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1 Общпе полоrкеппя
Настоящм методика поверки применяется для поверки машин координатньIх

ИЗМеРиТеJьных MEZORIX (да,T ее КИМ), производства Shепzhеп Lihe Precision Equipment
Technology Со., Ltd, КНР, используемых в качестве рабочих средств измерений и устilн:lвливает
методы и средства их первичной и периодической поверки.

1.1 В результате поверки должны быть подтверждеЕы метологические требования,
приведенЕые в Приложении Д к настоящей методике поверки.

1.2 КИМ до ввода в экспJryатацию, а также после ремонта подлежат лервичной поверке,
в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.З Первичной поверке подвергается каждый экземпляр КИМ.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпJlяр КИМ, находящегося в

эксплуатации, через межповероIшые интервалы.

1.5 Выполнение всех требований настоящей методики обеспечивает просJIеживаемость
поверяемого средства измерений к следующим государственным первичIIым эталон:lм:

ГЭТ192-2019 - ГПСЭ единицы длины в области измерений геометрических параметров
ПОВеРхностеЙ сложпоЙ формы, в том числе эвоJIьвеIlтньrх поверхностеЙ и угла наклона линии
Зуба в соответствии с Государственной поверочной схемой дJuI средств измерений
геометрических параметов поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентных
ПОверхностеЙ и )aгла наклона линии зуба, рвержденноЙ Приказом Федера:tьного агентства по
техническому регуJIированию и метрологии от <06> апреля 2021 г. JtlЪ 472;

ГЭТ2-2021- ГПЭ единицы длины - метра в соответствии с Государственной поверочпой
схемой дrrя средств измерений длины в диапазоне 1. 10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2
ДО 50 МКм, 1твержденной Приказом Федерального агентства по техническому регуJп{ровalЕию и
МеТРОЛОГии от <<29>> декабря2018 г. Ns 2840 с изменениями согласно Приказа Росстаrцарта от 15
августа 2022 г JtlЪ 20 1 8 .

1.б В методике поверки реzшизован следующий метод передачи единиц: метод прямых
измерений.

2 Перечепь операцпй поверкп средств измереппй
!ля поверки КИМ должны быть выполнены операции, указанные в таблице 1.

Таблица 1-оп пов и
обязательность выполнения

операции поверки при
первичной

поверке
периодическои

поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки
внешний осмотр средства измерений Да Да 7
Контроль условий поверки Ща !а 8
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений

Да Да 8

Проверка прогрzrммного обеспечения
средства измерений

!а !а 9

Определение
характеристик

метрологических l0

Определение абсолютной
погрешности измерительной головки
МРЕр

!а .Ща

l0.2
Определение абсолютной объёмной
погрешности МРЕв !а Ща

l1
Подтверждение соответствия
средства измерений метрологическим
требованиям

Ща !а

2

Наименование операции поверки

l0.1
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3 Требованпя к условпям проведенпя поверки
При проведении поверки должны собrподаться след},ющие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +18 до +22;

- допускаемое изменение температ}?ы, ОС, не более, в течении 1 ч 1;

- допускаемое изменение температуры, "С, не более, в течении 24 ч 2:

- градиент температуры по объему, ОС на метр, не более 1;

- относительнitя влФкность воздlха, О%, от 25 до 75.

4 Требоваппя к спецпалпстам, осуществляющпм поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специilлисты организации, аккРедИТОВаННОЙ В

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведеЕие поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимlто квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатациИ И НаСТОЯЩеЙ

методикой поверки.
4.2 !дrя проведения поверки КИМ достаточно одного поверитеJuI.

5 Метрологпческпе п техппческпе требоваппям к средствам поверкп
При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в

таблице 2.

Таблица 2 С дства по ки
Перечень рекомендуемых

средств поверки
Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требованйя к средствам поверки,

необходимые дJuI проведения поверки

Основные средства поверки
Меры для поверки систем
координатно-измерительных
ROMER Absolute Аrm, рег. J\Ъ

6459з- 16

1 0 l

Рабочий эталон 1-го разряла в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений геометрических
параметров поверхностей сложной формы,
в том числе эвольвентных поверхностей и

угла наклона линии зуба, )твержденной
приказом Федератьного агентства по
техническому регулированию и
метрологии от 06 апреля 202| г. Ns4'72 -
сфера

Меры длины концевые
плоскопараллельные набор Nэ

9, модель 2404|l, рег. Ns 929l-
91

10.2

Рабочие этаuIоны единицы длины 3-го

разряда согласно Государственной
поверочной схеме дJIя средств измерений
длины в диапitзоне от 1 , 10-9 до 100 м и длин
волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной Приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины
концевые плоскопараллельЕые

)
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п олжение таблицы 2

б Требоваппя (условпя) по обеспечеппю безопасностп проведепия поверкп
При проведении поверки, меры безопасности доJD(ны соответствовать требоваНИЯМ ПО

технике безопасности согласно эксплуатационноЙ документации на КИМ и средства поверки,
правилам по технике безопасности, действ}тощим на месте проведения поверки.

7 Впешций осмотр средства rrзмерепий
При внешнем осмотре устанавливают соответствие КИМ след}T ощим требованиям:

- соответствие внешнего вида КИМ описанию типа средств измерений;
- наружные поверхности КИМ не должны иметь дефектов, влияющих на ее

эксплуатационные характеристики;
- на рабочих поверхностях КИМ не должно быть царапин, забоин и других дефектов,

влияющих Еа плавность перемещений подвижных узлов КИМ;
- наконечники щупов не должны иметь сколов, царапин и других дефектов;
- маркировка и комплектность долlкны соответствовать требованиям эксплуаТаЦИОННОй

документации.
Если перечисленные требования не выполняются, КИМ признают

непригодной к примеЕению, дальнейшие операции поверки не
производят.

8 Подготовка к поверке п оrrробованпе средства измереппй
8.1 Перед проведением поверки долlкны быть выпо.lшены следующие подгОТОВИТеJЬНЫе

работы:
- с помощью термогигромета проверить соответствие условий окружающей среды

требованиям, приведенным в п.3;
- КИМ подготавливalют к работе в соответствии с требованиями эксплуатационной

документации;
- измерительные поверхности эталонных (образчовых) средств измерений: концевых

мер длинЫ очищalюТ от смазки, промываюТ бензином иJIи спиртом ректификатом и протирают
чистой са,rфеткой;

- средства поверки выдерживzlют до нача,ча измерений в помещении, где проводят
поверку КИМ в течение 24 часов и 1 час в рабочем (измерительном) объеме КИМ.

8-2 При опробовании проверяют взаимодействие частей Еа холостом ходу
перемещениеМ подвижныХ узлов на полные диапазоны. Перемещения должны быть плавными,

4

Перчень рекомендуемых
средств поверки

Операции
поверки,

треб}ющие
применение

средств поверки
Вспомогательное оборудование

Термогигрометр
модификация
рег.Лb 464З4-11

ивА-6.
ивА_6н-д.

8 9 1 0 1

Средство измерений темперацры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 "С, пределы допускаемой
абсолютной погрешности аO,З "С
Средство измерений относительЕой
влажности возд)ха: диап!вон измерений от
0 до 98 О/о, пределы допускаемоЙ
абсолютной погрешности *2 7о

Примечание - допускается использовать при поверке другие утвержденные и

аттестованные этzLчоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и

поверенные, удовлетворяющие метологическим требованиям, указанным в таблиuе.

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения поверки
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без рывков и скачков.
Если перечисленные требования не выполняются, КИМ признают

непригодной к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

9 Проверка программпого обеспечеЕпя средства шзмереппй
Идептификация прогр!rммного обеспечения (дшrее - ПО) <RationalDMIS>) выполняется в

следующем порядке:
- запустить ПО KRationalDMIS>;
- в меню выбрать <Help> (<Помощь>);
- в выпад.tющем списке выбрать кАЬочt RationaDMIS> (кО RationaDMIS>).
Идентификация ПО <PolyWorks Inspector) выпоJIняется в следующем порядке:
- запустить ПО <РоlуWогks Inspector>;
- выбрать меню <Справка>;
- в выпадающем списке выбрать <О PolyWorks Inspector).
I,Iдентификация ПО <Aberlink 3D> выполняется в следующем порядке:
- запустить ПО <Aberlink 3D>;
- выбрать меню кПомощь>;
- H:DKaTb на иконку с изображением КИМ.
Идентификация ПО <SuperDMIS> выполняется в след}.ющем порядке:
- запустить ПО <SuperDMIS>;
- выбрать меню KHelp> (<Помощь>);
- в выпадающем списке выбрать KAbout> (<О программе>).
Идентификация ПО <Gеоmеrа 3D> выполняется в следующем порядке:
- зzlпустить ПО <Gеоmеrа 3D>;
- выбрать меню <Помощь>;
- в выпадающем списке выбрать <О программе>;
Идентификация ПО <PC-DMIS> выполняется в следующем порядке:
- запустить ПО <PC-DMIS>;
- выбрать п}цкт меню <Help> (<Помощь>);
- выбрать пункт KAbout PC-DMIS) (О PC-DMIS)).

Идентификационные данные программного обеспечения должны
дzlнным, приведёЕным в таблице 3.
Таблица 3 - Идентификационные данные программного обеспечения
Идентификационные
данные (признаки)

Значение

Идентификационное
наименование По

Rational
DMIS

PolyWorks
Inspector

Aberlink
зD

SuperDMIS Geomera
зD

PC-DMIS

Номер версии
(идентификационный
номер ПО)

не ниже
2022.|

не ниже
2022 IR8.1

не ниже
4.20.4

не ниже
1.0

не ниже
1.0

не ниже
2022.1

I {ифровой
идентификатор ПО

Если перечисленные требования не выполняются, КИМ призЕают
непригодной к применеЕию, дальнейшие операции поверки не
производят.

соответствовать

5
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10 Определеппе метрологrlческих характерпстик средства пзмеренпй
10.1 Определепие абсолютной погрешностп пзмерптельпой головки МРЕр

Установить сферу на плите рабочего стола КИМ с помощью стойки. ДJIя измерений
использовать самый жесткий щуп.

Произвести 3 цикла измерений в автоматическом режиме. В каждом цикле произвести
измерения поверхности сферы в 25 равномерно расположенных на поrryсфере точках.

Рекомендуемм модеJIь измерений вкJrючает:
- одrу точку на вершине испытуемой сферы;
- четыре точки! равномерно распределенных на окрркности, расположенной на 22,5"

ниже вершиЕы фисунок 1);

- восемь точек, равномерно распределенньtх на окружности, расположенной на 45о ниже
вершины, и повернутых на 22,5О относительно предшеств},ющей группы;

- четыре точки, равномерно распределенньtх на окружности, расположенной на 67,5"
ниже вершины фисунок 1), и повернlтых на 22,5" относительно предшеств},ющей группы;

- восемь точек, равномерно распределенных на окр}Dкности, расположенной на 90О ниже
вершины, т.е. на диаметре, и поверн}.rых относитеJъно предыдущей группы на 22,5".

2?,ý' 1

t'7

Рисунок 1 - Точки касания на сфере для определения абсолютной погрешности
измерительной головки, МРЕо

10.2 Определение дбсолютной объёмной погрешrrости МРЕr
Определение абсолютной объемной погрешности МРЕв производится с помощью мер

дJlины концевых плоскопараллельных 3-го разряда согласно Государственной поверочной схеме
дJu средств измерений д,:rины в диапазоне от l , 10-9 до 100 м и дrин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, утверщденной Приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 из набора номина.irом от
20 до 1000 мм.

Концевые меры длины устанавливают в прострilнстве измерений КИМ вдоль линии
измерений, испоJIьзуя теплоизолирующие перчатки. Обязателъно осуществляется компенсациJI
погрешностей, связанных с откJIонениями параметров окружающей среды, отJIичilющихся от
нормiIJIьных.

6
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При проведении поверки должЕо быть измерено не менее трех отрезков различной д.пrаны.
концевые меры длины выбирают таким образом, чrобы значение длины наибольшей из мер
состав]Iяло не менее 80 ОZ диапазона измерений вдоль дшrной оси, для КИМ с диапазоном
измерений по выбранной оси более 1200 мм в качестве наибо.пьшей меры использовать меру
длиной 1000 мм. В качестве наименьшей меры использ},ют меру 50 мм.

Производится сбор точек с измерительных поверхностей концевых мер и опредеJIяется
их дJIина. Измерения проводят в семи разJIичных положениях фисунок 2), каждое измереЕие
повторяется 3 раза.

Щля диапазона измерений свыше 1200 мм рекоме}rдуется проводить измерения вдоль осей
в нескольких местах, равномерно расположенньIх по длине оси, а для прострzшственных
диагоналей рекомеЕдуется проводить измерения впереди и сзади, справа и слева рабочего объема
ким.

Измерения должны проводиться в автоматическом режиме.
ci

с

х

а

Рисунок 2 - Стандартные положения, в которых производят измерения в пределах
объема Ким

11 Подтверяцеппе соответствпя средства шзмеренпй метрологIлческим требованшям
l1.1 АбсолютнaU{ погрешЕость измерrгельноЙ головки МРЕр, определяется как сумма

максимаJIьных отклонений измеренного профитrя в положитеJIьную и отрицательн}.ю области от
средней сферы, рассчитанной по методу нllименьших квадратов:

МРЕр = | max(D;*) | + | max(D;_)|, мм, где:
D;* - отклонение точки i от срелнеЙ сферы в положитеJIьную область, мм;
D;- - отклонение точки i от средней сферы в отрицательн},ю область, мм.
Абсолютная погрешность измерителъной головки МРЕр не должна превышать значений,

указzlнных в приложении А.

1 1.2 Абсолютнм объемная погрешность МРЕв вычисJIяется по формуле:
МРЕЕ : Ljik- Lдiik, мм, где

Lдjik - действитеJIьное значение дrпrны КМД,
L;it. - результат измерений,
j - порядковый номер КМ,Щ,
i - порядковый номер измерений,
k - порядковый номер положения.
Абсоrлотная объемная погрешность МрЕв не доJIrкпа превышать значений, указанных в

пршrожеrrии А.

]
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Если требования данного пункта не вь]полняются, КИМ признают
непригодЕой к применению.

12 Оформлеппе результатов поверки
12.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому пункту рzвделов 7 - 1 1 настоящеЙ методики поверки.
12.2 Сведения о результатaж поверки средств измерений в целях подтвержденшI поверки

доJDкны быть переданы в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства
измерепий.

l2.3 При положительных результатrrх поверки КИМ признается пригодной к
применеЕию и по змвлению владельца средств измерений или лица, предостав]шющего средства
измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение
знака поверки на средство измерений не предусмотено.

l2.4 При отрицательных результатах поверки, КИМ признается непригодной к
применению и по заJIвлению владельца средств измерений или лица, предоставляющего средства
измерений Еа поверку, выдаётся извещение о вепригодности устarновленной формЫ С }КаЗаЕИеМ
ОСНОВНЫХ ПРИЧИЕ.

И.о. заместителя руководитеJuI
центра испытаний СИ
ООО <Автопрогресс - М> О.Ю. Куранова

8
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Приложение А
(обязательное)

Метрологические хара ктеристики
Таблица А.1 . Ме огические ха ио,I,ики

Модифи
кация

Типо-
размер

,Щиапазон измерений, мм Контактный датчик
тр20 lCZ20 SP25M

По оси Х По оси Y По оси Z Пределы
допускаемой
абсолютной
объемной

погрешности МРЕ6,
мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерительной
ГОЛОВКИ МРЕР, МКМ

Пределы
допускаемой
абсолютной
объемной

погрешности
МРЕг. мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерительной
ГОЛОВКИ МРЕР, МКМ

ATLAS
С Basic

686 от 0 до 600 от 0 до 800 от 0 до 600 +(2,0+L/300) +2,4

61 06 от 0 до 600 отOдо 1000 от 0 до 600 +(2,0+L/300) +2,4

6126 от 0 до 600 от 0 до 1200 от 0 до 600 +(2,0+L/з00) +2,4

6156 от 0 до 600 от 0 до l500 от 0 до 600 +(2,0+L/300) +2,4

8l06 от 0 до 800 от 0 до 1000 от 0 до 600 +(2,2+L/з00) +3,0

8l26 от 0 до 800 от 0 до 1200 от 0 до 600 +(2,2+L/300) +3,0

8l 56 от 0 до 800 отOдо 1500 от 0 до 600 +(2,2+L/з00) +3,0

8206 от 0 до 800 от 0 до 2000 от 0 до 600 +(2,2+L/300) +3,0

ATLAS
S Basic

565 от 0 до 500 от 0 до 600 от 0 до 500 *(l,6+L/300) +1,8 +(0.9+l-lз00) +1,0

от 0 до 600 от 0 до 800 от 0 до 600 +(l,7+L/300) +1,9 +(l,0+L/300) +1.2

бl06 от 0 до 600 от 0 до 1000 от 0 до 600 +( l,7+L/з00) +1,9 +(l,0+L/з00) +1,2

6126 от 0 до 600 от 0 до 1200 от 0 до 600 +(1,7+L/300) +1,9 +(1,0+L/з00) +|,2
от 0 до 600 от 0 до l500 от 0 до 600 +( l,7+L/300) +1,9 +( l,0+L/з00) +|,2

8l06 от 0 до 800 от 0 до 1000 от 0 до 600 +(1,8+L/300) +2,0 +( t,2+L/300) +1,4

81 26 от 0 до 800 отOдо 1200 от 0 до 600 +( l,8+I-lз00) +2,0 +(l,2+L/300) +l ,4
8l 56 от 0 до 800 от 0 до 1500 от 0 до 600 +(l,8+L/з00) +2,0 +(l,2+L/з00) +1,4

8206 от 0 до 800 от 0 до 2000 от 0 до б00 +(1,8+L/300) +2,0 +(1,2+L/з00) +1,4

l0l28 отOдо 1000 от 0 до 1200 от 0 до 800 +(2,0+L/300) +r) +(1,5+L/300) +1"7

101 58 от 0 до 1000 от 0 до 1500 от 0 до 800 +(2,0+L/300) .L1 1 +(l,5+L/300) +1,7

l0208 от 0 до 1000 от 0 до 2000 от 0 ло 800 +(2,0+L/з00) +)) +(1,5+L/300) +|,7

9
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ll должение таблицы A.l
коltтактrlый датчик

тр20 /CZ20 SP25M
.Щиапазон измерений, ммМодифи

кация
Типо-
размер

По оси Х По оси Y Ilo оси Z Пределы
допускаемой
абсолютной
объемной

погрешности MPEtl,
мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерительной
головки МРЕр, мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
объемной

погрешности
MPEr:. мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерительной
головки МРЕр, мкм

l025tl от 0 до 1000 от 0 ло 2500 от 0 до 800 +(2,0+L/з00) +)) +(1,5+L/300) +|,7
l0l2l0 от 0 до 1000 от 0 до 1200 от 0 до 1000 +(2,3+L/з00) +2,5 +(2,0+L/з00) +) ,,

l0l 5l0 от 0 до 1000 отOдо l500 от 0 до 1000 +(2,3+L/300) +2,5 +(2,0+L/300) +))
l 020l 0 от 0 до 1000 от 0 до 2000 отOдо 1000 +(2,3+L/з00) +2,5 +(2,0+L/300) +))
l 025l 0 от 0 до 1000 от 0 до 2500 отOдо 1000 +(2,3+L/з00) +2,5 +(2,0+L/300) +))
l2l5l0 от 0 до 1200 от 0 до l500 отOдо 1000 +(2,5+L/300) +(2,0+L/300) +2,4

+(2,5+L/300)l 220l 0 от 0 до 1200 от 0 до 2000 отOдо 1000 +2"7 +(2,0+L/з00) +2,4
отOдо 1000 +(2,5+L/300)1225|0 от 0 до l200 от 0 до 2500 +2,7 +(2,0+L/з00) +2,4

l 2з0l 0 отOдо 1200 от 0 до з000 отOдо 1000 +(2,5+L/з00) J-1 '1 +(2,0+L/300) +2,4
+(з,5+L/300)l520l0 от 0 до 1500 от 0 до 2000 отOдо l000 +з"7 +(2,5+L/300) -L1 1

от 0 до 1000 +(3,5+L/300)l 525l 0 от 0 до l500 от 0 до 2500 +з,'7 +(2,5+L/300) +'' 1

от 0 до 3000 от 0 до 1000 +(з,5+L/300) +з,7 +(2,5+L/300)l53010 от 0 до l500 +2,7
от 0 до 4000 от 0 до 1000 +(з,5+L/300) +з,7 +(2,5+L/300)l 540l0 от 0 до l500 +2,7
от 0 до 2000 от 0 до 1200 +(4,0+l./300) +4,2 +(з,O+L/300) +з,2|520|2 отOдо l500
от 0 до 2500 от 0 до 1200 +(4,0+L/300) +4,2152512 от 0 до l500 +(3,0+L/з00) +з,2

o,1, () ,,Kl l 2()() +(4,0+L/300)l 530l2 от 0 до l500 от 0 до 3000 +4,2 +(3,0+L/300) *з,2

ATLAS
S Basic

l540l2 отOдо l500 от 0 ло 4000 от 0 до 1200 +(4,0+L/300) +4,2 +(з,O+L/300) +1 )
454 от 0 до 400 от 0 до 500 от 0 до 320 +(з,5+L/300) +4,0ATLAS

SF 565 от 0 до 500 от 0 до 600 от 0 до 450 +(4,5+L/з00) +5,0
Примечание L - измеряемая длина в мм

l0


