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1 обшие положенпя
Настоящм методика поверки применяется для поверки машины координатной

измерительной MMZ В 20 30 15, сер. Nо 136 542 (далее - КИМ), производства Саrl Zeiss
Industrielle Messtechnik GmbH, Германия, используемой в качестве рабочего средств измерений
и устанtlвJIивает методы и средства ее первичной и периодической поверки.

1.1 В результате поверки должны бьпь подтверждены след},ющие метрологические
требования, приведенные в таблице l.
Таблица 1 - М логические истики

1.2 КИМ до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в процессе
эксплуатации - периодической поверке.

l .З Первичной поверке подвергается машина координатно-измерительная MMZ В 20 30
l5. сер. J\Ъ |Зб 542.

1.4 Периодической поверке подвергается машина координатно-измерительная MMZ в
20 з0 15, сер. },{Ъ 136 542, нмодящаяся в эксплуатации, через межповерочные интервzlлы.

1.5 Вьrполнение всех требований настоящей методики обеспечивает прослеживаемость
поверяемого средства измерений к след}ющим государственным первичным эталон:lм:

гэт2-2021- гПЭ единицы длины - метра в соответствии с Госуларственной поверочной
схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1.10-9 до l00 м и д,lин волн в лиалазоне от
0,2 до 50 мкм, Утвержденной Приказом Федерального агентства по техническому регулированию
и метрологии Nч 2840 от <29> декабря 20t 8 г.;

гэт 192_2019 - ГПСЭ единицы длины в области измерений геометических llapaмeTpoB
поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентньн поверхностей и угла накJIона линии
зуба в соответствии с Государственной поверочной схемой дJtя средств измерений
геометических параметров поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентньD(
поверхностей и угла наклона линии зуба, утвержденной приказом Федерального агентства по
техническомУ регулированию и метологии М 472 от <06> апреля 2021 г.

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

2 Перечень операций поверкп средств пзмерений
При проведении поверки средств измерний (далее - поверка) должны вьшолняться

операции, }казанЕые в таблице 2.

2

наименование истики Значение
.Щиапазон измерний .гинейньп< размеров, мм:
- по оси Х
- по оси Y
- по оси Z

от 0 до 2000
от 0 до 3000
от 0 до 1500

ределы допускаемой основной абсолютной погрешности линейныхп
изм ний, МРЕЕ. мкм +(4,0+Li20o)

редел допускаемой абсолютной погрешности измерительной головкип
МРЕр }rtcм 6,5

Примечание:
где L - д.llина в мм.



обязательность выполнения
операции поверки при

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

операция поверки
а изме ниивнешний осмотр с Да Да 7

Подготовка к поверке и опробование
ства изме нии

Да Да 8

Проверка программного обеспечения
а из\t

Да Да 9

Определение метрологических
харlктеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерний метрологическим

бованиям

l0

погрешности измерительной головки
МРЕр

определение абсолютной

Да Да 10.1

Определение
погрешности
МРЕв

абсоrпотной
ллнейных измерений Да Да 10.2

Таблица 2 - Оп пове

3 Требовапшя к условпям проведецпя поверкп
При проведении поверки должны соблюдаться следуощие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС

- допускаемое изменение температуры, Ос, не более, в течении l ч
- допускаемое изменение температ}ры, ОС, не более, в течении 24 ч
- относительнм влtDкностъ возд}ха, 7о, не более

мп Апм l8-24

от +18 до +22;

l;
).

70.

4 Требованпя к спецпалпстам, осуществляющпм поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специалисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходим}то квыrификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящей
методикой поверки.

4.2 ,щля проведения поверки Ким достаточно одного поверителя.

5 Метрологпческше и техЕпческпе требованиям к средствам поверки
при проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в

таблице 3.
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Таблица 3 - С дства пове

б Требовашпя (ус.лlовпя) по обеспечепию безопасшостп проведеппя поверкп
При проведении поверки, меры безопасности до.]гжны соответствовать требованиям по

техЕике безопасностИ согласнО эксплуатационной документации на КИМ " apa!..uu поверки,
прltвилам по технике безопасности, Действlтощим на месте проведеЕия поверки.

7 Вцешпий осмотр средства взмеренпй
При внешнеМ осмотре устанавливают соответствие КИМ след}rощим требованиям:
- соответствие вЕешнего вида КИМ описанию типа средств измерений;
- наружные поверхности Ким не должны иметь дефектов, влияющих на ее

экспJrуатацЕонные харlжтеристики;
- на рабочиХ поверхностяХ КИМ не должЕО быть царапин, забоин и других дефектов,

влиJIющих на плавность перемещений подвижных узлов КИМ;
- нtжонечники щупов не должны иметь сколов, царапин и других дефектов;
- маркировка и комплектность должны соответствовать требованиям эксплуатационной

документации.

.1

с ств пов ки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень
рекомендуемых
средств поверки

основные с тва пов

l0.1

Рабочий эталон l-го разряда в соответствии с
Государственной поверчной схемой для средств
измерений геометрических параметов поверхностей
сложной формы, в том числе эвольвентных
поверхностей и угла накJIона линии зуба,
утвержденной приказом Федерального агеЕтства по
техническому регулированию и метрологии J\Ъ 472 от
(0б) ля 2021 г. - с

Меры для поверки
систем координатно-
измерительных
ROMER Absolute Аrm
(рег. ]1Ъ 64593-16)

10.2

очий этатон единицы длины 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме
измерений длины в диапазоне от 1.10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Федерального агентства по техническому
реryлироваIrию и ме,грологии ){! 2840 от <29> декабря

ы длины концевые плоскопа

Раб

2018 г. - м е,]ьные

дJя средств
Меры длины
концевые
плоскопараллельные
набор Nч 9, модель
240411 фег. Ns 9291-
9l)

вспомогательное обо дование

8.9. l0.1, l0.2,

редство измерений температуры окружающей
среды: диапазон измерений от +15 до +25 оС, пределы
допускаемой абсолютной погрешности +0,3"С
Средство измерений относительной влiDкности
воздуха: диапазоН измерениЙ от 0 до 98 О/о, ПРеДеЛЫ

с

шности +0.2 О/одо каемой абсолютной по

Термогигрометр
ИВА-б, модификация
ИВА_бН-Д (рег.М
464з4-1l)

l0.2
риспособление для фиксации мер длины концевых

плоскопараллельньгх (рисунок А. l Приложения А)
п Приспособление для

фиксации мер длины
концевых

ныхплоскопа

удо

иIlп ечан ие о кается пр f ис ол ватььзо и по кепус lle е н ыенпр вер друг \тв рrкД
оэт;Ul ын 11 инед ивел нчи сц зи \l иHtl нн гооредства пти а L1 оп нере vT ын B--lвержJе етао ющиевере ря

\I оол l1f кичес ]\l о вано ия \! нказан ы таблв ице

Операшии
поверки,

требуrощие
применение

и аттестованные
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Если перечисленные требования не выполЕяются, КИМ признают
непригодной к применению, дальЕейшие операции поверки не
производят.

8 Подготовка к поверке и опробованпе средства пзмеренпй
8.1 Перед проведением поверки доJDкны быть выполнены след},ющие подготовитеJIьные

работы:
- с помощью термогигромета прверить соответствие условий окружающей срды

трбованиям, приведенным в п.3;
- КИМ подгоТавливают к работе в соответствии с требованиями экспrryатационной

документации;
_ измерительные поверхности этмонных (образцовых) средств измерений: концевых

мер длины очищают от смазки, промывают бензином или спиртом ректификатом и протирают
чистой сшфеткой;

- средства поверки выдерживarют до начiлла измерений в помещении, где проводят
поверку КИМ в течение 24 часов и l час в рабочем (измерительном) объеме КИМ.

8.2 При опробовании проверяют взаимодействие частей на холостом ходу
перемещением подвижных узлов на полные диапазоны, дискретность отсчета. Перемещения
доJDкны быть плавными, без рывков и скачков.

Если перечисленные требования не выполняются, КИМ признают
НеПРИГОДПоЙ к применению, дальЕеЙшие операции поверки не
производят.

9 Проверка программного обеспечепия средства rrзмерепий
Идентификация прогрllммного обеспечения (далее - ПО) KPC-DMIS) выполняется в

след},ющем порядке:
- на персояilльном компьютере з.lпустить ПО для работы с КИМ <PC-DMIS>;
- на верхнеЙ панели пользовательского интерфейса выбрать вкладку меню кСправка>;
- выбрать вкJIадку <О программе>;
- на экране отображается наименования и номер версии ПО.
идентификационные данные программного обеспечения должпы соответствовать

дtlнным, приведённым в таблице 4.
Таблица 4 - Иденти икационные данные п ммного обеспечения

Если перечисленные треб
непригодной к применению,

ования Ее выполняются, КИМ признают
дальнейшие операции поверки непроизводят.

10 Ошрелелеппе метрологпческцх характерпстпк средства измереппй и подтвержденllе
соответствIlя средства измеренпй метрологпческпм требовапиям
l0.1 Определенrrе абсолютвой погрешшостп пfмерптельпой головкп МрЕр

Установить сферу в рабочеЙ зоне КИМ с помощью стойки. Првести 3 цикла измерений
в автоматичесКом режиме- В каждом цикJIе проводятся измерения поверхности сферы в 25
равномерно расположенных на полусфере точках.

Рекомендуемая модель измерений включает:
- одЕу точку на вершине испыryемой сферы;
- четыре точки, равномерно распределенных на окружности! расположенной gа 22,5о

ниже вершины (рис l);

знакиИдепти икационные данные (

Иденти икационное наименование По PC-DMIS 2023.2
Но иденти икационныи ном по не ниже 2023

воtо иденти llKaАлго итм вычисJения ци

Значение
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- восемь точек, равпомерно распределенньD( на окр}Dкности, расположенной на 45О ниже
вершины и поверн)пых на22,5" oTtlocиTeJbнo предшествующей группы;

- четыре точки, равЕомерно распределенных на окружности, расположенной на 67,5"
Еихе вершины и поверн}тых на 22,5О относительно предшеств},ющей группы;

- восемь точек, paBlroMepнo распределенньtх на окружности, расположенной на 90О ниже
вершины, т.е. на диаметре и повернутьtх оп{осительно предыдущей группы на 22,5О.

2?
22

22.

zz.5"

2?.,

рисlток l - Точки касания на сфере для определения абсолютной погрешности
измерительной головки МРЕр

Погрешность опредеJUIется как сумма максЕмальньп отклонений измеренного профиля
в положительную и отрицательную области от средвей сферы, рассчltганной по методу
Еaименьших квадратов:

МРЕр = | max(D;t) | + | max(D;_)|,
где
D;1 - отклонение точки i от срдней сферы в положительную область, мм;
D;- - ОЖЛОНеЕие точки i от средней сферы в отицательн},ю область, мм.
Абсоrпотная погрешность измерительной головки не доJDкна превышать значений,

}кzваIlных в таблице l.
Если перечИсленные требованиЯ не выполняются, КИМ признаютнепригодной к применепию, дальнейшие операции поверки непроизводят.

10.2 Определенпе абсолютпой погрешпостш лпнейпых lлзмерепий МРЕв
АбсолютнаЯ погрешностЬ линейных измерний опред"-етс" с помощью мер длины

IонцевыХ плоскопарrrллеЛьных (да,rее - меры). НеобходимО использовать не менее тёх мер.
Рекомендуемые номинальные значения длины мер: 50. 500, l000 мм.

Концевые меры длины и.J,Iи приспособ.,rение с концевыми мерами длины устанавливilют в
прстрilнстве измерений КИМ вдолЬ JIинии измереНий, используЯ теплоизолирующие перчатки.
обязате.lъно осуществJUIется компенсация погршностей, связанных с отклонениями параметров
окружающей среды, отлlдающихся от нормаJIьных.

ПроизводитсЯ сбор точек с измерительных поверхностей концевых мер и опредеJUIется
их дJIина. Измерения проводят в семи различных положениях (рис. 2), каждое измерение
повторяется 3 раза.

6
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ПРОвОдить измерения вдо:rь осей в несколькIл( Mecтalx, равномерно расположенных по
длине оси, а для прстраНственныХ диагоналей рекомендуется прводить измеренI,IJI впереди и
сзади, спрllва и слева рабочего объема КИМ.

Измерения должны проводиться в автоматическом режиме.

41

(

а

в

рисунок 2 - Стандартные положения, в которых призводят измерения в пределах
объема Ким

Абсо.гпотная объемн:ц погрешность МРЕв выilисJUIется по формуле:
МРЕв = Ljn _ Llir, мм,

где
L4;t - действительное значение длины КМ!,
L;ir - результат измерений.
j - порялковый номер КМ.Щ,
i - порялковый номер измерений,
k - порядковый номер положения.
РезультаТ измерениЙ абсо.lпотноЙ погрешностИ ллнейныХ измерениЙ МРЕв ДО.mКНЫсоответствовать значениям, указанЕым в таблице l.
Если п

непригодной
производят.

еречисленные требования не выполняются, КИМ признаютк применению, дальнейшие оп ераци и поверки не

11 0формлепше результатов поверкЕ
l1.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таблицы_результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - l0 настоящей методики поверки.
1 1.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в целях подтверждения поверки

должны быть переданы в Федеральный ипфор"ацrо"ный фонд по обеспечению единства
измерений.

l1.3 При положительных результатах поверки КИМ признается пригодной кприменению и по заявлению владельца средств измерений или лица, пр"дсr*пrrощ"го средства
измерениЙ на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение
знака поверки на средство измерений не предусмотеЕо.

,7
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11.4 При отицательных результатах поверки, Ким признается непригодной к
применению и по заявлению владельца средств измерений или лица, предст:IвJUIющего СРеДСТва
ИЗМеРеНиЙ на поверку, вьцаётся извещение о непригодности установленной формы с указ:rнием
основных прлчин.

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

8
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Приложение А
(обязательное)

Прпспособление для фшксацrrи мер длины концевых плоскопараллельных и
схема проведения измерений

Рисунок A.l - приспособление для фиксации мер длины концевых плоскопарzшлельных

9
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