MPE = Maximum Permissible Error

Podl'a DIN EN ISO 10360 je kazda Specifikacia presnosti oznacena ako Maximum Permissible Error (MPE). Uvadza medznu
hodnotu, ktora nesmie byt prekro€ena meracou odchylkou pri stanovenej meracej Ulohe. Meracia Uloha je charakterizovana
indexom. MPE; napriklad oznaduje odchylky merania dizky a MPE, dotykovej odchylky.

Najvacsia dovolena chyba pri merani rozmeru
Maximum Permissible error for size measurement MPEE
Hochstzulassige Anzeigeabweichung fiir Lingenmessung

K stanoveniu odchylky diZkového merania je potrebné merat kalibrované kone&né rozmery alebo
stupfiové kone&né rozmery. Je nutné vzdy stanovit 5 réznych dizok v 7 fubovolnych poziciach v
meracom rozsahu pristroja. Kazda diZka sa meria trikrat. Stanovené hodnoty sa porovnavajl s
kalibragnymi hodnotami. Odchylka pritom nesmie prekrogit $pecifikaciu. Specifikacia sa, vagsinou v
zavislosti od dizky, uvadza v tvare MPE.=A+L/K. L pritom oznad&uje merant dizku. Niekedy je k
dispozicii aj udaj MPE.=A+F-L/K, ktory musi byt pre porovnanie prepocitany na prva $pecifikaciu.
Tieto prepocitané udaje MPE_.=2,5+1,5.L/333 a MPE_=2,5+L/220 su rovnakeé.

Definicia podla normy STN EN ISO 10360-1 ¢ast’. 9.2:
extrémna hodnota chyby Udaja stroja CMM pri merani rozmeru E (9.1) dovolend pri stroji CMM (2.1)
Specifikaciou, predpisom.

A - kladna konstanta v mikrometroch udavana vyrobcom
K - bezrozmerna kladna konstanta udavana vyrobcom
L - merany rozmer v milimetroch

Najvacsia dovolena chyba snimania
Maximum Permissible probing error
Hochstzuldassige Anastabweichung

K stanoveniu dotykovej odchylky sa meria guli¢cka (priemer 10 az 50 mm) so zanedbatelnou tvarovou
chybou na 25 miestach doporu¢enych v ISO 10360-2. Z nameranych hodnét sa vypocita takzvana
Gaussova vyrovnavacia gulika. Rozsah radialnych vzdialenosti od vyrovnavacej guliCky nesmie
prekrocit Specifikaciu.

Definicia podla normy STN EN ISO 10360-1 ¢ast’. 9.4:

extrémna hodnota chyby snimania P (9.3) dovolena pri stroji CMM (2.1) Specifikaciou, predpisom.

A - kladna konstanta v mikrometroch udavana vyrobcom

Najvacésia dovolena chyba dotykového snimania

MPE.,.. a MPE,

K stanoveniu snimacej/dotykovej odchylky sa nasnima gulicka (priemer 25 mm) so zanedbatelnou tvarovou
chybou na 4 drahach stanovenych v ISO 10360-4. Pri porovnani namerenych hodnét so Specifikaciou MPE.,,.
musia byt splnené dve podmienky:

1. rozsah radialnych vzdialenosti stanovenych jednotlivymi bodmi od vyrovnavacej gulicky nesmie prekroCit
Specifikaciu (zodpoveda: MPE,).

2. odchylka medzi radialnymi vzdialenostami a kalibrovanym priemerom gulicky nesmie byt vacsia ako v
$pecifikacii. Naviac je treba uviest ¢as T potrebny na vykonanie testu, pretoZe rychlost merania ma vyznamny
vplyv na vysledok. S udajom presnosti a Casu je Specifikacia snimacej/dotykové odchylky ddlezitym ukazovatelom
produktivity pristroja na meranie suradnic.

Najvéacésia dovolena chyba pri merani tvaru

MPERONt(MZCI)

MPERONI(MZCI)

Pouzitie suradnicovych pristrojov na meranie meranie tvarov je popisané vo VDI 2617 Cast 2.2.
Parametre k meraniu kruhovitosti su definované v DIN EN ISO 12181. Pri merani sa meria kruzkovy

kaliber 50 mm so zanedbatelnou tvarovou chybou s vysokou hustotou bodov (pre Zeiss: v snimacom —
rezime). Z nameranych hodnét sa vypogita takzvany Cebysevov kruh (MZCI = Minimum Zone ‘
Circle). Tvarova odchylka je k dispozicii ako rozsah radialnych vzdialenosti od tohto kruhu. Nesmie

prekrocit Specifikaciu.
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