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Н астоящ ая м етодика поверки распространяется на м аш ины  координатны е изм ерительны е 

К И М -1000П  (далее по тексту -  КИ М ), вы пускаемы е по технической докум ентации ООО 
«Лапик», г. Саратов и устанавливает м етоды  и средства их первичной и периодической поверок.

И нтервал меж ду поверками установлен 1 год. П оверка такж е необходим а после 
проведения каж дого ремонта.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. П ри проведении поверки КИ М  долж ны  быть вы полнены  операции и прим енены  
средства поверки, указанные в таблице 1.

Т аблица 1

Н аим енование
операции

Номер
пункта

методики
поверки

С редства поверки

П роведение операции при
первичной

поверке
периодической

поверке

1. В неш ний осмотр 5.1. В изуально да да
2. О пробование 5.2. Визуально да да
3. П роверка 
идентиф икационны х 
данны х программ ного 
обеспечения

5.3. да да

4. О пределение
допускаем ой
абсолю тной
погреш ности
изм ерительной
головки, МРЕр

5.4 Сф ера из ком плекта мер 
для поверки систем 
том ограф ических General 
E lectric, диам етр 20-30 
мм, (регистрационны й 
ном ер в Ф едеральном 
инф ормационном  фонде 
№  54705-13)

да да

5. О пределение 
допускаем ой 
абсолю тной 
погреш ности  объемных 
изм ерений, М РЕ е

5.5 Концевы е м еры  длины  4 
разряда по 
ГО С Т Р 8.763-2011

да да

Примечание: Допускается прим енение аналогичны х средств поверки, обеспечиваю щ их 
определение метрологических характеристик поверяем ы х СИ с требуемой точностью .

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

П ри проведении поверки КИ М  долж ны  соблю даться следую щ ие требования:
-  при подготовке к проведению  поверки долж ны  быть соблю дены  требования пож арной 

безопасности  при работе с легковоспламеняю щ им ися ж идкостями, к которы м  относится 
бензин, используемы й для промывки;

-  бензин  хранят в м еталлической посуде, плотно закры той м еталлической кры ш кой, в 
количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

-  пром ы вку проводят в резиновы х технических перчатках типа II по ГО С Т 20010-93.

3. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ

3.1. В сю  поверку следует проводить в норм альны х условиях прим енения КИМ :
-  тем пература окружаю щ ей среды, °С Тк±1

где Т к -  температура, при которой бы ла произведена калибровка КИМ ,
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Т к долж на бы ть в пределах, °С 20±2
-  допустим ое изменение тем пературы  во врем я измерений, °С/час ±0,2
-  допустим ы й пространственны й градиент температуры во время измерений: 

горизонтальны й: °С/м, не более ±0,2 
вертикальны й: °С/м, не более ±0,5

-  не допускается прямое попадание солнца, близкое располож ение источников тепла
-  относительная влаж ность воздуха, % , не более 80
-  внеш ние вибрации в соответствии с требованиям и к условиям эксплуатации КИ М ;
-  при изм ерениях долж ны  использоваться датчик щ уповой Л А П И К  и эталонны й щуп;
-  изм ерения долж ны  происходить в реж им е касания при скорости движ ения в касание

1,0 мм/с;
-  углы  поворота каретки вокруг координатны х осей X ,Y ,Z - А , В, С в процессе 

изм ерений не долж ны  превы ш ать ±15° (ограничение углов контролируется программ ны м  
обеспечением );

-  изм ерения долж ны  производиться в центральной части рабочей зоны  КИМ .

4. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ

К И М  долж на быть подготовлена к работе в соответствии с требованиям и 
эксплуатационной документации,

- в с е  изм ерительны е поверхности образцовы х средств измерений, изм ерительны х щупов, 
концевы х мер длины  долж ны  бы ть очищ ены  от смазки и промы ты  авиационны м  бензином 
м арки Б-70 и спиртом-ректификатом  и протерты  чистой салфеткой,

- в с е  образцовы е средства долж ны  бы ть вы держ аны  до начала изм ерений в пом ещ ении, 
где проводится поверка КИМ , в рабочем  полож ении в течение 24 часов.

5. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
5.1. Внешний осмотр
П роверка по п. 5.1 (далее нумерация согласно таблицы  1) внеш него вида КИМ  

осущ ествляется визуально.
К И М  считается поверенной, если она укомплектована, м аркирована и упакована согласно 

требованиям  ф ирмы -изготовителя и на ее поверхностях отсутствую т м еханические 
повреж дения, ухудш аю щ ие м етрологические характеристики.

5.2. Опробование
П роверяется возмож ность настройки К И М  в соответствии с руководством  по 

эксплуатации.
К И М  считается поверенной, если она настраивается в соответствии с руководством  по 

эксплуатации.

5.3. Проверка идентификационных данных программного обеспечения
П роверку идентиф икационны х данны х программ ного обеспечения (ПО) проводить по 

следую щ ей методике:
-  произвести запуск ПО;
-  проверить наименование программ ного обеспечения и определить его версию  после 

загрузки ПО. Сведения о наименовании программного обеспечения и ном ере версии 
П О  представлены в окне запуска ПО.

К И М  считается поверенной, если ее ПО соответствует таблице 2.
К И М  считается поверенной, если ее ПО Sam iso, а версия не ниж е 7Х  и выше.
В случае если КИ М  оснащ ена ПО G earlnspector, КИ М  считается поверенной, если ее ПО 

G ear Inspector, а версия не ниж е IX  и выше.
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В случае если КИ М  оснащ ена П О  B ladelnspector, КИ М  считается поверенной, если ее ПО 
B ladelnspector, а версия не ниже IX  и выше.

Т аблица 2 - И дентиф икационны е данны е программного обеспечения

И дентиф икационны е данны е (признаки) Значение

И дентиф икационное наименование ПО
Samiso

Gearlnspector
Bladelnspector

Н ом ер версии (идентификационны й номер) 
ПО

7Х и выше
IX и выше
IX и выше

Ц иф ровой идентиф икатор ПО -

5.4. Определение допускаемой абсолютной погрешности измерительной головки
Калибровочная сфера устанавливается на плите рабочего стола КИ М  с пом ощ ью  стойки. 

П роизводится ощ упывание изм ерительной поверхности сферы в 25 равном ерно располож енны х 
н а  верхней полусфере точках. И зм ерения производятся в автоматическом  реж им е по 
программ е, входящ ей в стандартное ПО КИМ .

Реком ендуем ая модель изм ерений вклю чает:
- одну точку на верш ине испытуемой сферы;
- четы ре точки, (равномерно распределенны х) на 22° ниже верш ины (рис. 1);
- восемь точек (равномерно распределенны х) на 45° ниже верш ины и повернуты х на 22,5° 
относительно предыдущ ей группы;
- четы ре точки  (равномерно располож енны х) на 68° ниже верш ины и повернуты х на 22,5° 
относительно предш ествую щ ей группы.
- восем ь точек (равномерно располож енны х) на 90° ниж е верш ины, т.е. на диам етре и 
повернуты х относительно предыдущ ей группы на 22,5°.

Рисунок 1 - Ц елевы е точки на сфере для определения 
погреш ности измерений координат точки МРЕр 

П огреш ность ощ упываю щ ей головки, Д ог, определяется как сумма м аксим альны х

отклонений изм еренного проф иля в полож ительную  и отрицательную  области от средней 
сферы , рассчитанной по методу наим еньш их квадратов, за вычетом значения отклонения от 
ф орм ы  калибровочной сферы.
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Аог = m ax D; + m ax D~ -  Асф,l I 0 )

где m ax D + -  отклонение точки i от средней сферы в полож ительную  область,

m ax D~ -  отклонение точки i от средней сферы в полож ительную  область,

Д сф отклонение от ф ормы  сферы, определенное по результатам  
операций п. 5.4.

Результаты  поверки КИМ  признаю тся полож ительны ми, если полученны е значения не 
превы ш аю т ±1,2 мкм.

5.5. Определение допускаемой абсолютной погрешности объемных измерений
П ри поверке использую т м еры  длины  концевы е плоскопараллельны е 4-го разряда по 

Г О С Т  Р 8.763-2011. О пределение допускаем ой абсолю тной погреш ности объем ны х изм ерений 
производится при измерении концевы х м ер длины , номинальны е длины  которы х долж ны  
м аксим ально возм ож ны ми способами равном ерно распределены  в диапазоне от 50 мм до 600 
мм  вкл.

И зм ерения концевы х мер производятся вдоль следую щ их 4-х направлений:
-в д о л ь  оси X  системы координат м аш ины ;
-в д о л ь  оси Y системы координат м аш ины ;
-в д о л ь  одной из двух диагоналей плоскости X Y  системы координат м аш ины ;
-в д о л ь  другой диагонали плоскости X Y  системы  координат маш ины.
О бязательно осущ ествляется ком пенсация погреш ностей, связанны х с отклонениям и 

парам етров окружаю щ ей среды отличаю щ ихся от нормальны х. Д ля К М Д  ном инальной длиной 
до 200 мм вкл. рекомендуется заменить одно из перечисленны х вы ш е направлений на 
направление с той же проекцией на плоскость X Y  системы  координат м аш ины , но с 
дополнительны м  наклоном к этой плоскости не более 15°.

К М Д  изм еряю тся в 4-х полож ениях, по 5 изм ерений в каждом положении.
К М Д  ном инальной длиной до 200 мм вкл. размещ аю тся так, чтобы  их середина 

находилась на расстоянии 100-200 мм от центра рабочей зоны  КИМ . КМ Д ном инальной длиной 
свы ш е 200 мм размещ аю тся так, чтобы  их середина находилась на расстоянии не более 50 мм 
от центра рабочей зоны КИМ .

И зм ерения производятся в автоматическом  реж име по программе, входящ ей в 
стандартное П О  КИМ .

П риспособление для закрепления концевы х мер длины  устанавливается в пространстве 
изм ерения КИ М  вдоль линии измерения.

Затем  производится определение ориентации КМ Д ощ упыванием 3-х точек на ней, 
разнесенны х как можно дальш е друг от друга.

П осле этого в автоматическом  реж им е по программе производятся изм ерения концевой 
м еры  длины  и расчет по следую щ ему запрограмм ированном у алгоритму.

С равнить результат измерения длины  КМ Д  Ljjk и действительное значение этого отрезка

Ldjjk друг с другом, и вы числить погреш ность изм ерения AJlk:

(2)
где j  -  номер КМ Д,

i -  номер измерения, 
к -  номер положения.

Д ействительное значение длины  изм еряем ого отрезка LdJik определить по формуле:

(3)



где LHj -  номинальная длина отрезка при температуре tH, из аттестата на КМД,
tm  -  температура устройства с КМД при проведении измерения номер i меры 

j  в положении к ,
tn -  температура, при которой аттестовано устройство с КМД,
К , -  интегральный коэффициент теплового расширения КМД из паспорта на 

КМД.

Далее для каждого измеренного отрезка j  вычислить среднее значение отклонения от 
действительного значения измеренного отрезка A jk по формуле:

6

1 а j,k
A Jk = — , мм, (4)

п
где п -  число измерении.

Определить число N д значений A Jk, превосходящих предел допускаемой абсолютной
погрешности объемных измерений, указанный таблице 5. Вычислить процентное отношение 
числа N & к числу N  всех положений измерений Д%:

Д % = ^ -1 0 0 % , (5)

где Д„/о не должна превосходить 5 % (при достоверности 0,95).

Если Д% не превосходит 5 %, то в положениях, где Д cpjk превосходят предел допускаемой
абсолютной погрешности объемных измерений, производятся повторные измерения длины 
КМД, по 10 измерений в каждом положении. Далее вычисляются новые средние значения A jk.

Ни одно из новых значенийAcpjk не должно превышать ±(l,2+L/250) мкм (L - длина
измеряемого отрезка в мм).

6. О Ф О Р М Л Е Н И Е  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  П О В Е Р К И

При положительных результатах поверки оформляется свидетельство о поверке в по 
форме приложения 1 Приказа Минпромторга России от 02.07.2015 г. № 1815 и протокол 
установленной формы (приложение А).

При отрицательных результатах поверки оформляется извещение о непригодности по 
форме приложения 2 Приказа Минпромторга России от 02.07.2015 г. № 1815.

Знаки поверки в виде оттиска клейма поверителя и/или наклейки наносятся на 
свидетельство о поверке.

Нач. отдела 203 В.Г. Лысенко



П Р О Т О К О Л  П О В Е Р К И

1.Поверяемый прибор: Машина координатная измерительная КИМ-1000П зав. №_______
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Приложение А Рекомендуемое

(дата ввода в эксплуатацию  или ремонта, предприятие-изготовитель)

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

3.Результаты поверки
Наименование параметра Допускаемое значение 

параметра
Результат поверки Заключение 

о пригодности
1 .Внешний осмотр и 
проверка комплектности Визуально
2.0 пробование Визуально
4. Проверка погрешности 
измерительной головки, МРЕР
5. Проверка погрешности 
объемных измерений МРЕе

6 .Идентификация 
программного обеспечения

4. Условия поверки

Температура окружающего воздуха, °С________
Относительная влажность воздуха, %_________

На основании результатов поверки выдано 
Свидетельство (извещение о непригодности) №

Поверитель 
Дата поверки


