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1 общпе полоrкеrrпя

Настоящм методика поверки применяется дJuI поверки комплектов образцов
искусственньD( дефекгов и зазоров КОИ,ЩЗ-ВД (далее по тексту - комплекты), производства АО
(НИИИН МНПО (СПЕКТР>, г. Москва, предназначенньD( дIя воспроизведения значений
геомец)ических парz uетров искусственньrх дефекгов и толцшн зазоров и используемьн в
качестве рабочих средств измерений lllM в качестве рабочего этttлонов, осуществJUlющих
передачу единицы длины дефекгоскопtlм и тоJпдшIомера.t в соответствии с локальной
поверочной схемой дlя средств измерений геометрических пара},tетров дефектов, сцуктура
которой приведена в приложении А к настоящей методике поверки, и устанавливает методы и

средства их первичной и периодrческой поверок.
1.1 Комплекты образцов искусственньD( дефектов и з:воров КОИДЗ-ВД не относятся к

многоканальным измеритеJIьным системам, многопредельным и многодиапа:}онным средств{lм

измерений, не состоят из нескоJIьких автономньгх блоков и не предназЕачены для измерениЙ
(воспроизведения) нескольких величин. Поверка отдельньD( измерительньж канautов и (или)

отдельItьD( автономньп блоков из состава комплекгов для меньшего tмсла измеряемыХ ВеЛИЧИН

или на меньшем числе поддиzшазонов измерений не предусмотрена.
1.2 Комплекгы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке. в процессе

экспJryатации, в том tшсле после ремонта, - периодической поверке.

1.3 Перви.пrой поверке подвергается каждьй экземпляр комплектов.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпJuIр комплектов, нмодяЩиЙся в

эксплуатации, через интервалы между поверкаN{и, а также комплекты, повторно вводимые в

эксплуатацию после шх длительного хрzlнения (более одного интервала ме)|,йу поверками).

1.5 Поверка комплекгов в сокращенном объеме не предусмотрена.
1.6 При поверке должна быгь обеспечена прослеживаемость комплектов к

Государственпому первиIпrому эталону единицы длины - меца (ГЭТ 2-2021) в соответствии с

лока.itьной поверочной схемой для средств измерений геометрических ПаРЕ \,tеТОв дефектов
реализация методлки поверки обеспечева пугем передачи единицы длины методом прямьн
измерений.

1.7 В результате поверки должны быгь подтверждены следующие метрологические
требования, приведенные в таблице 1 .

таблица 1 - Метрологпческие характеристики образцов искусственных дефекгов коидз_вд
Иа8.896.117

обозначение
образца

коидз_вд
Иа8.896.1 17

,Щиапазон значений
диzметров

HacтpoetlнbD(
отверстий, мм

от 0,68 до 0,74

от 0,77 до 0,85

,Щоверительные границы
абсоrпотной погрешности

воспроизведепия диа rетров
искусственньD( дефектов при

доверительной
вероятности 0,95, мм, не более

+ 0,05

+ 0,05

+ 0,05

Ra 6,3
+ 0,05

m 1,35 до 1,50

Параметр
шероховатости

поверхности, мкм,
не более

m 0,97 до1,05



,Щоверительные границы
абсо.lпотной погрешности

воспроизведения парамета
искусственного лефеюа при
доверительной вероятности

0,95, мм,
не более

номина;rьное значение и
доIryскаемое отк.лонение

пара}rетра искусственного
дефекта от номинального

значения, мм

гrryбинагrrубина ширина длина

обозначение
образча

0,1 + 0,1 50+ l + 0,05
коидз-вд

88l4.00,00.001
0,3 + 0,1

Таблица 2 - Метрологические характеристики образцов искусственных дефектов КОИДЗ-ВД
8814.00.00.00l

Параметр
шероховатости
поверхности,
мкм, не более

+ 0,05 Ra 6,3

Таблица 3 - Метрологичес кие характеристики образцов искусственных дефектов

.Щоверительные
границы абсолютной

погрешности
воспроизведения

пард{етра
искусственных
дефектов при

доверительной
вероятности 0,95, мм,

не более

Ra 6,3

Ra 6,3

+ 0,05 Ra 6,3

N9

п/п

номина.пьное значение и

допускаемое откJIонение
ПаРаIr{еТРа ИСКУССТВеННЫХ

дефекгов от номинzлJIьного
значеЕия, мм

Параметр
шероховатости
поверхности,
мкм, не более

l

длина шириныг.lryбины

обозначение
образцов

ширинаглубина

+ 0,10,1 + 0,020,5 + 0,05 r 0,05
Ra б,3

+ 0,1 + 0,050,15 + 0,05
30+ 1

3,0 + 0,1

коидз-вд
Иа8.896.034

+ 0,05 + 0,030,05 + 0,020,3 + 0,03

+ 0,05

+ 0,05

+ 0,1
+ 0,05

+ 0,1

0,5 + 0,05

0,7 + 0,05

1,0 + 0,1

+ 0,1

+ 0,1

* 0,1

з0+ 1

0,15 + 0,05

1,5 + 0,1

3,0 + 0,15

2,0 + 0,1

2
коидз_вд
Иа8.896.038

+ 0,03+ 0,050.05 + 0,020,3 + 0,03

+ 0,03
30+ 1

+ 0,050,1 + 0,020,5 + 0,05

коидз_вд
Иа8.896.0523 Ra 6,3

ширина

0,1 + 0,02

1,2 + 0,1



){b

пlп
обозначение

образчов

номиныtьное значение и

допускаемое отклонение
параметра искусственных
дефектов от номинаJIьяого

значония, мм

глчбина ширина длина гтrvбины ширины

4 коидз-вд
Иа8.896.068

0,з + 0,03 0,05 * 0,02

30+ 1

t 0,05

0,5 + 0,05
0,1 + 0,02

0,7 + 0,05

1,0 * 0,1

1,2 + 0,1

1,5 + 0,1 0,1 + 0,05

2,0 + 0,1

3,0 + 0,15

* 0,05

+ 0,05

+ 0,1 + 0.05

+ 0,1 * 0,05

+ 0,1 + 0,05

* 0,1 + 0,05

+ 0,1 * 0,05

5
коидз-вд
Иа8.89б.077

0,1 + 0,02 0,03 + 0,0l

20+ l

+ 0,03 + 0,03

0,1 + 0,02

1,0 + 0,05 0,1 + 0,05

6
коидз-вд

Иа8.896.077-01

0,2 + 0,02 0,03 + 0,01

20+ 10,5 + 0,05 0,1 * 0,02 + 0,05 + 0,03

1,0 + 0,05 0,1 + 0,05 + 0,05 + 0,05

.1 коидз-вд
Иа8.896.077-02

0,2 + 0,02 0,03 + 0,01

20+1

+ 0,03 * 0,03

Ra 6,3+ 0,05 + 0,03

1,0 + 0,05 0,1 + 0,05 + 0,05 + 0,05

8
коидз-вд
Иа8.896.100

0,1 + 0,02
0,03 + 0,01 30+ 1

+ 0,03

9
коидз_вд
Иа8.896.101

0,1 + 0,02
0,03 + 0,01 30+ l

+ 0,03
+ 0,03

0,2 + 0,02 + 0,03

10.
коидз-вд
Иа8.896.104

0,3 + 0,03 0,05 + 0,02
30+ 1

+ 0,05

1,0 + 0,1 0,1 + 0,05 + 0,1 + 0,05

Параметр
шероховатости
поверхности,
мкм, не более

+ 0,03

Ra 6,3

+ 0,05 + 0,03 Ra б,3

+ 0,05 + 0,05 l

+ 0,03 + 0,03

Ra 6,3

Ra 1,6
+ 0,0З

Ra 1,6

+ 0,03
Ra 6,3

.Щоверительные
границы абсолютной

погрешности
воспроизведеЕия

Пapillr,teTpa

искусственньtх
дефеIсгов при

доверительной
вероятности 0,95, мм,

не более

+ 0,03

0,5 + 0,05

0,5+0,05 ]o,r*o,oz

0,2 + 0,02 
|

+ 0,03



Ns
пlrt

обозначение
образцов

номина,rьное зЕачение и

допускаемое отклонение
ПаРаI\,tеТРа ИСКУССТВеННЬШ

дефеrгов от номинalльного
значения, мм

,Щоверительные
границы абсолютной

погрешности
воспроизведения

параметра
искусственных
дефеюов при

доверительной
вероятности 0,95, мм,

не более

глчбина ширина длина глчбины ширины

l1,

2,0 +0,2

0,15 + 0,05 30+1

* 0,1

+ 0,05 Ra l0
3,0 + 0,2 + 0,1

5,0 * 0,2 + 0,1

9,0 + 0,2 + 0,1

коидз-вд
Иа8.896.1l9

3,0 + 0,2

2,0 + 0,2
0,15 * 0,05

5,0 + 0,2

9,0 + 0,2

+ 0,1

+ 0,05

Ra 20

+ 0,1

Ra 40+ 0,1

+ 0,1

Параметр
шероховатости
поверхности,
мкм, не более

|2.

Таблица 4 - Метро логические харtжтеристикй образцов запоров

2 Перечепь операчпй поверки средства пзмеренпй

2.1 .Щля поверки комплектов должны быть выпоJIнены операции, указанные в таблице 5.

Таблица 5 - оп п

Ns
лlп

обозначение
образчов

.Щоверительные !раницы
абсолютной погрешности
воспроизведения толпшны

при доверительной
вероятности 0,95, мм не более

l
коидз-вд
Иа8.89б.035

3,0 + 0,25 * 0,1

2
коидз_вд

Иа8.896.035-01
0,5 + 0,05 + 0,05

3
коидз-вд

Иа8.896.035-02
0,2 + 0,02 + 0,03

4
коидз_вд

Иа8.89б.035-03
l0,0 + 0,25 + 0,1

Наименование операции

обязательность выполнения
операции поверки при

Номер разлела
(пluкга) методики

поверки, в
соответствии с

которым вьlполняется
операция поверцL

Первичной
поверки

Периодической
поверки

Внешний осмот и проверка
маркировки

,7

коидз_вд
Иа8.896.1 1 8

30+ 1

номинальное значение
толщиЕы образцов зазоров и

допускаемое откJlонение от
номинального значения, мм

дада



по кип
обязательность выполнения

оп

Периодической
поверки

Номер раздела
(пунrга) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполЕяется
по кио

Первичной
поверки

Наименование операции

8дада
Подготовка к поверке и опробование

измс

9да

Определение метологических
характеристик средства измерний и
подтверждение соответствия
средства измереrrий

ваниямгическим

9.1да да

Проверка действительного зЕачения
ширины искусственного дефекта,
откjIонения от номинаJБного
зцачения и доверительньD( грalниц

абсошотной погр€шности
воспроизведени.я ширины
и сственного екта l)

9.2да да

Проверка лействительного значения
гrryбины искусственного дефекта,
отклоЕения от номинalJIьного
значеЕия и доверительшл( грzшиц
абсолютной погрешности
воспроизведениJI глубины
ис сственного l)

9.здада

Проверка действительного значения

длины искусственного дефекга и
отклонения от номинalJьного
значения длины искусственного

l)

9.4дада

Проверка действительного значения

диаметра искусственного дефекта и

доверительньD( границ абсолютной
погрешности воспроизведения

2)ектаогоисдиам

9.5нетда
Проверка шероховатости
поверхности образцов по параметру
Rаз)

9.6дада

Проверка действительного значения
толщины образцов зазорв,
отклонения от номинаJIьного
зЕачеЕия и доверительяьD( границ
абсолютной погрецшости
восп и толцшны 4)

9.7да
Подтверждение
средства измерений

соответствия

ваниямм логическим
l0дадаОформление результатов поверки

Примечания:

да

да



Наименование операции

обязательность выполнения
операции поверки при

Номер раздела
(пlъкта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

Первичной
поверки

Периодлческой
поверки

l) 
- Операция поверки вьшоJшяется дJIя образцов искусственньIх дефектов, кроме образцов

КОИДЗ-ВД Иа8.896.1 l 7;
2) - Операция поверки выпоJIняется дJlя образцов искусственпьгх лефектов КОИ.ЩЗ-В!
Иа8.896.117;
3) - Операция поверки выполЕяется для всех образцов искусственных дефектов;
а)- Операция поверки вьшолняется для образцов зазора.

2.2 В случае оцицательного результата при проведении одной из операций поверки,

поверку комплеrсгов прекращают и комплекты признllют Еепригодным к применению.

3 Требованrrя к усJIовпям проведения поверки

Поверку следует проводить в нормальньD( услови,Iх окружающей среды:

- температураокружающеговозд}ха,'С ....20 +5;

- относительншl влФкность воздуха, О/о, не более.. 80.

4 Требованпя к спецпалистам, осуществляющпм поверку

4.1 прведению поверки допускalются лица:

- допущенные к работе в качестве поверителей;

- знающие требования настоящей методики;

- ознlкомивпшеся с эксплуатационвой док}т"rентацией на средства поверки,

4.2 Поверку могуг выполIUпь поверители, работающие в организации, аккредитованной

на пр,во проведения поверки средств измерений.

4.3 Рlя провеления поверки достатоIIно одного поверитеJIя.

5 Метрологические и техническпе требования к средствам поверки

5.1 При проведении поверки должЕы применяться средства поверки, указztнные в

таблице 6.

Таблица б - изм и ll еняемьIх ипо

Перчень рекомендуемьж
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средств:lм поверки,

необходимые для поверки

Операчии поверки,
требующие применение

средств поверки
Прибор комбинированный
Testo 608-Н1
(рег. Nч 53505-13)

абсолютной п ости t3 %о

п.8 Подготовка к поверке
и опробование средства
измерений

ительный ММ320
Микроскоп
видеоизм

Рабочий эталон 4-го рд}ряда в

соответствии с Государственной
п. 9.1 Проверка
действительного значения

Средство измерений
температуры окружающей
среды: диarпzr:}он измерений от
плюс 10 до пJIюс 30ОС, пределы

допускаемой абсоrпотной
погрешности +0,5ОС;

Средство измерений
относительной влажности
воздуха: диапазон измерений от
40 до 80 7о, пределы допускаемоЙ



Операции поверки,
требlтощие применение

средств поверки

Метрологические и технические

цебовшrия к средствallvr поверки,
необходимые для поверки

Перечень рекомендуемьrх
средств поверки

ширины дефекrа,
откJIонения от
номинаJIьного значения и
доверительньD( грarниц

абсолrотной погреIшности
воспроизведеншl ширияы
дефекта

поверочной схемой дIя средств
измерений длины в диlшазоне от
1,10-9 до 100 м и дшн волн в

ди:лл.воне от 0,2 до 50 мкм,

утвер>менной приказом
Федера.пьного :гентства по
техническому регулировalнию и
метрологии от к29> лекабря 2018
г. М 2840 (да.пее по тексту -
прикiв }lЪ 2840): диапазон
измерений линейньп< размеров по
осям Х, Y от 0 до 100 мм, пределы

допускаемой абсолотной
пофешности линейньгх
измерений по осям X,Y от 10 ло
11мкм.

(рег. N 39844-13)

Рабо.п.rй эта,чон 4-го разряда в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений д,тины в диЕшазоне от
1,10-9 до 100 м и длиIt волн в

диzшазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержленной приказом N 2840:

диlшазон измерений линейньп<

размеров по осям Х, Y от 0 до 100

мм, пределы допускаемой
абсолютной поФешности
линейньrх измерений по осям X,Y
от 10 до 11 мкм.

Микроскоп
видеоизмерительпый ММ320
фег. JФ 39844-13)

п. 9.3 Проверка
действительного значеЕtlя
длины дефекта и
откJIонения от
номинаJIьного значения

Средство измерений наружньrх

размеров, диaшазон измерений от
0 до 50 мм, пределы допускаемой
абсолютной погрецшости
+0,02 мм.

Штангенциркуль серия 500
ABSOLUTE Iрб7
(рег. Nч 72366-18) (дмее по
тексту - штаЕгенциркуль)

п. 9.4 Проверка
действительного значения
диаметра дефекта и

доверительньD( грilниц
абсолютной погрешности
воспроизведения дllli{етра
дефекта

Рабочий эта,rон 4-го рtвряда в

соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измеоений дIины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в

диlшазоне от 0,2 до 50 мкм,

уrвержденной приказом Ns 2840:

диlшазон измерений линейньп<

размеров по осям Х, Y от 0 до 100

мм, пределы допускаемой
абсолютной погрешности
линейньгх измерений по осям X,Y
от l0 до 1l мкм

Микроскоп
видеоизмерительный ММ320
(рег. N 39844-13) (далее по
тексту - микроскоп)

п. 9.2 Проверка
действительного значения
глубины дефекг4
откJlонения от
номинального значения и
доверительньD( Ф:tниц
абсолютной погрешности
воспроизведенItя
парап,lетра



Операции поверtсл,
требующие применеЕпе

средств поверки

Метрологические и технические

цебования к средствalI\.r поверки,
необходимые для поверки

п. 9.5 Проверка
шероховатости
поверхности образцов по
параметру Ra

Рабочее средство измерений в

соответствии с Государственной
поверочной схемой дrrя средств
измерений парIметров
шероховатости RmM, Rz в

диzшазоне от 0,001

до 12000 мкм и Ra в диапа':}оне от
0,00l до 3000 мкм, лвержденной
приказом Федера.пьного
alгентства по техническому

реryлированию и метологии от
к6> ноября 2019 г. Ns 2б57:

диaшазон измерений парllметра
шероховатости Ra от 0,02

до 40 мкм, пределы допускаемьD(
относительньD<
от5до10%.

погрешностеи

Приборы цlя измерений
текстуры поверхности,
откJIонения от формы дуги
окружности,
прямолинейности и радиуса
дуги средней линии по
методу нмменьшID(
квадратов Fоrm Talysurf
фег. J,,lЪ 20бб8-12)

п. 9.6 Проверка
действительного значения
толщины образцов
зазоров, откJIонения от
номиIIаJIьного зпачения и
доверительньD( грtlниц
абсоrпотной погрешности
воспроизведения
парап{етра

Средство измерений паружньж

размеров, диапазон измерений от
0,2 до l0 мм, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности +6 мкм.

Микрометр серии 293 (рег. N
7l241-18) (далее по тексту -
микрометр)

прпмечание: .щопускается испоJьзовать при поверке другие }тверждеЕные и аттестованные

этllлоны единиц веJIичин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице

б Требования ýсловия) по обеспечеппю безопасностц проведения поверкв

При проведении поверки комплектов необходимо соблюдать:

- указания по техяике безопасности, указанные в соответствующих
эксплуатационцьD( докр{еЕтaD( на комплекты и средства измереЕий, оборулование, применяемые

при поверке комплектов;

- укtвания по технике безопасности, действующие на месте проведения поверки.

Перечень рекомендуем ьп
средств поверки

7 Впешппй осмотр п проверка маркировкп

7.1 Внешний осмот И проверка маркировки комплектов проводится визудIьно
сличением с экспJryатационной док}т,лентацией и паспортом.

7.2 Прово,шrrcя провфка соOIветствия комIlлекюв следуюIщтм требованияrл:

- соответствие внешнего вида комплекта опис:lнию и изображению, приведенному в

описании типа;

- наличие маркирвки в паспорте и на боковой поверхности образцов из комплекта;

- отсугствие грубьш механических повреждений и коррозии, влияющих на

эксплуатационные свойства комплекта;

- отсугствиезагрязнений.
7.3 Комплекг сtштается прошедшим поверку в части внешнего осмотра и проверки



маркировки, соответствует требованиям, укaвalнным в п. 7.2 настоящей методики.

8 Подготовка к поверке п опробовапие средства пзмереншй

8.1 Перед проведением поверки и в прцессе вьшолнеЕия операций поверки
контролировать темперацру окружающей среды и относительную влажность при помощи
термогигрометра. Условия поверки должны соответствовать требованиям, приведённьш в п. 3

настоящей методики поверки.
8.2 Если комплекты и средства поверки до начала измерений находились в

кJIиматических условиях, отличньD( от }.кatзaпEblx в п.3, то lTx необходимо вьцержать при этих

условиях не менее 2 часов в помещении, где проходит поверка.
8.3 Поверяемые комплекты и средства поверки подготовить к работе в соответствии с

экспlryатационной док}тиентацией на них.
8.4 Комплекгы сtмтzlются прошедшими поверку в части подготовки к поверке, если

условия поверки соответствуют требованиям п.3 настоящей методики. проведены все

процедуры, предусмотренные пп. 8.1-8.3 данной методики.

XlL, xt
(1)

п

где х; - Ёй рзультат шмерения, мм;
л - число измерений.
9. 1.7 Вы.шслить отклонеюrе действительного значения ширины искусственного дефекта

от номинzlльного значеншI по формуле (2):

Ь= х"о - x*,n (2)

где Iлоя _ номинzlJIьное зпачение геометического параметра искусствеЕного дефекта, мм.

9, 1.8 Вы.шслить среднее квадратическое отклонение (СКО) срелнего арифметического

значения по формуле (3).

Xl=r(xi - х.о)2

n(n - 1)is (з)

9 Определеппе метрологических характерпстпк средства измерепий п

подтверя(дение соответствпя средства пзмерепий метрологшческим требованиям
9.1Проверка действительного значеппя ширtlны tlскусственного дефекта,

отклонеЕия от llомппаJIьпого значения и доверите,тьных границ абсолютной погРешНОСТИ
воспроltзведенпя ширпны псrсусственного дефекта

9.1 .1 Проверку лействительного значения ширины искусственного дефеrсга, отк]Iонения
от номинalльного значения и доверитеJIьньrх границ абсоrпотной погрешности воспрОИЗВеДеНИЯ

ширины искусственноrо дефекга проводить с помощью микроскопа.
9.1 .2 Очистить рабочую поверхность образцов искусствеЕных дефекгов от загрязнениЙ.

9.1.3 Расположить образчы лефекгов на столе микроскопа боковоЙ поверхностЬю ВВерх,

так, чтобы дефект был виден на просвет, и закрепить образчы на измерительном столе

микроскопа.
9.1.4 Провести измерения ширины искусственного дефекта в трех сечениях, равномерно

распределенньD( по глубине дефекта.
9.1.5 Повторить операции п,п. 9.1.3-9.1.4, уст.rновив образчы на противоположную

боковую поверхностъ.
9.1.6 За результат измерения ширины искусственного дефекта принять среднее

арифметическое значение, которое вьr.Iисляется по формуле (l):

I.p



9. 1.9 Вы.п,rслить абсоrпотпую поцрешность Е восцроизведения ширины искусственного
дефекта по формуле (4):

e=k.S; (4)

где k - коэффичиент Стьюдента, равный:
k - 2,776 для доверительной вероятности 0,95 и числа измерений. равного 5;

k - 2,571, дшI доверительной вероятности 0,95 и числа измерений, равного 6.

9.1.10 Вьrчrrслить СКО неисключенной систематической погрешности (НСП) по

формуле (5):

0ISo=
€,

(5)

где 0д - сfплма НСП применяемьIх средств измерениЙ. За НСП принимается абсолютная
погрешность испоJIьзуемьD( средств поверки.

9.1.11 Вы.п,rслить cyl\{Mapвoe СКо измеренной ширины искусственного дефекта по

формуле (6):

(6)

9.1.14 Повторить пп. 9.1.2 - 9.1.1З дш всех дефектов, расположенньIх на образцах
искусственного дефектов.

9.1 .l5 Повторить операции п.п. 9. 1 .2.-9.1 .14 для всех образцов искусственньтх дефектов,
входящих в комплект поставки.

9.2 Проверка действительного зЕачеппя глубины искусственного дефеrсга,
откпоненпя от помппrUIьпого зпачеЕия и доверительпых граппц абсолютной погрешпости
воспропзведения г;ryбrrны пскусственного дефекта

9.2.1 Проверку действительного значения глубины искусственного дефекта, отклонения
от номинального значения и доверительньrх границ абсолютной погрешности воспроизведения
глубины искусственного дефекта проводить с помощью микроскопа.

9.2.2 Очистить рабочlто поверхность образцов искусственньrх дефектов от загрязнений.
9.2.3 Расположить образцы с искусственными дефекгами на столе микроскопа боковой

поверхностью вверх, так, чтобы дефект бьrл виден на просвет, и закрепитъ образцы на
измерительном столе микроскопа.

9.2.4 Построить на полученном изображении образцов при помощи ПО линию
поверхности образцов и не менее трех точек, равномерно распределенньrх по донной
поверхности дефектов.

9.2.5 Определить глубину искусственньrх дефеюов при помопш ПО как расстояние
между постоенными линией поверхности мер и каждой точкой на донной поверхности
дефектов.

9.2.6 Повторить операции по п.п. 9.2.3-9.2.5, расположив образцы на противоположную
боков}то часть.

Sr= s3+s;

9.1.12 Вьrчислить коэффициент К по формуле (7):

е*Oгк - ------g, (7)" .ý, + .ýо'

9.1.13 Вьrwrсrпrтъ доверительные границы абсолютной погрешности воспроизведения
ширины искусственного дефекта при доверительной вероятности 0,95 по формуле (8):

А- K.S>. (в)



9.2.7 Провести обработку результатов измерений гrryбины искусственньD( дефектов по

формулам (1) - (8).

9.2.8 Повторить операцип по п.п. 9.2.3-9 .2.'l дstя всех дефектов, расположенных на
образцах искусственных дефектов.

9.2.9 Повторить операции п.п, 9.2.2.-9.2.8 для всех образцов искусственньrх дефектов,
входящих в комплект пост:lвки.

9.3 Проверка дейсгвrrtельного значепия дIишы искусственноrо дефекга ш

откпопенпя от помппlJIьного зпаченпя
9.3.1 Проверку действrттельного значения дIины искусственного дефекта и откJIонения

от ЕоминЕlльного значения проводить с помощью штангенциркуля.
9.3.2 Очистить рабочую поверхность образцов искусственных дефекгов от загрязнений.
9.3.3 Провести однократные измерения длицы искусственных дефектов при помощи

шт{lнгенциркуJIя.
9.3.4 Провести обрабожу результатов измерений длины искусственньш дефектов по

формулам (l) - (2).
9.3.5 Повторить операцию дJIя всех искусственItых дефекгов, расположенньгх на

образцах искусственных дефекгов.
9.3.б Повторить операции по п.п. 9.3.2.-9.3.5 для всех образчов искусственньж дефектов,

входящих в комплект поставки.
9.4 Проверка дейсгвп:тельного зпачепия дпаметрд пскусствепного дефекта п

доверrтеJIьпых граншц абсолютной поцешшостп воспроизведения дпаметра
искусственного дефекта

9.4.1 Проверку действительного значениJI диаметра искусственного дефекта и

доверительньD( границ абсолютной погрешности воспроизведения диа}rетра искусственного
дефекта проводить с помощью микроскопа.

9.4.2 Очистить рабо.rуо поверхность настроечньrх образцов КОИДЗ-ВД Иа8.896.1l7 от
загрязнений.

9.4.3 Разместить образец на столе микроскопа так, чгобы первый дефект оказался в поле
зрения объекгива.

9.4.4 Выполнить измерения диzlметра искусственного дефекга Ее менее, чем в пяти

равномерно расположенньD( по окруlКНОСТИ ДИalI\{еТРа СеЧеНИЯХ ПРИ ПОМОЩИ ПРОГРtlММНОГО

обеспечепия микроскопа.
9.4.5 Определить действительное значение диаметра искусственного дефеюа по

формуле (1).
9.4.6 Опрелелить доверительные границы абсолютной погрешности воспроизведения

диllI\{етра искусствепного дефекта при доверительной вероятности 0,95 по формулам (3)-(8).

9.5 Проверка шероховатости поверхностп обрrзцов по парамегру Ra
9.5.1 Проверку шероховатости поверхности образцов по пара},tетру Ra проводzть с

помощью профилометра.
9.5.2 Очистить рабочlто поверхность образцов искусственных дефектов от загрязнениЙ.

9.5.3 Измерить в соответствии с экспJIуатационной докlментацией на профилометр
параI\{етр шероховатости Ra по пяти профилям.

9.5.4 Сравнить нмбольшее измеренное значение парalItrетра шероховатости Ra со
значениями, указzшными в табrшце 1-3 для поверяемого образца.

9.5.5 Повторить операции п.п. 9.5.2.-9.5.3 для всех образuов искусствеЕньгх дефекгов и

ЕастроеlшьIх образцов, входящих в комплект пост{lвки.
9,6 Проверка деfrgгвll:гельного зпаченпя толщппы образцов зазоров, откпопения от

поминаJIьного зпаченпя и доверительЕых гранпц абсолютной погрешшости
воспроизведепшя толщпны

9.6.1 Проверку действительного значения толщины образцов зазоров, откJIонения от
номиЕального значения и доверительных границ абсолютной погрешности воСПРОизведеНИJI

толщины проводят с помощью микрометра.


