
Фryп ФсЕроссиЙсюй нАу*{о-иссJщдовАтЕ.IIьсIФЙ институт
МЕТРОЛОГИIIЕСКОЙ СJIИКБЫЛ

ФГУП (ЕНИИМСD

утвЕря(дАю
Рухово,шrе,ь ГlРl СИ

ФгУп(Ениимс>

в- иваrтrmФва
> повя 20lб г.

Комплеrгы мср длс поверкf, устrповOк
к(юрдпЕsтпФпзмерптель!ьп Сrrl zei9ý

МЕТО.ЩЛПОВЕРКИ

.ч.г.651пБ - tб

2016



1

Настоящий докуплент распространяется на комплекты мер дJIя поверки установок
координатно-измерительньIх Carl Zeiss производства фирмы Carl Zeiss Optotechnik
GmbH - Germany. (далее по тексту - меры) и устанавливает методы и средства его пер-
вичной и периодической поверок.

Интервал между поверками 2 года.

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

Таблица 1

J\ъ

пlп
Нмменование операции

Jф rгуrкта
документа
по поверке

Проведение опе-
оапий пои

первич_
ной по-
верке

перио-
диче-
ской

повеDке

1 Внешний осмотр. опробование 7.1 Да Да
2 Определение метрологических характери-

стик мер
7.2 Да ,Ща

Меры - пространственные
- проверка диztп,{етров сферы;
_ проверка отклонения от круглости;
- Dасстояние между центрап,rи сфер;

7.2.1 Да Да

Меры - сферические
- проверка диЕlп,{етра сферы;
- пDоверка откJIонения от круглости

7.2.2 Да Да

Меры с шарообразными элементами
- расстояние между центрzlil,lи сфер;
- расстояние между сферическими отвер-
стиями

7.2.з Да .Ща

2. . срЕдствАповЕрки
При проведении поверки должны применяться этalлоны, приведенные в таблице 2.

Таблица 2

Nч пункта доку-
мента по повеDке

Наименование этaшонов, вспомогательньIх средств поверки и их
основные метрологические и технические характеристики

7.2.t-7.2.3 Машина трехкоординатЕilI измерительная UPMC Carat 850 с пре-

делами допускаемой погрешности пространственньIх измерений
*(|,2+Ll400) мкм, где L- измеряемый размер в мм фег. Jф 1б579-
02), в соответствии с локальными поверочными схемtlп4и (Прило-
жение А-В)

Прuмечанuе: !оrryскается применение средств, не приведенньIх в перечне, но
обеспечивающих определение (контроль) метрологических характеристик поверяе-
мьtх средств измерений с требуемой точностью.

3. УСЛОВИЯПРОВЕДЕНИЯПОВЕРКИ

Все испьrганиrl следует проводить в нормальньгх усповиях применения приборов:
Нормальная область значений температур, ОС 20+2

Относительнм влажность воздуха, не более, О/о От 40 до 60 без конденсата
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4. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

К проведению поверки комплектов мер дJIя поверки установок координатно-
измерительньrх Саrl Zeiss допускtlются лица, из}пIившие экспJryатационные докуN{еЕты
на них, имеющие достато!шые знания и опыт работы с ними и аттестовЕlнные в качестве
поверитеJIя органом Госуларственной метрологической сrryжбы.

5. ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки комплектов мер дJuI поверки установок координатно-
измерительЕых Саrl Zeiss, меры безопасности должны соответствовать требованиям по
технике безопасности согласно экспJryатационной докр{ентации на меры и поверочное
оборулование, правилtlм по технике безопасности, действующим на месте проведения
поверки.

б. подготовкА к повЕркЕ

Перел проведением поверки должны быть вьшолнены следующие подготовитель-
ные работы:
о Проверить наJIичие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
о КИМ и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их экспJryа-

тационной докулtентацией ;

о Меры и средства поверки должны быть вьцержаны на рабочем месте не менее 24 ч.

7. провЕдЕниЕ повЕрки

7.1. Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие мер следующим

требованиям:
о отсутствие коррозии, механических повреждений и других дефектов на рабочих по-

верхностях мер, влияющих на экспJryатационные и метрологические характеристики
мер;

о наличие маркировки и комплектности согласно требовzlниям экспJrуатационной до-
куIuентации.

Результаты поверки мер признtlются положительными, если выполняются все
вышеперечисленные условиrI, а маркировка и комплектность соответствует требованиям
технической докуиентации.

7.2 Определение метрологических характеристик мер.
7.2.1 Мера - пространственнчuI

Метрологические характеристики опредеJIяются на трехкоординатной
измерительной машине UPMC Carat 850 с пределаIvIи допускаемой объемной
погрешности+(1,2+L/400) мкм, где L - измеряемый размер в мм.

Мера прострЕlнственная вьцерживается перед измерением в измерительной
лаборатории24 часа и l час на гранитном столе КИМ.

Во время измерений мера должна бьrгь закреплена за основание на столе КИМ.
Производится математическое выравнивЕlние и опредеJlяется координатная система

меры, которая сJryжит базой дJuI вычисления всех измеряемьж величин и xapaкTepнbD(
элементов.

.Щиаметр каждой сферы измеряется по 49 точкам. Схема измерения представлена на

рисунке 1, начальнЕUI TotIKa всегда выбирается на экваторе, а конечнЕUI на полюсе сферы.



б) в направлении оси -Y
Рисунок 1 - СтратегиrI измерений диаметров сфер и откJIонений от сферичности

У каждой сферы опредеJIяется откJIонение от сферичности и рассчитываются
расстояния между центрапdи сфер.

Результаты поверки мер призн{lются положительными если откJIонения измерен-
HbIx значений элементов не превышaют значений указанньж в таблице 3.

Таблица 3

наименование и обозна-
чение пара]ч{етра

,,Щиамет-

ры сфер,
мм

Расстоя-
ния меж-
ду цен-
трами

сфер, мм

Пределы
доrryскае-
мой абсо-

лютной по-
грешности
измерений
диЕlп,lетров
сфер, мкм

Пределы допус-
каемой абсо-
лютной по-

грешности из-
мерений рас-

стояний между
центрами сфер,

мкм
Диаметр сферы Ll, Rl 6+0.1

+t,2

Диаметр сферы L2,Ю 8*0.1

Диаметр сферы L3" R3 10+0,1

Диаметр сферы L4, R4 12*0.1

Диаметр сферы L5, R5 15+0.1

!ишлетр сферы L6, Rб 20+0.1

Диаrrлетр сферы L7, R7 25*0,1

Диаметр сферы L8, R8 30+0,1

Диамето сфеоы L9. R9 40+0.1

Диаметр сферы L10. Rl0 50+0.1

Расстояние между центра-
ми сфео Ll и Rl 16+1

*1,2

Расстояние между центра-
ми сфео L2 иЮ 26+|

Расстояние между центра-
ми сфео L3 и R3

40*1

Расстояние между центра-
ми сбео L4и R4

55*1

Расстояние между центра-
ми сфер L5 и R5

80*1

Расстояние между центра-
ми сфер Lб и Rб

115+1

Расстояние между ценца-
ми сфео L7 иk7 160+1



должение таблицы 3

l 2 3 4 5

Расстояние между цен-
TDEtIv{и сфео L8 и R8

230+l

*3,5Расстояние между цен-
тDап{и сфео L9 и R9

320+1

Расстояние между цен-
тDчlми сфер L10 и R10

530*l

.Щопускаемоо откJIонение от круглости 4мкм

7 .2.2 Меры - сферические.

Метрологические харzжтеристики опредеJuIются на трехкоординатной измеритель-
ной машине UPMC Carat 850 с пределаI\.rи догryскаемой объемной погрешности
+(|,2+Ll400) мкм, где L - измеряемый размер в мм.

Мера сферическzul вьцерживается перед измерением в измерительной лаборатории
24 часаи l час на грzшитном столе КИМ.

Измеряется сфера и рассчитывается диаN{етр сферы и откJIонение от сферичности.
Результаты поверки мер признаются положительными если отклонения измеренньIх

значений элементов не превышают значений указанньтх таблице 4.

Таблица 4
дишлетр сфер. мм 50+0.1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
диаметра. мкм

*6

Доrryскаемое откJIонение от круглости, мкм 6

7.2.3 Меры с шарообрчtзными элемент.lми
Метрологические характеристики опредеJuIются трехкоординатной измерительной

машине UPMC Carat 850 с пределzlми допускаемой объемной погрешности *(1,2+L/800)
мкм, где L - измеряемый рЕвмер в мм;

Мера с шарообрчвными элементtlми вьцерживается перед измерением в измеритель-
ной лаборатории 24 часа и 1 час на гранитном столе КИМ.

Измерение каждой сферы производится по 9-15 точкам, затем рассчитывается меж-
центровое расстояние между сферами. Процедуру требуется повторить 5 раз и нйти сред-
нее значение, которое не должно превышать значений указанньж в таблице 5

.Щля измерения расстояний между коническими отверстиями необходим щуп диа-
метром 5 мм. В режиме сtlмоцентрирования измеряются центры конический отверстий и

рассчитывается расстояние между ними. Процедуру требуется повторить 5 раз и найти
среднее значение, которое не должно превышать значений указанньж в таблице 6

Результаты поверки мер признаются положительными если откJIонения измеренньtх
значений элементов не превышzlют значений указанньтх в таблице 5

Таблица 5

расстояние междч центDilми сфео. мм 1000*1
Прелелы допускаемой абсолютной погрешности

Dасстояний межлч пенmами сфео. мкм
*l4

Расстояние между отверстиями, мм 9з0+l
Пределы допускаемой абсолютной погрешности

Dасстояний межлч отвеDстиями. мкм
t14
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5. ОФОРМJIЕПИП РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКП

6. l , Прк поло:rшrешшоt рсзуlьтатах пoBepKrr формляется свшлсrtmсrво о поверке по
форме прплохешя l Првказа Мшщшrmрга Россш с l8l5 от 02.07.15г,
6.2. Прr отрппатеlькл< рqDoБтатах пов€ркrr формляется lввецеЕЕе о вепрuгодЕоgтr
по форме прцпожеlшs 2 Прпказа Мпвпрмторга Россшr I! l8l5 crT 02.07.2015г.
3вак повсрrи в видс оттцска к;reihia trоверrп€л, sаffоýЕrcя цr саЕдетеrIьство о поверке.
3fiак в вЕде гOпограФической ЕаклейкЕ ншrосrгтся ва првбор или свrlдетеrrъство о повер
ке.

fiачяrьrgх отде;в
Исшrгагельцого цекrрq
Фryп (Вниимс) В.Г. Лясеrп<о



Приложение А

Локальная поверочная схема для мер пространственных для поверки установок
координатно-измеритеJIьных Carl Zeiss
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Машина трехкоординатнаrI измерительная UPMC Carat 850
(Госреестр Nэ l6579-02)

А = + (1,2+L/400), мкм, L в мм;

Меры пространственные

,Щиаметр сферы от 5,9 ло 5l мм
А = *1,2 мкм

Расстояния между центрами сфер
от 15 до 531 мм

^ 

: +(1,2,..3,5) мкм

Установки оптиtIеские координатно-измерительные Се-

рии СОМЕТ
,Щиапазон измерений установок, мм

-по оси Х от 45 до 1235
-по оси Y от 38 до 912
-по оси Z от 30 до 600

Погрешность измерения лиаметра сфер
Д = *3,5...*40 мкм

Погрешность измерения расстояния мекду цеЕtрами
сфер

д : *7,5. . .*55 мкм



Приложение Б

Локальная поверочная схема для мер сферических для поверки установок коор-
динатно-измеритепьных Саrl Zeiss
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Трехкоординатная измерительнаrI машина UPMC Carat 850 с
пределами догryскаемой объемной погрешности +( 1,2+L/400)

мкм, где L- измеряемый рщмер в мм;

Прямые измерениrI

Меры - сферические

,Щиаметр сферы 50 мм
А=+6мкм

Установки координатно-измерительные T-SCAN
,Щиапазон измерений установок, мм

-по оси Х от 543 до 2б00
-по оси Y от 917до 3700

-по оси Z от |450 до 7500
Погрешность измерениJI откJIонения формы

А: +25 мкм
Погрешность измереншI диаметра сферы

А: *20 мкм



Приложение В

Локальная поверочная схема для мер с шарообразными элементами для поверки
установок координатно-пзмерIлтельных Саrl Zeiss
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Трехкоординатная измерительнzш машина UPMC Carat 850 с
пределами доrryскаемой объемной поtрешности +(1,2+L/400)

мкм, где L- измеряемый размер в мм;

Меры - с шарообразными элементами
Расстояние меж.цу сферами 1000 мм

Расстояние между отверстиrIми 9301 мм
А = t14 мкм

Установки координатно-измерительвые T-SCAN
,Щиапазон измерений установок, мм

-по оси Х от 543 до 2600
-по оси Y от 9l7до 3700

_по оси Z от 1450 до 7500
Погрешность измерениJI расстояний между сферами

А = *54 мкм (лазерrшй сканер T-SCAN)
Погрешность измерения расстояний между отверстиями

А = +50 мкм (измерительrшй uryп T-POINT)


