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настоящая методика поверки (далее - Мп) распространяется на линейки
поверочныеJипа ШМ-ТК (далее - линейки поверочные) производства УП кАНТоК>,
республика Беларусь, и устанавливает методы и средства поверки.

обязательные метрологические требования к линейкам по"ероч""," приведены в
приложении А.

Насrоящая МП разработана в соответствии с требованиями [1] и [2].

{ Нормативные ссылки

ткп 8.007-2023 Система обеспечения единства измерений Республики Беларусь.
поверка средств измерений, предназначенных для применения при измерениях вне
сферы законодательной метролоrии. Правила проведения работгост 12.3.002-2014 Система стандартов безопасности труда. Процессы
производственные, Общие требования безопасности

гост 2923-75 ПластинЫ плоские стеклянные дЛя интерференционных измерений
пи60, пи80, пи100, пи120

гост 9378-93 ОбразцЫ шероховатостИ поверхностИ (сравнения). Общие
технические условия

ГОСТ 9392-89 Уровни рамные и брусковые. Технические условия
ГОСТ'l0905-86 Плиты поверочные и разметочные. Технические условия
ГОСТ 19З00-86 Средства измерений шероховатости поверхности профильным

методом. Профилографы-профилометры контактные, Типы и основные параметры
ГОСТ 28798-90 Головки измерительные пружинные. Общие технические условия
ПРИМеЧаНИе - ПРи пользовании настоящей МП целесообразно проверить действие ссылочнь,х
документов на официальном сайте Национального фонда технических нормативный правовых
акrов в глобальной компьютерной сети Интернет.
Если ссылочные документы заменены (изменены), то при пользовании настоящей МЛ следует
руководствоваться действующими взамен документами, Если ссылочные документы отменены
ОеЗ Замены, то положение, в котором дана ссылка на них, применяется в части, не затрагивающей
эry ссылку.

2 Операции поверки

При проведении поверки вь!полняют операции, указанные в таблице 1.

Табли 1 - опе а ии пове

Наименование операции Номер пункга методики
поверки

1 2
1 Внешний осм отр б, l

]lQ!робование 8.2
3 Определение метрологических характеристик 8.3

8. з.1еление отклонения от плоскостности рабочей пов
3.2 Определение шероховатости поверхностей по параметру Ra
З-'1 Опред ерхности

4 Оформление результатов поверки о

Примечание - При получении отрицательных результатов при проведении той или иной операции
поверку прекращают.
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3 Средства поверки
При проведении поверки применяют средства поверки, указанные в таблице 2.
табли 2 -с л ове ки

аименование и тип (условное обозначение) эталонов
и вспомогательных средств поверки, их метрологические и основные

технические характе ки, обозначение тНпА

4 Требования к квалификации поверителей
К проведению измерений при поверке и (или) обработке результатов измерений

допускают лиц, имеющих необходимую квалификацию в области обеспечения
единства измерений и изучивших эксплуатационную документацию линейки
поверочной (далее - Э!) и настоящую МП,

н

3

Номер раздела,
пункта

методцки ловерки

7

Рулетка
отOдо

измерительная металлическая тип V16, диалазон измерений
10 м, Д: f(0,40+0,20(L_1)) мм, где L * число полных 

" 
nenon"o,"

метров в отрезке.
Терм,оfигрометр ивА€н-д, диапазон измерений от 700 до 1100 гПа
(от 525 дО 825 мм рт, ст.), от 0 "С до 60 "С, от 0 % до 98 О/о, Др = t2,5 гПа,
Ат = +0,3 'С, Д9 = 12,g О7о,

Уровень брускоВый 200-0,02 гост 9з92, длина рабочей поверхноGти
200 мм, А = t0,006 мм/м.
плита 3-0-1 000х630 ГосТ 10905, размеры рабочей поверхности

А = 10 мкм.1000х630 мм
Гол овка измерителЬная пружинная 02ИГпв по гост 28798, диапазон
измерений tб мкм, Д = t0,1 мкм.
Приспособление мя олределения отклонения
лоперечном направлении (см, приложение Б).

от прямолинейности в

Пластина для интерференционн ых измерений ПИ_120 по ГОСТ 2923,
А = 0,09 мкм.и амет 120 мм 2 класс точности

уровень электронный BlueLEvEL, диапазон измерений t20 мм/м,
дискретность отсчета 0,001 мм/м (0,2"), А = r(0,01lal+0 мм/м (в диапазоне
t0,5D), А = t0,01(2|a1-0,5D) мм/м (в диапазоне свыше 10,5D), где а -
измеренное значение, мм/м, r - дискретность отсчета, мм/м, D - верхний
п иапазона изм нии
Уровен
200 мм

бру с ков I и 200 0 02 гост 9з92 абочедл и на р и пов рхност и

^
t0 006 м

8.2,1,1

8,2.1,2

8-2.2

8.3. 1 .1
Авто коллиматор АК-0,25, диапазон измерений от 0'до 6', Д = r(0,25+9/100)'',

е _ инте в кото п ились изме ия нды

8.3.1 .2

Уровень элеrтронный BlueLEVEL, диапазон измерений i20 мм/м,
дискретность отсчета 0,001 мм/м (0,2"), в диапазоне t0,5D: Д = l(0,01|a|+0
мм/м, в диапазоне свыше r0,5D: А = t0,01(2la1_0,5D) мм/м, где а -
измеренное значение, мм/м, r - дискретность отсчета, мм/м, D - верхний
п ел иапазона из нии

8,3.2
проф
Ra (0.

илометр модель 296 по ГОСТ 19300; диапазон измерений
02 - 10) мхм, ll степень точности,

об ше ватости по Гост 9378 Ra=2 5 мкм б= +12...-17 %
Примечания
1 Допускается применять другие средства поверки, обеспечивающие определение метролоt-ических
характеристик поверяемых линёек поверочных с требуемой точностью.
2 Все эталоны должны иметь действующие зяаки поверки и (или) свидетельства о поверке или
калибровке.
3 Условия проведения поверки должны Соответствовать условиям эксллуатации средств поверки.
4 А - пределы допускаемой абсолютной погрешности средств измерений,
5 0 - пределы допчскаемой относительной погрешности средств измерений



5 Требования безопасности
При проведеНии поверки должны быть соблюдены требования безопасности,

установленные гост 12.3,002, а таюке правила охраны труда, установленные в Э,Щ
на поверочное оборудование.

6 Условия поверки

_При проведеНии поверкИ должнЫ соблюдатьсЯ следующие усJlовия, указанные в
таблице 3,

Табл и J

7 Подrотовка к поверке
Перед проведением поверки выполняют следующие подготовительные работы:
- устанавливают средства измерений, позволяющие в процессе проведения

поверки проводить измерения условий внешней среды;
- эталоны, линейку поверочную подrотавливают к работе в ооответствии с Э,Щ на

них. Рабочую и боковые поверхности линейки поверочной промывают спиртом
техническим по ГОСТ 18300 или другим обезжиривающим средством, не
оставляюlцим следов на поверхностях, и протирают сухой безворсовой тканью;

- эталоны и линейку поверочную выдерживают в условиях согласно разделу б не
менее 12 ч;

- на боковые поверхности линейки поверочной в продольном направлении с
помощью измерительной рулетки, маркера или мела наносят отметки напротив точек
на рабочей поверхности, в которых будут проводиться измерения отклонения от
плоскостности. Точкам присваивают порядковые номера 0, 1,2, ..., n. Крайние точки
с номерами 0 и п располагают на расстоянии 5 мм от концов при длине линейки до
2500 мм включительно и на расстоянии 10 мм при мине линейки более 2500 мм.
Число проверяемых точек п выбирают в зависимости от размера рабочей
поверхности в соответствии с таблицей 4.

табли 4 - Чхсло точек п и изме ени и отклонения от плоскостности
Номинальная мина рабочей

поверхности линейки поверочной, мм
Число проверяемых точек n, не менее

- на боковые поверхности линейки поверочной с помощью измерительноЙ
рулетки, маркера или мела наносят отметки напротив сечений на рабочей
поверхности, в которых будут проводиться измерения отклонения от
прямолинейности в поперечном направлении. Сечения равномерно распределяют по
длине рабочей поверхности линейки поверочной. Число проверяемых сечений m
выбирают в зависимости от размера рабочей поверхности в соответствии с
таблицей 5. Крайние точки сечений располаrают на расстоянии 1 мм от края в

поперечном направлении при длине линейки до 2500 мм включительно и на

расстоянии '1,5 мм при мине линейки более 2500 мм.

4

3начение
Наименование условия класс точности 0, 00

Темпе хао го ,с 20tз 20t5
относительная влФкность в ха % не более 80
Скорость изменения температуры окружающего

'С/ч не болеево 0,5

630 7
111000 и более

класс точности 0,1



Номинальная длина рабочей
поверхности линейки поверочной, мм

бз0 1000 J
1600 и более

Таблица 5 - ЧислО Gечений пр}{ измерении отклонения от прямолинейности в поперечном
нал влениll

5

Число поперечных сечений m,
не менее

- линеЙку поверочную длиноЙ до 1600 мм включительно поверяют,
установленной на поверочную плиry с опорами, изменяющимися по высоте, и
проводят реryлирование опор плиты. Линейку поверочную длиной 2000 мм и более
поверяют стационарно, установленной на фундамент или опорные ryмбь! с
возможностью реryлировки положения относительно горизонтальной плоскости.
Отклонение среднеrо участка рабочей поверхности линейки поверочной от
горизонтальной плоскости, измеренное уровнем брусковым, должно быть не более
0,05 мм/м (10") в продольном направлении и 0p25 мм/м (5") - в поперечном,

8 Проведение поверки

8,1 Внешний осмотр

8.1.1 При проведении внешнего осмотра устанавливают соответствие линейки
поверочной следующим требованиям:

- на рабочих поверхностях не должно быть дефекгов, влияющих на
эксплуатационные качества линейки поверочной;

- комплектность и маркировка линейки поверочной должны соответствовать
требованиям ЭД.

8.1,2 На рабочей поверхности линейки поверочной, находящейся в
эксплуатацииt допускается наличие царапин, вмятин и забоин, не высryпающих над
рабочей поверхностью и не влияющих на ее эксплуатационные качества.

8.1.3 Линейка поверочная считается выдержавшей внешний осмотр, если
соответствует вышеперечисленным требованиям.

8.2 Опробование

8.2.1 Проверяют отклонение от прямолинейности рабочей поверхности в
поперечном направлении для линеек поверочных длиной до 2500 мм включительно с
помощью измерительной rоловки, пластины для интерференционных измерений и
специального приспособления (см. рисунок Б.1 приложения Б), для линеек свыше
2500 мм - с помощью электронного уровня.

8-2.1.1 |ля линеек поверочных длиной до 2500 мм включительно приспособление
с измерительной головкой настраивают по пластине для интерференционных
измерений на нулевое показание @0, мкм. flалее устанавливают его на измеряемые
сечения линейки поверочной и снимают показания 41, мкм. Число измеряемых
сечений m выбирают в зависимости от длины рабочей поверхности в соответствии с
таблицей 5.

Отклонение от прямолинейности в поперечном направлении Н1, мкм, определяют
по формуле

HL = mах(lн j|), (1)

rдеНj - отклонение от прямолинейности в поперечном направлении, мкм, в J-oM
сечении, определяемое по формуле

Hi = ui - ао, (2)



Таблица 6 - Допускаемое значение отклонения от прямолинейностlt рабочей поверхяостп
в попе ном нап влении

2,5

8.2.1.2 Мя линеек поверочных длиной свыше 2500 мм электронный уровень
устанавливают скользящим движением на первый участок, ограниченный точками
0 и 1, измеряемого сечения линейки поверочной. 3апускают программное
обеспечение (далее - По) элекгронного уровня. Расстояние мецду опорами
электронного уровня должно быть равным 80 мм, что соответствует расстоянию
мех(qу измерЯемыми точками. Устанавливают количество участков для измерений
равными двум. !алее перемещают элекгронный уровень по линейке в поперечном
направлении и снимают показания наклона на каждом участке в m сечениях с
помощью ПО.

Вычисленное с помощью ПО значение отклонения от прямолинейности рабочей
поверхности в поперечном направлении во всех сечениях должно соответствовать
таблице 6.

Примечания
1Для измерения отклонения от прямолинейности рабочей поверхности в поперечном
направлении допускается применять лекальную линейку масса точности 0 или концевые меры
длины.
2 Класс точности концевых мер длины выбирают в зависимости от допускаемого значения
прямолинейности линеек поверочных в поперечном направлении, приведенного в таблице 6. При
допуске от 1 до ,1,5 мкм применяют концевые меры длины масса 1, при допуске от 2 до
2,5 мкм - класса 2, а при долуске от 3 мкм и более - класса 3.

8.2.2 Проверяют извернутость рабочей поверхности линеек поверочных с
помощью брускового уровня с ценой деления 0,02 мм/м и менее. Брусковый уровень
устанавливают перпендикулярно длинному ребру измеряемой рабочей поверхности
линейки поверочной и снимают показания по его шкале в центре и на концах линейки.
!ля обеспечения одинакового положения брускового уровня относительно линейки
поверочной в измеряемых точках необходимо использовать фиксирующий упор
(скобу).

Численное значение извернутости, определяемое как наибольшая разность
полученных показаний, должно соответствовать таблице 7.

Табли 7 скаемое значение изв н абочей пове ости

Номинальная длина рабочей
поверхности линейки

поверочной, мм

flопускаемое значение отмонения от прямолинейности рабочей
поверхности в попе речном направлении, мкм

класс точности
00 0

630 0,6
1

1 1,5
1000 ,1 

,5 2
1600 1,5 2 2
2000 1,5 2
2500 3 3

з 3,5

Допускаемое значение извернутости рабочей поверхности, мм/м

класс точности

Номинальная мина рабочей
повёрхносги линейки

поверочной, мм
0

bJU 0,020 0,030
1000

0,015
0,015 0,020 0,035

1600 0,020 0,025 0,045

01

3000

измеренное значение отмонения от прямолинейности рабочей поверхности в
поперечноМ направлениИ во всех сечениях должно соответствовать таблице 6.

0,100
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окончание табли ы7
Номинальная длина рабочей

поверхности линейки
поверочной, мм

Допускаемое значение извернутости рабочей поверхности, мм/м

класс точности
00 0

2000 0,030 0,050
2500 0,025 0,030 0,055
3000 0,030 0,035 0,060

01

0,020

Примечание * !ля определения извернутости допускается применять элекгронный уровень с
дискретностью отсчета 0,2" (0,001 мм/м),

8.2.3 Линейка поверочная считается выдержавшей опробование, если
соответствует вышеперечисленным требованиям,

8.3 Определение метрологических характеристик

8.3.{ Определение отклонения от плоскостностя рабочей поверхности

Определение отклонения от плоскостности рабочей поверхности проводят с
помощью автоколлиматора или электронного уровня.

8.3.1.1 При измерении с помощью автоколлиматора отклонения от плоскостности
рабочей поверхности плоское зеркало, входящее в комплект автоколлиматора,
закрепляют на измерительной каретке, расстояние мецqу опорами которой
устанавливают равным расстоянию мещqу измеряемь,ми точками.

8.3,1.1.rНаправление измерений ориентируют вдоль измеряемой рабочей
поверхности линейки поверочноЙ. Автоколлиматор устанавливают рядом с последней
точкоЙ измеряемоЙ рабочеЙ поверхности линеЙки поверочной на жёсткую опору,
обеспечивающую стабильность углового положения его оптической оси. Ось
автоколлиматора направляют вдоль измеряемой рабочей поверхности линейки
поверочноЙ. Если труба автоколлиматора имеет возможность вращаться вокруг
rоризонтальной оси, то ее разворачивают так, чтобы значения цифр на вертикальных
шкалах увеличивались снизу вверх. Если труба закреплена жестко, а значения цифр
на вертикальных шкалах возрастают сверху вниз, то автоколлиматор устанавливают
около точки с номером 0,

8.З.1.1.2 Каретку с зеркалом устанавливают на.первый участок, ограниченный
точками 0 и 1. l-{eHTp зеркала располагают напротив центра обьекrива
автоколлиматора. Реryлируя наклон зеркала и трубы автоколлиматора, добиваются
появления автоколлимацион ного изображения марки автоколлиматора в поле зрения
окуляра и совмещают еrо с одним из штрихов минутной шкалы. После чего снимают
отсчёт с1, в секундах, по автоколлиматору. Последовательно устанавливая каретку
на остальные участки рабочей поверхности, снимают отсчёты а2, аg, ,.., dn по
автоколлиматору. После окончания измерений проверяют отсчет на начальном
участке, оrраниченном точками 0 и 1. Разница межqу этим и первоначальным
значениями не должна превышать 0,5" - при поверке линеек поверочных класса 00 и
0, и '1" - при поверке линеек поверочных класса 01. В случае превышения указанных
значений измерения повторяют,

8.3.r.1.3 Вычисляют значение разностей Pi, ", в i-точке по формуле

Pi = ai - at, (3)

где с1 и с; - зн?ч€ния отчетов по автоколлиматору, в секундах, в ]-оЙ и j-точке

соответственно.
Полученные разности определяют значения углов наклона кажого участка по

отношению к участку, ограниченному точками 0 и 1.



8.3,1.1.4 ВычисляюТ значение ординаТ h,, мкм, В ьточке по формуле
/tl = с, F;,

где с - постоянr"", 
"*", 

вычисляемая по формуле
с : 4,В .].0-з . I,

где l - расстояние Mex(Дy опорами измерительной каретки, мм.
8,3.1.1.5 ВычисляюТ значение ординат };, МКМ, в i-точке кривой профиля

формулам

Yi = 0,при i = 0,

yi = yi-l -l lt;,при d > 1.

8.3,1.1.6 Вычисляют значение поправок бi,
профилограммы к оси абсцисс по формуле

6, =У" , i,
п

8.3.1.1.7 Вычисляют значение отклонений Н

(4)

(5)

по

(6)

(7)

соединяющей крайние точки по формуле
IIi = yi - бi, (9)

8.3.1.1.8 Вычисляют значение откJ,Iонения от плоскостности Н, мкм, по формуле
Р = |min (Я;)| + |mах (Hi)], (10)

rде lmin (Н1)| и |max (1{)| - модуль минимального и максимального значения
отклонений в ряду значений Н;, мкм.

8.3.1.'t.9 Результаты измерений заносят в таблицу В.2 приложения В.
8.З.1.1.10Вычисленное значение отклонения от плоскостности рабочей

поверхности не должно превышать значения, приведенного в таблице А.'1
прилохения А.

8.3.1.2 При измерении отклонения от плоскостности рабочей поверхности с
помощью электронного уровня скользящим движением устанавливают его на первый
участок линейки поверочной, ограниченный точками 0 и 1. 3апускают программное
обеспечение (далее - ПО) электронного уровня- Направление измерений
электронного уровня ориентируют вдоль измеряемой рабочей поверхности линейки
поверочной. Расстояние мех{ду опорами шаговой каретки электронноrо уровня
выбирают равным расстоянию мех{ду измеряемыми точками (далее - шаг),
количество которых должно соответствовать таблице 4. Устанавливают в ПО шаг Дl,,
мм, и количество участков N для измерений по формуле

LN=п
где l - номинальная длина рабочей поверхности линейки поверочной, мм.

,Щалее последовательно перемещают элекгронный уровень по линейке в
продольном направлении и снимают по электронному уровню показания наклона 9i,
мм/м, на кащдом участке в i-ой точке. Вычисляют значение отклонения от
плоскостности рабочей поверхности с помощью ПО или по формулам (3) - (10).

, Поскольlry значения Qi, снятые по электронному уровню, выражены в
миллиметрах на метр, то их переводят в единицы измерений плоского угла - секунды,
!ля перевода применяют формулу

8

мкм, в i-точке на наклон

(8)

i, мкм, в i-точке от прямоЙ,

(11)



(
ааi=З600,аrсtg

1000
(12)

8.3.1.2,1 Результаты измерений заносят в таблицу В.3 приложения В.
8-3-1,?.2 Вычисленное значение отклонениЯ от плоскостности рабочей

поверхности не должно превышать значения, приведенного в таблице А.1
приложения А.

8.3,2 Определение щероховатости поверхностей по параметру Ra
8.3.2.1 Шероховатость рабочей поверхности по параметру Ra определяют с

помощью профилометра по ГоСТ 19300 в центре и на концах линейки поверочной.
8,3.2.2 Шероховатость поверхностей, прилегающих к рабочей, определяют

сравнением с образцами шероховатости в центре соответствующей плоскости в
одной точке.

8.3.2.3 Результаты измерений заносят в таблицу В.4 приложения В.
8.3.2.4 Шероховатость рабочей поверхности и поверхностей, прилегающих к ним,

не должны превышать значений, приведенных в таблице А.2 приложения А.
9 Оформление результатов поверки

9.1 Результаты поверки заноGят в протокол, рекомендуемая форма котороrо
приведена в приложении В,

9.2 При положительных результатах поверки линейки поверочной на нее
наносят знак поверки и выдают свидетельство о поверке:

- мя линеек поверочных, применяемых при измерениях в сфере
законодательной метрологии, по форме, установленной ['1];

- мя линеек поверочных, применяемых вне сферы законодательной
метрологии, по форме, установленной в ТКП 8.007, локальных правовых актах
юридического лица или индивидуального предпринимателя, осуществляющего
поверку,

9.3 При отрицательных результатах первичной поверки линейки поверочной
выдают заключение о непригодности:

- для линеек поверочных, применяемых при измерениях в сфере
законодательной метрологии, по форме, установленной [1];

- мя линеек поверочных, применяемых вне сферы законодательной
метрологии, по форме, установленной в ТКП В.007, локальных правовых актах
юридического лича или индивидуального предпринимателя, осуlлествляющего
поверку.

9.4 При отрицательных результатах последующей поверки линейки поверочной
выдают закпючение о непригодности:

- мя линеек поверочных, применяемых при измерениях в сфере
законодательной метрологии, по форме, установленной [1];

- мя линеек поверочных, применяемых вне сферы законодательной
метрологии, по форме, установленной в ТКП 8.007, локальных правовых актах
юридического лица или индивидуального предпринимателя, осуществляющего
поверку.

Ранее нанесенный знак поверки подлежит уничтожению путем приведения его в
состояние, непригодное для дальнейшего применения, предыдущее свидетельство о
поверке прекращает свое действие.
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Приложение А
(обязательное)

обязательшые метрологические требования к линейкам поверочным
обязательные метрологические требования к линейкам поверочным должны

соответствовать значениям, приведенным в таблицах А.1 - А.2.
Табли A.l

Табли
8

поверхности, мкмск плоскостности

класс точности
обозначение
линеек

00 0 01
шм_тк-6з0 2 3 5
шм_тк_1000 2 4 о
шм-тк-1600 4 6 10
шп/_тк-2000 5 8
шм_тк-2500 6 10 16
шм_тк-з000 12 zU

наименование значение

тость рабочей поверхности по параметру Ra, мкм,
не более
Шерохова

0,з2

Шероховатость поверхностей, прилегающих к рабочей, по
Ra мкм не болеепа 2,5

10

А.2



Приложение Б
(рекомендуемое)

ПриспособлеНие для измерения отклонения от прямолинейности рабочейповерхности в поперечном направлении

Рисунок Б.'l

ta)

45

aaa
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Прилоlкение В
(рекомендуемое)

Форма протокола поверки

наименование орrанизации, проводяшей поверку

пРотокол N9

повеоки линейки повеоочной типа Ш м_тк

принадлежа
наименование орrанизации

изготовитель

обозначение документа, по которому проводяr поверку

Табли в.1
Наименование средства измерений, тип,

ыи номи и

Условия поверки
- темпераryра окружающего воздуха "с
_ относительная влажность воздуха Yo
.cкopoстьи3мeнeниятeмпeparypЬloкpyжающeгoвo3дyxа-.с/ч.
Результаты поверки
1 Внешний осмото

""a*"*r"у"** """, 
*,--у-

2 Опробование
соответствует/не соответgrвует

3 Определение метрологических характеристик
3.1 Определение отклонения от плоскостности рабочей поверхности
3,1.'l Определение откпонения от плоскостности рабочей поверхности с помощью
автоколлиматора
Табляца В.2

Основные метрологические характеристики

Номер
точки i

3нач,
ai,

секунды

Знач.
разностей

9i,
секунды

Знач,
орди нат
ltt, мкм

3нач.
ординат
й, мкм

знач-
поправок бi,

мкм

3нач.
отклонений

Hi, мкм

3нач. откл. от
плоскоfiности

н, мкм

Долускаемое
значение,

мкм

1

2

п
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Поверка проводится по

Средства поверки
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3.1.2 Определение отклонения от плоскостности рабочей поверхности с помощью
электронного уровня
Табл в.3

3.2 Определение шероховатости поверхностей по параметру Ra
Таблица В,4

3аключение

Номер
точки j

3нач. rp1,

мм/м
знач.

секунды

Знач.
разностей

0i,
секунды

3нач.
ординат
fti, мкм

3нач.
ординат
yi, мкм

Знач.
полравок

бi, мкм

Знач.
отклонений

fli, МКМ

3нач.
oTKJ1. от

плоскостн
ости Н,

мкм

Допускаемое
значение, мкм

0
1

2

п

N9 точки Поверхность
Измеренное значение

шероховатости по
параметру Ra, мкм

flопускаемое значение
шероховатости по

параметру Ra, мкм, не
более

1 Рабочая
Рабочая

3 Рабочая
4 Прилегающая1

Прилегающая2
ПрилегающаяЗ

7 Прилегающая4

Государственный поверитель
(поверитель) подпись

lJ

соответствует/ве соответствует

Свидетельство о поверке (заключение о непригодности) Ns _

расшифровка лодписи

2

5
ь
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Приложение Г
(справочное)

Библиография

правила осуществления метролоrической оценки мя утверщqения
типа средств измерений и отандартных образцов.
Утверж,qены постановлением Государственного комитета по
стандартизации Республики Беларусь от 20 апреля 2021 г. N9 38
Правила осуцествления метрологической оценки в виде работ по
государственной поверке средств измерений,
Утверцдены постановлением Государственного комитета по
стандартизации Республики Беларусь от 21 апреля 2021 г. N9 40
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