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1 Общпе положепия
Настоящая методлка поверки примеЕяется цlя поверки микроскопов

видеоизмерительньD( коЕсоJьньпr UNIMETRO ULTRA (далее - ВИМ), производства Dong$uln
IJNIMETRO Precision Machinery Со., Ltd, Кrтай, примеrrяемьD( в качестве рабо.п.rх средств
измерний, и устarнавJIикЕт методrку их перви.пrой и периодической поверки.

В результате поверки должfiы бьrгь полгверждены метологические требоваrия,
приведенные в таблице A.l Приложения А к насто-щей мето,щlке поверки.

В целях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерений к
государствеЕIIым первиIIным эт:lлон:lм единиц веJIиIшн необходимо собrподать требовапия
настоящей методики поверки.

Определение метрологиIIеских характеристик в pal\{Kzlx проводимой поверки
обеспе.п.rвает передачу едпицы длины методом прямьD( измерений от рабочего эталона 2-го

разряда 2-й частл и рабочего этalлона 4-го разряла 3-й части в соответствии с Государственной
поверочной схемой дIя средств измерний дJIины в длапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин воJIн в

диапar:}оне от 0,2 до 50 Mlol, угвержденной прикaх}ом Федерапьного iгентства по TexHп.IecKoMy

реryлированию и метролоIии от <29> декабря 2018 г. Ns 2840, чем обеспечиваЕтся
прослежив!Iемость единиц величин поверяемого средства измерений к следующему
Государственному первиЕшому эта;rону (ла.пее - ГПЭ): ГЭТ2-2021 - ГПЭ е.щпицы дJпlrш - метра
и от рабочего эталона 4_го разряла 3-й части в соответствии с Государственной поверочноЙ

схемой д;rя средств измерений плоскID( )тлов, }твержденной приказом Федерального aгеЕтства
по техническому реryлировltнию и метологии от 26 ноября 2018 г. Np 2482, чем обеспе,п,rваgrся

прослеживаемость е,щrнпц величин поверяемого средстм измереrrий к следующему
Государственному первичному этilлону: ГЭТ 22-20|4 - ГПЭ ед,rницы плоского }тла.

2 Перечепь операций поверки средства пзмерепий
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) должны выпоJIняться

операции, указанные в таблице 1.

Табrпlца 1 - оп по
обязательность

вьпrоrпrения операций
поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолЕяется

операциJI поверки
перви.rной

поверке
периомческои

поверке

Внешний изм |4и Да !а
,7

KoHTporb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовшrии
с изм нии

Ща .Ща 8.1

Опробование
поверке и

(при подготовке к
опробовшrии средства

изм

!а Ща 8.2

Проверка програti{много обеспечения
с ства изм нии

Да Ща 9

Определение
харzжтеристик
cooTBeTcTBIt I

метролопдIескI,D(
и подtверждение

средства измерений
м огическим ваниям

10

Определение абсоrrютной погрешности
измеревий :п,rнейньп< размеров по осям
Х, Y при испоJIьзовaшии оптического
датчика

[а !а 1 0 1

Определение абсо,:тотной погршItости
измерений rпанейньп< размеров в

плоскости осей Х, Y и

Да Ща 10.2

z

Наименование операции
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обязатеrьность
вьшолЕения операций

по ки
первичпой

по
периодической

пов

Наименование операции

использовalнии оптического даTtп,Iка
10.3Ща !аОпределение абсоrпотной погрешности

измерений л,rнейньж размеров по оси Z
при испоJьзовalllии оптиtlеского
датчика

,Ща 10.4ДаОпределение абсоrпотной погрешности
измерений lшнейньп< размеров по осям
Х, Y, Z при испоJIьзовalнии коЕтtlктного

.Ща 10.5Да

и нalJмllии датчика в комплекте поставки

3 Требовапия к условпям проведенпя поверкп
При проведенИи поверки доJDкIIы собrподаться след}тощ{е условия измерний:

- температура окружающей сре,щI, ОС от пJIюс 18 до пlпос 22

- относитеJIьнаJI вла:лоrость воздухц О/о от 40 до 70

,Щопустимое изменеIiие темпераryры, ОС, не более, в течение:

- 1часа l
- 24 часов 2

прtlмечанuе - Прu провеdенuu uзмеренuй условlt l окw)tсаюlцей среdы среdсrпв поверкu

dолэrcньt соопвеlпсfпвовапь mребованuям, прuвеdённьtм в ltx экслшуаmацuонно dокуменmацuu.

4 Требовrппя к специаJIпстам, осуществJIяющпм поверIqу

К проведенlло поверки доIryскаются JIIiц4 изуIIивпме экспrryатационЕуIо док},меЕтацию

на поверяемое средство измерний, средства поверки. .щля проведения поверки достатоцtо

одIого поверитеJUI.

5 Метрологичеекпе и техппческпе цrебоваппям к средствам поверки

При проведепии поверки долlкны прпмеЕяться средства поверки, приведенпые в

таблице 2.

Таблица 2 - ства п ки
Перечень

рекомендуемьD(
пов

Метрологические и техниЕIеские

к средствzлJ\.{ поверки, необходимые дя
по

Операции поверки,
требlтоrщле прr.шенение

дств пов ки
Измерители
влaDкпости й

температ}ры ИВТМ-
7 (рсг.N 71394-18)

Средства измерений температуры

окружающей среды в ди{шазоЕе измерений

от-пJIюс 18 ОС до lтлтюс 22 ОС с абсоrпотной

погрешностью Ее более *0,2 ОС;

Средства измерений относитеJIьнои

вл:Dкности окружающей среды в диапазоЕе

измерний от 40 до пlпос 70 О/о с абсоrпотпой

остью не бgпgg +2 О/о.,
по

п. 8.1 Коrrгроль условий
поверки (при

подготовке к поверке и

опробовании средства
измерний)

з

Номер раздела (пункrа)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшоJIпяется

операция поверки

Определение абсоrпотной погрепшости
измеDений плоских }тлов

требования
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Операции поверки,
требlтощие примеЕение

средств поверки

Метрологические и техни"Iеские требования
к средстваN,l поверки, необходимые д;rя

проведения поверки

Перечень
рекомендуемых
средств поверки

п. l0.1 Определение
абсо.гпотной
поцрешности
измерений штнейньп<

размеров по осям Х, Y
при использовtlЕии
оптического датаIика;
п. 10.2 Определение
абсолютной
погрепшости
измерений JIинейньD(

размеров в плоскости
осей Х, Y при
использов:lпии
оптического датчика

Рабошй эталон 2-го разряда в соответствии
с Государственной поверочпой схемой для
средств измерений дJIины в диlшазоне от
1 

, 10-9 до 1 00 м и длин волн в диатrазоне от 0,2
до 50 мкм, угвержденной приказом
Федера:ьного {гентства по техническому

реryлированию и мgгролоrии от <<29>,

декабря 2018 г. ].f9 2840 - Мера дп.rны
штриховiur, диiшазон измерений не менее
200 мм, допускаемое откJIоЕение дпины
меры и её интервмов не более +(0,2+0,5 L)
мкм, где L - длина" м

Мера длины
штрю(овaUI

фег. Nч 76752-19)

п. 10.3 Определение
абсоJпотной
погрешности
измерений шлнейньп<

размеров по оси Z при
использовtlнии
оптшIеского датчика

Рабочий эталон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой д;rя
средств измерений лпины в ди:шазоне от
1 

, 10-9 до 1 00 м и длин волн в дишrазоне от 0,2
до 50 мкм, угвержденяой приказом
Федерального iгеЕтства по техническому

реryJп,Iровiлнию и метологии от <<29>>

декабря 2018 г. Np 2840 - Меры дчины
коIlцевые плоскопарiulлельные, наборы Nч3,

8, грt!ницы абсо:потньп< погрешностей
+(0,2+2 L) мкм, где L - длина' м

Меры длины
коЕцевые
плоскопараJIлельные
Туламаш,
фег. JФ 51838-12)

ГIластина плоская стекJIянн{lя ПИ 60,

откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не должно превьшать 1,2 мкм.

fIластина плоска
стеклянная типа Пи-
60 (Рег. Nч 197-70)

п. 10.4 Определение
абсолютной
погрешности
измерений зинейньп<

размеров по ocп,r Х, Y,
Z при использовalнии
контilктного датIIика

Рабошй эта:rон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверо.лlой схемой дчя
средств измерений длины в диапiвоне от
l ,l0-9 до l00 м и д;пrн волн в длатlазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
ФедершIьного агентства по техническому

реryлированию и метологии от <29>

декабря 2018 г. Np 2840 - Меры длины
концевые плоскопар:uIлельные, наборы Nч3,

8, границь1 абсолютньп< погреurностей
+ 0,2+2.L мкм, где L - дшн4 м

Меры длины
концевые
плоскопараJIлеJIьные
Туламаш,
фег. No 51838-12)

п. 10.5 Определение
абсо.lпотпой
погрешности
измерений плоскпх

}тлов

Рабочий эталон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверотrой схемой дrя
средств измерений плоскIл( }тлов,

угвержденной приказом Федерального
агентства по техническому регуJIировarнию и

метрологии от <26> ноября 20l8 г. Jll! 2482 -
угловые меры с одЕим и четырьмя рабоч,tми
углzlJ\,{и, доверитеJьные грalницы
абсолютньп< по остей не более 10n

Набор мер плоских
углов МУ-1, рег. Ne

485-64

4
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Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и техЕиtIеские требования
к средствilм поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Примечание - ,Щопускается использовать при поверке другие )тверждённые и
аттестовzlнные эталоны единиц веJIичиII, средства измерений утверждённого типа и
поверенные, удовлетворяюIщrе метрологическим требовшlи-ши, ук }zlнным в таблице.

6 Требования (условия) по обеспечепию безопасностп проведеЕия поверкп
При проведении поверки меры безопасности должяы соответствовать требовани-п,r по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на поверяемое средство
измерений, средства поверки, прirвилаN{ по технике безопасности, которые действ}тот на меСТе

проведения поверки.

7 Внешнпй осмотр средства измерепий
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерениЙ

сJIед},ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измеренпй описанию и изображению,
приведенному в опис{lнии типа;

- маркировки требованиям описания типа;
- отс}тствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики изделия;
- комплектность, необходимая для проведения измерений, в соответствии с

руководством по эксплуатации.
Если пере.п,rслепные требовшrия не вьшоJIIrIются, средство измерений признают

непригод{ым к применению, д:шьнейшие операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке и опробовапие средства измеренпй
8.1 Коптроль условпй поверки
Перед проведением работ средство измерепий и эталоЕы должны быгь подготовлены к

работе в 
"оЪ*"rir"r, 

с эксILтryzпациоrшой докlт,лентацией на них и вьцержаны не менее 2 часов

при постояrшой температуре, в услови,D(, приведённьп< в п. 3 настояцей методаки,

8.2 Опробовапие
При опробовании проверить:
- отсугствие качки и смещений неподвижно соедиЕёЕньD( деталей и элементов;

- Iшавность и равномерность ,щижения подвижньп< частей;

- правиJIьность взаимодействия с комплектом принадлежностей;

- работоспособность всех фуякциона:ьньп< режимов и узлов,
Если пере.п.tсленные требованиJI не вьшоJIII'Iются, средство измерений признд(уг

непригодlым К применению, Даьнейшие операции поверки не проrrзводят,

9 Проверка программного обеспечепия средства измерений
Проверка прогрzlI,tмIIого обеспечения,
запустить программное обеспечение, дождаться его загрузки,

В главноМ окне прогр:lмМы нажать кнопку <Справка> (Help),

.Щалее нажать кяопку <О прогршrме> (About)

Версия ПО отобразится ва экране.

Результат проверки сIштalют положитеJIьЕым, есJIи:

- нzlимеIIование ПО соответствует }казанному в описllнии типа;

- номер версии По не киже 1казанного в описании типа,

Есrпrпере.пrсленныетрбовавиJIнеВыполшIются'среДстВоизмеренийпризнают
непригодIым К применеIlию, д{rльпейшие операцпи поверки Ее производят,

5
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10 Определепие метрологпческпх характеристик и подтвержденпе соответствия
средствд измеренпй метрологпческпм требоваппям

10.1 ОпредоIеппе абсолютпой погрешшости пзмереппй лпrrейпых размеров по осям
Х, Y прш llспользованпЕ оптпческого датчпкд

.Щля определепия абсолютной погрешности измерений линейньrх puвMepoB по осям Х
и Y использовать меру длипы штриховlто (лалее - ШМД). ШМ.Щ установить па предметный
столик вдоль оси Х поочерёдно на yrlacтKo< 1-3 в соответствии с рисунком 1.

Рисунок l - Установка ШМ.Щ на прелметном столике прибора вдоль оси Х.

Совместить нач!шо отсчета с нулевым штрихом меры.
выполнить последовательпо измерения миллиметрового иптервала Шм!, интерв:ша,

соответствующего половине ди:шазоЕа измерений и полному диапiвону измерений прибора

Еа каждом rIacTKe. Измерения каждого интервала вьшолнить пе меЕее трех piц;. Измерения

на участкж 1 и 3 проводить при прямом, а на }цастке 2 при обратпом ходе,

Если ллина ШМ/[ менее 0,8 диlшазона измерений линейвьп< размеров по даяной оси

координат' необходимо проводить измереЕия располlгм ШМД на нескольких }цIастках

столикамашины,раВномернорасположенньtхВдольосикоординат,сперекрытиемнемеIlее
50 мм. При этом проводятся измерения миллиметрового интерв:rла, интервала,

соответств},юЩего половине длиsы шкiшЫ и полной длине шкалы ШМД на каждом yIacTKe,

Повторить аналогичные измерения вдоль оси Y, располагая ШМД на участках 1-3 в

соответствии с рисупком 2.

I

2

I

I
I
I
I

l
Iг
I

I

I
I
I

l
I

]2,

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

б
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где ln"*, - измеренное средством измерdний значение дшны i-го шlтервша ШМ,Щ, мм;

lai - действительное значение дшны i-го интервала ШМД в соотвgтствии с пртоколом
(свидетеrьством) поверки (атгестации) с yreтoм попр:вки на температурньй коэффиrщент
линейного распшреrrия меры, мм.

Проверка диaшазона измерений осущестыuется одновременно с определением
абсо.тпотной погрепшости измерний методом проведеЕия измерний во всём з IвJlяемом

д{lшазоне.
Абсоrпопrм погрешность измерний не должпа превышать значений, указанIlых в

Приложении А к настоящей мЕтодике поверки.
Если перчисленные трбования не выполнJIются, средство измерний прпзнают

непрrгодIым к примененпю, да;rьнейше операции поверки не производят.

l0.2 Опреде,ленпе абсолютпой погрешпосги пзмеренпй лпнейных резмеров в
Iшоскостп осей Х, Y прп пспользовlЕЕп оптпческого датчпка

!ля опрделения абсошотной погрешности измерний линейньп< размерв в плоскости

двух осей Х, Y необходимо испоJIьзовать ШМД. ШМ,Щ установить на прдметпьй стоJIик по

диагонали осей Х, Y.
Если длина ШМ.Щ менее 0,8 диапазона измерений rпrнейньп< размеров по данноЙ оси

коордиЕат, необходимо проводить измерения располrгiu ШМД на нескоJIьких }цастк:rх
столика машины, равномерЕо расположенньгх вдоль оси координат, с перекрытием не менее

50 мм. ПрП этоМ проводятся измереЕIIя миJшиметрового интервала, интервала,

соответствующего половипе длины шкалы и полной длиЕе шк:шы ШМ,Щ на кажлом rlастке.
,Щопоrпrительно првести измерения интервrrлов дrиной 1, 25 и 50 мм, разместив ШМ,Щ

в центе предI\,rетного стола по диzгонaIJIи осей Х, Y.- 
Дбсолютц}rО погрешностЪ измерний .шrнейньп< рaвмерв в IIлоскости ,щух осей Х, Y

(А1,) в кажлой точке ди:шазоЕа опредеJuIют по формуле (l).

прверка диiшазоЕа измерний осуществJuIется одновременно с определеЕйем

абсоrпотной погрешности измерений методом проведенЕя измереппй во всём з:UIвJIяемом

диапазоне.
дбсоrпотнаЯ погреI]шостЬ измерний не доJDкна превышать значений, }казаняьD( в

Приложении А к настоящей методике поверки.
Если переIшсленные требовшrия не выполняются, средство измерений признiлют

непригодlым к применению, дальнейшие операции поверки не производят,

10.3 Опреле-lIеппе абсолютпой погрешяостн измереrrий лшнейпых рд}меров по ocrr

Z при пспользованшп оптпческого датчпка
Абсоrпотrrая погр€utность измерний rшнейньп< размерв tlo осл Z при использовании

опткческого датчика опр€деляется при помоIщ{ мер длины коIlцевьD( IIлоскопарaUшеJIьньп< (да;lее

- кмд. Необходтмо ,сполrзоваr" ое менее пяги КМД с номинаJьнымИ ДЛИНаIt{И, близюrмп к

начаIry, середине и концу диaшазоЕа измерений прибора по оси Z с шагом 15 _ 20 %

(максшrrаьная дJIпна доJDIGа состtвJIять не менее 80 О/о от верхнего предела измерений).

Установить На ПР€ДltеПrОм столике пластшrу стекJIяЕную ПИ 60 (ла;lее - tIИ), с

приЁртой к ней вдоль оси коорлинат Z КМ,Щ с номин!lльным зЕачением не более 10 мм.

исполъзуя функчшо фо*у.rпро"*rп, сфокусировать изображение на середине боковой

измерительной поверхности Км,щ и обнуrшть показания чифрового отсчёта по оси z.

,7

Абсоrпотrrуо погрешость измерний rшнейlrьо< размерв по оси коор.щЕат Х, Y (Ад,) в

каrr<дой точ<е ди.шtlзона определяют по формуле (1):

Д1,= 16", - 16, (l)
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Не смещм установленной КМ!, притереть сверху к её боковой измеритеrьной
поверхности следующую KMfl .

Используя фу"*цr"о фокусировки, сфокусировать изображение на серед{Ее боковой
измерrтгельной поверхпости КМД и спять отсчет по оси Z, Повторить измереЕие не менее 3 раз,
выIIисJIить ср€дIее.

Удалить верхrпою КМ!.
Провести :lнalлогичные измереЕия дш оста.lьшо< КМД.
Дя каждого измеренного значения опредеJIить абсоrпотн}то погрешность измерешЙ

rппrейньпr размеров по оси Z (Дr,) по формуле (2):

где

Ь,".: Ln r,- 16.

aизмi - измеренное средством измерений значение длины i-й КМД, мм;

aа, - действитеJIьное значение д;пrны i.й КМД в соответствии

(2)

с протоколом

(свидетельством) поверки (атгестации) с r{етом попрirвки Еа температурньй коэффициент
ллнейного расширения меры, мм.

проверка диапазона измерений осуществляется одновременно с определением

абсоrпотной погрепшости измерений методом проведенпя измерений во всём зtцвJutrемом

диапазоIlе.
дбсолютная погрешность измерений не доJDкна превьIшать значений, yKaBzmHbD( в

Приложении А к настоящей методике поверки.
Если перешлслешrые требовaшия не вьшоJIюIются, средство измерений признzlют

непригод{ым к примеЕению, дальнейшие операции поверки не производят,

10.4 Определение абсолютной погрешпости пзмерепий липейных размеров по осям

Х, Y, Z прп пспользовапип коЕтактпого датчика;
,Щля определения абсолютной погрешности измерений линейньD( размеров использовать

не менее,трех КМ,Щ (блока КМф с номинаJIьными длинами, бrизклпли к начirлу, серед{не и концу

дr**оrrч "arерений 
(минимalльная дIина должна составлять не более 50 мм, максимальная

дпина должна состalвJlять не менее 0,8 верхнего предела измерений),

КМД или приспособление с КМД устанавJIивalют в простанстве измерений прибора

вдоJIь линии измерений по оси Х, испоJIьзуя теIIлоизоJпФ}.ющие перчатки. Производггся сбор

точек с измерительньD( поверхностей КМД и опредеJIяется их лпина,

Измерить ллину каждой КМД не Melree трёх раз,

Дбсоrпотн}то погрешность измерений rпанейньп< размеров по одrоЙ оСИ КООРДИrrаТ (Ar,,)

оцредеJuIют по формуле (3):

Ььr= Ln r, - La, (3)

где L,n"", - измереНное средством измерений значение дIиIlы i-ой KMfl, шл;

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

поверки, мм.
Наибольшеезначение(Дд,)принятьзаабсолютrгУrопогрешносТьизмеренийrплнейньп<

размеров по одной оси координат.
Повторить измaрarпо, у"r***вм КМД на измерительном столе вдоль осей Y, Z,

проверка диапазона измерений осуществJuIется одновременно с определением

абсолютной погрепшости 
"з*"ре,пй 

методом проведения измерений во всём з:IявJIяемом

диiшазоне.
АбсоrпотнаЯ погрешностЬ измерений не доJDкна превышать значений, указшшьD( в

Приложении А к настоящей методике поверки,

Если перечисленные требовшrиJI не выполIшются, средство измерений призЕzlют

непригодЕым к примеIlению, да-ltьнейшие операции поверки не производят,

8
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10.5 Опреде.пение абсолютной погрешности измерений плоских углов
Абсоrпотн}то погрепшость измерений плоских углов опредеJIяется при помощи мер

плоских }тлов (далее - МУ).
Меру устаrовить на прдrлегньЙ столик.
В програrrлмном обеспечении обознатIить точки на рабоwтх поверхностях МУ и измерить

угол, образоваrшьй пряr,rьп.rи, проходящlми через дilнные точки.
Измерения проводят не менее, чем дш чfiьцёх значений 1тлов.
Повторить измерения не менее четырёх раз, измеЕяя положеЕие МУ на 90 градусов

относитеJIьно предыдущего положеЕия.

Дlя каждого измеренного значения опредеJIить абсоrпотн}rо погрепшость измерений
плоскпх }тлов (Ао,) по формуле (4):

Ьо.: 0'п.rr- ц6, (4)

где сизмi - измеренное средством измерний значение i-го 1тл4 ';

aai - действитеJIьное значение i-го 1тла в соответствии с протоколом (свидетельством)

поверки (атгестации),'.
Наибольшее зЕачение (До.) принять за абсоrпотную погрешность измерениЙ плоских

углов.
Проверка ди{шазопа измерений осуществJIяется одяовременно с определением

абсо.lпотной погрешности измерений методом проведеЕIхI измерений во всём за'IвJUIемом

диaша:}оне.
дбсоrпотrrм погрепшость измерений не доJDкна превышать значений, указztнньп< в

Приложении А к настоящей методике поверки.
Если перечисленные требованlrl не выполIIJIются, средство измерений призн{lют

непригодrым к применению, да:ьнейrпие операции поверки не призводят.

11 Оформлепие результатов поверки
11.1 Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в цел-ю< подтверждениJI

поверки должны бьrть переданы в Федеральньй информационньй фонд по обеспеченrдо

единства измерений.
11.2 При положительньD( результатах поверки средство измерении признается

пригодrым к применению.
Ншrесение зЕака поверки на средство измерений не предусмоцено. Пломбирование

средства измерений не производится.
11.3 При отрицательньD( результат:ж поверки, средство измерений признается

непригодIым к примененик)-
11.4 Выдача свидетеJIьства о поверке или извещения о непригодности к применению

средстваизмеренийсУказаниемосноВньD(причиIrнеприГоД{остиос}ществJIяетсяВ
соответствии с действующим законодательством

Ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология)) К.А. Ревин

9
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Приложешrrе А
(обязательное)

Метрологическпе характерпстикп

Таблица А.1 - М логические истики ми копов видеоизм ИТеЛЬНЬIХ КОНСОЛЬНЫХ LINIMETRO ULTRApaкl9[
ПределЫ допускаемой абсолютной погрешItостИ измерений линейньrх размеров, мкм, при

использовании:

Типоразмер

еров, мм

по оси Х по оси Y ло оси 7,

оптического
датчика по оси

x,Y

оптического
датчика по

осиZ

оптического датчика в
плоскости осей xy в
диапазоне от 0 до 50

мм вк.JIюч.

оптического датчика в
плоскости осей xy в
диапазоне св. 50 мм

контактного
датчика по
оспХ,Y,Z

з02020 от 0 до 200 от 0 до 200

+(2,5+L/200) +(з,O+L/150) +(2,9+L/200) +(з,O+L/200) +(з,O+L/200)

302025 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 250

302030 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 300

302035 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 350

302040 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 400

403020 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 200

40з025 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 250

403030 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 300

403035 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 350

40з040 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 400

от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 200

504025 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 250

504030 от 0 до 400 от 0 до 300

504035 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 350

504040 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 400

605020 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 200

605025 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 250

от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 300

605035 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 350

605040 от 0 до 500 от 0 до 400

l0

.Щиапазон измерений линейньrх

от 0 до 300

504020

от 0 до 500

605030

от 0 до 600
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Таблица д.3 - нипо

истики оскопов видеоизм ительньD( консольных [lNIMETRO ULTRA PLUS

ость изм ии плоских в
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.Щиапазон измерений линейньrх
в, мм

погрешности измерений линейньп< размерв, мкм,
п

Пределы допускаемой абсолютной

Типоразмер
по оси Х по осл Z

оптического
датчика по
оси Х, Y

оптического
датчика по

оси Z

оптического датчика в
плоскости осей xy в
диапазоне от 0 до 50

мм вкJIюч.

оптического датчика в
плоскости осей xy в
диапазоне св. 50 мм

ка по ос
х,Y,Z

302020 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 200
з02025 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 250
3020з0 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 300
3020з5 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 350
302040 от 0 до 300 от 0 до 200 от 0 до 400
403020 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 200
403025 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 250
403030 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 300
403035 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 350
403040 от 0 до 400 от 0 до 300 от 0 до 400

+( l,5+L/l00) +( l,8+L/200) +(1,8+L/l00) +(2,5+L/200,)

504020 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 200
504025 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 250
5040з0 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 300
504035 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 350
504040 от 0 до 500 от 0 до 400 от 0 до 400
605020 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 200
605025 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 250
б050з0 от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 300

от 0 до 600 от 0 до 500 от 0 до 350
605040 от 0 до б00 от 0 до 500 от 0 до 400

+(2,9+L/150) +(2,|+L/200) +(2,1+L/l00) +(2,6+L/150)

наименование ха истики Значение
плоскихазон

от 0О до 360"
ой абсолютной по ости изм плоских лов +l4u

ll

использовании:

по оси Y контактного

+(2,9+L/150)

б05035

+(1,8+L/100)

lllt


