
Eil чд EiA R
TCo1.1]{oLorY зоLчlтlоN

Общество с ограниченной ответственностью,t<Квазар>>

(ООО <Квазар>)

СОГЛАСОВАНО
директор

Жаркова

2024 г.

ГосударственнаJI система обеспечения единства измерений

ПРИБОРЫ ДJUI ИЗМЕРЕНИЙ ПАРАМЕТРОВ КОНТУРА И
ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ IIS

Методика поверки

мп-квз-004-2024

г. Москва
2024 r.



мп_квз_004_2021

1 обшие положенця

Настоящая методика поверки распространяется на приборы для измерений параметров
контура и шероховатости поверхности IIS (далее по тексry - приборы), и устанt!вливает порядок
и объём их первичной и периодлческой поверки.

Вьшолнение всех требовапий вастоящей методики обеспечивает прослеживаемость
поверяемого средства измерений к:

ГЭТ 192-2019 (Государственный первичньй специа,тьньй эт{lлон единицы дJIины в
области измерений геометрических парtlметров поверхпостей сложной формы, в том числе
эвольвентньIх поверхяостей и угла наклона линии зубаr, в соответствиR с госуларственной
поверочной схемой угвержденной, приказом Федерального агентства по техническому
регулировztнию и метрологии от 06 апре.:rя 2021 г. J'ф 472 <<Об утверждении Государственной
поверочной схемы для среJств измерений геометрических параметров поверхностей
сложной формы, в тоv числе эвольвентных поверхностей и угла наклона линии зуба>,

ГЭТ 1 13-2014 (Государственный лервичный специа:rьньrй эталон единицы длины в
области измерений параметров шероховатости Rmax, Rz и Ra> в соответствии с
государственной поверочной схемой утвержденной, приказом Федерального агентства по
техническому регуJIированию и метрологии от б ноября 2019 г. Jtl! 2657 <<Об утверждении
Гос.чдарственвой поверочной схемы для средств измерений параметров шероховатости
Rmax, Rz в диапазоЕе от 0,00l до 12000 мкм и Ra в диапазоне от 0,001 до 3000 мкм>;

- ГЭТ 2-2021 кГосуларственный первичный этi}лон единицы длины - метра) в

соответствии с государственной поверочной схемой утвержденной, приказом Федерального
агентства по техническому реryлированию и метрологии от 29 лекабря 2018 г. ]ф 2840 (Об

утверждении Государственной поверочной схемы дJIя средств измерений д-]ины в диапазоне
от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0.2 до 50 мкм>.

,Щ,rя обеспечения реализации методики поверки при определении метрологических
характеристик применяется метод прямых измерений.

Методика поверки предусматривает возмож}iости проведения поверки дJIя меЕьшего
числа измеряемьD( величин по письменному заявлению ыIадельца.

2 Перечень операцпй поверки

2.1 При проведении поверки выполняют операции, указанЕые в таблице 1.

Таблица 1 оп по

Ja

Проведение операции
при поверке

Номер
пункта

методики
и

перио.]ич
еской

Наименование операции

42 J1

7 даВнешний осмотр

8 ,]а .faПодготовка к поверке и опробование средства измерений

да да
Проверка программного
измерений

обеспечения средства

да

да

да

10.1

I0.2

10.з

да

да

да

Определение метрологических харaжт9ристик средства
измерений:

- откJIонения от прямоJrинейности перемещенпя по
оси Х;

- абсолютной погрешности линейньrх измерений по
оси Z1 (лllя всех типов датчиков);

- абсолютной погрешности линейньrх измерений по
оси Х (только для датIиков С и CR);
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l0.4

10.5

10.6

10.7

10.8

да

да

да

да

да

- абсолютной погрешности измерений радиуса (дrя
всех типов датчиков);

- абсолютной погрешности измерений углов (дlя
всех типов датчиков);

- абсолютной погрешIlость измерений параметров
шероховатости Ra и Rz (только дlя датt{иков
CR и CRA в режиме измерений шероховатости);

- абсолютной погрешности перемещения по оси Х
(только для датчика CRA);

- абсолюп{ой погрешшости перемецения по оси Z
(для модификации с измеритеJIьной колонной).

да
Подтверждение соответствия средства измерений
мец)ологическим требованиям

1l
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п должение таб:п,тцы l

2.2 В случае Еевыполнения требований хотя бы к одной из операчий, поверка
прекращается.

3 Требованпя к усповпям проведениrr поверкш

При проведении поверки должны быть соблюдеЕы следующие условия:
- температура окружающей среды, ОС от пJIюс 18 до плюс 22

- относительнtlя влажность воздуха, О/о, не более 85

4 Требоваппя к специалистаv, осуществляющим поверку

4.1 К поверке приборов допускilются специilлисты, изучивII]ие эксплуатациОнНЫе

документы на поверяемые средства измерений, средства поверки, настояuý/ю методику поверки.
пршедшие инструктzDк по техяике безопасности.

4.2 Минимальное коJIичество специаJIистов дJuI выполнения дilнЕоЙ методиКи
поверки - один.

5 Метрологические и технпческие требования к средствам поверкп

'Габлица 2 С едства пов ки

да

да

да

да

да

Да

Операции
поверки,

требуюlщле
применение

средств
поверки

Перечень рекомеЕдуемьIх средств
поверки

1 2 з

8

- диапазон измерений температуры
от -10 "С до +60 "С, 

^- 
*0,4 'С;

- диапtlзоЕ измерений относите;rьной
влtDкности от 10 до 95 уо, 

^: 
+з уо

Прибор комбинироватrньй Testo 622

фегистрационный номер в

Федерапьном информационном фонде
}{b 53505-1з

10.1

10.2

по
от

Рабочий эта",rон 3-го
приказу Росстандарта
15.12.2022 г.

разряда
]\lЪ 3189

Пластина плоская стек.:rянная 2-го
кJIасса ПИ120 (регистрачионныЙ
номер в Федера,rьно]\1

ин малионном онде N9 197-70
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Метрлогические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения
поверки
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п должение таблицы 2

Мера шероховатости эта!,Iонная

ПРО-10 фегистрационный номер в
Федеральном информационнолt

онде Ns 66933-17
Система лазерная измерительная XL-
80 фегистрационньй номер в
Федера,rьном информационнолI

ондеNs 35362-13

5.1 При провелении рекомендуется примеЕять средства IIоверки (эталоны), указанные в
таблице 2.

5.2.Щопускается применение не приведённьrх в таблице 2 средств поверки, но
обеспе.ивающих определение метрологических характеристик поверяемых приборов и условий
проведения поверки с требуемой то.шостью.

5.3 Применяемые средства поверки должны быть исправны и поверены, примеЕяемые
средства поверки утвержденного типа средства измерений в качестве эталонов едиЕиц величин
должны быть исправны и поверены с присвоением соответствующего рalзряда по ,требованию

государственньD( поверочньrх схем.

6 Требованпя (уоrовия) по обеспечению безопасноети проведения поверки

6.1 При проведении поверки необходимо соблюдать:
при выполнеЕии поверочньrх работ должны бьпь выполнены Tребования

промьrшленной безопасности, реглilп.tептированные на предприятии в соответствие с
действующим закоЕодате]Iьством;

электроннаlI :шпаратура прибора должна быть заземленц во время поверки кожухи
электронной аппаратуры должпы бьrь зuкрыты;

- до вкJIючения в сеть прибора должны бьrгь подкJIючены все кабелr связи, запрещдется
во время работы прибора отсоединять их;

- к работе на приборе догryскчlются люди прошедшие обучение работе на нем.
6.2 На рабочем месте догжны бьrть приняты меры по обеспечению защиты от

воздеЙствия статического электричества. Помещение, в котором проводят поверку, должно быть
оборуловано приточно-вытяжной вентиляцией. В близи рабочего места не должно быть
источников элекгромilгнитЕьD( помех. Кроме того, во время проведения поверки необходимо
обеспечить отсутствие воздуцlньIх потоков (сквозняков, ветра), источников тепла или холода,
прямое действие солнечньIх лучей, а также воздействие пьши, песка или иньIх химических
веществ.

7 Внешпий осмоцl средства измеренrrй

7.1 При внешнем осмотре убедиться в:

соответствии комплектности. приве.аенной в руководстве по эксплуатации
(технической документации) прибора;
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10.2

Эта,rон 2-го разряла по Приказу
Росстандарта Ne 2840 от 29.12.2018 г.

Меры дjIины концевые
плоскопараJ,Iлельные, набор Nл 1

(регистрационньй номер в
Федеральном информационнопr
фонде Nл 17726-98)

10.з
10.4
l0.5

Рабочий этaIлон 2-го
Приказу Росстандарта
06.04.2021 г.

по
от

разряда
Np 472

Мера дrя поверки приборов для
измерений контура поверхности
KN 100 фегистрационньй номер в
Федера.llьном информационном

фонде Jф 78з77-20)

10.6
Рабо.шй эталон 2-го р:rзряда по по
Приказу Росстандарта Ns 2657 от
06.11.2019 г.

10.7
10.8

Рабо,шй этаJIоЕа 2-го разряда
соответствии с 2 п З частями
Приказу Росстандарта }lЪ 2840
29.12.20|8 r.

в
по
от

J
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- отсутствии механическпх повреждений, препятствующих нормальной работе;
- отсугствие на наружпьD( поверхностях прибора следов коррозии и механических

повреждений, вJIияющих на экспJryатационные свойства прибора и уryдшаюIщ4х его внешний
вид.

Результаты внешнего осмота считать положительными, если прибор удоыIетворяет
вышеперечисленньпr.l требованиям.

Приборы, имеюIщле дефекгы, к поверке не допускirются.

Примечание - ,Щогryскается проводить поверку приборов без запасЕьD(
принадлежностей, не влияющих на его работоспособность и на результаты поверки

частеи и

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства пзмереппй

8.1 Перел проведением операчий поверки вьшолнить контроJIь условий окружающей
среды.

8.2 Прибор и средства поверки вьцержать в помещении не менее 2 ч, где проводится
поверка, постоянно контролирую условия окружiiющей среды.

8,З Прибор настоить и привести в рабочее состояние соотвестии с его руководство {

ло ксплутzulии и кспл}"тационной документацией.

9 Проверка программного обеспечения средства измеренпй

9.1 .Щля выпоJIнения идентификачии прогрatммного обеспечения (ПО), необходипlо
проверить номер версии, отображающу-юся на мониторе упрtlвляющего компьютера, сличить
версию ПО, с даrlными, укirзaшными в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные о ого обеспечения

9.2 Результаты сIштать удовJIетварительными, если идентификационные даrные ПО
соответствуют, указанным в таблице 3.

10 Опреде"rение метрологических характерпстик средства измерения

10.2 Определепие абсолютной погрешностп линейных измерений по оси Zl (аля
всех типов датчиков),

10.2.1 Абсоlrютную погрешность -tинейньтх измерений по оси Z1 (для всех типов

датчиков) определить с помощью мер длины концевьгх п.]оскопарi}ллельньн (КМ.Щ).

номина,тьные размеры Км! выбираются в пределах диапaвона измерений прибора: в начале, в

середине и в конце диaшазона.

Идентификационные данные (признаки) Значение
wxZИдентификационное наименовапие ПО

Hollep версии (идентификационный номер ПО). не ниже
отсутствуетI {ифровой идентификатор ПО
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10.1 Опредшеппе отIсT онеЕия от прямолпнейriостп перемещепия по оси Х.
10.1.1 Отшонение от прямолинейности перемещения по оси Х определить с помощью

эталонной меры откдонения от плоскостности ПИl20. ,Щишетр меры должен быгь больше или

равен диапазону измерений по оси Х прибора.
10.1.2 Меру установить на измерительньй сто.пик прибора, сориентировать параллельпо

оси Х прибора и провести измереЕия.
10.1.3 За откJIонение от прямолинейности перемещения принимается измеренное

прибором значgние.

3.0
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10.2.2 Меру притереть к пластине плоской стеклянной ПИl20 или другой КМ.Щ и

сориентировать так, тгобы измеряемм длина располzгалась вдоль оси Z. Измерения произвести
в центрirльном сечении меры.

10.2.3 Провести не менее 5 измерений д,ш значеЕия КМД в начале диапазона.
10.2.4 Повторить пункты 10.2.2 п 10.2.З КМД дrя середины и конца диапазона.

10.3 Опрелеление абсолютпой погрешност'l лпЕейных пзмерений по оси Х (только
длядатчпковСпСR).

l0.З.1 Абсолютную погрешность линейньп< измерений по оси Х (только д,тя латчиков С
и CR) определить с помощью меры дJIя поверки приборов для измерений KoHT,vpa поверхности
KN 100.

10.3.2 Меру KN 100 установить на измерительный столик прибора и сориентировать
параJIлельно оси Х прибора. Измерения произвести 5 раз для каждого значения меры Ю, Х3, Х4.
х5, х6, х7, х8.

10.4 Определепие абсолютной погрешносп,r измерений радиуса (для всех тппов
датчиков).

10.4.1 АбсолюТIryю rrогрепшоСть измерениЙ радryса определить с помощью меры KN
l00.

10.4.2 Меру KN 100 устtшовитъ Еа измерительный столик прибора и сориентировать

параJIлельно оси Х прибора. Измерения произвести 5 раз дrя двух разлиIшых значений меры из

различньIх ди.lпазонов Rl и R3 ишr Ю и R4.

10.5 Определенпе абсолютной погрешпости пзмерений углов (для всех тцпов

датчиков).
10.5.1 АбсолюТную погрешноСть измерений углов определить с помопIъю меры д,lя

поверки приборов для измерений конryра поверхности KN.
10.5.2 Меру KN 100 установить на измеритеJIьньй столик прибора и сориентировать

пармлельно оси Х прибора. Измерения произвести 5 раз для двух различных значений меры из

различных диапазонов с1, а2- о,З, cl4, и В1, Р 2, Р З, Р а.

10.б Определенпе абсолютной,погреIпность измерений параметров шероховатости
Ra п Rz (только для датчпков CR п CRA в режиме измерепий шероховатости),

10.6.1 дбсолютную погрешность измерений шероховатости по параметрzl]\.{ Ra и Rz
определить с помощью 2-ух мер шерховатости из набора ПРО-10 с Ranou:0,63 мкм,

Rz"or,=l,30 мкм и Rano":4,19 мкм, Rz"o.r=9,7 мкм или близкими значенияNlи.

i 0.6.2 Меру усТalновить на измерительньй столик прибора так. чтобы профиль меры бьlr

параллелен оси Х прибора. Измерения произвести 5 раз дrя каждого значения меры,

10.7 Опредшенпе абсолютной погрешностп перемещения по осп Х (только для

датчика CRA).
10.7.1 дбсолютную погрешность перемещения по оси Х определитъ с помощью системы

лiверноЙ измерительноЙ XL-80.
10.7.2 Установить на измерительном столике прибора измерительньй рефлектор из

комплекта системы лазерной измерительной xL-80. Лазерный интерферометр закрепить на

подвижном элементе датIIика- предваритеjIьно сняв IIтп.
10.7.3 Отраженный от измерительного интерферометра луч должен быть направлен

вдоль направления перемещедиJI датqика прибора таким образом, чгобы он попадал в линейный

интерферометр. Отраженный луч после прохождения всей оптической системы должен попасть

oOpu.ro Ъ п*еРную интерферометрическую измерительную систему XL (рисунок l ),
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Рисунок l - Схема измерения параметра по оси Х

10.7.4 Провести измерения, в пределarх диttпitзона пермещения прибора: в нача.,jIе. в

середине и в конце диzшазона.
10.7.5 Провести не менее 5 измерений в начале ди,шllзояа.
10.7.6 Повторить пунtсгы 10.7.2 и l0.7.5 дJ,Iя сере.щЕы и конца л{aшазона.

l0.8 Опрелеление дбсолютной погрешяости перемещенпя по оси Z (аля

модпфикацrrrr с измерптепьпой колопной).
10.8.1 дбсолютную погрешность перемещения по оси z определить с помощью системы

лазерной измерительной XL-80.
10.8.2 Установить на измерительном столике прибора линейный интерферометр из

комплекта системЫ лазерной измерительной XL-80. Измерительньй рефлектор з:жрепить на

подвижIlом элементе датчикц предваритеjIьно сняв щуп.
10.8.3 Отраженный от измерительного рефлектора луч должен быть нirправлен вдоль оси

Z прибора таким обр13ом, тгобы он попадал в линейЕьй интерферометр. Отраженный луч после

прхождения всей оптической системы должен попасть обратно в лазерную

интерферометрическую измерительную систему XL (рисунок 2).

вlц c6OIy
)вr€fiзlьнып

рв)лЕrr!р

0сь
пtввцеtия

БrOнснuп
FвaлЕп0,

'ЬорtЕяi+п!рФФоlЁтрlfiпr
liЁрarтаrъarrя сlЁтш y.L

Рисунок 2 - Схема измеренrlя пар{rметра по оси Z

10.8.4 Провести измерепия, в пределах диапазоЕа перемещения прибора: в начале, в

лlrхdння
l!нтЕraЕрФсlр

середине и в конце диlшазона.
10.8,5 Провести не менее 5 измерений в начале диzшазона,
10.8.б Повторить пункты 10.8.2 и 10.8.6 для середшtы и конца диапzвона,

I
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11
требовдIIпям

Подтверrrцение соответствия средства пзмерений метрологическим

11.1 Обработка результатов определения отклонения от прямолинейностп
перемещения по оси Х.

11.1 Обработка результатов измерений не производится. За отклонение от
прямолинейности перемещения принимается измеренное прибором значение.

11.2 Приборы считirются прошедшими поверк_ч если полученные значения не

превышzlют значений, указанньtх в таблице 4, в противном случае приборы не соответствуют
\{етрологическими характеристикаv и признilются непригодными.

Таблица 4 - стики

0,4 (на 100 мм)

11.2 Обработка результатов определеЕпrI абсолютной поrрешностп линейных
пзмерений по осп Z1 (для всех типов датчиков).

1 1.2.1 Абсолютную погрешность для каждого измерения опредеJuпот по формуле:

bZi:Zi-Zдc (1)

где Zi - измереЕное прибором значение меры, поJrученное при 1-ом измерении;
Zд - деЙствrгельное значеЕие меры.

11.2.2 Приборы сIIитzrются прошедшими поверку если поJtученЕые значения не

превышают значений, укaвашlьгх в табrмце 5, в противном случае приборы не соответствyют

метрологическими характеристикaý{ и признаются непригодIыми.

Таблица 5 - истики

отOдо60

+(0,8+0,05.L)

l1.3 Обработка результатов определеЕия абсолютной погрешпости лпнейных
измерепий по оси Х (только для датчпков С и CR).

11.3.1 дбсолютЕую погрешность для каждого поJученного значения определить по

формуле:

(2)
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Значение
IIS-v/AvE_CRAIIS-WAVE-C IIS-WAVE-CRНаименование характеристики

При измерении контура пове

0,4 (на 100 мм)0,6 (на 100 мм)
Предел доrryскаемого откJIонения от
прямолинейности перемещения по
оси Х, мкм

IIS-WAVE-CRAIIS-WAVE-CRпS_WАчЕ_сНаилtенование характеристики

п остипиз ко

отOдо60отOдо60,Щиапазон измерений линейньrх
в по оси Z1l). мме

+(0,8+0,05.L)+(1+0.05 L)

Пределы доrryскаемой
абсолютной погрешности
изпtерений линейных размеров по
оси Zl - мкм

Примечания:
L измеряемая длинна, мм.
t) - указано максимальное значение в зависимости от модификшцли

дХl=Х; -Хдс

Значение
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где xi - измеренное прибором значение параметра меры, полученное при i-oM измерении;
Хдс - деЙствительное значение параметра меры.

11.3.2 Приборы считruотся прошедшими поверку если полученные значения не

превышают значений, указанных в таблице 6, в противном случае приборы не соответствуют
метрологическими характеристикzL\{ и признalются непригодными.

таблица б - Ха истики

Примечания:
L - измеряемая ддинна, мм.

l) - указано максимtlльное зЕачение в зависимости от модификации.

11.4 Обработка результатов определения дбсолютной погреIпности измеренлlй

рддЕуса (для всех тппов датчиков).
11.4.1 Абсошотную погрепшость измерений рмиусов дlя каждого измерения

определить по формуле:

br,=r,-ro, (3)

где 4 - измеренное прибором значение радиуса меры> по,цученное при i-oM измерении;

rra - действительяое значение радиуса меры.

11.4.2 Приборы сtIитаются прошедшими поверку если полученные значения не

превышают значений, указaшных в табrшце 7, в противном случае приборы не соответствуют

метрологическими харzктеристикам и признаются непригодными.

Таблица 7 - Характеристики

11.5 Обработка результатов опредеJIепия абсолютной погрешшости измерений

углов (для всех тппов датчиков).
1 1.5.1 Абсолотlт},Iо погрешность определить по формуле:

Значение
Наименовавие характеристики IIS-WAvE-C IIS-WAVE_CR

При измерении контура поверхности

от 0 до 300!иапазон измерений линейньпr
рrrзмеров по оси Х1), мм

+(0,8+0.02 L)

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений :плнейньrх размеров по
оси Х. пrкм

Значение
IIS-WAVE-CRAIlS-WAvE_CНаименование характеристию{

понии коп ltз\{

+(1,2+R/12)+(1.2+R/12)
Пределы допускаемой абсо.rIютяой
погрешности измерений

}IK}t

с в диапазоне от 0 5 до 10,0 мм.R-изм емыи
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от 0 до 300

+(l+0,05,L)

IIS-WAVE_CR

+(0,5+R/8)

Примечания:
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(4)

где 0i - измеренное прибором значение угла меры, полученное при i-oM измерении;
(rдс - деЙствительЕое значение угла меры.

11.5.2 Приборы счйтilются прошедшими поверку если полученные значения не
превышalют значений, yKa:}aпHbD( в таб,:п,rце 8, в противном случае приборы не соответствуют
метрологическими характеристикtlм и призЕalются непригодшми.

Таблица 8 - Характеристики

11.6 Обработка. резудьтатов определенпя абсолютяой погрешшость измерений
параметров шероховатости Ra и Rz (только для датчиков CR п CRA в реямме шзмерений
шероховатости).

11.6.1 Абсолютную погрешность параметро. шероховатости Ra и Rz определить! как
среднее арифметическое значение по формулам:

ДRа =
Iло, -Raдс (5)

где Rai - измеренцое прибором значение параметра Ra меры. полученное при i-oM

измерении;
Rалс - деЙствительное значение параметра Ra меры;
n - количество измерений, 5.

п

Уд,д,Rz=Ц '-Rzдс (6)
п

где Rzl - измеренное прибором значение параметра Rz меры. по,тученное лри i-опл

измерении,
Rzдс - деЙствительное значение параметра Rz меры;
п - количество измерений, 5.

Значение
IIS-WAVE-C IIS-WAVE-CR пS_WАчв_сRд

При измерении контура поверхности

.Щиапазон измерений угла от 0' до 360О от 0о до 360' от 0' до 360'
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений yгла +l' +l,

Дсt, = ctr - co.

11.6.2 Приборы считаются прошедшими поверку если полученные значения не

превышrtют значений, указаIiньD( в табшаце 9, в противном случае приборы не соответствуют
метрологическими характеристикiL\л и признilются непригодными.

Наименование харzlктеристиIсл

+1'
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Наименование характеристики
Значение

IIS-WAvE-c IIS-WAVE-CR IIS-WAVE-CRA
При изrtерении шероховатости

,Щиапазон измерений параметра
шероховатости Rz, мкм от 0,05 до 1000 от 0,05 до 1000

!иапазон измерений параметра
шероховатости Ra, мкм от 0,05 до 860 от 0,05 до 860

I iределы доrryскаемой абсо.тпотной
погрешности измерений параметра
шероховатости Rz, мкм

+(0,01+0.05 Rz)

Пределы допускаемой абсо.lпотной
погрешности измеренlfr параметра
шероховатости Rц мкм

+(0.002+0,05 ,Ra) *(0.002+0.05 ,Ra)

мп-квз-004-2024

Таблица 9 - Характеристики

+(0,01+0,05 Rz)

(7)

где Xi - i-oe значение перемещения прибора по оси Х:
Хлс - значение, измеренное л&}ерчой измерительной системой XL-80.

11.7.2 Приборы считilются прошедшими поверку если поJryченЕые значения не

превышают значений, указд{ных в табrшце 10, в противном случае приборы не соответствчют

метрологическими характеристикtl.\l и признаются непригодными.

Таблица 10 - Характеристики
Значение

l1.8 Обработка резуJьтатов определения абсолютной погрешЕостп перемещения по

оси Z (лля модификацпи с измерптельной колонной).
1 1.8.1 Абсолютную погрешность в каждой точке определить по формуле:

bZi: Zi- Zлс (8)

где Zi - i-oe значение перемещения прибора по оси Z;
Zлс - Значение, измеренное лiверной измерительной системой XL-80,

11.8.2 Приборы считаются прошедшими поверку если поlryченЕые значения не

превышают значений, указaшных в табшлце 11, в противном случае приборы не соответствуют

мето.;Iогическими характеристикil\t и признаются ЕепригодIlыми,

IIS-WAVE-CRAНаименование характеристики

от 0 до З00и jlинеиных ов по оси Хон из\{
1) мм

+(0,5+0,012.L)пределы доrryскаемой абсо.тпотной погрецшости перемещения по

оси Х2). мкм

l) 
указано максимальное значение в зависимости от модификации;

,,- оез па.апо ешности

Примсчания:
L измеряемая длинна, мм.

11.7 Обработка результатов определения абсолютной погрешности перемещеппя по
оси Х (только для датчика CRA).

1 1 .7. t АбсоrпотЕую погрешность в каждой то,псе определить по формуле:

AXi:Xl Хлс
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Значение
IIS-WAVE_CRAпS-WАчЕ-с пS-WАчЕ_сRНаименовапие характеристики

повиз\{ ко хности

от 0 до 620 от 0 до 620,Щиапазон измерений линейных
впоосиZ l) мм

от 0 до 620

+(0,8+5.L/100)+(0,8+5.L/100)
Пределы допускаемой абсоrпотной
погрешности перемещения по оси
Z l)2) \{км
Примечания:
L , измеряемм длиннц мм.

|) - при заказе модификации;

мп_квз-004-202,+

Таблица 11 - Ха стики

12 Оформление результатов поверкп

12.1 Резу:rьтаты измерепий, полученные в процессе поверки, з:lносят в протокол

произвольной формы. Протокол может храниться на электронных носитеJIях.

12.2 Сведения о результат{tх поверки в цеJIл( её подтверждения передitются в

Федеральньй информачиопньrй фонд по обеспечению единстм измерний в соответствии с

порядком создания и ведения Федера,rьного информационного фонда по обеспечению единства

измерений.
12.з Свидетельство о поверке или извещение о пепригодlости к применению средства

измерений вьцаётся по зtцвлению владельцев средства измерений или лиц, предстalвивших их на

поверkт в сроки, предусмотренные договором (контрактом) на вьшолнение поверки,

Свидетельство о поверке или извещение о непригодяости к применению средства измерений

должны бьпь оформлены в соответствии с требованиями действуюпшх правовьш нормативпых

документов. Знак поверки наносится на свидетельство о поверке и на прибор в месте, указанном
в описании типа,

Инженер по метрологии А..Щ. Чикмарев
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+(l+5.L/l00)

2) - без учета погрепшости щупа.


