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1 Общпе положепия

Настоящм методика поверки примеItяется дJIя поверки профилометров скllнируюIщD(

конфокапьньп< СКОIIА-200 (да:rее - профилометры), вьпIускаемьD( ИАиЭ СО РАН,
Новосибирск, Россия и испоJIьзуемьD( д;п измерений линейдrьпr размеров реJБефа поверхности

объекгов вдоль осей Х, Y и Z и трехмерной визуаJпrзации поверкlости объекгов.

В результате поверки профиломегров доJDкны быь полrверхдецы следующе
метрологические харiжтеристики, првведенные в табrице 1.

Табrпаца 1 - Метрологические характеристики

Наименовшrие характеристики Значение

,Щишrазон измерений rшяейньн размеров по осям
ХиY,мм:
- дrя профилометра с датчлком С1
- для профилометра с датщlком С2

от 0,005 до 170,000
от 0,005 до 1,000

Прлелы догryскаемой абсо,lпотпой погрешности измерений
линейньпr размеров по осяrr Х и Y
для профи;rометров с датчик{lми Cl и С2, мм +0,005

.Щиапазон измерений rп,rнейньп< размеров по оси Z, мrол:
- дrя профилометра с дат.плком С1
- для профилометра с датщrком С2

от 1,0 до 1000,0
от 1,0 до 140,0

Пределы догryскаемой абсо,lпотной погрешности измерений
rплнейньп< размеров по оси Z
для профилометров с датIIикаьlи С1 и С2, мrсrл t0,3

Прослеживаемость при поверке профилометров к Государственпому первитIЕому

эт:rлоIrу единицы дJIины - метра ГЭТ 2-2021 обеспещrвается в соответствии с Государственной

поверочной схемой дtя средсгв измершпi длины в дпапaвоне от 1,10-9 до l00 м и дIин воJIн в

д;апазоне от 0,2 до 50 lлcr{, }"гвержденной пршсазом Росстшцарrа 29,12.2018 Jф 2840.

Поверка профилометров проводлтся методом прямьD( измеренпй.

Методика поверки предусматривает проведение поверки в сокращенном обьеме дrя
кФкдого конфокаьного хроматического датwrка (далее - датчr,rки) отдельно.

2 Перечень операцпй повершt средства измерепий

2.1 При проведении первиwrой и периодической поверок профилометров доJDкны

бьгrь вьшо.шrены следующие операции, указаIfi{ые в таблице 2.

Таблица 2 - п

2

обязательность вьшоJIнения
операции поверки при

перви,шой
поверке

периодлческой
поверке

Номер раздела (rryнкта)
метод]ки поверки, в

соответствии с которым
выпоJIIшется операция

поверки

Наименоваяие операции поверки

,7Внешний осмотр средства
измерепий !а

8Да ,Ща
По,щотовка к поверке и
опробование средства измерений

Да ,Ща
Проверка программного
обеспечения средства измерений

,Ща
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Наименование операции поверки обязательность вьшоJшеЕия
операции поверки при

Номер раздела (rryнкга)
метод{ки поверки, в

соответствии с которым
выпоJIняется операция

поверки

первичной
поверке

перио,щческой
поверке

Опрделение метрологических
характеристик и подгверIцение
соответствия средства измерний
метрологическим трбоваrияrr.
Проверка диапазона и
опр€деление абсоrпотной
погрешности измерний линейньп<

размеров по осяr.r Х и Y

.Ща

.Ща

!а

.Ща

l0

10.1

Прверка диапазона и
определение абсоrпотной
погрешности измерний лшrейньпt
размеров по оси Z

Да 10,2

Продолжение таблицы 2 - Операции поверки

2.2 При поrryчении отицатеJIьньD( резуJIьтатов при проведении хотя бы одной
операцип поверка прекращается.

3

3.1

условия:

- температура окружающего воз,ryха" ОС (20 + 5);

- относительная влФкность, О/о, не более 80;

- атмосферное давление, кПа (100+4).
З.2 Помещение, где првод{тся поверка прфиломегров, доJDкlо бьrгь темньпr,

Iшстым и сухим. Профиломстры не доJDкпы находпься на рrюстоянии менее 2 метров от
отоп}rгельньD( приборов. .Щоrryскаемъй перепад температуры при прведеЕии поверки
профилометрв не более 1,0 ОС.

4 Требовlнrя к спецIIlJttlстам, осyществJIхющшм поверку

4.1 К прведению поверки доIryскаются Jпщ4 из}пшвш.rе настощую методику
поверки, а т^кже руководства по экспJryатации профилометров и примеЕяемьD( средств
поверки, ознакомленные с правплами по охрапе труда при эксплуатации элекгрустaцtовок,

указalнными в приложении к приказу Мшrистерства труда п социtшьной защIты Российской
Федерации от l5.12.2020 Ns 903н.

4.2 Поверку профиломсгров осуществJuIют аккредrтовarЕные в ycTalHoыIeHHoM

порядке в области обеспечения е,щlнства измереЕd юрид{ческие JIшlа и иЕдивид/альные
цредприниматели.

5 Метрологпческие п тешlttческие цlебованпя к средствам поверки

5.1 При проведении перви.пrой и период{ческой поверок профилометров должны
бьпь использовtмы средств4 указ lные в таблице 3.

Требования к условиям проведения поверки

При проведении поверки профилометров должны соблюдаться следующие

з
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Операчии поверrcл,
,гребующле применеlпя

средств поверки

Мегрлогические и техпические
цебоваrпrя к средств:м поверки,

необходимые дIя провсдения поверки

Перчепь
рекомендrемъш средств

поверки
п. 8 Контро.ть условпй

поверки (при подотовке
к поверке и опробовании

средства измерений)

Срдство измерений кпиматlr.Iеских
парамЕтров: диапазон измеряемой

относительной вла]rcIости от 0 до 90 %,
пределы доrryскаемой абсо.тпотной

погрешности + 2 %; д,rапазон измеряемой
температуры от 0 до тuпос 60 ОС, прлелы
доrryскаемой абсопотной погрешности

+ 0,3 оС; длапазон измеряемого
атмосферного давлеIiЕя от 70 до 1 l0 кIIц

предеJIы доIryскаемой абсоrпотной
погрешности измерений + 0,25 кПа

Термогигрометр
ивА_6н_д,

рег. Nо 4б434-1l

п. 10 Определение
мЕцологических
характеристик и
полtверждение

соответстви_я средства
измерений

метологIIIIеским
требования {

п. l0.1 Прверка
диtшазона и оцределеIrие

абсо.тпотяой
погр€шности измернrй
линейньп< размеров по

осяlt Х и Y

Меры дшвы с д{aшазоном значений
линейньп< размеров от 0 до 1 мм,

соответствующие уровкю рабочего
эталона l разряла по приказу

Росстаrцарта от 29.12.2018 J{! 2840

Государственныr1

рабоwrй эта.ltон ед{ницы
дtины 2 разряла в

диzшд}оце значений от 0
ло 200 мм, рег. Nч

3,l ,ZZA.0|38.2024:

Объекг-микрметр
А.тьтами оМ-У,
рг. Nэ 78033-20

п, 10.2 Проверка
диапазона и определепие

абсо.lпотной
погрешности измеренrй
линейньп< размеров по

ocll Z

Меры длины копцевые
плоскопараJIлеJIьные, соответствуюцше

кпассу точности 1 по ГОСТ 9038-90,
соответствуюtцде урвlпо рабочего

эта.пона 3 разряда по приказу
Росстаtцарга от29,|2,2018 Nq 2840

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные,

Набор JФ2

фег. Jt!74059-19);

Меры д.lшны концевые
Iшоскопар:IJшеJIьные,

Набор J{!7
(рег. Ns74059-19)

Таблица 3 - по

5.2 Срлства поверки, указанЕые в таб.тпrце 3, доrпюrы быгь атгестоваrы
(поверены) в усt lовленном порядке. .Щоrryскается применение других средств поверки, не
приведенньD( в табrшце 3, но обеспе.швающх определение (контроль) метрологи.Iеских
хар.rктеристик повсряемьD( профиломФров с требуемой точностью.

б Требованвя ýсловпя) по обеспечевпю безопасности проведеппя поверкп

б.1 При проведении поверки профилометрв сле.ryет руководствоваться
<Правилами устройства элекгроустаIrовок>, )лвержденньши Минэнерго России J,.lЪ 204 от
08.07.2002, <Правилами технической эксшIуатации элекгроустzlповок потрбителей
электрическоЙ эЕергии), утвержденIrыми Мшrэнерго России Ns 811 от 12,08.2022 и приказом
Минтрула РФ (Об утверждении правил по охране труда при эксшryатации элекгроустановокD

4

Меры длины с д.lапазоном значений
линейньп< размеров от 0 до 200 мм,
соответствуюIщ.rе уровrпо рабочего

эталона 2 разряда по прике}у
Росстандарта от 29.|2.201^8 ]ф 2840;



7 Впешцшй осмотр срсдствs пзмереппfi

7.1 При внешнем осмоце профиломецов долltшо бьггь установлено:
- соответствие профилометров описанию, приведенЕому в описании типа и

Руководстве по экспJryатации;

отсутствие механшIеских поврlкдений на всех узлах прфилометра и
персонального компьютера;

- Iшстота гнезд, разъемов и кJIемм;

- наJIиtше маркирвки (наименовя*ие, заводской Еомер, изготовитеJIь, год
вьштуска).

7 ,2 Профиломегры считllются проше/цrrпrми операцию поверки с положЕтеJIьным

резуJIьтатом, ecJm они соответсгвуют выrпепереIшсленным требовдшяrr.

Изlrсрсr9я ,l lнarrrr A}ýrrB бё xjiaFrd

Рисупок l - Окно выбора peж.rMa работы ПО

8.4 При этом появJIяется глalвное окно ПО фисунок 2) и осуществrrяется инициаJшзаIIIя
профилометра - перемещение всех подвшlсIьD( механизмов в начаJIьЕое положение, заrrуск всех
узлов профилометр4 зеленый свЕтодиодный индлкатор на передней панеJш мо.ryJIя
электроники быстро мигает (частота 10 Гц). При правилъной работе всех узлов профиломегра

5

Ns 903н от 15.12.2020.

6.2 Помещение, в котором проводrтся поверка профилометров, доJDкно
СООТВеТСтвовать требоваllияr.t пожарноЙ безопасности по ГОСТ 12.1.004-91 и иметь средства
пожаротушения по ГОСТ l 2.4.009-83.

6.3 Оборулование, применяемое при поверке профилометров, доJDкIIо
СООТВеТСТВОВаТь тбоВанияl{ ГОСТ 12.2.003-91. Воздrх рабочей зоны доJDкен соответствовать

тебования1, ГОСТ 12.1.005-88 при температуре помещенЕя, соответствующей условияrr
испьrrаний для лепоrх физических работ.

8 Подготовкr к поверке п опробоваrrпе средства измеренrrй

8.1 Вьцержать профилометр ц средства поверки условил(, yK laHHbD( в п. 3 пастоящей
Программы испьrтаний не менее 1 часа.

8.2 Вк;пошь прфиломстр и заIryстить прграrд{ное обеспечение <Прфиломегр>
(да;rее - ПО) для работы согласво }ководству по эксIшуfiации. После вкJIючения
профилометр лолжен пргреваться Ее менее 30 миrrут.

8.3 На рабочем столе персонаJъного компьютера двойньп,r кликом по ярлыку
<Profllometer.exe) заrryстить ПО. В открывшемся окне дIя управлеЕия прибором пеобходlь{о
выбрать поле (Измеренtlя и анIIJIиз> фисунок l).

\_ ГЬ€Фиочfт s2.{ trх



три cBeToBbD( индикатора в правой части главного окна ПО, которые сигп:UIизир}.ют о
готовности работы оборудования (конфокального сенсора модуJIя перемещения (порт:rла) и
видеокaljtlеры) зелеными.
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8.5 Подкrпошrть оrповолокоцньшi кабель датwrка Cl и;ш С2 в гнездо оптоэлеrгронного
контроллера фисlъок 3).
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Рисунок 3 - Оптоэлекгронньп]t контроллер прфиломсгра и хрматический датчпс Cl

8.6 В главном окне программы выбрать вкJIадку <Настройки>, кПрофилометр> и
выбрать установлевньй датцлк.

8.7 При необходимости вьшоJIнить калибровку темнового тока дагшка:
- перекрыть входное окно хрматического датtшка;
- нФкать кнопку <Dark> на пердней папеJш оптоэлеIсгроЕЕою контоJшерц при этом

измеряется и сохрапяется темновой сигна.п для всех пре,ryстaшовлеЕЕьD( частот;
- до окончапия ка.пrбровки входное окно хрматического датшка держать закрыrым;
- во время калибровки шIдrкаторы (lntensity) и KMeasure> на лицевой панеlш

оптоэлеrсгронного контоJшера поочередно мшают зеленым, что говорит о выпоJIнении
измерения;

- после окоЕчalнlrl калибровки все три индrкатора мигrlют одIовремеIrЕо, rх цвет
покltзывает резуJIьтат операIии: зелепый - уровень темнового сигнма в пределм Еормы во

всем диап }оне частот выдаtш дalнньD(, оранжевьй - ypoвelrb темнового сигпала слицIком выСОК

6
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Рисунок 2 - Главное окно ПО
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на низкой чiютоте вьцачи данньD( (требуется оlплстка оптическж поверхностей соедиЕптелей
свстоволокна), красный - темновой спгнал слишком высок на всех частотд( (трбуется очисжа
оптшtесккх поверхностей соединителей световолоrсrа).

8.8 Прочелура подотовки к поверке и опрбования средства измерний прпшо с
положитеJIьЕым резуJIьтатом, есJIи при зшIуске ПО выполItяется инициаJIЕзация,
осуществJIяется подкJIючение ,Щатшлка и по окончlшию кашrбрвки профилометра три
инд{катора в глiвном окяе ПО мигают одrовремеЕЕо зеленым цветом,

9 Проверка прогрдммпого обеспечения средства пзмерений

9.1 При запуске ПО на персональном компьютере в окне Выбора режима работы
(см. рисунок 1) отображается наименовilние ПО и номер верии ПО, Необходtмо прверить
соответствие идентифш<ационньD( дчшIньD( ПО сведенияtlt, приведенным в описании типа на
профиломегры.

9.2 Профилометры сIштаются прошедшими операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если идентификационные данные ПО соответствую,т значениям, приведенным в

таблице 4.

Табrпrца 4 - Идеrrтл икационцые д:lнные ПО

10 Опредеlrепве мецrолоrпческпх хдрактеристик п полtвержденпе
соответствпя средства шзмеренпй метрологпческпм требовапиям

l0.1 Проверка диапазона и опредеJIение предеJIов доrrускаемой абсолютпой
погрешности измереппй линейных размеров по осям Х и Y

10.1.1 Используя датчик С1, установить Государствеппьй рабоwrй этtцон е.щшцы
цl1,1tlbl2 разряда в диzш:ц}оне значений от 0 до 200 мм, рег, Ns 3.1.ZZA.0I38.2024 (лалее - ГРЭ)
на середину предtrетною стола профилометра вдоль оси y. В глalвном окпе По во вкJIадке

<Заготовка> ввести защлтньй интервarл по оси Z, равньй высоте ГРЭ в миллимsтрах.
10.1.2 Перейти на вкJIадку кУстройство>. Перместить пр,шrrетньпl стол с помощью

соответствуюпцх кнопок панели <Управление порт:шомD фисупок 4) в тацrю позицию, .ггобы

ГРЭ оказалась под объекгивом "*aо*ж,_.,о.
,к. х 0..) 0

Tй"Yo.t) 0

тбсzЬ) 0

l
I
l

,f ,---в

,f ,---в

z юtr

ЗцачениеИдентификационные дашше (признаки)
кПрофилометр>Идентификационное наименование ПО

2.1Номер версии ПО, не ниже
I{ифровой идентификатор ПО
Алгоритм вьтчисления цифрового идентиф икатора ПО

I
Рисунок 4 - Вкладка <Усrройство> панель кУправление порта.тlом> ПО
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10.1.3 Вкrпощлть подсветку видеокамеры системы технического aр"* 1oon*u 
9

кОсвещение>). Переместrrь оптический модуJIь с помощью кнопок управления приводом Z так,
чгобы изображеЕхе ГРЭ оказа.llось сфокусирванным фисунок 5).

-a_-a**a_
].- r

0

Рисунок 5 - Вкладка <Устойство) гл.вного oкra ПО

10.1,4 Перейти на вкпад(у (Измерения) главного oкra ПО, выдеJIить инстументом

(Выбор зоныD Е зоIrу дя ск:шпрвiшЕя кlмерой сиýтемы техЕЕIIеского зрения либо с
помощью правоЙ кнош(и мьшr, либо вводя парalметры ЕеобходимоЙ зоны сканирования
вручную. .Щля задания параметрв вр}лпrую нужно перейти на паЕеJIь (Выбранная зонаD и
установить нужные значеЕия в поля <сх0> (Х-координата левого верхнего угла зоны), (yOD (Y-
коордиЕата левого верхнего угла зоны), <w> (ширина зоны), (h) (высота зоны скalнировllния)

фисунок б).

*о--
*о*
-a*

Риqъок б - Вк;lадка <Измерния> главного окна ПО

10.1.5 Поrywrгь пзображение вьцеленной области камерй системы технического

зрения, HФKzlB oonкy Э 
" 

гл:lвном окне ПО (рисунок 7).
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Рисунок 7 - Изображение выделенной зоны ГРЭ, поJrrIенное системой технического

зрения профиломета в гл,lвном окяе ПО

Скорректировать зону скiшировапия для дат.шка Cl так, ,побы нижЕяI грiмица зоны не

вьD(одила за предеJIы зеленой пприховой JшЕии в рабочем поле, обозначающей границу

координат, разрешенньD( дJIя сканирования вьбранным типом даFшка,- 
10.1,6 Да.rrее u главноМ o*"i nporpur,^,", выбрать вкладку <Настро_йкиц <Прфиломегр>

и в поле <<Ншrравление a**np"o*o вьбрать <Вертпка,lьноеD, нФкать <ОК> фисунок 8),

:.
ý t ,l

1.1
l ,l

.l

Рисунок 8 - Выбор папр.lвJIеIrия сканироваяия

10.1.7 Перйти на вкJrадку <Устройство> гл:вного окна по, В поле <Управление

профиломегром)) E:DKaTb на кнопку 
- 

<Щентрировшие>, при этом пред\{gгньй стол

nbrnuno"rpy*" так, чгобы ценц вьцеленной зоны скапированn,я оказался под выбранньш дtя

""*opo"u*,* 
датчикоМ С1, а поверхЯость объекга позищiонируеТся цримерно в центр

выбранного по оси Z диапазона.
10.1.8Вполе<Упрашениепрфилометром)необхоДr}{оВыставЕтьпарамеТрычастоты

выдачи данIlьD( (от 500 до 10000 Гц) n *rBr"oro"rn источника освещеЕиjI датtшка Cl так,

9
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чгобы инд,Iкатор (Интенсивность> внизу поJIя имел зеленьй цвет при наибольшей возмо)юlой

частоте выдаIм д*""о. В поле кВыбраннzlя зонаD устtш{овить значения шага по оси Х равное

25 Mnt, шага по оси Y - l мкм 9).

'{.cTqta сц}

l.irrЁФ-Фсrь (*)

о
о

прогрalммы.
выбрать отобрФкения <Интенсивность> фисунок 10).

Рисунок l0 - Вкладка <Обработка

l 0. 1. 1 0 Выбрать инстр}тtrент (штангенциркуль>

изображениЙ) в ПО

Б и измеритъ расстояние

главном окне
изображений>,

крайними штрихами полrIенного изобрахения для поJIучения

линейного размера по оси Y фисунок l l).

между
значений ди:шазона измерений

r000

10

Ьбрrяая rФle

ю Ф

h

l,Дf .D Х 0.ol)

ulr mY (trol)

ЧхЕг. СФ

Н16Ф,сфсть (Ъ) 100

Рисунок 9 - Вкладка <Управление по

10,1.9 Начать сканировzlние профилометром, H:DKalB на кяопку

По окончании скalнирования перейти

з

s]
l

I

I

'-.= !

0

0 0
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Рисунок 1 1 - Опрлеление диaшазона измереrшй rшнейньD( размеров по оси YB ПО

10.1.11 Установить ГРЭ вблизи середины пред{етного стола профилометра по оси Х,
повторитъ п.п. 10.1.2 - 10.1.10, вьбр.в в ггуrкге 10.1.6 горизонтzлльЕое н.шравление
сканировzlния.

10.1.12 Установить Объекг-микрометр ОМ-У (да.тrее - ОМ-У) вбплзи середины
предметrого стола профилометра по оси Y, повторить п.п. 10.1.1 - 10.1.10, выбрав в пркте
l0.1.б вертикаrьное нzшравление скzlнировaшItя. Произвести измерение всей шкiuш ОМ-У и
расстоянпя ме)r(цу соседними шгрIDttми шкалы ОМ-У.

10.1.13 Установить ОМ-У вбrизи середины предt{етного стола профилометра по оси Х,
повторить п.п. l0.1.1 - l0.1.10, выбрав в прюе l0.1.б горизонтаIьное направление
сканирования. Произвести измерение всей шкмы ОМ-У и расстоянrlя между соседними
штриха},rи шка;lы ОМ-У.

10.1.14 Повторить п.п. 10.1.12-10.1.13, используя датшlк С2.
1 0. l. l 5 Опрелелить пределы допускаемой абсоJпотной погрешности измерний JшнейньD(

размеров дIя каждой оси Х и Y и для каждого датrмка по формуле:
A=f-Iro",

где 
'ном - номинчlльное значение из паспорта меры, х- - среднее арифмстическое

измеренньD( значений JпiнейньD( рtвмеров, опредеJшемое по формуле:

i=1
где n - количество измеренпй.

10.1,16 Профилометры стмтilются прошедпими операцию поверки с положительным
резуJIьтатом, если диЕшазон измерений линейньD( рaвмерв по осям Х и Y находится в дlапазоне
значений от 0,005 до 170,000 мм дtя датtшк Cl, в диапазоце значений от 0,005 до 1,000 мм для
датчика С2, а пределы допускаемоЙ абсолютноЙ погрешности измерениЙ rптнеЙньп< размеров по
ослrл Х и Y пе превышают * 0,005 мм.

l0.2 Проверка дпапазона и определенпе предеJIов допускаемой абсолютной
погрешносrп пзмеренпй линейных размеров Ilo ocgZ

10.2.1 Установить и выбрать датrп{к Cl в соотвffствии с п. 8.

10.2.2 На плоскопарluшельrrуо пластину Ели глажое метаJIлFIеское осIIование притереть
Меры лтпrны концевые плоскопар:uIлеJъные (далее - меры) из Набора Nе 7 с зав. Ns Лb l и 1,00l

ll

_1ý.
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таким образом, чгобы образовалась (ступенька)) высотой 1 мкм. В гл:вном окне ПО и в поле
<Заготовка>> ввеgгя защитнъй интервм по Z, равньй общей высоте измеряемого объекга.

10.2.3 Установить по;ryченньй объеrг прпмерно Еа серед{Еу пред\.lетного стола
профилометра.

10.2.4 Перейти на вкJIадку <Устройство>. Переместить предиегный стол с помощью
соответствуюпшх кнопок пarнеJш <Управление порталомD в тшryю позицию, чгобы объекг
оказался под объекгивом видеокirмеры. Вк;почить подсветку видеокaмеры системы
технического зрения. Переместить оптиЕIеский молуль с помощью шIопок управления приводом
Z так, .побы изображение поверхности объекга оказалось сфокусированным, затем вьцеJIить
зону и произвести съемку вьцеленной зоны камерой системы технического зрения, нФкав

n*o"*, |D гл:вЕого окна По. На полу.rенном изображении выделенной зоны фисунок 13)

вьцеJIить зону скмировмия датtlиком Cl. Зона сканироваrlrrя .Щат.п.rком С1 вьцеляЕтся так,
чгобы в ней располzlгался измеряемьй объект (<ступенька>).

е
_о*
-a--*о*

10.2,5 В поле <Выбранная зона> необходцvо задать высоту зоЕы рчвную 0,2 мм, шаг по
оси Х - 5 Mror, шаг по оси Y - 10 шо.r. В главном окне ПО выбрать вкJIадку <Настройки>,

<Профилометр> и в поле <<Направление скiltlцрванияD выбрать <Горизонтаьное>, HrDKaTb

(оК).
10.2.6 Перейти на вкJIадку <Усцойство> глilвною окна ПО. В поле <Управление

профилометром> HlDKaTb на Kнomqy <Щентрирвание>, при этом предuетньй стол
позиционируется так, чтобы ценц выделеЕIrой зоны скаrrирвirнrrя оказался под вьбранньпrl для
сканировllния дат.Iиком С1, а поверхность объекга позиционируется примерно в центр
диапазона по оси Z.

10.2.7 В поле кУправление прфилометром>> необходпrо выставить парzlметры частоты
вьцачи дalнньD( (от 500 ло 10000 Гц) и интенсивIlости источника освещения дат.шка так, чтобы
индикатор <ИнтенсивностьD вItизу поJIя имел зеленьй цвет при наибольшей возможнОй чаСтОте

вьцачи дalнньD(.

10.2.8 Начать сканирование профиломегром, н:uкав ца *"onкy О в гл:вIlом окне ПО,
По окончанию скiшировalниJl перейти на вкJIадку <Обработка изображений>, выбрать режим
отображеяия <Г.тryбипа>. Выбрать линию дIя поироения профиrи поверхности шrстр(ентом
t\ 

, noana чего навести курсор мьшш на начаJIьЕую точку линии профиrrя, далее с нажатой
правой клавишей провести измерительЕуIо линию до коне.пrой точки JIинии профиJп. Профиль,
по.rryченньй вдоJIь введенной линии, булет отображатъся в нижней части вкJIадки в виде
графика (рисунок 14).
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Рисунок 13 - Изображение вьцеленной зопы, поJIученное камерй техrмческого зренпя
вПо



---Рисунок l4 - Посц)оение профиля поверхности в ПО

10.2.9 Измерить высоту ступеньки, устацовив правой кнопкой мыши маркеры на линии
профиля с разньD( стороЕ ступеньКИ. Полу.rенные зЕачения явJUIются результатом измерениJl
линейньп< размеров по оси Z (рисунок 15).

,фЕ*,lclifu}

f"",."
Рисунок l5 - Измерение лпЕейньD( размеров по оси Z в ПО

10.2.10 Повторить п.п. 10.2.1-10.2.9, используя меры из Набора J',lb 2 с зав, Ns Jф 1 и 1,5,
прхтерев их таким образом,,ггобы образовалась (ступенька> высотой 500 мкм. В гдавном окнепо и в поле <заготовка> ввести запцтньй интервzrл по z, равпьй общей высоте измеряемого
объекга.

10.2.1l ПовторЕть п.п. 10.2.1-10.2.9 испоJIьзуя меры из Набора J,,l! 2 с зав. М Ns 3 и 4,
пр_итерев их тatким образом, чгобы образовшlась (ступенька> высотой t000 мrct. В главном окнепо и в поле <заготовка> ввести защитньй шrтервaц по z, равньй общей высоте измеряемого
объекга.

10,2.12 Определить цределы допускаемой абсолютной погрешности измерений rплнейньн
размеров по оси Z для датщка С1 по формуле:

A=f-Iroo,,
где IBoi. - номиЕаJIьЕое значение из паспорта меры, f - сред{ее арифметическое

измеренньD( значений rшпейньп< размерв, опредеJUlемое по формуле:п_ 1s-
'=;L*

i=1
где n - количество измерений.
10.2.13 Профилометр стйтается проше.щими операцию поверки с поло)t(ительным

резуJIьтатом, если диапазон измерений rшнейньпt размеров по оси z дшI даттшка С1 составляет
от 1,0 до 1000,0 Mro,r дIя дат"шка С1, а пределы допускаемой абсоrпотной погрешности
измерний rшнейньп< размеров по оси Z не превышают * 0,3 Mlor.

lз



10.2.14Повторптьп.п.10.2.1.10.2.12,УстIшоВивдат.шкС2всоотВетствиисп.8и
последокпельно проводя измереяия объекrов с испоJIьзокlнием мер из Набора Nч 7 с зав. Jф J\lЪ

1 и 1,00l, образуюштх .ryn"ri*y l Mlo.r; мер из Набора Nэ 2 с зав. NsJ{e 1,2 и 1,06, образуюпш,tх

o.ryn.""*yo pu"rryro l40 мкм; меР из Набора NЧ 2 с зав. Nр Ns 1 и 1,1, образуюппrх ( ступеньку)

равную 100 мкм.
10.2,15 Профиломегр стIитается прошедшими операцию поверки с положительным

результатом, если диапазоIt измереЕий rшнейшоr размеров по осп z для датшrка С2 составляет

Ь, i,O до 140,0 Mlo,r, а пределы доrryскаемой абсоrпопrой погреIIIЕости пзмерений линеfoiьп<

размеров по оси Z не превышают + 0,3 мкм.

11 Оформленпе результrтов поверкш

11.1РезУlьтатыпоВеркиоформллотсяпротоколомпоВерки'РекоменДУемаяформа
протокола приведена в првложеlп.tи д. Протокол может храниться на электронЕьD( носитеJIя(,

||.2 Профилометры считalются проше.щими поверку с положительным

резуJьтатом и доrryскalются к применению, если все операции поверки пройдеlш с

положительнымрезУJIьТатомипоJrrlеЕIlыезначенияметрлогиIIескиххарактерисТик
удовлетворяют требованияlr,t профиломегров в соответствии с описанием тип4 а тalкже

соблодеIrы трбовапия по защЕте средства измерний от несаншцонировапного

вмешатеJIьства. В иноМ СЛl,чае, профиЛомец)ы сIштаЮтся прошедтппr,rи операщо поверки с

оФицатеJIьныМ резуJIьтатом и не допускiлются к применению,

11.3 По заявлению владельца профилометров иJш JIицц предостzлвившего их на

поверку, с yIeToM цебований методпки поверки аккредЕтовдп{ое на поверку лицо,

проводившее поверку, в случае положительньD( результатов поверки (подгверждено

соответствие профилометров метрологическим тебования}t) выдает свидетельство о поверке,

оформленное в соответствии с трФованItями к содержанию свидетельства о поверке,

утвФ)цдешrыми приказом Миtшстерс.тва прмышленвостtr и торговJш Российской Федерщш,l

от 31.07.2020 Ns 2510. Нанесение зЕ.ка поверкп на прфплометры не цредусмотрено,

11.4 По заявлению владельца профилометров иJш Jшцq предоставившего ю( на

поверку, с rIeToM требовшпл1 метод{ки поверки аккредrтов:шlное на поверку лицо,

проводIвшее поверку, в сJryчае отицатеJIьньD( p€3yJbTaToB поверки (не полгверждено

соответствие профилометров метрлогt{tlеским требоваlrилrл) выдает извещение о

непригодIости к применению профиломgФов.

l1.5 Сведения о резуJьтаmх поверки прфиломегров передаются в Федеральньй

информачионньй фонл по обеспечению ед{нстм измерений,

Нача,тьник Отделеция М-44
ФгБУ (ВНииоФи>

Старший науrньй сотрудник Отделения М-44
ФГБУ (ВнииоФи)

В. Л. Минаев

С.С. Боч<арева
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ПРИЛОЖЕНИЕ А (рекомендуемое)

к (ГСИ. Профилометры сканпрующие
конфокальные CKOIЬ-200.

Методпка поверки>

мп 017.м44-25

IIЕРВIДIНОЙ
IIротокол IIЕРИОД{ЧЕСКОЙ повЕрки J,l!

(НаПМеЯОвалис, тип СИ и модификsцrи в соответствrrи с опllсапием fiпа, в едивстаеЕцом числе, р€г,истрачltонный Nе)

Заводской номер:

изготовитель:

владелец Си:

Год вьшrуска:

Прrшеняемые средства поверки :

Прrшеняемм мето.щlка поверки:

Условия поверки:

_ температура окружающего воздуха
- относительн:ц влФrc{ость возд}та
- атмосферное дzвлеЕие - 

оС;

_%;
_ кIIа (мм рт.ст.)

- }казываются дополнитеJIьIIые условия,
предусмотренные методикой поверки

Место проведения поверки:

Проведение поверки:
l. Внешний осмот:

2. Опробование:

Идентификация прогр.lммного
обеспечения:

Определение метрологи.Iеских
характеристик:

Соответствует/не соответствует п, 7
методики поверки (при не соответствии -
переIIисJUIются все несоответствия)

Соответствует/не соответствует п. 8

мето,щки поверки (при не соответствии -
перетIисJIяются все несоответствия)

Указывается идентификационный номер

Описьваются все прцедуры опр€деления
мgгролоппеских характеристик,
измеренные велиIIиЕы, расчет
погрешности

3

4

l5



5

Таблица l - М

Зак.rпочение по резуJьтата}l
поверки:

стики

По результата,l поверки средство
измерний соответстъует (не
соотвегствуег) метрлогическим
харzlктеристикам, ),казанЕым в описании
типа средства пзмерний, и признается
пригодlым (не пригодrьп.r) к
применению.

.Щата поверки:
Фио

Поверитель:

Мегрологические характерпстики,
зав. Nч профилометр4 датчrк

Срдства поверки

Номиншьное значекие линеfoiьD( размеров по
оси Х, trд,t

1 2 J 4 5Поrrученные значения lшнейньо< размеров по
оси Х, мм
Срелнее арифметп.Iеское зяачеЕие измерепий
линейньп< размеров по оси Х, мм
Пределы допускаемой абсо.тпотпой
погрешности измерний линейньп< размеров по
оси Х, Mnr
Номинаьное значение линейдrьD( размеров по
оси Y, мм

1 2 4 5Полrrенные значенпя rпrнеfoiьш размеров по
оси Y, п,п.r

Среднее арифметическое значение измерений
линейньп< размеров по оси Y, мм
Пределы доrrускаемой абсоrпотной
погрешцости измерний линейньпt размеров по
оси Y, Mrol
Номина:rьное значение линейньD( размеров по
оси Z, Mro.r

1 2 3 4 5Поrryченные значенпя JIинейных размерв по
осп Z, шо.r

Среднее арифметическое значение измерений
линейньп< рд}меров по оси Z, мюl
Прделы допускаемой абсошотной
погрешности измерений линейньпк размеров по
оси Z, Mrcrr

rIrl

lI

Руководитель
Фио
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