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Настоящая рекомендация распространяется на машины коордиЕатные иЗМеритеПЬ-

ные ДССURА (далее по тексту КИМ) и устанавливает методику их первичной и периоди-

ческой поверок.
Основной цеJью поверки КИМ является определение соответствиrI КИМ паралет-

p€lM, перечисленным в таблице l.
Значения погрешностей измерений при решеЕии на КИМ других метрологических

задач Ее регламентируются в нормативной и технической документации, их определение

требует до[олнитеJIьЕьD( исследовациЙ по специальЕым методик€lм.
Интервал меrкду поверками -1 год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть вьшолнены операдии и применены сред-
ства поверки, указанные в таблице 1.

Таблица 1

Пршмечанuе: .Щопускается tIримеЕение средств, IIе приведеЕньгх в перечне, Ео обеспечи-
вающих определ9ни9 (контроль) метрологическrх характеристик поверяемьIх средств из-
мерений с требуемой точностью.

Наименование опера-
ции

Номер
п}ъкта

методики
поверки

Средства поверки Проведение операдии при

первичной
поверке

периодиче-
ской поверке

Внешний осмотр 6.1 Визуально !а !а
Опробование 6.2 визчально [а !а
Идентификация
программЕого
обеспечения

6.з [а ,Ща

Проверка допускае-
мой абсолtотной по-
грешности измери-
те.lьной головки, мкм

6.4 Керамическая сфера из ком-
цл9кта мер дJUI поверки систем
томографических General
Electric диаметр 20-З0 мм, (ре-

гистрационньй номер в Феде-

р€rльном информационном фон-
ле }Ф 54705-13)

.Ща Ща

Проверка догryскаемой
абсолютной объемной
погрешности (L=длина
в мм), мкм

6.5 Плоскопараллельные концевые
меры длины, ат,Iестованные по
3-му разрялу по ГОСТ Р 8.76З-
2011

,Ща Ща



2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОIЬСНОСТИ

При проведении поверки соб.тподают следrющие требования безопасности, а также
требования, изложеIlЕые в докуIиеЕтации Еа поверяемые КИМ.

2.1. Электронн€uI аппаратура в части требований безопасности должна соответствовать
ГоСТ 22261-94 и ГоСТ 12.2.00'70-75.

2.2. Электронн€ц аппаратура КИМ и IIоверочного оборудованшI должны быть заземле-
ны и перед ними на полу должны лежать резиновые коврики, во BpeMlI поверки кожухи
электронной аппаратуры должIlы быть закрыты.

2.3. Що вкJIючения в сеть электронной аппаратуры должны бьrть подкJIючены необхо-
димые элекц)ические кабели. Запрещается во время поверки отсоедlЕять их, а также про-
изводить зilмецу предохранителей.

2.4. Установленные предохранители должЕы соответствовать маркировке на панелях.
2.5, Запрещается вскрывать и переставJIять составные части КИМ и поверочного обо-

рудоваIrшI при вкJIюченньIх в сеть кабелях питаЕия.

3. условия повЕрки

При проведении поверки КИМ соб.rподilют следующие условия:. - температура окружающей среды 0 С. 2ь2,
. - допускаемое изменение температуры

во время измерений.OС/"ас.......... + 1 "С/ч; 1.5 "С/8ч;
не допускается прямое попадание солнца, близкое расположение источников тепла
. относитеJънЕц влажность воздуха 0/о, не более 70 без конденсата
. вIlешние вибрации в соответствии с требованиями к условиям эксплуатации

ким.

4. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
К проведению поверки КИМ допускаются лица, изучившие эксплуатационные до-

кументы на них, имеющие достаточные знalния и опьп работы с ними и аттестованные в
качестве поверитеJIя органом Государственной метрологической службы.

5. подготовкА к повЕркЕ

Перед проведеЕием поверки выполняют следующие подготовитеJьные работы:
о КИМ подготавливают к работе в соответствии с требованиями экспJIуатационной

доку!{ентации,
. измерительные поверхности этЕlлонньтх (образчовьгх) средств измерений: измери-

тельньIх щупов, концевых мер длины, калибровочной сферы очищЕlют от смазки, про-
мыв€tют авиационным бензишом марки Б-70 цо ГОСТ 1012-72 и сциртом ректификатом
цо ГОСТ l8300-72 и протирЕlют чистой сшrфеткой,

эт!lлоЕЕые (образцовые) средства вьцерживают до нач€ша измерений в помещении,
где проводят поверку КИМ в течение 24 часоь и l час в рабочем (измерительном) объеме
ким.



б. провЕдЕниЕ повЕрки

6.1 Впешний осмотр

При внешнем осмотре по г1.6.1. (датrее нумерация согласЕо таблице 1) устанавливают
соответствие КИМ следующим требованиям:

. наружные поверхности Ким не должны иметь дефектов, влияющих на ее экс-
пJryатационЕые характеристики;

о на рабочих поверхностях КИМ це должIIо быть царапин, забоин и других дефек-
тов, влияющих на плавЕость перемещений подвижньur узлов КИМ;

. наконечIIики Ilt)цoB не доJI)кны иметь сколов, цараIIин и других дефектов;

. маркировка и комплектность должЕы соответствовать требованиям технической
док}ментации.

6.2 Опробование
Сначала проверяют взаимодействие частей на холостом ходу перемещеЕием по-

движIIьD( узлов на полные диапtlзоны. Перемещения должны плавными, без посторонних
звуков, заеданий, рывков и скачков.

б.3 Идентифпкация программного обеспечения
Проверить идентификацию программного обеспечения (ПО) по след},ющей методи-

ке:
-произвести запуск ПО;
-проверить наименование программного обеспечения и определить его версию по-

сле загрузки ПО. Сведения о наименовilнии программного обеспечеЕиlI и номере версии
ПО представлены Еа экраЕе в течение одной секунды после н!Dкатия иконки прогр€lммы
на рабочем столе компьютера.

Приборьт сЕмтаются повереЕными, если их ПО ЮММ-ОS> верия 5х или ПО
(CALYPSO> версия 6.х.

б.4 Проверка допускаемой абсолютной погрешности лIзмерительной головки.

Сфера устанавлива9тся на цлите КИМ с цомощью стойки. Проводятся 10 циклов из-
мерений в автоматическом режиме. В каждом цикле производятся измерения поверхности
сферы в 25 дискретньD( точках, равЕомерно рЕшмещенЕьIх по поrryсфере на измеряемой
сфере.
Рекомендуемtц модель измерений включает:
- одну точку Еа вершине сферы;
- четыре точки, фавномерно распределеЕIrьгх) на 22О ниже вершины фис. l);
- восемь точек (равномерно распределенньпс) на 45О ниже вершины и поверItутьD( на
22,5О относительно предьцlrцей груrrпы;
- четыре точки Фавномерно расцоложенньп<) на 68О ниже верIдины и цовернугьD( на
22,5О относительно rrредшествуюцей груплы.
- восемь точек фавномерно расположенньгх) на 90" ниже вершины, т.е. на диаметре и
повернутьж относительно предьIдущей группы на 22,5О,



Рисlтrок l. Точки касания на сфере дIrI определеЕиlI допускаемой абсолютной погрешно-
сти измерительной годовки, МРЕр

Погрешность опредеJIяется как cyl\{Ma максимаJIьньD( отклонекий измеренЕого профиля в
положительЕую и отрицательную обпасти от средЕей сферы, рассчитанной по методу

наименьшID( квадратов:

^.. 
= mах(D,-)+mах(л,_ }\ / мм, где

Dl+ - отклоноЕие точки i от средней сферы в положительную область,
D;_ - отклонение точки i от среднеЙ сферы в отрицатеJьную область.

Погрешность оцýaпывающей головки не доJDкца превьт]тrать значеЕIUI, ук€}заIrIrого в
таблицах 2 и З.

Табrмца 2

наименование Ким Пределы допускаемой абсолютной по-
грешности* контактных измерительньtх
головок VAST Gold, VAST ХТ Gold,
VAST XTR Gold, мкм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности* с поворотным держа-
телем RDS и контактными измери-
тельными головками VAST ХХТ,
мкм

AcC{jRA9/lz8
+|,2 +1,6AccURA 9лбЕ

AccURA 1zl88

+1,5 +') )

ACсLIRA1248

AсCURAlzl8/10

А(юt]RАl2л410

АссURА12д010

ACсL|RAlz4z10

Примечание: * - при темпераryре окружающего воздуха от плюс l8 до плюс 25 ОС и относительной влажно-
сти возд}ха не более 70Уо

Табrп.rца 3

наименование Ким Пределы догryскаемой абсолютной по-
грешности* контактных измеритольньп
головок VAST Gold, VAST ХТ GoId,
VАSТ XTR Gold, мкм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности* с поворотным держа-
телем RDS и контактными измери-
тельными головками VAST ххТ,
мкм

AсCURAltr24l0
+2,0 +з,9АссLJRАlбзй0

AсCLrRAld4z10



AсCIJRAltr24l5

t2,4 +4,9Aсс]LIRAlбB0l5

AcctJRAld4zl5

AccL,RA202415

+2,4 *5,5AccURA2OB015

АссURА2ry4и5

Примечанис: * - при температlре окрр(ающего возд}ха от пJIюс 18 до пшос 22 ОС и относrтольной влакности воздука
не более 707о

6.5 Проверка допускаемой абсолютной объемной погрешности (L=длина в мм),
мкм

При поверке используют меры длины концевые плоскопараллельные З-го разряда по

ГОСТ Р 8.763-20l l из набора номин€lJIом от 50 до 1000 мм в соответствии с диапазоном
измереЕиЙ гIоверяемоЙ модификации.

Концевые мерьт уст€rнавливают в пространстве измерений КИМ вдоль линии изме-

рений. При установке мер необходимо примеIuIть теплоизолирующие перчатки. Обяза-
тельцо осуществJIяется компенсация по|рецшостей, связанньrх с откJIонениями параN,tет-

ров окружающей среды, отличающихся от ЕормЕIльньж. Производится сбор точек с иЗМе-

рительньж поверхностей коЕцевьIх мер и опредеJuIется их длина. Измерения проВоДяТ в

семи рilзлиtшьж положениях фис.3), каждое измерение повторяется 3 раза - общее .il.Iсло

измерений составляет не менее l05.,Щля диапrвона измереций свыIце 1200 мм рекоМеЕДУ-
ется проводить измерениlI вдоль осей в цескольких местах, равномерЕо расположенньж по

длине оси, а для пространствеIIньD( диагонмей рекомеЕдуется проводить иЗмереЕия Впе-

реди и сзади рабочего объема КИМ справа и слева в четырех угловых полохению<. Изме-

рения должны проводиться в автоматическом режиме.

Рисунок 3. Типичные rrоложениrl, в KoTopbD( производят измереЕия в пределЕIх объема
ким

,Щля меры HoMepj опредеJuIется действительное значеЕие длины измеряемоЙ меры,

Lдкi по формуле:
Lдt, = L",|+ К,Qдо,-r,,), где

Loj - номинzrльн€Ц Длина меры при температУре to:20,5oC,
tдкi - температура меры при проведеции измерения Еомер i меры j в положении k,

Ъ- температура, при которой аттестована КМ,Щ,

ý- интегршrьньй коэффициеЕт теплового расцмреЕия КМД.
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,Щалее дlя каждого измеряемого отрезка j в положении ft вьrцлсляется погрешность
измерениrI длины, АL.;t, по формУле:

t|,r,-L*o) _._. л_^
bL,o _--i__- " Мм, где

п
Ljk- погрешцость измерециlI меры номерj в подожении k,
Liki- измереннaц на КИМ длина меры помер j в мм,
Lдкг действительЕбI длина меры HoMepj с rIeToM температурноЙ погрешности,

i - номер измерения,
j - номер меры,
n - число измерений в положении k,
k - номер положеЕия.
По результатам измереЕий с использованием мер дJuI Еаглядности можно построить

график пространственной погрешности измерений AL.;K:

по оси абсцисс откладывается значение L6; в мм, по оси ординат - погрешность
ALlK,

Строятся графики простраIIственной погрешЕости измерений КИМ, предстЕtвляю-

щие собой прямые линии, построешше по формуле:
Z)

bL _l Н+ _ |, мкм, где
[ в/,

А и В- заlIвленЕые значециlI постоянной и переменной части составдяющих про-
страЕствеЕIIой поrрешности измерений дJIя ка.rкдого типор€вмера машины;

L - измеряемаjI длина, мм
Значеция абсолютной погрешIIости объемньп< измерений не должны превышать

значений, указаIIных в таблицах 4 и 5.

Таблица 4

наимецование Ким Прелелы лопускаемой абсолютной объ-
емной погрешности* с контактньtми
измерительными головками VAST Gold,
VAST ХТ Gold, VAST XTR Gold. мкм

пределы доrrускаемой абсолютной объ-
емной погрешносги* с поворотным дер-
жателем RDS и контакгными измери-
тельными головками VAST ХХТ. мкм

AсC[JRA9/128
+(1,2+L/350),

где L - измеряемая длина" мм
+(l,6+L/з50),

где L - измеряемш длиЕа, ммACCIjRA 9лбЕ

AccURA 1и8а

*(l,8+L/300),
где L - измеряемая длин4 мм

*(2,2+L/З00),
где L - измеряембI длинц мм

AccLlRA1224д

ACсI-IRA1218/10

Acct]RA122410

АссL}RАDдм0
+(1,9+L/300),

где L - измеряемая длинц ммACc,tjRAlz4zl0

Примечание: * - при температlре окружающего воздуха от IIJIюс 18до плюс 25 t и относительной влажно-
сти воздуха не более 70О%



Таблица 5

наименование Ким Пределы доrryскаемой абсолютной ой-
емной погрешности* с контакгными
измерительными головками VАSТ Gold,
VAST ХТ Gold. VAST XTR Gold. мкм

Пределы допускасмой абсоrпотной обь-
емной погрешности* с поворотным дер-
хателем RDS и контакгньми измери-
тельными головками VАSТ ХХТ, мкм

AccURA16/2и0

+(2,4+L/300),
где L - измеряемм длинц мм

+(З,4+L/300),
где L - измеряемiл.я длина, мм

АссURАlбвш0

АссLIRАld4и0

AocURA1&2415

+(3,2+Uз00),
гле L - измеряемая длин4 мм

+(4,2+U300),
где L - измеряемая длин4 мм

АссIJRАltrзms

AccURAld4zls

ACct_lRA202415

+(3,6+L/300),
где L - измеряемzlя длина, мм

+(4,9+U300),
где L - измеряемая длин4 мм

AccURA2OBи5

AOCLIRA2fl4z15

Примеча-ние: * - при темпераryре окрркающего воздуха 0r плюс 18 до плюс 22 ОС и относlл,гельной влажносги воздуха
не более 70%

7. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

7.1. При положитедьньD( результатах поверки оформляется свидетеJIьство о повер-
ке по форме приложеЕшl l Приказа Минпромторга России М l8l5 от 02.07.15г.

7.2. При оцицательЕьD( резуJIьтатах поверки оформляется извещенпе о непригод-
ности по форме приложения 2 Приказа Минпромторга России Ns 1815 от 02.07.2015г.

Знак поверки в виде оттиска кJIейма поверитеJIя наЕосится на свидетеJIьство о повер-
ке. Знак в виде голографическоЙ наклеЙки наносится на прибор иJIи свидетельство о по-
верке.

/; ,/
Заместитель начаJIьника -.-h" 1,, ,
отдела ФГУП (ВНИИМС) ,Э{ Ш а$// н.д. табачникова

Ведущий инхенер
отдеJIа 203 Испытательного центра
ФГУП (ВНИИМС)

,arzй_
Н.А. Зуйкова


