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1. оБщиЕ положЕния
Настоящм методика поверки распространяется приборы для измерений

отклонений формы и расположения поверхностей вращения Мср (дмее по тексту -
приборы), выпускаемые по технической докlментации Обществом с ограниченной
ответствеЕностью кКСИЛЛЕКт> (ооО (КСИЛЛЕКТ)); г. Москва и устанавливает
методы и средства их первичной и периодической поверок.

1,1 ПриборЫ для измерениЙ отклонений формы и расположения поверхностей
вращения мср не относятся к многокzlнzlльным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонньIм средстваI4 измерений, не состоят из нескольких
автономньrх блоков и пе предназначены длJI измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньж измерительньж каналоВ и (или) отдельньн aBToHoMHbD(
блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьIх величин или на
меньшем числе поддиапщонов измерений не предусмотрена.

1.2 ПриборЫ до ввода в эксплуатациЮ, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации * периодической поверке,

1.3, Первичной поверке подвергается каждый экземплJIр прибора
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр прибора,

находящийся в эксплуатации, через межповерочные интерваJIы, а также приборы,
повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного
межповерочного интервала).

1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотрена.
1.6 Настоящая методика поверки применяется для поверки приборов,

используемьrх в качестве средств измерений в соответствии государственной поверочной
схемой для средств измерений параметров отклонений формы и расположений
поверхностей вращеЕия, утвержденной приказом Росстандарта Nч l 321 от 30.05.2024.

В результате поверки должны быть подтверждены след}.ющие метологические
требования, приведенные в таблице 1.

Таблица 1-М ологические ебования к с ствам изм нии

1.7 ОбеспечениепрослеживаемостиповеряемогоприборакГосударственному
первичному специальЕому эталону ГЭТ |З6-2024 осуществJulется посредством
использовzlния при поверке рабочих эталонов государственной поверочной схемь1 д'rя
средств измерений параметов отклонений формы и расположения поверхностей
вращения, утвержденной приказом Росстандарта Ns 1321 от 30.05.2024.

!оверительные границы абсолютЕой погрешности

Поверяемый параметр при применении в
качестве

рабочего эталона
10.2 Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений отклонений от
круглости, мкм
Х - измеренное знqчение глубины лыски, мкм

при применении в качестве
средства измерений

*(0,06+0,03х)



2. ПВРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении поверки должны бьпь выполнены операции и применены

средства поверки, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - оп ии по ки

В случае отрицательного результата при проведении одной из операций, поверку
прекращают, средство измерений признают не прошедшим поверку в части одЕого из

п).нктов, по которому выявлено несоответствие.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.| К проведению измерений при поверке и к обработке результатов
излrерений допускаются лица, имеющие ква-лификацию поверителя, изrrившие порядок

обязательность выполнения
операций при поверке

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер пункта
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция
поверки

внешний осмо да да 7
ооованиеПодготовка к пове кеио Ja да 8

да да 9

да

да

да

да

Jа

да

да

l0

10.1

10.2

10,3

l0,4

Оформление результатов поверки да Jа 11

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

З.1 Поверку следует проводить в нормальных условиях окружающей среды:

- температура окружzuощего воздlха, ОС 20 +2:
- относительнaц влажность возд}D(а, %о, не более 95.

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 часов

при постоянной температуре, соответств},Iоцей нормальЕьlм условиям.

Проверка программного обеспечеЕия
Определение метрологических
характеристик срелства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям:
- определение абсолютной радиальной
погрешности шпинделя
- определение абсолютной погрешности
измерений отклонений от кр)тлости
- определение абсолютной осевой
погрешности
- лодтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям
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работы с прибором, а также знающие цебования настоящей методики и работающие в
организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

!ля проведения поверки приборов достаточно одного поверитеJIя.

5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТВХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К
СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ

поверки должны применяться средства поверки,5.1 При провелении

указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для поверки

Перечень рекомендуемьtх
средств поверки

П.3и8Контроль
условий поверки

Средства измерений
температуры окружающей среды
в диапЕвоне от 18 до 22 ОС,

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений *1ОС

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР, рег.
Jt l3561_01

П.10. 1 Определение
абсолютной

радиальной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости 1-
го разряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений
параметров отклонений формы и

расположений ловерхностей
вращения, утвержденной
приказом Росстандарта J,lb 1321

от 30.05.2024.

Мера отклонения от круглости
из комплекта мер дJUI поверки
приборов дliя измерениЙ
параметров формы
отклонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. М 7984б-20)

П. 10.2 Определеяие
относительной
абсолютной
погрешности
измерений
отклонений от
круглости

Эта.тонная мера с лыской 1-го

рaвряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений
параметров отклонений формы и

расположений поверхностей
вращения, утвержденной
приказом Росстандарта Nэ 132l
от З0.05,2024.

Эталонная мера с лыской из
комплекта мер дJul поверки
приборов д.тrя измерений
параметров формы,
отклонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. JФ 79846-20)

П. 10.3 Определение
абсолютной осевой
погрешности
прибора

Мера отклонений от
плоскостности 3-го разряда в
соответствии с государственной
поверочной схемой для средств
измерений параметов
отклонений от плоскостности и
сферичности оптических
поверхностей, утвержденяой
Приказом Росстандарта
Jф 3l89 от 15.12.2022г.

Пластина плоскм стеклJlнЕzIя
ПИ-1,20 (Рег. JФ l97-70)
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.щопускается использовать при поверке др}тие }твержденные и атгестованные эталоны
единиц величин, средства измерений }.твержденпого типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанЕым в таблице.

б. трЕБовАния (условия) по оБЕспЕчЕнию
БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования

раздела кУказание мер безопасности )) руководства по эксплуатации и друI,их
нормативЕьD( док),N{ентов на средства измерений и поверочное оборудование.

7. внЕшниЙосмотр
7.1 Проверку внешнего вида по п. 5,1. (лалее нумерация согласно таблице 1)

следует производить внешним осмотром.
При внешнем осмоце прибора установить соответствие следующим требовштиям:
-на наружных поверхностях прибора не должно быть дефектов, влияющих на его

эксплуатационные характеристики;
-нzlличие четкой маркировки;
- наличие надежной фиксачии съемньtх элементов зажимными устройствами.
7.2 Прибор считается поверенным в части внешнего осмотра, если выполнены все

требования пtткта 7.1 .

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8,1 Прибор и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка.

8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии
с его эксплуатационной документацией.

9. ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку программного обеспечения (ПО) по след)тощей методике:

- проверить нмменование программного обеспечения и его версию;

9.2 Прибор считается поверенным в части программного обеспечения, если его ПО

соответств).ют )тазанным в таблице 4.

Таблица 4 - Иденти икационные данные и в

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное нмменование ПО cIRCoM
не ниже 6.4.28

IJифровой идентификатор ПО
Номер версии (идентификационньй номер) ПО



10. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
подтвЕрждЕниЕ соотвЕтствиrI срЕдствл измЕрЕниЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 определевие абсолютной радиальной погрешности шпиЕделя
10,1.1 Перел начаJIом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с

руководством по эксплуатации.
10,1.2 Радиальн}то погрешность шпинделя определить при помощи меры

отклонения от кр}.глости, Установить полосу пропускания фильтра 1- 50, скорость
измерения б об/мин, метод оценки - метод наименьших квадратов. Меру закрепляют на
столе прибора. Щуп установить в вертикальное положение. Выполнить операцию
центрирования полусферы в соответствии с руководством по эксплуатации прибора,

10.1.3 Провести не менее трех измерений параметра KRoundness епоr) на высоте,
указанной в свидетельстВе о поверке этмонной полусферы, изменяJ{ ее угловое
положение относительно шпинделя перед каждым последующим измерением.
Определяют среднее значение.

10.1.4 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсоJпотной
радиальной погрешности шпинделя. если полученное среднее значение не превышает
(0,06+0,002Н) мкм, где Н - расстояние от поверхности рабочего стола, мм.

10.2 определение абсолютной погрешности измерений отrс,топепий от
круглости

10.2.1 Перед начаJIом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с
руководством по эксплуатации.

10.2.2 Погрешность измерений отклонений от крглости определить при помощи
этilлонной меры с лыской. Установить фильтр Гаусса, полосу пропускания фильтра l -
500, скорость измерения б обlмин, метод оценки - метод наименьrrlих квадратов. Меру
установить на стол прибора. Щlт установить в вертикальное положение. Выполнить
операцию центрирования и нивелировки меры в соответствии с руководством по
эксплуатации прибора.

10.2.3 Провести не менее пяти измерений параметра KRoundness еrrоr) в сечениях,
равномерно расположенньD( в рабочей зоне меры и рассчитывают средние значения. При
этом в качестве измеряемого парамета выбирают максимаJIьное отклоЕение от
описанной окружности.

10.2.4 Абсолютнуо погрешность измерений отклонений от кр)тлости вычислить

по формуле (1):

bh = hu,- - hu,, (1)

rде huon - измеренное среднее значение глубины лыски на мере;

Йас- действительное значение глубины лыски меры, указанное в свидетельстве о
поверке.

10.2.5 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной
погрешности измерений отклонений от кр}.глости, если полученные значения находятся
в пределах +(0,06+0,0ЗХ), где Х-измеренное значение глубины лыски, мкм.

10.з определение абсолютной осевой погрешности шпинделя
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l0.3.1 Перел начirлом поверки прибор настраивают в соответствии с руководством
по эксплуатации.

10.3.2 Осевуо погрешность шпинделя определить при помощи меры откJIонений

от плоскостности. Установить фильтр Гаусса, полосу пропускания фиьтра l - 50,

скорость измерения б об/мин, метод оценки - метод наименьших квадратов. Пластину

установить на стол прибора. Вьшолпить операцию нивелировки пластины в соответствии
с руководством по эксплуатации прибора. Датчик должен быть оснащен щупом 2 мм.

Щуп устанавливаlют под углом 75О. Провести не менее трех измерений параметра

KFlatness еrrоr) и рассчитать среднее значение.

10.3.3 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

осевой погрешности шпишIеJшI, если среднее значение не превышает (0,02+0,01lR) мкм,

где R - расстояние от центра вращения шпинделя, мм.

l0.4 Подтверлценпе соответствия средства измерепий метрологическим

требованиям
l0.4,1 Прибор считается прошедшим поверку, если по п}цкт.rм 7-9 соответствует

перечисленным требованиям, а полученные результаты измерений по пунктalм l0.1-10.3

не выходят за указанные пределы погрешности.
10.4.2 В слуlае подтверждения соответствия системы метологическим

требованиям, результаты поверки считаются положительными и ее признают пригодной

к применению.
10.4.3 В случае, если соответствие системы метологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считаются отрицательными и систему признают

неприголной к применению.
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11. ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТЛТОВПОВЕРКИ

11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Федеральный информационный фонл по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
11.2 ПрИ положительньIХ результатаХ поверки сведения о результатЕrх поверки

средства измерений передаются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается вы-

дача свидетельства о поверке на бумажном носителе.
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11.3 При отрицательных результатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федера,rьный информационный фонд по обеспечению
единства измерений, В соответствии с действующим законодательством допускается вы-
дача извещения о непригодности к применению средства измерений с указанием основ-
ных причин непригодности.

Начаrrьник отдела 203 М.Л. Бабаджанова

Заместитель начальника отдела 203 !.А. Карабанов

Нача,тьник лаборатории 203i 1 !.А. Новиков


