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Меры моделей лефкюв СОПР-ЧМК-0l. Методтса повфки

1 ОБЛАСТЪ IIРИМЕНЕНИЯ
Настолцая методrка устанае]Iиваgг объем и порядок прведения поверки мер моделей

дефекгов СОПР-ЧМК-01 (даllее - меры), предIазначенньD( дш хранениrI и передачи физической
веJIи.Iины задtlнньD( геометршIескID( размерв искусственньD( дефеrcов на поверхности ця
цроведениrI поверки, кшибровlсл, насгроfoс,r проверIс.r чувствIrгельносги (уровня фшсаlцм)
ультразвукового KoHTpoJя (УЗК), вID(ретокового коЕгроJuI (ВТК), определения ст:пи.IескLD( и
длrамшIескID( характеристик аIшаратуры неразруIпающего коЕгрJuI (FК) по ГОСТ 2З667-85, ГОСТ
8.28з-78, ГоСТ 51б85-13, ГоСТ Р 55497-13, EN l3674-1:201l.

Вид поверки - первичнaц и периодическiш.
Иrrгервал между поверками - 2 года-

2 ОIIЕРАIЦIИ ПОВЕРКИ
2.Т При проведении первиtIной и периоддческой поверок доJDкны вьшоJIIIятъся операIцп{,

указанные в табlшще 1.

абшща l - Опершцпl первищtой и

}lb

п.п.
Ншлrленоваrше опершптй

Номер
rrFIсга

метод{ки
поверки

обязатетьностъ вьшоJшения
опеDаIIии

Перви.пtая
поверка

Периодтческая
поверка

1 Внецпrшl осмотр l0.1 .Ща .Ща

2
Определение значеrппi и абсо.гпотной
погрешности косины реза юрцов меры

l0.2 Да Нег

J Определешrе дIины меры 10.3 Да Да

4
Определеш,rе значеrпп1 и абсо.тпсrпrой
погDеIпности rrп.rошrы MII 10.4 .Ща .Ща

5
Огrределеrп,rе значеrпй и абсоrпсrшой
погтЕшности гrrчбшrы Ml[ 10.5 Ща Ща

6
Определеrп,rе значеrпшi и абсолпотrrой
погрешности шпшrы IЦД

10.6 Да Да

7
Определеrп,Iе значеrпп1 и абсо.тпсrгной

погрешности дпдш црушш сверлеtпшl
10.7 Да Да

8
Определеrие значеlлпi и абсо.гпотной
погреrrпrости даапrсгра I\4Д

10.8 Да Да

9
Определение значеrпй и абсошсrшой
погрецшости рассгояrий до Ml[ 10.9 Ща Да

10

Определеrп,rе значеlпдi и абсошсrпrой
погрешности смещения оси симметрии
I\4Щ относитеJъно оси симметрии
головIс,I DeJБca

l0.10 Ща Нет

11

Определеlп.lе значеrшй и абсо.гпсrпrой

погрешности смещениrI оси симметрии
I\zlfl отлtосrгельно оси симметрии
подоIIIвы реJъса

10.1l ,,Ща Нsт

|2

Определеrп.Iе значешпi и абсо.тпотllой
погрешности расстояния от оси симметрии
головIс,l реJъса до дrlJьнего крiш rIасжа паза
с рабочей гlryбшrой моделей дефекга

l0.12 ,Ща Нет

13

Определеrп.Iе значеrшй и абсоrпсrпrой
погрешности расстояния от црtш подоIIIвы

реJъсадо б.гмlrcrего IФЕш )пrастка паза с
рабочей глубшrой моделей дефекга

10.13 Да Нег
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|4

Определеrпае значешй и абсошсrп{ой
поцрешности расстояниrI от оси симметрии
головки реJъсадо прдоJьной оси моделей
лефекга

l0.14 !а Нет

15

Определеrп.rе значеrпп? и абсошсrпrой
погрешности расстояниrI от IФzш подоIIIвы

реJъсадо продольной оси моделей дефекга
10.15 Да Нет

16

Определеrп.Iе значеlпп1 и абсо;псrпrой
погрешшости расстояния от ючки входа I\4!
до плоскости, парzUшеJъной основашпо
подоIIIвы и проходящей по поверхносги
KaTaHI,IJI реJъса

10.16 Ща Нег

1,7

Определеrп,rе значеrптй и абсо.тпсrпrой
погрешности расстояния от ючки входа I\4ff

до плоскости, парЕUшеJъной основшппо
подоIIIвы peJbca

10.17 Ща Нет

2.2 Опершрм поверки проводятся юрид{ческими Jlицtlulи и шIдIвI,IдуаiБными
предIрLtrilш\,lатеJulми, tккредrговЕlнным}l в ycTtlHoBJIeHHoM поряде в области обеспечеrмя ед{нства
измереrпй.

2.З Поверка меры црекращаgгся в сJryчае поJryчениrI отрIщатеJъного резуJIьmта при
прведении хотя бы одrой из операrцаi, а меру признtlют не црошедпей поверку.

3 СРЕДСТВАПОВЕРКИ
3.1 Рекомендуемые средства поверки укtц}чlны в табшще 2.

З.2 Средсгваповерки доJDкны бьrь поверены и аттестовtlны в ycTtlHoBпeHHoM порядке.
З.3 Приведеrшые средства поверки могуt бьгь запrенены на ID( ztнЕIпог, офспе.шваюtщ.tе

оцределение метроломческID( харiктеристик дефекгоскопов с требуемой то.пrосгью.

4 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАIЦIИ ПОВЕРИТЕ./IЕЙ
4.1 Лща доrryскаемые к црведению поверки, доJDкны изrIшъ Руководсгво по

эксшryаftuцп{ на средства поверки.

5 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОIIАСНОСТИ
5.1 При поддотовке и проведении поверки доJDкIIо бьrь обеспечено соб.шодеrп,rе трбовшпшi

безопасности работы и эксшryатаIцп{ дIя оборуловшrия и персонtulа проводfrцего поверIqу, в

соответствии с приведенными трбоваrпrлл,r безопасноgги в нормtlтивно-техrптческой и
эксшryатшцlонной докумеЕгilпп.I на средства поверки.

5.2 Освещеr*rость рабочего места поверитеJIя доJDкна соответствоватъ требовшшпл

Сшштарlъп< правип и норм СанIIиН 2.2.112.|.1.1278-0З.

абшца 2 - Рекомеtцуешше
Номер rгF{Iсга

методики поверки
Нашленоваrп.rе средства поверки; номер докуIчrента, регламентирующего

техниtIеские требовшп.lя к средству, основные техниtIеские харtктеристики
l0.2 Уго.гьrппс поверо.пrьй по ГоСТ З749,КТ 2:

l0.3, l0.9 Рулgгка измеритеJънм по ГоСТ 7502-98.к.т. l, не менее 20 м.

10.2, 10.6-10.8,
10.10-10.17

ШтштгеrпцаркуJь ТТТrЦI-II по ГОСТ 1б6-89, цредел догryскаемой погреrrпrосги
измеDения+ 0.05 rлшл

l0.5
Гlryбшrомер шIдIкаторньй по ГОСТ 766|-67 с Iшд{каюром часового плпа ИiI-
10 по ГОСТ 577-68, к.т.1. совместно с вспомогатеJъным нtконечником по
приложению 2 к мегод{ке поверки

10.5 Щупы набор NФ. Диагlазон измереrппi от 0,02 до 0,5 Tlпvr, Кл. то.шtости l
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6 УСЛОВИЯПОВЕРКИ
6.1 При проведении поверки доJDIс{ы бьrь собrподены следуюпц{е условIrI:

температура окружaющего воздуха, ОС 15 - 30
ОТнОСИТеJЪНiUI ВЛФКНОСТЬ ВОЗДУХа, О/о 20 - 80

атмосферное давJIение, кПа 86 - 106

6.2 На рабочем месте доJDIG{а присугствовitтъ следуIощiш докуN{ентаIц4я:
Паспорr меры моделей дефекгов СОПР-ЧМК-01.

7 ПОДОТОВКА К ПОВЕРКЕ
7.| Вьцержать меру в помещении, где проводят поверку в течение 2 часов.
7.2 По.щотовить все средсгва поверки в соответствии с руководстваN{и по экспIryатаIрIи иJIи

паспоргчlми.

8 ТЕРМИНЫ И ОIIРЕДЕЛЕНИЯ
В настояцей методтке применены следуюшие термины с соответств}топц,Iми оцределениr{ми:

8.1 дефекr: Нарушеrп.Iе сплошности (несrшошшость) иIм изменение макроструктуры,
недопустимые по требованшп,t ГОСТ Р 5 1685 и другой нормативной дочплеrrгшцм на качество реJъсов.

8.2 мер4 peJbc: мера моделей дефекгов СОПР-ЧМК-01.

9 ОБОЗНАЧЕНИЯ И СОКРАЩЕНИЯ
9.1 Мера моделей дефекгов -NаМД;
9.2 Модеrь дефекгов-МД.

10 IIровЕдниЕ повЕрки
10.1 Внешнайосмоmр
.Щоrплшо бьrь ycTaHoыIeнo:
- комплектность в соответствие трбованиmл, установленным в паспорIе на меру;
- убед.rться в наJIи.Iии маркировки с ясным указilшем типа и серийного номера;
- отсуIствие вид.IмьD( повреждений и замягий торцов.

I0.2 Опреlапенuе значенuй u абсолюmной поzреланосmu KocaHbI pgra mорцов ММД СОПР-
чмк-01

10.2.| Измереrпая вьшоJIIшют по ГОСТ 2687'7 отдеJьно дш передrего и дtя задIего торцов

рельса.
10.2.2 Повторrгь измерение пяь раз (n). Вышасrмть средIее арифмегическое значение

результатов измереrптй косины реза торцов 7 по формуле:

= _ Хх, , t\,fl\л (l)
&- 

п

где Х, - измеренные значенI,IJI, мм;

n - коJIи.Iество измереrпrй.

10.2.3 Вышлслдть средIее квадратическое откJIонение S .руп*ц содержапIей n резуrьтатов
измерений по формуле:

n

iEtr,:;}'
*ý = il '-'l л*l ,мм а)

где .tr, - измеренные значенIб{, мм;

l- средrее арифмегическое значение результатов измерений, п,пл;

п - коJIичество измереlп.tй.

|0,2.4 Вьrwtсrпrгь среднее квадрати.Iеское откJIонение сред{его арифмегического по формуле:
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,ММ
где S - сред{ее квадратическое откJIонение, мм;
n - коJIиIIество измерений.
10.2.5 Выщ,Iс.lпrь доверительные грш{шIы сJгr{айной состазлfrощей погрешности s при

доверитеJьной верояшостI4 Р = 0,95 по формуле:

лS
{fl

ýý

t'З

(3)

r: =fS;.,*n
где Sr- сред{ее квадратшIеское откJIонение средIего арифмсгического, мм;
t - коэффшц,rент Стьюдеwта. t : 2,77 6

|0.2.6 Вьr.мсrп,I,ь средIее IсвадратшIеское отклонение не искJIюченной систематической

погрешности (НСГD Й no формуле:

Sn, =
(5)

где €) , - погрешшостъ примешIемого средства измерения укzlзчlнное в оIIисании тип4 мм.

|0.2.7 Выцлс.tп,r:ь суN{марное средIее квад)ати.Iеское откJIонение измеряемой веrпrrпrны s, по

формуле:

(6)

где Й - средIее квадратическое откJIонение НСП, п,rпл;

Si - средrее квадрати.Iеское откJIонение средIего арифмgгического, мм.
10.2.8 Вьтцасrш,ь коэффщиент К по формуле:

t:- Ф-А=--_-_
Ч-S*,

где Й - средIее квадр.Iти[Iеское откJIонение НСП, пш,r;

Sx - средlее квадрЕIтическое откJIонение средIего арифмегического, мм.

@ , - погрешность применяемого средства измерениrI, мм;

s - доверитеJьные грЕIIмIФI сrryч3;"о" погрешности оценки измеряемой велптцлны.

10.2.9 Вьrшсrить абсоrпотlтую погрешность А по формуле:

д= KS'' мм (8)

где лSr - cyl!п,Iapнoe средIее квадрамческое отюIонение измеряемой веrптшаны,lrпл;

К-коэффшшеtrг, зависяrцаli от соотношеrл.rя с.тгуrаЁшой состаыrлощей погрешности и НСП.
1 0.2. 1 0 Заrгеrсать поJгrIенные результtIты в протокол.
10.2.11Мера считается прошедшей операчшо поверки с положитеJъным резуJътi}том, есJIи

косина реза торцов не превышает 0,6 п,пц и абсолпотнtш погрешность косины реза торцов не превышает
t 0,05 мм.

10.3 Опреdапенuе ilлuньl МIl[Д СОПР-qМК-01
10.3.1 Провести измерения дJtrIIы меры в положении на подоIIIве в IuIти произвоJьньD( Totкulx.

10.3.2 Вьтц,lсrплть средIее арифмсгическое значение резуJътатов измеренIй дпш{ы меры по

формуле 1.

10.3.3 Заrисать полrIешIьй резуJIьтат в протокол.
10.3.4 Мера с!Iитается прошедпей операцию поверки с положитеJьным резуJIьтатом, есJIи

дIина меры cocTulBJuIeT не менее 12 м.

(4)

(7)
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10.4 Опреduленuе значенuй u абсолюmной поzрешносmu шuраны МД
10.4.1 Измерить пшрш{у МД EHLIP1 в пяги Totlкilx вдоJь продоJБной оси реJъса.
10.4.2 Выцлслпа,ь средIее арифмсгическое значение резуJьтатов измереrппi trмрины Ir4fl по

формуле l.
10.4.3 Повторить пуtilсы 10.4.1 и |0.4,2 дIrI всех М!, наrпленовzlние KoTopbD( начинается с

буквы <Е> (вьшолпlенньD( в виде кпрогпrлаф.
10,4,4 Расс.п,rгать абсоrпотrгуrо погрешность по формулам 2 - 8.

10.4.5 Записать поJIr{енные результаты в протокол.
10.4.6 Мера сIмтается lrрошедrrей операцlто поверки с положитеJьным резуJътатом, есJIи

полуrенные значенIш пмрины М! соотвегствуют требоваrшл,r, приведенным в таб:плце 3.

Таб.шаца 3.

10.5 Опреdаленае значенuй u абсолюmной поqеuлносmu zltyбuHbt М[
10.5.1 Измерrь гrryбшrу МД EBLl в IuIти TotIKax. При вьшошrении измереrпrй на шIдпсaтор

часового типаустilновить вспомогатеJьньй наконечник с д{ilметром игJш не более 0,4 шпл. Схематищrое
изображение вспомогательною нtжонечника приведено в приложении 2.

10.5.2 Выцасrшть средIее арифмегическое значение результатов измеренIй гlryбины l\zlfl по

формуле 1.

10.5.3 ПовторIть пункты 10.5.1 и 10.5.2 дuI всех М!, кроме: UНТF, UHT, UHTB, I\rfWF, MWB,
UWTF, UWTB.,II.пя групп сверлений МНF, МНВ, МW-F, MWB измеритъ гlryбшту кащдого отверстиJI.

10.5.4 Проверlть, чго UHTF, LIHT, UHTB, MWF, MWB, IIWTF, UWTB явJuIются сквозными.
10.5.5 Расс.птгать абсоrпотнlто погрешность по формулам 2 - 8.

10.5.6 Записать поJryченные резуJIьтаты в протокол.
10.5.7 Мера еIитается прошедпей опершдlто поверки с положитеJьным резуJътатом, есJIи

rrоJryченные значенIбI гlryбины I\zlfl соответствуют требоваrп,rпл, приведенным в табrп.Iце 4.

Таблпгца 4

Налпценовашае хар{ктеристики Значеrше

Номинаrьное значение ширины М! и его откJIонение, мм 0,5 + 0,1

Пределы доtryскаемой абсолпотной погреппtости IIмрины М!, мм + 0,1

Ншпленоваrшrе харЕктеристиIо{ Значеrше

Номина-пьное значение глубины IrzI! и его откJIонение, мм:
- шя МД EHL2P1F, EHL2P2F, EHL2P3F, ЕНА2РlF, ЕНЮР2F,
ЕнюрзF, EBL2P1F, EBL2P2F, ЕвL2рзF, EBA2PIF, Евюр2F,
ЕвюрзF, EHL2P1B, EHL2P2B, ЕнL2рзв, ЕнА2рlв, EFIA2P2B,
ЕнА2рзв, EBL2P1B, EBL2P2B, ЕвL2рзв, Евюрlв, Евюр2в,
ЕвА2рзв, EHL2P1, EHL2P2,EHL2Pз ЕнА2р1, Енюр2, ЕFIА2р3,
EBL2PI, EBL2PZ, EBL2P3, Евюр1, ЕвА2р2, ЕвА2р3, ESL2Pl,
ESL2P3, ЕSюр1, ЕSюрз
- для МД EHL1P1F, EHL1P2F, EHL1P3F, ЕНАlРlF, ЕНАlР2F,
ЕнАlрзF, EBL1PlF, EBL1P2F, ЕвLlрзF, ЕвАlрlF, ЕвАlр2F,
ЕвАlрзF, EHLlPlB, EHL1P2B, ЕнLlрзв, ЕнАlрlв, E}IA1P2B,
ЕнА 1 рзв, EBL 1 р 1 B,EBL 1 р2в, EBL 1 рзв, ЕвА1 р l в,ЕвА 1 р2в,
ЕвАlрзв, EHLlPl, EHL1P2, EHLIP3, ЕнАlр1, ЕнАlр2, ЕнАlр3,
EBLlPl, EBL1P2, EBL1P3, ЕвАlр1, EBAIP2, ЕвАlр3, ERA1P1F,
ЕRАlрзF, ERAlPlB, ЕRАlрзв, ERA1P1, ERA1P3, ESL1PlF, ЕSLlрзF,
ESLlPlB, ЕSLlрзв, ESL1Pl ESL1P3, ЕSАlрlF, ЕSАlрзF, ESAlPlB,
ЕSАlрзв, ESA1P1, ESA1P3, EGA1PlF, ЕGАlрзF, EGA1PlB, ЕGАlрзв,
EGA1Pl, ЕGАlрз

1 + 0,15

1,5 * 0,1

сквозное

1



- дJIя МД UHTF, UWTF, UHT, UWT, UHTB, UWTB групп сверлений
MW, MWF, MWB
- для МД UHF1P1F, UНF1Р3F, UHF2PIF, UНF2Р3F, UНFlРl, UНFlР3,
UнF2р1, UнF2р3, UHFlPlB, UнFlрзв, UHF2P1B, UнF2рзв
- дJIя групп сверлений МН, МНF, МНВ
- для МД UWFI, UWF2, UWF3, UWF4, UWF5, UWF6, UWFIF, UWF2F,
UWFзF, UWF4F, UWFsF, UWFбF, UWFIB, UWF2в, UWFзв, UWF4B,
UWFsB, UWFбв

15,0 * l,з

45*1
(el2)+ l

где е - тоJIIIцдIа шеfoс,r

реJъса, мм

Пределы допускаемой абсолпотной погрешности гrryбины, мм:
- дtя МД типа Е*
- дrя МД UHFIPIF, UHF1P3F, UНF2Р1F, UНF2РЗF, UНFlР1, UHF1P3,
UHF2Pl, UHF2P3, UHF1P1B, UнFlрзв, UHF2P1B, UнF2рзв, UWTI,
UWF2, UWF3, UWF4, UWF5, UWF6, UWFIF, UWT2F, UWFзF, UWF4F,
UWFsF, UWFбF, UWFIB, UWF2B, UWFзв, UWF4в, UWFsB, UWFбв
для группы сверлений МН, МНF, МНВ

+ 0,1

Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-01. Методlжа поверки

10.6 Опреlшенае значенuй а абсолюmной поzрешносmu dланы Mf
10.6. 1 Измерить дJмну МД EHL1P1 в пяги точкrlх.
|0.6.2 Вышаслп,I,ь средIее арифмегическое значение резуJIьтатов измерений дIины М! по

формуле 1.

10.6.3 ПовторIть пуrilсгы 10.6.1 п |0.6.2 дuI всех М!, наrпленовilние KoTopbD( начинается с
буквы <Е> (вьшолшенньD( в виде кпрогп.rла>).

10.6.4 Расс.мтать абсоrпотrтую погрешность по формулам 2 - 8.

10.6.5 Записать поJIyIенные результаты в протокол.
10.б.6 Мера сtIитается прошедпей опершцпо поверки с положитеJъным результатом, есJIи

поJIученные значениJI дJпшIы I\zI! соотвсгствуIот требоваrшшл, приведенным в табшпде 5.
Таб.шпrа 5

l0.'| Опреdапенuе значенuй u абсолюmной поzрешносmu dлuньl ?руппы сверленай
10.7.1 Измершь дJпшгу цруtшы сверлений МНF гrягь раз. Расстояние измеряют между цеtrгрtlпд.I

наиболее удаJIенньD( друг от друга отверсгий.

Наlд,tеновшrие характеристики Значетп.tе

Номина-rrьное значение дlrины МrЩ типа Е* и его откJIонение, мм:
- дiIя МД EHL2P1F, EHL2P2F, ЕНL2РЗF, ЕНЮРlF, ЕНА2Р2F,
ЕнА2рзF, EBL2P1F, EBL2P2F, ЕвL2рзF, ЕвА2рlF, ЕвА2р2F,
ЕвА2рзF, EHL2P1B, EHL2P2B, ЕнL2рзв, Енюрlв, ЕнА2р2в,
ЕнА2рзв, EBL2P1B, EBL2P2B, ЕвL2рзв, ЕвА2рlв, ЕвА2р2в,
Евюрзв, EHL2Pl, EHL2P2, ЕнL2рз Енюр1, Енюр2,Е}IА2р3,
EBL2Pl, EBL2P2, EBL2P3, Евюр1, ЕвА2р2, ЕвА2р3, ESL2PI,
ESL2P3, ESA2PI, ЕSА2рз
- дtя МД EHL1P1F, EHL1P2F, ЕНLlРЗF, ЕНАlРlF, ЕНАlР2F,
ЕнАlрзF, EBLlPlF, EBLIP2F, ЕвLlрзF, ЕвАlрlF, ЕвАlр2F,
ЕвАlрзF, EHL1PlB, EHL1P2B, ЕнLlрзв, EHAIPlB, EtIAlP2B,
ЕнА1 рзв, EBL 1 р 1 B,EBL 1 р2в, EBL 1 рзв, ЕвА 1 р 1 в,ЕвА1 р2в,
ЕвАlрзв, EHL1P1, EHLlP2, EHL1P3, EHAIPl, ЕнАlр2, EHAIP3,
EBL1P1, EBL1P2, EBL1P3, EBAIP1, ЕвАlр2, ЕвАlр3, ERA1PlF,
ЕRАlрзF, ERA1PlB, ЕRАlрзв, ERA1P1, ERA1P3, ESL1PlF, ЕSLIрзF,
ESLlPlB, ЕSLlрзв, ESLlP1 ESLlP3, ЕSАlрlF, ЕSАlрзF, ESAIPlB,
ЕSАlрзв, ESA1P1, ESA1P3, EGAIPlF, ЕGАlрзF, EGAIPlB, ЕGАlрзв,
EGA1Pl, ЕGАlрз

20,0 + 1

l0,0 + 0,5

Предеrы допускаемой абсоrшотной погреIrшrости дIины I\4.Щ, мм + 0,3



Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-0l, Методшсa поверки

|0.12 Вьтшслпrь средrее арифмегическое значение резуJьтатов измерений дпшlы группы
сверлений по формуле 1.

I0.7.З Повтори:ь ггункты 10.7.1 и \0.7.2 дIя групп сверлешлri: МНВ, MWF, MWB.
I0.7.4 Расс.штать абсолпотнlто погрешшость по формулам 2 - 8.

10.7.5 Записать полr{енные резуJътi}ты в протокол.
10.15 Мера сtIитается прошедrrей операцло поверки с положитеJъным резуJьтiIтом, есJIи

полr{енные значенIuI дшш группы сверлеrпп1 соответствуют трбовrlниям таб.шпрI 6.

Таблп,rца 6

10.8 Опреdшенае значенuй а абсолюmной поzрешносmu Dаuиеmра Mf
l0.8.1 Измерить д.Iа},Isгр МД UWTF IuIтъ раз.
10.8.2 Выцаслп,rь .р.дrЪ" арифмегическое значение резуjьтатов измереrппi д.rамffра МЩ по

формуле 1.

10.8.3 Повторить пункгы 10.8.1 и 10.8. дuI всех Mfl, наименование KoTopbD( наtмнается с буквы
<U> (вьшошrенньD( в виде щ.IJIиндрического отверстия),

10.8.4 Расс.итать абсоrпотrтую погрешность по формулам 2'- 8.

10.8.5 Повторlть lтункты 10.8.1 и 10.8.2 дIя каждого отверстшI из групшI сверлешш1 МНF,
мнв, мWF, MWB.

10.8.6 Записать полученные резуJьтаты в протокол.
10.8.7 Мера считается прошедпей опершцшо поверки с положитеJIьным резуJьтtIтом, есJIи

поltученные значениrI д,I€lмsгра М! соответсгвуют трбованиrIм, приведенньм в табrп.Iце 7.

Таблмца'7

10.9 Опреdшенuе значенuй u обсолюmной поzрешносfпu рассmoянuй оm переdнеzо mорца
мерь, dо осu саммеmраа М[

10.9.1 Измери:ь расстоfi{ие от передrего торца меры до оси симметрии МД EHLIP1 пяь раз.
10.9.2 Вьrцлслплть средIее арифмсгическое значение резуJIьтатов измерений расстояния от

передIего торца меры до оси симметрии М! по формуле 1.

10.9.3 Повторlа,ь tгункты 10.9.1 и |0.9.2 дtя следуюшцо< МД: UHTF, UHFIPIF, UHF1P3F,
[JHF2P1F, UнF2рзF, UWTF, UWFIF, UWF2F, UWFзF, UWF4F, UWFsF, UW.FбF, мнF, MWF,
EHL1P1F, EHL1P2F, ЕнLlрзF, ЕнАlрlF, EFIA1P2F, ЕFIАIрзF, EBL1P1F, EBL1P2F, ЕвLlрзF,
EBAIPIF, ЕвАlр2F, ЕвАlрзF, ЕRАlрlF, ЕRАlрзF, ESL1P1F, ESLIPзF, ESA1P1F, ЕSАlрзF,
ЕGАlрlF, ЕGАlрзF, UHT, UHFlPl, UHF1P3, UнF2р1, UHF2P3,IJWT, UWFI, UWF2, UWF3, UWF4,
UWF5, UWF6, мн, MW, EHL1P2, EHL1P3, EHL2Pl, ЕнL2р2,ЕIL2рз, ЕнАlр1, ЕнАlр2, ЕнАlр3,
ЕFIА2р1, ЕнюрaЕнА2р3, EBL1P1, EBL1P2, EBL1P3, EBL2Pl, EBL2PZ, EBL2P3, EBAlPl, ЕвАlр2,
ЕвАlр3, Евюр1, Евюр2, ЕвА2рз, ERAlPl, ERA1P3, ESLlPl, ESL1P3, ESL2Pl, ESL2P3, ESAlPl,
ESAIP3, ESA2Pl, ESA2P3, EGA1Pl, EGA1P2.

10.9.4 Измерить расстояние от задIего торца меры до оси симметрии I\4Д UHTB IuIтъ раз.
10.9.5 Выщлсrп,rь средIее арифмегическое значение резуJътitтов измерениЙ расстоян}IrI от

зад{его торца меры до оси симметрии М! по формуле 1.

Наr.пленоваrтие характеристики Значеrше

Номинаьное значение дIины группы сверлений МН, МНF, МНВ, MW
MWT, MWB и его откJIонение, мм

45,0 +2

Предеrш доIryскаемой абсоrпотtlой погреIrшости дIины групtБI
свеплешй. Iлшл

+ 0,3

Наr.пленовшлtе харiктеристики Значение

Значение д.Iаметра МЩ, шл:
- щя группы сверлений МН, МНF, МНВ, MW, MWF, MWB
- дJIя МД UHT, UНFl, UHF2, UWT, UWF

4,5 + 0,5

2

Пределы допускаемой абсолпотной погрешIности диаметра Мff типа
lJ**, мм

+0,2



Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-01. Мегодlдса поверки

10.9.6 ПовторIть ггункты 10.9.4 и 10.9.5 дuI следуюших МД: UНFlРlВ, UHF1P3B, UНF2РlВ,
UнF2рзв, UWTB, UWFIB, UWF2в, UWFзв, UWF4B, UWFsB, UWFбв, мнв, MW-B, EHLIPIB,
EHL1P2B, ЕнLlрзв, EFIA1P1B, ЕнАlр2в, Еt{Аlрзв, EBL1P1B, EBLIP2B, ЕвLlрзв, ЕвАlрlв,
ЕвАlр2в, ЕвАlрзв, ERAIPIB, ЕRАlрзв, ESLIPIB, ЕSLlрзв, ESA1P1B, ЕSАlрзв, EGAIPIB,
ЕGАlрзв.

1,0.9 .7 ИзмерIть расстояние от передrего торца меры до оси симметрии грушы сверлешгй MW2
пягь раз.

10.9.8 Вьтщ,lсrить средIее арифмегическое значение резуJътЕIтов измереtппi расстояншI от
передIего торца меры до оси симметрии группы сверлений по формуле 1.

10.9.9 Повторить гtункты 10.9.7 и 10.9.8 дш группы сверлений МWF.
10.9.10Измерить расстояние от задIею торца меры до оси симметрии гругrпы сверлений МНВ

IIятъ раз.
10.9.11Вьтш.rс;пrь средrее арифмегическое значение резуJътатов измереrпшi расстояниrI от

задIего торца меры до оси симметрии группы сверленlй по формуле 1.

l0.9.12Повторить tгункгы 10.9.10 и 10.9.11 шtя группы сверлений IVПVВ.
10.9.13 Расс.мтать абсолпотную погрешность по формула:rл 2 - 8.

1 0.9. l 4 Записатъ поJгr{енные результаты в протокол.
10.9.15Мера считается прошедшей операппо поверки с положительным резуJътатом, есJIи

поJtученные значения М! соотвегствуют трбоваlмл,r приведенньпл в таблп.lце 8.

Табrшца 8

10.10 ОпреDапенuе значенuй u абсолюmной поzрешносmа смелценая осu сuммеmраu М!
оlпносumаlьно осu сuмлrеmрuu zоловкu panbca

10.10.1Измерить смещение оси симметрии МЩ EHL3 относитеJьно оси симметрии головки

реJъсаIuттъ рztз шя ЕF{АlР2F.

Наr.пленование характеристики Значение

Значения расстояний до осей симметрии МЩ, мм:
- для МД UHTF, UНFlРlF, UHFIP3F, UНF2Р1F, UHF2P3F, UWTF, UWTIF,
UWF2F, UWFзF, UWF4F, UWFsF, UWFбF, мнF, MWF, EHLIPIF,
EHLIP2F, ЕнLlрзF, EHAlPlF, ЕFIА1р2F, ЕFIАIрзF, EHL2PIF, EHL2P2F,
ЕнL2рзF, ЕнА2рlF, Енюр2F, ЕнА2рзF, EBL1PlF, EBL1P2F, ЕвLlрзF,
ЕвАlрlF, ЕвАlр2F, ЕвАlрзF, EBL2P1F, EBL2P2F, ЕвL2рзF, ЕвА2рlF,
Евюр2F, ЕвА2рзF, ЕRАlрlF, ЕRАlрзF, ESLlPlF, ЕSLlрзF, ЕSАlрlF,
ESA1P3F, ЕGАlРlF, ЕGАlР3F от переднего торца меры
- шtя МД UHTB, UHF1P1B, UНFlР3В, UНF2РlВ, UHF2P3B, UWTB,
UWFIB, UWF2B, UWFзв, UWF4B, UWFsB, UWFбв, мнв, MWB,
EHLlPlB, EHLlP2B, ЕнLlрзв, ЕнАlрlв, ЕнАlр2в, ЕнАlрзв,
EHL2P1B, EHL2P2B, ЕнL2рзв, ЕнА2рlв, Енюр2в, Енюрзв,
EBLIPlB, EBLIP2B, ЕвLlрзв, ЕвАlрlв, EBAIP2B, ЕвАlрзв, EBL2P1B,
EBL2P2B, ЕвL2рзв, EBA2PlB, ЕвА2р2в, ЕвА2рзв, ERA1PlB, ЕRАlрзв,
ESL1PlB, ESL1P3B, ESA1PlB, ESA1P3B, EGAIPlB, ЕGАlР3В от заднего
торца меры
- для МД UHT, UНFlРl, UHF1P3, UHF2Pl, UHF2P3, UWT, UWFI, UWF2,
UWT3, UWT4, UWF5, UWF6, EHLlPl, EHLIP2, ЕнLlрз, EHL2PI,
EHL2P2, EHL2P3, EHAIP1, EHAIP2, ЕнАlр3, ЕнА2р1, Енл2р2, ЕнА2р3,
EBL1P1, EBLlP2, EBL1P3, EBL2P1, EBL2P2, EBL2P3, ЕвАlр1, ЕвАlр2,
ЕвАlр3, ЕвА2р1, ЕвА2р2, ЕвА2р3, ERAlPl, ERA1P3, ESLlPl, ESL1P3,
ESL2Pl, ESL2P3, ESA1P1, ЕSАlРз, ЕSюР1, ESA2P3, ЕGАlРl, EGA1P3 от
переднего торца меры

Ог 50 до 1000

Ог 50 до 1000

оr 3000 до 15000

Предеrш допускаемой абсолпотной погрешпlости расстоянлш от торцов меры
до оси симметрии MJ[. п,шt

+5

l0



Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-01. МетOд{ка поверки

10.10.2ВыцасJIить средIее арифмегическое значение резуJътатов измереIilпi смещения оси
симмgгрии МЩ относитеJьно оси симметрии головки реJIьсапо формуле l.

10.10.3Повторlть tгF{кты 10.10.1 и l0.10.2 дш след},юuцо< МД: EHL1P2F, EHL1P2, EHL2P2,
ЕнА1 р2, ЕнА2рz EHL 1 р2в, ЕнА1 р2в.

10.10.4Рассчитатъ абсо.гпотrтую погреtrшость по формулам 2 - 8.

10.10.5 Записать поJrr{енные результаты в протокол.
10.10.6Mepa считается прошедшей операпшо поверки с положитеJъным резуJБтатом, есJIи

поJrrrенные значения смещения оси симметрии Ir4! относитеJъно оси симметрии головки рельса
соответствуют требованиям, приведенным в таблшIе 9.

Табrмца 9

10.11 Опреdеленuе значенuй а абсолюmной поzреuлносmu сJуIелценuя осu саммеmрuu lltr!
оmносumеJrьно осu с шуrмеmрuu поdоtавьl panbca

1 0. 1 1 . l Измерить смещение оси симметрии МД EBL 1 Р2F относитеjъно оси симметрии подоIIIвы

реJъса IIять раз.
l0.11.2Вьтщ.rсJIить средIее арифмсгическое значение резуJътатов измерениЙ смещеrшя оси

симметрии Ir4,Щ относитеJьно оси симметрии подоIIIвы реJъса по формуле 1.

10.11.3Повторlrь пункты 10.11.1 и 10.1|.2 чя всех М,Щ ЕВАlР2F, EBL1P2, EBL2P2, ЕВАlР2,
Ев юр2, EBL 1 р2в, ЕвА 1 р2в.

10.11.4Рассчитать абсолпотнlто погрешпrость по формулам 2 - 8.

10.1 1.5 Загисать поJryченные результаты в протокол.

10.11.6Мера сtмтается прошецrrrей операчшо поверки с положитеJьным резуJътатом, есJIи

полrIенные значениJI смещения оси симметрии М! относитеJIьно оси симметрии подошвы реJъса
соответствуют трбовЕlниям, приведенньш,t в таб.ш,Iце 1 0.

Таблмца 10

10.12 Опреdапенuе значенuй u абсолюmной поzрешносmu рассmоянuя оm осu сuммеmрuа

2оловкu раrьса dо dальнеzо IEM учасmка паза с рабочей аryбаной моdе"лей dефеюпл

10. 12. 1 Измерll.ь расстояние от оси симметрии головки реJIьса до даJIьнего црая rIастка паза М!
ЕНА2 с рабочей глryбиной моделей дефекга шrть раз.

10.12.2ВышсJIить средIее арифмегическое значение резуJьтатов измерений расстояния от оси

симметрии головки реJъса до даJIьнего црш rIастка паза МЩ по формуле l.
10.12.З Повторrь пункты 10.12.1 и |0122для след/ющпr МД: EHLIP3F, Еt{АlРlF, EHAIP3F,

ERA1P1F, ЕRАlрзF, EHL1P3, EHL2P1, EHL2P3, ЕнАlр1, Еt{Аlр3, EFIA2P1, Енюрз, ERAlPl,
ERA1P3, EHLlPlB, ЕнLlрзв, EFIA1P1B,, ЕнАlрзв, ERAlPlB, ЕRАlрзв.

10.12.4Рассчитатъ абсо.гпотrтую погрешность по формулам 2 - 8.

10.12.5 Записать полrIенные результаты в протокол.

11

Наrменование харчктеристики Значение

Смещение оси симметрии М! относитеJIьно оси симметрии головки
peJbca мм:
- Nlя МД EHA1P2F, E[IA2P2F, EHL1P2F, EHL2P2F, EHLIPZ, EHL2P2,
ЕнАlр2, ЕнА2р2, EHL1P2B, ЕнАlр2в, EHL2P2B, ЕнА2р2в

от -2 до2

Пределы доIryскаемой абсо.тпотной погрешпtости смещениrI оси симметрии
N4ff относlrгеJъно оси симметрии головки реJъс4 мм

+ 0,4

Наrдленоваrтие характеристики Значение

Смещение оси симметрии М,Щ относительно оси симметрии подошвы

реJъса, мм:
- дJIя МД EBL1P2F, ЕВАlР2F, EBL2P2F, ЕВА2Р2F, EBLIP2, EBL2P2,
ЕвА 1 р2, Ев л2р2, EBL 1 р2в, ЕвА l р2в, EBL2P2B, ЕвА2р2в

от -2 до2

Предеrш допускаемой абсо.lдотной погрецшости смещения оси симметрии
МII относи,геrьно оси симметрии подоrrrвы реJъса мм

+ 0,4



Меры моделей дефекюв СОПР-ЧМК-0 1. Меюдка поверки

l0.12.6Mepa считается црошедшей операцшо поверки с положитеJIьным резу.тьтчIтом, есJIи

поJryченные значения расстояния от оси симметрии головIс{ реJъса до даJьнего крrш у{астка паза с

рабочей гтryбиной моделей дефекга соответствуют требованиям, приведенным в табзтще 1 1.

10.13 Опреdшенае значенuй u абсолюmпой поzреuлносmu рассmoянuя оm Iqая поlошвьt

раrьса lo блалснеzо края учаслпка пOза с рабочей аlубаной lwodaneй dефекmл
10.13.1Измерить расстояние от крм подоrrrвы peJbca до блмхсrего KpmI }лIастка паза МЩ

ЕВАlРlс рабочей глryбиной моделей дефеюа IuIтъ piв.
10.13.2ВычасJIить средrее арифмсгическое значение резуJIьтtlтов измерешпl рассюяния от оси

симметрии головки peJlьca до дzuьнего IФчu{ у{астка паза М! по формуле 1.

10.13.3Повторить пункты 10.13.1 и 10.13.2 ди следуюпцтх I\4Д: ЕВАlРlВ, ЕВАlРlF, ЕВАlР3,
ЕвАlрзв, ЕвАlрзF, ЕвА2р1, ЕвА2рlв, EBA2PlF, ЕвА2р3, ЕвА2рзв, ЕвА2рзF.

lO.l3.4PaccLMTaTb абсолпотrтую погрешность по формулапr 2 - 8,

10.13.5 Загlисать поJryченные результаты в протокол.
10.13.6Мера считается прошедшей операпшо поверки с положитеJъным резуJътатом, есJIи

поJIyIенные значенIrt расстояния от крш подоIIIвы peJbca до бш.rхсrего края rIастка паза с рабочей
гlryбиlrой моделей дефекга соответствуют требованиям, приведенным в таб.шще 12.

Табrпща 12

10.14 Опреdшенuе значенай а абсолюmной поzреланосmu рассmояная оm оса сuммеmраu
zоло вкu panbca dо проdольной осu моd ane й dефекmа

10.14.1Измерить расстояние от оси симметрии головки реJъса до продоJъной оси М! EHL2 с

рабочей гrryбшrой моделей дефекга Iu{Tb раз,
10.14.2ВьтwrсJIить средIее арифмсгическое значение результатов измереrппi расстояния от оси

симметрии головки реJIьса до продоJIьной оси М! по формуле 1.

10.14.3Повторить tгункы 10.14.1 и 10.14.2 дuI следуюпцтх I\4!: EHLIP3F, EHL1P3, EHL2Pl,
ЕнL2рз, EHLlPlB, ЕнLlрзв.

10.14.4Рассчитать абсолпотную погрешность по формулашr 2 - 8.

1 0. 1 4. 5 Записать полrrенные резуJIьтаты в протокол.
10,14.6Мера считается прошедrrей опершцпо поверки с положитеJIьным резуJьтатом, есJIи

поJt}ченные значения расстояниrI от KpEuI подоIIIвы реJIьса до б.тп.rяшего крм у{астка пчва с рабочей
глryбшrой моделей дефекга соответствуют требованиям, приведенным в таб.шпrе 13.

Таблшца l1
Наrдленоваrие характеристики Значение

Значение расстояния от оси симметрии головки peJbca до дtIJьнего Kpiul

r{астка паза с рабочей г.rryбиной модеJIи дефекга" мм:
- щя МД ЕНАlРlF, EFIAIP3F, ЕНА2РlF, ЕНА2Р3F, ЕНАlР1, ЕНАlРЗ,
ЕнА2р1, ЕнА2р3, EFIA1PlB, ЕнАlрзв, ЕнА2рlв, Енюрзв,

ог 15 до 25

Предеrы догryскаемой абсоrпотной погрешшости расстоян}ш от оси
симметрии головки реJъса до дIIJIьнего црiш rIастка паза с рабочей гrryбиной
моделей дефекга мм

+ 0,5

Наrдленование харiктеристики Значение

Значение расстояния от Kpall подоIIIвы peJbca до ближнего Kparl r{астка
паза с рабочей глубиной модеJIи дефекг4 мм:
- ц|я МД ЕВАlР1, ЕВАlРlВ, ЕВАlРlF, EBAIP3, EBAIP3B, ЕВАlР3F,
ЕвА2р1, Евюрlв, ЕвА2рlF, ЕвА2р3, ЕвА2рзв, ЕвюрзF

От5до25

ПредешI доrryскаемой абсолпотной погреrrпrости расстояниrI от Kpiul подоIпвы

реjъса до бшлхшего Kpiul rIастка паза с рабочей глryбиной моделей дефекга"
мм

+ 0,5

12



Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-01. МетOдш€ поверки

10.15 Опреlыенuе значенuй u абсолюmной поzрешносmu рассmояншя оm Iрая поdоulвы
раhса do проlольной осuмоdапей dефекmл

10.15.1Измерlть расстояние от IФш подоттIRы peJlьca до прдоJьной оси IvIД EBLlPl пяь раз.
10.15.2ВышсJIить средIее арифмсгическое значение резуJIьт.Iтов измереrппi расстояниrI от оси

симметрии головки реJьсадо продоJъной оси МД EBL1 по формуле 1.

10.15.3Повторlть tгуIffсгы 10.15.1 и 10.15.2 дIя след/юпцоl МД EBLIPI, EBL1P1B, EBL1P1F,
EBL1P3, ЕвLlрзв, ЕвLlрзF, EBL2PI, EBL2P1B, EBL2P1F, EBL2P3, ЕвL2рзв, ЕвL2рзF.

10.15.4Рассчитать абсоrпотную погрешность по формула}{ 2 - 8.

10.15.5 Записать поJIyIенные результаты в протокол.
10.15.6Мера сtIитается прошедпей операщrо поверки с положитеJьным резуJьтатом, есJIи

поJtученные значения расстояния от крiш подоIIIвы реJIьса до блмясrею края rIacTKa паза с рабочей
гrryбшrоЙ моделеЙ дефекга cooTBeTcTByroT требовчlниrlм, приведенным в таблпще 14.

Таб.гмца l4

10.16 опреdшенuе значенuй u абсолюmной поzрешносrцu рассmоянuя оm mочкu BxoDa М!
do плоскосmа, паршuшпьной основанаю поdоtпвьt u прохоlяtцей по поверхносmu каmанuя peJtbca

1 0, 1 6. 1 Измерrь расстояние от то!Iки входа М! UHF 1Р 1 до плоскости, параJшеrьной основаIIию
подошвы и прходящей по поверхности катания ре.тьса IuITb рttз.

10.16,2ВыщсJIить средIее арифмсгическое значение резуjьтатов измереrпай расстояния от
тоtIки входа МД до плоскости, парiuIлеJъной основаrпшо подоIIIвы и проходяцей по поверхности
катаниJ{ реJъса по формуле 1.

10.1б.3Повторить ryшсгы 10.16.1 и 10.|6,2 дIя следуюццо< МД: UHF1P1B, UНFlРlF,UНFlР3,
UнFlрзв, UнFIрзF, UHF2PI,UHF2P1B, UHF2PIF, UHF2P3, UнF2рзв, UнF2рзF, UHT, UHTB, UHTF.

1 0. 1 6.4 Рассчитатъ абсо.гпотrrую погрешность по формул ам 2 - 8.

1 0. 1 6. 5 Затшсать поJIyIенные резуJьтаты в протокол.
10.16.6Мера ФIитается прошедшей операчшо поверки с положитеJьным резуJътЕIтом, есJIи

поJIученные значениJI расстояния от краJI подоIIIвы реJIьса до бшilцшего IФtц r{астка паза с рабочей
гlryбиной моделей дефекга cooTBeTcTByIoT требовштияп,t, приведенным в таб.тптце 15.

Таб.гмца l3
Наlдленовшпле харчктеристики Значение

Значение расстояния от оси симмgтрии головки peJrьca до продоJьной оси
модели дефекта, мм:
- для МД EHLlPlF, ЕНLlРЗF, EHL2P1F, EHL2P3F, EHLlPl, EHL1P3,
EHL2Pl, EHL2P3, EHL1P1B, ЕнLlрзв, EHL2P1B, ЕнL2рзв

Ог 10 до25

Преде;ы догryскаемой абсоrпотrrой rrогрешности расстоян}ш от оси
симметрии головки peJlьca до продоJIьной оси моделей дефекга. л,пл

+ 0,5

Наrдленовшrие харчктеристиIо.I Значешле

Значение расстояниJI от IФzш подоIIrRы peJbca до продоJIьной оси модеJIи
дефекга, Tlnl:

- для I\4fl EBL 1 Р 1 F, EBL 1 Р3F, EBL2P 1 F, EBL2P3F, EBL 1 Р 1, EBL 1 Р3, EBL2P 1,

EBL2P3, EBL1PlB, ЕвLlрзв, EBL2P1B, ЕвL2рзв

ог5до25

+ 0,5

1з



Табrица 15

Наrдленование характеристики Значение

Номинальное значение расстояниrI от точки входа МЩ до плоскости,
параллельной основанию подошвы и проходящей по поверхности катаниrI

РеЛЬСа И еГО ОТКJIОНеНИе, ММ: :

- щя МД UHFIP1, UHFlPlB, UHFIPIF, UHF1P3, UHF1P3B, UНFlР3F
- для МД UHF2PI, UHF2PIB, UHF2P1F, UHF2P3, UНF2Р3В, UHF2P3F
- для МД UHT, UHTB, UНТF

|4+|,6
26+1,6
20* 1

Пределы допускаемой абсоrпотной погреIrшости расстояния от оси симметрии
It4! ло плоскости, параJIлеJIьной основанrдо подоIIIвы и прходящей по
поверхности катания реJъса мм

+ 0,5

* - На-гм.ме модеJIи дефекга зависит от зiжt}за потребlrгеля

Меры моделей дефкюв СОПР-ЧМК-0l. Методика поверки

10.17 Опреlеленuе значенай а абсолюmной поzреtцносmu рассmоянuя оm mочкu Bxola М[
do плоскосmu, парашаrьной основанаю поdошвьt ра.ьса

10.17.1Измерrь расстояние от точки входа МД UWFl до плоскости, паршшеJьной основашдо
подошвы peJbca IUIтъ pfl:}.

10.17.2Вьгц,IсJIить средIее арифмсгическое значение резуJьтатов измеренld рассто*rия от
точки входа М! до плоскости, параJlлеJъной основанrдо подоIIIвы реJIьса по формуле 1.

10.17.3Повторrь пункты 10.17.1 и 10.17.2 дIш следуюпцоt It4fl: UWTIB, UWFIF, UWF2,
UWF2B, UWF2F, UWF3, UWFзв, UWFзF, UWF4, UWF4B, UWF4F, UWFs, UWFsв, UWFsF, UWF6,
UWFбв, UWFбF, UWTB, UWTF.

10.17.4Рассчитатъ абсо.rпсrгную погрешность по формулам 2 - 8.

10.17.5 Записать полrIенные резуJIьтIIты в протокол
10.17.6Мepa считается прошедпей операцлпо поверки с положитеJъным резуJътатом, есJIи

поJrrIенные значенIбI расстояния от тоtIки входа I\4Д до плоскости, парtuшеJъной основаrrшо подоIIIвы

ре.тъса соответствуют трбованиrIм, приведенньш в табrпrце 16.

Таблмца lб

где S - высота до точки пересечения образуюпцлi поверхностей перьев подоIIrвы в шеfuе реJъса
по ГОСТ Р 51685, мм;

где С - расстояние от поверхности подоIIIвы реJIьса до JIинии цеЕ{рв радиусов шейtс,I peJbca по

ГоСТ Р 51685, мм.

Наrдленование харtктеристики Значение

Номиншlьное значение расстояниrI от оси входа МЩ до плоскости,
парrUIлельной основанию подошвы рельса и его откJIонение, мм:
- дlя МЩ UWT, UWTF, UWTB
- дя UWFI, UWFIF, UWF1F
- д-пя UWF2, UWF2F, UWF2B
- длrя UWF3, UWF3F, UWF3B
- д.пя UWF4, UWF4F, UWF4B
- д.пя UWF5, UWFSF, UWFSB
- длrя UWF6, UWТбF, UWFбВ

S + 1 1***1
(С-25) t l (*1,1,*1

(С-15)* 1 (***,*;

(С-5)+ 1 (*t,**1

(С+5) + 1 (*,l,**)

(С+15) + 1 (**,**;

(с+25) + l (****;

Предеrыдопускаемой абсо.гпотrrой погреtlшости расстоfiIиJI отто!lки входаМ!
до плоскости, параллеJьной основанлпо подоrrвы pejlbc4 мм

+ 0,5

|4



МФе, модсrtй дофrrов СOПР-ЧМК{)l. Мйод Ф a!оЕФlоl

lr ОФОРМJIЕНИЕРЕЗУЛЬТЛЮВПОВЕРIСI
l1.1 Рсзуштатш повср!сi заЕосятýя в прйоrоrl (рекоraqrдiеь{ая фо,рrrа прогоtсола повФкr

прmqдеЕа в прЕложеапи l к мсюще пов€рш). прOmlФл можЕт,Фщrться Еа эrlекрнньD( восгтеrtюL
l1.2 Гфп цо'Iохцте,пьяьD( резуrы8гл( цов€рюr формлясг свцдете,пьство о поверке в

уgrановленrrоf, фрме.
l1.3 Пр ощцI8tеrшЕо( результапц поверщ Mlr4{ rryI,вEacTcr вирlтошпr к прпмеrrеfi}до

и ца н€ID вь{дrеrcя Еtаещеgнс о непрIlтодrостх с уl@заппеr{ Ерrtlхц ЕецрЕrо.щостп.

испоrштrеrш:

наsаJъЕк
отдсrI& ЕсIшmюd и с€ршфикцIпЕ
Фгуп (внииоФиr,

Нача;ьш< секюр МО НК
отдела исrшвнrдl и с€ргяфиЕшоr
ФГУП <ФНИИОФИD

I,tл<евер МО НК
отдепп rcшrгачй в ссртtфлсаlш
ФгУп (ЕнииоФи>

'"r/ 
А,с.ворuков

l5



Меры моделей дефкюв СОI]Р-ЧМК-01. Мегодш€ поверки

прило)I(ЕниЕ 1

протокол

первичной / периодической поверки

от ( )> 20 года

Средство измерений:
Нмменоваrие CI4, тrш (если в сосгав СИ входrrг неско.lъко аrroномньгх блоков,

ю приводдг ю( пср€чеrъ (нмменоваrш) и пrгьI с разлелением знaжом (косая ,аробь> / )

Зав. Jtlb NdJ\b
Заводские номера блоков

Ng/Ns

Пршrадлежащее
Наименоваrr-rе юридrческою лlд_tа ИFlН

Поверено в соответствии с метод.Iкой поверки

Наrдlеноваше доIýменв на повФку, кем }твфжден (mгласоваr), дgга

С применеrп.Iем этiIлонов :

(наименоваrме, заводской номер, разрд4 KJIllcc ючнойи иrм погрешносгь)

При слелуюIIцD( значениrD( вJп4яюпцD( факгоров:

(приволяг перечень и значениll в.гпляюtlчак факгорв, нормированньн в меrодже поверю.r)

Поrтуrены резуJътаты поверки метрологическLD( характеристик:

(приволяг лаr+ъrе: требовад.tя мsrодlки поверки / tРакгически поJryчено при поверке)

Рекомендацr.трl

исполпrитеrи:

Срлсrво шмерrпd пршнаь приюдным (ши непрtтодшм) щя применеш{я

16
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Меры моделей дефкюв СОIР-ЧМК-0l. МетOдпсa поверки

прило)I(ЕнчЕ2

Схема вспомогатепьного наконечника лпя индикатора часового типа

резьбовая часть
М3 шя

присоед.IненIбI к
индд(aтору

часового типа

о не более 0.4 мм

17


