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Настоящая методика поверки распрост:rняется Еа машины координатно-
измерительные портalльные m.еrа (далее - КИМ), изготовлеЕные ООО <Измерительные

решенияD, г. Москва и устанавJIивает методы и средства их перви.+rой и периодиче-
ской поверок.

1.1 Машины координатно-измерительЕые порт:IJIьные m.еrа Ее относятся к
многокa!нzlльным измерительпым системаN.{, многопредельным и многодиапазонным
средствalI\,r измерений, Ее состоят из нескольких tlвтономньD( блоков и не предназначены
для измерений (воспроизведения) нескольких величин. Поверка отдельньD(
измерительньD( KutHaJIoB и (или) отдельньD( автономньrх блоков из состава средства
измерений для меЕьшего числа измеряемьD( вели.шн иJlи на меньшем числе
поддиапазонов измерений не предусмоlрена.

|.2, КИМ до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подIежат
первичной поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.З. Перви.пrой поверке по,щергается каждьй экземпляр КИМ.
|.4. Периодической поверке подвергается каждый экземпJIяр КИМ,

находящийся в эксплуатации, через межIIовероIшые интервалы, а также КИМ, повторно
вводимые в экспJryатацию после их длительного хранения (более одного
межповероIшого интервarла).

1.5. Поверка КИМ в сокращенном объеме rrе предусмотрена.
1.6 Настоящм методика поверки примешrется для поверки КИМ,

используемьD( в качестве средств измерений, в соответствии с государственной
поверочной схемой д'rя средств измерений геометрических параметов поверхностей
сложной формы, в том числе эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона линии зуба,

1твержденной приказом Федера,rьного агентства по техническому регулировilнию и
метрологии от б апреля 2021г. Jt 472;

В результате поверки должны бьпь подтверждены следующие метрологические
требования, приведенпые в таблице 1 .

Таблица 1 - М гические бования к cTBilM изм нии
П. 10.1 Пределы допускаемоЙ абсолютноЙ объемноЙ погрешности МРЕв

мой абсоJпотной объемной погрешносги МРЕЕ, мкмПр€делы допускае

изм, головка REvo / REvo-2
IЪм. rоловки РЮ0 (только &1я ТР20), РН6, РНбМ,

РНloЛНl0 Pluý (модфш<аци M,^,iQЛ/iQ), сисIЕма дtгlим
SP80

SP25M / SP80

Типораз-
мер

машины
P}i20 / тр20 тр200

надменова-
t е киМ

+( l ,8+I-l250)+(2,3+t-l250) a(2,1+U250)
+(2, l +t-l250)+(2.6+t 50) +(2.4+U250)686

8l06
8126 !(22+|Л50\{2,7+L/250) +(2,5+Ir50)

ALMAZ

8156
+(1,5+Iлз0)564 l(1.9+Uзз0) +(1,7+U3З0)

+(t,8+IЛЗ0) +(1,6+Uзз0)бЕб +(2,0+r,ЗЗ0)

8l06
8l26 +(1,9+U330)

ALMAZ+
+(2,l +I-l3З0)

2

r. Общие полоrкеппя

RSP2 RSрз

564

+(1,7+Uз30)

8156



з

oNYx

564 +(2,з+Uз00) +(2,1+Uз00)
686 +(2,4+I"/300) +(2,2+L/з 00) +(l,7+lл00)
7l06

*(2,5+UЗ00) *(2,3+U3(Ю) +(t,8+U300) +(1,8+Uз00) +(1,8+U300)
8l57
9l06 *(2,6+U300) +(2,4+U300) +(2,1+U300) t(2, !+Uз00) +(2,1+Uз00)
9l28 *(2,7+Uз00) +(2,5+U3Ш) +(22+U300) +(2,2+Uз00) +(2,2+Uз00)
9l58 а(2,8+UЗ00) +(2,6+U300) *(2J+U300) +(2,з+U3ф) +(2,з+Uз00)
9208 +(2,чU300) +(2,7+U300) +(2.4+Uз00) +(2,4+Uз00) +(2,4+Uз00)
l0l28 +(З,l+U300) +(2,9+Uз00) r(2,6+U300) +(2,6+U300) +(2,6+U]00)
l015E +(з2+U300) +(з,0+L/з 00) +(2,7+Uз00) +(2,7+U300) +(2,7+Uз00)
10208 +(з,з+Uз00) +(З,l+UЗ00) +(2,8+Uз00) +(2,8+U300) *(2,8+Uз00)
l2l5l0 +(3.з+Uз00) +(З,l +UЗ00) t(2,8+Uз00) +(2,8+U300) *(2,8+Uз00)
l220l0 +(з,5+Uз00) +(3,З+UЗ00) +(З,GrUЗ00) +(з,O+Uз00) +(3,0+U300)
l2з010 +(З,6+UЗ00) +(з,4+Uз00) +(3,l+Uз00) +(з,l+Uз00) *(3,1+UЗШ)
l522l0 +(з,7+Uз00) +(3,5+Uз00) *(з.2+Uз00) +(з,2+U300) +(з,2+U300)
l525l0 +(З,7+UЗ00) +(з,5+Uз00) +(3,2+Uз00) t(32+U3ф) +(3,2+U300)

l530l2 +(з,8+Uз00) +(З,б+UЗ00) *(з.з+Uз00) +(з,з+U300) +(з,3+Uз00)
l535l2 +(з,яUз00) +(з,7+Uз00) +(з,4+Uз00) +(3,4+Uз00) +(з,4+Uз00)

+(4,1+Uз00) +(з,яUз00) *(З,6+UЗ00) +(з,6+tЛ00) *(3,6+UЗ00)
20зOi5 +(4,з+Uз00) +(4,1+Uз00) +(з,8+L/з00) +(з,8+Uз00) +(з,8+L"/з00)

oNYx+

+(1,7+Uз30) +(1,4+Uз50)

686

+(1,8+Uз30)

*(1,5+Uз50)
7l06

+(1,8+tл00) +( 1,8+U300)8I26
8l57
9l06 +(1,6+U3з0) +(2,1+UЗ00) +(2,1+Uз00)

9l28 +(1,9+U3з0) +(1,7+U330) +(2,2+UЗm) +(2,2+Uз00),
+(2,0+Uзз0) +(1,8+Uзз0) +(2.3+U]00) +(2,3+U300)

+(2,З+UЗЗ0) *(l,9+tлз0) +(2,4+Uз00) +(2,4+U]00)
а(2,5+Uзз0) +(2,1+Uзз0) *(2.6+Uз00) +(2,6+U300)

+(2,6+U330) +(22+lлз0) +(2,7+U300) +(2,7+U300)

ч2,7+Uзз0) +(2.з+Uзз0) t(2,8+U300) +(2,8+U300)

t2l5l0 +(2,9+Uз30) +(2,5+r,ЗЗ0) +(2,8+Uз00) +(2,8+Uз00)

l220l0 +(з,O+Uз30) +(2,6+L/ЗЗ0) +(з,O+U300) +(3,0+Uз00)

l23010 +(],l+UЗ30) 1(2,7+U330) +(З,l+UЗф) +(з,l+Uз00)

l522l0 +(32+Uз30) +(2,8+U330) +(32+Uз00) +(з,2+U]00)

l52510 +(з,2+Uзз0) +(2,8+l,/330) +(з2+Uз00) +(з,2+Uз00)

+(З,3+U330) +(2,9+Uзз0) а(З,3+tЛ(Ю) +(З,З+UЗ00)

+(з,4+Uзз0) +(3,0+U330) +(з,4+Uз00) +(з,4+Uз00)

+(з,6+Uзз0) а(з2+U3З0) t(3,6+Uз00) +(3,6+Uз00)

203015 +(з,8+l"/зз0) +(3J+Uзз0) д(з.8+Uз00) +(з,8+L/з00)

RUBIN

176 +(1,2+0,9Uз00)
+( 1,5r{,9U3 00) +(1,5+0,9Ll300)

7l06 +(1,7r{,9Uз00) +(t,5r_0,9U300) +( l ,2+0,9llз00)
9128 +(2,0+0,9Uзф) +(l,8+0,9Llз00) +(1,5r{,9U300) +(1,8+0,9Uз00) +(1,8r{,9U300)

9l58 *(2,2+О,9UЗ 00) +(2,0+0,9l-lз 00) а( l,7+0,9U300) +(2,0r{,9UЗ 00) +(2.0r{,9U300)

l2l510 +(2,7r{,9U300) +(2.5ф,9Uз00) +(2,2+0,9U300) а(2,5r{,9Uз00) +(2,5+0,9Uз00)

1220l0 +(2,9r{,9Uз00) +(2,7+0,9UЗ 00) +(2д{,9Uз00) +(2,7+0,9Uз00) +(2,7+о,9t7з00)

12з0l0 +(2,9+0,9U300) +(2,7+0,9Uз00) +(2,61{,9U]00) +(2,7+0,9U300) +(2,7+0,9U300)

1520l0 +(З,l+0,9U300) +(2,9+0,9Uз 00) +(2,6+0,9Uз 00) +(2,9+0,9Uз00) +(2,9+0,9Uз00)

|52||2 +(зJ+0,9U300) +(з,l +0,9Uз00) +(2,8ф,9Uз 00) *(з.l+0,9tл00) +(З,l+{,9UЗ00)

l5з0l2 +(з,6+0,9U300) +(з,4+0.9Uз00) +(з,2+0,9U300) t(3,4+0,9U300) +(з,4r{,9Ll]00)

SAPFIR

686 +(2.1+U]00) +(1,9+Uз00) +(1,5+U300)

8|21
+(2,3+Uз00) +(2,1+U300) +( l ,7+lJ300)8I57

8227
l0l28

+(2.7+Uз00) +(2,5+Uз00)
l0l5 8

10228

l0258
l0з08

121510

+(з,l+U3ф) +(2,9+Uз00) +(2,5+l,/з00)|222|0
l225l0
l230l0
l522l0

д(з,5+U300) +(з,з+Uз00) +(2,9+Uз00)1525I0

15з0l0

8l26

l63512

+( 1,6+UЗ50)

9l58

*(2,l +Uзш)

+( 1.7-0.9Lл00) [ ,r !.ý:р!цщЕ ]

| +(1,6+Uз00)

lsсц

l qlsT l
| 920s l

Г ю,2т_l
l |0l5я l

I l020s

l5з0l2
l5з5l2

--l6}5 D-
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SAPFlR

l822l0

t(3,яtл00) +(3,7+U300) +(з,з+Uз00)l8з0l0
l8з5l0
l840l0

sAPFIR+

686 a(1,8+U350) +( l,6+U350) +(l2+U]50)
8l27

+(2,0+lЛ50) +(1,8+lЛ50)
8227

l0l28

t(23+tл50) +(2,1+Uз50) +( t,7+Uз50)
l0l58
l0228
l0258
l0з08
l2l5l0

+(2,7+Uз50) t(2,5+Uз50) +(2,1+UЗ50)
1,222l^0

l22510
12з0l0
l522l0

t(],t+lл50) t(2,5+Uз50)l525l0
l5]0l0
lt22l0

*(3,5+U350) +(з,з+Uз50) a(2,9+LB50)
l825l0
l8з0l0
lt35l0
l840l0

Примечание: L - измеряемая длина в миллиметрiж,
П.1 0.2 Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности измер ительной головки МРВр

нмменование
ким

Типораз-
l{ep мaши-

нц

Пр€делы допускаемоfi абсологной объемной поц)€шв()cги МРЕр, мкм
lЪм. rOловхIr РЮ0 (топько дл, ТР20), РН6, РНбЦ

PHlOЛHlo PlUs (модяфю(лrяя M/MQП/iQ), сиФ€ма дffт-
чик8 SP80

изм головка REvo / REvo-2

тр200 sP25M / sP80 RSP2 RSрз

ALMAZ

564 +2,4 +1,8

686 !2,5 +2,1

8l06
+2,8 +2,6tl26

8l56

ALMAZ+

5ф +2,1 + 1.9 +1,5

+2,2 +2,0 +1,6

8l06
+2,з a2.1 + 1,78l26

8l56

oNYX

564 +23 +2,1 +1,6

686 !2д +|,7

7l06
12,5 +1,8 + 1,8 +l,E8l26

Е l57
9l06 +2,4 *2,1 +2,1

9l28 +2,1 +?,2

9158 +2,8 +2,6 +2,з !2,з +2,з

9208 +2,9 +2.7 +2,4 +2,4 +2д

l0l28 аз,l !2,9 12,6 +2,6 +2,6

l0l58 ,з,2 tз,0 +2,1

l020E +3,1 *2,8 *2,Е +2,8

l2 ! 5l0 +з,l +2,8 +2,8 +2,8

l220l0 +3,5 +з,3 tз,0 +3,0 +],0

l230l0 +з,6 +3,4 +з,l +3,1 +з.l

l522l0 rз,7 tз,5 +з,2 +З2 +з,?

l525l0 +з,1 +з,5 +з,2 +з,2 r,з,2

l5з0l2 +3,8 +3,6 +з,з +3,з +3,3

! 5з5l2 +з,9 *з,4 +з,4 +],4

l635l2 +з,9 +3,6 +3,6 +з,6

2030l5 t4,з +4,1 *з,t +з,8

8l57 +( l,4+L650)

t(2,9+U350)

рю0 / тр20

686

Г,sr5ю

+2,1Гl-+и--l
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oNYx+

564 + 1,9 tl,4
686

+2,0

}1,5

7l06
+1.6 +l,t +1,88l26

8l57
9l06 +2,1 +1,7 +2,1 +2,1

9l28 +2,1 +l,1 +2,2 !2,2
9l58 a1,8 +2,з +2,з

9208 t1,9 +2,1

l0128 12,1 +2,1 +2,6 ,,6
l0l58 +2,8 +2,7

l0208 *3,1 +2,8 +2,8

l2l5l0 *3.1 +2,5 +2,8 +2_Е

l220l0 !з2 +2,6

l2з0l0 +],3 +2,7 +],l +3,1

l52210 +з.4 +2,8 хэ,2 +з,2

l52510 +3,4 +2,8 +з,2 +з,2

l53012 +з,5 *],]
l5з5l2 +з,6 +3,0 +3,4 +з,4

l63512 а3,8 rз,2 +з,6 +3.6

2030l5 +4,0 +3,4 +'1 я +3,8

RUBtN

776 +1,7 *1,5 +1,5

t1,7 +1,5 +|,2 +1,5 +1,5

9l28 *2,0 *1,8 +1,5 = 1.8 +1,8

9l58 +2,0 +1,7 +2,0 +2.0

l2l5l0 +2,5

1220l0 !2,9 +2,1 +7,4 +2,7 !2,,7

l2з0l0 +3,0 t2,8 +2,5 +2,8 *2,8

a3,1 +2,9 +2,6 +2,9 +2,9

+],з +з,l t2,8 *з,l +з,l
+з,t +з,5 13,2 +1 ý

SAPFIR

686 a2,1 +1,5

8l27
+2,6 +1,78l57

8227
l0l28

+з,0 +2,1

l0158
l0228
10258

10з08
l2l5l0

+з,4 a3,1 +2,5
|222l0
l22510
l2з010
l522l0

*3.5 +2,9l525l0
l5]0l0
I822l0

+42 +],9 t3,3
1825l0
I8з0l0
l8з5l0
l840l0

SAPFIR+

686 +2,0 *1,8 +l,2

8l27
+2,0 + 1,48l57

8227
l0128

+2,з +1,7
l0I58
10228

I025E

l0308
l2l5l0

+2,9 +2,1|222l0
l225l0

l52210
r3,з +3,1] 525l0

l5з0l0

l230l0

!|2 | +1,5

Г.zlоб l

l,аrl

lý20l0
l52l l2
l5зо12
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ýAPFlR+ l822l0 +з,7 +3,5 !2,9
l825l0
l8з010
l8з5l0
l M0l0

П. 1 0.3 Преле.тш допускаемой абсолютной погрешности ск.lнирвzlЕиJl МРЕцр

наямеяова_
вие киМ

Твпораз-
мср ма_
шивы

Пределы допускаемоП абсолютноfi погрешносги скаrпФованIrя МРЕт1{,, мкм
РН6, РНбЦ PHIO/PHI0 Plus

(мощфжлдаr М/МQ/iQ), sP80 изм. головка REvo/ REvo-2

SP25M / sP80 Время. сек RSP2 Времr, cet( RSP] Время, с€к

ALMAz 12

686 +з,2

8l06
+3,з8l26

8l56

ALMAz+

5м +2.,6

12

бЕб +2,1

8l06
+2,t8l26

tl56

oNYx

564 +],0

60

686

+3,1
7l06

+4,0

20

+4,0

20

8l57
+з,з

9l28 +3,з

9l58 +з,4

l0l28 +з,6

l0158 +з,7

10208 ,tз,8

l2l j l0 +],8

+4,5 +4,5

l220l0 +з,8

l2з0l0 *з,9
l522l0 +4,0

l525l0 *4,0

l530l2 +4,l
l5з5l2 .t42
l635l2
2030I5

oNYx+ 60

бtб
?!06

*4,0

20 20

8l57

9!28 +2,8

9l58 +2,9

9208 +з,l
):з,2
+з,3

+з,6

+4,5 !4,5

l220l0 +3,6

l522l0 +з,9
+з,9
*4,0
+4,1

lбз5l2
20з015 +4,5

RUBIN

7,1б +1,8

60

+1,8

60

*l,8
7l06 + I,8 +1,8

9l28 +2,0 +2,0 +2,0

9l58 !2,з
l2l5l0 *3,0

l220l0 +з,з tз,з

9l06

9208

+4,0

+2,7
8I26

60

Г i4rб
5а l *2,6

9106 | +2,s ]

Г]l]5Г-Т *з"5-r

Г,rз0,0--l tз] l

+1,8

l 564

s,16_l

Г юl2s__.l
l l0l5я
| !020s

l525l0

l5з5l2
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123010 +4,з +4,з +4,з

l52010 t3,5
l52l l2 *з,8 +з,8 +3,8

l530l2 *4,1 +4,1

SAPFIR

686 +2,6

72

8|27
+2,88l57

8227

l0l28

+з,2
l0l58
l0228
l0258
l0з08
l2l5l0

+3,6
|22210
l225l0
l2з0l0
l522l0
l525l0
l5з0l0
l822l0
l82510
l8з0l0
l8з5l0
l84010

SАPгIR+

686 !2,з

12

8|27
+2,58l57

8227

l0l28

+2,8

10l58
l0228
l0258
l0з08
l2l510

+з,2
1222|0

l225l0
l2з010
l522l0
] 525l0
l5з0l0
l822l0

*4,0
l825l0
18з010

l83510
184010

+4,0

1.7 Обеспечецие прослеживаемости поверяемой КИМ к государственному
первиtшому этzrлону ГЭТ 192-2019 осу]цествJIяется через концевые меры длины 3-го

разряда методом прямьD( измерений согласно Государствевной поверо.пrой схеме дJIя
средств измерений геометрических парамецов поверхIIостей слоя<ной формы, в том
tшсле эвольвентньIх поверхностей и угла накJIоЕа JтrrЕии зуба, 1твержденной приказом
Федерального агеЕтства по техниЕIескому реryлировzlнию и метрологии J',lЪ 472 от 06
апреля 2021 г.
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2. Перечень операцпй поверкп средсгва пзмеренrrй
2.1. При проведении поверки должны быь вьшlолнены операции, }казlмпые в

таблице 2.
Таблица 2

Наименование операции Номер пlrrкта ме-
тодики поверки, в

соответствии с
которым вьшол-
Еяется операция

поверки

Проведение операции при

первичнои
поверке

периодиче_
ской поверке

1 2 J

Внешний осмотр
,7

Да Да
Подготовка к поверке и опробо-
вание

8 Да

Идентификация прогрlммного
обеспечения машин Да .Ща

Определение мЕтологических
харllктеристик и подтверждение
соответствпя средства измерений
мЕтолоп{ческим
требованияlr.t

10

Определение допускаемой абсо-
лютной объемной погрешности

i 0 1 Да !а
Определение абсоrпотной объем-
ной погрешности измерительной
головки

10.2 Да fla

Определение допускаемой абсо-
лютной погрешности скalнирова-
l1йя

10.3 Ща Да

Подтверждение соотвЕтствия
метрологическим требованиям

Да Да

3. Требованпя к усповпям проведеппя поверкц
3.1. При проведенИи поверкИ температ}ра воздуха в помещеЕии должна быть в

пределах (20 +2) 'С
3.2.относительЕм влlDкность воздуха до:uкна бьпь в пределах от 40 до 60 %.

3.з. КИМ и средства поверки должны быть устаповлены па специальньD< осно-

ваниях (фуплаМентах), пе подвергirющиХся механическИм (вибрачия, деформация, сдвиги)

и температурным воздействиям.

4. Требованшя к специаJIшстам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускzlются лиц4 имеющие ква:шфикачию поверитеJIя, изуlившие порядок работы со

средствоМ измерений, а также зЕilющие трбовшlия настояrцей метод{ки и работшощие в

орг{lнизации, аккредrrrованной па право проведения поверки средств измерений,

4.2. .Щля проведения поверки КИМ достаточно одного поверитеJUI,

5. Метрологпческпе п техпические требоваппя к средствам поверкЕ
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 3.
Таблица 3 - Средства поверки

4

Да

9.

10.4
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Таблица 3 - С едства пове

6. Требовапия (условпя) по обеспечеппю безопасности

проведения поверки

При проведенИи поверкИ КИМ догlкнЫ соблюдаться следующие требования без-

опасЕости, а также изложенные в докумеIттации ва поверяемые Ким.
- элекгронЕм аппаратура КИМ и поверочного оборудования должны быть

за:}емлены, во время работы кож}хи элеrсгронной аппараryры должны быть закрыты,

- до вкJIючения в сеть электронной аппаратуры должны быть подкшочены

необходимые элекгрические кабели. Запрещается во время работы отсоедиЕять их, а
также производлтъ замену предохранителей.

- установленные предохранители должны соответствовать маркировке на пане-

JIях.
- запрещается вскрывать и переставлять состzlвные части Ким и поверочного

оборудования при вкJIюченньD( в сgгь кабелях питаlния.

- при по,щотовке к проведению поверки доJD|(ны быть соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым

относится бензин, используемый для промывки;

Номер п.
методики
поверки

Термогигрометр ИВА-6Н,
модификации ИВА-6НР,

ег. Ns l3561-01

Средства измерений температуры
среды в диапазоне от 15 до 30 О

окружаюшей
абсоrпотнаяс

по шность не более 1'С
Меры длины концевые
плоскопараллельные серии
611 номиналом от 10 до 1000
мм, 3 разрял, Рег. Ns 32668-14

Меры длины концевые плоскопараллельные
номин.lлом от l0 до 1000 мм, 3 разряла согласно
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диaшазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в д{апазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержденной приказом Росстандарта Ns 2840 от 29

Мера для поверки систем
координатно-измерительн ых
ROMER Absolute Аrm: сфера
без покрытия, Рег. ]ф 64593-
1б, приспособление дlя
крепления сферы.

п. 10.2

Мера лля поверки систем
координатно-измерительньж
ROMER Absolute Аrm: сфера
без покрытия, Рег. }Ф 64593-
16, приспособление для
крепления сферы. Секlъломер
механический (рег, Nч 44154-
10)

Сфера, рабочий этмон 1-го разряда, согласно
Государственной поверочной схеме для средств
измерений геометрических параметров
поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона линии
зуба, утвержденной прикttзом Федера,тьного
агентства по техническому регулировatнию и

метрологии от 06 шреля 2021 г. JФ 472.; Секутtломер
электронный или механический.

пршuечанuе: - ,щопускается использомть при поверке другие утвержденные и аттестовilнЕые

этiшоны единиц величин, средства измерений )твержденного типа и поверенные,

огическим требованиям, указанным в таблицедовлетво яющие м

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические требовшrия к
средствам поверки, необходимые для проведения
поверки

п.8

п. 10.1

Сфера, рабочий эталон 1-го разряда" согласно
Государственной поверочной схеме для средств
измерений геометрических пaptll\,reтpoB

поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентньD( поверхностей и угла накJIона линии
зуба утвержденной приказом Федерального
aгентства по техническому регулированию и
riртfl.\п.tгIrя пт Ot( яrrпепq 202l г М 47?

п. l0.3
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- бензин xpztнllт в мета.гшической посуде, плотЕо закрыгой металлической крьшI-
кой, в коlплчестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиIlовьD( технических перчаткм типа II по ГОСТ
20010-93.

7. Внешний осмотр
7.1. При вЕешнем осмоlре должпо бьrгь установлеЕо соответствие поверяемого

СИ угвержденному типу, а такя(е требовшlиям паспорта в части комплектности, а
именно:

- наружяые поверхности КИМ не должны иметь дефектов, влияюпшх Еа ее экс-
пJryатациоЕные характеристики;

- на рабочих повершIостях КИМ пе должно быть царапин, забоин и др}тих де-

фектов, влиJIющих на IUIaBHocTb перемещений подвижньD( узлов КИМ;
- нilконетшики щупов не дол}юIы иметь сколов, царапин и др)тих дефектов;
- маркировка и комплектЕость должЕы соответствовать требованиям техниче_

ской доrс},ментации.

8. Подготовка к поверке и опробованпе
8.1. киМ подготаыIивают к работе в соответствии с требованиями экспJryатаци-

онной докуtrлентации,
- измерительные поверхности эталонньD( средств измерений: измерительньD(

щупов, концевьIх мер д]шньц калибровочной сферы, типовой детаJIи о!мщают от смаз-

ки, промывают авиациоIlным бензином марки Б-70 по ГоСТ |0|2-72 и спиртом ректи-

фикатом по ГОСТ 18З00-72 и протирЕlют tIистой салфеткой,
- эталонные средства вьцерживают до начала измерений в помещении, где

проводят поверку КИМ, в рабочем положении в течение 12-24 часов,

8.2. Прочелура опробования состоит в след},ющем:

- проверить взаимодействие частей на холостом ходу перемещением подвижньrх

узлов на полные диапilзоны. ПеремещениJI должны бьrгь плавньши, без рывков и

скачков.
- провести врушуо однократное измерение типовой детали иJIи концевой меры

длины с использоваЕием всех функциональньIх узлов и программного обеспечения

КИМ. Затем то же саN{ое выполнить в автоматическом режиме,

9. lIдентпфпкацияпрограммЕогообеспечения
ИдентификацrПо По машин коордиЕатньD( измеритеJьIIьD( проводят по след},ю-

щей мgтодике:
- произвести загryск ПО;
- проверить наименоваr{ие прогрil},{много обеспечения и его версию,

КИМ с.п-rтается прошедшей поверку в части ПРОГРаIlrМIrОГо обеспечения, если

ПО и его версиJI соответствует даЕным приведенным в табшлце 4,

Таблица 4

ные
Илеrгпrфикачионные дан-

MoDUSPc-DMISPowel DMISVisuat
DMISRational DMISИдеятификаrцонное

наименованле по
ч.l.Х и выцеv.20l0 и вышеv.l.17 и вышеv.7.5 и вышv.2022.1.8 и вышеНомер версии (илентифи-

кационныи по
Цифровой иденгификатор

по

значеtтие
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10. Опреде.пениемец)ологпческпххдрактерпстпксредстваизмерепийп
полгверlrtдение соответствпя средства измеренrrй метрологпческим требованпям

l0. l. Определение абсошотной погрешности объемньгх измерений.
При поверке используют меры длипы концевые плоскопараллеJьные 3-го р }ряда

согласно Государствепной поверочной схеме для средств измерений длины в дtапазоне
от 1,10-9 до l00 м и длин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, }"гвержденпой приказом
Росстшrдарта }|Ъ 2840 от 29 декабря 2018 г., с номинaлом от 10 до 1000 мм в соответ-
ствии с диапазоном измерений поверяемой модлфикации.

Концевые меры устанarвливают в прострЕlнстве измерений КИМ вдо.lь линии из-

мерений. При установке мер необходимо применять теплоизоJIирующее перчатки. Обя-
зательно осуществJIяется компенсация погрешностей, связанньD( с откJIонениями пара-

метров окружalющей среды, отличzlюпшхся от нормальньD(.

Производится сбор точек с измеритеJIьпьD( поверхпостей штти коЕцевьж мер и
опредеJIяетсЯ их длина. ИзмерниЯ проводяГ в семи рIвJIичНьD( положенIUlх фис. l),
каждое измерение повторяется З раза - общее число измерепий составляет Ее менее

105.

,Щля диапазона свыше 1200 мм рекомеIrдуется проводить измерения вдоль осей в

нескоJIькихместФ('рzвномернорасположенньD(подлинеоси'аДляпростапстВенпьD(
диагоналей рекоменд/ется проводить измерения впереJц и сза,щr рабочего объема Ким
справа и слева в четырех угловьD( положению(.

Измерения долrсrы проводиться в автоматическом режиме.

Рисунок 1 - Типи.шые положения, в KoTopbD( производят измерения

в предел.rх объема КИМ

,Ддя меры номер j опрелеляегся действительное значение длины измеряемой ме-

ры, Lдtl по формуле:

Lдti: Loi (1 + К1 (tдli- to)), zde

Ьj - номина.пЬная длина мерЫ при температуРе to = 20,5,с
tдki - Температура меры при прведеЕии измереЕпя номер i меры j в положе-

вии k,
t0 - температур4 при которой атrестовапа КМ.Щ,

\ - пrrгегральпьй коэффициент теIшового расширения КМ,Щ,

дшее для каr(дого измеренного отр€зка j в положенш,r k вьт,шсляgгся погреш-

ность измереuия дпины, ДL.;t, по формуле:

^L
M.M,zde,

п

(L jb - Lдb)Ё
,=l

Ljk - погрешность измерения меры номер j в положении k,

Ljki - ИЗМеrЕннaц на КИМ длина меры Еомер J в мм,

Llti - лействительнzц длина меры номер j с гleтoм температурной погрешЕости,

l - номер измерения,
j - номер меры,

l\
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п - число измерений в положении k,
k - номер положения.
По результатам измерений с использованием мер для Еаглядrости можно по-

строить график простршrственной погрешности измерений ДL.;к :

по оси абсцисс откладывается значение LOj в мм, по оси ординат - погрешность
ДL,;к.

Строятся графики простанственной погрешности измерений КИМ, представля-
ющие собой прямые линии, постоенные по формуле:

/ z\bL=l А + = l. мкtl. zde\. вr,
А и В - змвленные значения постоянной и переменной части составJuIющих

прострzlнственной погрешности измерений для каждого типоразмера машины;
L - измеряемм дпин4 мм
Значепия абсолютной погрешности объемных измерений не доJDкны превь]шать

для всех мод.rфикаций КИМ m.еrа значений, приведенньж в таблице 1, п. 10.1.

l0.2. Определение абсо:потной погрешности измерительной головки
Сферу установить на Iшите рабочего стола КИМ с помощью стойки. ,Щля измере-

ний использовать самый жесткий щуп. Произвести измерения поверхности сферы в 25

дискретных точках pulBнoмepнo размещенных на полусфере испытуемой сферы.

Рекомевдуемая модель измерений включает:
- одну точку на вершине испьггуемой сферы;
- четыре точки, равномерно распределенных на окружности, расположенной на

22,5О ниже вершины фис. 2);
- восемь точек равномерно распределенных на окруJкности, расположенной на 45о

ниже вершины и поверн}тых на 22,5О относительно предьцущей группы;
- четыре точки равЕомерно распределенных на окрlя<ности, расположенной на

67,5О ниже вершины и поверн}тьlх на 22,5" относительно предшествующей группы.
- восемь точек равномерно распределенных на окружности, расположеЕной на 90'

ниже вершины, т.е. на диаметре и поверЕ}тых относительно предыдутцей группы на

22,5о
l;r.ь t

, { ,!.' |.
?., \

..

\

,

рисунок 2 - Распределение точек на сфере л:lя определеЕия погрешности
измерительной головки

n

о

е.
aaa

aа
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Погрешность измеритеlьной головки МРЕг, определяют к,к сумму максимаJIьных
отклонений измеренного профиля в положительн},ю и отрицательнуто области от сред-
ней сферы, рассчитанной по методу наименьших квадратов

МРЕр = maxi (Dl+) + mах (Dl_), мм,
где:
D;* - отклонение точtс.t i от средней сферы в положительную область,
Di_ - отIO]онение точки i от средней сферы в отрицательную область.
Погрешность измерительной головки МРЕр не доJDкна превышать значения, 5ка-

занного в таблице l п. l0.2.

А

Рисунок 3 - Траекгории скzlнировtшия на сфере для определения
погрешности сканирования Tij

Погрешность сканирования МРЕтнр определяют KztK сумму максима.rIьных от-
клонений измеренного профиля в положительн),ю и отрицатеJIьную области от средней
сферы, рассчитанной по методу наименьших квадратов

МРЕтнр - maxi (Di*) + max (Di_), мм,

где:
Di* - отклонение точки i от средней сферы в положительную область,
Di_ - отклонение точки i от средней сферы в отрицательн},ю область.

в

D

10.З. Определение абсолютной погрешности сканирования Tij / Tij с измеритель-
ноЙ головкоЙ за оцределеЕное BpeMlI сканировalния,

Сферу устшlовить на плите рабочего стола КИМ с помощью стойки. ,Щля измере-
ниЙ использовать самый жесткий rrlуп. Рекомендуется выбрать положение щупа отно-
сительно оси пиноли под углом с, приблизительно равным 45О. Произвести три цикла
измерений (в режиме непрерывного сканирования). В каж,дом цикJIе измеряются 4 тра-
ектории сканировчlния поверхности сферы, указанные на рисунке.

Модель измерений вкJпочает:
- траектория сканирования А расположена на экваторе сферы
- траеюориJI сканироваЕиJl В расположена на расстоянии 8 мм от траектории А
- 1раеюория сканирования С расположена на полярной оси сферы
- траектория сканирования D расположена на расстоянии 8 мм от поrrярной оси
- траектории В, С и D взаимно перпендикулярЕы
Каждый цикJI сканировilния начинается с установки щупа в промежуточн},ю точ-

ку, расположенн},ю на расстоянии 10 мм от испытуемой сферы. Из этой точки пý{I по
нормали подводится к ее поверхности. Каждый цикл сканирования завершается отво-

дом щупа в промежугочную точку, расположенн},ю на расстоянии не менее 10 мм от
испыryемой сферы.
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С помощью секyrцомера веобходимо засечь время скzшировtlнЕя всех 4-х траек-

торий для каждого цикJIа с момента первого касания rцупа к сфере.

Погреrшrость скаfiирования МРЕтнр не должна превышать значений, }lкalзaнHbD( в

табrплце 1 п. l0.3

1 0,4 Подгвержление соответствия средства измерений мстрологическим тре-

бованиям.
КИМ с.п,rтается пршедшей поверку, если по пункгчrм 7- 9 соответствует пере-

численным требованиям, а поJI}ценные результаты поверки по пу{ктам 10,1 -10.3 нахо-

дятся в пределilх допустимьD( зIlачений.
В слуrае подгверждеция соответствия КИМ мегрологическим требованиям, ре-

зуJIьтаты поверки сtштаются положитеJIьнымu ll СИ призЕzлют пригодным к примепе_

нию,
в случае есJIи соответствие Ким метрологи.lеским требованиям пе подтвер-

ждено, результаты поверки сtштаются отицательными и Си признаlот непригодным к

применению.

1l. Оформлеппе результатов поверкп

11.1. Результаты поверки оформляются протоколом, состzlвленным в произ-

вольной форме и содержашц-rм результаты по каждой операции.

11.2. При положительньIх резуJIьтатФ( поверки сведеЕиJI о резуJIьтатtlх поверки

средства измерний передаются в Федеральньй информационяьй фонд по обеспече-

оrо 
"дппar"Ч 

измерений, вьцаетсЯ свидетельство о поверке, в соответствии с действу-

ющим закоподательством. Знак поверки наносится на свидетеJIьство о поверке в соот_

ветствии с действующим зlмонодательством.
l1.3.Прио'трицательньD(резУJIьтатахповеркисведенияорезУльтат.rхповерки

средства измерьний передаются в Федера,rьньй информационньй фонл по обеспече-

нию единства измерений, вьцается извещение о непригодности к применению средства

измерений с указarнием основньIх приIшн, в соответствии с действlтощим законодатель-

ством.
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ФГБУ (ВниИМс)

Нача.гlьник лаборатории 203/4
ФГБУ (ВнииМс>

Инженер l -категории лаборатории 203/4

Испьrгателъного ц9нтра
ФГБУ (ВнииМс)
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