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Настоящая методика поверки распространяется на машины координатно-
измерительные мобильные (далее - КИМ) серий AMPG, Gauge, производства <ZETT MESS
Technik GmbH Messmaschinen>>, Германия и устанавливает методику первичной и
периодической поверки.

Интервал между периодическими поверкtlми - l год.

1. Операчип поверки
При проведении поверки должны выполняться операции, укtванные в таблице 1.

Таблица 1

2. Средства поверки

При проведении поверки должны применяться образцовые средства измерений и
вспомогательные средства поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2

.Щопускается применять другие средства поверки, обеспечивчlющие определение
метрологических харЕктеристик с точностью, удовлетворяющей требованиям настоящей
методики поверки.

Средства измерений, применяемые при поверке должны быть поверены и иметь
действующие свидетельства.

3. Требования к квалификации поверителей
К проведению поверки допускчlются лица, изучившие эксплуатационные документы

на КИМ серий АМРG, Gauge, имеющие достаточные знания и опыт работы с ними.

4. Требования безопасности
При проведении поверки КИМ серий AMPG, Gauge меры безопасности должны

соответствовать требованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной
докр{ентации на них и поверочное оборулование и правилtlм по технике безопасности,
лействующим на месте проведения поверки.

м
пlп

Наименование операций

J$ пункта
документа
по поверке

Обязательность проведения
операции при:

Первичной
поверке

Периодической
поверке

1 Внешний осмоц), проверка маркировки
и комплектности

1.1 да да

2 Опробование ,7.2
да да

3 Идентификация прогрtlммного
обеспечения

7.з да да

4 Определение допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньгх
DtlзMeDoB

7.4.| да да

5 Определение повторяемости результата
измерений кооDдинаты точки

7.4.2 да да

Jф
п/п

J\Ъ пункта
документа по

поверке

Наименование образцовых средств измерений или вспомогательньrх
средств поверки и их основные метрологические и технические

характеристики
l 7.4.| Меры длины концевые плоскопараллельные 4-го разряда по МИ l604-87
2 7.4.2 Меры длины концевые плоскопараллельные 4-го разряда по МИ 1604-87

Микрометр гладкий МК (0+250) мм, класс точности 2 ГосТ 6507-90



5. Условия проведения поверки
5.1. При проведении поверки должны
измерений:

- температура окружающей среды,ОС
- относительнЕц влажность воздуха, 0/о

соблюдаться следующие нормальные условия

20t5;
не более 70.

5.2. киМ серий AMPG, Gauge и средства поверки должны быть установлены на
специальньгх основаниях (фундаментах), не подвергающихся механическим (вибрация,
деформация, сдвиги) и температурныNl воздействиям.

6. Подготовка к поверке
перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные

работы:
_ проверить наличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;_ ким серий дмрG, Gauge и средства поверки привесrи в рабочее состояние в

соответстВии с иХ эксплуатаЦионноЙ документацией;- киМ серий дмрG, Gauge и средства поверки должны быть вьцержаны на рабочих
местах не менее 3 часов.

7. Проведение поверки
7.1. Внешний осмотр

при внешнем осмотре должно бьrгь установлено соответствие Ким следующим
требованиям:

- наJIичие маркировки (наименование или товарньй знак изготовитеJuI, модификаия и
заводской номер);

- комплекгность, котораJI должна соответствовать руководству по эксплуатации;
_ отсугствие мехЕlническиХ повреждениЙ и коррозии на поверхностях изделия,

влLuIющие на работу КИМ;
- токопроводяшце кабели не должны иметь механических повреждений

электроизоJUIции.

Если перечисленные требования не выполняются, киМ признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.2. Опробование
при опробовании должно бьпь установлено соответствие ким следующим

требованиям:
- отсугстВие качаниJI и смещенИй неподвижно соединенньD( деталей и элементов;
- плalвноСть и равноМерность движения подвижньtх частей;
- совместимость посадочньD( и присоединительньD( деталей и узлов с K9MIUISKT9M

принадлежностей;
- работоСпособность всех фУнкциональньD( узлов и режимов;- рабо,п,rй диапазон ким, дискретность отсчета должны соответствовать данным,

приведенньIм в эксплуатационной докуплентации на них.
Если требования хотя бы одного из подпунктов л.7.2 не выполняется, ким

признается непригодной к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.3. Идентификация программного обеспечения
для проведения идентификации программного обеспечения (далее по) и

подтвержДения егО соответстВия характеристикам, заrIвленным производителем, необходимо
запуститЬ По длЯ работЫ с КИМ сериЙ AMPG, Gauge - (FUTUREX-O2>> или KPowerlnspect>.
после запуска По на верхней панели пользовательского интерфейса выбрать пункт 

"an19
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<справко и в всплывшем контекстом меню выбрать вкладку ко программе.... >. На экране
отображается наименования и номер версии ПО (Рис. 1).

+'*,IJ;,:*;;"];ii
ф. ) |. ..:4 |_..,,,.|i..
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hltр: ,//тff. zвt-_паэa . dё
nii rlqlris lG9oEvod

рис. 1. Вид экранного меню с идентификационными данными По,
Идентификационные данные По должны соответствовать данньIм, приведённым в таблице
3.

Таблица 3

Если хотя бы один из параметров, полученных при проведении идентификации ПО,
не соответствует представленному в табл, 3, то Ким признается непригодной к применению
и дальнейшие операции поверки не производятся.

7.4. Определение метрологических характеристик
7.4.1. Определение основной допускаемой абсолютной погрешности измерений линейньп<
рtLзмеров,

определение основной допускаемой абсолютной погрешности измерений линейных
размероВ выполнятЬ с использОвание мер длинЫ концевых плоскопараллельных (КМЩ) 4-го
рzlзряда по МИ 1604-87 в следующей последовательности:

- выбрать из набора кмд меры со срединной номина-lьной длиной, составдшощей yz и
2 l 3 шлапазона измерений ;

- прверИть наличие деЙствуIощего свидетеJъства о поверке при F20,0оС на отобранные
меры;

- меры установить и закрепить в ориентирующем приспособлении;
- приспоСобление с мерами последовательно размещать в областях рабочего

прострtlнства ким. Набор из шIти концевьD( мер дпины измеряется в семи
пространственньD( положенIбD(, причем каждаrI мера измеряется не менее трех рЕtз.
Общее число измерений: 5 х 3 х 7 = 105;

- дIя каждого измеренного значения Lизм j,i расс!Iитать абсо.гпотную погрешность
измерений длины о. в объеме измерительного пространства киМ по формуле:

OL: Luзм j,i- Lкмдi,i

где: 7-номерКМД;
i - номер измерения;
Lкмдi,i - заданное концевой мерой эталонное значение длины.

рассчитанные значения величин погрешностей по результатам все выполненных
измерений не должны выходить за пределы максимально допускаемой погрешности,
заданной в технических характеристиках КИМ.

идентификационЕое наименование По FUTUREX-02 powerlnspect
номер версии (идентификационный номер По), не ниже 1.35.0 lз
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киМ серий AMPG, Gauge считаются прошедшими поверку
пункту методики поверки, если максимальное 3начение величины
погрешности измерений линейных размеров не превышает
приведенных в таблицах 4-7.

по данному
абсолютной

пределов,

Таблица 4

Таблица 5

Таблица б

наименование
карактеристики

Мод фикачл я / Значение характеристики
\мрG
15S

АмрG
18 S

|АмрG
trlý

АмрG
2,7 S

lдмрс
30S

lAMpc
lзOs

БмрG
lзzs

БмрG
l+os

AMPG
45S

мрG
lsos

lIределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейных
размеров. мм

t0,039 t0,041 t0,050 t0,064 *0,078 t0,102 t0,109 +0,127 t0, l 52 t0,1 75

наименование
характеристики

модификация / Значение характеристики

\мрG
5 р

дмрG
18P

А,мрG
24 р

дмрG
27 р

\MPG
30 р

\мрG
зб р

\мрG
з7 р

\MPG
40 р

AMPG
45р

\мрG
50 р

Ilределы
основной
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейных
размеров. мм

t0,018 t0,024 t0,029 *0,039 *0,048 t0,063 *0,065 t0,07l t0,083 *0,099

наименование
характеристики

Модификация / Значение характеристики

АмрG
18 Р+

АмрG
24 Р+

АмрG
27 Р+

АмрG
30 Р+

АмрG
36 Р+

AMPG
З7 Р+

AMPG
40 Р+

АмрG
45 Р+

АмрG
50 Р+

lIределы
основной
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейных
размеров. мм

*0,021 *0,025 *0,035 *0,044 *0,055 *0,059 t0,068 +0,074 +0,090



Таблица 7

Модификация предель, основной допускаемой абсолютной
погрешности измеренцй линейньrх размеров, мм

Gauge +0,017
Если требование п.7.4,| не выполняется, KttM признают непригодной к rrрименению,

дальнейшие операции поверки не производят.
7.4.2. Определение повторяемости результата измерений координаты точки.
1 .4.2.|. Определение предельно допускаемой погрешности ощупывания.

Погрешность ощупывания б o*yn возникает из-за отклонений от округлости сферы
щупа, неодинаковой погрешности срабатывания датчика касания в разных направлениях и
других причин при измерениях размеров объекта в пространстве касанием с ptц3gblx сторон и
в ра:}ных точках.

для проведения поверки выбирают измерительный щуп (измерительную
ощупывающую головку) со сферическим наконечником. Выполняют измерения радиуса
калибровочной сферы не менее чем В 25 точках. Определяют предельно допускаемую
погрешность ощупывания по формуле:

где:

6 оrцуп : Rro*, - Rrun,

R^,o*, - максимальное значение величины радиуса
калибровочной сферы по резулЬТаТаIvI выполненных
измерений;
Rrun - минимальное значение величины радиуса сферы
измерительного щупа по результатап,I выполненньD(
измерений.

при проведении поверки по данному пункту методики ни один из полученных
результатоъ из 25 проведенных измерений не должен превышать значения погрешности
ким.

ким допускается к дальнейшей поверке, если результаты измерений и
предельно допускаемая погрешность ощупывания Ооulуп не превышает значения
погрешности КИМ.

в случае бесконтактных ощупывающих головок измерения по данному пункту
настоящей методики поверки не производятся.
7 ,4,2,2, Определение повторяемости результата измерений координаты точки

определение повторяемости результата измерений координаты точки
помощью КМД в следующей последовательности:

- закрепить этаJIоннуIо концевую меру дIины из набора км! на стойке с помощью
приспособленлш из этого же набора;

- разместить и закрепить на плите поверочной приспособление с мерой;
- установить КИМ таким образом, тгобы плита поверочнtш с мерой попали в рабочее

пространство КИМ;
- ориентИроватЬ кмд, вдолЬ оси <Х> ким, испоJъзуя отобранную ощупывающую

юловкУ и прогрtlммное обеспечение КИМ, в соответствии с руководством по
эксплуатации;

- вьшолнить не менее 30 измерений по рабочей поверхности Кмщ в нzlпрilвлении вектора
- нормаJIи к рабочей поверхности KIt4!. Показание с монитора КИМ Аа1 [Jя каждого
вьшолненного измерения зЕlносится в протокол поверки;

- аналогичные измерения необходимо произвести при ориентации КМ! вдоль ocTaIIbHbIx
осей КИМ: оси KY> и оси KZ>. Результаты измерениЙ Ayi и А21 ЗОНеСти протокол
поверки;

- откJIонение измерений координаты точки по каждому из выбранньIх направлений
рассчитать гlо формуле:

производится с
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Б _A.uo*r-A.r,un'коорО 
2

где: Дrо*r- наибольшее значение измеренной величины
координаты точки по результатаN,I выполненных
измерений по выбранной координате;

Aru" - наименьшее значение измеренной величины
координаты точки по результатаIvI Выполненных
измерений по выбранной координате;

за оценку повторяемости при измерении координаты точки принимается наибольшее
значение откJIонения измерений координаты точки.

киМ серий АмрG, Gauge считаются прошедшими поверку по данномупункту методики поверки, если повторяемости результата измерений
координаты точки не превышает пределов, приведенных в таблицах 8-1 1 для
диапазона измерений, соответствующего модификации ким.

Таблица 8

Таблица 10

наименование
характеристики

модификация / Значение характеристики
\мрG
l5 S

\мрG
18 S

\MPG
24S

\мрG
2,7 S

\мрG
30S

\м PG
збS

\MPG
з7S

\MPG
40S

А.мрG
45S

АмрG
50S

Повторяемость

результата
измерений
координаты
точки, мм

t0,026 t0,034 t0,0з7 t0,049 E0,06l t0,085 Е0,089 t0,1 00 t0,1 23 +0,158

Таблица 9

наименование
характеристики

Модификация / Значение характеристики

АмрG
27р

AMPG
36р

Повторяемость

результата
измерений

координаты
точки. мм

*0,016

наименование
характеристики

модификация / Значение характеристики

АмрG
l8 Р+

AMPG
24 Р+

AMPG
27 Р+

AMPG
30 Р+

АмрG
36 Р+

АмрG
37 Р+

AMPG
40 Р+

AMPG
45 Р+

AMPG
50 Р+

Повторяемость

результата
измерений
координаты
точки, мм

*0,014 *0,020 +0,025 *0,0з0 +0,0з9 *0,043 *0,055 +0,063 +0,069



Таблцв l l

Мошфшоrия

Поrгорясмость
резуJlьmта
вмерёЕrf,

хоор@iдц юlaкхl
шм

Gачgе +0,008

ОФрDrлGше рсзультlтоЕ цоsсркr
E.l. РеsуJБтаты повсркr офорrrллотся Еttотоколоц составлешдl в вrде свод!ой

тблшI рзу:ьтаюs пов€ркri по м](дому гувкгу разлвв 7 ваиошей цетощrrr поверrr с
укiваЕяем предеrьsID( тtсловъD( звачевrf, р€зультаT Oв rзiiqЕd Е ш( оцеЕкц по сравЕеЕпю
с прльяв,лешлш трбовввияrи.

8.2. IФЕ положительЕм резуJътатах Еовсркrr КИМ пр!вЕаеIЕя прпrOшой {
Ерgменецию к вЕдsсгся свЕдете,пъ€tво о поверке усгаrомепвой фрлшл,

t.3. При отршатншrшt результатФ{ поверrсп КИМ црЕзкrеrс, непригошой к
прймеЕеЕrю Е вцдаёrcя !!lвещеýЕе о вспрпгодвостЕ уqтаЕошеЁцой фрмн с указашоr
осЕовпъD( прцчЕЕ.

tl0чальrlик сектора
ООО (Авюцргр€сс-М) Макспмов М. В.


