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1. Общие положенпя
Настоящм мsтодика поверки распространяется на машины координатно-

измерительные DIPSEC (далее - КИМ), изготовленные ООО <Измерительные Реше-
ния>, г. Москва и устанавливает методы и средства их первичной и периодической по-
верок.

1.1 Машины координатно-измерительные DIPSEC не относятся к
МНОГОКаНiUЬНЫМ ИЗМеРИТеЛЬНЫМ СИСТеМаIt{, МНОГОПРеДеЛЬНЫМ И МНОГОДИаПаЗОННЫМ

средстваI\.r измерений, не состоят из нескольких aBToHoMHbD( блоков и не предназначены
для измерний (воспроизведепия) нескольких величин. Поверка отдельньD(
измерительньгх каналов и (или) отдельньD( llвтономных блоков из состава средства
измерепий для меньшего числа измеряемьD( величин или на меньшем числе
поддиtша}онов измерений не предусмотена.

1.2. КИМ до ввода в эксплуатацию, а тrкже после ремонта подлежат
перви.пrой поверке, в процессе эксшryатации - периодической поверке.

1.3. Первитlой поверке подвергается каждый экземпляр КИМ.
1.4. Периодической поверке подвергается каждьй экземпJlяр КИМ,

находятщайся в экспlryатации, через межповероIшьlе интервалы, а также КИМ, повторно
вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного
межповерочного интервала).

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

используемьж в качестве средств измерений, в соответствии с государственной
поверошrой схемой для средств измерений геометрических параI\,rетров поверхностей
сложной формы, в том rшсле эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона линии зфа"

угвержденной прикд}ом Федерапьного lгентства по техническому регулировzlнию и

метрологии от б апреля 202l г. Nч 472;
В результате поверки должны бьггь полгверждены следующие метрологические

требования, приведеIlЕые в таблице 1.

Таблица 1 - М огические вания к ствам изм нии
П. 10.1 Пределы допускаемой абсо.lпо

тной объемной погреIшlости МРЕв
Предслы допускаемой абсолIoгной обьемной поФешносги МРЕЕ, мкм

с измерпгельной головкой

REvo_2

с измериrcльцыми к)ловками РН20 (только для дат-

чика ТР20), РН6, РНбМ, PHlO/PHl0 PIus (молифика-

ции M/MQ/ T/iQ), сисгемой датчика SP80
REvo с RSP2 REvo с RSP3sP25M / SP80

типо-

размер

Рн20 с ТР20 тр200

наrlменование
ким

564 *(0,8+U400)
5?5
686

,l 
l0,7

+( l,6+U400)

8l26
8l56
9l28
9l58

l(1,6+U3з0)
r( l,0+U400)

+( l,6+Uз30)
+(|,4+U400)

9208

+( l,8+L/400)

l0l28
l0l58
l0208

+(2,G}tл30)*(2,0+Uз30)r(2,0+U400) +( l,6+U400)

l0228
l2l5l0
l220l0 !(2,2+UЭЗа\t(2,2+UЗ30)t( l ,4+L/400)+(|,8+U400)

l222l0
+(2,2+L/400)

DIPSEC KYUI

*(0,9+U400)
+( 1,2+U400)

t( l ,2+L/400)



l2з0l0
l520l0 +(2,5+U400) +(2,0+L/400) t( l,6+U400) +(2,5+Uзз0) t(2,5+Uз30)

l520l2 +(2,9fLl400) t(2,4+L/400) +(2,0+U400) +(2.яU]]0) +(2.9}Uзз0)

l520l4 +(з,з+L/400) t(2,8+L/400) +(2,4+L/400) *(з.3+U3з0) *(3,з+Uз]0)

!522l0 +(2,5+L/400) *(2,0+L/400) +(1,6+L/400) }(2.5+Uзз0) +(2,5+Uз30)

l52212 +(2,9+L/400) +(2,4+L/400) +(2,0+U400) t(2,9+Uзз0) +(2,9+Uз30)

l522l4 +(з,з+L/400) +(2,8+L/400) +(2,4+U400) +(з,3+tлз0) a(3,3+l,/330)

l530l0 *(2,5+L/400) +(2,0+L/400) +(1,6+L/400) +(2,5+Iлз0) +(2,5+Uз30)

l530l2 t(2,9+L/400) +(2,4+L/400) +(2,0+L/400) +(2,9+Uзз0) *(2,яUзз0)

l5з0l4 +(3,3+L/400) +(2,8+L/400) +(2,4+L/400) +(З,3+U330) *(3,з+Uзз0)

l540l0 t(2,5+L/400) +(2,0+U400) r( l,6+U400) t(2,5+Li330) +(2,5+U330)

l540l2 +(2,яU400) t(2,4+L/400) t(2,0+U400) t(2,+[Liзз0) +(2,}l,U]з0)

l540l4 {(3,з+L/400) t(2,8+L/400) *(2,4+U400) *(3,3+U]30) t(З,3+UЗ]0)

l820l0 +(2,8+L/400) t(2,3+L/400) +( l ,9tll400) *(2,8+U330) +(2,8+Uз30)

l8з0l2 +(3,2+L/400) i(2,7+L/400) +(2,з+L/400) +(з2+U330) +(З,2+UЗЗ0)

!84014

*(з,5+L/400) i(3,0+U400) t(2,6+L/4ф) t(з,5+tлз0)20з0l5

2042l5
DIPSEc
SPoINT

2030l0
+(3,6+Uз00) *(з,l+L/300) +(2,8+U300) *(3,6+L/300) t( з,6+L/з 00)

2030l2
20з0l5

+(3,8+U300) +(з,з+U300) t(з,O+U300) t(з,8+L/300) +(3,8+L/300)203018

20з5l0
a(3,6+U300) *(з,l+L/300) i(2,8+Uзф) i(3,6+L/з00) *(3,6+U300)

20з5l2
2035l5

+(з,8+L/300) +(3,0+L/300) r(з.8+L/з00) +(3,8+L/з00)2035l8
203520
2040l0

*(з,6+Uз00) t(з,l+L/300) t(2,8+L/з00) +(3,6+L/з00) t(3,6+L/з00)
2040l2
2040l5

*(з,8+L/з00) +(3,з+L/з00) +(3,0+U300) t(3.8+L/з00) +(3,8+L/з00)2040l8
204020
2045l0

+(з,6+U300) *(з,l+L/300) *(2,8+Uз00) t(3,6+L/300) t( з,6+L/300)

2045l5
+(3,8+L/з 00) +(з,з+L/300) +(з,O+L/300) *(3,8+L/300) *(3,8+L/300)2045l8

204520

2050l0
*(з,6+Uз00) t(3,l+L/з00) t(2,8+Uз00) +(3,6+Uз00) t(з,6+L/з00)

2050l2
2050l5

+(3,8+L/з00) +(з,з+L/з00) +(з,O+L/з00) *(3,8+L/з00) }(з,8+L/300)2050l8
205020
2060l0

r(3,6+U300) t(з,l+L/300) t(2,8+U300) *(3,6+L/300) +(3,6+Uз00)
2060l2
2060l5

+(з,8+L/300) +(3,3+L/з00) *(з,8tL/300) +(З,8+L/300)2060l8
206020
2070l0

t(6,8+L/з00) *(6,3+L/з00) +(6,0+Liз00) r(6,8tU300) t(6,8+U300)

2070l2
2070l5
207018

2080l0
2080l2
2080l5
2080l8
208020
2090l0

*(з,5+Uз30)
2040l5

203020

+(з,з+Uз00)

2045l2

+(з,O+L/з00)

207020



2090l2
2090l5
2090l8

20l00l2
20l00l5
20l00l8
20l0020
25з0l2

*(4,з+L/з00) *(3,8+L/з00) *(з,5+L/300) +(4,з+L/]00) +(4,з+L/300)
25з0l5
2530l8

+(4,9+L/з00) +(4,4+U300) +(4, l +L/з 00) +(4,9+L/з00) +(4,9+L/300)
25з020

25з512
+(4,3+L/300) +(з.8+L/з00) +(з,5+L/з00) +(4,з+L/300) +(4,з+L/з00)

25з51.5

253518
t(4,9+U300) +(4,4+L/300) *(4,1+L/300) r(4.9+L/300) *(4,9+L/з00)

25з5?0

2540l2
*(4,3+L/300) +(з,8+Liз 00) +(з,5+L/з00) +(4,3+L/з00)

2540l5
2540l8

*(5,з+L/з00) +(4,8+Liз 00) +(4,5tL/300) +(5,з+L/з00) +(5,3+L/300)
254о20

254512
+(4,3+Uз00) i(з,8+L/з00) +(3,5+L/з00) +(4,з+Liз00) +(4,3+L/300)

2545l5
2545l8

+(5,з+L/з00) +(4,8+L/300) +(4,5+L/300) +(5,3tL/300) *(5,з+L/з00)
254520

255012
+(4,3+L/300) +( з,8+Liз 00) +(3,5+U300) +(4,з+L/300) +(4,з+L/з00)

2550l5
2550l8

+(4,8+L/3 00) r(4,5+L/300) +(5,з+Uз00) +(5,з+L/300)

+(4,з+L/з00) *(з,8+L/з00) *(3,5+L/з00) +(4,з+L/300) +(4,з+L/з00)
2560l5
2560l8

*(5,з+L/з00) t(4,8+L/з00) +(4,5+Li300) *(5,з+Uз00) *(5,3+L/з00)
256020

25,70|2

+(7,8+Liз00) +(7,3+L/з00) +(7,0+L/300) +(7,8+U300) t(7,8+L/з00)

2570l5
2570l8
25,7020

2580l2
2580l5
2580l8
258020

2590l2

+(8,8+L/300) +(8,3+Liз00) t(8,0+L/з00) +(8,8+Li300)

2590l5

259020

25100l2
25l00l5
25l00l8
25l0020
з030l5

t(5,3+L/з00) +(4,8+L/300) +(4,5+L/300) t(5,3+L/з00) t(5,зtllз00)

зOз018

303020
з03025
зOз5l5
3035l8
30з520
зOз525

]040l8 t(6,3+L/з00) +( 5,8+L/з 00) +(5,5+U300) *(6,3+L/300) +(6,3+L/з00)

4

209020

20l00l0

+(4,3+L/з00)

*(5,3+L/300)
255020
2560l2

+(8,8+L/300)

2590l8

3040l5

з04020
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304025

3045l5 t(5,3+Uз00) t(4,8+Uз00) +(4,5+U300) t(5,3+L/з00) +(5,3+Li300)

3045l8
+(6,з+Uзф) *(5,8+L/300) *(5,5+Uз00) +(6,з+L/з00) +(6,З+U300)304520

з04525

з050l5 +(5,з+L/з00) *(4,8+L/з00) +(4,5+Uзф) +(5,3+L/300) +(5,3+Uз00)

з050l8
+(6,з+L/з00) *(5,E+L/300) +(5,5+L/з00) +(6,3+Uз00)305020

305025

3060l5 +(5,3+L/300) +(4,8+L/300) t(4,5+L/300) +(5,3+L/300) r(5,з+Li300)

з060l8
+(6,3+Uз00) *(5,8+Li300) *(5,5+L/з00) +(6,з+L/з00) +(6,3+L/з00)з06020

306025

3070l5 +(7,8+U300) r(7,з+L/300) *(7,0+L/з00) r(7,8+L/300) +(?,8+Uз00)

з07018
+(8,8+Li300) *(Е,3+Uз00) +(8,0+L/з00) +(8,8+L/з00) +(8,8+L/з00)з07020

з07025

3080l5 *(7,8+Uз00) t(7,з+L/з00) *(7,0+Uз00) +(7,8+Uз00) +(7,8+U300)

3080l8
+(8,8+L/з00) *(8,3+L/з00) +(8,0+L/з00) +(8,8+Uз00) t(8,8+Uз00)

308020
з08025 t(9,8+L/300) +(9,3 +L/3 00) +(9,0+Uз00) +(9,8+L/з00) t(9,8+L/300)

з09015
t(8,3+U300) +(8,0+Uз00) +(8,8+U300) +(8,8+U300)

]09020
309025 +(9,8+L/з00) t(9,3+Uз00) r(9,0+L/300) +(9,8+Uз00) +(9,8tU300)

з0l00l5
*(8,8+U300) +(8,з+Liз00) *( 8,0+L/з 00) *(8,8+L/300)30l00l8

з0l0020
з0l0025 t(9,8+U300) t(9,3+L/300) *(9,0+Uз00) +(9,8+L/з00) *(9,8tU300)

30l2025 +(l0,8+L/з00) *( l0,з+L/300) *(l0,0+U300) +( l0,8+U300) *(l0,8+L/з00)

30l5025 q11,8+L/300) *(l l,з+U300) +(11,0+L/300) +(l1,8+L/з00) r(l1,8+L/з00)

Примечания: L - Измеряемая длина в миллllмeрах.

Пределы логryскаемой абсолютной объемной погрешности МРЕЕ для даТЧИКОВ SP25M i SP80 (КИМ

SPOINT) лоrryскается нормировать со вторым коэффичиентом L/400 (исполнение с повышенНОЙ ТОЧНОСТЬЮ)

П.10.2 Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измеритеJIьной головки МРЬр
наимеяование

ким
Типораз-

мер

Пределы допускасмоП абсолgгной поФешности измсрЕт€льllой головки МРЕр, мкм

с tцмерптеJIьными головками РН20 (юлько для дат-

чш<а ТР20), РН6, РНбМ, PHIO/PHI0 Plus (моляфика-

ши lйMQ/ T/iQ), сисгемой даfiика SP80

с ll]мерlfiельной головкой

REvo_2

Рн20 с тР20 тр200 SP25M / SP80 RSP2 RSрз

DIPSEc KYUl 56.1

+1,6 +1,2
575

686
+0,9

1],0,|

+ 1,6 +1,6

8l26

+ 1,8 + 1,4 +1.0
8l56
9l28
9l58

l0l28

+2,0 *1,6 +1,2 +2,0l0l5 8

l0208
l0228
l2l5 l0

+1 1 +1.8 +1,4l220l0
l222l0
l230l0

t(6,зtU300)

3090|8 *(8,8+U300)

+(8,8+L/з00)

t0.8

9208

*2,0



l520l0 +2,5 +2,0 t 1,6 +2,5

l52012 +2,9 +2,4 +2,0 +2,9 +2,9

l520l4 tз,3 t2,8 +2,4 +3,3 +з,]

l522l0 +rý +2,0 t 1,6 +2,5

|522|2 *2,9 +2,4 +2,0 +2,9

l52214 +з.з +2,8 L2,4 *3,з

l5з0l0 *2,0 rl,6 а2,5 !2,5

l5з0l2 +2,9 +2,4 t2,0 +2,9

l530l4 +з,з +2,8 !2,4 +],3 tз,з

l540l0 +2.5 +2,0 *1,6

l540l2 !2,9 +2,4 +2,0 !2,9 +2,9

l540l4 t3,3 +2,8 12,4 13,3 *з.3

1820l0 +2,8 !2,з + 1.9 +2,8 !2,8

l8з0l2 |з,2 +2,з +з,2 !з,2

l840l4

*3,5 t3,0 +?,6 tз,5 +3,5
20з0l5
2040l5
2042l5

DIPSEc
SPotNT

2030l0
tз.6 *з,l t2,8 *3,6 +з,6

20з0l2
2030l5

+з,8 j,3,3 +з,0 +з,8 *3.820з0|8
20з020

20з5l0
tз,6 +з,l *2,8 t3,6 +з,6

2035l2
203515

+3,8 +з,з *з,0 =3,8 t3,820з5l8
203520
2040l0

*3,6 +з. I +].6 +3-6
2040l2
2040l5

+3.8 r3,3 +3,0 t3.8 +3,82040l8
204020

2045l0
*3.6 +3,1 +2,8 +з,6 *з,6

204512
2045l5

+3,8 +3,3 *3,0 *з.8 +3,82045l8
204520

2050l0 t3,6 +3,l i2,8 t3,6 +3,6
2050l2
2050l5

+з,8 *3,з t3.0 +3.8 +3,82050l8
205020

2060l0
t3,6 +з,l +2,8 *з,6 *з,6

2060l2
2060l5

+3,з *3.0 +з,8 аз,82060l8
206020
2070l0

t6,8 *6,3 t6,0 +6.8 +6.8

201012
207015

2070l8
201020
2080l0
2080l2
208015

2080l8
208020
2090l0
2090l2

6

х2,8

+з,8



,7

209015

2090l8
209020

20l00l0
20l00l2
20l00l5

20l0020
2530l2

*4.3 +з,8 +3,5 +4.3 *4,3
2530l5
2530l8 !4,9 +4,1 t4.9 +4.9
25з020

25з512 t4,з *з,8 +] ý +4,з +4,з
25з5l5
253518

+4,9 +4,4 +4.1 +4,9 t4,9
25з520
254012

+4,з +3.8 +3,5 *4,з *4,3
254015

2540l8
+5,з +4,8 +4,5 *5,3 *5,3

254020
254512

+4,3 +з,8 *3,5 ,t4,з +4.з
2545l5

2545l8
+5,3 *4,8 +4,5 +5.3 +ý'l

254520

2550l2 !4,з +з,8 +3,5 +4,3 +4,з
2550l5
2550l8

+4,8 *4.5 +5,3 +5,з
255020
256012

+4,з аз.8 tз,5 t4,3 +4,3
2560l5
256018

+5,3 +4.8 +4,5 +5.з +5,3
256020

25,70]'2

+7,8 +,l,з *7,0 *7,8 *7,8

2570l5
25 70l8
257020

2580l2
2580l5
2580l8
258020
259012

+8,8 *8,3 t8,0 +8,8

2590l5
2590l8
259020
25l0012
2510015

25l0018
25l0020
30з0l5

+5.3 +4,8 +4,5 +5,3 +5,з

з03018

30з020
з03025
зOз5l5
з035l8
зOз520
зOз525
з04015
з040l8

+6,з +5,8 +5,5 +6,з
304020

20l00l8

t8,8

+6,3
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з04025

з045l5 +5,3 *4,8 +4,5 +5.з +5,3

з045l8
+6,3 +6,з +6,з304520

з04525

з05015 +5,з +4,8 +4.5 +5,з +5,з

з05018
+6.з *5.8 +ý ý +6.3з05020

з05025

3060l5 t5.3 *4,8 t4,5 +5,з +5,3

з060l8
+6,з +5,8 +5л5 *6.3 +6,зз06020

з06025

307015 +7,8 +,7,з t7.0 t7,8 +7.8

30?0l8
+8,8 *8,з +8,0 +8.8

307025

3080l5 +7,8 +7,з +7,0 +7,8 +7,8

з080l8
+8,8 t8,0 +8,8 +8,8

308020
з08025 ,t9,8 *9,з +9,0 ,t9,8 +9,8

+8.8 t8,0 +8,8 t8.83090l8
309020

з09025 ,t9,8 *9,3 +9,0 +9.8 +9.8

з0100l5
+8,8 t8.з +8,0 +8.830l00l8

30l0020
30l0025 +9.8 t9,з t9,0 +9,8 +9,8

з0l2025 *10,8 + l0.3 +l0,0 *l0,8 *l0,8

30l5025 +1 1,8 +l 1,3 .tl 1,0 +l1.8 +11,8

П. 1 0.3 Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности скlшировzlниJl МРЕтнр

наименование
ким

Типораз-
мер

Пр€делы допускаемой абсолtотной погрешности сканирования МРЕ тн? мкм*

с измсрллте,Бными головками РН6,
РНбМ, PHlOЛHlo Plus (мошфи-
кации M/MQ/ T/iQ), сисгемой дат-

чика SP80

с измерl{гельной головкой REVO-2

SP25M / sP80 RSP2 RSрз
DIPSEC KYUI 561

+1,9

5,7 5

686
,l 

l0,1

+3,0

8l26
8l56
9l28
9l58
9208
10l28

+3,5

l0l58
l0208
l0228
l215l0
122010

1222|0
l2з0l0
l520l0
l520l2 +2,6

1520l4 +з,0

l52zl0
l52212 +2,6

+5,8

+6,3

t8.8з07020

+8,3

з09015
t8,з

+8.8

+з,0



l522l4 tз,0
l5з0l0 +2,2

15з0l2 +2,6

l5з0l4 +з,0

l540l0
l54012 +2,6

l540l4 +з,0

l820l0
l83012 L2,6
l84014

+1 )20з0l5
2040l5
204215

DIPSEc
SPOINT

20з0l0
+3,8 *5,8 +5,8

20з0l2
20з015

t4,5 +6,5 +6,52030l8
203020

20з5l0
+3,8 +5.8

2035l2
20з5l5

+4,5 +6,520з518
203520

204010
+з,8 i5,8 +5.8

2040l2
2040l5

*4,5 +6_52040l8
204020
2045l0

+3_8 +5.8 +5,8
2045l2

*4,5 +6.5 *6,52045l8
204520

2050l0
+з,8 t5.8 +5,8

2050l2
2050l5

+6.5 +6,52050l8
205020

2060l0
+з,8 *5,8 +5.8

206012

206015
t4,5 t6.5 f6,52060!8

206020

2070l0

+7,0 *9,0 +9,0

2070l2
2070l5
2070l8
20,1020

208010

2080l2

2080l8
208020
2090l0
209012
209015

2090l8
209020
20l00l0
20l00l2

+5,8

+6,5

+6,5

2045l5

*4,5

2080l5
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20l00l5
20l00l8
20l0020
253012

+4,5 ,t6.5 t6,5
2530l5
2530l8

*5,1 !7,\ +,7,1
253020
25з512

+4,5 +6,5 *6.5
25з5l5
25з5l8

+5,l t7.1 +,7.1
253520

254012
+4,5 +6,5 +6,5

254015

2540l8
+,7,5 +7.5

254020

251512
+4,5 *6,5

254515

2545l8
,t7.5 +7,5

254520

2550l2
*4,5 .t6.5 +6,5

2550l5
2550l8

+?,5 +75
255020

256012
+4,5 t6,5 +6,5

2560l5
2560l8

+5,5 *7.5
256020

25,7012

+l0,0 *l0,0

25 70l5
2570l8
25,1020

258012

2580l5
258018

258020

2590|2

*9.0 *1 1,0 *11,0

2590l5
2590l8
259020

25l00l2
25l00l5
25l00l8
2510020

зOз015

t5,5 +7,5 +7.5

з030l8

зOз025

зOз5l5
зOз518

303520

зOз525

3040l8
*8,5 t8,5з04020

304025
з045l5 +5,5 +7.5 L7,5

з045l8
t6,5 t8,5304520

з04525

305015 L7,5

t6.5

+5,5

*8,0

303020

3040l5

+6,5

+8,5
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* - Пределы догryсхаемой абсолотной погрешности сканированllя машин KYUI за 30" (измери-

тельная головка REVO с датчиками PSP) и 50" с измерmельными головками РН6, РНбМ, РНlOЛН10 Plus
(молификачии M,/Ir4QЛ/iQ) с латчиком SP25M, системой датчика SP80

- Пределы доrryскаемой абсоrпотной погрешности сканиров:lния машин SPOINT за 30" (измери-

тельн:ul головка REVO с датчиками RSP2/RSP3) и 60" с измерительяыми головками РН6, РНбМ,
РН l0ЛНl0 Plus (модифихации M,MQ/T/iQ) с латчиком SP25M, системой датчика SP80

|.7 Обеспечепие просJ]еживаемости поверяемой КИМ к Государственному
первиIшому эталону ГЭТ 192-2019 осуществляется через концевые меры длины 3-го

разряда методом прямьD( измерений согласно Государственной поверочной схеме дтя
средств измерений геометрических параJ\{етров поверхностей сложной формы, в том
числе эвольвентньD( поверхностей и угла накJIона линии зуба, }тверждеЕной прикrвом
Федера:lьного агентства по техническому реryлированию и метологии Ns 472 от 06
апреля 2021 г.

з050l8
t8,5 +8,5

з05025

306015 +5,5 *7,5 +7ý

з060l8
+6,5 t8,5 t8,5

306025

3070l5 +8,0 *l0,0 *l0,0
з070l8

+9,0 +l1,0 +l1,0з07020

з07025

3080l5 *8,0 +l0,0 +l0,0
з080l8

*l 1,0 +l 1,0
з08020

з08025 +l0,0 +l2,0 +12,0

з090l5
+9,0 +l 1,0 tl 1.0309018

з09020
*l0,0 +l2,0 *l2,0

з01001 5

+9,0 tl 1,0 +l1,030l0018
3010020

30l0025 +l0.0 *12,0 +l2,0

з0l2025 tl 1,0 +1з,0 +l3,0
а12,0 * 1,1.0 +l4,0

+6,5305020

з06020

*9,0

309025

з0l5025
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2.1.
таблице 2

2. Перечень операций поверки средства измерений
При проведении поверки должны быть выполнены операции, укiванные в

Таблица 2 - оп ации обязательные п и пов ке

3. Требования к усповпям проведения поверки
3.1. При проведении поверки КИМ KYUI температура возд}ха в помещении

должна бьпь в пределах (20 +l) "С, для КИМ SPOINT - в пределах (20 +2) 'С.
3.2.Относительная влtDкность воздуха должна быть в пределzLх от 40 до 60 %.

З.З. КИМ и средства поверки дол}ш{ы бьrгь установлены на специальньD( осно-
вшrиях (фlндаlлентах), не подвергающихся механическим (вибрация, деформация, сдвиги)
и температурным воздействиям.

4. Требования к специалистам, осуществляющпм поверIсу
4.1. К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускttются лицц имеющие квалификачию поверитеJuI, изучившие порядок работы со

средством измерений, а также зн€lющие требования настоящей методики и работающие в

организации, аккредитовalнной на право проведения поверки средств измерений.

4.2. .Щля проведения поверки КИМ достаточно одного поверителя.

5. Метрологические и техЕические требования к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 3.

Проведение операции приНаименование операции Номер пункта ме-
тодики поверки, в

соответствии с
которым выпол-
няется операция

поверки

первичнои
поверке

1 2 з 4

Внешний осмотр
,7

Да fiа
Подготовка к поверке и опробо-
вание

8 Да !а
Идентификация программного
обеспечения машин

9 Да !а
Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствиJI средства измерений
метрологическим,гребованиям

10

Да
Определение допускаемой абсо-
:потной объемной погрешности

!а
Определение абсолютной объем-
ной погрешности измерительной
головки

10.2 !а

!а Да
Определение допускаемой абсо-
потной погрешности сканирова-
ния

10.3

Да Да
Подтверждение соответствия
метрологическим требованиям

10.4

периодиче-
ской поверке

l0.1 flа
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Таблица 3 П СИ, п еняемых по ке

б. Требованшя (условпя) по обеспечеЕпю безопасности
проведецЕя поверкп

При проведении поверки КИМ должны соблодаться следуюпше требования без-

опасности, а также изложенные в документации Еа поверяемые Ким:
- электронная аппараryра КИМ и поверочного оборудования должны быть

заземлены, во время работы кохqхи электронной аппарат}ры должны быть зllкрыты;
- до вкJIючения в сЕть электронной аппаратуры должны быть подключены

необходимые электрические кабели. Запрещается во время работы отсоединять их, а
также производить замену предохранителей;

- устzlновленные предохранители должны соответствовать маркировке на пане-
лях;

- зirпрещается вскрывать и перест{lвJlять состalвные части КИМ и поверочного
оборудования при вкJIюченньп в сеть кабеJuD( питания;

Номер п.
методики
поверки

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

Перечень рекомеЕдуемых
средств поверки

п.8 Средства измерений температуры окружающей
среды в диапазоне от 15 до 30 'С, абсолютная
погрешность не более l ОС

Приборы комбинированные
Testo 622, рег. N9 53505-13

п. 10.1 Меры длины концевые плоскопараллельные с
номинaUIьными значениями д,rIины от 10 до 1000 мм,

рабочий эталон 3-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме дJuI средств
измерений дJтины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Росстандарта Ns 2840 от 29
декабря 2018 г.

Меры длины концевые
плоскопараллельные серии
61 1 с номинalльными
значениями длины от 10 до
1000 мм, 3 разряд,
Рег. Jt 32668-14

п. 10.2 Сфера, рабочий эта.lIон 1-го разряла, согласно
Государственной поверочной схеме дJuI средств
измерений геоме,грических пара]r{етров

поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей и }тла накJIона линии
зуба, рвержденной приказом Федера"rьного
чгентства по техническому регулированию и
метnологии от 06 аппеля 2021 г. Np 472.

Мера для поверки систем
координатно-измерительных
ROMER Absolute Аrm: сфера
без покрытия, Рег. ЛЪ б459З-
1б, приспособление для
крепления сферы.

Мера дrя поверки систем
координатно-измерительньIх
ROMER Absolute Аrm: сфера
без покрытия, Рег. Nq 64593-
16, приспособление для
крепления сферы. Секунломер
электронный Интеграл C-0l
(рег. Nо 44154-10)

п. 10.з Сфера, рабочий эталон 1-го разряда, согласно
Государственной поверочной схеме для средств
измерений геометических пара}.{етров

поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей и }тла наклона линии
зуба, утвержденной приказом ФедершIьного
агентства по техническому регулированию и
метологии от 06 апреля 2021 г. Jф 472.; Секундомер
электронный или механический.

Пршuечанuе: -,Щопускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные
этtlлоны единиц величин, средства измерений угвержденного "гипа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанЕым в таблице
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- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соб.шодены ,требования

пожарной безопасности при работе с легковосплаN{еняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемьй для промывки;

- бензин хранят в металлической посуде, плотно закрьпой металлической крыш-
кой, в кош,rчестве не более одподневной нормы, требуемой дтя промывки;

- промывку проводят в резиновьгх технических перчатках типа II по ГОСТ
20010_93.

7. Внешпий осмотр
7.1. При внешнем осмотре должно бьггь установлено соответствие поверяемого

СИ 1твержленному типу, а также требоваrrиям руководства по эксплуатации в части
комплектЕости, а именно:

- наружные поверхности КИМ не должны иметь дефектов, влияющих на ее экс-
плуатационные характеристики ;

- на рабочих поверхностях КИМ не должно бьrгь царапин, забоин и других де-

фектов, влияющих на плzlвность перемещений подвижньD( узлов КИМ;
- нiлконечники щупов не должны иметь сколов, царапин и дрlтих дефектов;
- маркировка и комплектность должны соответствовать требованиям техниче-

ской докрлентации.

8. Подготовка к поверке и опробованпе
8.1. КИМ подготавливают к работе в соответствии с требованиями эксплуатаци-

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

щупов, концевьD( мер д.lины, калибровочной сферы, типовой детали очищают от смаз-

ки, промывают авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-'72 и спиртом ректи-

фикатом по ГОСТ 18З00-72 и протирают чистой сшфеткой,
- этаlлоЕные средства вьцерживают до начала измерений в помещении, где

проводят поверку КИМ, в рабочем положении в течение |2-24 часов.
8.2 Перед проведением поверки и в процессе выполнения операций поверки

проверяют и контролирl.ют соответствие условий поверки требованиям, приведённьп{ в

п. 3 настоящей методики поверки.
8.3 Процелlра опробования состоит в след}.ющем:

- проверить взаимодействие частей на холостом ходу перемещением подвижньш

узлов на полные длапа}оны. Перемещения должЕы бьпь плавными, без рьrвков и

скаIIков.
- провестИ вр}4{нук) однократвое измерение типовоЙ детаJIи или концевой меры

длины с использоваЕиеМ всех функциональньrх узлов и программного обеспечения

ким. Затем то же самое выполнить в автоматическом режиме.

9. Идентификацпя програ]ltмного обеспечения

ИдептификациЮ ПО маrrrиН координатньD( измерительных проводят по следую-

щей методике:
- произвести запуск ПО;
- проверить наименование прогр:lммного обеспечения и его версию,

КИМ считается прошедшей поверку в части програ]\,{много обеспечения, если

По и его версия соответствует д€шЕым приведенным в таблице 4,



Илентификачи-
онные данные

(признаки)
Значение

И.чентификацион
ное

наименование
по

FаТоlп-
spect

MoDUS MCoSMoS m.еrчm RU.DMIS

Номер версиrr
(и.чентификачи-

онный номер) ПО

Не нилсс
202з

не ниже
7.5

Нс ниr<е

1,17
Нс яиr(с

20l0
Не ниlке

l.x
не ниже

4.2
не ниr(е

l.x
нс нижс

l.x

Ilифровой илен-
тификатор ПО

l5

таблица 4 - Идентификационные данные программного обеспечения

10. Оrrредыrешrrеметрологическllххарактерпстпксредствацзмерепий п
подтверждеппе соответствпя средства пзмерепий метрологпческшм требованпям

l 0. 1. Определение абсолютной погрешности объемных измерений.
При поверке использ}.ют меры длины концевые плоскопараллельные 3-го рдtряда

согласно ГосударственноЙ поверочноЙ схеме для средств измерениЙ длины в диапrrзоне
от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом
Росстандарта М 2840 от 29 декабря 2018 г., с номив.Llом от 10 до 1000 мм в соответ-
ствии с диапазоном измерений поверяемой модификации.

Концевые меры устанавливают в прострilнстве измерений КИМ вдоль линии из-
мерениЙ. При установке мер необходимо применять теплоизолир},ющее перчатки. Обя-
зательно осуществляется компенсация погрешностей, связанных с отклонеЕиями пара-
метров окрркtlющей среды, отличzlющихся от HopMrl,,Ibнbrx.

Производится сбор точек с измерительных поверхностей пяти концевых мер и
определяется их длина. Измерения проводяг в семи рilзличных положениях (рис. 1),

кaDкдое измерение повторяется З раза - общее число измерений составляет не менее
l05.

Для диапазона свыше 1200 мм рекомендуется проводить измерения вдоль осей в

нескольких местах, равномерно расположенных по длине оси, а для пространственньrх

диагонаJrеЙ рекомендуется проводить измерения впереди и сзади рабочего объема КИМ
справа и слева в четырех 1тловых положениях.

Измерения должны проводиться в tвтоматическом режиме.

Рисунок 1 - Типичные положения, в которых производяг измерения
в пределirх объема Ким

/

Rational
DMIS

Visual
DMlS

рс-
DMIS



lб

.Щля меры номер j опрелеляется действительное значение длины измеряемой ме-

ры, Lдкi по формуле:

Lдti--Lo.i (1 +К1 (дti-t)),еdе
fu; - номипальнzul длина меры при температ}ре t0 = 20,5'С
tдki - темпераry?а меры при проведении измерения номер i меры j в положе-

нии k,
h - темперацра, при которой поверена КМ!,
К1 - пктегра;rьный коэффиlцлент теплового расширения КМ,Щ.

Дшее для каждого измеренного отезка j в положении k вьrшлсляgтся погреш-

ность измерения длины, AL,iK, по формуле:

fцL,,, -,"о)

^L
мм,zdе,

п

Ljk - погрешность пзмерения меры номер j в положепии k,

Цki - измереннм на КИМ дJIина меры HoMepj в мм,
Lдкi - действительнм длина меры номер j с учетом температурной погрешности,
1 - номер измерения,
j - номер меры,
п - число измерений в положении k,
k - номер положенIrI.
по результатам измерений с использованием мер для нlглядности можно по-

стоить график пространственной погрешносм измерний ДL.;к:

по оси абсцисс откJIадьвается значение L61 В ММ, по оси ординат - погрешность

ДLзt.
Строгrся графики просlрzшственной погрешности измерений КИМ, представля-

ющие собой пряrлые линии, построенные по формуле:
/ r\

лL=l А+Ll-мкм.zёе
\ в/-

А и В - заявленные значения постоянной и переменной части составJ]яющих

пространствеЕной погршности измерений для каждого типоразмера машины;
L - измеряемая длин4 мм
значения абсолютной погрешности объемньтх измерний не должны превышать

дlш всех модификаций КИМ значений, приведенньD( в таблице l, п. 10.1.

1 0.2. Определение абсоrпотной погрешности измерительной головки

сферу установить на плите рабочего стола Ким с помощью стойки. .щ,тя измере-

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

дискретньD( точкчlх равномерно размещенньп< на по-rryсфере испыryемой сферы.

Рекомендуемая модель измерений включает:
- одну точку на вершине испьrryемой сферы;
- четыре точки, равномерно распределеЕЕых на окружности, расположенной на

22,5" :нuже верпшны Фис. 2);
- восемь точеК равномерно распределенньD( на окружности, расположенной на 45О

ниже вершины и повернугьrх на22,5" относительно прелылущей группыi
- четыре точки равномерно распределенньD( на окрухности, расположенной на

67,5О ниже верШиЕы и поверв}Тьтх на22,5О относительно предшествующей группы,
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- восемь точек равномерно распределенньrх на окружности, расположенной на 90о
ниже вершины, т.е. на диiI\{ете и поверн}тьж относительно предьцуцей гр}rппы на
]1 <о

l

+_

Рисунок 2 - Распределение точек на сфере для определениJI погрешности
измерительной головки

Погрешность измерительной головки МРЕр, определяют как с}ъ{му максима,тьньIх
отклонений измеренного профиля в положительIlую и отрицательн},ю области от сред-
ней сферы, рассчитанной по методу нtмменьших квадратов

МРЕр = mах; (D;11 * max (D;_), мм,
где:
D;+ - отIOIоIIение точки i от средней сферы в положительн),ю область,
Di_ - отIсIонение тоrIки i от средней сферы в оlрицательную область.
Погрешность измерительной головки МРЕр не должна превышать значения, ука-

зtlнного в таблице l п. 10.2.

10.3. Определение абсолютной погрешности скlu{ирования с измерительной го-
ловкой за определенное время сканироваIIия.

Сферу установить на плите рабочего стола КИМ с помощью стойки. .Щля измере-
ний использовать самый жесткий щуп. Рекомендуется выбрать положение щупа отно-
сительно оси пиноли под углом с, приблизительно равньпrл 45". Произвести три цикJIа
измерений (в режиме непрерывного сканирования). В каждом цикле измеряются 4 тра-
ектории сканирования поверхности сферы, 1тазанные на рис}цке.

Модель измерений включает:
- таектория сканирования А расположена на экваторе сферы
- траектория сканиров€rния В расположена на расстоянии 8 мм от траектории А
- траектория сканирования С расположена на полярной оси сферы
- траеюорйя скtlнирования D расположена на расстоянии 8 мм от по:rярной оси
- траектории В, С и D взаимно перпендикулярны

]

{

ýе
l .е с ý

l ,о аоо
оaо

с.со ,о, ,о

! 6_с а
а0



Каждьй цикл скшrировzшия начинается с установки tцупа в промежутоrIную точ-
ку, расположенную на расстоянии 10 мм от испьrryемой сферы. Из этой точки щуп по
нормiUIи подводfiтся к ее поверхности. Каждьй цикJI скalнирования завершается отво-
дом щупа в промежуготý.ю точку, расположенную на расстоянии не менее l0 мм от
испыryемой сферы.

Е

Рисlнок 3 - Траектории скапирования на сфере для определения
погрешности сканирования

Погрешность сканировalния МРЕтнр опредеJIяют как ср{му максимальных от-

клонений измеренного профиrrя в поло}1цтельнуЮ и отрицательную области от средней

сферы, рассш.lтанной по мЕтоду наименьших квадратов

МРЕтнр = max1 (D;+) + mах (Di_), мм,

А

D

где:
D;+ - ОТКJIОНеНrlе точки i от среднеЙ сферы в положительную область,

Di_ - отклонение тоtки i от средней сферы в отрицательную область.

С помощью секундомера необходимо засечь времJI сканирования всех 4-х цаек-
торий для каждого цrкJIа с момента первого касания щ),па к сфере.

ПогрешностЬ сканирования МРЕтнр Не ДОЛЖна превышать значений, }кff}rшньD( в

таблице 1п. l0.3

l0.4 Подтверждение соответствия средства измерений метрологическим тре-

бованиям.
КИМ считаsтся прошедшей поверку, если по rrу{ктal}.t 7- 9 соответствует пере-

численным требованиям, i поп1",ен"",е резуJIьтаты поверки по п}цкг,rм l0,1 -l0,3 нахо-

дятся в пределах допустимых значепий.
Б 

"nyrae 
подтверждения соответствия КИМ метрологическим требованиям, ре-

зультаты поверки считtlются положительЕым*l ll СИ призя,rют пригодным к примене_

нию.
ВслуrаееслисоотВетстВиекиМметологическимтребованиямнеподтвер-

ждено, результаты поверки считаются отицательными и Си признают непригодным к

применению.
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1 l. Оформление результатов поверкп

11.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составлеЕным в произ-
вольной форме и содержащим результаты по каждой операции.

11.2. При положительньrх р€зуJьтатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федера,,lьный информационный фонд по обеспече-
нию единства измерепий, вьцается свидетельство о поверке, в соответствии с действу-
ющим зzжонодательством. Знак поверки наносится на свидетельство о поверке в соот-
ветствии с действующим законодательством.

11.3. При отрицательных результатах поверк,r сведения о результатах поверки
средства измерений передilются в Федеральньй информационный фонд по обеспече-
нию единства измерений, вьцается извещение о непригодности к применеЕию средства
измерений с указанием основных причин, в соответствии с действ}тощим з:жонодатель-
ством.
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Испытательного цента
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Начшtьник лаборатории 20314
ФГБУ КВНИИМС> Н.А. Зуйкова
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