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1. оБщиЕположЕния
настоящая методика поверки распрострtlняется приборы дJlя измереЕий

отклонений формы и расположения поверхностей вращения m.еrа ТiИпiчm (да.пее по
тексту - приборы), выпускаемые по технической документации Обцеством с

ограниченной ответственностью <Измерительные решения) (ООО <Измерительные

решенияф; г. Москва и устанавливает методы и средства их первичной и периодической

поверок.

1.1 Приборы для измерний отклонений формы и расположения поверхностей

вращения m.еrа Titanium не относятся к многоканalльным измерительным системам,

многопредельным и многоди:lпчвонным средстваtll измерний, не состоят из нескоJъких

чвтономньц блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких

величин. Поверка отдельньIх измерительньD( каналов и (или) отдельных zвтономных

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

меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а таюке после ремонта подлежат первичной

поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпJIяр прибора

1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр прибора.

находяпшйся в экспJryатации, через межповерочные иЕтервalлы, а т:uоке приборы,

повторно вводимые в эксплуатацию после их дJIительного храЕения (более одного

межповерочного интервала).

1.5 Поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотрена.

1.6 Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки приборов.

используемьtх в качестве средств измерений в соответствии с ГОСТ 8.648-2015 dСИ.
Государственная поверочнtц схема для средств измерений пар:lметров отклонений

формы и расположения поверхностей вращения)
В рзультате поверки должны быть полгверждены след}iюпце мЕтрологические

требования, приведенные в таблице 1

Таблица 1 - М огические вания к дств:lм из

.Щоверительные границы абсолютной погрешности
при применении в

качестве

рабочего эта"'rона

Поверяемый параметр
при применении в качестве

средства измерений

+(0,025+ бtУ10 000), гле Н -

расстояние от поверхности
рабочего столц мм

l0.1 Пределы допускаемой
абсолютной радиальной
погрешности шпинделя, мкм

+(3 +k), где
0,025 + бнl10000

Х-измеренное значение
глубины лыски, мкм
Н - расстояние от поверхности
рабочего стола, мм

k_ х
. 100,

10.2 Пределы допускаемой
относителъной погрешности
измерений отклонений от
круглости, О%

+(0,025+ бR/l0 000), гле
R - расстояние от цента
вращения шпиндеJIя, мм

10.3 Пределы допускаемой
абсолютной осевой
погрешности, мкм
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|.'| ОбеспечевпепрслежвваемостЕпове,ряемоюпрвбора кГосударствешому

первrтlmому спсщаJьвому этдIоЕу гэт 136-201 1 осущесrвляется посредетвом

ЕспользоваЕия црй пов€рке рбоm< этаJIовов Госуларствевrой повершой схемы дIя

средстВ измФеЕd ПapalrreTpв откловекd форr,ш я расположевпя пове,рхвосгей

вращешвя ýОСТ 8.648-20 l 5),

2. IIЕРЕIIЕНЬОIIЕРАI{ийПОВЕРКИСРЕДСТВЛИЗМЕРЕIПЙ

2.1 ПрИ прведеЕвИ поверм доJI]кЕы бьгь вьшошrеsы опсрацщ и примеЕеIlы

средстм поверкr, укaвIlЕные в табrrи,це 2,

Табlща2

В случае отщатеJьяого pByJbTaTa uри цроведеЕии о,щой из опершrий, поверку

пр€кращают, средgrвО пзмсревd щ)ЕtпаюТ Ве ЦРОШе'ТпттIt{ IIоверку в чilстя оlщого из

пуЕкIов, по коmрму вшвлеЕо ЕесоответствЕе,

3. ТРЕБОВАЕПЯ К УСJIОВЕЯМ IIРОВЕ.ЩНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 Поверку спедует црво.щть в ýорriаjБньц усJIовияr оцужаючей сре,ш,r:

- темЕератлrа оцруд!ающего воздп<а, Ос 20 t 2;

- oTпocETeJIьB.Ul BJlлKEocTb воздуха не более, О/о 85

3.2 Прибор я лругвс ср€дgгва кiмереттяй и поверм вьцержгвакrг Ее мевее 2 часов

при посголтной т€rшературе, соотвеrcтвующой ворма:ьяъпr условшм,

Ншп.lеповаше опФщиtr Номерраздела 
I

(пушса) метощкд 
|

поверкЕ, в

с,оответствш с
коmрым

ВЫПОJIЕЯеТСЯ

оЕерацЕя поверк!

Проведенве операцrи при

первишой
поверке

перводrческой
поверке

Внешний осмотр 1 Ща

8.2 [а
Прверка програlfмЕого
обеспечевия

9
Да Ща

Опрделеяпе
метрологЕIIескпх 10

Опрпелеяие абсоrцотяой

радишьвой погрешосги
шrдеJIя

10.1 .Ща ,Ща

10.2 .Ща Ща

Определение абсо.тпотной

осевой
10.3 !а

ваниям

10.4 ,Ща ,Ща

ДаОпробование

характеристик

Определеше отвосЕгеJБной
погретппосrи вмqюкгй
ожлонеd от круглостl

.Ща

Подэверждеiше сооtъетgгвiя
средсrъапзмереffi
метрлогFIеским
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4. трЕБовАния к спЕциАлистдм, осущЕствJlяющим повЕрку
4.| К проведению измерений при поверке и к обработке результатов

измерений допускltются лица имеющие ква.пификацию поверителя, из}п{ившие порядок

работы с прибором, а тzlюке знающие требования настоящей методики и работающие в

оргzlнизации, аккредитовirнной на право проведения поверки средств измерений.

.Щля проведения поверки приборов достаточно одного поверителя.

5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К

5.1 При проведении

указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ
поверки должны примеЕяться средства поверки,

Операчии поверки,
требlтощие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствarм поверки,

необходимые для поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

П.3и8Контроль
условий поверки

Срлства измерний
температуры окружающей среды
в д{tшазоне от l0 до 30 ОС,

абсолютная погрешность не
более l оС

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР, рг.
Ns 13561-0l

П.l0.1 оценка
абсолютной
радиальной
погрешности
шпинделя

Мера отклонения от круглости l -

го разряда по ГОСТ 8.648-2015
Мера отклонениJr от круглости
из комплекта мер дJIя поверки
приборов для измерений
параметров формы
отклонения формы и

расположения тел вращения
(Рег Jф 79846-20)

П. 10.2 оценка
относительной
погрешности
измерений
отклонений от
круглости

Рабочий эталон - мера с лыской
в соответствии с ЛПС Nр 203-45-

3-202|

Эта,rонная мера с лыской из
комплекта мер для поверки
приборов лля измерений
параметров формы,
откJIонения формы и

расположения тел вращения
(Рег No 79846-20)

Мера отклонений от
плоскостности l разряла в
соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств
измерений параметров
отклонений от плоскостIlости и
сферичности оптических
поверхностей, угвержденной
Приказом Росстандарта
м 3l89 от 15.12.2022r.

fIластина плоск:u стекJIяннм
ПИ-120 (Рег. ]ф 197-70)

П. l0.3 оценка
абсолютной осевой
погрешности
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.Щоrryскаегся использов:lть при поверке другие уIвержденЕые и аттестовllнные эт!lлоны
едиЕиII величин, средства измерений угверждеЕЕого типа и поверенные,

удовлетворяющ,Iе метологическим требованиям, укatз rЕым в таблице.

6. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ
БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕ.ЩНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При проведении поверки приборов необходимо соб.шодать требования

рaвдела кУказапие мер безопасности> руководства по эксплуатации и друтж
пормативньD( доку^{ентов на средства измерений и поверочное оборудование.

1. внЕшнIйосмотр
7.1 Проверку внепшего вида по п. 5.1. (лалее нуI!{ерация согласно таб:шце 1)

следует производить внешним осмотром.
При внеIшrем осмотрс прибора устzlновить соответствие следующим требованиям:

-на Hapyлc{bD( поверхпостях прибора не долrIсIо бьггь дефектов, влияющIr( на его

экспJryатационIlые характеристики;
-наличие четкой маркировки;

- нilJIичие надежной фш<сации съемньD( элемеЕтов зФкимньпrrи устройствами.
7.2 Прибор считается поверенным в части внешнего осмотц если вьшоJшены все

требования пунrга 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 эксплуатациопной док}тиентацией.

9. IIРОВЕРКАПРОГРАММНОГООБЕСПЕIIЕНИЯ

9.1 Провести проверку програп.rмного обеспечения (ПО) по следующей методике:

- проверить нмменование процрalммного обеспечепия и его версию;

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

соответств},ют указанным в таблице 4.

Табпrца 4 - Иденти икационЕые данные ll ов
ЗначениеИденти онные данные п

RAD, RSY, RSPоЕное наимеЕование ПоИденти
v.l и вышеикационньй ном поНом иденти

Щифровой идеrrпrфикатор ПО
испошrяемого кода)

(контрольная cyllмa
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10. опрЕдЕлЕниЕ мЕтрологи[IЕскID( хАрАктЕристик и
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕН}Й

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Определение абсолютtrой радпальной погрешпостtl шппндепя
Перед нача:tом поверки прибор настраивilют в соответствии с руководством по

эксплуатации прибора.

l0. l . 1 Радrлальн},ю погрешность шIпlндеJuI определить при помощ,r меры

откJIонения от круглости 1-го разряла по ГОСТ 8,б48-2015. Устанавливают фильтр
Гаусса 50%, полосу пропускания фильтра l - 15, скорость измерения 5 об/мин, метод

оценки - метод наименьших квадратов LS. Меру закрепить (в патроне) на столе

прибора. .Щат.плк должен бьrгь оснащен стандартным Irтупом с нzжонечником дпаметром
2 мм. Щуп устанаыIивают в вертикальЕое положение. Выполнить операцию

цептрировttния поrryсферы в соответствии с руководством по экспJryатации прибора.

Провести пяь измерений параметра RONI, каждьй раз повораlшвzu меру на 70О.

Опредеrпть среднее значеЕие.

10.1.2 Прибор считается прошедшим поверку, есJIи поJryченное среднее значение

нzD(о,щтся в пределах +(0,025+ бtУ10 000) мкм, где Н - расстояние от поверхности

рабочего столъ мм
10.2 Определение отпосптеJIьпой погрешностп измереппй отк.лопепшй от

круглости
10.2.1 Перел начzшом поверки прибор настроить в соответствии с руководством

по экспJryатации.
10.2.2 Погрешностъ измерения отклонений от круглости определить при помощи

эталонной меры с лыской. Установить скорость измереЕия 5 об/мин, метод оценки -
метод минимаJьной описанной окр}Dкности. Меру устаповить на стол прибор4 а щуп

установить в вертикальное положение. Вьшолнить операцию нивелирования и

центрировalния меры в соответствии с р}ководством по экспJryатации прибора.

Измерения провести в сечениях, palBнoмepнo расположенных в рабочей зове меры,

и рассчитатЬ среднее значеЕие. При этом в качестве измеряемого параметра выбрать

максимаJIьное откJIонение от миuимальной описанной окррrcrости.

10.2.3 Относительrт}то погрешность измерний отклонепий от кр}тлости

вьr.Iислить по формуле (1):

_h (l)
0слh .l00%

hй
rде huou - измеренЕое среднее значение высоты лыски ;

Йас- деЙ9твI{тельIlое зпачение высоты лыски меры.

10.2.4 Прибор сtштается прошедшrм поверку, если

наход,Iтся в пределах

+(3 + k) %, где lc = 
0'025+6Д110000 , 100

Х-измеренное значение глубины лыски, мкм
Н - расстояяие от поверхности рабочего стола, мм

h

получев}rое значение
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10.3 Определеппе абсолютной осевой погрешцости шпинднIя
10.3.1 Перел начilлом поверки прибор настроить в соответствии с руководством

по экспJryатации.

10.3.2 Осевую погрешность определитъ при помощи эталонной меры отклонеrтий

от плоскостности. Установить фиштр Гаусса 507о, полосу прпускания фильтра l - 15,

скорость измерения 5 об/мин, метод оценки - метод нaмменьших квадратов (LS). Меру

уст:lновить па стол прибора па три опоры. Вытrолнить операцию нивелироваЕия

пластины в соответствии с р}ководством по экспJryатации прибора. Датчик должен бьrгь

оснащен стzlндартным щупом с нrlконечником диalметром 2 мм. Пýп установить под

}тлом в 75О. Провести пять измерений параметра AxRun и рассчитать среднее значеЕие.

10.3.3 Прибор с(штается прошедшим поверку, если среднее значение не

превышает +(0,025+ бR/10 000), гле R расстояние от цеЕтра враIцения шпиндеJIя, мм

10.4 Подтверlltленпе соответствпя средства измеренпй метрологическпм
требованпям

Прибор сIштается прошедшим поверку, если по пунIФаN.r 7- 9 его харакгеристики

соответствуюТ установленныМ трбованиям, а поJIученные результаты измерений по

пунктzrшt 10,1- l0.3 находятся в пределzrх допустимьrх значенrd.

В случае подгвержденЕя соответствиJl прибора метрологическим требованиям,

результаты поверки считаются положитеJIьЕыми и СИ призЕают пригодным к

применению.
В Слу.rае есJIи соответствие прибора метологическим требованиям не

подтверждено, результаты поверки считаются отицательными и Си признают не

пригодrьш к примеЕению.

1l. оФормлЕниЕрЕзультАтовповЕрки

11.1 Сведения о резуJБтатах поверки (как полоlrительные, так и отрицательные)

перед!lютсЯ в Федера.тlьньЙ информационньй фонл по обеспечению единства измеренпй

(ФиФ).
l l .2 ПрИ положительньD( резуJIьтатФ( поверкИ допоJIнительно по зalявлению владельца

средства измерений или лица, предстalвившего его на поверку, вьцается свидетельство о

поверке средства измерений на бlмаэлсrом носителе. Знак поверки в виде отIиска клейма и

(или) наклейки нllносится на свидетеJьство о поверке.

11.3 ПрИ отршIательньD( результатlЦ поверки допоJIнитеJъно по змвлению владеJIьца

средства измерний или лицц представившего его на поверку, вьцается извещение о

непригодlости на буruажном носителе.

Зам. начаlъника отдела 203
ФГБУ (ВнииМс)

Начальник лаборатории 203/ 1

ФГБУ (ВнииМс)

Начальник лаборатории 20З 12

ФГБУ (ВНИИМСD

Н.А. Табачникова

,Щ.А. Новиков54/^"

В.А. Костеев

d/4*-



Приложение к МП 203-23-2023

локальная поверочная схема для средств измерений параметров отклонений формы и расположения поверхностей вращения

ЛПс N9 20з-45-з-202l

=а
оtr

о
F

ir

ý

Меры отклонениИ от круглости
1-го разряда

по ГоСТ 8.648-2015

гэт l36_20l l
гпсэ сдиницы длины в облаgrи

измерений парамgгров отклонений

формы и располохсяия поверхносгей
вращения

Приборы для измсрения текстуры поверхности, отклонения от

формы дуги окружносги, прямолиясйности и радиуса дуги
среднсй линии по методу наименьших квадратов Fоrm Talysurf

от 0 до l20 мм

^ 

= *(0,2+L/l00) мкм

Мgгод прямых измеренийМgгод прямьй измерениИ

Мсры лля калибровки вергикальноfi направляющсй
кругломера (uилинлры)

от 0 до 300 мм
Д = (0,2 - 3,0) мкм

Меры для калибровки ЕсргикаJIьIIою увеличсния
кругломсра (мсры а лыской)

oт l до 300 мкм

^ 
= (0,4 _ 4,0) %

Мсгод прямых измерений Метол прямых измерснийМетод прямых измерений

IlрибOры Jlля измерсlIий отклонсllий формы и располож91,1и, llоверхtlостей
вращеltия

сrг 0 до 2000 мкм
0тклонснис от круглости: 

^ 
= (1,5 - 8,0) %

осевое бяение: Д = m *(0,0l5+0,00025r) до *(0,025+0,00025r) мкм
F

а.о

Прuмечанuе:
L - tLзмеряемм dлuна в мм;


