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Госуларственнalя система беспечения единства измерний

Приборы для пзмерения краевого угла DSA

Методика поверки

1 ОБЛЛСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящая методика распространяется на приборы для измерения краевого угла
DSюsB, DSю5S, DSA25E, DSA3OB, DSA3OS, DSA3OE, DSAIOOB, DSAIOOS, DSAlOOE
(далее -приборы) и устанавливает методы и средства первичной и периодической поверк.

Интервал между поверками - 12 месяцев.

2 ЕОРМЛТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящей методtдсе использованы ссылки на следуюшше кормамвные документы:

Приказ Минпрмторга России от 02.07.2015 J'lЪ l8l5 "Об утверждении Порядка
прведения поверки средств измерний, трбования к знаку поверки и содержанию
свидетельства о поверке" (Заргистрирвано в Минюсте России 04.09.2015 N 38822).

ГОСТ 12.2.007.0-75 <<Система стандартов безопасносм труда. Изделия
электртехнические. Обrrие требования безопасностш.

ГОСТ 12.3,019-80 <Система стандартов безопасности труда. Испытания и измерения
электрические. Общие трбования безопасностю>

ГОСТ Р 8.76З-2011 ГСИ. Госулартвенн.ш поверочнuш схема дJIя средств измерний
длины в диапiц}оне от 1.10-9 до 50 м и длин волн в диапЕвоне от 0,2 до 50 мкм.

ПОТ Р М_01б-2001 Межотраслевые правила по охране труда (Правила безопасноспл)
при эксплуатаIц.rи электроустtlновок.

Прчмечанuе - Прu uспользованuлl насmояtцей меmоduкч целесообразно проверumь dей-

сmвuе ссылочньlх сmанdарmов на I января mекуцеzо zоdа. Еслч ссьuлочньtй dокуменm зал4енен

(uзменен), mо прu пользованuч насmояlцей меmоduкой слеdуеm руковоdсmвоваmься заменен-
ньш (чзмененньu,l) dolyMeHmoM. Еслч ссьutочньtй dокуменm оrlменен без залленьt, mо разdел, в

коmором daHa ccbutчa на не2о, прчJуленяеmся в часmu, не заmраzuваюtцей эmу ссьtлку,

3 ОПЕРЛЦИИ ПОВЕРКИ

3.1 Первичную поверку приборв DSA выполняют до ввода в экспгryатацию, а таюке

поспе ремоЕта прибора, замены измерительных компонеЕтов.

3.2 Периодическую поверку выполняют в прцессе эксrLгryатации приборов DSA по
истечении интервала между поверками,

3.3 При прведении первичной и периодической поверк приборв DSA доrлrсrы бьlть
выпоJIнены операции, укtrlанные в таб.гпrце 1.

Таблица 1 -Операчииповерки

Наименование операции
Пункг

методики

l Прверка внешнего вида, комплектности 9.1

2 Опрлеление действительньгх значеrrий краевого угла образцов и3 комплекта
поибооов

9.2

3 Проверка идентификационных данньж ПО 9.з



Наименование операции
Пункт

методики

4 Прверка работоспосбности прибора 9.4

5 Опрелелоние диапазона измероний и абсолютной погршности измерний
кDаевого чтла

9.5

мп 33_233_2015

В слуlае отицатепьного результата хотя бы по одной операIц{и поверка прекращается,
прибор бракуется,

4 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

При проведении поверки доJDIGIы быть использованы средства измернIй, и
вспомогательные средства, указанные в таблице 3,

Т аб л и ц а 2 -Ср.о.тваповерки

Номер
пункта

методики

НаименоваЕие и тип основных и вспомогательных средств поверки,
обозначение нормативного документа, регламентирующего технические
трбования и метрлогические и основные технические характеристики

средства поверки

9.2
Микроскоп инструментальный IДД{ 150х50 Б;

диап.вон измерний от 0 до 150 мм;
пDелелы допчскаемой абсоrпотной погрешности * 3 мкм

9.з
9.4

9,5 Комrrлект образuов краевого угла с номинzlльными углами 30О, 60О, 120О

Применяемьtе этzlлоны доJDкны быть атгестованьL средства измерний доJDкны иметь

действующие свидетельства о поверке.

.щля прведения поверки допускается применение других средств измерений, не приве-

денных в таблице 2,прпусловии обеспечения ими необходимой точносм измерний.

5 ТРЕБОВЛНИЯ К КВАЛИФИКЛЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

К прведению поверIш догryскаются лица, имеющие образование не ниже среднего
технического, ознакомившиеся с экспJIуатационной локументачией на приборы DSA,
работающие в метрлогической сrгуlкбе предприятпя, аккредитомнной на право поверки
средств измерний.

б ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПЛСНОСТИ

При прведении поверки доJDкны выполнrIться трбования безопасности, ук,ванные в

эксплуатационной документации на применяемые средства поверки и поверяемое СИ, а

таюке общие требования безопасности по ГОСТ 12.2.007.0,ГОСТ 12.З.019, ПОТ Р М-016.

7 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ

При прведении поверки доJDIGIы соблюдаться следующие условия:
Темпераryра окружающего воздуха, ОС 20 + 5

ОтносительнаrI влФкность воздухо,О/о,не более 80

Вибрация и тряска доJDкны отсутствовать.
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8 ПОДГОТОВКЛ К ПОВЕРКЕ

8.1. 1 Перд поверкой срлства поверки и поверяемый прибор доjDкны быть выдержаны
в условиях поверки не менее 2-х часов.

8.1.2 Срлства поверки и поверяемьй прибор доJDкны быть подготовлены к работе в
соответствии с эксплуатационной документацией на них.

9 ПРОВЕДЕЕИЕ ПОВЕРКИ

9.1 Проверка внешнего вида, комплектности

9.1.1 Прверяют комплектность прибора на соответствие оIмсанию типа.
9.1.2 При внешнем осмотре доJD{GIо быть установлено:
- Наличrrе маркировки прибора с укЕванием заводского номера, товарного знака пред-

приятия.

- Отсугствие на наружных поверхностях коррзии, видимых механических поврежде-
ний.

- Щелостность разъемов, кабелей.

9.2 Опрелеление действптgпьных значений краевого угла образцов из комплекта
прибора

С помоrrц,ю измеритеJъного микроскопа измерить высоту и ширину (пиаметр капшл)
изображения бразlв не менее пяти раз. За действительное значение высоты (ширины) изоб-

рDкения каждого образча взять среднее арифметическое значение из пям измеренных.

Вычислить значение краевого угла образцо, Q.o,.,.o, по формуле

,_оГ{]'']\.D, lл

;Eтl
\D,/ ]

(1)
Qo = аrссо

где Н-высота изображения на образце, мкм,
D - rrпrрина изображения на образце (лиаметр кагrпа), мкм.

9.3 Проверка идентификачионных данных ПО
9.3.1 Руководствуясь укЕх}аниями эксплуатационной документаIц.rи подготtlвJlивltют

прибор к работе, открывают ((oKHoD идентификационньrх дaнных.
9,3. 1 Проверяют наименование прграммы, версию.
9.З.2 Идентификационные данные программы доJDкны соответствовать описаЕию типа

приборов.

9.4 Проверка работоспособности прибора

9.4.1 Подготавливают прибор к измерению согласно руководству по программе
ADVANCE, запускают измерение в ручном или автоматическом режиме.

9.4.2 Наблюдают за операциями, производимыми дозирующей системой, и измененЕя-
ми изображения на экране монитора.

9.4.3 Щозирующiul системaI доJDкна првести дозирвание капли на поверхность рабоче-
го стоjIика. На экране монитора доJDкно появиться избражение капJIи, ограниченное конту-

рм, а таюке базовая JIиния.

9.5 Опрелепение диапазона пзмеревий и абсолютной погрешности пзмерений кра-
евого угла

9.5.1 Определение диапазона измерний проводят одновременно с определением абсо-
лютной погрешности измерний. 

з
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9.5.2 Для определения абсолютной погршности приборм DSA проводят измерения
краевого угла образцов из комплекта прибора и сравнивают полученные результаты с ре-
зультатами измерений образчов микроскопом, используемым в качестве этilлона (п. 9.2).

9.5.2.1 Подготавливают прибор к измерениям согласно экспIryатаJ{ионной документа-
ции.

9.5.2.2 Помещают образец на рабочий стоJIик.

9.5.2,З Вьшолняют операции, необходимые дJrя получения изобрaDкения кiшли, нане-
сенного на образец, на экрalне монитора.

9.5.2.4 Сохраняют и перемещают изображение в отдельный файл.

9.5.2.5 Проволят обработку изображения по методу квысота./ширинаD, путем совме-

щения контура дуги правильной окружности (гоrryбм линия 1 на рисунке 1), ограниченным
прямоугольником, высота и ширина которого равны высоте и ширине изображения, нане-
сенного на образец с контурм изобрахения каIuIи (рзовм линия 2 на рисунке 1).

l

Е
El

Рисунок l
9.5.2.6 При максимilльно возможном совмещении контурв изображения образша и

дуги окружности фиксируют измеренное прибором значение IФаевого угла
(рисунки 2,З,4).

rl", rlrl

Рисунок 2
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Рисунок 4

9.5.2.7 Для каждого бразча выпоJIняют серию из десяти измерний.

9.5.2.8 Проводят обработку результатов измерений

Вычисляют среднее арифметическое значение краевого угла дJIя каждого k-го образца
по формуле

10

ZQ"
Qr=ff, (2)

гпе Р,-срднее арифметическое значение краевого угла k-го образца, измеренное

приборм,..,О;

Рисунок 3
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Q,-Ёрзуrьтат измерllrя приборм значеrоrе кревого угла t-го образлл ,..1

Вытrс,плот систсматшrескую сосгавJlяющуо sбсlJоотной погр€шностц прrбора для
lйжлого f- го обрзца по фрмуле

@,=Q,-й, (з)

гле Роr--опрпсrrевное с помоцlью микроскопа зяачсние кроевого цла &-го Фразrв, , . . 
О.

ВыryсJIлоI СКО сJr}чаЛной составляоцей абсоJпотной погрсщосги прпбора длr к8ж-
лого t-го обратв по tфрмуле

о,= (4)

при доверrrельнойВычвсJtяот абсо.lпотвую погрешность прибора лru всех обрщов
8€роятяости 0,95 по фрмуле

. 2,26, о, + Ф,

]о,,
Or +rJ j-

tJ

(5)

9.5.3 Абсоrоотна, погршrость приборо при измеревип кi]i(цого образrв gс доrрrclа вы-
ход}lтъ за преде]ш Еормируемой лля прrrбор погрешвосIи.

9.5.4 лияпазор язмерниfi прпнимают рааным нормируемому диала:юну пзiaеревIй,
ecjtп дu всех поверiIЕD( образцов значения бсоJuотt{ой погрсlшостя по фрмуле (5) ве
внходят за Еормируемыс прсдеJIц.

l0 ОФОРМЛЕЕПЕ РЕЗУЛЬТДТОВ ПОВЕРКЕ

l 0. l По фрмс прЕлоr<ения А офрьlяют проюкол поверrФ-
l0.2 Полоrо{теrьшlе рЕзультаты перв}rtlпоf, повероr офрмллот свrдетеrьfiвом о по-

верке в соответствпи с Прlrr(азом Минпро}rторга Poccmr (rг 02.07.2015 М l8l5.
l0.З В случае огрпrвтвьльrх резуJьтаmв пов€рм прибор прrгзяшог непригодяым к

примен€вию, вýдак}т llзвещсние о непригодн(rcти с ука:яlrием пршlппr-

Зав. ла6. 233

Вед. иtDtrcнер лаб. 2ЗЗ
ц

Ю.Р. IIIщю,Iпш

Т.Н. Сафшrа

Zla"-a,\'

L+o.
з^



мп 33-233-2015

ПРИЛОЖЕНИЕ А
[Рекомендуемое)

ФОРМА IIРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

Протокол поверки JФ

Прибора дJIя измерения краевого угла DSA
зав. Ns

принадлежащего

Наименование юридичеlкого (физического) лица ИНН
FЩ по поверке:
МП 33 - 233 - 2015 ГСИ. Приборы для измерекия краевого угла DSA. Методика поверки.

словия

ТемператуDа. оС

Влажность. о/о

1 Результаты прверки внешнего вида, комплектности:

Номер свидетоль-
ства о поверке СИ

(об аттестации
Наименование, тип, регистраци-

онньй номер (лля эталона)

.Щата поверки СИ
(аттестации

эталона)

2 Опрлелеrпrе действительных значешай краевого угпа образцов

3 Прверка иленмфикационных данных ПО

идентифlжационное наименование По номео веосии По

образеч Н. мм D. мм cos Qo Qo,,..o
l 2 J 4 5 ср 1 2 J 4 5 ср

4 Результаты проверки работоспособности прибора:
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5 Определение диапа:}она измерний и абсолютной погршности измереншй краевого 1гла, ...О

Образеч Jllbl
(30,)

Образеч J{b2
(60")

Образец Ns3
( 120")

1-е измеоение
2-е измеоение
3-е измерение
4-е измерение
5-е измеоение
б-е измеоение
7-е измерение
8-е измерение
9-е измеDение
10-е измерение
ср. значение

Ook
@k
Ot<

At

Абсолютнtш погрешность измерения краевого угла _
.Щиапазон измерний

По рзультатам поверки прибор DSА_зав. J,{Ъ

признаIr годным (неприголным) к дшtьнейшему применению

Поверку првел


