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1. оБщиЕположЕния
Настоящм методика поверки распростаняется приборы дrя измерений отклонений

формы и расположения поверхностей вращения Metroll.ab RoundScan (далее по тексту -

приборы) и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.1 Приборы для измерений отклонений формы и расположепия поверхностей

вращения Metrollab RoundScan не относятся к многокан.lльньIм измерительным
системам, многопредельным и многоди:шазонным средствalJt, измерений, не состоят из
нескольких автономньtх блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения)
нескольких величин. Поверка отдельных измерительных каналов и (или) отдельньD(
автономных блоков из состава средства измерений дlя меньшего числа измеряемьж
величин или на меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию под'Iежат первичной поверке, в процессе
эксплуатации, а также после ремонта - периодической поверке.

1.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора
1.4 Периолической поверке подвергается каждый экземпJuIр приборц

находящийся в эксплуатации, через устаtновленньй межповерочный интервал. Прибор,
введенный в эксплуатацию и находящийся на длительном хранении (более олного
межповерочного интервала), подвергается периодической поверке только после
окоЕчания хранения.

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

используемьп в качестве средств измерений в соответствии государственной поверочной
схемой для средств измерений параý{етров отклонений формы и расположений
поверхностей вращения, }твержденной прпказом Росстандарта N 1321 от 30.05.2024.

В результате поверки должны быть подтверждены след},ющие метрологические
требования, приведенные в таблице l.

Таблица 1-М ологические ванtiя к с ства\1 из}l нии

1.7 ОбеспечениепрослеживаемостиповеряемогоприборакГосударственному
первичному специaulьному этмону ГЭТ 1З6-2024 осуществJIяется посредством
использования при поверке рабочих этаJIонов государственной поверочной схемы (для
средств измерений параметров отклонений формы и расположения поверхностей
вращения, утвержденной приказом Росстандарта Jф 1321 от 30.05.2024. Поверка
осуществляется методом прямых измерений.

,Щоверительные границы абсо.гпотной погрешности

Поверяемый парамет при применении в качестве
средства измерений

при применении в
качестве

рабочего этzlлона
10.1 Предел допускаемой
абсолютной радиа,rьной
погрешности шпинделя, мкм

0,025+ 0,0005Н
гден-расстояниеот

поверхности рабочего стола, мм
10.2 Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений отклонений от
круглости, мкм

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

откJ]онения от круглости, мкм

10.3 Предел допускаемой
абсолютной осевой
погрешности, мкм

0,025+0,0005R
где R - расстояние от центра

вращения шпинделя, мм



2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРДЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении поверки должны бьrь вьпоrпrены операции и применены
средства поверки, }кaванные в таблице 2.
Таблица 2 - оп по

В слуlае отрицательньD( результатов при проведении одной из операций, поверку
прекращают и прибор призн:lют непригодным к применению.

З. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

з.l Поверку следует проводить в нормальньж условиях окруrкающей среды:
- температура окружающего воздlта, 'С 20 +2;
- относительнм влажность возд}хц 7о, не более 85.

3.2 Прибор и другие средства измерений и поверки вьцерживzlют не менее 2 часов
при постоянной температ}ре, соответств}.ющей нормальным условиям.

4. ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.| К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений
допускаются лица, имеющие квалификацию поверитеJIя, изгmвшие порядок работы с
прибором, а также знающие требования настоящей методики и работаюшие в
организации, аккредитовапной на право проведения поверки средств измерений.

!ля проведения поверки приборов достаточно одного поверителя,

обязательность выполнения
операций при поверке

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер пунrга
методики
поверки, в

соответствии
с которым

выполняется
операция
поверки

Внешний осмотр 7да да
Подготовка к поверке и опробование да да 8

Проверка программного обеспечения да да 9

Определение метрологических
харакгеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим
требованиям:
- определение абсолютной радиальной
погрешности шпинделя
- определение абсолютной погрешности
измерений отклонений от кр}тлости
- определение абсошотной осевой
погрешности
- подтверждение соответствия средства
измерений метологическим
требованиям

да

да

да

да

да

да

да

да

10

10.1

10.2

10.3

Оформление результатов поверки да да ll

l0,4
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5. МЕТРОЛОГИtIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К
СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ

при проведении поверки должны применятъся средства поверки, указанные

Таблица 3 - Средства поверки

5.1

в таблице 3.

Операчии поверки,

теб}тощие
применение средств

поверки

Ме,грологические и технические
требования к средствilм поверки,

необходимые дJ,uI поверки

П.3и8Контроль
условий поверки

Средства измерений темперацры
окружающей среды в диапазоне
от 18 до 22 ОС, пределы
допускаемой абсо.lпотной
погрешности измерений +1ОС,

Средство измерений
относитеJъIIой влzDкности
возд}ха: диапазон измерений от
20 до 80 7о, пределы допускаемой
относительной погрешности
lЗо/о

П.10. l Определение
абсолютной

радиальной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости l -

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

расположений поверхностей
вращения, рвержленной
прик.вом Росстандарта N l321
от З0.05.2024.

Мера отклонения от круглости
из комплекта мер дlя поверки
приборов для измерений
параметров формы
отклонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. Nч 79846-20)

П. 10.2 Определение
абсоrпотной
погрешности
измерений
отклонений от
круглости

Эталонная мера с лыской 1-го

разряда в соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений
параJt{етров отклонений формы и

расположений поверхностей
вращения, угвержденной
приказом Росстанларта Nэ 1321
от 30.05.2024.

Эталонная мера с лыской из
комплекта мер для поверки
приборов для измерениЙ
параJ\{етов формы,
откJIонения формы и

расположения тел вращения
(Рег. Nэ 79846-20)

П. 10.3 Определение
абсоrпотной осевой
погрешности
прибора

Мера отклонений от
плоскостности 3-го разряда в
соответствии с государственной
поверочной схемой для средств
измерений параметров
отклонений от плоскостности и
сферичности оптических
поверхностей, 1твержденной
Приказом Росстандарта
Ns 3 189 от 15.12.2O22 r.

Пластина плоскzц стекJIяннilя
ПИ-120 (Рег. JФ 197-70)

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР, рег.
.],/! 13561-0l



5

,Щопускается использоватъ при поверке другие }тверждеЕные и аттестованные эталоны
единиц величиЕ, средства измерений }твержденного типа и поверенные,
удовлетворяющие мец)ологическим требованиям, указанным в таблице.

б. ТРЕБОВАНИЯ СУСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ
БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соблюдать требоваIrия
раздела кУказание мер безопасности> руководства по экспJryатации и других
нормативньrх док} еIrтов на средства измерений и поверочное оборудование.

7. внЕшниЙ осмотр

7.1 Проверку внешнего вида по п, 5.1. (лмее нрлерация согласно таблице 1) следует
производить внешним осмотром.

При внешнем осмотре прибора установить соответствие следующим требованиям:
-на наружных поверхностях прибора не должно быть дефектов, вл}tяющих на его

эксплуатациоЕные характеристики;
-нчцичие четкой маркировки;
- нrlличие надежной фиксации съемньrх элементов зzuкимными устройства.rи.
7.2 Прибор считается поверенным в части внешнего осмотра, если вьшолнены все

тебования пункта 7.1 .

8. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ

8.1 Прибор и средства поверки вьцержать не менее 2 часов в помещении, где
проходит поверка. Перел провелением поверки и в процессе выполнения операций
поверки проверять и контроJIировать соответствие условий поверки цебованиям,
приведённым в п. 3 настоящей методики поверки.

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

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

- вкJIючить прибор в соответствии с п}цкгом 2.З <Процедура
включения/выключения питания прибора> Руководства по эксплуатации (РЭ);

- проверить нмменование ПО и его версию: открьпь ПО на компьютере, после чего
с экрана монитора считать информачию о нммепов:lнии и версии ПО.

9.2 Прибор считается поверенным в части програJtrмного обеспечения, если его ПО
соответств},ют указанным в таблице 4.
Таблица 4 - Иденти ибо

Идентификачионные данные (признаки) Значение
идентификационное нмменование По сА
Номер версии (илентификационньй номер) ПО не ниже l .1

I]ифровой идентификатор ПО

икационные данные п в
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10. ОПРЕДВЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

l0.2 Опрелшение абсолютной погрешности пзмеренпй отrgIоненпй от
круглости

l0.2.1 Перел начмом испытаний прибор настрмвilют в соответствии с
руководством по эксплуатации.

10.2.2 Погрешность измерения отклонений от круглости определяют при помоuш
эталонной меры с лыской. Устшrавливают фильтр Гаусс4 полосу пропускания фильтра l
- 500, скорость измерения 5 об/мин, метод оцеЕки - метод нlмменьших квадратов. Меру
устанавливают на стол прибора. Щуп устанавливllют в вертикtльное положение.
Выполняют операцию центрирования и нивелировки меры в соответствии с р}ководством
по эксплуатации прибора.

Проводят не менее пяти измерений параметра <Roundness еrтоr) в сечениях,
равномерно расположенньD( в рабочей зоне меры и рассчитывalют средние значения. При
этом в качестве измеряемого параметра выбирают максиммьное откJIонение от описанной
окружности.

l0.2.З Абсолютн},ю погрешность измерений отклонений от круглости вьIчислить
по формуле (1):

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

где huач - измеренное среднее значение гrryбины лыски ;

Йас - деЙствительное значение глубины лыски меры.
10.2.4 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений отклонений от круглости, если поJryченЕые значения находится в
пределаrх +(0,025+0,0ЗХ), где Х-измеренное значение глубины лыски, мкм.

10.3 Определепие абсолютной осевой погрешности шпиндеJIя
l0.3.1 Перед началом испьгганий прибор настраивalют в соответствии с

руководством по экспJryатации.
l0.3.2 осевую погрешность шпиндеJIя определяют при помощи меры отклонений

от плоскостности. Устанавливают фильтр Гаусса, полосу пропускания фильтра l - 15,

10.1 Определеппе абсолютной радиаJIьпой погрешностп шппндеJIя
Перед началом поверки прибор настраивают в соответствии с р}ководством по

эксплуатации прибора.
l0.1.1 Радиальную погрешность шпинделя определить при помощи меры

отклонения от круглости. Устанавливают фильтр Гаусса 50%, полосу пропускания
фильтра 1 - 15, скорость измерения 5 об/мин, метод оценки - метод нaмменьших
квадратов. Меру закрепляют на столе прибора. Щуп устанавливtlют в вертикatльное
положение. Вьшолняют операцию центрирования полусферы в соответствии с
руководством по эксплуатации прибора.

Проводят не менее тех измерений параметра <Roundness еrтоr) на высоте,

1казанной в свидетельстве о поверке эталоЕной полусферы, изменяя ее }тловое положение
относительно шпинделя перед каждым послед}.ющим измереЕием. Определяют среднее
значение.

10.1.2 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсолютной
радиальной погрешности шпинделя, если полrlенное среднее значение не превышает
(0,025+0,0005Н) мкм, где Н - расстояние от поверхности рабочего стола" мм.
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скорость измерения 5 об/мин, метод оценки - метод наименьших квадратов. Пластину
устанавливают на стол прибора. Вьтполн_пот операцию ЕивеJIировки Iшастины в
соответствии с р}ководством по эксплуатации прибора. Датчик должен бьгь оснащен
щупом 2 мм. Щуп устанalвливalют под углом 75О,

Проводят не менее трех измерений параметра (Flatness еттоr) и рассчитывают
среднее значение.

10.3.3 Прибор считается прошедшим поверку в части определения абсо.тпотной
осевой погрешности шпинделя, если среднее значение Еахо.цIтся в пределах
a(0,025+0,0005R), где R- расстояние от центра вращения uшиндеJIя, мм

10.4 Подтверllцеппе соответgгвпя средства измерений метрологпческим
требованиям

10.4.1 Прибор считается прошедшим поверку, если по п}икrам 7-9 соответствует
перечисленным требованиm,r, а полriенные результаты измерний по пупкгiлм 10.1-10,3
не вьIходят за указ:lнные пределы погрешности.

10.4.2 В слуtае подтверждения соответствия системы метрологическим
требованиям, результаты поверки считllются положительными и ее признalют пригодной к
применению.

10.4.3 В случае, если соответствие системы метологическим требованиям не
подтверждено, то результаты поверки считаются отрицательными и систему признают
непригодной к применению.

11. ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТАТОВПОВЕРКИ

11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, т:ж и отрицательные)
передаются в Федеральный информашионный фонд по обеспечению единства измерений.

l1.2 При положительньIх результатltх поверки сведения о результатirх поверки

средства измерений передilются в Федеральный информационный фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим законодательством по зilявлению
владельца средства измерений или лица, представJIяющего средство измерений на

поверку, допускается вьцача свидетельства о поверке на булtахном носителе.

l1.3 При отрицательньD( результатах поверюr сведения о резуJIьтатах поверки
средства измерений передаются в Федеральный информационный фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим зaжонодательством по змвлению
владельца средства измерений или лица, представляющего средство измерений на
поверку, допускается вьцача извещения о непригодности к применению средства
измерений с указанием ocHoBHbIx причин непригодности.
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