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Настоящая методпка поверки распрострitняется Еа матпиньJ координатно-
измерительцые tIортативные Hexagon ABSOLUTE ARM (далее машины)
производства фирмы Hexagon Мапчfаоtчriпg Intelligence - Division Romer, Франция и

устанавливает методы и средства их первичной и цериодической поверок.
Интервал меж,ry поверками - 1 год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведенцI4 поверки маптиЕ должны бьrгь выполнены операции и
примеЕены средства поверки, }к€ванные в таблице 1.

наrцленование
операциц

Номер
цункта

\,{етопйкй
Средства
поверки

Проведение операции при

первичной
цоверке

периодической
поверке

цоверки
Внешний осмотр 5.1 Визуально да да
Опробование 5.2 Визуаьно да да
Iz[дентификация
програI\4много
обеспечения

5.3 да да

Определение
цовторяемости резуJIьтата
измерений координат
точки при измерениrIх
контактным методом по
сфере

5.4

Сфера без покрытия из
комплекта мер дJUI

поверки систем
координатно-
измеритеJьIIьD(
ROMERAbsolute Аrm,
диаметр 25,4 мм
(рег. М 6459з-lб)

да да

Определение
цовторяемости результата
измерений коордиIlат
тоlIки при измереЕии с

помоцIью контактного
пцrпа rrо масштабному
жезJry

5.5

жезл боlьшой из
комплекта мер для
поверки систем
координатно -
измерительньD(
ROMERAbsolute Аrm
(рег. Ng б459З-l6)

да да

Определение абсо.тпотной
погрешвости линейньп<
измерений при
измерениях конт€tктным
методом

5.6

жезл большой из
комплекта мер дJIя
IIоверки систем
координатно -
измерительньIх
ROMER Absolute Аrm
(рег, J\Ъ б4593-16)

да да

Определение
повторяемости результата
измерений координат
тоIIки при измерении с

помощью лазерного
cкtlнepa по сфере

5.,|

Сфера с покрытием из
комплекта мер дJul
поверки систем
коордиЕатно-
измерительных
ROMER Absolute Аrm,
диtlмýтр 25,4 мм фег.
лъ б459з_lб)

да да
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.Щопускается rrримешIть др}тие, вновь разработанные или нtlходящиеся в

экспJIуатации средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиям настоящей

методики и прошедцие поверку в оргtlн€ж метрологической службы.

2. ТРЕБОВЛНИЯ БЕЗОIЬСНОСТИ

2,1. При проведении поверки машин, меры безопасности должны
соответствовать требованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной

документации Еа приборы и поверочное оборудование, правилЕlI\4 по технике
безопасностд, действ}тощим ца месте проведения поверки.

3. условия повЕрки
З.1. Поверку сле.ryет проводить в Ilормальных условI4JIх применения приборов:

- темtrература окружtлющего воздуха, ОС 20*5;

- относитеJьIlЕuI вJIажность возма,7о, без конденсата 90.

Д также допжЕы отсугствовать вибрации, тяск4 удары, дополнительные
элек,грические и м€гнитIIые пoJutr, явJIяющиеся источником поцрешЕости вьшолЕяемых
измерений.

З.2. Приборы, другие средства измерений и меры для поверки вьцерживают не

менее 4 часов при постолrной температуре, соответств}'ющеЙ нормальным УслоВиям

работы систем.
4. подготовкл к повЕркЕ

Перед проведением поверки должны быть выпоJIнены след},ющие

подготовитеJьные работы :

- Проверить наJIичие действ}тощих свидетельств о поверк9 на средства повеРКи;

- Приборы и средства цоверки привести в рабочее состоянис в соответствии с их
экспJryатационной док}тиентацией.

5. провЕдЕниЕ повЕрки
5,1. Проверка по п. 5.1 (ла"пее нумерация согласно таблице l) внешнего виДа

мrlшины осуществлJIется визуirпьно.
При вЕеIцнем осмотре проверяют соответствие внешнего вида машины

эксплуатационной докупtентации, комплектность, маркировку.
проверлот отсуtствие механических повреждений системы, влияющих на ее

работоспособность и ухудцающих ее внешний вид, а т€кже целостность кабелей

передаЕIи данных и электрического питания.
Машина сЕIитаsтся поверенной в части вЕешнего осмотра, если установл€шо

IIолное соответствие констр}ктивItого исполнения, комплектности, маркироВки, а таКЖе

отсутствуют механические поврежденllя м€[циtIы, кабелей передачи дtlнньD( и

электрического питания.

5.2. Опробование
перед опробованием машиЕы должвы бьrгь проведены подготовительные

работы согласЕо экспJryатационной док}тиентаrIиИ, в том аисле ее вкJIючение.

при опробовании провсряется работоспособность в соответствии с

требованиями ее технической документации.
Маrпина считается поверенной в части опробовапия, если уст€lновленО чТО ОНа

функционирует в соответствии с технической докрrентацией.



5.3. Идентификация програп.lмЕого обеспечения
Идентификацию программного обеспечения (ПО) проводят по следующей

метод{ке:
- проверить идентификациоЕное Еаименовtlние программного обеспечения и его

версию;

- установить уровень зациты ПО в соответствии с Р 50.2.077-2014.
Маrrгипы сtштаются поверенЕыми в части програJ\{много обеопечепия, если их

ПО соответствует данЕым в таблице 2.

5.4. Определение повторяемости резуJьтата измерений координат то"Iки при
измерециях контактным методом по сфере

Повторяемость резуJьтата измерений коорд.IЕат точки при измеренил(
контzлктным методом по сфере опредеJIяется Еугем измерения координат центра
эталонной сферы с помощью щупа со сфершчесютм н€rконечником диаметром 15 мм.

Измерения проводятся в двух взаимцьIх расположениях машины относитеJьно
сферы и в 5 разли.шtьD( цоложениях сегментов ма!паны относительно сферы (рисунок
1).

Рисунок 1 - Пять р€lзлиЕIньгх положений сегментов машины отIIосительно сферы

Сферу закрепить на столе таким образом, чтобы измеряемая сфера находилась Еа

расстоянии 500/о половипы ди€шrвона Фадиуса) измерениЙ маIттиЕы.

При каждом из положеЕий сеrментов м.lшины относительно сферы фисунок 2)

сЕять на сфере по 5 точек, образующих сферу, по которой рассчитывtlются коорд{Еаты

ее центра. Четьrрс точки должны бьrгь расположены на большом сечении сферы и одна

на ее полюсе.

Таблица 2

ИдентификациоЕные данные
(признаки) Значение

Идентификационное
наименование По RDS Polyworks

Spatial
АпаМеr

Номер версии
(идентификационный номер) По шс ниже V2 Ее ниже

l1.11.2014.
Ее ниже

2014.IRl4

Цифровой идентификатор ПО
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Рисунок 2 - Расположения Ilяти точск при измерении сферы.

Затем база маlтrица поворачивается на l80o относительно сферы и процесс

измерений повторяется.

За повторяемостъ принимается максимЕIльное расстоfiIие между Iuпью

полr{енными координата},Iи центра сферы, которое автоматически рассчитывается в

прогрtlмме дJuI каждоrо из дву( расположеЕий машины относительно этшtонной сферы.

Машина стIитается прошедшей поверку в част}l определециrl повторяеМости

р9зультата измерений координат тоtIки при измереЕиях контактным методом, если

повторяемость результата измерений координат точки не превышает значений,

ук€tзilнньш в таблице 3.

Таблица 3 - Повторяемость резуJьтата измерений коордlЕат точки при
контактным методом по сФе

Серия
Модифика-

ция
Повторяемость результата изм9рений коордиЕат точки (при

измереЕии с помощью конт€ктного Iцупа по сфере), мкмо не более

шестиосевые
8з 8з 12-6 2l

8з20-6 42
8з25-6 5з

8з25-6т 66

8зз0-6 71

83з0-6т 89

8зз5-6 90
8з40-6 l05
8з45-6 110

85 8512-6 1б

8520-6 з0
8525-6 з5
85з0_6 53

85з5-6 69
8540-6 85

8545-6 l02
8,7 8725-6 з2

87з0_6 48

87з5_6 64

8740-6 79

8745-6 94



семиосевые
83 8з20-7 54

8з25-7 60

8зз0-7 90

8зз5-7 1l5
8340-7 140

8з45-7 1б8

85 8520-,| 38

8525-7 48

85з0-7 8з
85з5-7 99

8540-7 120
8545-7 140

87 8725-7 44
87з0-7 76

87з5-7 92

8740-7 1l0
8745-7 l25

5.5 Определецие повторяемости результата измерений координат точки при
измереЕии с цомощью контактЕого щупа по масштабному жезлу

Повторяемость результата измерений координат тоtIки при измерениrIх

конт€ктIIым методом оцредеJUIется ц)тем измерения координат центра конусообразного

1тrryбления на масштабном жезле с помощью щупа со сферическим наконеtIником

дишлетром 15 мм.
Измерения шроводятся в 3-х различньIх местоположеЕиях конусообразного

углубления относитеJьно мятттиньJ фисунок З) и в 10 рЕвJIиIшьD( положен}uIх сегмеЕтоВ

маrпины относительно конусообразного 1тлубления фисунок 5).

Жезл закрепить ца столе таким образом, чтобы измеряемое конусообразное

уг.тгубление Еаходилась на расстоянип 0-20Yо половины диапазона Фадиуса) измерений
матпины (рисунок 3).

маuluна

0 - 2 00l по ло вuны duапазо tla

uзмеренuя машuньl

2 0-8 0оА половuны duапаэо на

uзмеренuя мсluLuны

8 0 - 1 00% поло BuHbl Du апаз о на

uзмеренuп Mauluцbl

uз еряемая пlочка

Рисунок 3 - Схема взtlимного расrlоложения
конусообразного 1тлубления относительЕо машины

@

е

ý

Ф

о
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Затем провести l0 измерений в конусообразном угrryбленци с р€lзли!шым
положеЕием сегментов матпины oTHocиTeJlьHo измеряемой тоЕIкц.

ý_i-

Рисlнок 4 - Схема расlrоложения сеrментов машины
а - основание; б-плечо; в - локоть; г - trредцлечье; д - з€шястье; е-кисть

Измерение вкJтючает в себя 10 р€tзлиlIньD( положений сегмеIIтов мtцциЕы
относительно измеряемой точки фисунок 5):

. Подожение 1: Локоть слева - крайнее нижнсе положеЕие;
о Положение 2: Локоть слева;
r Положенис 3: Локоть вверх;
о Положение 4: локоть справа;
. ПоложеЕие 5: Локоть справа - крайнее нижЕее поло]i(ение.

Развернlть запястье на 180", оставJIяrI покоть в исходIlом цоложеЕии.
. Положение 6: Локоть справа - крайнее Еижнее положеЕие;
. Положение 7: Локоть c[ptlBa;
о Положение 8; Локотьвверх;
. Положение 9: Локоть слева;
о Положение l0: Локоть слева- крайнее нихнее положение.

аов
Риqъок 5 - Положенlц ceIъleHToB мztrпины относительно измеряемой точки

а - положеция 1-5; б - разворот запястья на 180О; в - положения 6-10

Затем жезл снимается, поочередЕо зtкрепляется на рtюстояЕии 20-80% и 80-

100%о половиЕы диЕшазона фмиуса) измерениЙ от маrпины (см. рисунок 3) и

повторяются измерения 10 точек в конусообразном 1тлублении,

За повторяемость принимается максимапьное расстояЕие между цодгIенными
коордиIIатами цеIIтров конусообразного углубления, дJuI каждого из трех расположений
конусообразного 1тлубления относительво машины. Наибольшее значение

повторяемости Еlвтоматически рассчитывается в прогр€lмме и выводится в отчет,



Машина считается прошедшей поверку в части определения повторяемости

результата измерений координат точки при измереЕии с помощью коцт€lктного пý{па по
масштабному жезJry, если IIовторяемость результата измерений координат точки не
превышает значений, указaшньD( в таблице 4.

Таблrаца 4 - Повторяемость результата измерений координат тоtки при
масштабс помощью контактного пQ н

Серия
Модифика-

циlI

Повторяемость результата измерений координат точки (при

измерении с помощью конт€ктного щупа по масштабному
жезrry), мкм, не более

шестиосевые
8з 8з 12-6 l4

8320_6 20
8з25-6 28

8325-6т
8зз0-6 5l

8330-6т
8зз5-6 50

8340-6 62

8з45-6 80

85 8512_6 l1
8520-6 15

8525_6 18

8530_6 26
8535-6 з2
8540-6 42

8545_6 60

87 8725-6 16

8730-6 21

87з5-б 29
8740-6 з8
8745-6 52

семиосевые
8з 8з20-7 30

8з25-7 з4
8зз0_7 48
8зз5_7 62

8з40-7
,lб

8з45-7 92

85 8520-7 20
8525-7 2l
85з0-7 з4
85з5-7 4з
8540-7 5з

8545_7 72

87 8725-7 l9
87з0-7 29

87з5-,| з8
8740-1 46
8745-,7 60



5.6 Определение абсолютной погрешности линейных измерений при измереrrиях
коцтактным методом

Ошределение абсоrпотной погрешности измерений длины производится rrтупом

со стаJьItым сферическим наконечником дцаметом 15 мм при помощи ,(езла.
Абсолютцая погрешность измерений дIивы определяется при измерении

координат двух точек, соотвЕтствуюIщrх дв)ъ{ установкап{ сферического нaконечника
щупа в конусообразные углубления Еа жезле и последдощего вычислеttиrl расстояния
между измеренными тоrкаJ\,tи, ,.Щействительные значеция расстояний между центр€lми
конусообразньгх угrryблений записываются оператором из действующего свидЕтельства
о поверке Еа жезл.

Жезл устанавливается на виброустойчивое основание (стенд или стол) и
закрепJUIется с помоцью мtlгнитов.

Жезл необходимо расположить перпендикуJuIрно оси х мзIпины фисунок 6)

таким образом, чтобы наибольшее из измеряемьж расстояний на жезле Еаходилось в
области от 60% до 100% диапазона измерений машины, а ось х машины пересекала
меру в её геометрическом цеЕтре. Измерить каждое из шIти расстояний между цеЕтрЕlми
конусообразных угrryблений на жезле по три раза. Затем жезл цереместить на l20o от
изЕачального положения по часовой стрелке относительЕо центра машины, измерить те

же пять расстояний Еа мере по три раза. Переместить жезл еще на l20o, повторить
процедуру измерений.

Вернуrь жезл в начальное положение, расположить его trод углом 45О к
горизонту с помощью приспособлениlI, измерить пять расстояний между центр€lми
конусообразньгх 1т"ryблений по три раза. Переместить жезл на оснастке на 120О от
изначЕ}льного положеIIиJI tIо часовой стрепке относительно центра машины, измерить
пять расстояний на мере по три раза. Затем жезл переместить ещё на 120О, повторить
процед}ру измерений.

Переместить жезл в исходное положение, закрепить вертикtrльно, измерить пять

расстояний на жезле по три pzвa.

Наибольшая из абсолютных погрешностей линейньrх измерений рассчитывается
автоматически в прогр{lý{ме и выводится в отчет.

Рисупок б - Схема положения жезла относительно мtlшины
(1 - длина жезла не менее 700 мм; 2 - откалибровшrный жезл; 3 - машина;

4 - 60% от диап&зона измерений; 5 - l00% от диапазона измерений)
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машина сtIитается прошедшей поверку в части определения абсошотной
погрешности линейньп< измерений rlри измерениях конт€lктным методом, есJIи

мtlксимальное отклонение от заданного значеIIиJI измеряемой длины Еа этЕ}лонном
жезле не превышает значений, указанньIх в таблице 5.

Таблица 5 - Пределы доrryскаемой абсо.тшотной поцрешности rшнейньrх
изм

Серия
Модифика-

ция
Пределы допускаемой абсолютIrой погрешности линейньuс

измерений (при измерении с lrомощью контЕктного щупа), мкм
Iпестиосевьте

83 8з l2_6 +24

8з20-6 *40
8з25-6 +46

8з25-6т +58

8з30_6 +67

8зз0-6т +84

83з5-6 +85

8340-6 *l00
8з45-6 +120

85 8512-6 +19

8520_6 +23

8525-6 +28

8530-6 +42

8535_6 +55

8540-6 +6,7

8545-6 *80
8,| 8725-6 +26

87з0-6 *З9

87з5-6 -!(a

8740-6 *6З
8745-6 +74

семиосевые
8з 8з20-,1 +4з

8з25-7 +48

8зз0-7 +78

83з5-7 +92

8з40-7 +114

8345_7 *158
85 8520-7 +29

8525-7 +3l
85з0-7 +57

8535-7 +69

8540-7 +84

8545-7 +11з

87 8725-7 +29

87з0-7 +53

87з5-7 +64

8740-,7 +78

8745-,I +104
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5.7 ОпределеЕие повторяемости результата измерений координат точки при
измереЕии с помощью лЕtзерЕого сканера по сфере

Повторяемость измерений координат точки при бесконтактном методе

измерения опредеJIяется ггутем сканирования эталонной сферы и вычислеции координат
ее центра.

По результатаI\{ ск€lниров€lния для каждого из положений вычислJIIотся

координаты центра сферы. .Щалее в прогр€lмме поочередно рассtlитывtlются расстояниlI
между каждым из центров сферы.

За повторяемость прицимается максим€цьное расстояние между Irятью

поJrrIенными координат.lА{и центра сферы.
Измерения цроводятся в двух различных местоположениях эт€tлонной сферы

отЕоситеJьно мятпины и в 5 различных положеЕ}UIх сегментов мяIпиЕы отЕосительно
сферы (рисунок 7).

Сферу закрепить на столе таким образомо чтобы измеряемаJI сфера находилась на

расстоянии 500/о половины диаIIазона фалиуса) измерениЙ машмны.

Рисунок 7 - Положение сегментов осительно эталонцой сферы

При каждом из положений оегментов машиЕы относитеJIьно сферы фисунок 8)

выtlолцItть сканировtlние сферы, по результатаý4 которого рассчитываются координаТы

ее цеЕтра.
Затем база м шина поворачивается ца l80o относительно сферы и поВторяетСя

скацирование в 5 разrпrчньIх положенил( сегментов машицы относитеJIьно измеряемой

сферы.
За ltовторяемость принимается максим€lльноо расстояние между пятью

поJгr{енньми коордиЕатап.{и цеЕтра сферы, которое автоматически рассtIитывается в

црогрttl\lме для каждого из дву( расположеций машины отЕосительно этЕIлонной сферы.

Матrтина считается прошедшей поверку в части определения повторяемосТи

результата измерений коордиЕат точки при измерении с помощью пaВерного cкElнepa по
сфере, если повторяемость результата измереЕий координат цеIrтра сферы не

IIревышает значений, }казанньпi в таблице 6.

в

маrlтины отн



12

Таблица б - П ость тата изм коо тоtIки для машин

Серия
Модифика-

ция

Повторяемость резудьтата
измерений координат тоЕIки

(при измерении с помощью
лазерЕого сканера по сфере),

мкм, Ее более

Повторяемость резупьтата
измерений координат тоtIки
(при измерении с помощью
лазерЕого сканера RSб по

сфере), мкм, не более

семиосевые
83 8320-7 62 59

8з25-7 68 65

8зз0-7 92 82

83з5-7 105 99

8340-7 |22 118

8з45-7 l,]2 16з

85 8520-7 45 4|
8525-,7 48 4,1

8530-7 66 64

85з5_7 80 78

8540-7 9l 89

8545-,7 148 l4l
87 8,125-7 44 4з

87з0-7 58 56

8735-7 7| 68

8,140-7 82 80

8,745-7 12,7 |2|

б. оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

При положительньD( резудьтатах поверки оформляется свидетельство о поверко

по форме приложениrI 1 Приказа Минпромторга России N9 1815 от 02.07.15 г,

При отрицательньD( результат€ш цоверки оформляется извещение о
ЕепригодЕости по форме приложения 2 Приказа Минпромторга России Ns 1815 от

02.07.2015 г.
Знак поверки в виде оттиска клейма поверителrI наносится на свидетоJIьство о

поверке. Знак в виде голографической наклейки наносится на прибор или свидетеЛьство

о поверке.

Заместитель Еач€цIьЕика отдела _-l l,,,
Испытательного цеЕтра ФГУП (ВНИИМС) :4Ша) Н.А. Таба.тникова


