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1 ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
Наgrояцая мето.щка поверки распроФраЕяеtся на приборы для измереншl

параметров Kolrrypa и шерховатости поверкIости Integra Versus ITL (далее по тексту -
приборы) п устанавлимеI мето,щI и средствtl ж первитtой и периодrческой поверк.

1.1 Приборы дtя измерний параметрв контура и шерховатости поверхности

lпtеgга Versus ITL не относятся к многокдlitJIьIlым измерптеJьным cиcTeM:lM,

мноюпредеJьным и много.щltшазонным средствам измереЕId, не состоят из HecKoJIbKID(

aBToHoMItED( блоков и не прещазначеЕы дIя измеренrй (воспризведения) яескольюж

велиtшн. Поверка отдеIыIьD( измерпт€льньD( каналов и (и;и) отдеJьньD( автономньD(

блоков из состава средства измерний дIя меЕьшек) числа измеряемIiD( веJIIFIип пJIи Еа

меньшем tIисле поддlапазонов измерений не предусмотр€на.

1.2 Приборы до ввода в экспJryаmцию подлежат первштrой поверке, в процессе

экспJryатащ.rи, в том числе, после peмollтa - период{ческой поверке.

1.3 Первичrой поверке подвергается каж,щй эвемп;rяр прибора.

1.4 Периодлческой поверке подрерmется кажJЕпi эвемпJIяр прибор4

н (од-щIйсЯ в эксплуатацПи, череЗ межповерчные шfi€рмJIы, а TaIoKe приборы,

повторЕо вводп{ые в эксплуатацию после ш( дIЕтеJIьяого храЕения (более одною

межповерчЕого пrrrсрва;rа).

1.5 Поверка приборов в сокращевном объеме не пре,ryсмотреЕа.

1.6 Настояцая метод{ка поверки примеЕяется дIя поверки приборов,

испоJIьзуемьD( в качестве средств измерний в соответствии с Государтвенной

поверошrой схемой дrя средств измерний геометрическп( пара}rетров поверхяостей

сложной формы, в том 1шсле эвольвенпtIiD( поверхностей и )гла накпона.тшнии зуба,

угверждепной приказоМ Федера.lъного агентстм по TexHErIecKoMy регуJшрваЕIдо и

метрлогшI Nр 472 оТ 06 апрлЯ 202' r., и в соответствии с ГосударствеЕноЙ повер.шоЙ

схемой дп средств измерний парамеrров шероховатости Rпrat, Rz в диапазоне от 0,00l

до 12000 rлor и Ra в д{rшазоне от 0,00l до 3000 MIG!, угвержденной приказом

Федера.lьного агеIrтства по Texниtlecкoмy реryJшровашю и метрлогии J{i: 2657 от 06

ноября 2019 г.
В рзультате поверки доJDкны бьгь подгверхслены следующие метрологшlеские

трбования, приведенвые в табJЕrце 1.

Таблица 1 - Метрологические требования к средстваIlr измерений

Що абсолютной по

чего этalлона

при применении
в качестве

при прйменении в качестве
срдсгва измерний!иапазон измерений

0 5мш на l00 ммП. l0.1 от 0 до 100 мм
+(1,5+2U100);
+(l+2Ul00),

где L - измернное значение по оси Х,
мм

П. 10.2 от 0 до 310 мм

+(1,2+R/l2),
где R - измершrое значение ра,щуса,

мм

П, 10.3 Опрделение
абсошопrой погрешItости
измерений радrусов
от5до15мм
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,Щиапазоп измерений

.Щоверительные границы абсолютной по
при применении в качестве

средства измерений
при применении

в качестве

рабочего этlцона
П.l0.4 от 0О до 360О +1'

П.l0.5 от 0 до 310 мм

+(1,5+2нl100),
+(1+2tv100),

где Н - измеренное значение по оси Z,
мм

+(0,02+0,05Ra),

где Ra - измеренное значение параNrета
шероховатости R4 мкм

Таблица 2 - Оп по ки

периодической
поверке

первичной
поверке

Нмменование операции

дадавнешний осм
да8ование

да9много обеспеченияп

дада10

Проверка метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений

огическим ванияму

да10.1
Определение откJIонения от
прямолинейности перемещений по

оси Х

П. 10.6 от 0,03 до l00
мкм

1.7 Обеспечение прослеживаемости поверяемьж приборов к Государственньь,t

первичным специalльньш эт:lлонzl}r:

- единицы длины в области измерений геомецических параметров поверхностей

сложноЙ формы, В том числе эвольвенп{ьШ поверхностей и угла наклона линии зуба ГЭТ

192-20|9 осуществJUrется при поверке методом прямьIх измерений рабочих эталонов

Государственной поверочной схемы для средств измерений геометических параJ\,tетов

поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентньD( поверхностей и угла накJIоIIа

линии зуб4 угверхденной приказом Федера.пьного агентства по техническому

реryлированию и метрологии Jt 472 от 06 апреля 2021 г.

- единицЫ длины В областИ измерениЙ ПаРаIr{еТРОв шероховатости Rmax, Rz и Ra

гэт 113-2014 осуществJUrется при поверке методом прямьD( измерений рабочих эт{lлонов

Государственной поверочной схемы д,lя средств измерений ПapzlJtteтpoB шероховатости

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

утвержденной прикarзом Федерапьного агентства по техническому реryлированию и

мЕцологии Ns 2657 от 06 ноября 2019 г.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРДЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВД ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении поверки приборов должны бьпь выполнены операции и

применены средства поверки, }казанные в таблице 2,

Проведение операции приНомер
пупкта

методики
поверки

,7.1

да
да

да



Нмменование операции

Номер
пункга

методики
поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодическои
поверке

Определение абсолютной
погрешности измерений линейньrх

размерв по оси Х
l0.2 да да

Определение абсолютной
погрешности измерний радиусов

l0.3 да да

l0.4 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений линейньгх

впоосиZ
l0.5 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений парttметра

шероховатости поверхности Ra
(только дlя молификачий Integra

Versus ITL3Or, Iпtеgrа Versus ПL3Or

l0.6 да Jа

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим ваниям

l0,7 да да

2.2 В случае отрицательного результата при проведении одной из операчий, поверку

приборов прекращzlют и приборы признают не прошедшими поверку,

3 ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

З.1 Поверку следует проводить в нормzlльных условиях окружающей срелы:

- температура окруж:lющего воздуха, ОС 20!2"
- относительнtlя вл!Dкность воздуха, не более,7о 85,

3.2 Приборы и друrте средства измерений и поверки вьцерживают не менее

2 часов при постоянной температуре, соответствующей нормальным условиям,

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допуск{lются лица, имеющие квалификачию поверитеJUl, изучившие порядок рабоiы с

прибором, а т:жже знаюпше требования настоящей методики и работающие в

оргtшизации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерний,

4.2 !ля проведения поверки приборов достаточно одного поверитеJIя,

4

Определение абсолютной
погрешности измерений углов

Plus)



5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, укaвalнные в

таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки
Перечень рекомендуемых

средств поверки
Операции поверки,

требующие
применение средств

поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые дJUI поверки

Термогигрометр
модификации
(Рег. Nо 13561-0l)

ивА-6н,
ивА-6нр

Средство измерений температ}?ы
окр}Dкающей среды в диtшазоне от
+l8 до +32 оС, прделы абсолютной
погрешности измерений +l ОС.

Средство измерений относительной
влФкItости воздуха: диапазон
измерениЙ от 20 до 80 7о, пределы

допускаемой абсолютной
погрешности + 3 О/о.

Контро.ть условий
поверки

Мера отклонения от
плоскостности @ 100 мм,
(Рег. JФ 48279-11)

Мера отстонения от плоскостности
@ l00 мм, предел допускаемого
откJIонениJI от плоскостности, 0,1

мкм

10.1 Определение
отклонения от
прямолинейности
перемещений по оси
х

Мера для поверки приборов

для измерений контура
поверхности KNl00 (Рег. Ne

52266-12) или меры длины
коЕцевые
плоскопараJIлельные, набор
Nэ 1, (Рег. }ф 9291-9l)

Рабочий эталон 2-го разряда (мера

контура) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геомЕтрических параметров
поверхностей сложной формы, в

том числе эвольвентньIх
поверхностей и гла накJIона линии
зубц }твержденной приказом
Росстанларта Jф 472 от 0б апреля
2021 г. или Рабочий эта.lIон 3-го

разряла (меры ллины концевые
плоскопара"rлельные) в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений дпины в диzш:воне от
l ,10-9 до t 00 м и длин волн в

диzшазоне от 0,2 до 50 мкм,

угверждепной приказом
Росстапдарта JФ 2840
от 29.12.2018 г.

10.2 Определение
абсолютной
погрешности
измерений rплнейньпс

размеров по оси Х
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Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствilм поверки,

необходимые для поверки

Мера лля поверки приборов
для измерений контура
поверхности KNl00 (Рег. N
52266-12)

Рабочий эта.llон 2-го разряла (мера
конryра) в соответствии с
Государственной поверочной
схемой для средств измерений
геометрических парамgгров
поверхностей сложной формы, в
том числе эвольвентньIх
поверхностей и }тла накJIона линии
зуб4 1твержленной приказом
Росстандарта Np 472 от 06 апреля
2021 г.

или Рабочий эта;rон 3-го разряда
(меры длины концевые
плоскопараллельные) в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в диапазоне от
1 

, l0-9 до l 00 м и длин волн в

диапili}оне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом
Росстандарта Jt 2840 от 29.|2.2018
г.

l0.3 Определение
абсо.lпотпой
погрешности
измерений радиусов

Мера лля поверки приборов

для измерений конт}?а
поверхности KN100 (Рег. }Ф

52266-|2) или меры
плоского угла
призматические
(Рег. Nя 72196-18)

Рабочий эталон 2-го разряла (мера

контура) в соответствии с

Государственной поверочяой
схемой для средств измерений
ГеОМеТРИЧеСКИХ ПapaIt,leтoB

поверхностей сложной формы, в

том числе эвольвентньrх
поверхностей и }тла наклона линии

зуба, 1твержленной приказом
Росстандарта N 472 от 06 апреля

2021 r *lли Рабочий эталон 3-го

разряда в соответствии с

Государственной поверочяой
схемой для средств измерений

плоского угла, 1твержденной
приказом Росстандарта Nэ 2482 от

20l8 г,26 нояб

10.4 Определение
абсошотной
погрешности
измерений 1тлов
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Меры длины концевые
плоскопарaulлельные, набор Nч

1 (Рег. Nч 9291-91), Мера
длины концеIJм
плоскопараллельнzц, серия
бll,200 мм (Рег. Nэ 32668-14).
вспомогательное
оборудование - Мера
откJIонения от плоскостности
О l00 мм, (Рег. ]ф 48279-1l).

l0.5 Определение
абсолютной
погрешности
измерений линейньп<

размеров по oc1,1 Z

Рабочий эталон 3-го разряла
(меры длины концевые
плоскопармлельные) в
соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений длины в ди:шапоне от
l ,l0'9 до l00 м и длин воJIн в
диlшазоне от 0,2 до 50 мкм,

утверllценной приказом
Росстандарта М 2840 от
29.12.2018 г.

Меры профильные ПРО-10
(Рег. Nl 4б835-11)

Меры шероховатости 1-го

разряда в соответствии с
Государственной поверочной
схемой дтя средств измерений
ПаРаIt{еТРОВ ШеРОХОВаТОСТИ

Rmax, Rz в диапtвоне от 0,00l
до 12000 мкм и Ra в диапазоне
от 0,001 до з000 мкм,

утвержденной приказом
Росстандарта 0б ноября 2019 г.

Ns2657

10.6 Определение
абсолютной
погрешности
измерений параJ\{етра

шероховатости
поверхности Ra
(только для
модификачий Integra
Versus ITL3Or, Integra
Versus ITL3Or Plus)

примечание: .щопускается использовать при поверке Другие утвержденные и

аттестованные этаJIоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и

поверенные, удовлетвор яющие метологическим требовапиям, }кд}arнным в таблице.

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIIАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

при проведении поверки приборов необходимо соб.подать требования раздела

кУказание мер безопаснОстиD руководСтва по эксплуатации и других нормативных

док}тиентов на средства измерений и поверочное оборудование,

7 вItЕшний осмотр

7.1 Проверку внешнего вида по п. 5.1. (даrrее нуilерация согласно таблице 1)

следует производить пугем внешнего осмотра.

- соответствие требованияr,r технической док}ъ{ент"ации фирмы-изготовитеrrя прибора в

часм комплектности и маркировки;

- целостность Кабелей связи и элекгрического питаниJI;

- отсуtствие на нарулtных поверхностл( прибора следов коррозии и механических

повреждений, вJIияюIщлх ча эксплуатационные свойства прибора и ухудшtlющих его

внешний вид.

7.2 Приборы считzlются прошедшими поверку в части внешнего осмотра, если

выполнены все требования пункга 7.1.

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ

8.1 Приборы и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка. Перд проведением поверки и в процессе выполнения опершIий

1



поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки тебованиям,
приведённым в п. 3 настоящей методики поверки.

8.2 Приборы необход,rмо настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в

соответствии с его эксплуатационной докрлентацией.
При опробовании проверить:
- отсугствие качапия и смещений неподвижно-соединенньD( элементов;

- плавность и равномерность движения подвижньrх частей;

- прzвильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех фlнкционатlьньп< узлов и режимов.
8.3 Приборы считzlются црошедшими поверку в части опробования, если оп

удовлетворяет всем вышеперечисленньrм цебованиям.

9 ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ

в следующей

- произвести зiшуск доступного ПО;
- проверить наимепование прогрaммного обеспечения и его версию.

9.2 Приборы счит:rются пршедшими поверку в части програIчrмного обеспечения,

если данные ПО соответствlтот указанным в таблице 4,

Таблица 4 - Идентификационные данные приборов

l0 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКИХ ХАРЛКТЕРИСТИЦ_И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИИ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ
10.1 Определение откпонепия от прямолпнейпостп перемещеrrпй по оси Х

l0.1.1 отклонение от прямолинейности перемещений по оси Х приборов

определитЬ с помощью меры откJIонения от плоскостности О l00 мм, Измерения

провести с испоJIьзованием щупа (угол 17О, рмпус 25 мкм), входящего в стандартный

комплекг приборов.

10.1.2 Меру установить на измерительЕый столик прибора и провести измерение

меры. Установить отсечку шага 2,5 мм, скорость не более 0,3 мм/с,

10.1.3 Зафиксировать зЕачение откJIонения от прямолипейвости перемещений по

оси Х, считав рзультаты измерний с экрана монитора прибора,
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ntegTa Versus ITL3Or,
Versus ITL3Or Pluste

Integra Versus ITL30,
Intega versus IТLЗO

Plus

Идентификационные данные (признаки)

меаsчrе Апаl sis S Stem,
CASR ContouT Roughness

Anal isS Stem
CAS ContouT Меаsчrе

Идентификационное нмменование ПО

версии (идентификационньй
по

Номер
ном

идеrrшфикатор ПО
ьнilя(ко

I{ифровой

9.1 Провести проверку прогрitммного обеспечения (ПО)

последовательности:

Значение

3.0 и выше

исполняемого кода)



10.2 Определение абсолютной погрешности измерений линейпых размеров по
осп Х

10.2.1 Абсошотн},ю погрешность измерений линейньrх puвMepoв по оси Х
определить с помощью меры для поверки приборов для измерений контура поверхности
KNl00. Измерения провести с использованием щупа (1тол 17', радиус 25 мкм), входящего
в стандартный комплею приборов.

10.2.2 Устмовить меру в приспособление для крепления и сориентировать

параJuIельно оси Х прибора.

10.2.3 Произвести измерение линейньп< размеров по оси Х в центрzIльном сечении

меры.

10.2.4 Опрелеплть абсолютнl,rо погрешность измерений линейньп< размеров по оси

Х по формуле:
Д.Х = Xnr" - Хдейств, (1)

где Xn." - измеренное значение длины )п{астка меры, мм;

Хдейgтg- д€Йствительное значение длины )пlастка меры, мм.

10.2.5 Приборы считаются прошедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений линейньD( размеров по оси Х, если значения абсолютной

погрешностЬ измерений линейньп< размероВ по оси Х нмодятся в пределirх, указанньIх в

таблице 5.

Таблица 5 - Пределы допускаемой

размеров по оси Х
абсолютной погрешности измерений шrпейньп<

10.3 Опреде.ленпе абсолютной погрешностп пзмерений радшусов

10,3.1 Абсолютную погрешность измерений радиусов определить с помощью меры

дJUl поверки приборов дrrя измерений контура поверхности KN100. Измерения провести с

использованием щупа (угол 17О, ралиус 25 мкм), входящего в стандартный комплект

приборов.
10.3.2УстаяовитьмерУвприспособлеЕиедJUIкрепленияисориентировать

параллельно оси Х прибора.

l0.3.3 Произвести измерения радиусов Rl, ю, R3, R4 меры на трассе, проходящей

по центрzrльному сечению. ,Щlта трассы измерений должна составлять не менее 120".

10.3.4 Определить абсолютную погрешность измерений радиусов по формуле:

(2)
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Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров по
оси Х, мкм

Значение
Integra Versus ITL30
Integra versus ITL3Or Inte Vеrsчs ITL3Or Plus

+(1,5+2Lll00),
где L - измеренное

значение по оси Х, мм

+(l+2Ll100),
где L - измеренное значение

по оси Х, мм

ЬТ=Tn, - Гдействl

11.1.4 Приборы считilются прошедшими поверку в части определения отклоненая
от прямолинейности перемещений по оси Х, если измеренное откJIонение от
прямолинейности перемещений по оси Х не превышает 0,5 мкм на 100 мм.

Integra Versus ITL3Or



где ъз!| - измеренное значение радиуса меры, мм;

rдейс.гв - д€Йствительное значение радиуса меры, мм.

10.3.5 Приборы сIмтаются прошедпими поверку в части определепия абсолютной

погрешности измерений радиусов, если абсоJIютнм пофешность измерений радиусов

находится в пределах +(1,2+R/12), где R - измеренное значение радиуса, мм.

10.4 Определепше абсолютной погрешностп измерений углов
10.4. 1 Абсошотн},ю погрешность измерений }тлов определить с помощью меры для

поверки приборов для измерений коIrг}ра поверхности KNl00. Измерения провести с

использованием щупа (угол l7o, ралиус 25 мкм), входящего в стандартньй комплект

приборов.

10,4.2 Установить меру в приспособление для крепления и сориентировать

паралJIельно оси Х прибора.

10.4.3 Произвести измерение меры в центальном сечении меры,

10.4.4 Вьгчrrслить абсолютную погрешность измерений углов по формуле:

ДВ=ýпrr-fд"асгв,

где Bn.,'l - измеренное значение угла меры;

Дде*сгв - ДОЙСТВитОльное значение угла меры,

10.4.5 Приборы считаются пршедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений углов, если абсоJпотная погрешность измерний углов нчlходится

в пределах +1'.

10.5 Определепrrе абсолютной погрешпостп измереншй линейньп рдзмеров по оси z
10.5.1 Абсо:потную погрешность измерений линейньD( размеров приборов по оси Z

определить с помощью ступенек, составленньD( из концевьж мер длины и притертьж к

плоскопараллеJIьной пластине. Измерения провести с использованием щупа (угол 17",

ралиус 25 мкм), входящего в стандартньй комплект приборов,

10.5.2 Притереть ме)t(ду собоЙ концевые меры и сформировать из них ступеньки,

соответствуюrцие нач:шу, середине и концу диапазона измерений поверяемого прибора,

10.5.3 Установить ступеньку из мер вертикально на измеритеJIьньй столик

прибора.
10.5.4 Рекомендуемые номинальные значеншl высоты ступенек 5 мм, 100 мм, 200

мм. Провести измерения высоты ступенек (Н) с использованием шупа (1тол 17О, радиус

25 мкм), входящего в стандартный комплект приборов,

l0.5,5 Определить абсолютную погрешность измерений линейньп< размеров по оси

Z по формуле:

ьн = Hi_ ндейсгв, (4)

ГД€ Ндейбтв- ЗНДЧ€ЕИе ВЫСОТЫ СТУПеНИ, ММ,

l0.5.б Повторить операции по пп, 10,5,2 - 10,5,5 с использованием каждой ступени,

10.5.7 Прибор считается прошедшими поверку в части определения абсоrпотной

погрешности измерений rинейньп< размерв по оси z, если абсолютная погрешность

измерений rп,rнейньD( размеров по оси Z находится в пределах, указапЕьD( в таблице 6,

l0

(з)



Таблица б - Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерний rинейньп

размеров по оси Z

10.6 Определение абсолютной погрешности измерений параметрд
шероховатости Ra (только для модификаций Integra Yеrsчs IТL3Oг, Integra Vеrsчs
ITL3Or Plus)

10.6.1 Абсолютную погрешность измерений парамета шероховатости Ra
определить с помощью мер шероховатости. Измерения провести с использовапием щупа
(угол 90', радиус 5 мш), входящего в стztндартный комплекг поставки прибора.

10.6.2 Выбрать три меры ПРО-10 с номинalльными значениями параJ\.rетра

шероховатости Ra, соответств},ющими диапазону измеревий прибора. Каждую из мер

последовательно устмовить на измерительный стол прибора так, чтобы направление

неровностей меры бьrло перпендикулярно оси Х прибора. Измерения каждой меры

провести на 5 ylacTKax, равномерно распределенньD( по рабочему полю меры.

10.6.3 За результат измерений парalметра шероховатости Ra принять среднее

арифметическое значение параметра Ra для каждой меры, которое опредеJIяется по

формуле:

Rc XI=, Rci
(5)

где Rс; - i-й результат измерения парlметра шероховатости Ra, мм;

л - тtисло измерений.

10.6.4 Опрелелить абсоrпотную погрешность измерний пар:l}rЕтра шероховатости

Ra каждой меры по формуле (б):

АRс = Racp- RСд"йс.в, (6)

где R4действ - деЙствительное значение парlметра шероховатости Ra меры, мкм,

10,6.5 Приборы считаются прошедшими поверку в части определеншI диапазона и

абсо;потной погрешности измерений парlметра шероховатости Ra, если абсолютная

погрепшость измерений параметра шероховатости Ra всех мер н{rходится в пределaж

*(0,02+0,05Ra), где Ra - соответствующее измеренное значение пара3ltетра шероховатости

Ra, мш.r.

10.7 Подтверлценпе соответствия средства измерений метрологическим

требовапиям
10.7.1 Приборы считаются прошедшими поверку, если по пункгам 7-9,

соответствуюТ перечисленяым требованиям, а поJryченные результаты измерений по

ПУЕIСrzШ\' 10.1 -10.6 находятся в пределах допустимьж значений.

ll

ср п

Значение
Iпtеgrа versus ITL30
Iпtеgга Versus ITL3Or

Integra Versus ITL30 Plus
Iпtеgrа Versus ITL3Or Plus

+(1,5+2tvl00),
где Н - измеренное

значение по оси Z, мм

+(1+2FV100),

где Н - измеренное значение
по оси Z, мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерений линейньп< размеров по
оси Z, мкм



|0.'7.2 В слуrае полгверждения соответствия прибора метрологическим

требованиям, результаты поверки считаются положительными и СИ призпают пригодным

к применению.
10.7.3 В слrrае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считalются отрицательнымп u СИ призЕalют

непригодlым к применению.

l 1. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отицательные)

передаются в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
l1.2 При положительных результатах поверки дополнительно по зzцвлению

владельца средства измеренпй или JIица, представившего его на поверку, вьцается

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

отгиска клейма и (или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

l1.3 При отрицательньш результатах поверки допоJIнитеJIьно по зilявлению

владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается

извещение о непригодности на бумажном носителе.
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