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1. оБщиЕ положЕния

Настоящм методика поверки распростiшяется на приборы для измерений

параN.rетров конт}ра и шероховатости поверхности Fodis (далее по тексту - приборы),
вьшускаемые ООО (ФОДИС> и устанавлив:rет методы и средства rх первлtчной и

периодической поверок.

1.1 Приборы для измерений пара {етров контура и шероховатости поверхности

Fodis не относятся к многокiшlIJIьным измеритеJIьным спстемам, многопредельным и
мЕогоди:шlвонным средствам измерний, Ее состоят из нескольштх aBToEoMHbD( блоков и
пе предназначены для измерепий (воспроизведения) нескольких величин. Поверка

отдеJIьньD( измеритеJIьньD( кilнatлов и (или) отдеJIьпьD( ilBToHoMHbD( блоков из cocтlвa
средства измерний для мепьшего числа измеряемых велитшн иJIи Еа меньшем числе

поддиIша:}оIlов измерепий не предусмотена.
1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной

поверке, в процессе эксIlлуатации - периодrческой поверке.

1.3 Первичной поверке по,щергается каждьй экземпляр прибора

1 .4 Периодической поверке подвергается каж,rьй экземIIJIяр прибор4 находящийся

в экспJryатации, через межповерочные интервалы, а такr(е приборы, повторно вводлмые в

эксшryатацию после их лlплтельного хранепия (более одного меrfiовероIшого интерва;lа).

1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотрена.

1.6 Настоящая методика поверки применяется для поверки приборов,

используемьD( в качестве средств измерений, в соотвеIствии с государственной

поверочной схемой дrя средств измерений геометрических пара}rетров поверхностей

сложпой формы, в том tшсле эвоJIьвентIIьD( поверхностей и угла накJIона rиrми зф4
утвержденпой приказом Федера,тьного агентства по TexHи"IecKoMy реryлировzшию и

метрологии от 06 апреля 202l г. Ns472 и в соответствии с государственной поверочной

схемой для средств измерений параметов шероховатости Rmax, Rz в ди!шазоIlе от 0,001

до 12000 Mrcrl и Ra в диапазоне от 0,00l до 3000 MK\.r, угвержденной приказом

Росстандарта 06 ноября 2019 г. Ns2657.

1.7 В результате поверки должны бьггь подтверждены след},ющие метологические

требования, приведепяые в таблице 1 .

Таблица 1 - Метрологические требования к средствам измерений

,Щиапазон измерений

,Щоверительные грzlницы погрешности
при примеЕении в качестве

средства измерений
при примеЕении в

качестве
рабочего эталона

п. 10.1 0,3 Mro.r (на l00 мм);
0,5 мкм (на l00 мм)

п. 10.2
от 0 до 200

+(2+2.L/100) шс,{;

+(1,5+2.L/l00); +(1,4+ 1,9 Ul00)
где L - измеренное значение по оси Х

мм
п. 10.3
От 0 до 60 rrnr

+(0,8+0, l 2.FI) шctrt, +(0,6+0, l.ф шо1
+(1+0,02.FI) мшл

где -Н измеренное зЕачение по оси
Z|,MM

2



п. 10.4
от 0,5 до 15 мм

+(1,5+R/12) мкм; +(1,2+R/12) мкм;
+(0,8+R/l2) мкм,

где R - измеренное зЕачение радиуса
мм

п.10.5
+620 мкм
+6000 мкм

+3 %; но не менее 5 нм

1.8Обеспечение просле}шваемости поверяемого прибора к Государственньп.r

первичным этzшонzлм:

- ГЭТ 192-2019 осуществJIяется посредством испоJIьзования при поверке методом

прямьIх измерений рабо.пrх эталонов в соответствии с Государственной поверо.лrой

схемой для средств измерений геометрических параI\,rетров поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвеIIтньD( поверхностей и угла накJIона JIинии зуб4 утвержденной
приказом Федермьного агеЕтства по техническому регулированию и мgrрологип Np 472

от 0б апреля 2021 г
-ГЭТ 1 13-2014 посредством использовrlния при поверке методом прямьD( измерений

рабочих эталоIIов в соответствии с Государственной поверо.шой схемой дJu{ средств

измерений пара}.rетров шероховатости Rmax, Rz в диапазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в

диlшазоЕе от 0,001 до 3000 мкм, угверждеЕной приказом Росстандарта 06 ноября 2019 г.

Ns2б57.

2. ПЕРЕIIЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1. При проведепии поверки приборов доJDкны бьrгь вьпrоrпlены операции и
применены средства поверки, указaшЕые в таблице 2,

Таблица 2 - оц обязательные ипо ке
Проведение операции при

периодической
поверке

Номер пунюа
методики
поверки

первичной поверке

дада7.|

да даОпробование 8

да да
Проверка прогрttммного

обеспечеция

Проверка метрологических характеристик

Определение откJIонеЕия от
прямолинейности
rrеремещения по оси Х

10.1

да10.2 да

Определение абсошотной
погрешности измерепий

линейньп< размеров по оси
Х (кроме модификаций
SRl000, 5ю000, Sю000)

з

Наименование операции

Внешний осмотр

9
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Наименование операции
Номер пlтrкта

методики
поверки

Проведение операции при
периодической

поверке
Определение абсоJIютной
погрешЕости измерений
линейньп< размеров по оси
Z1, Mlol (кроме

модификаций SR1000,
Sю000, Sю000)

l0.з да да

Определение абсоrпотной

погрешности измерений

радиусов (кроме

модификаций SR1000,
Sю000, SR]000)

10,4 да да

Определение

относительной
погрешности измерений
парllN,rетра шероховатости

Ra (кроме модификаrшй
SPl000, SP2000, SP3000)

10.5 да

Подтверждение
cooTBeTcTBIlrI средства

измерений
метологическим
требовани-пr,r

10.6 да да

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3. 1 Поверку следует проводить в нормllльньD( условиJD( окр)хающей среды:

- температура оцружающего возд}хц ОС 20+2;
- относительIliul влФкность воздух а, не более, Уо 85

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 часов

при постоянной температуре, соответствующей нормапьньпл условшIм.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведеrтию измерений при поверке и к обработке результатов измерений

доrryскaются лица, имеющие ква;rификацию поверитеJuI, из}^швшие порядок работы с

прибором, а также знающие требования настоящей методики и работаюIщ-rе в

организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

4.2 ,Щля проведения поверки приборов достатоIшо одного поверитеJuI.

МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИrIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К
СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ

5.1 При проведении поверки должны примеш{ться средства поверки, 1казаЕные в

таблице 3.

5
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Таблица 3 - чень СИ ипо ке
Операции поверIсr,

требующие
применение средств

поверки

Метрологические и техншIеские
требования к средствal { поверки,

необходимые для поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

п. 8 Ковтроль условий
поверки

Средства измерений температ}ры
окружающей среды в диапазоне
от 10 до 30 ОС, абсо:потяая

погрешность не более 1ОС

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР, рег.
}lъ 135б1-0l

Мера откJIоненшI

плоскостности О 100 шл,
(Рег. Nч 48279-11)

отп. 10.1 Определение

откJIонения от
пряr,rолинейности

перемещения по оси Х

Мера откJIонения от
пJ]оскостности О 100 мм, предел

допускаемого откJIонения от
плоскостности, 0,1 мкм

п. 10.2 Определение

абсолютной
погрешности
измерений rп,rпейньп<

размеров по оси Х
(кроме модификаций
SRl000, Sю000,
SRз000)

Рабощлй эталон 2-го ра:}ряда по
ГПС, угвержденной приказом
Росстандарта Ns 472 от 06 апреля

2021 г. иlм Рабо.пай эталон 3-го

разряда (меры дlплньт концевые

плоскопараллельные) по ГПС,
утвержденной прикiвом
Росстандарта N9 2840 от
29,|2.2018 г.

Мера для поверки приборов

для измерений контура
поверхности KN100 @ег Nч

52266-12)

Меры длины концевые
плоскопараJшельные, набор

Nэ 1, (Рег. М 9291-9l)пtм
мера для поверки приборов

дrя измерений контlра
поверхпости KN100 (Рег Nч

52266-12)

Рабочий эта,rон 2-го разряда по
ГПС, угвержденной приказом
Росстандарта Ns 472 от 06 апреля

202| г. иlм Рабо.ий эталоя 3-го

разряда (меры длины концевые
плоскопараллельные) по ГПС,

1твержденной приказом
Росстшrдарта Ns 2840 от
29.12.2018 r.

п. 10.3 Определепие

абсолютной
погрешности
измерений липейпьп<

размеров по оси Z1

Сфера для поверки приборов

дrя измерений параIr{етров

шероховатости и формы
(РегJФ 79846-20)

п. 10.4 Определение

абсошотной
погрешности
измерений радтусов
(кроме модификаций
SRl000, Sю000,
Sю000)

рабочий эталон в соответствии с

Локальной поверо.тяой схемой,

диапазон радиусов от 5 до 15 мм,

ПГ +0,8 мкм
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Операции поверюr,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствlм поверки,

необходимые д,rя поверки

Перечень

рекомендуемых
средств

поверки

п. 10.5 Опрделение
отпосительпой погрешности
измерений параь{етра

шероховатости Ra

Меры шероховатости 1-го разряда в

соответствии с ГосударствеЕной
поверочной схемой дrя средств

измерений параметров шероховатости
Rmax, Rz в д{zшазоне от 0,00l до 12000

Mto,r и Ra в диапазоIlе от 0,00l до 3000

мкм, утвержденной приказом
Росстаlrдарта 0б ноября 2019 г. N2б57

Примечание: .Щопускается использовать при поверке друпае утверждеIrные и
атIестовllнные этtlлоны единпц величин, средства измерений утвержденного типа и
поверенные, удовлетворrпощие мЕцологическим требованияr,r, }тазанным в таблице.

б. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходrдrrо соблюдать требования раздела
<Указание мер безопасности) р}ководства по экспJryатации и д)упrх нормативньD(

документов яа средства измерений и поверо.пrое оборудовaш{ие.

7. внЕшнииосмотр

7.1 Проверку внешнего вида по п. 5.1. (дшее нрiерация согласно табличе 2)

следуЕт произво,щтъ внешним осмотром.
- соответствие требованияrr техrпаческой доýл\.rентации фирмы-изгоювителя прибора в

части комплекшlости и маркировки;
- целостность кабелей связи и электрического питания;

- отсуrствие на ЕаружньD( поверхностяr( прибора следов коррозии и мех lическrх
повреrlцений, вJIпяюIщлх на эксrrгуатационные свойства прибора и ухудшаюrтрrх его

внешний вид.

7.2 Прибор сIштается поверенным в части внецIпего осмот4 ecJm выполнены все

требования пункга 7.1 .

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8.1 Перел проведением поверки и в процессе вьшоJIнения операций поверки

проверяют температ}ту окружающей среды и отIlосительную влажность при помоIщl

термогигрометра. Условия поверки должны соответствовать требованияr.r, приведённьпrл в

п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 Прибор и средства поверки вьцержать пе менее 2 часов в помещеЕии, где

проходит поверка.

8.3 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии с

его эксплуатационной докрлептацией.

6
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8.4 При опробованш-r проверить:
- отс}тствие качания и смещений непо,щижно-соединенЕьD( элементов;
- плавность и равномерность движеЕия подвижных частей;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлеrrсrостей;
- работоспособность всех функчионалъньп< узлов и режимов.
8,5 Прибор сIштается прошедшим поверку, если условиJI поверки соотвsтствуют

трбованияr.r п.3 в части опробования, и оЕ удовлетворяет всем вышепереtшсленным
трбованияtrл.

9. ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕIIЕНИЯ
9.1 Провести проверку программного обеспечения (ПО) по следующей методике:

- произвести зiшуск доступного ПО;
- проверить нarименование програNrмIrого обеспечения и его версию.

9.2 Прибор сtштается поверенным в части прогрllммного обеспечения, есrш его ПО
соответствует }т:Lзаппым в таблице 4.

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов

10. опрЕдЕлЕниЕмЕтрологичЕскI,D(хАрАктЕристик
10. 1 Определение откJIонения от прямоlинейности псремещения по оси Х
10.1.1 Отклонеrп,Iе от прямолинеfoiости перемещения по оси Х опредеJштъ с

помощью меры отклоненrlя от плоскостяости О 100 мм..Щиаметр меры должен быть

боlьше или равеЕ диапазоЕу шмерений по оси Х прибора. Измерения провести с

испоJIьзованием щупа входящего в ставдартпый комплекг прибора. Угол наклона блока

привода устанalвливаgгся 0О.

10.1.2 Меру устlшовить на измеритеJIьньй столик прибора и провести не менее 5

измерний. Применить фrrьтр Гаусса 2,5 мм или 8,0 мм.
l0.1 .3 Прибор сtмтается проше.щим поверку в части проверки откJIонения от

пряr,rолинейности перемещения по оси Х, есJти измереIшое зпачение не превышает

}кii:}arнного в таблице 5.

Таблица 5 - .Щопускаемое откJIонение от пряr.rоrп,rнейности перемещения по оси Х

10.2 Определение абсолютной погрепшости измерений :пrнейньп размеров по оси

Х (только дrrя модификаций SPl000, SP2000, SP3000, SPRl000, SPЮ000, SРRЗ000)

,7

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное Еаименование ПО Fodiscontour
Номер версии (идентификационньй номер) ПО 1.0.0.0 и выше

Щифровой идентифrтсатор ПО (контрольнм cy lмa
исполняемого кода)

Модификация

SRl000, Sю000, Sю000, SP1000, SP2000,
SP3000, 5рю000, SPю000

0,3
(па l00 мм)

SPR1000
0,5

(на 100 мм)



10.2.1 Абсошотнуто поrрешность измерений rшнейпьп< размеров по оси Х
определить с помощью меры дJIя поверки приборов дlя измерппй коrтура поверхности.

Измерния провести с испоJьзов:lпием щупа входящего в стандаргньшi комIшект

прибора.

10.2.2 Меру уст:lповить в приспособление для креIшешrя и сориентировать

параJшеJIьно оси Х прибора. Измерения произвести в центраJIьпом сечеЕии меры.

10.2.3 Абсоrпотrrуо погрешность измерений опредеJIить по формуле:

(1)

где .Y- измеренное значение парlметра меры;

Хо.- действительное значение парап{етра меры, ук:вшrцое в свидетельстве о

поверке на пеё.

10.2.4 Прибор с!штается прошедшим поверку в части определения погрешности

измерений линейньпr ра:}меров по оси Х, если абсоrпотн:ul погрешность измерений

линейньп< размеров по оси Х нФ(од4тся в пределах, указшrньп< в табrмце 6.

Таблица б - Пределы допускаемой абсолютной погрешЕосм измерений линейньп<

впоосиХ

l0.3 Определение абсоrпотной погрешности измерепий линейньп< pzl:lмepoB по

осп Z1

10.3.1 Погрешrость измерений линейньп< р:вмеров по оси Zl проверить при
помоцш ступенек, составленЕьD( из концевьD{ мер длины и притертьD( к
плоскопара.lшельной Iшастине, соответствующей дiапе}оЕу измерепий прибора.
Необходимо подобрать и притереть между собой пары (иrпr песколько) концевьD( мер

длины и сформировать из нЕ)( ступеньки, соответствующrе д,raшазоку измерений
поверяемого прибора. Рекомендуемые номинllльные значеЕия высоты ступенек 1 мм,
5 мм, 20 мм, 40 мм. Провести измерения высоты ступенек (Н).

10.3.2 Абсолютную погрешность измерений линейньп< размеров определить по

формуле:
ЬН = Hr - Ндс, Q)

где Ндс - значение высоты ступеньки фазница значений концевьп< мер).
10.3.З Прибор считается прошедшим поверку в ч:юти определения абсолютной

погрешности измерений липейньп< размеров по оси Z1, если абсошотнlu погрсшность
измерений линейньп< размеров по оси Z1 дJIя каждого измерения Е:lходrтся в пределzлх,

указанньD( в таблице 7.

8

Модификация Значение доrryскаемой абсо.lпотной
погрешности, мкм

+(2+2.L/100),SPl000, SPRl000,
+ (t,5+ 2.L/l00)SP2000; SРЮ000

SP3000; SPR3000 + (1,4+ 1,9.L/100)
L - измеренное зЕачение по оси Х, мм

Ь= Х - Х дс,



Таблица 7 - Пределы допускаемой абсошотной погрешности измерений rпцrейньп<

размеров по оси Zl
Модификация Пределы допускаемой абсоrпотной

погрешности измерний rинейнъп< рд}меров по
оси Z1, мкм

SP1000, SPRl000 +(0,8 + 0,12.н)
SP2000, SPR2000, SPR3000 +(0,6 + 0,1.H)

+(1 + 0,02.Н)
где Н - измеренное значение по оси Zl, мм

10.4 Определение абсолютной погрешности измеренпй радиусов (только дIя
модификаций SPl000, SP2000, SP3000, SPR1000, SРЮ000, 5РЮ000)

10.4.1 Абсошотную погрешности измерений радлусов опредеJшть при помощи

сферы (полусферы).

10.4.2 Меру установить на измеритеJIьном стоJIике. Измерения радиуса провести

па 5 произвольно расположенньD( Tpaccalx, проходящих через цеЕтр меры.

10.4.3 Срелнее значение рад{уса меры определить Kzж средЕее арифметическое

значение по формуле:

- -sп I!lcp - Zli=L n,
(3)

ГДе /;- 1-o€ И3М€РеННОе ЗНаЧеНИе РаД{УСа МеРЫ,

п - количество измерений.

10.4.4 Погрешность измерений радиуса опредеJшть по формуле:

Дr = Ъ -Ъ.,
rдg - действитеJьное зrrачение радиуса меры.

(4)

где

10.4.5 Прибор считаются прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений радиусов, если значения погрешности измерений радиусов
нzrходятся в предела(, yK&laHHbD( в таблице 8.

Таблица 8 - Прелелы допускаемой абсолютной погрешпости измерений радиусов

l0.5 Определение относительной погрешности измерений параметра

шероховатости Ra
10.5.1 относительную погреШность измерений парамЕтра шероховатости Ra

определить с помощью мер шероховатости 1-го разряда в соответствии с

государственной повероrпrой схемой для средств измерений парметров шероховатости

Rmax, Rz в диlшазоне от 0,001 до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,001 до 3000 мкм,

9

Пределы допускаемой абсолютной
ости изI[

Модификация

1,5+R/12SPl000, SPR1000
1,2+N12SP2000, SPR2000, SрRз000

SP3000

SP3000

радиусов, мкм

*(0,8+R/12)

R - измеренное зпачение радиуса, мм



утвержденной приказом Росстандарта 06 ноября 2019 г. Ng2657. Измерlrия провести с
испоJIьзованием щупц входящего в стандартньй комплеrг прибора.

10.5.2 Меру устzlновить на измерительньй столик прибора так, ттобы профиль

меры был парaшлелен оси Х прибора. Измерения провести на 5 равномерно

распределенньD( по поверхности меры учасжах.
10.5.3 Срелнее значение параь{ета шероховатости Лспо определить KalK среднее

арифметическое зЕачение по формуле:

По,о _ Ii=,j"b,

где Rcio - i-oe измеренное звачение параметра Ra меры,

и - количество измерений.

(5)

10.5.4 Абсоrпотную погрешЕость измернrй параметра шерохокlтости Ra

опредеJIить по формуле:

^Rа=Rспр-Rсоор,
(6)

Относительную погрешность измерений параметра шероховатости Ra определить

по формуле:

бRс = 
лоч-Rо,6р.100%. 

(7)
Rсобр

где R@обр - деЙствительное значение пара (gтра меры, укaванно€ в свидетеJьстве о

поверке на неё.

10.5.5 Прибор считается прошедшим поверку в части определепия относительной

погрешности измерений парап,tетра шероховатости R4 если поJryченные результаты
находятся в пределarх, указанньD( в таблице 9.

Таблица 9 - Прлелы допускаемой относитеrьной поцрешности измереняй парzметра

шерховатости Ra
Пределы допускаемой относительной погрешности
измерений парilметра шероховатости Ra, %о

+3,

но не менее 5 rTM

10.6Подтверlцение соответствия средства измерений метрологическим
требованияr,t

10.6.1 Приборы считаются прошедпими поверку, если по пункг:м 7-9, l0.1

соответств},ют перечисленным требованил,r, а поJIученные результаты измерепий по

п}нктам 10.2 -10.5 находятся в пределах доrryстrтмьж значений.

10.6.2B cJIrIae подтверждениJr соответствиJI прибора метрологическим

требовани-пr.r, резуJьтаты поверки сtlитalются положительными и СИ призваrm пригодrым
к применению.

l0



10.6.3 В случае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки стIитаются отицатеJьЕыми и СИ признают
непригодIым к применению.

11. ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТАТОВПОВЕРКИ

Нача;rьник отдела 203
ИЦ ФГБУ (ВНИИМСD

Начатьник лаборатории 203/5
ИЦФГБУ (ВНИИМС)

М.Л. Бабаджанова

.Щ.А. Карабанов

ll

11.1 Сведеrrия о резуJIьтатах поверки (как полохотельЕые, тtк и отрицательные)

передаются в Федеральньй информационньй фоЕд по обеспечепшо единства измерений
(ФиФ).

l1.2При положительньD( резуJьтатах поверюr допоJIнитеJIьно по з:цвлению

владеJIьца средства измеренrrй или JIиц4 представившего его на поверку, вьцается

свидетельство о поверке средства измерений на бумажном носителе. Знак поверки в виде

отгиска клейма и (иrш) наклейки нatносится на свидетеIьство о поверке.

11.3 При отрицательЕьD( резуJIьтатD( поверки допоJIIIптеJьно по заявлению

владельца средства измерений или Jшцц представившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодности на бумажном носителе.

-р


