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1. общие положения

Настощая методика поверки распространяется па шаблоны унивФсшIьные ПШ00316
(далее по тексту - шаблоны), изготаыIиваемые Обществом с ограниченной ответственностью
<Завод Точного Иястррrенто (ООО (ЗТИ>), г. Киров по ТУ 30.20.31-007-675 87931-2024
<Шаблоо*r универсaulьные IIш00з16. Технические условиJD), используемьD( в качестве рабошо<
средств измФений и устанавливает методы и средства }D( первичной и период{ческой поверок.

1.1. В результате поверки доJDкны бьгь подгверlцены след/юцц{е метрологшIесме
требовшпrя, приведенные в таблице 1 .

т ологические стики

1.2. Шаблоlты не относятся к многокаЕiлльным измФитеJIьным системам,
многоцредельЕым и многодиапазонным средствам измерений, не состоят из несколькиr(

автономЕьтr( блоков и не предназяачены для измерений (воспроизведевия) ЕескоJIькю( веJIИЧИН.

Поверка отдеJIьньш измерительньп канмов и (или) отдельных itвтоЕомных блоков из состава

средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшем числе

поддиапазонов измерений не предусмотрена.
1.3. Шаблоны до ввода в эксплуатацию, а такr(е после ремонта подлежат первичнОЙ

поверке, в процессе эксrLтryатации - пФиодлческой повФке.
1.4. Первичной поверке подвергается кФкдый экземrшяр шаблона.
1.5. Периодтческой поверке подвергается каждый экземпляр шаблона, находящиЙСЯ В

экспJD/атации .

,)

Наименоваrтие хар:lктерисмки
!иапазон измерений стыковых рельсовьD( зiворов, мм отlдо50

отOдо15
.Щиапазон измерений гrryбlшl поверхяостньD( дефекгов элемеIпов реJIьсовщ(
и стрелочньD( переводов, горизоIпiUIьньD( и вертикапьньD( fiупенек
реJIьсовъ,D( стыков, мм

от 0 до 220.Щиапазоп измеренлй протяженности поверхностньп дефекгов элементов
рельсовьD( и стрелоtlпых переводов, расположения болговьrх отверстий, мм

lI_{eHa деления пIкал, мм

+0,5Предеrш доrryскаемой абсолютной погрешности при измерении стыковьIr(

рельсовых зазоров, мм

+0,25

Предеrы доrryскаемой абсолютной погрешности при измерении гrryбины и
щ)отяженности повФхностны)( дефекгов элемеЕтов рельсовьD( и стрелочньD(
переводов; расположепия боrrговых отверстий реJIьсов; горизоЕтaшьЕьD( и
вертикальньт)( ступенек peJlbcoвbD( стыков, мм

бб, 140, l50

96, 130,220

Коктроrпrруеrrше коордшlаты бо.rговьпс отверстпй стыковых соединепий

реJIьсов, мм:
- для peJrьcoв типа Р50 (отллшггельпый условrrый знак на шкале <В> <оо)

- дIя реJIьсов типа Р65, Рб5К, Р75 (отли.пrтельный условшIй знzж ва шкале
<(В> ( V ))

120"*20,Угол межлу рабочиlл,l поверхностями дIя KotпpoJUI взaммного расположенпя
остряка и рамного рельса

0,0з

0,05

Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей, лп-r, не более:
- для измерений взаимного расположениJI остряка и раь.rного рельса
- дJIя измфевий прот.ш<енности пoвepxltocтHbD( дефекгов элементов рельсов,
сIрелоrшы)( переводов

0,8
1,6

Парамегр шероховатости Ла по ГОСТ 2789-73, мкм, не более:
- измеритеrьной поверхности измеритеJъного стержrя и рабочrх
поверхностей д.пя контроJIя взiммного расположения остяка и рамного
peJbca
- оста.lьных рабочих поверхностей

1 - основные
Значение
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1.6. При определеЕии мЕгрологическю( характеристик в рамкФ( проводимой поверки
обеспешвастся передача емницы длшrы в соответствии с Государственной поверо*rой схемой дrя
средств измерений длины в длапцtоне от 1 

,10-9 до 100 м и длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
лвержденвой щ)иказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к Государственному
перви!Iному этzrлоЕу ед{пшды длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.7. При опредепеЕии метрологическж характеристик повФяемьD( шаблонов
используется мfiод прямьD( измерений.

2. Перечень операций поверкtt средства шзмерепшй
2,1. М поверки шаблонов должны бьrть выполнены операции, указанные в таблице 2.

Табrmца 2 - Нмменование операций поверки и обязательность их выполнения при первичной
ип одическои по ках

3. Требоваппя к условпям проведеппя поверкп
з . 1 , При проведении поверки должны быть собшодены следующие условия :

- температура оцр}D{taющего воздух (20 +5) "С
- относительЕaUI влlDкность окр}хzlющего возлlха не более 807о.

обязательность выпоJшениJl
операцпй поверки при

Номер раздела (rrуrкла)
мgгодики поверки, в

соответствии с
которым выпоJIIIяется

операция поверки

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодическои
поверке

2 3 41

Внешний осмотр Да Да
Пошmовка к поверке и
опробование Да Да

Да Нет 9.1
Определение шероховатости
рабочю< и измерЕтеJъньrх
поверхностей

9.2Да Нет

Определение угла между

рабочrпл,r поверхностями для
ко}lтоJIя взаимЕого
расположениrI остряка и ра}.rвого
реJrьса

9.3ДаОпределение откJIонения от
прлr,rолинейности рабо.ло<
поверхпостей

9.4Да ДаОпределение абсолютной
пофешности при измерении
стыковьD( рельсовьD( зазоров

ДаОпределение абсолютной
погрешности при измерении
гrryбивы поверхностных
дефектов, горизоЕтaцьньD( и
вертикальных ступенек
peJlbcoBbD( стыков

9.6ЩаОпределение абсолютной
погрешности при измерении
протлкеЕности поверхностньт)(

дефектов и расположения
боrповьrх отверстий

7

8

Да

9.5Да

Да
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4. Требованпя к спецпалtrстам, осуществляющшм поверку
4.1. К проведению поверки догryскalются специаписты организации, аккредитованной в

соответствии с законодатеJIьством Российской Федерачии об аккредитации в ЕаIцлоЕiщьной системе
аккредiтаIц{и на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие необходилr}ю
квашrфикациЮ, ознакомденЕые с паспортом на шаблон и настоящей мgгодикой поверки.

4.2. ,Щ-пя проведения поверки достаточно одlого поверитеJIя.

5. Метролоruческие п техцическпе цlебоваппя к средствам поверкц
5. 1 . При проведеЕии поверки доJDкны примеЕяться средства поверки, указанные в табJшце 3 .

Таблица 3 - пов е}яемые ип ении пов ки
Операции
повФки,

требующие
применецие

средств
поверки

Метрологические и техни.Iеские требовшrия к
средствам поверки, необходимые для

цроведеншI поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

2 з
8-9 Средство измерений температуры

окружающей среды: диапазон измеренlтi от
+l5 до +25 ос, пределы догryскаемой
абсоrпотной погрешпости *2 'С
Средство измерепий относительной влФкности
воздrrrа: диапазон измерений от 0 до 98 %,
предеjIы доrryскаемой абсолютной

ости +3 0/о

ивА_6

Образчы шероховатости поверхности
сравнеЕия, в диапазоне номиЕtlльньrх значепий
Ra от 0,8-1,б мкм, догryскаемое откJIонение
средпего значения Ra от номинапrьного от *12
до -1"7О/о;

Образцы шероховатости
поверхяосм сравнения ОШС
фег. }llэ 11930-89)

9.1

Приборы дlя измерений шероховатости
поверхяости, диапазоЕ измерений парirметра
Ra от 0,5 до 2 мкм, предел допускаемой
основной систематической погрешности 5 %

Приборы для измерений
шероховатости поверш{ости
МшSчrf PS 10 фег. Nэ 66897_17)

9.2 Угломер, диапазон измерений от 0 до 180О,

предеJIы доrryскаемой абсопютной
погрешности *2'

Угломеры с нониусом типа I

фег, Nэ 317-05)

Линейки повФочные лекальные,
тоIшости 0 по ГоСТ 802б-82 200 мм,

кJIасс Линейки поверочные лекаJIьные
ЛД (рег. N9 3461-7З)

Щупы измеритеJIьные, с номиIlмьными
значениями 0,03 и 0,05 мм, отклонение
толщиЕы от номинального рд}мера (от -0,7 ло
+20) мкм

Щупы торговой марки
кКшиброн> фег. Nэ 7970б-20)

пласттrна
точности

плоскаr{ стекJIяннaш, кJIасс
откJIонение от плоскостности не2

более 0,09 мкм

Пластины плоские стекJIяЕIIые
2-го кJIасса IIи60, пи80,
ПИ100, ПИl20 (рег. Nя 197-70)

9,з

Меры шптrты концевые плоскопар:lJIлельные,
кJIасс точности 1 по ГОСТ 90З8-90 с разностью
значений номинalJъньrr( длин 0,03 и 0,05 мм

Меры длины
плоскопараJIлельные
|,7,726-98)

концевые

Фе.. Ns

4

1

Термогигромегр

фег. Nч 46434-11)



олжение таблицы 3

6. Требоваппя ýсловия) по обеспечеяию безопасности проведения поверкп
6.1, Перел проведением поверки следуsт изучить паспорт на поверяемый шаблон и

руководсгва по экспJryатации на средства измерений, используемые дJIя поверки.
6,2. При выполЕении операций поверки вьшолIпть требования руководств по

экспJryатации средств измерений к безопасности цри проведении работ.

7. Впешппй осмотр
7.1. Внешний осмотр
'1.1,1. При внешЕем осмоте долrкно быть установлено соответствие шаблона

угвержденному тигry, а также требованиям паспорта в части комплеIсгности.

5

1 2

9.4 Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме NIя
средств измфений длины в диапазоне от 1 

.l0-9

до 100 м и длин воJIн в диrшазоне от 0,2 до 50
мкм, угвержденной щrиказом Росстандарта Nэ
2840 от 29 декабря 2018 г (меры д.lшны
концевые IшоскопараJIлельЕые со значениями
номинalJIьньD( дJIин 5, 30 и 50 ьп.l)

Меры длины
плоскопараJIлельные
17726-98)

коЕцевые

Фе.. М

9.5 Рабочие этalлоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме дJIя
средств измерений длины в диaшазоне от 1 

, 10-9

до 100 м и длшl воJIн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, угвержденной щlиказом Росстандарта Nэ
2840 от 29 декабря 2018 г (меры д.lшны
концевые Iшоскопарiuшельные со значениJIми
номинаJIьIIьD( длип 10 и 15 Irлr,l)

Меры длины
IшоскопараJшеJъные
1,7726-98)

концевые

Фе.. J\b

ГLпrrгы поверочные

разметочные из
твердокаменньD( пород 1- 1-

400х400, 1-1-1000х630

П,тпата поверотriu, размер 1000х630 мм, кJIасс
точности 1 по ГоСТ 10905-86

9.5 Микроскопы унивФсIIJIьЕые
измерительные УИМ-23 фег. Nе

з705-7з)

Микроскоп измерrtтельньй, диапазоЕ
измеренпй в продоJIьном ваправлении от 0 до
200 ш,t, длапазон измерений в поперечном
направлении от 0 до 100 мм, пределы
доrrускаемой абсолютной погрешности в
продоJБном и поперечном направлепиях Ее
более *З мкм

9.6 Рабочие этiшоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диап tоне от 1,10-9

до l00 м и дJIин воJIн в диапчLзоне от 0,2 до 50
мкм, угвержденной приказом Росстандарта Nэ

2840 от 29 декабря 2018 г. (Линейка
конlроJIьнм с отсчетными Jý/пами типа КJI,
д{апазон измеренlй от 0 до 1000 мм)

Линеfoи коЕгроJьные с
отсчетIrыми rrупами типа КJI

фег. Nэ 1514-61)

Вспомогательное оборудование :

- набор принадлежностей к мФiлм длины концевым IшоскопараJшеJIьЕым по ГОСТ 4119-76

Примечание - допускается использовать при поверке друп{е утвержденные и аlтестованные
этilлоЕы единиц веJIичин, Федства измерений утвержденного типа и повереЕные,

удовлЕтворяющие мЕгрологическим требованиям, укщанным в таблице.

з

9.5;9.6

мп сг-42_2025
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7.1.2. ПРП осмотре доJDкIIа бьггь проверена правиJIьЕость наЕесения маркировки. На
шаблоне должrrа быть нанесена следующzul информация:

- товарный знак,
- модеJь;
_ заводской номер.
При внеrшrем осмоце доJDкЕо быть также проверено:
- ОТС)ДСIВИе На Рабошоt и измерительных поверхностях шаблона дефектов, влияюцшх ца

экспlц/атационные качества;
- отчетJIивость и прilвиJIьность оцифровки пrгрихов шкал;
- поверхности, Еа которые нанесены шкiллы, доJDкны бьrгь матовьплл;
- шIрихл на шкале <<В>>, соответствующие oTMeTKilM 96, 130 и 220 мм и опредеJпющие

Расположение болтовьпr отверстиЙ в peJlbcirx типов Р65, Р65К, Р75, доJDкны имfiъ отJл]Еrтельньй
Условнъй знак (<v), а штрихи - 66, 140 и 150 r"пr,r, опредеJпющие расположение бо.rrтовьпt отвФсflй
в peJlbciD( типов Р50, - знак <о>.

ЕОпr перечисленные требовшrия не выпоJIIIяются, шаблон признают непригодным к
примеЕеЕию, дапьнейчп.rе операции повФки не производят.

8. Подготовка к поверке п опробованпе
8.1. Перел проведением поверки смазанные части шаблона и цринадлежности к ним

должIlы бьrть промыты авиациоrтным бепзином по ГОСТ 1012-2013 иJп{ друп,lм моющrм средством
Для проl,бвки и обезжиривания, протерты чистоЙ салфеткоЙ. Шаблоны доJIжны бытъ выдержаны в
помещении, где проводят поверку, при условиях, указzrнньrх в п. 3.1, в открьmьD( футлярах не менее
2ч.

8.2. Испопьзуемые средства измерений дJuI проведения поверки поJFотовить к работе в
соответствии с ID( руководством по эксплуатаIцlи.

8.3. При опробованrл.r проверяют:
Отсугствие перемещения измерительного рьт.Iaга под действием собственного веса.
Еслr переч.rсленные требовшrиjl не вьшоJIIIяются, шаблон призн:lют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9. Определение метрологtlческпх характерпстпк средства измереппй п подтверrIцеЕпе
соответствпя средства пзмерепий метологцческпм требоваппям

9.1. Опреде.пепие шероховатостп рабочпх и пзмерхтеJIьных поверхпостей
Шероховатосrъ измерительны)( поверхностей шаблонов проверяют визуаJьно сравнением с

образцами шфоховатости.
Шероховатость Rс измерительной повФхности измеритеJIьпого сгержня и рабочrа<

поверхносгей дJIя KoHTpoJuI взаимного располохения остряка и раJ\.rного реJIьса, а также для
остапьньп< рабочих поверш{остей не должна превышать значений, указанньrх в табJшце 1.

При возникновении спорных вопросов шероховатость поверхrrости опредеJIяют прибором
для измереппй шероховатости повФхности.

Если требования не выпоJIняются, шаблон признают нецригодным к црименению,
дальнейшие операции поверки не производят.

9.2. Определепие }тла между рабочпмп поверхностями для коптроля взаимного

располоя(еппя оgц)яка ц рампого pыrbca
Угол межд5l рабочими поверхностями для контроJIя взаимного расположеншI остряка и

рамного рельса опредеJIrIют с помощью }тломера. Измерение угла производят дважды. За результат
измерепий rцlиrтимzlют средяеарифметтческое зЕачение.

Угол между рабочими поверхпостями дJIя контроля взаимЕого расположения осlряка и

рамного рельса не доJIжен превышать значений, указанньD( в таблице 1.

Если требование Ее вьшолнячгся, шаблон признают непригодным к црименению,
дальнейшие операции поверки не производят.

6
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9,3 Определенпе отклопеппя от прямолrrнейности рабочrrх поверхностей
Отклонеrия от прямолинейности рабочюl поверхносгей дlя измерений взаимного

расположения остряка и рамного рельса проверяют при помощи лека.тrьной rпанейки с двусторонним
скосом. Ребро лекатrьной шнейки устанавJIивarют на рабочую поверхность параJшельно длинному
ребру контролируемой поверхrrости и опредеJIяют вели.Iину зазора, если таковой имеется, с
помощью цIупа.

Щуп толщиной 0,03 r,ш не должеп проходитъ в имеюuцйся зазор.
Зазор дпrной менее 10 мм опредеJIяют визуаJIьно сравнением с образцом просвета. .Щrrя

поJIучения <образца просветD к рабочей поверхности плоской стек.пянной Iшастины нижней

цритfiраIOт параJшеJьно друг к друry IшоскопарaUшельные концевые меры длины, разность
значений номиIIаJьнъ,D( длин которых равна 0,03 мм. .Щве од{наковые концевые меры большей
длипы при:пrраются по краям, а концевую меру меньшей длины между ними. При наложеншr ребра
лекальной линейки на коЕцевые меры дIины в направлении, параJIлельном rot короткому ребру
поrryчаgгся <<образец просвета).

Просвчr меrцу лекаJьной линейкой и концолируемой поверхяостью Ее доJDкен
превышать просвега па <<обраlце просветФ).

Отклонеrп,ш от прямолинейлrости рабочж поверхностей для измерений протфкенности
поверхяостных дефеюов элементов реJIьсов, стрелоIшьD( переводов проверrtют лекагьной
;пrнеfuой. Ребро поверошrой лшейки устанiлвJIивают на рабочую поверхпостъ пар:uшельно

длишому ребру контролируемой поверххости и опредеJиют веJIиIшЕу зазора, ecJти таковоЙ
имеется, с помощью пryпа.

Щуп толпптпой 0,05 мм не должеп проходлгь в имеющийся зазор.

Зазор лrпrной менее 10 мм опредеJIяют визуalльЕо сравнением с образцом просвета. ,Щля

поJryчения <образца цросветФ) к рабочей поверхЕости плоской стеклянной пластиЕы нихнеЙ
притир,rют параJшеJIьно друг к друry плоскопарIUIлеJIьные коЕцевые меры дJIины, разность
значений номинальньD( дJIип которых равна 0,05 мм. .Щве одинiлковые концевые мерЫ бОЛЬШеЙ

дJIины прrrп{раются по краям, а копцевую меру меньшей длипы между ними. При ншlожении ребра
лекаьпой ливейки на коЕцевые меры дJIины в направлении, параrшельном rтх короткому ребру
поJrучается <<образец просвето>.

Просвсг межд/ лекzIJIьной лшrейкой и контролируемой поверхностью не доJDкеЕ

превышать просвета Еа <образце просветаD.

Ес;ш требование не выполЕяется, шаблон признают непригодЕым к применению,

да;rьнейшие операции поверки не производят.

9.4. Опреде;rенне абсолютпой поrрешностп прп пзмереяип стыковых реJIьсовых
зазоров

.Щ;rя определеНия абсолютной погрешности шаблона при измерении стыковьD( рельсовьD(
зазоров концевые меры длины с номинальными рш}мерами: (5D, (30D и <<50>> мм зФкимaют в

державке с использов:шием плоскопараJIлельньо< боковиков из набора принадтежностей.
Шаблон помещают между IшоскопараJIлелъными боковиками так, чтобы правая

измерительнм поверхность со шкалой бьша пара.rшельна и поJшостью соприкасалась с плоскостью

плоскопараJIлеJIьного боковика, и снимают покдlzlния по шкiлле шаблояа 3-5 раз. За результат
измерений принимают среднеарифмегическое значение.

разность между средrеарифмегическпм значением показлrий шаблона и номинаJIьпым

значением концевой меры длины в каlкдой точке не должва превышать пределов доrryскаемой

абсоrпотной погрешности, указапньж в таблице l.
Если требование Ее выполнясгся, шаблон признают непритодным к применению,

даьнейшие опФаIии поверки не производят.

9.5. Опреле;lепше абсолютпой погрешпостх прп пзмереппп глубппы поверхпостпых

дефектов, горпзоптаJIьных п вертпкаJtьных ступепек реJIьсовых стыков- 
О.rрелеление абсолюпrОй погреIшrостИ при измерении гrryбины повФхпостньж дефекгов и

стрелочньD( переводов, горизонтаJIьных и вертикiшьньrх ступенек рельсовьD( стыков проводят с

помощьЮ концевьrХ мер длияой 10 мм и 15 мм и поверочной плrrты. Шаблон вертикatJIьно
,|
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устalнilвJшвают рабочей повФхностью на поверочц/ю пJIиту, огryскают измерительньй ЕакоЕечник
ДО КаС ДI С rШИТОЙ и снимitют показаIlия по шкIле (Б>) 3-5 раза. Затем устirнавJIивают Еа
поверотrой IIJIите две концевые меры длиной 10 мм параlшельво друг друry Еа расстоянии 180 -
200 ьш. Шаблон устанавJIивalют рабочей поверхItостью на конц9выо меры и опускitют
ИЗМеРИТеrrЬНЬП1 НакОIlечник до касания с IшитоЙ. Сrп,rмают показания по шкале <<Б>> и указатеJьIIому
uггрI.ory 3-5 раза. Повторяют проверку с испоJIьзованием коЕцевьц мер длиной 15 мм.

Несовпадение шцю<a указатеJuI и штрихов пп<алы <0>, к10> и <15> доJDкно быть не более
1/4 цены делеяия шкаrы <<Б>>, что не превышает цределов доrryскаемой абсолютной поцрепшости,
указаЕЕьIх в таб,:пще 1.

При возникновении спорньD( вопросов несовпадеЕие штрп<a указатеJIя и штихов пIкаJIы
измеряют при помощи микроскопа.

Ес.тш требование не выпоJIIIяется, шаблон признaют непригодным к црименению,
дагьнеfuие операции поверки не производят.

9.б. Опреднrенпе абсолютЕой погрешЕостп прц шзмереЕпп протяrкепвостц
поверхпостцых дефектов п расположенtlя болтовых отверстпй

Ощrеделение абсоrпотной погрешЕости шаблоIrа при измереЕии протяlкеЕпости
поворкIосп{ых дефекrов и расположения боrrговьо< отверстий проводят оцредеJIяют при помопш
контроrьноЙ линеЙки с отсчетными лупами. Приложrь шаблон шкалоЙ ((В) к контрольноЙ
rшнеЙд<е под )глом, позвоJUIюIщ{м четко и без перекоса, видеть штрихи шкzш шаблона и
кокгроrьноЙ rпrнеfoи через ее увеличительные стек.па. НулевоЙ штрих контроJIьноЙ rпrнеЙюл

доJDкеII совпадать с кромкой шаблона, расположенной слева от начального пIтриха tпкалы <<В>>.

Сопоставляют штрихи контроrrъной п;нейки с соответствующими штихами пIкzlJIы <<В>> шаблона
во всем ее диапазоне, а также в точках бб, 9б, l30, l40, l50 11,220 мм.

Несовпадеrие штрихов Ее доJDкно превышать цределов доrryскаемой абсоJпотной
погрешности, указапньD( в таблице 1.

Есrп,r требование Ее выпоJIняется, шаблон признают непригодяым к примеЕению,
да-тьнейшие операIци поверки Ее произвомт.

10. Оформлеппе результатов поверкп

10.1. Результаты поверки оформrrяются протоколом, составлеЕЕым в произвольной форме и
содерж2пIим результаты по кzDкдой операции, указанной в таблице 2.

10.2. При положительных результатах поверки сведения о результатах повФки средства
измерений передаются в Федералъный информационный фонд по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действующим законодательством доrryскается вьцача свидетеJIьСтва О

поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. НанеСение
знirка поверки на средство измерений не предусмотрено.

10.3. При отрицатеJIьньIr( результатах поверки сведения о результатirх поверки средства
измерениЙ передаются в ФедерапьныЙ информачионныЙ фонд по обеспечению ед{нства
измерений. В соотвЕтствии с действующим законодательством доrryскается выдача извещения О

неприIодности к применению средства измерений с указанием основньгх причин непригОдНОСТИ.
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