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1. оБщиЕположЕния
Настоящм методика поверки распространяется на приборы для измерений

параметров конт}ра и шероховатости поверхности МС (далее по тексту - приборы),
изготавливаемьD( ООО кКСИЛЛЕКТ>, г. Москва и устalнalвливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

1.1 Приборы для измерений параметров контура и шероховатости поверхности МС
не относятся к многоканальным измерительным систем:lLI, мЕогопредельным и

многодиапазонным средствi!It, измерений, не состоят из нескоJIьких aBToHoMHbD( блоков и

не предншначеЕы дJIя измерений (воспроизведения) нескольких величин. Поверка

отдельньDi измерительньD( кzшмов и (или) отдельньD( aBToHoMHbD( блоков из состава

средства измерений для меЕьшего числа измеряемьrх величин иJIи на меньшем числе

поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в процессе

эксплуатации, а также после ремонта - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждьй экземпJuIр прибора.

1.4 Периодической поверке подвергается каждьй экземпляр прибор4 находяrцийся

в эксплуатации, через мекповерочные интервalлы, а также приборы, повторно вводимые в

экспJIуатацию после их длительного хранения (более одного межIIоверочного интервала).

1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотрена.

1.б Настоящая методика поверки примешrется дJIя поверки приборов,

используемьD( в качестве средств измерений, в соответствии с Государственной

поверочноЙ схемой длЯ средств измерений геометрических параметров поверхностей

сложной формы, в том tмсле эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона линии зуба,

уrвержденной приказом Федера,rьного агентства по техническому регулированию и

метрологиИ от 06 апреля 2021 г. Jф 4'72 Tl в соответствии с Государственной поверочвой

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

до 12000 мкм и Ra в диiшазоне от 0,001 до 3000 мкм, }твержденной приказом

Росстандарта 06 ноября 2019 г. No 2657.

1.7 В результате поверки должны бьrгь подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - Метроло гические требования к средствчlJ\,r измерений

ицы поительные шностио
при применении в

качестве
очего эталоЕа

при применении в качестве
средства измерений

З мкм на 100 мм; 0,9 мкм на 120 ммП. 10.1 от 0 до 100 мм
отOдо 120 мм

+(0,8+L/l00),
где L - измеренное значение по оси Х,

мм
+(1+(2Ll380)б),

где L - измереЕное зЕачение по оси Х,
мм

П. 10.2 от 0 до l20 мм
от 0 до 130 мм;
от 0 до 220 мм

+(0,5+н/2),
где Н ._ измеренное значение по осц Z,

мм

П. 10.3 от 0 до 3 мм;
отOдо5мм;
отOдо50мм

,Щиапазон измерений

2



*(1+ (2нl1 10)8) мкм,
где -_ Н измеренное значение ло оси Z,

мм

П. 10.4 от 5 до 15 мм
+(1+(2Rl100)6) мкм,

где R - измеренное значение радиуса,
мм

П.10.5 от 0" до 360"
+(0,0 1 6+(0,5а/500)0,3г,

где 0 - измеренное значение угла,
П.10.6 От 0,003 до 200
мкм

+(0,05Ra+O,004),

где Ra - измереЕное значение
параN{етра шероховатости, мкм

1.8Обеспечение прослеживаемости поверяемого прибора к Государственным
первиIшым эталонtlм:

- ГЭТ 192-2019 осуществляется посредством использования при поверке методом

прямьD( измерений работrх этalлонов в соответствии с Государственной поверо.*{ой

схемой дIя средств измерений геометрических параметров поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентньD( поверхностей и угла накJIона линии зуба, }твержденЕой
приказом Федера,тьного агентства по техническому регулированию и метрологии Jф 472

от 0б апреля 2021 г.;

-ГЭТ 1 13-2014 посредством использования при поверке методом прямых измерений

рабочих эталонов в соответствии с Государственной поверочной схемоЙ дпя средств

измерениЙ параJ\{етров шероховатости Rmax, Rz в диaшtвоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в

диапазоне от 0,001 до 3000 мкм, }твержденной приказом Федерального zгентства по

техническому регулиров.lнию и метрологии 06 ноября 2019 г. }.(b 2657.

2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1. При проведении поверки приборов должны бьпь вьrполнены операции и

применены средства поверки, }казанные в таблице 2.

Таблица 2 - оп ации, обязательные ипо ке

Наименование операции
Номер пункта

методики
поверки

Проведение операции при

первичной поверке по ке

Внешний осмотр
,7

да

Подготовка к поверке и

опробование
да да

9 да да

Проверка метрологических

характеристик и

подтверждение соответствия

средства измерений

метрологическим
требованиям

l0 да

Определение откJIоIiения от

пряrлолинейности

перемещеяия по оси Х
10. l да да

з

периодической

да

8

Проверка прогрaltr{много

обеспечения

да



Наименование операции
Номер пlъкта

методики
поверки

Проведение операции при

первичной поверке
периодической

поверке
Определение абсолютной
погрешности измерений
линейньж размеров по оси Х

10.2 да да

Определение абсо.lпотной

погрешности измерений
линейных размеров по оси Z,
мкм

1 0 з да да

Определение абсолютной
погрешности измерений

радиусов
да да

Определение абсотпотной
погрешности измерений

углов
10.5 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений
параметра шероховатости Ra
(только лля прибора МС КП-
120)

да да

Подтверждение соответствиJI

средства измерений

метролоrическим
требованиям

l0.7 да да

2.2 В слуrае отрицательного результата при проведении одной из операций,
поверку приборов прекращают и приборы признают не прошедшими поверку.

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку следует проводить в HopMaIJIbHbD( условиJIх окружающей среды:

- температура окружающего воздlха, ОС 20+2;
- относительнм влaDкIIость воздуха Уо, не более 85

3.2 Прибор и д)упrе средства измерений и поверки вьцерживalют Ее менее 2 часов

при постолrной температуре, соответствующей яормальньпr.r условиJIм.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результitтов измерений

допускаютсЯ лиц4 им9ющие квалификациЮ поверитеJIя, изучившие порядок работы с

прибором, а также знающие требования настоящей методики и работаrощие в

организации, tlккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

4.2 .Щrrя проведения поверки приборов достато.шо одного поверителJI.
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МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К
СРЕДСТВЛМ ПОВЕРКИ

5.1 При проведении поверки должЕы применяться средства поверки, }каз€rнные в
таблице 3.

Таблица 3 - П СИ, п еняеý{ых ипо ке
Перечень

рекомендуемьIх средств

поверки

Операuии поверки,

требlтощие примеЕение

средств поверки

Метрологические и техЕические
требования к средствirм поверки,

необходлмые для поверки

Термогигрометр ИВА-
бН, модификации ИВА-
бНР, рег. N9 13561-01

Средство измерений температуры

окружшощей среды: дllапазон
измерений от плюс 10 до плюс

30"С, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *0,5ОС;

Средство измерений

относительной влажности

воздуха: диапазон измерений от

20 до 80 %о, пределы допускаемоЙ

относительной погрешности
+зо^

п. 8 Контроль условий
поверки

Пластина плоскtul

cTeKJuIHHшl Пи-120
(Рег. JФ 197-70)

Пластина плоскtц стекJIяннм
ПИ-l20, предел допускаемого
откJIонения от плоскоспIости
0,3 мкм

п. 10.1 Определение

отклонения от
прямолинейности
перемещения по оси Х

Мера для поверки

приборов для измерений

контура поверхности

KNl00 (Рег JФ 52266-12)

или меры длины
концевые

плоскопараллельные,

набор JФ 1, (Рег. Nч 9291-

91)

Рабочий этыIон 2-rо разряда
(мера контура) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометрических параметров
поверхностей сложной формы, в

том tIисле эвольвентньD(

поверхностей и угла EalKJIoHa

лиЕии зуба, утвержденной
прикzвом Росстандарта Ns 472 от
06 апреля 2021 г. или Рабочий
эта.тон 3-го разряда (меры длины
концевые плоскопараJшельные) в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в диапазоне от

1,10-9 до l00 м и длин волн в

диiшазоне от 0,2 ло 50 мкм,

утвержденной прикtвом
Росстандарта Ns 2840 от
29.12.2018 г.

п. 10.2 Определение

абсолютной погрепшости

измерений линейньтх

размеров по оси Х
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п. 10.3 Определение
абсолютной
погрешности
измерений rпrнейньп<

размеров по оси Zl

Рабочие эталоны 3-го разряла
(меры длины концевые
плоскопараллельные) в
соответствии с Государственной
поверо.шой схемой дtя средств
измерений длины в диалазоне от
1,10-" до 100 м и длин волн в

диапазоЕе от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом
Росстандарта ]ф 2840 от
29.12.2018 г. или Рабо.мй эталон
2-го разряла (мера контура) в
соответствии с Государственной
поверочной схемой дtя средств
измерений геометрических
параN{етров поверхностей
сложноЙ формы, в том числе
эвольвентньD( поверхностей и

угла накJIона линии зуба,

утвержденной приказом
Росстандарта Nч 472 от 0б апреля
2021' г.

Меры длины концевые
плоскопарzuшельные, набор

JФ 1, (Рег. N 9291-91) или
мера д'rя поверки приборов

для измерений контура
поверхности KN100 (Рег. Nч

52266-12)

п. 10.4 Определение

абсолютной
погрешности
измерений радиусов
(кроме модификации
мс кп-120)

Рабочий эталоя 2-го разряда
(мера конryра) в соответствии с

Госуларственной поверочной

схемой для средств измерений

геометрических паРаI\,lеТРОВ

поверхностей сложной формы, в

том числе эвольвентIlьD(

поверхностей и }тла HalKJIoHa

линии зубъ рвержденной
прикztзом Росстандарта Nе 472 от
06 апреля 2021 г.

Мера для поверки приборов
дJul измерений контура
поверхности KN100 (Рег. Ns
52266-12)

п. 10.5 Определение

абсоJпотЕой

погрешности
измерений углов
(кроме модификации
мс юI-120)

Рабочий эт.lлон 2-tо разряда
(мера контура) в соответствии с

Государственной поверочной

схемой для средств измерений

геОмеТИЧеСКИХ ПаРаI\{еТОВ

поверхностей сложной формы, в

том числе эвольвентIlьIх

поверхностей и )тла накJIона

линии зуба, утвержденной
приказом Росстандарта Ns 472 от

06 апреля 2021 г.

Мера лля поверки приборов

для измерений конт}ра
поверхности KNl00 (Рег. }Ф

52266-12)
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п. 10.5 Определение

абсошотной
погрешности
измерений углов
(кроме модификации
мс кп_120)

Рабочий эталон 2-го разряда
(мера конryра) в соответствии с
Государственной поверо.rной

схемой для средств измерений

геометрических параN{етров

поверхностей сложной формы, в

том числе эвольвентньD(

поверхЕостей и угла накJIоЕа

лиЕии зуба, утвержденной
приказом Росстшrдарта ]Ф 472 от

06 апреля 2021 г.

Мера для поверки приборов

NIя измерений контура
поверхности KN100 (Рег. Nл

52266-12)

Меры шероховатости 1-го разряда
в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств

измерений параN{еIров

шероховатости Rmax, Rz в

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

мкм, }твержденной приказом
Росстандарта 06 ноября 2019 г.

Ns2657

Меры профильные ПРО-10
(Рег. ]Ф 46835-11)

Примечание: ,Щопускается использовать при поверке др}тие }твержденные п
атIестоваЕные эталоЕы единиц величин, средства измерений утвержденного типа и

поверенные, удовлетворяющие метрологическим цебованиJIм, }казанным в таблице.

6. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования раздела

<Указание мер безопаснОстиD руководСтва по эксплУатации и других нормативньD(

докуI\{ентов Еа средства измерений и поверочное оборудоваrие.

7. внЕшниЙ осмотр

Осмотр внешнего вида прибора осуществJlяется визуально.
,l.| При проведении вЕешнего осмотра проверяют соответствие требованиям

описаниJI типа прибора в части комплектности и маркировки.

7.2 Проверлот отсгствие мехаItиЕIеских повреждений прибора, вJIIб{ющих на их

работоспособность, а также целостность кабелей связи и электрического питания,

7.3 Прибор сIмтается прошедшим данный этап поверки, если устiшовлено полное

соответствие констр},ктивного исполнения, комплектности и маркировки его

эксплуатационной док}ментации, а также отсутствуют механические повреждения

приборц кабелей связи и электрического питания.

п. 10,6 Определение

абсолютной
погрешности
измерений парrш\,rетра

шероховатости Ra
(только &тя
модификации МС ЮI-
120)

,7



8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8.1 Перел проведением поверки и в процессе выполIlения операций поверки

проверяют температуру окружшощей среды и отЕосительную влаrlсlость при помошц{

термогигрометра. Условия поверки дол)юlы соответствовать требованиям, приведёнпьIм в

п. 3 настоящей методики поверки.

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

проходит поверка.

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

его экспJryатационной докlшентацией.
8.4 При опробовании проверить:

- отсугствие качаяия и смещепий неподвижно-соедиIlенньD( элементов;

- пл:lвность и равномерность движениJI подвижньп< частей;

- прalвильность взммодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех фlнкциона.lIьньж узлов и режимов.
Е.5 Прибор сIштается прошедшим поверку, если условия поверки соответств},ют

требованияr,r п.3 и он удовлетворяет всем вышеперечисленньпл требоваrип,t.

9. IIРОВЕРКАПРОГРЛММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку ПРОГРаItrмнОГо обеспечепия (ПО) по след}+ощей методике:

- произвести запуск ПО;
- проверить нilименовапие прогрalммного обеспечения и его версию,

9.2 ПрибоР считаетсЯ поверенныМ в части прогрlммного обеспечения, если его ПО

соответствует указапньш в таблице 4.

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов

l0. опрЕ.щлЕниЕмЕтрологшчЕскиххАрАктЕристики
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

l0.1 0прелеленпе откпонения от прямолинейностп перемещения по оси Х

10.1.1 отклонеrrие от прямолинейности перемещения по оси Х определить с

помощью пластиtlы плоской стеклянной пи_120. Измерения провести с использованием

щупa указанного в таблице 5. Угол наклопа блока привода устанавливается на 0о,

10.1.2 Меру устаповить на измерительньй стол прибора и провести не менее 5

измерений. Применить фильтр Гаусса 8,0 мм.

8

Идентификационные дlшные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО profile studio

Номер версии (идентпфикационньй номер) ПО 2.3 8.2001.6 и выше

Щифровой идентификатор ПО (контрольн:ц ср{ма

исполняемого кода)



Модификация мс кп-120 МС 2П-100; МС 2П-2З0; МС 2П-231;
МС 2П-250; МС 2П - 251

.Щопускаемое откJIопеЕие от
прямолинейности перемещения
по оси Х, мкм, не более

0,9 на длине
120 мм

3 на длине 100 мм

Примечания: Щля модификачии приборов МС ЮI-120 используется щуп радиусом 2

мкм, }тол конуса 60О;

.Щля всех модификаций приборов (кроме МС КП-120) используется щуп в форме
топорика с }тлом 1 1О, сфера радиусом 20 мкм.

10.1.3 Прибор считается прошедшим поверку в части проверки откJIоIIения от
пряrлолинейности перемещения по оси Х, если измеренное значение не превышает

ук&}анного в таблице 5.

Таблица 5 - скаемое отклонение от пр-ш.rолинейности перемещеЕия по оси Х

10.2 Определение абсолютной погрешности измерепий линейных размеров по

оси Х
10.2.1 Абсоrпотную погрешность измерений линейньп< рzrзмеров по оси Х

определить с помощью меры для поверки приборов для измерений контура поверхности.

Измерения провести с испоJIьзованием щупq }казаЕЕого в таблице 6.

10.2.2 Меру устаЕовить в приспособление дJuI крепления и сориентировать

параJIлельно оси Х прибора. Измерения произвести в центральном сечении меры.

10.2.3 Абсолютн},ю погрешность измерений опредеJIить по формуле:

Ь:Х-Хда (1)

где Х- измеренное значение длины соответств},ющего элемента длины меры;

Хо.- действительное значение длины соответствующего элемента длиЕы меры, указмЕое
в свидетеJIьстве о поверке на неё.

10.2.4 Прибор считается прошедпим поверку в части определения погрешности

измерений rпrнейньп< рarзмеров по оси Х, если абсоrпотнм погрешность измерений

линейньп< рщмеров каждого из элементов дJIины меры н,цодится в пределzrх, указанньж в

таблице 6.

Таблица б - Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности измерений линейньпt
по оси Х
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Модификация
Пределы доrryскаемой погрешности измерений

линейньrх размеро MK1,1в по оси Х

мс кп-120
где L - измеренное значение длины по оси Х, мм

+(l+(2Llз80)6),
еренное значение длиныгде L - изм по оси Х, мм

МС 2П-100; МС 2П-230; МС 2П-
231;МС 2П-250; МС 2П-25l
Примечшrия: ,Щrrя модификаIши приборов МС ЮI-120 испоJlьзуется щуп радиусом 2

мкм, угол конуса 60О;

.Щля остальньп< модификаций приборов испоJIьзуется щуп в форме топорика с }тлом
1 1", сфера ралиусом 20 мкм.

+(0,8+L/100),



10.3 Опреде.пение абсолютпой погрешности измеренпй лпнейпых размеров по
оспZ.

10.3.1 Погрешность измерений ллнейньrх размеров по осц Z определить при
помощи ст}пеЕек, составленньж из концевьrх мер длины, притертых к
плоскопарzIJIлельпой пластине. Необходимо подобрать и притереть между собой
концевые меры длины и сформировать из них несколько ступеЕек, высоты которьгх
перекрыв:lют ди:шазоIl измерений прибора. Рекомендуемые номин.lльные значеншI
высоты ступенек 1 мм, 2,5 мм для модификации МС КП-120; для остalльЕьD( модификаций
1 мм, 10 мм,20 мм,40 мм,49 мм. Провести измерения высоты ступенек (Н;). Измерения
провести с испоJIьзовalЕием щупа, указанного в таблице 7.

10.3.2 Абсолютную погрешность измерений :плнейньп< размеров по осп Z
определить по формуле:

ЬН = Hr - Ндс, (2)

где Но" - значение высоты ступеньки фазница значений концевьrх мер).

10.3.3 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсо.lпотной

погрешности измерений линейных размеров по оси Z, если абсолютпЕц погрешность
измерений лlнейньп< размеров по оси Z для ка]кдого измерения нllход{тся в пределах,

ук }zlнньrх в табш,rце 7.

Таблица 7 - Пределы допускаемой абсолютной поФешности измерений линейньп<

размеров по оси Z1

Пределы допускаемой абсотпотной
погрешности измерений линейньrх размеров

по оси Z, мкм

l0.4Определеlrпе абсолютной погрешпосгrr измерений ралпусов (кроме

модификацrrи МС КП-l20)
10.4.1 Абсошотную погрешности измерепий радиусов опредеJIить с помощью

меры для поверки приборов для измерений конт}ра поверхности. Измерения провести с

использовапием щупа указaш{ного в таблице 8.

10.4.2 Меру установить в приспособлепие для крепления и сориентировать

парiцлельно оси Х прибора. Измерения меры произвести в центaUIьном сечении меры.

10.4.3 Абсолотную погрешность измерений радиусов AR определить по формуле:

АR = Rдс - Rизм, где (3)

Rдс - действительное значение радиуса iго радлусного элемента меры, взятое из

свидетельства о поверке меры,
Rизм - rrзмерпное зпачение радиуса i-го радиусного элемента меры,

10.4.4 Прибор счит.!ются пршедпим поверку в части определения абсолютной

погрешностИ измерений радиусов, если зпачеЕиЯ погрешности измерений радиусов

нФ(одятся в пределах, указанньD( в таблице 8.
l0

Модификация

+(0,5+ty2),
нное значение по оси Z, ммгде Н - изм

мс кп_120

+(l+ (2Fv1l0)8),
енное значение по оси Z, ммгде Н - изм

МС 2П-100; МС 2П-230; МС 2П-23l;
МС 2П-250; МС 2П-251
примечания: Для модификации приборов мс кп_120 используется щуп радиусом
мкм, угол конуса 60О;

Для всеХ модификаrщЙ прибороВ (кроме МС ю]_l20) используется щуп в форме
сом 20 мкм.ика стоп м l1o, с

2



таблица 8 - Пределы допускаемой абсотпотной погрешности измерений радиусов

Пределы допускаемой абсоrпотной
погрецшости измерепий радлусов,
мкм

+( l+(2zul00)6),
где R - измеренное значение рад{уса мм

Примечаrме:
Используется щуп в форме топорика с углом 11О, сфера радиусом 20 мкм

10.5 Определенпе абсолютпой погрешЕости пзмерений углов (кроме
модпфикации МС КП-120)

10.5.1 Абсошотн},ю погрешность измерений углов определить с помощью меры для
поверки приборов для измерений контура поверхности KN100. Измерения провести с
использовЕшием щуп4 указанного в таблице 9.

10.5.2 Меру устalновить в приспособление дJuI крепления, сориентировав
биссектрису угла меры парarплельно оси Z прибора. Измерения меры произвести в

центральном сечении меры.
10.5.3. Абсоrпотную погрешность измерений для каждого }тла меры определить по

формуле:
дХ=Х-Хdс, (4)

где Х - измеренвое зЕачеЕие угла меры;
Xdc - действительное значение }тла меры, указанное в свидетельстве поверки на неё.

10.5.4 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной
погрешности измерений }тлов, если значения абсолютной погрешЕости измерений }тлов
находятся в пределarх, укaпиЕньD( в таблице 9.

Таблица 9 - П елы до ои аOсолютнои по ости изм ии ов

+(0,0 l 6+(0,50/500)0,3),,
где 0 - измеренное значевие угла

Пределы допускаемой абсолrотной погрешности
измерений углов

Используется щуп в форме топорикq ryц9м 1 1О, сфера радиусом 20 мкм.
Примечание:

ll

10.б 0пределение абсолютIrой погрешности пзмерений параметра

шероховатости Ra (только для модификации МС КП-120).
10.6.1 Абсолютн},ю погрешность измерений пара},rетра шероховатости. Измерения

провести с испоJIьзованием щуп4 указшшого в таблице 10.

10.6.2 Выбрать три меры про-10 с номинальными значениJIми пара}{етра

шероховатости Ra, соотвегствующими диiшазону измерепий прибора. Каждlто из мер

последовательно установить на измерительньй стол прибора так, чтобы профиль меры

бьrr параллелен оси Х прибора. Измерения каждой меры провести на 5 у{астках,

равномерно распределенньD( по рабочему поJIю меры.

l0.б.3 Срелнее значение параметра шероховатости Rcno определить kall( среднее

арифметическое значение по формуле:

= x]L, л"i"
Rспо : З=.l::Ч, 

"*, 
(5)

где Rо|о - i-oe измеренное знаЧеЕИе ПаРаI!{ета Ra меры, мкм

л - коJIичество измерений.

10.6.4 дбсоrпотную погрепшость измерений параJr{етра шероховатости дRа каждой

меры опредеJIить по формуле:
ДRа = Rооор - Лапо, мкм (6)



где Rсобр - деЙствительное значение параýrетра Ra меры, }казaшное в свидетеJIьстве о

поверке.

10,6.5 Прибор считается прошедrrим поверку в части определения абсоrrютной

погрешности измерний парzl}rетра шероховатости Rц если поlryченные результаты
измерений всех мер н (одятся в пределах, yкzt:taHlыx в табллце 10.

Таблица 10 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений пар:метра

шероховатости Ra

10.7Подтверllсленпе соответствия средства измерепrrй метрологrtческим
требованиям

10.7.1 Приборы счит.лются прошедпими поверку, если по п}нктtм 7-9, l0,1

соответств},юТ переtшсленным требовапип,l, а поJryченные результаты измерений по

п}нктам l0.2 -10.6 находятся в пределiж допустимьrх значений.

10.7.2 В сл)чае подтверждения соответствия прибора метрологическим

требованияrл, Результаты поверки считаются положительными и Си признают пригодrым

к применению.
10.7.3 В слу{ае, если соответствие прибора метролоrическим требованиям не

полгверждено, то результаты поверки

непригодlым к применеЕию.

считllются отицательными и СИ призЕalют

l1. оФормлЕниЕрЕзультАтовповЕрки

l1.1 Сведения о результат:ж поверки (как полоrrотельные, так и отицательные)

перед{lютсЯ в ФедеральньЙ информачионНьй фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
11.2 При полоr(итеJьньD( результатах поверки дополнительно по змвлению

владеJIьца средства измерений или лица, предстtвившего его на поверку, вьцается

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

отгиска клейма и (иrпл) наклейки нllносится на свидетельство о поверке,

11.3 При отрицатеJБньD( результатах поверки дополнительно по зuцвлению

владельца средства измерений или JIица представившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодности на бумажном носителе,

М.Л. Бабаджанова

Зам. начапьника отдела 203

ФГБУ (ВнииМС) .Щ.А. Карабшов

Ведущий инженер отдела 203

ФГБУ (ВнИиМс))

+(0,004+0,05Ra), где Ra - измеренное
значение параIметра шероховатости Ra, мкм

ределы допускаемои аосолютнои
огрешности измерепий параметра

ховатости \1K}l

2 мкм, 60о
римечание:
спольз

Н.А. Табачникова
l2

Начальник отдела 203

ФГБУ (ВнииМС)) //r


