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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика устанавливает методц и средйва первичной и периодической

поверок меры уJьтрл}вукового KoKФoJUl чисmвьж осей колесных пар высокоскоростного
элеюропоезда при изготовлении TW4l7 (далее - мера), изготовленной ООО <Ура:lьские
локомотивы), Свердловская область, г. Вершrяя fuшма.

1.2 В резуьтате поверки доJD(ны бьrь подтверждены следr'юцше метрологические
требования, приведенные в таблице l .

l_M

l.З Необходимо обеспечение прослеживаемости поверяемой меры к государствепньш
первЕIrным эталонам единиц велп.Iин посродством использования аттестованных (повереппьrх)

в ycтalнoыleнHoм поряд(0 средств поверки.
По итогам проведения поверки доJDкна обеспечиваться прослеживаемость к

государственIlому первичному эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l в соответствии с
локаJtьной поверочной схемой для меры ультра:}вукового контоJIя чистовьIх осей колесньтх пар

высокоскоростного электропоезда при изготовлепии TW4l 7 (Приложение А),

2

Наименование характеристики 3начение
Номшrаrьrше значения диамfiра модеrш дефектов (далее Мф типа
IшоскодоЕное отверстие, мм:
<lA>, к2А>, <3Д>, к4Д>, к5Д>, кбА>, (7А)), (8Д), (9Д)
KlB>, <2В>, к3В>, к4В>, <5В>, кбВ>, к7В>. к8В>. к9В>

l
)

,Щотrускаемые откпопения от номинаJБньD( зпачеlrий диамегра М! Trma
плоскодоЕное отверстие. мм

t0,l5
Пределы доrrусмемой абсолотной погрешносм воспроизведения
дlаметра МJI тппа пло9кодоЕнос отверсlте, мм

+0. 15

Номrпrаrыше значения гrrубкны модеrш дефекюв (да.пес Ir,(ý тrrпа
плоскодоЕпо0 отверстие, мм:
к lA>, к lB>
к2А>, к2В>
к3А>, к3В>
к4А>, к4В>, к7А>, к7В>
к5А>, к5В>, (8А), (8В)
<6А>, кбВ>, к9А>, <9В>

6,0
37,0
59,5
9,0

47,0
71,0

.Щоrryскаемые откJIонения от номинальных значений гrryбин М! тrтпа
Iшоскодонное отверстхе, мм:
< lA>, к2А>, к3А>, к4А> <5А>, кбА>, к7А>, <8А>, <9А>
к lB>, к2В>, (3В), (4В>l (5В), <6В>, к7В>, к8В>, <9В>

t0,5
t0,3

Пределы дотryскаемой абсоrпотной погрешпости воспроизведенпя
гrryбины М[ типа плоскодонное отверстие, мм
Номинаьное зпачение угла накJIона оси МД типа плоскодонное отверстяе
отвосштеJБно оси меры к4А>, к5А>, кбА>, <7А>, K8All, к9А>, <4В>, к5В>,
<6В>, к7В>, <8В>, <9В>, градlс

40

,Щоrтускаемые отклоненrlя от поминальньrх значений угла наклона оси М,Щ

типа плоскодонпоо отверстие, град/с tl
Пределы доrтускаемой абсолютной погрешности воспроизведенпя угла
накпона оси МД типа плоскодонное отверстие относrгельно оси меры
к4А>, <5А>, кбА>, к7А>, к8А>, <9А), (4В), <5В>, кбВ>, к7В>, <8В>, <9В>,
граryс

tl

t0,27



Методим поверки редIизуется посредством методов прямьrх измерений,

2 IID,РЕIIЕЕЬ ОIIЕРАЩ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ К}МЕРЕFИЙ
2,| Первишrой поверке подлежит средстъо измерений до ввода его в эксп,цуатацию.

Периодпческой поверке подлежит средство измерний, нФ(одяш(ееся в эксIшуатации, на
хранении и после ремонта,

2.2 При проведеtши порвичной и периоди.Iеской (в том Iшсле после ремонта) поверок

доJDкны выполЕятъся операIц{и, }кд} rные в таблице 2.

Таблица 2 - Операции первишrой и периодической поверок

Наименоваrие операции поверки

Обязательность операций
поверки при

Номер раздела
(rтукга) мстодики

поверки, в
соответствии с

коmрым выпоJIняется
операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр да да 7

подготовка к поверке и опробование да да 8

Определение метрологи.lескж
характеристик и подгверждение
соответствия средства измеренrтй
метрологическим требовашrям

да 9

Определение номинiлльного значения,
доrryскаемого откJIопеlшя и абсоrпотной
погрешности воспроизведения
диаметра модели дефекта (ла.лlее - М!)
мпа плоскодонное отвOрстие

да да 9.1

Определение номинаJБЕого зпачения,
доrryскаемого откJIонения и абсоrпопlой
погрешности воспроизведевия угла
пакJIопа оси модеJIи дефекга тlтпа
плоскодонное отверстие относЕтельно
оси меры <4А>, к5А>, (6А), (7А),
к8А>, <9А>, (4В), (5BD, <6В>, к7В>,
к8В>, к9В>

да да

Определение номинаJьного значения,
доrryскаемого откJIонения и абсоrпотrой
погрешности воспроизведения гrryбины
модели дефекгов типа плоскодонное
отверстие

да

2.З Поверка меры осуществJIяется аккредитованЕыми в устilновленном порядке

юридическими лица}rи и индIви,ryarльными предприниматеJIями.

2.4 Поверка меры прекращается в сJIучае поJryчения отицатеJъного результата при

проведении хотя бы одrой из операций, приведенньrх в табrицо 2.

2,5 Не дотryскаегся проведение поверки для меньшего числа измеряемьD( величин иJш на

меньшем числе подд{iшазонов измерениfi .

з

да

9.z

9.3да



3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 Поверка проводится при рабочих условиях применениJI поверяемой меры и

используемых средств поверки. Средства поверки должны бьrгь подготовлены к работе в

соответствии с руководстваь{и по их эксплуатации.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВJlЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки меры допускается инженерно-технический персонал со

средним или высшим техническим образованием, имеющий право на поверку (атгестованными

в качестве поверителей), изучивший устройство и принцип работы поверяемой меры и средств

поверки по эксплуатационной документации.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 Рекомендуемые средства поверки указаны в таблице 3.

Таблица 3 - М огические и технические вания к с TBa\l по ки

Угломер с отсчетом по

нониусу Тип 2 (да.лее -
1тломф), рег. Ns 34884-07

4

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения
поверки

Операции поверки, требующие
применение средств поверки

Штангенциркуль
lIп[ I-I_250_0,0l
(далее - ппангенчиркуль),

рг. No 72189-18

Средства измерений длины в

диапff}оне измерений от 0 до
250 мм с абсолошой
погреlrшостью измерний +0,03 мм
в длаrrазоне от 0 до 200 мм,
+0,И мм в д.lапазоне св.200 до
250 мм.

п. 9.1 Определение
номинального зЕачения,

допускаемого отклонения и
абсолютной погрешности
воспроизведения ди;lмеlра
модели дефекта (да.tее - МД)
типа плоскодонное отверстие

Средство измерений дJIины в

диапазоне измерений ллнейньгх

размеров от -l0 до l0 мм с
абсоrпотной погрешностью:
+0,005 мм в диапазоне от 0 до
0,1 мм вктпоч.; +0,010 мм в
диапазоне св.0,1 до 1 мм;
+0,0l 5 мм в диапазоне от -5 до
0 мм и от +1до +5 мм.; +0,020 мм
в диапазоне от - l0 до -5 мм и от
+5 до +l0 мм.

п. 9.1 Определение
номинального значения,
допускаемого откJIонениJI и
абсолютной погрешности
воспроизведения диамета
модели дефекта (далее - МД
типа плоскодонное отверстие

Срлстм измерншй гшоскою угла
в д{апазоне измерний от 0О до
3бOО с абсо.тпgгной погреtlшосrью
измерrrтй +2'.

п. 9.2 Определение
номинчlльного значения,
допускаемого отклонения и
абсолютной погрешности
воспроизведения угла
наклона оси модели дефекга
типа плоскодонное отверстие
относительно оси меры
к4А>, <5А>, <бА>, к7А>,
<8А>, к9А>, к4В>, к5В>,
кбВ>, <7В>, к8В>, <9В>

Лупа измеритоьнм ЛИ-3-
10х-МУ (да,тее -ггупа), рг. Nч

92289-24

Перечень рекомендуемых
средств поверки



Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Операчии
требующие
средств поверки

поверки,
применение

Метрологические и технические
требования к средстваI\.{ поверки,
необходимые для проведения
поверки

Ин.шкатор ИЦ{-50 0,0l
(лалее - иншткатор),

рг. Nэб4188-16

п. 9.З Определение
номинального значения,
допускаемого откJIонения и
абсолютной погрешности
воспроизведения глубины
модели дефектов типа
плоскодонное отверстие

Средство измерений длины в

диапaвоне измерний от 0,0l ло
50,00 мм, предеш доrrускаемой
абсо.тпсrгной погреrrшосrи
измерений *0,М Nд.l.

Микрскоп
видеоизмеритеJIьньй MBZ-
400 (ГТ) C{ITD (далее -

миl<pоскоп), рг.
Jф 74241_19

Эгапоны едтницы дT ш{ы,

соответствуюuше трбоваrшвr к
эталонzм не ниже 4 разряла
согласно государственной
поверочной схеме, утвержденной
приказом федера:lьного
агентства по техническому

реryлировzlнию и метологии от
29.12.2018 J\Ъ2840 в диапазоне
значений от 0 до 400 мм.

п. 9.3 Определение
номинzlльпого зпачения,
допускаемого отклонения и
абсолютной погрешности
воспроизведения гrryбины
модели лефекгов типа
плоскодонное отверстие

Вспомогате.lъное оборуловаrше:
приспособлеюле дш измерения глубины @исlнок В.1

Приложение В);
наконечник измерлrгеьньй Iшrинлричесюrй л,rя и}цикаюра

@исунок Г.1 Приложешле Г);
uггифты (Табшща ,Щ.l Приложение ф.

п. 9.3 Определение
номинального значения,
допускаемого откJIонения и
абсолютной погрешности
воспроизведения глубины
модели дефектов типа
плоскодонное отверстие

п должение таблицы 3

5.2 ,Щопускается использовать при поверке другие утвержденные
этilлоны единиц величип, средства измерений утвержденного типа

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице 3.

и аттестованные

и поверенные,

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6,1 Работа с мерой и средствами поверки должна проводиться согласно требованиям

безопасности. указанным в нормативно_технической и эксплуатационной документации на

средства поверки и меру,

6.2 При проведении поверки должны быть соблюдены требования безопасности

согласно ГосТ 12.з.01 9-80.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должно бьrгь установлено соответствие меры следУюlцИМ

требованиям:
- соответствие комплектности меры паспорту;
- наJIичие маркировки меры и заводского номера меры;

- отсутствие механических повреждений меры;

5



- отсутствие загрязнений рабочих поверхностей и Мд;
- отсутствие следов коррозии рабочих поверхностей и Мд.
7.2 Результаты поверки считать положительньIми,

тебованиям, приведенным в п. 7.1.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8,1 Если мера и средства поверки до начала измерений находились в климатических

условиях, отличающихся от укaванньгх в разделе 3, то их вьцержив:rют при этих условиях не

менее часа.

8.2 Подготовить меру и средства поверки к работе в соответствии с их руководствами
по эксплуатации (да,тее - РЭ).

9ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГШIЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧВСКИМ ТРЕБОВЛНИЯМ

9.1 Определепие номинального значения, допускаемого отклонения и абсолютной
погрешности воспроизведения диамета модели дефекта типа плоскодонное отверстие

9.1.1 Установить меру на подставку дJuI установки осей так, чтобы Mfl <lAl>

находилась сверху (см. рисунок Б.l Приложение Б).

9.1.2 Измерить с помощью лупы диамет МД (1А>. Измерения проводить восемь раз.
9.1.3 Вьтчислить среднее арифметическое значение измеряемой величины, r, мм, по

восьми измерениям по формуле (l ):

7= IP=,'l . (l)"8
где .ri - i-й результат измерения, мм.

9.1.4 Вьrчислить среднее квадратическое отклонение (далее - СКО), S, мм, результата
восьми измерений измеряемой величины по формуле (2):

ý=
'iu=r(xi 

-D'
7

(2)

9.1.5 Выqлслить СКО среднего арифметического измеряемой величины SJ, мм, по

формуле (3):
лS
ST =G (3)

9.1.6 Вьrтлслить доверительные границы t, мм, случайной погрешности оценки
измеряемой вели.lины при Р=0,95 по формуле (4):

е = t,ST (4)

где t=2,з65 - зЕачение коэффициента Стьюдента дJIя доверительной вероятности Р = 0,95 и
числа результатов измерений равньм восьми.

9,1.7 Вьrчr{слить СКО неисключенной систематической погрешности (далее - НСП) по

формуле (5):

о

ес",Iи мера cooTBeтcTBveT

(5)

За НСП принятъ значение

Se= f
.де @, - сумма НСП применяемьж средств измерений, мм
погрешности измерений лупы, взятое из описzlпия типа на Jryпу.

:

6



9.1.8 Вьrшлслить суммарное СКО оценки измеряемой величины S1, мм, по формуле (6):

S, =Л+S] (6)

9.1.9 Вычисrпrть коэффициент К по формуле (7):

,. s+О,
,S,. + S"

(7)

9.1.10 Выц,rслить абсоrпотную по*.rrо.." 
".r"ряемой 

величины по формуле (8):

A=K.ýr. (8)

9.1.11 Вьrwrслить откJIонение 6r, мм, измеренного значения измеряемой величины от
номин.lльного значения по формуле (9):

6, = x,t -i, (9)
где хн * номинальное значение измеряемой велиIмны, мм,

9.1.12 Повторить операции rryнктов 9.1.2 - 9.1.11 для измерений диаь{етра МД (2А),
(<3А>>, (4А>, (5А), (6А).

9,1.1З Измерить с помощью штаIrгенциркуля диаI\{етр МД (1В>. Измерения проводить
восемь раз.

9.1.14 Повторить операции гryнктов 9.1.3 - 9.1.11 для вычислеЕия отклонения и
абсоrпотной погрешности измерений диаметра МД (1В). За НСП принять значение
погрешности измерений штангенциркуля, взятое из описмия типа на штангенциркуль.

9.1.15 Повторить операции пунктов 9.1.13 - 9.|.|4 мя измерений диаметра МД (2BD,
(3В>, (4В), (58D, (бВ)).

9.1.16 Переустановить меру на подстilвку дJIя уст.lIIовки осей так, .побы МД ( 1А))

находилась снизу меры (см. рисупок Б.1 Приложение Б).

9.1.1'7 Повторить операции пуяктов 9.1.2 - 9.1.11 дIя измерений д.rаI\.fетра МД (7А)),
(8А), (9А).

9.1.18 Повторить операции пунктов 9.1.13 - 9.1.14 для измерений диаl\.{етра МД к7В>.
(8В)), (9В).

9.1.19 Результаты поверки по дalнному разделу считать положительными, если
измеренные значения диaметра М,щ типа плоскодонное отверстие соответствуют номинalльным
значениям и допускаемым откJIоЕениям, приведенным в графе 2 таблицы 4, а рассчитанная
погрешность воспроизведения диа}rетра М.Щ типа плоскодонцое отворстие находится в

установленньп пределах, приведенных в графе 2 таблицы 4.

Таблица 4 Метрологические характеристики при определении диамета МД типа
плоскодонное отв

Наименование характеристики Значение
истики

1 2
Номинмьные значения диаметра М,Щ типа плоскодонное отверстие, мм:
(1А)), (2А)), (3А), (4AD, (5А), (6AD, (7А>, (8А)), (9AD
(1В> (9В)>(2BD, (ЗВ)), (4В) к8В>к5В> (6В) (7В >l

1

2

.Щопускаемые отклонения от номинальньtх значений диаметра М,Щ типа
плоскодонное о стие мм

+0,15

Прелелы допускаемой абсоrпотной погреrrrности воспроизведения диаметра
М.Щ типа плоскодонное е }I]t{

,7

t0,15



9,2 Определение номинального значения, доIryскаемого отклонения и абсолютной
погрешности воспроизведения угла накJIона оси модели дефекта типа плоскодонное отверстие
относительно оси меры к4А>, к5А>, (6А), (7А)), к8А>, к9А>, к4В>, <5В>, кбВ>, к7В>, к8В>.
к9В >

9.2.1 Установить меру на подставку дJlя установки осей так, чтобы МД (lA))
находилась сверху (см. рисунок Б.1 Прилохение Б).

9.2.2 Установить ппифт Ш3 в модель дефекга (4Д).
9.2.З Измерить с помощью угломера угол между штифтом Ш3 и рабочей поверхностью

меры, что соответствует угJrу накпона оси МД (4А). Измерения проводrть 8 раз.
9.2.4 Повторить пункты 9.1.3 - 9.1.1l дIя вычисления отклопения и абсолютной

погрешности измерений угла накJIона оси МД к4А>. За НСП принять значение погрешности
измерений угломера, взятое из описания типа на угломер.

9.2.5 Повторить пункты 9.2.2 -9,2,4 для измерений угла накJIона оси модели дефектов
(5AD, (6А).

9,2,6 Повторить пунrгы 9.2.2 - 9.2.4 цlя измерний угла накJIона оси модели дефектов
<4В>, к5В>, <6BD, установив в М! шгифт Ш6.

9,2.7 Переустановить меру на подставку для установки осей так, чтобы МД кlА>
находилась снизу (см. рисунок А.2 Приложение А).

9.2,8 Повторить пункты 9.2.2 - 9.2.4 для измерений угла наклона оси моделей дефектов
(7А), (8AD, (9А).

9,2,9 Повторить пункгы 9.2.2 - 9.2.4 мя измерсний угла накJIона оси моделей дефекгов
<7В>, к8В>, к9В), устilновив в МЩ шгифт Шб.

9.2.10 Результаты поверки по данному раздеlry считать положительными, если

измеренные значения угла HaKJIoIla оси МД типа плоскодонное отверстие относительно оси

меры соответствуют номинarльным значениям и догryскаемым откJIонениям, приведенным в

графе 2 таблицы 5, а рассчитаннarя погрешность воспроизведения угла накJIона оси М.Щ типа

плоскодонное отверстие относительно оси меры Еzлходится в установленньrх пределах.

приведенньн в графе 2 таблицы 5:

плоскодонное о

40

8

Значение
характеристики

Наименование характеристики

l 2

Номинальное значение угла накJIона оси МД типа плоскодонное отверстие
относительно оси меры к4А>, <5А>, (6А), (7А), к8А>, <9А>, к4В>, к5В>,
кбВ>, <7В>, к8В>, <9В>, градус

.Щоrryскаемые откJIонения от номинiлJIьньж значений угла накJIона оси МД
типа плоскодонноs отверстие, градус

t 1

Прелелы допускаемой абсолютЕой пофешности воспроизведения угла
наклона оси М,Щ типа плоскодонное отверстие относительно оси меры
<4А>, к5А>, кбА>, <7А>, к8А>, <9А>, к4В>, к5В>, (6В), (7В), к8В>, к9В>,
градус

таблица 5 - Метрологические харакгеристики при определении угла наклона оси М.щ типа

tl



9.3 Определение номинaльного значения, допускаемого отклонения и абсолютной
погрешности воспроизведения глубины МД типа плоскодонное отверстие

9.3.1 Установить меру на подст:вку д'rя установки осей так, тгобы М.Щ KlAll
находилась сверху (см. рисунок Б.1 Приложение Б).

9.З.2 Закрепить индикатор в приспособление для измерения г.гryбины (см. Рисунок B.l
Приложение В).

9.3.З Установить на индикатор нalконечник измерительный цилиндрический для
индикаторов (см. Рисунок Г.1 Приложение Г).

9,3.4 Выставить приспособление дlя измерения гrryбины парaulлельно наружной

поверхности меры вдоль оси меры, добившись показаний индлкатора, paBHbD( нулю, на

бездефекгньп< участкtlх с обеих сторон от Мд вдоль оси меры.

9.3.5 Измерить с помощью индrкатора глубину МД KlA>, .тгlдь мм. Измерения

проводить восемь раз,
9.3.6 Повторить операции пунктов 9.1.3 - 9.1.1l для вычисления откJIонения и

абсолютной погрешности измерений глубины МД. За НСП принягь значение погрешности

измерений индикатора, взятое из описания типа на индикатор.

9.З.7 Повторить операции пункгов 9.3.1 - 9.3.6 для МД (2А), ( l BD, (2В).
9.3.8 Измерить с помощью микроскопа длину штифта Ш1, /,ur, мм и диzlметр, Dшr (см.

рисунок .Щ.1 Приложение .Щ). Измерения проводить восемь раз.
9.3.9 Повторить операции гryнкгов 9.1.3 - 9.1.10 для вьгIисления абсолютной

погрешности измерениЙ длины штифта Ш1, Дш1, мм и абсолютноЙ погрешности измерениЙ

диамета штифта Шl, 
^Dш1, 

мм. За НСП принять значение погрешности измерений

микроскопа, взятое из описания типа на микроскоп.
9.3.10 Повторить операции rryнктов 9.З.8 - 9.3.9 для штифтов Ш2, Ш3, Ш4, Ш5 и Шб

(см. таблицу .Щ.l Приложепие ,Щ).

9.3.11 Установить штифт Ш1 в М,Щ <3А>,

9.З.l2 Установить на индикатор наконечник из комплекта поставки индикатора.

9.3.1З Выставить приспособление для измерения г.rryбины парarллельно наружной

поверхности меры вдоль оси меры, добившись показаний индикатора, равньrх нулю, на

бездефеrгньrх участках с обеих сторон от МД вдоль оси меры.
9.3.14 Измерить с помощью индикатора высоry штифта Шl, выступающего из M.I[

<<3A>l, xo,ti, мм. Измерния проводить восемь раз.
9.3.15 Повторить операции пунктов 9.1.3 - 9.1.10 для вьгшсления абсолютной

погрешности измерний высоты штифта Ш1, высryпающего из МД (3AD, Ашl_зд, мм. За НСП
принять значение погрешности измерений индrкатора, взятое из описания типа на индикатор.

9.3.1б Вьтчислить гrryбину МД <ЗА> пзлi, мм, по формуле (l0):

.I1зд=lш1 -7]], (10)

.д" f - "ред"ее 
арифметическое значение длины штифта Шl, мм,

i]l - среднее арифметическое значение высоты rптифта Шl, высryпающего из МД к3А>, мм.
9.3.17 Вьтчислить откJIонение 6r, мм, измеренного значения гrryбины М,Щ от

номинмьного значения по формуле (l l):
6, = I" -.I"3д, (1 1)

где .гн - номиЕZIльное значение глубины M.I[, мм.
9.3.18 Вьrц{слить абсолютную погрешность измерений глубины М! к3А>. Дзд, мм, по

формуле (l2):

9



Азд= Ашr * Ашr-зд . (l2)
9.3.19 Повторить операции tryнктов 9.3.1l - 9.3.18 для измерений гJryбины МД к3В>,

используя штифт Ш4.
9.З.20 Установить на индикатор наконечник измерительный цилиндрический для

индикаторов (см. Рисунок Г.1 Приложение Г).

9.З.2l Измерить с помощью микроскопа диамет наконечника измерительного

цилиндрического для индикаторов,

9.З.22 Повторить операции пунктов 9.1.3 - 9.1.10 для вычисления абсолютной
погрешности измерений диaмеца наконечника измерительного цилиЕдрического для
инд.lкаторов, Ддп", мм. За НСП принять значение погрешности шмерениЙ микроскопа, взятое
из описания типа на микроскоп.

9.З.2З Закрепить индикатор в приспособление для измерения гlryбины под углом
40 гралусов к оси меры. Угол контролировать угломером.

9.З.24 Выставить приспособление для измерения гJryбины параллельно наружной
поверхности меры вдоль оси меры, добившись показаний индикатора, р:вньж нулю, на

безлефекгньп< участк.lх с обеих сторон от МД вдоль оси меры (Рисунок 1).

9.З.25 Измерить с помощью индикатора расстояние до донной поверхности МД (4А),
йдь мм. Измерения проводить восемь раз.

индttкато р

Наконеч HltK ttз}tерlпеj] ьн ы;t

,аqя индикатора

d""

lu"
0

Мера

Рисунок l - Обнуление индикатора для проведения измерений гJryбины МД

9.З.26 Повторить операции пунктов 9.1.З - 9.1.10 для вьнисления абсолютной

погрешности измерениЙ расстояния до донноЙ поверхности МД (4AD, Аlад, мм, За НСП
принять значение погрешности измерений индикатора, взятое из описания типа на индикатор.

9.З.2'7 Рассчитать г.гryбину МД <<4А>>, хrлд, мм, по формуле

I"+д = й-Б, (lЗ)
где

= 
d'"

2 tano<
t ин
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9.З.28 Повторить операции пункта 9.3.17 для измерений гlryбины М! <4А>.

9.З.29 Вьтчислить абсолютную погрешность измерений гJrубины МД (4А) по формуле.
Аl4д= Аlцg * Аlад, (l5)

9.3.30 Повторить операции пункIов 9.З.24-9.З.28 для измерений гrryбины МД к4В>.

9.3.31 Закрепить индикатор в штатив с магнитным основанием углом 90 Фадусов к оси

меры. Угол контролировать угломером,
9.З.З2 Установить на индикатор наконечник из комплекта поставки индикатора.

9.3.33 Обнулить индикатор на наружной поверхности меры на бездефекгном участке.
9.З.34 Установить штифт Ш2 в МД (5А>.

9.3.З5 Измерить с помощью индикатора высоry шгифта Ш2, выступающего из МД
<<5А>>, /'u21, мм (рисунок 2). Измерения проводить восемь раз.

Индикатор

Штltфт

d ш

Мера

Рисунок 2 - Обнуление индикатора для проведения измерений высоты штифта

9.З.Зб Повторить операции пунктов 9.1.З - 9.1.10 дrя вычисления абсолютной

погрешности измерений высоты штифта Ш2, высryпающего из МД (5А), Аш2-5д, мм. За НСП
принять значение погрешности измерений индикатора, взятое из описаЕия типа на индикатор,

9.З.З'7 Рассчитать глубину МД к5А>, х.sдi, мм, по формуле

Iг5д=нш2-]д:-+* (16)

Повторить операции пункта 9.3.17 лля измерений глубины МД (5А).
Вычислить абсолютную погрешность измерений глубины МД (5А), Д5д, мм, по

=

9.3.38

9.з.з9

i1



формуле:

Дsд= К , Ац22 + Ац2-5д' + Ьоrr,' , (l7)

где Арц2 - абсолютнм погрешность измерения дraмerya штифта Ш2 рассчитаннatя в пункте
9.3.10, мм;
К- поправочный коэффициент, равный 1,1.

9.3.40 Повторить операции rryнктов 9.3.31 - 9.3.39 для измерений гrryбины МД кбА>,

используя штифт Ш3.
9.3.4l Повторить операции тryнктов 9.3.З l - 9.3.39 щя измеревий глубины М.[[ к5В>.

используя штифт Ш5.
9,З,42 Повторить операции гryнктов 9.З.31 - 9.3.39 дчя измерений гrryбины М! кбВ>,

используя штифт Ш6.
9.3.4З Переустановить меру на подставку для устllновки осей так, чтобы M.I| KlA>

находилась снизу (см, рисунок Б.1 Приложение Б).

9.З.44 Повторить операции гryнкrов 9.З.20 - 9.3,28 для измерений гlryбины М.[[ к7А> и

(7BD.

9.3.45 Повторить операции гryнктов 9.3.31 - 9.3.42 длlя измерений гrryбины М.Щ к8А>,

<9А>, к8В>, к9В>, используя соответствующие штифты Ш2, Ш3, Ш5, Ш6.
9.3.46 Результаты поверки по данному разде-rrу считать положительньIми, если

измеренные значения гrryбины М.Щ типа плоскодонное отверстие соответствуют номинаJIьным

значениям и допускаемым откJIонениям, приведенным в графе 2 таблицы 6, а рассчитанная
погрешность воспроизведения глубины М.Щ типа плоскодонное отверстие находится в

установленных пределах, приведенньIх в графе 2 таблицы б.

Таблица б -
плоскодонное о

Метрологические характеристики при определении гл.чбины М! тllпа
е

Значение
акте исIикrI

2

Наименование характеристики

l
Номинальные значения г.rryбины модели дефекгов (далее МД тrпа
плоскодонное отверстие, мм:
(lA)), ( lBD
(2А), (2BD
(3AD, (3В)
к4А>, <4В>, <7А>, к7В>
(5А), (sBD, к8А>, к8В>
(6AD, (6BD, (9AD, (9В)

6,0
37,0
59,5
9,0

47,0
71,0

.Щопускаемые отклонения от номинальных значений глубин М!
плоскодонное отверстие, мм:
( 1AD, (2AD, к3А>, <4А> к5А>, <6А>, <7А>, <8А>, к9А>
( 1В>, (2В), (3В), (4В>) (5В>>, (6BD, к7В>, <8В>, к9В>

типа

t0.5
l0,3

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения глубин
МД типа плоскодонное отверстие, мм

+о )7
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10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
l0.1 Мера признается годной, если в ходе поверки все результаты положительные.
10.2 Сведения о результатalх поверки передzlются в Федера.llьньй ипформационный

фонд по обеспечению единства измерний.
10.3 При полоlю.lтельньD( результатiлх поверки по зilявлению владельца меры или лица.

предъявившего ее на поверку, на меру вьцается свидетельство о поверке,
10.4 Мера, имеющая отицательные результаты поверки в обращение не допускается и

на нее вьцается извещение о непригодности к применению с указirнием причпн забраковапия.
l0,5 Пртоколы поверки оформляются в соответствии с трбованиями,

устllновленными в организации, прводившей поверку.

Начальник НИо-l0 ФГУП кВНИИФТРИ> Шкуркин

Начальник l03 отдела ФГУП (ВНИИФТРИ) .В. Стрельцов

Инженер l категории l03 отдела ФГУП кВНИИФТР А.С. Неумолотов
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Приложение А
(ркомен.ryемое)

Струкгура локаrьной поверчной схемы для меры уJьтазвукового контроJIя чистовьD(
осей колесrъпк пар высокоскоростного электропоезда при изгоmвлении TW4l 7
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Приложение Б

(Рекомендуемое)

д2 А]

l/tпOOZ ?Z9чБ

ldпrlо t (lщФrrща Jфрlлlф

r4 0Bl

@"
Ь,!.

дli125] A?(11l A]]lql А1l12я

1 lfuJ uJzапф!ъ lr, схлfuj lqпФйj GU МвfЕl<фOсfuаzо Jфlolщpeй
цiцэ смfu) ащв) rч II-13l12INl lГNl )]2Фl D смltOglrпhg с llрrн!еtпrлl
пфц*лl N фкка маппfu' Р 62|,12Ф

2'-р фr апrф-
J ll11. h1|. Jп4/2
!. 3;йЬ aýilw al u lwпrxgrruтlll аlЮ паj 

' 
rеrfl $фRu lU lрtефlg

0 пюiпцр 1

5 Iмфспl8 fulxld fulъ ?евgпц.а зйьпа
7 |1$;o dв l@Klpфlu ПщмМtъ 'rШr gfuф clwdN pltq чр9по 0 Ml

ул624,паш/l

гl,/4/7 a5l {8

Рисунок Б.l Чертеж меры

L- "-в_
sп?

-уfur-

--]:--]]
]

-?fi-]

г
li

(мъtr|OtI1728-2rп

]



Приложение В
(Рекомендуемое)

Рисунок B.l Чертеж приспособления для измерения глубины
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Приложение Г
(Рекоменлуемое)

Эскиз наконечника измерительного цилиндрического для индикаторов

ф,7

м 2,5

oD

D - рекомендуемый диаметр 0,9 мм.
/ - рекомендуемая длина 40 мм.

Ln

tп

Рисчнок Г,l

l I

l
I

\

I

\

I ,ж

I

ж



Приложение ,Щ

ит l - Та,rица соответствия

(Рекомендуемое)

Диашtетр
штифта, мм

Щлина
штифта, мм

Глубина
дефекта, мм

.Щиаметр
дефекта, мм

обозначение
штифта

наименование
дефекта

7059,5 +0,5шl зА
5А

6047 +0,5
8А

ш2

бА

0,80 +0,04

8571 +0,5

1 +0,15

шз
9А

7059,5 +0,3звш4
5в 6047 +0,3
8в

ш5

бв
85

l,85 +0,042 *0,15

71 +0,3
9в

шб

l8


