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1 Общие положеЕпя
Настоящая методика поверки применяется дJIя поверки машин коордиЕатно-

измерительных портативных KREON (да,тее - КИМ), производства KREON TECHNOLOGIES,
Франция, используемых в качестве рабочих средств измерений и устанавливает методы и
средства их первичной и периодической поверки.

1.1 В результате поверки должны быть подтверж,дены следующие метрологические
,требования, приведенЕые в приложении А к настоящей методике поверки.

1.2 КИМ до ввода в экспJIуатацию, а также после ремонта подлежат первичноЙ поверке,
в процессе ]ксп,туатации - периодической поверке.

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

эксплуатации, через межповерочные интервaulы.
1.5 Выполнение всех,гребований настоящей методики обеспечивает прослеЖИВаеМОСТЬ

поверяемого средства измерений к следующим государственным первичным эталонам:
ГЭТ2-2021- ГПЭ единицы дrплны - метра в соответствии с ГосударственноЙ поверочноЙ

схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и дJIин волн в диапазоне от
0,2 ло 50 мкм, Утвержденной Приказом Федерitльного агентства по техпическому реryлированию
и метрологии Л! 2840 от к29> декабря 2018 г.;

гэт l92-2019 - ГПСЭ единицы длины в области измерений геометрических параметов
поверхностей сложной формы, в том числе эвольвенп{ых поверхностей и угла наклона линии
зуба В соответствиИ с Государственной ловерочной схемой дJIя средств измерений
геометрических параметроВ поверхностей сложной формы, в том числе эвольвеIIтных

поверхностей и угла накJIона линии зуба, утвержденной прикarзом Федермьного агентства по

техническому реryлировaшию и метрологии ЛЪ 472 от <06>> апреля 2021 г.

1.6 В методике поверки реализован следующий метод передачи единиц: метод прямых
измерений.

2 Перечепь операцшй поверкп средств пзмерений
,Щля поверки КИМ дошlсны быть выполненъJ операции, указанные в таблице 1,

Таблица 1-опе по
Обязательность выпоJIнения

операции пове!ццJри
Номер раздела (пункта)

методики поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первиI{ной

поверке
периодическои

поверке

Внешний осмотр
измереЕий

средства !а !а 7

Подготовка к поверке и
опробование средства измерений

Ща Ща 8

Проверка программного
обеспечения средства измерений

!а Да 9

Определение
харaжтеристик
измерений

метрологических
средства 10

Определение повторяемости

результата измерений координат
точки при измерениях по сфере
контzжтным датчиком

Да !а 10.1

Определение абсолютrrой
погрешности линейных
измерений при измерениях
контaжтным датчиком

Да Ща

2

Наименование операции поверки

10.2
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3 Требования к усJrовЕям проведеЕпя поверкп
при проведении поверки должны соблюдаться следующие условия измерений:
- температура окружающего воздуха, ОС от +16,5 ло +23,5;
- относительншI влzDкность воздуха, без конденсата,7о, не более 95

4 Требоваппя к спецпаJIпстам, осуществляющпм поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специalлисты организации, аккредитованной в

соотВетствии с законодательством Российской Федерации об аккредитачии в национilльной
системе аккредитации Еа прведение поверки средств измерний данного вида, имеющие
необходимую квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящеЙ
методикой поверки.

4.2 fuя провеления поверки КИМ достаточно одного поверителя.

5 Метрологическпе п технпческпе требоваппям к средствам поверкIl
При проведении поверки должЕы применяться средства поверки, приведенпые в

таблице 2.
Таблица 2 - С ства по ки

з

обязательность выполнения
операции поверки при

Номер раздела (гryнкта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Определение абсолютной
погрешпости при измерении
диаметра сферы контактным
датчиком

Да Да l0.3

Опрделение абсолютной
погрешности измерений формы
сферы при измерениях
контактным датчиком

Да Да

Определение повторяемости
результата измерений координат
точки при измерениях по сфере
лазерным сканером

!зt),2l lnlI zl l0.5

l) только для КИМ, оснащённых лазерным сканером, с указанием в сведениях о повсрке
информаuии о модели и з:лводском номере устройства;

2) только при наличии в комlrлекге лазерного сканера, с обязательной передачей в
Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерний информации об объеме
проведенной п

Операции
поверки,

требующие
примеЕение

средств поверки

Метрологические и технические тебования к
средствам поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Основные средства поверки

10.1,l0.3 _ 10.5

Рабочпй эталон l-го разряда в соответствии с
Государственной поверочной схемой для
средств измерений геометрических параметов
поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентных поверхностей и угла накJIона
линии зуба, утвержденной приказом

Меры для поверки систем
координатно-
измерительных ROMER
Absolute Аrm (рег. Jф
64593-16);
Сфера калибровочная О

Наименование операции поверки

10.4
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6 Требованпя ýсловпя) по обеспечеппю безопаспостп проведеппя поверкш
При проведении поверки, меры безопасности доJDкны соответствовать требомниям по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на ким и средства поверки,
прalвилtlм по техЕике безопасности, Действующим на месте проведения поверки.

7 Впешпий осмотр средства пзмереппй
При внешнем осмотре устанавливают соответствие КИМ следующим требованиям:
- соответствие внешцего вида КИМ описанию типа средств измерений;
- наружные поверхности КИМ не доJDкны иметь дефектов, влияющпх на ее

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

влиrIющих па плавность перемещений подвижных узлов КИМ;
- наконечники щупов не должны иметь сколов, царапин и других дефектов;
- маркировка и комплектность должны соответствовать требованиям экспrryатационной

документации.
Если перечисленные требования не выполЕяются, КИМ признают

непригодной к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

4

Операции
поверки,

теб}ющие
применение

ств по ки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для

проведения поверки

Федера.пьного агентства по техЕическому
реryлированию и меlрологии Ns 472 от (06)

2021 r. - с

10.2

Рабочий этzлJIон единицы длины 4-го разряла
согласно Государственной поверочной схеме
для средств измерепий длины в диriпазоне от
1,10-9 до 100 м и дlп,Iн волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утверхденной Приказом Федерального
агентства по техническому реryлирванию и
метрологии J\b 2840 от к29> декабря 2018 г. -

ы длины концевые плоско]\l е.,Iьные

Меры длины концевые
плоскопарiuшельные
набор N9 9, модель 24И11
(рег. Ne 9291-9l)

вспомогательное обо дование

8, l0.1 _ l0.5

Средство измерений температуры окружающей
среды: диtшазон измерний от +15 до +25 ОС,

пределы допускаемой абсолютной погрешности
+0,з ос

Средство измерений относительной влuDкности
воздуха: диапазон измерений от 0 до 98 %,
пределы допускаемой абсолютной погршности
а0 1%

Термогигрометр ИВА-6,
модификаlця ИВА-6Н-Д
(рег.Nэ 4б434-11)

10.2

Приспособление для фиксации мер длины
концевых плоскопарaшлельных (рисунок Б.1
Приложение А)

Приспособление для
фиксации мер длины
концевых
плоскопа it,'Iле,'IЬных

Перечень рекомендуемых
средств поверки

44.9100 мм

ПРИМеЧаНИе - доtryскается использовать при поверке другие угверхtденные и аттестованные
эт,цоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и поверенные, удометворяющие
мегтологическим требов rиям, укlванным в таблице.
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8 Подготовка к поверке п опробованше средства измереппй
8.1 Перл проведением поверки должпы быть выпоrпrены следующие подготовительные

работы:
- с помощью термогигрометра прверrть соответствие условий окружающей срлы

требованиям, приведенным в п.3;
- КИМ подготавливllют к работе в соответствии с цебованиями экспrryатационной

документации;
- измерительные поверхности этalлонных (образчовых) средств измерний: концевых

мер длины очищают от смазки, прмывzlют бензином или спиртом ректификатом и протирilют
чистой са.пфеткой;

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

8.2 При опробовании проверить:
- отсутствие качки и смещений неподвижно соединённых деталей и элементов;
- плавность и равномерность движения подвижных частей;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособЕость всех функциональных режимов и узлов.
Если перечисленные требования не выполняются, КИМ признают

непригодной к применению, дапьнейшие операции поверки не
производят.

9 Проверка программцого обеспечеппя средства язмереппй
Идентификация прфаммного обеспечения (далее - ПО) <КтеопАrm WIZARD>

выполняется в следующем порядке:
- з.шустить ПО <КтеопАrm WZARD>;
- выбрать пункт к?>;
- выбрать пуню кО KTeonArm WIZARD > (<About КrеопАrm WIZARD >);
- cIrиTaTb идентификационные данные ПО.
Идентификация ПО KZENITH Ьу KTeonr> выполЕяется в следующем порядке:
- заtryстить ПО dENITH Ьу Ктеош;
- выбрать пупкт <О лицензии> (Manage license);
- сtIитать идеЕтификационные данные ПО.
Идетrпrфикация ПО (POLYGONIA> выполняется в следующем порядке:
- заrryстить ПО <POLYGONIA>;
- выбрать пункг <Помощь> (Help);
- выбрать пункг <Касательно POLYGONIA) ((АЬочt POLYGONIA>);
- считать идентификационные дапные ПО.
Идентификация ПО KPolyWorks Inspector)) выполняется в следующем порядке:
_ зlшустить ПО KPolyWorks Inspectoo;
_ выбрать rryнкт <Помощь> (Help);
- выбрать пункI (О Polyworks Insp€ctoD) (<About PolyWorks Inspectoo);
- считать идентификационные дапные ПО.
Идентификация ПО <Metrolog Х4> выполняется в следующем порядке:
- загrустить ПО KMetrolog Х4>;
- выбрать пункт к?> (<Help>);
- выбрать тryнкт кО программе> (KAbout this program>);
- считать идентификационЕые данные ПО.
Идентификация ПО <Geomagic> выполняется в следующем порядке:
- запустить ПО KGeomagic>l
- счЕтать идептификационные данные ПО в верхней части экр:lна.
Llдевтификация ПО <Spatial Алаlуzеп> выполняется в следl,ющем порядке:
- заrryстить ПО <Spatial Analyzen>;

5
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- считать идентификационные данные ПО в нижней части экрана-

ИдентификациоItные дtlнные прграммного обеспечения доJDкны соответствОватЬ

дalнным, приведёЕным в таблице 3.

Таблица З - Идентификационные данные много обеспечения

Если перечисленЕые требования не выполняются, КИМ признают
непригодным к применению, дальнейшие операции поверки пе
производят.

С}ýть 5 то{е* нs 5 рвзлннш полоокенпfi
ýлrфоsоfiоtl сФе9е пря с€rirентов

(Эj

r)

(ь

(ь

э at
Рисунок 1 - Расположение пяти измеряемых точек и пять рzIзJlичных положений

сегментов мalшин относительно сферы

102 определеппе абсолютпой погрешностп лвпейпых нзмерепrrй при пзмереппях
коЕтактЕым датчпком

10.2.1 Абсолютнaul погрешность линейных измерений при измерениях коЕгактным

6

Цифрвой
идентификатор

по
Идентификационные
данные (признаки)

Идентификационное
наименование По

Номер версии
(илентификачионный

помер) ПО
не ниже 4.4.6.0КтеопАrm WIZARD

ZENITH Ьу Кrеоп не ниже 20.1 .0
не ниже 3.3.3.0

PolyWorks не ниже 2016
не ниже V15Metrolog Х4

Geomagic не ниже Vlб

Значение

Spatial Analyzer не ниже 2016.1

10 Определенпе метрологцческпх хдрактерпстцк средства пзмерешпй
10.1 Определенпе повторяемостп результдта шзмерепшй коордшнат точкп при пзмеренпях
по сфере коптактЕым датчпкоDt

l0.1.1 Повторяемость результата измерений координат точки при измерениях
контакгным методом по сфере опредеJIяется путем измерения координат центра эта.понной
сферы с помощью щупа со сферическим наконечником диаметром б мм.

10.1.2 Сфера закрепJuIется на виброустойчивом основании в простанстве измерения
КИМ на 3 различных расстояниях (0-20%; 20-80О/о; 80- 1 00%) диапазона (радпуса) измереЕий
ким.

10.1.3 При каждом из пяти различных положений сегментов машины относительно
сферы фисунок 1) снять пять точек, образующих сферу (четыре тоq<и должны быть
расположены на большом сечении сферы и одна на её по.rпосе), по которой рассчитываются
координаты её центра.

l0. l .4 Повернуть базу машины на 1 80О относительно сферы и повторить п. 1 0. l .3.
10.1.5 Формулы расчета приведеяы в rryнкте 1 1.1 настоящей методики поверки.

фиtс*рованном
шпрФrвняи цry,ъ

POLYGONIA
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датчиком опредеJlяется с помоцью мер длины концевых плоскопараллелЬНЫХ (ДarЛее - МеРЫ).

Измеряется расстояние между двумя торцами меры с последующим вычислеЕием отклонения от

этzшопного значен1lя её длины. Необходимо использовать не менее тёх мер. Рекомендуемые

номинальные зЕачениJI длины мер: 50, 500, 1000 мм.
10.2.2 Меры устанавJIивztются и закрепJUIются на виброустоЙчивое основ:lние в

пространстве Измерения Ким в плоскости xy таким образом, чтобы наибольшая из измеряемых

мер находилась в области от 60 до 100 О/о диапазона измерений КИМ.
КИМ должна располагаться на перпеЕдикуляре к геометрическому центу мер,

l0.2,з Измерить каждую меру не менее З раз, собрав не менее 5 точек на каждом торце

меры - по углам и в центре. По данным точкiлJ\.l постоить плоскости, соответствующие рабочим
поверхностяМ мер, и определить расстояние между ними. Повторrrrь процедуру не менее 3 раз.

10.2.4 Перместить меры на 120о по часовой стреJIке от начального положеЕия

относительнО центра КИМ. Вместо перемещения мер допускается поворот КИМ вокруг оси Z на

тот хе угол.
измерить каждую меру три раза собрав не менее 5 точек на каждом торце меры - по

углам И в центре. По данным точкам построить плоскости и определить расстояние между ними.

Повторить процедуру не менее 3 раз.
10.2.5 Повторить действия по п. 10.2.4 ещё раз.
10.2.6 Вернуть меры в начальное положение и з:крепить на приспособлении под

углом 45О к горизонту.
10.2.7 Повторить действия по п. п. 10.2.3 - l0.2.5.
10.2.8 ПермесТить меры в исходное положение и закрепить вертикаJIьно,

l0.2.9 Повторить действия по п. 10.2.3.

10.2.10 Формулы расчета приведены в пункте l 1.2 настоящей методики поверки.

103 ОпределеЕпе абсолютпой погрешЕостп пзшереrrпй прп tiзмереЕшп дпдметра сферы

коЕтдктпым датчЕком
10,3.1 АбсоrпотнiUI погрешность при измерении диамета сферы определяется rryтём

измерения 25 точек на этilлонной сфере, закрепленной на виброустойчивом основании в

пространстве измерения Ким, таким образом, чтобы измеряемая сфера находилась на

расстоянии 50О% половины диапltзона Фадиуса) измерений КИМ.
РекомендуемаЯ модеJIь измереЕий вкJпочает (Рисунок 2):

- одrу точку на вершине испыryемой сферы;
- четыре точкИ (равномерно распределенных) на 22,5" нrdже вершины
- восемЬ точек Фaвномерно распределенных) на 45о ниже вершины и повернутых на

22,5О относите,ъно предшествуюшей группыl
- четыре точки (равномерно раiпрелеленных) на 68О rшже вершины поверкутьlr< gа225О

относительно предшествующей фуппы;
- восемЬ ToIreK (равномерно расположенных) на 90" ниже вершины, т.е. на диаметре и

повернутых относительно предыд/щей группы на 22,5О.

10.3.2 ПО измеренным точкzlJll методом наимепьших квадратов стоится виртуarльнlц

сфера.
10.3.3 Повторить действия по п. п. 10.3.1 - 10.3.2 не менее З piв,

10.3.4 Формулы расчета приведены в пункте l 1.3 настоящей методики поверки,

10.4 Опрелеленпе абсолютпой погрешпостп пзмеренпй формы сферы при пзмеренпях

коптактным датчпком
10.4.1 Абсолютн:UI погрешность измерений формы сферы при измерениях контактным

датчиком опредеJIяется rryтём измерения 25 точек на эталонной сфере, закрепленной на

виброустойчиВом основании в пространстве измерения КИМ.
РекомендуемаЯ модель измерений вк:почает (Рисунок 2):

7
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Рисунок 2 - Рекомендуемlц модель измернrл1.

- одну точку на вершине испыryемой сферы;
- четыре точки фавпомерно распределенных) на 22,5" ниже вершины
- восемь точек фавномерно распределенных) на 45о ниже вершипы и поверЕутых на

22,5О отпосительно предшествующей группы;
- четыре точки фавномерно распределеннъ,rх) на 68О ниже вершиЕы повернутых на22,5"

относительно предшествующей группы;
- восемЬ точек (равномерно расположенных) на 90о ниже вершины, т.е. на диаметре и

поверЕутых отпосительно предыдущей группы на 22,5О.

10.4.2 Провести измерение сферы не менее З раз. Сохрапrгь данные, поJryченные при

измереЕии.
10.4.3 Обработать данIlые, полученЕые при измерении, лок:lJlизовzlв черз ПО точки

облакц относящиеся к измеренной сфере.
10.4.4 Провести постоение поверхности сферы и определить её диаметр дJrя каждого

измерения.
10.4.5. Формулы расчета приведены в тryнкте 1 1.4 Еастоящей методики поверки,

105 ОпределеНпе повторяемОстп результдта пзмеренrrй коордпЕат точкп прп Езмерепшях
по сфере лазерным скдпером

10.5.1 Повторяемость результата измерений координат точки при измерениях по сфер
лазерным сканером опредеJUIеТся путёМ сканирования Эталонной сферы и вычисления координат

её центра.
10.5.2 Сфера закрепляется на виброустойчивом основании в простанстве измерения

КИМ на 3 различных расстояниJIх (О-20%;20-80%; 80-100%) ди:шазона (рмиуса) измерениЙ

ким.
l0.5.З На каждоМ из теХ расстояний выполнить однократное скаяирование сферы,

совмещающей в себе рзультаты сканирования участков сферы с 5 различных положений

о
о

о
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сегментов машины фисунок 1). По результатам сканирования рассчитываются координаты

центра сферы.
10.5.4 Повернуть базу машины на 180О относительно сферы и повторить п. 10-5.З.

10.5.5 Формулы расчета приведены в IryпKTe 11.5 настоящей методики поверки.

11 Подтверrtдец1;е соответствпя средетва пзмереrrrrй метрологпческпм требоваппям
11.1 Определение повторяемости результата измерений координат точки при

измерениях контilктным датIIиком :

для каждого положения сферы относительно Ким вычислить координаты среднего

арифметического полохения центра сферы по формуле:

{x,y,zJcp. i: try,ry,Y},*.
|х, у, z\cp.i - координаты среднего арифметического положения чентра сферы на i-ToM

расстоянии от КИМ;
xki, yki, zkl - координатЫ центра сферЫ дrrя k-ой ориентации КИМ относительно сферы,

мм.
для каждого положения сферы относительно Ким при кажлой ориентации вычислить

значения отклонений координат чентра сферы от среднего арифметического значеЕия по

формуле

ski (xrt_x,pi)2 * (!пt-yrpt)z * (zyi-zrri)z ,

где ski - ОтIшонение координат чентра сферы от средiего арифметического значения на

i-ToM расстоянии от КИМ;
Хсрь Усрь zcp; -КООР,Щйнаты СРеднего арифметического положения сферы, мм,

за повторяемость результатов измерений принимается максимalльное значение sr,

откJIопения поlryченных координат центра сферы от среднего арифметического значения.

Значение повторяемостИ результатов измерений положения координат чентра сферы

при измерениях контактным щупом не доJDкно превышать значений, указанЕых в приложении

А к настоящей методике поверки.
Если требоВания данного пункта не выполняются, КИМ признают

непригодной к применению.

l1,2 Определение абсоrпотной погрешности измерний при измерениях контактным

датчиком:
дбсолютная погрешность измерений при измерениях контllктЕыМ датчиком

опредеJuIется по формуле :

Дli = Ii6,,a - J;ц9ц, ГДе

//l - абсоrпотнм погрешность измерний при i-ой итерации;

/,l, - измеренное расстояние между торцами меры при i-ой итерации;

/,,]о,lr - номинalльное расстояние между торцами меры (действительная длина меры),

проверка диапазона измерений осуществJIяется одновременно с определением

погрешности измерений методом прведения измерений во всём заявляемом диапазоне.

За абсоrпотную погрешность принимается MaKcиMilJIьEoe значепие величины Дl;.

Значение абсолютной погрешности линейных измерений не доJDкно превышать

значений, указанных в приложении А к настоящей методике поверки.
Если требования данного пункта не выполняются, КИМ призЕают

непригодЕой к применению.

11.3 ОпрлелеНие абсоrпотной погрешности измерний при измерении диаметра сферы

контzктным датчиком:
АбсоrпотrrМ погрешностЬ измерений при измерсЕии диамета сферы контакгным

дат.Iиком определяется по формуле:

9
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bdi - Р. - D6, где
дd; - мllксимtшьно допустимая погрешЕость при i-oм измерении диiлметра сферы;
D; - диаметр i-оЙ вирryа.пьноЙ сферы;
Do - эталонное (действительное) значение, мм.
За абсоrпотrrуо погрешность при измерении диаметра сферы контактЕым датчиком

ПРИНИМаеТСЯ МаКСИМа,ЛЬНОе ЗНаЧеНИе ВеЛИЧИНЫ Ad;.
Значение абсолютной погрешЕости при измерении диllмета сферы коrrтакгным

датчиком не должно превышать значений, укiванных в приложении А к настоящей методике
поверки.

Если требования данного пункта не выполняются, КИМ признают
непригодпой к применению.

l l .4 Определение абсолrотной погрешности измерrrий формы сферы при измерениrrх
контllктным датчиком:

Абсолютная погрешность измерений формы сферы вычисJIяется Krtк сумма
систематической и сrryчайной погрешности и опредеJIяется по формуле:

ДD1 :1 |'l=дЗg 
_ Do| +

гп

/D; - абсо,шотнlul погрешность j-го измерния. мм:
ý! п,,

D9 - СИСТеМilТИЧеСКaul ПОГРеШНОСТЬ:

D,,_ЦдЭ" 
)

1 ГДе

2

Dij
EiL, Di

(
- случайная погрешность.

п

l0

2

п

знак абсоrпотной погрешностп пршlимают тот же, что и при вычислении

систематической погрешности измерений;
D0 - эталонное (действительное) значение, мм;
D7- измеренное значение j-ого измерениJr i-M циклом, мм;
n - число приёмов измерний j-ого.
За абсолютную погрешность при измерении формы сферы контактным датчиком

принимается мiшсим:шьное значеЕие величины /D;.
значение абсолютной погрешности измерений формы сферы при измерениях

контактным датчиком не доJгJкно превышать зпачений, указанпых в приложении А к настоящей
методике поверки.

Если требования даЕного пункта не выполняются, киМ признают
непригодной к применению.

11.5 Опрелеление повторяемости результата измерений координат точки при

измереItхях по сфер лазерным cкirнepoм:
11.5.1 ДлЯ каждого положения сферы относитеJБIrо кИМ вычислить координаты

среднего арифметического положения чентра сферы по формуле:

{x,y,z}cp.i= try ry,YJ, *.
|х, у, z|cp.i - координаты среднего арифметического положения ченца сферы на i-ToM

расстоянии от КИМ;
xki, yki, zki - коордиЕатЫ чеятра сферы д;rя k-ой ориентации КИМ относительно сферы,

мм.
.щля каждого положепия сферы отпосительно Ким при каждой ориентации вычислить

зпачеЕия ожлонений координат чентра сферы от среднего арифметического значения по
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форму:lе:

(xtl_x.pl)z * (!ti-yrp)z + (zki-zcpi)z ,где

sk; - отклонение координат центра сферы от среднего арифметического значеItия на
i-ToM расстоянии от КИМ;

хсрь lcpi, zcp, -координаты среднего арифметического полоr(ения сферы, мм.
За повторяемость результатов измерений принимается максим:lльное значение ,Sfi

откJIонения полученных координат центра сферы от срелнего арифметического значения.
Значение повторяемости результатов измерений координат точки при измерениях по

сфер лазерным cкalнepoм не должно превышать значений, указанных в приложении А к
настоящей методике поверки.

Если требования данного пункта не выполняются, КИМ признают
непригодпой к применению.

12 Оформлеппе результатов поверки
l2.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таб.rшrFl рзуrьтатов поверки по каждому rryнкту разделов 7 - l1 настоящей методики поверки.
12.2 Сведения о результат:rх поверки средств измерний в целях подтверхденIUI поверКи

доJDкЕы быть переданы в Федеральный информачионный фонл по обеспечению единства
измеlrений.

12.З При положитеJIьных результатarr( поверки КИМ признается пригодной к
применению и по зalявлению владельца средств измерний или лица, представJIяющегО СРеДСТВа

измерний на поверку, выдается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение
зЕака поверки Еа средство измерний не предусмотрено.

|2.4 Прп отрицательных результатtlх поверки, КИМ признается непригодной к
применению и по зluвлению владельца средств измерений или лица, представJIяющего средства
измерний на поверку, внлаётся извещение о непригодности устаноыtенной формы с укaванием
осЕовпых прЕtIин.

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

ll
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Приложепие А
обязательное

Метрологическпе характеристики
(

Таблица A.l - М логические ха т истики КИМ моди икации ДСЕ с б осями в щения
наименование ха акте истики Значение

Модель KREoN
АсЕ_6-20

KREoN
АсЕ_6_25

KREoN
АсЕ-6-з0

KREoN
АсЕ-6_з5

KREoN
АсЕ_б-40

KREoN
АсЕ_6_45

KREoN
АсЕ-6-50

отOдо2 от0 о 2,5 отOдоЗ отOдо3 5 отOдо4 от 0 до 4,5 отOдо5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
линейных измерений при измерениях контактным
датчиком мм +0 023 +0 028 +0 042 +0 055 +0,067 +0 080 +0 l2о
Повторяемость результата измерений координат точки

коlrтактным датчикомll и и,tме Ilиях по мм +0,030 +0,052 +0 068 +0.085 +0 l00 +0 l l5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений при измерении диаметра сферы
контактным датчиком мм +0 00tl +0 0l0 +0 0l5 +0 020 +0.028 +0 040

+0,0l б +0 019 +0,028 +0,0з7 +0 043 +0 048 +0 060
гl имечание: *- п от+lб 5 'С до +23,5 ОСок аюulего ви,I,емпе

12

.Щиапазон измерений, м

+0,035

+0,024
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений формы сферы при измерениях контактным
датчиком*, мм
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Табли аА.2-М логические ха истики КИМ мо и ик ии АСЕ+ с б осями в щсIlия
Наименование характеристики Значение

Модель KREoN
АсЕ+6_25

KREoN
АсЕ+6_з5

KREoN
АсЕ+6_40

KREoN
АсЕ+6-45

.Щиапазон измерений, м от 0 до 2,5 отOдоЗ от 0 до З,5 отOдо4 от 0 до 4,5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности линейных измерений
при измерениях контактным датчиком*, мм +0.026 +0,0з9 +0,052 +0,06з +0,07з
Повторяемость результата измерений координат точки при измерениях по
сфере контактным датчиком*, мм +0,032 +0,047 +0.06з +0,079 +0,09з
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений при
измерении диаметра сферы контактным датчиком*, мм +0,009 +0,0l4 +0,017 +0,022 +0,025
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений формы сферы
при измерениях контактным датчиком*, мм +0,0l7 +0,024 +0,03l +0.038 +0,043
Примечание: +- при температуре окружающего воздуха от +l6,5 'С до +23,5 'С

lз

KREoN
АсЕ+6-30
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Таблица А.3 - Мет логические ха акте истики КИМ моди икации дСЕ с 7 осями в il еllия
ЗначениеНаименование характеристики

KREON
Асв-7-40

KREoN
АсЕ_7_45

KRBoN
Асв-7-50

KREoN
АсЕ,-7_30

KREoN
АсЕ_7_35

KREoN
АсЕ_7-20

KREON
лсЕ-,7-25

Модель

отOдо4 от 0 до 4,5 отOдо5отOдо3 от 0 до 3,5отOдо2 от 0 до 2,5ний, миапазон изме

+0,1 l2 +0,l40*0,069 +0.083+0,0з l +0,057+0.029

пределы допускаемой абсолютной погрешности
линейных измерений при измерениях контактным

Повторяемость результата измерений координат точки
,ца,гчиком мм

и изм llиях ll() с контактным датчиком*, мм +0,l 35+0,095 +0,1l5 +0,l25+0.048 +0.08l+0,0з8

+0,029 +0.045 *0.060+0,020 +0,024+0,0l2+0,010

пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений при измерении диаметра сферы
контактным датчиком*, мм

+0.075+0,04l +0,048 +0.060+0.024 +0,035+0.020

пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений формы сферы при измерениях контактным
датчи ком мм
повторяемость результата измерений координат точки

мм:ным сканtlиях по си,]м Jlll м*
0.088 0,1 20 () l400,06l 0,0760.040 0,046-Sk linc IlYI,]S
0,09l 0,1 30 0,1 550,063 0,0790,044 0,048_Sk linc WIDE

0,1 600.1 02 0,1320,065 0,08l0.046 0,052_Sk line OPEN
0,l450.090 0,1 230,062 0,0,770.040 0.046-Ze h r lI Вlче
0,1290,0,72 0,083 0,1l00,05 80,0з 8 0,044-Ze h r ltl 50

0.088 0,1 26 0,1 500,06l 0,0770,043 0,047- Zephy r III l 5()

Il имечание: *- п ха от + |б,5 'С до +23,5 ОСаюlllеI,о во()ки темпс

l4
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Таблица А.4 М логические ха ак,ге истики КИМ моди икации АСЕ+ с 7 осями в ащения
Значениенаименование ха акте ис,I,ики

KREoN
АсЕ+7_з0

KREoN
АсЕ+7-35

KREoN
АсЕ+7-40

KREoN
АсЕ+7-45

KREoN
АсЕ+7-25

Модель

отOдо3 от 0 до З,5 отOдо4 от 0 до 4,5отOдо2 5ний, мапазон изме

+0 06з +0 016 +0 l0з+0 о29 +0,052
Пределы допускаемой абсолютной погрешности линейных измерений

ниях контактным датчиком*, ммII и изм

+0,о74 +0,089 +0,l 05 *0 l|4+0 044
повторяемость результата измерений координат точки при измерениях по

контактным датчиком*, мм

+0,0l7 +0,02l +0,026 +0,040+0 0ll
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений при

ы контактным даl,чиком *, ммсизме ении диам

+0.0з0 +0 0з7 +0,042 +0,05l+0 022
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений формы сферы

ниях контактным латчиком* мми,]меlI

Повr,о нии ко м*Ilым cKal lc мм:ниях по с JIa:]eJlbTaTa изм инат ,гочки ll и измеяомос,гь
052 0,066 0,07,7 0,0950,042-Sk line EYES

0 056 0 07l 0,08l 0,1 040,044-Sk line WIDE
о оý) 0,067 0,079 0,0980 042-Z h r lI Blue
0 050 064 0,075 0,0920,040-Z h r lII 50
() 055 0 069 0,078 0,l010,043-Ze h r III l50

II имечание:*- п ха от + l 6,5 'С до +23 5"с()к ак)щего вози TeMlle

l5

0

0



мп Апм 57_23

Прллоясенше Б
(обязательное)

Приспособлеппе для длппы концевых

РисуноК Б.l - приспособление для фиксачии мер дJIины концевых плоскопараJIлельных
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