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Н астоящ ая м етодика поверки предназначена для проведения первичной и периодиче
ской поверки измерителя толщ ины  и профиля листового проката многоканального серии 
M SR -LasC on (далее по тексту - измерителя), изготовленного фирмой «IM S M esssystem e 
Gm bH», Германия и представленного ООО «ИМ С Сервис», г. Челябинск. И зм еритель пред
назначен для бесконтактны х измерений толщ ины , профиля, ш ирины и отклонения формы 
листового проката в процессе производства.

И нтервал меж ду поверками -  1 год.

1. ОП ЕРА ЦИ И ПО ВЕРКИ

1.1 В таблице 1 приведены операции обязательные при проведении поверки.

Таблица 1 -  О перации поверки
Номера П роведение операции при

Н аименование операции
пунктов

методики первичной периодической

поверки поверке поверке

1. Внеш ний осмотр 6.1 да да
2. О пробование 6.2 да да
3. П роверка идентиф икационных 
данны х программного обеспечения

6.3 да да

3. П роверка м етрологических ха
рактеристик:

6.4

- диапазона и пределов допус
каемой абсолю тной погреш ности 6.4.1 да да
изм ерении толщ ины
- диапазона абсолю тной погреш 

ности измерений ш ирины
6.4.2 да да

- определение действительны х 
размеров меры ступенчатой

6.4.3 да да

- диапазона и погреш ности из
мерений высоты м атериала от 6.4.4 да да
носительно полосы прокатки

1.2 В случае отрицательного результата при проведении одной из операций, по
верку изм ерителя прекращ аю т, а измеритель признаю т не прош едш им поверку.



2. СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

2.1 Для поверки измерителя применяют средства измерений, указанные в таблице
2.
Таблица 2 -  Средства измерений, применяемые при поверке

Н омер пункта 
м етодики поверки

Н аименование и обозначение средств поверки; основные 
технические и метрологические характеристики средства

поверки

6.4.1
Ком плект мер толщ ины  M SR-L (номинальное значение мер 
1 мм, пределы допускаемой погреш ности мер ± 1 мкм)

6.4.2
Рулетка измерительная металлическая Р20У ЗК 
(Госреестр №  35280-07)

6.4.3
М аш ина координатная измерительная A C C U R A  II 12/24/10 
(Госреестр № 51180-12)

6.4.4 М ера ступенчатая, входящ ая в комплект поставки

2.2 Д опускается применение средств, не приведенных в перечне, но 
обеспечиваю щ их определение (контроль) метрологических характеристик поверяемых 
средств измерений с требуемой точностью .

3. ТРЕБО ВА Н И Я К КВ А Л И Ф И К А Ц И И  П О ВЕРИ ТЕЛ Я

3.1 К  проведению  измерений при поверке и к обработке результатов измерений 
допускаю тся лица, имею щ ие квалификацию  поверителя и изучивш ие измеритель и принцип 
его работы  по эксплуатационной документации.

4. ТРЕБО ВА Н И Я БЕЗО П А СН О СТИ

4.1. При проведении поверки должны быть соблю дены требования СП 2.6.1.799-99.
4.2. О свещ енность рабочего места поверителя долж на соответствовать требовани

ям санитарны х норм СП 2.2.1.1312-03. При проведении поверки необходимо ознакомиться с 
руководством  по эксплуатации.

5. У СЛ О ВИ Я П О ВЕРКИ  И П О ДГО ТО ВК А  К НЕЙ

5.1. При проведении поверки измерителя долж ны  быть соблю дены  нормальны е ус
ловия по ГО С Т 8.395-80.

5.2. П оверяемый измеритель и средства поверки следует подготовить к работе в 
соответствии с технической документацией на них.

6. П РО ВЕДЕН И Е П О ВЕРКИ

6.1. Внеш ний осмотр
При внеш нем осмотре проверяется:

•  соответствие комплектности поверяемого измерителя технической документации, утвер
ж денной в установленном порядке;
•  отсутствие на элем ентах измерителя и соединительных кабелях механических повреж де
ний, влияю щ их на работоспособность.



6.2 О пробование
При опробовании проверяю т работоспособность органов управления, источников пи

тания и источников излучения. П роверяю т функционирование системы индикации. П рове
ряю т работоспособность измерителя при проведении внутренней калибровки.

6.3 П роверка идентиф икационных данных программного обеспечения

П ровести проверку идентификационных данны х программного обеспечения (ПО) по 
следую щ ей методике:

В клю чить измеритель. На главном экране считать идентификационное наименование 
и номер версии программного обеспечения.

И зм еритель считается годным, если идентификационные данные соответствую т Таб
лице 3, а уровень защ иты от непреднамеренны х и преднамеренных изменений соответствует 
уровню  «средний» по Р 50.2.077-2014.

Т аблица 3 -  И дентиф икационны е данные ПО
И дентиф икационны е данные (признаки) Значение
И дентиф икационное наименование ПО M EV Inet

Н омер версии (идентификационны й номер) ПО 4.23 и выш е
Ц иф ровой идентификатор ПО -

6.4 П роверка метрологических характеристик.

6.4.1 П роверка диапазона и пределов допускаемой абсолю тной погреш ности 
изм ерений толщ ины

6.4.1.1 Д иапазон и пределы допускаемой абсолю тной погреш ности измерений толщ и
ны проверяю т путем измерений комплекта мер толщ ины. Режим работы  устанавливаю т в 
соответствии с руководством  по эксплуатации на измерители.

6.4.1.2 Путем наложения мер друг на друга, собираю т комбинации мер с ном иналь
ными значениями, соответствую щ ими началу, середине и концу диапазона измерений. Для 
каждого источника проверяется не менее двух измерительных каналов.

6.4.1.3 П роводят не менее 5 измерений каждой комбинации с повторной установкой 
эталонов каждого номинала. Для каждого измеренного значения толщ ины  определяю т сред
нее арифметическое значение (hep) и пределы допускаемой абсолю тной погреш ности.

О бработку результатов проводят в соответствии с ГОСТ 8.736-2011 в следую щ ей по
следовательности:

1) В ы числение среднего арифметического результатов наблю дений -  Х ер (1).

5 м  (1)

где Xi - результат i-ro наблю дения.
2) П ределы допускаемой абсолю тной погреш ности вы числяю т по формуле (2).

А = ± Х ср- Х е (2)

где Д -  абсолю тная погреш ность погреш ность, мкм; Х е -  значение проверяемого параметра 
образца, мкм; Хер -  среднее арифметическое результатов измерений проверяем ы х парамет
ров в поверяемой точке, мкм.

3) П ределы допускаемой относительной погреш ности вы числяю т по формуле (3).

Л 0т н =  “ £Т ~ £ ’ Ю О  %  (3)л е



И змеритель считается годным, если для каждой комбинации мер толщ ины  погреш 
ность измерителя не превы ш ает значений, приведенных в таблице 4.

Таблица 4
Д иапазоны  толщ ин Пределы допускаемой погреш ности измерений толщ ины

от 1 до 16 мм включ. 
св. 16 до 25 мм

±0,14 %, но не менее ± 3 мкм 
± 0,22 %

6.4.2 П роверка диапазона абсолю тной погреш ности измерений ширины

Проверка проводится путем сравнения результатов измерений ш ирины имитаторов 
при помощи рулетки и при помощи измерителя. Имитаторы представляю т собой плоские ли 
сты, ш ириной / соответствую щ ей началу, середине и концу диапазона измерений ш ирины. 
О бщ ий вид имитатора представлен на рисунке 1.

£

Рисунок 1 -  Общий вид имитаторов ш ирины

П огреш ность измерений ш ирины Л1 вычисляется по формуле (4).
Л1 = 1Э -  1и (4)

где А1 - абсолю тная погреш ность измерения ширины, мм; /э -  эталонное значение ш ирины 
измеряемого имитатора, мм; 1и - значение ш ирины имитатора, полученное измерителем.

И змеритель считается годным, если на всем диапазоне измерений погреш ность из
мерителя в части измерения ш ирины не превыш ает ± 1 мм.

6.4.3 О пределение действительны х размеров меры ступенчатой

М ера ступенчатая воспроизводит высоту в диапазоне от 48 до 300 мм. Д ействитель
ные размеры меры ступенчатой, входящ ей в комплект поставки измерителя, определяю т при 
помощ и координатно-измерительной машины. О пределить координаты (по осям X и Y) всех 
угловых точек в соответствии с рисунком 2.

О

Рисунок 2 -  О пределение координат угловых точек на мере ступенчатой.

Рассчитать отклонение измеренных значений от номинальны х по формуле (5). Н о
минальны е значения меры ступенчатой указаны в Приложении 1 к руководству по эксплуа
тации.

5у = У „о м .-У и,м. (5)

О тклонение измеренных значений от номинальных не долж но превы ш ать ±0,5 мм.



У становить меру ступенчатую  на измерительную  позицию  и проверить каждый ла
зер. Рассчитать погреш ность по формуле 6.

И змеритель считается выдержавш им поверку, если погреш ность при каждом изм е
рении высоты материала относительно полосы прокатки AY в каждой точке не превы ш ает ±
1 мм.

&Y =  K3i -  Yui (6)

где где А У - абсолю тная погреш ность измерения высоты материала относительно полосы 
прокатки, мм; Y3j -  эталонное значение высоты меры ступенчатой в i точке, мм; YU[ - значение 
высоты меры ступенчатой в i точке, полученное измерителем.

7. О Ф О РМ Л ЕН И Е РЕЗУЛЬТАТО В ПО ВЕРКИ

7.1. Результаты  поверки заносят в протокол поверки.

7.2. В случае полож ительны х результатов поверки выдается свидетельство о поверке. 
Знаки поверки в виде оттиска клейма и наклейки наносится на свидетельство о поверке.

Доступ к узлам регулировки (или узлы регулировки) отсутствует, пломбировка изм е
рителя не предусмотрена.

7.3. В случае отрицательны х результатов поверки выдаётся извещ ение о непригодно
сти с указанием причин.

6.4.4 Проверка диапазона и погрешности измерений высоты материала относительно
полосы прокатки

Н ачальник отдела 203 
Ф ГУ П  «ВН ИИ М С»

Н ачальник лаборатории 203/3 
Ф ГУП  «ВН ИИ М С»

Инженер отдела 203

Л ысенко В. Г.

Бабадж анова М. Л.



Протокол поверки измерителя толщины и профиля листового 
проката многоканального серии MSR-LasCon

№____________
от___________________

Принадлежит: ____________________________________________________
Эталонное оборудование: __________________________________________
свидетельство о поверке № ______________ от______________________________________________

Поверка проведена по ____________________________________________
Температура при поверке: ________________________________________
Относительная влажность:
1. П роверка идентификационных данных программного обеспечения: 

Таблица 1
И дентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО
Н омер версии (идентификационный номер) ПО

2. П роверка метрологических характеристик
2.1 П роверка диапазона и пределов допускаемой абсолю тной погреш ности измерений тол
щ ины
Таблица 2 -  Результаты испытания измерителя (источник , к а н а л _____ _)._________
№
пп

Действ, 
значения 
мер, мм

Измеренные значения, мм
Среднее,

мм

Абсолютная
погрешность,

мкм

Погрешность,
%1 2 3 4 5

1
2
3
4
5
6
7
8

Таблица 3 -  Результаты  испытания измерителя (источник , к а н а л _______).

№
пп

Действ, 
значения 
мер, мм

Измеренные значения, мм
Среднее,

мм

Абсолютная
погрешность,

мкм

Погрешность,
%1 2 3 4 5

1
2
3
4
5
6
7
8

Таблица 4 -  Результаты  испытания измерителя (источник , канал ).

№
пп

Действ, 
значения 
мер, мм

Измеренные значения, мм
Среднее,

мм

Абсолютная
погрешность,

мкм

Погрешность,
%1 2 3 4 5

1
2
3
4
5
6
7
8



Таблица 5 -  Результаты испытания измерителя (источник _______ , канал______ ^
№
пп

Действ, 
значения 
мер, мм

Измеренные значения, мм
Среднее,

мм

Абсолютная
погрешность,

мкм

Погрешность,
%1 2 3 4 5

1
2
3
4
5
6
7
8

2.2 П роверка диапазона абсолю тной погреш ности измерений ш ирины
Таблица 6 - П роверка диапазона абсолю тной погреш ности измерений ш ирины
Значение, измеренное 

рулеткой, мм
Измеритель Абсолютная 

погрешность, ммИзмеренное значение, мм Среднее значение, мм

2.3 О пределение действительны х размеров меры ступенчатой
Таблица 7 -  Д ействительны е значения высоты меры ступенчатой.
№
поз.

X, мм у1 изм> 
М М

8У,
мм

№
поз.

X, мм у1 изм? 
ММ

8У,
мм

№
поз.

X, мм у1 ИЗМ 5
ММ

8У,
мм

Х-29 Х-9 Х+11
Х-28 Х-8 Х+12
Х-27 Х-7 Х+13
Х-26 Х-6 Х+14
Х-25 Х-5 Х+15
Х-24 Х-4 Х+16
Х-23 х -з Х+17
Х-22 Х-2 Х+18
Х-21 Х-1 Х+19
Х-20 Х-0 Х+20
Х-19 Х+1 Х+21
Х-18 Х+2 Х+22
Х-17 Х+3 Х+23
Х-16 Х+4 Х+24
Х-15 Х+5 Х+2 5
Х-14 Х+6 Х+26
Х-13 Х+7 Х+27
Х-12 Х+8 Х+2 8
Х-11 Х+9 Х+2 9
Х-10 Х+10 - - -



2.4 Проверка диапазона и погрешности измерений высоты материала относительно полосы
прокатки

Таблица 8 - П роверка диапазона и погреш ности измерений высоты м атериала относительно 
полосы прокатки (Лазер 1)

X эталонная, 
мм

X измеренная, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
измерения по 

оси X, мм

Y эталонная, 
мм

Y измеренная, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
измерения по 

оси Y, мм

Таблица 9 - П роверка диапазона и погреш ности измерений высоты материала относительно 
полосы прокатки (Лазер 2)

X эталонная, 
мм

X измеренная, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
измерения по 

оси X, мм

Y эталонная, 
мм

Y измеренная, 
мм

Абсолютная 
погрешность 
измерения по 

оси Y, мм

П оверитель


