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1. оБщиЕположЕния
Настоящм методика поверки распростаняется на приборы для измерений

парilJt етров контура и шероховатости поверхности URAN (дшее по тексту - приборы),

производства ЗАО НПФ (YPAHD, г. Санкт-Петербург и устанавливает методы и

средства их первичной и периодической поверок.

1.1 Приборы для измерений парal}.rетров контура и шероховатости поверхности

URAN не относятся к многоканальным измерительным системlм, многопредельным и

многодиапазонным средств:l]\{ измерений, не состоят из нескольких aBToHoMHbrx блоков

и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин. Поверка

отдельных измерительньD( каналов и (или) отдельпьш tlBToHoMHbD( блоков из состава

средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшем числе

поддиапазонов измерений не предусмотена.
1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат

первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

l.З. Первичной поверке подвергается каlкдый экземпляр прибора

1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр прибора,

находящийся в эксплуатации, через межповероtшь!е интервалы, а также приборы,

повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более олного

межповерочного интервала).

1.5. Поверка приборов в сокр ценном объеме не предусмотена.

l.б Настоящая методика поверки применяется для поверки приборов,

используемьШ в качестве средстВ измерениЙ в соответствии с государственной

поверочноЙ схемой длЯ средстВ измерениЙ геомеIрических параметов поверхностей

сложной формы, в том числе эвольвентных поверхностей и угла нlклона линии зуба,

}твержденной приказом Федерального агентства по техническому реryлированию и

метологиИ Ns 472 от 06 апреля 202| г.,lа в соответствии с государственной поверочной

схемой для средств измерений параметров шероховатости Rmax, Rz в диапазоне от

0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,001 до 3000 мкм, угвержденной приказом

Федерального агентства по техническому реryлировalнию и метрологии ]Ф 2657 от 06

ноября 2019 г.

в результате поверки должны быть подтверждены след},ющие метрологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица l - Метро логические цебовшrия к средстваr{ измерений

.Щове цы абсолютной по шностильные
при применении

в качестве
бочего эталона

при применении в качестве
средства измерений,Щиапазон измерений

0,3 мкм (на 100 мм);
0,5 мкм (на 100 мм);
0,8 мкм на l00 мм

П. 10.1 от 0 до 100 мм

+(2,5+0,02L) мкм; +(2 +0,02 L) мкм;
+(1,5+ 0,02 L) мкм; +(0,8 + 0,02 L) мкм;
+(0,8 + 0,015 L) мкм, где L - измеренное

значевие по оси Х, мм

П. 10.2 от 0 до 220 мм
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П. 10.3 от 5 до 15 мм +(1+R/l2) мкм; +(1,2+R/12) мкм;
+(1,5+R/l2) мкм; +(2+R/8) мкм,

где R - измеренное значение радиуса! мм
П.10.4 от 0О до 1 80О +|'; +2'

П.l0,5 +420 мкм;
+ 620 мкм

t(0,004+0,025Ra) мкм; +(0,005+0,025Ra) MIсlr;

+(0,005+0,028Ra) мкм; +(0,007+0,035Ra) мкм;
+(0,008+0,035Ra) мкм, где

Ra - измеренное значение параIr{етра Ra, мкм
П. 10.6 от 0 до 60 мм
отOдо60мм

+(1,5 + 0,2Н) мкм, +(0,8 + 0,12Н) мкм,
+(0,б + 0,1Н) мкм, +(0,5 +0,08Н) мкм,

где Н - лзмеренное значение по оси Zl, мм

|.7 ОбеспечениепрослеживаемостиповеряемогоприборакГосударственньш
первичным специalльным этllлонal},t:

- единицы длины в области измерений геометрических парa \{етров поверхностей

сложной формы, в том числе эвольвентньIх поверхностей и угла накJIона линии зуба

ГЭТ 192-2019 ос1тцествляется при поверке методом прямьш измерений рабочих этало-

нов Государтвенной поверочной схемы для средств измерений геометрических пара-

метров поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентных поверхностей и угла
нlклона линии зуба, угвержденной прикд}ом Федера;rьного aгентства по техническому

реryлированию и метрологии }Ф 4'l2 от 06 апреля 2021 г.

- единицы длины в области измерений параметров шероховатости Rmax, Rz и Ra

гэт 1t3-20l4 осуществJIяется при поверке методом прямьrх измерений рабочих этало-

нов ГосударстВенной поверочНой схемы дJUI средств измерений ПapzljtteтpoB шерохова-

тости Rmax, Rz в дишrазоне от 0,00l до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,00l до 3000

мкм, утвержденной приказом Федера,тьного агентства по техническому реryлированию
и метрологии Ns 2657 от 06 ноября 2019 г.

2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1. При проведении поверки приборов должны бьпь выполнены операIIии,

щазанные в таблице 2.

Таблица 2 - оп по ки

Наименование операции
Номер rгуlкта

методики
поверки

Проведение операц ии при
периодической

поверке

Внешний осмотр
,7.|

да да

Опробование 8 да да

Проверка прогр€lммного
обеспечения

9 да

},l огических ха истик

Определение отклонения от
прямолинейности
перемещений по оси Х

l 10 да да

первичной поверке

да

Проверка
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Определение абсолютной
погрешности измерений
линейньн размеров по оси
Х (кроме модификаций
URAN SR 1000, URAN SR
2000, URAN SR 3000)

10.2 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений

ралиусов (кроме
модификаций URAN SR
1000, URAN SR 2000,
URAN SR 3000)

l0.3 да да

Определение абсолютной
пофешности измерений

углов (кроме модификаций
URAN SR 1000, URAN SR
2000, URAN SR з000)

10.4 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений
параN{етра шероховатости
Ra (кроме молификаший
URAN SP 1000, URAN SP
2000, URAN SP 3000)

l0.5 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений
линейных рщмеров по оси
Z1 (кроме модификачий
URAN SR 1000, URAN SR
2000, URAN SR 3000)

10.6 да

Подтверждение соответ-
ствия средства измерений
метрологическим требова-
ниям

10.7 да

3. ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку следует проводить в нормальньп условиях окружаюшей среды:

- темпераryра окрркirющего воздуха, ОС 20 + 2i

- относительншl влФкность возд},)(а, не более,7о 85

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерживllют не менее 2

часов при постоянной температуре, соответствующей нормальньь,t условиям,

4. ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИЛJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1. К провелеНию поверкИ допускаютсЯ лица, ознzlкомившиеся с настоящей ме-

тодикой поверки и с экспJryатационвой док}т,лентацией на приборы и средства поверки

и работающие в оргаItизации, аккредитованной на право проведения поверки средств

измерений.
4.2 Поверители обязаны иметь соответствуюu(уо подготовку, а также обязаны

знать требования экспJryатационной доцментации и настоящей методики поверки,

4.3 .Щля проведения поверки прибора достаточЕо одного поверитепя,

да

да
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5. Метрологические п технические требованшя к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, }тазzш-

ные в таблице 3.

Таблица 3 - по ки
Перечень рекомендуемьD(

средств поверки
Операuии поверки,

требlтощие примене-
ние средств поверки

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР, рег,
Ns l3561-01

Средства измерений темпе-

ратуры окр)жающей среды в

ди.шазоне от 10 до 30'С, аб-
соJIютнм погрешность не
более 1оС

l0.1 Определение от-
кJIонения от прямоли-
нейности перемеще-
ний по оси Х

Мера отклонения от плос-
костности @ 100 мм, предел

доtryскаемого откJIонения от
п-lIоскостности 0 1 мкм

Мера для поверки приборов
для измерений контура по-
верхности KN l 00 (Рег. Nч

52266-12)

Рабочий этмон 2-го разряда
(мера копryра) в соответ-
ствии с Государственной по-
верочной схемой для средств
измерений геометических
пар:tметров поверхностей
сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей
и гла наклона линии зуба,

1тверкденной приказом Рос-
стандарта Jt 472 от 0б апре-
ля 2021 r. или Рабочий эта-
лон 3-го разряда (меры дли-
ны концевые плоскопараJl-
лельные) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измере-
ний длины в диапазоне от
1 
,10-9 до 100 м и длин волн в

ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержленной приказом Рос-
стандарта Nэ 2840 от
29.|2.2018 r.

l0.2 Определение аб-
солютной погрешво-
сти измерений линей-
ньrх размеров по оси
Х (кроме модифика-
ций URAN SR 1000,
URAN SR 2000,
URAN SR 3000)

Метрологические и техниче-
ские требования к средстваtr
поверки, необходимые для

поверки

Контроль условий
поверки

Мера отклонения от плос-
костности @ 100 мм, (Рег. Nэ

48279-1l)
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l0.3 Определение аб-
солютной погрешно-
сти измерений радиу-
сов (кроме модифика-
ций UI{AN SR 1000,
URAN SR 2000,
URAN SR 3000)

рабочий эталон в соответ-
ствии с Локальной повероч-
ной схемой, o"**on o*nr-
сов от 5 до 15 мм, ПГ не бо-
лее 0,8 мкм

Мера для поверки приборов
для измерений контура
поверхности KNl00 (Рег. Nэ

52266-12) или этllлонЕм
сфера (полусфера) из ком-
плекта мер д,lя поверки при-
боров дrrя измерений пара-
метров формы, откJIонения

формы и расположения тел
вр{шlения (Рег.Ns 79846-20)

Меры плоского }тла призма-
тические (Рег. N 7219б- 18)

или мера для поверки при-
боров д.тtя измерений конry-

ра поверхности KN100 (Рег.
Jф 5226б-12)

l0.4 Определение аб-
солютной погрешно-
сти измерений утлов
(кроме модификаций
URAN SR 1000,
URAN SR 2000,
URAN SR 3000

Меры шероховатости 1-го

разряда в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измере-
ний параметров шероховато-
сти Rmax, Rz в диапазоне от
0,001 до 12000 мкм и Ra в

диапазоне от 0,00l до 3000
мкм, угвержденной приказом
Росстандарта Ns 2657 от 06
нояб я 20l9 г.

10.5 Определение аб-
солютной погрешно-
сти измерений пара-
метра шероховатости
Ra (кроме модифика-
ций URAN SP 1000,
URAN SP 2000,
URAN SP 3000)

Меры длины концевые пло-
скопараJlлельные, набор Nч 1,

(Рег. Jф 9291-91) или мера

дJul поверки приборов для
измерений конт}?а поверх-
ности KNl00 (Рег. Np 52266-
12)

Рабочий эталон 2-го разряда
(мера контура) в соответ-
ствии с Государственной по-
верочной схемой для средств
измерений геометрических
параметров поверхностей
сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей и

}тла накJIона линии зуба,

}твержденной приказом Рос-
стандарта Ns 472 от 06 апреля
202| г. tlли Рабочие эталоны
3-го разряла (меры д,тины
концевые плоскопараллель_
вые) в соответствии с Госу-

дарственной поверочной схе-
мой для средств измерений

длины в диапазоне от 1,10-9

до 100 м и длин волн в ди.ша-
зоне от 0,2 до 50 мкм, утвер-
жденной приказом Росстан-
дарта Nя 2840 от 29.12.2018 г.

10.6 Опрелеление аб-
солютной погрешно-
сти измерений линей-
ных размеров по оси
Z1 (кроме модифика-
ций URAN SR 1000,

URAN SR 2000,
URAN SR 3000)

Рабочий эта.пон 3-го рzвряда
в соответствии с Госулар-
ственной поверочной схемой
для средств измерений плос-
кого угла, утвержленной
приказом Росстандарта N
2482 от 26 ноября 2018 г.

Меры профильные ПРО-10
(Рег. Nя 4б835-1l)
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Примечание: .Щопускается использовать при поверке др}тие }твержденные и аттесто-
ванные этlлоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и пове-

ренные, удовлетворяющие метрологическим ,гребованиям, }казанным в таблице.

б. трЕБовлнLlя (условия) по оБЕспЕчЕнию БЕзоIьсности
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования рaвдела
<Указание мер безопасности) р}товодства по экспJryатации и других нормативньD(

докр{ентов на средства измерений и поверочное оборулование.

7. внЕшниЙ осмотр
7.1 При проведении внешнего осмоца необходимо проверить:

- соответствие требованиям технической докул{ентации изготовителя прибора в

части комплектности и маркировки;
- целостность кабелей связи и электического питания;

- отсугствие на Hapyrшblx поверхностях прибора следов коррозии и мехalниче-

ких повреждений, влияющих на экспJryатационные свойства прибора и }худшающих
его внешний вид.

7,2 Прибор считается поверенным в части внешнего осмот4 если выполне-

ны все требовапия пlнкта 7.1 .

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ
8.1 Прибор и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка. Перел проведением поверки и в процессе вьшолнения операций

поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки требованиям,

приведённым в п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с его экспJryатационной доtgментацией.
При опробовании необходимо проверить:

- отсугствие качания и смещений неподвижно-соединенньD( элементов;

- плавность и равномерность движения подвижньтх частей;

- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех функчионмьньrх узлов и режимов.
8.3 Прибор считается прошедшим поверку в части опробования, если он

удовлетворяет всем требованиям rryнкта 8.2.

9. ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку прогрtlJ\rмвого обеспечения (ПО) по следlтощей мето-

дике:
- произвести запуск ПО;
- проверить наименование программного обеспечения и его версию.

9.2 Прибор считается поверенным в части программного обеспечения, если его

ПО соответствует укщанным в таблице 4.



Идентификационные дalнные (признаки) Значение
Идентификационное наименование ПО Uran Inspect
Номер версии (идентификационный номер) ПО 1.0 и выше

Щифровой идентификатор ПО (контрольнм ср{ма
исполняемого кода)
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таблица 4 - Идентификационные данные приборов

10. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ
10.1 Определенпе отlспоненпя от прямолинейностш перемещепий по осп Х
10.1.1. Отклонение от прямолинейности перемещений по оси Х определить с

помощью меры отклонения от плоскостности О 100 мм. .Щиаметр меры должен быть

больше или равен диапазону измерений по оси Х прибора. Измерения провести с ис-

пользованием щупц входящего в стандартный комплеrг прибора. Угол наклона блока

привода устанавливаgтся 0О.

l0.1.2. Меру установить на измерительный столик прибора и провести не менее

5 измерений.

10.1.3. Прибор считается прошедшим поверку, если измеренное отклонение от

прямолинейности перемещения по оси Х не превышает значения, }казанного в таблице

5.

Таблица 5 - .Щопускае мое откJIонение от прямолинейности перемещения по оси Х

10.2 Определение абсолютной погрешности измереншй линейных размеров
по оси Х (кроме модифшкачий URAN SR 1000, URAN SR 2000, URAN SR 3000)

10.2.1 АбсолюТную погрешность измерений линейньп< размеров по оси Х опре-

делить прИ помощИ меры дJIя поверки приборов для измерений конт}?а поверхности

KN100. Измерения провести с использов:lнием щупa входящего в стандартный ком-

плекг прибора.
10.2.2 Меру устalновить в приспособление для крепления и сориентировать па-

рaUIлельнО оси Х прибора. Измерения произвести в центрllльном сечении меры,

10.2.3 АбсолютЕую погрешность измерений определить по формуле:

дХ=Х -Ха,, (1)

где Х - измеренное значение парiметра меры, мкм;

ь - действительное зЕачение парalмета меры, }казанное в свидетельстве о поверке на

неё, мкм.
10.2.4. Прибор сtштаgтся прошедшим поверку в части определения погрешности

измерений линейньтх размеров по оси Х, если значения абсо.lпотной погрешности изме-

рений линейньrх размеров по оси Х Еаходятся в пределzlх, }казаЕньIх в таблице 6,

Модификачия прибора
Прелел допускаемого откJIонения от

прямолинейности перемещения по оси
Х, мкм

URAN SR 1000, URAN SP 1000 URAN SPR2000, 0 5/100

URAN SPR 1000 0 8/100

URAN SR 2000, URAN SR 3000, URAN SP 2000,
URAN SP 3000, URAN SPR 3000, URAN Infex 8,

URAN Infex 10

0,3/100



Пределы допускаемой абсолютной погрешно-
сти измерений линейньп< размеров по оси Х,

мкм

Модификация прибора

+(2,5+0,02L)URAN SP 1000, URAN SPR 1000
+(2 + 0,02L)URAN SP 2000; URAN SPR 2000
+(l,5+ 0,02L)URAN SP 3000; URAN SPR 3000

0,8 + 0,02LURAN Infex 8

0,8 + 0,0l5LURAN Infex l0
L - измере нное значение длины по оси Х, мм

9

Таблица б - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейных раз-
\l ов по оси Х

l0.3 Определение абсолютной погрешностп измерепий ралиусов (кроме

модификаций URAN SR 1000, URAN SR 2000, URAN SR 3000)
10.З.1 Абсолютн},ю погрешности измерений радиусов определить при помощи

эталонноЙ сферы (полусферы) из комплекта меР для поверки приборов для измерений

параметоВ формы, отклонения формЫ и расположения тел вращения или меры дJUl по_

верки приборов для измерений контура поверхности KNl00. Измерения провести с ис-

пользованием щупа, входящего в стандартный комплект прибора.

l0.3.2 Меру установить на измерительном столике. Измерить радиус на тассе,
проходящей по диаLtетра,.Iьному сечению. .Щlта трассы измерений должна составлJIть не

менее l20'.
10.3.3 Абсолютн},ю погрешность измерений определить по формуле:

A:r - rа..

где r - измеренвое зЕачение радиуса сферы, мкм;
rас - действительное значение радиуса сферы, ухазанное в свидетельстве о поверке на

неё, мкм.
10.3.4 Прибор считalются прошедшим поверку в части определения абсошотной

погрешности измерений радиусов, если абсолютн:ur погрешность измерений радиусов

нalходится в пределах, указанных в таблице 7.

таблица 7- Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений радиусов

l0.4. Определение абсолютной погрешности пзмерений углов (кроме модпфика-

ций URAN SR 1000, URAN SR 2000, URAN SR 3000)

10.4.1 дбсолютн},ю погрешЕость измерений }тлов определить с помощью 3-х мер

плоского )тла призматических 3-го разряда с ориентировочньIми номинальными значениями

30", 50. и 90о или меры дJlя поверки приборов для измерений конт}ра поверхности KNl00.

Измерения провести с использованием щупа, входящего в стандартньй комплект прибора,

Прелелы лопускаемой абсолютной
погрешности измерений радиусов,

мкм

Модификация прибора

URAN SP1000. URAN SPRI000
t 1,5+R/l2URAN SP2000, URAN 5рю000

|,2+N12URAN SP3000, URAN SPR3000, URAN Infex 8
1 O+PJ12URAN Infex 10

R-изм \l\tое значение ад

(2)

*(2+R/8)
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10.4.2 Каждуо из мер установить в приспособление для крепления, сориентировав
биссеrгрису )тла меры параллельно оси Z прибора. Измерения произвести в центрzlльном
сечении меры. .Щлина }частков измерений мер плоского угла с каждой из сторон должна
cocTaBJUlTb не менее 5 мм.

10,4.3. Абсолютн},ю погрешность измерений определить по формуле:

лх-_х-хёс, (3)

где Х - измеренное значение }тла меры;
Xdc - действительное значение }тла меры, указанное в свидетельстве о поверке Еа неё.

10.4.4 Прибор считается прошедшим поверкУ в части определения абсолlотной по_

грешностИ измерений углов, еслИ значения абсолютной погрешности измерений углов Hilxo-

дятся в пределах, }.к:ванных в таблице 8.

Таблица 8 - П лы до каемой абсолютной по ности изм нии лов

l0.5. Определение абсолютпой погрешности пзмерений параметра шерохо-

ватости Ra (кроме модификачий URAN SP 1000, URAN SP 2000, URAN SP 3000)

10.5.1. Абсолютн},ю погрешность измерений параметра шероховатости Ra опре-

делить С помощьЮ мер ш9роховаТости 1-го ра:}ряда в соответствии с Государственной

поверочной схемой для средств измерений пара},lетров шероховатости Rmax, Rz в диа-

n*on" о,0,00l до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,00l до 3000 мкм, угвержденной
приказом Росстандарта 06 ноября 2019 г. Jф2657. Измерения провести с использовани_

ем щупа, входящего в стандартный комплекг прибора,

l0.5.2. МерУ установить на измерительный столик прибора так, тгобы профиль

меры был параллелен оси Х прибора. Измерения провести на 5 равномерно распреде-

ленньIх по поверхности меры yracTKEIx.

Значение пара}.lета шероховатости Ла, определить как среднее арифметиче-

ское значение по формуле:

Zпо
= ,=l

п
(4)

где Ra - i-oe измеренное значение парамегра Ra меры, мкм,

и - количество измерений.
10.5.3, дбсолютtryто погрешность измерений пара},tета шероховатости Ra опре-

делить по формуле:
ARa= Rа _ Raa" (5)

где Л4dс - действительное значение параметра меры, указанное в свидетельстве о по_

верке на неё, мкм.
10.5.4. Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений ПapaJt,reтpa шероховатости Ra, если поJryченные результаты

находятся в пределах, указаш{ьж в таблице 9.

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности изме ий 1тлов

Модификачия прибора

*l'URAN SP2000, URAN SP3000, URAN SPю000,
URAN SРRз000, URAN Infex 8 URAN Infex 10

fta сП

URAN SPl000, URAN SPR1000



Модификация прибора Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений параJr{етра шероховатости Rа" мкм

URAN SRl000, URAN SPRI000 +(0,007+0,0З5Rа)
+(0,005+0,028Ra)URAN Sю000, URAN 5рю000
+(0,005+0,025Ra)URAN SRз000, URAN SPR3000
+(0,008+0,035Ra)URAN Infex 8

+(0,004+0,025Ra)URAN Infex 10

Ra - измеренное значение параметра Ra, мкм

ll

Таблица 9 - Прелелы допускаемой абсолютной погрешности измерений параметра ше-
ховатости Ra

l0.б Определение абсолютной погрешности пзмеренпй линейпых размеров
по оси Zl (кроме молификаций URAN SR 1000; URAN SR 2000, URAN SR 3000)

10.б.1 Абсолютную погрешность измерений лияейньtх размеров по оси Zl опре-

делить при помощи ступенек, составленных из концевых мер длины и притертьrх к

плоскопараллельной пластине.
10.6.2 Необходимо подобрать и притереть межлу собой пары (или несколько)

концевых мер длины и сформировать из них ступеньки, соответствующие диlшазону
измерений поверяемого прибора. Рекомендуемые номинальные значения высоты сту_

пенек l мм,25 мм,40 мм. Провести измерения высоты ступенек (Hi).

10.6.3 Абсолютную погрешность измерений линейньв размеров определить по

формуле:
ЬН = Н, - Н,,, (6)

где Ндс - Значение высоты ступени (разница действительньrх значений длины концевьн

мер), мм.
10.6.4 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений линейньн размеров по оси zl, если значения абсолютной по_

грешность измерепий линейньrх размеров по оси Z1 нztходягся в предел!лх, указанньD( в

таблице 10.

таблица 10 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейньж

в по оси Zl

10.7 Подтверrrцешпе соответствия средства пзпrереппй метрологическим

требованиям.
Приборы считilются прошедшими поверку, если по ПУНкта]\{ 7-9, 10,1 соответ-

ствуют перечисленным требованиям, а полученные результаты измерений по пункта}l

10.2 -10.6 нмомтся в пределах допустимьш значений.

В случае подтверждения соответствия прибора метрологическим требованиям,

результаты поверки считzlются положительными и Си признают пригодным к приме-

нению,

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных ра:}меров

по оси Zl, MrcM

Модификачия

1,5 + 0,2URAN SP1000 URAN SPR1000

+(0,8+ 0,12н)URAN SP2000, URAN 5рю000,
URAN Infex 8

* 0 6+ 0.1HURAN SP3000, URAN SPR3000
0 5 +0,08URAN Infex l0

где Н - изм нное значение по оси zl мм
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В с.гrrlае, если соответствие прибора метологическим требованиям Ее подтвер-
ждено, то результаты поверки считllются отицательнымлl и СИ признают непригод-
ным к применению.

1l. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

11.1. Сведения о результатах поверки (как положительные, тaж и отрицательные)

передаются в Федера.пьный информачионный фонд по обеспечению единства

измерений (ФИФ).
l1.2 При положительньж результатах поверки дополнительно по зalявлеЕию

владельца средства измерений или лица' представившего его на поверку, вьцается

свидетельство о поверке средства измерений на брлажном носителе. Знак поверки в

виде оттиска кJIейма и (или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

11.3 При отрицательньD( результатzrх поверки дополнительно по змвлению
владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодности на бумажном носителе.
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