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l. обшие положения
1.1 Настоящая методика поверки применяется для первичной и периодической поверок

единичного эIвемпляра стенда поверки п}тевьD( шаблонов СППШ-1 зав. Ns 280, изготов-
ленного обществом с ограпичепной ответственностью кНаучно-производственнм фирма>
Экомед-Комплекс> (ООО <НПФ кЭкомед-Комплекс>), г. Саню-Петербург.

1.2 Стенд поверки п}тевых шаблонов СППШ-1 зав. Ns 280 (далее - стенд) предназначен
для поверки и калибровки путевых шаблонов.

1.3 Прослеживаемость поверяемого стенда к Государственному первичному этмону
ГЭТ 2-202l ГПЭ единицы длины - метра обеспечивается применением этаJIонов, соответ-
ствующих требованиям локальной поверочной схемы дlя шаблонов путевых и п}теизмери-
тельньrх ЛПС Ns 05102-202З, утвержденной ФБУ <Ростовсю.rй ЦСМ) 0З.07 .202З г. (Прило-
жение Г).

1.4 !пя обеспечения реzшизации методики поверки при определении мЕтрологических
характеристик rrрименяется прямой и косвенный метод измерений.

1.5 Методикой поверки не предусмотена возможЕость проведения поверки на меньшем
числе величин или яа меньшем числе поддиапазонов измерений.

1.6 В результате поверки должЕы быть подтверждены след},ющие метологические тре-
бования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1-М огические ха истики

2. Перечень операций поверки средств измерепий
при проведении поверки средств измерений (далее - поверка) должны выполняться опе-

рации, указ.шные в таблице 2.
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наименование Значение
Воспроизволимые размеры:
- номинaLlьной ширины колеи. мм
- дополнительньц значений ширины колеи, мм
- уровень рельсов (привеленньй к базе 1600 мм), мм
((+)) - возвышеЕие левого рельса; (-D - возвышение пр:rвого рель-
са)
- ординаты переводньD( кривьD(, мм
- ширина желобц мм
_ расстояния контрельс_усовик, мм
_ расстояния контррельс-сер дечник крестовины, мм

l520
l510; l530; l540; l550

0; +40; *80; +120; +160

l l0; 1420
42

l435
l477

Прлелы допускаемой абсолютной погрешности при воспроизве-

дении линейньж рaвмеров:
- ширины колеи, мм
- расстояния между рабочими гранями контрельса и усовика, мм
- расстояния между рабочими грalнями контррельса и сердечника
крестовины, мм
- ширины желоба, мм
- ординаты переводньtх кривьrх l 10 мм, мм
- ординаты переводньй кривьrх 1420 мм, мм
- уровня рельсов (приведенньD( к базе 1600 мм), мм

+ 0,3
+ 0.з

+ 0,3
+ 0,2
* 0,2
* 0.3

+ 0,15



Наименование операции
Номер пунюа
документа по

поверке

обязательность выполне-
Еия операций поверки при

первичной
поверке

периодическои
поверке

1 Да /Ia

Подготовка к поверке и опробование сред-
ства измерений

8 Да !а

9

9.1

9.2

9.4

9.5

9.6

Да

Да

Да

Да

Да

!а

Да

!а

Да

Да

Да

Да

- Определение абсолютной погрешности
при воспроизведении уровIrей рельсов
(приведенных к базе l600 мм)

9.7 Да !а

!аПодтверждение соответствия средства из-

мерений метрологическим требованиям
l0 Да

Оформление результатов поверки ll Да Да

Таблица 2 - Перечень операший поверки

З. Требования к условиям проведения поверкш
при проведении поверки должны быть соблюдены след},ющие условия:

- температура окр}Dкающего воздуха, ос ................""""""" """ "от пrпос l5 до п:rюс 25
........,......80

4. Требованпя к специалпстам, осуществляющпм поверку

К поверке допускitются лица, изу{ившие эксплуатационные док},Nlенты на стенд и

средства ,rо"ърп", работающие в оргzшизации, аккредитованной на право поверки средств

измерений.

5. Метрологические и технические требования к средствам поверки

s.t При проведении поверки должны применяться эталоны и вспомогательные сред-

ства поверки, приведенные в таблице 3.

J

Внешний осмотр средства измерений

9.з

Определение метрологических хар:ктери-
стик средства измерений:
- Определение абсолютной погрешЕости
при воспроизведении номинальной шири-
ны колеи
- Определевие абсолютной погрешности
при воспроизведеЕии размеров дополни-
тельньrх значений ширины колеи
- Определение абсолютной погрешности
при воспроизведении размеров ординат пе-

реводньж кривых
- Определение абсолютной погрешности
при воспроизведении размера ширины же-

лоба
- Определение абсолютной погрешЕости
при воспроизведении расстояния между

рабочими гранями контрельса и усовика
- Определение абсолютной погрешности
при воспроизведении расстояния между

рабочими гранями контрельса и сердеч-
ника крестовины



Операчии поверки,
требующие примене-
ния средств поверки

Метрологические и технические
требования к средстваI\.r поверки,

необходимые дJIя проведения
поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Термогигрометр ИВА-6Н-Д,
(рег. Nч 46434-1l)

Секундомер элеtсгронный
"Интеграл С-01"
(рег. JФ 44l54-16)

Уровень брусковый
<Micron>
(рег. No 325l4-06)
Мегаомметр Е6-3 l /l
фег. Nэ 53668-13)

Срелства измерения температуры
окружшощей среды в диапазоне
измерений от 0 до 60 ОС и абсо-
лютЕоЙ погрешностью + 0,5 П;
Средства измереция относитель-
ной влажпости воздуха в ди{lпа-
зоне от 0 до 98 О/о и погрешностью
+2Yо;
Средства измерения длительности
интервалов времени в диапазоне от
0,0l до 3.6 10а с. и погрешностью
+ (9,6, l0'o,Tx + 0.0l ) с/ср.
Уровни брусковые в диапазоне
(0 - 150) мм и погрешностью
+ 0.0l5 мм/м
Мегаомметр в диапазоне от l кОм
до 999 МОм и погрешностью
+ (0,03 ,R + 3 е.м.р.)

п. 3; п. 8;

п. 9.1 - 9.7
Контроль условий по-
верки (при подготов-
ке и опробовании СИ)

Таблица 3 - П ьс

п. 9 Определение
метрологических ха-

рактеристик

пов Kll

Рабоwrй этztлон ед!ницы длины 3-
го разряда в соответствие с Госу-
дарственной поверочной схемой
дJUl средств измерений длины в

диапазоне от 1,10'9 до l00 м и длин
волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом ]ф 2840
Федерального агентства по техни-
ческому регулированию и метро-
логии от 29 rcкабря 2018 г., диапа-
зон измерений от 50 мм до 1000

мм.
Рабочий эт{lлон единицы длины 3-

го разряда в соответствие с Госу-
дарственной поверчной схемой
для средств измерений длины в

диалазоне от l ,10-9 до l00 м и длин
волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

}твержденной приказом Jф 2840
Федерального агентства по техЕи-
ческому регулированию и метро_

логии от 29 декабря 2018 г., диапа-
зон измерений от 0,5 мм до 100

мм.
Микрометр МК, в диапазоне от 0
до 25 мм и погрешностью + 0.002
мм.
Штангенчиркуль ШЦ-II в соответ-
ствии с ГОСТ 166-89, диапазон
измерениЙ от 0 дот 250 мм, с по-

остью +0,05 мм

Меры длины концевые пло-
скопараJIлельные, набор Nл l
(рег. Nэ 1712-76)

Штангенчиркуль ШЦ-II
(рег. JФ 22088-0l )
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Меры ллины концевые пло-
скопарЕuIлельные, набор J\b 9
(рег. Nэ 432-50)

Микрометр МК 25
(рег. JФ 72945-18)



Операции поверки,
требlтощие примене-
ния средств поверки

Метрологические и технические
требования к средств{rм поверки,

необходимые для проведения
поверки

.Щопускается применение анаJIогичных средств поверки, обеспечивающих определение
ой точностью.едств измстик. по семых\t логических ха a}iтe

п должение таблицы 3

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Вспомогательные средства:
Комплект MepHbD( вкладышей (10 мм; 10 мм;20 мм) из состава стенда СППШ-l.
Груз массой 2 кг для создlutия противовеса при выполнении коЕгроля горизонтальности
опорньrх поверхностей стенда.
Штангенчиркуль ШL{-Ш в соответствии с ГОСТ l66-89 в диапазоне от 500 мм до l600 мм.
(лалее - штан ль ШЦ-III-1600)

б. Требования (условия) по обеспечеrrию безопасности проведения поверки
При поверке должны быть соблюдены требования безопасности, указанные в эксплуата-

ционной док},1\{ентации на стенд и на средства поверки.

7. Внешнrrй осмотр средства измерений
7.1 При внешнем осмотре должно быть устмовлено:
- соответствие комплектности стенда эксплуатационной док}ъ{ентации;
- нitличие на шильдике стенда маркировки: обозначеrтия, заводского номера товарного зна-

ка предприятиJI-изготовитепя;
-налиtше на упорitх стенда отметок к42>; <110>; <1420>; <1435>; <|4'l'7 >; к1520>, а также

отметок <0>; <40>; <80>; Kl20>; к l60> на рйке для воспроизведения уровня рельсов,
- отсутствие механических повреждений на поверхности изделия влияющих на работоспо-
собность.
7.2 Если стенд не соответствует требованиям 7.1, его признают непригодным к примене-

нию, дмьнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробование средства измеренпй
8.1 Перел проведением поверки необходимо убедиться в наJIичии всех необходимых в со-

ответствии с таблицей З срелств поверки. Средства измерений, применяемые при поверке.

должны иметь действующие сведения о поверке, отаженные в Федеральном информачи-

онном фонде по обеспечеЕию единства измерений, эталоны _ действующие свидетельства

об атtестации.
8.1.1 Перел проведевием поверки должны бьrгь вьшолнены следующие подготовительные

работы:
- Стенд должен бьпь устЕшовлен на жестком осЕовzlнии с опорЕой базой 840 или 1010

мм;
- Выставить стенд в горизонтапьное положение в поперечном направлении вращением

дв}х винтов, расположенных по обе стороны основitния стенда около поперечного уровня

iпiавая опорастенда). Пузырек поперечного уровня стенда должен бьпь симметричен рис-

кам ампулы;
- ВыставитЬ стенд в горизонтtrльное положение в продоJIьном направлеЕии врашением

винта, расположенного у левой опоры стенда. Пузырек продольного уровня должен бьпь

симметричен рискам ампулы;
после проведения работ по п, 8,1,1 стенд должен быть выдержан в помещении не менее

3 часов.
8.1 .2 Выполнить контроль горизонтальности опорньIх поверхностей стенда. Контроль гори-

зонтальностИ опорньD( поверхностей упоров 7 и 8 (Приложение А) проверяют п)тем поста-

новки на упоры 8 и 10 (Приложение А) брускового 1ровня, а на упоры 9,11 (Приложение А)

- про-rо"""Ъ массой 2 кЪ. Ре.упrро"о,,ными винтzrми l5 (Приложевие Д) выставить пузьг

р"* urnynu, брускового уровня в симметриIшое положение, При этом откJIонение пузырей

ампул уровней 12 и 13 (ПрилоЖение А) не должно бьrгь четверти деления,

5



8.1.3 Вьrполнить проверку элекlрического сопротивления изоJIяции с помощью мегаоммет-

ра, подключаемого поочередно между каждой из изолировдlЕьD( клемм стенда и его корпу-
сом. Кахдое из измеренньй значений сопротиыlения изоляции должно быть не менее 50
Мом.
8.2 Опробование.

При опробовании стенда проверяется отсугствие ощугимого пофта в шарнирах, лежость
вертикrльного перемещения рычага уровня рельсов и надежность его фиксачии на площад-
ках рейки.

9. Определеrrие метрологическrrх характеристик средства измерений
9.1 Определение абсолютной погрешности при воспроизведении номинальной ширины ко-

"тIеи.

9.1 .l Для определения абсолютной погрешности при воспройзведении номинальной шири-
ны колеи измерительные губки лllя внутренних измерений штангенциркуля ШЦ-III-1600
помещаем между упорами А и .Щ (Приложение А). Межлу измерительными поверхностями
штангенциркуля ШIJ-III-1600 разместить блок мер длины концевых, чтобы общм длина
концевьгх мер, вхомщих в блок, соответствовала размеру между измерительными поверх-
ностями штангенциркуJIя. Определить обший размер блока концевьтх мер длины, состоя-

щий из номинальньtх д'rин концевьD( мер, составллощих блок.
9.1.2 Измерения по п. 9.1.1 проводят в трех сечениях стендц равномерно разнесенньгх

по ширине упоров стенда и опредепяют среднее арифметическое значение общего размера
блока концевьrх мер из тех измерений.

9.1.3 При помощи микрометра определить суммарный размер губок штангенциркуля
ШЦ-III- 1600 для внутренних измерений.

9.1.4 дбсолютнzlя погрешность воспроизведения номина,rьной ширины колеи опреде-

ляется по формуле:
(1)Дх=(L"о,* + 62)- 1520,

где Ах - абсолютная погрешность воспроизведения размера номинальнои ширины

колеи, мм;
L"ou,* - среднее арифметическое значение общего размера блока концевых мер

из трех измерений, мм;
62 - СУММаРНЫй размер губок штангенциркуля ШI{-III-1600 для вн)тренних из-

мерений, мм;
1520 - номинальнм воспроизводимая ширина колеи, мм.

9.2 Определение абсолютной погрешности при воспроизведении ра}меров дополнительных
значений ширины колеи.

определение значений абсолютной погрешности при воспроизведении размеров допол-

нительньD( значений ширины колеи проводятся в отметках 1510 мм; 1520 мм; l5З0 мм:

l540 мм и 1550 мм.
.щля воспроизведения размеров дополнительньtх значений ширины колеи устанавливаем

опоры 20 
" 

21 1Прrпо*"ние Б) с упирЕшием в грани А и.Щ (Приложение А) упоров 7 и 8

(Приложение Б) сБответственно и фиксируем опоры винтами 25 (Приложение Б) с шайбами

26, 27 (Приложение Б).
9.2.1 Определение абсолютной погрешности при воспроизведении размера дополнительно_

го значения ширины колеи l 550 мм.
9.2.1.1 Для определения абсолютной погрешности при воспроизведении _рtвмера до-

полнительного значения ширины колеи l550'MM поместйть штангенциркуль _ШЦ-lll- 1600

губкамИ дJIя вн}тренних измерений между упорirми А и.Щ1 (Приложечие Б), Между изме-

рительнымИ поверхностямИ шташекчиркуля ШЦ-III-1-600 разместить блок мер длины кон-

цевых, .rгобы общая лгмна концевьD( мер, входящих в блок, соответствовала раrзмеру между

измеритеJIьными поверхностямll Iпr*aевцrр"уля. Определить общий размер блока конце-

uir* ir"p йrr"r, состоящий из номияальных длиII концевьD{ мер, составляющих блок.

9.2.1.2Измеренияпоп.9.2.1.1провомтВтрехсеченияхстенда,раВномерноразнесен-
ных по ширине упоров стенда и определяют среднее арифметическое значение обшего раз-

мера блока концевьIх мер из трех измерений.

б



9.2.1.3 При помощи микромета определить суммарный размер губок штангенциркуj]я
ШL{-III-1 600 лля вIlутренних измерений.

9.2.1.4 Абсолютная погрешность воспроизведения рzrзмера допоJIнительЕого значения
ширины колеи 1550 мм определяется по формуле:

^х 
= (L.p,* + 62) - 1550, (2)

где Ах - абсоrпотнм погрешность воспроизведения размера дополнительного значения
ширины колеи, мм;

L.or* - среднее арифметическое значение общего размера блока концевьIх мер из

трех измерений, мм;
Б2 - ср|марныЙ размер губок штаЕгенциркуля ШЦ-III-1600 д.lя вн}тренних измере-

ний. мм.
9.2,2 Опрелеление абсо:потной погрешности при воспроизведении размера дополнительно-
го значения ширины колеи 1540 мм.

9,2.2.| [ля определения абсолютной погрешности при воспроизведении размера допол-
нительЕого значения ширины колеи l540 мм установить дополнительно в опору 21 (При-

ложение Б) мерньй вкJIадыш 24 (Приложение Б). Поместить штангенциркуль ШЦJII-1600.
между упором А и мерным вкJIадышем .Щ2 (Приложение Б). Межлу измерительными по-

верх}lостямИ штангенциркуJIя ШЦ-ПI-1600 разместить блок мер длины концевьtх, чтобы

обцая длина концевых мер, входящих в блок, соответствовала размеру между измеритель-

ными поверхностями IIIтангенциркуля. Опредеrшть общий размер блока концевьж мер дJIи-

ны. состоящий из номиншIьньIх длин концевьж мер, сост:lвJIяющих блок.

9.2.2.2 Измерения по п. 9.2.2.1 провоаят в трех сечениях стенда, равномерно разнесен-
ных по ширине упоров стенда и определяют среднее арифметическое значение общего раз-

мера блока концевых мер из трех измерений.
9.2.2.3 При помощи микромета определить суммарный размер губок штангенциркуля

ШЦ-III- l600 для внутренних измерений.
9.2.2.4 дбсолютнttя погрешность воспроизведения размера дополнительного значения

ширины колеи l540 мм определяется по формуле:
Дх = (L"o,* + Б2) - 1540, (3)

где Дх - абсолютная погрешность воспроизведеЕия размера дополнительного значения

ширины колеи, мм;
L"or* - среднее арифметическое значение общего размера блока концевьtх мер из

трех измерений, мм;_ 
s; - суммарный размер ryбок штангенциркуJlя ШЦ-ШI-1600 для внутренних изме-

рений, мм.
9.2.3 Определение абсоJrютной погрешности при воспроизведении размера дополните"'tьно-

го значения ширины колеи 1530 мм.
9.2.3.\ Для определения абсолютной погрешности при воспроизведении размера до-

полнительного значеttия ширины колеи 1530 мм установить дополнительно в опору 2l
(Приложение Б) мерный вкJIадыш 23 (Приложение Б). Поместить штангенциркуль ШЦlII-
iobo, *.*лу упором д и мерным вкJIадышем.щз (прилохение 2). межлу измерительными

поверхностями штангенцир;уля шц_III_1600 разместить блок мер длины концевьrх, чтобы

общая длина концевых мер, входящих в блок. соответствовала размеру между измеритель-

ными поверхностями штангенциркуля. Определить общий размер блока концевых мер .1-,lи-

ны. состоящий из номинальньtх длин концевых мер, составляющих блок,

9.2.3.2Измеренияпоп.9.2.3.1проволятвтрехсеченияхстенда'равЕомернораЗнесен.
ных по ширине упоров стенда и опредеJUIюТ среднее арифмgгическое значение обцего раз-

мера блока концевьIх мер из трех измерений.
g.2.З.З При помощи микрометра опредеJшть срлмарный размер ryбок штангенцирку-

ля ШЦ-III-1600 для внутренЕих измерений.
9.2.3.4 Абсолютнаrl погрешность воспроизведения размера дополЕительного значения

ширины колеи 1530 мм определяется по формуле:
дх: (L.o,* + si) - 1530, (4)
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где 
^х 

- абсолютная погрешность воспроизведения размера дополнительного значения
ширины колеи, мм;

L"or* - среднее арифметическое значение общего размера блока коЕцевьD( мер из трех
измерений, мм;

Б2 - суь{марныЙ размер ryбок штангенциркуля ШЩ-IП-lб00 для вн)дренних изме-

рений, мм.
9.2.4 Опрелеление абсолютной погрешности при воспроизведении рtвмера дополнительно-
го значения ширины колеи l5l0 мм,

9.2.4.| Ия определения абсо-rютной погрешности при воспроизведении размера до-
полнительного значения ширины колеи l5l0 мм установить дополнительно в опору 2l
(Приложение Б) мерный вкJIадыш 22 (Приложение Б). Поместить штшгенциркуль ШЩ-lII-
l600, межлу упором А и мерньш вкJIадышем ,Щ3 (Приложение Б). Между измерительными
поверхностями штавгенциркуля ШЦ-Ш-lб00 разместить блок мер дIины концевых, чтобы
общая длина концевьш мер, входящих в блок, соответствовма размеру между измеритель-

ными поверхностями ltrтангенциркуля. Определить общий размер блока концевых мер дли-

ны, состоящий из номинальЕьIх длин коЕцевьD( мер, составляющих блок.

9.2.4.2 ИзмереНия по п. 9.2.4.1 проволят в трех сечениях стенда, равномерно разнесен-
ных по ширине упоров стенда и опредеJIяют среднее арифметическое значение общего раз-

мера блока концевьж мер из трех измерениЙ.
9.2.4.3 При помоlци микрометра опредеJтшть срtмарный размер ryбок штангенциркуля

ШЦlII- 1 600 для внутренних измерений.
9.2.4.4 дбсолютная погрешность воспроизведения размера дополнительного значения

ширины колеи 15l0 мм определяется по формуле:
Ах : (L.o,* + бz) - l5l0. (5)

где Дх _ абсолютная погрешность воспроизведения размера дополЕительного значения

ширины колеи, мм;
L.or* - среднее арифметическое значение общего размера блока концевьrх мер из трех

измерений, мм;
Б2 - СРrtМаРНЫй размер губок штангенциркуJlя ШЦ-ПI-1600 длJl внутреItЕих измерений.

мм.
9.3 Определение абсолютной погрешности при воспроизведении размеров ординат пере-

водньD( кривьж.
9.3.1fuяопределенияабсо.lпотнойпогрешностиВоспроизВеденияординаты1420мм

поместить штангенциркуль ШЦ-Ш-l600 между поверхIrостями упоров В и ,Щ (Приложение

А). МеждУ измерительныМи поверхностями штангенциркуля ШЦ-ПI-1600 разместить блок

мер ллины по"цЬ*"о, .побы общм длина концевьIх мер, входящих в блок, соотве-гствовilла

размеру между измерительными поверхностями штангенциркуля, Определить общий раз-

мер блока концевых мер длины, состоящий из номинarльньD( дJlин концевых мер. составля-

ющих блок.
9,3.1.1 Измерения по п. 9.3.1 проводят в трех сечениях стенда, равномерно разнесенных

по ширине упоров стенда и определяют среднее арифметическое значение общего размера

блока концевых мер из тех измерений.
9.3.1.2 При помощи микрометра определить суммарный размер ryбок штангенцирку,]я

ШЦlII- l 600 д.тrя внутенних измерений.
9.З.1.3 Абсолютнtц погрешность воспроизведения ординаты переводньж кривых l420

мм опредеJurется по формуле:
дх = (L"ooo + Б!) _ 1420, (6)

где Ах - абсолютнм погрешность воспроизведения ординаты переводньtх кривых 1420

мм,
L.ooo - среднее арифметическое значение общего размера блока концевьж мер из

трех измерений, мм;' 
6; -РаЗМеР губки штангенциркуля ШI-{JII-l600 для вIrуlренних измерении, мм,

9.3.2 Дllя определениЯ абсолютной погрешности воспроизведения орлинаты ll0 мм

помещаем поверхности упоров Г и .Щ (Приложение А), Межлу измерительными поверхно_
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стями штангенциркуля ШЦ-ПI- 1 600 разместить блок мер д,,lины концевьtх, чтобы обr.шм

длина концевьIх мер, входящих в блок, соответствовала размеру между измерительными
поверхностями штангенциркуля. Определить общий размер блока концевьrх мер длины,
состоящий из номин:lльньtх д]lин концевьн мер, составJIяющих блок.

9.3.2.1 Измерения по п. 9.3,2 проводят в трех сечениях стенда, равномерно разнесен-
ных по ширине упоров стенда и определяют среднее арифметическое значение обшtего раз-
мера блока концевых мер из трех измерений.

9.3.2.2 При помощи микрометра определить суммарный размер ryбок штангенциркуля
ШЦ-II1-1600 для внутренних измерений.

9.3.2.3 Абсолютнiц погрешность воспроизведевия ординаты переводных кривьгх l l0
мм определяется по формуле:

^x=(Lcp.p+Бl) 
- l10, (7)

где Дх - абсолютная погрешность воспроизведения ординаты переводных кривьгх l l0
мм;

L.ooo - среднее арифметическое значение общего размера блока концевых мер из

трех измерений, мм;
Е1 -размер ryбки штангенuиркуля ШЩJII-1600 для вIIугренних измерениЙ, мм.

9.4 ОпрелеленИе абсолютноЙ погрешности при воспроизведении р }мера ширины желоба.

9.4.1 Для определеншl абсолютной погрешности воспроизведения ширины желоба по-

мещаеМ поверхностИ упоров Е и .Щ (Приложение Д) стенда между измерительными губками

штангенциркуЛя ШЦ-III-1600, фиксируем положение измерительных поверхностей стопор-

ным винтом. Межлу измерительными поверхностями штангенциркуля ШЦ-lII-1600 разме-
стить б.qок мер длины концевых. чтобы обцая длина концевых мер, входящих в блок. соот-

BeTcTBoBa,.Ia размеру между измерительными поверхностями штангенциркуля. Определить

общий размер блока концевьп< мер длины, состоящий из номинальньtх длин концевых мер_

составляющих блок.
9.4.2 Измерения по п. 9.4.1 проводят в тех сечениях стендц равномерЕо разнесенных

по ширине упоров стенда и определяют среднее арифметическое значение общего размера
блока концевьтх мер из трех измерений.

9.4.3 При помощи микрометра определить срлмарнъй размер ryбок штангенциркуля

ШЦ-III-1600 для внутренних измерений.
9.4.4 дбсолютНм погрешность воспроизведения ширины желоба определяется по фор-

муле: Ах: (Lсрж + Б2) - 42 _ (8)

где Ах - абсолютнац погрешность воспроизведения ширины желоба, мм;

Б2 - СУММаРНЫй размер губок штангенциркуля ШЦJII-I600 для внутренних измере-

ний. мм:
L.o* - среднее арифметическое значение обшего размера блока концевых мер из трех

измерений, мм;
42 - номинальное значение воспроизведения ширины желоба, мм,

9.5 Определение абсолютной погрешности при воспроизведении расстояния межлу рабо-

чими гранями контррельса и усовика.
9.5.1 .Щля определеЕия абсолютной погрешности воспроизведения расстоlния между

рабочимИ гр:lнямИ контррельса и усовика помещаем поверхЕости упорв Б_и Е (Приложе-

ние А) стенда мехду измериТельнымИ ryбкамИ штангенциркуJIя ШЦ-III-1600, фиксируем

положение изморительных губок стопорньь,r винтом, Между измерительными поверхно-

стями штангенчиркуля шц-iII-1600 разместить блок мер длины концевых, чтобы обшая

длина концевых мер, входящих в блок, соответствовtlла pa:tМepy между измерительными

поверхностями штангенциркуля. Определить общий размер блока концевьrх мер длины,

состоящий из номинальных длин концевых мер, составляющих блок,

9.5.2 ИзмеренИя по п. 9.5.1 проводят в трех сечениях стеЕда, равномерно разнесенных

по ширине упоров стенда 
" 

опрaл"r"to, среднее арифметическое значение обшего размера

блока концевых мер из тех измерений.
9.5.3 дбсолютнtц погрешность воспроизведения расстояния между рабочими гранями

конlррельса и усовика определяется по формуле:
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Дх = L.o*r- 1435, (9)

где Дх - абсолютнм погрешность воспроизведения расстояния между рабочими граня-
ми контррельса и усовика, мм;

L"o*, - среднее арифметическое значение общего размера блока коЕцевьD( мер из
трех измерений, мм;

1435 - номинапьное значение воспроизведения расстояния между рабочими граня-
ми контрельса и усовика, мм.
9.6 Опрелеление абсолютной погрешности при воспроизведении расстояния между рабо-
чими гранями контррельса и сердечника крестовины.

9.6.1 Для определения абсолютной погрешности воспроизведения расстояtiия между

рабочими гранями между рабочими гр!шями контррельса и сердечника крестовины поме-

щаем поверхности упоров .Щ и Б (Приложение А) стеIrда меr(ду измерительньши губками
штангенциркуJIя IrIII-III-1б00, фиксируем положение измерительньD( поверхностей стопор-
ным винтом. Между измерительными поверхItостями штtшгенциркуля ШI-{-ПI- 1600 разме-
стить блок мер длины концевьD(, чтобы общая длина концевьD( мер, входяцшх в блок, соот-
ветствовала размеру между измерительными поверхностями штангенциркуJIя. Определить

общий размер блока концевьгх мер длины, состоящий из номинальных д".Iин концевых мер.

составляющих блок.
9.б.2 ИзмеренИя по п. 9.6.1 проводят в трех сечениях стенда, рaвномерно разнесенных

по ширине упоров стенда и определJIют среднее арифметическое значение общего размера
блока концевьгх мер из трех измерений.

9.6,3 При помощи микрометра определить срлмарный размер ryбок штангенцирку-qя

ШЦ-III- 1600 для внугренних измерений.
9.6.4 дбсолютнаJI погрешность воспроизведения расстояния между рабочими гранями

контррельса и сердечника крестовины опредеJиется по формуле:
Ах: (L"o*" +бl) - 1477, (l0)

где Дх - абсолютная погрешность воспроизведения расстояния между рабочими граня-

ми коЕтррельса и сердетшика крестовины, мм;
i"o*" - "редrее 

арифметическое значение общего размера блока коЕцевьп мер из

трех измеренЕй, мм;
Е1 - РаЗМеР Гtбки штtшгенциркуля ШЦ-III-1600 для внутренних измерений, мм;

1477 - номинальное значение воспроизведения расстояния межлу рабочими гранями

между рабочими гранями контррельса и сердечника крестовины, мм,

9.7 Опiелеление абсолютной погрешности при воспроизведении уровней рельсов (приве-

денньD( к базе 1600 мм).
кинематическая схема стенда приведена в кприложении В>, Расстояние между шарни-

ром. на котором вращается рычаг и опорной точкой составляет 1000 мм, В то же время вза-

имное возвышение рельсов воспроизводится на базе l600 мм. Поэтому шаг меr,кду опорны-

ми площадками рейки 25 мм обуславлива"J Ur:уроlл'U"оение возвышения с интерваJIом:

lcir- = +u i::,:

Таким образоМ стеЕд воспроиЗводит возвышение каК правого, так и левого рельса, рав-

ное 0; 40; 80; 120 И 
'60 

*"''*.-,.rr,-rО 
ппгпепlности воспDl - а (приве-

,I|,ля определения абсоrшотной погрешности воспроизведения }ровнеи рельсоI

ДенньIхкбазе1600мм)штангенЦиркУлемЩЩJIизмеряюТсярасстояниямеждУплощаДкой
рейки стенда с отметкой <0> и плЪщадками рейки с отметками к40>; к80>; к120>; <160>

вниз (-) и вверх (+) от IIулевой отметки поочередно,

Абсолютная погрешность воспроизведения уровЕя рельсов д,Ur каждоЙ отметки опре-

деляется по формуле:

^x=(X+6r)-Xo, 
(ll)

где Ах - абсолютнiц погрешность воспроизведения уровня рельсов, мм;

Х - показания штангенциркуля, мм;
Б1 - РаЗМеР ширинЫ губки штангенчиркуля ЩЩ-II для внутренних измерении, мм

io = ZS 
"", 

50 мм; 75 мм; l00 мм для отметок к40>; <80>; Kl20>; к160> соответственно.
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10. Подтверждение соответствия средства измерений метрологпческим требованпям
10.1 Оценка соответствия средства измерений метрологическим требованиям, ука}аЕ-

ным в описании типа.
l0.1.1 Значение абсолютной погрешности воспроизведения номинальной ширины колеи Ее
должна превышать + 0,3 мм.
10,1.2 Значения абсолютной погрешности при воспроизведении puвMepoв дополнительньц
значений ширины колеи в отметках l5l0 мм; 1520 мм; 1530 мм; 1540 мм и 1550 мм не
должны превышать * 0,3 мм.
l0.1.3 Значение абсолютной погрешности при воспроизведении размеров ординат перевод-
ньж кривьгх l l0 мм не должно превышать * 0,2 мм.
10.1.4 Значение абсолютной погрешности при воспроизведении размеров ординат перевод-
HbD( кривьrх 1420 мм не должно превышать * 0,3 мм.
l0.1.5 Значение абсолютной погрешности при воспроизведении размера ширины желоба не
должно превышать + 0,2 мм.
10.1.6 Значение абсо.lпотной погрешности при воспроизведении расстояния между рабочи-
ми гранями контррельса и усовика не должно превышать + 0,3 мм.
l0.1.7 Значение абсоrпотной погрешности при воспроизведении расстояния мехду рабочи-
ми гранями контрельса и сердечника крестовины не должно превышать * 0,3 мм.
l0.1.8 Значения абсолютной погрешности при воспроизведении уровней рельсов (приве-

денньп к базе l 600 мм) лля каждой отметки не должны превышать + 0,1 5 мм.
l 0.2 Критерии подтверждения соответствия обязательньм метрологическим требовани-

ям, предъявляемым к средству измерений.
Если значения абсолютной погрешности удовлетворяют требованиям п. 10.1.1 -

10.1.8 настоящей методики, то стенд соответствует предъявляемым к нему обязательными
метрологическими тебов:lниями,

11 Оформление результатов поверки
l 1 .1 Результаты измерений заносят в протокол произвольной формы.
l 1.2 При положительных результатах поверки стеItд признilют пригодньм к применению и

оформlrяют результаты поверки в соответствии с Приказом Минпромторга России от 31

июля 2020 г. Ns 25l0 или в соответствии с порядком, действующим на момент проведения

поверкИ или действ}тощими на момент проведеЕия поверки нормативными правовыми llK_

тами в области обеспечения единства измерений.
l1.3 При отрицательньж результатz}х поверки стенд признают непригодным к применению
и оформляют результаты в соответствии с Приказом Минпромторга России от 31 июля
2020 г. Ns 2510 или действующими на момент проведения поверки нормативньlми прчlво-

выми актzlN.tи в области обеспечения единства измерений.
11.4 Сведения о результатах и объеме проведенной поверки передают в Федеральный ин-

формачионный фонд по обеспечению единства измерений в соответствии с Приказом
Минпромторга России от 28.08.2020 г. JФ 2906 кОб утверждении порядка создания и веде-

ния Федермьного информацион}rого фонда по обеспечению единства измерениЙ, передачи

сведений в него и внесения изменений в данные сведечия, предоставления содержащихся в

нем документов и сведенийD. ,/ '

о.Ю. МоскаленкоВедущий инженер технического от
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Приложение А
Чертеж стенда СППШ-l зав. Ng 280

(Справочное)
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Приложение Б
Чертеж стенда СППШ-l зав. Nэ 280

(Справочное)
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Приложение В
Кинематическая схема стеЕда СIШШ-l зав. Ns 280

(Справочное)
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Приложение Г
Локальнм поверочнм схема

для шаблонов rгуrевых и пугеизмерительньD(
JШС Ns 05/02-2023

(Обязательное)
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