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МП-ОТГ-202525 (ГСИ. Комплекгы мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки))

1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распростalняется на комплекты мер Корсоп-Омега Про (лалее по

тексту - комIшекгы мер), предназначенные дuI воспроизведения и (или) храlrения значений

физических величин заданных геомgгрических рaц}меров искусственньп< дефектов и испОльЗ}'ЮтСя

д,lя прведения поверки, настрйки и ка;lибровки средств измерений неразрушшощего контрJIя, и

успlнавлимет методы и средстм перви*rой и периодической поверк.
1.2 Настоящая методика поверки примеЕяется дJя поверки комплеюов мер, используемьD(

в качестве средств измерний и;ш рабо.*rх этzlлонов9 осущестыlяющих передачу единицы д,шны
средствам измерний нера:lрушzlющего контрJIя (лефекгоскопам, системам, комплексilм,
ycT:rHoBKaM, приборам) в соответствии с локальной поверчной схемой, структура которой
приведена в приложении А к настоящей методике поверки.

1.3 При определепии мflрологических характеристик в pzlJ\.rкax проводимой поверки
обеспечивается прслеживаемость комплекта мер к ГЭТ 2-2021 <Госуларственному первичному
эталону единиц длины - метрa>) в соответствии с лока:ьной поверо.пrой схемой. МЕтодиКа пОвеРКИ

реализуется методом сличения с мерй.
1.4B результате поверки должны бьггь подгвержлены след},юIшiе метрлогические

трбовшrия, приведенные в табrпrцах l - 5.

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

Таблича 2 - Метрологические характеристики меры СОП-Х-Y LONG при применении ее в качестВе
ства и/или в качестве чего эТаJ'Iона

ЗначениеНаименовшrие харzлктеристики

от 0,1 до 10,0*.Щиапазон воспроизведения глубины искусственньD( дефекгов, мм
+0,02от 0,1 до 0,5 вк.lпоч.

+0,05св. 0,5 до 1,0 вrcшоч.

св. 1,0 до 3,0 включ. +0,10

+0,25

Прелелы догryскаемой абсо.lпотной погршности
воспроизведения глубины искусственньгх
дефектов, мм

2,5Шероховатость рабочей поверхности меры R4 мкм, не более
* Указан максима.llьньй диrшазон, конкретньй диапазон указывается в паспорте на комплею мер.

ЗначениеНаименование характеристики
от 0,5 до l5,0*Диапазон воспроизведения гrryбины искусственньп< дефектов, мм

+0,25
Пределы допускаемой абсо.тпотной погрешности воспроизведения
глубины искусственньп< дефеrгов, мм

2 5Шерховатость поверхности Ra, Mlor, не более
* Указан максима,чьньй ди:rпаL:tон, конкретньй диапir:}он укiIзывается в паспорте на кОмплеКТ МýЕ
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ЗначениеНаименование характеристики

.Щиапазон воспроизведеЕия толuц,tны меры, мм
от 5 до l00*.Щиапазон воспроизведения г.тryбины проточек, 7о от толщины**
от 1 до 50*,Щиапазон воспроизведения ширины проточек, мм

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

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
глубины проточек, О/о от толщины

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

* Указан максимыIьньй диlшазон, концретньй диапазон указывается в паспорте на комплект мер.
+* Глубин4 равная l00 О/о, соответствует сквозной проточке.

МП-ОТГ-202525 кГСИ. Комплеrгы мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

Таблица 3 - Метрологические характеристики меры LFET при применении ее в качестве средства
изм ий пlили в качестве чего эта,Iона

таблица 4 - Мегрологические характеристики меры RFт при применении ее в качестве средства
из и/или в качестве этаrIона

Таблица 5 - Метрологические характеристики меры ЕСТ при применении ее в качестве средства
изм и/или в качестве эта-Iона

ЗначениеНмменование характеристики

отlдо5*.Щиапазон воспроизведения толщины стенки, мм

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

от 9 до 90*.Щиапазон воспроизведения внешнего диамета меры, мм

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

от 5 до l00*.I[иапазон воспроизведения глфины проточек, %о от толщины стенки**

0+з
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
глубины проточек, О/о от толщины стенки

от 2 до 40*,Щиапазон воспроизведен}tя ширшlы проточек, мм
от 10 до 210*,Щиапазон воспроизведения расстояниJr между прточкаllи, мм

+0,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
ширины проточек и расстояЕия между проточками, мм

* Указан максимапьньп1 ди:шазон, конкретньй диапl}зон }казывается в паспорте на комплект меР.
** Глубин4 равная 100 Ой, соответствует сквозной проточке.

ЗначениеНаименование характеристики
от 0,2 до l0,0*.Щиапазон воспроизведения диаметра искусственньп< дефектов, мм

+0 l
Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности воспроизведения диаr{етра
искусствевных дефектов, мм

от 1 до 40*,Щиапазон воспроизведения ширины проточек, мм

*0,1
Прделы лопускаемой абсо.lпотной погреrrrности воспризведенrlя шириЕы
прточек, мм

от l0 до 100*
.Щиапазон воспризведения глфипы искусственньп< дефеrгов, 7о от
ТОЛщины**

+3,5
Пределы допускаемой абсолютной погрrrrности воспризведения глубияы
искусственных дефекгов, О% от толцины
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МП-ОТГ-202525 (ГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

п олжение таблицы 5

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и период{ческой поверок должны вьшолняться операции,

укilзllнные в таблице 6.

Таблица б - вичнои и одической по к

ЗначениеНаименование характеристики

,Щиаrrазон воспроизведения глубины проточек, О% от толщины от 5 до 80*

Пределы допускаемой абсолютной погреrrrности воспроизведения гrryбины
проточек, Ой от толщиrты +3,5

,Щишазон воспроизведениJr толпшны стенки, мм от 1 до 14*

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

,Щиапазон воспроизведения внешнего диllметра меры, мм от 15 до 130*

от 11 до 124*,Щиапазон воспроизведения вtIутреннего диtlIr.tета меры, мм
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения внешнего
и внутренItего ди:lметров меры, мм +0,05

от 10 до 250*.Щиапазон воспроизведения расстояния между искусственньп,rи дефектllми, мм

+0,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведенrrя

расстояния между искусственными дефектами, мм
+ Указаrr максима.rьньй д,rапазон, конкретньй ди:шазон указывается в паспорте на комплект мер
** Глубина, равная 100 О%, соответствует сквозной проточке.

обязательность выполнения
операций поверки при

перви.пrой
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки
1 2 з 4

7Внешний осмотр средства измерений да да

8
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений да да

8.з
KoHTpo.rrb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовшrии
средства измерений)

да да

9

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9.1

да да 9 1.1

Определение номинальЕого значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения глубины
искусственньD( дефекгов

да да 9.1.2
Определение шероховатости Ra
рабочих поверхностей меры
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Наименование операции поверки

Определение метрологических
характеристик мер СОП-Х-Y и СОП-
x_YLONG



МП-ОТГ-202525 (ГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки))

п должение таблицы б
l 2 J 4

Определение метрологи.Iеских
харltктеристик мер LFET 9.2

Опрлеление номин:лJьного значения
и абсолютной погрешности
воспроизведенI.tя тошIlины меры

да да 9.2.1

Опрделение номинмьного значения
и абсолютной погрешности
воспроизведенпя ширины проточек

да да 9.2.2

Опрделение номинtlльного значения
и абсолютной погрешности
воспризведения глфины проточек

да да 9.2.з

Опрделение мЕтрлоги"Iеских
характеристик мер RFT 9.3

Опрделение номинzIJьIlого значения
и абсолютной погрешЕости
воспризведения тоJпщлны стенки

да да 9.3.1

Определение номиЕального значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения внешнего диalltlетра
меры и глубины проточек

да да 9.з.2

Опрделение номинilльного значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения пшрины проточек и

расстояния между проточками

да да 9.3.з

Опрделение метрологических
харtlктеристик мер ЕСТ 9.4

Определение Еоминального значения
и абсолютной погрешности
воспроизведения диаметра
искусственньD( дефекгов и ширины
проточек

да да 9.4.1

Определение номинilльного значения
и абсолютноЙ погрешности
воспроизведения вЕеIIшего и
внуФеннего диаметров мер

да 9.4.2

9.4.з

Опрделение номинaшьного значения
и абсолютноЙ погрешности
воспроизведения толщlны стенки и
расстояния между искусственными
дефектами

да

Определение номинalльного значения
и абсолютной погрешЕости
воспризведепия гrryбины
искусственных дефекгов и глФины
проточки

да да 9.4.4

да Ja 9.5
Подтвержденпе соответствия
средства измер€ний метрологическим
требованиям
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МП-ОТГ-202525 (ГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

2.2 .Щопускается проведение поверки для меньшего числа мер, входящих в комплект мер. Не
допускается проведеЕие поверки дlIя меньшего тмсла измеряемых велиIмн.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3. 1 При проведеЕии поверки должны соблюдаться след},ющие условия:
- температура окружающей среды, ОС от+15 до +25;

- относительнzlя влФкность возд}х4 О/о, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4,1 К проведению поверки доrryск.tются лица, изучившие настоящую методику поверки,

эксплуатационн},ю докумецтацию на поверяемые комплекты мер и средства поверки и прошедшие
обуiение Еа право проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Щля проведения поверки комплекта мер достаточно одного поверитеJIя.

Таблица 7 - М гические и технические вtu{ия к по ки
Операции поверки,

требующие
применение средств

поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для

проведения поверки

з1 2

п. 8.3 Контроль
условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробовzlнии
средства измерений)

Средства измерений температуры окружающей
среды в диiшaвоне измерений

от +15 ОС до +25 ОС с абсозпотной
погрепшостъю Hg бgлgg +1 ОС;

Средства измерний опrосительпой влажности
воздуха в диапазоне от 30 % до 80 % с

погрешЕостью не более +3 О/о

Приборы
комбинированные
Testo б08-Нl, Testo
608-н2, Testo 610,
Testo б22, Testo 623,
модификация Testo
622,реr. }lЪ 53505-13

п. 9.1.1 Определение
номинального
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
гrryбины
искусственньD(
дефектов

Эталоны единицы длины, соответствующие
требовдIиям к эта!,Iонaм не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

уrвержденной приказом Федера,rьного
tгеЕтства по техническому реryлировllнию и

метрологии от 29.12.2018 г. ЛЪ 2840 (с

изменениями, внесепными приказом
Федера,rьного iгентстм по техническому

реryлированию и метолоrии от 15.08.2022 г.
Nч 2018) в диапазоне измерений длины

отOдо 100 мм
Эталоны единицы параIr{етов шероховатости
Ra, соответствlтощие требованиям к эталонll},l

не ниже 3 разряда по государствеЕной
поверо.rной схеме, }твержденной приказом
Федера"rьного aгентства по техническому

реryлированию и метологии от 06.11.2019 г.

Np 2657 в диапазоне измерений пара]\{етров

шероховатости Ra от 0,1 до 2,5 мкм

п. 9.1.2 Определение
шероховатости Ra
рабочих поверхностей
меры
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5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВЛМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применrпотся средства поверки, }к:ванные в таблице 7.

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Машины
измерительные KIT
MSM, модификация
KIT MSM 21, рег. JФ
6,1799-17

Прибор лля
измерений
шероховатости
поверхности
MAHRSURF PSl,
рег. N 32255-06



МП-ОТГ-202525 (ГСИ. Комплекш мер Корсоп-Омега Про. Методика поверкиD

п жепие таблицы 7
1 2 3

п. 9.2.1 Определение Средства измерений лшlны в диrшазоне
измерений от 0 до 50 мм, KTl по ГОСТ 6507-90

Средства измерений дIины в диzlп.воне
измерений от 0 до 150 мм с абсоJпотной

погрешностью измерений +0,03 мм

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

Штшrгенциркуль
Vogel, модификация
20204 исп.202042,
рег. JФ 73656-18

п. 9.2.2 Определение
номин:lльного
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
ширины проточек

Средства измерений длины в диiшазоЕе
измерений от 0 до l50 мм с абсошотной

погрешностью измерений +0,03 мм

Штангенциркуль
Vogel, модификация
20204 тлсл.202042,

рег. N 73б56-18

п. 9.2.3 Определение
номинального
значения и
абсолютrой
погрешности
воспроизведения
глубины проточек

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

разностью погрешностей индикатора 15 мкм

Индикаторы ИrI и
ИIIЩ, рег. Nа 64188-
16

п.9.3.1 Определение
номинai.льного
значения и
абсошотной
погрешности
воспроизведения
толщины стенки
п. 9.3.2 Определение
номинllльного
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
внешнего диalметра
меры и глубины
проточек
п. 9.3.3 Определение
номинального
значеЕия и
абсоjпотной

погрешности
воспроизведения
ширины проточек и
расстояния между
протоrка},lи

Средства измерений дшlны в диапщоне
измерений от 0 до 250 мм с абсоJпотной

погрешностью измерений +0,03 мм

Штангенциркуль
Vogel, модификация
20204 исп.202042,
рег. }Ф 73б56-18

номинального
значения и
абсолю1Irой
погрешности
воспроизведения
толщины меры
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п лжение таблицы 7

_)l
Машины
измерительные KIT
MSM, модификация
KIT MSM 21, рг. Nэ
67799-1,|

Этшоны единицы дIины, соответствуюпше
трбоваrиям к этiллон:lм не ниже 4 разряда по

государственной поверчной схеме,

угвержденной приказом Федерального
alгеЕтства по техническому регулированию и

метрологии от 29.\22018 г. N 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерального агентства по техническому

реryлированию и метологии от 15.08.2022 г.

М 2018) в лишtазоне измерений дтины
от 0 до 100 мм

или
Средства измерений длины в диапазоне
измерний от 0 до 10 мм с абсолютной

погрешностью измерений *0,02 мм
Срлства измерний длины в диiшазоне
измерний от 0 до 125 мм с абсолютной

погрешностью измерний +0,02 мм

п. 9.4.1 Опрлеление
Еоминального
значения и
абсоrпотной
погрешности
воспроизведения
диаметра
искусственных
дефектов и ширины
проточек

Штангенциркуль
Vogel, модификация
20204 исп.202042,
рег. J{Ъ 73656-18

п. 9.4.2 Опрлеление
номинального
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
внешнего и
вн}треннего
диаi{етров мер
п, 9.4.3 Опрлеление
номинttльного
значения и
абсолютной
погрешности
воспризведения
толщины стенки и

расстояния между
искусственными
дефекгаluи

Срлстм измерений длины в диапазоне
измерний от 0 до 300 мм с абсолютной

погрешностью измерений +0,03 мм

Индикаторы ИЧ и
ИIIЦ, рег. JS 64188-
lб

Средства измерений дтины в диапазоне
измерений от 0 до 50 мм с наибольшей

р }ностью погрешностей индикатора 15 мкм

п. 9.4.4 Определение
номинttльного
значения и
абсолютной
погрешности
воспроизведения
глубины
искусственньD(
дефеrгов и глубины
проточки
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Вспомогательные средства:
Штатив или стойка для измерительных головок по ГОСТ 10197-70.
Плита поверочная, рег, Nч 11605-10. Размеры плиты 2000xl000 мм.

Примечание -.Щопускается использовать при поверке другие угвержденные и атгестовllнные
этllлоIlы едrниц величин, средства измерений уtвержденного типа и поверенные,

удоыIетворяющие метrюлогическим требованиям, }казанным в таблице.

МП-ОТГ-202525 кГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки>

п должение таблицы 7

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIIАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведении поверки доJDкно бьпь обеспечено соблюдение требований
безопасности работы и экспJryатации для оборудования и персон:rла проводящего поверку, в
соответствии с приведенЕыми требованиями безопасности в нормативно-технической и
экспJryатационной документации на средстм поверки,

6.2 К работе по поверке должны допускаться Jшцц прошедшие обуlение и инсlрукIФк по
правилаIl,I безопасности труда.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7,1 При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие комплекгов мер

(отдельньп< мер) следующим требованиям:

- соответствие внешнего вида средстм измерний описalнию и изображевию,
приведенному в описzlнии типа;

- комплектность комплекта мер должна соответствомть его паспорту;

- должна прис}тствовать маркирвка комплекта мер в соотвfiствии с его паспортом;

- отс}тствие мехzшических повреждений, влияющих на метологические характеристики
мер.

7.2 Комплекг мер сIштается пршедшим операцию поверки с полож{тельным результатом,
если соотвgтствует требовапи-пu, приведенным в п. 7.1.

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

эксплуатации.
8.2 Если комплект мер и средства поверки до начала измерений находились в климатических

условиrrх, отJIичающихся от укап!шных в п.3.1, то их вьцержив:lют при этих условиях не менее
четырех часов, или времени, указанного в эксплуатационной документации.

8.3 Провести контоль условий поверки, испоJIьзуя средства измерниЙ, удовлетворяюIщrе
требованияr.r, указанным в табrпrце 7.

8.4 Опробование средства измерений не производ{тся.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ

ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Опредспеппе метрологическнх хардктерцстпк мер СОП-Х-Y п СОП-Х-Y LONG
9.1.1 Опредвrение помпнаJIьного зпаченпя и абсолютпой погрешностп

воспроизведепия глубнны искусствепных дефеrсгов
9.1.1.1 Установить меру на измерительIlый стол мапины измерительной KIT MSM (далее -

микроскоп) на торцевую поверхность со стороны искусственных дефектов.
9.1.1.2 Выполнить измерения глубины первого искусственного дефекта меры с помощью

микроскопа. Измерения провести по ти раза с левой и правой торцевьп< поверхностей меры.
9.1.1.3 Выполнить пункты 9.1.1.1 - 9.1.1.2 дIя всех искусственньD( дефеrгов меры.
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9.1.1.4 лш каждого искусственного дефекта рассчитать среднее арифметическое
измеряемой величины Я, мм, по формуле

|н
н (1)

п

где lli - зпачение i-го измерния, мм;
п - количество измерений.

9.1.1.5 Рассчитать среднее квадратическое откJIонепие (СКО) рзультата шести измернrй
измеряемой величины ý мм, по формуле

Z<H,-пl,
s= '=l (2)

оценки

(5)

п-|
где ld - значение iго измерния, мм;

Н- - срлнее арифметическое значение измеряемой величины, мм;
и - коJIиIIество измерний.

9.1.1.6 Проверить наличие грубьrх погршностей и, при необходимости9 искJIючить их.,Щля
этого рассIштать критерии Граббса Gl, Gu:

гдg 1{,r* - максимальное значение результата измерний, мм;

r1{o, - минимаьное значение результата измерений, мм.

Если Gr > G,, то Дп* ,пск.rю"ают, как маловероятное значение, если Gz > G', то 4ь
искJIюччлют, Kzж м!lловероятное значение (здесь критическое значение критерия Граббса для шести
измерний G'= 1,973).

Првести дополнительные измерения (если количество остllвшихся результатов измерений
стtlло меньше шести, повторить гt},нкгы 9.1.1.4 - 9.1.1.б, чтобы коJIичество измерений без грубьтх
погршностей остllмлось р:lвным шести).

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

формуле
sS
J;,

(4)

гле S - СКО рзуJIьтата шести измерений измеряемой величины, мм;
й - количество измерний.

lH*-Hlq G2
s

9.1.1.8 Рассчитать доверительные грalницы е, мм, сrryчайной погрешности
измеряемой величины при Р=0,95:

B=r.*,

rде t=2,5'] | - значение коэффициента Стьюдента для доверительной вероятности

Р : 0,95 и числа измерений равньпlr шести;

.\ - СКО среднего арифметического измеряемой величины, мм.
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9.1.1.9 Рассчитать СКО неисключенной систематической погрешности So, мм, (далее -
НСП) измеряемой величины по формуле

(6)

где Q - суплма НСП применяемых средотв измерений (в данном случае - НСП микроскопа),

мм. За НСП берется мlксимalльная абсоrпотная погрешность микроскопц указанная в его описаlнии

типа.

9.1.1.10 Рассчитать cyN{Mapнoe средrее квадратическое откJIонение оценки измеряемой

вели.Iины ý, мм, по формуле

лý (7)

@,
Б,vJ

ýо=

Sj+Sj,:

где ,ý6 - среднее квадратическое откJIонение НСП измеряемой вели.ллны, мм;

ý - СКО среднего арифметического измеряемой величиЕы, мм.

9,1 .1 .l l Расс.п.lтать коэффициент К по формуле
-_ s+О,
/1 = -

S, *S.. 
(8)

где t - доверительные границы случаинои погрешности оценки измеряемои величины, мм;
@5 - clTlMa НСП применяемьп< средств измерений, мм;
S' - СКО средrего арифметического измеряемой величины, мм;
.So - среднее кв4дратическое отклонеяие НСП измеряемой веJIичины, мм.

9.1.1.12 Рассчитать абсолютную погрешность измеряемой величины Д, мм, по формуле

^=,К,лъ, 
(9)

где К - коэффициент, зalвисящий от соотпошения сrтrlайной составляющей погрешности и

нсп.

9.1.1.1З ДIя кzDкдого искусственного дефекта рассtIитать абсолютн},rо погрешность
воспроизведения глубины искусственных дефекгов согласно п}.нктаJ\{ 9.1.1.4 - 9.1.1.12; за
номинaшьное значение гlryбины искусственного дефекга приЕять среднее арифметическое
значение измерений глубины искусственного дефеюа.

9.1.1.14 Комплект мер стмтается прошедшим операцию поверки с положительным
результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, }казанным в табrшцах 1 иrп,r 2
(в зависимости от исполнения меры).

9.1.2 Определеппе шероховатостп Ra рабочих поверхпостей меры
9.1.2.1 Вьшолнить измерения пара},lета шероховатости Ra рабочей поверхяости меры

прибором для измерений шероховатости поверхности в соответствии с его руководством по
эксплуатации Ее менее, чем на трех прямых, р:вномерЕо распрделённьп< по рабочей поверхности
меры.

9.1.2.2 Вьшолнить п. 9.1.2.1 л,тя лругой рабочей поверхности меры (при ее на.пичии).
9.1.2.3 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответств},ют зЕачениям, указtшным в таблицах 1 или 2
(в зависимости от исполнения меры).
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9.2 Определенпе метрологическпх характерпстпк мер LFET
9.2.1 Определепrrе помпнальпого значенпя п дбсолютпой погрешпости

воспроизведенпя толщпны меры
9.2.1.1 Выполнить измерения тоJпцшlы меры с помощью микрметра (для исполнеIrия

LFET3), микрометра и штаrrгенциркуJIя (для исполнений LFETI и LFET2). Измерния првести в

десяти piвHoмepнo распределенньD( точках по периметру меры.
9.2.1.2 Рассчитать среднее арифметrrческое измеряемой величины, Я , мм, по формуле

|х,
х (10)

где Д - значение i-го измерния, мм;
и - количество измерений.

9.2.1,3 Рассчитать СКО результата десяти измерений измеряемой величины S, мм, по

формуле

п

ZB,-h'
t=|s= (1l)

п -|
где Xi - значение i-го измерния, мм;

Х - срлнее арифметическое значенпе измеряемой величины, мм;

п - количество измерний.

9.2.1.4 Прверить налиrше грубьп< погршностей и, при необходимости, искJIюtшть их. fuя
этого pacclmTaтb критерии Граббса Gr, Gz:

(12)

где Xn* - максимаJIьное значение результата измерний, мм;

-lfi, - минима.llьIlое значение резуJIьтата измерений, мм.

Если Gr > G., то Х,rо* исключают, как маловероятное значение, еслИ Gr > Gr, ТО 4;
искJIючalют, KItк маловерятное значение (здесь критическое значение критерия Граббса для десяги
измерний G.= 2,482).

Провести дополнllfельные измеренrlя (если количество оставшихся результатов измерпий
стllло меньше десяти), повторить пункгы 9.2.1 .2 - 9.2.|.4, чгобы количество измерний без грубьп<

погрешпостей остrвzrлось р:вньш десяти).

9.2.1.5 Рассчитать СКО срлнего арифмЕтического измеряемой вели.плны ý, мм, по

формуле
s

.9
iп

(1з)

гле ,ý - СКО результата десяти измерений измеряемой величины, мм;

и - количество измерений.

9.2.1 .6 Расс.плтать доверитеJIьные грllницы а, мм, с.lryчайной погршности оценки
измеряемой величины при Р=0,95:

e=r.S,, (14)

G, Gr=
ss
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где t=2,262 - значение коэффициента Стьюдента для доверительной вероятности

Р = 0,95 и числа результатов измерпий равным десятп;

ý - СКО среднего арифметического измеряемой велиtшпы, мм.

9.2.1.7 Расс.лrтать СКо неисюuоченной систематической потреtпности Se, мм, (да;lее -
НСП) измеряемой величины по формуле

" -@'ýъ =б. (l5)

где О, - сумма НСП применяемь,D( средств измерений (в данном crrytae - НСП микрометра

или цIт!tнгенциркуля), мм. За НСП берется максима.пьная абсолютнau погрешность микрометра или

штангенциркуJlя, уке}анная в его описlмии типа.

9.2.1.8 Расс.плтать су^{марЕое среднее квадратпческое откJIонепие оценrоr измеряемой

величины ý, мм, по формуле

s, =Д*s: (16)

где Se - среднее квадрати.Iеское откJIоIIение НСП измеряемой веrптчrrны, мм;

ý - СКО срлнего арифметического измеряемой вели.плны, мм.

9.2.1,9 Рассчитать коэффпчиепт К по формуле

д='+Оr
ý' +ý" 

,

где Е - доверительные границы случайной погрешности оценки измеряемой величины, мм;

О: - cplMa НСП применJIемьD( средств измерений, мм;

S, - СКО среднего арифметического измеряемой величины, мм;

.So - среднее квадратическое отклонение НСП измеряемой веJп{чины, мм.

(17)

9.2.1.10 Расс.штать абсоrпотную погрешность измеряемой велиwпы А, шr, по формУле

А=К..$, (l8)

гле i( - коэффициеIп, зlвисящiЙ от соотношения случаЙноЙ составляощеЙ погрешности и

нсп.
9.2.1 ,1 l За номинаJIьное зпачение толщины меры принять среднее арифмегическое значение

измерний толщины меры.

9.2.1.12 Комплект мер сlIитается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, ук!ц}анным в таблице 3.

9.2.2 Опреле,rение поминальяоrо значенпя п дбсолютпой погрешшости
воспропзведенпя шприпы проточек

9.2.2.1 Выполнить измерения ширины первой проточки с помощю штапгенциркуля.
Измерния провести в десяти рilвномерпо распределенных точках по дJшне прточки.

9.2.2.2 Вьmолнить rrуrкг 9.2.2.1 д;rя всех прточек.
9.2.2,З М каждой проточ<и рассчитать среднее арифметrтческое значение измерниЙ

ширины проточек по формуле (10).

9.2.2.4 М каrкдой проточки рассtштать абсолютную погреIпность воспроизВедения

ширины проточек согласно пункtzлJ\{ 9.2.1.з _ 9.2.1.10. За НСП берется м:lксимальная абсолютная
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погрешность штангенциркуJIя, указarнн{ц в его описании типа. За номинilльное значение ширины
протоIки принять сред{ее арифметическое значение измерений ширины проточки.

9.2.2.5 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные зIlачения соответствуют значениям, указацньпл в таблице З.

9.2.3 Опредапепие помипального значеЕпя п абсолютпой погрешностп
воспроизведения глубпны проточек

9.2.3. l Установить меру и штатив на поверочную плиry. При необходимости закрепитъ меру
на плите струбцинами.

9.2.3.2 Выполнить измерения гrryбины первой прото.п<и с помощью иЕдикатора часового
типа, устz {оыIенного на Iптатив. Измерения провести в десяти palBнoмepнo распределенных тОЧКlЖ

по длине проточки.
9.2.3.3 Вьшолнить пlъкт 9.2.3.2 дтя всех проточек.
g.2.З.4 М всех проточек рассtIитать среднее арифметическое гrryбины проточек Й*, т'.l".

по формуле (l0).
9.2.З.5 Мя всех проточек рассчитать абсошотную погрешяость воспроизведения глубины

проточек ДН, , мм, согласно пунктам 9.2.| .З - 9 ,2.1 .l0. За НСП берется максима!,Iьная абсолютная

погрешность индикатора часового типа'' указаннац в его описании типа.

9.2.3.6 fuя всех проточек рассчитать глубину проточек H.l",Yo оr rопщины, по формуле

Я - среднее арифметическое толщины меры, мм.

9.2.З,'t Мя всех проточек рассчитать абсоrпотную погрешность воспризведения глУбины

проточек NI"/",% от толщины, по формуле

н"^=}-.юо,

дн., = ^t .roo,,х

где AI1, - абсолотная погрешность воспроизведения гJIубины проточек, мм;

Х - средrее арифметическое толпlины меры, мм.

(20)

9.2.3.8 За номинalльное значение глубины проточки приЕятъ среднее арифметическое

значение измерений глубины проточки.
9.2.3.9 Комплекг мер считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, указанным в таблице 3.

9.3 Опреде,rенпе метрологпческпх характеристrrк мер RFТ
9.3.1 Опреде.rепие ttомппального зЕаченпя и абсолютпой погрешностп

воспроизведенпя толщиIlы стенки
9.3.1.1 Вьтполнить измерения толщины стенки с помощью штангенциркуля. Измерения

провести с каждой стороны меры в шести равномерно распределенньD( Torцax по ДТИНе

окружности меры.

9.3.1.2 Расс.титать среднее арифметическое толщины стенки м еры Хо,, мм, по формуле (l).

9.3. 1 .3 Произвести расчет абсо.lпотной погрешЕости воспроизведенЕя толщины стенки меры

согласнО пунктсlм 9.1.1.5 - 9.1.1.|2. За НСП берется максимальная абсоlпотн{u погрешностъ
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штatпгенциркуJlя, указанная в его описilнии типа. За номиншrьное значение толццны стенки
приЕять среднее арифметическое значение измерний тол Iины стенки.

9.3.1.4 Комплект мер считается пршедIшм операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответств}.ют значеЕиям, укчх}zlнным в таблице 4.

9.3.2 Опредшенпе номпндльпого зпачения и абсолютпой погрешностп
воспропзведепия впешпего дпаметра меры п глубипы проточек

9.3.2.1 Опрлеление внешнего диаметра меры
9.3.2.1.1 Вьшолнить измерения внешнего диalметра меры с помощью штангенциркуJIя,

Измерния провести в десяти piвHoмepнo распределенньD( точкalх по лllипе меры.

9.З.2.1.2 Рассчитать среднее арифметrrческое внешнего дааметра меры D, мм, по формуле
(10).

9.З.2.'l.З Призвести расчет абсолютной погршности воспроизведения внешнего диаметра
меры согласно пункIaшtr 9.2.|.3 - 9.2.1.10, За НСП берегся мzксимальная абсолютнм погрешность
штангенциркуля, }казанн:ц в его описании типа. За номинalJIьное значение внешнего диаметРа
меры принять среднее арифмgгическое зЕачение измерний внешнего диап{етра меры.

9.3.2.2 Опрелеление глубины прточец вьшоJшеIIЕьD( Ira всю длину окружности меры
(пlъкг выполняется при нllличии соответствующtтх прточек)

9.3.2.2.1 fuя кажлой проточки, выполненной на всю длш{у окружности меры, выполнить
измерения внешнего диzl}rетра меры в месте нанесения проточки с помощью штангенциркуJIя.
Измерения провести в десяти palBнoMepнo распределенных точкaD( по дJIине окррКнОСТИ ПРОТОЧКИ.

9.З.2.2.2 Для каждой проточки рассчитать среднее арифметическое внешнего диаItlетра

меры в месте ндlесеriия проточки Dr, мм.

9,З,2.2.З fuя кажлой проточки рассчитать абсоrпотную погрешность воспризведения

внешнего диzl},tета меры в месте панесенllя проточки ДDr, мм, согласно пункгам 9.2.|.З -
9.2.1 .10. За НСП берется мlжсимчLтьн:u абсолютная погрешность IIIтангенциркуJIя, }казанная В его

описzlнии типа.

9.з.2.2.4.Щля кажлой прточки рассlштать глубину проточки Е ,u., 
о/о от толщины стенки,

по формуле

н =о-!'о .rоо (2l )2.х
где б - срднее арифметическое внешнего диап{етра меры, мм;

D* - срл"ее арифметическое внешнего диzlметра меры в меffе нaмесенrrя прточки, мм;

Х-, - 
"рлraa 

арифметическое толщины стенки меры, мм.

за номинальное значение глубины проточки принять значение глубины проточки,

pacclmт:lнHoe по формуле (21).

9.З.2.2.5 fuя кажлой проточки paccImTaтb абсоrпотrгуо погрешность воспроизведения

глубины проточки 
^Н,р"/.,Уо 

от толщины, по формуле

М*r. = -=, .rоо
х

(22)

гле ДD* - абсолютная погрешность воспроизведения внешIlего дичl},tета меры в месте

нанесения проточки, мм;
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Х- - aрл""a арифметическое толщины стенки меры, мм

9.3.2.3 Опрелелепие глубины прточек, выполненньD( не на всю длину окружности меры
9.З .2.З ,1 fuя каждой проточки, выполненной не на всю длину окружности меры, выполпить

измерения гrryбины прточки с помоuъю индикатора часового типа' установJIенного на Iлтатив.

Измерния провести в шести равномерно рiюпределенньD( точках по длине прточки.
9.З.2.З.2Дrя каждой прточки рассIштать среднее арифметическое глубины прточки

Е npp , мм,по формуле (l).

9.З.2.З.З Произвести расчег абсолютной погрешности воспроизведения г.lryбины проточки
согласно пунктам 9.1.1.5 - 9.1.1.|2. За НСП берется м:жсимальная абсолютная погрешность
индIкатора чiюового типа yKд}alHH:UI в его описании типа.

g.З.2.З.4.Ilirя кажлой прточки рассIштать гlryбину прточки Е*' Vо от толщины стенки,

по формуле

g,*..=fo- юg, (2з).. ry,р.." х,,

,ле Е ,* - ср,шrее арифметическое глубины прточки, мм;

Х-, - aрлr"" арифметическое толщины стенки меры, мм.

за номина:lьное значение гrryбины проточки приЕятъ значение глфины пртоlки,

рассчитrrнное по формуле (23).

9.3.2.3.5 fuя кажлой прточки рассчитать абсолютную погрешность воспроизведения

глубины пртошtи Nlф,/.,Уо от тоJпдины, по формУле

=Ч*.,оох".

rде Ьн noo- абсолютная погрешность воспроизведения глубины прточки, мм;

Х-, - 
"р"лпa" 

чрифметическое толщины стенки меры, мм.

9.3.2.4 Комплекг мер считается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренItые значения соответств},ют значениям, укiлзllнным в таблице 4.

9.3.3 Опрсделенпе номпнаJIьного значепия и дбсолютной погрешпостп

воспропзведеппя шпрппы проточек ш расстоянпя ме'кд/ проточкдми
9.3.3.1 Выполнить измерения ширины первой проточки с помощью цпангенцирIсуля.

измерения провести в десяти равномерно распределенньгх точках по длине проточки,

9.3.3.2 Вьшолнить пункr 9.3.3.1 для всех проточек.

9.3.3.3 Вьшолнить измерения расстояния между соседними проточкalми с помощью

штангенциркуJlя. Измерпия провести в десяти palBнoмepнo распределенньD( точках по дIине

проточки меньшей длины.
9.3.3.4 Выполнить пlъкт 9.3.3.3 для всех соседних прточек,
9.3.3.5 ДлЯ каждой прточки рассчитать среднее арифметическое ширины проточек по

формуле (10).
9.3.3.6 Дrя каждой прто.п<и произвести расчет абсолютной погрешности воспроизведения

ширины проточек согласно п}чктам 9.2.1.3 - 9.2.1.10. За НСП берется максимlлJIьвая абсолютная
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погрешность rптfirгенциркуJlя, указанная в его описании типа. За номинальное значение ширины
проточки принять ср.шее арифметическое значенпе измерений ширины прото.жи.

9.З.З,7 ДJlя всех соседних прточек рrrссчи,Iать среднее арифметическое расстояЕия между
проточками по формуле (l0).

9.3.3.8 Для всех соседних прточек призвести расчет абсоrпотной погршности
воспризведения расстояния между проточками согласЕо пунктам 9.2.1.З - 9.2.1.10. За НСП
берется максимальнм абсо.lпотная погрешность шт:IнгенIц{ркуJIя, укlл:}zшная в его описzlнии типа.
За номинальное значение расстояния между проточкiл}.rи принять среднее арифметическое
значение измерний расстояния между прточкап,lи.

9.3.3.9 Комплект мер считается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, указ:мным в табrшце 4.

9.4 Опреде.ленпе метрологпческпх хардктерпстrrк мер ЕСТ
9.4.1 Опредапеппе номпнального зпаченпя и абсолютпой погрешпостп

воспропзведепrtя дпаметрд псrсусgгвенвых дефекгов п ширпны проточек
9.4.1.1 Выполнить измерения диаметра сквозньD( отвертий, диамета гrrухих сверлениЙ с

плоским дном и ширины прточки с помощью микроскопа. ,Щля мер, габаритные размеры которьrх

не позвоJUIют разместить их на координатном столе, использовать лупу измеритеJIьн}'Ю ИЛИ

штarнгенциркуль.
9.4.1.2 ИзмерениJI ширины прточки провести в десяти точкalх, расположенньD( по всеЙ

длине проточки.
9.4.1.3 Измерение диаметра для каждого сквозного или гл}хого отверстия вьшолнить в

шести рдlных ориентацил( меры относительно oKyJUIpa микрскопа.
9.4,1.4 Д!я каждого диilметра сквозного отверстия рассчитать средпее арифметическое

значение диа}rетра сквозного отверстия по формуле (l).
9.4.1.5Для каждого диаметра сквозного отверстия произвести расчет абсолютнОЙ

погрешности воспIюизведения диzlметра сквозного отверстия согласно п}цкта}, 9.1.1.5 _ 9.1.1.12.

За НСП берется мllксимальнм абсолютная погрешность микроскопа лупы или lптангенциркуJlя,

указаннarя в описании типа. За номинalльное значение диalметра сквозного отверстия приIrять

срелнее арифметическое зЕачение измерений диаметра сквозного отверстия.
9.4.1.6 Дlя каждого диаметра гл}хого сверления с плоским дном рассчитать среднее

арифметическое значение диа {етра глухого сверления с плоским дном по формуле (1).

9.4.1 ,7 Мя каждого диаметра глухого сверления с плоским дном произвести расчет
абсолютной погрепшости воспризведения диаметра глухого сверления с плоским дlом согласно

пунктам 9.1.1.5 _ 9.1,1.12. За НСП бертся максимальнм абсолютная погрешность микроскоп4
лупы или штангенциркуля, указапная в описании типа. За номинальное значение диilметра гJryхого

сверления с плоским дном пришrть среднее арифметлческое значение измерний лиаметра гл}хого

сверления с плоским дIом.
9.4.1.8 Рассчитать среднее арифметическое значение ширины прточки по формуле (10),

9.4.1.9 Произвести расчет абсолютной погрешности воспроизведения ширины проточки

согласнО пункта},r 9.2.1 .з - 9.2.1 .10. За НСП бер,тся мrксимzlльная абсолютная погрешность

микроскопц Jгупы или штilнгенциркуJlя, }казirнная в описzшии типа. За номинaшьное значение

ширины проточки приЕять среднее арифметическое значение измерений ширины протоtIки.

9.4.1.10 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если измеренIlые значения соответств},ют значеЕиям, указiшным в таблице 5.

Страниuа 18 из 22



МП-ОТГ-202525 кГСИ. Комплекты мер Корсоп-Омега Про. Методика поверки)

9.4.2 Опредшенпе номнндJ!ьпого зпачеппя п абсолютцой погрешпостп
воспроизведенпя впешпего п вrrугреннего дпдметров мер

9.4.2.1 Вьшолнить измеренrlя внешнего и вЕутреннего диаtlrетрв мер с помощью
штzшгенциркуJIя.

9.4.2.2 Измерения вItешЕего дидrетра мер провести в десяти равпомерно распределенньп<
точкzлх по длине меры.

9.4.2.3 Измерния внутреннего диatметра мер првести на какдом коЕце меры по пять раз в

разньD( точкж, расположенных по дIипе окружности меры.
9.4.2.4 Рассчитать среднее арифмегическое внешнего длiлмgгра мер по формуле (10).

9.4.2.5 Рассчитать среднее арифметическое внутреннего диап{етра мер по формуле (10).

9.4.2.6 Произвести расчет абсолютной погрешности воспроизведения внешнего диаметра
согласно rгytrктам 9.2.1 .З - 9.2.1 ,l0. За НСП берется мiжсимlлльн.lя абсотпотная погрешность
штангенциркуJlя, укarзаннм в его описzlнии типа. За номинаJIьное значение внешнего диаметра
меры принять срелнее арифметическое значение измерний вЕешнего диаметра меры.

9.4.2.7 Произвести расчет абсолютЕой погрешности воспроизведепия внутреннего диа}.rетра
соглatсно пyHKTil}l 9.2.1,З - 9.2.1.10. За НСП бер,тся м!жсимttJьнм абсо.lпотная погрешность
штilнгенциркуJIя, указанная в его опис:lнии типа. За номинальное значение внуценнего диамета
меры принять срлнее арифметrrческое значение измерний вtIугреннего диaш\rgгра меры.

9.4.2.8 Комплекг мер сIштается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, есJlи измеренные значения cooTBgTcTB},IoT зпачениям, указанньпr в таблице 5.

9.4.3 Опредстепне номипального зпаченпя п абсолютпой погрешпостп
воспрошзведенпя толщппы стенкп п рассгоянпя меrt(щ/ пскусственнымп дефектами

9.4.3.1 Выполнить измерения толщины стенки на кФкдом конце мер в пяти точках,

расположенньrх по длине окр}')I(ности меры.
9.4.3.2 Вьшолнить измерения расстояния между соседrими искусственньпr.tи дефектами с

помощью Iштzшгенциркуля. Измерения првести шесть раз.
9.4.3.3 Вьшолнить пункт 9.4.3.2 длlя всех соседних искусственных дефектов.

Примечания
l Ecrш оба соседнlтх дефекта выполнены в виде проточек, то измереЕия провести в шести

palBнoмepнo распределенньD( точках по д,шне црточки меньшей дтrны.
2 Есrпа соседние дефеюы вьшолнены в виде гJIухого сверления (или сквозного отверстия) и

прточки, то измер€нпя првестп от крайней тош<и дефекга вьшолненного в виде сверления до края
проточки (или сквозного отверстия), измерение вьшолнить шесть рrrз.

3 Если оба соседних дфекга вьшоJшены в виде глухих сверлепий (иrи сквозньп< отвертий),
то измерения провести мещду крайними точками дефекгов, измер€ние вьшоJшить шесть раз.

9.4.3.4 Рассчитать срлнее арифметическое толщипы стенкп по формуле (l0).
9.4.3.5 Произвести расчет абсолютной погрешности воспризведеЕIля толщины стенюl

согласно гyrrlсгам 9.2.1 .З - 9.2. 1 . l 0. За НСП берется мilксимitJьная абсоrпотная погрешность
штангенциркуJIя, }кarзанная в его опис:шии типа. За номина.пьное значение толцIины стенки
принять среднее арифметпческое зЕачение измерний тоrпщлны стенки меры.

9.4.з.6 Для кtuкдого расстояния между соседними искусственньши дефектами рассlIитать
среднее арифметическое расстояние между искусственньп.rи дефеrгами по формуле (l).

9.4.З.'I ДIя каждого расстояния между соседними искусственньшrrи дефекrами произвести

расчег абсоrпотной погрешпости воспризведенrlя расстояния межд/ соседяими искусствеIIЕыми
дефеrгами согласно rryнкгам 9.1.1.5 - 9.1.1.12. За НСП берется м:жсимllльнllя абсоrпотная
погрешность штангеIщирrчJIя, указашtzlя в его описании типа. За номинальное значение расстояния
между соседними искусственньпrи дефекгzlми приЕять среднее арифметическое значение
измерний расстояниJI между соседними искусственными дефекгами.

9.4.3.8 Комплею мер считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если измеренные значения соответствуют значениям, }казiшным в таблице 5.
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9.4.4 Опрелаrение номпЕального значенпя и дбсолютпой погрешностп
воспроцзведенпя глубrrпы пскусствешвых дефекгов и глубппы проточкп

9.4.4.1 Установить меру и штатив на поверчную плиry. При необходимости закрепить меру
на плите струбцинами.

9.4.4.2 Выполнить измерения г.тryбины первого искусственного дефекга в виде глухого
сверления с плоским дном с помощью индикатора часового тип4 устtlновленного на Iптатив.
Измерния провести в пяти равномерно распределенных Toltкalx по поверхности искусственного
дефектаивегоцентре.

9.4.4,3 Вьшоrпrить пlчкг 9.4.4.2 для всех искусственньIх дефеrгов в виде гJIр(ого сверления
с плоским дном.

9.4.4.4 Вьшоrшить измерения гrryбины проточки с помощью индикатора часового типа'

устаноыIенного на штатив. Измерения провести в шести palвHoмepнo распределенньD( точкalх по
дтине окрркности меры.

9.4.4.5 ДJIя каждого искусственного дефекга рассчитать среднее арифметrтческое глубины

искусствеЕньгх дефекгов Щ, "", 
no формуле (1).

9.4.4.6 lslя каждого искусственного дефекга произвести расчет абсо.rпотной погрешности

воспроизведения глубины искусственных дефекг6з АНd, мм, согласно пункта}.r 9.1.1.5 - 9.1.1.12. За

НСП бертся мчжсимilльнzц абсо.lпотнм погрешность индикатора часового типц указаннм в его
описании типа. За номинальное значение глубины искусственного дефеrга пршtять средrее
арифмегическое значение измерний гrryбины искусственного дефеIсга.

9.4.4.7 М каждого искусственного дефеrга рассчитать г.тryбину искусственного дефекrа

Н"r",Уо от тол:щины, по формуле

(25)

гле Щ - среднее арифметическое глубины искусственньrх дефектов, мм;

Х-, - aрaлпa" арифметическое толщины стенки меры, мм.

9.4.4.8 Дя каждого искусственного дефекта рассчитать абсолютную погрешность

воспроизведения глубины искусственного дефекга NI*r", О/о от толщины, по формуле

M,"^=fl.roo, (26)

гле Af1o - абсотпотнм погрешность воспроизведения глубины искусственного дефект4

мм;

Х-, - 
"рaл""" 

чрифметическое толпшны стенки меры, мм.

9.4.4.9 Рассчитать среднее арифметическое глубины протоlIки Н npp,мм, по формуле (1).

9.4.4.10 Призвести расчет абсолютной погршности восцризведения глубины проточки
согласно пунктzм 9.1,1.5 - 9.1.1.12. За НСП берегся мalксимаJlьнiц абсо.lпотнм погрешность
ипд{катора часового тип4 указаннiiя в его описalпии типа.

9.4.4.1l Для каждой проточки рассчитать глубину проточки Й*о.Vо от толщины стенки,

по формуле (23).
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\,, -9.4.4.12 !ля каждой прото.пс.r расс,п.rrа*' абсо,:rютную погрешность воспроизведения

глубины прото"к, NIuуr",7о от то:пцины, по формуле (24).

За номинальное значеЕие глубины проточки приЕять среднее арифметtческое значение
измерений глубины проточки.

9.4.4.13 Комплект мер считается прошедшим операцию поверки с полоlrФlтельным
результатом, если измеренные значения соответств).ют значениям, указанныь.r в таблице 5.

9.5 Подтверlмение соответствпя средства пзмереrrий метрологпческим требованиям
9.5.1 Положительное решение о соответствии комплеrtа мер метрологическим тебованиям

И ПРИгОд{ости к да.ltьнейшему применению вьшосится на основzlнии вьшолнения всех операций
поверки по дшrной методике и при полуlении значений измеренньD( физических вели.Iин с
пОгрешностями, не превышzлюIщ.rми }казанные в таблицах 1 - 5 (в зависимости от испоJIнения
меры).

9.5.2 Отрицательное решение о несоответствии комплекта мер метрологическим
ТРебОваниям и непригодности к дальнеЙшему применению выносится на основ:lнии вьшолнения
.шобоЙ из операций поверки по дшrной и при полrlении значений измеренньп< физическIл( веJIичин
с погрешностями, превышающими указанЕые в таблицах 1 - 5 (в зависимости от исполнения меры).

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
l0.1 Результаты поверки оформ.тrяются протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может храниться на элекгронньD( носитеJIях.
l0.2 При пололс.rтельньD( результат:Iх поверки средство измерений признается пригодЕым к

применеЕию и по зlшвлению владельца средства измерений может быть оформлено свидетельство
о поверке в установленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерений не
предусмоIрено. Пломбирование комплектов мер от несalнкционировalнного доступа не
предусмотено.

l0.3 При оцицательньD( результатzlх поверки средство измерений признается непригодlым
к применению и по зшIвлению владельца средстм измерений может быть оформлено извещение о
непригодlости в установленной форме с укaх}анием причин непригодIости.

10.4 Сведения о результатах поверки (как полоrrс-rтельные, тtк и отрицательные) и объеме
проведенноЙ поверки передаются в Федера,rьньЙ информациоrшьЙ фонд по обеспечению ед{нства
измерений.

Велупшй инженер
по мgгрологии

Ведущий инженер
по метрологии

И.А. Смирнова

А.С. Крайнов

Главный метролог .В. Галкина
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Прпложеппе А
(обязательное)

Структура локаlьной поверочнОй схелш для средств измеренrтй веразрушающего коIпроJи

Е
о

F

Приборы для измеренпй нарухных
panмcpoв, lдтiлпгеЕинструмснт
(шгаЕгснциркуJъ, микрометр,

индикатор),
средстм изriереЕIfr по приказу

РосстаЕдарта от 29.12.20l8 г. ф 2840
mOдо3O0мм

А = +(2 - 30) мкм

МrпФфкоIш язм€ритt ънне
(машишл lвмерrгге.ьные),

4 разряд по приказу
Росстандарга от 29.12.20l Е г. Jts 2840

m 0,1 до l00 мм

^=+(l0- 
ll)mcl

Пряrоrс измерtсrя

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

^= 
t(0,02 - 0,5) мм

m 5 до l00 % от mrщпш

^= 

+(3,0 - 3,5) % от тоjщиIlы

Прrrше измеренпя

Срсдства вмерений нерщрушающего кокrроля
(дефекгоскопы, системы, комплексы, установки, приборы)

m 0,1 до 250 мм
А= +(0,06 - 10) мм

от5до l00 О/о от тоJщ{ны
А: +(5,0 - 40,0) % от толциtlы

о

F

о\о
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