
СОГЛАСОВАНО
Главньй метролог

ооо ТЕСТ Метрология>

ГосударственнчuI система обеспечения единства измерений

Микроскопы видеоизмерительные портЕrльные UNIMETRO

Методика поверки

l\,tr1-22з-202з

г. Чехов
2023 r.

В.А. Лапшинов

202З г.



мп-22з-202з

1. Общие полоr(енпя
Настоящм методrrка поверки применяется дJIя поверки микрскопов видеоизмеритеJьньD(

портальньп< UNIMETRO (ла;lее - приборы), пршr,rеняемьп< в качестве рабо.пtх средств измерений,
и устан:вливает методrку их перви.пrой и период{ческой поверки.

В рзультате поверки должны быгь полгверждены метрлоги.Iеские и техпгческие
трбования, приведенные в Приложении А.

В целях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерений к
государственным первпIшым этalлонlм единиц веJIичин необходимо соблюдать требования
настоящей методики поверки.

Определение мЕтрологических характеристик в pzl {Kzlx провод,tмой поверки обеспеwrвает
передачу едшицы дJIины методом прямьD( измерений от рабочего эта.llона 2-го разряда 2-й части
и рабочего этшlона 4-ю разряда 3-й части в соответствии с Государственпой повер.пrой схемой
для средств измеренй лтпrпы в диiшазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в.щalпазоне от 0,2 до 50
мкм, угвержденной приказом Федера.пьного iгеЕIства по техIlическому реryJпrрванию и
метрологии от <29> декабря 2018 г. J,,lb 2840, чем обеспе.пrваgтся прослежимемость единиц
величин поверяемого ср€дства измерний к след},ющему Государтвенному первиtшому этarлону
(ла;lее - ГПЭ): ГЭТ2-202l - ГПЭ единицы д,mны - метр4 и от рабочего эт.lлона 4-го разряла 3-й
части в соответствии с Государственной повершrой схемой для средств измерений плоских углов,
угвержденной приказом Федерального агентства по техническому реryлирвilнию и метроломи
от 26 ноября 2018 г. J,,lb 2482, чем обеспечивается прослежимемость единиц велитIиII поверяемого
средства измерений к след},ющему Государственному первиIIному эталоЕу: ГЭТ 22-2014 - ГПЭ
единицы плоских углов.

2. Перечепь операцпй поверкп средств пзмереЕий
При проведеппи поверки средств измер€Епй (да.пее - поверка) доJDкЕы вьшоJIЕяться

операции, указанные в таблице l.

Таблица 1-оп по ки
обязательность выпоJIнения

операций поверки при
периодической

поверке

Номер раздела (пупкта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолЕяется операция

поверки

первичной
поверке

Наименование операции

7Да ДаВнешний осмотр средства измерени!
8.1ДаКонтроь

подготовке
условий поверки (при
к поверке и опробовании

с изм
8.2Да Даваниео
9ДаПрверка пргрilь{много

средства измеренпй
обеспечения

10Определение
характеристик
соответствия

метрологических
и подтверждеЕие

средства измерений
метрологическим требованиям

1 0 l.ЩаДаОпределение абсошотной погрешности
измерений линейньп< размеров по осям
Х, Y при использовании оптического
датчика

10.2!аОпределение абсоrпотной погрешности
измерений rшнейньрr размеров в
плоскости осей Х, Y при использов:lнии
оптического датIIика

10.3ДаОпределение абсо.lпотной погрешности
измерений .гплнейньп< размеров по оси Z

использовании оптического датчикапри
2

!а

!а

Да

.Ща



мп-22з-202з

3. Требованшя к усповпям проведения поверкп
При проведении поверки доJIжны соблюдаться следуюIцие условия измерепий:
- температура окружающей ср.щl, ОС от IIJIюс 18 до пrшос 22;
- относитеJIьпzц вл:Dкность, О%, не более от 40 до 70;
- допустимое измеЕеЕие температlры, ОС не более, в течеrп.rи:

- 1часа 1

-24часов 2

Пршпечанuе: прu провеdенuu tlзмеренuй условuя окрусrcающей среdы среdсrпв поверкu
(эmмонов) dолэtсньt сооmвеmсmвоваmь tпребованtlям, прuвеdённьъм в ux эксплуапlацuоннОrt
dокуменпацuu.

4. Требованпя к специаJIистам, осуществJIяющпм поверку
К проведению поверки допускzlются лица, изутrившие экспJryатационную докуN{ентацию на

поверяемое средство измерений, средства поверки, и атгестованЕые в качестве поверитеJIя средств

измерений в устzrновленном поря,ще. .Щля проведения поверки достаточно одного поверитеJuI.

Метрологические и техническпе требованиям к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по ки

5.

Наименование операции обязательность выпоJIнения
операций поверки при

Номер раздела (rryuкга)
метод.lки поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Определение абсоJпотной погрешности
измерений линейЕьD( размеров по осям
Х, Y, Z при использовtlнии коЕтt!ктного
датIIика

Ща- 10.4

Определение абсоJпотIой погрепшости
измерений rптнейньп< рirзмеров в
плоскости осей Х, Y при испоJIьзовании
оптиЕIеского датчика широкого
разрешения

Да-

Определение абсоrпотной погрешности
измерений плоских }тлов

Да

при нilJIичии датчика в комплекте поставкй

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требовш{ия к средстваN{ поверки,

необходимые длJl проведения поверки

Операции поверки,
треб}топlие применение

средств поверки
Измеритеrпа
ВЛа)КНОСТИ И

температуры Ивтм-
7М-.Щ фег.]ф 71394-
18)

Средства измерений температуры
окружаощей среды в диrшазоне измерений
от пJIюс 18 до п.lпос 22 "С с абсоrпотrrой
поцрешностью не более 0,2 ОС;

Средства измерений относительной
влФкЕости воздуха в ди:шазоне от 40 до 70
7о С ПОГРеШН остью не более 2 о/о

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при подготовке к
поверке и опробовании
средства измерений)

.Ща'

.Ща' 10.5

Да 10.6
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по

Перечень

рекомендуемьD(

Операчии поверки,
требующие применение

кипо

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необход.rмые для ведения
Рабочий эта:lон 2-го разряла в соответствии
с Государственной поверо.пrой схемой для
средств измерений дIины в дlапл}оне от
1,10'9 до l00 м и д.гrин воJIн в.щlапазопе от
0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Федераrьного агентства по техяи.Iескому

реryлиров:lltию и мЕгрологии от <29>

декабря 201 8 г. .Т!Ъ 2840 - Мера длины
штр}rхокlя, дл:шазоп пзмерений не мепее
200 мм, доIryскаемое откJIонение лпины
меры и её интерв.Iлов не более +(0,2+0,5,L)
мкм, где L - длина м

п. l0.1 Опрделение
абсолютной погрешности
измернпй rшнейньп<

размерв по осям Х, Y при
использов:lнии
оптического датIика;
п. l0.2 Определение
абсоrпотной погрешности
измерний rп,rнейньп<

рarзмерв в IIлоскости осей
Х, Y при испоJIьзомнии
оптического датlIика

Меры длины
концевые
плоскопараJIлеJIьные
Туламаш, (рег. Jф

5l838_12)

Рабочий эта.гlон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой дrrя
средств измерений дшны в диaшазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диaшазоIlе от
0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом
Федера.llъного агентства по техническому

реryлировtlнию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. N9 2840 - Меры длины
концевые плоскопараллельные, наборы
Np3, 8, границы абсоrпотньп< погрешностей

0,2+2.L мкм, где L - длинц м
fLпастина плоскaul стекJIяннм IIИ б0,
откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не долrlсrо превышать 1,2 мкм.

п. l0.3 Определение
абсо.lпотной погрешности
измерний линейньп<

размерв по оси Z при
использовtlнии
оптического датчика;
п. 10.4 Опрделение
абсоrпотной погрешности
измерений линейньп<
p*tMepoB по осям Х, Y, Z
при использокlнии
контzлктного датIмка;
п. l0.5 Определение
абсолютной погрешности
измерений линейньп<

размеров в плоскости осей
Х, Y при использовilнии
оптического датIшка

кого
Набор мер плоских

углов MY-l, рег. Nя

485-б4

Рабочий этатоп 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений плоских }тлов,
угверхдеппой приказом Федералъного
uгентства по техническому регулированию
и метологии от к26> ноября 20l8 г, JtlЪ 2482

- угловые меры с о,щим и четырьмя

рабочими }тлzll\{и, доверительные границы
абсолютньп< п шностей не более l0"

п. 10.6 Опрделение
абсолютной погрешности
измерений плоских )тлов

Примечания:
lj Эталоны единиц величин, испоJIьзуемые при поверке, должны быь аттестовшты иrпл

поверены в уст:tновленЕом порядке. Все средства измерний, примеrrяемые при поверке,

должны быгь угверrцеЕного типа и поверены в устtшовленном порядке,

2) .щопускается применения средств поверки с метрологическими и техническими

характеристикаN{и, обеспечивающими требуем},ю точность передачй единиц BеJшIIиH

по ем и

4

Мера дп{ны
IIrгрш(овая (р.. М
76,152-19)

пластина плоска
стекJIяннlц типа ПИ-
60 (Рег. N9 197-70)



1. Впешний осмотр средства измереппй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

след},ющим требованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений приведенному описанию и

изображению;
- маркировки требованиям эксплуатационной документации;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики изделия;
- комплектность, необходимаrl дJlя проведения измерений, в соответствии с

руководством по эксплуатации.
Если пере.п.rслеЕные требовilнIiJI не вьшолшпотся, средство измерений признают

непригодным к применению, дzIJIьнейшие операции поверки не производят.

9. Проверка программЕого обеспечеЕпя средства пзмерений
9.1 Идентификацlло програL{много обеспечения (далее - ПО) Ins-C осуществJuIть пуIем

последовательного входа в пункты меЕю:
- (Help);
- <About>.
Нмменование и номер версии ПО будlт отображены в появившемся окне.
9.2 Идептифrкацшо ПО RationalVue осуществJIять пуtем последоватеJIьного входа в

пуЕкты меню:
- <Help>;
- <About>.
9.з I,Iдентификацшо По FlashPro осуществJuIть гr}тем последоватеJIьного входа в

п}цкты меню:
- <Help>;
- <About>.

Результат проверки считilют положЕтеJIьным, если:
- Еаименование ПО соответствует указаняому в опиc:ш{ии типа
- номер версии ПО не ниже указанного в описtшии типа.

5
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б. Требования ýсловпя) по обеспечеЕию безопасностп проведеЕпя поверкп
При проведении поверки, меры безопасности доJDкны соответствовать требованияv по

технике безопасности согласно экспJryатационной документации на поверяемое средство
измерениЙ, средства поверки, пр:tвилztп,f по технике безопасности, которые деЙствуют на месте
проведеншI поверки.

8. Подготовка к поверке и опробоваIrпе средства измереппй
8.1 Кон,тро.lъ условий поверки (при по,щотовке к поверке и опробовании средства

измерений).
Перед проведением работ средство измерений и средства поверки долясrы бьrть

подготовлены к работе в соответствии с эксплуатационной док}тrлентацией на них и вьцержalны не
менее 4 часов при посто-шrной температ}ре, в условиях, приведёвньп< в п. 3 настоящей метод{ки.

8.2 Опробоваrrие
При опробовании проверить:
- отсутствие качки и смещений неподвижЕо соединённьп< деталей и элементов;
- Ilлilвность и равномерность движеЕия подвшrсrьп< часгей;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлеlюrостей;
- работоспособность всех ф}цкционiuIьньD( режимов и }злов.
Если перечисленные требованIIJI Ее вьшолняются, средство измерений признtlют

непригодlым к применеЕию, да.пьнейшие операции поверки не производят.
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10. Определенпе метрологических характеристпк и подтверждеIrие соответствия
средства измерепий метрологпческим требованиям
10.1 Определепие абсолютной погрешностп измеренпй липейЕых размеров по

осям Х, Y при использовании оптического датчпка.
.Щля определения абсолютной погрешности измерений линейньп< pzвMepoB по осям Х и

Y использовать меру длины штрихов}.ю (далее - ШМД). ШМД установить на предметный
столик вдоль оси Х поочерёдно на участкilх 1-3 в соответствии с рисунком l.

L

l
I

х

Рисунок 1 - Установка ШМ! на предметном столике прибора вдоль оси Х.

Совместить начало отсчета с Еулевым штрихом меры.
Выполнить последовательно измерения миллиметрового интервала ШМ,Щ, интерва.llа,

соответствующего половине диrrпzrзона измерений и полному диапазону измерений прибора на
каждом участке. Измерения каждого интервала выполнить не менее трех раз. Измерения на
участках 1 и 3 проводить при прямом, а на участке 2 при обратном ходе.

Если длина ШМ,Щ менее 0,8 диапазона измерений линейньIх размеров по данной оси
координат, необходимо проводить измерения располагiu ШМД на нескольких участкaD(
столика машины, равномерно расположенных вдоль оси координат, с перекрытием Ее менее
50 мм. При этом проводятся измерения миллиметрового интервала, интервaIла,
соответствующего половине длины шкалы и полЕой длине шкалы ШМ,Щ на каждом rrастке.

Повторить апалогичные измерения вдоль оси Y, располагая ШМД на yracтKax 1-3 в
соответствии с рисlъком 2.

Рисунок 2 - Установка ШМ.Щ на предметном столике прибора вдоль оси Y.

Абсолютную погрепшость измерений rпшейньп< размеров по оси коордлнат Х, Y (Д1.) в

6
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2
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I
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каждой ToIп<e диЕшазона опредеJIяют по формуле (1):

Дr = I""" - la. (l)

где lизмi - измерепное зЕачение длины i-го иктервала ШМД с помопщю прибора, мм;
la, - действительное значение дIины i-го интервала IIIМД в соответствии с

пртоколом (свидЕте.тьством) поверки (аттестации) с }лrетом попрilвки на температурнт,Й
коэффициеЕт линеЙного рaюширения меры, мм.

Проверка диапазона измерений осуществJIяется одЕовременно с определением абсоJIютной
погрешностп измернrпi методом прведени;I измереЕий во всём заявляемом диtшазоне.

Значение абсоJпотЕой погрешностп не должно превышать зпачений, указiшньD( в

Приложенпи А.

l0.2 Определеlrие абсолютной погрешпостtl rrзмеренпй лпвейных размеров в
плоскостп осей Х, Y при пспользовацпп оптпческого датчtlкд.

.Д,ля опрлелекия абсолютной погрешности измерний rшнейlrьп< размеров в IIлоскости

двух осей Х, Y необходлмо испоJIьзовать ШМД. ШМ,Щ установить на пред\{етньй стоlпtк по
диагона,rи осей Х, Y.

Если длина ШМД менее 0,8 диапазона измерений линейньпк размеров по данной оси
координат, необходимо проводить измерения располaгая ШМД на Еескольких участках
столика мarшины, равномерно расположенпьж вдоль оси координат, с перекрытием не менее
50 мм. При этом проводятся измерения миллиметрового интервarла, интервzлла,

соответствующего половине длины шкалы и полной длине шкalлы ШМД на каждом участке.
Абсоrпотную погрешность измерний лппейньп< рlц}меров в плоскости двух осей Х, Y (^ц)

в каждой точке ди:шазона опредеJuIют по формуле (l).
Проверка диапазона измерений осуществJIяется одновременно с определением абсо.rпотной

погрешности измерений методом црведеЕия измерний во всём за.шляемом диапазопе.
Значение абсоrпотной погрешности не должЕо превышать значениЙ, }казalнньD( в

Приложении А.

10.3 Определеппе абсолютпой погрешпости пзмерений лппейяых размеров по ocrr Z
прп пспользованпli оптпческого датчика

дбсоrпотнм поtрешность измерений rшпейньп< размерв по оси Z при llспоJlьзокlнии
опт11.Iеского датчика опредеIяется при помощ КМД. Необходrмо испоJIьЗовать не менее ПЯТИ

КМД с номинilльными лIп{нaми, бrшзкими к начzллу, серед,Iне и концу диaлпазона измерний
прибора по осъl Z с шагом 15 - 20 % (максима.lьпм лпина должна составJlять не менее 80 Уо от

верхЕего предела измерений).
Устшrовить на прдrrетном стоJIике пластшIу стекJIrIнную ПИ б0 (дмее - ПИ), с притёргой

к ней вдоль оси координат Z КМД с номина.llьЕым зпачением не более l0 мм.
используя фунrчшо фокусировки, сфокусировать изображение на сере.щпе боковой

измерительной поверхIlости КМ,Щ и обпулrrгь пок:lз:lния цифрвого отсчёта по оси Z-

не смещм установленной Кмд, притерgгь сверху к её боковой измери,гельпой поверхяости

след}тощую КМД.
используя функчию фокусировки, сфокусировать изображение на середине боковой

измеритеrьной поверхности КМД и спять отсчёт по оси Z. Повторrrть измерение не менее 3 раз,
выlшслить средlее.

Уда:шть верхнюю КМ.Щ.

Провести аныIомчные измереншI для оста.пьньо< КМД.
Дя каждого измеренного значения определить абсоrпотrrую погрешЕость измерений

.rшнейньп< размерв по осп Z (Д"r) по формуле (2):

Аr,= l,"". - 16, (2)

,7
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где ln"". - измеренное значеЕие длины i-й КМД с помощью прибор4 мм;
16, - действительное значение длины i-й КМД в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (аттестацш,r) с учетом попр.lвки на темперац/рный коэффиrшент
линейпого расширения меры, мм.

Проверка дишlазона измерений осуществJIяется одlовременно с опрделением абсоrпотной
погрепшости измеренпй методом проведения измереrrий во всём заявrrяемом диапазоне.

Значение абсо.lпотпой погреIпности не должпо превышать значений, указанньD( в
Приложении А.

10.4 Опреде.гrеппе абсолютной погрешностц измереrrпй лппейпых размеров по осям
Х, Y, Z прш шспользовапип коЕтактЕого датчпка

,Щля определения абсолютной погрешности измерrтий линейпьо< р:rзмеров испоJIьзовать не
менее тех КМ,Щ (блока KMfl) с номиIIаJIьными лпиIIаL{и, близкими к начzrлу, середиЕе и концу
диzшазона измерений (миниммьнм длина доJDкна составJIять не более 50 мм, максимaшьнaur длина
должна состrlвJIять не менее 0,8 верхнего прлела измерпий).

КМД или приспособление с КМ! устанавликлют в прстрilнстве измерений прибора вдоль
Jшнии измерений по оси Х, используя теIшоизолирующе перчатки. Призводлтся сбор точек с
измерительньD( поверхпостей КМ! и опрделяется пх дшпа.

Измерить дlину каждой КМ! не менее цёх раз.
Абсолютную погрешность измерений линейньD( размерв по о,щой оси коорд{нат (Ari)

опредеJLIют по формуле (3):

Ь1.= Ln n, - L6, (3)

где ln.* - измеренное значение лпины i-ой КМД с помоIшю прибор4 мм;
16, - действительное значение i-ой КМД в соответствии с протоколом (свидетеrьством)

поверки, мм.
Наибольшее значение (Адr) приняь за абсоJпотrуIо погрешIrость измерений rп.rнейяьп<

размеров по одной оси координат.
Повторить измерения, устiшавJIпм, КМД на измерительном столе вдоJIь осей Y , Z.
При измереншж ло осиZ использовать ПИ.
Проверка диапазона измерений осущестыuется одновременно с определением абсоrпотной

погрепшости измерений методом прведенllя измеревий во всём змвляемом диапазоне.
Зпачение абсолопrой погр€пшости не доJDкно превышать зЕачений, }казанньD( в

Приложении А.

10.5 Определепие дбсолютной погрешностп пзмерепшй лпнейных ршмеров в
плоскостп осей Х, Y при пспользоваппи оптического датчпкl широкого разрешепия

.Щля опрлеления абсолютной погр€шности измерений линейпьо< рirзмеров в плоскости осей
Х, Y при использовании оптического дат.шка широкого рtврешения пспользовать КМ,Щ (блоки
кмд.

Установить на пред.rетньrй сто.lптк КМД номинаьной длиной l0 шrr по диагонаrп,r осей Х,
Y. Настроить фокус на КМ.Щ.

Провести измерения длины КМД. Для этого вьцелить на изобрФкении КМ! в прогр.l},{мном

обеспечении лиЕию на одной из ее рабо.л.lх граней. На второй грани КМД вьцелить точку.
За результат измерений принимается значение дJIины отрезка (Аа,) проведенного из точки

перпендикуjIярно прmrой.
Повторить измерения не менее чем для цёх КМ,Щ, номинальные зЕачения длин KoTopbD(

выбираются равномерно дlя задarния всего ди:шазона измерений.
Определить абсоJIютную погрешность измерений д.lrя каждой КМД по формуле (4):

и
^d

зм
_ Lai (4)

8
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где Jn.", - измеренное значение длины i-й КМД с помоIцью прибора мм;
Jai - действитеJIьное значение дIины i-й КМД в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (атгестации) с учетом попр{lвки на температурньй коэффициент
линейного расширеЕия меры, мм.

Проверка диаrrазона измерений осуществJIяется одновременно с определением абсолютной
погрешности измерений методом проведеншr измерений во всём заявляемом диапазоне.

Значение абсоrпотной погрешности не доJDкЕо превышать значений, yKalaHнbn< в
Приложении А.

10.6 Опредопепие абсолютпой погрешностп измерений шIоскпх углов
Абсо.ттrотную погрешность измерений плоскrх углов опредеJuIется при помощl мер

плоских углов (лалее - МУ).
Меру установить на предI\{етньпi столик.
В программном обеспечении обозна.п-rть точки на рабо.л,rх поверхяостях МУ и измерить

угол, образованньй пряrльп.tи, проходяпц.rми через д:шЕые тотIки.
Измерения проводят не менее, чем для четырёх значений углов.
Повторить измерения не менее чегырёх раз, изменяя положение МУ на 90 градусов

относительцо предьIдущего положения.

Дтя каждого измереЕного значения опредеJIить абсоrпотяую погрешность измеренпй
плоскI4х }тлов (До,) по формуле (5):

Ьоr= an"., - а6, (5)

где аизм, - измеренное значеЕие i-го 1тла, ';

aai - действительное значение i-го угла в соответствии с протоколом (свидетельством)

поверки (атгестации),'.
Наибольшее значение (Ао,) принять за абсолютЕ}.ю погрепшость измерппЙ rшroclc,lx углов.
значение абсолютной

Приложении А.
погрешности не должЕо превышать значений, указllнньD( в

11. Оформлепшерезультатовповерки
Сведения о результате и объёме поверки средств измерений в цеJIях подIверждеЕиJI

поверки должны бьrгь переданы в Федера;rьньй информационrтьй фонд по обеспечениЮ едИНСТВа

измерений.
При положительньD( результатttх поверки средство измереяиЙ признаетСЯ ПРИГОДНЫМ К

примепению.
Вьцача свидетельства о поверке средства измерений осуществJuIется в СООТВеТСТВИИ С

действующим законодатеJIьством.
Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмоцено. fLпомбирование

средства измерений не производ,rтся.
при отрицательньгх результатirх поверки, средство измерений признается непригодным к

применению.
вьцача извещения о непригод{ости к применению средства измерении с указд{ием

ocHoBHbD( причин непригодности осу]цествJUIется в соответствии с действующпм
законодательством.

Ведущий иЕженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАIП ТЕСТ Метрология)

9
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Приложение А
(обязательное)

Метрологические характеристики

Таблица 1-М логические ха истики мик копов видеоизм ительных п a.lIbHbrx UNIMETRO се нЕ)ак l9f

Модификация

.Ilиапазон измерений
линейных размеров, мм

,Щиапазон
измерений
плоских
углов

Пределы логryскаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров, мкм, при использовании:

по оси Х по оси Y по осп Z

оптического
датчика по
оси Х, Y

оптического
датчика по

оси Z

оптического
датчика в

плоскости
осей х, Y

контаlсгного
датчика по
осиХ,Y,Z

нЕ542 от 0 до 400 от 0 до 500 от 0 до 200

от 0О до
зб0"

+(2,5+L/200)

+(3,0+L/l50)

+(3,0+L/200)

*(з,O+L/200) *| 4''

от 0 до 500 от 0 до 600
от 0 до 200
от 0 до 300нЕ65з
от 0 до 400нЕ654

HB162

от 0 до 600

от 0 до 700
от 0 до 200
от 0 до З00нЕ76з
от 0 до 400нв,764

нЕ862
от 0 до 800

от 0 до 200
от 0 до 300нЕ863
от 0 до 400нЕ864

нЕ | 0802
от 0 до 800 от 0 до 1000

от 0 до 200

+(3,0+L/200) +(з,5+L/200)

от 0 до 300нЕ l 0803
от 0 до 400нЕ l0804

нЕ l2l02
от 0 до 1000 от 0 до 1200

от 0 до 200
от 0 до 300нЕ l2l03
от 0 до 400HEl2l04

HB,|5lz2
от 0 до 1200

от 0 до 200
+(з,5+L/l50) +(4,0+L/l50)от 0 до 300нЕl5l2з

от 0 до 400HEl5l24
HEl8l22

от 0 до 1200 отOдо l800
от 0 до 200

+(4,3+L/l50) +(4,9+L/200)от 0 до 300
от 0 до 400HEl8l24

l0

Прелелы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
плоских
углов

нЕ652

от 0 до l500

HEl8l23
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Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
.Щиапазон измерений

линеиных Nl в, мм

контактного
датчика по
осиХ,Y,Z

Прелелы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
плоских

JloB

оптического
датчика в

плоскости
осей Х, Y

оптического
датчика по
оси Х, Y

.Щиапазон
измерений
llлоских
углов

по оси Zпо оси Yпо оси Х
Модификачия

от 0 до 200нЕ20152
от 0 до 300нЕ20l5з
от 0 до 400

от 0 до 2000от 0 до l500
HE20l 54

от 0 до 200HEz5202
от 0 до 300нЕ2520з
от 0 до 400

2500

нЕ25204
от 0 до 200нЕ30252
от 0 до 300нЕ3025з

+(з,O+L/200) +l4"+(3,0+L/l50) +(5,5+L/200)+(5,0+L/l50)от 0' до
з60,

от 0 до 400
от 0 до 3000

нЕз0254
L-изм яемiul длина в мм

Таблица 2 - М логические стики мик скопов видеои ительных п аJIЬНЬЖ UNIMETRO ии нв PLUS
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

линейных раз мкм и испол ьзовании:
.Щиапазон измерений

линейных размеров, мм

Пределы
допускаемой
абсолкrтной
погрешности
измерений
плоских
углов

контактного
датчика по
ocиX,Y,Z

оптического
датчика по

оси Z

оптического
датчика по
оси Х, Y

.Щиапазон
измерений
tlлоских
углов

по осп Zпо оси Yпо оси Х
Модификация

+( l ,8+L/200)от 0 до 200от 0 до 500от 0 до 400нв542 PLUS
от 0 до 200нЕ652 PLUS
от 0 до 300нЕ653 PLUS
от 0 до 400

от 0 до 600от 0 до 500

нЕ654 PLUS
от 0 до 200нЕ762 PLUS
от 0 до 300нЕ763 PLUS

+l4,+(2,4+L/200) +(2,5+L/200)+(2,9+L/l50)
+(2,0+L/200)

от 0О до
360,

от 0 до 400
от 0 до 700

нЕ764 PLUS

ll

линейных размеров, мкм, при использовании:
оптического
датчика по

осп Z

от 0 до 2000

от 0 до 2500

оптического
датчика в

плоскости
осей х, Y

mOдо600
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Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров, мкм, при использоRании:

Диапазон измерений
меров, ммлинеиных

контактного
датчика по
осиХ,Y,Z

оптического
датчика по

оси Z

оптического
датчика в

плоскости
осей Х, Y

оптического
датчика по
оси Х, Yпо осчl Zпо оси Yпо оси Х

Модификачия

от 0 до 200нЕ862 PLUS
от 0 до 300нЕ86з PLUS

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
плоских
углов

.Щиапазон
измерений
плоских
углов

от 0 до 400
от 0 до 800от 0 до 600

нЕ864 PLUS
от 0 до 200нв l0802 PLUS
от 0 до 300HEl0803 PLUS
от 0 до 400

от 0 до 1000от 0 до 800

от 0 до 200HEl2l02 PLUS
от 0 до 300HEl2l03 PLUS

+(2,9+L/200)+(2,5+L/200)

от 0 до 400
отOдо 1200от 0 до 1000

HEl2l04 PLUS
от 0 до 200HEl5l22 PLUS
от 0 до 300HEl5l23 PLUS +(з,2+L/l50)+(3,0+L/l50)
от 0 до 400

от 0 до l500от 0 до 1200

HEl5l24 PLUS
от 0 до 200HEl8l22 PLUS
от 0 до 300нЕ18l2з PLUS +(4,4+L/200)+(3,8+L/l50)

от 0 до 400
от 0 до 1200

HEl8l24 PLUS
от 0 до 200HE20l52 PLUS
от 0 до 300нЕ20l5з PLUS
от 0 до 400

от 0 до 2000

от 0 до 200нЕ25202 PLUS
от 0 до 300нЕ25203 PLUS
от 0 до 400

от 0 до 2500от 0 до 2000

нЕ25204 PLUS
от 0 до 200
от 0 до 300нЕ30253 PLUS

*(2,5+L/200) +l4"

+(4,9+L/200)+(4,5+L/l50)

+(2,9+L/l50)от 0О до
з60"

от 0 до 400
от 0 до 2500

нЕз0254 PLUS
L-изм eMtul длина в мм

|2

HEl0804 PLUS

отOдо 1800

от 0 до l500
HE20l54 PLUS

нЕз0252 PLUS
от 0 до З000
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Таблица 4 - М логические истики ми копов видеоизм ительных п IINIMETRO с ии G}{
пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

линейных размеров , мкм, при использовании:
Диапазон измерений

линейных рaвмеров, мм Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

плоского угла

оптического
датчика в
плоскости
осей Х, Y

оптического
датчика по

ocla Z

оптического
датчика по
оси Х, Y

.Щиапазон
измерений
плоского

угла
по оси

Zпо оси Yпо оси Хия

от 0 до 500от 0 до 400Gн542
от 0 до б00от 0 до 500Gн652
от 0 до 700от 0 до 600сн762
от 0 до 800от 0 до 600GH862
от 0 до 1000от 0 до 800

от 0 до 1000GHl2l02
отOдо l500от 0 до 1200Gн l5122

+(4,0+L/200) +(8,0+L/l50) +14''+(4,0+L/200)+(3,0+L/200)от 0О до
360о

отOдо
200

от 0 до 2000от 0 до 1500GH20l52
L изм eMajl длина в мм

!з

дополнительного
телецентрического

оптического
датчика широкого

разрешения в
плоскости осей Х, Y

Модификац

Gн10802
от 0 до 1200


