей упоров
прибора НИИК-100/15

Определение рЕвмера перепада высоты базовьrх поверхностей упоров проводят
методом подбора piхlмepa блока 3 (рисунки 1,2,З).

Размер блока 3 подбирают тilким образом, чтобы блок без просвета и натяга

устанавливался ко второй базовой поверхности каждого упора.

10
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1

2

l
22

LJ

Базовая часть прибора
Блок концевьD( мер

i- 2'+Z

3 Блок концевьD( мер
4 Упор

Рисунок 2 - Схема определения перепада высоты базовых поверхностей упоров
прибора НИИК-100/17

1 Базовая часть прибора
2 Блок концевьD( мер

3 Блок концевьD( мер
4 Упор

Рисунок 3 - Схема определения перепада высоты упоров
приборов НИИК-l 00/0lY-03, НИИК-l 00/0lY-04

За действительное значение перепада высоты базовьгх поверхностей упоров
прибора принимают рЕвIIость блоков, которм опредеJIяется по формуле

Iд=Б-В,
где Б - размер блока 2, мм;

В - размер подобранного блока 3, мм.
/ - номинальный размер перепада высоты базовьтх поверхностей упоров прибора

(согласно заказу), мм.
Результат считilют положительным, если откJIонение действительного значения

piвMepa перепада высоты базовьгх поверхностей упоров прибора /д от номинального
значения / находится в заданньD( пределах и соответствует значению, указанному в
эксплуатационной докуN{ентации на конкретньй прибор.

(1)

11
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8.12 Определение действительных размеров шаблонов настроечньж

8.12.1 Определение действительньD( рЕlзмеров каждого из шаблонов настроечньD(
проводят в средней зоне измерительньD( поверхностей шаблона с отступом от краёв не
менее l0 мм с каждой стороны и при этом фиксируют размер между измерительными
поверхностями шаблона на заданном расстоянии от опорных поверхностей в центре
шаблона.

8,12.2 Опрелеление действительного piшMepa каждого из шаблонов настроечньгх:
Ш-НИИК-100/15.19.000 фисунок 4), Ш-НИИК-100121..02.000 фисунок 5),
Ш-НИИК-l00/21Э.01.000 фисунок 6), Ш-НИИК-100/34.00.001, Ш-НИИК-100/35.00.001
(рисунок 7),Ш-НИИК-100/31.00.00l фисунок 8) проводят при помощи средств измерений,

укЕванньrх в таблице 2, в следующем порядке.
На плиту 1 фисунок 4) устанавливают штатив 2 с измерительной головкой 3, шаблон

настроечный 5, блок 4 концевьD( мер длины с рaвмером, равным номинЕlльному значению
А или два блока концевьrх мер Б и В, разница puвMepoB которых равна номинальному
значению Н фисунок 5),6 фисунок 6), h фисунок 7), Р фисунок 8).

Под наконечник измерительной головки подводят блок КМД с рtвмером А или Б.
Выставляют по нему измерительную головку на кНоль>.

Проводят трехкратное арретировtlние, убеждаются, что прибор настроен, а
индикатор покЕLзывает кНоль>. При необходимости совмещают стрелку индикатора с
нулевой отметкой шкitлы.

Переводят наконечник измерительной головки с блока А (рисунок 4) или с блока Б

фисунки 5,6,7) концевых мер длины на верхнюю поверхность шаблона настроечного

фисунки 4,5,6,7),илп сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика (меры

установочной) (рисунок 8). При этом ролики должны выходить за пределы габаритньгх

рaвмеров шаблона. Фиксируют покtвilния измерительной головки.
Измерения проводят не менее трех рtв дJuI каждого шаблона.
Находят среднее арифметическое illcp покtв8ний измерительной головки.

з

2
4

5

/-

l Плита
2 Штатив

4 Блок концевьD( мер
5 Шаблон настроечный

3 Измерительн.uI головка

Рисунок 4 - Схема определения рtвмера А шаблона настроечного
Ш-НИИК-l 00/1 5. l9.000 для прибора НИИК-100/l 5

l2
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Рисунок 5 - Схема определения ptшMepa Н шаблона настроечного
Ш-НИИК- l 00 l2l. 02. 000 для прибора НИИК- l 00 l2l

Рисунок 6- Схема определения рzвмера Е шаблона настроечного
Ш-НИИК-l 00/21 Э.01.000 для прибора НИИК-l00/2lЭ

шN
Рисунок 7 - Схема определения рЕвмера h шаблонов настроечньrх

Ш-НИИК- l 00/34.00.00 l, Ш-НИИК- l 00/З 5.00.00 1 для прйборов НИИК- l 00/34,
ниик-l00/з5

Рисунок 8 - Схема определения размера Р шаблона настроечного
Ш-НИИК 100/31.00.000 лля прибора НИИК-100/31

Вьгчисляют действительное значение Ад для шаблона Ш-НИИК-l00/l5.19.000 по

формуле Ад=А*".о, (2)

где А - номинitльный размер шаблона настроечного, мм;
аср - сре.щнее значение покЕваний измерительной головки с учетом знака, мм.

lз
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Результат счит€tют положительным, если откJIонение действительного значения
размера шаблона настроечного Ад от номинаJIьного значения А не более 0,0l мм.

Штатив с измерительной головкой настраивают по блоку КМД на размер В так,
чтобы измерительнtlя головка покiвывала <Ноль>>.

Переводят наконечник измерительной головки с блока КМД piвMepoм В на
нижнюю поверхность шаблона фисунок 5, 6,7) или сверху в наивысшую точку нижнего
контрольного ролика.При этом ролики дол)кны вьIходить за пределы габаритньгх размеров
шаблона.

Фиксируют показания измерительной головки.
Измерения проводят не менее трех piш дJIя каждого шаблона.
Находят среднее арифметическое а2ср покщаний измерительной головки.
Вьтчислlяют действительное значение Нд дJuI шаблона настроечного

Ш-НИИК- 10012|.02.000 по формуле
Нд = (в+аr.о) - (в+аr.р) = Н+ (аl.о -аr.р), (3)

где Б и В - размеры блоков КМ,Щ, мм;
alcp и Фср- средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм;
Н - номиншlьньй размер шаблона настроечного, мм.

Результат считilют положительным, если откJIонение действительного значения\- 
размера шаблона Нд от номинilльного значения Н находится в пределах *0,0l мм.

Вычисляют деЙствительное значение бд для шаблона насцоечного
Ш-НИИК-1 00/2 l Э.0 l .000 по формуле

бо = (b*ar.p) - (в+аr.р) = 6+ (аr.о -аr.р), (4)

где Б и В - размеры блоков КМ.Щ, мм;
&lcp и il2rр- средние значения показаний измерительной головки с rIетом знака, мм;
Б - номина-гlьный рЕвмер шаблона настроечного, мм.

Результат считЕlют положительным, если откJIонение действительного значеншя

рaвмера шаблона бд от номинilльного значения Б находится в пределах *0,005 мм.
Вьтчисляют действительное значение hд N|я шаблонов насцоечньtх

Ш-НИИК-l00/34.00.001 и Ш-НИИК-100/35.00.00l по формуле
ho = (B*ar.p) - (В+аr.р) = h+ (аr.о -?z.p), (5)

где Б и В - размеры блоков КМ.Щ, мм;
h - номина-тlьный рЕвмер шаблона настроечного, мм;
alcp и аi2rр- средние значения показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Результат считaют положительным, если откJIонение действительного значения
\- размера шаблона hд от номинального значения h находится в заданных пределах и

соответствует значению, указанному в эксплуатационной документациина шаблон.
Вьтчисляют действительное значение рzrзмера шага резьбы Рд для шаблона

настроечного Ш-НИИК- l 00/3 1 .00.00 l по формуле
rо - (b*ar.p)- (в+аr.р) = Р+ (аl.о-аr.р), (6)

где Б и В - размеры блоков КМ,Щ, мм;
alcp и Ф"р- средние значения показаний измерительной головки с rIетом знака, мм;
Р - номинальный размер шага резьбы, мм.

Результат считzlют положительЕым, если откJIонение действительного значения

размера шаблона Рд от номинЕtльного значения Р находится в пределах *0,005 мм.
8.12.3 Определение действительного рaLзмера А каждого шаблона настроечного

Ш-НИИК-100/15.10.000, изображенного на рисунке 9, проводят при помощи средств
измерений, укtванньrх в таблице 2.

l4
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Изпеочrвьвоя пi,]0сккm|

а) Шаблон настроечный с рtвмером А менее 185 мм
б) Шаблон настроечный с рЕвмером А более l85 мм

Рисунок 9 - Общий вид шаблонов настроечньж Ш-НИИК-100/15.10.000
для прибора НИИК-1 00/1 5

Б(5,1}

KoиtpBttwшi |Ыерочмя

И,*JK ПllUilЮ

Рисунок 10 - Схема определения puвMepa А шаблона Ш-НИИК-100/15.10.000
для прибора НИИК- l 00/1 5

Опрелеляют углы о и 9 (рисунок 10) уклона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов
настроечньж цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Определяют действительный ра:}мер А каждого шаблона настроечного следующим
образом.

Используя блок концевьtх мер, контрольные ролики, угольник, установленный на
поверочной плите, вертикально расположенный шаблон настроечный, собирают
конструкцию согласно рисунку l0.

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

Размер С бпока подбирают по формуле

с = А + 2R + 2 [."* + (R - t)tana],
где А - номинальный pixlмep шаблона согласно закtr}у, мм;

R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
L - номина-ltьный размер шаблона настроечного (номинальнЕuI высота,

опредеJIяется действительный раa}мер А шаблона), мм.
При этом между роликЕlluи и угольником, между роликап,rи и измерительными

поверхностями шаблона настроечного, а также между нижним роликом и плитой не должно
быть зазора (определяют (на просвет>).

0,.*
{l

(7)

на которои
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Переволят наконечник измерительной головки с блока С концевых мер длины
сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика фисунок 10). Фиксируют
покчвания измерительной головки. Измерения проводят не менее трех ptв. Находят среднее
арифметическое olgp покztзilний измерительной головки.

,Щействительное значение ре}мера Ад шаблона настроечного на номинальной
высоте L вычисляют по формуле

Ад _ (С * аr.p) - zR -' [*+ (R - t) . tanc], (8)

где С - размер блока из концевьD( мер длины, мм;
olcp- сре,щнее значение покЕLзаний измерительной головки с учетом знака, мм;
R - радиус контрольного ролика, мм;
сr - угол укпона измерительной поверхности шаблона, градус;
L - номина_пьный рzLзмер шаблона настроечного (номинальная высота, на которой

определяется действительньй р.вмер А шаблона настроечного), мм.
При применении данной схемы измерения радиус роликов выбирается из

диaшztзона номинilльньD( д,Iаметров от l до 10 мм, при этом ролики должны касаться
измерительной поверхности шаблона настроечного и вьrходить по длине за пределы его
габаритньгх ptвMepoB (рисунок l0).

Результат считают положительным, если откJIонение действительного значения

р:вмера шаблона Ад от номинitльного значения А находится в пределах *0,01 мм.

Примечание - .Щогryскается л.ltя сборной конструкции шаблонов настоечных Ш-НИИК-
100/15.10.000 (рисунок 9б) приlrlенять плоско-пар;rллельные пластины (пршrожение А) дtя обеспечения

доступа наконечника измерительной головки к верхнему ролику.

8.12.4 Определение действительного ptшMepa А каждого шаблона настроечного,
изображенного на рисунке 11а (для двухконтактного прибора НИИК-l00/24) и

действительного piвMepa D каждого шаблона настроечного, изображенного на рисунке l 1 б
(для трехконтактного прибора НИИК-100/24) проводят при помощи средств измерений,

указанньж в таблице 2.

u,
а) б)

а) - шаблон настроечный для двухконтактною прибора;
б) - шаблон настроечный для трехконтtжтного 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-100/0lу-04.20.000, ш-ниик-l00/01у-04.30.000, ш-ниик-l00/01у-04.41.000,
Ш-НИИК-100/01У-04.21.000 (рисунок ll а) для двухконтактного прибора НИИК-I00l24
проводят в следующем порядке.

Определяют углы о и р фисунок 13) уклона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительной машины (для шаблонов
настроечньrх цельной конструкции на микроскопе УИМ-23).

Используя блок концевьrх мер и контроjьные ролики, собирают конструкцию
согласно рисункам 12 п 13.

li
дl

I

]

А

lб
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На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный фисунки 12, l3).
Блок КМ.Щ с рtLзмером С устанавливают на концевые меры длины при необходимости так,
чтобы он находился между контрольными роликtlluи, а ролики плотно прилегали к
поверхностям шаблона.

55

?

1 Шаблон настроечный
2 Плита
3 Опора из КМ,,Щ

Рисунок 12 - Измерение шаблона настроечного

Б (5,1)

Рисунок l3 - Схема определения piшMepa А шаблонов настоечньtх
ш-ниик_ l 00/0 1у-04.20.000, ш-ниик-t 00/01у-04.30.000,

ш-ниик- 1 00/0 1 у-04.4 1,000, ш_ниик_ 1 00/0 l у-04.2 1 .000

дJIя двухконтактного прибора НИИК-l00 l24

Размер С блока КМД полбирают по формуле
с = А -zn(l,+ '1nP )-" \^ ' cos{P+cp))'

о _ 90"-<р-аР- z '
где А - номинtlльньй размер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;

R - ралиус контрольного ролика, мм;
u', 9 - углы укJIона измерительной поверхности шаблона, градус;

В - высчитывается математически из углов о и 9 по формуле 10, гралус.
При этом между роликaми и блоком, а также между роликtlп,lи и упорами шаблона

не должно быть зазора (определите (на просвет>). При наличии зазора или чрезмерно
плотного соединения изменяют piвMep С блока концевьIх мер, и проверку проводят
повторно.

3
4 Блок из КМ.Щ
5 Ролики

(9)

(10)

l7
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.Щействительное зЕачение размера Ад шаблона настроечного выtIисляют по

формуле
Ад = с, + ZП (r +ffi1), (1 1)

где Ct - размер блока из концевьIх мер длины, измененного при проверке, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
0, 9 - углы укJIона измерительной поверхности шаблона, црадус;
Р - высчитывается математически из углов 0 и 9 по формуле 10, гралус.

Результат считtlют положительным, если откJIонение действительного значениJI

ршмера шаблона Ад от номинЕIльного зЕачения А находится в пределах * 0,0l мм.
8.|2.4.2 Определение действительного рЕlзмера D каждого шаблона настроечного

фисунок l1б) для трехконтактного прибора НИИК-100/24 проводят в следующем порядке.
На плиту устанавливilют державку набора ПК-1 ГОСТ 4lI9 с блоком концевьIх мер

длины, ршмер которого равен номинальному значению D.
Нутромер с диапазоном измерений, соответствующим измеряемому диЕlп,{етру,

устанавливtlют между боковичк€lми.
Покачивая нугромер в вертикальной плоскости, нЕlходят предельную TotIKy

движения стрелки индикатора и совмещают нулевое деление шкалы со стрелкой. После
этого еще раз проверяют правильность установки нутромера на <<Ноль> при заданном

ра:}мере D блока концевьж мер.
Переводят настроенный нутромер на проверяемый шаблон, проводят измерения

внутреннего диап,rетра в трех сечениях (фиксируют откJIонеЕие стрелки от кНоля>).
Находят среднее арифметическое ncp покезOниЙ нутромера. .ЩеЙствительное

значение ршмера шаблона настроечного Dд, мм, вычисJIяют по формуле
Dд=D*r.о, (12)

где D - рiцlмер блока КМ.Щ, мм;
аср - сре.щнее значение пок&}аний нутромера с rIетом знака, мм.

Результат считzlют положительным, если откJIонение действительного значениrI

размера шаблона Dд от номинtlльного значения D должно быть не более минус 0,02 мм.
8.12.5 Определение действительньIх piвMepoв А и L каждого шаблона

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

Рисунок 14 - Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-01. 14.000

дJuI настройки прибора НИИК-0 1Y-0l
Используя блок концевых мер и контрольные ролЙки, собир.lют конструкцию

согласно рисунку 15.

l8
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Рисунок 15 - Схема определения purзмepoB А и L шаблона настроечного
Ш-НИИК-t00/01У.-01. 14.000 лля прибора НИИК-100/01У-01

Определяют углы о фисунок 15) укJIона измерительной поверхности шаблона
настоечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того дJuI шаблонов
настроечньrх цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Контрольные ролики устанавливilют на блоки КМД ptвMepoм Х так, чтобы они
плотно прилегirли к поверхностям шаблона. Блок КМ,Щ с рЕвмером С устанавливtlют на
концевые меры длины TtlK, чтобы он нtlходился между контрольными роликЕlми
фисунок l5).

Размер С блока полбирают по формуле
C=A-2R(1 *#"), (13)

где А - номинЕIльный размер шаблона настроечного на высоте L, мм;
R - ралиус контольЕого ролика, мм;
0 - угол укJIона измерительной поверхности шаблона, градус.

Размер Х блока КМД подбиршот по формуле тЕж, чтобы ось контрольного ролика
бьша расположена относительно измерительной поверхности шаблона настроечного на

высоте L
X-12-R, (l4)

где 12 - размер, мм, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора,
(ТУ 3949-001 - l 4835978-20 1 0 пункт 4. 1 6.8.2).

R - ралиус контрольного ролика, мм.
При этом между роликами и блоками КМД, а тzжже между роликtlми и

измерительными поверхностями шаблона не должно бьrгь зtвора (определяют ((на

просвет>). При наличии зЕвора или чрезмерно плотного соединения изменяют размер С
блока концевьIх мер, и проверку проводят;Iовторно.

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

дд=сl+zп(r**), (15)

где Cr - р.вмер блока из концевых мер длины, измененного при проверке, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол укJIона измерительной поверхности шаблона, градус.

Результат считают положительным, если откJIонение действительного значениJI

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 концевьIх мер Б и В фисунок 15), при этом размер Б блока КМЩ должен
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер В блока -
с толщиной основания шабпона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях
шаблона настроечного.

.Щействительный размер Lд мм, вьIIIисJIяют по формуле

tо - (Б+ ar.p) - (в + а2rо) - |2,

где Б и В - размеры блоков КМ.Щ, мм;
аlср и &2ср- средние значения показаний измерительной головки с r{етом знака, мм;
12 -размер, принятый при проектировании шаблона настроечного и прибора, (ТУ 3949-

001-14835978-20l0 llункт 4. 16.8.2) мм.
Результат считают положительным, если откJIонение действительного значения

рi}змера шаблона настроечного Lд от номинального значенЕя L находится в пределЕlх
+0,02 мм.

8.12.6 Определение действительньD( ршмеров А и L каждого шаблона
настроечного Ш-НИИК-100/01У-01.16.000 фисунок 1б) проводят при помощи средств
измерений, указанньIх в таблице 2.

Определяют углы о фисунок 17) укJIона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того для шаблонов
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.

Рисунок 1б - Шаблон настроечный Ш-НИИК-OlУ-01.16.000 дJIя настройки прибора
ниик-O1у-0l

Определяют действительный рвмер А каждого шаблона настроечного следующим
образом.

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

По блоку КМД размером С настраивilют измерительную головку, устЕ}новленную
в штатив, на <Ноль>, при этом р.вмер С блока КМД должен совпадать с наивысшей точкой
верхнего контрольного ролика.

При этом между роликtlми и угольником, между роликЕlI\,lи и измерительными
поверхностями шаблона настроечного, а также между нижним роликом и плитой не должЕо
быть зазора (определяют ((на просвет>).

(16)

д
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(17)
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Рисунок l7 - Схема определения рчu}меров А и L шаблона настроечного
Ш-НИИК- l 00/0 1 У-0 1 . 1 б.000 для прибора НИИК- l 00/0 l У-0 1

Размер С блока КМД подбирают по формуле

С = д+ 2R + 2l*+ Gz - R)tanaf,

где А -номинЕlльньй размер шаблона настроечного, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
0 - угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;
12 - размер, мм, принятьй при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ 3949-001 -14835978-201 0 пункт 4. 1 6.8.2)
Переводят нЕlконечник измерительной головки с блока С концевьтх мер длины

сверху в наивысшую TotIKy верхнего контрольного pojмKa (рисунок l7). Фиксируют
поквания измерительной головки. Измерения проводят не менее трёх раз. Находят среднее
арифметическое, olgp покtвониЙ измерительноЙ головки.

,Щействительное значение рuвмера Ад шаблона настроечного на номинальной
высоте L вычис.гrяют по формуле

Ао = (с * ar.p) - zR - ztL + 02 - R)tапа!, (18)

где С - piвMep блока из концевьD( мер длины, мм;
alcp - среДнее значение показаниЙ измерительноЙ головки с учётом знака, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
0 - угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус.
12 - размер, мм, принятьй при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ 3949-00l -14835978-201 0 пункт 4. 1 6.8.2).
При применении данной схемы измерения радиус роликов может быть выбран из

диЕшазона номинальньD( диап,rетров от 1 до l0 мм, при этом ролики должны касаться
измерительной поверхности шаблона настроечного и выходить за пределы его габаритньIх
ptвMepoв, тгобы не нарушtlлась схема измерения фисунок 17).

Результат считчlют положительным, если откJIонение действительного значения
рil}мера Ад от номинatльного значения А находится в пределах *0,01 мм.

.Щействительньй ptвMep L каждого шаблона настроеtIного согласно рисунку 16
опредеJIяют следующим образом.
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На плиту устанавливilют штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный
и два блока концевых мер Б и В фисунок 16), при этом размер Б блока КМД должен
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно пJIиты, размер блока В с
толщиной основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях
шаблона настроечного.

.Щействительный ра:}мер Lд мм, вьIчисляют по формуле

Lo: (Б * atcp) - (В + azcp) - 12, (19)

где Б и В - размеры блоков КМ,Щ, мм;
Ellcp и о2"р- средние значения показаний измерительной головки с уrётом знака, мм;
12 - размер, мм, принятьй при проектировании шаблона настроечного и прибора,

(ТУ З949-001-14835978-2010 пункт 4.16.8.2).
Результат считЕlют положительным, если откJIонение действительного значенпя

размера Lд от номинilпьного значения L находится в пределах.+0,02 мм.
8.12.'7 Определение действительньD( puвMepoB А и L каждого шаблона

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

Рисунок 18 - Шаблон настроечный Ш-НИИК 100/01У-02.17.000

дJIя настройки прибора НИИК-1 00/0 1У-02

Определяют углы о фисунок 19) уклона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того дJuI шаблонов
настроечных цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
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Рисунок 19 - Схема определения размеров А и L шаблона настроечного
Ш-нИИ-l00/01У-02. l 7.000 для прибора НИИК-100/01У-02

,Щействительный размер А каждого шаблона настроечного опредеJIяют

следующим образом.
Используя блок концевьж мер и контрольные ролики, собирают конструкцию

согласно рисунку 19.
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На плиту устанавливают горизонтЕшьно шаблон настроечный. Блок КМ,Щ 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=д-zп(t-tапа++), (20)\ cos с./'

где А -номинtlльньй размер шаблона согласно заказу, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол укJIона измерительной поверхности шаблона, градус.

При этом между роликаI\,Iи и блоком, а также между роликап{и и упорап,rи шаблона
не должно быть зазора (определяют ((на просвет>). При наличии зЕвора или чрезмерно
плотного соединения изменяют рд}мер С блока концевьIх мер, и проверку проводят
повторно.

,Щействительное значение рЕtзмера Ад шаблона настроечного на номиншrьной
высоте L вычисляют по формуле

дд=сr+2R(1 -tап"**), (2l)
где ct - размер блока из концевьrх мер длины, измененного при проверке, мм;

R - ралиус концольного ролика, мм;
0, - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.

Результат считают положительным, если откJIонеЕие действительного значения

размера шаблона Ад от номинilльного значеЕия А находится в пределах * 0,0l мм.
Определяют действительньй рtвмер L каждого шаблона настроечного согласЕо

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

два блока концевых мер Б и В (рисунок l9), при этом рtвмер Б блока КМД должен совпадать
с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, размер В блока - с толщиной
основitния шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях шаблона
настроечного.

.Щействительньй размер Lд мм, вьItIисJuIют по формуле
tо = (в + ar.p) - (В + az.p), (22)

где Б и В - размеры блока КМ,Щ, мм;
ittgp и o]gp - средние значения показаний измерительной головки с rIетом знака, мм.

Результат считtlют положительным, если откJIонение действительного значения piшMepa

шаблона Lд от номинального значения L находится в пределах t 0,02 мм.
8.12.8 Определение действительньD( ре}меров А и L каждого шаблона

настроечного Ш-НИИК-100/01У-02.10.000 фисунок 20) проводят при помощи средств
измерений, yKщaHHbIx в таблице 2.

ý *ш1
Рисунок 20 - Шаблон пастроечньй Ш-НИИК- l 00/0 1 У-02. 1 0.000

для настройки прибора НИИК-1 00/01У-02

Определяют угол с фисунок 21) укJIона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительной маrтrины, кроме того для шаблонов
настроечньrх цельной конструкции на микроскопе УИМ-2З.

Определяют действительньй ршмер А каждого шаблона настроеtIного следующим
образом.

2з



мп 63_233-20|4

Используя блок концевьIх мер длины, контрольные ролики, угольник,
установленный на поверочной плите, вертикапьно расположенный шаблон настроечный,
собирают констукцию согласно рисунку 21.

По блоку КМД рrвмером С настраив{lют измерительную головку, устчlновленную
в штатив, на <Ноль>, при этом рЕвмер С блока КМД должен совпадать с наивысшей точкой
верхнего контрольного ролика.

Б 'hллон Б(5,1)

Рисунок 21 _ Схема определения pai}MepoB А и L шаблона настроечного
Ш-НИИк-l00/0lУ-02. l 0.000 для прибора НИИК-100/01У-02

Размер С блока подбирают по формуле
C=A+2R(1 +.*"- tanc), (2з)

где А - номинальный рЕвмер шаблона настроечного, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
q[ _ угол yKjIoHa измерительной поверхности шаблона настроечного, ГраДУс.

При этом между роликtlми и угольником, между роликами и измерительными
поверхностями шаблона настроечного, атакже между нижним роликом и плитой не должно
быть зазора (определяют ((на просвет>).

Переволят нЕlконечник измерительной головки с блока С концевых мер длины
сверху в наивысшую точку верхнего контрольного ролика фисунок 2l). ФиксирУют
покzвания измерительной головки. Измерения проводят не менее трех рaв. Находят среднее

арифметическое оl9р покtLз&ниЙ измерительноЙ головки.

,Щействительное значение ptвMepa Ад шаблона настроечного на номинальноЙ

высоте L вычисляют по формуле
Ао = (С * ar.p) - 2R(1 + ;; - tan а), (24)

где С - размер блока из концевьIх мер длины, мм;
alcp _ среднее значение показаний измерительной головки с уrётом знака, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
91 _ угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, ГраДУс.

При применении данной схемы измерения радиус роликов может быть выбран иЗ

диапазона номинi}льньD( диtlп,lетров от 1 до l0 мм, при этом ролики должны касаться

измерительной поверхности шаблона настроечного и вьtходить за пределы его габаритньIх

рilзмеров, чгобы не нарушitлась схема измерения фисунок 2l).
Результат считtlют положительным, если откJIонение действительного значения

рtвмера шаблона настроечного Ад от номинального значения А находится в пределах
*0,01 мм.
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Определяют действительньй рtвмер L каждого шаблона настроечного согласно

рисунку 20 следующим образом.
На плиту устчlнЕlвливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечный

и два блока концевьtх мер Б и В фисунок 20), при этом р.вмер Б блока КМД должен
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, ptвMep блока В
с толщиной основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях
шаблона.

,Щействительный piвMep Lд мм, вьIIIисJIяют по формуле
Lд: (Б * atcp) - (В + azcp), (25)

где Б и В - раlмеры блоков КМ,Щ, мм;
alcp и Ф"р- средние значения показаний измерительной головки с 1^rётом знака, мм,

Результат считают положительным, если откJIонение действительного значениrI

размера Lд от номинilльного зЕачения L находится в пределzlх *0,02 мм.
8.12.9 Определение действующих размеров А и L каждого шаблона настроечного

Ш-НИИК_100/01У_03.09.000 фисунок 22) проводят при помощи средств измерений,
yKшaHHbD( в таблице 2 анаrrоги.пrо 8.12.8.

Рисунок 22 - Шаблон настроечный Ш-НИИК- 1 00/0 1 У-03.09.000
для настройки прибора НИИК- l 00/0 1 У-03

Результат считают положительным, если отклонение действительного значеншя

размера Дд от номинttльного значения А находится в предел:rх +0,01 мм, а отклонение

действительного значения ршмера Lд от номинttльного значения L находится в пределах
*0,02 мм.

8.12.10 Определение действительного piшMepa А каждого шаблона настроечного

Ш-НИИК-100/01У-03.08.000 фисунок 23) проводят с помощью микроскопа УИМ-23 плп
координатно-измерительной машины.

Рисунок 23 - Шаблон настроечный Ш-НИИК-100/01У-03.08.000
дJIя настройки прибора НИИК 100/0lY-03

Результат считают положительным, если откJIонение деЙствительного значения

р.вмера Ад от номинttльного значения А насодится в пределах + 0,01 мм.
8,12.11 Определение действительньD( рt}змеров А каждого шаблона настроечного

Ш-НИИК-100/01У-04.18.000 фисунок 24) проволят при помощи средств измерениЙ,

укЕ}занньtх в таблице 2.
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Рисунок 24 - Шаблон настроечный Ш-НИИК- l 00/0 l У-04. 1 8.000

дJIя настройки прибора НИИК-1 00/01 У-04

Определяют угол с фисунок 25) укJIона измерительной поверхности шаблона
настроечного с помощью координатно-измерительцgft цяrпины, кроме того дJuI шаблонов
настроечньж цельной конструкции на микроскопе Уим-23.

Определяют действительный рtвмер Hr фисунок 25) каждого шаблона
настроечного следующим образом.

На плиту устанавливают штатив с измерительной головкой, шаблон настроечныЙ
и два блока концевьIх мер Б и В (рисунок 25), разница pzшMepoB которых раВна
номинальному значению Ht, при этом ршмер Б блока КМД должен совпадать с высотоЙ

верхней поверхности шабпона относительно плиты, ptвMep В блока - с толщинОй

основания шаблона. Проводят измерения на верхней и нижней поверхностях шаблона
настроечного.

,Щействительный размер Ht вьF{исJIяют по формуле
Hr : (Б * atcp) - (В + azcp), 26)

где Б и В - размеры блоков КМ,Щ, мм;
alcp и &2ср_ сре.щние значения показаний измерительной головки с rIетом знака, мМ.

Определяют действительньй ptвMep А каждого шаблона настроечного
следующим образом.

Используя блок концевых мер и контрольные ролики, собирают конструкцию
согласно рисунку 25.
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Рисунок 25 - Схема определения размеров А и L шаблона настроечного
Ш-НИИк-l 00/01Y-04.1 8.000 для прибора НИИК-100/01У-04

На плиту устанавливают горизонтЕlльно шаблон настроечный. Блок КМ.Щ с

piцMepoM С устанавливalют на концевые меры длины так, чтобы он находился МежДУ

контрольными ропикчlп{и, а ролики ппотно прилегали к плоскостям шаблона.
Размер С блока КМД подбиршот по формуле

с=.А -LR-z|*+(Hl -L-R)tanaf, (27)

где Д _ номинilльньй размер шаблона в измерительной плоскости согласно зrlкiву, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hl - деЙствительныЙ ршмер, определенньЙ выше, мм,
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L - номинальный рaвмер шаблона настроечного (номинttльнzul высота, на которой
определяется действительный piвMep А шаблона), мм.

При этом между роликtlми и блоком, а также между роликами и упорЕlп,{и шаблона
не должно быть зазора (определите ((на просвет>). При наличии зtвора или чре3мерно
плотного соединения изменяют размер С блока концевых мер, и проверку проводят
повторно.

,Щействительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальноЙ

высоте L вычисляют по формуле
Ад = Cl + 2R + 2|L* (Hr - L - R)tапаl,

где ct _ ра:}мер блока из концевьж мер длины, измененного при проверке, мм;

(28)

R- ралиус контрольного ролика, мм;
0 - угол укJIона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hr - действительный размер, определенный выше, мм;
L _ номина_пьный ршмер шаблона настроечного (номинtlльнuul высота, на кОтОРОЙ

определяется действительньй рz}змер А шаблона), мм.
При применении данной схемы измерения радиус ролика может бьrгь выбран ИЗ

диапа:}она номинальньD( диatп{етров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться

измерительной поверхности шаблона.
Результат считtlют положительным, если откJIонение действительного значения

р113мера шаблона М от номинального значения А находится в предепах t0,01 мм.

8,|2,|2 Определение действительного рд}мера А и L каждого шаблона

настроечного Ш_НИИК-l00/0lУ-04.20.000, Ш-НИИК-l00/0lУ-04.30.000, Ш-НИИК-
100/0ly-04.41.000, Ш-НИИК-100/01У-04.21.000 фисунок 26) проводят при помощи

средств измерений, указанньD( в таблице 2.

определяют углы о и q фисунок 28) уклона измерительной поверхности шаблона

настроечного с помощью координатно-измерительной маrтrины, кроме того дJIя шаблонов

настроечньж цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
,щействительный размер А каждого шаблона настроечного опредеJutют следующим

образом.

Рисунок 26 - Шаблон Ш-НИИк-100/01У_04.20.000 дJIя настройки приборов НИИК-
100/01у-04, ниик_100/17_05, ниик-100l32-0l, нИик-100/24 (лвухконтактного)

используя блок концевьж мер и контрольные ролики, собирtlют конструкцию

согласно рисункап,r 27 u28.
Ha.rn"ry устанавливtlют горизонтЕшьно шаблон настроечный фисунок 27). Блок

кмД с р.вмером С устанавливztют на концевые меры длины при необходимости так, чтобы

он находился между контрольными роликzlп.lи, а ролики плотно прилегЕши к поверхностям

шаблона.
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l Шаблон настроечный
2 Плита
3 Опора из КМ.Щ

Рисунок 27 -Измерение шаблона настроечного

tш

Рисунок 28 - Схема определения ра:}мера А шаблона настроечного
Ш-НИИК- 1 00/0 1 У-04. 20. 000 для приборов НИИК- 1 00/0 1 У-04, НИИК- 1 00/ 1 7-05,

НИИК- l 00 l32-0l, НИИК- 1 00/24 (двухконтактного)

Размер С блока КМД подбирают по формуле7 sinД \с=д_2R(1 +й), (29)

р=ry, (30)

где Д _ номинtlльный размер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
0, 9 - углы укJIона измерительной поверхности шаблона, градус;

Р - высчитывается математически из углов о и 9 по формуле 30, гралус.
При этом между роликilми и блоком, а также между роликilми и упорчlп{и шаблона

не должно быть зазора (определите (на просвет>). При наличии зазора или чреЗМеРнО

плотного соединения изменяют размер С блока коЕцевьIх мер, и проверку проВоДяТ

повторно.

2

4 Блок из КМ,Щ
5 Ролики

.Щействительное значение рaвмера Ад шаблона
высоте L вы.плсляют по формуле ,

дд = cr + 2R (1 +#),
где Cr _ размер блока из концевьIх мер длины, измененного при проверке, мм;

R - ралиус контрольного ролика, мм;
о, 9 - углы укJIона измерительной поверхности шаблона, градус;

В - высчитывается математически из углов о и q по формуле 30, гралус.

настроечного на номинЕlльнои

(3 1)
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Результат считtlют положительным, если откJIонение действительного значениrI

размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах * 0,01 мм.

,Щействительньй ршмер L каждого шаблона настроечного согласно рисунку 26
определяют в следующем порядке.

На плиту устанавливulют штатив с измерительной головкой, шаблон настроечньй
и два блока концевых мер Б и Г фисунок 28), при этом рЕвмер Б блока КМД должен
совпадать с высотой верхней поверхности шаблона относительно плиты, рЕвмер Г блока с

высотой по наивысшей точке верхнего контрольного ролика. Проводят измерения на
верхней поверхности шаблона настроечного и по нilивысшей точке верхнего контрольного

ролика.
Щействительньй размер Lд мм, вычисляют по формуле

Lд: (Б * atcp) - (Г + azcp) * K(r + ffi;),
где Б и Г - размеры блоков КМ,Щ, мм;

al.p и иср_ средние значения показаний измерительной головки с учётом знака, мм;
R - радиус контрольного ролика, мм;
0 _ угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;

Р - высчитывается математически из углов 0 и р по формуле 30, гралус.
Результат считчlют положительным, если откJIонение деЙствительногО ЗНачения

pi3мepa Lд от номинtlльного значения L находится в пределЕrх *0,02 мм.
8.12.13 Определение действительного рЕвмера А кzDкдого из шаблонов

настроечньгх: ш_ниик- l 00/0 1 у_04.20.000, ш-ниик- 1 00/0 l у-04.3 0.000,

ш_ниик-100/01У-04.21.000, Ш_НИИК-l00/0lУ-04.41.000 фисунок 29) проводят при

помощи средств измерений, yKEt:laHHbD( в таб.гице 2.

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

Определяют углы о и 9 фисунок 30) уклона измерительной поверхности шаблОна

настроечного с помощью координатно-измерительной машины, кроме того дJUI шаблонов

настрое.IIIых цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
,Щействительный рЕх}мер Hr (рисунок 30) кtIждого шаблона настроечнОгО

опредеJUIют в следующем порядке.
На плитУ устанавливают штатив с измерительноЙ головкой, шаблон настроечный

и два блока концевьD( мер Б и Г фисунок 30), разница рЕ}змеров которьгх равна
номинальному значению Н1, при этом размер Б блока кмД должен совпадать с высотой
верхней поверхности шаблоЕа относительно плиты, размер Г блока - с высотой по

наивысшей точке верхнего контрольного ролика. Проволят измерения на верхнеЙ

поверхности шаблона настроечного и по наивысшей точке верхнего контрольного ролиКа.

,Щействительный размер Ht вычисляют по формуле

(з2)

Hr : (Б * atcp) - (f + azcp),

где Б и Г - размеры блоков КМ,Щ, мм;
(33)

29
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,Щействительный рtвмер
следующем порядке.

Используя блок концевьrх
согласно рисунку 30.
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А каждого шаблона настроечного определяют в

мер и контрольные ролики собирают конструкцию

ш

tш

Рисунок 30 - Схема определения puвMepoB А шаблона настроечного

На плиту устанавливtlют горизонтаJIьно шаблон настроечный фисунки 27, 30).

Блок КМ,Щ с рztзмером С устанавливtlют на концевые меры длины при необходимости тtж,

чтобы он находился между контрольными роликЕlп{и, а ролики плотно прилегали к
поверхностям шаблона.

Размер С блока КМД подбирают по формуле
С = А - 2R - 2|L* (Hr + R - L)tanal,

где Д _ номинttпьный рtвмер настроечного шаблона (согласно заказу), мм;
R- радиус контрольного ролика, мм;
0 - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;
Hr - действительный размер, определенный выше, мм;
L _ номинальньй размер шаблона настроечного (номинЕlльнzuI высота, на котороЙ

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

не должно быть зазора (опредепите ((на просвет>). При наличии зазора или чрезмерно

плотного соединения изменяют ptшMep С блока концевьгх мер, и проверку проводят

повторно.
.Щействительное значение размера Ад шаблона настроечного на ноМина.пьной

высоте L в первом сечении опредеJIяют по формуле
Ад = Cr + 2R + z** (Hr + R - L)tапаl, (35)

cr _ размер блока из концевьtх мер длины, измененного при проверке, мм;
R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус;

Hr - действительный размор, определенный выше, мм;
L _ номинальный размер шаблона насФоечного (номинilльнuul высота, на котороЙ

опредеJIяется действительный puвMep А шаблона), мм.
При применении данной схемы измерения радиус ролика может бьrгь выбран иЗ

диiшtвона номинальньD( диtlметров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться

измерительной поверхности шаблона.

(34;

во втором сечении

(36)

,Щействительное значение рtвмера Аtд шаблона настроечного
(на расстоянии I от первого) определяют по формуле

Аrд = дд+ZIдtапа,
где Ад - действительное значение размера шаб.псна настроечного в I сечении, мм;

/д _ лействительный размер перепада высоты базовьтх поверхностеЙ упоров прибора,
определенный в п. 8.1l, мм;
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сr - угол укJIона измерительной поверхности шаблона, градус.
Результат счит€lют положительным, если откJIонение действительного значения

размера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах *0,0l мм.
8.|2.Т4 Определение действительньIх размеров А каждого шаблона настроечного

Ш-НИИК-100/16.10.000 (рисунок 31) проводят с помощью средств измерений, указанньtх в

таблице 2.
Угол о уклона измерительной поверхности шаблона настроечного определяют с

помощью координатно-измерительной машины, кроме того дJIя шаблонов настроечньж

цельной конструкции на микроскопе УИМ-23.
,.Щействительный рrвмер А каждого шаблона настроечного опредеJuIют следующим

образом.
Используя блок концевьгх мер и контроJьные ролики, собиршот конструкцию

согласно рисунку 3 1.

Б l5,1l

Кмл .:ir'

Рисунок 3l - Схема определения рЕвмеров А шаблона Еастроечного

На плиту устанавливают горизонтально шаблон настроечный. БлОК КМ,Щ С

рaвмером С устанавливЕlют на концевые меры длины так, чтобы он находился между

контрольными роликап{и, а ролики плотно прилегЕrли к поверхностям шаблона

настроечного.
Размер С блока КМД подбирают по формуле

С = А - 2R - 2*+ (t - R)tonaf,

ц

А

(37)

где А - номинальный рвмер шаблона настроеt{ного, мм;

R - ралиус контрольного ролика, мм;
о - угол уклона измерительной поверхности шаблона настроечного, градус;

L - номинальный ршмер шаблона настроечного (номинitльнЕUI высота, на которой

опредеJIяется действитепьный размер д шаблона настроечного), мм.
При этом между роликами и блоком, а также между роликЕlми и упораNIи шаблона

настроечного не должно быть зазора (определите (fia просвет>). При наличии зtвора или

чрезмерно плотного соединения изменяют pir}Mep С блока концевьIх мер, и проверку

ПРОВОДЯТ ПОВТОРЕО.

,щействительное значение размера Ад шаблона настроечного на номинальной

высоте L вычисляют по формуле
Ад = Cr + 2R + 2*+ (t - R)tonaf, (38)

где Cr - размер блока из концевьIх мер длины, измененного при проверке, мм;

R - ралиус контрольного ролика, мм;
0 - угол укJIона измерительной поверхности шаблона настоеtшого, градус;

L - номинальный размер шаблона настроечного (номинЕlльнztя высота, на которой

опредеJuIется действительный ршмер Д шаблона настроечного), мм.
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При применении данной схемы измерения радиус ролика может быть выбран из

диапtвона номинttльньD( диtllvtетров от 1 до 10 мм, при этом ролики должны касаться
измерительной поверхности шаблона.

Результат считzlют положительным, если откJIонение действительного значеншя

рaвмера шаблона Ад от номинального значения А находится в пределах +0,0l мм.

8.13 Определение абсолютной погрешности приборов

8.13.1 Определение абсолютной погрешности приборов НИИК-100/15,
ниик-100/16, ниик-l00/21, ниикJl002{ ниик-100l1.7-05, ниик-100/01у,
НИИК-100lЗ2-0| проводят с помощью двух шаблонов настроечньгх, основные размеры
которых определены в рчвделе 8.12 с помощью эталонных средств и отличtlются в пределах

диапчLзона измерений прибора. .Щопускается для прибора НИИК-100124 ислользовать Два
набора блоков КМД.

Прибор настрtмвают на первый шаблон. При этом выставJIяют индикатор прибора
с натягом 1 мм, закрепJIяют. Показание индикатора должно нtlходиться на нулевой отметке
шкалы.

Проводят трехкратное арретирование, убеждшотся, что прибор настроен, а

индикатор покz}зывает <<Ноль>>. При необходимости совмещают стрелку индикатора с

нулевой отметкой шкчlлы.
После настройки прибора на кНоль> устанавливают прибор на второй шаблон и

проводят трехразовое измерение, каждьй раз снимая прибор с измерительной позиции.

Фиксируют показания индикатора прибора. Вьтчисляют средIее значеЕие

показаний a2gp.

Опрелеляют измеренное значение рtr}мера второго шаблона А2и, мм, по формуле

Дzи=А1 *а2.о,

где Al - действитепьньй ра:}мер первого шаблона, мм, определенный в разделе 8.12;

иср_ среднее значение показаний измерительной головкиС учетом знака, Мм.

Сравнивают измеренное значение Аzи и действительное знаЧение Аzд,

определенное в разделе 8.12.
Определяют абсолпотнуIо погрешность прибора А, мм, по формуле

д = дr" _ дrд, (40)

Результат считЕlют положительным, если абсолютная погрешность прибОРа

нtlходится в пределах, yKEulaHHbD( в таблице 5.

8.13.2 Определение абсолютной погрешности приборов НИИК-100/34,
НИИК-100/35 проводят с помощью шаблона настроечного, рtвмеры которого определены

с помощью этаJIонньD( средств в пункте 8.|2, а также концевьIх мер длины.
Прибор настрtlивtlют на шаблон настроечный. При этом выставJuIют индикатор с

натягом в зtlвисимости от контролируемого профиля резьбы, закрепJuIют. Показание

индикатора должно находиться на нулевой отметке шкалы.

(39)

Таблица 5 _ Пределыдопускаемой абсолютной погрешности приборов

Обозначение прибора Пределы абсолютной погрешности

ниик-100/15,
ниик- l00/1б,
ниик_100/2l,
ниик-l00l24,
ниик-100ll7-05,
ниик-100/0lу

*0,02 мм

ниик-100lз2-01^ t0,025 мм

з2
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Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен и
индикатор покЕвывает <Ноль>. При необходимости совмещaют стрелку индикатора с
нулевой отметкой шкалы.

После настройки прибора на кНоль> устанавливчlют на шаблон концевую меру
длины рilвную 0,5 мм и проводят измерение три ptвa, каждый раз снимtш прибор с
измеритепьной позиции.

Фиксируют показания инд{катора прибора. ВьтчисJIяют среднее арифметическое
значение показшrиЙ B]gp, мм.

Вычисляют измеренное значение рЕвмера hzи шаблона с КМ,Щ, мм, по формуле
hzи = hд* а2rо, (41)

где hд - действительньй размер шаблона настоечного, определенныЙ в рЕ}зделе 8.12, мм;
42"р- среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение hz" и действительное значение hzд= hд + 0,5.

Определяют абсолпотную погрешность прибора А, мм, по формуле
Ь= ltzи - lъzд = А2ср - 0,5, (42)

Результат считilют 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 концевьIх мер длины.
Прибор устzlнzlвливзlют на поверочную плиту и настраивzlют, KtlK описtlно в пунктtlх

5.1.2.1-5.1 .2.2 руководства по эксплуатации на данный прибор, вводят поправку Б, мм.
Затем устанавливают прибор на два блока КМД высотой Н:50 мм (рисунок 32).

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

Фиксируют покчвания прибора. Вьтчисляют среднее арифметическое значение

показаний agp.

Вычисляют измеренное значение рЕrзмера Ни, мм, по формуле

Ни=Н+аср, (43)

где Н - размер настройки (Hl:H+6, Н:0), мм;
fup _ среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Ни и действительное значение Нд (КМД).

Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле

Ь= Ни - Нд, (44)

l Прибор НИИК-100/21Э
2 Блокlt КМД размером Н

Рисунок 32 _ Определение абсолютirой погрешности прибора НИИК-100/21Э

2
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Результат считzlют положительным, если абсолютная погрешность прибора
находится в пределах *0,02 мм.

Определяют абсолютную погрешность прибора
Н=90 мм и Н:140 мм.

Абсолютная погрешность прибора при измерении
находиться в пределах *0,02 мм.

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

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

К боковикам блока с наружной стороны устанавливЕtют дополнитеJьные планки
(приложение Б). Устанавливilют все это в державку набора принадлежностей. Собранньй
блок горизонтzчIьно закрепJuIют в стойке универсальной модели l5CT-M ТУ 2-0З4-623-80

фисунок 33).

при измерении блока КМД

каждого блока КМД должна

1 Прибор
3 Планка
5 Наконечники

Рисунок 33 - Схема настройки прибора по блоку с ппанкап{и

Прибор настраивают по этому блоку фисунок 33), наконечЕики 5 прибора 1

выставJuIют на плilнки 3 и прижим:lют к боковичкаrrц 4. При этом выстalвJulют индикатор
ИЧ 10 с натягом (1_1,5) мм, закрепJIяют. Показание индикатора должно нttходиться на
нулевой отметке шкалы. Проводят трехкратное арретировtlние, убеждаются, что прибор
настроен и индикатор покtвывает <Ноль>.

При необходимости совмещtlют стрелку индикатора с.нулевой отметкой шкarлы.

Собирают блок с размером (Р-0,5) мм. После настройки прибора на кНоль>

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

позиции. Фиксируют покЕвания индикатора прибора. Вьrчисляют среднее арифметическое
значение показаний a],gp, мм. Вьгwrсляют измеренное значение рrвмера второго блока
Р2и, мм, по формуле

Pzи=P*a2ro,
где Р - ptвMep первого блока, мм;

Фrр- среднее значение показаний измерительной головки с учетом знtжа, мм.
Сравнивают измеренное значение Рzи и действительное значение Р2д.

Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле
Ь= Рzи - Рzд = А2ср + 0,5, (46)

Результат считalют положительным, если абсолютная погрешность прибора
находится в пределах *0,02 мм.

2,Щержавка ПК-2
4 Боковички

(45)
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Аналогичные измерения проводят на блоке с мчжсимальным ра}мером
(Р+0,5) мм. Абсолютная погрешность прибора должна находиться в пределах t0,02 мм.

8.13.5 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100122 проьодят с
помощью концевых мер длины. Подбирают КМД ршмером 0,5; l и 2 мм.

Прибор устанавливtlют опор€lми корпуса на поверочную плиту.
Выставляют индикатор прибора с натягом 1 мм, закрепJIяют. Показание

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

индикатор покilзывает кНоль>. При необходимости совмещают стрелку иЕдикатора с
нулевой отметкой шкалы.

После настройки прибора на <Ноль>> устанавлившот КМ,Щ рztзмером 0,5 мм под
наконечник индикатора. Проводят измереЕия три рвц каждый piв снимtш прибор с
измерительной позиции.

Фиксируют показilния индикатора прибора.
Вьтчисляют среднее арифметическое значение показаrrий а0,5ср.

Вьтчисляют измеренное значение размера Ао,sи, мм, по формуле
До5и = лА * а9,5.о, (7)

где А - pzвMep настройки (А:0), мм;
&о,5ср - среднее значение показаний индикатора с rIeToM знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Ао,sи и действительное значение КМД, Ао,sд:0,5
Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле

Д= Aо,sи -,4о,sд = ?0,5ср - 0,5. (48)

Результаты считzlют положительными, если абсолютнчrя погрешность прибора
находится в пределах *0,02 мм.

Аналогично опредеJIяют абсолютную погрешность прибора при измерении
концевьD( мер длины 1 мм и 2 мм.

Дбсолютнiш погрешность прибора в каждом сл)п{ае должна находиться в пределах
*0,02 мм.

8.13.6 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/17 проводят с

помощью настроечного шаблона Ш-НИИКl00/01У.04.20.000, действительные ра:}меры
которого определены эталонными средствzlми в пункте 8.12.

Рисунок 34 - Схема установки прибора НИИК-100ll7 на шаблон

Прибор настраивают на минимальньЙ размер Ад, установив его поверхностями Б

упоров 4 (рисунок 2) на шаблон настроечньй. При этом выстilвJIяют инд,Iкатор с натягом
l мм, закрепJIяют. Показание индикатора должно находиться на нулевой отметке шкалы.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор Еастроен и
индикатор показывает кНоль>. При необходIлмости совмещaют стрелку индикатора с
нулевой отметкой шкttлы,
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Прибор приподнимtlют и поворачившот оба упора 4 на l80o. Устанавливzlют
прибор поверхностями В упоров 4 на шаблон, а наконечники Еа диаметр Аlд, нахоДящиЙСя

на высоте /д от первого сечения.
Проводят TpexpuшoBoe измерение, каждый раз снимtц прибор с измерительной

позиции.
Фиксируют покЕlзtlния индикатора прибора. ВьтчисJIяют среднее арифметическое

значение показшlий algp.

Вычисляют измеренное значение размера второго диаметра Аtи на высоте / от

первого сечения, мм, по формуле
Аrи=Ад*аl.о,

где Дд _ рЕвмер в первом сечении, определенньй в рirзделе 8.12 по формуле 35, мм;

alcp среднее значение показаний измерительной головки с учетом знака, мм.

Сравнивают измеренное значение Аtи и деЙствительное значение Аtд.

,ЩеЙствительныЙ pulЗмep Аrд определен в рtвделе 8.12 по формуле 36.

Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм; по формуле
Д= Аrи - Аrд = €l1cp - 2lдtап А,

где /д - действительное значение перепада высоты базовой поверхности упор4 мм;
сr - угол уклона измерительной поверхности шаблона, градус.

результат считtlют положительным, если абсолютная погрешность прибора

Еаходится в пределах *0,02 мм.
8.13.7 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100/33 проводят С

помощью концевьIх мер длины.
Собирают два блока КМrЩ: первыЙ рЕвмероМ At, соответстВующиМ

минимtшьному измеряемому наружному диаметру резьбы трубы.
Размер второго блока КМД (Az), рассчитывtlют по формуле

Дz = Дt + К./: ý1 * К.П,Р,

где Ar - рzLзмер первого блока КМ,Щ, мм;
К - номинальное значение конусности резьбы;
l - длина, на которой измеряется рilзность диtlметров, мм;
n - число витков;
Р - шаг резьбы, мм.

(5 1)

Собранные блоки кмД горизонт.rльно зtжрепJUIют в стойках универсальньD(
модели 1 5СТ-М ТУ2-034-623-80.

Прибор настрrмвают по блоку КМ,Щ размером Az. Перемещая инДиКатОР В

кронштейне, создают натяг на индикаторе (1 - 2) мм, закрепjUIют. Слегка двигzuI прибор в

поперечном направлении, настрtмвЕlют прибор на кНоль>.

проводят трёхкратное арретировzlние, убеждаются, что прибор настроен, а

индикатор показывает кноль>. При необходимости совмещают стрелку индикатора с

нулевой отметкой шкatлы.

При поверке прибора с микрометрической головкой перед настройкой индикатора

враIцением барабана устilнzшливilют на головке МГ значение <<В>>, которое опредеJIяют по

формуле

В : n.P.K,

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

К - номинальное значение конусности Dезьбы.

(5z1

,Щалее устанавливают прибор на первыi. блок с размером At.
перел этим в приборе с микрометрической гоповкой перемещают винт в

нtшравлении к индикатору до отметки <<Ноль>.

(49)

(50)
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Проводят трёхразовое измерение, кalкдый раз снимчш прибор с измерительной
позиции. Фиксируют показания индикатора прибора. Вьтчисляют среднее арифметическое
значение показаниЙ &19р, мм.

Вычисляют измеренное значение размера Аlц первого блока КМД, мм, дJuI прибора
с МГ по формуле (53), лля прибора с наконечником по формуле (5а).

Аtи: (Az - В) * at.p,

Аlи: А2 * al"p,

где Az - действительньй ptвMep второго блока КМ,Щ, мм;
В - размер перемещения микрометрического винта, мм;
&1ср - среднее значение показаний измерительной головки с учётом знzжа, мм.

Сравнивают измеренное значение Аtи и действительное значение At.
Определяют абсолютную погрешность прибора А, мм, по формуле

(53)

(54)

А: Аlи - At. (55)

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

8.13.8 Определение абсолютной погрешности прибора НИИК-100lЗ2 пНИИК-
100/Зб проводят с помощью блоков концевьIх мер длины.

Собирают два блока КМД с боковичками: первьЙ -рiвмером At соответствующим
номинальному внутреннему диаметру резьбы муфты. Второй размером Az, мм

рассчитываемым по формуле (5l).
Собранные блоки КМД горизонтально закрепJuIют в стойках универсЕlльньD(

модели 1 5СТ-М ТУ2-034-623-80.
Прибор настраивчtют по блоку КМД размером Al, установив наконечники между

боковичками. Предварительно на индикаторе устtlнавливilют натяг 2 мм, вставляют в
прибор, закрепJuIют.

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

Установочньй винт перемещают по часовой стрелке до тех пор, пока неподвижньЙ
наконечник не BcTtlHeT в противоположную сторону боковичка и на индикаторе не

устаЕовится покtвание 1 мм.
Убирают прибор из блока КМД. Закрепляют винт гайкой и закрепJuIют кронштейн

винтом.
Прибор устанавливtlют на прежнее место наконечниками между боковичкаlrли и,

слегка двигtш прибор в поперечном нtшравлении, фиксируют положение с нмбольшим
размером и обнуляют покtвание иЕдикатора.

Проводят трехкратное арретирование, убеждаются, что прибор настроен и
индикатор показывает кНоль>. 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) укладывшот блок КМ.Щ, размер В
которого опредеjIяют по формуле (52).

Закрепляют винт, устчlнzlвливают прибор дJIя измерения по блоку КМД ра:}мером
Az. Проводят трехрЕвовое измерение, каждьй раз снимzш прибор с измерительной позиции.

Фиксируют покilзtlния инд{катора прибора. ВычисJIяют среднее арифметическое
значение показаний tl2cp, мм. Вычисляют измеренное значение рilзмера Аzи второго блока
КМД, мм по формуле

А2и: (Al + В) * az.p,

где At - размер первого блока КМ,Щ, мм;

(56)
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В - размер меlсду вшrтом п плоскостью паIкх (вер]Gей плоскосъю корпуса), rnr;
zDся - средве€ заачеЕие показаниfi измерптельной головlс{ с учётом зЕак& мм.

_ Сравпшаlот l(}MeРeErloe зпачеllие д2и я деfiствrтельвое зЕачепие д2. Опредсltяот
абсолюrщто погрrшпось прrбора Д, Mid, по фрмулеД=Ачи-А:. (57)

PByrbTm сqитallот положI{теJtьЕш{, еслп абсологЕая rrогрешrосгь прибора
Еаход!:гся в преде,паr( а0,02 мм.

8.14 Оформ,rспце результатоЕ повGркЕ

8.14.1 Резуrьтаты поверки здlосятся в пртоко.пы trоверкtr, форма которш(
прпведева в рекомендуемом прплохенил( в, г, д, Е, ж, ц к л, м, н, п, р, с, т, у, Ф, х,
Id Ш, Щ а TaKlKc в щ,РrrаЛ УСТаВОвЛеЕвОfi на trредприrrцЕ формы.

пртохоrш поверкrr хрtlпrtтся в течение ОдIого rлтерваJв ме)цду поверхамr.
8.14.2 ПоложцтельЕые [,езуJьтаты поверкп офорrмлотся свидет€JIьством о

повсрке иJIи отметкой с оттиском клейма в эксппуатациоrцой докумепта,цци прибора.
8.14.З При отицателы{ьц результатах поверкя прибор к пр!меясЕпю не

допускается, вьцается lзвещеliис о пепрпгодности с }кi!зан!ем причшr.

Ст. шженер лаб. 233
ФГУП (УНИИМD

3ам. ,tи;lекгора по прк}водству
3АО <ЧелбНИИкогцrоль>

4r| т.н. сафцýа

а 
А.с. куFюцqц
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ПРИЛОЖЕНИЕ А

фекомендуемое)

Высоту (размер В на рисунке А1) пластины при выполнении измерений выбиршот
в зависимости от габаритньпс ра:}меров шаблонов настроечньtх согласно схеме измерения.

/. нRг 56...60.

2,0пкпоненuе 0п плOгкOгпнOспI u пOрOппепънOспI поOерхноспеi А ч Б не dOпее 0005 пп.

Рисунок А1 - Пластина

Ra0,8/V /
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б

фекомендуемое)

1 59...65 HRC.
ITl4

2hl4:.,2
3 Покрытие. Хим. Окс. прм.

4 Глубина планки Н в зависимости от диtlметра шарика наконечника

Рисунок Бl - Г[панка

мп 63-233 -2014

Rа |6 {Vl
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Прибора НИИК-100/15 зав. J\Ъ

диtшазон измерений:
принадлежапIего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробовчtния:

\_ 3 Определение диапtrlона измерений диаметра и разности диап,rетров

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

б Шероховатость, мкм, не более
HopMupyeMoe значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

- базовьтх поверхностей упоров

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( нzlконечников

\, 7 Определение piвMepa перепада высоты базовьrх поверхностеЙ упоров, мм

lд=Б-в

обозначение
упора

Размер Б
первого блока

КМД, мм

Размер В второго
блока КМ.Щ, мм

.Щействительный рщмер перепада
высоты упоров

l, мм
первый упор
Второй упор

Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

первый упор

второй упор

8 Определение действительного pEt:}Mepa шаблона настроечного
8.1 Действительное значение А для шаблона

Ад: А* fup
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обозначение шаблона Размер
блока КМ,Щ
мм

Показания измерительной головки
при измерении шаблона, мм

,Щействительное
значение размера
шаблона Ао, мм

al а2 аз ОсР

Нормuруемо е значенuе / !ейсmвumельное значенuе

А- мм/_Ад=

8.2 .Щействительные р.вмеры шаблона

Ад = (с * а.р) - 2R - 2t*+ (R - L)tga!

Нормuруел,tое значенuе/,Щейсmвumельное значенuе
А = мм / Ад:________________

At=________________ /Аtд:___________ДДДД

9 Определение абсолютной погрешносм прибора, мм
9.1 Прибор настраиваем на <<0> по блоку КМД мм;
измеряем шаблон

HopMupyeMoe значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

первому сечению шаблона
измеряем А2д во втором сечении

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости
шаблона 0, градус

Номинальный размер до измерительной
плоскости L, мм

Размер блока концевьD( мер С, мм

Показания измерительной головки аgp, мм

.Щействительный ptвMep перепада высоты
базовьтх повеDхностей чпооов

.Щействительное значение рЕвмера шаблона
Ад, В ПеРВОМ СеЧеНИИ, ММ

.Щействительное значение размера шаблона
Аlд, ВО ВТОРОМ СеЧеНИИ, Мм

А=Ац-Ад

,Щействит.

размер Аlо
первого
шаблона

(размер КМД
мм

,Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 ц ОсР

второго шаолона
Аzи,ММ

9.2 Прибор настраиваем на (0) по
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А= Аzи - Аzд

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/15 зав. }lb признан годным
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещепие о непригодности/ }{Ъ

Поверку провел
(Фио)

,Щействит.

размер Aro
первого
сечения

шаблона, мм

.Щействит.
размер А2,

второго
сечения

шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
]начение размера
второго сечения
шаблона Аzи, мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al а2 ц оср
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г

фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Ns _
Прибора НИИК-100/16 зав. ]ф

диапазон измерений:
принадлежащего

Наименование юридшIеского (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской N
Условия поверки:
l Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробовzlния:

3 Определение диrlпtвона измерений диаметров

4 Измерительное усилие, Н

HopMupy елlо е зн аченuе l rЩейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного нaжонечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

HopMupyeMoe значенltе /,Щейсmвumельное значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньгх наконечников l1 . ,

7 ,Щействительный диаJчrетр цилиндрической поверхности нtжонечников измеряем
микрометром, мм

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

. 8 Определение действительньD( рaх}меров шаблона настроечного, мм
8.1 ,Щействительное значение А и L для шаблона

Lд: L"о*,

Параметры шаблонов
Значения параметров для

шаблона J,,lЪ

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0, градус

Размер блока концевьD( мер Ct, мм

.Щействительное значение ptвMepa шаблона Ад, мм

.Щействительное значение pzвMepa шаблона Lд, мм

Ад: Cr*2R*zt*+ (r - R)tопа]

HopMupyeMoe значенuе / .Щейсmвumельное значенuе

Ш-нИИк-100/16.10.000......... зав. Jt ........... ý= / Aln=
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Ш-НИИк-100/16.10.000......... зав. Ns........... А: l Azo:

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <0> по шаблону
измеряем шаблон

А= Аzи - Аzд

,Щействит.

размер Аrл
первого

шаблона, мм

,Щействит.
размеР А2л

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,мм

Абсолютная
поцрешность
прибора А,

ммal а2 аз fup

Норл,tuруел,tо е знач е Hue

Н о рлluру е л,t о е з н ач е Hu е

l,Щейсmвumельное значенuе

l Дейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/lб зав. J$
/непригодньш/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодtости/ Ns

поdпuсь

20 г.
(Фио)

признан годным
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ПРИЛОЖЕНИЕ Д
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки ]ф _
Прибора НИИК-l00/l7 зав. Jt
диапазон измерении:
принадлежащего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н,Щ по поверке]
Средства поверки:

Нашtrенование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

l Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

v 3 Определение диапrвона измерений разности диаметров

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Норл,tuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконеtшика мм, не менее

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более
Н ор л,tuру е м о е з н ач е нu е l,Щ е й с mв um е л ьн о е з н ач е н tl е

- базовьrх поверхностей упоров

- измерительньD( наконечников

7 Определение ра:}мера перепада высоты базовьrх поверхностей упоров, мм

lд=Б-в

первый упор

второй упор

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

8 Определекие действитедьньD( ре}меров шаблона настроечного

8.1 .Щействительное значение А для шаблона

Первое сечение Ад = С,, + 2R + ztL+ (н, + R - L)tana!

Второе сечение Аrд = Ао * 2lд tan с

обозначение

упора

Размер Б
первого блока

КМД. мм

Размер В второго
блока КМД, мм

.Щействительный размер перепада высоты
поверхностей упора,

ln мм
первый упоr
Втооой чпоо

зав. Ns
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Параметры шаблона
Значения парап,rетров

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона о, градус

Щействительное значение piвMepa шаблона Н1, мм

Номинальный размер до измерительной плоскости L, мм

Размер блока концевьD( мер С1, мм

.Щействительный размер перепада высоты базовьгх
поверхностей упоров

,Щействительное значение рtвмера шаблона Ад, в первом
сечении, мм

,Щействительное значение размера шаблона Аlд, во
втором сечении, мм

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

Первое сечение, А, мм

Второе сечение, At, мм

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <<0> по первому сечению шаблона
измеряем Аtд во втором сечении

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвuпельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/17 зав. Jф
/непригодньш/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Jф

поdпuсь

20 г.

признан годным

.Щействит.

размер Ао
первого
сечения

шаблона, мм

.Щействит.
размер Аlо

второго
сечения

шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм Измеренное

значение р:вмера
второго сечения
шаблона Аtи,мм

Абсолютная

al и ц ?сР

lr\rr рЕrлпU9 r D

прибора А, мм

(Фио)
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Прибора НИИК-10011.7-05 зав. Jф

диапазон измерений:
принадлежацего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской J{!

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробованпя:

\_ 3 Определение диапiвона измерений диап,rетра

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Н орлluру е л,t о е зн ач е Hue l tейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

Нормuруемое значенuе / !ейсmвumельное значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( наконечников

7 .Щействительный диzlп,Iетр сферы измерительного Еtlконечника измеряем

\/ МИКРОМеТРОМ,ММ

Нормuруел,tо е зн аченuе l,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного размера шаблона настроеtIного, мм

8.1 .Щействительное значение А для шаблона

Ао = с,. + 2R[1 - 
'ffi-J; 

р = Ч, Q = О,тогда

Ao=Cr+2R(1 +*l

Параметры шаблонов
Значения парап{етров для

шаблона J\Ъ

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0, градус

Размер блока концевьD( мер С1, мм

.Щействительное значение размера шаблона Ад, мм
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9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9,1 Прибор настраиваем на к0> по шаблону

мп 63-233-2014

Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

lАд:
|Ад:

измеряем шаблон
А: Аzи - Аzд

,,Щействит. ра:}мер
Аlд ПеРВОГО
шаблона, мм

.Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение

рilзмера
второго

шаблона Аzи,
мм

Абсолютная

al ц ц ncP

rlut рЕшнU(rrь
прибора А, мм

Нормuруемое значенuе l lейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатап,{ поверки прибор НИИК-100117-05 зав. J',lb

/непригодньпц/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Ns

Поверку провел
поdпuсь (Фио)

20 г.

призЕан годным
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ж
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Nэ
Прибора НИИК-100/21Э зав. },lЪ

диапазон измерений:
принадлежащего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
НЩ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\_ 3 Определение диапазона измерений расстояния от торца муфты до упорЕого уступа
Результат:

4 Свободный ход наконечника, мм, не менее

Нормuруемое значенuе

5 Шероховатость, мкм, не более

l,Щейсmвumельное значенuе

Н ормuру е л,t о е з н ач е Hlte /,Щ е йс mвum е л ьн о е зн ач е н u е

- траверсы I
l,

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительного нЕжонечника

6 .Щействительный диап,rетр сферы измерительного наконечника измеряем
микрометром, мм

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

7 Определение действительного рЕвмера шаблона настроечного, мм

7.1 .Щействительное значение б для шаблона

бо: (Б * alcp) - (В + azcp)

Нормuруемое значенuе /,,Щейсmвumельное значенuе

обозначение
шаблона

Размер блока
КМ,Щ, мм

Показания измерительной головки при
измерении шаблон1 мм

.Щействительное
значение ptrзмepa
шаблона бо, ммal а2 ц Zlcn

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на к0> от плиты, измеряем по КМ.Щ.
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Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

Нормuруемое значенuе l Дейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/2lЭ зав, }lЪ

/непригодньп,r/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодrости/ JtlЪ

\- Поверку провел

признан годным

А=Ни-Нд

Настройка
<<Ноля>> от
плиты с

поправкой,
мм

Размер блока
КМ.Щ Нд С

поправкой,
мм

Показания прибора при
измерении, мм

Измеренное
значение

размера
блока КМ.Щ

Н", мм

(Фио)
г.

5l
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Прибора НИИК-100/21 зав. Ns

диапЕвон измерении:
принадлежащего

Нашчrенование юридического (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, примеlиемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты вIIешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\_ 3 определение диапазона измерений расстояния от торца муфты до упорного уступа

Результат:

HopMupyeMoe значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе

4 Измерительное усилие, Н

6 Шероховатость, мкм, не более

- рабочих поверхностей шаблона

l .Щейсmвumельное значенuе

l,Щейсmвumельное значенuе

Нормuруелtое значенuе /,Щейсmвumельно е значенuе

- траверсы

- измерительньD( нiжонеIшиков
\- 7 .Щействительный диzlп,Iетр сферы измерительного наконечника измеряем

микрометром, мм

HopMupy е л,tо е зн аче нuе l,,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного piulмepa шаблона настроечного, мм

8.1 Действительное значение Нд дJIя шаблона

Нд: (Б+ atcp) - (В+ az.p)

Размеры блоков КМД,
мм

Показания измерительной головки
при измереtlии шаблона, мм

,Щействительное
значение размера
шаблона, Ц, мм

al а2 ц асР

Б:
в-
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Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе
Lr_ тт _Г1- Гlл -

9 Определение абсоjIютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <0> по блоку КМД

мп 63-233 -2014

мм, измеряем шаблон

А= Нzи -Нzд

.Щействит.
pilзМep первого

шаблона (размеtr

КМ.Щ), мм

,Щействит.
размер Н2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение

размера
второго

шаблона Нzи,
мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 аз 8сР

По результатам поверки прибор НИИК-100/21 зав. Ns
/непригодньтм/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Ns

Поверку провел
поdпuсь (Фио)

.Щата поверки ((_)) 20 г.

признан годным
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ПРИЛОЖЕНИЕ К
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки J\Ъ

Прибора НИИК-100/22 зав. Nq

диапвон измерений:
принадлежатцего

нашrценование юридического (физического) лица, инн
НД по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, зhводской Ns

Условия поверки:

l Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробования:
3 Определение диапазона измерений сбега резьбы

\_ Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Н орлluру е л,t о е зн ач е нuе

6 Шероховатость, мкм, не более

l,Щейсmвumельное значенuе

/ !ейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Н орл,tuру е м о е зн ач е нuе

_ опор корпуса
HopMupyeMo е значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

- измерительного наконечника
7 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
7.1 Прибор настрiIиваем на <0>> по поверочной плите, измеряем по КМ,Щ

А=А"-Ад

Норtлluруел,t о е значе нuе l !ейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-|00122 зав. Ns
/непригодным/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Ns

Поверку провел

признан годным

.Щействительный
размер А, блока

КМЩ, мм

Показания прибора при
измерении, мм

Измеренное
значение

размера
блока КМ,Щ

А",мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 ц оср

поdпuсь

20 г.
(Фио)
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ПРИЛОЖЕНИЕ Л
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки J,,lЪ

Прибора НИИК-100/24 зав. Ng

диaшЕвон измерений:
принадлежащего

Наименование юридшlеского (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской J,ф

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\_ 3 Определение диапЕ}зона измерений диаметра

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Н орл,tuру е л,t о е зн ач е нuе l,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l .Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более
Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньIх наконечников l
7 ,Щействительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем

. микрометром, мм\-Д
Норл,tuруемо е зн ач е нuе l !ейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного pzвMepa шаблонов настроечных, мм

8.1 .Щействительное значеЕие Дд для шаблона

HopMupyeMo е значенuе /,Щейсmвumельно е значенuе

л: Д+ър

обозначение
шаблона

Размер.Щ
блока КМД,

мм

Покщания измерительной головки при
измерении rrtаблона, мм

,Щействительное
значение р:вмера
шаблона Л, ммal I: ]

ц асР

8.2.ЩеЙствительное значеЕие Ад для шаблона рассчитываем по формуле

дд=сr+2R(l-jЬ)

55



мп 63-233 -20|4

р-
90"-Q-a

fАtл:
lAzo:

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

\/ 9.1 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
измеряем шаблон

Норл,tuруемое значенuе l !ейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-1,00124 зав. J',l! признан годным
/непригодньпrл/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Jф

Поверку провел
(Фио)

20 г.

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол чклона измеDительной плоскости шаблона о. гDчшyс

Угол уклона измерительной плоскости шаблона Q, градус
Угол, вычисленный математически 0, градус
Размер блока концевьD( мер С1, мм
Действительное значение Dtt:lмeDa шаблона Ал. мм

Норлluруел,tо е зн аченuе l !ейсmвumельно е зн ач eHue

А: A2n - Аzд

.Щействит. piвMep
Аlд ПеРВОГО
шаблона, мм

,Щействит.
размер А2,

второго
шаблона,

мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение

размера
второго

шаблона Аzи
мм

Абсолютная

al а2 ц tlcP

rlu-t рЕrллUL,rь
прибора А, мм
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ПРИЛОЖЕНИЕ М
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки ]ф _

Прибора НИИК-100/01У зав. J\Ъ

диапазон измерений:
принадлежащего

Наименование юриди.Iеского (физического) лица, ИНН

Н,,Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Л!

Условия поверки:
1 Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробовtlния:

З Определение диапазона измерений внутреннего диаrvlетра резьбы муфт и наружного
\/ 

диtlп{етра резьбы труб

Результат

4 Измерительное усилие, Н

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного нtжонечника мм, не меЕее

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

Шероховатость, мкм, не более

- рабочих поверхностей шаблона

Н о рмuру е л,t о е з н ач е н uе /,Щ е йсmвum е л ьн о е з н ач е нuе

;

- измерительньD( н€lконечников

7 Определение размера перепада высоты базовьж поверхностей упоров

7.1 Определение рд}мера перепада высоты базовьтх поверхностей упоров на приборе
нИИк-l00/0tУ-03, мм

lд=Б-в

Обозначение упор€

Размер Б
первого блока

КМ.Ц, мм

Размер В второго
блока КМ.Щ, мм

,Щействительный размер
перепада высоты поверхн,

чпоDа I" мм
Первый упор
Второй упор

первый упор
второй упор

Hop*tupy е мо е зн ач енuе l,Ще йсmвumельн о е зн аченuе

'l,2 Определение piшMepa перепада высоты базовых поверхностей упоров на приборе
НИИк-100/01У-04, мм

lд=Б-в
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Обозначение упор.
Размер Б

первого блока
КМЛ. мм

Размер В второго
блока KM.I[, мм

.Щействительный размер перепада
высоты поверхн. упора

Io мм
пепвый чпоо
Второй упор

первый упор

второй упор

Нормuруемое значенuе /,,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение действительньD( piшMepoв шаблонов настроечных, мм

8.1 .Щействительное значение А и L дJuI шаблонов
при измерении внутреннего д.rаI\,Iетра резьбы муфт

Ад = Cr+2Rlt +.о*а)

Lд = (Б+пl.о) - (В+аzсп) - 12

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

L- l Lo:
д= l Ад:

L- I Lo:
8.2 .Щействительное значение А и L дJuI шаблонов

при измерении наружного диЕll\,rетра резьбы труб

Ао: (с * а.р) - 2R - ztL + G2 - R)tопа]

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус моры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0, градус

Размер блока концевьD( мер Ct, мм

Размер блока концевьD( мер Б, мм

Показание измерительной головки olcp, мм

Размер блока концевьD( мер В, мм

Показание измерительноЙ головки o]gp, мм

.Щействительное значение размера шаблона Ад, мм

,,ЩействительЕое значение размера шаблона Lд, мм

Lд: (Б*аtсо) - (B+azcp) - 12
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Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона о, градус

Размер блока концевьD( мер С, мм

Показшrие измерительноЙ головки обр, мм

Размер блока концевьD( мер Б, мм

Показание измерительной головки fltgp, мм

Размер блока концевьD( мер В, мм

Показание измерительной головки a]gp, мм

.Щействительное значение puвMepa шаблона Ад, мм

.Щействительное значение размера шаблона Lo, мм

HopMupyeMoe значенлtе l .Щейсmвumельное значенuе

А- l Ад:

l Lo=

А: l Аl:

L:--____________J Lo=

8.3 ,,Щействительное значение А и L д.пя шаблонов

при измерении наружного диtlп,Iетра резьбы муфт

Ао = (С + а"р) - 2R(1 - tancr+ l/cosc)

Lо=(Б*аtср)-(В+аzср)

L:

L-

8.4,,Щействительное значение А и L для шаблонов

Нормuруемое значенuе l rЩейсmвumельное значенuе

А: --l Ао: 

-

l Lo=

А = --l А":
L- _J Lд=

при измерении внутреннего д{аNrетра резьбы труб

Параrrлетры шаблонов обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0,, градус

Размер блока концевьD( мер С, мм

Показание измерительной головки fup, мм

Размер блока концевьD( мер В, мм

Показание измерительноЙ головки €l],gp, мм

Размер блока концевьD( мер Б, мм

Показание измерительной головки {Itgp, мм

.Щействительное значение размера шаблона Ад, мм

,Щействительное значение размера шаблона Lд, мм
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Ад : C1*2R(1 -tano+l/coso)
Lд: (Б+ atcp) - (В+ azcp)

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона о, градус
Размер блока концевьrх мер С1, мм
Размер блока концевьж мер В, мм
Показание измеDительной головки 82со" мм
Размер блока концевьD( мер Б, мм
Показание измерительноЙ головки otgp, мм
Лействительное значение DttзMeDa шаблона An. мм

,Щействительное значение ршмера шаблона Lд, мм

L=

L-
8.5 .Щействительное значение А для шаблона

8.6,Щействительные размеры шаблона

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе
д: l Ад=

l Lo:
А= l Ао:

l_ Lд:

А- l Ао:

Ад = (С * а.о) - 2R -rt* + (R - L)tana|

Ад=А+цо

обозначение шаблона
Размер А

блока КМД,
мм

Показания измерительной головки
при измерении шаблона. мм

,Щействительное
значение размера
шаблона Ад, ммal а2 ц Elср

Норлluруел.tо е зн аче Hue l l ейсmвumельно е значенuе

Параметры шаблонов обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости
шаблона 0, градус

Номинальный размер до измерительной
плоскости L, мм

Размер блока концевьD( мер С, мм

Показания измерительЕоЙ головки Elgp, мN,

,Щействительный размер перепада высоты
базовьтх поверхностей упоров

.Щействительное значение рЕrзмера шаблона
Ад, В ПеРВОМ СеЧеНИИ, ММ

,,Щействительное значение размера шаблона
Аtд, ВО ВТОРОМ СеЧении, ММ
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v

диаметра, по которой определrIется конусность штангilми с роликом и нiжонечником

Первое сечение-Ад = С1 + ZR + Zt*+ ( Hr +R- L)tana]

Второе сечение -,Оз,= Ад * 2 , lд , tan а
Lд - LHoM

l Ад:

мп 63-233-2014

HopMupyeMoe значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

А- l Ад=

Ar = lАlд=
8.7 ,Щействительные значения А и L для шаблонов
и при измерении диЕlметра и разности

д: в I сеч.

At: l Ato: во [I сеч.

L= 1 Lп:
А- l Аll: в I сеч.

Al= / Аtд: во II сеч.

L: LL:
8.8 ,,Щействительное значение А для шаблонов
и при измерении диЕlN{етра

штангilми с наконечниками под углом r sin8 \
Ад = Cr + 2R (1 * .orGTб,'

90о-а-аа- 'р- 2

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Угол уклоЕа измерительной плоскости шаблона сr, градус

Радиус меры устtlновочной R, мм

Размер блока концевьD( мер Ct, мм

.Щействительное значение рЕвмера шаблона Ht, мм

.ЩействительныЙ рчх}мер перепада упоров Iд , мм

,Щействительное значение piвMepa шаблона Lд, мм

.Щействительное значение ра:}мера шаблона Ад, мм

.Щействительное значение размера шаблона Аlд, мм

HopMupyeMo е значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол чклона измеDительной плоскости шаблона о, градус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона Q, градус
Угол. вычисленньй математически В, градус
Размер блока концевьD( мер Cl, мм
действительное значение Dазмера шаблона Ао. мм
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Норл,tuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

А- l Ао:
9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <0> по шаблону
при измерении внутреннего диа}rетра резьбы муфт, измеряем шаблон

А= Аzи - Аzд

Норлluруемое значенuе l .Щейсmвumельное значенuе

9.2 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
при измерении наружного диап,rетра резьбы труб, измеряем шаблон

А: Аzи - Azo

Нормuруемое значенuе l tейсmвumельное значенuе

9.3 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
при измерении внутреннего диаметра резьбы муфт, измеряем шаблон

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

9.4 Прибор настрtlиваем на к0> по шаблону
при измерении наружного диtlметра резьбы труб, измеряем шаблон

,,Щействит.

размер Aro
первого

шаблона, мм

.Щействит.
размер Azo

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение
pilзMepa
второго

шаблона Аzи,
мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al Ф аз fuр

,Щействит.

размер Aro
первого

шаблона, мм

Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение

размера
второго

шаблона Аzи
мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal u ц fup

А: Аzи - Azo

,Щействит.

размер Аlо
первого

шаблона, мм

.Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение

ршмера
второго

шаблона Аzи
мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, мма1 а2 ц ?сР
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Нормuруемое значенuе

9.5 Прибор настрчlиваем на к0> по блоку КМД

l,Щейсmвumельное значенuе

мп 63-233-20|4

мм, измеряем шаблон

А: Аzи - Аzд

.Щействит.

разМеР Аrл
первого

шаблона мм

,Щействит.
размеР А2л

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение pzlзмepa
второго шаблона

Аzи,мм

Абсолютная
погрешность
прибора А,

мм
al а2 ц ОсР

А: Аzи - Аzд

.Щействит. piвMep
Аtд ПеРВОГО

шаблона (размер
КМ.Щ), мм

.Щействит.
размер А2о

второго
шаблона,

мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al u аз Цр

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

9.6 Прибор настраиваем на к0> по первому сечеЕию шаблона
измеряем Аzд во втором сечении

Н орлluру е лло е зн ач е н u е l,Щейсmвumельное, значенuе

9.7 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
при измерении диаметра штангаI\,lи с роликом и наконечником, измеряем шаблон

HopMupye п,tо е зн аченuе l !ейсmвumельное значенuе

9.8 Прибор настрilиваем на <<0> по шабл()ну

при измерении диztN,lетра штангalми с нiжонечникilми под углом, измеряем шаблон

А=Аи-Ад

,Щействит.

размер Aro
первого

шаблона мм

,Щействlтг.

размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al u аз Дср

А= Аzи - Аzд

,Щействит.

размер Аrд
первого

шаблона, мм

.Щействlтг.

размер А2,
второго

шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение рaвмера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al u ц Дср

А'= А2и - Azo

.Щействит.

размер Aro
первого

шаблона мм

.Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al а2 ц Elco

бз
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Норлluруемое значенuе l .Щейсmвumельное значенuе

9.9 Прибор настраивается на к0> по первому сечению шаблона
при измерении разности диаN{етров, при

которой определяется конусность прибором со штангами с роликом и наконечником,
измеряем Аzд во втором сечении

А= Az" - Аzд

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

закпочение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/01У зав. }lb

/непригодным/ к дальнейшему применению.

\, Вьцаносвидетельствооповерке/извещениеонепригодности/Ns

Поверку провел
поdпuсь (Фио)

20 г.

признан годным

,Щействlтг.

размер А1,
первого

шаблона мм

.Щействиlг.

размер А2о
второго

шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение pil:lмepa
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мм

al а2 ц fuр
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ПРИЛОЖЕНИЕ Н
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Nч
Прибора НИИК-l00/0lУ-01 зав. J\Ъ

диапiвон измерений:
принадлежапIего

Наименование юрлцшIеского (физического) лица, ИНН
НЩ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской N
Условия поверки:
l Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробовtlния:

3 Определение диапtвона измерений внутреннего д,Itlil,lетра резьбы муфт и нару)rсного

диаметра резьбы труб

Результат

4 Измерительное усилие, Н

Нормuруемое значенuе l lейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Норлluруемое значенuе

Шероховатость, мкм, не более

l,Щейсmвumельное значенuе

Нормuруел,tое значенuе / .Щейсmвumельное значенuе

- рабочих поверхЕостей шаблона.

- измерительньD( наконечников

7 Определение действительньD( pff}MepoB шаблонов настроечньIх, мм

7.1 Действительные значения А и L дJIя шаблонов
при измерении внутреннего диап,rетра резьбы

муфт
Ао: Ct + 2R(l * *)

Lo = (Б*аtсо) - (B+azcn) - |2

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0, !р4дус
Размер блока концевьD( мер С1, мм
Размер блока концевьD( мер Б, мм
показание измеDительной головки tllcn. мм
Размер блока концевьD( мер В, мм
Показание измерительноЙ головки 82cpl мм
действительное значение puшMepa шаблона Ад, мм
Действительное значение рЕвмера шаблона Lo, мм
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Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

А-
L-

д:
L:

7.2 Щействительные значения А и L для шаблонов
при измерении наружного диаметра резьбы труб

Ао = (с * а.р) - 2R - 2t*+ G2 - R)tапа]

Lд: (Б*аtсо) - (B+azcn) - 12

д:

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измеритепьной плоскости шаблона 0, градус

Размер блока концевьIх мер С, мм

Показшrие измерительной головки о9р, мм

Размер блока коЕцевьD( мер Б, мм

Показание измерительной головки &|gp, мм

Размер блока концевьIх мер В, мм

Показание измерительной головки B2gp, мм

.Щействительное значение размера шаблона Ад9 мм

,Щействительное значение размера шаблона Lд, мм

HopMupyeMoe значенuе /,,Щейсmвumельное значенuе

L-

L-
А-

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на <0> по шаблону при
измерении внутреннего диЕl]vlетра резьбы муфт, измеряем шаблон

А: Аzи - Azo

Показания прибора при
измерении шаблона, мм Абсолютная

погрешность
прибора Д, мм

,Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

.Щействит.

размер Aro
первого

шаблона, мм
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8.2 Прибор настраиваем на <<0> по шаблону
при измерении наружного диап,rетра резьбы труб, измеряем шаблон

Нормuруел,tое значенuе / ,Щейсmвumельное значенuе

закпочение:

По результатап{ поверки прибор НИИК-100/01У-01 зав. }ф признан годным
/непригодньпл/ к да_пьнейшему применению.

v Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодностl/J\Ъ

Поверку провел
(Фио)

20 г.

А: Аzи - Аzд

.Щействит.

размер Aro
первого

шаблона, мм

.Щействит.
размер А2,

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера

Абсолютнм
погрешность
прибора А, мм

8t а2 аз fup

второго шас
Аzи,ММ
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ПРИЛОЖЕНИЕ П

фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Прибора НИИК- 1 00/0 1 У-02
Протокол поверки JФ

зав. Jl|b

диапазон измерений:
принадлежаrцего

Наименование юридшIеского (физического) лица, ИНН

Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наlдленование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:
1 Результаты
2 Результаты

3 Определен
ДИilП,lеТРа РеЗ,

внешнего осмотра:
опробовшrия:

ие диiшазона
ьбы труб.

измерений наружного диаметра резьбы муфт и внутреннего

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

l lейсmвumельное значенuеНорлluруемое значенuе

5 Свободный ход подвижного нzlконеtшика мм, не менее

Н ормuру е tl,t о е з н ач е н u е l,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

HopMupye мо е зн аченuе /,Щейс mвumельно е значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( наконечников,

7 Определение действительньIх размеров шаблонов настроечньIх, мм

7.1 .Щействительные значения А и L для шаблонов

_при измерении наружного диап,rетра резьбы муфт

Ао: (С + fup) - 2R(l-tano+1/cosc)

Lо=(Б*аtср)-(В+аzср)

показание изме ьной головки €tlcn, мм

.Щействительное значение шаблона Аr, мм

.Щействительное значение размера шаблона Lд, мм

плоскости шаблона о,

Размер блока концевьD(

Размер блока концевьD(

блока концевьD( мер Б, мм

Н ор мuру е лt о е зн ач е нuе / rЩ е й с mвum е льн о е з н ач е н ue

д=
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заключение:

По результатап,l поверки прибор НИИК-100/01У-02 зав. Ns признан годным
/непригодtьпц/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Ns

Поверку провел
(Фио)
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ПРИЛОЖЕНИЕ Р

фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Nэ
Прибора НИИК-l00/0lУ-03 зав. Jt
диtшд}он измерении:
принадлежащего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н[ по поверке:
Срелства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:
l Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробования:

3 Определение диапазона измерений диаIчrетра и рц}ности диметров гладкой

, уплотнительной поверхности труб.\-
rезультат:

4 Измерительное усилие, Н

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного н{жонечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

- базовьrх поверхностей упоров
Н opMupy е л,t о е з н ач е нu е /,Щ е й с mв um е л ьн о е з н ач е н ue

- рабочих поверхностей шаблона
_ измерительньD( нtжонечников

7 Определение размера перепада высоты базовьгх поверхностей упоров, мм

lд=Б-в

первый упор
второй упор

Нормuруемое значенuе / !ейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного ршмера шаблонов настроечных, мм

8.1 ,Щействительное значение А для шаблона

Обозначение упора

Размер Б
первого блока

КМ.Щ, мм

Размер В второго
блока КМ,Щ, мм

,Щействительный размер
перепада высоты поверхности

упора Io, мм

Первый упор

Второй упор

А*: А* ър
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8.28.2,Щействительные р:вмеры шаблона

.Щействительные рiвмеры шаблона

Но р л,tuру е м о е з н ач е нuе / .Щ е йс mвum е льн о е зн ач е нu е

А= мм/Ад= мм

A1:_____________MM / Al д:_мм
9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <0> по блоку КМД мм, измеряем шаблон

обозначение шаблона
Размер А

блока КМД,
мм

Показания измерительной головки
пDи измеDении шаблона- мм

.Щействительное
значение рaвмера
шаблона Ао, ммal а2 ц аср

HopMupy е lll о е зн ач е н ue /,Щ е йс mв um е л ьн о е з н ач е н uе

Ад = (с * а.р) - 2R - r*+ (R - L)tапа]

паоамgтrrы шаблонов обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм

Угол уклона измерительной плоскости шаблона о, градус

Номина-гlьный размер до измерительной плоскости L, мм

Размер блока концевьD( мер С, мм

Показания измерительной головки fup, мм

.Щействительный размер перепада высоты базовых
повеDхностей чпоров

.Щействительное значение рaвмера шаблона Ад, 
" 

первом
сечении, мм

.Щействительное значение рtвмера шаблона Аlд, во
втором сечении, мм

А= Аzи - Аzд

,Щействит. размер
Аlд ПеРВОГО

шаблона (размер
КМД), мм

,Щействlтг.

размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измеDении шаблона. мм

Измеренное
значение рil}мера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная

al а2 ц|*о
rrur рgrлпuч r D

прибора А, мм

I

I

Нормuруемое значенuе l .Щейсmвumельное значенuе

9.2 Прибор HacтpttиBaeM на <<0> по первому сечению шаблона

измеряем Аzд во втором сечении

А=Аи-Ад
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HopMupyeMoe значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-03 зав. Ns признан годным
/непригодньпл/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельотво о поверке /извещение о непригодности/ Jtl!

Поверку провел
(Фио)

.Щействит.

размер Aro
первого
сечения

шаблона, мм

.Щействит.
размер А2о

второго
сечения

шаблона, мм

Покщания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
}начение pirзМepa
второго сечения
шаблона Аzи, мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 ц fup

7з
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ПРИЛОЖЕНИЕ С
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Jt
Прибора НИИК-100/01У-04 зав. Ns

диапшон измерений:
принадлежащего

Наименование юридшlеского (физического) лица, ИНН
Н,.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Jt|b

Условия поверки:

Ч/

1 Результаты внешнего осмотра:
2 Результаты опробовzlния:

3 Определение диапазона измерений диаметра и разности диап{етров гладкой

уплотнительной поверхности муфт.

Результат:

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

HopMupyeMoe значенuе

4 Измерительное усилие, Н

Норл,tuруемое значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

- базовых поверхностей упоров

l lейсmвumельное значенuе

/ !ейсmвumельное значенuе

Нормuруемо е значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

\-,

- рабочих поверхностей шаблона.
_ измерительньD( наконечников

7,Щействительный диzlп{етр сферы измерительного наконечника измеряем
микрометром, мм

Норл,tuруемо е знач енuе l rЩейсmвumельное значенuе

8 Определение ptвMepa перепада высоты базовьтх поверхностей упоров, мм

lд=Б-в

первьй упор
второй упор

Нормuруел,tое значелtuе /,Щейсmвumельное значенuе

Обозначение упора
.Щействительный размер перепада

высоты поверхностей
Размер В второго
блока КМ,Щ, мм

9 Определение действительньD( рalзмеров шаблонов настроечньIх, мм
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9.1 .Щействительные значения А и L для шаблонов
при измерении д,ltlN,lетра и рЕвности диtlп,lетра,

по которой опредеJUIется конусность штalнгtlп{и с роликом и нЕжонечником

Первое сечение-Ад = С1 + 2R + 2t* * (Hr + R - L)tапа]

Второе сечение-Аlд = Ад * 2, lд,tana
I _I
'Д - !"о"

Ад:
Аtд:

L-
Ад=

L-
ДtД:

9.2 .Щействительное значение А для шаблонов

под углом
при измерении диillvlетра штангilми с наконечникtlL,lи

дд = cr + zn(r -#)
л 90o-Q-a
Р =- 2

Параrrлетры шаблонов обозначение шаблона

Угол уклона измерительной плоскости шаблона a,, градус
Радиус меры установочной R, мм
Размер блока коЕцевьD( мер Cl, мм
,Щействительное значение размера шаблона Hl, мм

,Щействительный рвмер перепада упоров lд , мм

,ЩеЙствительное значение размера шаблона lл, мм
.Щействитепьное значение размера шаблона Ао, мм
,ЩеЙствительное значение рЕвмера шаблона Аlд, мм

Нормuруемое значенuе / !ейсmвumельное значенuе

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры установочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона 0. гDадус
Угол уклона измерительной плоскости шаблона Q, градус
Угол, вьr.Iисленный математически В, градус
Размер блока концевьD( мер Cl. мм
.Щействительное значение размера шаблона Ао, мм

Норлluруемо е зн ач енuе / rЩе йсmвumельно е значенuе

А- lА":
А - lАд=
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Определение абсолютной погрешности прибора, мм

l0.1 Прибор настраиваем на <0> по шаблону , ПРи
измерении диulIvlетра штilнгЕlп,lи с роликом и наконечником, измеряем шаблон

Норлluруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

10.2 Прибор настраиваем на <0> по шаблону
при измерении диЕlметра штангами с нiлконечниками под углом, измеряем шаблон

\: Аzи - Azo

Нормuруеллое значенuе l !ейсmвumельное значенuе

10.3 Прибор настрtмвается на к0> по первому сечению шаблона
при измерении разности диЕlп{етров, при которой

опредеJUIется конусность прибором со штЕlнгilми с роликом и наконечником, измеряем Аzд
во втором сечении

А: Azn - Аzд

.Щействит.

размер Аlд
первого
сечения

шаблона. мм

,Щействит.
размер А2о

второго
сечения

шаблона- мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
]начение р:вмера
второго сечения
шаблона Аzи, мм

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 ц fup

HopMupyeMoe значенuе l !ейсmвumельное значенuе

закrпочение:
По результатам поверки прибор НИИК-100/01У-04 зав. N9 признан годным
/непригодньrм/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригод{ости/ Jtlb

Поверку провел
поdпuсь (Фио)

А: Аzи - Аzд

.Щействит.

размер Аlо
первого

шаблона, мм

.Щействlтг.

размер А2о
второго

шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, мма1 а2 ц fup

,Щействит.

размер Аlо
первого

шаблона мм

,Щействит.
размер А2о

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
зцачение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная

а| а2 аз ОсР

rrUгPgmHUU,r,b

прибора А, мм

20 г.
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L-
А-

L:

при измерении внутреннего диаметра резьбы труб

Ад : C1+2R( 1 -tanc+l/coscr)

Lo: (Б+ atcp) - (В+ az.p)

Параметры шаблонов
обозначение шаблона

Радиус меры устtIновочной R, мм
Угол уклона измерительной плоскости шаблона о, градус
Размер бпока концевьD( мер Ct, мм
Размер блока концевьD( мер В, мм
Показание измерительноЙ головки Et2cp, мм
Размер блока концевьD( мер Б, мм
показание измерительной головкй €llco, мм

.Щействительное значение pa:lмepa шаблона Lд, мм

Нормuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

л_ lл- l

L-
А-

L-
8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
измерении наружного диtll\{етра резьбы муфт, измеряем

А: Аzи - Azo

при

.Щействит.

размер Аlо
первого

шаблона, мм

,Щействит.
размер А2,

второго
шаблона, мм

Показания прибора при
измеDении шаблона. мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи.ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 аз fup

HopMupyeMoe значенuе l fiейсmвumельное значенuе

8.2 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
измерении наружного диаIчrетра резьбы муфт, измеряем

А: Аzи - Аzд

при

,Щействlтг.

размер Aro
первого

шаблона, мм

.Щействlтг.

размер Azo
второго

шаблона, мм

Показания прибора при
измереFии шаблона, мм

Измеренное
значение размера
второго шаблона

Аzи,ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal е2 ц оср

HopMupyeMoe значенuе l .щейсmвumельное значенuе
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ПРИЛОЖЕНИЕ Т
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Ns _
Прибора НИИК-100/З1 зав. J,,lb

диапiвон измерений:
принадлежащего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тпп СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\_ 3 Определение диапtвона измерений отклонения ptвMepa шага резьбы

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Нормuруемое значенuе / !ейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Н ор мuру е л,t о е з н ач е н ue l,,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

HopMupyeMoe значенuе / lеilсmвumельное значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( наконечников

7 .Щействительный диаметр сферы измерительного наконечника измеряем
\- микрометром,Мм

Норл,tuру е м о е зн ач е н uе l,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного размера шаблонов настроечных, мм

8.1 .Щействительное значение Р для шаблона

HopMupyeMoe значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

Р= lP

Ро: (Б*аt.о1 - (B+azce)

обозначение
шаблона

Размер блока
КМ,Щ, мм

Покщания измерительной головки при
измерении шаблона, мм

,Щействительное
значение размера
шаблона Ро, ммal а2 ц fup
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9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <<0> по блоку КМД
имм

мп 63-233 -2014

мм, измеряем по блокалл КМД

признан годным

Нормuруелtое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатап{ поверки прибор НИИК-l00iЗl зав. Jф

/непригодный к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Jtlb

Поверку провел

А= Pz" - Рzд

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

ршмера второгс
и третьего блокi

КМ.Щ. мм

Абсолютная
погрешность
прибора А,

ммal а2 ц аср

поdпuсь (Фио)

.Щата поверки ((_) 20 г.
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Прибора НИИК-100/32 зав. ]ф

диtlпtвон измерений:
принадлежаIцего

Наименование юридшIеского (физического) лица, ИНН
НrЩ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:
1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

3 Определение диапазона измерений разности диulп{етров

\- Результат:

4 Измерительное усилие, Н
Нормuру ел,tо е зн аченuе l lейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного нЕlконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l !ейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

- измерительньD( наконечников

7 .Щействительный диап4етр сферы измерительного наконечника измеряем
микрометром, мм

HopMupy е л,tо е зн ач е нuе l lейсmвumельное значенuе

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор настраиваем на <0> по первому блоку КМД, измеряем Az второй блок КМЩ

Примечание - Размеры блоков КМrЩ рассчитывtlлись исходя из данньD(, задаваемьrх

закtвчиком: расстояние между двух сеченпй l=_MM, и конусность К:_.

Нормuруемое значенuе

заключение:

l,Щейсmвumельное значенuе

По результатам поверки прибор НИИК-100/32 зав. J$
/непригодньпц/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Np

HopMupyeMo е зн аченuе /,Щейсmвumельно е знач енuе

признан годным

поdпuсь

20 г.
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д: дzи - Az
,Щействит.

размер Аlд
первого блока

КМД. мм

.Щействит.
размер А2

второго блока
КМД. мм

Показания прибора при
измерении блока КМ,Щ, мм

Измеренное
значение panМepa

второго блока
КМД Аzи мм

Абсолютнм
погрешность
прибора А, ммal а2 аз fup

(Фио)
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ф

фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Jt _
Прибора НИИК-l00lЗ2-0l зав. Ns

диапtвон измерении:
принадлежапIего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН
Н.Щ по поверке:
Средства поверки:

Наrдrценование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробов ания.

3 Определение диапtвона измерений диап,rетра

Результат:

Нормuруемое значенuе l.Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного нtжонечника мм, не менее

Н орл,luру е мо е зн ач е нuе l,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

Н ормuру е м о е з н ач е н uе /,Щ е й с mв um е льн о е з н ач е н u е

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( наконечников

7 .Щействительный диЕlп{етр сферы измерительного наконечника измеряем
микром9тром, мм

Н о рл,tuру е лt о е з н ач е н u е l lейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного рaвмера шаблонов настроечньIх, мм

8.1 ,Щействительное значение А шtя шаблонов

Ад= 2R(1 +ffi,l,
90О-tр-а

,)

Cr*

р-

Параметры шаблонов

ьной плоскости шаблона 0,,

ьной плоскости шаблона
Угол, выtIисленный математически

блока концевьD( мер Ct. мм
ьное значение
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Норл,tuруел,tое значенuе / !ейсmвumельное значенuе

А- lАо:
А- /Ад:

9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
измеряем шаблон

А: Аzи - Аzд

.Щействит.

размеР Аlл
первого

шаблонц мм

.Щействит,

размеР А2д
второго

шаблона,
мм

Показания прибора при
измерении шаблона, мм

Измеренное
значение рaвмера
второго шаблона

Аzи,мм

Абсолпотная
погрешность
прибора А, мм

al ц ц fup

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

v Заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100lЗ2-01 зав. Jф признан годным
/непригодtьrм/ к дzlльнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ N9

Поверку провел
(Фио)

20 г.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Х
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки }lb _
Прибора НИИК-100/33 зав. Jt
диaшазон измерении:
принадлежащего

Наименование юридического (физического) лица, ИНН

Н.Щ по поверке:

Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской J{Ъ

Условия поверки:

1 Резупьтаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\, 3 Определение диапазона измерений рtвности диаметров

Результат:

5 Свободный ход подвижного н:жонечника мм, не менее

4 Измерительное усилие, Н
Но р л,tuру е м о е зн ач е н u е

Норлluруемое значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

- измерительньD( наконечников

l,Щейсmвumельное значенuе

l,Щейсmвumельное значенuе

Нормuруел,tое значенLtе / lейсmвumельное значенuе

Н о рл,tuру е м о е зн ач е н u е l !ейсmвumельное значенuе
8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм
8.1 Прибор настраиваем на к0> по второму блоку КМД, измеряем Ar первыЙ блок КМ.Щ

Примечание - Размеры блоков КМ.Щ рассчитывaлись исходя из данньж, задаваемьIх

Зaк.Bчикoм:paссToяIIиемеЖДyдByxcечениЙl:-мм'икoнyснocтьК:-.
Норл,tuру елло е зн ач eHue l,Щейсmвumельное значенuе

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Ns

Поверку провел
поdпuсь (Фио)

20 г.

.Щата поверки ((_> 20 г.
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А: Аlи - At
Щействи,г.
размер Az

второго блока
КМ.Щ, мм

.Щействит.
размер Al

первого блока
КМД, мм

Показания прибора при
измеDении блока КМJI. мм

Измеренное значение

размера первого блока
кмд

Аtи.ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 ц fup

Срок действия свидетельства: до ((_)
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ц
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки Ns _
Прибора НИИК-100/34 зав. J\b

диtшtвон измерений:
принадлежаIцего

Наименование юридшrеского (физического) лица, ИНН

Н,Щ по поверке:

Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской N
Условия поверки:
1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\, 3 Определение диапазона измерений высоты профиля резьбы на трубе

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Норлluруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Норлluруел,tое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

Норл,tuруемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( нaжонечников

7,Щействительный угол укJIона основЕlния прибора, измеренный на микроскопе, градус

Нормuруемое значенttе l ,Щейсmвumельное значенuе

\- 8 Определение действительного piвMepa шаблонов настроечньIх, мм

8.1 .Щействительное значение h для шаблона

ho = (Б+ atcp) - (В+ az.p)

обозначение
шаблона

Размер блока
КМ.Щ, мм

Показания измерительной
головки при измерении

шаблона, мм
.Щействительное значение

размера шаблона ho, мм
al а2 аз fuо

Нор.uuруемое значенлtе /,Щейсmвumельное значенuе

h: lho=
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9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на к0> по шаблону
измеряем этот же шаблон с КМЩ мм

А: hz" - hzд

,Щействит,

размер
шаблона hlo,

мм

,Щействит.
размер h2o

шаблона с КМ,Щ
3 мм hzд, мм

Показания прибора, мм Измеренное
значение размера
шаблона с КМЩ

hzи, ММ

Абсолютная
погрешность
прибора А, ммal а2 аз fup

Нормuруел,tое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/34 зав. Ns

/непригодньп{/ к дальнейшему применеЕию.

Вьцано свидетельство о поверке /извещеЕие о непригодности/ Jt{Ъ

Повеокч пDовел

(Фио)

.Щата поверки (--) 20 г.

признан годным
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ш

фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки J',lЪ _
Прибора НИИК-100/35 зав. Ns

диЕшalзон измерении:
принадлежащего

Наименование юридшIеского (физического) лица, ИНН

Н,,Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробования:

\, 3 ОпределеЕие диапtвона измерений высоты профиля резьбы в муфте

Результат:

4 Измерительное усилие, Н

Норлluруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободньй ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

6 Шероховатость, мкм, не более

Hoptttupy ел,tо е зн ач eчlle / ! ейсmвumельн о е зн аченuе

- рабочих поверхностей шаблона

- измерительньD( наконечников

7,Щействительньй угол уклона упора прибора, измеренныЙ на микроскопе, Градус

HopMupyeMoe значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение действительного ршмера шаблонов настроечньtх, мм

8.1 ,Щействительное значение h для шаблона

hд: (Б+цо) - (В+ър)

обозначение
шаблона

Размер блока
КМД, мм

Показания измерительной головки при
измеDении шаблона, мм

,Щействительное
значение размера
шаблона ho, ммal а2 аз fup

Нормuр,уемое значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

h: / hд=
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9 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

9.1 Прибор настраиваем на <0> по шаблону
измеряем этот же шаблон с КМД мм

HopMupyeMoe значенltе l,Щейсmвumельное значенuе

заключение:

По результатам поверки прибор НИИК-100/35 зав. Nэ

годным /непригодньтм/ к дальнейшему применению.

Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ Jф

\.' Поверку провел

поdпuсь (Фио)

20 г.

20 г.

признан

Срок действия свидетельства: до (_D

А= hz" - hzд

,Щействит.

р.лзмер
шаблона hto,

мм

.Щействlл,г.

размер
шаблона с
КМ.Щ З мм

h2д, ММ

Показания прибора,
мм

Измеренное
значение размера
шаблона с КМ.Щ

hzи, ММ

Абсолютная
погрешность

прибора
А, ммal а2 аз fuр
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ПРИЛОЖЕНИЕ Щ
фекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки JФ

Прибора НИИК-100/36 зав. J',lЪ

диапазон измерении:
принадлежащего

Наименование юридшIеского (физического) лица, ИНН

Н,Щ по поверке:
Средства поверки:

Наименование, тип СИ, применяемых при поверке, заводской Ns

Условия поверки:

1 Результаты внешнего осмотра:

2 Результаты опробов ания..

3 ОпределеЕие диапазона измерений разности диilN,Iетров

Результат:

4 Измерительное усилие, Н
Н о рл,tuру е лл о е з н ач е Hu е l,Щейсmвumельное значенuе

5 Свободный ход подвижного наконечника мм, не менее

Нормuруемое значенuе l ,Щейсmвumельное значенuе

б Шероховатость, мкм, не более

- измерительньD( наконечников

Hopt tupyeлtoе значенuе /,Щейсmвumельное значенuе

7 ,Щействительный
микрометром, мм

диаметр сферы измерительного наконещIика измеряем

HopMupyeMoe значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

8 Определение абсолютной погрешности прибора, мм

8.1 Прибор HacTptrиBaeM на <0>> по первому блоку кмд, измеряем Az второй блок КМ,Щ

А: Аzи - Az
Измеренное значение
piшMepa второго блока

кмд
Аzи,ММ

Показания прибора при
измерении блока КМ,Щ, мм

.Щействит.

размер Аlд
первого блока

КМ,Щ, мм

,Щействит.
размер Az

второго блока
КМ,Щ, мм

Примечание - Размеры блоков КМ.Щ рассчитывiIлись исходя из данньtх,
заказчиком: расстояние между двух сечений l--_MM, и конусность К:_

Нормuруемое значенuе l,Щейсmвumельное значенuе

Заключение: По резуJьтатilпd поверки прибор НИИК-100/36 зав. J\Ъ

признtlн годным /непригодньпл/ к дальнейшему применеЕию.
Вьцано свидетельство о поверке /извещение о непригодности/ J',lb

г.

задаваемьгх

,Щата поверки к 20

(Фио)
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лист рЕгистрАции измЕнЕнIдi

Изм.

Номера листов
(страниц)

Всего
листов

(страниц
в докуеr.)

Номер
докр[ента

Входящий номер
)опроводительного
докуN{еЕта и дата

Подпись Дата
х
д

Ф
Ф
(f)

х
д

(.)

0.)

(d
(n

х
ддо

х
д

(ý
доа
trь
Kt
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