
со
дирекrор

групп)
С.В. Маховьп<

<05> шоrrя 2024 г.

о

МП СГ-28-2024 <ГСИ. Линейки повероrшые INSIZE.
Методика поверки))

г. МоСКВА,
2о24

о
ф

от

о

со

\)



мп сг-28-2024

1. Общrrе полоrкения

Настощая мето.ща поверки распрстанястся на .тшнейIсп поверIIЕые INSИE,
изгот:вJшваемые по ставларту преддрилия INSIZE Со., LTD <JIrпейки повероIIЕые INSIZED,
испоJIьзуемые в качестве рабо.пtх средств измеренпй и уqIанавливает мето.щI и средства ш(
первишой и перЕод{ческой поверок.

1.1. Мегодrка поверки распростшrяется на Jшейкr поверошые INSИE моделей:

- 4700 - лекаьЕые с .щусторнним скосом, стаJIьпые;

- 7l l l, 7l 18 - лекаrьные с о,щосторонЕим скосом, спrllьпые;

- 7l l7 - с шrркой рабочей поверх,Еостью rрямоугоJIьЕок) сечепЕя, стаJБЕые;

- 4180 - с rшrрокой рбочей поверюrостью ,щугаврового сечения, а.lпомиппевьй сrшав;

- 4l4'l - с широкой рбочей поверхЕостью прямоугоJБЕого сеченrrя, твердокаменные
(граlи:гпые).

В резуrьтате поверки доJDIсIы бьггь полгверltсдены следующе метрологrпIеские
,гребования, приведепные в табrмцах 1-3.

Табlшца l - Отк,понеlше от пряr.rоrrrвеfuостп рбочпк поверхяостеЙ JIЕЕеек моделеЙ 4700,
7111, 7118

Модификация .Щлина линейки, мм ,Щоrrускаемое oTKJIoIreIrиe от пряuоlпшеfuости
рбошх поверхяостей, Mrcrl, пе более

4700-50 50 ))
4,100-75 75 2,з
4700_ 100 l00 2,4

4700_125 125 2 5

4700- 150 150 2 6

4700_200 200 2,8

4700_250 250 J 0
4700_300 300 3 2
4700-400 400 з,6
4700-500 500 4 0

7111_300A з00 20 0

7l l1-500A 500 30,0

7l11_1000A 1000 40 0

7118-300 з05 5,0

7118_600 6,0

7l18_900 9|4 7 0

Табrшца 2 - Огклонения от плоскостЕостя и параJIлеJIьпости рабочо< поверхяостеЙ Jшпеек

моделей 4147, 4180, 7l 17

Модификация Дшпа
rrинейlш,

мм

.Щоrryскаемое откJIоIIеЕие от
IшоскостIlости рабоmt

поверхяостей, MrcM, не более

,Щоrrускаемое откJlоЕение от
параJшеJIьпости рабо.птх

поверхяостей, Mror, яе более

4147-500А 500 2,| з,2
4147_1000А l000 1п 4,5

4180_500 500 3,0 4 0

4180- 1000 1000 5,0 8,0

4180_1500 1500 15,0 22,0

4180-2000 2000 18,0 27,0

4180-2500 2500 22,0 33,0
4l80-3000 3000 48,0

,72
0

7,1 l7-з00 305 5,0
7l 17-600 б,0

9l4 7,0

2

610

610
7l l7-900
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Табrшца 3 - Параметр шероховатости Ла рбо.пrх поверхностей rпшеек моделей 4|47, 4|80,
7117, а также откJIоЕеЕие от перпеп,щпсулярЕостп боковьu< поверхностей к рабо.ппr,r rшнеек
моделей 4147 ,ll1,7

Модифrп<шtия Параметр шероховатости
Rа рабо.пrх поверхяостей,

шоt, не более

,Щопускаемое откJIоЕеIIие от
перпендп(улярности боковьп< поверхностей

к рабо.пш, мкм, не более
4147-500А

0,65 0,02
4l47-1000A

4180-500

0,70

4180_ 1000
4180- l500
4l80-2000
4180-2500
4180-з000
,7||,7-300

0,16 0,017117-600
,l||7-900

1.2. JIлнеfuи повсIюtlЕые INSIZE (да.пее - rшпеfuи) пе относятся к многокапаJIьпым
измергтеJIьпым системlм, многопредеJIьпым и мЕого.щапазоппым средствalIt{ измерений, пе
состоят из нескоJIькиr( :lBToEoMHbD( блоков и Ее предlазЕачеЕы дJIя измерений
(воспроизведепия) пескоlьrсп< веJшIIия. Поверка отдеJIьньD( измерштеJьЕьD( каналов и (и;ш)
отдеJьньD( llBToHoMHbD( блоков из состава средства измеревпй дtя меньшего rшсла измеряемьD(

BeJIиtmIl иJш Еа меЕьшем Iшсле под,щliшазонов измерепгй Ее предусмотепа.
1.3. Линеfuи до ввода в эксшIуатацию, а так]ке после ремопта подJIежат перви,пrой

поверке, в процессе эксшIуатации - перио.щческой поверке.
1.4. Первишой поверке подвергастся каж,щй экземпляр JIЕЕеек.

1.5. Периощческой поверке по,щергается каж.щй экземпJIяр rпшеек, паход-щlЙся в

эксIUryатации.
1.6. При определении метролоппескю( хар:жтеристик в ptlмKzж проводшой поверкй

обеспеwrваgrся передача едшшцы шIшl в соответствии с государствеЕЕой поверо.пrой схемОй

дIя средств измеревий отклонештй от пряllоlшяейпости в IшоскостЕости, угверждсппой
Приказом Росстапдарта от 15 марта 2021 r J'lb 314, к Государствеппому первитшому
специаJьIlому эталоЕу едrпицы дмЕы в области измеренrfr отсrонений от пряrrоrrипейпОСТИ И

плоскостности - ГЭТ lз0-20l9.
1.7. При определении метрологrческ-D( характеристЕк поверяемьD( Jшнеек

испоJIьзуется метод сJIЕIIеЕия при помощ компаратора.

2. Перечень операцпй поверкп средства пзмереппй
2.1. !ля поверки JIинеек доJD(Еы быгь вьпrоппепы операции, указаЕЕые в тблице 4.

з



обязатеrьность выпоJIнеппя
операций поверки при

Номер разлела (rrуrrга)
мето.щlки поверки, в

соответствии с
которым выпоJIЕяется

операIдlя поверки

Нмменование операции поверки

первгчrой
поверке

периодrческой
поверке

Да 7Впешпий осмотр .Ща

Да 8
По,щотовка к поверке и прверка
рfu}магfiитIепЕости

.Ща

Ща Нет 9.1
Определение шероховатости
рабочтх поверхпостей lшнеек
моделей 4147, 4180, 7117

Нет 9.2

Определение откJIоIlепtrя от
перпен.щпсуJIярности боковьп<

поверхностей к рбошrr .rшпеек
моделей 4|47,7|l7

.Ща

9.зДа .Ща

Определение откJIопепия от
параJшеJIьностп рабо,пD(
поверхностей rшнеек моделей
4147,4180

9.4Да

Определевие отклонеЕия от
прямолинейlrости рабошх
поверхностей rшнеек моделей
4700,71ll,71l8

9.5Да Да

Определение откJIоItеIlЕя от
плоскостпостп рабо.rш<
поверхностей .rшнеек моделей
4|47,4180,7|l7
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Табrшца 4 - Наrлr.rеновшrие операцй поверки и обязательность ID( выпоJIпеЕия при первишrой и
дической по

3. Требованпя к условпям проведепия поверкв
3.1. При проведепии поверки доJI]IGы быь собrподены следующIе условия:
- температура воздуха в помещении доJDlсtа бьггь в пределах (20 + 5) 'С;
- отЕоситеJIьЕая влшN<н(rcть воздда не более 80 %о.

4. Требоваппя к спецЕаJIпстам, оLуществJIяющпм поверt(у
4.1. К проведеЕию поверIоl доrryскаются спещаJIисты оргаяизацди, аккредлтовдrной

в соответствии с законодатеJIьством Россгйской Фсдераrци об аlосре.щrащпl в наrцrонаrьПОй

системе zшкредfiацrти яа проведение поверки средств измерний даIrЕого вида, имеющие
необходдмуtо квапrфшсацlпо, озЕакоlttленпые с паспорIом на rшпейки и пастоящей метОдШОЙ

поверки.
4.2. ,II7п проведеЕЕя поверюr достаmчно о,щого поверЕтеJIя.

5.
5

табrпrце 5

Мецlологrrческас п теrппческпе требоваппя к средствlм поверкп
l. При проведении поверки доrDrсны примеIrяться средства поверки, указаппые в

4

Да



Табlшца 5 - п
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п ки
Операции
поверки,

цебующе
примеЕеЕие

средств
поверки

Метрологпческие и техIIические
требовапия к средстваIr{ поверки,

необхо,щ\,rые для проведеЕия поверки

Перечепь рекомендуемьD(
средств поверки

1 2 3

Средство измерений температуры
окружающей средд: диaшеlоЕ измереIrd
от +15 до +25 "С, предеJIы доrryскаемой
бсоlпотпой поrрешrости tl ОС

Средство измерений относrтrеlьной
влФкпости воздд<a: диапазон измерений от
0 до 98 %, предеJIы доIryскаемой
бсо.тпотной погрешrости +3 О/о

Термогигромчгр
фег. JФ 46434-1l)

ивА-б

Уровень брусковьй с ценой делеlшя 0,02
лдл/м по ГосТ 9392-75

Уровни ра}fiые и брусковые
(рег. Ns 74852-19)

8

Частпцы из пизкоуглеродrстой
массоЙ от 0,1 до 0,2 г

стаJIи

Приборы дrя измереЕIй шероховатости
поверхности, .щапазоп пзмерепий
параметра Ra от 0,02 до 10 мкм, предел
дошускаемой осЕовЕой систематической
погрешrости 5 Ой

9.2 Угоrшшк повероц{ьй 90', типа УП и;ш
УIП, K;racc тошости l по ГоСТ з749-77

Уго.тъrшки поверочные 90" УЛ,
УJШ, УП, ИП (рег. Nч 75004-19)
Меры дJшЕы
плоскопараJIлеJьЕые
17726-98)

концевые
Фег. Ns

9.2;9.5 Меры дIшны копцевые
Iшоскопара'шеJIьные, дiапазоЕ
ЕомиIIаJьЕьD( дIин от 0,5 до l00 IrлIr.r, набор
Nэ 1, K;racc ToTrocTB 3 по ГоСТ 9038-90
Головка IвмеритеIъЕая рычахшо-зубчагац
щап }он m 0 до l I\д,r, предеJIы

доIryскаемой абсолсrгвой погреIпносIи Ее
более +0,002 лп.t

Головки измеритеJIьпые

рычалсrо-зубчатые lМИГ,
2МИГ (рег. М 1220-72)

9.з

flrшта поверотrая р&lметоtшaц
ИЗ TBepДoKaI!.IeEIlbD( ПОРОД ТИП

1-1-1000хб30 (рег. Jф 11605-88)

9.3: 9.4; 9.5 fI;шга поверочная цраЕитIrЕuI,
тоIlности 0 по ГоСТ 10905-86

кJIaюс

Бруски коп,гроlrьпые БК-150,
БК-250, БК-350, БК-500 фег. Nе
49504-12);
Бруски коктроrьные фег. Nч
,16272-|9)

Брусок контроrьнъй, дJIиЕа рабочей
поверхяости от l00 до l 000 w,
допуска€мое откJIонеЕие от плоскостности
пе более 0,8 шш дrя брусков дипой от
150 до 250 шu, 1,2 Mro,r - от 2б0 до 350 мм,
2,0 Mlor - от 360 до 650 шu, 2,8 Mrol - от
б60 до 800 ьп.r, 4,0 мкм - для 810 до
l000 мм

JIипейхи trоверочные лекаJIьIIые
ЛД (рег. Ns 3461-73)

Лшrейка поверотшая типа Л!,
тотшости l по ГоСТ 8026-92

кJIасс

Ihаспша плоская стекJIяЕЕatя, дrамgtр
рбочей повсрхЕости б0 ьпл, oTKTroнerme ог
rrлоскостЕосIи не более 0,09 r,доt

flтrастипы Iшоские стекJIянЕые
2-ro кJIасса IIи60, I]и80,
ПИl00, ПИ120 (рг. Nо 197-70)

9.4

5

Приборы ця измеренrтй
шероховатости поверхности
МаrSчrf PS 10 фег. Nя 66897-17)

9.1
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п ние табJшцы 5

з1 2

Меры дшпы копцевые
плоскопараJIлеJIьные фег. Nэ
74059_ 19)

Меры дшпы кощевые IшоскопараJIлеJIьЕые
в дlапазоне разности значений
номинаJIьньD( длип от 0,002 до 0,007 r,дt,

KJI.Icc тоrIЕости l по ГоСТ 90з8-90
Цýпы торговой марки
<Калиброп> фсг. Nч 7970б-20)

П.[упы то,лщrной
0,мltЖшi

o,oz13,ffi, 0,0з:3,Ж

IЪпrгы поверчные Micron
Фег. Ng 50635-12);
IЪшrы поверочtые и
рд}метоIшые чугуrfllые фег. Nч

65375_16)
Иядлкаторы часового типа и с
чпфровьп.r отсчетным

устройством фег. Nэ 8l400-2l)
Головки измерптЕJIьпые
пружинные (рег. Nq 3294-72)

9.4

Головка ЕlмФtпе,ьная рычаtlсlо-зубчатая,
,щапазоЕ шмереlтгй +50 шо4 цша делешя 0,1

мкм, предеJш доrrускаемой абсолсrгной
погрtшrосги + 1,0 шо.r

Jlшеfu<и поверочпые из
твердокамеЕЕьD( порд с
шрокой рабочей
поверхпостью, мостикп
дшной до 2500 Irлrr IIIM,TK
(рг. Nэ l23бб-00)
JIинейки поверочцые ЦЦ,
ШМ, ШП, УТ (рг. Nр 1'1237-
20)

Рабоше зталовы 2-ю разряда по
Государственной повертtой схеме для
средств измерепrтй отхлонеrшй от
пряIrrоrшяеfoiости и плоскостЕости,

угверlкдешой Прказом Росстаrцарга от 15

марта 202l г Ns 314 - Поверо.пше rшеfuсl
ттшов ПI}ч1 [IIМ-ТК

Рбо.ше эталоIlы 2-ю разрядд по
Госуларсrвошой поверо.лrой схеме ця
средсrв rвмершй Iшоскою угл4
утверкдешой прикдк)м Россганларга от
26 нобря 2018 г. Nе 2482 - Авюкоrчпплаюры

Уровни элекгронные
Leveltonic NT, ClinoEonic
Plus, Clino 2000, Minilevel NT,
BlueLEVEL фег. Nе 35557-07)

Рабоше зт:шоЕы l-ю разряда по
Государственной повершой схеме дIя
средств измерепий отклонешrй от
пряrrоrптпейности и плоскостЕости,

угверхяснной Прш<азом Росстаrrларта от 15

марта 2021 г Nя 3l4 - Урвtш элеrrроЕЕые

9.5

Всuомогатеrьяое оборудоваше:
- сrоfuаС-tr по ГОСТ l0l97-70;
- штатив дrя измерЕт€JIьЕых юловок Ш-1-8 по ГОСТ 10197-70;
- приспособление дIя опр€делеЕпя откJIоЕешЛЯ ОТ ПРЛrlОrШпеfuости рбоих поверхностей
Jшнеек в продоJьном направлении (Приложение l);
- приспособлеяие дIя ПЗМеРняй отк;rопешй от IшоскостЕости методом сJIи.IеЕия с
поверочным! JIипеfuамп (Приложение 2);

дlя сJIичения JIинеек

приrrлечание - допускается испоJIьзовать при поверке д)упrе угверждеЕЕые и аттестовiшные
эталоЕы е.щlц веJIиIшIr, средства измеренrй угверждеЕЕого типа и поверешlые,

гшческшl.r,гребовalЕиям, указaшIrым в табrшце.удовлетворrпощие ме"гроло

б

ГI;пгга поверчrая кJIасс тощости l по
гост l0905_8б

Головки измеритеJIьЕые пррiоrнные типа
02иIIм,05ИПМ по ГосТ 28798-90

Головrоr Iвме,рпIеБIъrc
прулсппше модеrrей 12201.,

12202 (рг. N 1369Ф93)

Автокол;шчrаторы
ушфицирвапные АК-0,2У
(рг. Nо 5280-79)

(ТIриспособлеше 3).
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6. Требованпя ýсловпя) по обеспечеяпю безопаспоgтп проведеЕпя поверкIr
6.1. Перел rrрведеIrием поверки следует пз}чIггь пlюпорт на поверяе}ryю .типейку и

эксшryатациопЕуIо докуlirеIттацию на средства измерпий, пспоrьзуемые дш поверки.
6.2. При выпоJшеЕип операций поверки выпоJIIIять требоваtlия эксптryатационпой

докуrчrеIrтации средств измерпий к безопасности при првелеппи работ.

8. Подготовкд к поверке Е проверкr рr:rмагЕпtrеЕпостп
8.1. Линейrш доrплоrы бьrгь тщатеrьно промьггы беI*}ином марки БР-1 по ГОСТ И3-7б

иJш другrш обезжирпваютцrrrr средством, Ее остalвJlяющtt СЛеДОв Еа поверхностл( Jшнеек, и

протерты сухой сапфеткой. Лшrейки доJгrIшы ýца5 зылgрrсaЕы в помещеЕии, где проводrt
поверку, пе менее 12 ч.

8.2. На боковьп< поверхностях lшнеек моделей 4147, 4180, 7117 краской доrпrоrы бьгь
нанесены отметкп пртив точек, в KoTopbD( будуг прово.щься пзмереЕия цри определении

отклоненпй от плоскосmости и параJшеJIьпости работtх поверхностей. Топсам присваивают

поряд(овые номера Q 1, 2, .., п, огметки наЕосят рядом с рабо.пп{и поверхяостями, располагая
их на о,щЕаковьD( расстояниях одrа от другой, Число прверяемьD( точек Ее доJDкпо быгь мепее

yKat:}aHHbD( в таблшIе 6.

Табrшца б - Число
а линеики !Iисло проверяемьD( точек, цIт.

305 _,

500 5

610 6

914 9

Ог 1000 до 2500 l0
3000 15

8.3. При ЕзмереЕйп откIIоЕенIIя ОТ ПРЛr.rО.ШПrейпости рабоЕD( поверхвостей rшнеек

моделей 4147, 4180, 7ll7 авто*оrrrПrматороМ рабочм поверхяость JIиЕеек доJDImа бьгь

устalfiовлеЕа в горЕзоIIтаJIьЕое положение по уровЕю. оrклонение средlего участка рабочеЙ
поверхпости JI11Irеfuш от Iшоскости гори:rоЕта доJDкпо бьгь пе более l0" - в продоJIьном

паIIравлеЕии и 5" - в поперешом.
8.4. отклопение от Iшоскостности JIинеек опредеJIяют Ее рашее чем через l0 ч,

8.5. При прведеЕпи поверки JIицеек доJDкны собrподаться след/ющ{е меры по

обеспечешо безопасЕости:
7

точек

7. Впешвrrй осмоцl
7.1. Внешпfi осмотр
7.1.1. При BHeIIIEeM осмоте доJDкно бьггь устаповлеЕо соответствие JIпЕеек

требоваtlилrл пzюпорта в части комплектпости.
При осмотре доJDIспа бьггь проверепа прrвЕJIьвость нанесеЕЕя маркирвки. На линейке

l,/и;ш фрlrяре лолква бьггь нанесеЕа след/ющая ипформшlия:
- товарньй зпак изготовитсjIя;
- модlфш<ация (в обозначенrи мо.щфшtятtлтя первые чЕгыре цифры дg знака кдефис>

относяIся к обозпачеrtто модели rинеfuи. Обозпачение после зЕака <дефпс> относятся к
исполненrпо rшнеiки).

- заводской номер.
При внешпем осмоте доrллспо бьггь таюке провереЕо:
- на рабош< поверхностл( JmEeeK Ее доJDкIrо быгь следов коррозии и механптrескю(

повреждеЕшi, вJI[яющD( Еа ее экспJIуаtациоЕЕые свойсткr.
У rшнеек, Еаходщ(ся в экспJIуата.щlи, допускается наJIгIше царшrин, вмятин и

забоип, не выступ:lющ{х над рабочей поверхностью и не ыIияюtцдх на эксшIуат цонные
качества JIипеек.

Есrш перешсленные цебования не выпоJIЕяются, rшеfuи щ)Езяают ЕепригодrыМlt К

применеЕию, да:rьнсйrшrе операции поверки не производгг.

мм
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9. Опрэднrеппе мецrологпческЕI хдрrктерЕстпк средства пзмереппй ш

полгвер2IдеЕпе соответствпс средства пзмереппй метрологпческпм цrебоваппrм

9.1. ОпредеrrспЕе шероIовlтостrr рабочш поверхпосгей JIпЕеек моделей 4|47,4180,
7ll1

Шероховаюсть рбоих поверхпостей JIЕЕеек опредепяrOт прп помощЕ прибора дlя
измеренrй шерохомюсти.

JIшеiпсу устапавJIивают TarorM образом, ,тобы щп прибора пер€мещаJIся в

ЕrшравлеЕии, перпеЕддt(улярпом следам обрабожя.
Измерение шероховатости Лс следует проводшь ва 5 yracTKax, р:вЕомерЕо

расположеЕЕъD( на рабочей поверхпости rппrеfuи, содержащD( яе менее 5 базовьпк дшп
каждьй. О,ща базовая дшпа доJDIGа соответствовать 0,8 lш.

среднее зЕачение шерховатости Ла рабочей поверхяости rппrейки выIшсJIяют по

формуле:
ý Ла,

.ч;

8

- при по,щотовке к проведению поверки доJDкны бьгь соб.rподены требовапия
пожарпой безопасности при работе с лежовосIшамеЕяющлIr{ися lrоlдкостями, к которым
отпосится бепзин, яспоJIьзуемьй дlя промьшки;

- бензин хрaлЕят в мета;шшческой, стеюrянной иJш Iшчлстпковой посуде, плотпо
закрьггой крь,шкой, в коrпrчестве ве более о,щодlевной норlш, трбуемой д.пя промьвки;

- промьвку проводят в резиновых техЕитIеских пертитка( тппа П по ГОСТ 20010-93.
8.б. РазмагничеЕЕость JrиEeeK проверлот опробованием на меJIкrr( чaютицах Ез

пизкоуглердlстой ста.lш массой от 0,1 до 0,2 1. L[лаццы не доJIжЕы прЕJIипать к рабошrr
поверхностяrл lмпеfoш.

JIинеft<и счцт:lются прше,щими поверку, есJIи удовлетворяют вышепереtlисленным
трбовапппr.

где Rдi - зпачение шерховатости Rа, опрделеЕпое ва о.щом rIacTKe измершrй;
fi - ,шсло растков измерений.

шероховаюсть Rа рабочей поверхЕости rшейки Ее доJDlша цр€вышатъ значенй
параметров шероховаrостп Ла, указаппьо< в таблlце 3.

Есrш цебовапия не выполIяются, rшнеfuи признают Еепригодrыми к применению,

да;ьнейrшrе опер2тIrrи пов€рки не производяI.

9.2. Опреле;lепЕе отклоЕеЕrrя от перпеЕщкулярЕостп боковьrх поверхшостей к

рабочимлипеек гrоде,леfi 4147, 7 l|7
ОгклонеЕие от перпеrrдпryпярностп боковьп< поверхяостеЙ к РбОШrr JIИЕееК МОДеJIП

4147 определлот с помощю угоJIьЕпка и,щух коЕцевых мер дшЕы с разностью ЕомипаJБIIых

дrшя 0,02 мм, а модеJш 7||7 - с помощю угоJrьника и дух коЕцевых мер дппrы с разностью
ЕоминаJIьЕык дIиЕ 0,0l шr.

Угоrьнпк ПриIOIа,цьтRдот плоской измери,геlьной поверхяостъю вЕутр€ннего угла к

боковой поверхпостИ rrинеfuдr. КонцевуЮ меру дшны меньшего помшI.UIьного размера
помещают меr(д/ поверхЕОСТЯl,Ш )rГОПЬНпка п .lптпеfoсr. Меру боlьшего размера испоJIьзуют в

качестве щ)дц которая ве доJDкна входдть в зазор межд/ второй измерrггеlьпой поверхностью

угоJьника и поверхносгью rшнеfuи.
огк;rонеlше от перпев,щIкулярности ошр€деJIяют Ее мевее чем в пятп сечениях,

отклонеше от перпен.щкУJIярЕостИ не доJDкно щхвышатъ звачеппй, указаяньD( в

табrmце 3.
Есlш трбоваlrltя Ее выпоJIIIяются, лшlеfoсу прЕзЕают пешриго,щой к применеЕию,

да.ьнейшlе операщп поверюr пе производят.
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9.3. Опредеllевпе откпоцеЕпя от пдрдJшеJIьпостп рабочrr поверхпостей лшЕеек
модшей 4147,4180

Отк;rонешlе от параJшеJIьности рабо,пп< поверхвостей JппIеек опредеJIяют на
поверочrой пrште. .Ц;rя этого .шшейку устанавJIивают на ппггу п рычокrо-зфчатой головкой,
закрепленной в Iптативе, которьй перемещается по IlJrиTe вдоJь дIпЕЕого и корткого рбер
рабочей поверхяости rшнейки, сЕимают показания. Отк;rонешле от парrшлеJIьЕости опредеJIяют

пе меЕее чем в тех сечениях, prвIroмepнo расположепньD( по дIиЕе рбошх поверхяостей
Jшнеек.

Огклонеше от пар:uIлеJъности рабошп< повершrостей JIипеек опредеJIяют как
мllксимаJIьЕую разЕость отсчетов.

Отклонеrпrя от параJIлеJIьЕостп Ее доJDIGы превьшать звачений, указаппьо< в таб.шпде 2.

Есrпr требовшrия не выпоJIIIяются, rшейку призЕ:lют неприго.щой к применению,

даьнеfuе операщrи поверки Ес призводгI.

9.4. Определеппе откпопепня от прямолf,Ееfiпостп рабочшх поверхпостей лхпеек
модеlrей 4700, 7111, 7118

Отклонепие от пряtло.rшпейпости рбош< поверхпостей rшнеек моделей 4700, 71 1 l, 7l l8
опредеJIяют методом сJIи.Iенrrя (Еа прсвет> с измеритеJьЕой поверхнОСтьЮ КОIrЦ)ОJIЬЕОГО

бруска. fuя JIпнеек модеJш 7l1l доrryскасгся опредеJIятъ откJIонение от пршrrоrшнеfoiостп с

испоJIьзоваfiием щда и поверхностп IIJмты кJIасса то,лrости 1.

JIипеfoоr д;шной 50,75, l00 и 125 шr пеобходдt{о допоJIЕгтеJIьно поверятъ с помощю
приспособления с измерЕтеJIьЕой головкой (Приложение l).

9.4.1. ДIя определеЕЕя откJIопенrrя от прямоJшнейностя мgгодом (на просвЕт)
поверяеIчrуIо JIиЕейку помещают па рбочую поверхность коЕцюJIьного бруска. Размер прсвета
оцредеJIяют визуiUъно сравпеЕием с (образцом просвста> фис.l) в Iщапазоне угла накдопа

rrипеfoи а2OО от средrего положенпя.

2

,l - лекшьная rптнейка; 2 - плоская стек.ллlная IшIютина; J - IшоскопарaUшеJIьЕые копцевые меры

дшны

Рисунок l - Образец просвега

3

,Щ.lя составлеНия <образца просвета)) испоJIьзуют плоскую стекJIянЕуIо Iш:лстшrу,

копцевыс меры дшпы и лекаJIьцую шнейку.
Концевые меры l и С доrшоrы бьггь ощrакового номиЕаJIьIIого размера. Размер меры В

должеЕ бьггь менъше pigyepa мер l и С на значение допуска пршrлоrшнейпосм поверяемой

lшнейки.
между поверхностью меры В и ребром лекаьпой lшпеfo<и поJryчают образец просвета

с которым проводят cpa3цeltиe при определении откJIоЕения от Пряr4Оrmнеfiшости поверяемьD(

JmHeeK методом (на просвет).
Просвет между рабочей поверхпостью поверяемой lшейд<и и поверхностью бруска пе

должеЕ превышать просвета па образце.
Прп опрделеШ откJIояениЯ ОТ ЩlЛrЛОrМНеfoiости прИ помоIцД Щ/П4 ПОВеРЯеIttУIО

rмнейку рабочей ,rо"ер*"ост"rо прпкJIаФвают к поверхностп граlrrrпrой rrrпггы. Тоlщлва щ)rпа

дол)IоIа соответствомть догrускаемому откJIопепию от прлuоrшвейпости. Щуп не доJDкев

вхо.щпь в злrор межд/ поверхностями JIипейlо п грашгной пrпггы,

Если требовашия не выпоJIIIяются, rппrейку призЕ:tют нешригодrой к примеIrению,

дальнейшие опердии поверкЕ Ее производяг.

9

пЕftr
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9.4.2. ДJБ определения откJIопеЕия от прямоJшнейности приспособлеIlием с

измеритеrьной головкой приспособлеппе помеIцаIот яа поверwIую пJIIггу так, чrобы рабо.пrе
поверхности его опор рzrсполагauшсь в вертикаrьной плоскости фис. 2) и прикреIIJIяют на
поверхности IIJIиты.

Контроrьньй брусок при,двигают вплотrrую к опора]t{ приспособления и уст lавJlивalют

на измеритеJьпой головке показiшие а0, бJшзкое к ЕуJIю. Дlя упрощепия HacTpofool брусок

располагают Еа площад(е и;ш опорж такой высоты, чtобы накопеЕlик пзмери:теJБной голОвlСИ

касался рабочей поверхЕостп бруска в средrем сечении. Затем к опорам цриспособлевия
прихшмают рбочее рбр поверяемой rпrнейки, располrгая ее перпепIщIqулярно к поверхпости
опор. Пермещая rппrейку в вергикаrьной Iшоскости, нжодят максимаJIьЕое показапие at.

Затем наклоняот пппейку на *20О от первоначаJIьного положепЕя и Еаходят максимаJIьпЫе

покд}ания а2 и аз измсритеrьной головrол.

l2 J+ .f 6

l - поверочrая п,lпггц 2 - опора контрlьпого бруска;3 - кокгрlьньй брусок;4 - опора
приспособления; 5 - измеритеlьная головка; б - струбщrпа

Рисlъок 2 - Приспособлепие с измери:тельпой головкой

Разности показапdi (ar - а), (az - ао) я (аз - ао) Ее доJDкны превышать значенlй

откrrонешй m прпrо.тmrеfuостп, указапrrъ,D( в тбlшце 1.

Ес.тш требовшrия Ее выпоJIIIяются, rпmейку признают непрrrюдtой к цримеЕеIrию,

дшьпейпие операщ{и поверки Ее призводгt.

9.5. Опреде.леЕпе отклонеЕЕя от rшоскостЕостп рrбочпх поверцrоgгей лпшоек

моделей 4147, 4180, 7117
огклонение от Iшоскостности рбочей поверхности rшrейки опредеJIяется шугем

оцределеЕия откловеrrrй от прлrrоrпrнейности рабочей поверхвости в поперечцом Е продоJьном

нllправJIеЕил(.
9.5.1. Опрдеrrеппе откJIоЕенtrя от прпrоrrrпеfuостп рбоmс поверхяостей JIиЕеек в

поперетIIIом направJIении.- 
JIrнеfutп дшпой до 1000 lш вкJпоIштеJьЕо поверяют па повершоЙ IIJIпте с помощю

измерrtтеrьной головIоr, закреIшенной в стойке С-II.
Линеftси дшой от 1500 до 3000 шr поверяют методом сJIиIIеЕия с lшнейкамп типов

ШМ и;пл IIIM_TK. Сrшчепие цроводяt с помощю измеритеrьпой головкп, закреплеппой в

стойке специаrьного приспособлепlrя (Приложеlше 2),
Ifuсло поперешlъпr сечений, в которых оцр€деJrяют откJIоIiение от прлrrоrшнеf,шости,

доJDюlо бьггь не мешее трсх дIя rпrнеек цпшой до 1000 rд,r и Ее меЕее пяти - дIя lшпеек д;шпой

l500 - 3000 ш,л.

9.5.1.1. ПоверкУ с помощЮ измеритеrьной головки прводят по схеме,

представленной на рисуке 3.

aпl
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1 - поверошая пrпrта; 2 и б - коrщевые меры дшны; 3 - поверяемая rинейка;
4 - стойк4 5 - измерrrrеьная головка

Рисунок 3
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Рисрок 4

Рисунок 5

При первом способе вмерЕт€JIьrтуо головку закрепJIяют в стойке специаIIьЕого

приспособлеяпя (справошое приложеЕие 2), а поверяемую швейку устаяавJIйвают Еа опорЕые

trризмы, входще 
" 

*о^-д"о irрrrспособлешя, помещая llx Еа JmHef/Ky тшIа IIIM и;ш IIIM-Ж,
перемещая cTofury с измерrтrеьной головкой в пошереtшом Еаправлении, снимают

,rо*** оо, 4ц и 4,l. ЗначеЕпя отклЬпешЙ от прл,rоrшейности выtшсJIяют по формуле (l),

1l

a
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ПоверяеIчrуо lшейку устalнавJlив:lют на повероцrую плггу, рlюполагая ее па копЦеВЬD(

мерах дJшны. Измерп,геьшй накоЕеtlЕик измерrrтеrьяой FоловкЕ оIryскают до
соприкосновеппя с поверхяостью rпдrеfoш в проверяемом сечеЕии и устанавJIивают покtlзаЕие,

блпзкое к ЕуJпо. Не пзмепяя положенItя коtщевыr( мер на поверхяости IIJIиты, перемещаЮт ПО

ним поверяе}fую rшнейку и свимают по измер!теrьной головке покд!аяия в цеЕтре ац Е у
КОЕЦОВ d0 и cn. Огклонение от пр'IмоJIипейпости в поперечном нiшравлении опредеJrяют по

формуле:

ц =о..-а:-а',-](l)
Апа.погrrтrо цроводят измер€ния в ocTaIbHbD( сечепил(. Огклопевия от

прямоrшпейности не доJDкны превышать значепrй отклопешЙ сrт IШоскоспlоСтИ, УКаЗШrПЬD( В

табrпrце 2.
3атем повора.пrвают лшейку па l80o и опредеJIяют откJIоЕеЕЕя от пряrrлоrшяейносги

второй поверхности.

9.5.1.2. Поверку Jшнеек по.lпшейкам тппа IIIM и;ш IIIM-TK с помощю измерrrтеrьвой

головки проводят одtим из.щух способов фисувки 4 и 5).
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9.5.2. Определепие откJIоIIеЕия от прлr,rоrшейlrости Jппrеек в продоJIьном папрaвлеЕйи.

фTя определеlrия откJIопеЕпя от прпrоrппrейЕости прЕмеЕяют средства измерешй,
приведенные в таб,lшtе 7.

Таблица 7 - Реко ые тва ОТКJIОНеЕИИ ОТ олиЕеиности

9.5.2. l. ОпределеЕие откJIоненf,я от прлrrоrшнейпости электронпым уровнем.
Преобразоватеrь элекгронного урвЕя с соответствуютци\{ расстошем между опорами

устаЕaшJшвают па первую рабочую поверхность .TMHeйIcr. Измерения цроводят шаговым

методом, последоват€Jьно устalвавJIимя уровепь на все участки поверхяости. Мgrощ<а
выпоJIпенIIЯ измереЕЕй доJDкпа соответствоваТь устаповленной в эксшryrrтдIиоFFьтк

ДОКУrч{еПТZж на прибор. Затем поворашвают Jmпeifuy на l80o и опредеJIяют откJIонения от

прямоJшнейпости вторfi рабочей поверхпости.
Поrrученпые откJIоЕепия от прямоJIипеfuiостп не доJD1оIы цревышатъ зпачеппй

откJIонеш{й от плоскостЕости, ук!tзанных в табJшце 2.

9.5.2.2. ОпрелслеЕие откJIонеIIЕя от прямоJшнейЕости :втокошIиматорм.
Автокоrчпшr.rаmр помещают у одЕого из коIщов JIиЕейIш Еа опору, обеспещrвающую

стабIUIьность углового положеЕця его оптиIIескоЙ оси.
flпоское зеркаJIо !втокоJIJIиматора закреIIJIяют на измеритеJIьной каретке, расстояпие

МеЯ(ДУ ОПОРаI!пr коmрй I в lп.r равно расстоянию междl проверяемыми точками.- 
Каретку с.Бркалоr, устанавJIивalют па первьй учасmк, ограничеппьй точками 0 и l.

Щекгр зеркша располагаюТ Еапротив центра объектива автокоJIJIиматора. Р€ryJйруя накJIон

автокоJIJIиматоР4 Добиваются появлеЕия изобра]кенrrя марки автокоJIJIиматора в поле зреЕпя

окуJIяра и совмещают его с одtим из Iггрш(ов мrтлугной стр€JIки. Спшrrают отсч9т aa] в

секундах. Последоватеrьно устшIrвливают карgгку на следующе rrастки поверхЕости, сIlимм
оТСЧеТЫ d2l..dи.

Резуlьтаты измерей заносят в табJщ/ 8.

Сведения об эт:lлоЕaлх и испьпатеJIьпом
NIя поМодеь линейки .Щлпна шrвейки, bnr

Урвень элекгрошrъй500; 1000
4147,
4l80

l500;2000;2500;
3000

Автокошпrматор4180
,l117

305 914l6 0 Линеfuи поверчные типов IIIM, ШМ-Ж; головка
измерrтеJIьная рыча:r<яо-зубчатая с

2 плtl330004l80

приrrлечание - доrryскается использовать прп поверке д)уп{е уrвержденные и аттестовдtЕые
эталоны едлниц веJIичин, средства измерепrй угверrщеIrЕого тппа и повереЕЕые,

довлетв гическим ованI,Iям, аrтньш в табrпrце
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При втором способе испоJIьзуют приспособление, цриведенное в справотшом
приложеюrи 3.

Поверяемуlо линейку уст:lпавJIимют Еа опоряые призмы из прпложения 2.

Измеритеrьшуtо головку оIryскают до соприкосновепия с вершrей рабочей поверхностью
rпrнсfuи и устдrавJшвalют показаяие, бrпrзкое к IтуJIю. Огклопение от прямоJIинейности
оцредсJIяют, к:к и при первом способе.

Затем повора.пrвают Jшнейку на l80o п опредеJIяют откJIонения от прямоJшпеfolости
второй поверхности.

Ilrl,



И= yi_l+ Ь й= (у/п),i
показания

авюкоJUIимаmра
ai_

fu: a;-at hi= с 'Fi

мкм
l-точки
Номер

)лловые секунды
000

l
2

n

мп сг_28_2024

Таблица 8 - Определепие откJIоненIIя от прлuоrшпсйности в прдольном нацраlвлепии
чих Jшнеек

Спача;rа вьIIшсJIяют разностп Fi: ai - 4r, мсжд/ показаЕиями oi на каждом участКе и
показанием па первом участке. Поlryченные разЕости pi даЮт ЗпаЧеЕIrЯ УГЛОВ ПaKJIoIla КаЖДОГО

rIастка по отпошепию к }'частку 0-1 (рисунок 6). Затем н (одгг значения lц, показьшаюrщlе,
яacкoJrькo кФкдая проверяемая точка выше или Еиже шрелшдщей. Как видrо яа рисуЕке 6, hi =

/ , sin Pi, где / - расстояЕпе между опорами измерrгrеJIьЕой карепсr.

yi, Ht<.l.,!

8

1
6

5
4
J
2
I

р +567а9и
l!ра5српенье tпooKu

расстояние м оп /, lrлlrl 100 160 250 300

Постояrная с, Mro,r 0,з 0 8 l 0 |,2 1,5

Далее определлот значепuя ОР.ЩаТ /, ТОЧек кривой профиля. Условпо приЕимают, что

то.жа 0 совпадаст с осью абсщсс, т.е. Jю : 0. Орrшаты остаJьЕых точек выtпсJIяют по

формуле:

|i: yi-l 1- hi, (2)

Рисупок б

Ввидlма.тrости)гловможпосtштать,чгойi=/,Рi,siпl"пtмhi=/,Fi,4,8,10{,ДIя
упрощеIшя расчsтов выtшсJIяют постояцЕуIо а = 4,8 . l0{./, тогДа йi: о , р,. Значешя

постопrrrой о дш расстояЕuй / междr опорамп булуг:

!дя определения отклонений н' проверяемьл< точек ОТ ПРЯr,rОй PQ, соед,rrr.пощей

концы профилЪграlдБI, из значепd ордrпат у, выIIЕтают попрaвки Б, на наклон

профилограммы к оси абсцисс. Значения попраВОК бi ОЦРеДеJIяют по формуле:
_ _I ,

о =; '' (з)

tде п и уп - поряддовьй номер и ордrЕата последrей ToTot;
i - номер то{Ф, дrrя коюрой вьr.шсJIяют поправку,

13

Hi: у,-Ь

0

,

200
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Вышс.lпв отк.лонения FIi дrя каждого измсрсЕия, выtшсJIяют средrие арпфметпческяе
зпачепия отк;rонеrпlй в каждой точке и по Еим оцредеJIяют откJIоЕеЕие от прялtолппейности в
соответствии со следующrrи правиламп. Ес.тrи все зЕачеЕия I/i шлtеют о,щЕ знак, то
наибоrьшее по абсоrдотяому зЕачению црйЕимают за откJIоЕепие от пряr,rоrшнейности. Есrш
поJIучеЕы полоямтсJIьные и отшIатеJьные зпачепия .Fli, то за откJIопеЕие от пряrлоrшнейности
приЕимают суrrпrу абсоrпотIlьD( зЕачеIIЕй папбоrьшего положгтеJIьного и оlрrцатеJIьного
значеЕпй Hi.

Затем поворашают rшеfдсу ца l80o и опредеJIяют откJIонения от прямоJIиЕеfiЕостп
второй поверхяости.

Полученные откJIоЕеЕйя от прямоJIиЕеfuости пе доJDкпы превышать значенпй
отклонеrшй от плоскостЕости, указаппьп< в табrшце 2.

9.5.2.3. Опрелелепие откJIопепия от прямоJIппейЕостя методом сJIптIения с этшrонной
повероIшоЙ JIиЕеЙкоЙ с помощю измсри:IеJIьпоЙ головки с прпспособлеппем.

Сличение с эталонной поверотIной Jшнеfuой проводят первым способом (см.

рисупок 4) с пспоJIьзомпием щlпспособлепия по сцравоIшому приJIожеЕию 2.
Обе рабо.пrе поверхности rпшейки проверяют о.щrпrr способом, повораIшвая JшIrейку

па l80o.
Перед начшrом измеретrий приспособление с измеритеJIьпой головкой помещают Еа

линеfuсу типа IIIM против точки с порядовым Rомером 0 так, чrобы Еакопечпик головки
касalлся соответствующей Toкrr Еа поверхЕости JшIIейхи и устапавJшвают Еа головке
покаlаЕие, бrшзкое к гуrпо. Затем сшrrают показ!лЕия в остlл"JБЕьD( тоIIках.

Отклопепия l1i от пря\.rоЙ, сое.щлощеЙ краЙrше точси, подсtlЕтывtlют по формуле:

(4)
Д, =а -а, -т ;-Jl.::;,

где d, - показдtие в i-й токе;
4,, - покапдIие в после,щей токе с порядковым Еомqюм и;
f4 оор _ отк;rонеЕЕя mчек эта.rrопкой поверо.rпой rшнеfuи, взятые Ез свидетеJьства о

поверке.
Обрботку резуJIьтатов измереЕий проводяt в последоватеJьности, устшrовrrенной

таблrтце 9.
Ор,щпаты yl вы.шсJuIют по формуле:

yi: ai - а0. (5)

Табrшца 9

Если в токе 0 яа измерЕтеJIьной головке устalЕовитъ Еулевое показаЕие, то
необхо.щr.rость выIшслеЕtrя ор.щIпат отпадает и тог дауi: ai.

При определенrш отк;rоненrй Д поверяемой rпшейrш значеЕЕя ОТКЛОПеТrrТЙ Д оор

эталоЕпой лшIейп@ вычrтают из зяачепий f1';. Зпачешя fli оор ОПРДеrrлот из свидетеJьства
(протокола) поверки на эталопкую rшяеftсу.

Выwrсrшв откJIоIlеIlия .Fli дrя каждого измереЕпя, выIшсJIяют сре,щие арпфметические

значеЕия откJIопеffi в кarкдой точке и по ним оцредеJIяют откJIоIIеЕие от прямоJIипейности в

соответствии Со Следдощtrп ПрiвtrлаIr.lи. Есrш все зЕачения l1i rпrtеют оддн зпак, то

наибоrьшее по абсолотвому зЕачеIlию цршrимalют за откJIонеЕие от прямоJIЕЕейности. Если
поJrr{ены полоrсIтсJьные и отрщатеJьЕые зЕачоЕия }/i, тo за отклопение от прлrлоrшнеfuости

|4

Номера
проверяемьв

точек, i
ai yi: (ai - ао) H'i: Yi - Бi 11i оор Hi:H'i-HioBp

0 а0 У0=0 Бо=0 Еъ:0 }1о оср = 0 н0:0
1 а1 у1: (q - ао) Pr:/r -Бl li оОр й: Н\ - Щмр

2 а2 - _1. 1 H,z=yz-h Hz оФ Hz:H'z-HzoФ

п dп у"=(а"-ао') бп =й H'n: 0 fI, оор : 0 Н":0

у: (az - и)
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ПРИЕИМаЮТ СР{МУ абСОJIЮтrтьж значенпЙ наибоJБшего полохоIтеJIьпого и отрицатеJIьного
значений l1i.

Полученное откJIонение от прямоJIинейности не доJDIшо превышать зпачений
отклонеrшй от плоскостЕости, }тдlаЕЕьD( в тблице 2.

Есrш требовшrия не выпоJIняются, rпrнеfury призпiлют пепригодЕой к прЕмевению.

10. Оформ.llеппе результатов поверкп

10.1. Результаты поверкп оформ.llлотся протоколом, составлеЕЕым в произво.lьпой
форме и содержащпl{ резуJьтаты по каrr<дой операщи, указанвой в табrшце 5.

l0.2, При полояйтеJIьЕьD( резуJIьтатах поверкй сведеЕия о резуJIьтатах поверки
средстаа измерений перед:lютýя в Федерапьпьй шформацяоЕIьй фопд по обеспечепшо
ед{яства измереппй. В соотвЕтствпи с действующпr.l закоЕодатеJьством доIryскается выдача
свидетеJьства о повсрке, и (и.тп,r) BпocrrTb в паспорт средства измереппй запись о проведеппой
поверке. Ншrесение знака поверки Еа средство измерений не цреryсмотрепо.

l0.3. При отрпцатеJьЕьD( резуJIьтатд( поверки сведеIrия о резуJьтатах поверки средства
измерений передаются в Федершьнъй информащонпffi фоод по обеспеченtто е,щlЕства
измерештЙ. В соответствии с деЙствующr{ з!жоподатеJIьством доIryскаgIся вьцаIm извещения о
непрЕгодrости к прймеЕеЕию средства измерений с укrзаЕием осповЕьD( причпr
Ееприго.щости.
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ПРПЛОЖЕНПЕ I
Справочное

Приспособлеппе дJrя опредеJIеЕпя отrспопеЕЕя от прямолпЕейпоgгп рабочrх поверхrrосгей
лпЕеек в продольЕом паправлеЕпп

ý_:-

Приспособлеrие прЕмеЕяют дIя поверки JIиЕсск дrrшой 50, 75, l00 и l25 мм.
При поверке JIиЕеек примеЕяют щrпспособление с однuм отсчетЕым устройством,

устllновлеЕЕым в цеЕтр€.
В качестве отсчетЕъD( усцойств следует rц)ЕмеЕять прулолЕЕь,Iе п3мерЕтеJБные головки

типа02ИПМ.
пршr.rечание. рисунок Ее опр€деJIяет коЕстуюцrю приспособлеЕйя. .щоrrускаегся

изготовлеЕие приспособлеппя с горllзоЕтаJIьным расположеЕием опор п вертикаJIьным

расположеЕием измерrтеJБIlьD( головок. В этом crr}^rae поверяе}rую Jшнейдry устаЕавJшкlют
пепосредственпо на опоры приспособления.

Технпческпе цrебоваппс
l. Расстолrие межд/ опорами / = (I - l0) мм, где l - дшна поверяемой rшнейкп,

2. огк.попеше от прямоJшЕейIrостЕ опор - Ее более 1 Mror.

3. отклопешrе от параrшеJьЕости опор - не более 0,4 шоr.
4. Парамегр шероховатостп Ла измерrтеJIьЕьD( поверхностей опор не более 0,04 Mlol.

5. Твердость пзмерrтеJIьIIъ,D( поверхпостеfi опор - Ее менее 58 нRсэ,
б, Цена деления отсчетного устрйства - не более 0,2 шоr.
Измеритеlьные поверхности опор приспособления доJDкны быгь цилиндlическими иJш

леЕточными шrрияой не более 2 шrr.

огклонеше ОТ ПРЯIrrОrПrНеfoiости щUп{ндrшескпх опор опредеJIяIоI сJIIIIIеЕием (Еа

просветD с поверхЕостью коЕтроJьЕого бруска иjш плоской стек;rшrой Iшастины, а плоскиr( -

сJIичением с лека.lьной lшеfuой шIacca тотrости 0. Видп,шй на глаз цросвет ве доIryскЕтся.
огклонеше от параJшеJъЕостп опор опредеJIяют с помощью лекатьпой lпшейки класса

точности 0. JLшейку устшIавJIимют так, чгобы она касаJIась верхней части рабочей
поверхностИ левой опорЫ и нихшеЙ части правой. Слегка повора.плвая о.щЕ конец rппrейr<и,

ЕaD(одгг макспмаJIьЕое покд}шйе al На ШКале головl1ц. Затем изменлот положение Jпшейки так,

чтобы она касаJIасЬ пижвеЙ части поверюIОсти левоЙ опоры п верхяей части правой. Находят

максимаJIьЕое показааце cz. РазпостЬ показаппй о2 - al gе доJDкIIа превышатъ 0,2 Mrоr, д,тtя

поверки лшrеек моделей 4700, 7111, 7ll8, и 0,5 шФ{ - у прпспособлеппя дIя поверкп JIипеек

моделей 4147, 4180, 7l 17.

Перд измернЕямц пряспособлеrше Еастаивают по коЕгроJIьЕому бруску. .II,ля

уменьшеЕйя вJIияЕЕя на точяость измерrтrй откJIоЕеIIия ОТ ПРЯr.rО.ТШНейшости опор яастройку

lб

i l l

мп сг-28-2024
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ПРПЛОЖЕНИЕ 2
справочное

Прпспособлеппе для tвмерецпй отк,лошеппй от плоскостпости методом сJtпчеЕпя с
поверочнымп лrrпейкдмп

[ля измерпий отклоневий от плоскостности рабочо< повсрхпостеЙ Jшнеек методом
сJшчеЕия с повероtшыми rшяейками испоJIьзуют KoMImeKT приспособлешrй, вкrпочаюф
стойry дlя креIшения измерrrеrьной головки фисуяок 2, а) и лэе опорпые цризмы фисунок 3,

а).

Стойка с измергте;Iьпой головкоfi

3

a'

1- основание; 2 - измерительная головка; J - залоrмной вtлпт,4, стойка;5 - крепежньтй впкт
Рисупок 2, а

Опорные прпзмы

R1

Рисунок 3, а

огклопешrе от плоскоствости основапrd стойrсr п призм доJDкЕо быгь яе более

0,00l шоr (вьпrук.пость пе доrryскаегся). огклопевпе от параJшельностп образующей шрпзrш l8
опlосЕтельнО опорной поверхЕостЕ и р }ЕовысотЕость щ)вм доJDrGы быгь в пределах

0,002 ьпr.

l7

l.

,

д

ý

ý

а
,0

мп сг-28-2024

приспособления рекомепд/ется проводить по спещrшьному бруску, изготовлеЕЕому из
четьIрехIранной лекыьной ,шIrеfuи кJIасса тоIшости 0. Одrа из грапей rпшейки, прЕменяемая

для настройки приспособления, доJDIоIа бьггь обработаrrа в соответствии с требованилrrи,
прсдьявJIяемыми к повсрхности коптроrьньп< брусков по ГОСТ 2260|-'7'7.
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прило)I(ЕниЕ 3
Справочное

Прпспособлеппе для слшчеппя лпЕеек поверочньш

1 - стойка; 2 - за:лшrrной впrrг; J - измерrrтешЕilя головка

Рисупок 4.а

l. отклонекие От плоскостности основalншI стойки - не более 0,002 Mlol.

2. Твердость основания стойки доrплсrа бьггь не Еиже 58 HRC..
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