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Настоящая методика поверки распространяется на машины трехкоординатные из-
мерительные мультисенсорные DELTEC LEOS 200, DELTEC LEOS 300, DELTEC TEOS
400 (да;lее - машины), изготавливаемые фирмой <Ayonis> SARL, Франция, и устанавли-
вает методы и средства их первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкttми 1 год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены операции и применены
средства поверки, указанные в таблице 1.

Таблица l.

Прuмечание., ,Щопускается применять другие, вновь разработанные или находящиеся в
применении средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиJIм настоящей
методики и прошедшие поверку в органах метрологической службы.

Наименование операции Номер
пункта

методики
поверки

Средства поверки Проведение опера-
ции при

первич-
ной по-
верке

перио-
диче-

ской по-
BeDKe

ВНеШНИЙ OCMOTD 5.1 визуа.гlьно Да Да
опообование 5.2. визуально Да Да
Определение диапазонов
измеDений

5.з Визуально Ща

Проверка абсолютной
погрешности оптической
головки

5.4 Кольца этаJ,Iонные серии

355 Е (отклонение от круг-
лости не более 1,5 мкм, до-
пускаемое откJIонение диа-
метра не более l мкм) (Гос-
реестр ]ф 43597-10)

Да Да

Проверка абсолютной
погрешности контактной
головки (при на;lичии)

5.5 Керамическая сфера из
комплекта мер для поверки
систем томографических
General Electric диаметр 20-
30 мм, допускаемое откло-
нение диаметра * 0, 002 мм
(Госреестр J\Ъ 54705-13)

Ща Да

Определение абсолют-
ной погрешности изме-

рений в плоскости осей
XY

5.6 Меры длины штриховые 2-
го разряда по ГОСТ Р 8.763-
20l 1

Ща !а

Определение абсолют-
ной погрешности линей-
HbIx измерений по осиZ

5.7 Меры длины концевые
плоскопарЕuIлельные 3 раз-
Dяда по ГоСТ Р 8.76з-2011

Да Ща

Идентификация про-
грЕlN,lмного обеспечения

5.8 Определение идентифика-
ционньж данньD( прогрчlмм-
ного обеспечения,

Ща ,,Ща



прчмечанuе: ,щопускается применять Другие, вновь разработанные или находящиеся в

применении средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиям настоящей

методики и прошедшие поверку в органах метрологической службы.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
при проведении поверки машин необходимо соблюдать требования ра3дела "ука-

зание мер безопасностиll руководства по эксплуатации и других нормативных докумен-

тов на средства измерений и поверочное оборудование,

3. условия повЕрки
Поверка проводится в нормЕrльньIх условиях применения машин:

- температура окружающего воздуха, Ос

- относительная влажность окружающего воздух а, О/о, не более

- отсутствие внешних вибраций, кислотньtх испарений, брызг масла

- питающее напряжение стабильное, без перепадов

п. 5.1. (далее нр{ерация согласно таблице 1)

При внешнем осмотре машин установить соот-

20!2
75

4. подготовкА к повЕркЕ
машины и другие средства поверки вьцерживают не менее одного часа в поме-

щении, где проводится поверка.

5. провЕдЕниЕ повЕрки
5.1. Внешний осмотр.
5.1.1. Проверку внешнего вида по

следует производить внешним осмотром.
ветствие следующим требованиям :

на наружных поверхностях машины не должно быть дефектов, влияющих на

его эксплуатационные характеристики и ухудшzlющих его внешний вид;

наличие четкой маркировки;
наJIичие равномерного освещения поля зрения;

наличие надежной фиксачии съемных элементов зажимныМи устройсТвами.
5.|.2, Машины считаются поверенными в части внешнего осмотра, если выполне-

ны все пункты 5.1.1.

5.2. Опробование.
5.2,|. При опробовании проверить, чтобы взаимодействие подвижных частей ма-

шин проходило плавно, без скачков и заеданий.

5.2.2. Машины считаются поверенными в части опробования, если они удовлетво-

ряют вышеперечисленным требованиям.

5.3. Определение дпапазонов измерений
5.3.1. Переместить платформу машины в крайнее заднее положение, записать зна-

чение координаты yбin, затем переместить платформу в крайнее переднее Положение, За-

писать значение координаты Y.*. Разница координат Yr* - Y6ln ЯВJIЯется диапазоном из-

мерений машины по оси Y.
5.з.2. По аналогии с осью Y определяются диапазоны измерений по оси Х - путем

перемещения платформы в крайние левое и правое положения, и оси z - путем переме-

щения платформы в крайние нижнее и верхнее положения.
5.3.3. МашинЫ считаютсЯ повереннЫми в часТи опредеЛения диапазонов измере-

ний, если полrIенные значения соответствуют приведенньIм в таблице 2.



Хапактеристики\tuодель LEOS 200 LEOS 300 TEOS 400

,Щиапазон измер9ццЦ.д!ц

по оси Х
по оси Y
по оспZ

От 0 до 200
от 0 до 200
от 0 до 150

от 0 до 200
от 0 до 300
от 0 до 150

От 0 до 400
От 0 до 400
от 0 до 200

XY Е2: (оптические, контакт-
ные измерения)
Z El: (оптические измерения)
Z Е| : (контактные измерения)

+(2,8+4Ll1000)
+ (4+4lll000)

х (2,5+4Ll1000)

+ (2,8+4Ll1000)
+ (4+4Ll1000)

+ (2,5+4Ll1000)

* (2,8+4Ll1000)
* (4+4Ll1000)

+ Q5+4Ll1000)

Таблица 2

* Где L - измеренншI длина в мм

5.4. Проверка абсолютной погрешности оптической измерительной головки
5.4.1. Эталонное кольцо измеряют в трех рtвличных положеЕиях в измерительном

объеме машины. Рекомендуемые положения кольца:
о На рабочем столе машины около начала координат Х и y
о На рабочем столе машины в середине рабочей зоны оси Х
о На рабочем столе машины в середине рабочей зоны оси y

при каждом измерении производится измерение диаN,rетра калибровочного кольца не ме-

нее чем в 25 равномерно расположенньIх точкzlх.

Погрешность головкИ Аогl определяется как ре}ница между пол}пlенным макси-

мalJIьным диzlметром окружности и средним диаметром, рассчитанным по методу наи-

меньшиХ квадратоВ. ПогрешНость голоВки Ао.2 опредеJUIется как рrвница между средним

диаметром окружности, рассчитанным по методу наименьших квадратов, и полг{енным

минимальным диаметром окружности.
Результаты измерений записать в протокол поверки.
5.4.2, Результаты поверки машин признаются положительными, если поГрешности

оптической головки (Aort и Ао.2) не превышают значениЙ, приведенньD( в таблице 3.

5.5. Проверка абсолютной погрешности контаrсгной измерительноЙ головки
5.5.1. Ка_гlибровочную сферу измеряют в трех различньD( положениях в измерителЬ-

ном объеме машины. Рекомендуемые положения сферы:
. На рабочем столе машины около начала координат Х и y
о На рабочем столе машины в середине рабочей зоны оси Х
о На рабочем столе машины в середине рабочей зоны оси y

При каждом измерении производится измерение дичlметра сферы не менее чем в 25

равномерно расположенньtх точках.
Погрешность контактноЙ измерительноЙ головки А*.1 опреДеJUIеТся КаК РаЗНИЦа

между полученным максимЕuIьным дичlметром сферы и средним ди.lп{етром сферы, рас-
считанным по методу наименьших квадратов. Погрешность головки Ац12 опре.ЩеЛяеТСя

как рд}ница между средним диаметром сферы, рассчитанным по методу наименьших
квадратов, и полrIенЕым минимшIьным диаметром сферы.

Результаты измерений записать в протокол поверки.
5.5.2. Результаты поверки машин признаются положительными, если погрешности

контактной головки (A*rr и A*rz) не превышают значениЙ, приведенньrх в таблице 3.



Таблица 3

Характеристики\иодель LEOS 200,
LEOS 300

TEOS 400

Пределы допускаемой погрешности головок, мкм
В плоскости осей XY (оптические, контактные измерения)
Вдоль осиZ (контактные измерения)
Вдоль осиZ (оптические измерения)

12,8
+2,5
*4,0

+2,8
+2,5
*4.0

5.5. Определение абсолютной погрешности измерений в плоскости осей XY
5.5.1. МерУ длины штриховую установить на стол системы в одну из двух диаго-

НаЛЬнЬD( позициЙ. Измерить положение нулевого штриха меры, переместить машину по
диагонirли, измерить положеЕие следующего штриха. Провести не менее 10 измерений.

Отклонение результатов измерений в плоскости осей XY определить, как р&}ность
(/ 

np =|L"'" - L",|,rде
L"., - длина отрезка меры, измереннаJI машиной, мм,
Lu, - длина отрезка меры по свидетельству, мм
Результаты измерений записать в протокол поверки.
5.5.2. Результаты поверки машин признаются положительными в части определе-

ния ДопускаемоЙ абсолютноЙ погрешности измерениЙ в плоскости осеЙ XY, если мtжси-
мzlльное откJIонение результатов измерений в плоскости осей XY соответствует yкit:laн-
ным в таблице 2.

5.6. Определение абсолютной погрешности линейных измерений по оспZ
5.6.1. ,Щля определения допускаемой абсолютной погрешности линейньж измере-

ниЙ по оси Z использовать ступеньку из концевьIх мер длины. Использовать концевые
меры длины с номинitпьной длиной до l00 мм. Количество мер зависит от диапазона из-
мерений. Каждую ступеньку измеряют не менее 3 раз.

Проверку осуществJIять в несколько этапов. Собрать ступеньку из мер и устано-
вить в центр стола. Произвести измерение плоскости верхней меры Ее менее чем в трех
точкtlх, приняв измеренную плоскость в качестве базовой. ,Щшее произвести измерение
точки на поверхности нижней меры и снять отсчет показаний по оси z для измеренной
точки. Провести не менее пяти измерениЙ. Определить отклонение результатов измере-
ний по ocиZ по формуле:

(I 
np =|L",, - L",|, где

L"r" - высота ступеньки, измереннtш машиной, мм,
Lu. - высота ступеньки по свидетельству, мм.
Щалее зчlменить нижнюю и верхнюю концевую меру на следующую. Повторить

процедуру определения откJIонения измерений по осиZ.
Результаты измерений записать в протокол поверки.
5.6.2. Результаты поверки машин признаются положительными, в части определе-

ния допускаемой абсолютной погрешности линейньгх измерений по оси Z, если мiжси-
мальное откJIонение измерений по оси Z не превышzlют значений, указанньD( в таблице 2.

5.7. Идентификация программного обеспечения
Провести идентификацию программного обеспечения (ПО) по следующей мето-

дике:
- произвести запуск ПО;
- проверить наименование програI\,rмного обеспечения и определить его версию

после загрузки ПО;



6. ОФОРМJIЕПИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
Прп попохtrгельIlьц р€зу.lътатах пов€рки выдаетýя свЕдетеJъство по усгаrlов,пеЕ_

яой форме с указапвем даты и имеЕи поверите,Jtя. Деf,ств),ющее свидетельство полIвер

)rцает9я кпеih!ом.
Пра оцицателъвьок резуlьтато< повФки выдается к}в€щеЕи€ о цецрцго,щост!

мацшЕы с ]казаlием причхfl.
Перио,щчвостЬ поверки устанавJтrtвается одиЕ раз в год, Поверка Tarme веобхо_

,lШt a ПОСJIС ПРЗеДеЦЦЯ К&iФОrc РýМОКГа,

{а/t$/' в.Г. лысеш(о
Ндq. отдела Испь$аrcльвого цеIпра
ФгУп (вниимсr)



Приложение А

Протокол поверки

,Щата поверки

Машина трехкоордшнатнzuI измерительнtш мультисенсорнiu модели

зав. Ns

принадлежащаrI

Средства поверки

Условия проведения поверкш
Температура окружzlющего воздух&, ОС

ОтносительншI влажность воздуха, О/о

Результаты поверки
l. Внешний осмотр

2. Опробование

3. Определение диапiвона измерений линейньгх рitзмеров

4. Определение пределов абсолютной погрешности измерений в плоскосТи ОСеЙ XY

Номинальный размер между штрихами, мм Полученное значение puвMepa, мм

наименование Jrlъ свидетельства о поверке

кольцо этtlлонное

Меры длины концевые плоскопарi}ллельные

Эталонная сфера

Мера длины штриховЕuI

Диапазон измерений линейньп< piшMepoB, мм
Технические требования Фактические значения

По оси Х:
По оси Y:
По оси Z:

По оси Х:
По оси Y:
По оси Z:



пределы допускаемой погрешности головок, мкм

Контролируемый параметр

АбсолютнЕuI погрешность оптической
измеDительной головки
Абсолютнм погрешность контактнои

5. Проверка абсолютной погрешности измерительньIх головок

6. дбсолютнiш погрешность измерений в плоскости осей xy

Номинальный размер штриховой меры, мм Полученное значение ptшMepa, мм

'7. Определение абсолютной погрешности линейных измерений по осvlz

Номинальный размер меры, мм полу.rенное значение размера, мм

8. Определение идентификационньtх данньrх ПО

Наименование программного обеспечения

версия програп,rмного обеспечения

9. Заключение о пригодности

Поверитель

Подпись


