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1. Общие положецпя
Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки микроскопов видеоизмеритеJьньD(

KoHcoJIbHbD( UNIMETRO (лалее - приборы), применяемьп< в качестве рабочих средств измерений,
и устанtвливает методику их первичной и периодической поверки.

В результате поверки должны бьrгь полгверждены метролопaческие и техншIеские
тебования, приведенные в Приложении А.

В цеrrях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерений к
государственным первиIшым эталона}r едшшц веJIичиЕ Ееобходимо собJподать цебоваЕия
настоящей методики поверки.

Определение метологических характеристик в pttмкtrx проводлмой поверки обеспе.павает
передачу единицы длины методом прямьD( измерений от рабочего эталона 2-го разряда 2-й части
и рабочего эталона 4-го разряда З-й части в соответствии с Государственной поверо.пrой схемой
для средств измерений длины в ди(шазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в д,lапазоне от 0,2 до 50
мкм, уrвержденной приказом Федермьного iгеЕтства по техническому регулированию и
мецологии от <<29> декабря 2018 г. Ns 2840, чем обеспечиваgгся прослеживаемость едиЕиц
велиIмЕ поверяемого средства измереЕий к следующему Государственному первиIшому эталону

(далее - ГПЭ): ГЭТ2-2021 - ГПЭ единицы длиЕь1 - метц и от рабочего эталона 4-го разряда 3-й
части в соответствии с Государственной поверочной схемой для средств измерений плоских 1тлов,
угвержденной приказом Федераьного агентства по техЕическому реryлировш{ию и метрологии
от 2б ноября 2018 г. Jф 2482, чем обеспе.цавается прослеживаемость единиц величин поверяемого
средства измерений к сJIед},ющему Государственному первичному эталону: ГЭТ 22-2014 - ГПЭ
единицы плоских )тлов.

2. Перечень операций поверки средств пзмерений
При проведении поверки средств измерений (дшее - поверка) должны вьшолIuтться

операции, }казанные в таблице 1.

Таблица 1 - оп по
обязательность вьшоJIнения

операций поверки при
периодической

поверке

Номер раздела (гryъкга)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолItяется операц[1я

поверки

первичной
поверке

Наименовшrие операции

!а 7ДаВнешний осмотр средства измерений
8.1!аКонтроль условий

подготовке к поверке
средства измерений)

поверки (при
и опробовании

8.2ЩаДаОпробование
9!аПроверка программного

средства измерений
обеспечения

10Определение
характеристик
соответствия

метрологиIIеских
и подтверждение

средства измерений

i 0 1[аДаОпределение абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров по осям
Х, Y при использовiшии оптического
датчика

|0.2!аДаОпределение абсолютной погрешности
измерений линейньпr размеров в

плоскости осей Х, Y при испоJIьзовании
оптического датчика

10.зДа.ЩаОпределение абсошотной по{решности
измерений rп.шейньп< размеров по оси Z

использовilнии оптического датчикапри
2

!а

!а

метDологическим требованиям

llzlz
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З. Требоваппя к усповпям проведения поверкп
При проведении поверки доJDкяы собшодаться следуюIщrе условия измерений:
- температура окружшощей среды, "С от IIJIюс 18 до пrпос 22;
- относитеJIьн:UI влaDкность, О/о, не более от 40 до 70;

-,Щоrryстимое изменение темпераryры, ОС не более, в течении:
- 1часа l
- 24 часов 2
Прttмечанuе: прu провеdенuu uзмеренuй условuя окруltсаюtцей среdы среDсmв поверкu

(эmалонов) dолэtсны сооmвеmспвоваmь mребованлlям, прuвеdённьlм в tlx эксплуапlацuонноЙ
dокуменtпацuu,

4. Требованпя к специаJIистам, осуществляющпм поверку
К проведению поверки допускzlются лица изумвшие эксплуатационЕую докуi{ентацию на

поверяемое средство измереяий, средства поверки, и аттестов:lнЕые в качестве поверитеJUI сРедСТВ

измерений в установленЕом поря,ще. .Щля проведения поверки достатоIшо одЕого поверитеJIя.

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

Таблица 2 - С по ки

Наименовшrие операции обязатеrьность вьшоJIнениJI
операций поверки при

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вь]поJIняется операциrI

поверки

перви.шой
поверке

периодической
поверке

Определение абсоrпотной погрешности
измерений линейньп< размеров по осям
Х, Y, Z при использовzlнии контalктного
датIIика

.Ща' 10.4

Определение абсоJIютной погрешности
измерений линейньп< размеров в
плоскости осей Х, Y при испоJIьзовании
оптического датчика широкого
разрешения

Да' l0.5

Определение абсоJIютЕой погрешности
измерений плоских углов

Ща Да l0.6

при наJlиlIии датIмка в комплекте постllвки

Перечень
рекомеЕдуемьD(
средств поверки

Метрологпческие и техпические

тебования к средсткrм поверки,
необходимые дтя проведения поверки

Операции поверки,
требlтощие применение

средств поверки
Измерители
влiDкности и
температуры ИВТМ-
7М-Д Фег.Jф 71394-
18)

Средства измеревий темпераryры
окружающей среды в диапirзоне измерений
от пJIюс 18 до пlпос 22 "С с абсошотпой
погрешностью не более 0,2 ОС;

Средства измереЕий относительной
влаDкносlи воздуха в д,Iiшазоне от 40 до 70
7о С ПОГРеШНостью не более 2 о/о

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

з

5.

,Ща'

Да'
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ств по ки необходимые дJUI ведения по едств п

Перечень
рекомендуемьD(

Мера
штрпховая
76,752-19)

длины
фег. J\Ъ

п. l0.1 Определение
абсоrпотной погрешности
измерений линейньп<

размеров по осям Х, Y при
исполы}овilнии
оптического датчика;
п. 10.2 Определение
абсоrпотной погрешности
измерений линейньп<

размеров в плоскости осей
Х, Y при испоJIьзовt!нии
оптического датIмка

Рабо.мй эталон 2-го разряда в соответствии
с Государственной поверошrой схемой для
средств измерений дJIины в длапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волп в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерапьного агентства по техническому

регулиров:lЕию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. }lb 2840 - Мера длины
штиховая, диапазон измерений не менее
200 мм, допускаемое откJ]онение дIины
меры и её интерва.пов не более a(0,2+0,5,L)
мкм, где L - дlина, м

Меры дIиIlы
концевые
плоскопараллеJIьпые
Туламаrп, Фе.. Nq
5l8з8-12)

Рабочий эталон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверошrой схемой для
средств измерений дJIины в д,lапазоIIе от
1,10-9 до 100 м и дlин волн в д,Irшазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федершtьного tгентства по техническому

реryлиров:tнию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. Nч 2840 - Меры длины
концевые плоскопараJIлельные, наборы
Ns3, 8, границы абсо;rютньп< погрешпостей
+(0,2+2.L мкм, где L - длина, м

пластина плоска
стекJIянншI типа ПИ-
60 (Рег. Nо 197-70)

ffпастина плоскаJI стекJIянЕiuI IIИ 60,
отклонение от плоскостности рабочей
поверхности не долrrсIо превышатъ 1,2 мкм.

п. 10.З Определение
абсоrпотной погрешности
измерений линейньD(

размеров по оси Z при
использов:lЕии
оптического датчика;
п. 10.4 Определение
абсолютной погрепшости
измерений линейньп<

размеров по осям Х, Y , Z
при испоJ]ьзовalнии
контllктного датчика;
п. 10.5 Определение
абсоrпотной погрепшости
измерений линейньп<

р }меров в плоскости осей
Х, Y при использовании
оптического даTlIика

кого
Набор мер плоских

углов MY-l, рег. Nэ
485-64

Рабочий эталон 4-го разряла в соответствии
с Государственной поверо.пrой схемой дlя
средств измерений плоских }тлов,
угверж,ценной приказом Федерального
zlгентства по техническому регуJIировiшию
и метрологии от <26> ноября 2018 г. Ns 2482

- }тловые меры с одним и четырьмя

рабо.п-rми углttItlи, доверитеJIьЕые граIrицы
абсолютньrх по остей не более 10"

п. 10.6 Определение
абсошотной погрешности
измерений плоских }тлов

Примечшrия:
1) Эталоны единиц вели.шЕ, испоJIьзуемые при поверке, дол)Iс{ы бьrгь атrестованы или

повереЕы в устilЕовленном поря,ще. Все средства измерений, примешIемые при поверке,

должпы бьrrь }твержденного типа и поверены в установлеЕном поря,ще.

2) ,Щогryскается применен}U{ иньD( средств поверки с метроломческими и техническими

характеристикаI\.{и, обеспечившоIщ.rми требуемую тоlIность передаIм единиц веJIичин

емом спо изм

4

Операчии поверки,
требlтощие применение

Метрологические и техниqеские
требования к средствам поверки,
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6. Требованпя ýсловшя) по обеспеченпю безопаспости проведешия поверкп
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на поверяемое средство
измерений, средства поверки, прlвилаJlr по технике безопасности, которые действуют на месте
проведения поверки.

7. Впешнrrй осмотр средства измереппй
При внешнем осмотре дол:кно быть установлено соответствие средства измеренпй

следующим требовшrиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений приведенному описaлнию и
изображению;

- маркировки требованиям эксплуатационцой доку rентации;
- отсугствие мехаЕических повреждений и других дефектов, влияющих на

экспJryатациоЕные и метрологические характеристики изделия;
- комплектпость, необходимм для проведения измерений, в соответствии с

руководством по эксплуатации.
Есrш перчисленные требокшшI не вьшолЕяются, средство измерний признatют

Еепригодным к применеЕию, даьнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовкд к поверке п опробованпе средства пзмерений
8.1 Контроrь условий поверки (при подготовке к поверке и опробованпи средства

измерний).
Перд проведением работ средство измерний и средства поверки долlrаrы быгь

подготовлепы к работе в соотвегствии с эксплуатлшонной доцментацией на них и вьцержаны Ее

менее 4 часов при постолrной температуре, в условия(, приведённьп в п. 3 настоящей мегодп(I{.
8.2 Опробование
При опробовании прверить:
- отсуtствие качки и смещений неподвижно соединённьп< дЕталей и элементов;
- плllвность и рilвномерпостъ движенriя подвиясrьпк частей;
- прilвиJIьItость взаимодействия с комплекгом принадлежностей;
- работоспособность всех фlъщиончlJьньD( pe)lclмoB и узлов.
Если пере.псленные цебования не вьшолItяются, средство измерний признttют

непригодrым к применению, дальнейшие операции поверки не призводят.

9. ПроверкапрограммЕогообеспечеltпясредстваизмереrrнй
9.1 ИдентификацШо пргрzлммIrого обеспечения (далее - ПО) Ins-C осуществJIять пуIем

последоватеJIьпого входа в пункты меню:
- KHelp>;
- KAbout>.
Наименовапие и номер версии ПО бущт отобрФкены в появившемся окне.

9.2 идентификацию ПО RationalVue осуществJIять пуIем последовательнОго Входа В

пункты меню:
_ <Help>;
- <About>.
9.з Идентификацшо По Flashpro осуществJlять пуIем последовательного входа в

пункты меЕю:
- <Help>;
- <About>.

5

Результат проверки считают положительным, если:
- нzмменование По соответствует указанному в описании типа
- номер версии ПО не ниже указанного в описании типа.
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10. Определецие метрологическtlх характерпстпк п подтверrцепие соответствпя
средства пзмеренпй метрологическим требоваrrиям
10.1 Определенпе абсолютной погрешпостп пзмеренrrй лпнейных размеров по

осям Х, Y прв пспользованпп оптпческого датчика.
.Щля определепия абсолютной погрешности измерений линейньtх р }меров по осям Х и

Y использовать меру длиЕы штиховую (далее - ШМД). ШМД устаповить на предметный
столик вдоль оси Х поочерёдпо па участк,lх 1-3 в соответствии с рисунком l.

х

Рисунок 1 - Установка ШМД на предметном столике прибора вдоль оси Х,

Совместить начzlло отсчета с нулевым штихом меры.
Выполнить последовательно измерения миллиметрового интервала ШМ,Щ, иптервала,

соответствующего половипе диапaвона измерений и полному диапазоЕу измерений прибора на
каждом r{астке. Измерения каждого интервала выполнить не менее трех раз. Измеренпя на

участках l и 3 проводить при прямом, а на riастке 2 при обратном ходе.
Если длина ШМ.Щ менее 0,8 диапазона измерений линейньгх размеров по данной оси

координат, необходимо проводить измерения располагая ШМД на нескольких }часткalх
столика м{lшины, равномерно расположенньж вдоль оси координат, с перекрытием не менее
50 мм. ПрИ этоМ проводятсЯ измереЕиЯ миллиметрового интервала, интервzша,

соответствующего половине длины шкllлы и полной длине шкulлы Шмд на каждом участке.
Повторить alнаJIогичные измерения вдоль оси Y, располагм ШМД на ylacTKax 1-3 в

соответствии с рисунком 2.

'""1*
Рисуяок 2 - Установка ШМ.Щ на предметном столике прибора вдоль оси Y,

Дбсоrпотную погрешность измерений rшнейньо< размерв по оси координат Х, Y (Д1,) в

6
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^
иЗМi

_ lai

где Lnr*, - измернное значеЕие длины i-го штервала ШМ! с помощью приборц мм;

lai - действительное значение длины iго интерва.тlа ПIМД в соответствии с
протоколом (свидетельством) поверки (атгестации) с }цетом попрiвки на температурный
коэффициент линейного расширения меры, мм.

Проверка д.rапазона измерений осуществJIяется одновременно с определением абсоrпотной
погрешности измереншi методом проведенЕя измеренпй во всём завляемом диапазоне.

Значение абсоrпотной погрешности не должно превышатъ значений, 1таз:лпньп в

Приложении А.

l0.2 Определепие абсолютпой погрешЕости пзмерепий лпнейных рдзмеров в
плоскости осей Х, Y при использовацпп оптпческого датчпкд.

.Щля опрлеления абсоrпотной погрешности пзмерний lпrHefoibn< размерв в IIлоскости

дух осей Х, Y необходимо использовilтъ ШМД. ШМД уст:lновить на прдлrетньй стоJIик по
,щlагопаJIи осей Х, Y.

Если длина ШМ.Щ менее 0,8 диапазона измеревий линейньп< размеров по данной оси
координат, необходимо проводить измерения располагаJI ШМД на нескольких участкrrх
столика машины, равномерно расположенных вдоль оси координат, с перекрытием не менее
50 мм. При этом проводятся измерения миллиметрового интервiлла, интервlша,
соответствующего половине длиЕы шкzллы и полной лпипе шкалы ШМД па каждом rIастке.

Абсоrпотнlто погрешность измерний линейньп< размерв в Iшоскости двух осей Х, Y (^k)

в каждой точке диiлпазона опредеJIяют по формуле (t).
Проверка лишазона измерний осуществляется одновременпо с определением абсоrпотноЙ

погрешности измерений методом проведения измерепий во всём заяыrяемом диапазоЕе,
Значение абсоrпотной погрепшости не доJDIGо превышать зпачений, ука}апныr( в

Приложении А.

10.3 Опредепение абсолютпой погреtпноgгп измеренпй лппейпых размеров по оси Z
прп использованпп оптпческого датчика

Дбсолютная погрешность измерений линейньп< размеров по оси Z пРи ИСПОJIЬЗОВаНИИ

оптического датrшка опредеJuIется при помощи КМД. Необход,lмо использоватЬ Не менее пяТИ

КМД с номинаlльными длинal1lи, бrшзкrлrли к начаIry, середине и коЕцу диапазона измерний
прибора по оси Z с ш:гом |5 - 20 % (максима.тьная дпипа должна состllвJIять не менее 80 % от
верхяего прдела измерний).

Установить на предметном cToJmKe пластину стекJUIнную ПИ 60 (да:lее - ПИ), с притёртой
к ней вдоль оси коорд,rнат Z КМД с номинальным значением не более 10 мм.

используя фупкчию фокусировки, сфокусировать изображение па середипе боковой
измерительной поверхIlости КМ,Щ и обнулить показапия цифрового отсчёта по оси Z,

не смещая уставовленной Кмд, притереть сверху к её боковой измерительной поверхности
следующую КМД.

используя функчию фокусировки, сфокусировать изображение на середине боковой

измерительной поверхности КМД и снять отсчёт по оси Z. Повторить измерение не менее 3 раз,
выtшсJlить среднее.

Удалить верхlпою КМ/[.
Провести анtlлогпчные измереция для остальньп< КМД.
Для каждого измеренного значения опредеJшть абсоrпотrгуо погрешность измерний

линейньп< размеров по осп Z (Ь".) по формуле (2):

Ь"r= Ln r,- 16, (2)

Lli

,7

каждой точке диапrr:}она опредеJIяют по формуле (l ):

(l)
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где Д""", - срдtее измеренIrое значение лпЕЕы iй КМД с помощю прибора мм;
lai - действптельное значение длины i-Й КМД в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (атгестацшл) с }л{етом попрiлвки на температ}?ньшi коэффициент
rмнеiлrого расширеЕия меры, мм.

Прверка длапазона измерний осуществJuIется одновременно с определением абсоrпотной
погрешности измерений методом проведеЕия измерний во всём змвляемом диапазоне.

Значение абсоrпотной погрешности не долrclо превышать значений, }кarзанньD( в
Приложении А.

10.4 Опредоrеппе абсолютцой погрешшостц измеренпй лнвейпых размеров по осям
\ Y, Z при нспользоваппп контактцого датчliка

.Щ.пя опрделения абсолютной погрешности измерний линейпьж размеров испоJIьзовать не
меЕее тех КМ! (блока КМ,Щ) с номинilльпыми длинttItlи, близкими к Еачму, середине и концу
диaшазона измерений (минимальнlu длина должна состtlвJIять не более 50 rtп,r, м:ксимаJIьнaц длина
долrюlа cocTalBJuITb не менее 0,8 верхнего прелела измерений).

КМД или приспособление с КМ,Щ устанавливают в простalнстве измерений прибора вдоль
JIинии измерений по оси Х, используя теплоизолирующе перчатки. Призводится сбор точек с
измерительньD( поверхпостей КМ! и определяется их дJIина.

Измерить длину каждой КМД не менее трёх раз.
Абсолютную погрешность измерний линейrъп< размеров по одrой оси коорш,rнат (А1,)

опредеJuпот по формуле (3):

Д7r= Lggy1, - L6, (3)

где ln"", - измеренное зЕачение длины iой КМД с помощью прибор4 мм;

lai - действительцое значение i-ой КМД в соответствии с протоколом (свидетельством)

поверки, мм.
наибольшее значение (дд,) принять за абсоrпотrrую погрешностъ измерений .п.rяейньп<

рrrзмеров по одной оси координат.
Повторить измерения, устаrrавлпвая КМ! на измерительном столе вдоль осей Y, Z.
При измерени_ю< по оси Z использовать ПИ.
Проверка диапазона измерений осуществJIяется одlовременно с определением абсоrпотнОЙ

погрешности измерений методом прведепия измерний во всём заявrrяемом диlшазоне.
значение абсоrпотной погрешности не доJDlшо превышать значений, указllнньD( в

Приложении А.

10.5 Определепие абсолютной погрешностп rrзмерепшй линейных размеров в
плоскостп осей Х, y прп пспользовднпи оптического датчпка шпрокого разрешепия

,щля определения абсолютной погрешности измерений линейньп< размерв в плоскости осей

Х, Y при использовtшии оптического дат.Iика ширкого разрешенrlя использовать КМ! (блоки

кмд.
установить На Предrrетньй стоrпrк Кмд вомшrа-rьной длиной 10 мм по диагоншпl осей Х,

Y. Настроить фокус на КМ,Щ.
провести измерния длины Кмд. f[.rrя этого вьцелить на изображении Км,щ в програь{мном

обеспечении линию на одной из ее рабочих граней. На второй грани Км! выделить точку.

за результат измерний принимается значеяие лпины отезка (даr) првеленпого из точки

перпендикуJIярно пряrrой.
Повторить измереIlия не менее чем для трёх КМ!, поминаJIьЕые значения лпин KoTopbD(

выбираются pzвHoмepнo дIя задilния всего диtшазона измерений.- 
Опрлелить абсоrпотную пОгрешность измерений для каждой КМД по формуле (4):

А4,= lпзg. - J3, (4)

8
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где l,n.*, - измеренное значение л[ины i-й КМД с помощью приборц мм;
lai - действительЕое значение длины i-й КМД в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (атrестации) с r{етом попр.lвки на температурньй коэффиIцrепт
линейного расширениJI меры, мм.

Проверка диапазона измерений осуществJurется одновремепно с определевием абсоrпотной
погрешности измерений методом проведения измерений во всём змвляемом д{aшазоне.

Значение абсолютной погрепшости не должно превышать значений, }каздшьIх в
Приложении А.

10.б Опреде.пеяие абсолютпой погреrпности пзмереппй плоских углов
Абсошотную погрешность измерений плосIс.lх углов опредеJIяется при помоIщr мер

плоскID( 1тлов (лалее - МУ).
Меру установить на пре.дметньй стоrшк.
В программном обеспечении обозна.плть точки на рабочих поверхяостях МУ и измерить

угол, образованттьй прямьь,rи, проходящлми через даЕные точки.
Измерения проводят не менее, чем д,,lя четырёх значений углов.
Повторить измерения не менее четырёх pirз, изменбI положепие МУ на 90 градусов

относительно предьцущего положения.

Дrя каждого измеренного значения определить абсоrпопrую погрешность измерений
плоских 1тлов (До.) по формуле (5):

Lо.= an r,- а6, (5)

где аизм, - измеренное значение i-го угла, ';

aai - действительное значение i-го 1тла в соответствии с протоколом (свидетелъством)

поверки (атгестации)".
Наибольшее значение (До,) принять за абсолютIr}.ю погрешность измерениЙ плоских }тлов.
Значение абсо:потной погрешЕости це должно превышать значениЙ, yKtBatHHbIx В

Приложении А.

11. Оформлепперезультатовповеркп
Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в цеJutх подгверждения

поверки должны бьпь переданы в Федераьньй информационньй фонд по обеспечеЕию ед{нства
измерений.

При положительньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным к
применению.

Вьцача свидетельства о поверке средства измерний осуществJUIется в соответствии с

действlтощим зirконодательством.
Нанесение зн:lка поверки на средство измереrтиЙ не предусмотрепо. ffпомбирование

средства измерений не производ,rтся.
При отрицательньD( результатах поверки, средство измерений признается непригодlым к

IIримеЕению.
вьцача извещеЕиJI о Еепригодlости к примевению средства измерении с указаЕием

ocHoBHbD( приtмн непригод{ости осуцествJIяется в

законодательством.

соответствии с действующим

Ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

9

К.А. Ревин
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Прилоясение А
(обязательное)

Метрологlлческие характерпстики

Таблица A.l - М логические ха истики ми копов видеоизм ИТеЛЬНЬD( КОНСОЛЬНЫХ UNIMETRO ии BASIC
Пределы допускаемой абсолютной

погрешности измерений линейньrх piBMepoB,
мкм, при использовании:

.Щиапазон измерений линейных размеров,
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

плоских углов

оптического
датчика по

осъl Z

оптического
датчика в
плоскости
осей Х, Y

.Щиапазон
измерений

плоских углов
оптического
датчика по
оси Х, Y

по оси Zпо оси Y
Модификация

от 0 до l50от 0 до l00от 0 до 200BASIc200
от 0 до 200от 0 до 300BASIC300 +(3,0+L/l00)+(2,5+L/100)

от 0 до 300от 0 до 400BASIC400
+ 3,5+L/l00

+l4'

3,0+L/l00

+(3,5+L/l50)от 0О до 360О
от 0 до 200

от 0 до 400от 0 до 500BASIc500
L-изм емzц длина в мм

Таблица А.2 - М огические истики ми опов видеоизме ЬНЬtХ КОНСОЛЬНЫХ UNIMETRO Се EXTRA
Пределы допускаемой абсолютной

пофешности измерений линейньтх размеров,
и использовании:мкм,

.Щиапазон измерений линейньж размеров,
мм

оптического
датчика в
плоскости
осей Х, Y

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерений плоских
углов

оптического
датчика по оси

x,Y

оптического
датчика по оси

Z

.Щиапазон
измерений

плоских углов
по оси Zпо оси Yпо оси Х

Модификация

EXTRA200
RA2O0cUBE

от 0 до 300
от 0 до 200

00
+(3,0+L/l00)+(2,5+L/100)

от 0 до 300от 0 до 400EXTRA400

+l4"+(3,0+L/l50)

J 5+L/l00

от 0О до 3бOО

J o+L/l00

от 0 до 200

от 0 до 400от 0 до 500EXTRA500
L-изм емая дlина в мм

l0

по оси Х

от 0 до 150от 0 до 100
от 0 до 200
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Таблица А.3 - М гические стики мик скопов видеоизм ИТеЛЬНЫХ КОНСОЛЬНЫХ LINIMETRO и РЕАК
Пределы допускаемой абсолютной погрешности

изм в мкм, п использовании:ии линеиных
.Щиапазон измерений линейных

в, мм
оптического

датчика в
плоскости
осей Х, Y

контaктного
датчика по оси

x,y,Z

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

плоских t]

оптического
датчика по
оси Х, Y

.Щиапазон
измерений
плоских

углов
по оси Х

Модификация

от 0 до 200рвАкз0O-S
от 0 до 300

от 0 до 200от 0 до 300
рЕАк300_н

от 0 до 200AK400-S
+(5,0+L/200) +(3,5+L/200) +(3,0+L/200)+(3,0+L/200)

от 0 до 300
от 0 до З00от 0 до 400

ЕАк400-н

от 0 до 200рЕАкз0O_S
PLUS

от 0 до З00
от 0 до 200от 0 до 300

LUS
Ак300-н

от 0 до 200PEAK400-S
PLUS

+(2,5+L/200)

+|4''

+(4,0+L/200) +(3,0+L/200)

от 0' до 360'

+(2,5+L/200)

от 0 до 300
от 0 до 300от 0 до 400

рЕАк400-н
LUS

L-изм яембI длина в мм

ll

оптического
датчика по

осиZ
по оси Y по оси Z
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Таблица А,4 - логические ха истики ми копов видеоизм ИТеЛЬНЫХ КОНСОЛЬНЫХ UNIMETRO С ии ULTRAJaK lcl

fi иапазон измерений линейньж
размеро в, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
плоских

ов

оптического
датчика в
плоскости
осей Х, Y

контактного
датчика по оси

X,y,Z
оптического
датчика по

оспZ

.Щиапазон
измерений
плоских

углов
оптического
датчика по
оси Х, Y

по оси Zпо оси Yпо оси Х
Модификация

от 0 до 200tJLTRAз0O-S
от 0 до 300от 0 до 200от 0 до 300

ULтRАз0O-н
от 0 до 200ULTRA4O0-S
от 0 до 300от 0 до 300от 0 до 400

ULTRA400_H
от 0 до 200ULTRA500_S
от 0 до 300от 0 до 400от 0 до 500

ULTRA500_H
от 0 до 200гLTRA600_S

+(3,0+L/200)+(3,0+L/150) +(3,0+L/200)+(2,5+Ll200)

от 0 до 300от 0 до 500от 0 до 600
ULтRАбOO_н

от 0 до 200ULTRA300-S
PLUS

от 0 до 300
от 0 до 200от 0 до 300

ULTRA300-H
PLUS

от 0 до 200ULTRA400-S
PLUS

от 0 до 300ULTRA400_H
PLUS

от 0 до 200ULTRA500_S
PLUS

от 0 до 300
от 0 до 400от 0 до 500

ULTRA500_H
PLUS

от 0 до 200ULTRA600-S
PLUS

+(2,5+L/200)

+|4,,

+(2,з+Ll200)+(l,8+L/l50) +(2,9+L/l50)

от 0О до
360"

от 0 до 300
от 0 до 500от 0 до б00

ULTRA600_H
PLUS

L-изм вмм

|2

тrедаш доп},скаемой абсолютной погрешЕости измерени й
линейных размеров, мкм, при использовании:

от 0 до 300от 0 до 400



Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений линейных
использовании:

дополнительног()
телецентрического

оптического датчика
широкого

разрешения в

плоскости осеи Y

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
плоских
углов

оптического
датчика по

осн Z

оптического
датчика в
плоскости
осей Х, Y

контактного
датчика по
оси Х, Y, Z

.Щиапазон
измерений
плоских
углов

оптического
датчика по оси

х,Y
по оси Y по оси

zоси
Модификачия

отOдо
з00GENESIS400

отOдо
400
от0

до 500
отOдо

400GENESlS500 +(3,0+L/200) +(3,0+L/200) +l4'+(2,5+L/200) +(3,0+L/200)отOдо
200

от 0О до 360О

от0
до 600GENBSlS600

L-изм дJIина в мм

Таблица А,5 - кие истики ми пов видеоизм ИТеЛЬНЫХ КОНСОЛЬНЫХ UNIMETRO GENESlS
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lз

размеров, мкм, при
.Щиапазон измерений

линейных размеров, мм

+(8,0+L/l50)

отOдо
500


