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1. оБщиЕ положЕния

Настоящая методлка поверки распространяется на приборы для измерений

параметров контура и шероховатости поверхяости Metrollab (далее по тексту -
приборы), выпускаемые ООО (БМСЛ) и устанавJIивает методы и средства их перви.пrой

и период{ческой поверок.

1.1 Приборы для измерений параметров конт}ра и шероховатости поверхности

Metroll-ab не относятся к многокшIzlльЕым измеритеJIьЕым системzм, многопредельным и

многодиtшд}онным средствalм измерений, не состоят из нескольIсfх автопомньD( блоков и

не преднiвначены для измерений (воспроизведения) нескольких веJIичип. Поверка

отдельньD( измерительньD( канalлов и (иrпл) отдельньD( zlBToHoMHbD( блоков иЗ СОСТаВа

средства измерений дIя меньшего числа измеряемьD( величиЕ или на меньшем числе

поддиапа:}онов измерений не предусмотрена.

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

поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.3 Первишrой поверке по,щергается каждьй экземпJuIр прибора

1.4 Периодrтческой поверке подвергается ка:rсдпi экземпJIяр прибора, находяпцйся

в эксплуатации, через межповерочные интервалы, а также приборы, повторно вводимые в

экспlryатацию после их длительного хранения (более олного межповерчного интервала).

1.5 Поверка приборов в сокряценном объеме не предусмотена.

1.6 НастоящМ методика поверкИ примеIrяется для поверки приборов,

испопьзуемьD( в качестве средств измерений, в соответствии с государственной

поверо.пrоЙ схемой дlЯ средстВ измерениЙ геометрических параметров поверхностей

сло>сrой формы, в том числе эвольвентньD( поверхностей и }тла HtlKJIoHa ,шrнии зуба"

утверждепной прикiвом Федера:Iьного aгентства по техническому реryлированию и

метрологии от 06 апреля 2021 r. Ns472 и в соответствии с государственной поверочной

схемой для ср€дств измеренпй параметров шерохомтости Rmax, Rz в диапlвоне от 0,001

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

Росстандарта 06 ноября 2019 г. Ns2657.

1.7 В рзультаТе поверкИ должнЫ быть подтверждеЕы след},ющие мЕцологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - Метрологические требования к средствам измерений

До шностипительные
при применении в качестве

средства измерений

0,3 мкм на 100 ммП. 10.1 от 0 до 100 мм
+(1+0.05.L) мкм,

где L - измерпЕое значевие по оси Х
мм

П. 10.2 от 0 до 100

от 0 до 150; от 0 до 200;

от 0 до 300 мм
+(l+0,02.tI) Mlol,

где -Н измеренное значение по оси
Z1 N{M

П. 10.3 от 0 до 60 мм

+(0,8+R/l2) MIct{,

где R - измеренное зЕачеЕие радиуса,
мм

П. 10.4 от 0,5 до 16 мм

2

,Щиапазон измерепий
при примепении в

качестве
рабочего этztлона



п.10.5 от 0,0l до l20
мкм

+(0,03Ra+O,005),

где Ra - измеренное значение
парaметра шероховатости R4 мкм

1.8Обеспечение прослеживаемости поверяемого прибора к Государственньш

первиIшым этtллоЕ:lп{ :

- ГЭТ l92-20l9 осуществJulется посредством пспоJIьзов:шия при поверке методом

прямьD( измерений рабочих этаJIонов в соответствии с Государственной поверочной

схемой дrя средств измерений геометрических параIr{етрв поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентЕьD( поверхностей и }тла H:lKJIoHa линии зуба, утвержленной
прикa!:}ом Федераrьного aгентства по техническому регуJI}rрованию и метологии N 472

от 06 алреля 2021 г
-гэт l13-2014 посредством использов lшl при поверке методом прямьD( измерений

рабоштх эталонов в соответствии с Государственной поверочной схемой для средств

измерений параметров шероховатости Rmax, Rz в,щ.шазоЕе от 0,001 до 12000 мкм и Ra в

ди.шttзоне от 0,00l до 3000 мкм, }твержденной прш<азом Росстандарта 06 ноября 2019 г.

N92б57.

2, ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

2.1. При проведении поверки приборв доJDIGы бьtть вьrполнепы опердIии и

применены средства поверки, }каз.rцные в табrшце 2.

Таблица 2 - оп обязательные и
Проведение операции при

периодической
повпервичной поверке

Номер пуякта
методики
поверки

Нмменование операции

дада
,l 

.|Внешний осмотр
да8Опробование

дада9
Проверка прогрalммного

обеспечения
Проверка метрологических характеристик

дадаl 0 1

Определение отклонеIIиJI от

прлr,rолинейlrости

перемещеЕия по оси Х

нетда|0.2
Определение абсолютной
погрешности измерений

линейньrх размеров по оси Х

даl0.3

Определепие абсоrпотной

погрешности измерений

липейньгх размеров по оси

Z1, мкм

дадаl0.4
Определение абсолотяой
поФешности измерений

радиусов

J

да

да



Наименование операции
Номер пункта

МеТод,lки
поверки

Проведение операции при

первичной поверке
периодической

поверке
Определение абсоrпотной

погрешности измерений

параметра шероховатости Ra
10.5 да да

Полгверждеппе соответствия

срдства измерений

метроломческим
требованияrл

10.6 да да

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕ.ЩНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку спедует прводить в яормiшьных условшrх окружающей среды:

- температ}ра окружающего воздуха, ОС 20+2;
- относи:тельнllя вл:Dкность воздух4 не более,7о 85

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 часов

при постолrной температ}ре, соответствующей нормыtьньпл условиям.

таблице 3.

Таблица 3 - нь СИ, п еняе}tые по ке
Перечень

рекомендуемьD( средств

поверки

Метрологические и технические

требования к средствalI\{ поверки,

необходимые для поверки

Операции поверки,

требующие применение

средств поверки

Термогигрометр ИВА-
бН, модификации ИВА-
бНР, рег. ],lb lЗ561-0l

Средства измерений температуры

окрlтtающей среды в диапазоне от

10 ОС до 30 ОС, абсо.rпотнм

погрешность не более 1 ОС

п. 8 Контроль условий
поверки

Мера отклонения от плоскостности
О l00 мм, предел допускаемого
откJIонениJI от плоскостности
0,1 мкм

п. l0.1 Определение

откJIонения от

прямолинейности
перемещения по оси Х

Мера для поверки

приборв дrя измерений
Рабочий этмон 2-го разряда
копryра) в соответствии с

(мерап. 10.2 Определение

абсолrотной погрецшости
4

4. ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИЛЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускЕlются лица, имеющие ква.пификацшо поверитеJUr, изучившие порядок работы с

прибором, а также знzlющие требования настоящей методики и работающие в

орг:lнизации, :lккредитоваЕной на право проведенпя поверки средств измерений,

4.2 fuя провелен}rя поверки приборов достаточно одного поверитеJu,

5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К
СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ

5.1 ПрИ проведениИ поверкИ доJDIGIЫ примеЕяться средства поверки, указмные в

Мера откпонения от

ПЛОСКОСТЕОСТИ

@ l00 мм,
(Рег. Nэ 48279-11)



Операчии поверки,

требующие применение

средств поверки

Метрологические и текlические
требования к средстваь.r поверки,

необходимые для поверки

измерений линейньлt

рrц}меров по оси Х

п. l0.3 Определение

абсоrпотпой погрепшости
измерений линейньп<

размеров по оси Zl

Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометрических параJ\{етров

поверхностей сложной формы, в
том числе эвольвеIrгньD(
поверхностей и }тла наклона Jшнии
зфц угвержденной приказом
Росстандарта Ns 472 от 0б шреля
2021 r. иrш Рабо.шй эталон 3-го

разряда (меры длины концевые
плоскопара"члельные) в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в д{aшазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержленной приказом
Росстандарта Ns 2840 от

29,12.2018 r.

Рабочий эталон 2-го разряда (мера
концра) в соответствии с

Государственной поверчной
схемой для средств измерений
геомстрических парамстров
поверхностей сложной формы, в

том Iшсле эвольвеI ньD(

поверхностей и угла наклона Jшнии
зубц угверlкленной прикд}ом
Росстандарта JФ 472 от 06 апреля
2021 г. или Рабочий эта;rон 3-го

разряда (меры длины концевые
плоскопараллельные) в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в диiшазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в

ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом
Росстандарта Ns 2840 от

29.12.20l8 г.

конт}ра поверхности
KN100 (Рег J',lЪ 52266-1'2)

Мера для поверки

приборов для измереншi

контура поверхности
KN100 (Рег. ],lЪ 52266-

12)

п. l0.4 Определение

абсоrпотной погрешности
измерений рад{усов

рабочий этatлон в соответствии с

Лока;rьной поверо.пrой схемой,

ди.шазон рад{усов от 5 до lб мм,

ПГ +0,8 Mlo.t

Эталоннм сфера
полусфера

или
из

комплекта мер цв
поверки приборов для
измерний пaplllrreтpoB

формы, отклонения

5

Перечень

рекомендуемых средств

поверки



Операчии поверки,

требlтощие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствzrм поверки,

необходrмые для поверки

Перечень

рекомендуемых средств

поверки

Меры профильные
ПРО-10 @ег. М 46835-

l l)

Меры шероховатости l-го разряда
в соответствии с Государственной

поверочной схемой д.lrя средств

измерений парzметров

шероховатости Rmax, Rz в

.щiлп.воне от 0,00l до 12000 Mtor и

Ra в диапазоне от 0,00l до 3000

мкм, угверr(деЕЕой приказом

Росстапдарта 0б ноября 2019 г.

Nе2657

б. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведепии поверки приборов пеобходlмо собшодать требования раздела

<Указание мер безопаснОстиD р}ководСтва по эксплуатации и других нормативньD(

докуIчrентов На средства измерений и поверошrое оборудовшrие.

7. внЕшниЙосмотр

7.1 ПроверкУ внешнего вида по п. 5.1. (далее ЕУIt{еРЩИя согласsо табrплче 2)

следует произво,щть внешним осмотром.

- соответствие трбоваIrияrr экспJIуатациоЕной документдц,rи на прибор в части

комплектности и маркировки;

- целостность кабелей связи и элекгрического питalния;

- отсугствие на наружньD( поверхностях прибора следов коррозии и мехlшических

поврещденпй, вJIпяюIщ,rх на эксIL[уатационrrые свойства прибора и ухудшающих его

внеIштий вид.

7.2 Прибор считается поверенным в чr}сти вЕешнего осмотр4 если выпоJIЕены все

требования пункта 7.1.

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8.1 Перел проведением поверки и в процессе выполнеЕия операчий поверки

проверяют температ}ру окрlrкающей среды и относитеJIьII},ю влажность при помощи

6

формы и расположения
тел вращеЕия (Рег.JФ

79846-20)
п. 10.5 Определепие

абсоrпотной погрешности
измерений параметра

шероховатости Ra

примечание: .щопускается использовать при поверке другие }твержденные и

аттестованные этztлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и

поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, }казrшньм в таблице,



термогиrрометра. Условия поверки доJIжны соответствовать требоваяиям, приведённым в

п. 3 настоящеЙ методики поверкй.

8.2 Прибор и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проход,Iт поверка.

8.3 Прибор настоитъ, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии с

его эксIшуатационной док}tlентацией.
8.4 При опробов:lнии проверить:

- отсугствие качанltя и смещений непо.щиrюrо+оед{ненЕьD( элементов;

- ImztвHocтb и pilвHoмepнocTb движения по,щихньп< частей;

- правиJIьностъ взаимодействия с комплектом принадлехGостей;

- работоспособность всех функчиональньп< узлов и режимов.
8.5 Прибор считается пршедшим поверку, если условия поверки соответств}тот

требовшrипr п.3 в части опробоваrrия, и он удовJIетворяет всем вышеперечисленным

требовапи-шr,r.

9. IРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСIIЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку программного обеспечения (по) по следующей методике:

- произвести зaшуск доступного ПО;
- проверить нмменование прогрlммного обеспечеЕия и его версию.

9.2 ПрибоР сIштаетсЯ поверенныМ в части программного обеспечения, если его ПО

соотвЕтствует указанным в таблице 4.

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов

10. ОIIРЕДЕЛЕНИЕМЕТРОЛОГИЧЕСКID(ХАРЛКТЕРИСТИКИ

ПОЛГВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВI{Я СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГШIЕСКИМ ТРЕБОВЛНИЯМ

1 0 . l Определение откпоItения от прямоrшнейности перемещения по оси Х

10.1,1 отклонение от прямолинейности перемещенrlя по оси Х определить с

помощьЮ меры откJIонения от плоскостности о 100 мм, Измерения провести с

использовzlнием щуп4 входящего в стандартный комплект прибора, Угол наклона блока

привода устанавJIивается 0О.

10.1.2Mepy устaшовить на измерительный стол прибора и провести не менее 5

измерений. Применить фильтр Гаусса 8,0 мм.

10.1.3 Прибор считается прошедшим поверку в части проверки откJIонения от

прямолинейности перемещения по оси Х, ecJm измеренное значение не превышает

указ:шного в таблице 5.

,7

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО MMD

Номер версии (идентификационньй номер) ПО 1.0 и вьше

Щифровой идентификатор ПО (контрольная сумма

исполпяемого кода)



Metrol-lab Profiscan 100,
Metrollab Рrоfisсап 150,
Metrol-I-ab Profiscan 200,
Metrollab Profiscan 300

0,3
(на 100 мм)

Таблица 5 - .Щопускаемое откJIонение от пряruолинеfuости перемещеЕия по оси Х

10.2 Определение абсо.тпотной погрешности измерений линейньп< размеров по оси Х,
10.2.1 Абсоrпотн},ю погрешfiость измерений ,плнейньп< рi}змеров по оси Х

опредеJшть с помощью меры дJuI поверки приборов для измерений контура поверхности,

Измерения провести с использованием щуп4 входящего в стандартньй комплект

прибора.

10.2.2 Меру установить в приспособление для крепления и сориентировать

параJuIельно оси Х прибора. Измерения произвести в ценlральном сечении меры.

10,2.3 Абсолотную погрешность измерений определ}lть по формуле:

Ь=Х-Хдп (1)

где Х- измеренное значение параметра меры;

Хо.- действитеJБЕое значение параметра меры, указанное в свидетеJIьстве о

поверке на неё.

10.2.4 Прибор считается прошедпим поверку в части определенrrя погрешности

измерениЙ .гпанейпьН размеров по оси Х, ecJm абсолютная погрешность измерений

rпrнейньо< размерв по оси Х паход,lтся в пределд(, указаппьтх в табrпrце 6,

таблица б - Пределы доrryскаемой абсоJпотной погрешности измерений линейньп<

впоосиХ

8

Значсние допускаемой
абсолотной

погрешности, мкм

Модификация

+(1+0,05.L)Metrol-I-ab Рrоfisсап 100, Metrollab Profiscan 150,

Metrol-lab Рrоfisсап 200 Metrol-lab Рrоfisсап 300

ое значение по оси Х, ммL-

10.3определениеабсолютнойпогрешностиизмеренийлинейньо<размеровпо
осu Zl

10.3.1 Погршность измерений шrнейньг< размеров по оси z1 проверить при

помошlи ступеЕек, cocTaBJIeHHbD( из концевьD( мер дIины и притертьтх к

плоскопаршr.llельной пластине, соответствующей ди,шiвону измерений прибора,

необходимо подобрать и притереть между собой пары (или неско;ько) концевых мер

длиЕы и сформирЪвать из ншх ступеньки, соответств),юu{ие диапазоЕу измерений

a,о""р"a"оaо прибора. Рекомевдуемые ЕоминаJIьные значеItrя высоты ступеяек 1 мм,

5 мм, 20 мм. Провести измерения высоты ступепек (Н;),

10.3.2 АбсоlпоТн},ю погрешность измернlпi линейньrх размеров определить по

формуле:
ЬН = Ht - Ндс, (2)

где Но" - значение высоты ступеньки (rазница значений копцевьп< мер),

10.3.3 Прибор сIштается проше,щим поверку в части определеяия абсолютной

погрешности иiмерiниП линейньп< размеров по оси Z1, если абсоrпотнаT погрешность



Пределы доrryскаемой абсоrпотпой
погрешности измернrпi rп.rнейньп< размеров по оси Zl,

мкм

Модификация

+(1 + 0,02.Н)

Metrollab Ргоfisсап 1 00,
Metroll-ab Profiscan 150,
Meholl-ab Profiscan 200,
Metrollab Profiscan 300
гдеН- нное значение по оси Zl, мм

измерений лrтяейньп< ра}меров по оси Z1 для каждого измерения нttхо,щтся в пределarх,

указанньD( в таблице 7.

Таблица 7 - Пределы доrryскаемой абсо,lпотной погрешности измерний линейньD(

размеров по оси Z1

10.4 Опрделение абсоJпотной погрешности измерений радиусов
10.4.1 АбсоrпОтн},ю погрешности измерений ра,ш,tусов определить при помощи

сферы (полусферы).

10.4.2 МерУ установитЬ на измеритеJIьНом стол. ИзмерниЯ радиуса провести на 3

произвоJБно расположенньD( трасc:ж, проходrOцих через центр меры.

10.4.3 Срелнее значение радиуса меры определить, K.rK среднее арифметическое

значение по формуле:

- -гп 1!lcp - Li=7 п,
(3)

где r,- ioe измеренпое значение радиуса меры,

,? - количество измерений.

10.4.4 Погрешность измерений радиуса определить по формуле:

Табrшца 8 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений радиусов

10.5 Определени е абсоrпотной погрешности измерний парамета шероховатости Ra

10.5.1 АбсоrпотнуЮ погрешность измерний ПаРаJ\,rеТРа шероховатости Ra

опредеJIить с помоIщю мер шероховатости l-го разряда в соответствии с

ГосУДарственнойповерочяойсхемойдrrясредствизмеренийпарilI\,rетовшероховатости
9

Предел, дооускаемой абсолютной
по , мкм

Модификация

*(0,8+R/l2)
Metrol,I-ab Рrоfisсап l00,
Metrol-I-ab Profiscan l50,
Metrol-lab Profi scan 200,
Metrol-lab Profiscan 300
R-изм са, ммзначеяие

Аr=ъ-ъ., (4)

где rдg - действительное значение радиуса меры.

10.4.5 Прибор счит{lются прошедшим поверку в части определениJI абсоrпотной

погрешностrtизмернийраЩУсоВ'есJIизначени'lпогрешностиизмерепийрадиУсов
нtч(одятся в пределаJ(, указанньD( в таблшIе 8.



Rmax, Rz в диапазоне от 0,001 до 12000 Mlor и Ra в ди.lпrвоне от 0,001 до 3000 мкм,

утвержленной прик:tзом Росстандарта 06 ноября 2019 г. Jф2657. Измерения провести с

использовапием щуп4 входящего в стандартньпi комrшею прибора.

10.5.2 Меру установить Еа измеритеJIьньй стол прибора так, чтобы профиль меры

был пара.плелен оси Х прибора. Измерения првести на 5 равномерЕо распределенньD( по

поверхности меры ylacтkalx.

10.5.3 Срелнее значение парап,tетра шероховатости Rапо определить KzlK среднее

арифмегическое значение по формуле:

frспг =
Xi!, псiо

n
(5)

где Rо|о - i-oe измеренное значение параметра Ra меры,

и - количество измерений.

10.5.4Абсоrпотrrуо погрешность измернlfr параметра шероховатости Ra

опредеJIить по формуле: 
ДRс = Л.'пр - R.obp, (6)

10.5.5 Прибор считается прошедшпм поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений парамета шероховатости Ra, если поJryченные результаты

нzrходятся в пределах, указанпьD( в таблице 9.

таблица 9 - Пределы допускаемой относительвой погрешности измерений пара}lета

шероховатости Ra

l0.бПодгверждение соответствия средства измернпй мЕцологическим

трбовани-шrr
10.6.1 Приборы сIштаются прошедшими поверку, если по rrriкг:lм 7-9, 10,1

соответствуюТ переIшсленЕым требованияv, а поJIучепные результаты измерений по

пунктalм l0.2 -l0.5 на(одятся в пределzlх допустимьл< значений,

10.6.2B cJryr{ae подIверждения соответствия прибора мЕтрологическим

трбованилrr, резуJътlлты поверки счипlются положит€льными и СИ призншсrг пригодrым

к применению.
10.6.3 В случае, если соответствие прибора метрологическим требованилv не

подтверждеяо, то результатЫ поверки считаются отпцательЕыми

Еепригод{ым к применеЕию.

СИ признаюти

11. ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУJЬТЛТОВПОВЕРКИ

l1.1СведенияорезУльтатzrхповерки(какполоrrсrтельные'тzlкиоцицательные)
передЕrются в Федеральньй ипформшlионный фонл по обеспеченцю единства измерений

(ФиФ). l0

+(0,03Ra+O,005),

где Ra - измеренное значение параметра
ш ховатости R4 мкм

редеJIы допускаемой относительной
огрешности измерений пара!rетра

оватости Rц мкм

где Rt1обр - действительное значение параNrетра меры, }казанное в свидетельстве о

поверке на неё.



11.2 При положительньD( результатчrх поверки дополнитеJIьно по зaUIвлению

владеJIьца средства измерений или лиц4 предстllвившего его на поверку, вьцается

свидетельство о поверке средства измерений на булtажном носителе. Знак поверки в виде

отпаска клейма и (или) паклейш наносится на свидетеJъство о поверке.

l1.3 При отицательньD( результатilх поверки дополнительно по зalявлению

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

извещение о непригодrости на бумаllоrом носителе.
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