
ооо

Государственная система обеспечения единства измерений

Машины координатяо-измерительные портiulьные TZTEK

МЕТОДИКА ПОВЕРКИ

мп-l ||6-2026

Москва
2026

СОГЛАСОВАНО
метролог

Метрология>

Лапшинов

2026 г,

тЕст



мп-l l lб-2026

l общпе положеппя
Настоящая методика примеЕяется дш поверки машин координатно-измерительных

портальных TZTEK (далее - КI.ilчt), используемых в качестве рабочих средств измерений, и

устilнalвликЕт меюдtд(у ю( первичной и периодической поверки.
В резуrьтате поверrcr доJDкны быь подгверlцдены метрлогические харакrеристики,

приведешые в таблицах A.l - А.4 Приложения А.
При опрделении мmрлоrи.rескIо( харФсеристик в рамках прводrпrrой поверки

беспечимgтся прослеживаемость едл}lиц величин поверяемою средстм измерний в соогвсгсгвии
с Государс,гвенной поверо.шой схемой дIя средств измерений геометрическю( парамgгрв
поверхностей слоясlой фрмьц в mм числе эвольвентяьж поверхностей и }тла наклона линии зфа,

угверlмопной приказом <Dедераrrьного агеIпства по техншIескому реryлирмнию и метрлогии от

6 апреля 202l г. Nе 472 к слеýrощему государсгвенному первичному эпrпону через эталоны,

зltимствомнные из Госулартвепной поверчной схемы ди средств измерний длины в диапдюне
ог l.IQj до lф м и дrин волн в ди.шазоне от 0,2 до 50 мкм, }тверлценной приказом Росстандарга сrг

29.12.2018 г. Nе 2М0: ГЭТ2-202l - ГПЭ единиlщ дпдlы - метр.
В методике поверки реlлJIизован следующий метод передачи единиц: метод прямых

измерений.

2 Перчень операцпft поверкп средств пзмеренпй
При првелении поверки средств измерений (далее - поверка) доJDкны выполняться

операции, указанные в таблице l.

таблица l - оп ипо ки

Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела
(щъкта) методrки

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

операция по

первичной
поверке

периодическои
поверке

Да !а 7

Контроль
подготовке

чсловий
к поверке

поверки (при
и опробовании

дства изм нии
,Ща !а 8.1

Опробование (при подготовке к поверке и

^
дства изм нии !а Ща 8.2

Прверка прграммного беспечения
с дства изм ии

,Ща .Ща 9

Опрделение
характеристик
соответствия
лl огическим

l0

Определение абсолютной объемной
по ности изме яии

Да l0.1

Определение абсолютной погрошности
изм ьной головки

Да .Ща l0.2

2

Внешний осмотр средства измерений

метрологшiеских
и полгверждение

средства измерений

Да
1МРЕв)
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3 Требованпя к усповпям проведеппя поверкв
При прведепии поверки доJDкны соблюдаться след/ющие условItя измерений:

- температ}ра окружающей срлы, 'С от плrос l8 (l9') до пlпос 22 (2l')
- относительнiш влажяость, О/о от 40 до 75

,Щопустимое изменение температуры, ОС, не более, в течение:
- l часа 1,0 (0,5')
- 24 часов 2,0 (1,0')

4 Требоваltшя к спецпаJtllстам, осуществJIяющпм поверlч
К проведению поверки дотryскаются лиц4 имеющие необходим}rо квалификацию,

ознакомленные с настоящей методикой поверки и с эксплуатационной документацией на

поверяемое средство измерний и на используемые средстм поверки.

,Щля проведения поверки достаточно одного поворитеJu.

5 Метрлогпческпе п техвпческпе трбовашпя к средствам поверкп
при проведении поверки должны применяться этatлоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по

Перчень ркоменлуемых
средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствalм поверки, небходимые дlя

проведения поверки

Операции
поверки,

трбующие
применение

средств
п ки

Измеритель влzDкности и

темперац?ы ИВТМ-7М 5-Л
рг. N 7l394-18

Средства измерений темпераryры окружающей
среды в диапазоне измерний от +l8'C до
+22ос с абсолютной погрешностью не болес
+0,2'С;
Срдстм измерений относrгельной влzlжности

воздуха в диапазоне от 40 Уо до 75О/о с
по Hg ý6л99 +2 Уо

8.1

Меры длины концевые
плоскопараллельные
Туламаш, набор Ne 9, рг.
]ф 5l838-12

Эталоны единицы длины, соответств},ющяе
требованиям к рабочим эталонам 4-го разряда в

соответствии с государственной поверочной

схемой, }твержденной приказом Федерального
агентства по техническому реryлирванию и

метрологии от 29 декабря 2018 г. Jф 2840 в

не значений длины от 50 до 1000 ммдиапазо

l0.1

Мера для поверки систем
координатно-измерительных
ROMER АЬюlчtе Аrm, сфера
с антибликовым покрытием,
номина.лIьный диамстр сферы
25,4 мм, рг. Nэ 64593-1б

}галоны единицы длины, соответствующие
требованиям к рабочим эталонам 1-го рzвряда в

соответствии с государственной поверочной

схемой, угвержденной прикаюм Федерального

агентства по техническому реryлированию и

метрлогии от б апреля 2021 г. Ns 472 в

от 0,006 до 05мдиапазоне ди

l0.2

Примечание - 'I!опускаетсЯ 
использоваIЬ прИ поверке другие

аттестовilнные этаJIоны единиц величин, средства измерний угвержденного типа и поверенные,
}твержденные и

ным в таблицеваниям,огическимl!t

' ,Щля модификации TZTEK СМН.

J
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6 Требованпя ýсловпя) по обеспечешпю беюпасноgгп проведешшя поверкп
При проведепии поверки меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно экспJIуатаIшонной докумеlrгации на поворяемое средство

измерений, средстм поверки, правилам по технике безопаспости, которые действуют на месте

проведения поверки.

8 Подготовка к поверке п опрбоваппе средства пзмернrrй
8.1 Контрль условrrй поверкп

перед проведением поверки поверяемое средство измер€ний и средства поверки должны
быть подготовлены к работе в соотвсгствии с эксплуатационной документацией на них и
выдержаны не менее з часов в условияь приведенньIх в Разделе З настоящей методики поверки.

4

7 Вцешнпй осмотр средства пзмернпй
При внешнем осмоте должно быть установлено соответствие средства измерений

следлощим требомниJlм :

- соответствие внешнего вида средстм измерений описанию и изображению,

приведенным в описании типа средства измерений;
_ нatличие маркировки и комплектности в соответствии с требованиями, уКatЗ:lННЫМИ В

описании типа средства измерений;
- отсугствие механических повр€ждений и другж дефекгов, ыIияющих на

экспJIуатационЕые и метрлогические характеристики.
Если перчисленные выше трбования не выполняются, средство измерний признают

непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8.2 Опрбовашпе
При опробовании проверить:
- отс}тствие качки и смещепий неподвижно соединенных деталей и элемеrпов;

- ппавность и равномерность движен}и подвижных частей;
- правrrльность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- рабmоспособность всех фунщионаJlьных режимов и узлов,
Еiли перчисленные выше тебования не выполняются, средство измерний признают

непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не производят,

9 Проверlса программпогО обеспечеппя средства пзмереппй
заrryстить проФаммное обеспечение (далее - По), дождаться его зirгрузки,

В главном окне прогр.lммы H.DкаTь кнопку к?> (дя ПО Меtrоlоg Х4 и Silma Х4),

<Помощь> (Help) (для пО Vispec Cube, Touch DMIS, Pс-DMIS и ДrсоСДD) или кСправка> (дп
ПО Rational DMIS и Polyworks).

,Щалее нажать кнопку кО прграмме> (About). Верия ПО отбразится на экране,

РезультаТ проверкИ считаетсЯ положительныМ, если идентификационное данные ПО

соответств}rот требованиям, приведенным в таблице 3.
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Таблица 3 - Иденти икационные данные обеспечения

Если перчисленные выше требования не выполняются, средство измерений признают
непригодным к применению, дмьнейшие операции поверки не производят.

l0 Определенне метIхNIогпческпх харакгерпстпк п подтвер2rцеппе с(ютветствпя средства

пзмереппй метрологпческпм трбоваппям
10.1 Опрлелеппе абсо.lIютной объемвой погрешшостп пзмеренпй (МРЕв)

АбсолютнМ объемная погрешность измерений опреде.шется с помощью мер длпны
концевьD( Ilлоскопараллельных (далее - кмд. Измеряется рассmяние мецду двумя торцами

моры с послед/Ющим вычисленИем откJIонениЯ от этilлонного значениrl ее длины. Необходимо

использовать не монее тех мер с номинальными длинами, близкими к начaцу, середине и концу

диапазона измерений Ким (минимальная длина доJDкна составлять не более l00 мм,

максимаJьнilя длина доJDкна составJIять не менее 0,8 верхнего предела измерений КИМ).
концевые моры длины или приспособление с концевыми мерами длины устанавливают

в простанстве измерений Ким вдоль линии измерений, используя теплоизолирующие

перчатки. Производится сбор точек с измерительных поверхност€й концевьrх мер и определяется

иr длина. Измерения проводят в семи ра:iличных положенцях (рисунок l), каждое измерение

повторяется 3 раза.
Дrп диапазона свыше 1200 мм доrryскается прводпть измерения КМД с номинальным

значением 1000 мм, располагая ее в нескольких местах, равномерно расположенных вдоль осей

и простанственrъж диагоналей (линшй измерений).
измерения должны проводитъся в автоматическом режиме.

рисlтlок l - Сrчrлчрr""rJположениrl, в которых производят измерения в пределах

объема Ким

5

Значение

Номер версии
(идектификационный

номер) ПО'

I-[ифровой
идентификатор ПО
(контрольнм сумма
исполняемого кода)

Идентификационное
наименование По

Metrolog Х4
Vispec Cubе v l .4.0203

2024.0Rational DMIS
у2025Polyworks

l0.0,0230
20l9.0Pc-DMIS

3.7.1405АrсоСАD
V22 GA нF8

Ф

G|

!)

ýБ
Фа.
jэ
,в
F.

Q.)

Silma Х4
' Номер версии (идентификационный номер) ПО не ниже чказанного.

/

ч23 GА нF8

Точсh DMIS
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Абсолюпrая объемная погрешность измерений опр€деляется дш к с'цой КМД по

фрмуле

(l)

где Li - измеренное значение i-ой KMfl, мкм;
n - число измерний;
Ь - действrггельнlrя 4лина KMfl, с 1"reToM откJIоненttя параметов окру'lкающей среды от

условий, при которых аттестовались КМ,Щ мкм.

результаты поверки считzlются положительными, если значение абсолкrгной

погрешности измерний не првышаег значений, указанньн в таблrrцах Д.l -Д.4 Приложения Д.

10.2 Опрлелешпе абсолютпой погрешпостп пзмерптезrьшой головкlr (МРЕг)
Установrr" сферу на плrге рабочего стола КИМ с помощью стойки. Провести 3 цикла

измерений в автоматическом режиме. В кшцом цикле проводятся измерения поверхности сфры
в 25 равномерно расположенных на полусфер точках.

Рекомен,цуемая модель измер€ний приведена на рисунке 2 и включает:

- одну точку на вершине испыryемой сфры;
- четыр точки (равномерно распределенных) на 22О ниже вершины;

- восемь точек фавномерно распределенных) на 45о нюке вершины и повернугьж на

22,5О относrrгельно предшеств}tощей группы:
- четыре точки (равномерно распределенных) на 68' ниже вершины и поверrryтых на

22.5" относительно предшествующей группы;
- восемь точек (раЬномерно расположенных) на 90' ниже вершины, т.е. на диаметре и

поверн}тых относительно предыдущей группы на 22,5'.

27
22

27

22.J

.,

мрЕg; =+ - Lrr.,

6

Рисуток 2 - Точки каФниJl на сфер лля опрделения абсо.lпотной погрешности
измерительной головки

Погрешность опр€деJиется как сумма максимальньD( откJIонений измеренного профиля

в положительную и отрицательную бласги от ср€дней сферы, рассчитанной по мегоry

наименьшI{х квадратов

мРЕо = |max(Di+) l + |max(Di-)|, (2)

где Di+ - откJtояоние точки i от сршrей сферы в полоlюrгельrrуо область, мкм;

D;- - ОТКЛОНеНие точкл i m срдней сфры в отш$тель}гуlо бласть, мкм,

\ /.
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Резу.тьтаты поверIи счrтаются поло)lсmельными, если значение абсоJпотной
погрепшости измеренrfr не првышiЁт значений, указаrrнъп< в табrшцж A.l - А.4 Приложения А.

В случае, если соответствне КИМ метрлогическlм трбоваttияlrl не полверждено,
результаты поверки считtlются отпцательными и средство измерений признают пепригодlым к
применеЕию.

11 ОформлеlIие результдтов поверкr
l1.1 Результаты поверки оформллотся протоколом, в которм доJDкны бьгь отраlкены

р€зультаты выполнения операций поверки, предусмотеIrньD( раздел:llt{и 7-10 настоящей
методики поверки. Пртокол поверки оформJIяется в произвольной форме.

1 1.2 Сведения о резуJътатlD( поверки средств измерний в целяк подгверцденпя поверки

должны бьпь перданы в Федерыrьный информационнfr фо,rд по обеспечению ед{нстм
измерний.

11.3 При положитеJБньD( р€зультатах поверки средство измерений прЕзIrается

пригодlым к прнменеЕию.
Вьцача свпдетельства о поверке осуществJIяется в соответствии с деЙствуошЦrм

законодательством.
Нанесевие зн:жа поверки на средство измерний не предусмотрено. flломбирваrrие

средства измерепий не пропзводlтся.
11.4Прп отш{атеJIьньD( результатФ( поверки средство измерений признается

ЕепригодIым к примевению.
вьцача извещенпя о непригодности к применеЕию средства измерний с yl(a:}ilниeм

ocHoBHbD( причин Еепригодности ос).ществJUIется в соответствпи с действуюпцм
зaконодательством .

Ведущrй инжеЕер по метрлогии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрлогия>
Инженер по метрлогии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Мегрлогия>

К.А. Ревин

В..Щ. Моисеева

,|
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Таблица A.l - ческие ха

Таблица Д.2 - М огические ха

Приложенне А
(обязательное)

Метрологические характеристики

ким ИКаЦИИ TZTEK СМЕ

ки КИМ моди икации TZTEK СМР

8

ll скаемой абсолютной п ным датчиком:ности измы доп си|t мкм
MH20l+TP20,|,р20,1,1,200

SP25MЛиапазон измерений, мм

МРЕв МРЕрМРЕвМРЕр МРЕвось ZОсь Y
Типоразмер

Ось Х
2z+Llзо00+L/з001,8L/300Iот 0 до 800 от 0 до 600от 0 до 600686 R

5+L/з2,з+L/з00l +L/з 00l 9+L/300 Iот 0 до 600от 0 до 1000от 0 до 8008l06 R
от 0 до 800от0 l200l0l28 R от 0 до 1000
от 0 до 800от 0 до l000l0l58 R 2,6 +(2,7+L/з00) 2,92,4 +(2,5+L/300)+(2,3+L/з00)*(2,l+L/300)

от 0 до 2000 от 0 до 800от 0 до 1000l0208 R
от 0 до 1000от 0 до 1500от 0 до l200!2l5l0 R +(з,l+L/з00)+(2,9+L/300) 3,1,ý a(2,7+L/300)*(2,5+L/з00)
отOдо l000от 0 до 2200l222l0 R от 0 до l200

l,и длина в мм.

и мкмll IIои ll (rcтиои объем и.абсолютв измеренг ll огрсшлс МРЕв допускаемойр9делы
кммйз ll |,олоllкии()оl,иllабсоJlI()тн()йои1,1 м9рительMPtjР д огрешуокасмпрсдеJI

tI каемой абсолютной п л ным датчиком:ости и с измеы доIr
тр200SP25M/SP80Диапазон измерний, мм

МРЕрМРЕвМРЕрMl'I-Bось zОсь Y
ТипOразмер

Ось Х
|,41,4+L/з501,2+L/з50Iот 0 до 600от 0 до 600 от 0 до 800(186 R
l+L/350lIот 0 до 600 1,3+L/3от 0 до 1000от 0 до 8008l06 R

от 0 до 800от 0 до l200от 0 до l000l0l28 R
от 0 до Е00от0 l500l0l58 R от 0 до l000 1,9+(l,9+L/з50)l"7+( l,7+L/350)
от 0 до 800от 0 до 1000 от 0 до 2000l0208 R

от 0 до l0o0от 0 до l500от 0до l200l2l5l0 R ,rt
2,I*(2,l+L/350)

от 0 до l000от 0 до 2000от 0 до l200l220l0 R
от 0 до 1200от 0 до 2000от 0 до l500l520l2 R
от 0 до l200от 0 до l500 от 0 до 2500l525l2 R з,3+(з,з+L/350)2,9

от 0 до 3000 от 0 до l200от 0 до l500l5:}0l2 R

L-изм длина а мм

l)le иll и кммосl,иl llIl и()и llобъсм ои()иасм абсолютн змере()Il погрслМРЕв ускрсделы
км мlIи lcJIb |,()JloB()и ки]Nlи ср

2,1

z,t 
l

2,4

trт 0 до 
' 
500

Г 2,0

т

+(2,3+L/350)

а(2,фLl350)

МРЕр - пределы допускаемой абсолютной погрешности
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Таблица А.3 - ологические

Таблица А.4 - огические

истики КИМ моди икации TZTEK СМР Plus

стики КИМ моди КаЦИИ TZTEK СМН

II ой абсолютной 11и, ым датчиком:lllнос,lи иы доп с
тр200SP25M/SP80Диапщон измерний, мм

МРЕв М PtjpMl'|'l,MI'tir:ось zось Х ось Y
Типоразмер

I зl,з+L/3500,8+L/з50от 0 до 600от 0 до 600 от 0 до 800686 R
1.41,4+L/з50I II l+L/з50от 0 до l000 от 0 до 600от 0 до 8008l06 R

от 0 до 800от 0 до l000 от 0 до l200!0l28 R
от 0 до 800от 0 до l000 от 0 до l500l0l58 R

,7
+( l,7+L/з50)1,5+(1,5+L/350)

от 0 до 2000 от 0 до 800от 0 до l(ю0l0208 R
от 0 до l000от 0 до l500l2 l5l0 R от0 о 1200 *(2,l+L/350) 2,|1,9+( l,9+L/з50)
от 0 до l000от 0 до l200 2000от0l220l0 R
от 0 до l200от 0 до l500l520l2 R

от 0 до 2500 от 0 до 1200от 0до l500l525l2 R +(2,9+L/з50) ,о2"|

от 0 до l200
+(2,7+L/350)

от 0 до 3000l530l2 R от0 l500

МРЕр - ПРеДеЛЫ Допускаемой абсолютной погрешности измерительной головки, мкм;

L-из мая длина в мм

где МРЕЕ - предслы допускаемой абсолютяой объемной погрсшяости измерений, мкм;

ll абсолютной по ии ьным датчиком(rсти измд()11 мкм сиз
SP80Диапазон измерений, мм

МРЕрMl'l'l,ось zось х Ось Y
Типоразмер

00 5+L/400от0 (l00от 0 до 600 от 0 до 800686 R
00,7+L/400от 0 до l000 от0 о 600от 0 до 8008l06 R

от 0 до 800от 0 до l200l0!28 R от 0 до t000 1,0
от 0 до 800от 0 до l000 от 0 до l500l0l58 R

l000от0от 0 до l200l2l5l0 R l,з+(1,2+L/400)
от 0 до 2000 от0 о 1000от 0 до l200l220l0 R

МРЕр - ПРеДеЛЫ ДОпускаемой абсолЮтной погрешноgги измерительной головки, мкм;
гдс МРЕЕ - пределы допускаемой абсолютной объемной погр€шности измерсний, мкм;

L_ емая длина в мм.

9

от 0 до 
'0оd

+(0,9+L/400)

от 0 до 150d


