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1 ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ

Настоящая методика поверки распростраIrяется на приборы с ,щусюронвим
сканирванием д;tя измерений пара},rетов коптура, резьбы и шероховатости поверхности
Nanometric SсrоМ (далее по тексту - приборы) и уст.lн:lвлимет методы и средства их
первишrой и период,Iческо й поверок.

1.1 Приборы с двусторонним скzшировiшием дrя измерений параметров контур4
резьбы и шероховатости поверхности Narrometric SсrоМ не относятся к многоканальным
измерительным системaм, многопредельным и многодиaшазонным средств:lJt{ измерений,
состояI из нескольких :tвToHoMHbD( блоков, не преднл}начены дIя измерпий
(воспризведения) несколькю< величин. Поверка отдеJъньD( измерительньD( каналов и
(или) отдельньrх !штономньrr( блоков из состава средства измерений для меньшего числа
измеряемьrх величин или на меньшем числе подди:лпазонов измеренrлi не предусмотрена.

1.2 Приборы до ввода в экспJryатацию подIежат первпчной поверке, в процессе
экспJryатации, в том числе, после ремонта - периодической поверке.

1.3 Периодической поверке по,щергается каlqдый прибор, находящийся в

экспJryатации, чер€з межповерочные интервIlJш, а также приборы, повторно вводимые в

экспJryатацию после длительного хр:rнения (более одrого межповерочного интерва;rа).

1.4 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотена.
1.5 Настошlая мето.щlка поверки примеЕяется для поверки приборв,

используемьD( в качестве средства измерений в соответствии
- с Госуларственной поверочной схемой д;rя средств измерний геометрических

параметров поверхностей сложпой формы, в тOм числе эвольвентItьD( поверхносаей и угла
накJIона lшнии зфа, утвержденной приказом Федера.lьного агентства по техническому

регуJIированию и метрологии Jt 472 от 06 апреля 2021 г;

- с Государственной поверчной схемой дIя средств измерений пара,lетров

шероховатости Rmах, Rz в диzшазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,001 до

3000 мкм, утвержденной приказом Федера;rьного агентства по техническому

регулировtlнию и метрологии Nч 2657 от 06 ноября 2019 г.

- с лока.пьной поверочной схемой для средств измерений ди:llt{етров гладких и

рзьбовых ка;lибров-пробок и каrплбров-колеч (Приложение 1).

В результате поверки должны быгь подтверждены след/ющие мgгрологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица l _ Метрологические требования к средствам измерений

,Щиапазон измерений

Пределы допускаемой абсо;потной погрешности
измерений

при применении в качестве
средства измерений

при применении
в качестве

рабочего эталопа
П. 10.1 Опрделение
абсолютной погрешности
измерений rплнейных размеров
по оси Х при измерении
параметров контура (диапазоtты
измеренпй m 0 до 235 мм; от 0
до 325 мм; от 0 до 400 мм)

+(2+L/100),
где L - измеренное значение

линеfoiого размера по оси Х, мм
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,Щиапазон измерений

Пределыдопускаемой абсолютной погрешности
измерений

при применении в качестве
средства измерений

при применении
в качестве

рабочего эталона
П.l0.2 Определение
абсолютной погрешности
измерений rшнейньпt prвMepoB
по оси Z прп измерении
параметов контура (дrапазоны
измерений от 0 до 200 мм; от 0
ло 300 мм; от 0 до 375 мм)

+(2+Fyl00),
где Н - измеренное значение

линейного размера по оси Z, мм

П. 10.3 Опрделение
абсолютной погрешности
измерений параметра
шероховатости поверхности Ra
(д.rшазон от 0,1 до 12,5 мш)

+(0,001+0,04Ra),
где Ra - измеренное значение

параметра шероховатости Ra, мкм

П. l0.4 Определение
абсолютной погрешности
измерений диаметров резьбы
(диапазон от 3 до 200 мм)

+(3,5+L/l00), где L -
измеренное значение диаметра

резьбы, мм

П. l0.5 Опрделение
абсолютной погр€шности
измерений гладкID( д{аметров
(длапазон от 3 ло 200 мм)

+(3,0+L/100), где L -
измеренное зЕачение диамЕтрц

мм

1.6 обеспечепие прослеживаемости поверяемых приборов к Государственным

первичным специаJIьным этaшоЕaм:

- единицЫ дшны В областИ измерениЙ геометрических параметров поверхностей

сложноЙ формы, В том числе эвольвентньtх поверхностей и угла HaKJloHa линии зуба ГЭТ
|92-2о19 осуществJIяется при поверке методом прямьн измерений рабочих эталонов

Государственной поверочной схемы для средств измерений геометрических параJ\,rетров

поверхностей слоясrой формы, в том числе эвольвентньD( поверхностей и угла HtlKJ]oHa

линии зубц угвержденной приказом Федерального lгентства по техническому

реryлированию и метрологии Jф 4'12 от 06 апреля 2021 г.

- единшIы дJIины в области измерений пара]\,rетров шероховатости Rmax, Rz и Ra

гэт 113_2014 осуществляется при поверке мe.тодом прямьж измерений рабочих этмонов

государственной поверошrой схемы дlя средств измерений параметров шероховатости

Rmax, Rz в диlшазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в ди:шазоне от 0,001 ло 3000 мкм,

угвержденной приказом Федерального :гентства по техническому регулировalнию и

метрологии JtlЪ 2б57 от 06 ноября 2019 г.

J



2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении поверки приборов должны бьпь выполнены операции и

применены средства поверки, щазанные в таблице 2.

Таблица 2 - Оп п

2.2 В сrуае отицательного результата при проведении одной из операций, поверку
прибора прекращают и приборы признilют не прошеддими поверку.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

4 ТРЕБОВЛНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К провелению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

доIryскаются лица' имеющие квалификацию поверитеJu{, изгtившие порядок работы с

4

Проведение операции при

Наименование операции

Номер
пункта

методики
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр да да
Опробование 8 да да
Проверка программного обеспечения 9 да да
Проверка метрологических
характеристик и подтверждение
соответствиll средства измерений
метрологическим Iребованиям

l0 да да

Определение абсолютной
погрешности измерний линейньп
размеров по оси Х при измерении
пара},{етров контура

l0.1 да

да да

Опрлеление абсолютной
погрешности измерений линейньж
рalзмеров по оси Z при измерении
параметров конт}ра

l0.2

да да
Определение абсолютной
погрешности измеренrй парzметра
шероховатости поверхности Ra

10.3

да
Определение абсолютной
погрешности измерений диаметров
резьбы

l0.4 да

да
Определение абсолютной
погрешности измереншi гладкю(
диаметров

l0,5 да

l0.6 да да
Подтверждение соответствия
срдства измерений
метрологическим требовшrияrл

3 . 1 Поверку следует проводить в HopM:шbHbD( условиях окружающей среды :

- температура окружающего воздха, ОС 20+2:
- относитеJьная ыIФкность воздухц не боrcе, Yо 60

3.2 Прибор и друпrе средства измереций и поверки вьцерживilют не менее

2 часов при постоянной температуре, соответств},ющей нормальным условиям.

,l 
.1

да



прибором, а также знalющие требов:lния настоящей методики и работzlющие в

орmнизации, zжкредитованной на право проведения поверки средств измерений.

4.2 Для проведениJr поверки прибора достатоrIно одного поверителя.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВДНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, }хазанные в

таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

Операции поверки,
требуюпtие

применение средств
поверки

Метрологические и
техниtIеские требования к

средствам поверки,
необходамые для поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Средство измерений
температуры окружающей
сре,щI в диап }оне от +l8 до
+22 оС, пределы абсолютной
поФепшости измерений *1 ОС.

Средство измерений
относительной ыIaDкности
воздуха: диапазон измерений от
15 до 85 %, пределы
доrryскаемой абсолотной
погпеmности * З Уо.

Прибор комбинированный
TДsto 608-Hl, (Рег.]ф 53505-13)

10.1 Определение
абсолютной
погрешности
измерений линейньп<

размеров по оси Х

Рабощ-rй эталон 2-го разряда
(мера контура) в соответствии с

Государственной поверо.пrой
схемой для средств измерений
геометрических параметров
поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвеЕтяьD(
поверхностей и угла наклона
JIиIIии зуба, рвержденной
прик:хlом Росстандарта }Ф 472
от 06 апреля 202l г.

Рабоч.rй эталон 3-го
(меры длины
плоскопара,тлельные)
соответствии
Государственной повероIшои

схемой для средств измерений
лIIиRы в диалазоне от 1,10-9 до
l00 м и лlrин волн в диaшазоЕе
от 0,2 до 50 мкм, лвержденной
приказом Росстандарта Ns 2840
от 29.12.2018 г.

разряда
концевые

в
с

Мера для поверки приборов
для измерений конт}ра
поверхности KN100 (Рег. JФ

52266-12) и меры длины
концевые плоскопараллельные,
набор Nо l (Рег. М 9291^-91,);

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные, серия
б1l, 200 мм, 300 мм, 400 мм
(Рег. N 32668-14).

5

Контроль условий
поверки



Метрологические и
технические требования к

средств:lм поверки,
необходимые для поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

10.2 Определение
абсолютной
погрешности
измерений линейньпк

размеров по оси Z

Рабо.п,tе эталоны 3-го разряла
(меры длины концевые
плоскопараллельные) в
соответствии с Государственной
поверочной схемой дтя средств
измерений дJIины в диzшазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
1твержденной приказом
Росстандарта ]Ф 2840 от
29.12.2018 г.

Меры длины копцевые
плоскопараллельные, набор N
l (Рег. JФ 9291-9l), Мера
длины концев:ul
плоскопарaIJIлельнм, 200 мм
набор No 22 (Рег.Nч 9291-91)
вспомогательное
оборудование - Пластина
плоскм стек;ulннltя Пи-120
(Рег. Nч l97-70)

l0.3 Определение
абсолотной
погрешности
измерений парzlметра
шероховатости
поверхности Ra

Меры шероховатости 1-го

разряда в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
параNrетров шероховатости
Rmax, Rz в диапазоне от 0,001
до 12000 мкм и Ra в диlш.воне
от 0,001 до 3000 мкм,
угверяченной прикllзом
Росстандарта 06 ноября 2019 г.
NФ657

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

10.4 Определение
абсоrпотной
погрешности
измерений диаметров
резьбы

Рабо.ий этчlлон единицы дIины
в диiшазоне значепий от 1,5 до
50 мм и угла наклона профиля

резьбы 30О согласно ЛПС

Калибр метрической резьбы
М34х1,5, бg, ПР (калибр-
кольцо) и калибр метрической
резьбы М34х1,5, бН, ПР
(калибр-прбка) изсостава
Государственного рабочего
эталона единицы длины в
диzшазоне значений от 1,5 до
50 мм и угла наклона профиля

резьбы 30О. Рег.Nэ
з.|.ZZм.051.9.2025

10.5 Определение
абсолютной
погрешности
измерений гладких
диilметров

рабо.шй эталон единицы длины
в дичlла}оне значений от 1,5 до
50 мм и угла накпона профиля

резьбы ЗOО согласно ЛПС
Рабочие этzlлоны 4-го разряда
(меры наружньтх и вн}тренних
диаметров) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
дJlины в д"чйопе от 1,1b'9 до
100 м и дlин волн в диaшазоне
от 0,2 до 50 мкм, 1твержденной
приказом Росстандарта Ns 2840
от 29.12.2018 г.
Рабочий эта.пон 3-го р.rзряда
(меры длины концевые
плоскопараллельные) в
соответствии с

Кольцо измерительное О45 мм,
пробка измерительнм 8 мм и
50 мм из состава рабочего
эталона единицы длины в
диапазоне значений от 1,5 до
50 мм и угла наклона профиля

резьбы 30 Рег.Nч
з.|,ZZм.0519.2025
Кольца эталонные Об,8 мм и
О200 мм (Рег.М43597-10)

Мера длины концевм
плоскопараллельная, 200 мм,
серия б11 (Рег.Nч 32б68-14)

6

Операции поверки,
требlтощие

применение средств
поверки



Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и
технические тебования к

средств:lм поверки,
необходимые для поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Государственной поверочной
схемой для средств измерений
дJIины в д"аЙопе от 1,1b-9 до
100 м и длин волн в диапазоне
от 0,2 до 50 мкм, 1твержденной
приказом Росстандарта N9 2840
от 29.12.2018 г.

Примечание: .Щопускается использовать при поверке другие уtвержденные и

аттестовalнные эталоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и
поверенные, удовлетворяюпше метрологическим требованиям, указанным в таблице.

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНItЯ ПОВЕРКИ

При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования раздела
<Указание мер безопасностиD руководства по экспJIуатации и других нормативньн

доку {ентов на средства пзмерений и поверочное оборудование.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ
8.1 Приборы и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка. Перед проведением поверки и в процессе выполнения операчий

поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки требованиям,

приведённьшrr в п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 Приборы необхо.щrмо насцоить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с эксплуатационной докуtuентацией.
При опробоваrш проверить:
- отсугствие качalпиJI и смещений неподвюкно-соедиItенЕьD( элементов;

- плlвЕость и равномерность движения подвижньп< частей;

- прilвllJьность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех функчиональньп< узлов и режимов.
8.3 Приборы считzlются прошедшими поверку в части опробования, если оЕи

удовлетворяЕг всем вышепереIшсленным требованиям.

1

7 ВНЕШНИЙОСМОТР
7.1 Проверку внепшего вида приборов следует производить п}тем внешнего

осмотра. Проверить:
- соответствие трбовани-шrл опис:lния типа прибора в части комплектности и

маркировки;
- целостность кабелей связи и элекгрического пит:lния;

- отсуtствие на Hap1oKHbD( поверхностях приборов следов коррозии и механических

повреlцений, вJIЕяющц на экспJryатационные свойства приборов и ухудшающих их

внешний вид.

7.2 Приборы с.lитalются прошедшими поверку в части внешнего осмота, если

выполнены все требования пункга 7.1 .



9 ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку програJ\,tмного обеспечения (ПО) в следутощей

последовательности:
- произвести зaшуск доступного ПО;
- проверить наименование прогрalммного обеспечения и его версию.

9.2 Приборы сIмтаются прошедшими поверку в части прогрalммного обеспечения,

если дzlнные ПО соответствуют )та:}анным в таблице 4,

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов

Идентификационные дilнные (признаки) Значение

ИдентификационIiое Еаименование ПО Bilateral profi lometer software
Номер версии (идентификационньй номер) ПО v, 1.0 и выше
I]ифровой идентификатор ПО (контрольнм
с},мма исполняемого кода)

10 ОIIРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Определеппе абсолютпой погрешЕостп измерений линейных размеров по

оси Х при пзмереЕии параметров коЕтура
10.1.1 АбсошопIl.ю погрешность измерений линейньо< равмеров по оси Х

определить с помощью меры для поверки приборов для измерений конт}ра поверхности

KN100 и концевых мер д.tиЕы плоскопараллельньш (лыrее KMfl) с номинztльными

значениями дтпlны 200 мм, 300 мм, 400 мм в з:lвисимости от модификации прибора.

Измерения провести с испоJъзовtлнием щупа для измерений конт}ра (угол 17', радиус 25

Mlol), входящего в стандартньй комплект приборов и модуля для измерений контура.

Осуществить калибровку щупа с использованием калибровочной башни.

10.1.2 Установить сначала меру KNl00, затем КМ,Щ с номинальной длиной 200 мм

(300 мм или 400 мм) в приспособление для крепления и сориентировать пармлельно оси

Х прибора.

10.1.3 Произвести измереЕие линейньп< размеров по оси Х в центрмьном сечеЕии

меры KNl00, затем длину КМД.
10.1 .4 Опрелелить абсопотную погрешность измерений линейньп< размеров по оси

Х по формуле:
ЬХ = X""u - Хдейсгв, (1)

где Xnrn - измеренное значение длины соответств},ющего элемента меры KN100

(дтплны КМф, мм;
Хдейс,гg_ действительное значение длины соответствующего элемента меры KN100 (ллины

КМф, указанное в протоколе поверки на нее, мм.

10.1.5 Приборы сIмтzlются прошедшими поверку в части определения абсолютной
погрешности измерений линейньп< размеров по оси Х при измерении параJ\,tетров конт}ра,
есJIи зЕачениJI абсошотной погрешность измерений линейньп< размеров по оси Х
н{rходятся в пределах +(2+L/100), где L - измеренное значение линейного равмера по оси
Х,мм.
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10.2 Определеппе абсолютпой погрешпостш измерений линейных размеров по осп Z
прп пзмереЕип пдраметров конIурд

10.2.1 Абсошотп}rо погрешность измерений линейньп< рzц}меров приборов по оси Z
при определении параметров контура определить с помощью КМД. Рекомендуемые

номинtlJIьные значеIIиJI длины КМД 8 мм, 50 мм и l75 мм (250 мм, 350 мм в зависимости

от модификации). Измереяия провести с использованием щупа и модуJul для измерений

конт}?а, входящих в стандартный комплект приборов. Осуществить калибровку щупа с
использованием ка.пиброво.пой башни, закрепляемой на гранитЕом осяовании.

10.2.2 Устшrовить концевые меры 3 мм и 50 мм в зФкимное устройство прибора

таким образом, .rгобы рабочие поверхности мер выступаJIи за пределы зажимного

устройства, обеспеwrвая доступ Т-образЕого щупа к рабочим поверхностям. Провести

измерение дпан КМД (Hi ) не менее 3 раз. К кршо одной из рабочих поверхностей меры

175 мм притереть КМД 3 мм или 5 мм, таким образом, чтобы край притертой меры

выступал за предеJIы рабочей поверхности меры l75 мм. Меру 175 мм с притертой КМ!
закрепить в зaDкимном приспособлении, обеспечив доступ щупа к высryпающей рабочей
поверхности KMfl, притертой к мере 175 мм. Провести измерение не менее 3 раз длины
меры (Hi ), как расстояние между верхней рабочей поверхЕостью КМД 175 мм и рабочей
поверхностью меры, притертой к яижней поверхности КМД 175 мм.

10.2.3 Вьrшслить абсошотн)то погрешность измерений линейньн размеров по оси

Z по формуле:
ДtI = нср - Нд"*..ч, (2)

где Нд9;сг6- 3ночение длины каждоЙ КМ,Щ, мм;

Н"о-среднее измеренное значение длины каждой KMfl.
10.2.4 Прибор сIмтается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений линейньrх рaвмеров по оси Z при измерении параметров конт}ра,
если абсо.гпотнtц погрешность измерений линейньu< ршмеров по оси Z находится в

пределах +(2,0+tVl00) мкм, где Н -измеренное значение линейного р:вмера по оси Z, мм

10.З Определепше абсолютной погрешности измерений параметра

шероховатости Ra
10.3.1 Абсоrпотную погрешность измерений парzlметра шероховатости Ra

определить с помощью этzlлоЕньtх мер шероховатости. Измерения провести с

использованием щупа (угол 90О, ралиус 5 мкм), входящего в стандартный комплект

постalвки прибора и моду;и для измерений шероховатости.

l0.З.2 В соответствии с р}ководством по эксплуатации прибора отка:tибровать щуп

с помощью входящего в комплект прибора приспособления со сферами для калибровки

щуп4 устанавливаемого на предметньй стол.

10.3.3 Выбрать три меры ПРО-10 с номинальными значениями пара},tетра

шероховатости Ra, входящими в диапазон измерений прибора. Каждlто из мер

последовательно установить ва предvетньй стол прибора так, чтобы напр{lвление

неровностей меры было перпеЕдику]шрно оси Х прибора. Выбрать режимы измерения:

отсечку шага )uc, длину измерениJr, соответств}.ющие номинальному значеЕию параметра

шероховатости Ra каждой меры, и скорость измерения. Измерения каждой меры провести

на 5 yracTKax, равномерно распределенньtх по рабочему полю меры.
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ДRа = Raoo -Rao.g.o (4)

где Rадейств - ДеЙСТвитеJIьцое значение параI,{етра шероховатости Ra меры, }казанЕое в

протоколе поверкй па нее, мкм.
10.3.6 Приборы считаются прошедшими поверку в части определения абсолкlтной

погрецшости измерений парамета шероховатости Ra, если абсолютнм погрешность

измерений парамета шероховатости Ra каждой из мер находится в пределах

+(0,00l+0,04Ra) мкм, где Ra - соответсТвующее среднее измеренное значение параN{етра

шероховатости меры.

10.4 Определенпе абсолютноЙ погрешности пзмерепrrй дпаметров резьбы
l0.4. 1 Абсолютную погрешности измерений диаJrlетров резьбы определить:

- дJUI диаN{етра Еаружной резьбы при помопц резьбового калибра-пробки;

- для диalметра вrrутренней резьбы при помоuш резьбового калибра-кольца,

10.4.2 Установив в прибор Т-образньй щуп из стандартной комплектации,

соответствующий измеряемому внугреннему диамЕтру резьбы, провести калибровку щупа

с помощьЮ калибровочной башни, входящей в комплеrг постatвки прибора. Затем,

согласнО р}ководствУ по эксплуатации прибора установить крепежное приспособление

дtя калибров-колец дламетром 34 мм.

10.4.3 Устшlовить в крепежное приспособление калибр метрической резьбы

мз4х1,5, бg, IIР (калибр-кольцо) из состава Государственного рабочего эталоЕа единицы

длины в диtшазоне значений от 1,5 до 50 мм и 1тла наклона профиля резьбы 30О. Провести

не менее тех Измерений диаметра резьбы кольца. Определить среднее значение диzl},{етра.

10.4.4 дна.llогично п}нкту 10.4.3 провести не менее трех измерений ка,тибра

метрической резьбы M34x1,5, бн, пР (калибр-пробка) из состава Государственного

рабочего эталона единицы дIины в диtшазоне значений от 1,5 до 50 мм и угла накJIона

профиля резьбы 30о, предварительно откап,rбровав прибор в соответствии с пунктом

10.4.2 с использовмием щ}па, соответствующего измеряемому наружному диаметру

калибра-пробки, и црепежпого приспособлеЕия для измерения калибров-пробок

входящпх в стандартньй комплект поставки прибора, Определить среднее значение для

каждой меры.

10.4.5 АбсоrпоТную погрешноСть измерений для каждого ди,rметра определить по

формуле:
Ьх=х-хо., (5)

где 
' - среднее измеренное значение диаN{етра резьбы, мм

хал - значение диаrrлетра резьбы, указанное в протоколе поверки или аттестации меры, мм

Ах - абсолютная погрешIlость измерений диаметра резьбы,
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10.3,4 За результат измерений парамета шероховатости Ra каждой меры принять

среднее арифметическое значение параметра Ra, которое определяется по формуле:
I}_" Rc,

Ло.о = ==;-, (З)

где Rс; - Ёй результат измерения парамета шероховатости Ra, мм;

й - число измереlшй.
10.3.5 Опрелешть абсоJпотн}то погрешность измерений параJlrетра шероховатости

Ra каждой меры по формуле.



10.4.6 Прибор считается поверенным в части определения абсолютной
погрешности измерений диlметрв метрической резьбы, если измеренные значения
находятся пределж, +(3,5+L/l00), где L - измеренное значение соответств},ющего
диаметра, л,п,

10.5 Опредепеппеабсолютной погрешпостп измереший гладкпхдпаметров
10.5.1 Абсолютrгуrо погрешности измерений HapyюrbD( и внутенних гладких

диаметров опредеJIить с помощью измерительньD( и эталонньн колец и с помощью

измерительньD( пробок.

10.5.2 Установив в прибор Т-образньй щуп из стандартной комплектiщии,

соответствуюIций измеряемому диамЕтру кольцц провести ка,rибровку щупа с помощью

ка;lиброво.пrой баtшrи, входящей в комплект поставки прибора. Затем, согласно

руководству по эксплуатации прибора, установить последовательно крепежные

приспособления для измереншl колец диа {етром 2,5-8 мм, 36-60 мм.

l0.5.3 Установптъ в соответствующее крепежное приспособление кольца Об,8 мм,

О45 мм s О200 мм). Провести не менее трех измерений дrаметра каждого кольца и

вычислить дJUI каждого среднее значение.

10.5,4 Аншrогично пункту 10.5.3 провести не менее тех измерений каllибров-

пробок О8 лш и О 50 мм из состава Государственного рабочего эталона единицы длины в

диапазоне значений от 1,5 до 50 ьп.r и }тла наклоЕа профиля резьбы 30О, предварительно

откалибровав прибор в соответствии с пунктом 10.5.2. Затем, согласно руководству по

эксплуатации прибора, установить последовательно крепежные приспособления дrя
измеренlrя калибров-пробок 3-20 мм, 20-60 мм, входящих в стандартньй комплекг

поставки прибора. Опрдслить среднее значеЕие для каждой прбки.
10.5.5 КМД 200 мм закрепить в зФкимном приспособлении, обеспечив досryп Т-

образного щупа к выступающим рабо.п-rм поверхностям КМД 200 мм. Определить д'Iину

КМД 200 ш,л, измеряI не менее трех раз расстояпие между рабочими поверхностями КМ,Щ

200 мм.
10.5.6 Абсошотную погрепшость измерений диalметра для каждого кольца и

пробки определить по формуле:

Ьх=х-хо., (6)

где ' - среднее измеренное значение диzлметра соответственно кольца или пробки;

.trал - значение диаметра указанное в протоколе поверки или а]тестации кольца или

пробки;

Ах - абсоrпотная погрешцость измерений диа}lетра кольца или пробки.

10.5.7 Прибор Фштается поверенным в части определения абсолютной
погрешЕости пзмерений дrаметрц если абсошотная погрешность измерений гладких

ДИаJ\.rеТРОв н{цодится в пределах +(3,0+L/100), где L - измеренное значение

СООТВеТСТВ}'ЮЩеГО ДИllIr{еТРа, ММ.

10.6 полгвер?цдение соответствllя средствr пзмеренпй метрологическпм

требовапrrям
10.б.1 ПриборЫ считzlютсЯ прошедIшми поверку, если по прктам 7-9,

соответствуюТ переtшсленныМ требованиям, а полrIенные результаты измерений по

пyHKTilI\,r 10.1 -10.5 находятся в пределФ( допустимьIх значениЙ.
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10,6.2 В слуIае подтверждения соответствия прибора мgтрологическим
трбованиям, резуJьтаты поверки считllются положительными и СИ признают пригодным
к применению.

10.6.3 В случае, если соответствие прибора метологическим тебовilниям не

подтверждено, то результаты поверки счит:lются отрицательнымл п СИ признают

непригодIым к применению.

11. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

l1.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Федершtьньй информачионный фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
11.2 При положительньD( результат:Iх поверки допоJIнительIIо по змвлению

владельца средства измерний или JIиц4 представившего его на поверку, вьцается

свидетельство о поверке средства измерений на буtrtажном носителе. Знак поверки в виле

отпrска клейма и (иrпr) наклейки ваносится на свидетельство о поверке.

11.3 При отицательных результатaIх поверки допоJIнительно по зчtявлению

владельца средства измерений или JIицъ представившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодlости на брrажном Еосителе.
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