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1. Общие полоrкепия
Настоящая методика поверки распространяется на приборы для измерений

параметов контура и шероховатости поверхности Norgau NCM (дапее по тексry -
приборы Norgau NCM), вьшускаемые по техЕической документации ООО кНоргау
Руссланд>, Россия и устанавливает методы и средства их первичной и периодической
поверок.

1.1 Приборы Norgau NCM не относятся к многоканальным измерительным
системalм, многопредельным и многодиапазонным средстваJ\.r измерений, не состоят из

нескольких atBToHoMHbIx блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения)

нескольких величин. Поверка отдельных измерительных канiIлов и (или) отдельньIх

автономньrх блоков из состава средства измерений дJIя меньшего числа измеряемых
величин или на меньшем числе поддиапaвонов измерений не предусмотена.

1.2 Приборы Norgau NCM до ввода в экспJryатацию подлежат перви.п{ой поверке, в

процессе эксплуатации, в том числе после ремонта - периодической поверке.
1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпJlяр прибора Norgau NCM.
1.4 Периолической поверке подвергается каждый экземпляр прибора Norgau NCM,

находящийся в эксплуатации, через установленный интервал между поверкаJ\.{и. Приборы
Norgau NcM, введенные в экспlryатацию и находящиеся на длительном хранении (более

одного межповерочного иктерва:lа), подвергаются периодической поверке только после

окончания хранения.

1.5 Настояшм методика поверки применяется для поверки приборов Norgau
NCM, используемых в качестве средств измерений в соответствии с Госуларственной
поверочной схемой для средств измерений геометрических параметров поверхностей
сложной формы, в том числе эвольвентных поверхностей и угла накJIона линии зуба,

утвержденной приказом Федера,тьного агентства по техническому реryлированию и

метрологии Ns 472 от 06.04.202l, и в соответствии с Государственной поверочной схемой

для средств измерений параметров шероховатости Rmaц Rz в диапазоне от 0,001 до 12000

мкм и Ra в диапазоне от 0,001 до 3000 мкм, утвержденной приказом Федермьного
агентства по техническому реryлированию и метрологии Nэ 2б57 от 0б.l1.2019.

В результате поверки должны быть подтверждены следующие меlрологические

требования, приведенные в таблице l.

Таблица 1 - Ме,грологические требования к средствам измерений

.Щиапазон измерений .Щоверительные границы абсолютной погре шности
при применении

в качестве
средства измерений

при применении
в качестве

рабочего этztлона

П. l0.1 от 0 до l00 мм 0,3 мкм (на l00 мм);
0,3 мкм (на 50 мм);

П. 10.2 от 0 до l00 мм +(0,8+0,02.L), мкм,
где L - измеренное значение

по оси Х, мм
П. 10.3 от 0 до 60 мм +(0,8+0,02,Н), мкм,

где Н - измеренное значение
по оси Z1, мм

П. l0.4 от 5 до 15 мм +(0,8+PJl2), Mt<rlt,

где R - измеренное значение
радиуса, мм



[иапазон измерений !оверительные границы абсолютной погрешности
при применении

в качестве
средства измерений

при применении
в качестве

рабочего эталона
+l'

П. 10.6 от 0,0l до 12,50 мкм +(0,005+0,03.Ra), мкм,
где Ra - измеренное значение

параметра Ra, мкм
П. 10.7 от 0 до 30 мм +(б+Н/200), мкм,

где Н - измеренное значение
по оси Zl, мм

П. 10.8 от 0 до l 00 мм +(0,8+0,02.L), мкм,
где L - измеренное значение

по оси Х, мм

1.7 При поверке должна обеспечена прослеживаемость поверяемого прибора
Nоrgач NCM к ГосударственньIм первичным специaшьным этмонам:

- единицы длины в области измерений геометрических параJ\.tетров поверхностей
сложной формы, в том числе эвольвентньж поверхностей и угла наклона линии зуба ГЭТ
l92-20l9 осуществляется при поверке методом прямьrх измерений рабочих эталонов Гос-
ударственной поверочной схемы для средств измерений геометрических параметров по-
верхностей сложной формы, в том числе эвольвентньIх поверхностей и угла нalклона ли-
нии зуба, утвержденной приказом Федерального zгентства по техническому реryлирова-
нию и метрологии N9 4'72 от 0б,04.2021 ;

- единицы длины в области измерений параметров шероховатости Rmax, Rz и Ra
ГЭТ 1lЗ-2014 осуществJIяется при поверке методом прямых измерений рабочих этllлонов
Государственной поверочной схемы для средств измерений параD{етров шероховатости
Rmax, Rz в диапщоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,00l до 3000 мкм,
утвержденной приказом Федерального агентства по техническому реryлированию и мет-

рологии Nч 2657 от 0б.l1.2019.
1.8 Реализация методики поверки обеспечена rrутем передачи единицы длины ме-

тодом прямых измерений.

Таблица 2 - Операции поверки
Наименование операции Номера

пунктов
методики
поверки

Провеление операции при

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 7 да да
Подготовка к пове кеиоп ование 8 да да
п в кап аммного обеспечения 9 да да

Проверка метрологических характеристик
Определение откJIонения от прямолинейности
перемещения по оси Х 10. l да да

П. l0.5 от 0о до 360о

2. Перечепь операций поверки средства измерений
2.1 При проведении поверки приборов Norgau NCM должны быть выполнены

операции, указанные в таблице 2.
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Наименовмие операции Номера
пунктов

методики
поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодической
поверке

Определение абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров по оси Х (кроме
модификаций Nоrgач NCM-Surf50, Norgau
NCM-Surfl0)

да да

определение абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров по оси Zi
(конryр) (кроме молификаций Nоrgач NCM-
Surf50, Nогgач NCM-Surfl 0)

l0.3 да да

определение абсолютной погрешности
измерений радиусов (кроме модификаций
Norgau NCM-Surf50, Nоrgач NСМ-Suгfl0)

l0.4 да да

Определение абсолютной погрешности
измерений плоских углов (кроме модификаций
Nоr u NCM-Surf5O. No u NCM-Surfl0

l0.5

определение абсолютной погрешности
измерений параметра шероховатости Ra (кроме
]ttоди икаций No NСМ-Сопtочr

10.6 да да

l0.7 .]а да

Определение абсолютной погрешности измере-
ний линейньrх panмepoB по оси Х при проведе-
нии измерений двухсторонним щупом (кроме
модификаций Norgau NCM_Contour, Norgau
NCM-ContourS, Norgau NCM-Surf5O, Norgau
NСМ_Sчгf10)

l0.8 да

подтверждение соответствия средства измере-
нии метрологическим требованиям 10.9 да

2.2 В случае отрицательного результата при проведении одной
поверку приборов Norgau NCM прекращают и приборы признzlют не
поверку.

из операций,
прошедшими

3. Требовавия к условшям проведения поверки
3.1 Поверку приборов Norgau NCM слелует проводить при следующих условиях:

- температура воздуха, "С 20 +2;
- относительнац влaDкность воздуха (без конденсата), oZ, не более 80;

- допускаемое изменение температуры в течение l ч,'С, не более 2.

3.2 Прибор Norgau NCM и другие средства измерений и поверки вьцерживают не

менее 2 ч при постоянной темпераryре, соответствующей нормальньпrл условиям,

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются лица, ознакомившиеся с настоящей

методикой поверки и с эксплуатационной документацией на прибор Norgau NCM и

l0.2

да

определение абсо.lпотной погрешности измере-
ний линейных размеров по оси Z1 при проведе-
нии измерений двухсторонним щупом (кроме
модификаций Nоrgаu NСМ-Сопtочr, Norgau
NCM-ContourS, Norgau NCM-SurfS0, Norgau
NCM_Surfl0)

да



)

средства поверки и работzlющие в организации, аккредитованной на право проведения

поверки средств измерений.

4.2 Поверители обязаны иметь соответствующую подготовку и опыт работы с

прибором Nогgаu NCM, а также обязаны знать требования эксплуатационной

документации и требования настоящей методики поверки.

4.3 .Щля проведения поверки прибора Norgau NCM достаточно одного поверителя.

5. Метрологические и технические требовдния к средствам поверки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

Операчии
поверки,

требующие
применения

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

8.1 Средство измерений темпераryры
окружающей среды: диапазон
измерений от плюс 15 до плюс 25 ОС,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности + 0,5 ОС;

средство измерений относительной
влажности воздуха: диапазон изме-

рениЙ от l5 до 80 7о, пределы

допускаемой абсолютной погрешнос-
ТИt3о/о

Прибор комбинированный Testo
608-Н l, (Рег.Nо53505-1 3)

0 l1 Мера отклонения от плоскостности
диаметром не менее l00 мм, предел

допускаемого откJIонения от плос-
костности 0,1 мкм

Мера отклонения от плос-
костности, (Рег.Ns48279- 1 1)
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Операции
поверки,

требующие
применения

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствalм поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень рекомендуемьп
средств поверки

10.2 Рабочий эталон 2-го разряда (мера
конryра), согласно Госуларственной
поверочной схеме для средств
измерений геометрических парarмет-

ров поверхностей сложной формы, в
том числе эвольвентных поверхностей
и угла накJIона линии зуб4 ут-
вержленной прикaвом Федерального
агентства по техническому реry-
лированию и метологии J\Ъ 472 от
06.04.202l или меры длины концевые
плоскопараллельные 3-го разряда
согласно Государственной по-
верочной схеме для средств изме-

рений в диtшазоне длины от l х l0-9 до
l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, утвержденной Приказом
Федерального агентства по техни-
ческому реryлированию и метрологии
]ф 2840 от 29.|2.2018

Мера для поверки приборов лля
измерений контура поверхнос-
ти KN 100, (Рег. Nэ522бб-l2)
или меры длины коЕцевые
плоско-парaulлельные, набор
Nэl, (Рег. }ф9291-91)

l0.з Мера отклонения от плоскостности
диаметром не менее l00 мм, предел
допускаемого отклонения от плос-
костности 0,1 мкм; рабочий эталон 2-
го разряда (мера конryра), согласно
Государственной поверочной схеме
дJIя средств измерений геометри-
ческих параметров поверхностей
сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей и угла
накJIона линии зуба, утвержленной
приказом Федерального агентства по
техническому реryлированию и
метологии Ns 472 от 06.04.2021 или
меры длины концевые плоско-
параллельные 3-го раз-ряда согласно
Государственной поверочной схеме
дJu средств измерений в диапазоне
длины от l 

', 
10-9 до 100 м и дJ,Iин волн

в диапазоне от 0,2 ло 50 мкм, ут-
вержленной Приказом Феле-ра:lьного
агентства по техническому реryлиро-
ванию и метрологии Ns 2840 от
29.12.20l8

Мера откJIонения от плос-
костности, (Рег.Nэ48279-1 1), ме-

ра для поверки приборов для
измерений контура поверхнос-
ти KNl00, (Рег. N52266-12) или
меры длины концевые плоско-
парirллельные, набор J,lbl,
(Рег.N9291-91) и мера
откJIонения от плоскостности,
(Рег.Nч48279- 1 l )
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Операчии
поверки,

требующие
применения

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствil[,t поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

рабочий этмон в соответствии с
Локальной поверочной схемой,
диапазон радиусов от 5 до 15 мм, ПГ
не более 0,8 мкм или рабочий этarлон
2-го разряла (мера конryра), согласно
Государственной повероч-ной схеме
ДJ'IЯ СРеДСТВ ИЗМеРеНИЙ

геометрических парzlметров по_
верхностей сложной формы, в том
числе эвольвентных поверхностей и

угла HalKJIoHa линии зуба, ут-
вержденной приказом Федерального
агентства по техническому реryли-
ров:lнию и метрологии Jф 472 от
06.04.202|

l0.5 Рабо.шй эталон 2-го разряда (мера
контура), согласно Государственной
поверочной схеме для средств
измерений геометрических парамет-

ров поверхностей сложной формы, в
том rIисле эвольвентньIх поверхностей
и угла накJIона линии зуба, ут-
вержденной приказом Федерального
агентства по техническому реry_
лиров:lнию и метрологии N9 472 от
06.04.2021 или рабочий эт.lлон
3-го разряла в соответствии с Госу-
дарственной поверочной схемой для
средств измерений плоского угла,
утверждеЕной приказом Росстандарта
Ns 2482 от 2б.l 1.2018

Мера для поверки приборов д;tя
измерений контура поверхяос-
ти KNl00, (Рег. J\b52266-12) или
меры плоского угла призма-
тические, (Рег.JФ72l 96- 18)

Меры шероховатости 1-го разряда в

соответствии с Государственной пове-

рочной схемой для средств измерений
параметов шероховатости Rmax, Rz
в диапазоне от 0,00l до 12000 мкм и
Ra в диапазоне от 0,001 до 3000 мкм,
утвержденной приказом Росстандарта
М2657 от 06. l l .20l9

Меры профильные ПРО-10,
(Рег.JФ4б835-1l)

10.7 Рабочий этаJIон в соответствии с
локальной поверочной схемой,
диапазон радиусов от 5 до 15 мм, ПГ
не более 0,8 мкм

Эта:lонная сфера - исполнение а
из комплекта мер для поверки
приборов для измерений пара-
метров формы, отклонения фор-
мы и расположения тел
вращения, (Рег. Np79846-20)

l0.4 Эталонная сфера - исполнение а
из комплекта мер для поверки
приборов для измерениЙ
пара rетров формы, отклонения

формы и расположения тел
вращения, (Рег.Ns79846-20) или
мера длJI поверки приборов лля
измерений контура поверхнос-
ти KNl00, (Рег.Nч52266-12)

l0.6
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Операчии
поверки,

требующие
применения

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средстваtvl поверки,

необходимые д,lя проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

l0.8 Рабочий эталон 2-го разряла (мера
конryра), согласно Государственной
поверочной схеме для средств изме-

рений геометрических параJ\rетров

поверхностей сложной формы, в том
числе эвольвентных поверхностей и

угла Еаклона линии зуба, ут-
вержденной приказом Федера.llьного
агентства по техническому реryли_
ровzlнию и метрологии Ns 472 от
06.04.2021 или меры длины концевь!е
плоскопарzuшельные 3-го раз-ряда
согласно Государственной повероч-
ной схеме для средств измерений в

диапд}оне дпины от lx10-9 до l00 м и
дltин волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной Приказом
Федераlьного агентства по техничес-
кому реryлировalнию и метрологии
Ns 2840 от 29.12.20l8

Мера дтя поверки приборов для
измерепий контура поверхнос-
ти KN 100 (Рег. Nч52266-12) или
меры длины концевые плоско-
параJIлельные, набор М1,
(Рег. N9291-91)

Примечание - ,Щогryскается использовать при поверке другие утвержденные и
аттестованные этitлоны единиц величин, поверенные средства измерений

утвержденного типа, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в

таблице.

б. Требования (условия) по обеспечению безопасности проведения поверки
6.1 При проведении поверки приборов Norgau NCM необходимо соблюдать

требования раздела кМеры безопасности при подготовке изделиJl) руководства по

эксплуатации и других документов на средства измерений и поверочное оборулование,

7. Внешний осмотр
7.1 Проверку внешнего вида следует производить Iryтем внешнего осмота. При

внешнем осмоте приборов Norgau NCM установить соответствие следующим требовани-

ям:

- соответствие внешнего вида прибора Norgau NCM описzlнию и изображению, приведен-

ному в описаIlии типа;

- соответствие требованиям технической документации изготовитеJIя прибора Nоrgач

NCM в части комплекгности и маркировки;
- целостность кабелей связи и электрического питания;

- отсутствие на наружЕьD( поверхностях прибора Norgau NCM следов коррозии и механи-

ческих повреждений, влияющих на эксплуатационные свойства прибора Norgau NCM и

ухудшающих его внешний вид.

7.2 Прибор Norgau NCM считается поверенньш в части внешнего осмот4 если

выполнены все ,требования rryнкга 7.1 .



8. Подготовка к поверке и опробование
8.1 Прибор Norgau NCM и средства поверки вьцержать не менее 2 ч в помещении,

где проходит поверка. Перед проведением поверки и в процессе выполнения операций

поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки требованиям,

приведённьь.r в п. З настоящей методики поверки.

8.2 Прибор Norgau NCM настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с его эксплуатационной документацией.
При опробовании проверить:

- отсутствие качания и смещений неподвижно-соединенньD( элементов;

- плавность и равномерность движения подвижньrх частей;

- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех функциона"T ьных узлов и режимов.

8.3 Прибор Norgau NCM считается прошедшей поверку в части опробования, если

он удовлетворяет всем вышеперечисленным требованиям.

Таблица 4 - Иденти икационные данные п ибо BN NCM

10. Определение метрологических характеристик и подтвержденпе соответствия
средства измерений метрологическим требованиям

10.1 Определепие отклонения от прямолинейности перемещеяия по оси Х
10,1.1 отклонение от прямолинейности перемещения по оси Х определить с

помощью меры отклонения от плоскостности диаметром 120 мм. Измерения провести с

использованием одностороннего щупа (угол 12', радиус 25 мкм), входящего в

стандартный комплект прибора Norgau NCM.
10.1.2 Меру установить на измерительный стол прибора Norgau NCM и провести не

менее 5 измерений.

Значение
Nогgач
NCM-
Surf50

Norgau
NcM_
Sчrfl0

Norgau
NCM-

СопtочrSG

Norgau
NCM_

ContouTSD

Идентификационные
данные (признаки)

Norgau
NcM_
Сопtочr

Nогgаu
contours Рто
Measurement

Norgau
ContourS

Measurement

Norgau
Contour

Measurement

Идентификационное
нмменование По

v.1 .0 и выше
Номер версии (илен-
тификационньй но-
мер) ПО
Щифровой иденти-

фикатор ПО (кон-
трольнatя сумма ис-
полняемого кода)

9

9. Проверка проrраммного обеспечения

9.1 Провести проверку программного обеспечения (ПО) по следующей методике:

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

9.2 Прибор Norgau NCM считается поверенным в части програ},rмного обеспечения,

если данные ПО соответствуют указанным в таблице 4.

Norgau
NcM_

ContourS
Norgau

Sчrf
Measurement
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10.1.3 Прибор Nоrgаu NCM считается прошедшим поверку в части определения от-

клонения от прямолинейности перемещения по оси Х, если измеренное откJIонение от

прямолинейности перемещения по оси Х не превышает значений, указанных в таблице 5.

Таблица 5 - .Щопускаемое откJIонение от прямолинейности перемещения по оси Х

10.2 Определепие абсолютной погрешности пзмерепий лпнейпых ршмеров по

оси Х (кроме модифшкашпй Nоrgач NСМ-SчrБ0, Norgau NCM-Surfl0)
10.2.1 Абсолютную погрешность измерений линейных размеров по оси Х опреде-

лить с помощью мер дJIины концевых плоскопараJIлельньтх. Измерения провести с ис-

пользованием односторЕнего щупа (угол l2o, ралиус 25 мкм), входящего в стандартный

комплект прибора Norgau NCM.
10.2.2 Выбрать не менее тех концевых мер длины в пределах диапазона измерений

(в нача,те, в середине и в KoHue). 3а базу взять боковик или концевую меру длины ло l0
мм. Первую концевую меру длины притереть к боковику, измеряемую меру закрепить в

диiгоЕalльном положении в приспособлении для крепления, как показано на рисунке 1.

Притертые меры сориентировать параллельно оси Х прибора Norgau NCM. Измерения

произвести в центрarльном сечении меры.

Рисунок 1 - Расположение меры длины концевой плоскопара.плельяой и
измеряемый парaметр

10.2.3 Абсолютную погрешность измерений линейньп ршмеров по оси Х определить по

формуле ( 1):

дХ=Х-Хдс, (1)

где Х- измеренное значение длины меры, мкм;

Хдс - действительное значение длины меры, указанное в свидетельстве о поверке на неё,

мкм.

Модификация Norgau NCM-Contour/
Norgau NCM-ContourS/

Norgau NCM-ContourSD/
Norgau NCM- ContourSG/

Nоrgач NСМ-SчrflO

Nоrgач NCM-Surf-S0

,Щопускаемое откJIонение от прямо-
линейности перемещения по оси Х,
мкм, не более

0,3 (на 100 мм) 0,3 (на 50 мм)



таблица б - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейных разме-

ров по оси Х

10.3 Определение абсолютной погрешностя измереrrий линейпых размеров по

оси Z1 (конryр) (кроме модификаuий Norgau NСМ-SчrБ0, Norgau NCM,SurflO)
10.3.1 Абсолютную погрешность измерений линейньтх размеров ло оси Z1 (контур)

определить при помощи ступенек, составленньIх из концевых мер длины и притертых к

плоскопараллельной пластине, значения которьtх нa}ходятся внутри диапазона измерений

оси Z1 приборов Norgau NCM. РекомендУемые номинztльные значения высоты ступенек

1 мм, 20 мм, 30 мм. Измерения провести с использованием одностороннего щупа (угол

12О, ралиус 25 мкм), входяцего в стандартный комплект прибора Norgau NCM.
10.3.2 Провести измерение высоты ступенек (Hi).

10.3.3 Опрелелить абсолютную погрешность измерений линейньrх размеров по оси

21 (контур) по формуле (2):

дН = Hi - Но,,, (2)

где l1i - измеренное зЕачение высоты ступени, мкм;

Нд.- деЙствительное значение высоты ступени, мкм.

10.3.4 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения аб-

солютной погрешности измерений линейньrх рirзмеров по оси z1 (конryр), если значения

абсолютной погрешностИ измерений линейЕьн размеров по оси Zl (конryр) н.rходятся в

пределах, укапанньж в таблице 7.

таблица 7 - Пределы допускаемой абсолютной погрешЕости измерений линейньгх разме-

ров по оси Z1 (конryр)

Модификация Norgau NСМ-Сопtоur/ Norgau NCM-ContourS/
Norgau NCM-ContouTSDi Norgau NCM- ContourSG

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньтх

размеров по Z1 (конryр), мкм

+(0,8+0,02.н),
где Н - измеренное значение

по оси Zl }t\{

10.4 Определение абсолютной погрешности измерений радпусов (кроме мо_

дификаций Norgau NCM-SurfSO, Norgau NCM-SurflO)
10,4.1 дбсолютную погрешность измерений радиусов определить при помощи эта-

лонной сферы - исполнения а из комплекта мер для поверки приборов дT я измерений па-

раметов формы, отклонения формы и расположения тел вращения. Измерения провести с

использованием одностороннего щупа (угол l2o, раллryс 25 мкм), входящего в стандарт-

ный комплект прибора Norgau NCM.

Модификация Norgau NCM-Contour/ Nоrgаu NСМ-СопtоurS/
Norgau NCM-ContouTSD/ Norgau NCM- ContourSG

Прелелы допускаемой абсолют-
ной погрешности измерений
линейньrх размеров по оси Х, мкм

+(0,8+0,02 L),
где L - измеренное значение

по оси Х, мм

ll

10.2.4. Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения

абсолютной погрешности измерений линейньп< размеров по оси Х, если абсолютная по-

грешность измерений линейньIх размеров по оси Х дJUl каждого измерения находится в

пределах, указанньrх в таблице 6.
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10.4.2 Меру устtlновить на измерительном столике. Измерить радиус на тассе,
проходящей по диaметр:шьному сечению. .щуга трассы измерений должна составлять пе

менее l20o.

l0.4.3 Абсолютную погрешность измерений радиуса определить по формуле (3):

Ьr=т-тоr, (з)

где r - измеренное зЕачение радиуса меры, мкм;

}с - деЙствительное значение радиуса меры, yкrrзaнHoe в свидетельстве о поверке на неё,

мкм.
10.4.4 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения

абсолютной погрешности измерений радиусов, если зЕачения погрешности измерений

радиусов находятся в пределах, yKalз:tHHbD( в таблице 8.

таблица 8- Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений радиусов

l0.5 Определение абсолютной погрешности измерений плоских углов (кроме
молификачий Nоrgач NСМ-SчrБ0, Norgau NCM-ýurfl0)

l0.5.1 Абсолютную погрешность измерений плоских углов определить при помощи
мер плоского угла призматических. Рекомендуемые номинzlльные значения плоского угла
30О, 35О. Измерения провести с использованием одностороннего щупа (угол 12., ралиус 25
мкм), входящего в стандартный комплект прибора Norgau NCM.

10.5.2 Установить меры в приспособление для крепления, сориентировав ее рабо-
чие поверхности параллельно оси Z прибора Nоrgач NCM. Измерения произвести в цен-
трмьном сечении меры.

10.5.3 Абсолютную погрешность измерений плоских углов определить по формуле
(4):

АХ"=Х"-Хд!, (4)

где х'- измеренное значение плоского угла меры;
Хо." - действительное значение плоского угла меры, указанное в свидетельстве о поверке
на неё.

l0.5.4 Прибор Nогgач NCM считается прошедшим поверку в части определения аб-
солютной погрешности измерений плоских углов, если значения абсоJпотной погрешно-
сти измерений плоских углов находятся в пределzж, указанных в таблице 9.

Norgau NCM-Contour/ Norgau NСМ-СопtоurS/
Norgau NCM-ContourSDi Norgau NCM- СопtочrSG

прелелы допускаемой абсолютн
погрешности измерений радиусов,
мкм

+(0,8+R/l2),
где R - измеренное значение радиуса, мм

модификация
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Таблица 9 - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений плоских углов
Модификация Norgau NCM-Contour/ Norgau NCM-ContourSi

Norgau NCM-ContourSD/ Nогgач NCM- ContourSG
пределы допускаемой абсолют-
ной погрешности измерений
плоских углов

10.6 Определение абсолютной погрешности измерений пдраметра шерохова-
тости Ra (кроме молифпкаuий Nоrgаu NCM-Contour)

10.6.1 Абсолютную погрешность измерений параметра шероховатости Ra опреле-

лить при помощи мер шероховатости. Рекомендуемые номинаJIьные значения парzrмета

шероховатости Ra 0,025 мкм, 5,35 мкм, l0,14 мкм. Измерения провести с использованием

одностороннего щупа (угол 60', рмиус 2 мкм), входящего в стilндартный комплект при-

бора Norgau NCM.
10.6.2 Меры установить на измерительный стол прибора Norgau NCM так, чтобы

профиль мер был параллелеЕ оси Х прибора Norgau NCM. Измерения провести на пяти

равномерно распределевных по поверхности меры участках (лля кажлой меры).

10.6.3 Среднее значение для параметра шероховатости Ra определить, как среднее

арифметическое значение из измеренньп значений в соответствии с формулой (5):

fr] = 
IiL, паi (5)п'

где Rа, - ioe измеренЕое значение параI\,rета Ra меры, мкм;

и - количество измерений.

t0.6.4 Абсошотную погрешность измерений пара}.{етра шероховатости Ra опреде-

лить по формуле (б):

ДЛа = Rс - Rсд. ,
(6)

где Rco. - действительное значение парtlметра меры, указанное в свидетельстве о по-

верке на неё, мкм.
10.6.5 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения аб-

солютной погрешности измерений параметра шероховатости Ra, если абсолютнм по-

грешность измерений параметра шероховатости Ra находится в пределах, указанньrх в

таблице 10.

Таблица l0 - Прелелы допускаемой абсолютной погрешности измерений параметра шеро-

ховатости Ra
Модификация Norgau NСМ-СопtоurSЛ,{оrgач NCM-ContourSD/

Norgau NCM- ContouTSG/
Norga ч NCM-SurfSO/ Norgau NCM-Surfl 0

Прелелы допускаемой абсолютной
погрешности измерений параметра
шероховатости Ra, мкм

+(0,005+0,03 Ra),
где Ra- измереЕное значение параметра шерохо-

ватости Ra, мкм

+l'
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l0.7 Определение абсолютной погрешности измеренпй линейпых размеров по
оси Z1 при проведевии измерений двухсторонним щупом (кроме модификаций
Nогgач NCM-Contour, Nоrgач NСМ-СопtочrS, Norgau NСМ-SчrfSO, Norgau
NCM-Surfl0).

10.7.1 Абсолютную погрешность измерений линейньrх рiвмеров по оси Z1 при

проведении измерений двухсторонним пJупом определить при помощи эталонной сферы -

исполнения а из комплекта мер для поверки приборов для измерений параметров формы,
отклонения формы и расположения тел вращения. Измерения провести с использованием

двустороннего щупа со скосом (угол 12О, ралиус 25 мкм, высота п{упа 30 мм), входящего в

стандартный комплект прибора Norgau NCM.
10.7.2 Подготовить прибор Norgau NCM к измерению двусторонним пIупом в соот-

ветствии с технической документачией изготовителя прибора Norgau NCM. Обеспечить

досryп прибора Norgau NCM к мере для поиска двух нмвысших точек. Обеспечить кон-
такт щупа с центром меры и при помощи поперечного перемещения нйти положение

максимума.
10.7.3 В соответствии с диalметром меры и углом щупа выбрать ллину трассы. Про-

вести ощупывание верхней части меры одной стороной пryпа и не перемещш меру прове-

сти ош{упывание нижней части меры второй стороной щупа.
10.7.4 Обработку результатов измерений провести путем выбора двух точек экс-

тремума (максимума и минимума) на измеренньtх профилях меры и определить верти-

KiUIbHoe расстояние между этими точками.
10.7.5 Абсолютную погрешность измерений линейньrх размеров по оси Zl при

проведении измерений двухсторонним щупом определить по формуле (7):

АН = Hi- Но.',, (7)

где Hi - измеренное значение диalметра меры, мкм;
Нд.- действительное значение диаметра меры, ука}анное в свидетельстве о поверке на неё,

мкм.
10.7.6 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения аб-

солютной погрешности измерений линейных размеров по оси Z1 при проведении измере-

ниЙ двухсторонним пIупом, если значение абсолютноЙ погрешности измерениЙ линеЙных

размеров по оси zl при проведении измерений двухсторонним щупом находится в преде-

лах. укшzlнных в таблице ll.

Таблица l l - Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейных ра]}-

меров по оси Z1 при проведении измерений двухсторонним щупом
Модификация Norgau NCM-ContourSD

Norgau NCM- СопtочrSG
Пределы допускаемой абсолютной погрешности из-
мерений линейньrх размеров по оси Zl при проведе-
нии измерений двухстороЕним ц{упом, мкм

+(6+н/200),
где Н - измеренЕое значение

по оси Z1, мм
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l0.8 Опрелелепие абсолютной погрешности измерений линейных ра]меров по

оси Х при проведепии нзмерений двухсторонним щупом (кроме модифrrкаций
Norgau NCM-Contour, Norgau NCM-ContourS, Norgau NCM-SurlSO, Norgau NCM-
Sчrfl0).

10.8.1 Абсолютную погрешность измерений линейньв размеров по оси Х опреде-

лить при помощи мер длины концевьrх плоскопараJIлельньп<. Измерения провести с ис-

пользованием двустороннего щупа со скосом (угол 12О, ралиус 25 мкм, высота щупа 30

мм), входящего в стандартный комплект прибора Norgau NCM.
'l0.8.2 Выбрать не менее 3 мер длины концевьD( в пределirх диапазона измерений (в

начале, в середине и в конце). За базу взять боковик или концевую меру длины до 10 мм.

Первую концевую меру длины притереть к боковику, измеряемую меру закрепить в диа-

гональном положении в приспособлении дlя крепления, как показано на рисунке 1. При-

тертые меры сориентировать пар.!ллельно оси Х прибора Norgau NCM. Измерения произ-

вести в центральном сечении меры.

l0.8.3 Абсолютную погрешность измерений определить по формуле (8):

дХ=Х-Хдс, (8)

где Х- измеренное значение длинь! меры, мкм;

Хас - деЙствительное значение длины меры, указанное в свидетельстве о поверке на

неё, мкм.
10.8.4 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку в части определения

диапазона и абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров по оси Х при прове-

дении измерений двухсторонним щупом, если абсо:потнarя погрешность измерений ли-

нейньrх размеров по оси Х дlя каждого измерения находится в пределах, указанных в таб-

лице 12.

Таблица l2 - Прелелы допускаемой абсолlотной погрешности измерений линейньтх раз-

меров по оси Х при проведении измерений двухстороЕIrим п{упом

Модификация Nоrgач NCM-ContomSD/
Norgau NCM- ContourSG

мерений двухсторонним щупом, мкм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности изме-

рений линейных размеров по оси Х при проведении из-
+(0,8+0,02 L),

гле L - измеренное значение
по оси Х, мм

l0.9 Подтверждение соответствия средства измереппй метрологическим тре,

бовапиям.
l0.9.1 Прибор Norgau NCM считается прошедшим поверку, если по пунктам 7 - 9

соответствуюТ перечисле}tныМ требованиям, а полученные результаты измерений по

пунктам 10.1 - l0.8 находятся в пределах допустимьж значений.

10.9.2 В случае подтвеРждения соответствия прибора Norgau NCM метрологиче-

ским требованИям, результатЫ поверки считаются положительными и средство измерений

признают пригодным к применению.

10.9.з В случае, если соответствие прибора Norgau NCM метрологическим требо-

ваниям не подтверждено, то результаты поверки считalются отицательными и средство

измерений признают непригодным к применению.
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11. Оформленпе результатов поверки
11.1. Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Федеральный информачионный фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
11.2 При положительньrх результатах поверки дополнительно по зlUIвлению

владельца средства измерений или лица, предстaвившего 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.

11.3 При отрицательньIх результатirх поверки дополнительно по зiцвлению

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

извещение о непригодности на бумажном носителе.
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