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l. Общие положения
1.1. Методика поверки распространяется на машины оптические измерительные

Zoller (лмее - машины).
1.2- Машины не относятся к многоканальным измерительным системам,

многопредельным и многодиапшонным средствalм измерений, не состоят из нескольких
автономньtх блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельных измерительньж к:lналов и (или) отдельньIх aBToHoMHbrx
блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на
меньшем числе подциапазонов измерений не предусмотрена.

1.3. Машины до ввода в эксплуатацию, а тzжже после ремонта подлежат
первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке,

\.4. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр машин.
1.5. Периодической поверке подвергается каждый экземпляр машин,

нчцодящихся в эксплуатации, через межповерочные интервzlлы, а также машины,
повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного
межповерочного интервала).

1.6, Поверка машины в сокращенном объеме не предусмотрена.
В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблице l .

Таблица 1 - М .]огllческllе ха истики \!ашин

l.'1, Обеспечение прослеживаемости поверяемьrх машин методом прямых
измерений к Государственному первичному этаJIону единицы длины - метра (ГЭТ 2-
2021), Госуларственному первичному специаJIьному эталону единицы длины в области
измерений геометрических парalметов поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентньж поверхностей и угла наклона линии зуба (ГЭТ 192-20l9) u
Государственному первичному специальному эталону единицы длины в области
измерений параметров отклонений формы и расположения поверхностей вращения (ГЭТ
136-2024) осуществляется посредством локальной поверочной схемы (Приложение А).

2.|.
таблице 2.

2. Перечень операчий поверки средства измерений
При провелении поверки до;Iжны быть выполнены операции! указанные в

Модификация
threadcheckgenluSХарактеристики

+(3,0+L/250),
где L - измеряемый

размер в мм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
длины, мкм
- вдоль осей XиZ(2D)

-LПовторяемость измерений диаметра по оси Х, мкм
) ),Щопускаемое откпонение от прямо.rинейности, мкм, не бо.лее

Радиа-тьное биение, мкм. не более



Проведение операции при
первичной

поверке
периодической

поверке

наименование
операции

Номер пункта
методики
поверки

да7 даВнешний осмотр
даПодготовка к поверке и опробование 8

дада9
Проверка программного
обеспечения

дада

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

з

Таблица 2 - П оп ки едств из иипо

3. Требованпя к усJIовпям проведеппя поверки
3.1. При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия:
- температура окружiiюшего воздуха, ОС от 15 до 25

- относительнаJI влажность воздуха, О/о до 80

3,2. Машина и средства поверки должны быть установлены на специальньж

основаниях (фунламентах), не подвергающихся механическим (вибрация, деформация,
сдвиги) и температурным воздействиям.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускzlются лица, ознакомившиеся с настояшей

методикой поверки и с эксплуатационной локументацией на машины и средства поверки

и работающие в организ Iии, аккредитованной на право проведения поверки средств

измерений.
4.2 ПоверителИ обязанЫ иметь профессионмьпую подготовку и опыт работы с

машинalми, а также обязаны знать требования настоящей методики.

4.З .Щля проведения поверки машины достаточно одного поверитеJlя,

5. Метрологические п технические требованпя к средствам поверкп

5.1 При проведеЕии поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 3.
Таблица 3 - С пове

Метрологические и технические
требования к средстваI,{ поверки,

необходимые для проведения поверки

Операчии поверки,
требующие
применения
едств пове ки

Прибор
комбинированный
Testo 608-Н1,
рег. }Ф 53505-13

Средство измерений температуры

окр)жающей среды в ди:шазоне измерений

от 15 до 25 "С с абсолютной погрешностью
не более 0,5 ОС;

Срелство измерений относительной
влажности в ди{шазоне до 80 Уо с

абсолютной по шностью не более З %о

п. 8.1

Контроль условий
поверки

да

l0

Перечень

рекомендуемьш
средств поверки
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Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствt!м поверки,

необходимые для проведения поверки

Операции поверки,
требующие
применения

тв по ки
Комплект мер для
поверки мalшин
измерительных Zoller
рег. Nэ 72959-18

п. l0
Определение
метрологических
харzктеристик

Мера лиаметром от l0 до 98 мм, пределы
допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения диllJr{етров +l,5 мкм,

рабочий этzлJIон, согласно лока.llьной
поверочной схеме.

Мера цилиндр 500, допускаемое откJIонение
от прямолинейпости 2,5 мкм, рабочий
этalлон, согласно локальной поверочной
схеме.

Мера цилиндр с выступами, пределы

допускаемой абсолютной погрешItости
воспроизведения длин +(1,5+1,5,L/1000)
мкм, рабочий эталон, согласно лока.T ьной

п чнои схеме.

!опускаеmся uспользоваmь прu поверке dpyzue у
эmа,lоньl еduнuц велuчuн, среdсmва uзмеренuй уmвержdенноzо lпulчt 1,1

Прtллечанuе

о2uческu|l,le mво uе.|lеmпове нные,

mверэюdенньtе

бованtlяu, ,казанн&|l в mаблuце
аmmесmованньlе

u

все используемые средства поверки должны бьпь исправны, поверены или

атгестованы.
работа со средствllми измерений должна производиться в соответствии с их

эксплуатационной докулtентацией.

6. Требованпя (условпя) по обеспечению безопасности проведенпя поверкп

6.1 При проведении поверки машин, меры безопасности должны соответствовать

цебованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной докуlиентшIии на

машины и поверочное оборудование, пРаВилalJ\.r по технике безопасности, действуощим на

месте проведения поверки.

1, Внешнrrй осмотр
7.1 При внешнем осмотре проверяют соответствие внешнего вида машины

эксплуатационной документации, комплектность, маркировку,

проверяют отс}тствие механических повреждений машины, влияющих на ее

работоспособность и ухудшающих ее внешний вид, а также целостность кабелей передачи

данньж и электического питания.
машина считается поверенной в части внешнего осмота, если установлено полное

соответствие ковстуктивного исполнения, комплекгности, маркировки, а также

отсутств},ют механические повреждения машины, кабелей переда(м д:lнньrх и

электрического питаяия.

8. Подготовка к поверке и опробованrrе

8.1. Переа проведением поверки проводят контроль условий поверки (при

подготовке к поверке и опробовании средства измеревий), Перед проведением работ

срелства поверки доп*"", бЙо под.оrоuлЪны к работе в соответствии с эксплуатационной

лЪкрлентачией на них и вьцержalны не менее 4 часов при постоянной темпераryре, в

условиях, приведённьD( в п. 3 настоящей методики,
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8.2. Перел опробованием машины должны быть проведены подготовительные

работы согласно эксплуатационной докрrентации, в том числе её вкJIючение.
При опробовании проверяется работоспособность в соответствии с требованиями

её технической докуi{ентации.
машина сIштается поверенной в части опробования, если устalновлено, что она

функuионирует в соответствии с технической докрлентацией.

9. Проверкапрограммпогообеспечения
9.1 fuя проверки програJ\{много обеспечения (дшее - ПО) необхолимо проверить

идентификационное нмменование ПО и его версию.
Машины считalются поверенными в части идентификации прогрrл},tмного

обеспечения, если их ПО соответствует данным, укiвllнньпr,r в таблице 4.

Таблица 4 - Иденти икационные данные ПО.

10. Определеrrиеметрологическпххарактеристиксредстваизмерений и

подтверrrцение соответствия средства измерений метрологическим требованпям

определение ме,грологических характеристик м:lшин проводится п}тем измерения

мер из комплекта мер дT я поверки машип измерительньгх Zoller (лалее - меры).

Перел нача.поМ измерениЙ подготовить машину и меры согласно эксплуатационной

док},]!rентации .

l0.1. Определенпе доrrускаемой дбсолютной погрешности измереншй длшпы
ОпределЬние допускаемоЙ абсолютной погрешности измерений длины вдоль осей

Х и Z на машинitх прводится п}тем измерения мер диаметом от 10 до 98 мм и мер

цилиндров с выступal}.tи.

дп" опрaдaпa"ия абсоrпотной погрешности измерений вдоль оси х необходимо

установить и зафиксирвать меру диil},tетом от 10 до 98 мм в шпиндель, Произвести

измерения каждого из дrаметров.
разность между лействительным и измеренным значением диап,tетров меры не

должна вьD(одить за пределы, }кrванные в таблице 3.

.Щля опрелеления абсолютной погрешности измерений вдоль оси Z необходимо

установить и зафиксировать меру (чилиндр с выступzlми) в шпиндель, Произвести

измерения как минимр{ 25 мlин.' 
.Щопускаемуrоабсолютн}то погрешность измерений длины рассчитать по формуле:

Д= dn." - dдейglg, мм (1)

где dn." - измеренное значение меры,
dдеиФg - деЙствительное значение меры,

полуrенные значепия измеренньD( ДиаIt етров не должны выходить за пределы,

указанные в таблице l.

ЗначениеИдентификационные данные (признаки)
Pilot 4.0Идентификационное наименование ПО

1.ххНомер версии
(идентификационный номер) ПО
Щифровой идентификатор
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l0.2. Определенше повторяемости результата измерений дшаметра по оси Х
Определение повторяемости результата измерений диаметра по оси Х

производится посредством многократного измерения меры диzll\,tетом от 10 до 98 мм.
Меру закрепить в шпинделе. Измерить каждый из диall\.tетов не менее 5 раз.
Рассчитать среднее измеренное значение каждого диаметра по формуле:

d,o =*|T=rd, Q)

где d; - i-ое измеренное зЕачение параJ\.rетра меры;
lz - количество измерений.

Повторяемость результатов измерений каждого диаметра по оси Х рассчитать по

формуле:

лj
XiLl(tii-.cpj)2 (3)

(n-1)
где L, - измеренное значение j-го диаJ\,rетра меры;

L.o - среднеарифметическое значение j-го диzl]\,tета меры;

п - количество измерений j-го диalметра меры.

полуlенное значение повторяемости результатов измерений для каждого диФrетра

не должны превышать значений, указанньтх в таблице l.

10.3. Опреле.llение откпонения от прямолпнейности
Определение откJIонения от прямо,пинейности производится пугем измерения меры

чилиндр 500.
Yar*ou"ra меру uи;iинлР 500 в шпиндель мzlшины. С помоцью инструмента в ПО

формы режущей кромкИ (SF=57) измерьте меру в трех точкм (см. рис. l),

Точка
Значение длины,

мм

l (Pos. 1) 30

2 (Pos. 2) 250

3 (Pos. 3) 470

Рисlъок 1 - Схема для измереЕия отклонения от прямолинейности и радиzшьного биения

Измерить отклонение от прямолинейности не менее 5 раз, С помопlью ПО

рассчитьвается среднее значение, по формуле 2, которое принимается за отклонение от

прямоливейности.
Полренное значение отклонения от прямолинейности не долlt<но превышать

значений, указанньж в таблице l.

SГ[fr-х

Pos. 1

Pos.2

Pos.3



,7

10.4. Определеппе радиаJrьного бпения
Определение радиального биения производится путем измерения меры цилиндр

500.
Установите меру цилиндр 500 в шпиндель мllшины. С помощью инструtuента в ПО

формы режущей кромки (SF=57) измерьте меру в трех точках (см. рис. 1).

в каждой из трех позиций необходимо провести по четыре измеренltя посредством

вращениrl шпинделя на 90О.

С помощью ПО рассчитывается радиальное биение. За радиальное биение

принимается разность наибольшего и нмменьшего расстояний от точек реального
профиля цилиндра до оси цЕлиндра в сечении плоскостью, перпендикуJUIрной оси

циJIиндра.
полученное значение радичrльного биения не должно превышать значений,

указанньн в таблице 1.

l0.5 Машина считается прошедшей поверку, если по пуню:l},l 7-9 соответствует

перечисленЕым требованиям, а полученные результаты измерений по пунктllм l0.1-10.4

не превышают допустимых значений.

10.7 В слуrае подтверждениЯ соответствия измеренньD( значений требования\,t

локальной поверочной схемы, результаты поверки считаются положительными и мllшину

признalют пригодным к применению.

l0.8 В слу{ае если соответствие измер€нных значений метрологическим

требованиям локальной поверочной схемы не подтверждено, то результаты поверки

счит:tются отрицательньши и машину признают вепригодной к применению,

1l. Оформленперезультатовповерки
сведения о результатах поверки (как положительные, Titк и отрицательные)

передаются в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений

(ФИФ по ОЕИ).

При положитеЛьных результаТах поверки дополнительно по з,UIвлению владельца

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

пъ"aр*a aрaлai"ч ,a"aрений па бумажном носителе, Знак поверки в виде оттиска клейма и

(или) наклейки наносится на свидетельство о поверке,

При отричательньD( результатах поверки сведения о результатах поверки средства

измерений передаются в ФИФ
применению средства измерений

действующим законодательством.

по ОЕИ, вьцается извещеЕие о непригодности к

с указанием основньIх причин, в соответствии с

Начальник отдела 203

Испытательного центра
ФГБУ КВНИИМС>

Инженер 1 кат. отдела 203

Испьпательного цента
ФГБУ КВНИИМС>

М.Л, Бабаджанова

К.И. Маликов
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Приложение А

Локiцlыtал llовсрочllilя схсма
;L'rя машllн огrIшеск}rх нзмер}fгеJIьнь!х Zоllсr

гэт l92-?0l9

ГПС] е.lппшцн дllпш в областн

ttзмсрttшй rсоv!,lр}lчсскltх

парачоттов поDсрхrtо("Iеf,

сло,,lоlой фqмы. в тон чиqlе

)ц)-,rbвclmlнx lювсрхttостеii п

а lluк|ollil .,lllllllll

г]т lз6-202d

гпс) слttltltul,l лtltttн в

о6.шспt ltrмcplrшii

пара\iстрв оrra,lоllсlша

(Роряы }i рsсполо)aсп t
поверхностсfi врsцепня

от 0 ro 1000 rtrt

Д- =(0,]-Lr'l00O)
\iKli

н
дэ
ftё
хaU.

lll\l }llili
MeTojt ttрямых

п
L'Iojt llРяl!ых

lt llll
lv|l-rtl,ц ltрямых

Мср чt1,1инлр

с выступамtt

(Рсr. Nе 72959-18)

от 0 .lto 460 MIrl

^, 
= +(1.5+1.5,Ul000) мкм

Мсра шшlшн.пр

5(Ю мм

(Рсг, Jф ?2959-18)

Д, = 2.5 мкн

Мера лltаметроlt

от l0 ло 98 rtlt

(Pel,, Л9 72959-1li)

^?= 
* 1.5 }rкrt

?\

мсrоI пряtttых

lrзмеренltli

Машины оrп}lческие }tзrrерительные Zоllеr

Лиапазон нзме?еннй:

ось х: от 0.1 ,]о 4(Ю trtM: ось Y: от 0.,to l00 Mt,ll ось Z: от 0 до 600 мм

"=x:5зт:],"**
&, = 5,0 мкм

L - }iзмеряемая ,iulиRа. lrtlrt

дz - Абсолtогная погrЁшность воспризведенltя дllаýlетlюв:

Ап - Оrклонснllс от прямолинсt-tносrrt:

Д.- Абссtоrная tlolTre]ltнocтb измсрнtrй,,чtltны:

Аь- Рл,lиальное бисние

Прнборч
yнll всрсаrыlыс дlл
нrмеЁний ,;utltHы


