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1. Область применения
Настоящая методика поверки распрострzlняется на меры моделей дефектов SOPR-

NDT-02 (далее по тексту - меры), изготчlыIиваемые NDT Technologies Inc., Канада, и
предназначенные для воспроизведения и (или) хранения физической величины заданньIх
геометрических рil}меров искусственньIх дефектов на поверхности дJuI проведениrI
поверки, калибровки, настройки проверки чувствительности (уровня фиксации)
ультразвукового KoHTpoJuI (УЗК), вихретокового KoHTpoJuI (ВТК), определения
статических и динамических характеристик аппаратуры нерЕврушающего контроля (НК)
по ГоСТ 2з661-85, ГоСТ 8.28з-78, ГоСТ 51685-13.

Вид поверки - первичнчul и периодическаrI.
Интервал между поверками - 2 года.

2. Нормативные ссылки
В настоящей методике использованы ссьшки на следующие нормативные

докр{енты:
- ПР 50.2.006-94 dСИ. Правила по метрологии. Поверка средств измерений.

Организация и порядок проведения поверки средств измерений>.
- ПР 50.2.007-94 <ГСИ. Правила по метрологии. Поверительньте клейма>.
- ГОСТ Р 51685-2013 кРельсы железнодорожные. Общие технические условия).
- ГОСТ 26877-2008 кМеталлопродукция. Методы измерений откJIонений формы>.
- ГОСТ Р 8.7З6-201l кГосуларственнЕuI система обеспечения единства измерений.

измерения прямые многократные. Методы обработки результатов измерений. основные
положения>.

3. Операцииповерки
ПРи провеДении первичной и периодической поверок выполняют операции и

применяют средства поверки, укшанные в таблице 1.

Таблица 1

J\ъ

п\п.
Наименование операций

Номер
пункта

методики
поверки

обязательность выполнения
операции

Первичная
iповерка

ПериодическffI
поверка

1 Внешний осмотр 10.1 Да Да

2
Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения косины
реза тоDцов меDы

l0.2 Да Нет

J Определение длины меры l0.з Да .Ща

4
Определение значений и абсолпотной
погрешности воспроизведения
ширины МД

l0.4 Да Нет

5

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
глубины Мд

l0.5 Да Нет

6
Определение значений и абсо.lпотной
погрешности воспроизведения длины
мд

10.6 Ща Нет

7
Определение значений и абсолпотной
погрешности воспроизведения длины
грчппы свеолений

l0.7 Ща Нет

8

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведениJI
диаivетра Мд

10.8 Ща Нет



9
Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояний до Мд

l0.9 Да Ща

10

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
смещения оси симметрии М.Щ
относительно оси симметрии головки
рельса

10.10 Да Нет

11

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
смещения оси симметрии МЩ
относительно оси симметрии подошвы
рельса

10.11 Да Нет

l2

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от оси симметрии головки
рельса до дzrльнего кр€ш участка паза с
рабочей глубиной моделей дефекта

l 0.12 Да Нет

lз

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от KpбI подошвы рельса до
ближнего крш r{астка паза с рабочей
глубиной моделей дефекта

l0.13 Да Нет

|4

Опрелеление значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от оси симметрии головки
рельсадо продольной оси моделей
дефекта

10.14 Да Нет

15

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от Kp€UI подошвы рельса до
продольной оси моделей дефекта

10.15 Ща Нет

lб

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от точки входа МД до
плоскости, параллельной основанию
подошвы и проходящей по
поверхности катания рельса

l0.16 Да Нет

I7

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения
расстояния от точки входа МД до
плоскости, паршIлельной основанию
подошвы рельса

l0.17 !а Нет

18
Определение длины yracTKa без
искусственных дефектов

l0.18 Да Да

l9

Определение значений и абсолютной
погрешности воспроизведения угла
наклона оси М.Щ относительно
плоскости противоположной грани
головки рельса

l0.19 .Ща Нет

Примечания - При поJryчении отрицательньD( результатов при проведении хотя бы
одной операции дальнейшая поверка не производится.



4. Средства поверки
4.1. При проведении поверки используются средства поверки, перечисленные

в таблице 2.
Таблица2

4.2. ЩОЛУСКаеТся применение других средств поверки, имеющих аналогиtшые или
лr{шие метрологические характеристики и допущенньIх к применению в Российской
Федерации в установленном порядке.

4.3. Все средства должны иметь действующие свидетельства о поверке.

5. Требования к квалификации поверителей
5.1. к проведению поверки допускilются лица, аттестованные в качестве

поверителей в порядке, устанавливаемом Федеральным агентством по техническому
регулированию и метрологии.

5.2. Лица, допускаемые к проведению поверки должны изrIить руководства по
эксплуатации всех применяемьж средств измерений

б. Условия поверки
6.1. При проведении поверки должны быть соблподены следующие условия

15-30
20-80
86 _ 106

6.2. Нарабочем месте должна присутствовать следующчUI документация :

паспорт;

7. Подготовка к поверке
7.1. Вьцержать меру в помещении, где проводят поверку в течение 2 часов.
7.2. Подготовить все средства поверки в соответствии с руководствами по

эксплуатации или паспортtlп,Iи.

8. Термины и определения
в настоящей методике применены след}ющие термины с соответствующими

определениями'.
8.1. дефект: Нарушение сплошности (несплошность) или изменение

макрострУктуры, недопустимые по требованиям ГоСТ р 51685 и другой нормативной
докуN{ентации на качество рельсов.

8.2. мера, рельс: мера моделей дефектов SOPR-NDT-O2.

9. Обозначения и сокращения
9.1. обозначения:
9.1.1. мера моделей дефектов; ММД
9.1.2. модель дефектов; М!.

Номер пункта
методики
поверки

Наименование средства поверки; номер докрIента,
реглt}ментирующего технические требования к средству, основные

технические характеристики
10.2 Угольник поверочный по ГОСТ З749, КТ 2;

10.3. 10.9 Рулетка измерительнiш по ГОСТ 7502-98, к.т. l;
l0.2, 10.6-10.8,

l0.10-10.17
Штангенциркуль ШЦЦ-Ш по ГОСТ 166-89, предел допускаемой
погрешности измерения * 0,05 мм

l0.5
Глубиномер индикаторньй по ГоСТ 766I-67 с индикатором часового
типа ИЧ-l0 по ГоСТ 577-68, K.T.l. совместно с вспомогательным
наконечником по приложению 2 к методике поверки

10.19
Угломер с нониусом типа 4 по ГОСТ 5378-88, пределы допускаемой
погрешности измерения + 10'



10. Проведение поверки
10.1. Внешний осмотр
.Щолжно быть установлено:
- комплектность в соответствие требованиям, установленным в паспорте на меру;
- убедиться в н€tличии маркировки с ясным указанием типа и серийного номера;
- отсутствие видимьгх повреждений и замятий торцов.

10.2.Определение зпачений и абсолютной погрешности воспроизведения
косины реза торцов ММД SOPR-NDT-02

10.2.1. Измерения выполняют по ГОСТ 26877 отдельно дJuI переднего и дJuI
заднего торцов рельса.

10.2.2. Повторить измерение пять раз (n). Вычислить среднее арифметическое
значение результатов измерений косины реза торцов 7 по формуле:

=_ 
Е', .nnnn

п
где ,, _ измеренные значения, мм;

n - количество измерений.
10.2.3. Вычислить среднее квадратическое откJIонение

результатов измерений по формуле:
S группы, содержащей n

l_-
lЯ t,. - гf

S = ilFl rl -'t
,ММ

(1)

(2)

(6)

6

где хl - измеренные значения, мм;

7- среднее арифметическое значение результатов измерений, мм;
n - количество измерений.

10.2.4. Вьгчислить среднее квяцратическое отклонение среднего арифметического
по формуле:

,ММ
где S - среднее квадратическое откJIонение, мм;
n - количество измерений.

(3)

10.2.5. Вьтчислить доверительные границы слуrайной составляющей погрешности
s при доверительной вероятности Р:0,95 по формуле:

t; = l57, ,nn
где Sy - среднее квадратическое откJIонение среднего арифметического, мм;
t - коэффициэнт Стьюдента.

|0.2.6.Вьrчислить среднее квадратическое
систематической погрешности (НСП) лS" по формуле:

(_),
ý(+ = 

-,к,.,J мм (5)
где @, - погрешность применяемого средства измерения, мм.

10.2.7.Вычислить суммарное среднее квадратическое откJIонение измеряемой
величины ,S, по формуле:

s, = пГS,] uSf ,*nnn

где лSо - среднее квадратическое откJIонение НСП, мм;

лS
{rl

(4)

откJIонение неискJIюченнои



S 7 - среднее квадратическое отклонение среднего арифметического, мм.
10.2.8. Вьrчислить коэффициэнт К по формуле:

г- {*}V-"- ý-,*5;
(7)

где So - среднее квадратическое отклонение НСП, мм;
S 7 - среднее квадратическое отклонение среднего арифметического, мм.
@, - погрешность примеЕrIемого средства измерения, мм;
€ - доверительные границы с;ryчайной погрешности оценки измеряемой величины.

|0.2.9. Вычислить абсо.lпотную погрешность воспроизведения А по формуле:
ý* кý'"' мм (8)

где s, - суммарное среднее квадратическое откJIонение измеряемой величины, мм;
К - коэффициент, зависящий от соотношения случайной составJUIющей погрешности и
нсп.

1 0.2.1 0. Записать полrIенные результаты в протокол.
10.2.11. Мера сtIитается прошедшей поверку с положительным результатом, если

косина реза торцов не превышает 0,6 мм и погрешность воспроизведения косины реза
торцов не превышает + 0,05 мм.

10.3. определеЕие длины ММД SOPR-NDT-O2
10.3.1. Провести измерения длины меры В положении на подошве в пяти

произвольньD( точках.
10.з.2. Вьгчислить среднее арифметическое значение результатов измерений длины

меры по формуле 1.

10.3.3. Записать полгIенный результат в протокол.
10.3.4. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

длина меры cocTaBJuIeT не менее 18 м.

10.4.определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
ширины МЩ

10.4.1. Измерить ширину мд EBLl в пяти точках вдоль продольной оси
|0.4.2.Вьгчислить среднее арифметическое значение результатов

ширины М! по формуле 1.

10.4.3.Повторить пункты 10.4.1 и |0.4.2 для всех М,Щ, выполненньD( в виде
(пропила).

10.4.4.РасСчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
10.4.5. Записать полfiенные результаты в протокол.
10.4.6.Мера считаетсЯ прошедшей поверкУ с положительным результатом, если

полученные значения ширины М.Щ соответствуют требованиям, приведенным в таблице 3,
Таблица 3.

10.5.определение значений И абсолютной погрешности воспроизведения
глубины Mfl

10.5.1. Измерить глубину мд EBLl в пяти точкЕlх. При выполнении измерений на
индикатор часового типа установить вспомогательный наконечник с диаметром иголки
не более 0,4 мм. Схематичное изображение вспомогательного наконечника приведено в
приложении Б.

рельса.
измерений

Наименование характеристики Значение
Номинальное значение ширины МД и его отклонение, мм 0,5 + 0,1
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения ширины М.Щ, мм + 0,06



10.5.2.Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
глубины МЩ по формуле 1.

10.5.З.Повторить пункты 10.5.1 и 10.5.2 дJuI всех М.Щ, кроме: UНЕF, UВlF, UHEB,
UBIB, UHE, UBl, MW1, MW2.

10.5.4.Проверить, что М.,Щ UHEF, UBIF, UHEB, UBIB, UHE, UBl, MWl, MW2
ЯВJUIЮТСЯ СКВОЗНЫМИ.

10.5.5. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8..
10.5.6. Записать полr{енные результаты в протокол.
10.5.7.Мера сtмтается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения глубины МЩ соответствуют требованиям, приведенным в таблице 4.
Таблица 4

10.б. Определение значений ц абсолютной погрешности воспроизведения
длины МД

10.6.1. Измерить длину МД EBL1 в пяти точках.
|0.6.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений длины

М.Щ по формуле 1.

10.6.3. Повторить пункты 10.6.1 и |0.6.2 дJuI всех М.Щ, выполненньD( в виде
(пропила).

10.6.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8..
10.6,5. Записать полrIенные результаты в протокол.
10.6.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения длины М.Щ соответствуют требованиям, приведенным в таблице 5.

Наименование характеристики Значение

Номинальное значение глубины МД и его отклонение, мм:
- для МД ЕВАF, ЕВАВ, ЕНАF, ЕНАВ, EHL4F, EHL3F, EHL2F,
EHL4B, ЕнLзв, EHL2B, EBLIF, EBL2F, ЕвLзF, EBLIB, EBL2B,
ЕвLзв, ЕнА2, ЕнАз, ЕнА4, EHLZ EHL3, EHL4, EBAI, ЕвА2,
ЕВА3, EBLl, EBL2, EBL3;
- для МД ЕНА7, ЕНА8, ЕНА9, EHL7, EHL8, EHL9, ЕВА4, ЕВА5,
ЕВА6, EBL4, EBLS, EBL6;
- для М! UHEF, UBIF, MW1, UHEB, UBIB, MW2, UHE, UBl;
- для МД UHC, UHA, UHD, UHB;
- для МД UGFI, UGF2, UGBI, UGB2, дJuI группы сверлений МН1,
МН2;
- для МД UHEI*;
- для МД UWIF, UW2F, UW3F, UW4F, UW5F, UWбF, UWIB,
UW2B, UWзв, UW4B, UW5B, UWбв, UWl, UW2, UW3, UW4, UW5,
UWб

1,0 + 0,1

1,5 + 0,1

сквозное
15,0 + 1,0

45,0 + 1,0

50,0 + 1,0
(el2) Х 1,0, где
е - толщина
шейки рельса

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
глубины, мм:
- дJuI МД ЕВАF, ЕВАВ, ЕНАF, ЕНАВ, EHL4F, EHL3F, EHL2F,
EHL4B, ЕнLзв, EHL2B, EBLIF, EBL2F, ЕвLзF, EBLIB, EBL2B,
ЕвLзв, ЕнА2, ЕнА3, ЕнА4, EHL2, EHL3, EHL4, ЕвА1, ЕвА2,
ЕвАз, EBL1, EBL2, ЕвLз, ЕнА7, ЕнА8, ЕнА9, EHL7, EHL8, EHL9,
ЕВА4, ЕВА5, ЕВА6, EBL4, EBL5, EBL6;
- для МД UHC, UHA, UHD, UHB, UGFI, UGF2, UGB1, UGB2,
UHEI*, UWIF, UW2F, UWзF, UW4F, UW5F, UWбF, UWIB, UW2B,
UWзв, UW4B, UWsB, UWбв, UW1, UW2, UW3, UW4, UW5, UWб
для груlrпы сверлений MHl, МН2

+ 0,05

+ 0,1



Наименование характеристики Значение

Значение длины МД ЕВАF, ЕВАВ, выполненных в виде пропила, мм От 90 до 115

Номинальное значение длины М,Щ, выполненньIх в виде пропила, и
его отклонение, мм
- для МД ЕНАF, ЕНАВ;
- для МД EHL4F, EHL3F, EHL2F, EHL4B, EHL3B, EHL2B, EBLIF,
EBL2F, ЕвLзF, EBLIB, EBL2B, ЕвLзв, ЕнА2, ЕнА3, ЕнА4, EHL2,
EHL3, EHL4, EBAI, ЕВА2, ЕВА3, EBLl, EBL2, EBL3;
- для МД ЕНА7, ЕНА8, ЕНА9, EHL7, EHL8, EHL9, ЕВА4, ЕВА5,
ЕвА6, EBL4, EBLs, ЕвLб

10,0 + 0,5

48,0 + 0,5

20,0 + 0,5

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
длины М.Щ, мм + 0,2

Таблица 5

10.7.Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
длины группы сверлений

10.7.1. Измерить длину группы сверлений МН1 в пяти точках.
I0.7.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений длины

группы сверлений по формуле 1.

10.7.3. Повторить пункты 10.7.1 и |0.7.2 для групп сверлений: МН2, MWl, MW2.
1,0.7.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 _ 8..
10.7.5. Записать полученные результаты в протокол.
10.7.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полrIенные значения длины группы сверлений соответствуют требованиям таблицы 6
Таблица 6

Наименование характеристики Значение
Номина_пьное значение длины группы сверлений МН1, МН2,
MW1, MW2 и его отклонение, мм

50,0 + 2,0

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения длины группы сверлений, мм

+ 0,2

10.8.Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
диаметра МЩ

10.8.1. Измерить диап,Iетр МД UWб пять pzв.
10.8.2.Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений

диаметра МЩ по формуле 1.

10.8.3. Повторить пункты l0.8.1 и 10.8.2 для: МД UHE, UHEl*, UHC, UHA, UHD,
UHB, UBl, UWl, UW2, UW3, UW4, UWs, UW6, UGFI, UGF2, UGB1, UGB2, UнЕF,
UBIF, UHEB, UBIB, UWIF, UW2F, UWзF, UW4F, UW5F, UWбF, UWIB, UW2B, UWзв,
UW4B, UW5B, UWбВ и групп сверлений МН1, МН2, MWl, MW2.

10.8.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам2 - 8.
10.8.5. Записать полr{енные результаты в протокол.
10.8.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения диаметра М.Щ соответствуют требованиям, приведенным в таблице 7
Таблица7

Наименование характеристики Значение

Значение диап{етра МrЩ, мм:
- для группы сверлений МН1, МН2, MWl, MW2;
- для МД UHE, UHEI*, UHC, UHA, UHD, UHB, UBl, UWl,
UW2, UW3, UW4, UW5, UW6;
- лля МЩ UGFl, UGF2, UGB1, UGB2, UHEF, UBIF, UHEB,

4,5 + 0,5
От 1,5 до 3,0

От 1,5 до 10,0



UBIB, UWIF, UW2F, UWзF, UW4F, UW5F, UWбF, UWIB,
UW2B, UWзв, UW4B, UWsB, UWбв

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения диаметра МД, мм

+ 0,1

10.9. Определение значений п абсолютной погрешности воспроизведения
расстояний от переднего торца меры до оси симметрии МД

10.9.1. Измерить расстояние от переднего торца меры до оси симметрии МД EBLl
пять рчlз.

Т0.9.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от переднего торца меры до оси симметрии М.Щ по формуле 1.

10.9.3. Повторить пункты 10.9.1 и |0.9.2 дJuI следующих М,,Щ: ЕНА7, ЕНА8, ЕНА9,
ЕнА2, ЕнА3, ЕнА4, EHL7, EHL8, EHL9, EHL2, EHL3, EHL4, ЕвА4, ЕвА5, ЕвА6, EBAI,
ЕвА2, ЕвА3, EBL6, EBL5, EBL4, EBL3, EBL2, UGFl, UGF2, UнЕF, UWIF, UW2F, UWзF,
UW4F, UW5F, UWбF, UвlF, ЕнАF, EHL4F, ЕнLзF, EHL2F, ЕвАF, EBLIF, EBL2F,
ЕвLзF, UWl, UW2, UW3, UW4, UW5, UW6, UHA, UHB, UHC, UHD, UHE, UHEI*, UBl

10.9.4. Измерить расстояние от заднего торца меры до оси симметрии МД UGB1
пять раз.

10.9.5. Вьтчислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от заднего торца меры до оси симметрии МЩ по формуле 1.

10.9.6. Повторить пункты 10.9.4 и 10.9.5 дJuI следующих МЩ: UGB1, UGB2,
UHEB, UWIB, UW2B, UWзв, UW4B, UW5B, UWбв, UBlB, ЕнАв, EHL4B, ЕнLзв,
EHL2B, ЕвАв, EBLlB, EBL2B, ЕвLзв.

10.9.7. Измерить расстояние от переднего торца меры до оси симметрии группы
сверлений MW2 пять piв.

10.9.8. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от переднего торца меры до оси симметрии группы сверлений по формуле 1.

10.9.9. Повторить пункты 10.9.7 и 10.9.8 длrI группы сверлений МН2.
10.9.10. Измерить расстояние от заднего торца меры до оси симметрии группы

сверлений MWl пять раз.
10.9.1l. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений

расстояния от заднего торца меры до оси симметрии группы сверлений по формуле 1.

10.9.12. Повторить пункты l0.9.10 и 10.9.11 для группы сверлений МН1.
1 0.9, 1 З. Рассчитать абсолпотную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
1 0.9. 1 4. Записать пол}ченные результаты в протокол.
10.9.15. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полrIенные значения М.Щ соответствуют требованиям приведенным в таблице 8.
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Таблица 8

Наименование характеристики Значение

Значение расстояния до осей симметрии М!, мм:
- для МД UGFI, UGF2, UHEF, UWIF, UW2F, UW3F, UW4F,
UW5F, UWбF, UBIF, мн2, MW2, ЕнАF, EHL4F, ЕнLзF,
EHL2F, ЕВАF, EBL1F, EBL2F, EBL3F от переднего торца меры;

- дJuI МД UGBI, UGB2, UHEB, UWIB, UW2B, UW3B, UW4B,
UW5B, UWбв, UBIB, мн1, MWl, ЕнАв, EHL4B, ЕнLзв,
EHL2B, ЕВАВ, EBL1B, EBL2B, ЕВLЗВ от заднего торца меры;

- лля МЩ т, UW5, UW6, UHA, UHB, UHC, UHD, UHE, UHEI*,
UB1 от переднего торца меры;

- дJIя МД ЕНА7, ЕНА8, ЕНА9, ЕНА2, ЕНА3, ЕНА4, EHL7,
EHL8, EHL9, EHL2, EHL3, EHL4, ЕвА4, ЕвА5, ЕвАб, ЕвА1,
ЕВА2, ЕВА3, EBL6, EBL5, EBL4, EBL3, EBL2, EBL1 от
переднего торца меры

от 50 до l000

От 50 до 1000

от 2500 до 8000

от l0000 до 15000

Пределы допускаемой погрешности
оси симметриивоспроизведения расстояния

М.Щ, мм
доот

абсолютной
торцов меры +5

10.10. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
смещения оси симметрии МД относительно оси симметрии головки рельса

10.10.1. Измерить смещение оси симметрии МД EHLЗ относительно оси
симметрии головки рельса пять ре}.

10.10.2. Выwrслить среднее арифметическое значение результатов измерений
смещения оси симметрии М,Щ относительно оси симметрии головки рельса по формуле 1.

10.10.3. Повторить пункты 10.10.1 и 10.10.2 дJuI следующих М.Щ: EHL8, ЕНДЗ,
ЕнА8.

10.10.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
l0.10.5. Записать полr{енные результаты в tIротокол.
10.10.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения смещения оси симметрии МrЩ относительно оси симметрии головки
рельса соответствуют требованиям, приведенньпл в таблице 9.
Таблица 9

Наименование характеристики Значение

Смещение оси симметрии МЩ относительно оси симметрии головки
рельса, мм:
для МД EHL3, EHL8, ЕНА3, ЕНА8 От -2,0 до 2,0
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
смещения оси симметрии МrЩ относительно оси симметрии головки
рельса, мм

+ 0,1

10.11. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
смещения оси симметрии Мд относительно оси симметрии подошвы рельса

10.11.1. Измерить смещение оси симметрии МД EBL2 относительно оси
симметрии подошвы рельса пять рЕв.

10,11.2. Вьгчислить среднее арифметическое значение результатов измерений
смещения оси симметрии МД относительно оси симметрии подошвы рельса по
формуле l.
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10.11.3. Повторить пункты 10.11.1 и 10.17,2 для следующих М.Щ: ЕВА5, ЕВА2,
EBL5

1 0.1 1.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизЬедения по формулам 2 - 8.
10.11.5. Записать пол}л{енные результаты в протокол.
10.11.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения смещения оси симметрии МД относительно оси симметрии
подошвы рельса соответствуют требованиям, приведенньпл в таблице 10.
Таблица 10

Наименование характеристики Значение

Смещение оси симметрии М.Щ относительно оси симметрии подошвы
рельса, мм:
для МЩ ЕВА5, ЕВА2, EBL5, EBL2

От -2,0 до 2,0

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведениr{
смещения оси симметрии МЩ относительно оси симметрии подошвы
рельса, мм

+ 0,1

10.12. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от оси симметрии головки рельса до дальнеfо края участка паза с
рабочей глубиной моделей дефекта

10.12.1. Измерить расстояние от оси симметрии головки рельса до дальнего Kptul

участка паза М,Щ ЕНА2 с рабочей глубиной моделей дефекта пять рЕв.
10.122,Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений

расстояния от оси симметрии головки рельса до дЕrльнего Kparl участка паза М.Щ по
формуле 1.

10.12.3. Повторить пункты 10.|2.1 и 10.12.2 для следующих МЩ: ЕНА4, ЕНД7,
ЕнА9.

T0.12.4. Рассчитать абсолпотную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
10.12.5. Записать пол)п{енные результаты в протокол.
10.12.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

ПолrIенные значения расстояния от оси симметрии головки рельса до дzrльнего крчц
УЧаСТКа ПаЗа с рабочеЙ глубиноЙ моделеЙ дефекта соответствуют требованиям,
приведенньтпл в таблице l 1

Таблица 1 l
Наименование характеристики Значение
Значение расстояния от оси симметрии головки рельса до
дi}льнего KpfuI участка паза с рабочей глубиной моделей дефекта,
мм:
для МД ЕНА7, ЕНА9, ЕНА2, ЕНА4

От 15,0 до 25,0

Пределы допускаемой абсолютной погрешности восlrроизведения
расстояния от оси симметрии головки рельса до дi}льнего края
участка паза с рабочей глубиной моделей дефекта, мм

+ 0,5

10.13. ОпреДеление значений и абсолютной погрешности воспроизведения
расстоянпя от края подошвы рельса до ближнего края участка паза с рабочей
глубиной моделей дефекта

10.13.1. Измерить расстояние от крiш подошвы рельса до ближнего крiш rIастка
паза М,.Щ ЕВА1 с рабочей глубиной моделей дефекта пять puв.

10.13.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от оси симметрии головки рельса до дальнего края участка паза МrЩ по
формуле 1.

10.13.З. Повторить пункты 10.10.1 и 10.|0.2 длlя следующих М,.Щ: ЕВА3, ЕВД4,
ЕвА6.
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10.13.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
10.13.5. Записать полrIенные результаты в протокол.
l0.1З.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения расстояния от крtш подошвы рельса до ближнего крtш участка п,ва с
рабочей глубиной моделей дефекта соответствуют требованиям, приведенным в
таблице 12.

Таблица1l2
Наименование характеристики Значение

Значение расстояния от крtш подошвы рельса до ближнего
крtш участка пЕва с рабочей глубиной моделей дефекта, мм:
для МЩ ЕВА4, ЕВА6, ЕВА1, ЕВА3

От5до25

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от KpzuI подошвы рельса до ближнего крЕш }лIастка пzва с
рабочей глубиной моделей дефекта. мм

+ 0,5

10.14. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от оси симметрии головки рельса до продольной оси моделей дефекта

10.14.1. Измерить расстояние от оси симметрии головки рельса до продольной оси
МД EHL2 с рабочей глryбиной моделей дефекта пять раз.

1,0.14.2. Вьтчислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от оси симметрии головки рельса до продольной оси Мщ по формуле 1.

10.14.3. Повторить пункты 10.14.1 и 10.|4.2 для следующих М!: EHL4, EHL7,
EHL9.

10.14.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
10.14.5. Записать полученные результаты в протокол
10.14.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения расстояния от крчш подошвы рельса до ближнего Kpajl rrастка паза с
рабочей глубиной моделей дефекта соответствуют требованиям, приведенным в
таблице 13.

Таблица 13

Наименование характеристики Значение

Значение расстояния от оси симметрии
продольной оси моделей дефекта, мм:
для МД EHL7, EHL9, EHL2, EHL4

головки рельса до
От 10 до 25

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
расстояния от оси симметрии головки рельса до
моделей дефекта, мм

воспроизведения
продольной оси + 0,05

10.15. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от края подошвы рельса до продольной оси моделей дефекта

l0.15.1. Измерить расстояние от крzц подошвы рельса до продольной оси М,Щ пять
раз.

10.15.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от оси симметрии головки рельса до продольной оси МД EBLl по формуле 1.

10.15.З. Повторить пункты 10.15.1 и l0.I5.2 дJuI следlтощих М.Щ: EBL3, EBL4,
EBL6.

10.15.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулам 2 - 8.
10.15.5. Записать полученные результаты в протокол.
10.15.6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения расстояния от крtш подошвы рельса до ближнего крaш r{астка паза с

рабочей глубиной моделей дефекта соответствуют требованиям, приведенным в
таблице 14.
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Таблица 14

Наименование характеристики Значение
значение расстояния от края подошвы рельса до продольной оси
моделей дефекта, мм:
для МД EBL6, EBL4, EBL3, EBLl

От5до25

Пределы допускаемой абсолютной
расстояния от крtш подошвы рельса до
мм

погрешности воспроизведения
продольной оси моделей дефекта + 0,5

10.1б. Определение значений И абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от точки входа Мд до плоскости, параллельной основанию подошвы и
проходящей по поверхности катапия рельса

10.16.1. Измерить расстояние от точки входа мд UHA до плоскости, параJIлельной
основанию подошвы и проходящей по поверхности катания рельса IUITЬ ре}.

10.16.2. Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от точки входа МД до плоскости, парЕlллельной основанию подошвы и
проходящей по поверхности катания рельса по формуле 1.

10.16.3. Повторить пункты 10.16.1 и 10.16.2 для следующих М!: UHC, UHB, UHD,
UHE, UHEl*, UнЕF, UHEB.

10.16.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулаrr,r 2 - 8.
10.16.5. Записать полr{енные результаты в протокол. 

]

10.16,6. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если
полученные значения расстояния от крtш подошвы рельса до ближнего kptul r{астка пща с
рабочей глубиной моделей лефекта соответствуют требованиям, приведенным в
таблице 15.

Таблица 15

Наименование характеристики Значение
номинальное значение расстояния от точки входа М! до 

"лоскостцпара_ltлельной основанию подошвы и проходящей по поверхности
катания рельсаи его отклонение, мм:
для МЩ UHA, UHC
для М.Щ UHB, UHD
для МД UHE, UHEI*, UHEF, UHEB

14,0 + 1,0

з0,0 + 1,0

20,0 + 1,0
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от оси симметрии мд до плоскости, параллельной
основанию подошвы и проходящей по поверхности катания рельса, мм

+0,05

* - Наличие модели дефекта зависит от заказа потребителя

10.17. Определение значений и абсолютной погрешности воспроизведения
расстояния от точки входа Мд до плоскости, параллельной основанию подошвы
рельса

10.17.1. Измерить высоту S до точки пересечения образующих поверхностей
перьев подошвы в шейке рельса согласно ГОСТ Р 51685-13.

l0.|7.2. Измерить расстояние С от поверхности подошвы рельса до линии центров
радиусов шейки рельса согласно ГОСТ Р 51б85-13.

10.17.3. Измерить расстояние от точки входа мд UB1 до плоскости, параллельной
основанию подошвы рельса пять piB.

l0.I7.4.Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений
расстояния от точки входа Мд до плоскости, параллельной основанию подошвы рельса
по формуле 1.
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10.17.5. Повторить пункты 10.17.1 и |0.Т7.2 дJuI следующих М!: UBIF, UBlB,
UWIF, UWl, UWIB, UW2F, UW2, UW2B, UWзF, UW3, UWзв, UW4F, UW4, UW4B,
UW5F, UW5, UW5B, UWбF, UW6, UWбв.

10.17.6. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулшл 2 - 8.
|0.|7.7, Записать полrIенные результаты в протокол.
l0.17.8. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полученные значения расстояния от точки входа Мд до плоскости, параллельной
осноВанию подошвы рельса соответствуют требованиям, приведенньпл в таблице 16.
Таблица 16

10.18. Определение длины участка без искусственных дефектов
10.18.1. Используя результаты измерений, полrlенные в п.п. 10.4, 10.6 - 10.9,

выrIислить длину r{астка dл*без искусственньrх дефектов по формуле:

(2)

rде dt- расстояние от переднего торца меры до оси симметрии Мщ, мм;
d2- расстояние от переднего торца меры до оси симметрии соседнего Мщ, мм;
/1 - !ЛИНа МЩ (если МЩ расположен продольно) или ширина М.Щ (если М.Щ расположен
поперечно), или диаметр МЩ (если МЩ является сверлением) мм;
12 - ЩЛИНа соседнегО М.Щ (если МЩ расположен продольно) или ширина М! (если М!
расположен поперечно), или дичl]\,rетр М! (если МЩ является сверлением) мм;

10.18.2. Повторить п.п.10.18.1 _ 10.18.2 длявсех соседних М,Щ, визуаJIьно наиболее
удzrленных друг от друга.

10.18.3. Выбрать максимitльное значение из полгIенньtх.
l 0.1 8.4. Записать пол}ченные результаты в протокол.
10.18.5. Мера считается прошедшей поверку с положительным результатом, если

полr{енное значение длины r{астка без искусственных дефектов не менее двух метров.

10.19. Определение значений И абсолютной погрешности воспроизведения
угла наклона оси Мд относительно плоскости противоположной грани головки
рельса

10.19.1. Измерить угол наклона оси мД UHA относительно плоскости
противоположной гр{lни головки рельса пять piв.

|0.19.2. Вычислить среднее арифметическое значеЕие результатов измерений угла
накJIона оси М.Щ относительно плоскости противоположной грани головки рельса по
формуле 1.

10.19.3. Повторить пункты 6.19.1 и 6.19.2 для следующих М,Щ: UHC, UHB, UHD.
10.19.4. Рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения по формулаr,r 2 - 8.

d -ld^-d,|-lJ-l, ,,,mах l" ,| 2 2

l5

Наименование характеристики Значение
Номинальное значение расстояния
параллельной основанию подошвы
для МД UBIF, UBl, UBIB;
для МД UWIF, UWl, UWIB;
для М.Щ UW2F, UW2, UW2B;
лля МЩ UWЗF, UW3, UW3B;
для МД UW4F, UW4, UW4B;
для МД UW5F, UWs, UWSB;
для МД UWбF, UW6, UWбВ

от точки входа МД до плоскости,
рельса и его отклонение, мм:

S+1,0
(с-25) + 1,0
(с-15) t 1,0

(С-5) + 1,9
(С+51+ 1,6
(C+l5) + 1,0
(с+25) + 1,0

Пределы допускаемой абсолютной
расстояния от точки входа МД
основанию подошвы рельса, мм

погрешности воспроизведения
до плоскости, парiшлельной + 0,5



10.19.5. Залдсать полrIсЕцые р9зультаты в протокол.
10.19.6. Меpа сIIЕтается прошедшей поверку с положlfтеJIьным резу,ътатомt еслi

поJIучеЕвыс зItачеЕЕя угла нlклоЕа осп М,Щ относrгельно Iшоскости противоположной
ФarrE rcловки ре,,ъса соответствуют требоваfl{ям, прпведевяыл,! в таблице 17.
ТФлшв l7

Наимевовавttе харшсгерпспrки Зяачение
Номлrяа.тьвое зцачеrпе угла наклопа осп М,Щ oTцocllтeJlbнo плоскост!t
пртЕвополо}кяой Фадц головrilr peJbca й его откловевие, ...О
- дл МД UHA, tJtlc;
_ для мд UHB, UHD

82tl
901l

Прле.лы лопускаемой абсоJпотЕой цогр€IIIЕостЕ воспроt{зведепиrl
)rгла ЕакJIоflа оси МД относuтеJьЕо Iшоскости Ертивоооложвой
граЕи головки реJъсal, ..,|

rз0

11. Оформлепве рвультrтов пов€ркш
l1.1. Результаты цоверкп :иЕосятса а пртокол С)екомепдуеr.ая форма цртокола

поверкй - приложеЕце l мЕтоlЕки поверки). Протокол может храяяться ва э.JIеrтрнньD(
носштеruaх.

l 1.2. При положцтельньD( резуJьтаlirх поверкв оформ.пяот свидете,пьство о поверке
в устаЕовJrевной форме.

l1.3. При отrцательвьй резуJБтlшD( поверк! вьцlrют !-звещеаrlе о ЕепрЕк)шостп
в с }казавием причин яеприк,дносm_

Начальвик отдела
яспыгаrтий и серrифхкаlшв
ФГУП КВНИИОФИ>

НачsrьЕЕк секгора МО НК
отдела псшrmний п сертпфихачrп
ФГУп ((BнииоФи),

А.В. Ивапов

Д.С. KpafuoB

ИЕжеЕер 2_ой категорш ceKlopa МО НК
отдеlIа псIIьпавий в сергпфш<аrш
ФГУП (ВНИИОФИD А.С. flечмолотов

lб



Приложение l

протокол

первичной / периодической поверки
от( > 20 года

Средство измерений:
Наименование (,И, тип (если в состав СИ входит несколько автономных блоков,

то приводят их перечень (нмменования) и типы с разделением зн!жом (кос:ц лробь> / )

Зав. }ф Ns/NЪ
Заводские номера блоков

J\ъ/J\ъ

Принадлежащее
Наименование юрлцического лицц ИНН

Поверено в соответствии с методикой поверки

Нмменование документа на поверку, кем угвержден (согласован), дата

С применением этttлонов:

(наименование, заводской номер, разрял кJIасс точности или погрешность)

При следующих значениях влияющих факторов:

(приводят перечень и значения вллiJlющих фаtсоров, нормированных в меюдике поверки)

Полуrены результаты поверки метрологических характеристик:

(приводят д:lнные: теOования методики поверки / факtически поJryчено при поверке)

Рекомендации

исполнители:

(-редство измерений признать пригодным (или непригодным) для применения

подписи, ФИО, должность

|7



Приложение 2

Схема вспомогательпого наконечника для индикатора часового типа

резьбовая часть
М3 для

присоединения к
индикатору

часового типа

о не более 0,4 мм

18


