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l. Общие положения
Настоящм методика поверки распрострдurется на машины измерительные для

проверки гладких и резьбовьп< калибров m.еrа Аrrrчm ТН (да;rее по тексту - машины),

изготавJIиваемые ООО <Измерительные Решения>, г, Москвц и устанавливает методы и

средства их первичной и периодической поверок.

l .1 Машины не относятся к многоканzlльным измерительным системzл},t,

многопредельным и многодиап:вонным средствЕlJt( измереппй. не состоят из нескольких

автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких

величин. Поверка отдельньrх измерительньD( каЕалов и (или) отдельньD( :lBToHoMHbD(

блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьrх величин или на

меньшем числе поддиапаtонов измерений не предусмотена.
1.2 Машины до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в процессе

эксплуатации, в том числе, после ремонта - периодической поверке.

l .3 Первичной поверке по.щергается каждьй экземпJIяр мiшIицы.

1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпJIяр машины,

находящийся в экспJrуатации, через интервarлы между поверками, а таюке машины,

повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного

интервала между поверками).

1.5 Поверка машин в сокращенном объеме яе предусмотрена.

1.6 Настояцм методика поверки применяется для поверки м:lшин, используемьD(

в качестве средстВ измерениЙ в соответствии с локальной поверочной схемой

(приложение Б).

в результате поверки должны быть подтверждены метролоrические требования,

приведенные в приложении А к методике поверки.

1.7 При поверке должна бьггь обеспечена прослеживаемость поверяемой машины

к Госуларственному первичному эталону единицы длины - метра, ГЭТ 2-202| и

ГосударственномУ первичномУ этztлону единицы дпины в области измерений

геометрических параJ\{етов поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентных

поверхностей и }тла накJIона линии зуба ГЭТ 192-2019,

1.8 Реализация методики поверки обеспечена пуIем передачи единиц величин

методом прямьгх измерений.

2. Перечень операций поверки средства измеренпй

2,1 При проведении поверки машин должны бьпь выполнены операции и

применены средства поверки, }кавilнные в таблицах 1-2.

Таблица 1 - Опе и пов ки

Нмменование операции поверки

обязательность выполнения
операчий при поверке

Номер пункта
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

да да 7

Подготовка к поверке и оп ование да да 8

2

Внешний осмотр



Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнения
операций при поверке

Номер пункга
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция
поверки

первичнои
поверке

периодической
поверке

Проверка прогрzлLtмного обеспечения да да 9

Определение метрологических
характеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям:
- определение абсолютной погрешности
измерений наружных и внутренних
ди:rметров гладких калибров
- определение абсолютной погрешности
измерений диаметров цилиндрических
резьбовьrх калибров-колец и калибров-
пробок, измерений шага и утла резьбы
- подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям

да

да

да

да

да

да

10

10.1

10.2

10.3

Оформление результатов поверки да да 11

2,2 В случае отрицательного результата при проведении одной из операчий, поверку

прекращаIот и мalшину признilют не прошедшей поверку.

3. Требования к усJIовлlям проведения поверкп

3.1 Поверку следует проводить в нормальньrх условиях окружаlощей среды:

- температура окружающего воздца, ОС 20 +2;

- относительнzлrl влажность воздуха (без конденсата), О/o, не более 85.

3,2 Машину и другие средства измерений и поверки вьцерживalют не менее 2 ч при

постоянной температуре, соответствующей нормальньшl условllям.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку

4.i К провелению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускаются лица, имеющие ква-гlификацию поверителя, изуIившие порядок работы с

машиной, а также зн1ющие требования настоящей методики и работающие в организации,

аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

4.2 .Щля проведения поверки машины достаточно одного поверитеJIя.

5. Метрологические и техническпе требованпя к средствам поверки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, 1казднные в

таблице 2.



Таблица 2 - Средства поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

8 Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон
измерений от плюс 15 ло пrпос 25 ОС,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности * 0,5 'С;
Средство измерений относительной
влажности возд}ха: диапазон
измерений от 15 до 80 О%, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности + 3 О%

Прибор комбинированный Testo
608-Н1, (Рег.Nэ 53505-13)

l0.1 Рабочий эталон ед]ницы дlIины, в
соответствии с лока,rьной поверошrой
схемой, в диапазоне значений
диаметров от 8 до 50 мм, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности *(0,5+5,L) мкм, в

диапазоне значений шага от 1,5 до
2,2| мм, предеJIы допускаемой
абсошотной погрешности +1 мкм и

угла наклона профиля резьбы 30О,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности *1';
Рабочий эталон е,щlницы длины, в
соответствии с лока:lьной поверочной
схемой, в области измерений
наружньж и вн}тренних размеров от l
до 655 мм, пределы допускаемой
абсолютной погрешности +(0,5+4,L)
мкм

Государственный рабочий эталон
единицы длины в диaшщоне
значений от 1,5 ло 50 мм и угла
HzlKJIoHa профиля резьбы ЗOО,

(рег. Nч 3. 1.ZZM.05 1 9.2025);
Кольца эталонные 355 Е, (Рег. N
43597-10);
Рабочий этzlлон единицы дIIиЕы в
области измерений наружньrх

р:вмеров от l до 655 мм, (рег. Nч

3.7.АчЕ.0002.2025).

l0.2 Рабочий эт:Iлон единицы длины, в
соответствии с локальной поверочной
схемой, в диaшапоне значений
диаметров от 8 до 50 мм, преде.пы

допускаемой абсолютной
погрешности +(0,5+5,L) мкм, в

диапазоне значений шага от 1,5 до
2,21 мм, пределы допускаемой
абсолютной погрешности +1 мкм й

)тла наклона профиля резьбы 30О,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности *l'

Госуларственный рабочий этмон
единицы длины в диапtI:}оне
значений от 1,5 до 50 мм и угла
нzклона профиля резьбы 30О,

фег. Jl|Ъ 3. 1.ZZM.05 l 9.2025)

Примечание: .Щопускается использовать при поверке другие угверr(денные и
аттестовzlнные этаJlоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и
поверенные, удовлетворяюцие метрологическим требованиям, указанньш в таблице.

4

Метрологические и технические
требования к средствalм поверки,

необходимые для поверки



6. Требования (условпя) по обеспечеппю безопаспоgгп проведенпя поверки
6.1 При провелении поверки машины необходимо соблюдать цебования

руководства по эксплуатации и других нормативньD( документов на средства измерений и

средства поверки.

7. Внешппй осмотр
7.1 Проверку внешнего вида следует производить путем внешнего осмотра. При

внешнем осмотре машины уст:rновить соответствие следующим требованиям:

- соответствие внешнего вида машины опиc:lнию и изображению, приведенЕым в

описании типа;
- соответствие требованиям описания типа машин в части комплектности и маркировки;

- целостность кабелей связи и электрического питalния;

- отс}тствие на Еаружньж поверхностях машины следов коррозии и механrqеских
повреждений, влияющих на эксплуатационные свойства м IшIlы и ухудшающrх ее

внешний вид.

7.2 Машина считается прошедшей поверку в части внешнего осмотра, если

выполнены все требования пункта 7.1.

8. Подготовка к поверке и опробованпе
8.1 Машину и средства поверки необходимо вьцержать не менее 2 ч в помещении,

где проходит поверка. Перед проведением поверки и в процессе выполнения опер lий
поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки требовшrиям,

приведённым в п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 Машину необходимо настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с ее эксплуат:щионной документацией. При опробовшlии проверить:

- отсутствие качания и смещений неподвижно-соединенньD( элементов;

- плавность и равномерность движения подвижньrх частей;

- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех функциона:lьньп< узлов и режимов.
8.3 Машина считается прошедшемй поверку в части опробования, есJIи она

удовлетворяет всем вышепереtlисленным требовдтиям.

9. Проверка программного обеспечения
9.1 Провести проверку програN{много обеспечения (ПО) в следующей

последовательности:

- произвести запуск ПО;
- проверить наименование прогрil},tмного обеспечения и его версию.

9.2 Машина считается прошедшей поверку в части прогрaммного обеспечения,

если данные ПО соответствуют щазанным в таблице 3.

таблица 3 - Идентификационные даЕные программrrого обеспечения

Идентификационные данные (признаки) Значение
идентификационное наименование По Калибр ПРО
Номер версии (идентификационный номер) ПО V- l и выше

)



10. Опрелеление метрологических харакrерuстпк и подтвер)rцепие соответствия
средства пзмерений метрологпческим требоваппям

l0.1 Определешпе абсолютпой погрешности измерений ндружяых rt вкутреннпх
диаметров гладких калибров

10.1.1 Абсолютн).ю погрешности измерений наружньн и внуФенних диаметров
гладких калибров определяют:

- для наружньгх диtlметров при помощи калибров-пробок, дtя вн}тренних
диаметов при помощи калибров-колец;

- для обоих типов диаметров в дв},х д{апа:}онах, до 10 мм, вкпючитеJIьно, и свыше
10 мм.

10.1.2 Установив в машину щуп из стандартной комплекгаlци, соответствlтощий
измеряемому диаметру, провести калибровку щупа с помощью мастер-эталона, входящего
в комплект поставки машины. Затем, согласно руководству по эксплуатации устаповить
крепежное приспособление дтя калибров-колец диalметром менее 10 мм и провести
калибровку м€lшины при помощи установочного калибра-кольча, входящего в комплект
поставки машины.

10.1.3 Установить в крепежное приспособление кольцо эт:lлонное 355 Е лиаметром
менее l0 мм. Провести не менее тех измерений внугреннего диalI\.lетра. Определить
среднее значение. Результаты измерений зzшисать в протокол.

10.1 .4 fuя определен}tя погрешности измерений внугреннlrх дrаметров в дrапазоне
свыше 10 мм повторить процедуру, описаЕную в разделе 10.1.2, с использовмием
крепежных приспособлений, предназначенных д]lя измерений вн}тренних диarметров
свыше l0 мм.

10. l .5 Аналогично пункry l0. l .3 провести не менее трех измерений калибра-кольца
45 мм из состава Государственного рабочего эт:шона единицы длины в диапазоне
значений от 1,5 до 50 мм и }тла наклона профиля резьбы 30О и кольца эталонного 355 Е
диаметром наиболее близком к верхней грalнице диапазона измерений машины.
Определить среднее для каждой серии измерений. Результаты измерений зzшисать в

протокол.
10.1.6 .Щля определения погрешности измерений наружньж диаметов проводится

процедура, описанн.lя в пунктilх l0.1.2 и 10.1.4, используя крепежные приспособления дJIя

измерения наружных диаметров и устtlновочные ка,rибрьгпробки, входящие в комплект
постalвки машины.

10.1.7 Аналогично п}нкг.rм 10.1.3 и 10.1.5 провести не менее трех измерений
калибров-пробок диаметром 8 мм и 45 мм из состава Государственного рабочего этаJIона
единицы длины в диапазоне значений от 1,5 до 50 мм и угла накJIона профиля резьбы 30"
и пробки гладкой номинalльного значения диаN.rетра нмболее близкого к верхней границе

диапазона измерений машины. Определить среднее значение для каждой серии
измерений. Результаты записать в протокол.

10.1.8 Погрешность измерений наружньгх и внутренних диа}rетров гладких
калибров определить, кчж разность:

(l)

где Lnr" - значение наружного диall\rета калибра-пробюа или внутреннего диа},rетра
калибра-кольца, измеренное машиной, мм;
L- - значение диа lетра калибра-пробки или калибра-кольца, указанное в протоколе
поверки или в протоколе аттестации меры, мм;
Uno - абсолютнм погрешность измерений наружньrх и внутренЕих диalN,tетров гладких
калибров, мм.

Результаты измерений записать в протокол.

U,,=L^"-L".,

6



10.1.9 Машина считается поверенной в части определения абсоrпотной
погрешности измерений наружных и вн}тренних .щrаI!rетров гладкlтх калибров, если
измеренные значения находятся в пределах, yKzrзaHHbD( в приложении А к методике
поверки.

10.2 определение абсолютной погрешЕости измерений диаметров цплиндрических

резьбовых калибров-колец и калибров-пробок, измерений шага и угла резьбы
10.2.1 Абсолютн},ю погрешности измерений диalметов цилиндрических резьбовьтх

кшlибров-колец и кмибров-пробок, измерений шага и угла резьбы определяют:
- для диilметра, шага и угла резьбы кмибров-пробок при помощи резьбового

калибра-пробки;
- дIя диalIr.lета, шага и угла резьбы калибров-колец при помощи резьбового калибра-

кольца.
l0.2,2 Установив в машину щуп из стандартной комплектации, соответствующий

измеряемому диаметру, провести калибровку щупа с помощью мастер-эталона, входящего
в комплект поставки машины. Затем, согласно р}ководству по эксплуатации машины

установить крепежное приспособление для калибров-колец диzлJuетром 34 мм и провести
калибровку машины при помощи установоIшого калибра-коrьча" входящего в комплект
поставки мчшIины.

10.2.3 Установить в крепежное приспособление ка:lибр метрической резьбы
М34х1,5, бg, ПР (калибр-кольuо) из состава Государственного рабочего эталона единицы

длины в диапазоне значений от 1,5 до 50 мм и угла H:lKJIoHa профиля резьбы 30О. Провести
не менее трех измерений среднего диаметра, шага и угла накJIона между профилями

резьбы. Вычислить среднее значение для каждого парaметра. Результаты измерений

записать в протокол.
10.2.4 Аналогично пункry 10.2.3 провести не менее трех измерений калибра

метрической резьбы M34x1,5, бН, ПР (калибра-пробки) из состава Государственного

рабочегО эталона единицы длиЕы в диап.воне значений от 1,5 до 50 мм и угла наклоЕа

профиля резьбы 30о, предварительно откалибровав машину в соответствии с пунктом

10.2.2 С использованиеМ крепежногО приспособления дJIя измереная ка:rибров-пробок и

установочного калибра-пробки, входящей в стандартный комплект постllвки мalшины.

Определить среднее значение дjUI каждого параметра. Результаты записать в протокол.

l0.2.5 АбсолюТн),ю погрешноСть измерений для каждого параметра определить по

формуле:
Ьх=х-хо,, Q)

где .r - измеренное значение парамета;
.trаЙ_значениепара},tетра'УказанноеВпротоколепоВеркииливпротоколеаттестации
меры;
Ах - абсоmотная погрешность измерений парамета.

Результаты измерений записать в протокол.
l0.2.6 Машина считается поверенной в части определения абсолютной

погрешностИ измерепиЙ диаJ\.rетроВ цилиндрических резьбовьп< кыlибров-колец и

калибров_пробок, измерений шiга и угла резьбы, если измеренные значения находятся в

пределах, }казанных в приложении А к методике поверки.

10.3 Подтверrrцепие соответствия средства пзмеренпй метрологпческим
требованиям

l0.з.1 Машина считается прошедшей поверку, если по пункгам 7,9,

соответств},юТ перечисленпыМ требованиям, а полr{еняые результаты измерений по

п}ъктам t0.1 -10.2 находятся в пределах допустимьц значений.
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10.З.2 В слуlае подтверждения соответствия машины метологическим
требованиям, результаты поверки считiiются положительными и СИ признают

пригодlым к применению.

10.3.3 В сл}пrае, если соответствие машины метрологическим требовакилrl не

подтверждено, то результаты поверки считzлются отицательнымлl и СИ признают

непригодным к применению.

1 l. Оформлепие результатов поверки
l1.1 Сведения о результатarх поверки (как полохитеlьные, так и отричательные)

передаются в ФедеральныЙ информационныЙ фонд по обеспечепию единства измерениЙ.

11.2 При положительньн результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информшlионный фонд по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим законодатеJIьством по зzшвлению

владельца средства измерениЙ или лица, представляющего средство измерений на

поверку, допускается выдача свидетельства о поверке на брлажном Еосителе.

11.3 При отрицательных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информационный фонд по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим зzжонодательством по змвлению

владельца средства измерениЙ или лица, предстilвJUIющего средство измерений на

поверку, допускаетсЯ вьцача извеЩения о непригодности к применеItию средства

измерений с }тазанием основньп причин непригодности.

Нача,тьник отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест>

Зам. начальника отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест>

Инженер отдела 203

ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест>

М.Л. Бабаджанова

.Щ.А, Карабанов

Г.М. Попов
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Таблица A.l - М Jl()гические ха

Приложение А
(обязательное)

Машины измерительные для проверки гладких и резьбовых калибров m.еrа Ачrum ТН

ис,l,ики маII]иII изм и,!.еJIьных.IUIя П ве ки гладких и ьбовых кшtиб в m.еrа Ачrum ТН
Наименование характеристики lJlla,tolt ис

Модификация
l1].сrа

дuruпr
1,I I-()6

пl.еrа
Аurum
l,H- l0

m.еrа
Aurum
тн_lб

m.еrа
Ачrum
TH_l8

m.еrа
Ачrum
TI1-25

m.еrа
Аurчm
тн-35

m.еrа
Аurum
TI]-45

m.еrа
Аurum
тн-55

m.еrа
Аurum
тн_65

,Щиапазон измерений наружньж диаметров,
мм

отlдо55 отlдо
95

отlдо
255

отlдо
з55

отlдо
455

отlдо
555

отlдо
655

.Щиапазон измерений внутренних диаметров,
мм

от 2,5 до 65 от 2,5
до l05

от 2,5
до 165

от 2,5
до 185

от 2,5
до 255

от 2,5
до 355

от 2,5
до 455

от 2,5
до 555

от 2,5
до 655

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений диzlметра гладких
калибров от l до l0 мм включ., мкм

+( l,5+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений диаметра гладких
калибров св. l0 мм, мкм

+(l,0+L/200) +( l,5+L/200) *(2,0+L/200)

Пределы доtlускаемой абсолютной
погрешности измерений диаметра
резьбовых калибров-колец, мкм

t(2,0+L/200) +(2,5+Ll200) +(з,O+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений диzlJ\,tетра

резьбовых калибров-пробок, мкм
+(1,5+L/200) +(2,0+Ll200) +(3,0+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений шага резьбы, мкм

+2

Пределы допускаемой абсолютной
погрешвости измерений угла резьбы

fJ

Примечание:
L - измеренное значение диalI\.lетра, мм

отlдо
l55

отlдо
175

+(2,o+L/200)



Приложение Б
(обязательное)

Jlокzulьная tlоверочная схеь{а

дJlя срсдств измсрсншй параýtстров гладких и рg]ьбовых калIrбров

.д

F-о

Е{
(J
х
\-J

Ilрибор шrrr iroBepKи epe,rc-t,B лзrtерений
нарчжных ll вяуIрённих раfмерs 3-10 разрялs

lto IlрпкfiJу Роесlsнлярrа оr 29.12.20lE t,. Лs
]Е40

Прltбор л,пя пзrlернrtл'i параьlетров
контур поверхностlr l-го рзряла по
Прпrсазу Росстанлврта от 06.И.202 l

г. ý 472

rrr t0r ло 200 чм
Д=(0.2+2,Lj чкir. L в tlelpýý

от 0 до 0.12 ч
А = 0,.l - 0.6 rtьt

gг 0' ло J6Oe

д=20"

етол прямых Меmл пряt"tых

}l зltt }lll l ILlIl

}r,tсры наружны-к ll EHvmcEHr размсроs

l Iабор хаrlябров ллr lюверýr ср€JстЕ
нзяерсшнй парахtгроr гладхих ш

рсзьбовых халшбров

d оr | до б55 r.rx
d = *(0.5 + 4.L) rrкч, L - в rrcrрах

d от 8 до 50 Mr,r Р от 1.5 ло ],2l чш
ý = {0.5 - 5,L) r-rxM, ý = tl мкч

L - в шстрах
q=]0"
ý=*l'

Мстол пряt tых
li-t\.I Hlltl

Прllборы для rзмет,€нtй парs grров гладкю(
и рсзьбовых rо;rпбрв

от l до 655 мм

^ 
= *[(0.0rLO00) - (3+Lл00)] },,ol

L-вbttt
Д -- =3'

(J

4Fп
ц

ц
aa

d
F-iJ
L_l
н
\J


