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ИЗМЕРЕНИЙ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ ПРОКАТА 

PROVISION OF REGULATORY MEASUREMENT DOCUMENTS  

IN THE PRODUCTION OF ROLLED PRODUCTS 

Аннотация. Рассматривается состояние нормативной базы для контроля гео-

метрических размеров проката. Проанализирована динамика принятия стандартов на 

прокат после 2000 года. Приведены стандарты на средства измерения, используемые для 

контроля геометрических размеров проката.  

Abstract. The state of the regulatory framework for the control of the geometric dimen-

sions of rolled products is considered. Analyzed the dynamics of the adoption of standards for 

rental after 2000. There are standards for measuring instruments used to control the geometric 

dimensions of rolled products. 
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Одним из элементов качества проката является точность его геометри-

ческих размеров. Измерение геометрических размеров проката производят 

для выявления нарушений технологического режима, для контроля размеров 

и учета количества проката перед сдачей готовой продукции на склад [1]. 

Широкий сортамент прокатываемой продукции, большие скорости прокат-

ных станов, высокие температуры прокатываемого металла, а также большие 

деформации в процессе прокатки предъявляют особые требования к прибо-

рам для измерения геометрических размеров проката [2]. 

В настоящее время для разных видов проката действует 122 стандарта. 

Эти стандарты определяют технические требования к прокату, методам кон-

троля, средствам измерений, используемых в прокатном производстве [3]. 

Среди 122 действующих стандартов встречаются стандарты, принятые 

в 1967, 1969, 1971 годах. На рисунке 1 представлено распределение действу-
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ющих 122 стандартов по трем временным интервалам: с 1960 по 1980 годы, 

с 1980 по 2000 годы, после 2000 года. 

 
Рисунок 1 – Стандарты на прокат по году их принятия 

Почти 50 % действующих стандартов были приняты в период с 1980 по 

2000 год, 24 % стандартов – в период с 1960 по 1980 год, 26 % стандартов – 

после 2000 года.  

На рисунке 2 продемонстрирована динамика принятия стандартов по-

сле 2000 года. 

 
Рисунок 2 – Динамика принятия стандартов на прокат после 2000 г. 

Наибольшее число стандартов на прокат было принято в 2006 и 2016 

годах, начиная с 2010 года наблюдается высокая активность принятия стан-

дартов. Большинство принятых после 2000 года стандартов на прокат явля-

ются принятыми взамен ранее действовавших, причем в новых стандартах 

сохранились те же самые ссылки на методы и средства измерения, что были 

и в ранее действовавших стандартах [4]. 
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Контроль геометрических размеров проката регламентируется при по-

мощи традиционных средств измерений: штангенглубиномеров, штангенрей-

смасов, штангенциркулей, линеек измерительных металлических, индикато-

ров часового типа, угольников поверочные и других средств измерения. 

В таблице 1 приведен перечень всех действующих стандартов на средства 

измерения, ссылки на которые приводятся в стандартах на прокат, принятых 

после 2000 г.  

Таблица 1 

Перечень стандартов на средства и методы измерения  

геометрических величин 

№ Обозначение и наименование стандарта 
Дата  

введения 

1 ГОСТ 577–68. Индикаторы часового типа с ценой деления 0,01 

мм. Технические условия 
05.02.1968 

2 ГОСТ 1770–74. Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилин-

дры, мензурки, колбы, пробирки. Общие технические условия 
01.01.1976 

3 ГОСТ 427–75. Линейки измерительные металлические. Техниче-

ские условия 
01.01.1977 

4 ГОСТ 3749–77. Угольники поверочные 90°. Технические условия 01.01.1978 

5 ГОСТ 10905–86. Плиты поверочные и разметочные. Технические 

условия 
01.01.1987 

6 ГОСТ 4381–87. Микрометры рычажные. Общие технические 

условия 
01.01.1988 

7 ГОСТ 5378–88. Угломеры с нониусом. Технические условия 01.01.1990 

8 ГОСТ 166–89. Штангенциркули. Технические условия 01.01.1991 

9 ГОСТ 11358–89. Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с це-

ной деления 0,01 и 0,1 мм. Технические условия 
01.01.1990 

10 ГОСТ 17353–89. Приборы для измерений отклонений формы и 

расположения поверхностей вращения 
01.01.1991 

11 ГОСТ 162–90. Штангенглубиномеры. Технические условия 01.01.1991 

12 ГОСТ 164–90. Штангенрейсмасы. Технические условия 01.01.1991 

13 ГОСТ 6507–90. Микрометры. Технические условия 01.01.1991 

14 ГОСТ 8026–92. Линейки поверочные. Технические условия 01.01.1993 

15 ГОСТ 7502–98. Рулетки измерительные металлические. Техниче-

ские условия 
01.07.2000 

Все 15 стандартов, в которых установлены требования к средствам для 

контроля геометрических размеров проката, были приняты до 2000 г. На ри-

сунке 3 проиллюстрирована динамика принятия стандартов, устанавливаю-

щих требования к средствам измерения геометрических величин, на которые 

имеются ссылки в новых стандартах на прокат. 
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Представленная диаграмма показывает, что наибольшее количество 

стандартов на средства измерения, которые применяются для проверки гео-

метрических размеров проката были приняты в 1989 и 1990 годах, и до сих 

пор действуют стандарты, принятые 40–50 лет назад [5]. 

 
Рисунок 3 – Стандарты на средства измерения по году их принятия 

Совершенно другая ситуация наблюдается в стандартах, принятых на 

международном уровне. Стандарты международной организации по стандар-

тизации (ИСО) на средства измерения активно обновляются, а также регу-

лярно принимаются новые [6]. Так, например, в 2017 году в ИСО приняли 

восемь новых стандартов в этой области, в 2018 году еще три новых стандар-

та. Новые стандарты ИСО распространяются на средства измерения, исполь-

зуемые в прокатном производстве для контроля геометрических размеров. 

Очевидно, что такой международный опыт надо применять и на националь-

ном уровне стандартизации. 

Выводы: 

1. Рассмотрено состояние нормативной базы действующих стандартов 

на прокат по временным интервалам даты принятия стандартов. 

2. Приведена динамика принятия стандартов на прокат после 2000 г. 

Наибольшее число стандартов на прокат, принятых после 2000 г., относятся к 

2006 и 2016 годах, начиная с 2010 года заметна постоянная активность по 

принятию новых стандартов на прокат. 

3. Во всех действующих и вновь вводимых стандартах на прокат име-

ются ссылки на 15 стандартов, в которых установлены требования к сред-

ствам измерения геометрических размеров проката. 

4. Все 15 стандартов на средства измерения, используемые при контро-

ле геометрических размеров проката, были приняты до 2000 г. Основная 

часть этих стандартов приняты после 1986 г., однако до сих пор действуют 

стандарты принятые 40–50 лет назад. 

0

1

2

3

1968 1974 1975 1977 1986 1987 1988 1989 1990 1992 1998

К
о

л
и

ч
ес

тв
о

 с
та

н
д

ар
то

в
 

Год принятия 



43 

5. Международные стандарты на аналогичные средства измерения ак-

тивно обновляются, только в 2017 году принято восемь стандартов и еще три 

стандарта в 2018 году. 

6. При подготовке новых стандартов на прокат необходимо учитывать 

этот международный опыт и обратить особое внимание именно на методы и 

средства контроля геометрических размеров проката, как один из потенци-

альных элементов конкурентоспособности прокатной продукции. 
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ПОВЫШЕНИЕ НАДЕЖНОСТИ ЛОКОМОТИВОВ  

ПУТЕМ ВНЕДРЕНИЯ В РАБОТУ СРЕДСТВ И МЕТОДОВ RAMS 

IMPROVING THE RELIABILITY OF LOCOMOTIVES  

BY IMPLEMENTATION OF THE OPERATION  

OF RAMS MEANS AND METHODS 

Аннотация. В статье рассмотрена возможность управления надежностью ло-

комотивов путем внедрения комплексной системы RAMS. Применение одного из инстру-


