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l оБщиЕ положЕния
1.1 Настоящая методика поверки применяется для поверки мер из комплектов мер

ультразвуковьIх ККО-2З (да,тее - комплекты мер), изготовляемых обществом с ограниченной
ответственностью <Аrгек-Наука> (ООО <Алтек-Наука>) и осуществляющих передачу
единицы дJпrны ультzввуковым дефектоскопам, толщиномерам комплексам, системам,

установкам, приборам в соответствии с локшlьной поверочной схемой, струкryра которой
приведена в приложении А к настоящей методике поверки, и единицы скорости

распространения продольной ультразвуковой волны рабочим средства},r измерений в

соответствии с государственной поверочной схемой, утвержденной приказом Росстандарта

Ns 2842 от 29.12.2018г.
1.2 В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - логические стики
Значение

аСо-2

30 _о

Номинальное значение толщиЕы меры и его допустимое откJIонение,

мм
Номина,тьное значение высоты меры и его допустимое откJIонение,

}tM

t0 05
Пределы допускаемой абсолютной

ы, мм
погрешности воспроизведения

толщины и высоты м
Номинальное значение диаметра искусственяого лефекта

допустимое откJIонение, мм:
- искусственньй дефект Дl
- искусственный дефею Д2

и его

-ис сственный д

+0,05
допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

сственньп девис l- ,ммктов
Пределы
диам

44 +0 )
50 +0,1

Номинальное значение расстояншI до центра искусственного де

Д1 и его допустимое откJIоIIение, мм:
- от грани 1 меры

фекта

ости 1ме ычеи_от

*0,05

пределы догryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от грани 1 меры до цента искусственного дефекта.Щl и от
сственногоы до цен исчеи по ости 1 м екта l, мм

8*0 l
25 +0,25

Номинальное значение расстояншI до центра искусственного дефекта

.Щ2 и его допустимое откJIонение, мм:
- от грани 2 меры
-от ыабочей пов ости 1м

+0,05

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от грани 2 меры до центра искусственного дефекта .Щ2 и от
сственного дедоц кта \,l},lиочеи пове хности 1

з+0
25 +0,25

Номина.пьное значение расстояния до цептра искусствепIlого дефекта

.ЩЗ и его допустимое откJIоЕение, мм:
- от грани 2 меры

ости 2 ме ы_от чей по

*0,05

прелельi допускаемой абсолютпой погрешности воспроизведения

расстояния от грани 2 меры до центра искусственного дефекта .Щ3 и от
сственного дности 2 м до ценчеи по ектаи 3, мм

+0,lвдоль хности 1 \1\!ис сственного де кта абочей по
риски относительно центра(0О) шка,ты lсмещение базовой

2

Нмменование характеристики

59 -o.r

б 
*0,з

2 
*025

2 +0,25



п должение таблицы 1

ЗначениеНмменование характеристики
Мера СО-2

+0,08

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
смещения базовой риски (0') шка,ты l относительно центра
искусственItого дефекга Д1 вдоль рабочей поверхности 1, мм

25,98 +0,1
Расстояние от проекции цеIrтра искусственного дефекга .Щ1 на

рабочую поверхность 2 до базовой риски (60") шка,ты 2, мм

+0,08

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного дефекта Дl на рабочую
поверхность 2 до базовой риски (б0') шкалы 2, мм

44,tgc +0,1

l5,(tgotg60')
+0,1

Положение рисок шкzлJн относительно базовьrх рисок, мм:
- для шкаJIы 1 вдоль рабочей поверхности 1 меры
- для шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 2 меры

+0,05

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведенIlя
положения рисок шкarлы l вдоль рабочей поверхности l меры
относительно базовьп< рисок и шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 2

меры относительно базовьн рисок, мм

5900 +59
Скорость распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

+30
Пределы допускаемой абсо:потной погрешности воспроизведения

сти пско .,lb овой волны в ме ,Mlcдольной
щее даннои ске,соответствгде 0, - значение гла вво с

Мера СО-3

30 _о 2

Номина,тьное значение толщины меры и его допустимое отклонение,
мм

55 +0,1Номинальное значение высоты меры и его допустимое oTl<lloHe

*0 05
Пределы допускаемой абсолютной погрешности

ы, мм
воспроизведения

толщины и высоты м

l10 *0,1
Номинальное значение диzrметра меры и его допустимое отклоЕение,
]\tM

+0,05
Пределы допускаемой абсо.lпотной

диаь{етра меры, мм
погрешности воспроизведевия

+0,1
Смещение базовой (нулевой) риски от оси симметрии меры по рабочей
поверхности меры, мм

+0 0 8смещения базовой ]чмлевои иски

L +0,1
рисок относительно базовой (нулевой) риски вдольположение

чеи по ности ме мм

+0 05
пределы допускаемой абсоrпотной погрешности

сок относительно базовойположения ски мм,]Iевои

воспроизведения

5900 +59
Скорость распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

*30
Пределы допускаемой абсо.гпотной погрешности воспроизведения

йссти п -,Ibс дольной овой волны в ме
где L - номина,rьное значение на шкале }r}'l

со_3р

29 -о l

Номина.тьное значение толщины меры и его допустимое отклонеЕие,
\!\1

59 _o,rs

J

Пределы допускаемой абсотпотной погреIrшости воспроизведеЕия

Номина,тьное значение высоты меры и его допустимое отклоцение, мм



п должение таблицы 1

Значение
м а Со-3Р

t0 05толщины и высоты ы }lIi

6 +0J

2+0,1

2 *o,t

2'ol
2 *0,1

диal},tета искусственного дефекта

- искусственный лефект .Щl

- искусственный лефект .Щ2

- искусственньй дефект .Щ3

- искусственньй дефекг Д4

и его

-ис 5сственныи ект

номинальное значение
отклонение, мм:

+0,05
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

1- 5 ммдиам ктоввис сственных де

44 !2

4б,6 +0,1

Номинальное значение расстояпия до центра искусственного дефекта

,Щ1 и его откJIонение, мм:
- от грани 1 меры

ости l м ы-от чеи по

*0,05

Прелелы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от грани l меры до центра искусственного дефекта.Щ1 и от
ктасственногохности l м ыдоц исочеи пов Mýl

60 +0,15

з *0,1

Номина.tьное значение расстояния до цента искусственного дефекга

.Щ2 и его откJIонение, мм:
- от грани l меры
_от ости 2 мепо

+0,05

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояниЯ от грtlни 1 меры до цеЕтра искусственного дефекта !2 rl от
ектааис сственногоости 2 ме доцпо ,ММ

6+0 1

85 +0,15

Номина.lIьное значение расстояния до центра искусственного де

.ЩЗ и его отк;Iонение, мм:
- от грани 1 меры

фекта

-от абочей по ости 2 м
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от грани l меры до центра искусственного дефекта .Щ3 и от
сственного дедочеи по ости 2 м кта , M\t

,1

1

5ll0+0
8 +0,

Номинальное зЕачепие расстоянЕя до центра искусствепного дефекга

,Щ4 и его откJIонение, мм:
- от грани 1 меры

очеи пов ности 2 м ы-от

+0,05

Пределы догryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от грани 1 меры до чентра искусствеIIного дефекта !4 и от
сственногоыдоце исочеи по хности 2 кта 4, мм

l2 +0 1

l35 +0,15

Номинальное зЕачение расстояниЯ до цента искусственного дефекга

.Щ5 и его откJIонение, мм:
- от грани l меры
-от ости 2 мп

t0,05

Пределы дотryскаемой абсо.гпотпой погрешпости воспроизведениJl

стояния от гршrи 1 меры ло чептра искусственного дефекга .Щ5 и от
сственного деости 2 м доцчей по \t}lи

рас

*0,1
(0")

вдоль
шкалы 1

абочей по ости l ммис сственного де кта
риски относительно центраСмещение базовой

наименование характеристики

Пределы допускаемой абсо.гпотной погрешности воспроизведения

+0,05

l

4



п одолжение таблицы 1

Значениенаименование ха стики

+0 08

Пределы допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведения
смещения базовой риски (0') шкмы 1, относительно центра

ости 1 }t\1l вдоль чеи поис сственного де

59 +0 l5
Расстояние до базовой (rrулевой) риски шкалы 2 от грани 2 меры вдоль

+0 08

Пределы допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведения

расстояния до базовой (нулевой) риски шка,чы 2 от грани 2 меры вдоль
по ости l, мм

44,tga +0,1

L +0,1

Положение рисок шкalJш относительно базовьтх рисок, мм
- дJul шкалы l (угла ввола) вдоль рабочей поверхпости l меры
- для шкалы 2 линеинои ости lвдоль очеи по ы

+0,05

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
положения рисок шкIIJIы l (угла ввола) вдоль рабочей поверхности 1

меры относительно базовых рисок и шкалы 2 (линейной) вдоль
чеи пове N!Mхности l м ы относительно базовых со

5900 *1 18
Скорость распространения продольной ультразвуковой волЕы в мере,

йс

+60
Пределы допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведения

м/сс п ль азв овой волны в мольнои
где
L - номинальное значеЕие на линейной шкал9, мм

v1
l00 0+0 lноминальное значение высоты м ыиегодо стимое отклонение \l\l

+0 05
Пределы допускаемой абсолютной поФешности воспроизведения
высоты м ы NlM

,l
1

+0

з +0
50

Номинальное значение диilпrетра искусственного дефекта

доIryстимое откJIонение, мм:
- искусственный лефекг .Щ1

и его

-ис 2сственныи ект

+0,05висдиам сственных ектов 1и

30 +0,1

Номинальное значение расстояния до центра искусственного дефекта

,Щl и его допустимое откJIонение, мм:
по хности 1 м_от

Пределы допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведениJl

расстояния от рабочей поверхности l меры до центра искусственного

д ммекта l

15 +0,1

Номинальное значение расстояния до центра искусственного дефеюа

л) и его доrryстимое откJIонение, мм:
по хности 2 м-от

+0 08

пределы допускаемой абсо.lпотной погрепшости воспроизведения

расстояния от рабочей поверхности 2 меры до цента искусствеItного
ммекта

2+0 1

l5 +0,1
Паз:
- номинitльное значение гlryбины и его допустимое отклонение, мм

и его до стимое отклонеЕие, мм- номинальное значение

+0,05Пределы допускаемой абсо.гпотной погрецшости
мм

воспроизведения
иныг иш

)

Мера Со-3Р

Dабочей повеDхности l. мм

пределы допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведения
ýtM

*0,08



п ние таблицы l
Значениенаименование ха ки

м Vl
Расстояние от проекции цента искусственного дефекта !l на

хность 1 до базовойабо шкалы l, ммпове 60иски

+0 1

Пределы доrryскаемой абсо.тпотной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного лефекга ,Щ1 на
ость 1 до базовой шка,ты l, ммиски 60по

Расстояние от проекции центра искусственного дефекга .Ц2 на
ость 2 до базовой }l\Iски 70о шкалы 2по

+0,1
пределы допускаемой абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного дефекта Д2 на
хность 2 до базовой шкалы 2, ммиски 70оп

40,41 +0,1
Расстояние от проекции центра искусственного дефекта Дl на

по \1\lхность 2 до базовой шкмы 3иски з0о

+0 1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции ценlра искусственного дефекта .Щ1 на

l00 +0,1расстояние от базовой иски шка,rы 4 до ани2 M}I

+0,05Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности воспроизведения
стояния от базовой иски шкалы 4 до п2м M]t{

30,(tgc-tg60') +0,1

l5 (go+g70")*0,1
70,(tga-tg30") +0,1

L+0 l- для шкалы 4 вдоль по хности l

+0,05
Пределы допускаемой абсоrпотной поФешности воспроизведения

сок шкал 1- 4 относительно базовыхположения ммисок

5920 +30
скорость распространения продольной ультразвуковой волны в

Il , м/с

+15
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

ьнои вой волны в м , м/сс

где
L - номинальное значение на шка,rе 4, мм

м У2пУ2-25

25 *0 1

12,5 a0,1

номина.ltьное значение толщины мерь! и ее допустимое откJIонение,

мм:
- мера V2
-м у2-25

+0,05
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

толщины м мм

5+0
Номинальное значение диzl},lета искусственного дефекта ,Щ и его

до стимое отклонени \1\1

+0 05
Пределы допускаемой абсоJпотной погрешности воспроизведения

аи сственного ддиа\{ мм

7,7 +0
20 +0,1

Номинальное значение расстояния до цента искусственного дефекта

.Щ и его лотryстимое откJrонение, мм:
- от рабочей поверхности 1 меры

ости 2 м ы-от чеи по

5 1.96 +0,l

41,2l +0,1

рабочую поверхность 2 до базовой писки (30о) шкалы 3. мм

Положение рисок шкалы относительно базовых рисок, мм
- для шкllлы 1 вдоль рабочей поверхности l
- дJuI шкzrлы 2 вдоль рабочей поверхности 2

- дJIя шкалы 3 вдоль рабочей поверхности 2

6



п должение табJицы l
ЗначениеНмменование характеристики

Меры V2 пУ2-25

+0,08

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от рабочих поверхностей 1 и 2 до центра искусственного
дефекта Д, мм

25 +0,1

50 +0,1

Расстояние от базовой риски шкалы 1, мм:
- до грани 1 меры
- до грани 2 меры

+0,08
Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения
асстоя}tия от оазовои ски шкалы 1 до ей 1и2 \l\I

16,8 t0,1
Расстояние от проекции центра искусственного дефекта .Щ на

о юпо ость 1 до базовой иски }!\l40 rпкалы 2

+0,08

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции цента искусственного дефекта Д на

рабочую поверхность 1 до базовой риски (40 \1\1шкмы 2

16,5 +0,1
искусственного дефекта Д на

о ю пов иски 65 шкалы 3, ммхность 2 до базовой
расстояние от проекции центра

+0,08

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного дефекта .Щ на
ость 2 до базовой ски 65о шкалы 3, ммпо

L +0,1

20,(tgc+g40') +0,1

7,7 (tgo-tg65')+0,1

Положение рисок шкаJш относительно базовьо< рисок, мм
- дlIя шкалы 1 вдоль рабочей поверхности 1

- для шкалы 2 вдоль рабочей поверхности l
- для шкыtы 3 вдоль очей по хности 2

+0,05
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

исок шкал 1 - 3 относительно базовых исок, мм

5920 +30
Скорость распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

+l5
прелелы допускаемой абсопотной погрешности воспроизведения

одольЕой ль м/саз ковой волны в мско
где
L - номина.lьное значение на шка;lе 1, мм

Мера оСо Net 32.008-09

4,00 +0,15

5,00 +0,15

номинаьное значение п
плоскодонного оцiDкателя, мм :

_ идl, идз
-ид2,ид4 ид5, идб

допускаемое откпонение диаметра

*0 1

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

ди.lметров ИД1 - ИДб плос , мм:кодонного отражателя

7

положения



п жение таблицы l
ЗначениеНаименование характеристики

10,00 +0,2

15,00 +0,2

30,00 +0,2

70,00 +0,2

125,00 +0,2

184 00 +0,2

Номинапьное значение и допускаемое откJIопение расстояния от

рабочей поверхности до плоскодонного oTpaжaтeJul, мм:
- для ИДl
- мяИ!2
- для ИД3
- цlяИД4
- для ИД5
-uяИДб

+0 l

Пределы догryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от рабочей поверхности до плоскодонньD( отражателей
1- 6, мм

5920 +lз3
Скорость распростр:rнения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

+60

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
скорости распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с
Мера оСо Nр2 32.008-09

5,00 +0
номинальное
плоскодонного

допускаемое откJIонение диrl]\{етраи

l_ ,ММ
значение

+0,1
Пределы догryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

диаметра плоскодонньD( отрахателей ИДl -ИД3 \{\t

25.00 *0.2
номинальное
ПЛОСКОДОНПЬD(

глубиныотк-,Iонениеизначение
телеи

допускаемое
1_ ,мм

1+0
Пределы доrryскаемой погрепшости воспроизведения
г бины плоскодонньп

абсолютной
телеи 1- \{}f

5920 +133
Скорость распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

*60

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
скорости распросцанения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с
осо 32-006-2002 и оСо з2-006-2002 2Ш

59,0 ]0,05
номинальное значение и стимое откJlонение высоты мер, мм

+0,l
Пределы догryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения
высоты м ,мм

6,00 *0Jдопускаемое откJIонение диaметра

+0,1
Пределы догryскаемой абсолютной погрешшости воспроизведения

ис енногодиам е ]!lM

44,00 +0,25
Номинальное значение расстояния от рабочей поверхности до центра

},lNt:стимое откJIоненисственного екта и его доис

+0,l
Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения,

сственногояния до ц и ,ММ

5920 +133
Скорость распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

+60

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
скорости распространения продольной ультразвуковой волны в мере,

м/с

8

Мера оСо ]ф1 32.008-09

l5

Меры

номина"тьное значение и

искчсственного дефекта. мм



1.3 Необходимо обеспечение прослеживаемости поверяемых комплеюов мер к
государственным первичным этilлона}l единиц величин посредством использования
aTTecToBaHHblx (поверенньтх) в установленном порядке средств поверки.

По итогам проведения поверки должна обеспечиваться прослеживаемость к
государственному первичному этчrлону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021 ь соответствии с
локальной поверочной схемой д.lя ульlразвуковьrх дефектоскопов, толщиномеров
комплексов, систем, ycтalнoBoK, приборов (Приложение А) и к госуларственному первичному
этtцону единиц скоростей распространения и коэффициента затухания ультразвуковьIх волн
в твердьrх средах ГЭТ 189-2014 в соответствии с государственной поверочной схемой,

утвержленной приказом Росстандарта Ns 2842 от 29 .|2 .201,8r .

Методика поверки реirлизуется методом прямьIх и косвенных измерений.

2 ПЕРЕIIЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической (в том числе после ремонта) поверок

должны выполЕяться операции, укаlанные в таблице 2.

Таблица 2 - Оп п чнои и п иодической пов к

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер разлела
(пункта) методики

поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция поверки

периодической
поверке

первичной
поверкеНаименование операции поверки

,7

дадаВнешний осмотр
8дадаваниеПодготовкакповеркеио

Определение метологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологичоским требованиям

9.1дада
Определение метрологических

9.2дада
Определение метрологических

истик со_3

9.3дада
Определение метологических
характеристик меры СО-3Р

9..1дадаОпределение метоломческих
характеристик меры V1

9.5дадаОпределение метрологических
характеристик мер У2пУ2-25

9.6да
Определение
характеристик
32.008-09

метрологических
меры ОСО Nsl

9.7дада
Определение
характеристик
з2.008_09

метрологических
меры ОСО N92

9.8дада
Определение мЕтрологических
хараIсгеристик мер ОСО 32-006-2002
и оСо 32-006-2002 2Ш

9

9

характеристик меры Со-2

да



2.2 Поверка мер из комплеюов мер осуществляется alккредитованными в устчlновленном
порядке юридlческими лица и шrдrвидумьными предприниматеJIями.

2.3 Поверка меры прекращаgгся в сJryчае получения отрицательного результата при
проведении хотя бы одной из операчий, приведенньгх в табrице 2, а комплекг мер признают
не прошедшим поверку.

2.4 Поверка комплекта мер осуществляется по операциям, приведенным в таблице 2

только для мер, представленньD( на поверку.
2.5 Не допускается проведение поверки для меньшего числа измеряемьrх величив иЛИ На

меньшем числе подди:шазонов измерений.

З ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 Поверка провод]тся при рабочих условиях эксплуатации поверяемых комплектов

мер и используемых средств поверки. Средства поверки должны быть подготовлены к работе
в соответствии с руководствzll{и по их эксплуатации.

4 ТРЕБОВЛНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJlЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки мер из комплектов мер допускается инженерно-технический

персонал со средним или высшим техническим образованием, имеюший право на проведение

поверки (аттестованньши в качестве поверителей), изучивший устройство и принчип работы
средств поверки по эксп.туатaulионной документации.

5МЕТРОЛОГИIIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5, l Рекомендуемые сродства поверки указаны в таблице 3.

Таблица 3 - ства по ки
Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения поверки

Микроскоп большой
инструментальный
БМи-1 (да.пее

микроскоп),
рег. Ns l2045-89

Средства измерений с диапазоном
линейньтх измерений в направлении оси

ё) от 0 до l50 мм, оси (У) от 0 ло 50 мм,
пределы доrryскаемой погрешности
измерений а5 мкм.

9.1,9.3 _ 9.5,9.8п

Индикатор ИЧЦ- l2,5
0,001 (дшее
инд.tкатор), рег.
N9 64188-16

Средства измерений с диапазоном
измерений от 0 до l2,5 мм, пределы

догryскаемой абсолютной погрешности
измерений +0,0l мм

п. 9.1 - 9.5

Индикатор ИЧЦ-50 0,01

(далее - индикатор
ичц_50),

г. Nq 64188-1б

Средства измерений с диапазоном
измерений от 0,01 до 50,00 мм., пределы

дотryскаемой абсолютной погрешности
ений +0 04 мм.из

п. 9.6 - 9,7

Меры длины концевые
плоскопараллельные
Набор Nэl (да.пее - меры
длины концевые набор
Nэ l), рег. ]ф 74059-19

Эталоны единиц длины,
соответствующие требованиям к
этzlлонам не ниже 3 разряла согласно
государственной поверочной схеме,

утвержденной приказом федера,тьного
агентства по техническому

реryлированию и метологии от
29.|2.2018 г. N2840 в ди.шазоне
значений от 0 5 до 100 0 мм.

п. 9.1 - 9.6

10



п должение табJпIцы 3

5.2,щоrryскается использовать при поверке другие утвержденпые
этilлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа

удовлетворяющие метрологическим,требованиям, указанным в таблице 3,

и атгестованные
и поверенные,

ll

Перечень рекомендуемьп
средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствilм поверки, необходимые для

проведения поверки

Меры длины концевые
плоскопараллельные,
Набор N8 (ла,rее - меры

длины коIlцевые набор
Nэ 8), рег. N9 35954-07

п. 9.6 Эталоны единиц длины, соответствующие
требованиям к эталонам не ниже З разряла
согласно государственной поверочной схеме,

утвержденной прикaвом федерального
шентства по техническому реryлированию и

метрологии от 29.12.2018 г. Ns2840 в

диaшазоне значений от 0 5 до 100,0 мм.
Госуларственньй рабочий
этalлон единиц скорости

распростtlпения
продольньrх

ультразвуковьIх волн в

твердьж средах 1 разряла в

диапазоне значений от
2000 до 7000 м/с,

коэффишиента затухания
ПРОДОЛЬНЬIХ

ультразвуковьrх волн в

твердьгх средах 1 разряла в

диапазоне значений от 0,2

до 2000 дБ/м, скорости

распростанения
сдвиговьп
ультазвуковьж волн в

твердьtх срелах 1 разряда в

диапазоне значений от
1000 до 4000 мiс (далее -
эталон),

г. Ns 3. 1.ZZT.0392.2022

п. 9.1 - 9.8 Эталоны единиц скорости распростанения
продольньж ультразвуковьrх волн в твердых
средм, соответствующие требованиям к
этаJIонам не ниже 2 разряда согласно
государственной поверочной схеме,

утвержденной прикzх}ом федера,rьного
aгентства по техническому реryлированию и

мgтрологии от 29.12.2018г Ns 2842 в

диапазоне значений от 2000 до
7000 м/с.

Штангенциркуль ШI-ЩJ-
250-0,0l (далее

штангенциркуль),

рег. Nч 72l89-18

Срлсгва измернtдl с дrапазоном измер€ний от
0 до 250 r"пrr. Прдоы допускаемой абсо;псrпrой

поIрешносги измершй +0,03 bnr в д{апазоне от
0 до 2ф мм, +0,М мм в дл:шазоне св.200 до

250 лш.

п. 9,1 - 9.8

Плита поверочнм и

ра}меточнzuI исполнения 1

630х400 мм (дмее - плита
поверочная), рег.
Np'l692'7-19

Вспомогательное оборудование.пл 9.1 - 9.8

Уюrшп.rк поверц{ьй 90О

ИlI 160х100 rvпl (ла,тее -
. N9 75ф4-19

Вспомогательное оборудование.п.9.6

Операчии
поверки,

требующие
применение

сDедств повеDки



бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6,1 Работа с мера}.rи из комплекта мер и средств:rми поверки должна проводиться
согласно требованиям безопасности, указаЕным в нормативно-технической и

экспJryатационной документации на средства поверки.
6.2 При проведении поверки должны бьпь собшодены требования безопасности

согласно ГосТ l 2.3.019-80.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должно быгь устalновлено соответствие мер из комплекга мер

следующим требованиям:
_ соответствие комплектности меры паспорту;

- нarличие маркировки комплекта мер, маркировки меры и зalводского номера меры;

- отсутствие мехtlнических повреждений мер из комплекта мер;

- отсутствие загрязнений рабочих поверхностей и искусственньD( дефектов (далее - ИД);

- отсутствие следов коррозии рабочих поверхностей и И,Щ.

7.2 Результаты процедур поверки данного раздела считать положительными, если меры

из комплекта мер соответствует требованиям, приведенным в п. 7.1 .

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если меры из комплекта мер и средства поверки до начала измерений находились в

кJIиматических условиях, отличalющихся от указанньD( в разделе 3, то их вьцерживают при

этих условиях не менее часа,
8.2 Подготовить меры из комплеrга мер и средства поверки к работе в соответствии с их

руководствами по экспJryатации (лалее - РЭ).

9ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВЛНИЯМ

9.1 Опрелеление метрологическпх характерпстпк меры СО-2
9.1 .1 Определение номинatльного значения и абсо.lпотной погрешности воспроизведения

высоты и толщины меры
9.1.1.1 Установить рабочей поверхностью 2 (см. рисунок Б.l Прилохение Б) меру

СО-2 на плиry поверочную.
9. l .1.2 Установить штатив с закрепленЕым индикаторм на плиту поверочную.

9.1.1.3 Установить меру длины концевую набор Nsl с номинальным значением длины
б0 мм или близким к номинальному значению высоты меры Со-2 на плиry поверочную,

9.1.1 .4 Обнулить индикатор на мере длины концевой.
9.1 .l .5 Измерить высоту меры СО-2 с помощью инд,Iкатора.

9.1.1.6 повторить пункгы 9.1.1.4 _ 9.1.1.5 в пяти точкzж, p.lBнoмepнo распределенных по

рабочей поверхности l меры СО-2.
9. 1 .l .7 Установить боковой поверхностью меру СО-2 Еа плиту поверочIlую.
9.1.1.8 установить меру длины концевую набор м1 с номинальным значением длины

30 мм или близким к номинaльному значению толщины меры Со-2 на плиry поверочную.

9.1 .1 .9 Повторить пункты 9.1 .l ,4 - 9.1 .1 .6 для измерений толщины меры.

9.1.1.10 Вьтчислить среднее арифметическое значеЕие результата шести измерений, ,,
мм, по формуле (1):

7 _ Ilu=r(I,,o*+,J
6

ХАРДКТЕРИСТИК И
СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

где .ri - iЙ результат измерения, мм;

|2

(1)



/цдц - деЙствительное значение длины меры длины концевоЙ, взятое из свидетельства о
поверке.

9.1.1.1 1 Вычислить средrее квадратическое откJIонение (далее - СКО), S, мм, результата
шести измерений по формуле (2):

ý= Ii=r(ri-Э' (2)
5

9.1.1.12 Вьтчислить СКО средпего арифметического измеряемой величины S;, мм, по

формуле (3):
ss,-,tб (з)

9.1.1.13 Вычислить доверительные границы в, мм, сrryчайной погрешности оценки

измеряемой величины при Р=0,95 по формуле (4):
g=f,S; , (4)

где l -- 2,57 - значение коэффициента Стьюдента для доверительной вероятности Р : 0,95 и

числа результатов измерений, равному шести.
9.1.1.14 Вычислить СКО неисключенной систематической погрешности (лалее - НСП)

по формуле (5):

s
(5)

о
9l
"б

гДО Ol - сумма НСП применяемых средств измерений, мм. В данном сJryчае погрешность

+s;

индикатора и мер длины концевьж, взятая из их описания типа.

9,t.1.15 ВычисЛить cуъrмapнOe СКО оценки измеРяемой величиНЫ Sr, ММ

формуле (6):

s! ý3 (6)

I]o

9.1.1.tб Вьтчислить tсоэффициент К по формуле (7):

_ а+О,
.s; +,So (7)

9.1.1.17 Вьrцлслить абсоrпсrгную погрешность измеряемой велиIмны по формуле (8):

Д = К.Sr (8)

9.1.1.18 Результаты испыганий по давЕому ря?ДеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуlог таблице 4.

Таблица 4 - М огические истики

9.1.2 ОпределеНие номинального значеЕия и абсолютной погрешности воспроизведения

диа},tетров искусственных дефекгов Д1 - f3 меры
9.1.2.1 Измерить с помощью микроскопа диаметр искусственIIого дефеюа Щ1, Drco-zb

мм, для меры Со-2. Измерения проводить по три ра:}а с лицевой и оборотной стороны меры

ЗначениеНаименование характеристики

59 _о lноминмьное значение и до стимое отклонение высоты м ы, мм
30 _оНомина:tьное значение и до стимое откJlонение толщины м ,ММ

*0,05Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности воспроизведеЕия

толщи}tы и высоты

lз

мм



(личевая сторона - стороЕц на коюрую нанесена маркировка и заводской номер, оборотная

сторона - сторона, противополохнм лицевой стороне) меры СО-2.
9.1.2.2 Повторить пункг 9.1,2.1 для измерений искусственных дефекюв

Д2 - ДЗ меры СО-2.
9.1.2.3 Вычислить срлнее арифметическое значение результirта шести измерений, х, мм,

по формуле (9):

? = 
If=,'i (9)

6'

где xi - iй результат измерения, мм.
9.1 .2.4 выполнить обработку результатов измерений диiл}{етра искусственных дефекгов

Д1 - Д3 анzлJIогично rryнкгам 9. 1. l. l 1 -9. 1. l. l 7,

9.1.2.5 Результаты испыганий по данному раздеJry считать положительными, если

резуJIьтаты измерений соотвегствуюг таблице 5.

Таблица 5 - логические стики

9. 1.3 Определение номинalльного значения и абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния oi рабочих поверхностей до центров искусственных дефектов Д1, Д2, Д3 меры,

определение номинzшьного значения и абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояниЯ от граней до центров искусственньD( дефектов ,Щ1, .Щ2, ,Щ3 меры

9.1.3.1 С помощью штангенциркуля измерить расстояние от рабочей поверхности 1 до

ближайшего крФl искусственного дефеrга ,Щ1 меры СО-2, I*rcozi, мм (см, рисунок Б,1

Приложение Б). Измерения проводить по три раза с лицевой и оборотной стороны,

9.|.з.2 Выполнить обработку результатов измерений расстояния от рабочей поверхности

l до ближайшего края искусственного лефекга,Щ1 аналогично пункtzl}.r 9.1.2.з -9.1.2.4.
9.1.3.3 Вычислить расстояние от рабочей поверхности l до цента искусственного

дефекга Д1 по формуле (10):

Lrco-zl = LKlCO-zi +ry, (l0)

где Dr6-, - Срелнее арифметическое значение результата измерения диalметра искусственного

дефекга Д1, мм, полученное в пункге 9.1.2.3;

l6169-2i - ЗНОЧОние результата измерения расстояния от рабочей поверхности 1 до ближайшего

края искусственного дефеrга Щ1, полученное в пункге 9.1 .3.1.- 
9.1.з.4 Вьтчислить абсо.шсrгную пофешность воспроизведения расстояния от раýочей

поверхности 1 до чекгра исryсственного дефекга .Щl по формуле (11):

ALr.o_, = t(Ar_*r.o_, * Аоr.о_.), (1 1)

гд€ Дlkrco-z - абсоrпотная Погрешность воспроизведения расстояния от рабочей поверхности

1 до ближайшего крм искусственного дефекта Дl, мм, полученная в rryнкге 9,1,3,2;

доr.о-. - абсолютнаЯ погрешностЬ воспроизведения диа!tе,тра искусственного дефекта Д1,

мм, полученнzul в пункте 9.1.2.3.

9.1.3.5 ПовторИть rryнкгы 9.1.3.1 - 9.1.3.4 для измерений расстояния от рабочей

поверхностИ l до центра исКусственного дефекга Д2.

14

ЗначениеНмменование характеристики

6 
+0,З

2+0,25

2 
+0,25

номинальное значение и допустимое откJIонение диаметра
искусственного дефекта, мм
- искусственный лефект !1
- искусственный дефект Д2

ис сственный де

+0,05допускаемой абсолютной погрепшости воспроизведения
lвис сственных де в

Пределы
диам ,мм



9.1.3.6 Повторить rryнкгы 9.1.3.1 - 9.1.3.4 для измерений рассюяния от рабочей
поверхности 2 меры до центра искусственною дефекга Д3.

9.1.3.7 Повторить rryнкш 9.1.З.1 - 9.1.3.4 для измерений расстояния от грани 1 меры до

центра искусственною дефеюа ,Щ1 .

9.1.3.8 Повторить rryнкгы 9.1.3.1 - 9.1.3.4 для измерений расстояния от грани 2 меры до

центра искусственною дефекга .Щ2.

9.1.3.9 Повторитъ гryнкгы 9.1.3.1 - 9.1.3.4 для измерений расстояния от грани 2 меры до

центра искусственною дефекга ,Щ3.

9.1.3.10 Результаты испьrганий по данному раздеJry считать положительными, если

результzIты измерений соответствукrг таблице 6.

Таблица б - М ологические

9.1.4 ОпределеНие смещениЯ и абсолютноЙ погрепшостИ смещения базовой риски (0")

шкалы 1 относительнО проекциИ центра искусственного дефекта .Щl на рабочую поверхность

1 и расстояния от проекции цa"rрч 
"a*уaarвеЕного 

дефекга Д1 на рабочую поверхность 2 ло

базовой риски (60') шкалы 2

9.1.4.1 Установить меру Со-2 на стоJIик микроскопа так, чmбы рабочая поверхность 1

меры бьша параллельна перемещению стоJIика.

9.1.4.2ИзмеритьспомоЩЬюмикроскопарасстояниеотГраниlдолевогокрмбазовой
риски (0') .**"i 1, ZгшllСG2ь мм, (см. рисунок Б.l Приложение Б), Измерения проводить

шесть раз с лицевой стороны меры.
9.1.4.3 Измерить с помощью микроскопа расстояние от грани l до правого края базовой

риски (0О) шкалы 1, l-tcoz;, мм, (см. рисунок Б.1 Приложение Б). Измерения проводить шесть

раз с лицевой стороны меры.,9.1.4.4ВыполнитьобработкУрезУльтатоВизмеренийрасстоянияотГраниlдолевого

края базовой риски (0О) шкалы 1 и расстояния от грани l до правого края базовой риски (0О)

шкалы 1 анzшогиtшо rryнктам 9 .1 .2 .з - 9 .1 .2 .4 .

Значениенаименование стики
2l

44 +0 5

50 *0,1

Номинальное значение расстояния до центра искусствеЕного

его догryстимое откJlонение, мм:
- от грани 1 меры

дефеюа Д1 и

-от чеи по ости 1м

+0 05

иянееизв двостиншописоiютнао о оспрокае]!lс ио греп допуределы
отиктансствен гоон а и J д\1 о1 д ц феотяния скутрерыгра}rирассто

l ммктасс нтве оtl го да сы о1 \l J ценч lt по остихноаб

25,L0,25
8 +0,1

номина,тьное значение расстояния до центра искусственного д

его догryстимое откпонение, мм:
- от грани 2 меры

ефекта .Щ2 и

_от абочей пов ости l м

+0,05

абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояния от грЕши 2 меры до цента искусственного
ктаисыдоцхности 1 мбочей по

Пределы допускаемой
дефекта ,Щ2 и от

,ММсственного

25 +0,25

3 +0,1

номинапьное значение расстояния до центра искусственного д

его догryстимое откJIонение, мм:
- от грани 2 меры

ефекта .ЩЗ и

-от ыабочей пов ости 2 м

+0,05

Пределы допускаемой абсо.гпотной

расстояния от грilни 2 меры до центра
погрешности воспроизведения

искусственного дефекта ,Щ3 и от
ектаис сственногохности 2 м ыдоцабочей по ,ММ

l5



9.1 .4.5 Вьтчислить расстояние от центра искусственною дефекга,Щ1 ло серелины базовой

риски (0О) шкалы 1, соответствующее смещению базовой риски (0') шкалы l относительно

проекции центра искусственного дефекта.Щ1 на рабочую поверхность l по формуле (12):

LшrСо-2 - гlдlСО-2 - (12)

гле Z]ц166_2 - среднее значение результата измерений расстояния от грани 1 меры до шентра

искусственною дефекга Дl, мм, полученное в rryнкrе 9.1 .3.7;

Z.rllCO{ - среднее значение результата измерений расстояние от грани 1 до левого крм
базовой риски (0О) шкzл..rы l, мм, полученное в пунlсге 9.1.4.4;

гпlсо-2 - СРеДНее ЗНаЧеНИе РеЗУЛЬТаТа ИЗМеРеНИ й расстояние от грани 1 до правого края

базовой риски (0') шкалы l, мм, полученное в пункге 9.1 .4-4.

9.1,4.бВычислить абсолютную погрешность воспроизведения смещения

риски (0О) шкалы l относительно проекции ценца искусственного дефеrсга.Щl на рабочую
поверхность 1, Ац*.о_r, мм, по формуле (13):

Al.n.o_.= t1,1 ' Дr".rr.о-r' t Аr,rоr.о-r' * Al.nr.o-r2, (l3)

Lгш12 -2+ tгiZб=1 (14)LцZCO-z = LгrдtСО-Z -

ZiБr]Тб:7 + tiпlб:7
2

оазовои

ГДе АL.rдlсо-z - значение абсолютной погрешности измерения рассlOяния от грани 1 меры до

центра искусственного дефеюа Д1, мм, поJryченное в пункге 9,1 ,3,7;

ДL-lrсо-z - значение абсолкrгной погрешности воспроизведения расстояния от грани l до

левого крм базовой риски (0О) шкалы 1, мм, поJryченное в Iryнкге 9,1,4,4;

ДL-rCO-z - значение абсолютной погрешности воспроизведения расстояния от грани l ло

пр.lвого края базовоЙ риски (0О) шкчrлы 1, мм, поJryченное в пункге 9,1,4,4,

9.1.4.7 Измерить с помощью микроскопа расстояние от грани 1 до левого края базовой

риски (60О) шкалы 2, Lru1со-2iэ мм, (см. рисунок Б.1 Приложение Б), Измерения проводить

шесть р } с Jшцевой сmроны меры.
9.1'4.8измеритьспомощьюмикроскопарасстояниеотГрzlниlдоправогокраябазоВой

риски (60О) шкалы 2, Lrл2соаь мм, (см. рисувок Б.1 Приложение Б), Измерения проводить

шесть рaв с лицевой стороны меры.
9.1.4.9 Выполнить обработку результатов измерений расстояния от грани_'lлдо левого

крм базовой риски (бOО) ,*-", j ll от грани 1 до правою края базовой риски (60О) шкалы 2

аналогично пункт.lм 9.1,2.З - 9.|.2.4.
9.1.4.10 ВычислитЬ расстOяние от центра искусственногО дефекга Дl до базовой

риски (бOо) шкалы 2, соответствующее расстOянию от проешии центра искусственною

л.6.оч Дt-rrч рабочую поверхность 2 до базовой риски (60О) шкалы 2, по формуле (14):

2

где гшl2с0-2 - средпее значение результата измерения расстоянI{я от грани l до левого края

базовой риски (б0') шкмы 2, мм, поJryчеЕное в пункге 9.1.4,9;

т""r*- - среднее значение результата измерения расстояния от грани 1 до правого края

базЬвоЙ рисш (60О) шкалы 2, мм, поJryченное в rryнкге 9,1,4,9;

т"*r*; - среднее значение результата измерения рассюяния от грани 1 меры до чентра

,"ф..r".пrrо.о дефекга Дl , мм, полученное в пунюе 9,1,3,7,

9.1 .4.1 l Вычисrптть абсошотную погрешность воспроизведения расстояния_от проекции

центра искусственного дефекта Щ1 на рабочую поверхность 2 до базовой риски (60О) шкалы 2,

АLш2со_2, мм, по формуле (15):

16



Ац."о_. = t1,1 '

^Lгшl2со_2 
* Аr.,оr.о_r' * Дr.пr.о-r2 ( 15)

ГД€ АL.rдrсо-z - значение абсолюгной погрешности измерения расстояния от граЕи 1 меры до

центра искусственного дефекта .Щ l , мм, полученное в rryнкrе 9.1 .3.7;

Al,,utzco_z - значение абсолюгной погрешности воспроизведения расстояния от грани l до

левого крм базовоЙ риски (0О) шкалы 1, мм, полученное в rryнкге 9.1.4.9;

ДLгп2со-2 - значение абсологной погрешности воспроизведения расстояния от грани 1 до

правого края базовоЙ риски (0О) шкzллы 1, мм, поJryченное в гryнкге 9.1.4.9.

9.1.4.12 Результаты испьпаний по даЕному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 7.

Таблица 7 - М огические ха стики

Таблица 8 - М логические истики

9.1.6определениезначенияиабсолютнойпогрешностивоспроизВеденияскорости
распростанения продольной ульlryазвуковой волны в мере

9.1.5 Определение полохения и абсолютной погрешности воспроизведения положения

рисок шкЕrл относительно базовых рисок
9.1.5.1 С помощью штчlнгенциркуля измерить расстояние от края базовой риски (0О)

шкалы l до соответствующего края каждой оцифромнной риски на шкzlле 1, Измерения

проводить по б раз.
9.1.5.2 Повторить пункг 9.1.5.1 для измерений расстояний от края базовой риски (60О)

шкалы 2 до соответствующею края каждоЙ оцифрокlнной риски на шкале 2,

9.1.5,3 Выполнитi обработку результатов измерений расстояния от крм бzвовой риски

(0О) шкалы 1 до соответствующек) Kp:Ur каждой оцифромнной риски на шкше 1 и расстояния

от края базовой риски (60) шкалы 2 до соответствующего Kpa,I каждой оцифрованной риски

на шкале 2 ана.погично пyHKT.lI,t 9.1.2.З -9.|.2.4.
9.1.5.4РезУльтатыиспьпанийпод:lнномУразДелУсчитатЬположителЬными'если

результаты измерений соответствуют таблице 8.

Значениенаименование ха истики

+0 l
l

ости 1 \t}lис сственного де кта 1вдоль
шк&lы
чеи по

риски (0) относительЕо центрасмецение базовой

+0 08

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведениJI

смещения базовой риски (0о) шкалы 1 относительно центра искусственного

д екта 1 вдоль 0очеи п ости l, мм

25 98 +0,1
Расстояние от проекции центра искусственного дефекта

шка,,rы 2, ммость 2 до базовойпо
!l на рабочую

ски 60

+0,08

абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции ценlра искусственного дефекта
пов ость 2 до базовой

Пределы догryскаемой
.Щl на рабочую

ски 60, шкмы 2, мм

Значениенаименование истики

oU +0
44,tgo +0,1

Положение рисок шкаJIы относительно базовьrх рисок, мм:

- для шкалы 1 вдоль рабочей поверхности l меры
- для шкалы 2 вдоль абочей по ости 2 м ы

+0 05

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

положения рисок шкалы 1 вдоль рабочей поверх}tости 1 меры

относительно базовьп< рисок и шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 2

ы относительно базовьгх \r}tи},I

ющее даннойсогде (l - значение сскела

|7

l5 1



9.1.б.1 С помощью этzlлона измерить время прохождения ультрzввуковых колебаний в

МеРе, fco_2i, Мкс, согласно руководству по экспJryrrтации этаJIона. Измерения выполнить шесть

раз.
9.1.6,2Выполнить обработку результатов измерений времени прохождения

ультразвуковьD( колебаний в мере апалогиtIно пункт:l!,l 9.1.2.з _9.1.2.4.

9. 1.6.з Вычислить скорость, Vco-z, м/ с, распространения продольной ультразвуковой
волны в мере по формуле (16):

v"., "=1666.-3l-. (16)
ko-z

где 7 - среднее арифметическое значение высоты меры, мм, поJryченное в пункте 9,1 ,1 ,10,

9.1,6.4 Вьтчислить абсолюгную погрешность воспроизведения скорости

распространенИя продольной ультразвуковой волны в мере, Ду.о_r, М/С, по формуле (l7):

ду.л_"= +1000. l(=)'* (''''^'"р)', (l7)
v LU-z .J.ио-r,

где Д7 _ абсолютная погрешность измерений высоты меры Со-2, мм, полученнм в пункте

9.1 .1 .10;

{f,-2 - срелнее арифметическое значение времени прохождения ультразвуковьIх колебаний в

мере, мкс, поJIученное в rryнкге 9.1 .6.2;

Аq,о_.- абсолютнм погрешность измерений времени прохождения уJъта:}вуковьп< колебаний

в мере, мкс, полученнм в пункте 9.1 .6.2;

9.1.6.5 Результаты поверки по данному разделу

результаты измерений соответствуют таблице 9.

Таблица 9 - ологические истики

считать положительными, если

9.2 Определенпе метрологических характерпстхк меры СО-3
9.2.1 Определение помин:IJъного зпачения и абсолютной погрешности измерений

высоты и толщины меры
9.2.1.1 Установиiь рабочей поверхностью 1 (см. рисунок В.1 Приложение В) меру СО-З

на плиту поверочную.
9.2.1 .2 Установить штатив с закрепленным индикатором на плиту поверочную,

9.2.1.3 Установить меру длины концевую набор Nl с номинальным значением длины

60 мм или близким к номинмьному значению высоты мерь! Со-3 на плиту поверочную,

9.2.1 .4 Обнулить индикатор на мере длины концевой,

9.2.1 .5 Измерить высоту меры Со-3 с помощью инд,rкатора,

9,2.1.6 I1овmрить пункты 
-9.2.1,4-9.2.|.5 

в пяти максимzrльно удzrленньв от рабочей

поверхности точках и palBнoмepнo распределенных по толщине меры Со-3,

9.2.1 .7 Установить боковой поверхностью меру СО-3 на плиту поверочную,

9.2.1.8 Установить меру длины концевую набор JФl с номинatльным значением длины

30 мм или близким к номинальному значению толщины меры Со-3 на плиту поверочную,

9.2.1.9 Повmрить пункты 9.2.|.4-9.2.\.6 мя измерений толцины меры,

9.2.1.10 Выполнить обработку результатов измерений высоты и толцины меры СО-3

анilлогично rryHKTaM 9.1.1.10 - 9.1.1.17.

9.2.1.1l Результаты испьпаний по данному раздеJry сIмтtlтъ положительными, если

результаты измерений соответствуют табличе 10,

Значениенаименование ха истики
5900 +59Ско дольной ковой волны в м м/сенияп

+30
Прелелы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

аненияско с ьнои .-Ib ковой волны в м/с

l8



Значениенаименование ха стики
30 _оНоминальное значение толщины м и его до стимое отклонение м\,l

55,0 +0 lноминальное значение высоты м ыиегодо стимое откJIонение \1\1

+0 05
пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности воспроизведения толщины

и высоты м ы мм

Таблица l0 - М гические

Таблица 1l -М огические

9.2.2 Определение номинаJ,Iьного значения и абсолютной погрешности воспроизведения

диlмета меры
9).2.1Измер"Ть с помощью штангенциркуля расстояние вдоль рабочей поверхности

меры, что соответствует диамету меры СО-3, по 3 раза лицевой и оборотной стороны (лицевая

сторона - сторона, на которую нанесена маркировка и заводской номер, оборотнм сторона -
сторонц противоположная лицевой сюроне),' 

S.i.Z^.Z Выполнить обработку результатов измерений ди:лJ'lетра меры СО-3 аналогично

пункгам 9.|.2.З - 9,|.2.4.
9.2.2.З Результаты испьпаний по дапному раздеJrу cIMTaTb положительньши, если

результаты измерений соответствуют таблице 11 ,

KlI

стики

9.2.3 Определение смещения и абсоrпотной погрешности воспроизведения смешения

базовой (нулевой) риски от оси симметии меры по рабочей поверхности меры

9.2.3,1 Измерить с помощью штангенциркуJIя расстояние от левою края рабочей

поверхностИ меры СО-3 (см. рисуноК B.l ПрилЪженИе В) до левого крм базовой (нулевой)

р"a*" Iп*-"r, Lлссо-зl, мм, и о; правого края базовой (нулевой) риски шк,rлы до правого крм

рабочей поверхности меры, L.пig-зi, мм, Измерения выполнить по шесть раз в каждом

ЕaшравJIении.
9.2.3.2 ВьшолНить обработкУ результ,Iтов измерений расстояпия от левого крм рабочей

поверхностимерыдолевогокраябазовой(нУлевой)рискишкалыирассюянияотпраВогокраJl
базовой риски шкаJш ао правою края рабочей поверхности меры аналогично пунктам

9.|.2.з _9,1.2.4.

9.2.3.3 Вычислить смещепие базовой (нулевой) риски от оси симметрии меры по рабочей

поверхности меры, z]uбg], мм, что соответствует р,ýнице расстояний от левого kplul до

"ap"or""r 
O*ouoi t"упЪ"Ъtl р"ски пIкалы иот середины базовой риски шкалы до правого края

раЬочей поверхности меры, по формуле (l8):

l,."69-з =псо-з- Бсоj tl8;

ГДО Lл666_3 - среднее значение расстояния от левого крм рабочей поверхности меры до левого

*р* ЪЙ"оП (пулсвой) риски шкмы, мм, поJIученнм в гryнкге 9,2,3,2;

Lбцgg_3 - среднее значенио расстояния от пр,lвою края рабочей поверхности меры до правого

*р* ОЬо"оП t"улевой) риски шкалы, мм, поJIученн,rя в тryнкге 9,2,3,2,

9.2.3.4 Вьтчислить абсолюгную погрешпость воспроизведения смещения базовой

(нулевой) риски шкzlлы, А1.*"о_., ММ, по формуле (l0):

ДL.хсо-з= t(Al"..o-, * Дt,,п,о_,), (19)

Значениеистикинаименование
110 +0.,l

нмьное значение диа},{ мммНоми

+0 05пределы лопускаемой абсолютной погрешности воспроизвед

IltI\,tм

ения
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9.2.4 Определение положения и абсолютной погрешности воспроизведеЕия положения

р".о* оrrо."i.льно базовой (нулевой) риски вдоль рабочей поверхпости меры

9.2.4,1 С помощью штаIrгеЕциркуля измерить расстояния от крм базовой (нулевой)

риски шкмЫ до соответс,l,вуюшa- *р* кажлоЙ очифрованной риски на шкале, Измерения

проводить по шесть раз.
9.2.4.2 Выполнить обработку результатов измерений расстоявия от крм базовой

(нулевой) риски шкалы до соотвsтствующею крм каждой оцифрованной риски на шкале

аналогично Iryнкг.lм 9.1.2.З - 9.| .2.4.

9.2.4.3 Результаты испыганий по данному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют табличе 1 3,

ГДО АLлссо-з - абсолюгная погрешность измерений расстояния от левою крм рабочей

поверхности меры до левою крм базовой (нулевой) риски шкмы, мм, полученншl в пункте

9.2.3.2;
дl.п.о_. - абсолютнм погрешность измерений расстояния от правого базовой риски шкz}лы до

npa"o.o края рабочей поверхности меры, мм, поJryченнм в пункге 9,2,3,2,

9.2.3.5 Результаты испыганий по данному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют табшце 1 2.

Таблица 12 - логические истики

Таблица 13 - М логические стики

воJIны в мере по формуле (20):

9.2.5определениезначенияиабсолютнойпоГрешностиВоспроизведенияскорости
распространения продольной ульцазвуковой волны в мере

9.2.5.1 С помощью этalлона измерить время прохождения ультра:}вуковых колебаний в

МеРе, f69-3;, мкс, согласно руководству по эксплуатации эталона, Измерения выполнить шестъ

раз.
9.2.5.2Вьтполнить обработrсу результатов измерений времени прохождени,I

ульцазвуковьш колебаний 
" 

й"р" *-o,n"Ho пунктаt{ 9,1,2,э -9,1,2,4,
9.2.5.3 Вычислиr" 

"*ороa,", 
Исо_з, м/с, рч,про"рч""I{я продольной ультразвуковой

где 7 - среднее арифметическое зЕачение высоты меры, мм, полученное в пунюе 9,2,1,10,

9.2.5.4 Вычислить абсолюгную погрешность воспроизведеЕия скорости

распространения продольной ультразвуковой волItы в мере, Ау.о_r, м/с, по формуле (21):

Vсо_з = 1000'#'

Ду.о_. = t1000 ,

(20)

Значениенаименование истики

+0,1
смещение базовой (нулевой) риски от оси симметрии меры по

ы, ммости м
рабочей

+0 08
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

смещения базовой левои с }l\l

Значениеистикинаименование
Положение рисок относительно й) риски вдоль рабочей

по ности м
базовой (нулево

+0,05
Прелелы доrryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения

сок относительно базовойпо.]]ожения .1евои иски ýtM

ьное значение на шкirле, ммгдеL-но минал

20

(#J'*(+f)' (21)

L +0.1
мм



где М - абсолЮтнм погрешноСть измерениЙ высоты меры, мм, полученнМ в пункте 9.2.1 .10;

цбl'- срелнее арифметическое значение времени прохождения ульФtввуковьrх колебаний в

мере, мкс, поrryченЕое в пункте 9.2.5.2;

Дqо_, - абсолютнаJI погрешность измерений времени прохождения ультразвуковых колебаний

в мере, мкс, полученнФI в гryнкте 9.2.5.2.

9.2.5.5 Результаты поверки по дilнному разделу

результ:rты измерений соответствуюг таблице 14.

Таблица 14 - М огические ха истики

Таблица 15 - логические ха истики

сqитать положительными, если

9.3 Определение метрологических характеристпк меры СО-3Р

9.3.1 ОпрелелеНие номинzlJIьнОго значеЕия и абсолютной погрешности измерении

толщины и высоты меры
9.3.1.1 Установиiь рабочей поверхностью 2 (см, рисунок В,2 Приложение В) меру

СО-3Р на плиry поверочную.
9.3.1.2 УстаноВитъ штатиВ с закрепленным индикатором на пл}rту поверочную,

9.3.1.3 Установить меру длины концевую набор Nsl с номинальньш значением длины

60 мм илИ близкиМ к ЕоминальноМу значению высоты меры СО-3Р на плиry ловерочную,

9.3.1.4 Обнушлть инд,rкаmр на мере длины концевой,

9.3.1.5 Измерить высоту меры СО-3Р с помощью индикатора,

9,3.1,6 ПовторИть пунктЫ ý.z.l,ц-s,z,l,s в пяти точках, pttBнoмepнo распределенньгх по

рабочей поверхности 1 меры СО-3Р.
9.з.1.7 iстаrrовить боковой поверхностью меру СО-ЗР на плиry поверочную,

9.3.1.8 Установить меру дп,"", *о,ч,"ую набор Nsl с номинальным значением длияы

30 мм или близким к номиЕаJъному значению толщины меры СО-ЗР на плиry поверочную,

9.3.1.9 ПовторИть Iryнкты 9.3.1.4-9,3,1,6 для измерений толщины меры,

9.3.1.10 Выполпить обработку результатов измерений высоты и толцины меры СО-3Р

аналогиtшо пунктам 9.1.1.10 - 9.1.1.17,

9.3.1.1l РезульТаты испьпаний по данному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 1 5,

9.3.2 Определение номинального значения и абсолютной погрешности воспроизведения

диаI4етроВ искусственньD( дефектов Д1 - [5 меры,

9.З.2.1 Измерить с помощью микроскопа диаметр искусственною дефеюа Д1, D,со-зрi,

мм, для меры Со-3р. Измерения проводить по три раза с лицевой и оборотной стороны меры

со-зр.
9.3.2.2 ПовторИть пунЮ 9.3.2.1 для измерениЙ искусствевньIх дефеюов Д2 - Д5,

9.3.2.3 Вьтполнить обработr<у результатов измерений диа}lетра искусственньж дефеюов

дt - д5 аналогиtпlо rryнюIм 9.1.2,з _ 9,| ,2,4,

9.3.2.4 Результаты испьпаний по даяному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 1 6,

Значениенаименование х истики
5900 +59ковой волны в м ,йсольноиенияСко

*30
Пределы догryскаемой погрешности воспроизведения

аненияосско
абсолютной

ольной йсковой волны в

Значениенаименование ха истики
29 l

ное значение толuшны м ыиего о стимое откJIонение Nti{Номиналь
59.о l5

нальное значение высоты м и его до стимое откJIонение \t\lНоми

+0,05Пределы лопускаемой абсолютной погрешности воспроизведения толщины

и высоты м ы, мм

2|



Значениенмменование ха ки

6 
+0,З

2 
to,t

2+0,1

2 
*0,1

2 *0,|

Номина.llьное значение и доrrустимое откJIонение диаметра
искусственного дефеrг4 мм
- искусственный лефект fll
- искусственный лефект .Щ2

- искусственньй дефекг Д3
- искусственный дефект Д4
-ис сственныи ект

t0 05
прелелы лопускаемой абсоrпотной погреurности воспроизведения

диам всственныхв 1_ ,ММ

Таблица 16 - М гические ки

9.3.3 Определение номинalльного значениJI и абсолютной погрешности воспроизведения

расстояниJI oi рабочих поверхностей до центрв искусственных дефектов д1, д2, дз, д4, д5

меры. Опрелеление номиндIьного значения и абсолютной погрешности воспроизвед9ния

pu..ro"""" от граней до центров искусственньж дефектов Дl, Д2, ДЗ, Д4"Щ5 меры

9.3.3.1 С помощью штапгенциркуJrя измерить расстояние от рабочей поверхности 1 до

крzш искусственного дефекга Д1, L.со-зрi, мм, (см, рисунок В,2 Приложение В), Измерения

проводить по три раза с лицевой и оборотной сmроны,' 
91.3.3.2 вЙолнить обработку результатов измерений расстояния от рабочейлповерхности

1 до ближайшею крм искусств.rr"о-Ъ"ф,оч Щ1 шlалогично пунктzlм 9,1,2,з -9,1,2,4,

9.3,3.3 Вьтчислить рассmяЕие от рабочей поверхности 1 до центра искусственного

дефекга Д1 по формуле (22):

Lrсо-зрr = lкrсо-зрi *т Q2)

гле Dlg6-3p - среднее значение результата измереЕия ДиаI\,tеТРа искусственного дефекга,Щl,

мм, поJryченное в rryнкге 9.3.2.3;

LKrCO-3Pi - значение результата измерения расстояния от рабочей поверхности l ло

ближйшею края искусственного дефекга ,Щ1, мм, поlryченное в тryнкге 9,3,3,1,

9.3.3.4 Е}ычислиr" aрaлraa чр"фметическое значение расстояния от рабочей поверхности

l до центра искусственною дефекга Дl аналогично пункry 9,1,2,3,

9.3.3.5 Вычислить абсолютную погрешность воспроизведения рассmяния от рабочей

поверхности l до центра искусственного дефеrга .Щ1 по формуле (23):

ALr.o_rr= *(Дь*r.о_.р * Доr.о_.r), (23)

ГДе Дl*"со-зр - абсолютнаЯ погрешностЬ воспроизведениJI расстояния от рабочей поверхности

1 до ближайшего крм искусст;еЕного дефекта Щ1, мм, поlryченнм в гryнкге 9,2,3,2;

Дr,.о-.' - абсолютнМ погрешностЬ воспроизведснИJl ди,lметра искусственного дефекта Дl,

мм, полученн.lя в тryнкге 9.3.2.3.

9.3.3.6 I Iовторить rryнкты 9.3.3.1 - 9,3,3,5 для измерений расстояния от грани 1 меры до

центра искусственяою лефекга !1 .

9.3.3.7 Повmрить пунюы 9.3.3.1 _ 9,3,3,5 для измерений расстояния от грани 1 меры до

центра искусственного дефекга 
'Щ2,

9.3.3.8 Повториr" ny*r*r"i 9.3.3.1 - 9,3,3,5 д,тrя измерений расстояния от рабочей

поверхности 2 меры ло центра искусственноm лефекга Щ2,

9.3.3.9 Повториru rryпй"r 9.3.3.1 - 9.3.3.5 для измерений расстояния от грапи 1 меры до

центра искусственного дефекга Д3,
9.з.3.10 Повгорить fi"*Ы s.з.з,r - 9,3,3,5 для измерений расстояния от рабочей

поверхности 2 Mepbi ло ueHTpa искусственного дефеюа Д3,
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9.3.3.11 ПовrоРить rryнкгы 9.3.3.1 _ 9.3.3.5 для измерений расстояния от грани 1 меры до

центра искусственноm дефекга Д4.
9.З.3.|2 Повторить rryнкгы 9.3.3.1 - 9.3,3.5 для измерений расстояния от рабочей

поверхности 2 меры до центра искусственною дефекга .Щ4.

9.3.з.lзПовторитьrryнrсгы9.3.3.1_9.3.3.5ДJIяизмеренийрасстоянияотГраниlмерыдо
центра искусственного дефекга Д5.'9.з.з.i4 

Повторить пункты 9.З.З.1 - 9.з.з.5 для измерений расстояния от рабочей

поверхности 2 меры до центра искусственною дефекга ,Ц5,

9.3.3.15РезУльтатыиспьпанийподанномУразделУеIитатьположительными'если
результаты измерений соответствуrог табличе l 7,

Таблица 17 - М ологические стики

б0 +0,15

3 +0,1

Значениенаименование ха акте истики

44 Iz

46,6 +0,1
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9.3.4 Определение смещения и абсоrпотной поФешности воспроизведения смешения

базовой риски (0.) шкалы 1 относитеJIьно центра искусственного дефекта.Щ1 на рабоч.чю

поверхность 1 меры
9.3.4.1 Измерить с помощью микроскопа рассюяние от грани 1 до левого края базовой

риски (0") ,*-ui 1, lrurllСо-зРь мм, (см. рисунок В.2 Приложение В), Измерения проводитъ

шесть раз с лицевой стороны меры.

9.3.4.2 Измерить с помощью микроскопа расстояние от грми 1 до правого крм базовой

риски (0О) шкалur l, aпЁо_,r,, *, (см. рисунок В,2 Приложение В), Измерения проводить шесть

раз с лицевой сmроны меры.' 
9.3.4.3 ВЬшолнитЬ обработкУ результатов измерений расстояния от грани. 1 цо левого

краябазовойриски(Oо)шкалыl-и.от-граниlдоправоюкраябазовойриски(0.)шка.цыl
аналоIтчно пунктаJu 9.|.2.З - 9.1.2.4.

9.з.4.4 Вычислить расстояние от центра искусственного дефекга Щ1 до середины базовой

риски (0') шкалы l, .ооi".r.r"уоц.. .".щ,",по базовой риски (0') шкалы 1 относительно

проекции центра искусст"."rо.Ь дефеюа Д1 на рабочую поверхность 1 по формуле (24):

Lш rCO- 3Р = Lгlдlсо-ЗР -

стики

ПрСб=ЗТ (24)

(25)

ишttСо-3Р +

2

где БоlсоБ - среднее значение результата измерения расстояния от грани 1 меры СО-3Р ло

ч.rrрчi".Ь..rвепного дебек.а,Щ1, мм, поJryченное в пункге 9,3,3,6;

;ffi - среднее a"ur."r. результата измерения расстояния от граЕи 1 до левого края

О*ЪuоИ рr"* (0О)Ъкалы 1, мм, полученное в rryнкге 9,3,4,3;

Й - apaonaa значение результ,па измерения расстояния от грtши 1 до правого края

ОЙЪоИ рr"*, t0o) шкалы 1, мм, по,тryченное в пункге 9,3,4,3,

9.3.4.5 Вьтчислить абсолкrгную погрешность воспроизведения _ 
смещения базовой

риски (0О) шкалы l отЕосительно проекции ценrрu ис*уссiвенного дефекга.Щ1 на рабочую

поворхность l по формуле (25):

Дr.,.о_rr= t1'1 ДLrшllсо-зр * Аllцrсо-зв * Дlпо'о-,р2'

ГД€ ДL.rдlсо-зр - значение абсолютноЙ погреuшостИ воспроизведения расстояния от грани 1

меры СО-3Р до центра искусственЕого дефекта Д1, мм, поJryченное в тryнюе 9,3,3,6;

Аr.*rr.о-.. - зпачение абсолютной поФешности воспроизведенI{я расстояния от грани 1 ло

,;$#Й базовой риски (0') шкалы l, мм, полученное в пункте 9,3,4,3;

;;;;;-;'- значение абсолютной погрешности воспроизведения расстояния от грапи 1 ло

правого крм базовой риски (0О) шкаrы l, мм, полученное в тryнкте 9,3,4,3,

9.3.4.6 Результаты испытаний по данному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют табшлце 1 8,

Таблица 18 - М логические
Значениеистшкинаименование

+0 l
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1шкаjIы0кисии )базово (It шения р

lостиоп]Ibо1 вдогоннсIl сстве
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9.3.5 Определение расстояния и абсолютной погрешности воспроизведения расстояния
до базовой (нулевой) риски шкмы 2 от грани 2 меры вдоль рабочей поверхности 1

9.3.5.1 Измерить с помощью штангенциркуля расстояние от грани 2 до левого крм
базовой (нулевой) риски шкirлы 2 вдоль рабочей поверхности 1,1пл22со_зрi, мм, (см. рисунок
В.2 Приложение В). Измерения проводить шесть раз с оборотной стороны меры.

9.3,5,2 Измерить с помощью штангенциркуJIя расстояние от грzlни 2 до правого края
базовой (нулевой) риски шкалы 2 вдоль рабочей поверхности l, Zпрzсо_зрi, мм, (см. рисунок В,2
Приложение В). Измерения проводить шесть раз с оборотной стороны меры.

9.3.5.3 Вьшолнить обработку результатов измерений расстояния от грани 2 до левого
края базовой (нулевой) риски шкалы 2 и от грани 2 до правого края базовой риски (нулевой)
шкалы 2 ан.lлогично пунктам 9 .1 .2,З - 9.1 .2.4.

9.3.5.4 Вычислить расстояние от грани 2 до середины базовой (нулевой) риски шкалы 2

меры вдоль рабочей поверхности 1 по формуле (2б):

L
Lгш22сO-]Р + uФrсо-зр- (26)

р2СO-ЗР - 2

ГДе L.r2269_зр - СРеДнее значеНИе РеЗУЛЬТата иЗмеРеНИЯ РаССТОяниЯ ОТ ГРаНИ 2 до левого края

базовой (нулевой) риски шкалы 2, мм, полученное в пунюе 9.3.5.3;

пр2СО-ЗР - среднее значение результата измерения расстояния от грани 2 до правого края

базовой (нулевой) риски шкarлы 2 вдоль рабочей поверхIlости l, мм, по.тryченное в пУнкге
9.з.5.з.

9.3.5.5 Вьтчислить абсолютн}rо погрешность восцроизведения смещения базовой

риски (0О) шкапы 1 относительно проекции центра искусственного дефекга.Щ1 на рабочую
поверхность l по формуле (27):

^lшlсо-зр= 
t(Al..u.r.o-., * Ainp.co-.p) (27)

где Аl.шzzсо_зр - значение абсоrпотной погрешности воспроизведения расстояния от грани 2

до левого крм базовой (нулевой) риски шкалы 2, мм, поJryченное в пункте 9,3.5.3;

Aa"u,rr.o-., - значение абсолютноЙ погрешности воспроизведения расстояния от грани 2 до

правого края базовой (нулевой) риски шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 1, полученное в

пункге 9.3.5.3.
9.3.5.6 Результаты испытаний по данному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 1 9.

Таблица l9 - М огические стики

9.3.6 Определение положенrlя и абсолютной погрешности воспроизведения положения

рисок относительно базовьп< рисок вдоль рабочей поверхности 1 меры для шкалы l и для
шка;lы 2.

9,3.6.1 С помощью штангенциркуJIя измерить расстояния от крм базовой риски (0')
шкалы 1 до соотвgгствующего крiu{ каждой очифрованной риски на шк!tле 1. Измерения
проводить по шесть раз.

9.3,6.2 Повторить пункт 9.3.6.1 для измерений положения рисок шкаrлы 2 относительно
базовой (нулевой) риски шк.rлы 2 вдоль рабочей поверхности l меры.

Наименование характеристики Значение
Расстояние до базовой (нулевой) риски шкllлы 2 от граrти 2 меры вдоль
рабочей поверхности l, мм 59 *0,15

Пределы догryскаемой абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояния до базовой (нулевой) риски шк.rлы 2 от грани 2 меры вдоль
рабочей поверхности l, мм *0,08
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9.3.6.3 Вьшолнить обработrсу результатов измерений расстояния от края базовой риски
(0О) шкалы 1 до соответствующего кр:ш каждой оцифрованной риски шкалы 1 и положения

рисок шкаJIы 2 относительно базовой (нулевой) риски шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 1

меры аналогично пункгzlм 9.1.2.З -9.|.2.4.
9.3.6.4 Результаты испыганий по дмному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 20.

Таблица 20 - М огические ха истики

9.3.7 Определение значения и абсоrпотной пофешности воспроизведения скорости

распространения продольной ультразвуковой волны в мере
9.З.'1.1 С помощью эталона измерить время прохождения ультразвуковьтх колебаний в

мере, t69-3p;, мкс, согласно руководству по эксплуатации этzллона. Измерения выполнить
шесть раз.

9.3.7.2Вьгrолнить обработку результатов измерений времени прхождения

ультрzх}вуковых колебаний в мере анrrлогично пункг.rм 9,|,2.З -9.|.2.4.
9.3.7.3 Вычислить скорость, Исо-зр, м/с, распространения продольной ультразвуковой

волны в мере по формуле (28):

Vсо-зр = 1000 ,Е*, (2s)

где 7 - среднее арифметическое значение высоты меры, мм, поJryченное в пункте 9.З.1.10.

9.3.7.4 Выщсrшть абсолюгную погрешность воспроизведения скорости

распространения продольной ультразвуковой волны в мере, Ау.о_.r, м/с, по формуле (29):

Дч.о_., = +1000 ,

где А7- абсолютнм погрешность измерений высоты меры, мм, полученнм в пункте 9.3.1.t0;

taa-* - среднее арифметическое значение времени прохождения ультразвуковых колебаниЙ
в мере, мкс, полученное в пункте 9.3.7.2;
Ako-r, - абсоrпотнаЯ погрешностЬ измерений времени прохождения ультразвуковых
колебаний в мере, мкс, полученная в rryнкге 9.3.7.2.

9.3.7.5 Результаты поверки по дalнному раздеJry cIMTaTb положительными, если

результаrы измерений соответствуют таблице 21.

истики
Нмменование характеристики Значение

Скорость распространения продольной ультразвуковой во мiс 5900+l18
Прелелы лопускаемой абсо.lпотной погрешности воспроизведения скорости
распространения продольной ультразвуковой волны в мере, м/с +60

(#J'+(ъ#), (29)

Нмменование характеристики Значение
Положение рисок шк:rлы относительно базовьrх рисок, мм
- для шкалы 1 (угла ввода) вдоль рабочей поверхности 1 меры
- дrя шкалы 2 (линейной) вдоль рабочей поверхности l меры

44,tgo +0,1

L +0.1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
положения рисок шкалы 1 (угла ввола) вдоль рабочей поверхности 1 меры
относительно базовых рисок и шкалы 2 (линейной) вдоль рабочей
поверхности l меры относительно базовьп рисок, мм +0,05

L - номинальное зЕачение на линейной шкале, ]!IM

Таблица 21 - оJогические
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о, - значенпе угла ввода, соответствующее данной риске, градус;



9.4 Определение метологпческпх характерпстик меры Yl
9.4. 1 Определение номинаJIьного значения и абсолютной погрешности воспроизведения

высоты меры
9.4.1.1 Установить рабочей поверхностью 2 (см. рисунок Г.1 Приложение Г) меру Vl на

плиту поверочную,
9,4.1.2 Установить штатив с закреплешшм индикаторм на плпту поверочную.
9.4.1.3 Установить меру длины концевую набор Nsl с номинальным значением дтины

100 мм или близкую к номиЕмьному значению высоты меры Vl на плиry поверочную.
9.4.1 .4 Обнулить индик:rтор на мере длины концевой.
9.4.1.5 Измерить высоту меры Vl с помоLщю индrкirюра.
9.4.1.6 Повторить тryнкты 9.4.1.4-9.4.1.5 в пяти ючках, pilBнoмepнo распределенных по

рабочей поверхности l меры V1.
9.4.1.7 Вьшолнить обработку результатов измерений высоты zшалогично пункгzlм

9.1 .1.10 _ 9.1 .1 ,l7.
9.4.1.8 Результаты испьпаний по дalнному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 22.

Таблица 22 - М гические истики

9.4.2 Определение номинального значения и абсолютной погрешности воспроизведения

диаметра искусственного дефекта .Щl и .Щ2.

9.4,2.1 С помощью микроскопа провести измерения диа},rетра искусственного дефекга

Д|, Dtyt,, мм. Измерения проводить по три раза с лицевой и оборотной сюроны.
9.4.2.2 Повторить rryнrr 9.4.2.1 для измерений искусственного дефекга .Щ2.

9.4.2.3 Выполнить обработку результатов измерений диzrметра искусственных дефеюов
Д1 - Д2 аналогично пункт.l},t 9 .1 .2 .З - 9 .1 .2 .4 .

9.4.2.4 Результаты испытаrтий по данному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 23.

Таблица 23 - М гические стики

9.4.3 Определение номинаJIьного зЕачения и абсолютной погрешности воспроизведения

расстояЕия от рабочих поверхностей меры до центров искусственньн дефектов.I[l и .Щ2 меры
9.4,3.1 С помощью штангенциркуля измерить расстояние от рабочей поверхности l до

ближаЙшего края искусственною дефекга Д1, lKtvri, мм, (см. рисунок Г.l Приложение Г).
Измерения проводить по три раза с лицевой и оборотной стороны.

9.4.3.2 Выполнить обработку результатов измерений расстояния от рабочей поверхности
1 до ближайшего крм искусственного дефекга ,Ц1 аналогично пупrгам 9.1.2.3 - 9.1.2,4.

9.4.3.3 Вычислить расстояние от рабочей поверхности 1 до центра искусственного
дефекга Дl по формуле (30):

ЗначениеНаименование характеристики
l00,0 +0,1Номиныlьное значение высоты меры и его доIry стимое откJlонение, мм

+0,05
Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности воспроизведения высоты
меры, мм

Наименование характеристики Значение
Номинальное значение диlметра
допустимое откJIонение, мм:
- искусственный дефеrг Д1
- искусственный дефекг Д2

искусственного дефекга и его

50 +0,1

з +0,1

Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности
ди.l}tетров искусственных дефектов .Щl и .Щ2, мм

воспроизведения
*0,05
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, Dr.ч,Lflfi= Lxm7t + -i- (30)

где Dly1 - средrее арифмЕтическое значение диаметра искусственного дефекта .Щ1, мм,
поJryченное в пункте 9.4,2.3.

9.4.3.4 Вычислить сред{ее арифметrr.Iеское значение расстояния от рабочей поверхности
1 до центра искусственноm дефекга Дl аналогично пункry 9.1.2.3.

9.4.3.5 Вычислить абсолютную погрешность воспроизведения рассmяния от рабочей
поверхности 1 до центра искусственного дефеша Д1 по формуле (31):

AI_,u,= t(Ац.ч, * Ao,u,), (3l)

ГДе AlKryl - абсолютнаЯ погрешностЬ воспроизведенИя расстояния от рабочеЙ поверхности l

до ближайшего крirя искусственного дефекта Д1, мм, полученнм в rryнкте 9.4.3.2;

ADry, - абсолютная погрешность воспроизведения диalI\,tетра искусственного деФекта Д1,
полученнм в тryнкте 9.4.2.3.

9,4.3,6 Повторить пункгы 9.4.3.1 - 9.4.3.5 для измерений расстояния от рабочей
поверхности 2 меры до центра искусственного дефеImа Д2 меры.

9.4.3.7 Результаты испьпаний по данному ра:}делу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 24.

Таблица 24 - М логические ха истики

9.4.4 Определение номинального значония и абсолютной погрешности воспроизведения
г;ryбины и ширины паза меры

9.4.4.1 С помоIщю микроскопа измерить гrryбину паза, -Lntvti, мм, (см. рисунок Г.1

Приложение Г). Измерения проводить по ти раза с лицевой и оборотной стороны.
9.4.4.2 Повюрить пункг 9.4.4.1 д,lя измерений ширины паза меры Vl.
9.4.4.3 Выполнить обработку рзультarтов измерений глубины и ширины паза аналогично

пyHKTzlJtt 9.\.2.З - 9.1.2.4.
9,4.4.4 Результаты испытаний по данЕому разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 25,

Таблица 25 - М логические ха истики

Наименование характеристики Значение

Номинальное значение расстояния до центра искусственного дефекта Д1
и его доrryстимое откJIонение, мм:
- от рабочей поверхности 1 меры 30 +0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от рабочей поверхности l меры до цента искусственного
дефекта Д1, мм +0,08

Номинальное значение расстояния до центра искусственного дефекта Д2
и его допустимое откJIонение, мм:
- от рабочей поверхности 2 меры 15 +0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от рабочей поверхности 2 меры до центра искусственного
дефекта Д2, мм +0,08

Наименование харiжтеристики Значение
Паз:
- номинtцьное значение гтryбины и его допустимое откJIонение, мм
- номинальное значение шириЕы и его допустимое отк]онение, мм

1 5 +0 ,1

l2 +0

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
гrrубины и ширипы паза, мм

10,05
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9.4.5 Определение значения и абсолютной погрешности воспроизведения расстояния от
проекции центра искусственного дефекта Д1 на рабочую поверхность 1 до базовой риски (60')
шкалы 1, расстояния от проекции центра искусственного дефекта ,Щ2 на рабочую поверхность
2 до базовой риски (70О) шкатlы 2 меры, расстояния от проекции цента искусственного
дефекта Д1 на рабочую поверхность 2 до базовой риски (30О) шкалы 3

9.4.5.1 С помощью штангенциркуJIя измерить расстояние Л1, Iлzчri, мм, (см. рисунок
9.1), Измерения проводлть шесть раз с лицевой стороны меры.

9.4.5.2 С помощью шrгангенциркуJIя измерить расстояние П1, Iпzчri, мм, (см. рисунок
9.1). Измерения проводrть шесть pzв с лицевой стороны меры.

Р0O0чOя лOOерхнOспь l
ИскусглOеннui dерекп 1I l

Бозоlм рurко b0'l аколн l

Рисунок 9.1 - Схема измерений расстояния от прекции центра искусствепного дефекга Дl
на рабочую поверхность l до базовой риски (60О) шкалы 1

9.4.5.3 Выполнить обработrсу результатов измерений расстояний Л2 п П2 аналогично

пунктаN{ 9.1.2.З - 9.1.2.4.
9,4.5.4 Вычислить смещение базовой риски (60') шкалы 1 относительно проекции

центра искусственпою дефекга.I[l на рабочую поверхность 1 по формуле (32):

тп,^+йr- , Dru' 
(32)Lщtуt = ---i- -- z

гле D]y1'- срелнее значение ди:lметра искусственного дефекта Д1 меры Vl, мм, поJryченное

в тryнкте 9.4.2.3.
9.4.5.5 Вычислить среднее арифметическое значение смещения базовой риски (60")

шкалы l относительно проекции центра искусственного дефекга Дl на рабочую поверхность
1 меры Vl аналоIично пункry 9.1.2.3.

9.4.5.б Вьгчислить абсолrсrгную погрешность воспроизведения рассюяния от центра
искусственного дефекга.Щ1 на рабочую поверхность l до базовой риски (60") шкалы 1 по

формуле (33):

Дцrчr= *1,1 , дrr.чr'* Alnrur2 + Aprur2, (З3)

гд€ Дlлzиr - абсоrпотная погрешность воспроизведения расстояния Л2, мм, полr{еннм в

пункге 9.4.5.3;
Дaпrч, - абсолютная поФешность воспроизведения расстояния П2, мм, поJrученнаrl в пункте

9.4.5.3;
Др.ч, - абсо.lпОтная погрешноСть воспризвеДения длalмета искусственного дефекга.Щ1, мм,

поlryченная в пункте 9,4.2.3.
9.4.5.7 Повmрить пункты 9.4.5.1 - 9.4.5.6 для измерний рассюяния от проекции центра

искусственного дефекrа Д2 на рабочую поверхность 2 до базовой риски (70") шкалы 2.
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Наименование харaжтеристики Значение
Расстояние от проекции цента искусственного дефекта Д1
рабочую поверхность 1 до базовой риски (б0") шкалы 1, мм

на
51,96 +0,l

Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояЕия от проекции цента искусственного лефекга ,Щ1 на

рабочую поверхность 1 до базовой риски (60') шкалы l, мм
+0 1

Расстояние от проекции центра искусственного дефекга Д2 на

рабочую поверхность 2 до базовой риски (70') шка.пы 2, мм 41,2l t0,1

прелелы допускаемой абсоrпотной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции цента искусственного дефеюа .Щ2 на

рабочую поверхность 2 до базовой риски (70") шкалы 2, мм
+0,1

Расстояние от проекции цента искусственного дефекта Д1

рабочую поверхность 2 до базовой риски (30') шкалы 3, мм
на

40,41 *0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного дефекта .Щ1 на

рабочую поверхность 2 до базовой риски (30') шкалы 3, мм
+0,1

9.4.5,8 Повторить пункты 9.4.5.1 - 9.4.5.6 для измерений расстояния от проекции центра
искусственного дефеюа Д1 на рабочую поверхность 2 до базовой риски (30") шкалы 3.

9.4.5.9 Результаты испытаний по данному раздепу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 26.

Таблица 26 - М ологические стики

Таблица 27 - М огические ха истики
наименование истики Значение

Расстояние от базовой риски шкалы 4 до гр.lни 2 мерцlл,tм 100 +0,1

пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от базовой риски шкалы 4 до грllни 2 меры, мм

30

9.4.6 Определение значения и абсо:потной погрешности воспроизведения расстояния от
базовой риски шкалы 4 до грани 2 меры

9.4.6.1 С помощью штангенциркуJlя измерить расстояние от точки, лежащей на

пересечении ближайшего к грани 2 крzlя прорези и рабочей поверхности 1, до грани 2 меры
Vl, Zrцчri, мм, (см, рисунок Г.1 Приложение Г). Измерения провести шесть раз.

9.4.6.2 Выполнить обработку результатов измерний расстояния от середины базовой

риски шкалы 4 до грани 2 шrалогично пункгап,t 9,1.2,З-9.1.2.4.
9.4.6.3 Результаты испьггшrий по дzlнЕому разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 2'l .

9.4.7 Опрелеление положени,l и абсолютной погрешности воспроизведения положения

рисок шкzлJI относительно базовых рисок.
9.4.7.1 С помощью IцтангенциркуJшI измерить расстояния от крм базовой риски шкалы l

до соответствующего краJI каждой оцифровлшой риски на шкале l. Измерения проводить по
шесть раз.

9.4.7.2 Повюрить пунrг 9.4.7.1 для измерений положеЕия рисок шкал 2 и 3 относительяо
базовой риски.

9,4.7,З С помощью штангенциркуJuI измерить расстояния от крIц бвовой риски шкалы 4

до соответствующего крarя крайпей левой и крайней правой рисок на шкале 4. Измерения
проводить по шесть раз.

9.4.7.4 Выполнить обработку результатов измерений расстояниJI от края базовой риски
шкал 1, 2 tl З до соответствующего крм кажлой очифрованной риски на шкal"'lе 1,2 g З

соответственно аналогично пунктzlм 9.| .2.3 -9.1 .2.4.

+0,05



9.4.7.5 Вьтполнить обработr<y результiпов измерений расстояния от крм базовой риски
шкалы 4 до соответствующего Kpall крайней левой и крайней правой рисок на шкале 4
соответственно аналогично IryнюаN{ 9. 1,2,3 -9,1,,2,4.

9.4.7.6 Результаты испьгганий по дalнному разделу сtштать положительныпrи, если
результаты измерений соответствуют таблице 28.

Таблица 28 - М огические стики

9.4.8 Опрелеление значения и абсо.тпотrой погрешпости воспроизведения скорости

распространения продольной ультразвуковой волны в мере
9.4.8.1 С помощью эт:tлона измерить время прохождения ультразвуковых колебаний в

мере, ty1;, мкс, согласно руководству по экспJryатации эталона. Измерения выполнить шесть

раз.
9.4.8.2Выпо:пrить обработку результатов измерений времени прхождения

ультр&}вуковых колебаний в мере аналогиIшо гryHKTzlI,t 9.|.2.3-9.1,.2.4.
9.4.8.3 Вьтчислить скорость, Vyt, MJc, распростzшения продольной ультразвуковоЙ

волны в мере по формуле (34):

Vvr = 1000 .З, (з4)
Lv1

где 7 - среднее арифметическое значение высоты меры, мм, полученное в пункте 9,4.1 .7.

9.4.8.4 Вычислить абсо:погную погрешность воспроизведения скорости

распространения продольной ультразвуковой волны в мере, Aynr, м/с, по формуле (35):

l , ,--- -
Avv,=*1000 J(H)"-(?) (з5)

где А7 -абсоrпотн:u поtрешность измерений высоты меры, мм, полученнчля в пунюе 9.4.1.7;

Е[ - сре,шее арифметическое значение времени прохождения ультазвуковьIх колебаний в

мере, мкс, поJryченное в пункте 9.4.8.2;
A,ur- абсолютнzля погрешность измерний времени прохождения уJIьтразвуковьIх колебаний

в мере, мкс, полученнtш в пункте 9.4.8.2.
9.4.8.5 Результаты поверки по дzrнному раздеJry считать положrrгельными, если

результаты измерний соответствуют таблице 29.

Наименование характеристики Значение
Положение рисок шкаJIы относительно базовьг< рисок, мм
- для шк:lлы l вдоль рабочей поверхности l
- для шкалы 2 вдоль рабочей поверхности 2
- д'rя шкалы 3 вдоль рабочей поверхности 2
- для шкалы 4 вдоль рабочей поверхности 1

30 (tgc-tg60") *0,1

l5.(tgo-tg7o') +0,1

70,(tgo-tg30") *0,1

L +0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
положения рисок шкzлл 1 - 4 относительно базовьrх рисок, мм +0,05

где
о - значение угла ввода, соответствующее дчшной риске, гралус;
L - номинальное значение на шкале 4, мм

ЗначениеНаименование характеристики
5920 +30Скорость распростр:шевия продольной уль,гразвуковой волны в мере, йс

*l5
пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения скорости
распространения продольной ультразвуковой волны в мере, м/с

Таблица 29 - М огические

зl

Kl1



9.5 Определение метрологических характеристик мер V2 п V2-25
9.5. 1 Определение номинaJьного значения и абсошотной погрешности воспроизведения

толщины мер
9.5.1.1 Устаlrовить лицевой поверхностью (см. рисунок.Щ.l Приложение.Щ) меру V2 на

плиry поверочную.
9.5,1.2 Установить штатив с закрепленным индикатором на плиту поверочную.
9.5.1.3 Установить меру длины концевую набор }ф1 с номинмьным зЕачением длины

20 мм или близкую к номинальному зЕачению толщины меры V2 на плиту поверощrую.
9.5.1.4 Обнулить индикаmр на мере дIины концевой.
9.5.1.5 Измерить толщину меры V2 с помощью индикатора.
9.5.1.б Повторить пупкгы 9.5.1.4-9.5.1.5 в пяти тоIках, равномерно распределенных по

оборотной поверхпости меры V2.
9,5,1,7 Повmрить пункты 9.5,1.1 - 9.5.1.6 для измерений тоrпцины меры V2-25.
9.5.1.8 Выполпить обработку результатов измерений толщины мер V2 п У2-25

аналогично пунктаIr,t 9.1. 1. l0-9. 1. 1. 1 7.

9.5.1.9 Резу.lьтаты испьпаний по данному раздеrry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 30.

Таблица 30 - М гические истики

9.5.2 Определение номинального значения и абсолютной погрешности воспроизведения
диаметра искусственного дефеrста Д мер

9.5.2.1 С помощью микроскопа провести измерения диапrета искусственного дефеrга.Щ,
Dvzi, мм, меры V2. Измерения проводить по три раза с лицевой и оборотной стороны.

9.5.2.2 Повmрить пункг 9.5.2.1 для измерений дичlметра искусственного дефекга.Щ меры
у2-25.

9.5.2.3 Выполнить обработку результатов измерений диаI\.{етра искусственною дефекга

.Щ мер V2 yl У2-25 аналогично rryнктtlм 9.1.2.З-9.1.2.4.
9.5.2,4 Результаты испытаний по данному раздеlry считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 31 .

Таблица 3l - М ологические ха стики

9,5.3 Определение номинztльного значения и абсо:потной погрешности воспроизведения

расстояния от рабочих поверхностей до центра искусственного лефекга .Щ мер
9.5.З.l С помощью штангенциркуля измерить расстояния от рабочей поверхности l до

ближайшего крrц искусственного дефекга Д, ZKv2b мм. (см. рисунок ,Щ.l Приложение .Щ) на
мере V2. Измерения проводить по ти раза с лицевой и оборотной стороны.

9.5.3.2 Выполнить обработку результатов измерений расстояния от рабочеЙ поверхности
1 до ближйшего Kpzul искусственною дефеrга ,Щ меры V2 аналогичЕо пунктам 9,1,2.З-9.1.2,4.

Нмменование характеристики
Номинальное значение тоJпцины меры и ее допустимое отклонение, мм:
- мера V2
- мера V2-25

l2,5 +0,1

25,0 +0,1

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности воспроизведения толщины
мер, мм +0,05

Наименование характеристики Значение
Номинальное значение диallчrета искусственного дефекта Д
допустимое откJIонение, мм

и его
5 +0,1

предепu, допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения
диа]\rетра искусственного дефеrга Д, мм +0,05

з2

Значение



9.5.3.3 Вы.п.lслить рассюяние от рабочей поверхности 1 до центра искусственного
дефекга,Щ по формуле (36):

Ly2i = L*y2i +!, (36)

rае Dy2 - среднее значение диаметра искусственного дефегга,щ, мм, поrryченное в гryнкте
9.5.2.з.

9.5,3.4 Вы.*rслить срелнее арифметическое значение расстояЕия от рабочей поверхности
1 до цента искусственного дефеюа,Щ меры V2 анмоги.шо rryнrry 9.1,2.3.

9.5.3.5 Выщслить абсолютную погрешность воспроизведения расстояния от рабочей
поверхности 1 до цеrrгра исrсусственного дефекга Д по формуле (37):

Al_u,= *(ДL*ч. * Apu.), (З7)

где Д.*у2 - абсолютная погрешность измерений расстояниJI от рабочей поверхности l до

ближайшего крм искусственного дефекга Щ, мм, полученнм в пункте 9.5.3.2;

Дрп, - абсоrпотIltul погрешность воспроизведения диа}rетра искусственного лефекта,Щ, мм,

поJryченнzu в пункте 9.5.2.3.
9.5.3.б Повгорить Iryнкты 9.5.З.1 - 9.5.3.5 для измерний расстояниJl от рабочей

поверхности 2 до чентра исt<усственного дефеrга ,Щ меры V2.
9.5.3.7 Повmрить Iryнкты 9.5.3.1 - 9.5.3.6 для измерений рассюяния от рабочих

поверхностей l и 2 до цента искусственного лефекга.Щ меры V2-25.
9.5.3.8 Результаты испьпмий по данному раздеJry считать положительными, если

результаты измерений соответствуrсrг таблице 32.

Таблица 32 - М кие стики

9.5.4 Определение расстоянIiJl и абсоrпотной погрешности воспроизведения расстояния
от базовой риски шкалы l до граней 1 и 2 мер

9.5.4.1 С помощью микроскопа измерить расстояние от грaши 1 до левого крм базовой

риски шкалы |, Lслуzь мм, меры V2 (см. рисунок.Щ.1 Приложение.Щ). Измерения проводить
шесть раз.

9.5.4.2 С помоцью микроскопа измерить расстояние от грalни l до правого крм базовой

риски шкалы 1, I-vzi, мм, меры V2 (см, рисунок.Щ.1 Приложение.Щ). Измерения проводить
шесть рд}.

9.5.4.3 Выполнить обработку результатов измерений рассюяния от грани l до левого
края базовой риски шкалы 1 и от грани l до правою крм базовой риски шкzллы 1 аналогично
пунюаь{ 9.|.2.З -9.1.2.4.

9.5.4.4 Вычисrпrть рассюяние от грalни 1 середины края базовой риски шкалы 1 по

формуле (38):

;- Tr"v2+T-vzL,рчz="ДЗУ, (38)

Наименовапие характеристики Значение
Номинальное значение расстояния до центра искусственного дефекта.Щ и его
доtryстимое отклонение, мм.
- от рабочей поверхности l меры
- от рабочей поверхности 2 меры

20 +0,1

7,7 +0,1

Прелелы доrryскаемой абсоJпотпой погрешности воспроизведения

расстояния от рабочих поверхностей 1 и 2 до центра искусственного дефекта
Д, мм +0,08

33



где Lyny2 - среднее значение результата измерений от грани l до левого края базовой риски
шкалы l, мм, полученное в пункге 9.5.4.3;

ffi - срелнее значение результата измерений от грани 1 до левого края базовой риски
шкалы 1, мм, поJryченное в Iryнюе 9.5.4.З.

9.5.4.5 Вьтчислить абсоJIюпr},ю погрешность воспроизведения расстояния от базовой

риски шкаJIы 1 до граrш l по формуле (39):

Ar.ou.= t(Дr.,ч? + А"пч2), (39)

где Дr.пу2 - абсолютная погрешность измерений расстояния от грани 1 до левого края базовой

риски шкалы 1, мм, поrryченная в пункте 9.5.4.3;
Д.пч, - абсолютнм пофешность воспроизведения расстояния от грани l до левого крм
базовой риски шкалы 1, мм, поrryченнм в пункге 9.5.4.3.

9.5.4.б Поrгорить тryнкты 9.5.4.1 - 9.5.4.5 для измерений расстояния от базовой риски
шкалы 1 до грitни 2 меры V2.

9.5.4.7 Повторить пункгы 9.5.4.1 - 9.5.4.6 для измерений расстояния от базовой риски
шкалы 1 ло граней 1 и 2 меры V2-25.

9.5.4.8 Результаты испыганий по дzшному разделу считать положительными, если

результаты измерений соответствуют таблице 33.

Таблица 33 - М огические истики

9.5.5 Определение значения и абсо:потной погрешности воспроизведения расстояния от
проекции центра искусственного дефекта .Щ на рабочую поверхность 1 до базовой риски (40")
шкалы 2 и расстояния от проекции центра искусственного дефекта .Щ на рабочую поверхность
2 до базовой риски (б5") шкалы 3

9.5.5.1 С помощью микроскопа измерить расстояние Лl, Iлtчzl, мм, (см. рисунок 9.2).

Измерения проводить шесть раз с лицевой стороны меры.
9.5.5.2 С помощью микроскопа измерить расстояние П1, Zпrчzl, мм, (см. рисунок 9.2).

Измерения проводить шесть раз с лицевой сmроны меры.

Раdочая поаЕхноспь l
ИскцсспOеннui dеРжп Д

лl
БоэоOоя pucKo l40'l tllкалы 2

Рисунок 9.2 - Схема измерений рассmяния от проекции цента искусственного дефекга .Щ на

рабочую поверхность l

Наименование характеристики Значение
Расстояние от базовой риски шка;rы 1, мм:
- до грани l меры
- до грани 2 меры

25 +0,1

50 *0,1

Прелелы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от базовой риски шкалы 1 до граней l и 2 меры, мм +0,08

J+

/I1

I

-_l-_
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9.5,5.3 Выполнить обработку результатов измерений расстояний Лl и П1 аналогично
пунюzlь{ 9.1.2.З -9.1.2.4.

9.5.5.4 Вычисlптть смещение базовой риски (40") шка:lы 2 относительно проекции
центра искусственною дефекга ! на рабочую поверхность 1 по формуле (40):

(40)

где Dy2 - среднее значение диаý{етра искусственного дефекга .Щ меры V2, мм, полученное в

пункге 9.5.2.3.
9.5.5.5 Вычислить среднео арифметическое значение смещеЕия базовой риски (40О)

шкалы 2 относительно проекции центра искусственного дефекта .Щ на рабочую поверхность 1

меры V2 аналогиrшо пункгу 9.1.2.3.
9.5.5.6 Вычислить абсолютЕую погрешность воспроизведения расстояния от центра

искусственного дефеюа .Щ на рабочую поверхность 1 до базовой риски (40') шкалы 2 по

формуле (41):

Al,ru.= *1,1

гд€ Дlлrуz - абсолютная погрешность воспроизведения расстояния Лl, мм, поJryченнzц в

пункге 9.5.5.3;
Arnru. - абсолютнм погрешность воспроизведения расстояния П1, мм, поJryченнм в пункте

9.5.5.3;
Apn, - абсолютнaul погрешность воспроизведения диаметра искусственного дефекта Д, мм,
поJryченнiu в пункте 9.5.2.3.

9.5.5.7 Повторить rryнкгы 9.5.5.1 - 9.5.5.5 для измерений расстояния от проекции центра
искусственного дефекга Д на рабочую поверхность 2 до базовоЙ риски (б5') шка.rы 3 меры V2,

9.5.5.8 Повгорить пункгы 9.5.5.1 - 9.5.5.б для измерений расстояния от проекции центра
искусственного дефекга,Щ на рабочую поверхность 1 до базовоЙ риски (40') шкалы 2 и

расстояния от проекции центра искусственного дефеrга .щ на рабочую поверхность 2 до
базовой риски (б5") шкалы 3 меры V2-25.

9.5.5.9 Результаты испьпаrшй по даЕЕому раздеJry считатъ положительЕыми, если

результ:пы измерений соответствуют таблице 34

Таблица 34 - М огические акте истики

9.5.б Определение положеЕия и абсоJпотной погрешности воспроизведеЕия положения

рисок шкал отпосЕтельно базовьп< рисок
9.5.6.1 С помощью lптllнгенциркуJlя измерить расстояние от крiц базовой риски шкалы l

до соответствующею крм каждой риски на шкале 1 меры V2. Измерепия проводить по шесть

раз.

35

Наименование характеристики Значение
Расстояние от проекции цента искусственного дефеюа ,Щ на рабочую
поверхность l до базовой риски (40О) шкалы 2, мм 16,8 +0,1

Прелелы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекции центра искусственного дефекта .Щ на рабочую
поверхность l до базовой риски (40О) шкмы 2, мм *0,08
Расстояние от проекции центра искусственного дефекта .Щ на рабочую
поверхность 2 до базовой риски (65О) шкалы 3, мм 16,5 +0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности воспроизведения

расстояния от проекцип центра искусственного дефекта .Щ на рабочую
поверхность 2 до базовой риски (б5") шкалы 3, мм *0,08

Arrrur' * Alnru.2 + Apu.2, (4l)



9.5.6.2 Повгорrь тryпкг 9.5.б.1 дJи к}мереЕIiй рассmяgия от края базовой ршски кФш
2 до соответствующего Фая каясдой оцифрованяой риски н8 IIIкале 2 и расстояния от крм
базовой риски цIкаJш 3 до соqгвегствующеm крм каlклой ошфровsЕЕой рисrcr на шкале 3

мерыV2,
9.5.6.3 Повrорrгь тrупсв 9,5.6.1 - 9.5.6.2 лля измеренгй положеЕпя рпсок цкал

относrrc,гьяо базовьD( рисок Mе.pbl У2-25.
9.5.6.4 Вьшоппть обработсу резуJБтатов измерений положевЕя рисок пIкаJIы

отЕосвт'eJьЕо базовьпt рисок мерУ2 uУ2-25 аяlшогичЕо IryЕrгам 9.|.2.3-9.|.2.4.
9.5.6,5 Резуштаты цспыгаЕlrй по данному раздагу с*итатъ полоrштеJIьЕымr, если

резуJБтаf,ы вмерепlй соответgтsуют табJп.Iце 35.

Таблица 35 - огические истики

9.5.7 Опрделенве зЕачеЕиЯ и абсолютной погрешносм воспрокlведевия скорости

рспросФrrЕенЕя продоJБной уrьцазвуковой воJпlы в мерах.
9.5.7.1 С помоIщю эталоЕа к}{ерить вр€мя црхо).цеЕrя ультразвуковьп< колфаний в

мере, ty2i, мкс, сопасно руководствУ Ео экспJryЕIаци! этаJIон& Измерппя выпоJIнпть шесть

раз,
9.5.7.2Выполшть обрабоп<у резуJътsrюв измернrй времеЕи прхождениJl

улБгразвуI!овъD( lолебаrий в мер V2 аналогиsво тryЕкгам 9.|.2.З-9.|.2.4.
9.5.7.3 Выислrь сюрсть, Vyz, MJc, рlюпроставенпя продоJьной ультразвуювой

воJIЕы в мере по фордуле (42):

Wz = 1000.#, (42)

где i- среддее арифмитческое звачеЕие толцпны меры, мм, поJryчеяЕое в пуrтrге 9.5.1.8.

9.5.7.4 ВышслитЬ абсолоrryю погрешЕость воспрокtведеЕиrl скорости

распростаgенвя продоrьвой уrьтразвуIовой вопвы в мере, bynr,Mlc, по формуле (43):

А7 - абсоrпотная ""*.*,"];=";:: JtrI:Iffl,*","",, *,,...'11,,,
Efr - срешее арифметкчесхое звачение времени прхождеFия уJьтразвуковьв колебаний в

мере, мкс, полrrеппое в пrтrге 9.5.7.2;

Дlч.- абсоrпотпая погр€пtвость измеревий времеЕи прохохдения уJътцtвуковьu< колебашrй

в мере, мкс, получеввая в пунrте 9.5.7.2.
9.5.7.5 Повюрп,ь rrушсы 9.5.7.1 - 9.5,7.4 для измеревгй скороc.гя распространевФI

гролольной уштразвуltовой волвы в мере V2-25.
9.5,7.6 Результаш ЕоверкИ по д {ному раздеJrу cImTaTb положЕтельЕым,, есllи

резуJБтаты п:tмеревd соответствщоr табличе 36.

Наимевоваrтие характеристики Значение
1 2

Положенпе рисок пIкаJIы относптельно базовьтх рисок, мм
- для шкaulы 1 вдоь рабочей поверхяости 1

- для шкатты 2 вдоль рабочей поверхности 1

- для шкаJIы 3 вдоь рабочей поверхностп 2

L +0,1

20.(tgo_tg4O) +0,1

7,7,(tgo-tg65) *0,t

Преле.ты доrryскаемой абсо,lтотной погрешвости воопроизведевия
ЕоложениJ{ рисок ЕIкал 1 - 3 относительно базовъо< рисощ, ц4ц +0,05

где
с - зЕачеЕgе угла ввод4 соответствующее давной ряске, гра,ryс;

L - номинаьное зflачеЕие на шкале i, мм

зб



Наrдлевование харакrеристики Значение
Скорgсгь распространевиJI продольной ультразвуковой волны в мерее, lalc 5920 +30

Предешr доrryсмемой абсоrдотсой погрешности воспроизведеЕия скорсти
распростране}мя продоlьной ультрезвуковой воJIны в мере, tr,t/c *15

Табrица 36 - гические истики

9.6 Ошрелнrеrпе мет)ологr.tескиI характеристпк меры ОСО Л!1 32.008-09
9.6.1 Опрелелекие ЕомиЕrlJъньD( зяачеяий и абсопотпоfi погреlтrrrости зоспрош}ведениrI

,Iи:мsтрв плоскодонвьDa отaDкателей меры
9.б.1,1 С помощю штаягеациркуля Iвмеритъ диlмет плосIФдоЕного отрахателя Иff1

меры. Измеревия прово,rшгь б раз.
9,6.1.2 Повторпть шшrг 9.6.1.1 дIя измеренrй диалrетров плоскодоЕЕьD( отражателей

ид2-ид6.
9.6.1.3Вьпrоrпrить обрбопсу резулътаюв измервий .щаметра Iшоскодонных

отражагелей Иfll - LЦб аналогпtшо путкгам 9.1 .2.3 -9.|.2.4.
9.6.1.4 Резуrьтшы пспъгrаЕ{й по дsЕному рацеjry eltпaтb положЕтельЕьми, если

резуJБтаты жrмеревшй соответствуtсг табrптце 37.

Таблица 37 -

9.6,2 ОпредепеяЕе яоминаJIьного зпачения и абсолотяой погрешвоств воспроизведеЕия

расстоrlЕиJI от рабочей поверхности до плоскодонньIr( отражателей меры
9.6.2.1 Уставовитъ я закреIмтъ рабочей поверхgостью l угольнлп< Еа IIJTIiTе поверчяой

так, чгобы рабо.t:ц повёрхяость 2 уюrка бьша перпеядtкуrulрна п;тпте поверочной.

9.6.2.2 устаrlоъЕть IЕтаlгив с закреплеЕЕым индикатором I,Iчц-50 Еа пJIпту поверочЕую
тац чmбы измерительшй Еакояечвпк был лерпенgкулярен рабочей поверхности 2

уrcJIьЕвка.
9.б.2.3 установпть меру дJшЕы юнцевую набор Nэl с ЕоминаJьным значениеLr дJшны

близккм к номинаJъному зЕачению расстояния от рабочей поверхностп до IшоскодоЕЕого

оцажаrеля И,I[l яа плrгry поверчЕую и упереть ее в работую поверхносгь 2 угоьпика-
9.6.2.4 Обryшпь п{дrкатор I,IЧЦ-50 на мере длины юкцевой.
9.6.2.5 Установить lшцевой повержостью меру ОСО }Фl 32.008-09 ва п:пrry поверочную

и упереть ее рабоцую поверхяостъ, соответствующло плоскодовному отражате.тпо И,Щl, в

рабочую поверхность 2 уголка-
9,б.2.6 Измерить с помоIщю иплпкаюра ИЦ{-50 и острого наоЕечника для индикатора

чаоового жпа хпубвну влосlолоrною отражателя И,Щ1,

9.6.2.7 Повгорrь ттункгы 9.6.2.3-9.6.2.6 в rrяти то!ках, раввомерýо распределенньн по

донrrой повержосги плосt(одоЕЕоm отражатеrя И,Щ1.

9.6,2.8 ВьшолВпть обработr<у резуJIьтатов измереЕIrй расстояIfl.rя от рабочей поверхности

до плоскодонвьD( отражателей меры аналогЕчяо пункгам 9.1 .1 . l0-9. 1 .1 , 1 7-

9.6.2.9 Повторить шуккгы 9.6.2.3 - 9.6.2.S д;и измеревиЙ расстояния от рабочей
повФхяосtц дО Iшоск}доЕньD( оцажателей }Щ2-И!6 меры ОСо Nчl 32.00Е-09 с применсиием

мер дjп{нЫ концсвьЙ набор Nel или набор Ns8, соответствующих вомина.Iьному значеt{Ею

расстоянlrя от рабочей поверхности до Iшоск)доIIцьD( отр!Dкателей }IД-lЦ6.

Нмменование характеристики Значение

Номияаьное зЕачеЕЕе п доIryскаемое
IшоскодоЕIlого отФкатеJIя, мм:
_ }цl, иJIз
-ид2,ид{ иJI5, иJIб

откпоЕение диаметра

4,00 *0,15
5,00 +0,15

Пределы доrryскаемой абсошотной погрешности воспроЕзведеIшя

диаметров ИД1 - И,Щб плоскодовного мм: *0 1

3,7



ЗначениеНмменование характеристики

10 *0,2
l5 +0,2

30 *0,2
70 *0,2
|25 +0,2

184 *0,2

Номиваьное зЕачеЕие и допустимое откJIоЕеЕие рассгояния от рабочей
повФхяости до Iшоскодоваого oтpa)каTеJи, мм:
- для I4Д1
- лдяйД2.
- дляIЦЗ
-ш,я I4д4
- ддяIЦ5
-дшиJlб

*0,1

Прелеrш доrryскаемой абсопотной погрешности воспризведеЕиrI

рассюяниJI от рабочей поверхвости до плоскодонных отражателей
ИД1 - ИД6, мм

9.б.2.t0 Резуьтагы испытаний по даЕному раздеJrу с!штаБ uоложЕтеJьЕымЕ, если

резуJътатьi шмереягfi соответствукrг табrиче 38.

38-

9.6.3 Определение зЕаченЕя п абсоrшотяой пOгрешностп воспроизведения скорости

распросгравеЕия продошной ультазвуковой волны в мере

9.6.3.1 с помоцью эталона измергть время прхождения ультазвУrФвьж t<олебавий в

МеРе, tqq932-1i, мкс, согласно руководстsу по экспJryатацrи этаяоЕа. Измеренвя выпоJIнить

шестъ ра3.

9.6.3.2Вь,шолrи:гь обработrсу резуJIьтаюв измеревий времени прохождения

ультразвуковьD( колебший в мере аямопr.Iпо пувкгам 9.1.2.3,9.1,2.4.- - 
9.6.3.З Вычпсrrrrгь сlФрость, V6y51зz-t, йС, распрострапеЕия продо,ьной уьцазвуковой

воJIяы в мере по форryле (44):

Vосозz-l = 1000,#, (44)

где 7 - среЕее арифметrческОе значеЕие высоты ступеньки меры, мм, содержащей ИД6,

поJryчеЕЕое в IryЕкге 9.6.2.1 1.

9

распро

,6.3.4 ВыqслгЬ абсопоrнlтО потешность вOспроизведениJI скоростll

стр3неЕия продоJъной уьтразвуковой волýы в МеРе, 
^и996з2-r, 

м/с, по формуле (45):

Ауо.о""_r= t1000' rЗa-)'*1Щ)',\фсоз2-1/ \ tосозz-r /
(45)

где Д7 - абсоrПотвая ЕоцешнОсть шмерений высоты ступенькR меры, мм, солержащей Иl[6,

поJrучеsвая в lrylпсrt 9.6.2.11;

Ьa*r- - средlее арифметкческое звачекЕе времеЕи прохохдеЕиlI ультразвуковьп
колебаrптй в мере, мкс, получевное в тrуrrкте 9,6.3.2;

Ato..r-r- абсоrпотяая поФеЕIяость измеренIй времеЕи прохождевия ультазвуковых
копебавпй в мер, мкс, поrryчеЕЕая в rrуrкге 9.6.3.2.

9.6.3.5 Резуlьтаты поверкtr по даяному разделу счЕтать положптеJъными, есJIи

резуштаты кмерекий соответствуrог табlшце 39.

Таблrца 39 - стики
Значеяиенаlтменование стики
5920 *1з3доJънои Ii/cволны вость

*б0од

скоостипо ростиоиабсолотнелы скаемои воспроизвсдениJIгрешндоrryПрел
вйв0 лныв0оJъной

з8

л,/с



9.7 0предшевЕе метролоrическrх характерисгпк меры ОСО Л!2 З2.ШЕ49
9.7.1 Опредепение rrомияаJБнъD( зgачеций и абсолотной погрешносм воспроизведеяия

дtrаметра IшоскодоЕною отФкатепя меры
9.7.1.1 с помоrт,ю ппдrгеЕщрIсуJц измерить дtr.метр плоскодонною отражателя И,Щ1

меры. Измеревпя призвесш б раз,
9.7,1.2 Повrорrь тryшп 9.7.1.1 дш и.}мерений дrамсгра плоскодонЕьп 0грфкат€лей

ид2-идз.
9.7.1.3Вьшолшrтъ обработсу резуJтьтаmв измерепий диаметра шIосIФдовньD(

отржателей I,Щ1 - lЦ3 аЕIIлогЕIIно IryEIФaM 9.1.2.З-9,1.2.4.
9.7.1.4 Резуьтагы пспыгавrй по даЕЕому разделу счЕтать положптеJьными, если

резуJътаIы пзмерний соответствушг таблице 40.

Таблица 40 -

9.7.2 Определение ЕомЕааrьЕог0 зяачения I{ абсолотной погрешЕости восýрои3ведения

глубины плоскодоfiноID оцarкатеJIя меры
9.7,2.1 УстмоВlrтъ рабочей поВерхЕостью меРу ОСО Nе 32.008-09 па п,шry поверочgую.

9.1.2.2 Заl<репwrь на пн.щrвюре ИЧ{-50 прпспособлеrrве дш измеренrrя пryбтны И!
(см. рисуяок Л.1 Прилохекие Л),

9.7.2.3 Обнулlпь инд{кdюр ва граюt l меры.
9.1 .2.4 с помощью вндlкаюра иц{_50 и острого нzчонетrЕика для I{ядик]юра часового

Ttrпa и:}мерить Р{юстоfi я от граяи l меры до довной поверхности шIосlФдоЕноm отФкатеJIя

IЦl, lдrосозz-zi, tлir. Измерскпя прово,щть шесть раз.
9.'1.2.5 Погrорить тryшсты 9.7.2.1 - 9.7.2.4 дш измереЕий рассmянIrя от граня 1 ло

плоскодоЕвоm отраlкателя И!2 и от грчши 2 до плоскодовного отажrrеля ИД3,

9.7.2.6вьшоrпrи:ь обработrсу результаmв измершrй гJryбвяы плоскодоsньD(

отражагелей ИДl - ИДЭ мФы аfiаJIоги.Iно rryЕкта},r 9.|.2.З-9.1.2.4.

9.7.2.7 Резуrьтаты исrытавий по даЕному paцeJý, сqитатъ положитеJБЕыми, ecJll

резуJrьтагы кiмеренкй соотвсгствуют табrмце 41.

Таблица 4l - М стики

9.7.3 Опрделевяе зЕаqенаЯ и абсошотпой погреtIIЕости восЕризведеЕия скорсти

расцростраяеЕпя продошяой ультразвуковой волны в мере-9.7.з.1 
С помощью этаrIоЕа измерить BpeMll прохоtкдеIlшl ультазвукозъD( rолебакий в

МеРе, fqq632-2i, мкс, coпIacЕo руководству по экспJryсгацIlи этаJIона. Измеревия вьшоJIнить

шесть раз.
i."l.З.Z С помощью штангевцирrryля измерить mJщЕу меры. Измерения проводrпь 6

раз.
9,7,3.3Въшолклпь обрботку резуJьтаюв измФениЙ временп прохФtцепиJl

уJБтазвуковьD( колебаrтий в мере и юJtrцины меры аваJтогиЕIЕо rryвктам 9.1.2.3-9.1.2.4.' 'g.'I.3.4 
ВЫислгЬ скорсть, Vоюзz-z, йС, распростравенпя продольпой ультразвуковой

волны в мере по формуле (46):

е
ЗначениеНаименоваrме характеристики

5,00 t0,15
Номинаlьвое значоЕие и догryс&Емое
ппоскодонного отралсатtля Ll,Щl - И,Щ3, щм

отклонение дпаметра

*0,1
Предеш допускаемой абсо.lпотвой погреIIIЕости воспрокlведеншI

диаметра плоскодонньD( отрФкателей ИД1 - ИД3, мм

Значениенаименовавие истики

догryскаемое откJIонсние глубины
1

зЕачеl{ие иномива,чьное
пл мм
Пределы догryскаемой погрешности воспровзведенияабсопотяой

еи l_ ммины плоскодонных

з9

25,00 *0,2

*0,1



Наимевование характерЕстики Звачение

6,00 +0J
номиsальное зяачепие и
Ескусственного дефеюц мм

доrryскаемое откповение дяаметра

*0,1
Прлеrш доцускаемой бсотдотвой погрешности воспроизведения
.щаметра Ескусствещого дефекr4 мм

9.8.2.5 Результаш псьгrаrий по дsЕному разделу ctMTaTb положительными, если

резуJътаты измеренпй соотвgгствуют таблице 44.

Тблица 44 - ги!lеские х

9.8.3 Опрелелеlие вомиЕаJьЕого значевия и бсолотвой погрешЕостп воспрои3ведепиrI

расстOяниrI от рабочей поверхвоств до цеЕца искусствеЕЕого дефеса
9.8.З.1 Закреплrь меру ОСО 32-006-2002 в удерr(ивающем усгрйсве (см. рпсунок К,1

Приложеяяе К) п уставовитъ Еа стоJIик мичоскопа так, ,гmбы осЕоваЕие и боковая

поверхЕость меры былв перпевдlкулJ{рны столику микроскопа-
9.8.3.2 С помощю мЕI<pоскопа измерить рассюяяие от ос}Iования до бrпrжйшего края

искусствеЕною дефекr+ I"осозz.zооzi, мм, на мере ОСО 32-006-2002. Измеревия проводить по

три pana с лgцевой п обортной стороЕы.
9.8.3.3 ВьшrопИть обрботку резуJIьтаюв измеревrй расстояния от ocHoBлImI до

бпrжайшею цраlI пскусствеIrЕого дефеrоа авалоги"Igо пункгам 9,|.2.З-9.1.2.4.

9,8.3.4 Вычrсrштъ рассгояше от рабочей поверхносм до цеЕтра искусственного дефекга

по формуле (48):

Досозz-zооzi = 4;;;; - Lюсозz-zооzi (48)

гле rJ-qозz-200г среДrее арифмегrческое зЕачение высоты меры ОСО 32-006-2002, мм,

поJrученное в rгу{кге 9.8.1.3;
Dосозr-rооz - СРеДЕее аРВфмегическое звачение диatмgгра искусствеЕвого лефекr4 мм,

поJIучеяное в rryнкте 9.8.2.4.
9.8.3.5 Вьт.лlс:шть срелнее арифметическое знФIеЕие рассюJIниII от рабочей поверхяости

до цеЕгра исtryсствеквоm дефекта t:tлогично ггункгу 9.1 .2.3.

S.8.з.6 вычисJВть абсолrсrгвую погреIIIЕооть восцрош}ведеЕшI рассюявиrt от рабочеfi

поверюlоФи до цента Ескусствевного дефеюа по формуле (49):

Ац.rr_rоо, = t1,1 ' дЬосозz-zооz '+^ Lкосозz-zооа '+дDосозz-zооz '
(49)

ГД€ Аlоосозz-з - бсол<утяая погрешность пзмернгй высоты меры, мм, IIоJryчепнаJI в Iryяmе

9.8.1,3;
Al*-rr-roor- абсоrпопrаЯ погрешЕостъ измерений рассmяния от основашtя до блюкайшего

края sскусствеЕцого дефекга, r,nt, получеIIЕая в Еуякге 9.8.3.3;

Аро*."_, - абСолютЕая погреЕIяость воспрокrведеЕпя дЕамеrра искусствевного дефекr4 мм,

полученная в rтуrпсте 9.8.2.4.
9.8,З.7 Поrгорrгь ryкrсЫ 9.8.3.1 - 9,8.3,6 лля измерrrrЙ рассюяния от рабочеЙ

поверхsоgги до цеriта искуссгвеЕвою дефекга мсры ОСО з2_00б-2002 дл,
9.8.3.8 Резуштагы ЕсIБrгаЕий по дш rому раздеJry считаlтъ поло)юrтеJьными, есJIи

рзуJтьт.rты измеревшй соогветсгвуlог таблrце 45,

4|



Наименовавие характеристики Звачение
Номинаьное значеЕие расстоянЕя от рабочей поверхностя до цеlпра
искусственного дефекга ц его допYстимое откJIоЕение, мм 44,00 +0,25

*0,i
Прлыьт допускаемой абсошотной погрешностп воспроизведеЕиlI,

расстояяия до цевтра пскусствевЕого oTpzDKaTeJUI, мм

Таблица 45 - стики

9.8.4 Опрелелениё звачения и фсолопrой погрешноgгп воспризведения скорости

распрстранеmrl продошной ультразвуковой волrы в мерах
9,8.4.1 С помоIФю эталова к}мерЕтъ время цро)Ф]i(деЕия ультазвшФвьu< lолебавцй в

мере, t9gg32-2602i, Wс, сопIасно руIоводству по эксIUryатацди этtlлоЕа. Изпtереuия въ,шошrя:ь
шесть рatз,

9.8.4.2Вrлолrrь обработtсу резуJьтатов измерений времеЕи прхождеЕиJl

уJБтразвуковьп tсолебацяй в мер ОСО З2-006-2002 анмогrт.Iво IryЕкг,ам 9.1.2,3-9.1.2.4.
9.8.4,3 Вычrclвть сюрсть, Vхозz-zм, r.r/c, распрстравеЕяя продолъной

ультразвуковой волны в мере по формуле (50):

Vосозz-zооz = 1000'#, (50)

где 7 - средЕее арlrфметrческос значение высоты меры ОСО 32-006-2002, мм, поJryченное в

rryнкге 9.8.1 .4.

9.8.4.4 ВычпслцтЬ абсо;погную погрerпность воспризведеЕия скорости

распростраЕеяпя продольвой уштразвуковой воJIны в мере, Aуocorr-roou, la/c, по формуле (51):

Ауо"*r_"оо"= t1000 ' l 2,Д' \2 _ 12,i,ob*rr_roo.\'
\фdь?-2оо2l \ hсозz-:ооz /

(51)

где Д7 - абсоЛютная погреЕIность измсренrй высоты меры, мм, поfirlешlая в пувкrе 9,8.1.4;

tocorr-ra* - сред{ее арвфмептческое значеЕие времеЕи прохождеЕия ультазвуковых
колфаЕЕй в меро, мкс, поlryченное в TTyrTKTe 9.8.4.2;

А'о.оr"-.ооr- абсоrпотпаЯ погр€IIIЕость измерепld времевп прохождеяпя уJБтразвуковьж
колебаяпй в мере, мкс, поJrr.снная в rrylfl<тe 9.8.4.2.

9.8.4.5 Поrгорrь rrушсы 9.8.4.1 - 9.8.4,4 для измерешлй скорости распросцаЕения
цродоJБgой уJБтазвуIФвой воJIЕы в мер ОСО З2-006-2002 2Ш.

9,8.4.6 Резулътаты поверкя по данному раздеJIу ФIитагь положитепьными, есJIи

резу.lв;таты кlмФеЕЕй соотвgгствуm табличе 46.

Таблица 46 - гическrе стики
Значениенаименование ки

оJьнои й волны йсения п ль

+60
Прелелы лопускаемой абсоjIютЕой погрешности восtrроизведениJI скорств

одольной йсволны в

42

5920 +1з3



10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
l0.1 Меры из комплекта мер признllются годными, если в ходе поверки все результаты

положительные.
l0.2 Сведения о результат.rх поверки передаются в Федеральньй информационньй

фонд по обеспечению единства измерений.
10.3 При положительньтх результатalх поверки в случае, если по результатам поверки

средство измерений соответствует обязательным требованиям к эталону, оформляется
протокол поверки и в ФИФ передzlются сведения как о СИ, применяемом в качестве этЕtлона.

l0.4 При положительньж результата]( поверки по заявлению владельца мер или лица,
предъявившего их на поверку, на каждую меру вьцается свидетельство о поверке.

10.5 Меры из комплекта мер, имеющие отрицательные результаты поверки в обращение
не допускается и на них вьцается извещение о непригодности к применению с указанием
причин забракования.

Начальник нио-10 ФГУП кВНИИФТРИ> м.с. шкуркин

Начальник 103 отдела ФГУП (ВНииФТРИ)) А,В. Стре.чьчов

Инженер 1 категории 103 отдела ФГУП (ВНИИФ А.С. Неумолотов

4з
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Мсрц лlr{Ilц коuцсвцс
плосЕопар4плGльяыa

0J... 1000 uн
д _(0,1 + l.L} мý.

Эtл!оlr 3-rо р€rрrда
по прFг!зу РоссrЕЕдарт8
м 2и0 от 29.]2.20] 8 r.

Ичдихrrорц
0 ...50 мм

Д - 09l .., 0,04 lx
Срсдсп,о изrrсрсюtf,

по прrкsзу Росстrлд!ргs
tй 2840 от 29. l 2J0 ] 8 г.

lТТтФтrоrr[ярх}ап
0..,250 rcx

Д - 0.03 ,.. 0,04 чrt
С!едgrво цзrфclJлй

цо црrкrзу Росй!цrltFв

'fs 
2840 dT 29.12.20 l 8 г.

МrчюflФп
!хдrоизмсрятеъх uп

0 ... 400 Uч
А = 0,I5 ...6,5 мхv

f,тsJтоя 4m рврrлl
по прrгазу Россгаsлдрв
м 2840 о, 29. l 2.20 l 8 г,

КомIвсгtц }tФ
}тьтразв},lФв8r Кк(}2]

0 ...400 мv
Д-0,05.,.0,1 мм

Дсфrтоскопu, rолцrивояaрц
),ft!яоliц сист€вьl |. taомпrЕксьl

0 .,. 400 ву
!-0,1 ...0: мм

Приложение А
фекомен.ryемое)

Струкrура локаrьвой поверо.пrой схемы для ультlввуковьr( дефектоскопов,
тоJпцt{вомФов комIшексов, систем, установок, trриборов
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Приложение Б
(Рекоменлуемое)

1 Базовм рuска (0О) шкапьt l

Базовая pucKa (60") ulкапы 2

Щефекп,ЩI
Рабочм оспь 2

Рисунок Б.1 Эскиз меры СО-2

2
1

Пейркm П1

л

Ео

v

70

08

с"010Ш]0 10 50 Ф

"D 09 0t

dlвud кк0-2]
t0-2 |fгг-tlмl
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Приложение В
(Рекомендуемое)

рабочм повеохноспь

Рисунок В.1 Эскиз меры СО-3

Рабочм повеDхноспь l Базовм pucKa (0О) ulкацы ]

Грань l

Дефекп Д]

Базовая (нулевая) рuска tllKшbt 2
д2 Дефекm Д3

Грань 2

Рисунок В.2 Эскиз меры СО-3Р

Базовм (нулевм) pucKa ulKa,tbt

Грань l

Дефекm Д4

гт<

dflтЕ* ккь2]
t0-] мг_NNN

20 1001020

Y;
ХФ

70а"01020з0 10 50 60

dhпlшi КК0-2]
t0-]p tfгг-NNN

20 10 010?0

о
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Грань l

Приложение Г
(Рекоменлуемое)

Рабочм поверхносmь I Базовм pucKa (б0") ulKaLtbt ]

Базовм pucKa (70") uлкалы 2

Рабочм поверхносmь 2 Базовм pucKa (30") ulKaпbt 3

Дефекm Д2

Грань 2

Прорезь

д1

Рисунок Г.1 Эскиз меры Vl

0r я, 08

Ф65 ?0 ъ

s

,1

а,
]5 10 15 s0 9s Ф

fftdKK}2]
vi iпг ftMi

4,7



Рабочм поверхносmь 1

Рабочм поверхносmь 2

Приложение.Щ
(Рекомендуемое)

Базовм pucKa ulкапьl ]

Базовая oucKa (40") ulка,tы 2

оuска (65о) шка,lьt 3

Грань ]

Рисунок .Щ.1 Эскиз мер У2 и У2-25
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идl ид2

Приложение Е
(Рекомендуемое)

идз ид1 ид5 идб

Грань lРисунок Е.1 Эскиз меры ОСО Nчl 32.008-09
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Приложение Ж
(Рекомендуемое)

ид2

Рисунок Ж.1 Эскиз меры ОСО Ns2 З2.008-09
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Боковая пове mь

R825_t2

Рисунок З.l Эскиз меры ОСО З2-00б-2002

Боковая пове осmь
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Рисунок З.2 Эскиз меры ОСО З2-006-2002 2Ш
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Приложение З
(Рекоменлуемое)



Приложение К
(Рекомендуемое)

Рисунок К. 1 Улерживаrощее устройство
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Приложение Л
(Рекоменлуемое)
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Рисунок Л.1 Приспособление для измерения гrryбины И,Щ
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