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1. оБщиЕ положЕния
Настоящая методлка поверки распрострIlняется приборы дlя измерений

отклонений формы и расположения поверхностей вращения Norgau NRM (далее по
тексту - приборы) производства Общества с ограниченной ответственностью <Норгау
Руссланд> (ООО <Норгау Руссланд>); г. Москва и устанавливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

1.1 Приборы для измерений отклонений формы и расположения поверхностей
вращения Norgau NRM не относятся к многоканальным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средствil},t измерений, не состоят из нескольких
автономньж блоков и не преднiвначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельных измерительньн каналов и (или) отдельньп aBToHoMHbIx

блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьD( величин или на

меньшем числе поддиапtвонов измерений не предусмотена.
1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию подлежат, первичной поверке, в процессе

эксплуатации, а тмже после ремонта - периодической поверке.
1.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора.
1.4 Периодической поверке подвергается каждьй экземпляр прибора,

находящийся в эксплуатации, через установленный межповерочньй иЕгервirл. Прибор,
введенный в эксплуатацию и находящийся на длительном хранении (более олного
межповерочного интервала), подвергается периодической поверке только после

окончания хранения.
1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотена.
1.6 Настоящая методика поверки применяется дJIя поверки приборов,

используемых в качестве средств измерений в соответствии государственной поверочной
схемой дUI средств измерений параметров отклонений формы и расположений
поверхностеЙ вращениJI, 1твержденной приказом Росстандарта JФ 132l от 30.05.2024.

В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические
требования, приведенные в таблице l .

Таблица l -М оjIогические вания к с ства]\, изм ении

,Щоверительные границы абсолютной погрешЕости

Поверяемый параметр
при применении в качестве

средства измерений
при применении

в качестве

рабочего эталона
Модификачии Все, кроме NRM-

Rочпd-б550
NRM-Round-6550

Прелелы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений отклонений
от круглости, мкм

+(0,025+0,03Х)
где Х - измеренное значение откJIонения от

круглости, мкм

Предел допускаемой
абсолютной

радиальной
погрешности
шпиндеJUI, мкм

0,045+0,0005н,
где н - расстояние

от поверхности
рабочего столц мм

0,025+0,0005н,
гдеН-расстояниеот

поверхности
рабочего стола, мм



Поверяемый параметр

.Щоверительные границы абсолютной погрешности
при примеЕении в качестве

средства измерений
при применении

в качестве

рабочего эталона
предел допускаемой
абсолютной осевой
погрешности
шпиндеJUr, мкм

0,025+0,0006R, где R
- расстояние от

центра вращения
шпинделя, мм

0,040+0,0006R, где
R - расстояние от
цента вращения

шпинделя, мм

l.'7 Обеспечениепрослеживаемостиповеряемого приборакГосударственному
первичному специальному этаrлону единицы длины в области измерений пар:l},tетров

отклонений формы и расположения поверхностей вращения ГЭТ |36-2024
осуществляется посредством использовzlния при поверке рабочих этarлонов

государственной поверочной схемы для средств измерений пара}tетров отклонений

формы и расположения поверхностей вращения, угвержденной приказом Росстандарта
N l321 от З0.05.2024. Поверка осуществляется методом прямьrх измерений.

2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении поверки должны бьпь выполнены операции и применены

средства поверки, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - оп ации пове ки
обязательность выполнения

операций при поверке

Наименование операции поверки
периодической

поверке

Номер пункта
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция
поверки

первичной
поверке

Внешний осмотр да да
Подготовка к поверке и опробование да да 8

9Проверка прогрalммного обеспечения да да

да

да

да

да

да

да

да

да

l0

l0.1

l0.2

10.4

Определение метрологических
характеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям:
- определение абсолютной радиальной
погрешности шпинделя
- определение абсолютной погрешности
измерений отклонений от круглости
- определение абсолютной осевой
погрешности шпинделя
- подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям

да l1Оформление результатов поверки Ja

,7

10,з
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В случае отрицательньц результатов при проведении одной из операций, поверку
прекращают и прибор признают непригодным к применению.

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3. l Поверку следует проводить в нормzшьньrх условиях окр}){ilющей среды:

- температура окружalющего воздlха, ОС 20 + 2;

- относительнaш влажность возд}ха,0%, не более 80.

3.2 Прибор и др)тие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 часов
при постоянной температуре, соответствующей нормальньпu условиям.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СIШЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.| К проведению поверки допускаются лица, имеющие квалификацию
поверителя, изучившие порядок работы с прибором, а также знilющие требования
настоящей методики и работающие в организации, аккредитованной на право
проведения поверки средств измерений.

.Щля проведения поверки приборов достаточно одного поверитеJuI.

5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К

5.1 При проведении

указанные в таблице З.

Таблица 3 Средства поверки

СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ
поверки должны применяться средства поверки,

Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

П.3и8Контроль
условий поверки

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификачии ИВА-6НР
(Рег. JФ 13561-01)

Средства измерений
температуры окружающей среды
в диапазоне от 18 до 22 "С,
пределы допускаемой
абсоJIютноЙ погрешности
измерений +1 ОС, средство
измерений относительной
влiDкности воздуха: диапазон
измерений до 80 7о, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности t3 О%
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Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

П.10.1 Определение
абсолкlтной

радиальной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости 1-

го разряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений
пара}.rетров отклонений формы и

расположений поверхностей
вращения, }твержденной
приказом Росстандарта Nэ 1321

от 30.05.2024.

Мера отклонения от круглости
из комплекта мер для поверки
приборов для измерениЙ
параметров формы
откJIонеЕия формы и

расположения тел вращениJI
(Рег. Nэ 79846-20)

П. 10.2 Опрелеление
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 Nч 1321

от 30.05.2024.

Эталонная мера с лыской из
комплекга мер для поверки
приборов для измерений
параметров формы,
отклонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. JФ 79846-20)

П. 10.3 Опрелеление
абсолютной осевой
погрешности
шпинделя

Мера отклонений от
плоскостности не менее 3-го

разряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений
параметров отклонений от
плоскостности и сферичности
оптических поверхностей,

утвержденной Приказом
Росстандарта
М 3l89 от |5.|2.2022г.

Пластина плоскм стеклянншI
ПИ-120 (Рег. JФ l97-70)

,Щопускается использовать при поверке другие угвержденные и аттестованные эталоны

единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.

6. трЕБовлния (условия) по оБЕспЕчЕнию
БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требования

раздела кИспользование изделия по назначениюD руководства по эксплуатации и др}тих
нормативньrх докрrентов на средства измерений и поверочное оборудование.

1. внЕшниЙосмотр
7.1 Проверку внешнего вида следует производить внешним осмотром.

При внешнем осмотре прибора установить соответствие следующим требованиям:
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-на наружных поверхностях прибора не должно бьггь дефекгов, влиJIющID( на его

эксплуатационные характеристики ;

-нilличие четкой маркировки;
- наличие надежной фиксации съемньIх элементов зzDкимными устройствами.
7.2 Прибор считается поверенньш в части внешнего осмот4 если вьшолнены все

требовшrия пункга 7.1 .

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ

8.1 Прибор и средства поверки выдержать не меЕее 2 часов в помещении, где

проходит поверка. Перед проведением поверки и в процессе выполнения операций

поверки проверять и контролировать соответствие условий поверки ,гребованиям,

приведённьш в п. 3 настоящей методики поверки.
8.2 Прибор настроить, привести в рабочее состояние и опробовать в соответствии

с его эксплуатационной докрлентацией.

Таблица 4 - Иденти икационные данные п о в

1 0. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРЛКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕН!Й

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 0прелеление абсолютной радпальной погрешпости шпинделя
10.1.1 Перел началом поверки прибор необходимо настроить в соответствии с

руководством по экспJryатации.
10.1.2 Радиальную погрешность шпиндеJuI опредеJuIют при помощи эталонной

мера откJIонений от круглости (лалее - поlryсфера). Устапавливают фильтр Гаусса,
полосу пропускания фильтра l - 50, скорость измерения 4 об/мин, метод оценки - метод
наименьших квадратов (LSC). Полусферу закрепляют на столе прибора. Датчик должен
быть оснащен щупом не более 2 мм. Щуп устанавливalют в вертикаJ,lьное положение.
Вьшолняют операцию центрирования полусферы в соответствии с руководством по
эксплуатации прибора.

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО Norgau Round Measurement
Номер версии (идентификационньй номер) ПО не ниже v.1.0

9. ПРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯ
9.1 Провести проверку программного обеспечения (ПО) по следующей методике:
- включить прибор в соответствии с пунктом 2.2 кПодготовка изделия к

использованию> Руководства по эксплуатачии (РЭ);
- проверить наименование ПО и его версию: открьпь ПО на компьютере, после

чего с экрана монитора считать информацию о наименовании и версии ПО.
9.2 Прибор считается поверенньш в части прогрrlммного обеспечения, если его ПО

соответствуют укaванным в таблице 4.

щифровой идентификатор По
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'Габлица 5 - Требования в части 0пределепия абсолютвой радиаJrьной погрешности
шпинделя

l0.2 Определенве абсолrотной погрешностп пзмереrrий отклоненнй от
круглости

l0,2.1 Перел началом поверки прибор необхолимо настроить в соответствии с

руководством по эксплуатации.
l 0.2.2 Погрешность измерения отклонений от круглости определяют при помощи

эта:tонной меры с лыокой. Устанавливают фильтр Гаусса, полосу пропускания фильтра l
- 500, скорость измерения 4 об/мин, метод оценки - метод максимапьной описанной
окружности (МСС). Полусферу закрепляют на столе прибора. ,Щ,атчик должен быть
оспащен щупом Ёе более 2 мм, Меру устанавливают на стол прибора. Щуп
устанавливают в вертикальное положение. Выполняют операцию центрирования и

нивелировки меры в соответствии с руководством по эксплуатации прибора.
Проволят не менее пяти измерений в сечепиях, равномерно располох(енных в

рабочей зоне меры и рассчитывают средние значения. При этом в качестве измеряемого
параметра выбирают максимальное отклонение от описанной окружности.

I0,2,] Абсолютную погрешность измерений ожлонений от крглости вычислить

по формуле (l):

bh = h_. - ho", (l)

где h,,,n - измеренное среднее значение глубины лыски на мере, мкм;
Йd. - деЙствительное значение глубины лыски, указанное в протоколе на меру,

мкм.
l0.2.4 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений отклонений от круглости, если полученное среднее значение не

превышает +(0,025+0,03Х) мкм, где Х - измеренное значение откJ]онения от круглос,ги,
мкм,

l0,3 0llределение абсолlо,гной осевой погрешtf ости шIlинделя
l0.3.1 Перед начшIом поверки прибор настраиваIот в соответствии с руководством

по эксплуатации.

наименование
характеристики
модификация Все, кроме NRM-Round_

6550
NRM-Round-6550

Предел допускаемой
абсолк)тной радиа:rьноЙ
погрешности шпинделя, мкм

0,025+0,0005Н 0,045+0,00()5н

где Н - расстоянпе от поверхности рабочего стола, мм

Проволят не менее трех измерений параметра RONI на высоте, указанной R

свидетельстве о поверке эталонной полусферы, изменяя ее угловое положение
относительно шпинделя перед ках(дьIм последуюцим измерением. Опрелеляtот среднее
значение_

'l0.12 Прибор считается прошедшим поверку в части определеiIия абсолютной
радиальной погрешности шпинделя, если полученное среднее зяачение ве преВЫШаеТ
значений, указанных в таблице 5.

Значение



8

10.3.2 Осевую погрешность шпиндеJIя определяют при помощи полусферы.
Устанавливают фильтр Гаусса, полосу пропускания фильтра 1 - 50, скорость измерения
4 обlмин, метод оценки - метод наименьших квалратов (LSC). Полусферу
устанавлив:lют на стол прибора. Выполняют операцию центрировtlния поJryсферы в
соответствии с руководством по эксплуатации прибора. Дат.п,rк доrrжен бьrrь оснацен
щупом не более 2 мм. Щуп устанавливают под углом в 75" к верхпей точки поверхности
полусферы.

Проводят не менее трех измерений параметра FLTI и рассчитыв:lют среднее

значени.

10.3.3 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной
осевоЙ погрешности шпиЕделя, если среднее значение не превышаfi значениЙ,

указанньп в таблице 6.

Таблица б - Требования в части определения абсолютной осевой погрешности шпинделя

10.4 Полтверllслеппе соответствия средства измерений метрологическим
требованиям

10.4.1 Прибор считается прошедшим поверку, если по пуню:tп,l 7-9 соответствует
перечисленньlм требованиям, а полученные результаты измерений по пункгаJ\.{ 10.1-10.З

не вьD(одят за укiванные пределы погрешности.
10.4.2 В слуlае подтверждения соответствия прибора метологическим

требованиям, результаты поверки считаются положительными и ее признают пригодноЙ
к применению.

10.4.3 В слrlае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считаются отицательными и прибор признают
непригодным к применению.

1l. оФормлЕниЕрЕзультАтовповЕрки

l1.1 Сведения о результатчlх поверки (как положительные, тiж и отрицательные)

передаются в ФедеральныЙ информачионныЙ фонл по обеспечению единства измерениЙ.
11.2 При положительных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действFощим законодательством по зlulвлению
владельца средства измерений или лица, представляющего средство измерений на

поверку, допускается вьцача свидетельства о поверке на буN{ажном носителе.
11.3 При отицательньIх результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передzlются в Фелеральньй информационньй фонд по обеспечению

наименование
характеристики

Значение

Модификация Все, кроме NRM-Round-
6550

NRM-Round-6550

Предел допускаемой
абсолютной осевой
погрешности шпинделя, мкм

0,025+0,0006R

R - расстояние от центра вращения шпинделя, мм

0,040+0,000бR
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единства измерений. В соответствии с действующим законодательством по з:UIвлению

владельца средства измерений или лица, предстilвляющего средство измерений на
поверку, допускается вьцача извещения о непригодlости к применению средства
измерений с }казi!нием основных причин непригодности.

Начальник отдела 203

Нача.пьник лаборатории203/1

Инженер лаборатории203/1
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