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1. оБщиЕположЕния
Насгоящая метод{ка Еоверкп распростаняfllя ва rриборы для измерешrй

Еарамеrров копура Е шерхо&rюстя поверхЕостл m.еrа (далее по тексту - прборы),
выпускаемые по техrпческой докумеЕтаIIЕи ООО <йзмерите.rьЕые решеЕlrя)) и
ycTaIrsBJпrMeT меIо,ФI и средсгва пс первишой и периощческой поверк.

1.1 Прборы дJи mliФеЕrй пара!{егрв коЕтура п шФоховаюст!l поверхност,
m.еrа Ее отЕосятся к мвоюка.ЕtUIьItым азмерцтеJьЕым систЕмм, мвогопредеJIьЕым Е
мвогодиапазоЕЕым средствам rзмереЕЕй, пе состоят Ез ЕескоJъкж автовомньп< блоков

и Ее предЕазЕачеЕы дя измеревий (воспровзведевяя) вескоJъких веJIиIIин. Поверка,

0тдеJБвых к}мФrтеJБЕых каЕалов и (шш) отдеJьЕых авк)sомБD( бдоков uз состаэа

средства яз}dФеЕЕй дIя меЕьшего тIисJIа измФяемш( веJIЕIIиЕ иJIи Еа меЕьшем IйфIе

поддЕrшшlоIlов взмереввfi ве прдусмотреЕа-
1.2 Прrборы до ввода в экспJIуаIаIЕю, а тfiоке после ремоЕта подлежат

первrчвой поверке, в црцессе эксIuryатации - периощческой поверке.

1.3. Первrшой поверке подвергается каж,щй экземIuuр прибора

t.4 Периодrческой поверке поддергs€тся каждй экзеl{плЕр првбора,

яаход@ся в эксплуатаJцц, через мФкповерчIые иЕтервалы, а таюке пряборъц

повторЕо вво,щtБIе в эксплуilтац!ю после иr( дIатеJБЕого храsеЕЕя (более одлоrо

межповероtIЕою шrrcрвша).

1.5. Поверка приборв в сокращенном объеме не предусмот€Еа-

1,6 Настоящая меIодп<а поверкп ЕримеЕяgrся для поверкп rриборв,
ЕспоJIьзуемъD( в качестве средстВ rзмерrrrrЙ в соответствIIи с юсударствеЕЕой

поверочоЙ схемой дШ средсгВ измер€яraЙ геометрЕtlескrх парамgгрв поверхЕосгей

сложной формы, в том .шсле эвоJьвентЕьD( поверrшосгсй и углs нzlкпона JIияwа зфаuв
соответствЕв с юсударствеЕвой поверwой схемой для средств измереЕd парамеIров

Еерховаюсти Rmах, Rz в дявпазоЕе от 0,00l до 12000 мrаr и Ra в lиrшазоЕе от 0,001

до 3000 rлоr,

в резуьтате поверIg доJDigы бьгь подгверждены след/юшце метрлопr.Iескпе

трбовашя, приведешые в табrшце 1.

Табшца 1 - Мстрлогrчес кие требоваЕия к средствам измеревий

Рдапазон измерений

,Щоверитеьные абсопотной погреIIIЕости

при прЕмененЕи в качестве
средства измерепий

при прЕмепеЕsи
в качестве
чего этarлона

П. 1 0,1 от O до l00 ьпl 0,3 мrw (на l00 ш*);
0,5 мrсr, (на 100 мм);
0,8 Mlor (на 100 ьпд)

П. 10.2 от 0 до 220 *(2,5+0,02L) шоr; *(2 +0,02 L) lшд;
+(1,5+ 0,02 L) шоr;

+(0,8 + 0,02 L) Mro.r; *(0,8 + 0,015 L) м,оr,
где L - дпrsа изrrерния по оси Х,

мM

П. 10.3 от 5 до 15 мд

где R измереняая веJIиtшна ря,ц.iуса

П.10.4 *420 Mtot;
* 620 Mlnt

+З,OYо;+2,8%;+2,5%
но яе менее 5 нм

*(1+R/12) ш(I{; *(1,2+R/l2) tло.t;

+(1,5+R/12) шс..{; +(2+R/8) шсrt,



П. 10.5 от 0 до 60 мм +(1,3 + 0,2Н) MIG.,, +(0,6 + 0,12Н) Mtor,
+(0,5 + 0,1Н) мкм, +(0,3 +0,08tt) MKrrl,

где - Н измеревное зпачеIlие по оси Z1,
мм

1.7 Обеспечение прослеживаемости поверяемого прибора к Государствен-
ным первитIным этaшонам:

- ГЭТ 192-2019 осуществJIяется при поверке методом прямьrх измерений рабочих
этмонов ГосударственноЙ поверо.пtоЙ схемы дtя средств измерниЙ геометических
пар:lметров поверхностей сложIrой формы, в том tIисле эвольвентньD( поверхностей и

угла HalKJIoHa линии зубц },гвержденной приказом Федерапьного агентства по техниче-
скому реryлированию и мстрологии Nэ 472 от 06 апреля 2021 г

-ГЭТ 113-2014 посредством использовtlния при поверке методом прямьIх измере-

ний рабочих этllлонов Государтвепной поверчной схемы дIя средств измерений па-

раметов шероховатости Rmax, Rz в диtшазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне
от 0,001 до 3000 мкм, угвержденной приказом Росстандарта 06 ноября 2019 г. Jф2657,

2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2,1, При проведении поверки приборов долllсlы бьrгь вьшолнены операции и

применены средства поверки, }кд}анные в таблице 2.
Таблица 2

Наименование операции
Номер пуъrга

мfiодики
поверки

Проведение операции при

перви.rrrой поверке
периодической

поверке
Внешний осмотр да да
Опробование 8 да да
Проверка программного
обеспечения

9 да да

Проверка метрологических характеристик
Оценка отклонения от
прямолиrrейности
перемещения по оси Х

1 0 1 да

оценка абсотпотной
погрешности линейньrх
измерений по оси Х

да да

оценка абсолютной
погрешности измерений

радиусов (кроме
модификаций m.era
Argentum S1, m.еrа
Argentum 52, m.еrа
Argentum S3)

10.3 да да

Оценка относительной
основной погрешности
измерений шероховатости
по параметру Ra (кроме
модификаций m.era Аrшчm
Cl, m.еrа Ачrum С2,
m.era Aurum С3)

l0.4 да да

,7.1

да

10.2
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Наименование операции
Номер rгуrкта

методики
поверки

Проведение операции при

перви.пrой поверке
периодической

поверке
оценка абсоrпотвой по-
грецшости
линейпьп< измерений по
оси Z1

10,5 да да

Подтверждение соответ-
ствия средства измерепий
метрологическим требова-
ниJlм

10.6 да да

З. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

З.1 Поверку следует проводить в HopMtIJIbHbD( условиях окружающей среды:
- температура окружающего возлухц ОС 20+2i
- относительнм вJIФкность возд}ха, не более, О/о 85

3.2 Прибор и друпrе средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2
часов при постоянной температуре, соответствующей нормальньш условиям.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1. К проведению измерений цри поверке и к обработке результатов

измерений допускtlются лица, имеющие кваlrификацию поверитеJIя, из}пIившие порядок

работы с прибором, а Taкnte знающие требования настоящей методики и работающие в

организации, аккредитовaнной на право проведеншI поверки средств измерений.

,Щ.пя проведения поверки приборов достатоIшо одного поверителя.

5. Метрологические п техпические требоваппя к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, }каздr-

ные в таблице 3.

Таблица 3 - С пове
Опершlии поверки,

требуюпше примене-
ние средств поверки

Перечень рекомеЕдуемых
средств поверки

Контроль условий

поверки

Средства измерений темпе-

рацры окружающей среды в

ди.шазоне от l0 до 30 ОС, аб-
солютнаJI погрешность Ее
более l оС

Термогигрометр ИВА-6Н,
молификачии ИВА-6НР. peI .

}lb 1з561-01

Мера отс,rонениJI от плос-
костности @ 100 мм, (Рег. JФ
48279-1|)

10.1 Оценка отклоне-
ния от прямолинейно-
сти перемещения по
оси Х

Мера отклонениJl от плос-
костности О 100 мм, предел
доtryскаемого откJIонеЕия от
плоскостности, 0,1 мкм

Метрологические и техпиче-
ские требования к средства},t

поверки, необходимые дT я

поверки
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10.2 Оценка абсоrпот-
пой погрешпости
линейньл< измерений
по оси Х

Рабочий эталон 2-го разряда
по ГПС, угвержденной при-
казом Росстаrrдарта J'(! 472 от
06 апреля 2021 г. или Рабо-
чие эталоны 3-го разряда
(меры длины концевые пло-
скопарrulлельные) по ГПС,
угвержленной приказом Рос-
станлара Nч 2840 от
29.12.2018 г.

Мера дrя поверки приборов
дrя измерений контура по-
верхности KNl00 (Рег Ne

52266-12)

10.3 оценка абсолют-
ной погрешности из-
мерений радrryсов
(кроме модлфикаций
m.еrа ATgentum S1,
m.еrа ATgentum 52,
m.еrа Атgепtчm S3)

рабо.пай эталон в соответ-
ствии с Лока.пьной повероч-
ноЙ схемоЙ, диашазон радиу-
сов от 5 до 15 мм, ПГ не бо-
лее 0,8 мкм

Сфера для поверки приборов
дrяизмерений параметов
шероховатости и формы
(Рег.JФ 79846-20)

10.4 оценка отцоси-
тельной погрешности
измерений шерохова-
тости поверхности па-
pal{eщa Ra (кроме
модификаций m.еrа
Ачrчm Cl, m.еrа
Ачrum С2, m.era
Aurum С3)

Меры шероховатости 1-го

разряда в соответствии с
Государственной поверочяой
схемой дJIя средств измере-
ний параметров шероховато-
сти Rmax, Rz в диапазоне от
0,001 до 12000 мкм и Ra в
диапазоне от 0,001 до 3000
мкм, }твержденной приказом
Росстаrдара 06 ноября 2019
г. Ns2657

10.5 Оценка абсоrпот-
ноЙ погрешности
линейньп< измерений
по осп Z1

Рабочий эталон 2-го разряда
по ГПС, угвержденной при-
казом Росстандарта Nч 472 от
06 апреля 2021 г. иrпт Рабо-
wrй эта:rон 3-го разряда (ме-

ры дJIины концевые плоско-
пара.тlлельные) по ГПС,
уtвержденной приказом Рос-
стдrдарта Ns 2840 от
29.|2.2018 r.

Меры длины концевые пло-
скопарilJIлеJIьные, набор }{! 1,

(Рег. J,.lb 9291-9l) или мера
дш поверки приборов дrrя
измерений контура поверх-
пости KN l00 (Рег Nэ 522б6-

|2)

Примечание: ,Щоrryскается использовать при поверке другие }твержденные и атfесто-
ванЕые этlUIоЕы единиц величин, средства измерений },твержденного типа и пове-

реЕIrые, удовJIетворяющие метрологическим требованиям, }казаЕным в таблице.

б. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
IIРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

При проведении поверки приборов необходимо собrподать тебоваЕия раздела
<Указшrие мер безопасностиD руководства по экспJryатации и других нормативньIх

докрлентов Еа средства измерений и поверочное оборудовatние.

Меры профильпые ПРО-10

@ег. JФ 46835-11)
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7. внЕшниЙ осмотр
7.1 Проверку внецшего вида по п. 5.1. (далее Еуt,lерация согласно таблице 1)

следует производить впепшим осмотром.
- соответствие требовшrиям технической документации фирмы-изготовителя прибо-

ра в части комплектности и маркировки;
- целостность кабелей связи и электриЕIеского питzш{ия;

- отсугствие на HapyжIrbD( поверхностях прибора следов коррозии и механиче-ких
повреждений, вJIияющих на эксплуатационные свойства прибора и }худшatющих его
внешний вид.

7.2 Прибор считается повереЕным в части внешнего осмотра, если выполне-
ны все требования пункга 7.1.

8. ПОДОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ
8.1 Прибор и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка.

8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с его экспJIуатационной докрtентацией.
При опробовшrии проверить:
- отс}тствие качания и смещений неподвижЕо-соединенЕьD( элементов;

- плавность и равномерность движения подвижпьп< частей;
- прalвильность вза.лпr,rодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех фlнкциональньп< узлов и режимов.
8.3 Прибор считается прошедшей поверку в части опробовilния, если он

удовлетворяет всем вышеперетмсленньь,r требованиям.

9. IIРОВЕРКА IIРОГРАММНОГО ОБЕСПЕIIЕНИЯ
9.1 Провести проверку прогрtlммного обеспечения (ПО) по следrющей мето-

дике:
- произвести зчlпуск доступного ПО;
- проверить нмменование програ},tмЕого обеспечения и его версию.

9.2 Прибор считается поверенным в части прогрal},tмIrого обеспечения, если его
ПО соответствует указанным в таблице 4.

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов
Идентификационные данЕые (признаки) Значение
Идентификациояное нмменовшие ПО CMSR, RMW, CMS, сASR, CAS
Номер версии (идентификационный номер)
по V. 1. и выше
Щифровой идентификатор ПО (контрольная
сумма исполняемого кода)
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r0. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 . Оцепка откпоненпя от прямолипейпости перешещепия по оси Х
10.1.1. Отклонение от прямолинейности перемещения по оси Х опредеJIить с

помощью меры откJIонения от плоскостЕости О 100 мм..Щиаметр меры должен быть
больше иJIи равен дrшазону измерений по оси Х прибора. Измерения провести с ис-

пользокlнием щ/пц входящего в стандартньй комплекг прибора. Угол пак;rона блока
привода устанirвJIивается 0О.

10.1.2. Меру устzlновить на измеритеJIьньй столик прибора и провести не менее

5 измерний.
10.1.3. Прибор считatется прошедпим поверку, если измеренное откJIонение от

прямолинеЙности перемещения по оси Х не превышает значения, yказанного в таблице

5.

Таблица 5 - ,Щоrryскаемое откJIонение от прямолинейности перемещения по оси Х

10.2 Оцепка абсолютной погрешностп линейных измерений по осп Х (толь-
ко для модпфпкаццй Ачrчm С1; Ачrчm С2, Ачrчm С3, Platinum Dl, Platinum D2,
Platinum D3, Platinum Dl PRO, Platinum D2 PRO

10.2.1 Абсолотную погрешность rмнейньп< измерений по оси Х определить с
помощью меры для поверки приборов для измерений конт}та поверхности. Измерния
провести с испоJIьзовalнием щда, входящего в стандартньй комплект прибора.

10.2.2 Меру устдrовuть в приспособлепие дш крепления и сориентировать па-

ршrлельно оси Х прибора. Измерепия произвести в центzлльном сечении меры.
10.2.3 Абсошотrуо погрешность измерепий определить по формуле:

ЬХ = Х -Ха",
где Х - измеренпое значение параI\,rетра меры;
Хдс - действrтгельЕое значение параь,rеца мерь1, }казаIrное в свидетельстве о по-

верке на пеё.
10.2.4. Приборы сIштаются повереяными, если абсолютная погрецшость JIиней-

HbD( измереЕЕй по оси Х для каждого измереЕия Ire превышает значений, }казанньD( в
таблице 6.

Таблица б - о м абсолютная по пIность линеиных из ний по оси Х

Мод.rфикация прибора
Предел доrryскаемого откJIонения от прямоли-

ЕеЙности перемещения по оси Х, мкм
m,еrа Argentum S l, m.еrа Ачrum С 1,

m.ей Platinum D2
m.еrа Platinum Dl

0,5/100

0,8/100
m,еrа Argentum 52, m.еrа Argenfum 53;
m.еrа Ачгчm С2, m.еrа Aurum С3,
m.еrа Platinum D3, m.еrа Platinum Dl PRO;
m.еrа Platinum D2 PRO

0,3/100

Модификация прибора Значение допускаемой абсо.тпотной
погрешности, мкм

m.еrа Ачrum Cl, m.еrа Platinum Dl +(2,5+ 0,02L), где L - длина измерения по
осиХвмм

m.еrа Аurum С2; m.еrа Platinum D2 *(2 + 0,02L), где L - длина измерения по



осихвмм

m.еrа Ачrum С3; m.еrа Рlаtiпчm D3
+(1,5+ 0,02L), где L - длина измереншI по
осиХвмм
+(0,8 + 0,02L), гле L - дшна измерения
вдоrь оси Х, мм

m.era Platinum D2 PRO
+(0,8 + 0,0015L), где L - длина измерения
вдолъ оси Х, мм

10.3 Оценка абсолютной погрешпостп пзмереппй радrrусов (только для
модпфпкацпй Ачrчm С1; Ачrчm С2, Ачrчm С3, Piatinum Dl, Platinum D2, Рlаtiпчm
D3, Platinum Dl PRO, Plafinum D2 PRO)

10.3.1 Абсолютrгуо погрепшости измерений радиусов опредеJIить при
помоIци сферы (поlryсферы).

10.3.2 Меру устшtовить на измерительIlом столике. Измерения радиуса прове-
сти на 5 произвоJIьно расположенньD( трассах, проходящих через цент меры.

10.3.3 Среднее значение радиуса меры определить кzж средrее арифме-
тическое значение по формуле, 

,"

,.=т1/-п
i=1

ГДе ri - r-oe ИЗМеРеННОе ЗНаЧеЕИе Ра,ЩlУСа МеРЫ,

п - коJIичество измерний

10.3.4. Погрешность измерний радиуса определить по формуле:
br:r*-r*

где rо" - действительItое значение радrуса меры

10.3.5 Прибор стплтается вьцержавшим испьпание, если погрешЕость измере-

ний радиуса не превышает значений, укa}занЕьD( в таблице 7.

Таблица 7 .Щоrryскаемilя абсолютная погрешность измерений радиусов

10.4. Оцепка отпосительной поfрешностп пзмерений шероховатости по-
верхностп параметра Ra (только для модпфикацпй Аrgепtчm 51, Аrgепtчm 52,
Аrgепtчm 53, Platinum Dl, Platinum D2, Platinum D3, Рlаtiпчm Dl PRO, Рlаtiпцm D2
PRo)

10.4.1. OcHoBrryTo относительrrуIо погрешность измерений шероховатости по-
верхности по параý{етру Ra опрделить с помощью мер шероховатости 1-го разряда в
соответствии с Государственной повероцrой схемой для средств измерений параметров
шероховатости Rmax, Rz в диапазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,001

до 3000 мкм, увержденной приказом Росстандарта 06 ноября 2019 г. N2657. Измере-
ния провести с использовalнием ц{упа, входящего в стандартвый комплекг прибора.

Модафикация прибора Предеrш допускаемой абсоrпотной
погрешItости измерний ралиусов, мкм

Ачrum Cl, Platinum Dl +(2+R/8), где R измеряемьй радиус в r"п,r

Ачrum С2, Platinum D2 +(1,5+R/l2), где R измеряемьй радиус в мм
Ачrчm С3, Рlаtiпчm D3,
Platinum D1 PRO

+( l ,2+R/ 1 2), где R измеряемый радиус в мм

Platinum D2 PRO +(l+R/l2) ), где R измеренный радиус в мм

8

m.еrа Platinum Dl PRO
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Zп'Ь
Ra _ ]=l

п
где Ra* - ioe измеренное зпачение парап.rецrа Ra меры,

л - коJIичество измерепий.
10.4.3. Абсоrпотrrуо погрешность измерений парaмета шероховатости Ra опре-

делить по формУле: 
ARa= Rс", - Rаобо

где Лаобр - деЙствитеJьное значение параметра меры, }кi}зalнное в свидетеJIьстве о
поверке на неё.

Если по.гrrrенная абсоrпотная погрешность превышает 5 нм, вы.шслить относи-
тельЕуIо погреIпность по формул

Ra-- Ra*o
Лс",: _--1J,l00,

' lladP

10.4.4. Прибор сrIитается прошедшим поверку, если относительнtц погрешность
измерений шероховатости поверхности параметра Ra для модификаций приборов
ATgentum Sl, Аrgепtчm 52, Аrgепtum 53, Platinum Dl, Platinum D1 PRO, Platinum D2
PRo находится в пределах +ЗО/оi Nlя модификации Platinum D2 +2,8Уо, для модифика-
ции Platinum Dз +2,5%.

10.4.2. Меру уст:цlовить на измерительЕьй стоrпак прибора так, .rтобы профиль
меры бьш параллелеЕ оси Х прибора. Измерения провести на 5 равномерно распреде-
ленньD( по поверхности меры )qасткtlх.

Среднее значение параI\rетра шероховатости Ес,о urrр"д"о"r" как среднее ариф-

метическое зЕачение по формуле:

10.5 Определепие абсолютной погрешпости линейных измерений по оси Z1
(только для модпфикаций Ачrчm С1; Ачrчm С2, Ачrчm С3, Platinum Dl, Platinum
D2, Platinum D3, Platinum Dl PRO, Рlдtiпчm D2 PRO)

10.5.1 ПогреIшlость измерений линейньп< раrзмеров по оси Z1 проверить при по-
мощи ступеЕек, составленньD( из концевьD( мер длины и притертьD( к плоскопар{Uшель-
ной пластине, соответствующей диапазону измерений прибора. Необходимо подобрать
и притереть между собой пары (или несколько) концевьD( мер длины и сформировать
из ELrx ст)пеньки, соответствующие диtшlrзоЕу измерений поверяемого прибора. Реко-
меЕдуемые номинzlJьные значения высоты сц,пенек 1 мм, 5 мм, 25 мм, 40 мм. Провести
измереЕия высоты ступенек (Н1).

10.5.2 Абсолютrг}то погрепшость измерений линейньгх размеров определить по

формуле:
AIl : lll - IIдо (2)

где Ц" - значение высоты ступени Фазница действительньтх значений дIины концевьIх
мер).

10.5.3 Прибор сrIитается прошедшим поверку в части определения абсо.гпотной
погрешЕости измерений rпанейньтх размеров по оси Z1, если абсо.гпотная погрешность
измерений линейньп< размеров по осц Z1 для каждого измерения находится в пределzrх,

указашrьж в таблице 8
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Таблица 8 - Прделы допускаемой абсоrпотной погрепшости измерений линей-
ньIх в по оси Zl

10.б Подтвер2IцеяЕе соответствпя средства пзмерепий метрологическпм
требовапиям.

Приборы стштаются прошедшими поверку, ecJm по гtуЕкrа .r 7-9, 10.1 соответ-
cTB},IoT перечисленным трбованиям, а поJrrIенные результаты измерений по rrункта}r

10.2 -10.4 находятся в пределzrх доrryстимьD( значений.
В сrrгlае подтверждепия cooTBeTcTBI]uI прибора метрологическим требованиям,

результаты поверки сtмтаются положительЕыми и СИ призншот пригодным к приме-
неЕию.

В crrylae, ecJпl соотвsтствие прибора мgгрологическим требованиям не подтвер-
ждено, то результаты поверки считa отся отрицательнымп ll СИ признzлют пепригод-
ным к применению.

11. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

11.1. Сведения о резуJIьтатах поверки (как поло:rсrтельные, TilK и отрицательные)
передrrются в Федера.пьньй информшtионньй фонл по обеспечению единства
измерений (ФИФ).

l1.2 При положитеJIьньD( результатirх поверки допоJIнительно по зaцвлеЕию

владеJIьца средства измерений или лицц пр€дставившего его Еа поверку, вьцается
свидетельство о поверке средства измерений на брtажном посителе. Знак поверки в

виде отгиска кJIейма и (или) наклейки Еalносится на свидетельство о поверке.

l1.3 При отицатеJьньD( резуJIьтатах поверки допоJшительно по змвлению
владеJьца средства измерний или лица" предстЕlвившего его па поверку, вьцается
извещение о непригодItости на брлалсtом носЕтеле.

Зам. начальника отдела 203
ФГБУ (ВНииМС> М.Л. Бабаджанова

Нач. лаборатор в;tl 203 /2
ФГБУ КВНИИМС

Нач. лабораторип 20315
ФгБу(Bниимс

Модификация Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных pzx}Mepoв по оси Zl,

мкм
Ачrum Cl, Platinum Dl +(1,з + 0,2н)
Ачrum С2, Platinum D2,
Platinum Dl PRO

+(0,б + 0,12н)

Аurum С3, Platinum D3 +(0,5 + 0,1tD
Platinum D2 PRO +(0,3 +0,08н)

.Щ.А. Карабанов

В.А. Костеев


