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МП_082-2022 (с изменением М l)
1. Общпе положеппя

Настощая методlка поверки применяется N|я поверки мицюскопов
видеоизмеритеJьньD( Jaten (далее - приборы), примеIrяемьD( в качестве рабо.пrх средств
измерний, и устаIIавJшвает мето,щry их первrшrой и периодической поверки,

В рзуrьтате поверки доJDкпы бьггь подгверждены мецюлогпtrеские трбования,
приведенные в табrшце А.1 Приложенпя А.

Опрделение метрологи.Iескю( харlлктеристик в paмK:lx проводпиой поверки
обеспе.п.rваЕт передачу ед.пrицы дJIины методом прямьD( измерний от рабо.шх эта.тrонов 2_го и
4-го разряда в соотвgrствии с 2-й и 3-й частяrrи государственной поверошrой схемой для срдств
измерний дIины в ддiшазоне от 1,10-9 до 100 м и дшн воJIя в диiшiвоне от 0,2 до 5б Mlor,
утверщденной приказом Федера.lъпого агентстм по техЕическому реryлФованию п метрлогии
от <29> декабря 2018 г. Ns 2840, чем обеспе.пrвается прслеживаемость е,цrниц велIlчин
поверяемого средства измерний к государствеrrному первичному этtlлону ГЭТ2-2021, и от
рабочего эталона 4-го разряда в соответствии с 3-й частью государствеIIной поверо.пrой схемы
для средств измерний плоского углц угверждепной приказом Федерального агентстм по
техяшIескому реryJшрованию и метрлогии от <26> ноября 2018 г. ]ф 2482, чем обеспешваgтся
пIюслежимемость единиц веJIrIIиЕ поверяемого средства измерний к государственному
первичному эта.ltону ГЭТ 22-2014.

2. Перечепь операцпй поверкх средств измерений
При проведении поверки средств измеревш1 (дшrее - поверка) должны выполItяться

операции, указшrные в таблице l.

Таблица l - п ки
обязатеrьпость выпоJIненпя

операций поверки при
Наименование операции

перви.лrой
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пункга) метод{ки

поверки, в
соответствии с

которым вьшоJIIIяется
операцпя поверки

Впешний осмотр средства измерний Да Да 7
Коштро.ть условий поверки (при
по.щотовке к поверке и опробовании
срдства измерений)

Да 8.1

Опрбование (при подготовке к поверке
и опробовании средства измеренпй)

Да 8.2

Проверка прогрrrммного обеспечения
средства измерений

Да 9

Опрделение метролоп{ческих
хар:lктеристик и подтверждение
соответствия средстм измереЕий
метрологическим требованияr.l

10

Опрделение абсолотной погрешпости
измерний линейньп< размеров по осям
Х и Y при испоJIьзовzlнии оптпческого
датlIика

Да Да 1 0 1

Опрделение абсоrпотной погрешности
измерений .rпrнеfuьпr размерв по оси Z
прп испоJIьзокlЕии оптического датtIика

!а Да 10.2

2

.Ща

Да

Да



Наименование операции обязатеrьность выпоJшения
операций поверки при

Номер раздела
(rrункга) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполЕяется
операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Определение абсо.lпотной погрешности
измерений шлнейньп< размеров по оси Z
при испоJIьзовalнии контzлктного датчика
(при на,ти.пrи даттшка в комплекте
поставки)

Да Да 10.3

Определение абсоJпотной погрешности
измерний плоского угла

Да Да 10.4

МП-082-2022 (с изменением М 1)

3. Требовашия к усповпям проведевпя поверки
При проведении поверки долlкны соблюдаться следующI,Iе условия измерений:
- температура окружаощей среды, ОС от IIJIюс 17 до пrпос 23
- oIноситеJъп:UI влzDк{ость,7о, пе более 75
Прu,uечанuе: прu провеDенuч uзмеренuй условuя окруэеаюulей среdы среdсmв поверкu

(эtпмонов) lолсrcны соопвепспвовапь пребованltям, прuвеdённы.u в uх эксплуаmацuонной
dокуменmацuu,

4. Требовапrrя к специалttстам, осуществляющпм поверку
К проведенrло поверки допускаются Jшц3' изуtшвIIше эксILтryатациошIуIо докуIr{еIпацию

Ila поверяемое средство измерний, средств:r поверки, и аттестокlнЕые в качестве поверитеJuI
средств измерений в устlмоыIенЕом поря,ще. .Щ;rя прведения поверки достатоцlо одного
поверитеJUI.

5. Метрологическпе п техппческrrе цrебоваrrrrям к средствам поверкп
При прведении поверки доJDкны применяться этzlлоны и вспомогательпые ср€дсткr

поверки, приведенные в таблице 2.

Таб.тп.rца 2 - С ства по ки
Операции поверки,

требlтощие
применеЕие средств

поверки

Мсцюлогические и технЕtIеские трбования к
ср€дства { поверки, веобход.rмые дrя проведения

поверки

Перечень
рекомендуемьD(
средств поверки

Измерители
температуры й
относительной
ВЛZDКНОСТИ

воздуха ИВТМ-7
(рег.Ns 71394-18)

п. 8.1 Контро.ть

условий поверкп
(при подготовке к
поверке и
опробовании
средства измерений)

Срелства измерений температуры окружающей
сре.ФI в ддапазоне измерний от IIJIюс 17 до п.гпос

23 ОС с абсоrпотной погршностью не более +l oCi

Срлства измерений относительной влzDIсlости
воздуха в д{rшазоне от 0 до 75 0/о с погрешностью
пе более +2 0%

Мера длины
цrгриховая тип
IIБ
(3.7.Азт.0002.20
22)

п. 10.1 Опрелеление
абсолrотной
погрешности
измерений линейньп<

размеров по ос.ш,r Х
иYпри
использовllнии
оптического датIшка

рабо,пrй эталон 2-го разряда в соответствии с
Госуларственной поверо.пrой схемой д;rя средств
измерений дJIины в д,lапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин воJIн в дIЕшазопе от 0,2 до 50 мкм,
}тверждеIrной приказом Федерапьпого агентства по
техпическому регулиркмию и мегрологии от <29>

декабря 2018 г. JtЬ 2840 - Мера дпины IптрIr(овая,
диапазон измерений не менее 200 мм, гршицы
абсоrпотной поФешЕости +(0,2+0,5,L) Mrol, где L -
длин4 м
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МП-082-2022 (с изменением Nл 1)

б. Требования ýшовпя) по обеспеченпю безопасноgгп проведепия поверки
При вьшолнении поверки, меры безопасности должны соответствомть требовани_ш,,I по

технике безопасности согласЕо экспJryатационной докрtентации на поверяемое средство
измерний, средстъа поверки, пр:lвrrл:lм по технике безопасности, которые действуют на месте
проведеншI поверки.

Операчии поверки,
требуючlие

применение средств
поверки

Перечень
рекомендуемьD(
средств поверки

п. l0.2 Определенпе
абсоrпотной
погрешности
измерний линейньп<

размеров по octl Z
при испоJIьзокlнии
оптиIIеского датIIика
l0.3 Опрделение
абсоrпотной
погрешности
измерний липейньп<

размеров по оси Z
при испоJьзов:lнии
контilктного датчика

Рабо.п,rй эта.пон 4-го разряда в соответствии с
Государственной поверо.пrой схемой для средств
измерений дшны в д,Iапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин воJIн в .щlапазоне от 0,2 до 50 Mlol,
утвержденной приказом Федераrьного агентства по
TexHи.IecKoMy реryлпрвдrию и метрологпи от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - Меры дшны концевые
IшоскопараJIлеJьные, набор Ns8, грдrицы
абсоrпотньпt погршносгей +(0,2+2.L) Mrol, где L -
л,Iин4 м

Меры длины
кощевые
плоскопар:lJIлель
ные (рг.
Nч 9291-9l)

Пластина
плоскiUI
стек;rянная 2-го
кJIасса пИ120
(рег. М 197-70)

п. l0.4 определение
абсоJпотной
погрешности
измерений плоского
угла

рабо.мй этшrон 4-го разряда в соответствии с
Государственной поверошой схемой для средств
измерний плоского углц угверждеЕной прик.Lзом
Федерального агентства по техническому
р€ryлировilнию и мfiрологии от <26> ноября 2018 г,
.I1Ь 2482 - угловые меры с одним и четцрьмя
рабо,лпrrи углalми, доверительные гр:lницы
абсолотньu< погрешностей не более 10'

Меры угловые
призматические
МУ-1 Фег.
}|9 485-б4)

Примечание -.Щопускается использовать при поверке другие утвержденные и
аттестованные этalлоны единиц величин, средства измерений уIвержденного типа и
поверенные, удоыIетвЕ)яющие метрологическим трбованиям, указанным в таблице.

Метрологические и техпи.Iеские трбования к
средствам поверки, Ееобходимые дш проведенItя

поверки

flластrна плоскrц стекJIяннaлJI ПИ120, отклонение
от плоскостности рабочей поверхности Ее доJDкно
превышать 1,2 мкм.

7. Внешний осмотр средства измеренпй
При внешнем осмоте должно быгь установлено соответствие средства измерений

следующим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений приведенному опис:lнию и
изобр.Dкению;

- соответствие маркировки требованиям эксплуатационной докlтrентации;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационпые и метрологические характеристики прибора;
- комплектпость, необходимая для проведепия измерений, в соответствии с

руководством по эксплуатации.
Если хотя бы одrо из переlшсленньп< трбоваlrий не вьшоJIняется, средство пзмеренш1

признilют Еепригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят.
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МП-082-2022 (с изменением Nч l)
8. Подrотовка к поверке и опробованпе средgгвr пзмерений
8.1 Коптроль ус.llовшй поверкп

Перд проведением работ средство измерний и этiллоны доJDкны бьпь подготовлены к
работе в соответствии с экспrryатащrонной док}ъ.{ент цей на Епх и вьцержаны це менее 4 часов
при постолпrой температуре, в условиD(, приведённьD( в п. 3 настощей методrки.
8.2 Опробоваппе

При опрбовании прверить:
- отсутствие качки и смещений непо.щшкно сое.щяённьп< дета.лей и элементов;
- Ilлавность и равномерность движения подвиlсrьп< частей;
- возможность устzlновки и коррекIность работы контактного дат.шка (при его

на.пи.ши);
- работоспособность вс€х функчиона.тьньп< реrmмов и узлов;
- соответствие дrскрегносги отсчёгов змвленным значениям.
Если хотя бы одlо из перечисленньD( 1ребований не вьшоJIIшется, средство измерений

признают неприго,щым к применению, дальнейшие операции поверюr не призводят.

9. Проверка программного обеспечения средства измеренпй
Зшlустить прогрalItlмное обеспечение.
В главном меню накать кнопку <Help>, затем выбрать пункг <About>. Версия

прогрll}lмного обеспечения отобразится на экране.
Результат сIштается положительным, если поJцлrенные идентификационные д:u{ные

прогрalI\{много обеспечения соответствуют приведённьп,r в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные ого обеспечения

Есrпr хотя бы одtо из переIшсленньп< требованпй не выпоJIЕяется, средство измерппй
признают непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят,

l0. Определеппе метрологпческих характерпстпк п подтвер)lцение соответетвпя
средства измеренпй метрологпческпм требованrrям
Определепие метрологических характеристик проводlтгся по метод,Iке проведения

измерений, приведённой в руководстве по экспJryатации.

10.1 Определепие абсолютной погрешностп измерепий линейных размеров по осям Х и
Y при использованпп оптпческого датчика
10.1.1.Щля определения абсолютной погрешности измерений линейных piвMepoB в

плоскости Х-Y использовать меру длины штриховую (лалее - ШМД). ШМ.Щ установить на
предметныЙ стоJIик вдоль оси Х, располагая её поочерёдно на участкж 1-3 в соответствии с
рисунком 1 .

Иде икационное д:lнные (призпаки) Значепие
Идентификационное наименование ПО Quickmeasuring
Номер версии (идентификационньй номер ПО), не ниже 6.2020.10.24
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МП-082-2022 (с изменением Nе l)

I

Рисупок l - Установка ШМ.Щ на предметном столике микроскопа вдоль оси Х.

10.1.2 Совместить начало отсчета с нулевым штихом меры, Выполнить
последоватеJIьЕо измереЕия мпллfiметрового liнтерв:rла, интерв:ша, соответствующего
половине длины шкllлы и полной длине шкалы ШМ.Щ на кажлом rIастке. Измерения каждого
иЕтерв:ша выполн!ть не менее трех раз. Измеренпя на rrасткж l и 3 проводить при прямом,
а на участке 2 прп обратпом ходе.

10.1.3 Если длина ШМД менее 0,8 диiшазона измерений линейньпr pа:lмepoв по
давной оси коорддпат, необходимо проводить измерения располагая'ШМД на нескольких
участках стоJIика машины, равномерно расположенньD( вдоль оси координат, с перекрытпем
не менее 50 мм, При этом проводятся измеренпя миллиметового интервlша, интерв:ша,
соответствующего половине длины шкалы и полной длине шкалы ШМ.Щ на каждом участке.

10.1.4 Повторпть аfiалогитIные измерения вдоль оси Y, располагая ШМ.Щ на участках
1-3 в соответствии с рпсунком 2.

рисуяок 2 - Установка Шм.щ на прелметном столике микроскопа вдоль оси y.
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МП-082-2022 (с изменением J{! l)
Абсолотпую погрешностъ измернd rтинеfuп< размерв по оси коордцЁат Х, Y при

испоJIьзомнии опIи.Iеского датtшка (А1,) в каждой тош<е,щапазона опредеJIяют по формуле

(l)

l0.2 Определенпе абсолютной погрешпосIп пзмереrrий лrrнейных размеров по осп Zпрп
использованЕп оптпческого датчпка
10.2.1 Абсо.тпотп},ю погрешность измерний rпrнейньпк размерв по оси Z при

использовании оптитIеского датtшка опредеJIяется при помощи мер ДIшяы коЕцевьD(

плоскопараJшеJIьIшл< (далее - КМД. Испоlьзовать Ее менее пяти КМД с номинаJIьными

длинilми, бпrзrс,rми к начаIry, середине и концу .щ:шазона измерний прибора по оси Z с шaгом
15 - 20 Ой (максшuа.тIьнiлJI дIина доJDкIiа сост:lвJIять не менее 66 О/о от верхяего предела
измерний).

10.2.2 Установитъ на пред{етном cToJmKe пластшlу стекJIянную ПИl20 (да:lее - ПИ), с
притёртой к ней вдоrь оси координат Z КМД с номинмьным значением не более 10 мм.

10.2.3 Используя фуrкцию фокусировки, сфокусиромть изображение на серед{не
боковой измерительной поверхности КМ,Щ и обнулить покalз:lнrlя чифрового отсчРга по оси Z.

10.2.4 Не смещая установленной КМ,Щ, прlттерть сверху к её боковой измерительной
поверхности следrючую КМ!.

10.2.5 Используя функчию фокусировrсr, сфокуспровать изображение на середине

боковой измеритеrьвой поверхности Кмд и спять отсчёг по оси z. Повторить измерение не

менее 3 pa:i, выIшсJIить средIее,
10.2.6 Уда.тшть вершilою КМД.
10.2.7 Првести дt:lлогичные измерения по п. п. 10.2.4 - 10.2.б для остазьньп< КМД.
10.2.8Для какдого измеренного значеIlия определить абсошотrr}то погрешность

измерний rшнейI*,D( размеров по оси Z (Аr,) по формуле

Д"r=Т'.*,- la, (2)

гле fi - сре.шее пзмер€нное зЕачепие дшIlы iй КМД с помощью прибора шtr;

lai - деЙствитеJьЕо€ значение дIшlы i.й КМД в соответствии с протоколом (свпдетеrьством)

поверкй (атгесгачши), шrr.

прверка .щапаlона измернпй осуществJIяется одповремешrо с ощ)еделением

абсоrпотной погрешностп измерний методом прведенrrя измеренrrй во всём зutявJIяемом

.щlапазоне.
3начение абсоrпопrой погрешностп не доJDкно превытпать зцачений, указанньD( в

табrпце А.1 Приложеtшя А к настоящей мФо,щке поверки.

в сrrучае, есJш соответствие прибора метрлогшIеским трбованияrr не полверждено,

7

А1,= Iщц, - 16,

где In"o,, - измеренное значение длины i-го икгервша ШМД с помоlцью прибора, rr,пl;

lal - действитеJIьное звачение длины i-го интервала ШМД в соответствии с протоколом
(свидетельством) поверки (атгестации), мм.

Наибо.тъшее значение (Ад,) пршlяь за абсоrпотrrую погрешность измерений линейньп<

размерв по одrой оси координат при испоJIьзовa tltЕ оtIтитIеского даттшка.
Прверка .щапазона измерний осущестышfiся одновременво с определением

абсоrпотной погрепшости измерний методом проведенrlя измерний во всём заявJIяемом

диапазоне.
Значение абсоrпотной погрешности не доJDкно превышать значенпй, ук:lз:lнньD( в

таблице А.1 Приложеlпrя А к настоящей мето,щке поверки.
В слуrае, есJш соответствие прибора метрлогиtIеским требовани-ш,r пе подгверждено,

резуJътаты поверки считzlются отрицатеJIьными и прибор признают непригодIым к применению.
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результаты поверки считtlются отицательIrыми и прибор призпiлют Еепригодlым к применению.

r03 Опредепенпе абсолютной погрешIiостп пзмереппй лrrвейпых размеров по осп Z прп
использоваllнп коЕтактного датчпка
10.3.1 Абсошотную погрешность измерний линейньпt р.lзмеров по оси Z при

испоJIьзовllнии контiлктного датtшка опредеJIяется при помощ мер дшны концевьD(
IшоскопарauIлельньж (далее - КМД). Использомть не менее пяти КМД с номинaiJIьными
дпшl:lItlи, бrшзкими к начarлу, середине и конlry диlшазона измерениЙ прибора по оси Z с шчгом
15 - 20 О% (максимальнiлJI дJIпна должна состilвJIять Ее мепее 66 Vо от верхнего предела
измерний).

10.3.2 Установить на преlцt{етном стоJшке пластиЕу стекJIянIтуIо IIИ120 (лалее - ПИ), с
притёртой к ней вдоль оси коорлинат Z КМ! с номинllJшlым значением Ее более l0 мм.

10.3.3 Вьшолнить касание сер€.щrны боковой измерите.тьной поверхности КМ,Щ
контilктным дат.шком и обнулпть показания цифрового отсчёта по осr, Z.

10.3.4 Не смещм установленной КМ,Щ, при:rереть сверху к её боковой измерительной
поверхности слелующlто КМ,Щ.

10.3.5 Выполнить касание серед{ны боковой измеритеrьной поверхности КМ,Щ
контактным датчиком и сняь отсчёт по оси Z. Повторrть измерение не менее 3 раз, вычислить
средrее.

10.3.б Уда.llить верхнюю КМД.
10.3.7 Провести ilн.lлогичные измерения по п. п. 10.3.4 - 10.3.6 для остальньпr КМД.
10.3.8Дш каждого измеренного значения определить абсоrпотпую погрешность

измерений rплнейньп< размеров по осп Z (Ь",) по формуле (2).

Проверка диzлпазона измерний осуществJIяется одновременно с определением
абсолютной погрешности измерений методом проведения измерепий во всём заявJIяемом

длапазоне.
Значение абсолютной погрешности не доJDIспо превышать значений, }казalнньD( в

таблице А.1 Приложения А к настоящей методике поверrси.
в слу.lае, если соответствие прибора мЕтрологическим требовапилr,t не полгверждено,

результаты поверки сIштаются отрицатеJьпьшlIи и прибор признllют непригодIьпr,r k применению.

10.4 Опреде.пенпе абсолютной погрешЕостп пзмеренпй плоского угла
10.4.1 Абсолотную погр€пшость измернld Iшоского угла определяется при помоtщr

мер угловьпt призматических (далее - мера).
10.4.2 Меру уст.lновить Еа преIц{gгньй стоrппс,
10.4.3 В профаммном обеспечении обозна.ллть точки Еа рабо.лтх поверхностя( мер и

измерить угол, образованньй прямыми, проходлпIлIt{и чер€з дiшные точки.
10.4.4 Измерния проводяг не менее, чем дш четьryёх зпачений углов. Рекомендуемые

значениJI углов: l0o; 30О; бOО; 90О.

Повторить измерения не меЕее четырех раз, измеЕяя положение мер на 90О относительно
предьцущего положения.

10.4.5 Для кllrкдого измеренного зпачения опредеJтrтъ абсоrпотнуто погрешность
измерний плоского угла (Ао,) по формуле

До,= an 
",- 

а6, (3)

где tlизмi - измеренное значение iго угл4 ';

cai - деЙствительное значение i-го угла в соответствии с протоколом (свидетельством)

поверки (атгестации),'.
10.4.6 Наибольшее значение (Ао,) пршrять за абсоrпотную погрешность измерний

плоского угла.
Значение абсолютной погр€шIlости не доJD{сlо превышатъ зпачений, }казапньD( в

8
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таб.тпrце A.l Приложения А к пастощей методике поверки,

В слrrае, если соответствие прибора метрологи.Iеским требовани-шr{ не подгверждено,
резуJътаты поверки считчlются отрщатеJIьными и прпбор признllют непригодrым к применению.

1l. Оформленперезультатовповерки
1 1.1 Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в цеJuD( подгвержденпя

поверки должны бьrть переданы в Федеральнъп1 информационньй фом по обеспеченrпо
единства измерений.

11.2При положЕтеJIьньD( резуJьтатах поверки средство измерений признaЕтся
пригодшм к применению.

Вьцача свидетельсткr о поверке средства измерепий осуществJIяется в соответствии с
действуюIщ.tм з:жонодатеJьством.

Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотено. ffпомбирование
средства измерепий не производ{тся.

l1.3 При отрицатеJIьньD( результатах поверки, средство измерений прцзЕается
непригодlым к применению.

Вьцача извещения о Еецригодlости к применению средства измеренпй с указiшием
основпьD< причин неприго,щости осуществJlяется в соответствии с действ}rощим
з,жонодатеJьством.

Ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология)
Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ МетроJIогияD

К.А. Ревин

В..Щ. Моисеева
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Таблица д.1 - е

е таблицы А.1

наrдrенование
характеристик{

Значение

Модификация
JTVMS
_l510

JTvMS
-20l0

JTvMS
-25l5

JTvMS
-3020

JTVMS
-40з0

JTvMS
-5040

,Щиапазон измерпий по
оси Х, мм

отOдо
150

отOдо
200

отOдо
250

отOдо
300

отOдо
400

отOдо
500

отOдо
500

.Щиапазон измерений по
оси Y, мм

отOдо
l00

отOдо
100

отOдо
300

отOдо
300

отOдо
400

.Щиапазон измерний по
оси Z, мм

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

Прлелы допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерний ;шнейпьп<

размерв по осяr.l Х и Y
при использовiulии
оптического датtIика , мкм

+(2,8+L/200)

Прлелы допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерений rшнеfiлrьп<

р:вмеров по оси Z при
использомнии
оптического датчика', Mrot

+(20+L/200)

Прлелы допускаемой
абсо.гпотной погрешности
измерений rшнейlъп<

размерв по оси Z при
использовaшии
контarктного датчика , мкм

+(4+L/200)

.Щиапазон
плоского угла

измернrй
от 0О до 360О

Прлелы допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерений Iшоского угла

+1'

ЗначениеНаименование характеристики
QA5040cNcQA403OcNcQA3020cNCМодификация
от 0 до 500от 0 до 400от 0 до 300Диапазон измерений по оси Х, мм

от 0 до 300 от 0 до 400от 0 до 200.Щиапазон измерний по оси Y, мм
от 0 до 200от 0 до 200 от 0 до 200.Щиапазон измерний по оси Z, мм

+(2+L/l50)

Прделы допускаемой абсоrпотпой
погрешности измерffi rшнейньп<

р.rзмервпоосямХиYпри
испоJIьзомнии опп{ческого
датчика*, Mro.l

l0

Пршлоrсепне А
@ФзадеJьцаq)

Мегрологrrческпе IiрактерЕстЕкп

JTvMS
-5030

отOдо
150

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200
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Наименование характеристики Значение

Модификация QA3020cNc QA4030CNC QA5040CNC
Прелелы допускаемой абсоJпопIой
погреrшrости измерний lшнейньD(
pitзMepoв по оси Z при использовании
оптического датtшка*, мкr,r

+(20+0,45L)

Прлелы допускаемой абсоJпотной
погрешности измерений линейньпr

р lмерв по оси Z при использоваrпrи
контrlктного даттшка*, Mlol

+(2+L/l00)

,Щиапазон измерений плоского угла от 0О до 360О

Пределы допускаемой абсоrпотной
погрешности измерений плоского
угла

+l'

п олжепие таблицы A.l
наr,пrrеновапие
характеристики Значение

Модификация JTvMS-
20l0Рrо

JTVMS_
2515Рrо

JTvIvIS-
3020Рrо

JTvMS_
4030Рrо

JTVMS-
5040Рrо

.Щиапазон измерний по оси
Х, мм

отOдо
200

отOдо
250

отOдо
300

отOдо
400

отOдо
500

отOдо
500

.Щиапазон измерний по осп
Y, мм

отOдо
100

отOдо
l50

отOдо
200

отOдо
300

отOдо
400

.Щиапазон измерний по оси
Z,MM

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

отOдо
200

Прлелы допускаемой
абсоrпопrой погрешности
измерний линейньп<

ра:}меров по осям Х и Y при
использовании оптIllIеского
датшлка*, мкм

+(1,5+L/100)

Прлелы доrryскаемой
абсотпотной погрешности
измерний лrпrейньп<

рarзмеров по оси Z прu
использов:lнии оптI{tIеского

дат.плка*, мкм

+(20+L/200)

+(2+L/l00)

Прлеrы допускаемой
абсо.rпотной погрешности
измерений лшrейньп<

размерв по оси Z прп
пспоJIьзов:lнии коктllктного
дат.плка*, мкм

от 0О до 360О
измерений,Щиапазон

плоского угла

+l'
Прлелы доrryскаемой
абсоrпотной погрешпости
измерений плоского угла

* где L - дшна объеIсга в мм

ll

JTvMS_
5030Рrо

отOдо
300

отOдо
200


