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МЕРЫ ПОВЕРХНОСТНОЙ ПЛОТНОСТИ И толщины 
ДЛЯ РАДИОИЗОТОПНЫХ ТОЛЩИНОМЕРОВ 

ПРОКАТА ЧЕРНЫХ МЕТАЛЛОВ

Общие технические условия

Surface density and thickness measures for 
radioisotope thickness gauges. 

Specifications
ОКП 43 639Г ________________

ГОСТ
25858-83

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 11 июля 
1983 г. М* 3045 срок действия установлен

с 01.01.86 
до 01.01.91

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на меры поверхност­
ной плотности и (или) толщины (далее — меры), предназначен-, 
ные для воспроизведения поверхностной плотности в диапазоне 
15 000—480 000 г/мг и (или) толщины в диапазоне 2—60 мм и 
применяемые при градуировке и (или) поверке радиоизотопных 
толщиномеров листового горячего проката черных металлов и 
проверке их работоспособности.

Пояснения терминов, применяемых в настоящем стандарте, 
пр;.зедены в справочном приложении 2.

1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. В зависимости от назначения меры следует подразделять 
на:

образцовые 2-го разряда, предназначенные для градуировки и 
поверки радиоизотопных толщиномеров:

рабочие, предназначенные для проверки работоспособности 
радиоизотопных толщиномеров.

1.2. Меры должны иметь форму прямоугольного параллелепи­
педа или круглого цилиндра.

1.3. В зависимости от области применения и материала, из ко­
торого они изготовлены, меры следует подразделять на эквива­
лентные и натурные.

Издание официальное Перепечагке воспрещена
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2. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

2.1. Номинальные значения линейных размеров поверхности 
мер (сторон прямоугольника или диаметра круга) следует выби­
рать из ряда R20 предпочтительных чисел по ГОСТ 8032—56 и 
указывать в технических условиях на конкретные меры.

Длину сторон прямоугольника или диаметр круга выбирают 
в диапазоне 63 — 355 мм.

2.2. Номинальные значения поверхностной плотности меры 
Я*,* в диапазоне 15 000 — 480 000 г/м2 или толщины меры /illOM 
в диапазоне 2 — 60 мм должны соответствовать ряду R40 пред­
почтительных чисел по ГОСТ 8032—56 и указываться в техни­
ческих условиях на конкретные меры.

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Меры должны изготовляться в соответствии с требования­
ми настоящего стандарта, технических условий по рабочим чер­
тежам, утвержденным в установленном порядке.

3.2. Т р е б о в а н и я  к п о в е р х н о с т я м  мер.
3.2.1. Поверхность меры должна иметь форму прямоугольника 

или круга.
Предельные отклонения действительных значений линейных 

размеров поверхности мер от номинальных должны быть уста­
новлены в технических условиях на конкретные меры.

3.2.2. Форма и месторасположение рабочих поверхностей меры 
должны быть указаны и (или) обозначены на конкретной мерс 
способом, указанным в технических условиях на конкретные ме­
ры.

3.2.3. Меры не должны иметь на рабочей поверхности видимых 
случайных дефектов (царапин, забоин, рисок и т. п.) и следов 
коррозии.

3.2.4. Значение параметра шероховатости Rz рабочей поверх­
ности меры должно выбираться из числа установленных d  ГОСТ 
2789—73 и указываться в технических условиях на конкретные 
меры. Значение Rz не должно быть более значения, определенно­
го в микрометрах по формуле

Rz — /( ,-До'Лиою (1)

где К[ — безразмерный коэффициент, выбираемый в интервале 
100 — 500 и указываемый в технических условиях на конкретные 
меры;

Л« — предел допускаемой основной относительной погрешно­
сти рабочей меры или предел допускаемой относительной по­
грешности образцовой меры при доверительной вероятности 
£«=0,95;
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Лн0* — номинальное значение толщины меры, мм.
3.3. Меры не должны иметь внутренних дефектов (раковин, 

пор. трещин и т. п.).
3.4. Необходимость защитных покрытий мер и конкретные 

требования к виду защитных покрытий мер, а также методика 
определения погрешности мер при наличии защитных покрытии 
должны устанавливаться в технических условиях на конкретные 
меры.

3.5. Меры должны изготовляться комплектами, к которым 
предъявляются требования, указанные в пп. 3.5.1 — 3.5.3.

3.5.1. В состав комплекта мер. воспроизводящих поверхност­
ную плотность и толщину, должна входить мера плотности про­
ката.

3.5.2. Комплект мер и мера плотности проката должны изго­
товляться из листового горячего проката одной из марок черных 
металлов (одного рулона, одного листа) одной плавки, для кото­
рого должна быть известна массовая доля элементов в соответ­
ствии со стандартами или техническими условиями на эту марку' 
проката.

3.5.3. Плотность материала, из которого изготовлен комплект 
мер поверхностной плотности и толщины, должна соответство­
вать плотности материала рмп из которого изготовлена мера 
плотности проката и указываться в свидетельстве о метрологичес­
кой аттестации (первичной поверке) мер поверхностной ^плотно­
сти И ТОЛЩИНЫ.
• 3.6. т р е б о в а н и я  к м е р е  п л о т н о с т и  п р о к а т а

3.6.1. Требования, к форме и линейным размерам меры плотно­
сти проката и методика их проверки должны указываться в тех­
нических условиях на конкретные'меры.

3.6.2. Мера плотности проката не должна иметь на своей по­
верхности видимых следов коррозии.

3.6.3. Мера плотности проката не должна содержать внутрен­
них дефектов (раковин, пор, трещин и т. п.).

3.6.4. Масса меры плотности проката т ( должна находиться в 
пределах 180 — 200 г.

3.6.5. Действительное значение меры плотности проката рип 
должно определяться по ГОСТ 20018—74 и указываться в свиде­
тельстве о ее метрологической аттестации.

Допускается определять действительное значение меры плот­
ности проката другими методами, указываемыми в технических 
условиях на конкретные меры, при этом погрешность измерения 
плотности нс должна быть более ±0,01 г/см*.

3.6.6. Требования к погрешности измерения действительного 
значения меры плотности проката и методика ее определения 
должны указываться в технических условиях на конкретные меры.
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Погрешность измерения действительного значения меры плот­
ности проката должна указываться в свидетельстве о ее метроло­
гической аттестации.

3.7. Т р е б о в а н и я  к о т к л о н е н и я м  от  п л о с к о с т н о ­
с т и  и п р я  мо л н и е й ) !  о с т и  п р о ф и л я  п о в е р х н о с т е й  
м е р ы

3.7.1. Отклонение от плоскостности поверхности меры нс дол­
жно быть более допуска плоскостности Т, вычисляемого в милли­
метрах по формуле

7 W  КО,05-Д0 . (2)

где I — минимальное номинальное значение линейного размера 
(стороны прямоугольника или диаметра круга) поверх­
ности меры, мм.

3.7.2. Отклонение от прямолинейности профиля рабочей по­
верхности меры не должно быть более допуска прямолинейности, 
указываемого в технических условиях на конкретные меры.

Длина участка рабочей поверхности меры, на котором норми­
руют отклонение от прямолинейности, а также методика провер­
ки отклонения от прямолинейности профиля рабочей поверхно­
сти меры должны указываться в технических условиях на кон­
кретные меры.

3.7.3. Требования к отклонениям от плоскостности и прямоли­
нейности профиля поверхностей мер. применяемых нс только по 
отдельности, но и в различных сочетаниях друг с другом с целью 
воспроизведения ряда одноименных величин различного размера, 
а также методики их проверки должны указываться в техничес­
ких условиях на конкретные меры.

3.8. Предел допускаемого отклонения действительного значе­
ния поверхностной плотности или толщины меры должен быть ра­
нен ± 3  % номинального значения поверхностной плотности или 
толщины меры.

П р и м е ч а н и е .  При определении действительного значения поверхностной 
плотности или толщины меры следует проверять результаты измерения толщи­
ны меры п точках, рапномерио распределенных по рабочей поверхности меры 
на принадлежность к нормальному закону распределения по ГОСТ 8.207—/6. 
Гели результаты измерения толщины меры не принадлежат нормальному зако­
ну распределения, то в технических условиях на конкретные меры должна ука­
зываться методика вычисления доверительных границ погрешности меры.

3.9. Относительная неравномерность толщины меры должна 
•характеризоваться пределом допускаемого относительного сред­
него квадратического отклонения результата измерения толщины 
меры, который должен указываться в технических условиях - на 
конкретные меры.

3.10. Х а р а к т е р и с т и к а  п о г р е ш н о с т и  м е р
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3.10.1. Предел допускаемой относительной погрешности Д<, при 
доверительной вероятности 0,95 должен выбираться из ряда 0,1; 
0,2; 0,25; 0,5% для образцовых мер и указываться в технических 
условиях на конкретные образцовые меры.

3.10.2. Предел допускаемой основной относительной погреш­
ности Д<, рабочих мер при доверительной вероятности 0,95 должен 
выбираться из ряда 0,2; 0,4; 0,5; 1,0% и указываться в техничес­
ких условиях на конкретные рабочие меры.

3.10.3. Предел допускаемой дополнительной относительной 
погрешности рабочих мер от изменения температуры окружающей 
среды должен быть равен 0,04% на каждые 10 °С в рабочем ин­
тервале температур.

3.10.4. Характеристики погрешности мер, применяемых не 
только по отдельности, но и в различных сочетаниях друг -с дру­
гом с целью воспроизведения ряда одноименных величин различ­
ного размера, а также методики их проверки, должны указывать­
ся в технических условиях на конкретные меры.

3.11. Рабочие меры должны быть устойчивыми к воздействию 
повышенной и пониженной температур окружающей среды в диа­
пазоне 5 — 50 °С.

3.12. Меры, находящиеся в футлярах и транспортной таре, 
должны сохранять значения параметров после воздействия сле­
дующих факторов:

температура окружающей среды от минус 60 до плюс 50 °С;
относительная влажность до (95±3) % при температуре 35°С;
транспортная тряска с ускорением 30 м/с2 при частоте ударов 

от 80 до 120 в минуту или 15 000 ударов с тем же ускорением.
3.13. В отдельных случаях, указанных в технических условиях 

на конкретные меры, допускаются отклонения от соответствия мер 
требованиям, установленным в пп. 3.2.4 и 3.7.1, или расчет допус­
каемого значения параметра шероховатости Rz и допуска плос­
костности Т по иным формулам, при условии обеспечения соот­
ветствия мер требованиям, установленным в п. 3.10.

4. КОМПЛЕКТНОСТЬ

4.1. В комплект поставки мер должны входить: 
комплект мер; 
футляр для хранения мер; 
эксплуатационные документы по ГОСТ 2.601—68; 
свидетельство о метрологической аттестации (первичной по­

верке) мер по поверхностной плотности и (или) толщине;
свидетельство о метрологической аттестации меры плотности 

проката (для комплекта мер, воспроизводящих поверхностную 
плотность и толщину);

3 3u.:_3ie
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методические указания по поверке мер (я* требовании потре­
бителя).

S. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

5.1. Правила приемки — по ГОСТ 23688—79.
5.2. Приемо сдаточные испытания должны проводиться мето­

дом сплошного контроля.
5.3. Объем, состав и последовательность испытаний должны 

соответствовать указанным в табл. 1.
Т а 4 л к и а 1

Наименоваан* гроаирам

Номер пункта Обятехдеость вровежеамя 
промрхи При ЯСЛЛГЯНЯЯК

требований метою»
испытанна

типовых, а ри­
сы оч хит, 

ггрколмчеекмх
ярмом»-

(UTdIWX

Проверка мер на со­
ответствие рабочим 
чертежам, проверка по­
верхностей меры, в том 
числе на отсутствие де­
фектов рабочих поверх­
ностей

3.1,
3.2.2,
3.2.3

6.2 + +

Проверка шероховато­
сти рабочей поверхно­
сти меры

3.2.4 6.3 + +

Проверка мер и ме­
ры плотности проката 
на отсутствие внутрен­
них дефектов

З Д
3.6.3

6.4 + +

Проверка линейных 
размеров поверхности

3.2.1 6.5 + +

^Iponepxa состава ком­
плекта мер

3.5.1 66 + +

Проверка материала, 
вз которого изготовлен 
комплект мер и мера 
плотности проката

3.5.2 6.7 + +

Проверка плотности 
материала, из которого 
изготовлен комплект мер

ЗДЗ 6.7 + +

Проверка меры плот­
ности пр<жата на отсут­
ствие следов коррозии 
поверхности

3.6.2 6.8 + +

Проверка массы меры 
плотности проката

3.6.4 6.9 + +

Проверка действитель­
ного .значения меры 
плотности проката

3.65 6.10 + +  .
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Продо.хжекие табл. I

Номер пункта 06а>!те.<»и<н-1Ь npoaeitiim 
проверки при исямтаин»

HilUtnaoiMHe проверки
Тр«бО!!Н4й и етохов 

испытаний
тисовых, 

приемом*их, 
периодических

пр**ио-
сдатмчвых

Проверка требований 
« погрешности измере­
нии действительного 
значения меры плотно­
сти пзоката

3.6.6 6.10 + +

Проверка отклонения 
от плоскостности меры

3.7.1 6.11 + +

Проверка отклонения 
действительного зна­
чения поверхностной 
плотности или толшины 
меры от номинального 
значения

3.8

’

612 + 4-

Проверка относитель­
ной неравномерности 
то-шнниы меры

3.9 6.12 + +

Проверка относитель­
ной погрешности образ­
цовых мер при довери­
тельной вероятности
Р - 0 .9 5

3.10.1 G.I4 +

Проверка основной от­
носительной погрешно­
сти рабочих мер при до­
верительной вероятности
Я = 0 .95

3-10.2 6.14 + +

Проверка дополни­
тельной погрешности 
рабочих мер

3.10.3 6.15 +
ч

Проверка устойчиво­
сти рабочих мер к воз­
действию повышенной и 
пониженной температур

3.11 6.15 +

Проверка устойчиво­
сти мер в упаковке х 
транспортированию

3.12 6.16.1 — 
6.16.3

+

Проверка комплектно­
сти

4.1 6.17 + +

П р и м е ч а н и е .  Знак «+» означает, что проверку проводит, знак «—* — 
нс проводят.

6. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

6.1. Испытания мер на соответствие требованиям настоящего 
стандарта должны проводиться при нормальных условиях по 
ГОСТ 12997—76, если нет иных указаний в соответствующих 
пунктах настоящего стандарта.
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Средства измерения и оборудование, необходимые для конт-

К>ля и испытаний, приведены в рекомендуемом приложении 1.
опускается применять другие средства измерений и оборудова­

ние, обеспечивающие точность измерения и необходимые функци­
ональные возможности не хуже указанных.

6.2. Соответствие требованиям пп. 3.1, 3.2.2 и 3.2.3 проверяют 
внешним осмотром поверхностей мер и сличением с комплектом 
рабочих чертежей, утвержденных в установленном порядке.

Меры считают соответствующими требованиями пп. 3.1, 3.2.2,
3.2.3, если при сличении не обнаружено несоответствия мер рабо­
чих» чертежам, форма и месторасположение рабочих поверхно­
стей меры обозначены на конкретной мере (при наличии таких 
требований в технических условиях на конкретные меры), на ра­
бочей поверхности мер не обнаружено видимых случайных де­
фектов (царапин, забоин, рисок и т. п.), возникновение которых 
не связано с обработкой рабочей поверхности меры в соответст­
вии с рабочими чертежами на меры, и следов коррозии.

6.3. Шероховатость рабочей поверхности меры на соответствие 
требованиям п. 3.2.4 проверяют профильным методом, например, 
при помощи контактного профнлометра системы М типа А груп­
пы I по ГОСТ 19300-73.

Меры соответствуют требованиям п. 3.2.4, если значение пара­
метра шероховатости Rz рабочей поверхности меры не превы­
шает значения, установленного в технических условиях на кон­
кретные меры.

6.4. Проверка мер и меры плотности проката на отсутствие 
дефектов рабочих поверхностей (пп. 3.3 и 3.6.3) должна прово­
диться радиационными методами дефектоскопии по ГОСТ 
20426—82.

Меры и мера плотности проката соответствуют требованиям 
пп. 3.3 и 3.6.3, если у них не обнаружено внутренних дефектов 
(раковин, пор, трещим и т. п.).

6.5. Линейные размеры (п. 3.2.1) должны проверяться опреде­
лением действительных значений линейных размеров поверхно­
сти мер по методике, указанной в технических условиях на кон­
кретные меры.

Меры соответствуют требованиям п. 3.2.1, если отклонение 
действительных значений линейных размеров поверхности мер от 
номинальных не превышает предельных значений, установленных 
в технических условиях на конкретные меры.

6.6. Меры на соответствие требованиям п. 3.5.1 должны прове­
ряться внешним осмотром и сличением с комплектом рабочих 
чертежей на комплект мер.

Комплект мер соответствует требованиям п. 3.5.1, если при 
сличении установлено, что в состав комплекта мер, воспроизво-
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дящих поверхностную плотность и толщину, входит мера плот­
ности проката.

6.7. При проверке мер и меры плотности проката на соответ­
ствие требованиям пп. 3.5.2 и 3.5.3 должно быть установлено на­
личие сопроводительной документации (сертификата), удостове­
ряющей изготовление комплекта мер н меры плотности проката 
из листового горячего проката конкретной марки черного метал­
ла (одного рулона, одного листа) одной плавки с указанием 
стандарта или технических условий на эту марку проката.

Комплект мер и мера плотности проката соответствуют тре­
бованиям пп. 3.5.2 и 3.5.3, если установлено наличие сопроводи­
тельной документации (сертификата), удостоверяющей изготов­
ление комплекта, мер и меры плотности проката из листового 
горячего проката конкретной марки черного металла (одного 
рулона, одного листа) одной плавки с указанием стандарта или 
технических условий на эту марку проката.

6.8. Проверка меры плотности проката на соответствие тре­
бованию л. 3.6.2 должна производиться визуально. Мера плотно­
сти проката соответствует требованию п. 3.6.2, если на ее по­
верхности отсутствуют видимые следы коррозии.

6.9. Масса меры плотности проката на соответствие требова­
ниям п. 3.6.4 должна проверяться взвешиванием ее на настоль­
ных циферблатных весах по ГОСТ 23676—79 с пределом взве­
шивания 2 кг.

Мера плотности проката соответствует требованиям п. 3.6.4, 
если ее масса находится в пределах 180 — 200 г.

6.10. Определение действительного значения меры плотности 
проката р*п (п. 3.6.5) — по ГОСТ 20018—74.

При проверке меры плотности проката на соответствие тре­
бованиям п. 3.6.6 должно быть установлено, что погрешность из­
мерения действительного значения меры плотности проката не 
превышает погрешности, установленной в технических условиях 
на конкретные меры.

Меры плотности проката соответствуют требованиям пп. 
3.6.5 и 3.6.6, если действительное значение меры плотности про­
ката определено с известной погрешностью, не превышающей 
погрешность, установленную в технических условиях на конкрет­
ные меры, а в свидетельстве о метрологической аттестации меры 
плотности проката указано действительное значение меры плот­
ности проката с известной погрешностью.

6.11. Отклонение от плоскостности меры (п. 3.7.1) проверя­
ют с помощью поверочной плиты класса 1 по ГОСТ 10905—75. 
набора щупов класса 2 по ГОСТ 882—75 и концевых мер длины 
класса 3 по ГОСТ 9038—73.

Меру свободно располагают на рабочей поверхности повероч­
ной плиты, после чего щупами и концевыми мерами измеряют
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отклонение от плоскостности поверхности меры в прямом и пере­
вернутом состояниях меры.

Мера соответствует требованиям п. 3.7.1, если отклонение от 
плоскостности поверхности ее не превышает допуска плоскост­
ности Г, вычисляемого по формуле (2).

6.12. Отклонение действительного значения поверхностно» 
плотности или толщины меры (п. 3.8) и относительную неравно­
мерность толщины меры (п. 3.9) проверяют с помощью прибо­
ров, указанных в табл. 2, а также поверочной плиты м асса  1 по 
ГОСТ, 10905—75, уровня по ГОСТ 11196—74 или ГОСТ 9392—7о, 
двух регулируемых опор и приспособления для установки мер в 
вертикальном положении на столе горизонтального оптиметра.

П р и м е ч а н и е .  В случаях, указанных в технических условиях на кон­
кретные меры, допускается применять другие средства измерений, предел по­
грешности которых составляет не более 0,35 предела допускаемого значения 
погрешности проверяемой меры.

Т а б л и ц а  2

Предел допус­
каемого >*»■ 
чек»» относи­

тельной 
(основной) 

погрешности 
образцовой ‘ 

(рабочей) 
мерм. %

Диапазон толщины, 
мм

Линейные 
размеры (мень- 

та* сторона 
прамоуголь- 
ивх* или 
лнаыетр 

круга), ым

Срелство ««мереям»*
Прехехьиая

погрешность
намерения.

мкы

0.1
0,2

От 2 до 5 в ключ. 
» 2 » 3 >

До 80 Горизонталь­
ный оптиметр по 
ГОСТ 5405-75

0.4
0.1
0,2

От 2 до 5 вкдюч. 
» 2 > 3 »

От 80 
до 160

Оптиметр с 
приспособления­
ми для фиксации 
меры по ГОСТ 
5405-75”

0.2 Св. 3 до 5 в ключ. 
* 5 * 10 * До 355

Вертикальный 
дляномер опти­
ческий типа ДВО 
по ГОСТ 
14028—68

1.5

0,1—1 Св. 10 до 50 включ 
» 50 » 60 >

2.0
2.5

• Масса меры, помещаемая ка оптиметр или длиномер, не должна превы­
шать 10 кг.

•• При наличии приспособления для фиксации меры возможность поворота 
меры должна допускаться на 180° в вертикальной плоскости.

6.12.1. Действительное значение толщины меры следует опре­
делять путем прямых измерений толщины меры в точках, равно­
мерно распределенных, например, с помощью трафарета, накла­
дываемого на поверхность меры, по рабочей поверхности меры с
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последующей Статистической обработкой результатов измерений 
по ГОСТ 8.207—76.

При измерении толщины меры на горизонтальном оптиметре 
необходимо установить и зафиксировать меру, не допуская ее 
деформации, в вертикальном йоложении в прорези приспособле­
ния, закрепляемого на предметном столе оптиметра.

Положение меры "следует контролировать с помощью уровня, 
располагаемого на горизонтальной, жестко связанной с приспо­
соблением площадке во взаимно перпендикулярных направле­
ниях.

При измерении толщины меры во всех намеченных точках, 
равномерно распределенных на ее рабочей поверхности, отклоне­
ние прилегающей плоскости поверхности меры от первоначально 
установленного вертикального положения не должно превышать 
значений, указанных в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

П р и м  довгенвемого мнчекн* относитель­
ной (осНонной) погрешности оЗр иконой 

(рабочей) меры. \

Предел вовлекаемого отклонена* прилега­
ющей плоскости поверхности меры от 
нертикнднлого (говндоятндьиого) поло­

жений, *,

0.1 ± 1 * 1 0 '
0.2 ± 1°40 '
0.25 ± 1 0 5 0 ' •
0,4 ± 2 * 2 0 '
0.5 ± 2 * 3 0 '
1.0 ± 3 ° 4 0 '

Перемещая предметный стол с приспособлением и мерой, рас­
полагают меру таким образом, чтобы свести измерительные на­
конечники оптиметра в одной из намеченных точек на рабочей 
поверхности меры н определить значение толщины ht в этой точ­
ке. Повторить измерения толщины в остальных намеченных точ­
ках, равномерно распределенных на рабочей поверхности меры. 
Результаты измерений занести в рабочую таблицу.

При измерении толщины меры на вертикальном оптическом 
длиномере последний должен быть установлен на поверочной 
плите. Мера должна быть расположена на трех точках опоры в 
горизонтальном положении. Одной из опорных точек должен 
быть столик СТ-8 со сферической поверхностью, установленный 
на ребристый стол длиномера. Две другие опорные точки долж­
ны быть образованы регулируемыми по высоте опорами, поме­
щаемыми на поверочную плиту.

Перед измерением толщины меру следует расположить гори­
зонтально. Положение меры контролируют с помощью уровня, 
располагаемого на поверхности меры, во взаимно перпендику-
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лярных направлениях. При измерении толщины меры во всех 
намеченных точках, равномерно распределенных на ее рабочей 
поверхности, отклонение прилегающей плоскости поверхности 
меры от первоначально установленного горизонтального положе­
ния, не должно превышать значений, указанных в табл. 3.

Число точек измерения п должно быть не менее 16. Результа­
ты измерений толщины в этих точках должны быть проверены 
на принадлежность к нормальному закону распределения. В слу­
чае несоответствия результатов измерения толщины в этих точ­
ках нормальному закону распределения число точек измерения 
должно быть увеличено, а результаты измерений толщины в этих 
точках должны быть проверены на принадлежность к нормально­
му закону распределения. *

За действительное значение толщины Л меры принимают сред­
нее арифметическое результатов прямых измерений толщины ме­
ры в миллиметрах в точках, равномерно распределенных на ра­
бочей поверхности меры, вычисляемое по формуле

* - ■ <3>
где hi — /-й результат измерения толщины, мм.

6.12.2. Действительное значение поверхностной плотности 
меры П в г/м8 должно вычисляться по формуле

/7 ~ Ри,.Л. 10», (4)
где рмп — действительное значение меры плотности проката, 

г/см3, указанное в свидетельстве о метрологической 
аттестации меры плотности проката.

6.12.3. Отклонение действительного значения поверхностной 
плотности d a или толщины меры dr от номинального значения 
должны вычисляться в процентах по формулам (5) и (6):

■ п - п™ ~  ■ 100 ; 
•* ном (5)

(6)

6.12.4. Оценка среднего квадратического отклонения резуль­
тата измерения толщины S (Л) должна вычисляться в милли­
метрах по формуле

ф У к .
•Л)*

(7)
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6.12.5. Относительное среднее квадратическое отклонение ре­
зультата измерения толщины as должно вычисляться по форму­
ле

( 8)
д

/Меры соответствуют требованиям пп. 3.8 и 3.9, если отклоне­
ние действительного значения поверхностной плотности или тол­
щины меры не превышает ± 3  % номинального значения меры, а 
относительное среднее квадратическое отклонение результата 
измерения толщины меры не превышает предела допускаемого 
относительного среднего квадратического отклонения результата 
измерения толщины, указанного в технических условиях на кон­
кретные меры.

6.13. Допускается действительное значение толщины меры 
определять другими методами, указываемыми в технических ус­
ловиях на конкретные меры, обеспечивающими соответствие ме­
ры требованиям п. 3.10.

6.14. Относительную погрешность образцовой меры (п. 3.10.1) 
и основную относительную погрешность рабочих мер (п. 3.10.2) 
необходимо определять по ГОСТ 8.207—76 следующим образом.

6.14.1. Доверительные границы (без учета знака) случайной 
погрешности измерения действительного значения толщины ет 
в миллиметрах или поверхностной плотности е„ в r/м1 при довс- 
дительной вероятности Р =  0,95 для образцовых и рабочих мер 
определяют по формуле (9) или (10)

* ,= tS (h Y , (9)

t V ? MnS*(h)+S'{P)h ' .10*, 00 )

где i — коэффициент Стьюдекта, определяемый по справоч- 
> ному приложению 2 ГОСТ 8.207—76;

S  (Л)— оценка среднего квадратического отклонения ре­
зультата измерения толщины, определяемая в соот­
ветствии с п. 6.12.4, мм;

р мп — действительное значение меры плотности проката, 
указанное в свидетельстве о метрологической аттес­
тации клеры плотности проката, г/см3;- 

5  (р) — оценка среднего квадратического отклонения резуль­
тата измерения плотности, указанная в свидетель­
стве о метрологической аттестации меры плотности 
проката, г/см3;
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Л — действительное значение толщины меры, определяе­
мое в соответствии с п. 6.12.1, мм.

6.14.2. Доверительные границы (без учета знака) неисключен- 
ной систематической погрешности измерения действительного 
значения толщины 0 Т в миллиметрах нлИ поверхностной плотно­
сти 0„ в г/м* образцовой меры при доверительной вероятности 
Р  =  0,95 должны определяться по формуле (11) или (12)

где 0„  — границы неисключенной систематической погрешно­
сти измерения действительного значения толщины 
меры радиоизотопным толщиномером, вызванной 
неравномерностью толщины меры, равные 0,5 pS*
(Л), мм;

ц — линейный коэффициент ослабления излучения мате­
риалом, из которого изготовлена мера, мм-1, опре­
деляемый в соответствии с рекомендациями, привет 

• денными в справочном приложении 3;
0 Ш— границы неисключенной систематической погрешно­

сти определения действительного значения толщины 
меры из-за шероховатости рабочей поверхности ме­
ры, равные 10- *• Rz, мм;

R z — высота неровностей профиля по десяти точкам, оп­
ределяемая в соответствии с п. 6.3, мкм;

9„  — границы неисключенной систематической погрешно­
сти измерения действительного значения толщины 
меры контактным средством измерения, равные 
10 '3- Д , , мм;

Дк — предельная погрешность измерения толщины кон­
тактным средством измерения, определяехоя ш> 
табл. 2 в зависимости от типа применяемого средст- 

_ва измерения, мкм;
0 ,  — границы неисключенной систематической погрешно­

сти измерения действительного значения толщины 
меры из-за отклонения прилегающей плоскости по­
верхности меры от вертикального - (горизонтально­
го) положения на угол а  при прямых измерениях 
толщины меры в точках, равномерно распределен­
ных по рабочей поверхности меры, равные

<И>
( 12>е п=  1,11/0,83-10е- р2п -е?+ е£+ е’ ,
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а — предел допускаемого отклонения прилегающей пло­
скости поверхности меры от вертикального (гори­
зонтального) положения, указанный в табл. 3, рав­
ный ао;

0„  — границы неисключенной систематической погрешно­
сти измерения действительного значения поверхно­
стной плотности меры из-за изменения плотности 
материала, из которого изготовлены меры, после 
механической обработки (фрезерования, шлифова­
ния и т. п.) мер при условии, что мера плотности 
проката не подвергается такой же механической
обработке, равные Ам-й-103, г/м2;

Дм—’предел допускаемого изменения плотности материа­
ла, из которого изготовлены меры, после их меха­
нической обработки, определяемый по методике,, 
указанной ы технических условиях на конкретные 
меры, г/см3;

0 С — границы неисключенной систематической погрешно­
сти измерения действительного значения поверхно­
стной плотности меры из-за разброса по составу 
элементов материала (листового горячего проката 
(одного рулона, одного листа) одной плавки), и» 
которого изготовлена каждая мера и мера плотно­
сти проката, входящие в комплект мер, равные
Де • Л • 105, г/м2;

Дс — предел допускаемой разности между значениями 
плотностей материала, из которого изготовлена 
каждая мера и- мера плотности проката, входящие 
в один комплект мер, определяемый по методике, 
указываемой в технических условиях на конкрет­
ные меры, г/см*.

Примеры расчета значений 0 в и 0 „  приведены а справочном 
приложении 4. .

6.14.3. Границы погрешности измерения действительного зна­
чения толщины или поверхностной плотности образцовой меры 
следует определять по ГОСТ 8.207—76, а в случае, если резуль­
таты измерения толщины меры в точках, равномерно распреде­
ленных по рабочей поверхности меры не принадлежат закону 
нормального распределения, — по методике, указанной в техни­
ческих условиях на конкретные меры.

Образцовые меры соответствуют требованиям п. 3.10.1, если 
границы относительной погрешности измерения действительного 
значения толщины или поверхностной плотности образцовой ме­
ры. в которых с доверительной вероятностью Р  — 0,95 находится
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относительная погрешность образцовых мер, не превышают пре­
делов допускаемой относительной погрешности образцовых мер. 
выбираемых из ряда: 0,1; 0,2; 0,25; 0,5% и указываемых в техни­
ческих условиях на конкретные меры.

Рабочие меры соответствуют требованиям п. 3.10.2, если дове­
рительные границы относительной случайной погрешности изме­
рения действительного значения толщины или поверхностной 
плотности рабочей меры, в которых с доверительной вероятно­
стью Р -  0,95 находится относительная основная погрешность 
рабочих мер, не превышают пределов допускаемой относительной 
основной погрешности рабочих мер, выбираемых из ряда: 0,2; 
0.4; 0,5; 1,0% и указанных в технических условиях на конкрет­
ные меры.

6.15. Соответствие рабочих мер требованиям пп. 3.10.3 и 3.11 
проверяют с помощью радиоизотопной установки и камеры тепла 
и холода. Температуру меры контролируют термопарой н потен­
циометром по ГОСТ 7164—78.

6.15.1. Рабочую меру помещают в держатель, вводят в изме­
рительный объем радиоизотопной установки, предварительно от­
градуированной по материалу, из которого изготовлены проверя­
емые меры, и отсчитывают А г, показаний радиоизотопной уста- 
ЯОВКИ прис  температуре окружающей среды и меры 7’, =

6.15.2. Рабочую меру с держателем помещают в камеру тепла 
и холода, устанавливают температуру в камере, равной (5±3)°С, 
и выдерживают при этой температуре не менее 2 ч.

6.15.3. Рабочую меру с держателем извлекают из камеры теп­
ла и холода, вводят ее в измерительный объем радиоизотопной 
установки и не более чем через 3 мин после извлечения из каме­
ры отсчитывают Ат, показаний радиоизотопной установки при 
температуре меры Т3=  (5±:3) °С.

6.15.4. Рабочую меру с держателем помещают в камеру тепла 
и холода, устанавливают температуру в камере, равную 
(50±3)°С, и выдерживают при этой температуре не менее 2 ч.

6.15.5. Рабочую меру с держателем извлекают из камеры теп­
ла и холода, вводят ее в измерительный объем радиоизотопной 
установки и не более чем через 3 мин после извлечения из камеры 
отсчитывают Ат, показаний радиоизотопной установки при тем­
пературе меры Т3= (50±3) °С.

6.15.6. Рабочую меру с держателем подвергают естественному 
охлаждению до температуры, соответствующей нормальным ус­
ловиям, и выдерживают в этих условиях в течение 1 ч, после чего 
отсчитывают Ат, показаний радиоизотопной установки при тем­
пературе окружающей среды и меры Г «- (20±5) °С.

6.15.7. Вычисляют значения дополнительной относительной 
погрешности рабочих мер от изменения температуры ' окружаю-
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шей среды на 10 °С в процентах по формулам:

До дов
_ l _ l

- ъ г  1—
До доп —

«V

А г ,  | 7 > - г ,
I | (A Tt — ATt ) • 10

“ 0 ДОП “ л г , 1 T » - T t

100,
• 100 , 

•100 .

(13>

< И > ‘

( 15) 
и 3.11,Рабочие меры соответствуют требованиям пп. 3.10.3 

если вычисленные Значения дополнительной относительной по­
грешности рабочих мер от изменения температуры окружающей 
среды на 10°С не превышают 0.04 %.

6.16. Соответствие мер. находящихся в футлярах и транспорт­
ной таре, требованиям п. 3.12 проверяют с помощью камеры теп­
ла, холода и влаги.

6.16.1. Соответствие мер требованиям п. 3.12 проверяют про­
ведением испытаний мер в упаковке на воздействие пониженной 
(повышенной) температуры, соответствующей условиям транс­
портирования, по ГОСТ 12997—76.

После испытаний меры в упаковке выдерживают при нормаль­
ных условиях в течение 2 ч, затем распаковывают и проверяют 
соответствие мер требованиям пп. 3.2.3, 3.10.1 и 3.10.2.

Меры соответствуют требованиям п. 3.12, если после проведе­
ния испытаний они соответствуют требованиям пп: 3.2.3, 3.10.1 к
3.10.2.

6.16.2. Соответствие мер требованиям п. 3.12 проверяют путем 
проведения испытаний мер в упаковке на воздействие повышен­
ной влажности, соответствующей условиям транспортирования, 
по ГОСТ 12997—76.

После испытаний меры в упаковке выдерживают при пор- 
мальных условиях не менее 2 ч, затем распаковывают и прове­
ряют их на соответствие требованиям пп. 3.2.3 и 3.6.2.

Меры соответствуют требованиям п. 3.12, если после проведе­
ния испытаний они соответствуют, требованиям пп. 3.2.3 и 3.6.2.

6.16.3. Соответствие мер требованиям п. 3.12 проверяют путем 
проведения испытаний мер в упаковке на воздействие транспорт­
ной тряски по ГОСТ 12997—76.

После испытаний меры распаковывают и проверяют на соот­
ветствие требованиям пп. 3.2.3, 3.10.1 н 3.10.2.

Меры соответствуют требованиям п. 3.12. если после проведе­
ния испытании меры соответствуют требованиям пп. 3.2.3, 3.10.1 
и 3.10.2Ч

6.17. Комплектность мер (п. 4.1) проверяют сличением имею­
щейся в наличии комплектности с комплектом поставки.

Меры соответствуют требованиям и. 4.1, если комплект по­
ставки соответствует перечисленному в л. 4.1.
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7. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1. Маркировка комплекта мер должна быть выполнена во 
ГОСТ 23659—79 и нанесена на крышку футляра.

7.2. На каждой мере, вне рабочей поверхности, должны быть 
указаны:

условное обозначение материала, из которого изготовлена ме­
ра;

порядковый номер комплекта мер;
порядковый номер меры в комплекте.
7.3. Маркировка транспортной тары — по ГОСТ 14192—77.
7.4. Меры должны быть упакованы в деревянные футляры,' из­

готовленные по ГОСТ 14225—77, имеющие откидную крышку, 
ручки для переноски, замки. Меры в футлярах должны находить­
ся в вертикальном положении.

7.5. В футлярах должны быть предусмотрены внутренние яе- 
регородкн и вкладыши, обеспечивающие сохраняемость и надеж­
ную фиксацию мер при их хранении и транспортировании.

7.6. Футляры должны быть упакованы в деревянные ящики по 
ГОСТ. 24634-81.

7.7. Поверхности мер перед консервацией должны быть обез­
жирены бескислотным авиационным бензином и высушены. Кон­
сервация — по ГОСТ 9.014—78.

7.8. Меры следует транспортировать в транспортной упаковке 
предприятия-изготовителя в закрытых транспортных средствах 
(железнодорожных вагонах, контейнерах, трюмах и т. д.).

7.9. При транспортировании мер морским путем и через райо­
ны с тропическим климатом должно быть проведено антксептиро- 
ванис древесины для изготовления футляров и ящиков и прокла­
дочного материала по ГОСТ 15155—79.

Антисептирование древесины допускается заменять окраской 
ящиков эмалями или другими красителями по ГОСТ 15155—79.

7.10. Особые условия консервации, упаковывания и транспор­
тирования должны быть указаны в технических условиях на кон­
кретные меры.

7.11. Условия хранения мер в футляре — 1 (Л) по ГОСТ 
15150-69.

7.12. Максимальный срок хранения мер до начала эксплуата­
ции — 2 года со дня выпуска мер изготовителем.

8. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

8.1. Рабочие меры, изготовленные в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта, эксплуатируют при температуре в 
диапазоне 5 — 50°С и относительной влажности до 80% при тем­
пературе 35°С без конденсации влаги.
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•бразцовые меры, изготовленные в соответствии с требования- 
vm мастоящего стандарта, должны эксплуатироваться при нор­
мальных условиях по ГОСТ 12997—76.

1.2. Поверка мер — не реже раза в 2 года.

*. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

9Л. Изготовитель должен гарантировать соответствие мер тре­
бованиям настоящего стандарта при соблюдении условий их экс­
плуатации, периодической поверки, транспортирования и храме- 
» я .

9.2. Гарантийный срок эксплуатации мер — 2 года со дня их 
ввода в эксплуатацию.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г 
Рекомендуемое

ПЕРЕЧЕНЬ СРЕДСТВ ИЗМЕРЕНИЙ И ОБОРУДОВАНИЯ, 
НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИЙ

Набор щупов класса 2 по ГОСТ 882—75.
Поверочная плита класса I по ГОСТ 10905—75.
Вертикальный оптический длиномер типа ДВО по ГОСТ 14028—68. 
Горизонтальный оптиметр по ГОСТ 5405—75.
Концевые меры длины класса 3 по ГОСТ 9038—73.
Настольные циферблатные весы с пределом взвешивания до 2 кг по ГОСТ 

23676-79.
Уровень по ГОСТ 11106-74 или ГОСТ 9392-75.
Потенциометр по ГОСТ 7164—78.
Контактный профилометр системы М типа А группы I по ГОСТ 19300—73.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2  
Справочное

ПОЯСНЕНИЯ ТЕРМИНОВ. ИСПОЛЬЗУЕМЫХ В 
НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

Термин Пояснение

1. Рабочая поверхность меры

2. Поверхность меры

3. Реальная поверхность 
. 4. Прилегающая плоскость 

5. Комплект мео поверхностной 
плотности и (или) толщины для 
радиоизотопных толщиномеров

Участох поверхности меры, на котором 
нормируют значсане поверхностей плотно­
сти или толщины

Участок реальной поверхности меры, 
прилегающая плоскость которой располо­
жена нормально к направлению рабочего 
потока ионизирующего излучения радио­
изотопного толщиномера

Определение по ГОСТ 24642—81
Определение по ГОСТ 24642—81
Полный набор мер поверхностной плот­

ности и (или) толщины, число мер в ко­
тором и диапазон воспроизводимых ими 
значений поверхностной плопгсети н (или) 
толщины обеспечивают градуировку и 
(или) поверку одного или нескольких ти­
пов радиоизотопных толщиномеров па 
всех диапазонах измерений и (или) конт­
роль ах работоспособности
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Териаа Повснскн*

6. Направление рабочего пото­
ка ионизирующего излучения ра­
диоизотопного толщиномера

7. Царапина
8. Забоина
9. Риска
10. Отклонение от плоскостно­

сти поверхности меры

11. Допуск плоскостности
12. Допуск пряхолииеПностн
13. Отклонение от прямоли­

нейное ти
И. Мера плотности проката

15. Действительное значение 
толщины меры поверхностной 
плотности и толщины для рздио- 
изотопных толщиномеров прока­
та металлов

16. Действительное значение 
поверхностной плотности меры 
поверхностной плотности и тол­
щины для радиоизотопных тол­
щиномеров проката металлов

Направление излучения, испускаемого 
источником ионизирующего излучения (из 
блока источника) в сторону измеряемого 
листового материала и пересекающего при­
легающую к реальной поверхности изме­
ряемого материала плоскость в топке с 
максимальным значением интенсивности 
ионизирующего излучения для данного 
сечения измерительного объема радиоизо­
топного толщиномера 

Определение по ГОСТ 20847—75 
Определение по ГОСТ 21014—75 
Определение по ГОСТ 20847—75
Наибольшее расстояние от точек края 

поверхности меры, свободно лежащей на 
плоской, горизонтально расположенной 
базовой поверхности, до этой базовой по­
верхности по нормали к ней.

П р и м е ч а н и е .  Расстояние определя­
ется между базовой поверхностью и по­
верхностью меры, обращенной в сторону 
базовой поверхности 

Определение по ГОСТ 24642—81 
Определение по ГОСТ 24642—81 
Определение по ГОСТ 24642—81

Средство измерений, изготовленное из 
того же самого материала, что и комплект 
мер. предназначенное для воспроизведе­
ния единицы плотности агого материала и 
осуществления перехода от действительно­
го" значения толщины конкретной меры к 
сс действительному значению поверхност­
ной плотности

Значение толщины меры, вычисляемое 
как среднее арифметическое результатов 
прямых измерений толщины меры, взятых 
по нормали к прилегающей плоскости 
поверхности меры в точках, равномерно 
распределенных по рабочей поверхности 
меры

Значение поверхностной плотности на 
рабочей поверхности меры, вычисляемое 
как произведение действительного значе­
ния толщины меры на действительное зна­
чение плотности материала, из которого 
изготовлена мера
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17. Линия выступов профиля
18. Высота неровностей профи­

ля по десяти точкам

Определение по ГОСТ 2789—73 
Определение по ГОСТ 2789—73

ПРИЛОЖЕНИЕ S 
Справочное

РЕКОМЕНДАЦИИ
ПО ОПРЕДЕЛЕНИЮ ЛИНЕЙНОГО КОЭФФИЦИЕНТА

ОСЛАБЛЕНИЯ ИЗЛУЧЕНИЯ ц МАТЕРИАЛОМ.
ИЗ КОТОРОГО ИЗГОТОВЛЕНА МЕРА

Значение линейного коэффициента ослабления излучения в зависимости от 
материала, из которого изготовлена мера, рекомендуется выбирать но справоч­
ному приложению 2 ГОСТ 20426—82.

Для выбора значения линейного коэффициента ослабления излучения дол­
жно быть известно значение энергии моноэнсргсгического источника ионизиру­
ющего излучения радиоизотопного толщиномера, для которого предназначен 
конкретный комплект мер п поэлементный состав материала, из которого изго­
товлена мера.

Для материалов со сложным содержанием элементов значение линейного 
коэффициента ослабления излучения рекомендуется определять по справочному 
приложению I ГОСТ 20426—82.

В случае использования в конкретном радиоизотопном толщиномере, для 
которого предназначен конкретный комплект мер. источника ионизирующего 
излучения, имеющего сложный энергетический спектр, значение линейного ко­
эффициента ослабления излучения определяют экспериментально для конкрет­
ного радиоизотопного толщиномера в виде функциональной зависимости

I» - /  (А).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ШЕРОХОВАТОСТИ РАБОЧЕЙ ПОВЕРХНОСТИ 
МЕРЫ. ДОПУСКА ПЛОСКОСТНОСТИ И ЭНАЧЕНИЙ Оо, в и, в ,

К п. 3.2.4. Толщина в точке рабочей поверхности меры может быть измере­
на контактным средством измерений как расстояние между линиями выступов 
профиля рабочей поверхности меры. В первом приближении абсолютная по­
грешность измерения толщины может быть приравнена к высоте неровностей 
профиля по десяти точкам Rz.

Формула -До-Лиои устанавливает значение параметра шероховато­
сти Rz в пределах номинальной области влияющей величины по ГОСТ 8.395—80 
от 10 до 50 % предела допускаемой абсолютной погрешности меры.

Пример расчета. Мера должна иметь Д ,—0.001; Л^ом“ 2 мм. Выбираем 
Ki=350. Параметр шероховатости рабочей поверхности меры не должен пре­
вышать

К п. 3.7.1. Формула Г=/^0,05-Д о выведена в предположении, что наклон 
прилегающей плоскости поверхности меры, характеризуемый отклонением от 
плоскостности поверхности меры, не превышает некоторого угла а. При накло­
не идеальной плоскопараллельной меры на угол, равный а ( относительное из­
менение ее толщины принимаем равным 0,1 До, при этом, если линейный размер 
меры равен /. то допуск плоскостности равен 2 Т (см. чертеж, где идеальная 
мера изображена пунктиром).

/?г=/С1-Л{1-/1нои=:350-0,001 -2=0,7 мкм.

/

I  — мера с ихахлыюП ^орыо* вОаерхнОсГЯ: 1  — резиыих мера;
3  -  Вххоэая аоаерхностъ

О)Л cos вcos а

откуда (2)



Стр. 24 ГОСТ 2S«5«— S3

где ДАв — Ла — Л . (3)

При a - O t  имеет место равенство

(<)

Подставляя формулу (4) в формулу (2). получим

c o L , - 1 “ < U 4 - (5)

1
откуда cos -  |+ 0 , |д в ■ (б)

Из чертежа также следует

Подставляя формулу (6) в формулу (7) к преобразуя, получим

т ------ y ~ ' V'O+o. i -a*)*—1 .
Учитывая, что Ло<0,01, получим окончательно 

Г -  I• У0.05 - Д0 •
Пример расчета. Мера должна иметь До= 0,001, (=60 мм. Допуск плоскост­

ности составляет

Г  -  60- у'6,05-6,601 -0 ,4 2  мм.
К п. 6.12.1. Расчет значений а«, приведенных в табл. 3 настоящего стан­

дарта, выполняется в предположении, что <х«а«- При этом

—0,2 Д# . to
Подставляя формулу (8) в формулу (2) и преобразуя, получим:

Я , -  ±  arc cos

Пример расчета. Определить, при каком значении а 0 наклона меры относи­
тельно базовой поверхности (расположенной горизонтально или вертикально) 
изменение толщины меры в реальной точке ее рабочей поверхности будет менее 
20% предела допускаемой относительной погрешности меры Д0. Если Д0->0,001, то

±  агсс03 Т + 5 ^0 0 1  "  ±1°10,1

К п. 6.14.2. При измерении поверхностной плотности материалов, обладаю­
щих неравномерностью распределения поверхностной плотности по рабочей по­
верхности меры радиоизотопным методом, возникает систематическая погреш­
ность. Причиной появления этой погрешносгн является нелинейная переходная 
характеристика радиоизотопного преобразователя. Эта характеристика обычно 
имеет внд экспоненциальной кривой (при моноэнергегическом источнике иони­
зирующего излучении). Электрический сигнал на выходе радиоизотопного пре­
образователя соответствует некоторому среднему значению поверхностной плот­

ности измеряемого материала, находящегося в измерительном объеме. В случае
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неравномерного ■распределения поверхностной плотности участки рабочей по­
верхности меры с мемыиии значением поверхностной плотности, относительно 
среднего, дадут большее прнрашенне электрического сигнала, чем участки с 
большим значением поверхностной плотности (в пределах измерительного объе­
ма), а в сумме электрический сигнал в этом случае будет больше, чем в слу­
чае. если бы измеряемый материал этой неравномерности не имел.

Установлено, что формула для расчета границ нексключеяиой систематичес­
кой погрешности измерения действительного значении толщины меры в случае 
нормального закона распределения толщины измеряемого материала, если плот­
ность этого материала может быть принята постоянной по всему его объему и 
для переходной характеристики толщина (электрический сигнал), крторая вы­
ражена экспоненциальной зависимостью, имеет следующий вид

0„-O ,5-|*S *(h).

Пример расчета. При определении действительного значения толщины ме­
ры было вычислено среднее квадратическое отклонение результата измерения 
толщины

S (A )-0 ,2 0  мм .

В соответствии с рекомендациями справочного приложения 3 определяем:
измеряемый материал — железо взаимодействует с излучением изотопа це­

зий-137 (энергия излучения 0,66 МэВ). По таблице справочного приложения 2 
ГОСТ 20426—82 находим значение р —0.057 м м -1. •

0 „ - 0 , 5 0,057-0,2*- 1,1-10—• мм;
измеряемый материал — железо взаимодействует с излучением изотопа 

америанй-241 (энергия излучения 60 кэВ). По таблице справочного приложения 
2 ГОСТ 20426—82 определяем значение ц—0,94 м м -‘:

0 В=»О,5-О,94-О,2*=»19-1О—3 мм .
Формула для границ неисхлючерпой систематической погрешности опреде­

лении действительного значения толщины из-за отклонения прилегающей плос­
кости поверхности меры от вертикального (горизонтального) положения на угол 
а  при прямых измерениях толщины меры, получена преобразованием выраже­
ния (2):

» . - Ы т  - > ) • * •
Пример расчета. Предел допускаемого отклонения прилегающей плоскости 

поверхности меры от вертикального (горизонтального) положения составляет
» - ±  1*40» .

Действительное значение толщины меры составляет 

А — 5.584 мм (

тогда в .  -  ( ёоз ^ 4б '  —1 ) • 5 ,584«2,4-И Г* мм .

I



Группа П53

Изнснснмг .1  1 ГОСТ 25858—88 Меры поверхностной плотности и толщины дл! 
радиоиютопных толщиномеров проката черных металлов Общие технические 
условия
Утверждено н введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качествен продукции и стандартам от 13.06.90 М 1523

Дата введения 01.07.91

Раздел 2 изложить и новой редакции:
«2. Основные параметры и размеры

2.1. Номинальные значения линейных размеров поверхности мер (сторон 
прямоугольника или диаметра круга) должны находиться в диапазоне от 63 до 
355 мм и указываться в технических условиях на конкретные меры.

2.2. Номинальные значения поверхностной плотности или толщины меры 
должны находиться в диапазоне от 15000 до 490000 г/м* или от 2 до 60 км и 
указываться в технических условиях иа конкретные меры».

Пункт 3.2.4. Первый абзац до формулы изложить в новой редакции: «Зна­
чение "параметра шероховатости /?г рабочей поверхности меры должно быть ука­
зано и технических условиях ка конкретные меры к не превышать значения, оп­
ределенного в микрометрах по формуле*.

Пункт 3.3 дополнить словами, «что должно быть обеспечено технологией их 
изготовления».

Пункт 3.5.1 изложить в новой редакции: «3.5.1. В состав комплекта мер. вос­
производящих поверхностную плотность, должна входить мера плотности про­
ката.

В состав комплекта мер. воспроизводит их только толщину, мера плотности 
проката не входит».

Пункт 3.5.3. Исключить слова: «и толщины» (2 раза).
Пункт 3.6.3 дополнить словами: «что должно быть обеспечено технологией 

их изготовления*.
Пункт 3.10.1. Заменить слова* «из ряда 0.1; 0,2; 0,25; 0,5 %» на «ю диапазо­

на от 0.1 до 0.5 %». исключить слово: «образцовые».
Пункт 3.10.2. Заменять слова: «из ряда 0,2; 0,4; 0.5; 1,0 %> на «из диапазо­

на от 0,2 до 1,0 %>; исключить слово: «рабочие»;
дополнить примечанием:
« П р и м е ч а н и е .  При необходимости допускается нормирование абсолют­

ной погрешности для мер. указанных в пп. 3.10.1 и 3.10.2».
Пункт 4.1. Шестой абзац после слова «аттестация» дополнить словами: 

«(первичной проверке)»;
исключить слова: «и толщину».
Пункт 5.1 изложить в новой редакции: «5.1. При приемке серийно выпускае­

мых мер проводят государственные кслыгаикя по ГОСТ 8.001—30».
Пункт 5.3. Таблица 1. Исключить проверку: «Проверка мер и меры плот­

ности проката на отсутствие внутренних дефектов» и соответствующие ей све­
дения.

Пункты 6.1. 6.16.1 -'616.3. 8.1. Заменить ссылку: ГОСТ 12997—76 на ГОСТ 
12997—84.

Пункт 61 Второй абзац исключить.
Пункт 6.3 дополют, словами: «Пример расчета шероховатости приведен я 

приложении 4»;
заменить ссылку: ГОСТ 19800—73 на ГОСТ 19300—86-
Пункт 6.4 исключить.
Пункт 6.6. Второй абзац. Исключит», слова*, «и толщину».
Пункт 6.10. Второй абзац исключить;
третий абзац изложить п новой редакции: «Мера плотности проката соот­

ветствует требованиям пп. 3.6,5 и 3.6.6, если с-е действительное значение соответ­
ствует значению, указанному в ТУ на конкретные меры, к не превышает 
*0,01 г/см’».

(Продолжение см. с. 2J8) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 25858—83)
Пункт 6.11. Первый абм в изложить в новой редакции: «Отклонение от 

плоскостности мери (п. 3.7.1) проверяют с помощью поверочной плиты класса I 
по ГОСТ 10905—86 и концевых мер длины класса 3 по ГОСТ 9036- 83»;

второй абзац. Исключить слова: «щупами и».
Пункт 6.12 изложить в новой редакции (таблицу 2 исключить) «6.12. От­

клонение действительного значения поверхностной плотности или толщины меры 
(п. 3.8) и относительную неравномерность толщины меры (п. 3.9» проверяют с 
помощью универсальных средств измерений линейных размеров, указанных в ме­
тодических указаниях по применению ГОСТ 8 051—81, а также поверочной пли- 
ты класса I по ГОСТ 10905— 86.

Предел погрешности выбранных универсальных средств измерении нс дол­
жен быть более 0,35 предела допускаемого значения погрешности проверяемой 
меры.

П р и м е ч а н и е .  В случаях, указанных в технических условиях на кон­
кретные меры, допускается применять другие средства измерений, погрешность 
которых не выше укатанной*.

Пункт 612 I Второй — восьмой абзацы и таблицу 3 исключить.
Пункт 6.12.4 дополнить абзацем: «Относительную неравномерность толщины 

меры следует вычислять по формуле

S - п

<А,—Л)* 

я—1 (7 а ),.

Пункт 6.14,2. Первый абзац. Заменить слова: «по формуле (11) или (12), на 
«в соответствии с требованиями ГОСТ 8.297—76»:

формулы (II) и (12) и зкепликашти к ним исключить.
последний абзац изложить в новой редакции: «Рекомендуемая методика 

определения доверительных границ неисключеиных систематических погрешнос­
тей изложена в приложении 5>.

Пункт 6.14 3. Второй, третий абзацы изложить в новой редакции: «.Меры со­
ответствуют требованиям пп. 3.10.1 и 3.10.2, если их погрешность нс превышает 
значения, установленного в технических условиях на конкретные меры и нахо­
дится в пределах допускаемых погрешностей, установленных в пп. 3.10.1 в 
3.10.2».

Пункт 6.15 дополнить примечанием: « П р и м е ч а н и е .  Допускается допод- 
ннтельную относительную погрешность рабочих мер из-за изменения температу­
ры отгружающей среды определять аналитическим методом»

Пункты 6.16.1, 616 2, 6.16.3, 8.1. Заменить ссылку: ГОСТ 12997-76 на ГОСТ 
12997- 84.

Пункт 7.1. Заменить ссылку: ГОСТ 23659—79 на ГОСТ 23t70—78. ГОСТ 
26858—86.

Пункт 7.4. Заменить ссылку: ГОСТ 14225-77 на ГОСТ 14225—83.
Пункт 7.9. Заменить ссылку: ГОСТ 15155-79 на ГОСТ 15155-89.
Пункт 8.2 изложить в повой редакции: «8.2. Межиовсрочный интервал дол­

жен устанавливаться в каждом конкретном случае в технических условиях на 
конкретные меры».

Приложение 1 исключить.
Приложение 2. Заменить ссылки: ГОСТ 20847—75. ГОСТ 21014—75 на 

ГОСТ 21014- 88: таблицу дополнить словами: ^Тзблица 4».
Приложение 4 после формулы Г - 60- V 0.05-0.001 =0.42 ми дополнить аб­

зацем и таблицей: «К п. 6.12.1. При измерении толщины меры во всех намечен­
ных точках, равномерно распределенных на ее рабочей поверхности, отклонение 
прилегающей плоскости поверхности меры от первоначально установленного 
вертикального положения нс должно превышал, значений, указанных в табл 5.

(Продолжение с.м с. 239)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 25858— 83) 
Т а б л и ц а  5

Предел допускаем ого  значения о тно си ­
те л ь н о ! (01 поваоА) so rpeicuocTH  обра.тао-

»ой (рабочее) меры, ч

Предел допускаем ого  о ткло нения приле­
гающ ей плоскости  поверхности м ери  о т  

аер ги кялки ого  (го р и зо н тальн о го ) положе­
ния о,

0.1
0.2

0.2S
0.4
03
1.0

±1 *10' 
±1 *40' 
±1 *50' 
±2*20' 
±2*30' 
± 3*40 '

±1 *50'

Стандарт дополнить приложением — 5:

КПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

Пример определения систематической погрешности измерения 
действительного значения толщины 0 Т и поверхностной плотности Ьп

К п. 6.14.2. Доверительные границы (без учета знака) иенсключеииой систе­
матической погрешности измерения действительного значения толщины 0 г .  мм. 
или поверхностной плотности « , ,  г/м1, образцовой меры при доверительной ве­
роятности Я—0,96 должны определяться по формуле (1) или (2)

где в*  — границы нсисхлючениой систематической погрешности измерения лей 
ствительного значения толщины меры радиоизотопным толшиноме 
ром. вызванной неравномерностью толщины меры, равные 0,3 pS’ fA] 
мм:

jt — линейный коэффициент ослабления излучении материалом, я» когоро 
го изготовлена мера, м м -1, определяемый в соответствии с рекомен 
дациями, приведенными в приложении 3; 

в  и  — границы моисхлюченной систематической погрешности определения 
действительного значения толщины меры из-за шероховатости рабо 
чей поверхности меры, равные 10-*•/?*. мм;

R< — высота неровностей профиля по десяти точкам, определяемая в соот 
ветствии с я. 6.3. мкм;

«к — границы неисключеиной систематической погрешности измерения дей 
ствительного значения толщины меры контактным средством измере 
ния. равные I0~M*. мм;

Av — предельная погрешность измерения толщины контактным средством 
измерении, определяемая по табл. 2. в зависимости от типа приме 
няемого средства измерения, мкм;

9 а - -  границы ксисключекной систематической погрешности измерения дей 
ствительного значения толщины меры из-за отклонения прилегающей 
плоскости поверхности меры от вертикального (горизонтального) по 
ложения на \гол а  при прямых измерениях толщины меры в точках 
равномерно распределенных по рабочей поверхности, равные

e , -1.1 V  ©5 тв^4в® +в| (О

е „ = м  1^0,83-Ю*. й„. ( 2 )

I
—1)£  ми;

(Продолжение см. с. 240) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 25858—83) 
предел допускаемого отклонения прилегающей плоскости поверхности 
меры от вертикального (горизонтального) положения, указанный в 
табл. 3. равный а*;
границы иеисключеяной систематической погрешности измерения дей­
ствительного значения поверхностной плотности меры из-за изменения 
плотности материала, из которого изготовлены меры, после механи­
ческой обработки (фрезерования, шлифования и т. п.\ мер при усло­
вии, что мера плотности проката не подвергается такой же механи­
ческой обработке, равные Л* -Л-104, г/м!;
предел допускаемого изменения плотности материала, кэ которого из­
готовлены меры, после их механической обработки, определяемый по 
методике, указанной в технических условиях на конкретные меры, 
г/см»;
границы иеисключенной систематической погрешности измерения дей­
ствительного значения поверхностной плотности меры из-за разброса 
по составу элементов материма (листового горячего проката одного 
рулона, одного листа одной плавхк). из которого изготовлена каж­
дая мера и мера плотности проката, входящие п хомплехт мер, рав­
ные Дс -Л-103, г/м1;
предел допускаемой разности между значениями плотностей материа­
ла. из которого изготовлена каждая мера н мера плотности проката, 
входящие в одни комплект мер, определяемый по методике, указы­
ваемой в технических условиях на конкретные меры, г/см**.

(ИУС .V» 9 1930 г.)
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