
ВСЕРОССИЙСКИЙ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ ИНСТИТУТ
МЕТРОЛОГИЧЕСКОЙ СЛУЖБЫ

(ФГБУ (ВНИИМС))

СОГЛАСОВАНО
директора

)

Государственная система обеспечепия единства пзмерений.

Приборы для измерений отклонений формы и расположения

поверхностей вращения MEZORIX

Методика поверки

мп 203_51-2024

2024 r.
г. Москва

г

1ЕхНrlч

р.,



2

1. общпе положения

настоящая методика поверки распространяется на приборы для измерений
отклонений формы и расположения поверхностей врtшIения MEZORIX (лалее по тексту -

приборы), выrryскаемые по технической док}ментации Shaanxi Wale М&Е Technology
Со., Ltd., Китай и устанавливает методы и средства их первичной и периодической
поверок.

1.1 Приборы для измерений отклонений формы и расположения поверхностей
вращения MEZORIX не относятся к многоканаJIьньм измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средств:lм измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельных измерительньD( KaHaUloB и (или) отдельньD( aBToHoMHbD(

блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьIх величин или на

меньшем числе подциапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат

первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

t.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземп.цяр прибора

находяпшйся 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,

используемых в качестве средств измерений, в соответствии с государственной

поверочной схемой для средств измерений параJ\.rетрв отклонений формы и

расположения поверхностей вращения, угвержденной приказом Росстандарта Лb l321 от

30.05.2024.

В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблице l.

Таблица 1 - огические ования к твам изм ении

.Щоверительные границы абсолютной погрешности
при применении в качестве

средства измерений
при применении в

качестве

рабочего этмона

Поверяемый параметр

l0.1 Прелел допускаемой
абсолютной радиальной
погрешности шпиЕделя, мкм

0,025+0,0006Н, где
Н - расстояние от поверхности

рабочего стола, мм
l0,2 Пределы допускаемой
абсолютной погрешЕости
измерений отклонений от
круглости, мкм

+(0,025+0,03Х), гле
Х - измеренное значение

глубины лыски, мкм

l0.З Прелел допускаемой
абсолютной осевой
погрешности, мкм

0,025+0,0006R,
где R - расстояние от центра

вращения шпиндеJIя, мм



1.'| Обеспечение прослеживаемости поверяемого приборак Государственному
первичному специaшьному эталону едипицы лпины в области измерений параIr{етров

отклонепий формы и расположенllя поверхностей вращения ГЭТ |З6-2024
осуществJlяется посредством использования при поверке рабо.п.tх эталонов

государственной поверошlой схемы для средств измерений параметров отклонепий

формы и расположеншr поверхностей врtшцения, утверждепной прик{вом Росстшrдарта
Ns 1321 от30.05,2024.

2, Перечень операцпй поверки средства измерений

2.1 При проведенпи поверки должны бьrь вьшолпены операции и применены

средства поверки, }кд}alнные в таблице 2.

Таблица 2 - Операции поверки

в сrrучае отрицательного результата при проведении одной из операций, поверку

прекряIцают, средствО измерений признzlюТ Ее прошедшим поверку в части одного из

пунктов, по которому выJlвлеЕо несоответствие.

3. Требоваппя к условпям проведепия поверкп

3.1 Поверку следует проводить в HopM:IJbHbD( условиJIх окружаюlпей среды:

- температ}ра окр|жающего воздра, ОС 20 + 2;

Наименовшrие операции Номер разлела (ггуrюа)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполIUlется

операция поверки

Проведение оuерации при

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр
,7

Да !а
Опробование Да Да

9 .Ща

[а

Определение метроломческиххарактеристик и
подтверждепие соответствrtя средства измерений
метрологическим требованиям
Определение абсолютной

радиальной погрепIности
шпиндеJIя

l 0 l !а !а

Определение абсоrпотной
погрешности измерений
отrсlонений от крглости

10.2 Да Да

Опрделение абсоrпотной
осевой погршлости

l0.3 Да

Подгверхдеlтпе
соответствrrя средства
измерений
метрологическим
,гребовшrиям

Да !а

8.2

Проверка прогр.lммного
обеспечения

Ща

10.4
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3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки выдерживают не менее 2 часов
при постоянной температуре, соответствующей норма,rьньп.r условиям.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов
измерений допускаются лица, имеющие квапификацию поверитеJuI, из}п{ившие порядок

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

организации, аккредитованной на право проведения поверки средств измерений.

!ля проведения поверки приборов достаточно одного поверителя.

5. Метрологпческие и технические требования к средствам поверкш
5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки,

указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

Операции поверки,
требlтощие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
тебования к средствам поверки,

необходимые д,.IJI поверки

Перечень рекомендуемьIх
средств поверки

П,3и8Контроль
условий поверки

Средства измерений
температуры окружающей среды
в диапазоне от l8 до 22 "С,
пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений +1'С

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-бНР
(Рег. Nч 1З561-01)

П.10.1 оценка
абсолютной

радиаJIьной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости 1-

го разряда в соответствии с
государствен ной поверочной
схемой для средств измерений
параметров отклонений формы и

расположений поверхностей
вращения, утвержденной
приказом Росстандарта Jф 132l
от З0.05.2024.

Мера отклонения от круглости
из комплекта мер для поверки
приборов для измерений
параметов формы,
отк]Iонения формы и

расположеЕия тел вращения,
(Рег. Nо 79846-20)

П. 10.2 оценка
относительной
абсолютной
погрешности
измерений
отклонений от
круглости

Эталонная мера с лыской l -го

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

расположений поверхностей
вращения, утвержденной
приказом Росстандарта М l321
от З0.05.2024.

Эталонная мера с лыской из
комплекта мер для поверки
приборов для измерений
пара},rетров формы,
откJIонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. ]ф 79846-20)
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П. l0.3 оценка
абсо.lпотной осевой
погрешности
прибора

Мера отклонения от круглости
из комплекта мер дJUI поверки
приборов для измерений
параметров формы,
откJIонения формы и

расположения тел враJцения
(Рег. }Ф 79846-20)

,щопускается использовать при поверке другие гвержденные и аттестованньlе

эталоны едиЕиц веJIи!мн, средства измерений уIвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метролоrическим требованиям, указашlым в таблице.

6.

поверки
при проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования раздела

<указание мер безопасности) руководства по эксплуатации прибора, а также указания по

технике безопасности, действующие Еа месте проведения поверки.

7, Впешний осмотр
7.1 Проверку внешЕего вида следует производить пугем внешнего осмотра,

При впешнеМ осмотре прибора установить соответствие следующим требованиям:

- на Hap}DKHbтх поверхностях прибора не доJIжно бьпь дефектов, влиJIющих на его

эксплуатациошIые характеристики;

- наличие четкой маркировки;

- нzlличие надежной фиксации съемЕьD( элементов зажимнь]ми устройствами:

- соответствие вIIешнего вида и описания поверяемого пробора изображению и

описalнию, приведенному в описании типа.

7.2 Прибор сIштается поверенным в части вЕешнего осмотра, есJIи выполневы все

требования пункта 7.1.

8. Подготовка к поверке и опробоваппе

8.1 Прибор и средства поверки вт,lлержать не менее 2 часов в помещении, где

проходит поверка.

8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии

с его экспJryатационной докlшентацией.

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

- вкIIючить прибор в соответствии с РЭ;

- проверить нмменование прогрtl},tмного обеспечения и его версию: открыть ПО на

компьютере, после чего с экраЕа монитора считать информачию о нммеЕовании и версии

По;
- проверитъ техяич9скую док}ъ{ентацию, относящуюся к ПО прибора;

- установить }lpoBeнb защиты По в cooTBsTcTBllи сР 50,2,0'7'| -201^4,

требования (условия) по обеспечению безопасности проведения

Мера отклонения от круглости 1-

го разряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой дrя средств измерений
пард{етров отклонений формы и

расположений поверхностей
вращения, 1твержденной
приказом Росстандарта Nч 1321

от 30.05.2024.



6

10. Определеппе метрологическпх характерrrстцк и подтверждецпе

соответствпя средства пзмеренпй метрологпческпм требованпям
10.1 Определение абсолютной радпальпой погрешllостп шпинделя

10.1.1 Перел началом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с его

р}ководством по экспJIуатации.

l0.1.2 Радиальн}.ю погрешность шпиндеJUI определить при .1омощи меры

откJIонеЕиJI от кр),глости. Установить фильтр Гаусса 50%, полосу пропускания фильтра 1

- 15, скорость измерений 5 обlмин, метод оценки - метод наименьших квалратов. Меру

з:крепить на столе прибора. Щуп установить в вертикrльное положение. Выполнить

операцию центрирования поrryсферы в соответствии с руководством по эксплуатации

прибора.

10.1.3 Провести не менее трех измерений на высоте, указанной в свидетельстве о

поверке эталонной поrryсферы, измеЕб{ ее угловое положение относительно шпинделя

перед кiDкдым последующим измерением. Определить среднее значение.

10.1.2 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

радиа,'Iьной погрешности шпиндеJIя, если полученное среднее значение не превышает

(0,025+0,0006Н), мкм, где Н - расстояние от поверхности рабочего стола, мм,

10.2 Ошрелелеппе абсолютной погрешпостп llзмереЕпй отrопопенпй от

круглостп
10.2.1 Перел началом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с его

руководством по эксплуатации.
10.2.2 Погрешность измерения отклонений от кр}тлости определить при помощи

эта,,rонноЙ меры С лыской. Установить фильтр Гаусса, полосу пропускiшия фильтра

1 _ 500, скорость измерений 5 об/мин, метод оценки - метод нaмменьших квадратов.

меру установить на стол прибора. Щуп установить в вертикальное положение,

ВыполнитЬ операциЮ центированиrI и нивелировки меры в соответствии с

руководством по экспlryатации прибора.

10.2.3 Провести не менее пяти измерений в сечеЕиях, равномерно расположенньrх

в рбочей зоне меры и рассчитать средЕие значения. При этом в качестве измеряемого

параметра выбирtlют максимальное отклонеЕие от описанной окр}Dкности,

Идентификационные данные
(признаки)

Значение
MEZORIx

сOMPASS RSl,
MEZoRIx

сOMPASS RS2

MEzoRlX
сOMPASS ом,

ЕZОzuХ COMPASS
ST

RAD RSY RSP

не ниже
1.2.17 .5

не ниже 3.1.1.0

I {ифровой идентификатор ПО

9.2 Прибор считается поверенным в части прогрatь{много обеспечения, если его ПО
соответств}.ют }казанным в таблице 4.

Табrшца 4 - Идентификаlионные дашные приборов

MEZoRlx
сOMPASS RAl,

MEZoRlx
сOMPASS RA2

ИдентификшIионное
наименование По
Номер версии
(идентификационный номер) ПО

не ниже 1.2.1 7.5



,|

10.2.4 Абсоrпотную погрешность измерений отклонений от круглости вычислить

по формуле (1):

bh = h*" - ho,, (l)

rде h,-o - измереIrЕое среднее значение гlryбины лыски на мере;

Йdс - деЙствительное значение глубины лыски меры, указанное в свидетельстве о

поверке.

10,2.4 Прибор сIштается прошедпим поверку в части определения абсолотной

погрешности измерений отк.llонений от кр}тлости, есJIи поJryчеЕные значения Еаходттся

в пределах +(0,025+0,03Х), где Х-измеренное среднее значение глубины лыски меры,

мкм.

10.3 Опреде.пенпе дбсолютной осевой погрешпости шпиндеJIя

10.3.1 Перел началом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с его

руководством по эксплуатации.

10.3.2 Осевую погрешность шпиндеJlя опредеJUIют при помощи эталонной меры

откJIонения от кр}тлости 1 разряла. Устанавшлвают режимы измерений: фильтр Гаусса,

полосу пропускания фильтра 1 - 15, скорость измереЕия 5 обlмин, метод оцеЕки _ метод

наименьших квадратов. Установить меру на стол прибора и произвести центрирование

с погрешностью не более 0,2 Mro,r. Установить щуп в горизонтzлльное положение и найти

,*.rрЪrlлп (нмвысшlто точку), близкий к центру вращения меры, Определить oceB),Io

погрешность как результат преобразовitния перемещений щупа в осевом направлении

при вращениИ шпиндеlrя. Дат,л,rк должеН бьпь оснащен стzшдартным щупом диа rетром

2 мм. Щуп устанавливalют под углом 75О.

проводят не менее трех измерений и рассчитывают среднее значение осевои

погрешности.
l0.3.З Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

осевой погреШности шпиндеJIя, если среднее значение не превышает (0,025+0,000бR),

мкм, где R- расстояние от центра вращеЕия шпинделя, мм,

10.4 Полгверrкдепие соответствtя средст8а rrзмеренпй метрологическпм

требованпям
10.4.1 Прибор считается прошедшим поверку, если по пlнктzrм 7-9, результаты

поверки соответствуют перечисленньш тебованиям, а полr{енные результаты

измерний по п},нктам l0.1- 10.З не вьIходят за указ,lнные пределы погрешности,

10.4.2 В слгIае подгверждения соответствия измеренньu< значений требованиям

государственной поверошtой схемы для средств измеревий параметров отклонений

формы И расположения поверхностей вращения в соответствии, }твержденной приказом

Росстандарта N9 1321 от 30.05.2024, результаты поверки считаются положительными и

прибор призншот пригодным к применению,

10.4.3 В слrIае, есJш соответствие измереItньtх зпачений метрологическим

требованияМ Государственной поверо,пrой схемы дJIя средств измерений параJ{етров

отклонений формы и расположеЕия поверхностей врzшlения, 1твержленной приказом

Росстандарта JФ 1321 от з0.05.2024 не подтверждено, то результаты поверки считаютоя

отрицательными и прибор признают непригодным к применению,
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l1. 0формлениерезультатовповерки

11,1 Сведения о результат!Lх поверки (как положительные, так и отрицательные)
передаются в Федеральный информационньй фонл по обеспечению единства измерений
(ФиФ).

l1.2 При положительньж результатах поверки дополЕительно по заJIвлению

владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается
свидетельство о поверке средства измерений на бу!tажном носителе. Знак поверки в виде
оттиска клейма и (или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

11.З При отрицательньrх результатах поверки дополнительно по зiulвлению
владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается
извещение о непригодности на бумажном носителе.
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