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настоящая методика устанавливает методы и средства первичной и периодической повер-

ки угольников поверочных УЛЦ-160, УЛЦ-250, УЛЦ-400, УЛЦ-630, УЛЦ-1000 (ДаЛее -
угольники).

Межповерочный интервtIл l год.

1 Операции поверки

1.1 При проведении поверки должны быть выполнены операции, }кtrзанные в таблице 1.

Таблица 1

2 Срелства поверки

2.I Припроведении поверки должны применяться средства поверки, укurзанные в таблице 2.

Таблица 2

Наименование операции

Номер
пункта

методики

Проведение операции при

первичной
поверке

периодическои
поверке

Внешний осмотр, проверка комплектности
и маDкировки

6.1 Ща Да

Опробование, проверка размагниченности 6.2 Ща Ща

Опрлеление параметрв шероховатости из-

меритеJъной и опорньпr поверхностей
6.3.I Да Нет

Определение отклонения от прямолинейно-

сти измеDIа:геJъной поверхности
6.з.2 Ща Ща

Опрделеrп.rе откJIонений от rrлоскостности

опоDньD( поверхностей
6.з.з ,Ща Да

Опрделение ожлонений от перпендIку-
лярности измеритеJъной поверхности к опорным
поверхностям

6.з.4 Ща .Ща

Номер пункта

методики

наименование и тип основного и вспомогательного средства поверки,

обозначение нормативного документа, Реглtllvlентирующего технические
требования, и (или) метрологические и основные технические характе-

ристики средства поверки

1 2

6.2;6.3.|;6,З.2;
6.З.3:6.З.4

Плита поверочная 3-0-1000х630 ГОСТ l0905-86, КТ 0

6.з.1
Обра.ц, йероховатости поверхности сравнения гост 9з78-9з
Ra (0,04 - 3,2) мкм

6.з.2

6.З.2;6,З.З;6.З.4 Головка измерительнiш рычажно-зубчатая 1 ИГ ГОСТ 1 8 83 3-73

6.з.2 Брусок контрольный БК-500 ГОСТ 22601-71

6.З.2;6.З.З Линейка лекальнtu{ ЛД-0-125 ГОСТ 8026-92, КТ 0

6.з.з Линейка лекiшьнаJI ЛД-0-200 ГОСТ 8026-92, КТ 0



1 2

6.З,2;6.З.3 Пластина плоскаrI стеклянн.ш ПИ 60, КТ 2

6.З.2;6.З.З

6.з.2 линейка измерительная метztллическчtя (0 _ 500) мм гост 427-,75

6.з.з Пластина плоскаJI стекляннаrI ПИ 120, КТ 1

Призмы установочные

6.3.3 Угловые кJIинья (3 шт.)

6.2 ЧастицЫ из низкоУглеродисТой ста-пИ массой (0,05 - 0,10) г

6.З.2;6.3.З

6.з.4

Примечание. Вместо
не приведенные в перечне,
требуемой точностью.

укшанньтх в таблице средств поверки допускается применять другие,
но обеспечивающие определение метрологических характеристик с

з Требования безопасности и требования к квалификации при проведении поверки

з.1 к проведению поверки допускаются лица, прошедшие обуrение и ат,гестованные в

качестве поверителей в области поверки средств измерений геометрических величин, изrIив-

шие данную методику, эксплуатационную документацию на угольники улц,081698,001 ПС, и

прошедшие соответствующий инструктаж по технике безопасности.

з.2 При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности согласно

гост |2.2.00з-9l, требования пожарноЙ безопасности при работе с легкоВОСПЛаМеНЯЮЩИМИСЯ

жидкостямr, ,.цопiзуемыми для обработки поверхностей от антикоррозионной смазки, тре-

бования эксплуатационной докуN{ентации на угольники, средства измерений и вспомогатель-

ное оборулование согласно эксплуатационной документации на них.

4 Условия поверки

4.1 Нормированные значения влияющих факторов окружающей среды.

Температура воздуха в помещении:
- при поверке по пунктам 6.1 _ 6.3.1 данной методики (20 +5)'С;
- при поверке по пунктам 6,з.2- 6.3.4 данной методики (20 +3,5) ,с.

изменение температуры при определении метрологических характеристик по пунк-

6,з,2_ 6.3.4 не должно превышать 0,5 оС в час.

относительнчUI влажность воздуха - не более 80 %.

Освещенность - не менее 300 Лк.



4.2 Непосредственный контакт с
хлопчатобуNIажных перчаток.

4.3 Операчии поверки угольников
ционной документации УЛЦ.08 1 698.00 1

угольниками допускается только с использовilнием

проводят с rIетом условий, изложенньIх в эксплуата-
пс.

5 Подготовка к поверке

5.1 Перед проведением поверки угольники должны находится не менее 4 часов в поме-

щении, в котором провомт поверку.

5.2 Перед проведением поверки рабочие поверхности угольников должны быть промы-

ты в вытЯжноМ шкафУ бензином госТ 10|2-,72 и протерты сухой салфеткой с соблюдением

требованиям пункта З,2 настоящей методики.

б Проведение поверки

6.1 Внеtlшlий осмотр, проверка комплектности и маркировки

При внешнем осмотре проверяют:
- наличие паспорта на угольник УЛЦ.081698.001 ПС;
- соответствие угольников поверочных требованиям эксплуатационной докупlентации ;

- маркироВку поверчньD( }тоJьников, нtшесеннуЮ на нерабочую поверхностъ угоJъника и

(лополп*пельно) на специаrън},ю табrшrш<у, закрепленную механшIески на фугляре. обозначение и

маркировка угоJIьников должны соответствоватъ п. 1.4 (в часги условного обозначения) и п. 3.1

госТ з,749-77.,Щля угольников улц-1000 вместо обозначения ГоСТ з749-,17 укtu}ывается
обозначение ТУ 3 9З 5-00 l -8 7 2659 | 6-2012;

- нЕlличие футляра, искJIючающего механиtIеские воздейсгвия на угоJъник в прцессе

транспортировки и xpameнIаrl. Фугляр доJDкен плотно закрыватъся и иметь не менее одIою фикса-
торц преДотвряпIitюЩего егО слуrайное открыванИе. .Щогryскается нttJIичие на фугляре товарного

знtкапре.щIриrIти;I-изготовитеJUI и табrи.п<и с обозначением и маркировкой угольника;
- отсугствие на рабочих поверхностях видимьж невооруженным гла3ом вмятин, цара-

пин, трещин, раковин, посторонних включений, следов коррозии и других дефектов, влияю-

щих на эксплуатационные качества угольников.
результаты внешнего осмотра, проверки комплекгности и маркирвки зtlносят в пртокол по-

верки произвольной формы.

6.2 Опробовzlние, проверка размагниченности

Опробоваrrие проводят пугем устаIrовки угоJIьника на повероtпгуIо пJпrry и проверкой размаг-
ниtIенности.

Уюльник доJDкен устанавJIиваться на пJпrT всей опорной поверхНостью.

Размапrиченность проверяют при помощи чайIшI низкоуглерод.rgгой стzIJIи массой от 0,05 до

0,10 г на нерабо.птх поверхностях угоJьников. Частицы не должны приJIипЕIть к поверхностям

угоJъника.
Результаты опробованиrI и проверки размilгниченности заносят в протокол поверки.
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6.3 Определение метрологическI,D( характеристик

6.3. 1 Определение параметров шероховатости измерительноЙ и опорньD( поверхностеЙ.

Шерховатость Ra измеритеJIьной и опорньж поверхностей определяется сравнением с

образцами шероховатости поверхности.
.щопускается при определении шероховатости устанавливать угольник на призмы.

РезультатЫ поверки считЕlются положительными, если значение параN,Isгров шероховато-

сти Ra не превыШает 0,08 мкм пО госТ 2789-7З дJUI измеритеJIьной поверхности и 0,16 пшо,r дrя
опорньD( поверхностей.

Результаты оцределениrI параN{етров шероховатости измеритеJъной и опорньD( поверхностей

заносятся в протокол поверки.

6.3.2 Определение откJIонения от прямоrмнейности измеритеJьноЙ поверхнОСГИ

отшlонение от прямоrпанейности измеритеJъньD( поверхностей угоJIьников УЛЦ-160, улI-
250, уJщ400 опредеЛлот С использованием конТроJъноЮ бруска методом сравнениJI зазора обра-

зованного между рабочей поверхностью контрольного бруска и измеритеJьной поверхностью угоJь-
ник4 С кобразцом просветa>), составленным из плоскопараJIлеJьньD( концевьD( мер дIины, притертьD(

к rшоской стеклянной пластине ПИ-60 и лекальной;пrнейки ЛД-0-125.
Накпоняя угоJъник и.гпа брусок в верIикЕUъной плоскости на угол *l5o от верrикаJъного по-

ложения, оценивtlют мчксимЕlJIьное значение зазора" срчlвнив€UI его с <образцом просвета>.

При определении откJIонения от прямоJIинейности образуюпшх угоJъников улJ-160, улц-
250 накладьваlот угольник на измеритеJIьную поверхность коЕгрольною бруска. шя угоJьника
уJщ-400 доIryскается нzlкJIащIватъ контроrьньЙ брусок на угоJъник, расположенньй на поверо,пrой

IIJIите.

огшlонение от прямоrпrнейности измеритеJъньD( поверхностей угоJIьников УЛЦ-630 и УJЩ-
1000 шасса тоtшости 0 определлот при помощи линейки поверочной шм-тК-0-1000 2 разряда,
головки рыtIажно-зубчатой 1ИГ, приспособления для определения прямоJIинейносги и ,ЩУХ

призм (см. приложение l). Вместо линейки поверочной шм-тк-0-1000 допускается использо-

"ur" 
пр"rолинейный r{асток плиты поверочной 3-0-1000х630 кТ 0 госТ 10905-86, с извест-

ными откпоненIбIми Hioop расположениrI точек от прплой, соед4нrIющей l9ай-rше точки профшrя ра-

бочей поверхности. Погрешность измерения Нiобо ТОЧек прямоJIинеfuiого rIастка IIJIиты не доJDкна

превышать

Б: 1+0,5L+0,02H,

где Б - погрешность измерения откJIонения Hi66p, мкм]
L - дина -гглшейного rIастка IuIиты, м;

Н - допусКаемое откJIонение от плоскостности IIJIиты на yIacTKe L, мrол.

l[.пя опрделенLUI откJIоненLш от прямоJIинейности на линейку поверочную l фис. 1) и приз-

лш 2 В ючкzlХ нчlименьшего прогиба устчlнавJIиВают В горизонтiUьном положении угоJъник 3. Между

повер.шtой rпанейкой и угоJъником, на рабочую поверхностъ повероrrной.тпtнеfoс,t усftшавJмвается
приспособление 4 с закрепленной в ней головкой 1иг 5 с плоским наконечником.

Риски, отмечаюшцIе точки наименьшего прогиба доJDкrIы бьrь ншrесены красяIцrN,r вещест-

вом на lшJIиндрическую поверхность угольника на расстоянuи0,22\*l мм от его опорньD( поверхно-

g:гей. Рассrояние до серед{ны рисок при рtr}метке измеряется линейкой измерrгыьной.
Число точек, в KoTopbD( бущт проводиться измерения цри оцределении OTKJIoHeHIбI от прямо-

лп.tнейноgги должно бьrгь равньтм l 1 дrя }тольника улц-1000 и рtшным 7 шя УJЩ-630.

.Щшные точки в виде рисок дол>кны бьпь равномерно нiшесены на боковую поверхностъ JIи-

Hefuc1 поверочной Iпм с заранее определенньIми дя них при поверке.lпшейдса оттспоненил,и Hio5o

от пряrлой, соеддUIющей крайние точки профшя рабочей поверхности лптнеfoсл. При измерении

(1)
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угоJьника уJщ-630 догryскается испоJьзоватъ первые семь точек JпшIейки IIIM. Тогда oTKJIoHеHIбI

точек !,2, ...7 перес.пл,гьваются аналомtIно расчетап4 в столбцах l - 4 табrптцы 3.

Рис.1

То.каМ присвЕмваЮт порядкоВые номера 0, l, ..., n. Крайние точки с номераN{и 0 и n распола-
ftlют на расстоfrlии (2 - З) мм от торца.гплнейки.

Измерения начинают с точки 0. При ycTElHoBKe на нулевую точку реryлирвоtIным винтом

измеритеJIьной головIо,I устанавливают ее показание Kztк можно б-rрrже к нуJIю. откrrонеrпае стреJIки

от нулевоЙ отметкИ не долIIGIО превышатЪ половины цены делен}UI юловки. .Щшlее, перемещая стой-

ку с закрепленной в ней измеритеJIьной головкой в продоrьном н€шрчlвJIении и вводя в контакг с об-

разующей измеритеJIьной поверхности, последоватеJьно снимaют пок€вulния по Iш.щIкатOрУ ai в точ-

ках 1,2,...rfl.
ftrя опрелеления откJIоненLи от прямолинейности необход{мо най,ги ншабоrьшее откJIонение

точек прфиля от прилегающей прямой.
При обработке результатов измерений снача-па выIIисJUIют значения отклонешй Н1 ОТ ПРЯМОЙ,

соед{Iшющей крайние точки профиля образующей измерrrге.гьноЙ поверхнОСТИ.

Огшlонения Hi выIIисJUIют по формуле

Н, = о, - ао -an 
- оо,i 

- Н 1оо6,
п

ГДе Oi - ПОКЕlЗZlНИЯ В l ТОЧКе, МКN{;

а0 - покtвЕlния в 0 точке, мкм;
ап-показаниrI в последней то,п<е с порядовым номером n, мкм;
n - коJIичество точек, в KoTopbD( проводят измерения;

Hioop_ STKJISH9HIбI точек эталонной.гп.lнеfoси ILIM, взятые из свидетеJIьства иJIи ПРОТОКОЛа

поверки, мкм.

Так как в нулевой точке головка устанавJмвается на нулевуIо отметку, ТО а4=0. Тогда форму-
ла примет вид:

(2)

Н,=о,-0',i-Нiообо
п

(3)



Номера
измеряемьD(

точек
i

показаrrия по
инд{катору

ai

), =lli
п

Hi': ai - },l Hloop Hi:Hi - Hioop

мкм

l 2 J 4 5 6

0 0 0 0 0 0

l

п 0 0 0

Щ.тя удобсгва выtмслений результаты рекоменд/ется зzшIисывать в табллШry 3.

Таб.шща З

Еслп.r все значения Hi ИМеЮт од{н знЕк, то наибоrьшее по абсо;шсrгному значению откJIонение

от пряr,tой, соедilUIющеЙ l9аЙние то!Iки, совпадает с наибо.гьlrплм откJIонением от пршlегшощей

прmлой и его принимают за откJIонение от прямолинейности.
Еслпа при обработке результатов полrlены положитеJъные и отршдurтеJьные значениJI Hi, тО

за откJIонение от прямоJIинейности принимaют значение, равное срме абсоrпотньu< значений наи-

бо.гьшего положитеJъною и наибоrьшего отрицательного значений Н1.

Есrrи эта с}ъ{ма превышает допускаемое значение откJIонения от прямоJlинеfoiоuги, необхо-

дIIуrо опредеJIитъ откJIонение от прилегающей прямой в соответствии с метод{кой, прl,tведенной в

приложении 7 l\/fuI |'729-8'7 кГСИ. Линейки поверочные. Мgго,щтка поверки).
ОпределеНие откJIонени;I оТ прилегаюЩей прfi{ой на.пдrшот с построения кривой профиля

измеряемой поверхносги фис. 2).

Hi, мкм

Рис,2
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Огrulадьвая по оси абсцисс в произвольном масrrrгабе ш{тервirш, соответствуюпЦ,Iе цРОВе-

ряемым тоtк€tм, а по оси орд.IнЕIт - oTKJIoHеHLUI этих точек ОТ ПРЯrЛОЙ, соед.шяющей Kpaiim,re ючки,
опредеJuIют положение точек кривой профиля и соедlшIют их плавной лп,IrшеЙ.

Вьбирают на построенной кривой самую высокую Totкy В. Затем проводяг прячгуо, сопРи-

кtюЕlюIцуюся с IФивой профиля в дцвух caMbD( низких TollкEtx, расположенньD( по разные стороны от

самой высокой точки В и наиболее удаленНьD( одна от другой. В дштном слrIае это точки А и D. Все

тоtшо.I кривой профиrrя должны лежать выше прямой AD шпr совпадатъ с ней.

.Щалее опредеJUIют точку, имеюшtуIо наибо.гьшее расстояние до црямой AD и нzlходяцуIося

между ншлболее низкими Точка]чIи д и D. В дшном сJtr{ае такой явjIяется ючка С, а не В. Следова-

теJIьно, прилегающzul прямЕuI соприкасается с поверхностью в то,ке С.
Через Tolкy С проволяг прямую MtNt, параJIлеJъную прплой AD. В данном сJrуIае прямuUI

MlN1 ПеРесекает кривую профи-lrя, следоватеJьно, она прход.Iт внугри материала издеJIIбI и не явJUI-

ется прилегающей. Поэтому через точку С проволяг прfuf}то MN касшошц/юся кривой прфиля еще В

одIой Totщe Е, но не пересекающуо ее. Эта прш.rая явJIяется прилегающей, а наибоlъшее расстояние
от нее до кривой профшя (в даrrном слг{ае до точки D) - отклонением от црямоJlинеfoiоgги.

огшlонение от прямолинейности измеритеJIьньD( поверхностей угоJьников УJЩ-630 и УЛ]-
1000 класСа точности 1 допускаегся опредеJUIть нzlкJIадIвая угоJьник на рабочую поверхность ли-

нейкИ поверочнОй шм-тК-0-1000 2 разряда или прямолинейный rIacToK плиты поверочной

как в случае с угольниками кJIасса точности 0. В дштном слr{ае оценивают максимiulьное значение

за}ора сравникш его с <образцом просвета).
огкгlонение от прямоrинейности опредеJuIют не менее чем у шести pulвHoмepнo расположен-

ньпr образуюшшх и зЕlносят в пртокол поверки.

отклонение от прямоJIинейности не доJDIGIо превышатъ указанньD( в таблице 4 значений.

Таблица 4

Вид
угоJъника

,Щопуск прямоJIинеfuiости (Ano) измерlrгельной поверхности на

дпине Н для класса точности, мкм, не более

0 l

улц-160 1,5 3,0

улц-250 1,5 3,0

улц-400 )s 5,0

улц-630 3,0 6,0

улц-1000 6,0 10,0

6. 3 . 3 Определение откJIонений от гшоскостности опорньD( поверхностеи.

огклонения от плоскостности опорньD( поверхностей угольников определяют интерфе-

ренционным методом при помощи лекальньrх линеек или с использовtlнием трех опор и изме-

рительной рычажно-зубчатой головки 1иг, закрепленной в приспособлении.
При испоЛьзованиИ интерференционногО метода откJIоненИе от плосКостности опорньD(

поверхностей угольников определяют при помощи пластины плоской стекJIянной пи |20,
подсчитывчUI число интерференционньIх полос и оценивtIя искривление интерфереЕционньгх

полос.
Отсчет полос и оценку

лируемой поверхности.
их искривления осуществляют, отступая 0,5 мм от крtUI контро-

плите.
.Щля проведения измерений угольник допускается располагать на призмах на поверочнои
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так как длина контролируемой поверхности превышает диtlметр пластины, то опреде-

ляюТ откJIонение от плоскостности отдельных участков, при этом откJIонение от плоскостности

на каждом rrастке не должно превышать значения, определяемого по формуле

л 
^_," ttt 0,зп"

где Ann -допуск плоскостности контр.гмруемой поверхности, мкм;
n - tмсло rIастков.

(4)

Вьшушой поверхности приписьIвают знiк IIJIюс, а вогнугоЙ -знак МинУС.

Знак отшlонениrl от плоскостности опредеJUIют по расположению иrrгерфереIщионньD( полос

относитеJъно ребра воздушного кJIина: есJIи вьш}.кJIостъ интерференциоrшъж полос напрtlвJIена в

сторону рбра воздушного кJIина, то поверхность вопIуtа. Еслпt в противоположную сторону, ю по-

верхность вьшукJIая.
При опреДелении откJIонения от плоскостности поверо.*tой rптнейкой, зазор оценивttют визу-

аJъно сравнением с <образцом просвета).
Лека-тьную.гпанейку лд-0-200 накJIадывЕlют на опорную поверхность в трех равномерно уда-

ленньD( друг от Друга сечениJDь проходяш+ж через ось угоJьника т€к, чгобы лиrrеfuа располtгалась
на обеих д.I€IIиетраJъно противоположньD( частях опорной поверхности.

При опрделении откJIонения от trлоскостности с использованием трех опор и измеритель-

ной рьтчажно-зубчатой головки 1ИГ угольник устанавливают вертикаJIьно на три опоры (на-

пример: угловые клинья для поверки линеек ШД и шп госТ 8026-92 или опоры со сфериче-

скими наконечниками), расположенные на поверочной плите.
Головку lИГ со сферическим наконечником закрепJUIют в приспособлении и располtга-

ют на поверочной плите под опорной поверхностью угольника.
.Щшrее вводят измеритеJIьньй наконечник головки в KoHTzlKT с коЕгрJIируемой опорной по-

верхностъЮ }тоJьника и снимzlюТ начаJьное покiвание. ВршчаЯ угоJIьник воцруг верIикtlJъной оси,

наб;подшот за покчвчtниями головки.
Результаты измерен}ш откJIонения от плоскостности заносят в протокол пОВеРКИ.

отклонение от плоскостности опорной поверхности не должно превышать указанных в

таблице 5 значений.
Таблица 5

Вид
угоJъника

,Щопуск плоскостности (Ann), дJuI кJIасса точ-
ности, мкм, не более

Примечание

0 l

улц-160 1,5 2,5

Выпуклость
опорньtх

поверхностей

угольников
не допускается

улц-250 2,0 4,0

улц-400 2,0 4,0

улц-630 2,0 4,0

улц-1000 2,0 4,0
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6.3.4 Опрелеление откJIоненИй от перпендикуJUIрности измеритеJьной поверкtости к опорным

поверхностям.
на поверо.пrой плите 1 фис. 3) укрепллот специчrльное приспособление 2 для определения

отlспонений от перпенД.IкуJUIрносТи рабо.птх поверхностей уго.lьников до 1000 мм с закреплеrшой в

ней головкой рычажно-зубчатой 1ИГ с плоским наконечником.
Угольник 3 устанавливают на плите и прижимают к упору приспособления.
измерительный наконечник головки подводят к измерительной поверхности угольника

на расстояни:и2 _ 3 мм от верхнего края. При этом рабочая поверхность плоского наконечника

должна быть расположена парчrллельно образующей цилиндрического упора приспособления с

отклонением от параллельности не превышЕlющим 0,002 мм Еа длине плоскости наконечника,

что определяется при помощи этого же угольника.
Пршlсrмая угольник к упору последокlтеJьно в TotlкElx I, П, ПI, fV, стпшrшсrг показаниЯ dL dll,

оIп, olv.

Рис.3

отклонение от перпендикулярности измерительной поверхности к опорньшл А опреде-

JuIют по формулам

(5)

(б)

(7)

(8)

Аз=

До:

За,,, -а, -а,, -a,n
4

За,ч -а,-а,, -а,,,
4
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где Дl - откJIонение от перпендикуJuIрности измеритеJIьной поверхности (образуюЩей) Ш-I

к опорноЙ поверхности I-II, мкм;
Дz _ откJIонение от перпендикуJuIрности измеритеjьной поверхносТи (образУющей) tV-П

к опорной поверхности II-I, мкм;
Дз - ОТКJIонение от перпенд{куJIярности измеритеJьной поверхности (образующей) I-ПI

к опорной поверхности III-IV, мкм;
Д+ _ откJIонение от перпендикуJuIрности измеритеJъной поверхности (образуюЩей) II-ГV

опорной поверхности [V-III, мкм.
Положительное значение Д; ПОКtВЫвает, что отклонение от перпеtцикулярности нЕшрЕtв-

лено в сторону релшIеншI рабочего углц отрицательное-в сторну его уN{еньшениJI.
Измерения проводят в трех сечениях угольника и зч}носят в протокол поВеРКИ.

отклонение от перпендикулярности не должно превышать указанньD( в таб;рrце б значеrптй.

Таблица 6

Вид
угоJъника

.Щопуск перпенд.IкуJuIрносм (А) измерlrге.тьной поверхности к
опорным надJIине Н для кJIасса тоtшости, мкм, не более

0 1

улц- 160 3,5
,7,0

улц-250 4,0 9,0

улц-400 4,5 12,0

улц-630 6,0 l6,0

улц-l000 10,0 20,0

7 Оформление результатов поверки

7.| Угольники, удовлетворяющие требованиям настоящей методики, допускаюТся к
применению и на них выдается свидетельство о поверке в соответствии с ПР 50.2.006-94.

7.2 Результаты поверки заносятся в протокол произвольной формы.

7.3 Угольники, не удовлетворяющие требованиям настоящеЙ методики, к применению
не допускается и на них выдается извещение о непригодности с указанием причин непригодно-
сти.


