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1 общие положеппя
1.1 Настоящм методика распростalняgгся па Линейки поверочные ШП (лалее -

линейки) и устанавливает мЕтодику их первичной и периодической поверки,

i.2' В paay*rur" .rо""р*, должны бьпь полгверждены метрологические требования,

приведенные в таблице А.1 Приложения А.
1.3 При определении метрологических харакгеристик в paI\{Kax проводимой поверки

обеспетrвается передача единиц величин поверяемому средству измерений в соответствии с

Госулар.твенной пЬверо.*rой схемой дlя Федств измерений отклонений от прямолинейности и

плоскостности, }твержденной приказом Федераьного агентства по техническому регуJIироваЕию

и метрологии От 15 марта 2021 г. Ns 314, подtверждzlющеЙ прослеживаемость к государственIrому

n"p*"oo"y ar-ону: Йт130-2019 - Госуларственный перви,пrьй этмон едицицы длины в области

измерений- отКлонiншi от прямоrmнейности и плоскостности, в соответствии со струкryрой

локальноЙ поверчной a*arui дп" средств измерений: Линейки поверочные ШП, приведенной в

Приложении Б настоящей Мgгодики поверки, подтверждаощей прослеживаемость к

государственному первичному этzrлону: гэт22,20|4 - Государственньй первичньй эталон
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метод
единицы плоского }тла.

1.4 В методике поверки реzцизовzlн след},ющие методы передачи единиц:

сличения при помощи компаратора и метод косвенньп< измерений,

Таблица 1-оп по ки

2 Перечень операцrrй поверкш средства пзмереlrпй.2.1ПрипроВеДенииповеркисредствизмеренпй(далее_поВерка)должныВьшолняТься

операции, указаЕные в таблице 1.

Наименование операции

обязательность выпоJшения
оп поверки при:

первичной
поверке

периодической
поверке

i 2 J 4

внешний осм из .Ща Да
,7

Подготовка к поверке и опробование
нийс тва из

!а ,Ща 8

Контроль
подготовке

чсловий
к поверке

поверки (при
и опробовании

с из и
,Ща [а 8.1

Опробование (при подготовке к поверке и

бовании изм ии
Да Да 8,2

Определение шероховатости рабо*тх
поверхностей (при подготовке к поверке и

бовании изм нии
.Ща

8.3

Определение откJIонения от
парaшлельности (при подготовке к поверке

и бовании

Ща 8.4

Определение метрологических и

технических характеристик и

подтверждение соответствItя средства

измерений мЕтрологическим требованиям
Определение откJIоненIIя от
плоскостности

,Ща Ща

9

9.1

2

Номер раздела
(пluкга) методиIс4

поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

опеDацшI поверки

Нет

,Ща
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Hue паблuцы ]

3 Требованпя к условпям проведеЕпя поверки
3.1 При проведении поверки должпы собrподаться следуюшше условия:

- температ}ра окружающей среды от +15 до + 25 'С.

Примечание - при проведении измерений условия окрулсlющей срды должrш сосrгветOТВОВаТЬ

трсбомrrrrям к условиям экспJDr'атации средств поверки (эrа.понов), приведенным в ro< экспгryатаЦИОННОй

докумеЕтации.

4 Требованпя к спецпаJIистдм, осуществляющпм поверку
к проведению поверки допускzrются лица, изучившие эксплуатационн}то докрлентацию

на поверяемое средство измерний, средства поверки, и аттестомнные в качестве поверитеJur

средств измерений в уст:lновленном порядке. .щля проведения поверки достато(шо одного

поверителя.

5 Метрологические п технпческпе требованпям к средствам поверки
при проведении поверки должны примешlться этlшоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - едства по ки

4l 2 J

Да .Ща 9.1

9

Определение метрологических и
техниIIеских характеристик и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям
Опрделение откJIонениJI от
IШОСКОСТНОСТИ

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

кинеобходимые дrя ведения п

Операчии поверки,
требlтощие применение

средств поверки
з21

Измеритель вл:Dкности и
температ}ты
ивтм_7м-д,

..пlъ 71394-18

Срлства измерний температ}ры
окружающей среды в ди:шазоне
измерний от |7 до 23 ОС с абсолютrrой
по 9gTblo } 3 ОС

п. 8.1 Контрль условий
поверки;
п. 8.2 Опробование

Проволока
низкоуглеродистой стали

изЧастицы из низко}тлеродистой стали

не более 15 мм и д{aметром не более 1

мм, масса 0,2 г
п. 8.2 Опробование

Прибор для измерний
ПаРаIvtеТРОВ ШеРОХОВаТОСТИ

серии 178, модификация
Surftest SJ-210,

Срлство измерениЙ параIr{етрв
шерохомтости поверхности с

диапазоном измерний параметра Ra
до 0,4 мкм

п. 8.З Определение
шероховатости рабочих
поверхностей

скоба с отсчетным

устройством СР,
рег. Ns 49065-12;
Микрометр МК Щ,

. Jф 50593-12

Скоба с отсчетЕь]м усцойством типа
СР с ценой деления 0,002 по
ГОСТ 11098-75');

Глqщий r"fiKpoMETp по ГОСТ 6507-782)

Определение
от

8.4

з

Метрологические и технические
требовапия к средствllJ\,r поверки,

рег. Ns 54174-13

рег

откJlонения
пара",шельности



J21

в соответствии с ГосударствеЕной
поверочной схемой для средств
измерений откJIонеЕий от
пря\.Iолинейности и Iшоскостности,

утвержденной Приказом Росстандарта
от l 5 марта 2021 г. Nэ 3 14 - Поверошrые
линеfoи типов IIIM и;ш IIIM-TK

Рабочий эталон 2- или 3-го разряда

Определение
отклонения
плоскостности

от
9.1

Рабоц.rй эталон 1-го птпr 2-го разряда в

соответствии с Государственной
поверо.пrой схемой цв средств
измерений плоского угла'
угвержденной Приказом Росстандарта
от 26 ноября 2018 г. N9 2482 -
Азтоколлиматоры5);
Головка измерительнalя рычФкЕо-
зубчатая, с ценой деления 0,00l в

соответствии с ГОСТ l8833-73;

Индикатор многообортrrьй с ценой

делеция 0,001, K;lacc тошrости 1 в

соотвgгствии с ГоСТ 9б96-82

ПриспособленИе дIя измеренИя откJIоненшI от плоскостности методом сличения с поверочн

ожение

от
9.1 Определение

ыми

лиЕеикаN{и п

дование

. }lъ 1220-91

Автоколлиматоры
дК-2У, модель Ак-0,2У,
рег. Nо77933-20;

откJIонения
плоскостности

Головка измеритеJIьнм

рьтчажно-зубчатая 1 ИГ,

рег. N 2681-70;
Индикатор
многооборотньй с ценой
деления 0,00l мм l МИГ,

примечание - доtryскается использовать при поверки другие угвержденные
эталоны единиц величин, средства измерений угверхсДенного типа и пов€ренные, у
метрологическим трбованиям, 1кiванным в таблице' l) Примейется дIя no""p* nn"a"* исполнения 0 с дtинами рабочюt поверхно9т€й от 500 до
'l500 мм и линеек исполнения l с длинами рабочих поверхностей 500мм и 750 мм;

2) Применяегся дtя поверки линеек исполнений 1 с длинами рабочих поверхностей m l500 до

4000 мм, линЪек исполнениJl 1 с длинами рабочих поверхностей m 750 до 4000 мм и линеек исполнения

1.
3) Применпсrrcя поверчные линейки 1IIМ или IIIM-TK, L: (0,5 - з,0) м, дIя поверки линеек

исполнения d a дппr-п рабочюr поверхностей от 500 до 3000 мм, дш линеек исполнений l с дтинами

рабочих поверхностей от 500 до 2000 мм и для линеек исполнений 2 с длинами рабочих поверхностей ог

500 до 1000 мм;
а) Применяются поверочные линейки llIM или IIIM-TK, L = (0,5 - 0,63) м, дпя поверки линеек

исполнениJl i с дrиной рабоч"й no".p*o"rn 500 мм, поверочные линейки II]м или шм_тк, L = (0,6з -
1,6) м, для поверки линеек исполнения 0 с длинами рабочих поверхностей от 1000 до 1500 мм, линеек

,"non"ar- l с длинами рабочюt поверхностей m 500 до 1000 мм и линеек исполнения 2 с длиной

рабочей поверхности 500 мм, поверочные линейки цдц, 1= (0,5 - 3,0) м, дtя поверки линеек исполнениJl

Ь 
" 

дrrrr"*п' рабочиХ по"aр*"о.r"Й от 1000 дО з000 мМ и линееК исполнениЙ l и 2 с длинами рабочrтх

поверхносгей от 500 до 3000 мм;
5) Применяются дIя поверки линеек исполнений 0, l и 2 с длинами рабочих поверхностей от

l000 до 4000 мм

и аттестованные
довлетворяющие
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эrсенuе mабл ы2

6 Требоваппя ýсловпя) по обеспеченпю безопаспости проведенпя поверки
При выполнении поверки, меры безопасности должны соотвsтствовать требовани-пrл по

технике безопасности согласно эксплуатационЕоЙ документации на поверяемое средство

измерений, средства поверки, правилttм по технике безопасности, которые действуют на месте

проведеЕиJI поверки.

4

Линейка поверочная,

рег. Nэ 77405-20

вспомогательное
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7 Впешпий осмотр средства измеренпй
при внешнем осмотре устalновить соответствие средств измерений следующим

требовлrияr,r:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображению,

приведенному в описании типа
_ отсутствие коррозии, механических повреждений и других дефектов, влиJIющих на

эксплуатационные и метрологические харiжтеристики линеек;
- нilличие маркировки и комплектЕости согласно требованиям экспrryатационной

докуi{ентации на линейки.
Если перч,tсленные цебовлrия не вьшоJIIIяется, средство измерений призЕilют

непригодшм к применению, дапьнейшие операции поверIсl не производят.

8 Подготовка к поверке п опробовапие средства измерений
ПРИ ПОДГОтОвке к поверке на боковьп< поверхностях липеек краской необход.lмо нанести

ОТМеТКИ ПРОТИВ ТОЧеК, в которьD( булlт проводиться измерения при определении отклонений от
ПЛОСКОСТНОСТИ И ПаРilJIЛеЛьЕОСти рабо.п,rх поверхностеЙ. Отметки наносят рядом с нерабочими
поверхностями, располlг,ш их на o.щrHaKoBbD( расстоянил( одна от дрlтой.

То.п<ами присвмвают порядковые номера 0, 1,2, ..., n. Крайние точки с номераrrли 0 и n
РаСпОлiгают на расстоянии 5 мм от концов при длине линеЙки до 2500 мм и на расстоянии 10 мм
при дJIине линейки более 2500 мм.

Число поверяемьD( точек не должно быь менее 1казанньrх в таблице 3.

Таблица 3 - Число по eMbD( точек

8.1 Контроль условий поверки (при подготовке к поверке и опробовании средства
измерений)

Перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки доJDкны
быть подготовлены к работе в соответствии с экспJryатационной документацией на них, и
вьцержalны не менее 2 часов, в условиJD(, приведённьD( в п. 3 настоящей методики.

8.2 Опробование (при по.щотовке к поверке и опробовании средства измерений)
При опробовании опредеJIяется рitзмагниченность линеек.
РаЗмагниченность опредеJuIют при помощи MеJIKIо( частиц из низкоуглеродной стали.

Частицы не должны прилипать к неокрашенным поверхностям JIинеек.
Результаты опробования сlмтать положительными, если линейки размагничены.

8.3 Определение шероховатости рабочих поверхностей (при подцотовке к поверке и
опробовании средства измерений)

Шероховатость рабо.п,rх поверхностей JIинеек опредеJuIют при помопlи прибора для
измерений параметров шероховатости (далее - прибора).

Jlинейку устаlrавливilют таким образом, чтобы щуп прибора перемещмся в Ililпрt!влении,
перпендикулярном следа}t обработки.

Измерение шероховатости Ra следуем провод{ть Еа IUIти участках, равномерно
РаСПОлОЖенЕьD( на рабочеЙ поверхности линеЙки, содерж: цих не менее пяти базовьпt длин
каждой. Одlа базовая шпrна должна соответствовать 0.8 мм.

5

наименование характеристики Число поверяемьD( точек
Номина.пьные длины рабошлх поверхностей rптнеек, мкм

500 мм
750 мм
1000 мм, 1500 мм,2000 мм, 2500 мм, 3000 мм,4000 мм

5

7

11
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Среднее значение шероховатости Ra рабочей поверюIости rплнейки Rс выщсл-шот по

формуле ( 1):

5; _ Xt=r Rc; (l)
^, - --;-.

где Rс; - значение шероховатости Rц опрделенное на одlом )-частке измерепий;
N - число участков измерений.

Шероховатость Ra рабочей поверхности линейки не долшrа превышать 0,4 мкм.
8.4 Определение откJIонениJI от параJшеJIьности (при подготовке к поверке и опробоваЕш4

средства измерений)
Отклонение от парIUIлеJIьности опредеJUIют, как наибоrьшlrо разпость расстояний между

рабо.мми поверхностями линейки, измеренньD( в нескольких попереIIньD( сечениях, p:lBнoмepнo

расположенных вдоль длинного ребра линейки. Число сечений доJDкно соответствовать чисJry
проверяемьIх точек, указдшому в табличе 3.

При определении откJIонения от параJIлельности скобой с отсчетным устройством скобу
нiютрalив:lют на одном из концов линейки на показаЕие, бJп{зкое к нуJIю. Затем снимают показания
при установке скобы в проверяемые тоIки, равномерно расположенные вдоJIь лтпlны rплнейки.

Отклонение от парaшлельности опредеJuIют, Kitк аJIгебр:мческую разность наибоJьшего и
н:lименьшего показшrий.

При определении oTKJIoHeHLUl от параллельности гла,щим микрометром измеряют

расстояние между рабо.мми поверхностями линейки в проверяемых то.л<ах. Отклонение от
парiIплельности определяют, как разность между наибольшим и нtlименьшим показаниями.

Отклонение от параллелъности не должно превышать значений, приведеЕньD( в

табrпrце 4.

Таблица 4 -,Щоп скаемые отклонения от па ельности

9 Определепие метрологическЕх п техппческпх характеристик п полгверrкдеIrпе

соответствия средства измерений мецrологическим требованпям
9.1 Определенпе отклонения от плоскостпости

отклонение от плоскостности рабочей поверхности л{нейки опредеJUIется пугем

определения отклонений от прямо.lплнейности рабочей поверхности в поперечном и продоJIьном

нilпрzlвленил(
9.1.1 Определение откJIонениJI от прямолинейности рабо.птх поверхностей линеек в

попереIшом направлении методом сJIичения с .тпанейками типа ШМ или ШМ-ТК,
Определение откJIонения от прямолинейности рабо.плх поверхностей линеек в

поперечном нilправлении производят методом сличения с .тп.rнейками типа Шм или Шм-тк.

6

значение ха истики
1 20

24
з4
42
58
74
92
l08
142

l4
18

24
з4
44
54
64
84

.Щопускаемое откJIонение от парllJIлеJIьЕости

для номинальньп< рппr рабочих поверхностей
JIинеек, мкм

500 ьп-л

750 мм
1000 шл
l500 мм
2000 ш,t
2500 мм
3000 мм
4000 мм

примечание - требование к допуску параллельности линеек не распространяют на зону,

расположенц/ю на расстоянии l мм о крм в поперечном направлении при длине линеек до 2500 мм и

1,5 ,* np, дrr"пе линеек более 2500 мм, а в продольном напрамении на расстоянии 5 мм от края при

и длине линеек более 2500 ммдлине до 2500 мм и на

Наименоваяие характеристики
исполнение

42
54
66
92
116
142
166
2|6

l0 мм
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Рисунок l

Перемещм стойку с индикатором многооборотньпл или головкой измеритеrьной в
поперечном нlшравлеЕии, снимают покщанI{я а0, ац, ап, Значения отк.понепий от прямолинейности
Н опрделяот по формуле (2):

н = а,, - ЗlЗд (2)"-ц2'
где ац - показд{ия индикатора многообортного иJIи головки измерительной в центре

линейки;
io, ?n - показания индикатора многооборотного или головки измерительной у концов

линейки.

При вторм способе поверяемуо rшнейку устанавrпrвают на опорные призмы, а шrдrкатор
многооборотный иrпr головку измерительн}.ю закреIIJrIют сверху в стойке приспособления
(Приложение Б). Индикатор многооборотньrй иJIи головку измерительную опускllют до
соприкосповения с верхней рабочей поверхностью линейки и устalнalвJlивalют показание, бrплзкое

к нушо (рисунок 2). Отк.понение от прямолинейности определяот Tzж же, KzlK при первом способе.
Затем поворашлваот линейку па l80o и опр€деJuпот отклонения от пряuоrшнейности

второй рабочей поверхпости.

Рисчнок 2

9.1.2 ОпрелелеЕие откпонения от прямолинейности Jшнеек в продольном направлении
методом сJIичения с Jшнейками типа IIIM и.тпл ШМ-ТК

При опрделении откJIонения от прямолинеfuости линеек в прдольном н:шрiвленпи
примеЕяют .шнейки поверочные tlIM, ШМ-ТК с индкаторм многообортньпr иrш головкой
измерительной с приспособлением (Приложение Б).

Сличение с лппейками типа IIIM или ШМ-ТК проводят первым способом фисуяок 1)

п. 9.1.1.
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Сrптчение проводят с помощью индикатора многооборотного иJIи головки измеритеrьной,
закрепленньн в приспособлении (приложение Б).

Число попере.пrьп< сечений, в KoTopbD( опредеJIяют откпонение от пряrrоrпrнейности,
должно быгь не менее трех дJuI Jшнеек дмной до l000 мм и не менее пятп - дIя JпiHeeK дппrой от
l500 до 4000 мм.

Опрделение откJIонения от прямолинейпоСти рабо.птх поверхностей JIинеек в
поперечном нlшравлении производяI дв},Il{я способами (рисlнки 1 и 2).

При первом способе индикатор мпогообортньй иJш головку измерительную закрепJuIют
снизу в стойке приспособления (Прилохение Б), а испыryемlто линейку устанarвJlивalют на
опорные примы, вход-щrе в комплею приспособления, помещаJI их на rшнейку типа IIIM или
IIIM-TK фисунок 1).
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Обе рабо.ше поверхности JIиIlейюr проверлот, повораIшваI линейку на l80o.
Перд началом измерний, приспособление с индикаторм многообортпьп,r иrш головкой

измерите.lьной помещalют на JIинейку типа ШМ или [IIМ-Ж пртив тоtlки с порядковым номерм
0 так, .ггобы наконечник индикатора иJIи головки касiшся соответствующей точ<и на поверхности
линейки и устalнilвливают на индикаторе многооборотньпr.r иJIи головке измерительной показarние,

близкое к IrуJIю. Затем снимают показания в остzлльньD( точкlх.
Отклонения от пряr.rой, соед.rняrощей крайние точки, сIIЕтlлют по формуле (3):

Ht = ar _ ао - 3Е3з,. i _ Hi оор, (3)

где ?; - покllзание пн,щrкатора многообортного иJш головки измерrтrеrrьпой в iтой
ToIIкe;

?6 - показание ин,щкатора многообортного иJпl головки измергтеlьпой в
последней точке с порядковьш номером 0;

ап - показание инд.Iкатора многооборотного иJIи головки измерительной в

последней точке с поря,щовым номером n;

Н; оср - откJIонение точек .пtнейки типа ШМ и.тш ШМ-ТК, взятые из свидетеJIьства о
поверке или пртокола;

n - порядковьй номер

Обработку резуJIьтатов измерний прводят в последомтельности, устаЕовленпой в
таблице 5.

Ор,чrнаты у; опредеJuIют по формуле (4):

Yl = ?i - llo (4)

Значения попрllвок 6; определяют по формуле (5):

6, = ZД,i_

- порядковьй номер и ордlната последней то.л<и

- номер точки, для коmрй вьтtшсJIяют попрllвку

(5)

где п иуп
i

Таблица 5

Есmл в точке 0 на индикатор многооборотном иJш головке измерительноЙ уст:tнОВИТЪ
нулевое показания, то необходимость выЕшсления ор,щrнат отпадает, и тогда /; : ai.

При опрделении отклонепЙ Н; испыт}емоЙ rшнеЙки, значения отклонеrrия lI; обо

линейки типа ШМ или ШМ-Ж Ьыwrтают из значеЕий Н;'. 3начения Hi обр опредеJuIют из

свидетельства (протокола) поверки на lмнейку типа ШМ иrпл ШМ-ТК.
При обработке результатов измерениЙ сначала вы.IисJUIют значения отклонеЕиЙ Н, от

прямой, соед.rняющей крайние то.псr.r профиля. Если все значения Н; имеют один зн.lк, то

наибольшее по абсолютному значеЕию откJIонение от прямой, соединяющей крайние точки,

совпадает с нмбольшим отклонением от прилегающей прямой и его принимают за откJIонение от

пряr,lоlптнейпости .

8

Номера
поверяемых

точек, i
ai Yi=at-ao

лУп0;=-,,'n н Yi 6,l нi обр Hi=Hi-Hiobp

0 а" Iо=0 бо=0 Но'= 0 Но обр = 0 Но=0

l ?1 yr-(ar-ag) д, =Щ.r^n н1' у1 61 Ht = Ht' - lJr обр

2 А2 yz-(az-ao) в" =Y!,z'п н2, у2 62 Hz обр Hz=Hz'-HzoBp

an Yr,-(ar,-ag) бп=Уп нп, 0 Нr, овр = 0 Hn=0

Hr оьр

n
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Если при обработке результатов поJtучены положительные и оlрицательные значения Н;,
то за откJIонение от прямолинейности принимiлют прибrп,rженное значение, равное су^{ме

абсоrпотньп< значений нмбольшего положительного и наибольшего отрицательного значений Н;.

Полуrенные зяачениJI отклонениЙ от пряr.lоrшrrеЙности не долlсlы превышать ЗпаченИЙ

откJIонеЕия от плоскостности, укarзанньгх в таблице A.l Приложения А.

Таблица 6

Сначма вычисляют разности р; = ai - il1, М€Ж.Щ} ПОКП33НИЯМП :l; на каждом ylacтKe и показанием

на первом ylacTke. Полу.rенные разности Дi Дают значения углов HlikJIoHa каждого участка по

отпошеЕию к rIастку 0-1 фисунок 3). 3атем н:lходят значения hl, ПОК:l3ЫВOЮщие на сколько

каждiц проверяемая торчка выше или ниже прешцущей. как видно на рисунке 6, hi _ 1 , 9in в,,
где l - расстояние между опор(ми измерительноЙ каре,тки.

yi,мr,л1

llрйсрмнtе lпо|lзч

Рисунок 3
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9.1 ,3 Опрлеление откJIонения от пряr,rоrппrейности линеек с помощю автокоJIJIиматОРа.

Автоколлиматор помещzлют у одного из концов линейки на опору, обеспе,п,rвшощую

стабильность углового положения его оптической оси.
ГIлоское зеркrrло alвтоколлиматора закрепJUIют на измеритеJIьноЙ каретке, расстояние

между опорzлми l, мм, которой равно расстоянию между проверяемыми точкil {и.

Каретку с зеркалом устtlнatвливilют на первьй ylacToк, огрalниченньй точками 0 и 1. I-1eHTP

зеркала располrгают нtшротив цента объекrива автокоJIJIиматора. Регулируя наклон

:IвтокоJIJIиматора, добившотся появления изображения марки :BToKoJlJmMaTopa в поле зрения

окуляра и совмещают его с одяим из штрихов минуrной стелки. Сшь.rают отсчет al в секуЕд:lх.

ПоследователЬно устtlнавJIив:lют кареткУ на след/ющие уrасткИ поверхности, СНИМilJI ОТСЧеТЫ а2,

...,fu.
Результаты измерений заносят в таблицу 6.

9

0

n
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Ввидlмалостиугловможностштать,чтоh;=l.Р;.siпl"пsмhi=l,Fi.4,В.10-6.ДIя
упрщения расчетов вьгIисJIяют постоянную c=4,8.10-6.J, тогда hi=a.Fi. Значения
постоянной а дIя расстояний l межлу опорами будет:

расстояние между опорами l, мм l00 160 200 250 300
Постоянная с, мкм 01 0 8 \,2 1,2 1,5

.Щалее опрде.плот значения ордшат уa точек кривой профиля. Условно приЕимают, что
ТОЧКа 0 СОВПаДает С осью абсцисс, т.е. уо - 0, Орлинаты ocT:IJIbHbD( точек выIшсJUIют по
формуле 6:

yi = yi_t * hi, (6)

,Щля опрделения отклонений Н; проверяемьп< точек от пряrrой PQ, соедин_пощей KoHrEI
профилограммы, из значений ордrнат yi вычитtlют попрiвки 6; на наклон профилограммы к оси
абсцисс. Значения поправок 61 опре!еJuпот по формуле (5).

Вьтчисл,rв отклонения Н; дш каждого измер€н}tя, выIшсJUIют средпие арифметические
ЗНаЧеЕИЯ ОТКЛОнениЙ в каждоЙ точке и по ним опредеJUпот откJIонение от прлr,rоrп,rнейности в
соответствии со след},ющими прllвилll1,1и. Если все значениJI Н; имеют один знaж, то наибоlьшее
ПО абСОлЮтному значению принимtlют за отклонение от прямоrшнейности. Есrи получены
ПОЛОrСlтельные и отрицательные значения Н;, то за откJIопение от прямолинейности принимatют
cptMy абсо.тпотных значений наибольшего положrттельного и отрицательного значений Н;.

Затем, поворачивают линейку на 180О и опредеJIяют откJIонения от парiIJIлельности второй
поверхности.

ПОлученные значения отклоненпй от пряrrоrшнейности не должны превышать значений
откJIоIIения от плоскостности, }казанньD( в таблице А.1 Приложения А.

В слуrае полIверждения соответствия линеек метрологическим ,гребованrtям, 
результаты

поверки считIlются положительными и липейку признalют пригод{ой к применению.
В слr{ае, если соответствие линейки метрлогическим требованияu не подтверждено, то

РеЗуJIьтаты поверки считilются оlрицательными и rшнейку признtlют непригодrой к примененпю.

10 Оформлеппе результатов поверкп
Сведепия о р€зультате и объеме поверки средств измерний в цеJrл( подгверltцения

поверки должны бьпь переданы в Федермьньй ttнформационньй фонд по обеспечению единства
измерений.

ПРИ ПОЛОЖительньн р€зуJIьтатах поверки ср€дство измерпий признается пригодпым к
применению.

ВЬЦаЧа СВидетельства о поверке средства измерений осуществJIяется в соответствии с
действ},Iощим зaжонодательством.

Нанесение знllка поверки на средство измерений не предусмотрено. fIломбирование
средства измерений не производ.rтся.

При отрицательIlых результатlrх поверки, средство измерений признается непригодным к
применению.

Вьцача извещенtlя о Еепригод{ости к применепию средствiл измерений с укaванием
ocHoBHbD( приIшн непригодlости ос)лцествJUIется в соответствии с действ}тоtщтм
законодательством в области обеспечения единства измерний.

Ведущий июкенер по метрологии ЛОЕИ
ООО <ПРОММАШ ТЕСТ Метрология> о.В. Санаева
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Таблица 1-

Приложение А
(обязатеrьное)

Мегрологические характеристики линеек поверочrьп< IIШ

Наименоваяие характеристики Значение характеристики
исполнение 0 l 2

,Щоrryскаемое откJIонение от Iшоскостностп ди
номtrнальньD( длин рабоштх поверхностей
линеек, мкм

500 мм
750 мм
1000 мм
l500 мм
2000 мм
2500 мм
3000 мм
4000 мм

7
9
12

|7
22
2,I

з2
42

29

|2
|7
21

з,7

46
54
,l1,

2|
27
зз
46
58
71

83
l08

l1
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Приложение Б
(справо.пrое)

ПРИСпОСОбление для измереЕия откJIопенltя от плоскоспlости методом сJIFIения с поверочнымr
линейкамп

.Щ.пя измерения откJIонениJI от плоскостности рабошо< поверхностей пJIит методом
СЛиIIеНИJI С ПОверОчными линеЙками использ},ют комIIлекг приспособлениЙ, вк,глочаюtrщi стоЙку
для крепления измерительной головки и две опорные призмы фисlъок Б.l).

5 з4 R4

д

t2

а) б)
а) Общий вид приспособления; б) Опорная призма

1 - основанпе; 2 - кркшrейн; 3 - cTofua; 4 - закшr.rпой вшг; 5 - опорные призмы; 6 -
пзмеритеJIьнalя головка

Рисупок Б. 1 - Приспособлепие дrя измереЕия откJIонеЕIIя от плоскостцости методом сJIIIченпя
с поверочными лrпейками

Таблица Б.1 - Техпические хар!rктеристики приспособления дш измерепия откJIонения от
плоскостности методом сличения с чными линеикal {и

l
! Е

з

ý

l
р

_r,

Наименование характеристики Значение
оснований стойки и призм, не более, мtолl) 0,00l

Отклонение от параJIлельности образующей призмы АБ отrrосительно опорной
по ммости и овысотность ,небо

0,002

l) Выrryклость не доIryскается

|2

t
t

.l/

16

l0

отклонение от плоскостности
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Вторичные эталоны
Интерференционные экзап.rенаторы в

соответствии с Госуларственной
поверочной схемой для средств

измерений плоского угла
1твержденной Приказом Росстандарта

от 26 ноября 20l8 г. Jф 2482
0-i6'

S:-0,02+0,05'

Поворотные столы l разряла в
соответствйи с Государственной
поверчной схемой для средств

измерений плоского угл4
угвержденной Приказом Росстандарта

от 26 ноября 2018 г. Ns 2482
0+360'

S.:-0,1+0,3o

Прямые измерения Пряvые измерения

Автоколлиматоры l разряла
в соответствии с
Государственной

поверочной схемой для
средств измерений плоского

угл4 1тверхденной
Приказом Росст:lвдарта от
26 поября 2018 г. Ns 2482

0-i-35'

6=0,1+0,3"

Ьтокоrшиматоры 2 разряла
в соответствии с
Государственной

поверо.лtой схемой для
средств измерний плоского

угла, угвержденной
Приказом Росстандарта от
2б ноября 2018 г. Ns 2482

0+50'
6:l,

метод косвенных измерений

Липейки поверо.пrые IIШ
L= (0,1-a,0),

где L - длина измеряемой поверхности, м
н: (12_108),

где Н - огкпонеюlе m прямолинейности и плоскостности, мкм

мп-906-2025

Приложение В
(обязательное)

Струкгура локальноЙ поверо.ПrоЙ схемы д;tя срдств измерений
Линеfiки повершые ШП
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