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l оБщиЕ положЕния

1.1 Настоящая методлка поверки устllнalвливает м одщ и средства первичной и
периодlческоЙ поверки системы измерительноЙ (дшее - система), испоJБзуемоЙ в качестве

рабочего средствil измерений. Система вrrяется частью станка VARИXIS i-l050T.
1.2 При провелении поверки обеспечивается прослеживаемость поверяемой системы

к Государственному первичному эталону единицы длины-метра ГЭТ 2-2021. в соответствии с
Государственной поверочной схемой дтя средств измерний геометрических параметров
поверхностей сложной формы, в том числе эвоJьвентньD( поверхностей и угла IIакпона JIипии
зф4 угвержденной приказом Федера.пьного агеЕтства по техпическому реryлированию и
метрологии от б апреля 2021 г. Ns 472 (лалее - ГПС).

1.3 Методка поверки реализуется методом прямьD( измереlпй и методом
непосредственньп с.гшчений.

1.4 В рзуlьтате поверки доJDкIIы быть подтверждены метрлогшIеские требования,
приведенные в Приложении А.

2 ПЕРЕIIЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При прведении поверки системы должны бьпь вьшолнены операlши, указанные
в табrшце 2.1.

Таблица 2.1 -оп по

2,2 При поJгrIении отицательньгх резуJIьтатов при выпоJIнении любой из операций
поверка прекрятцается, систему признают непригодной к применению.

З ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3. 1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия:
- температ}ра окружающего возд}ха от пJIюс 15 ло п-lпос 25 'С;
- допускаемое изменение температуры во время измерений 1,0 'С/ч;
- относительЕlц влФкность воздуха не более 75 %;

- атмосферное давJIение от 85 до 105 кПа.
3.2 Меры, интерферометр и сферу вьцерживают в месте проведения поверки, в

условиях по 3. 1 не менее 8 ч, так же кФкдую меру перед проведением измерений вьцерживiuот
не менее 1 ч непосредствепЕо на столе системы.

Проведение операции приНомер раздела
(пункга) методики

поверки
первичной

поверке
периодической

поверке
Наименование операции

да даВнешний осмотр средства измерений
,7

да да
Подготовка к поверке и опробоваrие
средства измерений

8

да да
Проверка программного обеспечения
средства измерений

9

10

Определение метрологических
харакtеристик средства измерний и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям

1 0 1 да
Определение погрешности опtупывающей
головки

да да
Определение абсоrпотной погрешности
измерений

10.2

да
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1 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведению поверки допускalются лица, изуlившие эксплуатационную
док}ъ{ентацию на систему, этzллоны, средства измерений, применяемые при поверке, имеющие
необходимую квалификацlло, аттестов:lнные в качестве поверителей.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в
таблице 5.1 .

Таблица 5.1 - дства по ки
Операчии
поверки,

требуюшие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к средствам поверкц
необходнмые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

п.8.1
подготовка к

поверке

Средства измерений темперацры окрlжающого воз,щ,ха в

диапазоне от +l5 до +25 'С с абсолютной погрешностью
не более 0,5 ОС;

Средства измерений относrгельной влажности воздда в

диапазоне от 30 до 80 0/о с абсолютной погрешностью
не более 3 0/о;

Средства измерний атмосферного дащIения в диапазоне от
85 до l05 кПа с абсолютной погрешностью не более 0,5 кЛа

Прибор
комбинированный
Testo 622,

рег. Nе 53505-13

п.l0.1
Определение
погрешности

оццrпывающей
головки

Рабочий эталон не rrиже l разряда в соответствии с ГПС для
средств Iтзмерений геомегрических параметров поверхrtостей
сложной формы, в том числе эвольвентных поверхяостей и

угла накJIона линии зуба, цвержленной приказом
Федера.ltьного агентства по техническому реryлированию и
метрологии от б апреля 202l г. J\b 472, номинальным
диаметром 25,400 мм с догryскаемыми 0ткпонениями от
номинiшьного диамегра +2,50 мкм, пределами дотryскаемой
абсолютной погрешности воспроизведения диаметра
+1,00 мкм

Мера для поверки
систем
координатно-
измерштельньж
RoMER Absolute
Аrm,
рег. }Ф 64593_1б
(далее - сфера)

Меры длины
концевые
плоскопараrшельн
ые, набор J{9 9,

рег. Nэ 373З5-08
(далее - меры)

Рабочий эталон не нюке З ра}ряда в соответствии с ГПС для
средств измерений длины в диапазоне от l, l0'9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержденной
приказом Федермьного агептства по техяи.lескому

реryлированию и метрологии от 29 декабря 20l8 г. J{! 2840,
в диапазоне от l00 до 1000 мм

Иrrгерферомстр
лазерный Lаsеrtех
HPI_3D,

рег. JФ 7566б-19
(далее -
иrггерферомrгр)

п.l0.2
Определение
абсолютной
погрешности
измерений

Рабочий эта.llон не Hlolce 2 разряда в диапазоне измерений
линейньrх перемецений от 0 до 50 м с пределами допускаемой
абсолютной погрешности измерений линейных перемещений
+(0,02+0,4.L) мкм (где L - измеренное перемещение, м) с ГПС
дJIя средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м
и длив волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
приказом Федерального агентства по техническому
реryлированию и мЕтрологии m 29 декабря 2018 г. J'{! 2840

5.2.Щоrryскается использомть при поверке др}тие уIверrrценные и аттестовzlнные
этalлоны единиц велиrшн, средства измерений угверждеЕного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требовшrиям, указанным в таблице 5. l.



6 ТРЕБОВАНИЯ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

4

(УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ

6.1 При проведении поверки необходимо соблюдать Фебования безопасности,
приведенные в эксплуатационной докрtентации на систему и используемые средства
поверки.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 При проведении внешнего осмота системы следует убедиться в отсуrствии
механических повреждений, следов коррозии, деформаций и др}тих дефектов, влияющfi на
ее работоспособность,

7.2 Комплекгность системы должна соответствовать описанию типа.
7.3 ВнеIшrий вид системы должен соответствовать описанию и изобр,Dкению,

приведенному в опис:lнии типа.
7.4 Результаты вЕеIIшего осмоlра сtмтают полоrкительными, если вьшоJIняются

требования, ук:rзанные B'l .1-'I .3.

8.1 Подготовка к поверке
8.1.1 Проверяют собrподение условий в соответствии с разделом 3.
8.1.2 Подготавливают к работе средства поверки в соответствии с ю(

экспJryатационной докуlлептацией.
8.1.3 Систему подготllвJп{вalют к работе в соответствии с р}ководством по

эксплуатации.

8.2 Опробовапие
8.2.1 Подготавливают систему к прведению измерений в соотвЕтствии с 5.1

руководства по эксплуатации.

8.2.2 Результаты опробовлrия заносят в прокол поверки.
8.2.3 Результаты опрбовапия сtштtlют положительными, есJш при опробовalнии не

выявлеЕы неиспрaвпости.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРДММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

9.1 Проверку идентификационньD( дzlнньD( всцоенного прогрaммного обеспечения
(лалее - ПО) системы проводяг пугем считывания дilнньD( (идентификационное наименование
и номер версии ПО) на вкJIадке <Подробно> окна кСвойства) экрана электронного блока
упрtiвления системы.

9.2 Результаты проверки ПО считают положительными! если идентификационные
данные встроенного ПО соответств},ют значениям, приведенным в таблице 9.1 .

Таблица 9.1 - икационные данные оенного По
Илеrrгификачионные данные (признаки) Значение

ИдентификациоЕное н!мменоваrие ПО NC Gage

3.4.0.0

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

номер версии (идентификационный номер) По
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l0 ОПРЕДЕJIЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРЖТЕРИСТИК СРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИЙ И ПОДТВЕРЖД,НИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Опрелелеппе погреIпности ощупывающей головки
10.1.1 Погрешностъ ощ/пывalющей головки проводят методом прямьD( измерений с

помощью сферы. Сферу устarЕавJIивают на столе системы. Проволят не менее десrги серий
измерений верхней поrryсферы в aвтоматическом режиме, используя ПО системы.
Измеренные значения диметра сферы d"6;, мм, зalносят в протокол поверки.

10.1.2 Погрешность оIц)пывllющей головки Дсф;, ш"r, расстIитывают по следlтощей
формуле

Дсф d.Фд, (10.1)dсф +

где d.6; - i-oe измеренное значение значения диметра сферы, мм;
i - номер серии (i не менее десяти);
d.6 о - деЙствитоъное значение диамЕтра сферы, мм.
10.1.3 Значения, рассчит.lнпые по формуле (10.1), заrrосrг в протокол поверки.
l0.1.4 Результаты поверки считalют полоrlс{тельными, есJш поJryченные по формуле

(10.1) значения соответств},ют значениям, приведенным в таб;пrце А.1.

10.2 Опредшеппе абсолютной погрешшости шзмереппй
10.2.1 Опрелеление абсолотной погрешности измерений по осям Х, Y, Z ll в

плоскости XY проволrг методом прямьD( измерений с помощю мер и интерферометра.
l0.2.2 Абсоlпотн),ю погрешность измерений длины по оси Х определяют с помощью

мер. На стол системы уст:lнzlвJIив:lют меру с номинarльным значением 100 мм и распол{гarют
ее вдоль измерительной оси Х системы. Проводят не менее rrяти измерений срединной л,мны
меры посредством контiктIIого датчика системы. Таким хе образом проводят измерения
срединноЙ длины мер с градациеЙ l00 мм вплоть до меры с номинzлльным значением 1000 мм,
соответств},ющей верхЕему пределу диапазона измерений системы. Измеренные значения
/rд, мм, и лействитеJIьные зЕачениJI длин применяемьD( мер /дi, мм, зilносят в протокол поверки.

10.2.3 Абсо;потн}то погрешность измерений дJIины по осп Y определяют с помощью
мер. Повторяют измерения по 10.2.2, располагая меры на столе системы вдоль измерительной
оси Y системы. Измеренные значения lyk, мм, |1действительные значения длин применяемьD(
мер заносят в протокол поверки.

10.2.4 Абсолютную погрешность измерений длины в Iшоскости XY определяют с
помощью мер. На стол системы уст:lн:lвливают меру с номинальным значением l00 мм и

располalгают ее по диагончци, в плоскости XY. Проводят не менее шIти измерений срединной
длины меры посредством контalктного датчика системы. Таким же образом проводят
измерения срединной длины мер с градацией 100 мм вплоть до меры с номинаJIьным
значением 1000 мм. Измеренные значения lхуцt, мм, и деЙствительные значения дlин
применяемых мер /дt, мм, зitносят в протокол поверки,

l0.2.5 Ана.погично 10.2.4 проводят измерения, располагая меры Еа стойке, на высоте
не менее 200 мм от стола системы.

10,2.6 Абсолютную погрешность измерений перемещеrrий по осu Z опр€деJuIют с
помощью интерферометра. УстанавJшвIlют на стол системы лазерЕую головку и делитсль луча
из состава интерферометрц таким образом, .побы лазерньй Jryч преломJIялся вдоль
измерительной оси Z системы. На оправке системы закреIIJIяют уго;п(овый отаrкатель из
состава интерферометра. Юстируют измерительную схему так, чrобы лазерцый лу.l был
соосеЕ перемещению системы по осп Z во всем диlшазоЕе шмерений системы. В нижнем
пределе измерений по осп Z обнуляют покtLзания системы и интерферометра. Далее, задают
перемещения оси Z системы кратные 100 мм, вплоть до значения 900 мм, соответствующего
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ВеРхнемУ преДелу диапазона измерениЙ системы. Измерепные значения перемещениЙ /:ri, мм,
и показzшия интерферометра /иi7л, мм, зaшосят в протокол поверки.

10.2,7 Измерения по l0.2.б проводят в прямом и обратяом ходе.
10.2.8 Рассwrьвдот абсолютную погрешность измереЕrтй длины по ос${ Х, Y

A";x(Ar;t), мм, по следующей формуле

l,rе(Ау;t) = I,1y(lrlp)- lдl,, (l0.2)

где lr;t(ly;| -7'-ое измеренное значение длины ft-ой меры, мм;
lo1 - действительное значение длины примепяемой r-ой меры, мм.
10.2.9 Рассчитывают абсолютн}.ю погрешность измерений дJIины в плоскости XY

Дryllд, ММ, по следующеЙ формуле

Дrriiy= lryiip - lдн, (10.3)

rде lxyijk -J:oe измеренное значение длины в Ёой серии &-ой меры, мм;
i - номер серии (на столе системы, на стойке).
10.2.10 В слуIае проведениJI измерений по |0.2.2-10.2.5 при температуре

окружающего воздуха отличной от (2G+2) ОС, 
формулы (10.2)-(10.3) принимают следующий

вид

ь,iр(ь"ц) = l4p(trlt)- (to, + пl.t), ( l0,4)

bxyijk= lxyijk - (Jo, * AJ,rr), (l0.5)

гле ДL1 - поправотlьЙ темпераryрныЙ коэффичиент приJ'-ом измерении длины }-оЙ

меры, мм, опреде;rяемьй по следlтощей формуле

Дllr = аtr, lo1 . (qt - bt), (l0.6)

где dgk - темпераryрный коэффициент rп,rнейного рlюцшрения материала
применяемой &-ой меры, 1/'С;

fik - ЗНаЧеНИе ТеМПеРаТУРЫ ОКРУЖаЮЩеГО ВО3ДaХа ПРП 7'-ОМ ИЗМеРеНИИ ДЛИНЫ ,t-ОЙ

меры, ОС;

fц1 - зflпч€нпе температуры окрркающего возд}ха, при которой проведена поверка
(атгестация) применяемой }-ой меры, ОС;

Al;;1 - поправочныЙ темпераqрныЙ коэффициент приj-ом измерении дJп.Iны в i-оЙ

серии t-ой меры, мм, определяемьй по следующей формуле

blli11 = аgу,lол , (t;;u - tnr), (10,7)

гле t;;д - значение температ}ры окрУжalющего ВозДл(а при7-ом измерении Дшны В

Ёой серии /r-ой меры, "С.
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10.2.11 Рассчитьвают абсоrпотпуrо погрешность измерений перемещений ло осц Z
Д2i;k, мм, по след},ющей формуле

b"iiy= lrцр - Iniiy, ( l0.8)

гще l7i,111 - /:ое измеренное системоЙ значение перемещения в i-оЙ серии }-ого
отрезка, мм;

i - номер серии (прямой, обрашьй ход);
l,цу - j-oe измеренное интерферометом значение перемещения в !ой серии ,t-ого

отрезка, мм.
10.2.12 Рассчитiш{ные зЕачения зtlносят в протокол поверки.
10.2.13 Результаты поверки считают поло)Iс{тельными, если поJIrlеЕные значения

абсошотЕой погрепшости измерений соответствуют значениям, приведенным в таблице А.1.

1l оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки

1 1.1 По результатам поверки системы оформллот протокол поверки в произвоJIьной
форме.

11.2 Положительные результаты поверки системы оформляют в виде электронпой
зzrписи, передi}ваемой в Федеральный информационньй фонд по обеспечению единства
измерений, и, по зaшвлению владельца средства измереIrий или JIица, предстzrвившего его на
поверку, вьцается свидетельство о поверке.

11.3 Отрицатешные резуJIьтаты поверки системы оформляют в виде электронной
записи, передilваемой в Федера,rьньй информационньй фонл по обеспечению единства
измерений, и, по заявлению владельца средства измерений или лица, предст:lвившего его на
поверку, вьцается извещение о непригодности.
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Прплоясепие А
(обязательное)

Метрологические характеристики системы

Таблица A.l - логические системы

Наименование харакгеристики Значение

!иапазон измерений лшаны по оси Х, мм от 0 до 1000

!иапазон измерений д;плны по оси Y, мм от 0 до 1000

!иапазон измерений перемещений по оси Z, мм от 0 до 900

.Щискретность, мм 0,000l
Пределы допускаемой абсо.lпотн ой погрешности измерений дплны
в плоскости XY ,ММ +0,070

Пределы с окаем и абсо.lпотно пи одопу шности ныгре длиизмерений
оп оиодн оси Y MN,х, +0,020

ределы допускаемой абсоrпотной погрппlости измерний
ещений по осиII \I\l

п
+0,015

Погрешность ощупывающей головки, мм, не более 0,020


