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l оБщиЕположЕния

Настоящая методика поверки распространяется на приборы дтя измерений

параметров контура и шероховатости поверхности MEZORIX CONTURIX TC3-L (лалее

по тексту - приборы), выпускаемые по технической документации Shмnxi Wale М&Е
Technology Со., Ltd., Китай и устанавливает методы и средства их первичной и

периодической поверок.

1.1 Приборы для измерений параметров контура и шероховатости поверхности
MEZORIX CONTURIX TC3-L не относятся к многоканальным измерительным системам,

многопредельным и многодиапазонным средстваI4 измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких

величин. Поверка отдельньв измерительньгх каналов и (или) отдельньгх автономных
блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьIх величиЕ или на

меньшем числе подциапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 Приборы ло ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной

поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке,

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора.

1,4 Периодической поверке подвергается кая{Дый экземпляр прибора,

находящийся в экспJryатации, через межповерочные интервaшы, а также приборы,

повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного

межповерочного интервма).
1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмоцена.
1.6 Настоящая методика поверки применяется для поверки приборов,

используемых в качестве средств измерений в соответствии с Государственной

поверочноЙ схемой длЯ средстВ измерениЙ геометрических паРllI\.lетрОв поверхностей

сложноЙ формы, В том числе эвольвентных поверхностей и угла накJIона линии зуба,

утвержденной прикrвом Федерального агентства по техническому реryлированию и

метрологиИ Js 472 от 06 апреля 202| г,, и 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 0,00l до 3000 мкм, утвержденной приказом

Федерального агентства по техническому реryлированию и метрологии Jф 2657 от 06

ноября 2019 г.

в результате поверки должны быть подтверждены следуюцие метрологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица l - Метро логические требования к средствам измерений

абсолютной по ешности
при применении

в качестве
абочего эталона

при применении в качестве
средства измерений,Щиапазон изплерений

0,5 мкм на 100 ммП. 10.1 от 0 до 100 мм
+(i,5+2Ll100),

где L - измеренное зЕачение по оси Х,
мм

П. 10.2 от 0 до 300 мм

+(1,2+R/12),

где R - измеренное значеЕие радиуса,
мм

П. 10.3 от 5 до 15 мм
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Доверительные



flиапазон измерений

.Щоверительные границы абсолютной погрешн ости
при применении в качестве

средства измерений
при применении

в качестве

рабочего эталона

П.10.4 от 0О до 360О +1'

П.10.5 от 0 до 3 10 мкм +(1,5+2Iv100)
где Н - измеренное значение по оси Z,

мм
П. 10.6 от 0,03 до 1000
мкм

*(0,02+0,05Ra),
где Ra - измеренное значение параметра

Ra, мкм

1.7 обеспеченИе прослеживаемости поверяемых приборов к Государственньш,{

ПеРВИЧНЫМ СПеЦИаЛЬНЫМ ЭТаJIОНalItr:

- единицы длины в области измерений геометрических параметров поверхностей

сложной формы, в том числе эвольвентньtх поверхностей и угла наклона линии зуба ГЭТ

192-2019 осуществляется при поверке методом прямых измерений рабочих этаJIонов

государственной поверочной схемы для средств измерений геометрических параметров

поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентных поверхностей и угла накJIона

линиИ зуба, утвержденной приказом Федерального агентства по техническому

регулироваЕию и метрологии Nч 472 от 06 апреля 2021 г.

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

гэт 113-2014 осуществляется при поверке методом прямьrх измерений рабочих этil,,lонов

государственной поверочной схемы 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,

утвержденной приказоМ Федерального агентства по техническому регулироваIrию и

метрологии Nq 2657 от 06 ноября 2019 г.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2,1 При проведении поверки приборов должны быть выполнены операции и

применены средства поверки, указанньlе в таблице 2.

Таблица 2 - оп по ки

Наименование операции

Номер
пункта

методики
поверки

Провеление операц ии при

периодической
поверке

внешний осмо 7.| да

8 да

Проверка программного
обеспечения

9 ,]а да

п ве кам огических акте истик

Опрелеление отклонения от
прямолинейности 10.1 .]а да

пе ещений по оси Х

первичной поверке

да
даопробование



Наименование операции

Номер
пункта

методики
поверки

Проведение операции при

первичной поверке
периодическои

поверке

определение абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по оси Х

10.2 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений

радиусов
10.з да

Определение абсолютной
погрешности измерений

углов
l0.4 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений
линейньгх размеров по оси Z

l0.5 .]а да

Определение абсолютной
погрешности измерений
параметра шероховатости
поверхности Ra (только для
модификации MEZORIX
CONTUzuX ТСЗ-L
CONTOURAND
ROUGHNESS MEASURING
INSTRUMENT)

да да

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим
требованиям

l0.7 да да

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведеНию измерениЙ при поверке и к обработке результатов измерений

допускаютсЯ лица, имеющие квалификациЮ поверителя, изучившие порядок работы с

прибором, а также знающие требования настоящей методики и работающие в

организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений,

4.2 !ля проведения поверки приборов достаточно одного поверителя,

4

l0.6

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку следует проводить в нормiцьных условиях окружаюшей среды:

- температура окружающего воздуха, ОС 20 +2;

- относительнаrI влажность воздуха, не более,7о 85

з.2 Приборы и другие средства измерений и поверки вьцерживzlют не менее

2 часов при постоянной температуре, соответствующеЙ HopMa"lbHbIM условиям,



5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице З.

Таблица 3 - Срелства поверки
Перечень рекомендуемьж

средств поверки
Метрологические и

техЕические требования к
средствам поверки,

необходимые для поверки

Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР
(Рег. JФ 13561-01)

Средства
температуры

измерений
окружающей

среды в диапазоне от 10 до 30
ОС, абсолютная погрешность не
более 1"С

Контроль условий
поверки

Мера отклонения от
плоскостности Ф 100 мм,
(Рег. Nэ 48279-11)

Мера отклонения от
плоскостности о 100 мм,
предел допускаемого
отклонеЕия от плоскостности,
0,1 мкм

10.1 Определение
отк.rIонения от
прямолинейности
перемещений по оси Х

Мера лля поверки
приборов для измерений
контура поверхности
KNl00 (Рег. Nч 52266-12)

Рабочий эталон 2-го разряда
(мера конryра) в соответствии
с Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометрических параметров
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентньIх
поверхностей и угла HaKJloHa

линии зуба, утвержденной
приказом Росстандарта No 472
от 0б апреля 2021 г. цли
Рабочий эталон 3-го разряда
(меры длины концевые
плоскопараллельные) в

соответствии с

Государственной поверочной
схемой для средств измерений
длины в диапазоне от 1, 10-9 до
100 м и длин волн в диапzrзоне
от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Росстандарта Nl 2840
от 29.12.2018 г.

10.2 Определение
абсолютной
погрешности
измерений линейньrх

размеров по оси Х

)



Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и
технические требования к

средствам поверки,
необходимые для поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

10.3 Определение
абсолютной
погрешности
измерений радиусов

10.4 Опрелеление
абсолютной
погрешности
измерений углов

Рабочий этапон З-го разряда в
соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
плоского угJlа, утвержденной
прикавом Росстандарта Ns 2482
от 26 ноября 2018 г.

Меры плоского угла
призматические (Рег. Nэ
72196-18) или
мера длJI поверки
приборов для измерений
контура поверхности
KN100 (Рег, Nч 52266-12)
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Рабочий эта.,rон 2-го разряда
(мера контура) в соответствии
с Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометических параметров
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентItых
поверхностей и угла наклона
линии зуба, утвержденной
приказом Росстанларта },,lЪ 472
от 06 апреля 2021 r. или
Рабочий эталон З-го разряда
(меры ллины концевые
плоскопараллельные) в
соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
длины в диапазоне от 1 

,10-9 до
100 м и длин волн в диапзвоне
от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Росстандарта Ns 2840
от 29.12.2018 г.

Мера лля поверки
приборов для измерений
контура поверхности
KN 1 00 (Рег. Nч 52266-12)



Перечень рекомендуемых
средств поверки

Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Меры длины концевые
плоскопар:lллельные,
набор J,{b l ,
(Рег. М 9291-9l);
или _

Мера для поверки
приборов для измерений
контура поверхности
KNl00 (Рег. Jф 522б6-12)

10.5 Определение
абсолютной
погрешности
измерений линейных
размеров по оси Z

Рабочий эталон 2-го разряда
(мера конryра) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометрических параметров
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентньн
поверхностей и угла накJIона
линии зуба, утвержленной
приказом Росстандарта Js 472
от 0б апреля 2021 г. или
Рабочий этатон 3-го разряда
(меры дтины концевые
плоскопараллельные) в

соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
длины в диапzвоне от 1,10-9 до
l00 м и длин волн в диапазоне
от 0,2 до 50 мкм, утвержленной
приказом Росстандарта М 2840
от 29.12.20l8 г.

Меры профильные
ПРО-l0 (Рег. Nэ 46835-11)

Меры шероховатости l -го

разряда в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
параметров шероховатости
Rmax, Rz в диапазоне от 0,00l
до 12000 мкм и Ra в диапазоне
от 0,00l до 3000 мкм,

утвержденной прикaвом
Росстандарта 06 ноября 2019 г.

N92б57

l0.6 Опрелеление
абсолютной
погрешности
измерений параý{ета
шероховатости
поверхности Ra
(только для
модификаuии
MEZoRIx
coNTURIx Tc3_L
CONTOURAND
ROUGHNESS
MEASURING
INSTRUMENT)

примечание: .щопускается использовать при поверке другие утвержденные и

аттестованные этмоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и
ваниям. казанным в таблиценные, удовлетво яюцие мпо огически]\'l

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

при проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования раздела

<Указание мер безопаснОсти) руководСтва по эксплУатации и других Еормативных

документов на средства измерений и поверочное оборудование,

,7

Метрологические и
технические требования к

средствам поверки,
необходимые для поверки



7 ВНЕIIIНИЙ ОСМОТР

7.1 Проверку внешнего вида по п. 5.1. (лалее нумерация согласно табличе 1)

следует производитъ путем внешЕего осмота.
- соответствие требованиям технической документации фирмььизготовителя прибора в

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

- отсутствие на наружных поверхностях прибора следов коррозии и механических

повреждений, влияющих на эксплуатационные свойства прибора и ухудшающих его

внешний вид.

7.2 Приборы считаются прошедшими поверку в части внешнего осмотра, если

выполнены все требования пункта 7.1 .

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИL

8.1 Приборы и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка. Перед проведением поверки и в процессе выполнения операций

поверкИ проверятЬ и контролироВать соответстВие условий поверки требованиям,

приведённьш,t в п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 ПриборЫ необходимо настоить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с его эксплуатационной документацией.
При опробовании проверить:

- отсутствие качания и смещений неподвижно-соединенных элементов;

- плавность и рrшномерность движения подвижньш частей;

- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех функциональньж узлов и режимов.

8.3 Приборы считalются прошедшими поверку в части опробования, если он

удовлетворяет всем вышеперечисленным требованиям.

9 ПРОВЕРКЛПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ

9.1 Провести проверку програJ\rмного обеспечения (ПО)

последовательности:

в следующей

- произвести запуск доступного ПО;

- проверить наименовzlние програJ!{много обеспечения и его версию,

9.2 Приборы считalются прошедшими поверку в части программного обеспечения,

если дalнные ПО соответствуют указанным в таблице 4.

8



Идентификачионные
(признаки)

Jанные

Значение
MEZORIX CONTURIX

TC3_L CONTOUR
MEASURING
INSTRUMENT

MEZORIX CONTURIX
Tc3-L coNToUR AND

ROUGHNESS
MEASURING
INSTRUMENT

Идентификационное
наименование По

CASR Contour Roughness Меаsurе Analysis System,
CAS Сопtочr Measure Analysis System

Номер версии
(идентификационный номер) ПО,

3.1.18.14 и выше

Таблица 4 - Илентификаuионные данные приборов

10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

l0.1 Опрелелепие отклоненllя от прямолинейпости перемещепий по оси Х,

10.1.1 отклонение от прямолинейности перемещений по оси Х приборов

определитЬ с помощью меры откJIонения от плоскостности О l00 мм. Измерения

провести с использованием щупа (угол l7o, ралиус 25 мкм), входящего в стандартный

комплекг приборов.

10.1.2 Меру установить на измерительный столик прибора и провести измерение

меры. Установить отсечку шага 2,5 мм, скорость не более 0,3 мм/с.

10.1.3 Зафиксировать значение отклонения от прямолинейности перемещений по

оси Х, считав результаты измерепий с экрана монитора прибора.

10.1.4 Приборы считаются прошедшими поверку в части определения отклонения

от прямолинейности перемещеяий по оси Х, если измеренное отклонение от

прямолинейности перемещений по оси Х не превышает 0,5 мкм на 100 мм,

10.2 Опредшение абсолютной погрешности измерепий линейных размеров по

оси Х.
10.2.1 Абсолютную погрешность измерений линейньu< размеров по оси Х

определить с помощью меры для поверки приборов для измерений контура поверхности

KNl00. Измерения провести с использованием щупа (угол 17', ралиус 25 мкм), входящего

в стандартньй комплекг приборов.

10.2.2 Установить меру в приспособление для крепления и сориентировать

пармлельно оси Х прибора.

l0.2.3 Произвести измерение линейных размеров по оси Х в центр,rльном сечении

меры.
10.2.4опре.челитьабсолютнУюпогрешностьизмеренийтпrнейньвразмеровпооси

Х по формуле:
дх = Xn.u _ хдейсгв, (1)

где Xn.nn - измеренное значение длины участка меры, мм;

Xo";.ru- ДеЙствительное значение длины участка меры, мм,

9



l0.2.5 Приборы считzlются прошедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений линейных ра:}меров по оси Х, если значения абсолютной

погрешность измерений линейных размеров по оси Х ваходятся в пределах +(1,5+2lll00),

где L - измеренное значение по оси Х, мм.

Аr = rn." - ?iейсгв,

где ъзм - измеренное значение радиуса меры, мм;

rдейств - Действительное значение радиуса меры, мм.

10.3.5 Приборы считalются прошедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений радиусов, если абсолютнzlя погрешность измерений радиусов

находитсЯ в пределах +(1,2+R/12), где R - измереНное значение радиуса, мм,

l0.4 Определенпе абсолютной погрешностп измерений углов,

10.4.1 дбсолютную погрешность измерений углов определить с помоцью меры для

поверки приборов для измерений контура поверхности KN100, Измерения провести с

использованием щупа (угол l7o, рмиус 25 мкм), входящего в стандартный комплект

приборов.
10.4.2 Установить меру в приспособление дчIя крепления и сориентировать

параллельно оси Х прибора.

l0.4.3 Произвести измерение меры в центральном сечении меры,

l0.4,4 Вычислить абсолютную погрешность измерений углов по формуле:

ЬВ=Fп',-Дд"И..", (3)

где Bn." - измеренное значение угла меры;

ддеис'гв - Действительное значение угла меры,

10.4.5 Приборы считаются прошедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений углов, если абсолютная погрешЕость измерений углов находится

в пределах +1'.

l0

l0.3 Определение абсолютной погрешности измерений радlиусов.
10.3.1 Абсолютную погрешность измерений радиусов определить с помощью меры

для поверки приборов для измерений контура поверхности KN100. Измерения провести с

использованием шrупа (угол l7o, ралиус 25 мкм), входящего в стандартный комплект

приборов.

10.3.2 Установить меру в приспособление для креплевия и сориентировать

параллельно оси Х прибора.

l0.3.З Произвести измерения радиусов Rl, ю, R3, R4 меры на тассе, проходящей

по центральному сечению. .щуга трассы измерений должна составлять не менее 120о-

l0.3.4 Опрелелить абсолютную погрешность измерений радиусов по формуле:

(2)



10.5 Определение абсолютной погрешности пзмерепий линейных размеров по

оспZ.
10.5.1 Абсолютную погрешность измерений линейньтх рaвмеров приборов по осчZ

определить с помощью ступенек, составленных из концевьtх мер длины и притертьtх к

плоскопараллельной пластине. Измерения провести с использованием щупа (угол 17О,

радиус 25 мкм), входящего в стандартный комплект приборов.

10.5,2 Притереть между собой концевые меры и сформировать из них ступеньки,

соответствующие начаJIу, середине и концу диапа:}она измерений поверяемого прибора.

10.5.3 Установить ступеньку из мер вертикаJIьно на измерительный столик

прибора.

10,5.4 Рекоменлуемые номина.JIьные значения высоты ступенек 5 мм, 100 мм,200
мм. Провести измерения высоты ступенек (Н) с использованием щупа (угол 17О, ралиус
25 мкм), входяцего в стандартный комплект приборов.

10.5.5 Определить абсолютную погрешность измерений линейньrх размеров по оси

Z по формуле:

ЬН = Hi - Ндgйсгв, (4)

ГДе Ндq;стg- ЗНёЧеНИе ВЫСОТЫ СТУПеНИ, ММ.

10.5.6 повторить операции по пп. 10.5.2 _ 10.5.5 с использованием каждой высоты

ступени.
10.5.7 Прибор считается прошедшими поверку в части определения абсолrотной

погрешности измерений линейньtх размеров по оси z, если абсолютнм погрешность

измерений линейных размеров по оси Z находится в пределах +(1,5+2н1100),

где Н - измереяное значение по оси z, мм.

10.6 Определение абсолютной погрешности иlмерений параметра

шероховатости Ra (только для модификации MEZORIХ coNTURIx тсз-L
CONTOUR AND ROUGHNESS MEASURING INSTRUMENT).

10.6.1 Абсолютную погрешность измерений пара},rетра шероховатости Ra

определить с помощью мер шероховатости l-го разряда по Государственной поверочной

схеме для средств измерений параметров шероховатости Rmax, Rz в диапазоне от 0,001 до

t2000 мкм и Ra в диапазоне от 0,006 до 3000 мкм, утвержденной приказом Росстандарта

06 ноябрЯ 2019 г. Ns2657. ИзмерениЯ провестИ с использованИем щупа (угол 90О, рмиус 5

мкм), входящего в стандартный комплект поставки прибора,

10.6.2 Установить меру на измерительный столик прибора так, чтобы профиль

меры был параллелен оси Х прибора.

10.6.3 Провести измерения в 5 равномерно распределенньж по поверхности меры

участках,
10.6.4 За результаТ измерений парilметра шероховатости Ra принять средЕее

арифметическое, которое определяется по формуле:

ла_л = 
IiL, Ral, (5)

'Р т7
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где Rai- i-й результат измерения параметра шероховатости Ra, мм;

и - число измерений.

10.6.5 Опрелелить абсолютную погрешность измерений параметра шероховатости

Ra по формуле (6):

(6)

где Rсдейств - действительное значевие параметра шероховатости Ra меры, мкм.

l0.6.6 Приборы считаются прошедшими поверку в части определения диtlпазона и

абсолютной погрешности измерений параметра шероховатости Ra, если абсолютная

погрешность измерений параllетра шероховатости Ra нarходится в пределах

*(0,02+0,05Ra), где Ra - измеренное значение парамеlра Ra, мкм.

l0.7 Полтверlкление соответствия средства измерений метрологическшм

требованпям.
l0.7.1 Приборы считаются прошедшими поверку, если по пунктам 7-9,

соответствуюТ перечисленныМ требованиям, а полученные результаты измерений по

пунюам 10.1 -l0.6 нахомтся в пределах допустимьrх значений.

l0.7.2 В случае подтверждения соответствия прибора метрологическим

требованиям, результаты поверки считаются положительными и Си признают пригодным

к применению.
10.7.3 В случае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не

l 1. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и о,тричательные)

передаютсЯ в Федера.lIьныЙ информачионный фонл по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
l1.2 При положительных результатах поверки дополнительно по з:швлению

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

свидетельство о поверке средства измерений на бумажном носителе, Знак поверки в виде

оттиска клейма и (или) наклейки наносится на свидетельство о поверке,

l1.3 При отрицательньж результатах поверки дополнительно по змвлению

владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьшается

извещение о непригодности на бумажном носителе,

подтверждено, то результаты поверки

непригодньlм к применению.
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