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1. обrцпе поло:rенпя
Настощая мего.щка поверки цримевяется для поверкв сисIем впдеок}мерятеJIьвьпi Iпtеgrа

(лалее - прборы), прrп.rеняемъл< в качестве рабочиl( средств взмерний, и устававливает методику
гх первишой u периодтческой поверrcI.

Приборн ло ввода в эксIlтryатаrию, а также после рмоЕта подJrежат первЕIIной поверке, в

црцессе экспJrуаrации - пераодической поверке,
Первлшой поверке поIЕергается кашдй эIвемпJIяр.
Перяо,цпческой поверке по.Itвергается каждьй эIвемпJIяр, Еаходящейся в экспJryатации,

чере:} межповерощые шгерваJшъ а таюке повторsо вводIlлdые в экспrryатащЕо поФIе Iя
дJIит€льЕого храЕеЕпJI (более оlЕого межповерошого иятtрвала).

В рсзуlьтат€ поверm доJDкЕы быгь подirверждеЕы метрологпчесrtяе требования,

цриведеýные в описании типа-
В целл< обеспеsеЕIя прослеживаемости поверяемого средства измерснrй к

государсгвеЕЕым первЕtIным этtlлонам едпвиц велЕtIиЕ необходшrrо соблодать требования
пастощей мето.щrсr поверки.

Определеше метрологическж характеристпк в рамках прво.tимой поверки обеспе.ивает
передачу е,щщы дIиЕы меюдом црямьD( пзмер€вий от рабочего эталона 2-го разряла 2-й части
и рабочего зта.гrона 4-ю разряда 3-й части в соответствuи с Госуларствеквой поверо.пrой схемой
для средств пзмервий дшlrы в.щапазоЕе от 1,10'9 до 100 м и д.lппt воJIЕ в дrапазове от 0,2 до 50

шсr{, угверждепяой приказом Федерального !геtlтства по техническому реryJпрованию и
метрлогии от <29> лекбря 2018 г. М 2840, чем обеспецлэается прослеживаемость едиЕпц
BeJmtrип тrозеряемого ср€дсва !{змеревий к следпощему Государственпому первrtlЕому этilлону
(далее - ГПЭ): ГЭТ2-2021 - ГПЭ е.щrщц дJп{Еы - мФра, r от рабочего эта.пова 4-ю разряда 3-й
частв в соответствии с Государствеrшой повероrпrой схемой дя средств измереffi плоского угл4
утверхлешой приказом Федераьвого агевтств{l по техяи!Iескому реryлированяю и мец)ологии
от 26 воября 2018 г. Nэ 2482, чем обеспешваgгся щ)ооIеживаемость едЕIrц BeJIrtIиIt Еоверяемого
средства rзмервий к с.педующему Государствеввому первЕtIному эталоlту: ГЭТ 22-2014 - ГПЭ
едпmцы Iшоского угла-

2, Перечень операций поверкп средств измерений
При проведении поверкп средств измеревпй (да;lее - поверка) доJDIсIы выполЕrIться

операции, указаrсrые в таблице l .

Таб.пща 1- ки
обязатеrьвость выпоJIнениJtr

операций поверrсr при
Номер раздела (пункга)

метод1Iки поверки, в
соответствии с которым
выпоJIЕrIется операция

поверк!{

первrчвой
поверке

перво.щческой
поверке

Да
,l

,ЩаВнеший осмотр средства измерений
Да 8.1ДаКоятроть условий повФюr (при

под-готовке к поверке и опробовашпл
средства измеренвй)

.Ща 8.2.ЩаОuробовавие
9ДаПрверка программного обеспечения

средства измерепий
10Определеtме метрологrlческих

характеристяк и подгверждение
соответсгвиJI средства измереппй
метрологиtIеским требовавЕлr(

10.1[аДаОпределешrе абсотлотной погрешЕости
вмереЕй lшнейrrьн размеров по осям
ХиY

2

Налlrенование оперrциц

Да
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3. Требоваппя к уаповвям проведеяпя поверкп
Прп щюведеrтrrи поверкЕ доJDкЕы соблодаться следующие усJтовия шмерешй:
- температура оrqружающей средш, ОС от пшос 18 до пlпос 22;
- oTEocETeJъEaJI впа]кноиъ, 0/о, пе более 85;

- доЕустЕмое к}меЕеЕие температл)ы в течеяии 1 часц ОС не более 2
прltlллечанuе: прч провеdенuu uзмеренй уловчя окруlсаюtце среdьl среOспв поверlсu

(эmалонов) ёолэtоlы сооmвеmсmвовалtль пребованttям, rарuвеdённьtм в 1м эксмуаmацuонноЙ
dокуменпоtрм

4. Требовапия к спецпаJшстам, осуществляющим поверку
4.| К проведекшо Еоверки доtrускаются Jшца, озuакомивIIIrеся с Еастояцей мЕгод}rкоЙ

поверки и с экспJryатащонной докумеlrгацией на спстемы п средства поверкп и работающие в

оргlIýЕзаIии, аккредд,IоваЕЕоЙ на право проведенЕя поверIФl ср€дств измерешй.
4.2 Поверители обязавl rметь профессиояаJIьЕуIо подгоювку п опыт работы с

системаýlи, а такке обязаш звать требования настоящей мgгодш<п.
4.З .IIля проведевия поверки системы досгатотшо одЕого поверЕтеJuI.

Метрологическпе и техuические цlебовавиям к средствам поверки
При проведешrи поверкt доJDкЕы применятъся средства поверки, приведенЕые в табrшце 2,

Таблица 2 -

Наименование операции обязатеlьность вьшоJIнеЕиJI
операций поверки при

Номер разлела (пунrта)
методlки поверки, в

соответствии с которым
выпоJIIIяется операция

поверки

первrчrrой
поверке

периодической
поверке

Определевие абсо;потвой погреЕIности
измереЕхй rшrейшоr рaвмеров в
тшоскости lpyx ос.ей Х Y

Да .Ща 10.2

Определение абсотпотвой поrрешrrосм
измерешй rrцнейвьп< размеров в
Iшоскости д}.r( осей Х, Y, прЕ
пспоJIьзов{tЕии допоlппrгельпой оrгппм
ШИРОКОГО IIОJИ ЗРеЕШI

,Ща .Ща l0.з

Определепие абсо.тпотной погрешности
измФеЕий lивейrтьп< размеров по оси Z
при испоJъзовtlнии оIrгElIескок} даттIим

Да Да 10.4

Определение абсоrлотвой погрflппости
азмерений ;шrейдтьпt размеров по оси Z
при ЕспоJIьзовании коЕтztктного датtIика

Да дa. l0,5

Определение абсошошой погрешности
измерпий плоского }тла

Да Да 10.б

при наJIиIши датчика в комплекге постzlвки

Перечень

рекомеgдуемьD(
средств поверкп

Мстрологпческие и техниtIеские требоваrия к
срсдствzlм поверки, необходпше дJIя црведеt{rlя

поверки

ОПерЯr{яя поверr<п,

требующве шримеяевве
средств повсрка

Измеритеrш
влllжЕостп п
температуры
ивтм-7м-д
фег.Nэ 71394-18)

Срелсгва измерений температуры окружающей
cpeФI в дlапазоЕе измерний от IIJIюс 18 до п:пос
22 ОС с абсопотной погрешностью ве более 0,2 ОС;

Сряогва взмеревd относитеrьвой вJIФкноgгЕ

воздуха в.ш!шазоне от 0 до 85 Уо с погрешrосгью
ае бопее 2 Уо

п. 8.1 Кокгроlъ условий
поверки (при
подютовке к Еоверке и
опробовании средства
измерекd)

-'



мп-155-2023

Оперrrш поверки,
ТРебУют.lоg дршйggggдg

средств поверки

Метрологичесlсле и техЕические тебоваЕия к
средств!м поверки, необходц4ые для проведенЕя

поверки

Перечекь

рекоменд/емьD(
средств поверки

п. l0.1 Определешrе
абсошоп{ой
погреЕIности
измереЕий Jшне mD(
размеров по осяrr Х и
Y;
п. l0.2 Определеш{е
абсолотвой
ЕОЦРеIIIЕОСТИ

измерапй rшнеfurъо<

размеров в Iшоскости
.щух осей Х, Y

Рабоий эта;rов 2-го разряда в соответствии с
Государствевной повер,шой схемой дш средств
измерений дrшяы в .Iиi!пазоЕе от 1 

,10-9 до 100 м п
дIЕн воJIн в диапазоgе от 0,2 до 50 мкм,
угвержлекпой приказом Федеральвого агеЕтстм
по т€хЕиtIескому р€ryлцроваЕ!fiо и мgq)ологии от
к29> декбря 2018 г. Ns 2840 - Мера д.тпrны
штржовllя, дrапазоЕ измеренtd Ее меЕее 200 tiд.t,

допускаемое откIIоЕение дшны меры и её
шlтермлов не более *(0,2+0,5,L) Mrol, где L -
длкя4 м

Мера лпивы
шгрш<овая (рг.
}fg 76752-19)

Рабой этаrон 4-го разряда в соответствии с
Государственяой поверочlой схемой для средств
вмереюrй д.гпrны в.щапазоне от 1,10'9 до 100 м и
дJIив воJIн в I[иzшазоне от 02 до 50 мкм,
угвержденной приказом Федераrrьного агеЕтства
uо техническому реryлирваЕию и метрологии от
<29> декабря 2018 г. Ns 2840 - Меры длипы
концевые плоскопара]ше]ъные, нборы }Ф 3, Ne 8,
граЕщы абсо.тпотшьп< погрешrостей +(0,2+2,L)
Mro{, где L - длиg4 м

Меры дJIиЕы
коЕцевые
плоскопарzUшеJъ
Еые Туламаш,
(рг. Nя 5l838-
12)

п. 10.4 Определение
абсолотяой
погрешýости
измерешй rшнейвьп<

размеров по оси Z при
ЕСПОJIЬЗОВДiИП

оптического дапЕка;
п. 10.5 Определешrе
абсолотной
погреIIIЕосtr
пзмереlпй лшrейlъпt
ра:}мерв по оси Z при
ИСПОJIЬЗОВаЕИИ

контalктfrого даFIика

Рабопй эталов 4-го разряда в соответствиЕ с
Государствевной повер.пrой схемой для средств
Е}меренIrй дJд.rЕы в дtrдIазоЕе от 1,10'до 100 м и
дJIиЕ воJIв в дапазоЕе от 0,2 до 50 MI(]lr,

уrверlмеввой приказом Федера.lьвого агеЕтстм
по техЕиqескому peryJиpoBaýrEo и мец)ологии от
к29> лекафя 2018 г. М 2840 - Меры ллlшы
кощевые плоскопЕвJшеJьвrе, яаборы М, 8,
граrптr{ы абсоrпоттьоt погретrпrосгей t(0,2+2,L)
мкм, где L - дшва, м

Меры дJIины
концевые
IшоскопарiUшеJь
Еые Туламаш,

фег. М 51838-
l2)

Пласппrа Iшоская ct€KJuIaEшr ПИ б0, отк;rонение
от плоскостЕостЕ рабочей поверхяости Ее дoJDlcIo
Еревьтmать 1,2 r"поl.

ГIластива плоска
стекJtf,ЕцбI твпа
ПИ-б0 @ег. Nэ
197_70)

Рабоwй эталоЕ 4-го разряда в соответствии с
Государствевяой повероwой схемой для средств
пзмеренпй плоского угл4 угверждешlой приказом
Федерального {гевтства по техЕическому
реryJшроваЕию и мегрологии от к26> ноября 2018
г. Ns 2482 - угловые меры с oJщM и четырьмя

рабочими углаt\ли, доверитеJьЕые границы
абсоrпотнlд< погреrrrпостей не более 5"

Набор мер
плоского угла
МУ-1, рег. N9

485-64

Примечания:
1) Эталош сJIпвrщ BeJmtIиH, испоJIьзуемые при поверке, доJDкЕы быгь атгестоваrты и.тпл

IIоверены в устitповлеЕЕом поряJке. Все средства rзмереrшй, Еримевяемые цри поверке,
долясшт быь угвержденяого тrпа и повереIrы в установлеЕsом поряд(е.

2) ,Щоrryскаегся прЕменеЕиJI средств поверки с метропогЕIIескпми и техническпми
xapalкTeplrcтEкilми, обеспешваюшrми требуем},ю точЕоgгь передаIй едц{иц BеJIE.IпH

поверяемому средству измереккй.
4

п. 10.3 Определепие
абсо-тпотвой
погреЕIвости
измерlтий rшнейньпt

размеров в Iшоскости
дв}ц осей Х, Y, при
ИСЦОJIЬЗОМЕИИ

допоJIIIитеJьной опткки
ЕIИРОКОГО ПOJUI ЗРеЕИJI

п. 10.6 Опрделевие
абсошотной
ПОГРеIIIЕОСТИ

измернd плоского
угла
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6. Требованпя ýсловия) по обеспечевпю безопасвосгя проведеlrпя поверки
Прш проведеtши поверки, меры безопасяости доJDкЕы соответствовать требованпям по

техяике безопасвосгп согласЕо экспJryатацЕопной докумеятащя Еа поверяемое средство
пзмереFrй, средства поверки, прalвшI:tм по те)tЕике безопасяостп, которые действуют ва месте
проведеЕпя поверки.

7, Впепппй осмотр средства шмереrrй
При впешвем осмотре доJDкно быгь устаповлеЕо соответствве средства измерений

следующЕм требовакяям :

- соответствЕе внешяего вида средства измереЕий прЕведенному описанию и
ЕзобрrDкению;

- маркировки требовавиям экспJryатациоЕпой докумевтацrа;
- отс)тствие мехаЕrческm( повреждеЕий и других дефекгов, вrtияющпх на

экспJIуатацЕонвые в метролопrческие характеристикп издеJшя;
- комIшектность, веобходвмаrl для проведеЕЕя измеревпй, в соответствии с

руководством по эксплуатацIlп.
Ес.пи перечлслепвые трбовакия Ее вьшоJIIIяются, средство измернrй прк}нают

нецр!гOдIым к примеЕению, дальвейшие операцЕи поверки Ее црои:}водят.

8. Подготовка к поверке п опробовапие средства пзмеревпй
8.1 KoHTporb условий повФки (при подготовке к поверке и опробовании средства

измерешrй).
Перед проведенпем работ средство измерем1 и средства повФм доrпскы бьrь

подготовлены к рабmе в соотвсгсгвЕи с эксЕтryатащошой докумеятш.ией па tмx и выдержаЕы не
меяее 4 часов прrr посmшной теI\ffФатуре, в условЕDL прЕведёrпълс в п. 3 настоящей мgгодтсr,

8.2 Опробование
При опробоваяии проверпть:
- отсугствие качg и смещеяпrй ЕеподвшGlо соедшIrёЕIrýх дgгалей и элемеrrrов;
- ImaBtlocтb п р:ввомерЕость движешя поrtsиясrъл< частей;
- пр:виJIьвость взашrодействия с комIшекюм прrвадлех<востей;
- рабmоспособвость всех фуrпоFоII.uшIьD( режвмов и уздов;
- соотвегств!е .щскретЕости отсчёmв заявлеЕЕым зЕачеЕЕям.
Есrrи перчслешше тебоваmя не выпоJIвJIются, средство измерштй призЕают

Еепригодrым к првмеЕеЕвю, далъвеftшпе опердцш поверкЕ Ее проЕrводят.

5

Результат проверIо{ сч{тают положительЕым, есJIи:

9. Проверка прогрsммЕого обGспечеЕпя средсгва пзмереппй
9.1 Ивекгифлкаtlшо црограммяого обеспечешя (лалее - ПО) Ins-C (Ins-M)

осущесIвJIять rугем последов:lтеJIьЕого входа в гуЕIýы меЕю:
- <Help>;
- <сдЬut>.
Наrшеноваше r вомер версш ПО буд5rг отображекы в поаЕвшемся oшle.
9.2 Llдевмфпсаttпо ПО RationalVue осуществJIять пуrем последоватеJБною входа в

пушсгы меню:
- <Help>;
- <сдЬочt>.

Еаrаленоваmе и вомер версш( ПО булуг оmбражеrш в Еоявившемся окЕ6.
9.З Идевтификдrшо ПО FЬhРrо осущесIвIIять гугем последоватеJьЕого входа в

пуllкты меЕю:
- <Help>;
- <cAbout>.

нашrлововадце и номер версяи По булуr отображевt в появившемся окне.
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- паименоваЕие ПО соответствует }к:ванвому в оIIиo:Iнии типа
- номер версЕи ПО пе кижс указаЕного в оIIgсапии типа.

Рисlяок 1 - Уставовка ШМЩ на предметном столике прибора вдоль оси Х.

10.1.2 Совместить ЕачаJIо отсчета с Еулевым шц)rхом меры,
l0.1 .3 Выполнить последоватеJIьно измеренrя милJIпметрового интерваJIа ШМД,

интервала, соответств},юцего половяЕе диапазоЕа измеревий и полному диапазону измерений
прибора ва кахдом rIacTKe. Измерения кахдого иЕтервапа вьшоJIнить не меЕее трех раз.
Измерения на учасжах 1 и 3 проводить при прямом, а Еа yIacTKe 2 прв обрапrом ходе.

10.1.4 Если д.тпrяа ШМД меýее 0,8 д{апазоЕа измереяий rивейпьu< размеров по данной
оси коор.щнат, цеобхоммо прово,щть измереЕия располагм ШМД на нескольких rracтK€lx
стоJIIiка машины, рzвЁомерЕо расположеЕЕьIх вдоль оси координaý, с перекрытием Ее менее
50 мм.

10,1.5 Повторить аЕалогЕтIЕые измереЕия вдолъ оси Y, располагм ШМД на yT acTKax 1-

3 в соответствии с рисlтком 2,

6

?
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Рисунок 2 - Устлrовка ШМ,Щ на прелметном стоrtике прибора вдо:ъ оси Y.

10. Определевяе метрологхческих мрактеристпк rr подтверr(деЕuе соответствпя
средства измереппй метрологическим требованиям
10.1 Определепие абсолютной погрешпостп измеревкй ливейных рдзмеров по

осям Х ш Y.
10.1.1 !ля определениJI абсолютной погрешýости измерений ликейнъл< размеров по

осям Х и Y использовать меру длllцы штрихову:о (дмее - ШМД). ШМ! установить на
пре7цrетяьтй столпк вдоJь оси Х ЕоочерёдЕо на участкrж 1-3 в соответствии с рисlчком 1.



Абсо.тпотвую погрепIЕосгь измереqFй rтrqейЕьD( размеров по оси коордшат Х, Y (А1,) в

каждой юq<е ддапе}оЕа оцредеJтяют по формуле (l):

-11 (l)LА l1 И3Мj

где I".", - измереняое зЕачение д]шпкт iго rштервала ПlМД с помощью прибора, },о{;

lai - дейgгвгrcrrъвое зпачевЕе дшы i-го иЕгервала IIIМД в соответствии с

протоколом (свидgтеJьgrвом) поверм (атrесгашш) с у{етом попрzвм Еа темлерат}тЕьй
коэффщиеЕт JдшеЙвого расшЕреЕиJI меры, мм.

Прверка.шатIазоЕа к}мереIrий осущестемется одtовременво с опредеJIением абсоJIютЕой
погрешяости к}мер€ний методом цроведеЕЕя измереЕий во всём зшIвJIяемом диzшазоне.

Зва,rеЕие абсоJпотsой погрешrrости не доJDкЕо превьтm2ть зЕачешй, },казаЕяьD( в оIIЕсании
тиЕа.

l0,2 Определепuе абсолютной погрешпости измерепий лпнейных pa:lмepoB в
плоскости двух осей Х, Y.

i0,2.1 Для оцределеЕшI абсопотвой погреIIIЕости измерений лпвейкьп< размеров в

IшоскоgIи дв}ц осей Х, Y веобходтмо испоJlьзовать ШМД. ШМД установить на пред{сгЕьй
стоJIик по ,ЕагOнаJш осей )q Y.

|0.2.2 Еспu длrца ШМД мепее 0,8 диаýазоIIа измерений дйЕейIrьD( pai}Mepoв по данноЙ
оси коордлЕат, пеобходшrrо проводFть измереЕия располагм ЦIМД ва цескоJIькю( Участках
cToJIEKa машпны, равЕомерЕо расположеЕIIых вдоJть осп коордЕнат, с перекрытием Ве МеЕее

50 мм.
Абсодотн}то погрешность измереЕий ЕI.rЕейвъп< размеров в плоскости двух осей Х, Y (А1,)

в кащдой точtе дЕ8пазона оtrредеJIяют по формуле (1).

проверка ддапазона rвпrереlшй осуществмется одЕовремешtо с оцределенпем абсолотной
погрешЕости и,змереЕпй методом цроведеЕия llзмерений во всём заянuемом диапдtове.

ЗsачеЕпе абсоrпотпой погрешностЕ Ее доJDкно превышать зЕачеЕrй, указаяяьп< в оIшсдtии
типа

10.3 Определепае абсолютвой погреIпЕостп пзмерепий лппейвых размеров в
плоскостц двух осей Х, y, прп использован11и дополпительной оптпки шпрокого поля
зрепия.

10.3.1 Дя определеЕшI абсошотвой погрешностЕ измереЕdi JшвейЕьD( размеров в

IшоскостИ ддух осей Х, Y, при пспоJБзомпии допоJIвитФБной оггиюr цшрокого поJtя зреЕшI

исполъзовать Меры дJIЕны коЩевые Iшоскопараллеrьные (далее - KIvIý.
10.3.2 УставовrГЬ Ва ПРеД,rеГкьй сгоJшк IФ{Д ЕомияаJьЕой д.швой 10 мм по lцагоЕаJIи

осей \ Y. ЕIастроить фокус ва trСv{Д.

10.3.3 Провесги- кrмерения дrшпы КlrrfД. ,Щля згого вьцелrть Еа кюбр.DкеЕЕи trý,IД в

про.рчмrво^., оЪеспеqеЕIrв лЕЕию ва одной из ее рабочrх граяей. Еа второй гранп КМ,Щ въцеJIить

тоЕry.
10.3.4 За резуlьтат вмервd приЕимается значевпе дJIЕЕы агрезка (Да,) проведенЕого из

точкп перпеЕдЕкулярпо пряrой.
10.3.5 повторrь ЕмереЕиJI IIе меЕее чем дя трёх КМ{, Еомин:lJьные зЕачеЕИЯ ДJIИЯ

которьп< выбяраются pаBпoмepнo для задаIIяJI всего д{апазона пзмереffi,
10.3,6 Опрелелrrтъ абсоJ]ютЕую поцреЕIность измереЕий по формуле (2):

А4,= I"".",, - 16, Q)

где !r.", - измершое зЕачение дJIиЕы iй КМД с помопрю прябора,, tл,l;

16, - деЙстввтельное звачеrmе д.тmны i_й кмД в соответствии с Ертоколом

(свидеrеrьсгэО*; no"ep* (атrест-аrпи) с учетоМ попрtвки па температурньй коэффиrиеEт
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JIиIrеfuого рФIшrреЕия меры, мм.
Прверка шапазояа sзмереЕвй осущесгвJIяется о.щовременво с оцределеЕием абсоrдотlой

погрешости вмерений мgгодом проведевия взмереffi во всём за.шrиемом ,щапазоЕе.
Звачеше абсодотrой погретпяости ве доJDкЕо цревышать звачевrй, указашп< в оIшсаЕии

типа,

10.4 Опредепеппе абсолютной погрешrrости измеревий ливейных размеров по осп Z
прп использоваЕпй оптического датчшка

10.4.1 Абсолотtая погрешность измерешrй ливейньпr ра}меров по оси Z при
использовапип оIттЕtIеского дат"шка опредепяеIся цря помо!щ КМД. Необходшr,rо использовать
не мепее пrm КlуlД с номинаJБвымп длпнами, близIш,rи к ЕачаIry, с€редтне и коFцу .щ:шазоЕа
пзмqешлй прибора по оси Z с шагом l5 - 20 % (максимzлJIьЕ.ля дJтЕва доJDкЕа составлять не меЕее
80 О% от верхвего прелела измервий).

10.4.2 Устаяовлrь ва цредrtетном стоJIике пластrrЕу стек,uшЕую IIИ 60 (далее - IIИ), с
rФитёртой к Еей вдоJъ оси коордщат Z Кlr,IД с номЕIl.lJъЕым зЕачеЕием Ее бопее 10 шt{.

10.4.3 Испоlьзуя фушсщо фокуспровкп, фокусироватъ шобрФкение Еа сереIияе боковой
измеритеrrьвой поверхвостя КМ,Щ и обкулrь показаяЕя цифрового отсчёта по осп Z.

10.4,4 Не смещаJI устzlЕовленной КМ.Щ, при:гереть сверху к её боковой измерптеrъпой
поверхности сле,ryющую КМД.

10.4.5 Испо.тьзуя футпчrпо фокусировrс.r, сфокусllроватъ изображепие на середвне боковой
пзмерптеlьвой поверхЕостп Кlr,{Д и снягь отсчёт Ео ocIl Z. Повторrrrь измереЕие не мевее З раз,
вычисJмть средЕее.

1 0.4.6 Уда"тпггь вФ)Фою КМД.
10,4.7 Провестя ан:tлогичЕые измеренпя дrrя остшьвьп< КlчtД.
10.4.8 ДIя каr(дого кtмер€ЕЕого значеЕllя опредеJIпть абсо.rпотную погрfiIшостъ

измерений rинеfuD( размерв по оси Z (А",) по формуле (3):

А.,= Бi- la, (3)

где fi- среlшее шмереЕЕое зцачеЕЕе д:швы i-й КIt4Д с помощю прибор4 riш;

aat - действЕтеJБЕое значеЕие дшЕЕ i-й Ic\{Д в соответстыa! с щ)отоколом
(свидетеrьством) повФк{ (атrестаIrш) с }'.lетом поар.вки па температурЕьй коэффишrепт

rшнейного расшярlшя меры, мм.

IIрверка.щапазоЕа измереЕsй осуществrIяется оддовременЕо с оIтределешем абсоJпотнОЙ

ЕогрешвосгIl ЕtмереЕЕй методом проведеЕиJ{ rrзмернd во всём заявляемом .щапазоЕе.
Звачеrце абсолсrrной погрrпяостя не доJDкЕо црвышать звачевd, указавЕъD( в оIшсilвии

типа.

10.5 Опреде;Iепие rбсолютной погреtпЕостя пзмеренпfi лпяейпьrх размеров по оси Z
при ЕспользовавЕя коЕтдктпоп0 датчика

10,5.1 Абсошотвlто погрешность Е}мереЕriй JшнейЕьD( размеров по оси Z при

испоJIьзованяЯ коЕтактЕогО датIика опредеJUrется при помощt мер дJIины коЕIIевьD(

ImocKoпapа:UIeJrьEbD( (далее - КМф, Испоlьзовать не меЕее пяти КN{Д с номЕналыIыми длиЕами,

близкrми к ЕачаIry, середше и коIщу дrапазоЕа Езмеревий прибора по ocl Z с пIаrом |5 _ 20 %

(максимаьнаЯ дJIиЕа доJDкна состilвJUIтъ не менее 80 О/о ОТ ВеРХВего предела измеренdi).
10.5.2 Уставовить Еа пред{етном стоJIйке пластI{ну ст€кIUrнЕ}то ПИ 60 (лмее - IТИ), с

прrгёртой к ней вдоrь осц коордшат z Кмд с номяЕtlJьЕым значением не более 10 мм.
10.5.3 Вьшолrи:гь KacaEtle оередиrтн боковой язмерuт€JБной повер>вости KMfl

KoIlT:lKTHы}, дат.lиком и йryrrrь показаяия цдфрового отсчега trо оси Z.

10.5.4 Не смещая устацовленной КМ,Щ, прrгерегь сверху к ее боковой измергr€Jьной

поверхности сле4пощ;по КМ!.
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10.5.5 Вьшолкптъ касдIие середrgы боковой rзмерrrе.тьяой повер:сrости КIчЩ
коЕтактЕым датlIхком я сЕять отсчёт по осs Z. Повторить к}мер€Еие не меЕее 3 раз, вы.пlслить
среIшее.

10.5.6 Удшпrгь верхlпою KIr,I!.
l0.5.7 Првесги аЕалогшllIые пзмереЕия по п. п. l0.3.4 - 10.3.6 для осташвьоl КМД.
10.5.8 ДIя каr(дого кrмереЕного зцаченшI оцределЕтъ абсоrЕотЕую погрешяостъ

измервпй лrнеltшпr размеров по оси Z (Аr,) по формуле (3).

Проверм 1цапазоЕа вмереЕt{й осущестыrяеrся ощовремеЕЕо с оцределеввем абсоrдотrой
погреIIIЕостЕ IЕмерешй методом црведеЕпJl E:}Itdeped во всём за.шляеrдоrd ,щапазоЕе.

ЗВаЧеВве абсопотвой погрrттвоств Ее доrDкно превышать зяачепrй, указаrrюо< в опхсаЕпи
TRIЕ

10.6 Опредеlrенrе абсолютпой погрешЕости измеренпй плоского угла
10.6.1 Абсолоткую погрешность пзмернd Iшоского угла оцределяется при помощ мер

плоского угла (лалее - МУ),
10.б.2 Меру установЕть на прдrеткьй сmлик.
10.6.3 В прогрarммном обеспеченяи обозва,rrь тоIIки Еа рабочлt поверхностях МУ и

измерить угол, образоваЕшй прямыми, проходшими через дitнные точки.
10,6.4 IЪмерешя проводят пе менее, чем дIIJI четьIрёх значеlшй углов.
10.6.5 Повторгть измереЕия не менее чgгырёх раз, Езменяя положение МУ ва 90 Фадусов

отЕосrгельно предыдущего положеЕиJI.
10.6.6 .Щтя кашдого измерешrого значеЕия опредеJIить абсолотную поIрешность

измерений плоского угпа (Aci) по формуле (4):

Ьоr= an"*, - а6, (4)

11. Оформлевперезультrтовповеркп
Сведения о резуjIьтате и объёме поверкЕ средств язмерd в цеJID( подгверждеЕпя

поверки доJDккы бьrь перданы в Федера.тьвьй шформаrиошй фовд по обеспечению едlЕства
измереIий.

При полоясrгельЕъD( резуrьтатах поверки средство взмерний прк}Еается цригодlым к
rрименеЕию.

Вьцача свидетеJБстм о поверке средстм измерний осуществJIяется в соответствии с

дейсrвующrr закоЕодательством.
Налrесевие зuarка поверю{ Еа средство измереIш: Ее предусмотено. Пломбирование

средства к}мереIDrй Ее производ ся.
При отричатапькьтх результат:ж поверкЕ, средство взмереш i Ер!iзЕается Еепрrгод{ым к

прI{менению.
Вьцача извещевшI о нецригодностп к примеЕеЕию средства измерений с }тrв шем

oФtoвEriD( приlшн непрцгодlости осуществJIяется в соответствии с деЙствУЮIЦИМ
законодатеJъством.

Ведупртй пнженер по мgIрологли ЛОЕИ
ООО <I1РОММАШ ТЕСТ Мегрология>> К.А. Ревrн

где аЕзц, - кtмФенЕое зЕаtIеIше iго угла" ';

аа, - дейсгвитеJБЕое зЕачеЕЕе i-го угла в соответствви с пртоколом
(свпдетелъсrвом) поверlи (атгестачш),'.

10.6.7 НмбоlьIпее зЕачевЕе (А",) пршятъ за абсоrлоткую цогреrm{ость rц}мер€Епй

Iшоскою угла_
3ваченrе абсоrпотной погрешrости яе доJDкЕо цревышатъ значеяd, указsаяъD( в опис{lвии

тЕIIа-
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