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Настоящая методика поверки распространяется на машины координатные измерительныо

КИМ-500, КИМ-750, КИМ-l000, КИМ-1200, КИМ-1400, КИМ-1800 (лалее по тексту - КИМ),
выпускаемые по технической докуruентации ООО кЛапик>, г. Саратов и устанавливает методы
и средства их первичной и периодической поверок.

Интерва-п между поверками установлен 1 год.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении IIоверки КИМ должны быть вьшолнены операции и применены
средства rrоверки, укtu}анные в таблице l.

Таблица 1

Прuмечанuе: Щоrryскается применение аналогичньIх средств поверки, обеспечивающих
определение метрологических характеристик поверяемьIх СИ с требуемой точностью.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки КИМ должны соблюдаться следующие требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования пожарной
безопасности при работе с легковосплаIvIеняющимися жидкостями, к которым относится
бензин, используемый для промывки;

- бензин хранят в метЕlJIлической посуде, плотно закрытой метаJIлической крышкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой дjul промывки;

- промывку проводят в резиновьIх технических перчатк.lх типа II по ГОСТ 20010-93.

3. условия повЕрки

3.1. Всю поверку следует проводить в нормальньIх условиях применения КИМ:

- температура окружilющей среды, ОС Тк+1

Наименование операции

Номер
tЦ/нкта

методики
повеDки

Средства поверки

Проведение операции при
первичной

поверке
периодической

поверке

l. Внешний ocMoTD 5.1 визуально да да
2. опообование 5.2, визyа.гlьно да да
3. Проверка
идентификационных
данных программного
обеспечения

5.3.

да да

5, Определение
догryскаемой
абсолютной
погрешности
измерительной головки,
мрЕр

5.4. Керамическая сфера из
комплекта мер дIя поверки
систем томографических Gепеrаl
Electric, диаметр 20-30 мм,
(регистрационный номер в
Федеральном информационном
фонде м 54705-13)

да да

6. Определение
ДОгцlскаемой

абсолютной
погрешности объемных
измеDений

5.5.
Меры длины концевые
плоскопар:шлельные 4 разряда
по ГоСТ Р 8.763-201l

да да



?

где Тк - температура, при которой бьlла произведена калибровка ким,

Tk для КИМ стандартной точности должна быть в пределах, ОС 20t4
Tk дл" КИМ повышенной точности должна быть в пределах, ОС 20+2

- допустимое изменение температуры во время измерений, ОСlчас +0,2

- допустимый пространственный гралиент температуры во время измерений:

горизонтzrльный : не более, ОСlм +0,2

вертикЕrльный : не более, ОС/м t0,5

- не допускается прямое попадание солнца, близкое расположение источников тепла

- относительнЕUI влажность воздуха без конденсата, не более, 80

- внешние вибрации в соответствии с требованиями к условиям экспIryатации КИМ;

- при измерениях должны использоваться датчик пцуповой ЛАПИК и этiIлонный rrryп;

- измерения должны происходить в режиме токового касания при скорости движения в

касание 1,0 мм/с;

- углы поворота каретки вокруг координатньгх осей X,Y,Z - А, В, С в процессе

измерений не должны превышать *15О (ограничение углов контролируется прогрЕl]чlмным

обеспечением);

- измерения должны производиться в центрitльной части рабочей зоны КИМ.

4. подготовкА к повЕркЕ

КИМ должна быть подготовлена к работе в соответствии с требованиями
экспJryатационной докуI\{ентации,

-все измерительные поверхности образцовьгх средств измерений, измерительных пIупов,
концевьIх мер длины должны быть очищены от смазки и промыты авиационным бензином
марки Б-70 и спиртом-ректификатом и протерты чистой салфеткой,

все образцовые средства должны быть вьцержаны до начаJIа измерений в

помещении, где проводится поверка КИМ, в рабочем положении в течение 24 часов.

5. провЕдЕниЕ повЕрки
5.1. Внешний осмотр
Проверка по п. 5.1 (да-пее нуN{ерация согласно таблицы 1) внешнего вида КИМ

осуществJIяется визуально.

КИМ считается поверенной, если она укомплектованц маркирована и упакована согласно
требованиям фирмььизготовителя и на ее поверхностях отсугствуют механические
повреждения, ухудшающие метрологические характеристики.

5.2. Опробование
Проверяется возможность настройки КИМ в соответствии с руководством по

экспJryатации.

КИМ считается поверенной, если она настраивается в соответствии с руководством по

экспJryатации.

5.3. Проверка пдентификационных данньж программного обеспечепия
Проверку идентификационньж данньIх прогрilммного обеспечения (ПО) проводить по

следующей методике:

произвести запуск ПО;
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проверить наименование прогрЕlммного обеспечения и определить его
версию после загрузки ПО. Сведения о наименовании прогрilп,lмного обеспечения и
номере версии ПО представлены в окне запуска ПО.

КИМ считЕlются поверенными, если их ПО соотвgrgrвует таб.тпдrе 2.

В сrгуlае если КИМ Samiso, а версия 7Х и выше.

В слуlае если КИМ оснащен ПО Gearlnspector, КИМ считаются поверенными, если их ПО
Gearlnspector, а версия не ниже 1Х и выше.

В сrгуlае если КИМ оснащен ПО Bladelnspector, КИМ считаются поверенными, если их
ПО Bladelnspector, а версия не ниже 1Х и выше.

Таблица 2 - Идентификационные данные программного обеспечения

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО
Samiso

GеаrIпsпесtоr
BladeInsnector

Номер версии (идентификационный номер)
по

7Х и выше
1Х и выше
lX и выше

Щифровой идентификатор ПО

5.4. Определение доIryскаемой абсолютной погрешности измерительной головки
Калибровочная сфера устанавливается на плите рабочего стола КИМ с помощью стойки.

Производится оIrtупывание измерительной поверхности сферы в 25 равномерно расположенных
на верхней поrryсфере точках. Измерения производятся в автоматическом режиме по
программе, входящей в стандартное ПО КИМ.

Рекомендуемая модель измерений включает:

- одну точку на вершине испытуемой сферы;

- четыре точки, фавномерно распределенньтх) на22О ниже вершины фис. 1);

- восемь точек фавномерно распределенньrх) на 45О ниже вершины и повернутьlх на 22,5О

относительно предьцущей группы;

- четыре точки фавномерно расположенньrх) на 68О ниже вершины и повернутых на 22,5О

относительно предшествующей группы.

- восемь точек фавномерно расположенньтх) на 90О ниже вершины, т.е. на диаметре и

повернугьж относительно предьцущей группы на 22,5О .

22,5,

22,5"

на сфере длrI определения
координат точки МРЕр

Рисунок 1 - Щелевые точки погрешности измерений
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Погрешность ощупывающей головки, Ьо., опредеJuIется как суп{ма максимальньtх

откJIонениЙ измеренного профиJUI в положительную и отрицательную области от среднеЙ
сферы, рассчитанноЙ по методу наименьших квадратов, за вы!Iетом значения откJIонения от

формы ка;lибровочной сферы.

До.=mgDj+m3xD,-Ь,о

где:

mахD,* откJIонение точки i от средней сферы в положительную область,
i

mзхD, откJIонение точки i от среднеЙ сферы в положительную область,

Ь,ф откJIонение от формы сферы, определенное по результатам
операций п. 5.4.

Результаты поверки КИМ признtlются положительными, если полr{енные значения не
превышают значений указанньгх в таблице 3.

Таблица 3

5.5. Определение допускаемой абсолютной погрешности объемньж измерений
При поверке используют меры длины концевые плоскопараллельные 4-го разряда по

ГОСТ Р 8.763-2011. Определение допускаемой абсолютной погрешности объемньтх измерений
производится при измерении концевьIх мер длины, номинчlльные длины которых должны
максимально возможными способаrrли равномерно распределены в диапазонах, приведенньIх в

таблице 4.

Измерения концевьгх мер производятся вдоль следующих 4-х направлений:

-вдоль оси Х системы координат машины;

-вдоль оси Y системы координат машины;

наименование
харaжтеристики

Значение

Модель машины ким-500 ким-750 ким_1000 ким_l200 ким-l400 ким-1800
Пределы догryскаемой
абсолютной
погрешности
измерительной
чуповой головки,
МРЕр. мкМ

tl,1 +1,3 *1,5 +1,8 +2,7 *2,4

Таблица 4

Тип КИМ .Щиапазон номинальньгх длины КМ.Щ, мм
ким-500 от 50 до 300 вкл.

ким_750 от 50 до 400 вкл.
ким-1000 от 50 до 600 вкл.

ким_1200 от 50 до 700 вкл.

ким-1400 от 50 до 800 вкл.
ким-1800 от 50 до 1000 вкл.
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-вдоль одноЙ из двух диагонtlлеЙ плоскости XY системы координат машины;

-вдоль другой диагонали плоскости XY системы координат мzlшины.
Обязательно осуществJuIется компенсация погрешностей, связанньтх с откJIонениями

параметров окружaющей среды отлич€lющихся от нормtшьньтх. .Щля КМД номинальной длиной
До 200 мм вкл. рекомендуется зalменить одно из перечисленньIх выше направлений на
направление с тоЙ же проекциеЙ на плоскость XY системы координат машины, но с

дополнительным накJIоном к этой плоскости не более 15О.

КМД измеряются в 4-х положениях, по 5 измерений в каждом положении.
КМД номинЕlJIьной длиной до 200 мм вкл. размещаются так, чтобы их середина

находилась на расстоянии 100-200 мм от ценца рабочей зоны КИМ. КМД номинальной длиной
свыше 200 мм размещаются так, чтобы их середина находилась на расстоянии не более 50 мм
от центра рабочей зоны КИМ.

Измерения производятся в автоматическом режиме по програN,Iме, входящей в
стандартное ПО КИМ.

Приспособление дJuI закрепления с концевыми мерами длины устанавливается в
пространстве измерения КИМ вдоль линии измерения.

Затем производится определение ориентации КМЩ ощупыванием 3-х точек на ней,

рzвнесенньIх как можно дtшьше друг от друга.
После этого в автоматическом режиме по прогрЕlп{ме производятся измерения концевой

меры длины и расчет по следующему запрогрzlммированному ttлгоритму.

Сравнить результат измерения длины КМД Llit и действительное значение этого отрезка

Lal,t др1л с другом, и выtIислить погрешность измерения А/й :

biit =L1,o-Lui,o

] _ номер КМД,

i _ номер измерения,

k _ номер положения.

Щействительное значение длины измеряемого отрезка Lor,o определить по формуле:

Lu,,t =Z,r.(l + K,.Qu,*-t"))

где:

Lni -номинilльнzш длина отрезка при температуре t 
", 

из аттестата

на КМ,,Щ,

tu.,,o температура устройства с КМД при проведении измерения
номер i меры 7 вположении k,

t n температура, при которой аттестовано устройство с КМ.Щ,

К, интегральный коэффициент теплового расширения КМЩ из
паспорта на КМ,Щ.
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,Ща-пее для каждого измеренного отрезка 7 вычислить среднее значение отклонения от

действительного значения измеренного отрезка А.рд по формуле:

to,*
д _l=lb"pjk= 

n 
,",

где:

П -число измерений.

Определить число Nо значениft b,pit, превосходящих предел допускаемой абсолютной

погрешности объемньж измерений, указанный таблице 5. Вьтчислить процентное отношение
числа Шо к чисJry N всех положений измерений А* :

А", = 
Nо .l00%"N

А* не должна превосходпть 5 Yо (при достоверности 0,95).

ЕСЛИ A"n не превосходит 5 О/о,то в положениях, где А"rrо превосходят предел допускаемой

абСолютной погрешности объемньur измерений, производятся повторные измерения длины
КМД, пО 10 измерений в каждом положении. Щалее вы[Iисляются новые средние значения А.rrо.

Ни одно из HoBbIx значенийА"оrо не должно превышать предела допускаемой абсоrпотной

погрешности объемньгх измерений, приведенньIх в таблице 5.

Таблица 5

наименование
хаDактеDистики

Значение

модель машины ким_500 ким-750 ким-1000 ким_1200 ким_1400 ким_l800
Пределы
догryскаемой
абсолютной
погрешности
объемных
измерений, мкм
(L - длина
измеряемого
отрезка в мм),
_ стандартная
точность
-повышеннЕtя
точность

*(1,5+L/300)

+(1.1+L/з00)

Е(1,8+L/з00)

trl.з+L/з00)

E(2,0+L/300)

t(1.5+L/з00)

t(2,5+L/300)

t(1.8+L/300)

t(3,O+Liз00)

t(2.1+L/з00)

t(з,6+L/300)

t(2.4+L/300)
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6. O.DOPMJIEEПE РЕЗУJЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

Прв поломтsБЕD( резуJьт8гФ( цоверЕt вндаgIýя свпдsтелъство о поs€рrе r цроmЕоп
усгаrовл€шой фрдi (прЕлохеше А) с усазавrоr lDаJшЕческж pqlyJrьтaюr оцрдедеýцr
ЕоIрешосIЕй КLlIчЦ даш п rrxeнtl пов€рвтеля, дейglвующаt ц)оюкол подтЕркдретсr
Krreh{ola.

Зваg повсрlш а в!де отшсt(а к,пей s йлr наr,пейt(в ЕаrосяIýr ва сп4{gтёлъстrо о
поверхе.

Прg ФрщsгеJБЕд( peqymTaтax поверrq клеймо потаIЕrsтс& rцдgсtся Е}вещеше о
феiдешой Еепрш!досгЕ КИМ с указапrоr прrшв.

Псрлошшость uoBepк устаýалrпвssтсr одrя рз в rод- Поверр таrсже пеобхощrа цосле
прlед9Евя кщдого pclloEтa.

#dr;.Зам. Еач. (rгдела 203

Ипхевср 1-ой r*rtrорш
отдеlв 203

Н.А. Тайчшова

?zZ н;4, зуfuова
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Прuлоэюенuе Д

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

l.Поверяемый прибор: Машины координатные измерительные КИМ-500, КИМ-750, КИМ-1000,
КИМ-1200, КИМ-1400, КИМ-l800 (нужное подчеркнугь)_ зав. Nч_

(дата ввода в экспJryатацию или ремонта, предприJIтие-изготовигель)

2. Средства поверки:
(наименование, номер свидетельства о поверке)

l.Внешний осмот и

4. Проверка погрешности
измернпй координат точки

4. Условия поверки

Темпераryра окружiilощего воз4лrа, "С
Относительнм влажность воздуха, О/о

На основании результатов поверки выдано
Свидетельство (извещение о нецригодности) Nч

Поверитель

,Щата поверки


