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Таблица 1 - логические вания к cTBzlM изм
.I[оверительные грarницы абсоrпотной погрешности

при применеЕии в

качестве
рабочего этмона

при применении в качестве
средства измерений

Поверяемый парамЕтр

10.1 Пределы допускаемой
абсолютной радимьной
погрешности шпиндеJIя, мкм
- испоJшение <Standard>
- исполнение <Simple>

+(0,024 + бFIl10000)
+(0,05 + бtу10000)

10.2 Пределы допускаемой
относительной погрепшости
измерений отклонений от
круглости, О%

+(3 +k), где
0,025 + бн110000k_ . 100,х

+(0,024+ бR/10000)
+(0,05+ бR/10000)

10.3 Пределы допускаемой
абсолютпой осевой
погрешности, мкм
- испоJIнение <Sипdаrd>
- исполнение <Simple>

1. оБщиЕположЕния
Настоящая мgто.щlка поверки распространяется приборы для измерний формы и

расположения поверхностей вращения Фодис (далее по тексту - приборы), выпускаемые
по технической документации Обществом с ограниченной ответственностью <ФО,ЩИС>

(ООО кФОРIС>), Московская обл., г. Королев и устzlн.lвливает методы и средства их
перви,пrой и периодлческой поверок.

1.1 Приборы для измерений отклонений формы и расположения поверхностей
вращеЕия Фодис не относятся к многокaшальным измерительЕым системalJl.t,

многопредеJьпым и многодиaшазонным средствам измерний, не состоят из нескольш{х

llBToHoMHbtx блоков и не предн:вначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдеJIьньrх измерительньD( каналов и (или) отдельньD( aBToHoMHbIx

блоков из cocTarвa средства измерений для меньшего числа измсряемых величин или на

меЕьшем Iшсле поддиtшlвонов измерений не предусмотена.
1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной

поверке, в прцессе эксILттуатации - периодической поверке.

1.3. Первпчной поверке подвергается каждый экземпляр прибора
\.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпJIяр прибора,

находяпшйся в эксплуатации, через межповерочные интервалы, а таюке приборы,

повторно вводимые в экстrпуатацию после их длитеJБЕого хрaшения (более одного

межповерочного интервала).

1.5 Поверка приборов в сокрzuценном объеме не предусмотрена,

1.6 Настоящая методика поверки примепяется для поверки приборов,

исполк}уемых в качестве средств измерений в соответствии с ГОСТ 8.648-2015 (ГСИ.

государственная поверчн:ul схема дlя средств измерений параIr{етров отклонений

формы и расположеIlия поверхностей вращения>

В результате поверки доJDкны бьггь подгверждены след},юцц{е мgгрологические

требования, приведенные в таблице 1
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ности рабочего стола, мм
глубины лыски, мкм

ащения шпинделJI, мм

1.7 ОбеспечениепрослеживаемостиповеряемогоприборакГосударственному
первичЕому специальному эталону ГЭТ 136-2011 осуществJIяется посредством

использования при поверке рабочих этilлонов Государственной поверочной схемы дIя
средств измерений пара}.{етров отклонений формы и расположениJI поверхностей

вращения (ГОСТ 8.648-20 l 5).

2, ПЕРЕIIЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении поверки должны быть выполнены операции и применены

средства поверки, }казанные в таблице 2.

Таблица 2

в слуrае отрицатэльного результата при проведении одной из операци й, поверку

прекраJцают, средствО измерений признilюТ не прошедшиМ поверкУ в части одЕого W}

ггуllктов, по которому в:,ивлено несоответствие.

3. ТРЕЬОВЛНИЯ К УСЛОВШЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку следует проводить в нормальньж услови,Iх окружающей среды:

Наименование операции Номер раздела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолЕяется

операция поверки

Проведение операции при

периодической
поверке

Внешний осмотр 7 Да Ща

Опробование 8.2 Ща !а
Проверка программного
обеспечения
Определение
метрологических
харtlJ(теристцл:

9
,Ща Да

10

Определение абсолютной

радишlьной погрешности
шпинделя

10.1 {а !а

Определение
относительной
погрешности измерений
отклонений от кр}тлости

10.2 ,Ща !а

Определение абсолютной
осевой погрешности

10.3 Да .Ща

10.4 Да .Ща

н,R- от

первичной
поверке

Подтверждение
соответствия средства
измерений
метрологическйм
требовшrияrл
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- температ}ра окружающего воздуха, ОС 20 +2;
- относительнм влaDкность воздухц О/о, не более 85

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерхивalют не менее 2 часов
при постояrrной температуре, соответствующей норма,lьньпv условиям.

4, ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов

измерений допускalются лица, имеющие ква,rификацию поверитеJIя, изrшвшие порядок

работы с прибором, а также знающие требования настоящей методики и работающие в

организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

,Щля проведения поверки приборов достаточно одного поверителJI.

5. МЕТРОЛОГИtIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К

5.1 При проведении

указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ
поверки должны применяться средства поверки,

Операчии поверки,
требутощие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходлмые для поверки

Средства измерений
температ)ры окружающей среды
в диaшазоне от 10 до 30 ОС,

абсо,:потная погрешность не
более 1'С

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификачии ИВА-6НР, рег
N l3561-01

П.10.1 Оценка
абсолrотной

радиа.lьной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости 1-

го разряда по ГОСТ 8.648-2015
Мера отклонения от круглости
из комплекта мер дJ,UI поверки
приборов для измерений
параIr{етров формы
откJIонения формы и
расположения тел врzlJцения
(Рег Nэ 79846-20)

П. 10.2 оценка
относительной
погрешности
измерений
отклонений от
круглости

Рабочий эталон - мера с лыской
в соответствии с

ЛПС Ns 20з-45-з-2021

Этыlоннм мера с лыской из
комплекта мер д,lя поверки
приборов для измерений
параметров формы,
откJIоIIения формы и

расположения тел вращения
(Рег Nч 79846-20)

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

П.3и8Контроль
условий поверки





)

П. 10.3 оценка
абсолютной осевой
погрешности
прибора

Мера отклонений от
плоскостности 1 разряла в
соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений параметров
отклонений от плоскостности и
сферичности оптических
поверхностей, угвержденпой
Приказом Росстандарта
Jф 3189 от |5.12.2022г.

Пластина плоскшI стекJIяннaUI
ПИ-120 (Рег. JФ 197-70)

.Щопускается испо.пьзовать при поверке другие }твержденные и аттестовzlЕные этцоЕы
единиц величин, средетва измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанЕым в таблице.

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соб:подать требования

раздела кУказание мер безопасностиD руководства по эксплуатации и других
нормативньD( докуl'rеЕтов на средства измерений и поверочное оборулованпе.

7. внЕшниЙосмотр

7.1 Проверку внешяего вида по п. 5.1. (лшее ryа{ерация согласЕо табrмче 1)

следует производить внешним осмотром.
При внешнем осмотре прибора установить соответствие следующим требованиям:

-на наружньrх поверхностях прибора не долl{сIо бьrть дефектов, влияющих на его

эксплуатационЕые характеристики;

-IlzлJIичие четкой маркировки ;

- наличие надежной фиксации съемньD( элемеЕтов зlDкимньurли устройствами.
7.2 Прибор счита(:тся повереЕным в части внешнего осмотра, если выполнены все

требования пункта 7.1.

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8.1 Прибор и средства поверки вьцержать не мепее 2 часов в помещеЕии, где

проходит поверка.
8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии

с его эксплуатационной докулrентацией.

9. ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНI[Я
9.1 Провести проверку прогр€lммного обеспечения (ПО) по следlтощей методике:

- проверить нrмменование программного обеспечения и его версию;

6. трЕБовАния (условия) по оБЕспЕчЕнию
БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
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9.2 Прибор считается поверенным в части программного обеспечения, если его ПО

соответствуют указанньшr.r в таблице 4.

Таблица 4 - Иденти икационные данные п в

10.1 Определенrrе абсолютпой радиальной погрешпости шппндеJIя

Перед нача.пом поверки прибор настраивают в соответствии с р}ководством по

экспJryатации прибора.

10.1.1 Радиальн},ю погрешность шпиндеJIя определить при помощи меры

откJIонения от круглости 1-го разряла по ГОСТ 8.648-2015. Устанавливают фиrьтр
Гаусса 50%, полосу пропускания фильтра l - 15, скорость измерения 5 об/мин, мЕтод

оце}iки - метод наименьших квадратов LS. Меру закрепить (в патроне) на столе

прибора. Датчик должен бьrгь оснащен стандартным щупом с наконечником диttметром

3 мм. Щуп устшазливают в вертикальное положение. Выполrшть операцию

центрировllЕия поrryсферы в соответствии с руководством по экспJIуатации прибора.

Провести пять измерений параметра RONI, каждьй раз поворачивiul меру на 70О.

Определить среJнее зна.iение.

10.1.2 Прибор сtштается прошедшим поверку в части определенrlя абсолютной

радиальной погрешности шпиЕделя, если полученное среднее значение находится в

пределЕrх +(0,024+ бrvl0000) мкм для испоJIнения <StandaTd> и +(0,05+ бtУ10000) мкм

для исполнения <Simple>, где Н - расстояние от поверхности рабочего стола, мм.

l0.2 Определение относптельной погрешностп измеренпй отклопений от

круглости
10.2.1 Перел начiшом поверки прибор настроить в соответствии с руководством

по эксплуатации.

10.2.2 Погрешностъ измерения отклонений от круглости опредеJшть при помощи

эта.ltонной меры с лыской. Устаповить скорость измерения 5 об/мин, метод оценки -
метод минимальной описанной окрlжности. Меру установить на стол прибора" а щуп
ycтaIroBиTb в вертикаJIьное положение. Выполнить операцию нивелировalния и

центрировz {ия меры в соответствии с руководством по экспlryатации прибора.

Измерения rrровести в сечениях, равномерно расположенных в рабочей зоне меры,

и рассчитать среднее значение. При этом в качестве измеряемого параметра выбрать

максимальное oTKJIoIteiIиe от минимztльной описаняой окружности.

Идентифr.rкационные данные (признаки) Значение

FodisFormИдентификационfi ое наименование ПО
Номер версии (идентификационный номер) ПО v_l и выше

I]ифровой идентификатор ПО

10. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВЛНИЯМ
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l0.2.3 Относительную погрепшость измерний отклонений от круглости

вычислить по формуле (1):

_h (l)
.100%

hй
где ftлu - измеренное среднее значение высоты лыски ;

Йас- деЙствительное значение высоты лыски меры.

10.2.4 Прибор с-"п,Iтается прошедшим поверку в части определения относrтеJьной

погрепшости измерний отклонений от цруглости, если поrrученное значение нахо.щrся

в пределах

+(3 + k) %, где k = 
0'025+6j'l10000 , 100

Х - измеревное значение гJryбины лыски, мкм
Н - расстояние от поверхности рабочего стола, мм

10.3 Определешие абсолютной осевой погрешноgгп шпппделя

10.3.1 Перел начtlлом поверки прибор настроить в соответствии с р1ководством
по эксплуатации.

10.3.2 ОсевуЮ погрешность определить при помощи эталонной меры отклонений

от плоскостности. Установить фильтр Гаусса 50%, полосу пропускания фильтра 1- 15,

скорость измерения 5 об/мин, метод оценки - метод наименьшиr( квадратов (LS). Меру

установить на стол прибора на три опоры. Выполпить опердшю нивеJIировalния

пластиЕы в соответствии с р}ководством по эксплуатации прибора. Датчик должен бьггь

осЕащен стаIцартным щупом с нalконечпиком диаметром 3 мм. Пýп установить под

}тлом в 75о. Провести пять измерений параметра ДхRчп и рассчитать среднее значеЕие.

10.3.3 Прибор сIштается прошедшим поверку в части определения абсолютной

осевой погрешности шпинделя, если среднее значение не превышает +(0,024+ бR/l0000),

мкь! для исполнения <Standard> и +(0,05+ бw10000) мкм для исполнения <Simple>, где R

расстояние от центра вращениJI шлинделя, мм.

10.4 Подтверцдение соответствия средства пзмеренrrй метрологическllм

требованиям
10.4.1 Прибор сlIитается прошедшим поверку, если по п)цкпм 7-9 соответствует

перечисленЕыiчi требованиям, а полученные результаты измерений по пункта1r{ 10.1_10.з

не выходят за указанные пределы погрешности.

10.4.2 В СЛ)пrае подтверждения соответствия измеренньпt значений требованияlrl

государственной поверочной схемы для средств измерений парап,rетров отклонений

формы и расположения поверхностей вращения в соответствии с ГоСт 8,648_2015

(гси. Государственная повероIшая схема д,ш средств измерений параrч{етров

отклонений формы и расположения поверхностей вращеIrия>, резуJIьтаты поверки

сtlитllютсЯ положительными и прибор признают пригодным к применению.

10.4.з В случае, если соответствие измеренIlьD( значений метрологическим

требованиям Государственной поверошrой схемы для средств измерений параметров

отклонений формы и расположения поверхностей вращения в соответствии с

гост 8.648_2015 кГСИ. Государственная поверочнlul схема дJIя средств измерений

h
лh
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параметов откJIонений формы и расположения поверхностей вращенияD не

подгверr{цсно, то результаты поверки считчlются отрицатеJIьными и прибор признaют

непригодным к применеЕию.

11. ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТЛТОВПОВЕРКИ

l1.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, T:lK и отрицате:ьные)

передzлются в Федера.пьный информшlиоrшьй фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
11.2 При положительньD( результатах поверки допоJIнитеJьно по заявлению владеJьца

средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается свидетельство о

поверке средства измерений на б}ъ{ажном носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и

(или) наклейки наносится на свидетеJIьство о поверке.

11.3 При отицатеJIьньD{ результатuж поверки допоJIнитеJIьно по ЗаяВЛеНИЮ ЫIаДеJIЬЦа

средства измерений или лица, представившего его на поверку, выдается извецепие о

непригодности на б}мажном Еосителе.

Зам. начальника о гдела 20З

ФГБУ КВНИИМС> Н.А. Табачвикова

Начальник лаборатории 203/1
ФГБУ КВНИИМС>

Нача,тьник лабо раторлlи 20З/2

ФГБУ <BнииМс)

trtLLГ .Щ,А. Новиков
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