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1 общне поло2кеI!ия
1.1 Настоящая мsюдика прсдrазначена дlя первичной и периодлческой поверки системы

измерения возryшного зд}ора роюр-стаmр (лалее -,ЩЗ, система), а таюке поверки после ремонп!.
1.2 В р:зуrьтате поверки доJDкны быть полгверл<дены метрлоги.lеские требования,

прrведенные в таблrлде A.l приложения А.
1.3 Реализация данной методики обеспечивает метологическую прослеживаемость

систем к Государственному поверчному эталоЕу единиtщ дtины - мgrра
rэт2-2Ф1 - Государственный первичный эталон единиц длины, в соответствии с Приказом
Федерального агентства по техническому реryлированию и метрологии от 29 декабря 2018 г,
Ns 2840 (Об утверждении Государственной поверочной схемы для средств измерений длины в

диапiвоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм>.
1.4 Метрологические характýристики систем определяют меmдом пряrrьлх измерний или

методом непосредсIвенною сличения с рабочими эт,lлонами.
1.5 На основании письменного зlл.явления владельца преобразователей или лица,

представившего на поверку ,ЩЗ, оформленного в произвольной форме, допускается
проведение периодической поверки систем по выходному сигнalлу только в виде напряrкения
посmянного том или силы посmянного том с обязательным указанием объема проведенной
поверки в Федеральном информационном фонле по обеспечению единства rзмерений (далее -
ФиФоЕи).

2 Перечень операций поверкш средств измерний
2.1 При проведении поверки средств измерений (лалее - поверка) должны выполняться

операции, указанные в таблице l.

Табл 1-o и пове

обязательность выполнения
операций поверки при Номер раздела (rryнкга)

методики поверки, в

соответствии с которым
выполняется операция

поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Наименование операции поверки

J 421

7Ща!а1 Внешний
измерний

осмотр средства

Да

Да

8.1

8.2

Да

,I[а

2 Подготовка к поверке
опробование средства измерений

2.1 Контроль условий поверки (при
подготовке к поверке и опрбовании
средства измерений)

2.2 Опробование (при подготовке к
поверке и опробовании средства
измерений)

и

9!аДа
3 Идентификация
обеспечения

программного

l
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4 Определение метологшIескп( характеристик средства
измерений и подтверждение соответствия средства
измерения метологиtlескIr( требованиям
4.1 Опрлеление действительного значенrя коэффициента
пробразования и его относительного откJIонения от
номинального значенйя
4.2 Определение диапазона измерний и отгlосительной
погрешности измерений внутренниr( размеров
(воздушный зазор)

Ща

Ща

Да

Да

l0.1

|0.2

5 Оформление результатов поверки Да Да

Окончание таблицы l

2.3 Последовательность проведен!rя операций поверки обязательна.

3 Требованпя к усповиям проведенпя поверкп
3.1 При прведении поверки в лабораmрии соблюдают следующие условия:

-температураокружающейсрды,"С................,............,........20+5
- относительная влaDкность окружающего воздуха, О% не более....... 75
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от 84,0 до 106,7
24+2,4

- атмосферное давление, кПа.....,..........
3.2 Напряжение питаниJI постоянного тока, В

4 Требоваllпя к спецнаJIпстам, осуществляющим поверку
4.1 К прведению поверки доrryскаются лица, являющиеся специzlлистaми органа

метрлогической службы, юридического лица или индивид/ального предпряниматеJIя,
аккредиюванного на проведение поверки.

4.2 К поверке доrrускаются лица, изучившие эксплуатационную документацию на

поверяемые средства измерений, эксплуатационную документацию на средства поверки.
4.3 При проведении поверки достаточно участие одного поверителя.

5 Метрологпческпе и технические требоваппям к средствам поверкп
5.1 При провелении поверки должны применятъся средства поверки и вспомогательное

оборудование, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - С апо ки
Пример возможного
средства поверки с

указанием наименованlul,
заводского обозначения, а

при наличии - обозначения
типа, модификации

Наименование и тип (условное обозначение)
основного или вспомогательного средства поверки;

обозначение нормативного документа,
регламентирующего технические требования, и (или)

метрлогиrrеские и основные технические
характеристики средстм поверки

Номер
пункга

методики
поверки

J1 2

Основные средства пов ки

Мультиметр 3458А,

ргистрачионный
},Is 25900-03 в ФИФоЕИ
(далее - мультимегр)

пп. 8.2, 9

Средство измерений элекгрических сигналов
напряженrrя постоявного том m 0 до 10 мВ, пределы

допускаемой основной погрешности измеренrtя
напряжения + (25,10j,Dl) + 3,5, 10{,El).
Срдство язмерний элекгрическпr( сигналов силы
посюянного тока от 4 до 20 мА,
пределы доrryскаемой абсолютной погрешности +

(25. l0{.)') + 4. 10{.El).
(Рабочий эталоп не ниже 3-го разряла в соответствии с

Приказом Росстандарга J{! l520 от 28.07.2023;
Рабочий эталон не нюке 2-го разряда в соответствии с
Приказом Росстандарта .IФ 209l от 01.10.20l8)

2
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Окончание таблицы 2

б Трбования (условпя) по обеспечению безопасности проведения поверки
6.1 Все операции поверки, предусмотренные настоящей мqтодикой поверки, экологически

безопасны. При их выпоJIнении проведение специальных защитных мероприятий по
охране окружающей среды не ,гребуется.

6.2 При проведении поверки соблюдаются требования безопасности, определяемые:
- правилами безопасноститруда и пожарной безопасности, действующими на предприятии;
- правилами безопасности при эксплуатации используемых этчlлонных средств измерений,
испытательного оборудования и поверяемое устройство, приведенными в
экспJryатационной документации.

2 J

пп. 8.2, 9

Рабочие этitлоны 4-го разряда в соответствии с
Государственной поверчной схемой дIя 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 Федерального агентства по TexHи.IecKoMy

реryлированию и метрологии от 29 декабря 2018 г. М
2840 - меры длины концевые плоскопар.tллельные,
кJIасс точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Меры длины концевые
плоскопараллельпые
Туламаш,
регис,грационный
Ns 51838-12 в ФИФоЕИ

Вспомогательное оборудование:

Средство измерений температуры окружающей
среды с пределами доrryскаемой абсолlотной
погрешности *0,5 ОС

Измеритель температуры и
относительной влФкности
воздха ИВТМ-7 М 5-Д,

регистрационный
Ns 71394-18 в ФИФоЕИ

Средство измерений относительной влажности
окружающей среды с пределами допускаемой
абсолютной погрешности +2 Уо

Средство измерений атмосферного давлениJl с
пределами догryскаемой абсолютной погрешности
+0,3 кПа

пп. 8.2, 9
Средство воспроизведений и поддержания
напрюкения постоянного тока (24+2,4) В

исmчник питания
постоянного тока
GрR-760зOD,

регистрационный
}lъ 55898-13 в ФИФоЕИ
(далее - источник питания)

пп. 8.2, 9 ,Щве металлические пластины, соответствующие техническим характеристикам из
таблицы Б.1, приложения Б

з

1

пп.8.1,9

Прuuечанuе - ,Щоflускаеmся u*лользоваmь прu lюверке dpyzue упверэrdенные u алпmеспованные
эпалоньl еduнuц велuчuн, среdспва вмеренuй ухпверэrdенноzо muпа u поверенные,

уdовлеmворяюtцuе мепроло?uческuх mребованлtям, уttазаннz*u в mаблuце.
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7 Внешнпй осмотр средства измереппй
7.1 Внешний осмотр проводlтrся визуаrльно.
7.2 Пробразователь доIryскается к дальнейшей поверке, если:

-внешний вид и комплектность системы соответýтвует описанию типа и паспорту;

-заводские номера, функuионilльные надписи и обозначения, нанесонные на
маркировочной табличке блом преобразоватеJuI сигнzlлов SPA (далее - БПС) и на
накJIеЙке на кабеле датчика AGS (далее - датчик), доJDкны воспринrлrrаться без
затруднений и неоднозначности, а таюке соответствовать указанным в паспорте;

-отсутств},ют механические повреждения корrryса, соединительных кабелей и
элекгрических р^:ьемов, другие дефекгы, коmрые мог)д повлиять на рабоry системы
и на качество поверки.

Прuuечанuе - Прu выявленuu dефекпов, способньlх оказаmь аIuянuе на безопасносmь
провеdенuя поверюl uлu рвульпапы поверкu, успанавJluваепся возмо)rсноспь tlx усmраненuя do
провеdенtм поверкu- Прu налuчuu возмоэtсносmu усmраненuя dефекtпов, вьlявленные dефеюпы

услпраняюпся, u усmройсmво dопускаеmся к dальнейшей поверке. Прч оmсуmсtпвuч
возможносmu услпраненuя dефекlпов, усtпро спво к dмьне шей поверке не dопускаеmся,

7.3 Преобразоватtль не прошедший внешний осмотр, к поверке не доIryскiлют.

8 Подготовка к поверке п опробование средства пзмереЕпй
8.1 Контроль условий поверки (при подгоювке к поверке и опробовании средства
измерений)
Перед проведением поверки необходимо выполнить след/ющие подготовrгельные работы:
- изучить экспJtуатационЕ},Iо документаIщю (далее по тексry - Э,Щ) на поверяемlто систему

и на применяемые средства поверки;
- проверить соответствие условий поверки в месте проведенrlя поверки требованиям,

установленным в п.3.1 (заносят результаты измерений условий поверки в протокол
поверки);

- выдержать все элементы сист€мы в условиях окружающ9й среды, ук!лзанньгх в п.3.1,
не менее 2 ч (если все элементы системы находились в кJIиматическшх условиях,
отлшIающихся от указанных в п. 3.1), и подготовить систему к работе в соответствиии
с Э,Щ. .Щопускается сокращение времени выдержки до 40 мияут если все 9лементы системы
до начlша поверки находились с средстваJ1.1и поверки и этi}лонами в одном помещении,

удовлетворяющем условиям проведения поверки;

- подготовить к работе средства поверки в соответствии с указаниями шх Э,Щ.

8.2 Опробование (при подгоmвке к поверке и опробовании средства rзмерений).
8.2.1 При опробовании системы проверяют их работоспособность. Выполняют следующие

операции проверки работоспособности, в сле.щлощей последовательности:
- установить чrвствительный элемент (датчик) на поверхность мЕталлической пластины,

которм должна соответствовать техническим характеристикам из таблицы Б.1, приложения Б
(см. схему для проверки в соответствии с рисунком В.1, положения В);

- подкпючить к БПС необходимое оборудование (датчик, источвик элекгропитания, средство
поверки) в соответствии с Э,Щ;

_ подсоединить коЕryры заземленI{я к элементilм системы и средствам поверки в соответствии
с ЭД.

- вкJIючить блок преобразователя сигналов SPA в рабоry, при этом на лицевой панели блока
доJIжен загореться светодиод, индицирующий подачу напряжения на блок;

- используя калиброванные меры длины (далее - KMfl, меры длины концевые) установить
лlобой внутренний линейный размер (воздушный зазор) меж.ry поверхностями двух
металлшIеск}t ( пластин в предела( диап,вона измерений системы;

- зафиксировать значения выходного сигнала с ко}rгакгов для соединения элекгршIеских
проводов с БПС (в соответствии с Э,Щ). Коrггроль выходIlого электрического сигнала
производить с помощью мультиметра;

4
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- увеличить или уменьшить воздушный зазор межд/ поверхностями пластин используя меры
дlины концевые и зафиксировать значения выходного сигнала.

Значения вьгходного эклектического сигнала доложены изменяться от поJryченных при
первом установленном значении воздушного зазора.

8.2.2 Результаты опробования считаются положительными, и система считается пригодной
к дirльнейшей поверке, если:

- БПС коррекгно вкJIючаются в работу и на его лицевой панели загорелся светодиод.
- значение выходного сигнала изменяется и индицируется при изменении внугреннего

лин9йного размера (воздушный зазор) между поверхностями мепIллических пластин.
В с.ггrrае несоответствия хотя бы одному из вышеуказанных требований, система

считается непригодной к применению, поверка не производится до устанения неисправности.

10 Опредегlенпе метрологпческих характерпстпк средства пзмеренпй и подтвержденпе
соответствия средства пзмерешня метрологпческпх требовапиям

10.1 Опреде.ление действительшого значенпя коэффпцпента преобразованпя п его
относптельного отклонения от номиl|аJIьного значепия

10.1.1 Откrrонения действительного значениJl коэффициегга преобразования определяют,

устанавливru внутренний линейный размер (воз.ryшный зазор) (,S.uo ) между поверхностями
металлическшх пластин в тех значенlUlх длины в пределах диапазона измерений: нюlснее
значение (S-ir,) +lMM, верхнее значение и (5Gt10) 7о диапазона измеревий.

10.1.2 Собрать схему для проверки в соответствии с рисунком В.1, приложение В.
10.1.3 Используя КМ,Щ установrгь значение внутеннего линейного размера (возryшный

зазор) междz поверхностями металлиtlеских пластин в выбранном контольном значении
длины по 10.1.1.

10.1.4 Произвести с помощью мультиметра измерение величины выходного сигнала (N""o_i)

в виде напрDкения постоянного юка (В) и(или) силы посmянного том (мА). Число измерений
(r) не менее трех. Фиксировать каждое поlryченное значение измерений.

l0.1.5 ДIя остilльньfх контрольных значений внутренниr( линейных piBмepoB
(воз,ryшный зазор) по l0.1.1 повторить операции по пп. 10.1.2 - 10.1.4

10.1.6 Рассчитать средЕее значение (М"*"р.) величины выходного сигнzlла в виде напряжения
постоянного юка (В) и(или) силы постоянного тока (мА) по формуле (1):

N"",",aр
Xiir N",".i (1)

системы,

(2)

п
преобразования

Кu=
U"., - U^in

, В/мм
S."д - S-;r,

l0.1.7Рассчитать действительные коэффичиенты
по формулам (2) и/или (3):

- с выходным сигнalлом по напрякению постоянЕого тока:

где: И."

,S.ад

Uлм
.So'и

измеренное значение напрФкен}Ul постоянного тока на выходе блом
преобразователя, В;
установленное значение вц/тренних линейных размеров (воздушный

зазор) межлу поверхностями металлических пластин, используя меры

дlIины концевые, мм;
минимальное значение выходного сигнала напряжениJI постоянного том;
минимalльное значение диапазона измерений воз.ryшного зазора.

9 Проверка программного обеспеченпя средства uзмеренпй
9.1. Отображение идентификационных данных встроенного программного обеспечения ,ЩЗ

не производится, и конструкlия БПС исключает возможность несанкционированного влияния
на встроенное ПО и измерительную информацlло, в связи с чем подтверждение
идентификационных данных не проводится.

5
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- с выходным сигналом по силе постоянного юка:

к|
l _l
t изli |rпLп

, мА/ммс -с"зад Jlnlft

где: 1"r.. - измеренное значение силы постоянного тока на выходе
преобразоватеJlя, мА;

Iлм - МИНИМаJЪЯОе ЗНаЧеНИе ВЫХОДНОГО СИГНаЛа СИJIЫ ПОСЮЯННОГО ТОКа;

S.* S,и - обозначение m же, чю и в фрмуле (2)

10.1.8 Рассчитать среднее действительное значение коэффициеrrга пробразования системы
(Knp.p,) для трех значений воздушпого зазора" по формуле (4):

кпр."р.:Щчф (4)

где: Кrпiп, - получевное значение коффициекта пробразовани-я виде напрякения
Клоr, посmянного тока и(иrпr) силы посюянного юка ва выходе блока

K(rotro)* пробразовате.пя, при заданном значении воз.ryшного зазора межд/
поверхпостями металJIичесю{r( пластин - минимального (К-ь),
максимального (К.-), (5Ct10) % (Klso+ro1 и) диапазона измерений
воздушного зазор4 мДмм, В/мм;

10.1.9 Рассчитать относительное откJIонение действительного значения коэффиrшента
преобразования от номинального звачения (Д) по фрмуле (5):

о = 
*"-],";;|""" 

. 100, (7о) (5)

где: К"о*. - номинzlльное значение коэффициеrrга преобразования, мА/мм, В/мм;
Knp.cp, - измеренное деЙствительное среднее зпачение коэффициеrгга

преобразования, мЫмм, В/мм.

10.1.10 Результаты поверки считают положительными и сист€мы соответств)rют

метрлогическим трбованиям по l0.1, если откJIонения действrгельного значения

коффициента преобразования от номинчlльного значениJI, не превышает допускаемых
значений, указанные в таблице A.l приложения А.

10.2 Опредепенпе дпапдзона измерений п отшосптепьной погрешностп пзмеренпй
вЕутреннпх лпнейшых размеров (воздушный зазор)

l0.2.1 Опрлеление диап.вона измерений и относительной погрешности измерений

внутренних линейных размеров (воз.ryшныйзазор) меlкду поверхностями металли.lеских
пластин определяют, устанавливая воздушный зазор ( Sro ) в шести значениях длины диапазона
измерений вкJIючм нюкнее и верхнее значенrя и распределенных (lb5) %, (5Gtl0) %,

(70+l0) %, (9G,t5) % диапазона.
10.2.2 Собрать схему для проверки в соответствии с рисунком В.1, приложение В.

10.2.3 Используя КМ,Щ установить значение вЕутеннего линейного размера (воздушный

зазор) междl поверхностями металлических пластин в выбранном контольном знач9нии

дIины по l0.2.1.
10.2.4 Произвести с помощью мультимстра измерение величины выходного сигнала (N""*;)

в виде напрякения постоянного тока (В) и(или) силы постоянного mка (мА). Число измерений
(л) не менее трех. Фиксировать кФкдое поJIученное значение измерний,

10.2.5 fuя остальных контрольных значений вFIугренних линейных размеров
(воздушный зазор) по l0.2.1 повторить операции по пп. 10.2.2 - |0.2.4

10.2.б Рассчитать ср€днее значение (N""о_"р.) величины выходного сигнала в виде напряженIrя

постоянного том (в) и(или) силы постоянного том (мд) в каждой контрольной точке по

фрмуле (l).
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10.2.7Рассчитать измеренного системой срсднего
линейного размера (возryшный зазор), по формуле (6):

Sff* = S-rn +fufi}ц, мм

мп-680/08-2023

значенllя (Sff-) внутреннего

(6)

где: ,Sob - нlлtнее значение граниIФl диапазона измерений внутеннего линейного
размера (воз.ryшный зазор) ;

N""о."р - поJIученное среднее зяачение величины выходного сигнала в виде
напряжения постоянного том (В) и(или) силы посmянного mка (мА) по
формуле (1) индиrцлруемое системой при установленном воздушном
зазоре;

Nmь - НйЖНИе значение граншДы диапазона выходного сигнала, мА, В
К,,о", - номинальное значение коэффициента преобразования, мАhш, В/мм;

10.2,8Рассчитать относительную погрешность измерений вЕутеннего
линейного размера (воз,лушный зазор), по формуле (7)

г_0сисг -
sS--Ьд . 100, %

5""д
(7)

(воздушный зазор)ссист
'ср.

лSr"д

среднее значение вIrуTреннего линейного размера
измер€нное системой, по формуле (6);

обозначение то же, что и в формуле (2)

10.2.9 Результаты поверки считitют положительными и системы соответствуют
мgгрологическим требованиям по l0.2, если полученные значения относительной погрешности
измерения в}Iутенrtего линейного размера (возryшный зазор) между поверхностями
метаJIлических пластин, в ка]кдом задаЕном поверяемом значении Ее превышает пределов,

указанные в таблице А.1 прIrложения А.

11 Оформление результатов поверки

11,1 Результаты поверки оформляются в соответствии с порядком, утвержденным
законодательством Российской Федерации в области обеспечениJI единства измерений.

l1.2 Результаты первичной и/или периодической поверки подтверждаются сведениями
о результатах поверки в Федеральном информационном фонде по обеспечению единства

измерений (ФИФОЕИ). В сrryчае проведениrl поверки в сокращенном объеме на системы, в

ФИФОЕИ передаются сведения об объеме проведенной поверки.
l1.3 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в призвольной форме с

перечнем состава системы с указанием наименований, заводскю( номеров компонентов
средства измерений.

11.4 В случае положительных результатов первичной и,/или периодической поверок, по

змвлению владельца системы или лица, прсдставившего ее на поверку, на системы выдается

свидетельство о поверке, на которое наносится знак поверки. Конструкция не предусматривает
нанесение знам поверки на средство измерений.

l1.5 В случае отицательных результатах поверки система признается непригодной к
применению. Сведения об отрицательных результатах поверки передаются в ФИФоЕИ.
по змвлению владельца средства измерений или лшlа, представившего его на поверку,

выдается извещение о непригодности средства измерений.

Инженер по метрологии ЛОЕИ
ооо (ПРоММАШ ТЕсТ) Гриценко П.А,

где:
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IРИЛО)I(ЕНИЕА
(обязательное)

Метрологпческпе требования, которые доJIrкны быть подтверя(дены
в результате поверкп

т А.1_
Наименование характеристики Значение

.Щиапазон измерений вrrутреннего линейного размера (воздушный зазор), мм:
- для модифимции с датчиком ДGS-240 совместно с БПС SРД-OЗ0
- для модификации с датчиком AGS-340 совместно с БПС SPA-060

от5до30
от 10 до б0

Номиншrьное значсние коэффициента преобразования, мА,/^,flи:

- для модификации с датчиком AGS-240 совм9стно с БПС SРА-OЗ0
- для модификации с датчиком ДGS-340 совместно с БПС SPA-060

0,64
0,з2

Номинальное значение коэффициента преобрiвования, В/мм:
- дlя модифимции с датчиком AGS-240 совместно с БПС SРА-OЗ0
- для модификации с датчиком AGS-340 совместно с БПС SPA-060

0,4
0,2

Пределы доIryскаемого откJIоненrlя действительного значения коэффициента
преобразования от номинального значения, 7о

+3

Пределы допускаемой основной относительной погрешности измерения
вц,треннего линейного размера (воздушный зазор), %

+3
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
(обязательное)

Требовапrrя к образчу материаJIа

Таблица Б.l - Технические ха истики металлической пластины

Таблица Б.2 - С ко технических ха истик

Наименование кrрактеристики Значение
Материал стмь элекгротехническм,

марка материма образца для поверки датчика
должна соответствовать материaму агрегата,

на котором устанавливается датчик AGS

360x160x5
460 х l80X5

Габаритные рщмеры метirллической rшастины
(длина " ширина х высота), мм, не менее:

- для датчим модификации AGS-240
- для датчика модификации AGS-340

,Щоrrуск плоскостности рабочей поверхяостиl),
не более, мм 0,05
l)Поверхность на которую устанавливается датчик AGS (см. рисунок B.l, приложения В) и/или

от которой ведется отсчет измерсний внl,тре ннего линейного размера (воздушный зазор).

Рекомендlемые средства
контроля

наименование
харакгеристики

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения
ляко

_ ФиФо

Средство измерений длины, длина
не менее 500 мм, цена деления 1 мм и
0,5 мм.

Штангенчиркули серии 500,
модифимции AOS
ABSOLUTE Digimatic
фегистрационный номер
72з66-18 в ФИФо

Срдство измерний вкутенних
линейных размеров, пределы

допускаемой абсолюгной погрешности
измерний +0,05 мм.

Габаритные размеры
металлической
пластины

Линейки поверочные Л.Щ,

лекальные, ЛД-500

фегистрационный номер
'76862-19 в ФИФо

Срдство измерений для проверки
плоскостности, длина не менее 500 мм,

допуск плоскостности рабочих
по не более 12 мкм

[Iýlпы торговой марки
<<Калиброн>, набор Nэ 2
(регистрационный номер
'19706-20 в ФИФоЕ

Средство измерний величины зазоров,

номинальнм толп{ина 0,05 мм, с

допускаемыми откJIонениJIми не более
+6 мкм.

плоскостности

рабочей поверхности

Контроль

Прчмечанuе -,Щоttускае
апrпесmованные эпllлоны

u
u

уmверэrdе
упверэюlеcpedc

н еbldpyzuemся прu
о2оuз7llпваuчuH Be.|l еренuuеd uH,uц

mаблвbl.uecKllx-uеuеные,
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Линейки измерительные
металлические, Micron
фегистрационный номер
4З4З2-09 в Федеральном
ияформационном фонде по
обеспечению единства
измерений

uспо,|lьзоваmь конlпроле
muпа
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рисунок Б.l - Габарrrmые размеры метаJlлических пластин

Бз Металли!еские пластиЕы допускаются к применению для поверки если собrподены

тебованllя к образцам материала по таблице Б.l, приложения Б,
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iЁit,l,r
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Бl Проверка габаритню( размерв
Б1.1 Проверку габарrrпrых размеров првомт меюдом прямых измерений с помощью

штангенцпркуJи и измерительной линейки.
Б2 Прверка отклонений от плоскостности
Б2.1 Прверку отклонений от плоскостности рабочей поверхности металлической

пластины прводят в прдольныь поперечныr( и двух диагонzrльных сеченtulх с применевием
линейки лекальной и пдупц толщина которого доведена до 0,05 мм.

Б2.2 Число поверяемы)( точец равномерно распределёвных по длине с меньшей сmроны
пластины - 3; с большей сгороны пластины - 4, по диагонали - 5.

Б2.3 Линейку лекальЕуlо прикJtадывают измерительной поверхностью на рабочую
поверхвость металлическпr( пластин в соответствии с Б2.1, приложения Б. В зазор между
линейкой лекальной и поверхяостью металлической пластины не должны входить щупы в
точкilх по Б2.2, приложения Б, установленной mлщины по Б2.1, приложения Б.



ПРИЛОЖЕНИЕ В
(обязательное)

Схемы подключения системы прп поверке
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Рисунок B.l - Схема рабочего места по поверке


