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1 обшше полох(еЕпя
Настоящая методика применяfiся для поверки IIJIит поверочньгх гршrrrппD( NORGAU

NGVP (дшrее - плrrш), используемьгх в качестве рабочгх средств измерешй, и устанавтп.tваег
методпry ю( первишrой и периодлческой поверки.

В резуэътате поверки доJDкны быь подгверlкдепы мfiрломческие харакrФисгlло,r,
приведенные в таб.тппrе А.1 Приложения А.

При определеrпш метроломческ{r( хФilкгерисгtfl( в pll},rкax проводпrлой повФки
обеспе.пtваgгся пФедача еди{шsI дпины поверяемому средсгву измерrпй в соответствии с
государсгвеlпrой поверо,пrой схемой дlя средств измереrппi отклоненпй от пряuоrлтнеЙности и
Iшоскостности, уrверждеrrной прикiвом Росстандарта от l5 марта 202l г. Ns 314, от следующего
государственного первичного эталона: ГЭТ130-2019 - Госуларсгвенный первичный
специальrrъй эталоIr единшIы длины в области измерений отклонений от пряrrолшrеЙноСти и
плоскостности.

В меIодп(е поверки реализован следующпi метод пФедачи едшпщ: метод косвеяньн
измерений.

2 Перечеlrь операцпй поверкп средств Irзмеренпй
При проведеrтии поверки средств измерений (ла:lее - поверка) дол}ю{ы выполняться

операции, указанные в таблице l.

Таблица 1 - оп ации по

3 Требоваппя к усповпям проведенпя поверкп
При проведеrпп,r поверки должны соблюдаться следующие условrrя измереrмй:

- температура окружающей сре.Фl, "С:
- для [лит модrфш<ацrй 400х400кТ00, от IIJIюс 17 до плюс 23

630х400кТ00, 1000х630кТ00, 2000х 1000кТ00
- для Iшит молификаIцпl 400х400КТ0, от Iшюс 16допlпос24

630х400кТ0, l 000х630кТ0, 2000х t 000КТ0

2

обязательность выпоJIнениrl
операций поверки при

Номер раздела
(rгупсrа) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Наименоваrше операции поверки

Да
,7

ДаиВнешний осмотр средства

Ща 8Да
Подготовка к поверке и
средства измерений

опробование

,Ща 8.1.ЩаКонтроль условий поверки

8.2НетДа
Определение шероховатости рабочrх и

боковьrх поверхностей

8.3.Ща Нgг

Кокгроль отклоненrrя от
перпендп(уJIярности боковьrх
поверхностей к рабочей поверхности и
боковых поверхяостей пrит ме>r<ду соOои

9

Определение
характеристик
соответствия

мfiрологиllеских
и подIверждеЕие

средства измерений
ваниямогическим

9.1.I[aДа
Определение
плоскостности рабочей повер

от
хности

отклонения



- относrгельнац вJIажность, 0Й
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от 0 до 80, без конденсации

4 Требоваппя к спецплIпстдм, осуществJtяющпм поверку
К проведениrо поверки допускаются лица, имеющ е необходимую ква;lификацию,

ознакомленные с настоящей методикой поверки и с экспJryатаиоrшой докрлеrпацией на
поверяемое средство измерепий и на используемые средства поверки.

.Щля проведешля поверки достаточно одного поверmеля.

5 Метрологпческпе п технические требования к средствам поверкп
При проведении поверки должlIы примеюlться эталоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по

Перечень рекомеЕдуемых
средств поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и техншtеские требования к
средствам поверки, необходимые дrя

проведения поверки

3l 2

Измеритель влажности и
температуры ИВТМ-7М 5-

.Щ, рег. Nэ 7l394-18
8.1

Средства измереr*rй температуры окр),]кающей
среды в диап&}оне измерений от +16 ОС до
+24 "С с абсолютной погрешностью не более
+1 ОС;

Средства измерений относrгельной влiDкности

возд}ха в диапlвоIlе от 0 % до 80 % с
погрешн о"rrrо ,g 69л9е *3 7о

Прибор мя измерний
параметров шероховатости
серии t78 модификации
Sчrftеst SJ-210, рег.
},{ь 54174-1з

Средства измерений параметра шероховатости
Ra по ГоСТ 2789-7З от 0,32 до 2,50 мкм,
пределы дотryскаемой погрешноfi и измеренrо1

не более 15 %

8,2

Угольrп,Iк поверочный 90О,

тип YIII 400, рег. Ns 70560-
18

Угоrьrпrки с пшрким основанием иJш IIлоские

высотой, соответствуюrчей высоте поверяемой
плпты, с допуском перпендикуJирности не
более 90 ш<t"t

Щупы торговой марки
<r}IТО-Туламаш>, набор
Ns 3, рег. Ns 78381-20

Щупы номина.lьной толuшной от 0,5 до 0,8 мм
с допускаемыми откJIонениями толщипы не
более +l4 лпм

8.з

Эгалоrш ед{ницы Iшоского угла,
соответствующие тебованиям к рабочим
этllлонам 1-го разряла в соответствии с

приказом Федсрального агеЕтства по
техниtlескому регулированию и метрлогии от

26 ноября 2018 г. Nе 2482 в диапазоне звачеrппi
плоского угла от 0'до 35'с абсоJпотной

не более 0,З"

9.1

з

Азтоколлиматоры АК-У,
мод. АК-O2У, рег. Лэ 77933-
2о

погрешностью



Jl 2

вспомогательное дование

200-0 02
Уровень брусковый

г. Ns 3б894-088
Уровеrъ брусковый с ценой деления 0,02 мru/м

по ГоСТ 9з92-89
Штатив магнитtый, модель
NMS-l

Штатив магнитный дrя измерительньIх головок
с м ения 8 мм

Адатггер для мilгнитного
штатива 12ААА221

8,2
Адаrrгер дш мiшЕIлтною Iптатива с диаметром

Измерrrгельная кареткаИзмерительная каретка в соответствии с
ения Бваниями П

Линеfoс,r поверочные с птирокой рабочей
поверхпостью с откJIонеЕием от Iшоскостности
от 8 до 30 мкм

Рулетка измер}rгельнiля
метrUlлшческilя торговой
марки <d(алиброн>, мод.
р5узд, . Ns 7l665-18

Рулстка измерlтгельнrля MeTaJmIдIecKая

номинальной длиной не менее 2 м
с

9.1

примечание ,,щотryскается испоJьзомть при поверке друп{е }твержденные 1,1

аттестокlнные этаJIоны единиц веJIичин, средства измерений угвержденного типа и поверенные,

о в таблицегическимшие м

п
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таблицы 2

б Требованпя (ус.повrrя) по обеспечению безопасноgгп проведеЕпя поверкп
6.1 Перед проведением поверки следует изуитъ паспорт на пов€ряемую плиту и

руководства по эксплуатации на средства измерений, используемые при поверке.

6.2 При подготовке к прведению поверки должпы бьггь соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковосплаь{еItяюIщддrся жи.щостями, к которым

относятся бензин и спирт, используемые дJul промывки.
Проьп,вку проводят в резиновых перчатках тшrа II по ГоСт 200l0_93,

6.3 При выпошrеrппл операrцп1 поверюl необходимо выполпять требования руководств
по эксплуатации средств измеренпй к безопасности при проведении работ.

следуощим тебованиям:
-соответствие внешнего вида средства измереЕии описанию и изображению,

приведенным в описании типа средства измерений;
- нilJIшIие марю{рвки согласно .гребованиям, приведенным в оIIисаяии шша средства

измерений;
- отсуIствие на поверхностИ плит, выпускаемьй из производствц трещин, рtlковин,

выбоин, постороннIfi, вкJIючений и лруп,rх деФrтов, сrпоr<аюпцD( качество;

- отсуtствие исправлений дефекгов на рабочей поверхности пл}fг;

- отсугствие неоднородности материала и цвета плит, влияющш( на lo(

эксILтryат цrонные качества;
- комплектностъ плиты доJDкна соотвgтствомть указанной в оIшсании типа средства

измерений.
Есrи перечисленные выше тебования не выпоJIняются, плrrry признают непригоднои к

применению, дальнейIrпе операцшл поверки fiе производят,

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства rrзмерепий
Перед проведением поверки смазапные части плиты доJDкны быть промыты

авишIионным бензином по ГоСТ 1012_2013 или друп{t,t моющим средством для промывки и

4

стержня 8 мм

Линеfoа поверочная lll!-
630, Irц_1000, IIrл_2000,

рег. Jф 3617- l0
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обезжириваЕия, протерты чистой салф кой.
Плrгш размером 1000х630 мм и более, находящиеся в эксплуатации, устанaвливают Еа

фунламекгы или опорные туrибы и ш( повФку проводяг непофедственно на рабочем месте.

При определении откJIоненпя от плоскостности плrrгы, рабочая поверхность IIJшты

должна бьrь установлена в горизокгмьное положение. .Щля проверки горизонтальности
используют брусковый уровень с ценой деления 0,02 мйм по ГОСТ 9392-89. СмещеЕие пузырька

уровня относrтгельно нуль-пункга в цекtре Iшrгты не должно превышать двух делеrтий шка;ш. На
ocтiIJIьныx участкаr( повфхности пузырек должен нiлr(одIться в предеJIах шкалы уровня.

Если смещеrrия пузырька превышают укlвilЕные, прводят реryлировку положения
плиты, измеЕяя высоту опор. В этом слl"rае повФку плlтг размером б30х400 мм и более проводяг
не ранее чем чФез 24 часа после окоЕчания реryлировки.

На лисге брлаги чертrг план рабочей поверхности плIл,гы с указанием сечениЙ и точек, в

которых будуг проводrrься измерения дtя определения откJIоненttя от Iшоскостпости IIJшты

(см., например, рисунок l). Число сечений и прверяемых точек в Hlo( выбираюr в соответствии
с 9.1.1- 9.1.5.

На боковьпr поверхностях плиты мелом 1{ли цветными карандашами наносят отметКИ

напртив проверяемых точек в соответствии с Iшаном.

Ео Er Е: Еl Еl

Dl D: D]

Сз

l В:

рисlтrок l - Пример плана поверхности с обозначением провФяемых точек и сечений

Dr
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8.1 Коптроль усJrовпй поверкп
перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки должны

бьпь подготовлены к работе в соответствии с эксIlлуатационной докр{еIrтацией на нж и

вьцержilны не менее 12 часов в условиях, приведенньrх в рд3деле З настоящей методики поверки.

8.2 Определенпе шероховатости рабочпх п боковых поверхностей
8.2.1 Шероховатость рабочих и боковьrх повФхностей определяют прибором дrя

измерений параметов шероховатости. Измерения проводят не менее чем на пяти ylacTkax дIя
пли;размером до t0O0х6з0 мм и не менее чем на десяти - дJIя пл'.г большего размера.- 

fuя опрелелениJI шерховатости боковьD( поверхностей закрепите измерительяый

датчик прибора для измерений ПараIr.{етров шероховатости с помощью адатtтера на магнитном

штативе тaжим образом, чгобы щуп был перпендикулярен измеряемоЙ поверхности,

8.2.2ПриизмерениишероховатостипоВерхностейприборомдляизмеренийпараметроВ
шероховатосТинеследУет)лlитыватьрезУлЬтаты,значительноотличаюЩиесяотостальных

5

Cl



вследствие вJIltяния на ню( пористости поверхности. Последнее обнаруживасгся по резкому
скачку показанrй прибора в момекг попадiшия щупа на пору

8.2.3 Шероховатость рабочих и боковьгх поверхностей не должна превышатв значенlЙ,
приведенньD( в таблице 3.

8.3 Коrrгроль отклопенпя от перпеЕдикулярцости боковых поверхностей к рабочей
поверхпостп и боковых поверхносгей плпт меэlцу собой

8.3.1 огклояение от перпендп(УJIrlрности боковьп< поверхностей к рабочей поверхности

и боковьпt поверхностей тrтдrг между собой кокгроrируют с помопъю угольника и щупа.
Толпшна примеЕяемьП щупов должна соответствовать значенпям, приведенным

в таблице 3, в зависимости от поверяемой плrггы.

8.3.2 Дя контоJlя oTKJIoHeH]rI от перпендику]Iярности угольник нilкJlадывilют

внуrренним рабошлм углом на коtггролируемые поверхности таким образом, чгобы при наличии

откJIонения от перпендикулярности зчвор образовыва.лlся вдоль длиrпrой рабочей поверхности

}тольцика. Щуп соответств1тощею размера не доIжен вхо.щпь в зазор.

8.3.3 огклонеrтие от перпендикулярноста боковьп< поверхностей к рабочеЙ поверхности

и боковьп< поверхносгей плI{г междУ собой не доJDкны превышать значений, приведенньD( в

таблице 3.

таблица 3 - Техrптческие ха истики плит

Если перечисленные выше требования не выполняются, плиту признают непригодrой к

применению, дalльнейпше операции поверки пе производят,

9 Определенпе метологЕческпх харакtерпстпк rr подтверrl(Денпе соответсгвия средства

пзмереппй мецrологпческпм тебоваЕпя
9.1 Оърелелеlrпе отклопенпя от плоскостпостп рабочей поверхностп

9.1.1 При определеяии откJIонени,l от Iшоскостности рабочей поверхности проводят

измерениявпродолЬных'поперечньйидвУхДиiгонiл'JБIIьrхсеченшIхсиспользованием
автокоJIлиматора с измерительной карегкой.

9.1.2При поверке -- "йбп*чцй 
400х400кТ00, 630х400кт00, 1000х630кТ00,

2000x1000KTOri доп*"о б".о 
""rоJшено 

не менее трех независимьD( измерений, а модифш<аций

400х400кт0, бзOх4O0кт0, 1000х630кт0, 2000х1000кт0 _ не меЕее JrB},x. за резуJБтат

приЕимают среднее арифмсгическое значение,' 
9.1.3 Число проверяемых точек выбирают в зависимости от размера IIJIиты в

соответствии с таблицей 4.

6

Значениенаименование ха

0,80
2,50

Шероховатость по парамсгру Ra, мкм, не более:

- рабочих поверхностей
- боковых п остеи

0,5

0,6
0,8

,Щотryск перпендлкулярности боковьв поверхностей
поверхности и боковьrх поверхностей пJIит между с

- для модифкацrй 400х400КТ00, 400х400КТ0, 630х400КТ00,
630"400КТ0
- для модифrrкаIий 10Шх630КТ00, 1000хбЗ0КТ0

не более:

к рабочей
обой, мм,

- дJIя моди икдц.lй 2000х 1000кТ00 2000х l000KT0

мп-l041-2025
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Таблица 4 - Число емьtх точек

9.1.4 РасстоянИе междУ прверяемыми точками в попФечном сечении не доJDкно

превышать расстояния в продольном.
9.1.5 Проверяелше точки в продоJIьньD( и поперечньD( сеченияr( рекомепдуется

располагать на одипаковых расстояниrв. Для диагональньпt сечений расстояние может бьпь

друп{м, однiко при этом доJDкно укладываться целое четное число шагов.

9.1.6 ДIя правильпого определения знaков откJIонеrплй m вспомогатеlьной тшоскости,

измерения и обработку резуJБтатов в кit кдом сечении следует начинать с крайнею yracTka,

расположенного слева по отношению к поверЕтелю, стоящему.JIицом к IIJIите.

Точкам в кiI)кдом сечении дчlют Еомера 0, |,2, ..., п, начиная с крайней левой точrсл

сечения.
9.1.7При определении откJIоненпя от плоскостности рабочей поверхности сначала

проводят измерения в диaгонаJьньD( сеченил( и по методп(е, приведенной в 9.1.9, вычисляют

откJIонения от Вспомогательной rшоскости в крйнкх точках дIагоналей. Если они не превышают

значение допуска плоск(rcтпости, проводят измерения в остальньJ]х сеченил(.
Примечапие - Есrш отклонения имеют ра:}ные зпаки, то с доIryском сравнивают ю(

ашебраическуrо разность.
9.1.8 отклонение от плоскостности IIJI}тт не доJDкно превышать значении допусков,

приведенньD( в таблице A.l Приложения А.
9. 1.9 Мgгодика измерсния откJIонения от плоскостности автоколJIиматором

f[поское зеркilло, входщее в комIIлекf автокоJlпиматора, закрепJIяют на измерrтгельной

каретке, рirсстояние между опорами которой устанавJIивают равным рirсстоянию между

прЪверяемыми точк.lми. При поверке IIJIит размером от 400х400 до 1000х6з0 мм в качестве

измерительной каретки можво использоватъ сипусную линейку с расстоянием между опорами

100 мм.
двтоколлиматор устанавJшвают рядом с последней точ<ой проверяемого сечения на

жесткую опору, обеспечивatющую стабильносгь углового положенЕя его отггической оси. ось
автоколлиматора направJlяют вдоль проверяемого сечеЕпя. Если трфа автокоJIлиматора имеет

возможность вращаться вокрц горизонтьтьной оси, то ее разворачивают так, чтобы значениJI

чифр на ""р-*-"""r* 
шк!rлах увеличиваJшсь снизу-вверх, Если трфа закреплена жестко, а

значенпя щrфр на вертикzrльIIьD( шкаJIaD( возрirстают сверху вниз, то автокоJшиматор следует

устанавливать около точки с номером 0.

Есrш по каким-ллбо прI{чинам невозможно установить автокоJIJIиматор так, как указш{о

выше, можно расположить егына противоположной сторове, однако в этом слуrае при обработке

результатов знаки полуrенньD( отклонений от вспомогатеJIьной тшоскости следует заменить на

обратные.
карегку с зеркалом помещают на бrшжайший к автоколrплматору riасток проверяемого

сеченлtя. При этом цен.гр зеркала располalгают напрош{в цеrггра объекг}rм. Реryлируя наклон

зеркaца и трфы автоколл"*оrорп, добиваются появления автоколJшмациошIого изображенпя

марки.втокоJIлиматоравполезренияокУJIяраисоВмеЩаютегосоднимизценгральныхштрю(оВ
минушой шкалы.

ЗатемпрверяютяркостьiвтокоJшимаIшонвогоизобрiDкен[я'УсташаВливаязеркалона
наиболее уд-"rrr"rй уrаФок сечения. При недостаточной яркости изобрaDкения проводяг

повторную регулировкУ положенrtя aвтокоJIлиматора и зеркаль после чею приступают к

измерЪниям.- fuя уЪ*ор.r- процесса измерениЙ примешIют поверочную lшвейку типа ПI,Щ,

равную дJтияе проверяемого сечения иJIи превышаюцrylо ее, Положrв линейку вдоль

,7

Наименьшее число прод9р49щцёf9:9ц:]ц]:Размер длинной стороны Iш}rгы, мм
4

бз0
l000

92000

400
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проверяемого сечения так, чтобы она касалась плIfгы боковьпдr поверхностями, рабочую
поверхность линейки используют в качестве напрirвJIяющей, вдоль кOторой перемещают каретку
с зеркалом. Это ограничивlЕт изменение углового полох(ения зерк:rла в горизоrrгальпой
плоскости и обеспечиваgт расположеI rе автокоJшимаIцlоrшого изображенItя в поле зрен}tя

ilвтокоJIлиматора.
При измерении в крайнпх сечениях опоры измерпте-шной карсгки устанавливают

напротив отметок на боковой повФхяости плrrгы. Положение прверяемьD( точек в
промежугочньп и дtiгонllльньD( сеченил( опр€де.пяют по рулетке, натянугой меrкду отметками
на противоположных боковьп< поверхностл( IIJшты, иJш по oTMeTKilM на поверочной лrпrейке
тппа IIIЛ.

Усгановив каретку с зеркilпом на первый yracToK, ограrотчепrъй точками 0 и 1, снимают
ОТСЧеТ al ПО аВТОКОJШИМаТОРУ, ПОСЛе ЧеГО КаРеТКУ ПОСЛеДОВаТеЛЬНО УСТаНаВЛИВi!ЮТ На ОСТаЛЬНЫе

rIастки провфяемого сечения и спимiлют отсчеты а2, ц, ц, ..., ц.
Затем автоколлиматор устzlнавJlивiлют Е!шротив следующего сечения и повторяют все

операции в такой же последовательпости.
Чтобы не проводитъ реryлировку положения автокоJIJIиматора при его перестановке,

IIлиты pil:tмepoм до 630х400 мм рекомендуется поверять на IIJIите большего размера, использУя
ее в качестве опоры для автокоJшиматора.

9.1.10B слуrае, если соотвgгствие IIJIиIы метрологи.Iеским требован}rям не

подtверlлцено, результаты поверки сч}rгаются отриIдательными и пшrту признают непригодной
к применению,

9.2 Обработка результатов пзмереншй автоколлшматором
9,2.1 Обработку результатов начинllют с выIшсления ордпrат профилеЙ д{агональньD(

сечений. Из всех полуlенных при измерении в д lном сечении отсчетов аь а2, ..., ап вьтtlитiлют

отсчfi al на первом ylacтke. Значения разносгей, выражеrпше в )гловых секундш(, р{ножают на

посгоrпrную С.
с = 4,8.10-6.1, (1)

где l - расстояние между опорil}.{и измерительноЙ каретю1 мм.
Полуrенные значения hr = C,(al - ar) : 0, hz = C,(az - at), hз = С,(аз - al), ..., h. = С,(ь - ar)

покiвьвают, наскоJIько кi11Iцая точка выше или шrже предыдущей. Если пршrягь условно, что

ордината крайнеЙ левой точки сечевия с номером 0 равна нулю, то есть уо = 0, то ординаты

остальньгr( точек сечения опредеJшIIот по формулам:
Yr = hl, (2)

yz = yr * hz, (3)

уз = yz * hз, (4)

у,, = уп_r * hп, (5)

В общем виде
yi = yl_r * hi, (б)

где i - порядковый номер точки, ордината которой вышrсляgгся.
дпалогично вычисJIяют ординаты точек во втором дlrгонiDьном сечении, после чего

опредеJIяют откJIонения от вспомогательной rшоскости в цеIттрil,льной и четырех угловьD( точках

тшлrш. ,ЩлЯ этого используЮт значенllЯ ординаТ краfuпоt точек у0 и уп и ординаты uекгральной

точки Уц, полуlенные при обработке результатов измерений в диiгонаJIьньгх сеченЕях.

пусть Уо, }n И }u - ординаты точек одной из .щrагонатlой. Так как вспомогательнм

плоскость проходит через цеЕгральную точку, откJIонение в ней Нц должно быгь равно нулю,

поэтому значение ординаты в цеrпральной точке вычитают из значений всех ордлнат. Полуtают:

уб = уо - yu, (7)

уi=уц-уц (8)

иуi:уп-уц. (9)

Вспомогательная плоскость параллельна прямой, соедляяющей крайние точки

8
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диагоналеЙ, следовательно, откJIонения от нее краЙпш( точек IЙ и НD должIш бьrть равны между
собоЙ. Их опредеJIяют из соотношепия

нп = но = Чri (l0)

Таким же образом вьнис:Iяют откJIонепия в крайнЕх точках второй диагонали.
9.2.2 Опредешш значения отклонеяrй в четырех угловьD( и цеIггрilJъноЙ точке проводяГ

кх оцепку. В зависимости от результата либо бракуют плиту, :шбо пфеходяг к обработке

результатов измерений в продольIrьв п поперечньD( сеченил(, используя четыре )глОвЫе ТОЧКИ

как точки (<привязки).

9.2.3 Прежле всего вычисJulют ордиrrаты и нzD(одяг откJIонепиJI от вспомОгательнОЙ

плоскости точек крайlпо< поперечньD( сечений. Вычислепие ордrнат проводят в такой же

последоватеJъности, как и дrя диагонаJьньп< сечений. Пусть д.rrя рассмативirемого крайнего

поперешIого сечения ПОJI}лrены ордп{аты у0, yl, у0, ..., Уо (0; l; 2, ..., п - номера точек сечения).

Обозначим откJIонения в крайнпх точках одlой дrагонали Hl, а в крайниr( To,IKax вторй - Нп,

точка 0 рассмативаемого поперечного сечения совпадает с точкой диагонzlльного сечения,

имеющей откJIонение от вспомогатеJIьI1ой плоскости, равнОе HI, а точка п - с точкой, имеющей

откJIонение Нц. ПоэтомУ значения ординат поперечного сеченпя будуг соотвегствовать

откJIонениям от вспомогательной плоскости, если при обработке результатов преобразовать их
таким образом, Что ординаты крЙI D( точек 0 и n будуt равны соответственно Hl и Нп. Орлината

точки 0 всегда равна нулю. Для того, чтобы пол)п{ить в ней значение HI, не искл}ив формы
профиJIя сеченШl, к ордд{атаМ yi всех точеК прибавллот числО HI И пОлУlают ордпнаты:

yi = yg + Н1, (11)

yi = у, + Н1, (l2)

у':- - у2 + нь (1З)

yi = у,, * Н1. (l4)

Ордшата У. в точке n доJDNСiа бьf,гь равна Нп. ЕсrП Уо отJIичается o'Т Нп, То опредеJIяют

рiвностъ б = Нп _ У, И ВО ВСех точках, крме точки с номерм 0, прибавллоТ К ЗНаЧеНИЯчr y'i

поправки Ei. Эти поправюr опредоtяют по формуле
6, = T.i, (l5)

где п - Еомер последней точки;
i - номер точки, дIя которй выIшсJuпот поправку.

Следовательно,
(l6)

( l7)

ý"_, = Т. (п - 1).

огкrrонеrшя от вспомогатеJБноЙ Iшоскосги Hi бУдуг paBIGl:

Но = Hr,
Нr=у{*6r,
Нr=у'r*62,

(18)

(19)
(20)
(21)

Hn = yi * бп. Q2)
поrrrlенные зпачения отк.понений выписьвают на плшl поверхности в соответствующrх

точка)(.
дналогично вычисJIяют откJIонения в точкФ( второго крайнего поперечного сечения и

выписывают rх на план. Затем, счrrrая противоположные точки крайню( сечений точкitlr{и

(привязки)), тitким же образом опредеJlяют откJIонения от вспомогательной плоскости во всех

продолы{ых сеченил(.
Если проводллись измерения в промежуIочных поперечньD( сечеяшrх, то откJIонения от

6,=fu,1,-п
о., = fu.z,-п

9
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вспомогатеJIьЕОй плоскостlа в нЕх вы.IисJIяЮт, считilя точкilми (привязки) противоположные
точки краfuпоt продольньD( сечений.

,Щшее с yreToM требоваrппi 9.2.4 - 9.2.6 оценивают откJrонение от плоскостности
поверяемой тшиты.

9,2.4 Дstя определениJI значениJI откJIонениJI от плоскостности необхОдИМО НаЙТИ

наибольшее расстояние от проверяемой поверхности до прилегающей плоскости.
Прех<,це всего определяют общий рельеф поверхности. .Щ.гtя этою сначала проводят

вычислеЕие ординат профилей отдеJIьньD( сечеrrrй, а затем совместную обработку полуrенньD(

результатов относитеJIьно общей вспомогательной плоскости. В качестве вспомогательной
принимllют плоскость, прходящуо через ценФilльную точку поверхности парi}ллельно прямым,

соедиЕяющrм точки, расположенпые на противоположньD( Kolщirr( диаюнarльных сечений.

9.2.5 В том случае, когда измерения провомг во всех продольньD( и поперечньгх

сечениях, для прмеяýпочных точек плиты полуlают ,ща значения откJIояения от

вспомогательной плоскости. Расхождение этих значений не должно превышать l/3 допуска
Iшоскостности, в противном слуlае измерения следует повторить. За результат измерен]й в

точке принимают среднее арифметическое значение всех резуJIьтатов.
9.2.б С допускаемым откJIонением от плоскостности сравнив:rют наибольшее

положитеJIьное 11ли отицательное отклонение от вспомогательной плоскости, если откJIонения

всех точек поверхности имеют один знак, или алгебраическую разность наибольших

положитеJьного и отицательного отклонений, если откJrонения точек имеют разные знаки.

Эти значения всегда больше отклонения от прилегающеЙ плоскости, пОЭТОМУ, еСJШ ОНИ

не превышают допускаемьD( отклонеrтий от плоскостности, плкtу можпо поверrтгь без

постоения прилегающей плоскости. В противном слуrае опредеJIяют приближеIrное значение

oTKJIoHeHtбl от прилегающей плоскости.

Ведущий инженер по метологии ЛОЕИ
ООО (ДРОММАШ ТЕСТ Метролоrия>
Инженер по метролопм ЛОЕИ
ООО (dIРОММАШ ТЕСТ Метрология>>

К.А. Ревин

10

В.Д. Моисеева

10 Оформленпе результатов поверкп
l0.1 Сведения о результатirх повФки средств измеренlй в целях подгверждения поверки

должны бьrь переданы в Федераrьный информшшонньпi фонд по обеспечению единства

измерений.
10.2 При положительньfх результатаJ( поверки средство измерении признаfiся

пригодным к применению.
вьцача свидgгеJIьства о поверке средства измереIfl{Ii осуществJIяется в соответствии с

действующим закоЕодательством.
Нанесение знака поверки на средство измерений пе предусмотено. flломбирование

средства измерений не производтгся.
10.3 При отшIательньD( результата>( повФки средство измереrпп1 призЕ,Ется

непригодным к применению.
Вьцача извещения о непригодпости к применению средства измерений с указанием

основныхпричиннепригодностиосУЩествJIяетсявсоотВетствиисдеистВУющим
зiжонодатеJIьством.
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Таблица A.l - М

Приложенпе А
обязательное

Мецологические характеристпки

пJIIтт

.Щотryск rшоскостности, мкм,
не болееl)

Номrпrальный размер
IIJIпты, мм

Модификация

з,0400х400кТ00
6,0400х400КТ0

400х400

4,0630х4O0кТ00
бзOх400

8,0бзOх400кТ0
ýоl000x630KT00 l000X630 l0,0l000x630KT0
8,02000х l000KT00
l6,02000х l000

2000х 1000кТ0
l) Доrryск плоскостности не устанавJшмется на расстоянии до l0 r,ш от краев Ilлrт дш

модификацrfr 400х4O0КТOО, 400хzЮOКТ0, бЗOх4O0КТ00, 630х400КТ0 и до 20 Mr*r для модrфш<ацшi

l000x630KT00, l000x630KT0, 2000х l000кт00 2000х l000KT0.

ll



Прпложеяпе Б
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Измеритеэrьпая кдретка

_,

l

4
ю

Рисlтlок Б.1 - Измерительная каретка

измерrгельная каретка состоит из основанпя l, на которое устанавливrrют зеркало

автокоJIJп{матора,двухподвижньrхопор2и3изажимяьгхвикгов4и5длязакреrшенияопорна
основании. Расстояrпrе между серединами измерительньD( поверхяостей опор устанавJшвzlют в

соответствии с расстоянием между проверяеI\,шми точками с точноgrью +l мм.
Измерительные поверхяости опор мог}т иметь Kilк плоскую, TalK и цилшцрическую

форму. в качестве основalния 1 может быь использована забракованнaц концевая мера или

лпнеfu<а туrпа ШП по ГоСТ 8026-92 после допоrшrгельной обрабопол их боковьrх поверхяостей.

.Д;rя поверки пrш:г небольшого ра}мФа использ)пот опоры от синусной линеfoол. .Д.:и

закрепления опор в основrц{ии нарезают нескоJIько резьбовьrх отверстrтй, располalгая ш( на

разл}fiньr'(расстоянияхвсоответствиисрекомендУемымирасстояниямимеждУпроверяе}шми
точками (см. п. 9.1.3 настоящеЙ методики поверки). Крепежные вrсггы не должны выступать над

поверхностью а
Измеркгельные повФхяости опор доJDкны лежать в однои плоскости.

Табrпца Б.l - Технические

5

Значениенаименование

20отклопеrпле от прямолинейдrости поверхпостей с и Ь в продольном яаправлении,

не болееl)

4огrоrонение от прямолинейпости поверхностей а и Ь в поперечном направлении,

tлtм, не болееl)
5trл<м, не болеепизм

4огклонеrше от плоскостности поверхностей по,щижньD( опор, соприкасающr,(ся
юЬ не болееl)спо

10Огклонеrше от парaUIлеJьности поверхности 4 к плоскости, касательной к

остям оп мкм, не болееным пов
l) ость не
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