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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящм методика распространяется на комплекты мер Корсоп-Омега Про (дшее по

тексту - комплекгы мер), предназначенные дtя воспроизведения и (или) хранения значений

физических величин зад:лнньD( геометрических рдiмеров искусственньD( дефектов и исполь3уются
для проведения поверки, настройки и ка:п,rбровки средств измерений неразрушающего контрJIя, и

устанаыIивает методы и средства перви(шой и периодической поверок.
1.2 Настоящая методика поверки примеЕяется дIя поверки комплеюов мер, испоJIьзуемьD(

в качестве средств измерений или рабо.по< эталонов, осуществJIяющих передачу единицы длины
средствiлI\.r измерений неразрушающего контроJIя (дефектоскопам, системам, комплексalь{,

ycT:lHoBKilM, приборам) в соответствии с лока:rьной поверочной схемой, fiрукт}ра которой
приведена в приложении А к настоящей методике поверки.

1 .3 При опрелелении метологических характеристик в p:lIr.rK{D( проводимоЙ поверки
обеспечивается прослеживаемость комплекта мер к ГЭТ 2-2021 <Государственному первичному
эталону единиц дIицы - MeTpa> согласно лока.llьной поверо.пrой схеме. Методика поверки

реаJ,Iизуется методом сличения с мерй,

1.4 В результате поверки должны быгь подтверждены след},юшlие мsтрлогические
требоваrrия, приведенные в таблицах 1-5.

Таблица 1 - Метрологические характеристики меры СОП-Х-Y при применении ее в качестве
и/или в качестве чего этыIона

Таблица 2 _ Метрологические характеристики меры СОП-Х-Y LONG при применении ее В КачеСТВе

изм и/или в качестве этaIлона

ЗначениеНаименование характеристики

от 0,1 до 10,0*.Щиапазон воспроизведения глубины искусственньп< дефектов, мм
+0 02от 0,1 до 0,5 вкrпоч.

св. 0,5 до 1,0 вrпоч +0,05

св. 1,0 до 3,0 вк,точ.
+0,25св. 3,0 до 10,0

Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности
воспроизведения гlryбины искусственньtх
дефеюов, мм

2 5Шероховатость рабочей поверхности меры R4 мкм, не более
*Укaзaнмаксима.пьньйдиzшазoн,кoнкpeтньйДиапaЗoнyказываeщ

Значение

от 0,5 до 15,0*.Щиапазон воспроизведения глубины искусственньп< дефекгов, мм

+0,25
Пределыдопускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
г ектов, ммины ис сственньrх

2 5Шероховатость поверхяости Rц мкм, не более
* Указан максимальньй диапазон, конкретньй диапазон указывается в паспорте на комплею мер.
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+0,10

Наименование характеристики



ЗначениеНмменование характеристики

,Щиапазон воспроизведения толпшны меры, мм
от 5 до l00*,Щиапазон воспроизведения гrryбины проточек, Ой от толщины**
от 1 до 50*.Щиапазон воспроизведения ширины проточек, мм

+0 05
Прелелы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
толщины меры, мм

+3,0

+0,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
ширины проточек, мм

* Указаrr максимыlьньй диzшaвон, конкретньй диzшазон }тазывается в паспорте на комплект мер.
** Гrryбин4 равная 100 О/о, соответствует сквозной проточке.
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Таблица 3 - Метролоrические харaжтеристики меры LFET при применении ее в качестве средства
и/или в качестве чего эталона

Табrпrца 4 - Метрологические характеристики меры RFТ при применении ее в качестве средства
л/или в качестве этtlлона

таблица 5 - Метрологические характеристики меры Ест при применении ее в качестве средства

изм и/или в качестве очего этautона

ЗначениеНаименование характеристики

от l до5*.Щиапазон воспризведения тоJпщ.lны стенки, мм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
толщины стенки, мм

от 9 до 90*,Щиапазон воспризведен ия внешнего диамета меры, мм

+0,05
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
внешнего диаметра меры, мм

от 5 до l00*.Щиапазон изведения чек, О/о от толщины стенки**ины п

0+3
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
глубины проточек, 0й от толщины стенки

от 2 до 40*.Щишазон воспроизведеЕия ширины проточек, мм
от l0 до 210*,Щишtазон воспризведения расстояния между проточкаJ\.tи, мм

*0,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

чками, мм

указан максимальньй диапазон, конкретньп]i диапазон }тазывается в паспорте на комплект мер.
** Глубип4 равная 100 О/о, соответствует сквозной проточке

aara,

ЗначениеНмменование харакгеристики
от 0,2 до 10,0*,Щиапазон ектов, ммтвенньtхисизведения диа}.l

+0 1

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения диalметра

искусствеЕньD( дефеrгов, мм
от 1 до 40*,Щиапазон воспроизведения ширины проточек, мм

l+0
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения ширины
проточек, мм

от 10 до 100*.Щиапазон воспроизведения глубины искусственньD( дефектов, О% от
толщины**

+3,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

ектов, 7о от толщиныис твенных
глубины
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от 2 до З0*

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
глубины проточек, О% от толщины

+0,05

ширины проточек и расстояния между



Наименоваrrие характеристики Значение

от 5 до 80*.щиапазон воспроизведения гrryбины проточек, 0/о от толщины

+3 5

Пределы допускаемой абсолютной погрепrности воспроизведения гrryбины
проточек, 7о от толщины

,Щиапазон воспроизведения толпIины стенки, мм от l до 14*

+0,05
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
толщины стенки, мм

,Щиапазон воспроизведения внепшего диаJ\{етра меры, мм
от 1l до l24*Щишrазон воспроизведения внутреннего диап{етра меры, мм

+0,05
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
внешнего и вн}треннего диzlметров меры, мм

от 10 до 250*
.Щиапазон воспроизведения расстояния между искусственными дефектами,
мм

+0 5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния между искусственными дефектами, мм
* Указлr максиммьньй ди:tпfu}он, конкретньй диаrпазон указывается в паспорте на комплект меР
** Гlryбин4 равная 100 Ой, соответствует сквозной протоtке
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п должение таблицы 5

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении перви.пrой и периодлческой поверок должны вьшолняться операции,

}казzlнные в таблице б.

Таблица б - ВИIIНОИ И П од.rческой к
обязательность вьшолнения

операций поверки при

периодической
поверке

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки

первиlшои

поверке

Наименоваrие операции поверки

421

дадаВнешний осмотр средства измерений

дада
Подготовка к поверке и опробовшrие
средства измерении
KoHTporb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании
средства измерений)
Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9.1
Определение мецологических
характеристик мер СОП-Х-Y и СОП-
x-Y LONG

9 1.1дада

Определение номинчlJIьЕого значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения глубины
искусствеЕньD( дефектов

9.|.2дада
Определение шероховатости Ra
рабочих поверхностей меры
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от 15 до 130*

J
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8

8.здада
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п должение таблицы б
4l 2 J

9.2
Определение метрлогических
характеристик мер LFET

9.2.1
Определение номинального значения
и абсолютной погрепшости
воспроизведения толIцины меры

да

9.2.2
Определение номинalJIьного значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения ширины проточек

да да

9.2.з
Определение номинzlльного значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения гrryбины проточек

да да

9.3
Опрделение метролоп{ческих
харакrеристик мер RFT

да да 9.3.1
Определение номинального значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения толIщ,lны стенки

да 9.з.2

Определение номинаJIьIIого значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения внешнего диilпrетра
меры и глубины проточек

9.з.зда Jа

Определение номинаJIьного значения
и абсолютной погрешности
воспризведения ширины проточек и

РаССТОЯНИЯ МеЖДУ проточкzЛJt И

9,4Определение метологических
харакгеристик мер ЕСТ

9.4.1да да

Определение номинального значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения д{ап{етра
искусственньIх дефектов и ширины
проточек

9.4.2да да

Определение номинального значения
и абсолютной погрешности
воспризведения внепшего и
внугреннего диа!{етров мер

дада

Определение номинального значения
и абсолютной погрешности
воспризведения тоJпщlны стенки и

расстояния между искусствепными
дефектами

да 9.4.4да

Определение номинального значения
и абсолютной погрешности
воспроизведеЕия глФины
искусственньD( дефекгов и г.гryбипы
проточки

9.5да
Подтверждение соответствия
средства измерений метрлогическим
требованиям
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2.2 !опускается проведение поверки для меньшего lIисла мер, входящих в комплекг мер. Не
допускается проведение поверки дJIя меньшего Iмсла измеряемьIх величин.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускzlются лиц4 изrшвшие настоящ},ю методику поверки,

эксплуатационн},ю докуt{ентацию на поверяемые комплекты мер и средства поверки и прошедшие
обуrение на прltво проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Щrrя провеления поверки комплекта мер достаточно одного поверитеJIя.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, },казанные в таблице 7.

Таблица 7 - огические и технические кс cTBilM по

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Операции поверки,
требующие

применеяие средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для

проведения поверки

_]1 2

п. 8.3 Коrrгроль

условий поверки (при
по,щотовке к поверкс
и опробовании
средства измерний)

Средства измерний температlры окружающей
сре,щI в диапазоне измерений

от +15 ОС до +25 ОС с абсо,:лотяой
погрешЕостью не более +l "С;

Средства измерений относительной влаlrоrости
возд}ха в диапазоне от 30 % до 80 % с

погрешностью не более +3 О/о

Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
608-Н2, Testo 610,
Testo 622, Testo 623,
модификация Testo
622,рег. J,lb 53505-1З
Машины
измерительные KIT
MSM, модификация
KIT MSM 21, рег. JФ
6,1,I99-1,7

п. 9.1.1 Определение
номин:lльного
значения и
абсоrпотной
погрешности
воспроизведения
гrryбины
искусственных
дефектов

Эталоны единицы дIины, соответствующие

цебованип,r к эталона},l не ниже 4 разряла по
государственной поверочной схеме,

1твержденной приказом Федершrьного
aгентства по техническому регулиров:lнию и

метрологии от 29.12.2018 г. }Ф 2840 (с

ИЗМеНеНlrЯМИ, ВНеСеННЫМИ ПРИКаЗОМ

Федера.пьного агентства по техяическому

реryлиров.lнию и метологии от l5.08.2022 г.

М 2018) в диапазоIIе измерений длины
от 0 до l00 мм

Прибор дтя
измерений
шероховатости
поверхности
MAHRSURF PS1,

рег. Nч 32255-06

п, 9.1.2 Определение
шероховатости Ra
рабочих поверхностей
меры

Эталоны единицы параметров шероховатости
Ra, соответствlтощие требованиям к эталонам

пе ниже 3 разряла по государственной
поверочной схеме, уtвержденной приказом
Федерального aгентства по техническому

реryлировrшию и метрологии от 06.1 1.2019 г.

М 2657 в диапазоЕе измерений параметров
шероховатости Ra от 0,1 до 2,5 мкм
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3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3. 1 При проведении поверки должны соблюдаться след},ющие условия:
- температура окружающей среды, ОС от+15 до +25;

- относитеJьнац влaDкность возд}ха, О%, не более 80.
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п должение таблицы 7

1 J2

п. 9.2.1 Определение
номинalльЕого
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
толщины меры

Средства измерений дrшны в диzшaвоне
измерений от 0 до 50 мм, КТ1 по ГОСТ 6507-90

Средства измерений дп,rны в диапазоне
измерений от 0 до 150 мм с абсоJIютной

погрешностью измерениЙ +0,03 мм

Микрометры МК.
МЛ, МТ, МЗ, рег. JФ
50593-12.

Штангенциркуль
Vogel, модификация
20204 исл.202042,
рег, J',l! 73656-18

п. 9.2.2 Определение
номинiлJьного
значениJI и
абсоJпотной
погрепшости
воспроизведения
ширины проточек

Средства измерений дтплны в диапазоне
измерениЙ от 0 до 150 мм с абсолютноЙ

погрешностью измерений +0,03 мм

Штангенциркуль
Vogel, модификация
20204 исп.202042,
рег. Nл 7З656-18

п. 9.2.3 Определение
номинalльного
значения и
абсолютной
погрешЕости
воспроизведеЕия
гlryбины проточек

Средства измерений длины в диапaвоне
измерений от 0 до 50 мм с наибольшей

разностью погрешностей индикатора 15 мкм

Индикаторы ИЧ и
ИЧЩ, рег. Ns 64188-
16

п. 9.3.1 Определение
номинального
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
толщины стенки
п. 9.3.2 Определение
НОМИН:IJIЬНОГО

значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
внешнего диаJ\,rетра
меры и гJryбины
проточек
п. 9.3.3 Определение
номинальЕого
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
ширины проточек и

расстояния между
ПРОТОllКzlIttИ

Срдства измерений длины в диaшазоне
измерений от 0 до 250 мм с абсо,:тотной

погрешностью измерений +0,03 мм

Штангенциркуль
Vogel, модификшдия
20204 исп.202042,
рег. Jt 73б56-18

Страница 8 из 22
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п олжение таблицы 7

l J2

п. 9.4.1 Опрлеление
номинального
значения и
абсоrпотной
погрешности
воспроизведения
диаметра
искусственных
дефектов и ширицы
проточек

Эта;rоны единицы длины, соответствующие
трбованиям к эт:lлонаIl, не ниже 4 разряда по

государственной поверчной схеме,

угвержденной приказом Федера,тьного
aгентства по техническому регулирванию и

метрологии от 29.12.2018 г. N 2840 (с
изменениями, внесенными прикalзом

Федера.пьного lгентства по техническому

реryлированию и метрологии от 15.08.2022 г.
No 2018) в диапазоне измерений дтины

отOдо 100 мм
или

Средства измереяий д.гпаны в диапазоне
измерений от 0 до l0 мм с абсолютной

погрешностью измерений +0,02 мм
Средстм измерний лшлны в диапазоне
измерений от 0 до l25 мм с абсолютной

погрешностью измерений *0,02 мм

Машины
измерrгельные KIT
MSM, модификаIшя
KIT MSM 2l, рег. Nч

67,199-17

Лупы измерительные
ЛИ, рег. Np92289-24

Штангенrшркули
МЕТР (тип I), рег. JФ
96з52-25

п. 9.4.2 Опрелеление
номинalльного
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
внешнего и
вн)ц)еннего
диаметров мер
п. 9.4.3 Определение
номинального
зЕачения и
абсозпотной
погрешности
воспроизведения
тошш,tны стенки и

расстояния между
искусственными
дефектами

Средства измерений дтины в диzшaвоне
измерний от 0 до 300 мм с абсолютной

погрешностью измерний а0,03 мм

Штангенциркуль
Vogel, модификаIшя
20204 псл.202042,
рег. N 73б5б-18

Индикаторы ИЧ и
ИЧЩ, рег..llЪ 64188-
lб

п, 9.4,4 Определение
номинального
значения и
абсо.lпотной
погрешности
воспроизведеншr
гlryбины
искусственньD(
дефеюов и гrryбины
проточки

Средства измерений длины в диапазоне
измерний от 0 до 50 мм с наибольшей

р tностью погрешностей индикатора 15 мкм
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Вспомогательные средства:
п.9,2.З: 11.9.4.4 Штатив иJ]и стойка дIя измерительЕьD( головок по ГОСТ 10197-70.

Плита поверочнlul, рег. N9 11605-10. Размеры плиты 2000х1000 мм.
Примечшrие - .Щопускается использовать при поверке другие }твержденные и атtестов:lнЕые
этalлоны единиц величин, средства измерений уtверждеЕпого типа и поверенные,

удовлетворrIющие метрологическим требованиям, укalзalнным в таблице.

МП-ОТГ-202526 (ГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки>

п должение таблицы 7

б ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

б.1 При подготовке и проведении поверки должно бьпь обеспечено собшодение требовшrий
безопасности работы и эксплуатации для оборуловшrия и персонал4 проводящего поверку, в
соответствии с приведенными тебовalнил,rи безопасности в нормативно-техяической и
эксплуатационной докрлентации на средства поверки.

6.2 К работе по поверке долlIсны допускаться лицц прошедшие обуIение и инструктaDк по
прalвилzlм безопасности труда.

7 ВНЕШНШЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие комплектов мер

(отдельньп< мер) слещrощим требоваrrияv:

- соответствие внешнего вида средстм измерений описllнию и изображению,
приведенному в описalнии типа;

- комплектность комплекта мер должна соответствовать его паспорту;

- должна прис}тствовать маркировка комплекта мер в соответствии с его паспортом;

- отс}тствие механи.Iеских повреждений, вrияющих на меIрологические характеристики
мер.

7.2 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом9
если соответствует требов:tниям, приведенным в п. 7.1.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИИ
8.1 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их докуtlента},rи по

экспJryатации.
8.2 Если комплект мер и средства поверки до начала измерений находиrись в климатических

условиях, отJIичающихся от укllзalнньD( в п. 3.1, то их вьцерживzlют при этих условил( не менее
четырех часов, или времени, укzлзzлнного в эксплуатационной документации.

8.3 Провести контоJIь условий поверки, используя средства измерений, удовлетворяющие
требованиям, укalзalпным в таблице 7.

8.4 Опробование средства измерений не производится.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ

ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Определение метрологическпх характерпстик мер СОП-Х-Y п СОП-Х-Y LONG
9.1.1 Определенпе номинаJtьного зпачеппя и абсолютной погрешности

воспроизведения глубпны пскусственных дефеrсгов
9 . l . 1 . 1 Установить меру на измерительный стол машины измерительной KIT MSM (да"rее -

микроскоп) на торцевую поверхность со стороны искусственных дефектов.
9.1-1.2 Вьшолнить измерения глубины первого искусственного дефекга меры с помощью

микроскопа. Измерения провести по три раза с левой и правой торцевьп< поверхностей меры.
9.1 .1 .3 Выполнить п}цкты 9.1 .1 .1 - 9.1 .1 .2 дJIя всех искусственньD( дефектов меры.
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МП-ОТГ-202526 (ГСИ. Комплекгы мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

9.1.1.4 fuя каждого искусственного дефекга рассчитать среднее арифметическое
измеряемой величины Н, мм, по формуле

|н,
н (1)

где li - значение i-го измерния, мм;
,? - количество измерений.

Itц-яf
s= (2)

п-|
где Е; - значение i-го измерения, мм;

Й- - срлнее арифмегическое значение измеряемой велиIшны, мм;

й - количество измерний.
9.1.1.6 Проверить нllличие грубьrх погрешностей и, при необходимостп, искJIючить их. fuя

этого рассчитать критерии Граббса Gr, Gz:

нл"-й|
(3)

aд" Е'* - мzжсимальное значение резуJIьтата измерений, мм;

r{* - минима.пьное значение результата измерений, мм.

Если Gr > G., то .Ё/п* искrпочают, как маловерятное значение, если G2 > G', то lb
искJIючают, KalK маловероятное значение (здесь критическое значение критерия Граббса для шести
измерний G'= l,973).

Провести дополнительные измерения (если количество остaвшихся результатов измерений
стало меньше шести, повторить п}rнкты 9.1.1.4 - 9.1.1.6, тгобы коJIичество измерений без грубьп<

погрешностей оставалось равным шести).

9.1.1.7 Рассчитать СКО среднего арифметического измеряемой величины .ý-, мм, по

формуле
S

.}
\!п

где s - Ско результата шести измерений измеряемой величины, мм;

,? - количество измерений.

G, G2
ss

9.1 .1.8 Рассчитать доверительные грiшицы а, мм, сrrrrайной погршности
измеряемой величины при Р:0,95:

e=r.S,,

rде t:2,5'l1 - значение коэффициента Стьюдента дJIя доверительной вероятности

Р : 0,95 и Iшсла измерений равньпu шести;

.\ - СКО среднего арифметического измеряемой величины, мм.

оценки

(5)
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9.1.1.5 Рассчитать среднее квадратическое откJIопеяие (СКО) результата шести измерений
измеряемой величины ý мм, по формуле

]=l

(4)
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МП-ОТГ-20252б кГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

9.1.1.9 Рассчитать СКО неискrпоченной систематической погрешности ,So, мм, (далее -
НСП) измеряемой величины по формуле

(6)

где q - cytrrмa НСП примеrrяемьD( средств измерений (в дапном сrгrrае - НСП микроскопа),

мм. За НСП берется мilксимальная абсолютная погрешность микрскоп4 указаннaul в его описilнии
типа.

9.1.1.10 Рассчитать cp,rмapнoe среднее квадратическое откJIонение оценки измеряемой

велиtшны ý, мм, по формуле

Sl= Sj +Sj , (7)

где So - среднее квадратическое откJIонение НСП измеряемой величины, мм;

ý - СКО среднего арифмегического измеряемой величины, мм.

9.1 .1.1 1 Расс.плтать коэффициент r( по формуле

к ,+О,
S; +ý. , (8)

где е - доверительные границы слrrайной погрешности оценки измеряемой величины, мм;

@: - cplMa НСП применяемьп< средств измерений, мм;

.ý; - СКО среднего арифметического измеряемой вели.мны, мм;

So - среднее квадратическое откJIонение НСП измеряемой вели.пны, мм.

9.1.1.12 Расс.п,tтать абсо.lпотную погрешность измеряемой величины А, мм, по формуле

^=,К,ý, 
(9)

где iK- коэффициент, зilвисящий от соотношения сrrrlайной составляющей погрешности и

нсп.

9.1.1.13 ДIя кrDкдого искусственного дефекта рассчитать абсолютную погрешность
воспроизведения глубины искусственньD( дефеrгов согласно пуrюам 9.1.1.4 - 9.1.1.12; за

номинальное значение глубины искусственного дефекта принять среднее арифметическое
значение измерений глубины искусственного дефекга.

9.1.1.14 Комплект мер сIмтается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, }казalнным в таблицах 1 или 2
(в зависимости от исполнения меры).

9.1.2 ОпределеЕпе шероховатостrr Ra рабочих поверхностей меры
9.1.2.1 Выполнить измерения парамета шероховатости Ra рабочей поверхности меры

прибором дrя измерний шероховатости поверхности в соответствии с егО РуКОВОДСТВОМ ПО

экспJIуатации не менее, чем на трех прямых, parBнoмepнo распределёпньп< по рабОчей ПОВеРХНОСТИ

меры.
9.1.2.2 Вьшолнить п. 9.1.2.1 для другой рабочей поверхности меры (при ее налиT ии).

@,

fr
ý.=
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МП-ОТГ-20252б (ГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки>

9.1.2.3 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с полохо.lтельным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, }.казalнным в таблицах 1 или 2
(в зависимости от испо.тпrения меры).

9.2 Опредопенпе метрологических хардктеристик мер LFET
9.2.1 Определение помипальпого значения п абсолютпой погрешпостп

воспроизведения толщипы меры
9.2.1.1 Вьшолнить измерения толщины меры с помошъю микромета (дrrя исполнения

LFBT3), микрометра и штангеЕциркуJIя (д,rя исполнений LFETl и LFET2). Измерения провести в
десяти ptlBнoмepнo распределенньж точках по периметру меры.

9.2.1.2 Расс.штать среднее арифметическое измеряемой величины, Я , мм, по формуле

fx,
х ( 10)

п

где Х; - значение i-го измерния, мм;
,? - коJIичество измерений.

9.2.1.3 Расс.штать СКо результата десяти измерений измеряемой велшшЕы S, мм, по

формуле

|{х,-Х)'
'=]

п-]'
где Л - значение i-го измерения, мм;

Я - среднее арифметическое значение измеряемой величины, мм;

/l - количество измерений.

9.2.1.4 Проверить ншIиIше грубьп< погрешlостей и, при необходимости, искJIюrIить их. ,Щ,rя

этого рассIIитать критерии Граббса Gr, Gz:

( 12)
s

где Хrrо* - мalксимalльное значение результата измерений, мм;

Jfi, - минимальное значение результата измерений, мм.

Если Gr > G., то Х'"* исключшот, KrrK маловероятное значение, если Gz > G., то 4ь
искJIючllют, как маловероятное значение (здесь критическое значение критерия ГраббСа дrя деСЯТИ

измерений G,= 2,482).
Провести дополнительные измерения (если количество остalвшихся результатов измерениЙ

стtlло меньше десяти), повторить пlтrкты 9.2.1.2 - 9.2.1.4, .rrобы количество измерений без грубых
погрешпостей ост:lвllлось рalвным десяти).

9.2.1.5 Рассчитать СКО среднего арифметического измеряемой веJIичины ,\, мм, по

формуле

о_л,S,=6. (l3)

где ý - СКО результата десяти измерний измеряемой велгплны, мм;

й - коJIичество измерний,

(11)

х,,* -Д
G,

s
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МП-ОТГ-202526 кГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

9.2.1.6 Рассчитать доверительные грalпицы а, мм, случайной погрешности оцеЕки
измеряемой вели.л.rны при Р=0,95:

e=r.S,, (l4)

где F2,262 - значение коэффициента Стьюдента для доверительной вероггности

Р : 0,95 и Iшсла результатов измерений р:вным десяти;

.! - СКО среднего арифметического измеряемой велпчины, мм.

9.2.1.7 Расс.п,lтать СКо неисктпоченной систематической погрешности ,So, мм, (дшее -
НСП) измеряемой величины по формуле

s (15)

где О" - clTlMa НСП применяемьD( средств измерений (в данном сrryчае - НСП микрометра

или штангеЕциркуля), мм. За НСП берегся максимальная абсоJпотная погрешность микрометра иJIи

lптангенциркуJIя, укirзанЕiul в его описtlнии типа.

9.2.1.8 Рассчитать суммарное среднее квад)атическое откJIонение оценки измеряемоЙ

веJIиtшIlы лt, мм, по формуле

S,=Л*S;
где,Sо - средrее квад)атическое откJIонение НСПl.".р""rой величины, мм; 

(16)

,f - СКО среднего арифметического измеряемой веrпач{ны, мм.

9.2.1.9 Расс.л.rтать коэффициент К по формуле
._ 6+@,л =--

S, *S. 
,

где € - доверительЕые ф:шицы сrrrrайной погрешности оцеЕки измеряемой вели,п,rны, мм;

О> - сlмма НСП примеЕяемьD( средств измерений, мм;

S; - СКО срелнего арифметического измеряемой величины, мм;

.So - среднее квадрати.Iеское откJIонение НСП измеряемой велиtмны, мм.

(17)

9.2.1 .10 Рассчитать абсолютную погрешIrость измеряемой величины Д, мм, по формуле

^=,Клъ, 
(lS)

где r( - коэффициент, зllвисящий от соотношения сrrу.rйной составляющей погрешности и

нсп.

9.2.1 . 1 1 За номинаJIьное значение топщины меры приЕять сре.шlее арифметическое значение
измерений толщины меры.

9.2.1.12 Комплект мер сtIитается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответств},ют значениям, }тlвalltным в таблице 3.

9.2.2 Опредапеппе номппальпого значеЕпя п абсолютной погрешпостп
воспропзведепия шириЕы проточек

9.2.2.1 Вьшолнить измерениJI ширины первой проточки с помощью штzrнгенциркуJIя.

Измерения провести в десяти pаBнoмepнo распределенньD( точках по длине проточки.
9.2.2.2 Вьшолнить пункт 9.2.2.1 дlя всех проточек.

@,

fо
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9 ,2 .2 .З Мя каждой протоlIки рассчитать среднее арифметическое значеЕие измерений
ширины прточек по формуле (10).

9.2.2.4 ДJlя каждой проточки рассtштать абсоrпотную погрешность воспроизведения
ширины проточек согласно rгyrкTzlJr.r 9.2.1.З - 9.2.1.10. За НСП берется мzlксимаJIьная абсолютная
погрешность штангенциркуJIя, указ шая в его опис:лнии типа. За номинальное значение ширины
проточки приЕять средlее арифметическое значение измерений ширины протоlIки.

9.2.2.5 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответств},ют значениям, }к!вiлнньшu в таблице 3.

9.2.3 Опреде.пенпе номипальпого значенпя п абсолютной погрешности
воспропзведеЕия глубипы проточек

9.2.3. l Установить меру и штатив на повероIшую плиry. При необходимости закрепить меру
на плите струбцинами.

9.2.3.2 Вьшолнитъ измерения г.гryбины первой прото.п<и с помощью индикатора часового
типц устtlновJIенного Еа штатив. Измерения првести в десяти palвHoмepнo распределенньIХ ТОЧКalХ

по длине проточки.
9.2.3.3 Вьшолнить пункг 9.2.3.2 для всех проточек.
g.2.З.4 Длявсех проточек рассчитать среднее арифметическое гrryбины проточек Е*, 

"*,
по формуле (l0).

9.2.З.5 М всех проточек рассчитать абсо.lпотную погрепшость воспроизведения гlryбины

проточек ДН* , мм, согласно пункт ам 9.2.1 .3 - 9.2.1 . 1 0. За НСП берется мttксимаJIьная абсолютная

погрешность индикатора часового типа9 указzrннzul в его описalнии типа.

9.2.З.6 Мвсех проточек рассчитать гlryбину проточ 
"* 

Нr",7о от толщины, по формуле

(l9)

,ле Й * - среднее арифметическое глубины проточек, мм;

Я - среднее арифметическое толщины меры, мм.

9.2.З.'t Мя всеХ проточеК рассч,tтать абсоrпотную погрешность воспроизведения гrryбины

проточек А11*, 9/о от толпшны, по формуле

ЬН r, = 
ot .,oo
х

(20)

где MI* - абсолютная погрешность воспроизведения глубины проточек, мм;

Л - среднее арифметическое тошцины меры, мм.

9.2.3.8 За номинilльное значение гrryбины проточки приIrять средпее арифметическое

значение измерений глубины проточки.
9.2.3.9 Комплект мер сIштается пршедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если измеренные значения соответств}.ют значепиям, указанным в таблице 3.

9.3 Опреде.lIенше метрологическпх характеристпк мер RFТ
9.3.1 Опредвrенпе помпЕальцого зЕачеппя п абсолютпой погреtпностп

воспроизведешия толщипы стенкп
9.3.1.1 Вьшоrпrить измерения толщины стенки с помощью rптангенциркуля. Измерения

провестИ с каждой стороцЫ меры В шести pilBнoмepнo распределенньD( точкilх по дчине
окружности меры.
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9.3.1.2 Расс.титать среднее арифметическое толщины стенки м еры Xon, мм, ПО фОРМУЛе (1).

9.3.1 .3 Произвести расчет абсоJIютной погрешности воспроизведениJr тоJпщlны стенки меры
согласно rryrкTilм 9.1 .1.5 - 9.1.1.12. За НСП берgтся мlксимlлJIьнiuI абсоrпотнм погрешность
IптIшгенциркуJIя, указдшм в его описании типа. За номина.ltьное значение толIЩiНЫ СТеНКИ

принять среднее арифметическое значение измерний толщины стенки.
9.3.1.4 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, укaванным в таблице 4.

9.3.2 ОпредеэIеппе номпЕального зпаченпя п абсолютной погрешпости
воспроизведепия внешнего диаметра меры и глубипы проточек

9.3.2. l Опрелеление внешнего диilJ\,tетра меры
9.з.2.|.1 Вьшолнить измерения внешнего д{аJuетра меры с помощью штzlнгsнциркуля.

Измерения провести в десяти pаBнoмepнo распределенньD( Tollкzlx по д'Iине меры.
g.з.2.1.2 Расс.длтать среднее арифметическое внешнего диаметра меры б, мм, по формуле

(10).
9.З.2.1.З ПроиЗвести расчеТ абсо:потной погрешности воспроизведения внешнего ди{lме,тра

меры согласно п}.нктllм 9.2.1.з _ 9.2.1.10. За НСП берется мalксимальная абсолютная погрешностЬ

штангенциркуJIя, }х }анн:rя в его описании типа. За номина!,Iьное значение вЕешнего диаметра

меры принJlть срелнее арифметическое значение измерений внешпего диzlJt{етра меры.

9.3.2.2 Опрелеление глубины проточек, вьшоJIненньD( на всю дпину окружности меры

(пlткт вьшолняется при налиIми соответств}.ющих проточек)

9,3.2.2.1 ,Щля кажлой проточки, вьшолпенной на всю длину окружпости меры, выполнитъ

измеренияВнешнегоДrаметрамерыВмесТенанесенияпроточкиспомощьюштангенциркУJIя.
Измерения провести в десяти равномерно распределенньD( точкalх по длине окружности проточки.

9.З,2.2.2,Щля каждой протоtIки рассrштать среднее арифметическое внешнего диаJt{стра

меры в месте нaшесения проточки Dr, мм.

9.З.2.2.Зfuя каждой проточки pacclмTaтb абсо.lпотн)то погрешность воспроизведения

внешнего диаметра меры в месте нzшесения проточки ДD,, мм, согласно п}цктам 9,2.1.з _

9.2.1.10. За НСП берется максимальнм абсоJIютная погрешность штангеЕциркуJUI, уклзаннд.я в его

описilнии типа.

9.З.2.2.4.Щля каждой проточки рассчитать глубину проточки Н,еу., Уо От толщины стенки,

по формуле
_ б-б
п 

"е." 
= :_-:!L.100. (2l )

где D - среднее арифметическое внешнего ди,lN{етра меры, мм;

D* - ср"дrrее арифметическое вЕеIIшего диilме,Фа меры в месте нанесения проточки, мм;

Х- - aрaлrr"a арифметическое толщины стенки меры, мм,

За номинапьНое значепие глубины проточки принять значение глфины протоIIки,

рассIIитllнное по формуле (21).

g.З.2.2.5fuя кахлой протоrrки рассчитать абсоrпотrr}то погрешность воспроизведеЕия

гтryбины проточки NI ,е./", Уо от толщины, по формуле

(22)ьн*., =РЧ.юо,
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где ДD, - абсоJIютнtц погрешность воспроизведения внешнего диalIt{ета меры в месте

нанесения проточIQ], мм;

Х- - среднее арифметическое толщины стенки м9ры, мм.

9.3.2.3 Опрелеление гJryбины проточек, вьшолненньD( не на всю дIиIrу окружности меры
9.З.2.З.l ,Щля каждой проточки, вьшоJшенной не на всю дшrту окррrсrости меры, выпоJшить

измерен}tя гrтубины прточки с помоIцью индикатора rисового тип4 устzлповленного на Iптатив.
Измерения провести в шести равномерно распределенньD( ToItкalx по длине прточки.

9.З.2.З.2фrя кажлой прточки рассчитать среднее арифметическое гJrубины проточки

Е орр ,мм,по формуле (1).

9.З.2.З.З Призвести расчет абсоJIютной погрешности воспроизведения г.тryбины проточки
согласно пункт:l}l 9.1.1.5 - 9.|.1.12, За НСП берется мaжсимilJlьн,lя абсоrпотная погрешность
инд{катора часового типъ укщанЕм в его описilнии типа.

g.З.2.З.4 fuя каждой прточки pacctмTaTb гrryбину проточки Е*r., Vo от тоJпцины стеЕки,

по формуле 
_ йH.,.,.=]L.100, (2з)

А,.

|де Н npP - среднее арифметическое глубины проточки, мм;

Х- - aрaл""" чрифметическое толщrны стенки меры, мм.

За номина.llьное зЕачение глубины протоtIки принятъ зЕачеЕие глфины проточки,

рассчит.lнное по формуле (23).

9 ,З .2.З.5 Щ,шя кажлой протоtIки рассIштатъ абсолютн}то поцрешность воспроизведения

гlryбины проточки NI*7",О/о от толщины, по формуле

лн
= 
-j0L. 

l00х

где М npp- абсоrпотнм погрешность воспроизведения гrryбины протоrIки, мм;

Х-, - aрaл"aa арифметиrrеское толuшны стенки меры, мм.

9.3.2.4 Комплекг мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответств},ют зЕачениям, }кirзанным в таблице 4.

9.3.3 Определение номппаJIьного зпаченпя и дбсолютпой погрешшости
воспропзведепия шllрпны проточек и расстояппя ме)кд/ проточкамп

9.3.3.1 Вьшолнить измерения ширины первой проточки с помоIцью штангеIrциркуJlя.
Измерения провести в десяти pllвHoмepнo распределенньD( тоткiж по длине протоlIки.

9.3.3.2 Выполнить пункт 9.3.3.1 для всех проточек.
9.3.3.3 Вьшолнить измерениrl расстояния между соседними пртоttкalIt{и с помощью

штангенциркуJIя. Измерения провести в десяти pаBнoмepнo распределеЕньD( ТОЧК:Ж ПО ДIИНе

проточки меЕьшей дчины.
9.3.З.4 Выполнить п},ню 9.З.З.З мя всех соседних проточек.

M,ppn (24)
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9.4 Определение метрологпческпI характерпстпк мер ЕСТ
9.4.1 Опреде,ленпе номипаJIьпого зпачения и абсолютной погрешtlостш

воспрошзведеtlпя дпаметра исt(усственцых дефеlсгов п шпрппы проточек
9.4.1.1 Вьшолнить измерения диаметра сквозньIх отверстий, диaметра гrryхих сверлений с

плоским дном и пшрины проточки с помощью микроскопа. .Щля мер, габаритные размеры которьж
не позвоJIяют рдlместить их на коордлнатItом столе, использовать лупу измерительную или
штzшгенциркуJь.

9.4.1.2 Измерения шириIlы проточки првести в десяти точках, расположенньD{ по всей
длине проточки.

9.4.1.3 Измерние диiметра дпя кФtшого сквозного иJш гJIухого отверстия выпоJIнЕть в
шести рa}зньD( ориентшшях меры опlосЕтельпо окуляра микроскопа.

9,4,1,4 ДJ|я каждого диаi.rетра сквозного отверстия рtюсIштать среднее арифмегическое
значение ди:lIt{етра сквозного отверстия по формуле (l ).

9.4.1.5 ДIя каждого диа}rетра сквозного отверстия произвести расчет абсоrпотной
погрешности воспроизведения диа.lетра сквозного отверстия согласно пункга}, 9.1.1.5 - 9.1.1.12.
За НСП берется максимzlльная абсоrпотная погрешность микрскопа., лупы или штангенциркуJlя,

указанн:rя в описании типа. За номинальное значение диаметра сквозного отверстия принять
среднее арифмет ческое значеЕие измерний дламета сквозного отверстия.

9.4.1.б Для к кдого диа {етра глухого сверления с Iшоским дном рассчитать среднее
арифметическое значение диаметра глухого сверления с плоским дном по формуле (1).

9.4.1.'l ДJý каrIцого диа}tетра глухого сверления с плоским дном произвести расчет
абсолютной погрешности воспроизведения диамета глухого сверленrrя с плоским дном согласно
пlнктам 9.1.1.5 - 9.1.1,12. За НСП берегся м.ксимальная абсоrпотrrая погрешность микроскоп4
лупы или штангенциркуля, указzшнau в описании типа. За номинальное значение диzllr{етра гл}хого
сверленrlя с плоским дlом приIrять среднее арифметическое значение измерений диаметра гJIухого
сверленItя с Iшоским дном.

9.4.1 .8 Расс,птать среднее арифметическое значение пшрины прточки по формуле (10).

9.4.1.9 Произвести расчет абсоrпотной погрешности воспроизведения шириЕы проточки
согласво гyl{кrам 9.2.1.З - 9.2.1.10. За НСП бере,тся мlжсимalJьная абсоrпотная погрешность
микрскоп4 lIупы или штангеЕциркуJIя, у(азаннlrя в опис:lпии тrпа. За номинальное значенИе
ширины проточки приЕять среднее арифметическое значение измерний ширины протошол.

9.4.1.10 Комплекг мер считается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, есJIи измеренные значения соответствуют значениям, }казанньпl в таблице 5.

9.4.2 Определение помцнального зпачения и абсолютной погрешности
воспропзведеЕпя внешнего ш внугрецнего дшаметров мер

Страпица 18 еlз 22

9.3.3.5 Для каждой прточlсл расстштать среднее арифметrrческое шириЕы прточек по

формуле (l0).
9.3.3.6 ДIя каждой пртоки призвести расчет абсолютной погрешности воспроизведения

ширины проточек согласно пунктам 9.2.1.З - 9.2.1.10. За НСП берется максимаJIьIIая абсоrпотная
погрешность штангенциркуJIя, указанная в его описании типа. За номинальное значение ширины
проточки принять среднее арифметическое значение измерний ширины проточки.

9.3.З.7 Дя всех соседних проточек рассчитать среднее арифметическое расстояншI между
проточками по формуле (l0),

9.3.З.8 ДIя всех соседних прточек призвести расчет абсолютной погршности
воспризведенпя расстоянllя между прточка}rи соглrюпо пуrкгам 9.2,1.З - 9.2.1.10. За НСП
берется м,tксимаJIьная абсоrпотная погрепшость штzlнгенциркуJIя, )rка:}анная в его описании типа.
За номина,,rьное значение расстояппя ме)rqду проточками пршIять среднее арифмегическое
значение измерений расстояния ме)r(ду проточками.

9.3.3.9 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения cooTBeTcTByIoT значепиям, указанным в таблице 4.



9.4.2.1 Вьшолнить измерения внешнего и внутреннего ди:l}.tетрв мер с помощью
штalнгенциркуJlя,

9.4.2.2 Измернпя впешнего диаметра мер првести в десяти равномерно распределенньD(
точках по длине меры.

9.4.2.3 Измерния вн)rц,еннего диаметра мер провести на каждом конце меры по пять р } в

разньж точках, расположенньD( по длине оцружности меры.
9.4.2.4 Расс,мтать среднее арифметическое впепшего ди.лл.lетра мер по формуле (l0).
9.4.2.5 Рассчитать среднее арифметическое вн)цреннего диаметра мер по формуле (10).
9.4.2.6 Произвести расчет абсолютной погрепшости воспроизведения внецшего диап{ета

согласно пункта!.r 9.2.|.З - 9.2.1.10. За НСП бер,тся максимzlльная абсолютная погрешность
штiшгенциркуJIя, указанная в его описании типа. За номип:tльное значение внешнего дичл.rетра
меры принять cpelmee арифметическое значение измерений внешнего диаметра меры.

9.4.2.7 Призвести рlючет абсолютной погршrости воспризведенпя вrтуIреннего диап.{етра
согласно пунктаIl, 9.2. 1 .3 - 9.2. l . l0. За НСП бере,тся мzксимilльн:tя абсолютная погрешность
штангенциркуJIя, щазанная в его описании типа. За номин:lльное значение вн)rц)еннего диalметра
меры приЕять сr}еднее арифметическое значепие измерний внугреннего диzlJr,rетра меры.

9.4.2.8 Комплекг мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, указанным в таблице 5.

9.4.3 Опреде.пение номпнlльного значенпя п абсолютной погрешцости
воспроt!зведенllя толщппы стснки п расстояпия мФr(щ/ пскусственными дефектами

9.4.3.1 Выполнить измерения толщины стенки на каждом конце мер в пяти Tolк:lx,
расположенньD( по длине окруiоrости меры.

9.4.3.2 Выполнить измерения расстояния между соседяими искусственньпrи дефекгаrrи с
помощью штzlнгенциркуJIя. Измерения провести шесть раз.

9.4.3.3 Выпоrпить rrуlкг 9.4.3.2 дтя всех соседlих искусственньD( дефекгов.

9.4.3.4 Рассчитатъ среднее арифметическое толщины стенки по формуле (l0).
9.4.3.5 Произвести расчет абсолютной погрешности воспризведения то.Jпщ{ны стенки

согласно пункта!.r 9.2.|.З - 9.2.1.10. За НСП бер,тся м.ксимiлльн l абсолютная погрешность
шт:rнгенциркуJIя, yкatзaнHzц в его опис:lнии типа. За номина,rьное значение толщ,lны стенки
принять среднее арифмегическое значение измерепий толщ,rliы стенки меры.

9.4.3.6 fuя каrqдого расстояния ме)lqду соседними искусственными дефектами рассIштать
срелнее арифметическое расстояние между искусственными дефекгами по формуле (1).

9.4.З.'l ДJ|я кrDкдого расстояния между соседними искусственньп,rи дефектами призвести
расчет абсолютноЙ погрешIrости воспроизведения расстояния между соседними искусственными
дефекгами соглalсIlо пункIам 9.1.1.5 - 9.1.1.12. За НСП берегся мllксимальнllя абсоJпотная
погрешность штапгешцrркуJIя, указанная в его описании типа. За номина.llьное значение расстояния
между соседними искусственньпrи дефекгаN{и пршtять среднее арифметическое значение
измерний расстоявrlя между соседними искусственными дефекг:lми,

9.4.3.8 Комплекг мер сtштается пршедшим операцию поверки с положительным
результатом, если измеренвые значениrl соответствуют значениям, уt(rrзirнным в таблице 5.
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Примечания
l Если оба соседlж дефекга выполнены в виде проточек, то измерения првести в шести

равномерно распределенньD( точкIж по длине проточки меньшей длины.
2 Если соседпие дефекгы выполнены в виде гJIухого сверления (или сквозного отверстия) и

проточки, то измерения провести от крайней то.п<и дефекта вьшолненного в виде сверления до кр!rя
проточки (или сквозного отверстия), измерение выполнить шесть раз.

3 Если оба соседrих дефекга выполнены в виде гJr}т,их сверлений (иrпr сквозньп< отверстий),
то измерения провести между крайними точками дефеrгов, измерение вьшолнить шесть раз.
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9.4.4 Опреде.rепие номпнальцого знlченпя и абсолютной погрешпости
воспропзведенпя глубпны llсt(усствешпых дфектов ш глубппы проточкп

9.4.4.1 Установить меру и штатив на поверочн},ю плиry. При необходимости закрепить меру
на плите струбцинами.

9.4.4.2 Выполнить измерения глубины первого искусственного дефекта в виде глухого
сверленIiя с плоским дном с помощью индикатора часового типа' установленного на uIтатив.
Измерения провести в пяти равномерно распределенных Totкalx по поверхности искусственного
дефеюаивегоценте.

9.4.4.3 Вьшолнить пlпкг 9.4.4.2 дrя всех искусственItьD( дефекгов в виде глухого сверления
с плоским дном.

9.4.4.4 Вьшолнить измерения гrryбины прточки с помощью индикатора часового типц
устilновленпого на штатив. Измерния провести в шести р:вномерно распределенньD( Torкax по
длине окружности меры.

9.4,4.5 ДJlя каждого искусственного дефекта рассlштать среднее арифметическое глубины

искусственпьж дефекгов {, "", no формуле (l ).
9.4.4.6 Д!я каждого искусственного дефекта призвести расчет абсолютной погрешности

воспроизведения гrryбины искусственньп< дефекг9g Д4, мм, согласпо пlъкгам 9. 1 . l .5 - 9. 1 . 1 . 12. За

НСП берется мiксим:lльнalя абсо.lпотная погрешность индикатора часового типа" указанная в его
описании типа. За номинaцьное значение г.rryбины искусственпого дефекга принятъ средпее
арифмегическое значение измерений глфины искусственного дефеrга.

9.4.4.'1 М каждого искусственного дефекта рассчитать гrryбину искусственItого дефекга

Н6r", Vо от толlмны, по формуле

н. =&.roo.
х,_

где 4 - среднее арифметическое глубины искусственньD( дефекгов, мм;

Х-, - aр"л"a" арифметическое толщины стенки меры, мм.

ан,* =f .roo,

(25)

9.4.4.8 Для кФ!(дого искусственного дефекта рассIштать абсолютнуто погрешность

воспроизведения глубины искусствеЕного дефекга NI"r",vо от толщины, по формуле

(26)

гле А.Ёlu - абсолютная погрешность воспроизведения глубины искусственного дефекта,

мм;

Х-- aршr"a арифметическое толщины стенки меры, мм.

9.4.4.9 Расс.плтатъ среднее арифметическое глубины прото,lклl Н no,, мм, по формуле ( 1 ).

9.4.4.10 Произвести расчет абсо.lпотной погршности воспризведения г.тryбины проточю{
согласно пунктrtIl.t 9.1.1.5 - 9.1.1,12. За НСП берется м:жсимaчtьнм абсоrпотнм погрешность
индикатора часового типц укдlанная в его описalнии типа-

9.4.4.11 ДIя каждой проточки рассtштать глубипу проточки Й*' Yо от толпlины стенки,

по формуле (23).
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9.4.4.12 ДJý каждой проточки рассtштать абсоJrютЕую погрешность воспроизведения

глубины прточкп Мвr*7о от толщины, по формуле (24).

За помина;rьное значение глубины пIюточки приItять среднее арифметическое значение

измерний гlryбины пртоIки.
9.4.4.13 КомплекI мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значепиям, yказанньпr в таблице 5.

l0 оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
10.1 Результаты поверки оформл-шотся протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрalниться на элекгронньD( носителях.
10.2 При положительпьD( результатах поверки средство измерний призяается пригодным к

применению и по зaцвлению владельца средства измерний может быть офор}tлено свидетельство
о поверке в уст:lновленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерний не
предусмоlрено. Пломбирвание комIшекгов мер от несанкционирвalнного доступа не
предусмотрено.

10.3 При отрицатеJIьньD( результатaж поверки средство измерений прпзнается непригодlым
к применению и по зzlявлению владельца средстм измерений может быь оформлено извещение о
непригодlости в устzlновленной форме с указzrнием причин непригодlости.

l0,4 Сведения о резуJIьтатirх поверки (как полоясл-гельные, так и оцицательные) и объеме
проведенной поверки передilются в Федерапьный информачионный фонд по обеспечению едrнства
измерний.

И.А. Смирнова

Главньй метролог
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9.5 Подтверltсдеппе соответствпя средствд пзмерепий метрологпческпм требовапиям
9.5.1 Положительное решение о соответствии комплеrга мер метрологическим требовшrиям

и приго.щости к да.пьнейшему применению выносится на основании вьшоJIнения всех операций
поверки по данной методике и при пол)цении значений измеренньIх физических веJIичин с
погрешностями, не превышающими указдшые в таблицах 1 - 5 (в зtlвисимости от испоJIнения
меры).

9.5.2 отрицательное решение о Еесоответствии комплекта мер метрологическим
требованиям и непригодности к да,тьнейшему применению выносится на оснокlнии вьшолнеЕия
rпобой из операчий поверки по данной и при получении значений измеренньп< физическrх велиtшн
с погрепшостями, превышiлющими указанные в таблицм 1 - 5 (в зависимости от исполнения меры).

Ведущий инженер
по метрологии

Ведущий инженер
по метрлогии

/Щ

А.С. Крайнов

А.В. Га,ткина
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Прплоlсеппе А
(обязатеrьное)

Струкryра локальной поверочrой схемы д.,ut средств измереlппi ЕФазруш.lющего KorтTpoJи

о
.d

о

а

F

а()

Приборы для измереЕий Hap}')KEbIx

размеров, щт геtrиЕструмеlгг
(шлангенцrrркуль, микромеФ,

индикаmр),
срсдсгва измерсвй по приказу

Россrандарта от 29.12.2018 г. Jfs 2840
от 0 до 300 мм

А : *(2 - З0) мкм

МшФоскоIш пзмеритеJъllыс
(машпны измеритеrъные),

4 разрял по приказу
Росстаrцарта от 29.12.20lE г. Ns 2840

от 0,1 до l00 мм

^ 
= +( l0 - 1l) mcм

Комплекrы мер Корсоп-Омега Про
от 0,1 до 250 rar

д= {0,02 - 0,5) мм
от 5 до l00 % от mrпшля

^= 
+(3,0 - 3,5) % от тоJпцlлны

Прямые измерения

Срдства измеренпй неразрушающего коtтгроля
(лефекгоскопы, сист€мы, комIшексы, установки, прнборы)

от 0,1 до 250 мм
д= {0,0б - l0) мм

от 5 до l00 % от mлцrrпrы
А= +(5,0 - 40,0) % от mJIцIияц

ПряrоIе измереш.tя
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