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1. общпе положепия

Настоящм мgтодика поверки распростаЕяется на машины координатно-измеритеJIьные
IDP (далее по тексry - КИМ), используемые в качестве рабо,шх срдств измерний.

При опрделе rии метролоп{rlеских xapaкTepl стик в paJt{K:Ж ПРвОдrмой поверкп

обеспеттвается пр{Jлеживаемость единиц величин поверяемого средства измерений в

соответствllи с ГосударственнОЙ повер,шой схемой для срелств измерний геомgгриrlеских

Пapzllr.re1pog поверхностей сложrrой формы, в том Iшсле эвоJIьвеЕтньD( поверхностей и угла
HalKJIoHa линпи э16ц утверлценной приказом Федерtrльного iгеЕтства по техническому

реryлирваниК) и метрJIогии от б апрля 2021 г. }ф 472 к следующему государственному

первrtrному э.fzrлс,н} ЧереЗ ЭТaш|)ЕЫ, заимствованны,: цз Государствен пой поверо,пrой схемы дlя
.рiл"r" измерний лJIины в диаIазопе от 1,10-9 до l00 м и дJIин Bo:IE в дIrапазоне от 0,2 до 50

мкм, утверждёlrной приказом Росстандарта от 29.t2.2C',8 г. Ns 2840: гэт2-2021 - ГПЭ единпцы

длины - метра.
В lдgтоди-<е поверки реzrлизовiш It еТОД ПРЯМЬD( zзмерени и.

трбования,ВрзУrrьтатеп')ВеркиДоЛжIIIJбьггьполгвержденыметрологиtIеские
приведенные в Прпложении А,.

2. Перечевь операчпй поверкп средств язмеренпй

При riроведении поверки средФв измерний (далее - поверка) должны вьшолЕяться

операции, указанные в табrпrце l.

Та б;шца 1- Оп по ки
Ншпr,tенованиt, операции

внешний осллот изм9 и

ПодготовкакпоБеркеио пробовшrие
измеэений

Прверка прогрilммного обеспечения

Определение лlетрологических
истиIi:

Опрделение пределов
абсоrпотной погр€шности
длины (прстрlшlственньD(
МРЕв

допускаеrrой
IlзмерниiI
измервий)

пределов допускаемой
погрешносIи

Определение
абсоrпотной
изм головоldдатчик ов МРЕр
Определение пределов допускаемсlй

абсоrпотной погрешностIl
измерительной головки/датчпка МРЕр с
использованием )яого датшка
Подтверждение соответствие

огическим,гребованиям

прио поверки
обязат,эльность вьшоJIнения Номер раздела

Grркга) методики
поверки, в

соответствии с
которым выпоJIняется
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Прr проведении поверки доJDIGы собrподаться следуюпцrе условия измерний:
- Telvmepaтypa окружающеЙ ср,Iш, ОС от + l8 до + 22;
- oтносrIтеJБна{ ыIакЕость,7о, не более от 20 до 70;

Прuм,zчанuе: прu провеdенuu ,вмеренuй условuя окруэiсаюцей среdы среdспв поверкч
(эпаltонов) dолэtсньt ,:оопвеmсmвоваmь tпребованttям, прuвеDённым в llx эксплуапацuонной
dоl<уменпацuu.

4. Требовапип кспецпаJtпстам,осlrщеgтвляюttlпмповерку

К проведеншо поверки допускаются JIицц изrIившие эксшIуатацпснrrуо докумеЕтацию
на поверяемое средство измерний, средства lloBepkи, и аттестованные в качестве поверI{теJur

средств измерний в устаповленном порядде. .щ;tя проведения поверки достаточно одlого
поверитеJя.

5. Метрологпческпе и техцические трФоваппям к средствам поверкп

при проведении поверки доJDIкны примеIuтться средсткr поверки, приведенrrые в табrпще 2.

Таблица 2 _ t п ки

Операции поверки,
требlтощие применение

по ки
п. 8 Подхотовкак по,]ерке

и опробовавие средстм
измерений

п. 10.1 Опрэделение
пределов цопускаемой
абсолютной
погрешности измерений
длины
(пространствеrrных
измерний) MPEg

п. l0.2 Опрделение
пределов допусriаемой
абсоrпотной
погрешно(:ти
измерительньD(
головоldдатчrrков } {РЕр

Срдства измернrIй температ_чры

окружаюIl,ей среды в д{aшазоItе

измерений 91 + 18 до + 22 "С с

абсотпотной погрешностью пе более 0,2
оС;

Српства пзмере,-rий относительной
влzDкности воздуха в диtшазоне от 40 до
70 О/о с погрешностью не более 2 7о

Рабо.пай эт!lлон 4-го разряда в

соответствии с Госуларственной
повер.пrой схемой дIя средств
изме!lепий дJIины в дitшазоне от 1,10-9

д,э 100 м и дIшн воJIн в .щапазоне от 0,2

до 50 мrси, угвержденвой приказом
Федерального агентства по
1ехническому реryлировдrlrю u

меrроr,огпи от 29 лекафя 2018 г. Nр 2840

- меры длины концевые
плоскопараJIлеJIьные, пабор },ts 9,

границы абсоrпотнъл< псlгрешностей
+ 0 2 мкм,гдеL-дл;лr м
Рабо.мй эт.шон 1-го разряда в

соответствии с Государственной
поверочrrой схt:мой дм средств
uзмерений геометричесхrх llaoaмeтpoB
поверхпостей слоr:сrrой формы, в том
числе эвольвентньD( поверхностей и лла

Перчень
рекомендуемьD( средств

по

Nlетролоrические и технические
требования к средстваIt,r поверки,

необходппlые дrя про19д9цц4д999рцц_
Измерители влaDкности

и температуры ИВТМ-7
(рг.]Ф 71394-18)

Меры дlпrны концевые
плоскопарilJшеJIьные
Туламаш, (Рег. Jt
5l838_12)

Меры для поверки
СиСТеIr{ КООРДИНаТПО-

измеритеJIьньD(
ROMER Absolute Аrm
(Рег. Ns 64593-16);

J

накJIона лиЕии зубц еянои

3. Требованпя к усJrовlrям проведеппя поверки



Операuии 1,Iовэрки,

требующие применение
Перечень

рекомендуемьIх средств

Мqlы для поверки
систем коорд{натно-
измерительньD(
ROMER Absolute Агm
(Рег Jф б4593-16);

по

мп_825-2025

lrlетрологrrческие и технические
требования к ср€дс,:вlм повеFки,

необходtмые дпя по
приказом Федерального агентства по
техниIrескому rк|ryJlированию и
метрологпи от 0б агlреля 202| r. Nр 4'l2 -
Metr,a дIя поверки систем координатно-
измеритеjьЕьD( (сфера) дламетром от
0,006 ло 0,05 м, допус:каемая абсо.тпотная

погрешrrосrь воспризведенIш ди: rетра
Hg ý6л99 al мкм]
Рабочий эталон i-го разряда в

соответствлtи с Гrrcудrрственной
поверо.шой схеrrrой дш средств

изп.rерний геометрическлх парамстрв
поверхнtrстей сложпой формы, в том
числе эво-,IьвентньD( поверлностей и угла
накJIона JIинии зф4 лвержденной
приказоv Федерального агентства по

ТеХЯrtllеСК|)lilУ РеryПrРВД{ИЮ И

метологии от 06 апрля 202| r, Ns 4'l2 -
мера дtя поверки сис1ем коордlнатно-
измерительIlьD( (сфера) лиаметром от

0,00б до 0,05 м, допускаемая абсоrпотная

погрешность воспроизведеfiия щzlJ\,rgгра

не более *1 мкм
Примечания:
[ьпускается использовilть при lloBepke другпе угверrrценные и аттесюванные эт:tлоны

единиц веJшIDIн, срэдстм измерrlий }тверждеLного 
,lипа и поверенные, удовлетворяюIщле

м логичеuким ваниям, указаI lным в таблице

п. l0.3 Определение
пределов допускаемой
абсоrпотной
пофешностп
измерите.lьной
головки/дат,чика МРЕр с
испоJIьзокlпием
лазерного датIшка

,Щ;tяопределенIrяпределовДопУскаемойабсо.тпотнойпоГрешносi.иизмеренийдлины
(простршlстзенньп< измернrй) МРЕв ГrРИМеняется присrtособление обеспе,шкrющее жёсткую

фиксачию мер дпины концевьD( плоскопарiUIл(льньхi в задalнньD( положеЕиJD( дlя проведения

простр&rственньп< и змерений.

б. Т'ребовавпя (з,словlя) по обеспечепию бgзопасносrп проведепця поверкп

ПрипрведениипоВерки,мерыбезопасностиlолжнысоответствоВатьтрбовшlияtrлпо
технике безопасности согласпо эксплуатационной док},It{ентяци! на поверяемое средство

измерений, средства поверкR, црtвплzli.{ IIо технике безопаспости, которые действуют на месте

проведеIrия поверки.

7. Ввешциfi осмотр срелства пзмерсвий

7.1 ГIри внешнем осмотре должно быгь ус,гановлено соответствие средства измерний

следующпм тфовt lиям:

- соответствие вЕешпего вшtа средства излrерений описавию и изображению,

приведенном), ;] опи(:адии типа;

- соответствие информачиш на маркировочlой табличке требованиям

экспlryатационнсrй доlсулrентации;

- отсутстRие мехпнических повреждений и лефектов, влияющих на пр,lвильность

4
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фркчпонирования и метро.Iогические харaжтеристик}r, а также препятствующих проведению
поверки;

- отсутствие сколов, царiлпи:l и др)гж цефектов на Еlжонечникlrх Iryпов;
- соответствпе комплектноспr КИМ требованпям эксплуатационвой докумеЕтации.

7.2 Результат поверки по дfi!ному пункту настоящей методики поверки сIштiлют

положите.цьным, есJш вьшоJIнены все уст:lновленные требовапия. Если перчисленные
трбования ]е вьmоJIнJIютс.л, средство измерелий признllют непригодным к применеЕию,

дальнейшие ,lпераl{ии поверки не п?оводят.

8. Подготошка к поверке и опробоваrlпе ср(дства измерепий

8.1 lIерел проведением поверки выполЕить следующпе подготовительные работы:

- выдержа,,rъ ср€дэтво измернпй и эт:lлоны не менее 4 часов в помещении, где

прводится поверка;

- вьшоJI}Iитъ коrrтроJIь условий проведешия пtrверки в соотвсrствии с п,3;

- изlцlr" э,(спJryатационнуо документацию на поверяемую КИМ и на примеЕяемые

средсткl поверки;

- подготовитъ КИIr,{ и срлс,гва поверки к работе в соответствии с их экспJryатационнои

док}тrентагIией.
8.2 Опрбовшrие средства излlерний
8.2. l При опробовании необходrмо устllновитъ:

- ()тсуIствие качки и r:мещений непоlЕижв0 сое.щнённьD( деталей и элементов;

- плtвЕость и равномерность движеЕия подвижньо< частей;

- пр:вшьность взммодейспlия с комплектом приналtеlкrостей;

- ра(iото,:пособность всех фуrщионаьньп< р€rrФrмов п узлов,
8.2.2 Резу;ьтат поверки Lo ддlному пункту настояцей методлки поверки стIIIтzlют

полоrс{теJьIlым, есJш вьшоJIнены все уст1lllовлеЕные требования. Ес.шл перч,lсленные

трбовапия не выполluются, средство пзмерпий признаюг непригодlым к применеItию и

дальнейшие операцип поверки не прводят.

9. Проверка прогрrммпог0 обеспечеппя средствr пзмерений

9.1 Проверку ,lргсllJt{мЕого обеспечеrшя (далее - ПО) Metrolog Х4 осуществJIять пугем

последомтl]JIьного входа в пупкгы менъ):

- Помошьf{еlр
- О прграv Me/About рrоgrапt
ншпrеновшrие и номер верш По будп отображены в появившемl:я окне,

9.2 ПроверкУ По VisualDMlfi осlтцествлягь цчтем последоватеJIьного входа в пункты

меЕю:
-ПомощьДеlр
- О прграмме/АЬочt рrоgгаm
Ншь.rепование и номер версии ПО б),дуг оюбрФкепы в появившемся окне,

9.3 f .рвэрку ПО Modus осущестыlять п}тем последовательЕого входа в п},пкты меню:

-ПомощьЛеlр
- О прграмме/АЬочt рrоgrаm
наrпленование и номер версии По булуг отобрФкены в появившемся окне,

5
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9.4 Прверку ПО PolyWorks осуществJuIтъ lц/тем последовательного входа в Itу{кты

-ПомощьЛ_еlр
- О прграrrпrе/АЬочt progTam
Ндтменоваrrие и номер версии ПО будуг отображепы в появившемся окне.

9,5 Прьерку ПО RationalDMIS осуществляь lI)пeM послеломтеJIьного входа в пункты
меню:

- llомоrщДеlр
- О пргралпrе/АЬut program
Наименование и номер версип ПО булуг отобралсены в появиItшемся окне.

меню

9.7 Илентrфпкалпо ПО PCDMIS осуществJIятъ гtуIем послед)ватеJIьного входа в

пункты меню:

-ПомоlщДеlр
- О прц aMMe,About ргоgrапr
Наrпrценоваiие и номер версии ПО булр отбрalкены в появившемся oюte.

9.8 llpBepKy ПО WM| Quartis осуществJIять пугем последокlтеIьного входа в пrrкты
меню:

Резуrьтат проверки сlштilют поло)ю{тельным, если:

- HmIMeIioBilHиe По соответствует указанноv)/ в описании типа

- номер версии ПО не ниrке }казilЁного в описдtии тяпа.
Если перечлсленные ,гребования не вьшолшIются, средство измерепий призн:tют

не]ригодIым к примеЕснию, да:rьнейшlrе опердши поверки не проводяt.

Опрделениэ абсоrпотвой погршности лзм()р€ний л.тпrны (прстранственньD( измерний)
мрЕв проводится с помощью мер д.пины коЕцевьD( IlлоскопараJIлелыrьп< 4_го разряда в

соотвgгствии с ГосударствеIrrrой повt:ро.лrой схемой дш средств измерний длипы в дrапазопе от
1.10-9 до 100 м и дпrrн волн в дл:шазоне от 0,2 до 50 Mlol, 1твержденной приказом Федераьною
:геЕгства по техпIгIескому реryJшров.шию и метрологиz от 29 декабlrя 2018 г. Nр 2840 из набора

номиналоl,l от 50 до 1000 мм.
Концевые меры дшны (дапее - КМф установить в простанстве измернпй КИМ,

используя теплоизо.пирlтощие перчатки. .Щля измерений испоJьзовать самьй жесгк,rй штуп пз

комплекта поставки.
При провелении поверки доJDкпо бьгь измерно не менее трех КМ,Щ раз-тш,пrой д;пrны в

каr(дом из псложений. КМД выбирают таким обрiвоiи, тгобы значение длины нмбольшеЙ ИЗ МеР

6

меню:

9.6 Гtроверку ПО СММ Мшаgеr осуществJI;Iтъ п}тем последоватеJIьного входа в пункты

- Help
- About рrоgтагl
HazMt,HcBaHrte и номер верии По булуr отоброкепы в появившемс, окне.

- Help
- About ртоgrаm
наrпrrеrrование и Еомер версии По будуг отэбражепы в появившемся окне

10. l)предrlленне метроJIогtlческпххарактеlrЕстtlк

10.1 Опрелелеппе предеJrов допускаемой абсолютпой ПОГРl)ШНОСТп шзмереппй

длины (просграпgгвенпьх измереппй) МРЕв
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сост.lвJIяло не менее 75 9i, lиапазона пзмерний вдс.rь даrпrой оси, дц КИМ с длагlазоном
измеркий по выбраrпrой оси более 1200 мм - в качестве н;мбоrьшей меры испоJIьзомть меру
дшной 1000 rrдr. В качестве ншlменьшей меры испо_ъзовать меру 50 rшr.

С помоlrью коЕfllктного даlчика првести сбор точек с измерrт€льньD( поверхностей
КМД п опреде.Iить ID( дJIш],/. Измерния провести в семи разJIпIIяьD( положенил( (рисlпок l),
кФrцое измерение повторить 3 раза.

Измерения должны прводlп,ся в tlgi,oмaTшIecкoм рою{ме.

ol с1

с

8

Рисунок l - Станлар:rrые поJIоженЕя, в KoTopbD( проводят измерепия в прделах объема
ким.

10.2 Опреде.пение прецеJIов допускаемой абсолютпой погрешпости пзмеритеJIьных
головоrс/датчиков МРЕг

Опцдел,:ние абсо.,irmной погрешносIи измерrтельной головки/дат.шка МРЕр
прво.щIтся с помоIщiо меры для п,,lверки систем коорд натно-измерrтеJьньп< (сфера) l разряда
в соответствии с I'осударственной поверошrой схемой дtя средств измэрtтrй геометрическlD(
парaлметров поверхностей слоlсrой формы, в том Iшсле эвоJIьвеIIтньD( поверхностей и угла
накJIона .ш,rнш,r зуба, 1r,вержденной приказом Федераьного zгеЕтства по технrческому
реryJIированиF] и метрлогии от 06 апреля 202| r. Jts 4'l2.

Устаповrrть сферу в цеЕтре грiLIrитного измерительного стола KI{M с помоIщю gгойrcr.

.Щля измерний испс,льзовать самьй жесткий щ/п Ilз комплекта поставки.
Провести ] цикла измерний в автоматическом режиме. В каяцом ImKJIe првести

измерения поверхности сферur в 25 paBHJMepHo распоJlожеfiньD( на поrryсфер точ<ах.
Рекомен,тryс:мая модель из}lеr€ниir вкrпочаеt-:

- одну точк,/ на вершине испьгryемой сферы;

- четьтре точки, равномерпо распределеЕньD( Еа окррtшоgги, расп rложенной на 22,5О
ниже вершиIш фисуtlок 2);

- восемь точек, равноI\tерно распред(еленньD( на окр}DIсIости, расположенной на 45О

ниже верцшны, п поверн)тьD( на 22,5' относитеJIьно предпtеств)rющей группы;

- четыре тотtки, p:lвHoMep,Ho распределеIrньD( на окружности, рtюположенной на 67,5О
ниr(е вершины rрпсунок 2), и пэвернугьD( на22,5" оlносЕтеJIьно предшеств},ющей группы;

- восемь т,)чек, paвHo tepнo распределенньD{ на окружности, расположеrшой на 90О

ниже верпмны, ,)].е. Еа диап,rетре, и поsерF.тугьD( относительно предыдущей группы на 22,5О.

,|
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Рисунок 2 - Точки касания Еа сфер для опр,челенI!я пределов доrryскаемой

абсо.тпсrгвой поIрешнс сlи
измери:геrьной головкя, МРЕр

10.3ОпределеЕиепреДелоВдоrrУскаемойабсолютнойпогрешп)ствпзмерпте.пьной
головкrr/датчrrка МрЕр с пспользовавием лазершого датчпка

Опрлелениэ абсоrпотвой погршности язмерIIтеJьЕой головкrr/датщrка МРЕр с

испоJIьзов:lнием лазерного датtпо(а проводшся с помоIщю меры для поверIсп сйстем

координатно-измерЕтеJIьных (сфераf l разряда в соотвеlствии с Государтвенной поверо,пrой

схемой дш ср€дств измерепий геометриIlескш пара {етрв поверхяоgгей сложпой формы, в том

числе эвохьвентнIiD( поверхяосгей и у,ла HaK;roHa JIияии зфа угверrrсДенной_приказом

ФедераJьrjого агеЕтства по техническоl,ry реryJIиркшию и метрологяи от 0б апрля 2021 г, М
4,12.

УстановитьсферУВцентрегранитногоизмерительногостолаКИМспомоrФюстойки.
провесги l0 циклов иiмереьlпi В автоматшiеском режиме, В каждом цд<ле провести

скzlнирвапи() поверхности сферы в Iити сеченшDa: вдош> экватора, затем в трех сеченLD( при

повороте да})рного дат**а K} VI о,гноситеJIьЕо эккlгс ра сферы на 90О после каждого

скllнирв:lния, ll пятом сечеЕии черз вершrну сферы,

11. Подтверlценrrе
требованиям

соотв()тствltя средства пзмерений метрологпческим

l1.1 дбсоlп<уг,lаJI погрешпость измернrй дrrпrы (прос,ФанствеЕньП изМеРНИЙ) МРЕв

выIшсJIяется по форлrуле:
MPEg = L;iK - Lдir., (1)

где MPEg -. абчlJпотц:u погреrшrссть измерIffi_лшrы (lrростраяственrппr измернrfr),

Lдiк: лейстlrrгеrьное зпачеЕие дмпы КМД,
L.;it - рзуьтат измерштй,
j - поря.щовьй номер KII,I!,
i - поря.щовьй номер измерпшi,
k - поряшковьй номер полож( ния,

8
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Абсс лютная погрешность ,лзмеренrй ллины (прсц!lнственньD( измерений) МРЕв не
доJDкна превышать значений, yKe}aHHbD( в таблицах 14 Приложенrш А к настоящей методlке
поверки,

l 1.2 Абсоrпопrая погреIIIЕостъ lвмеритеJIьяой головrur/датtшка МРЕр опредеrrяgгся как
cyll(Ma максимаlьньD. ()ткJIонений измернного профr.шr в по.ложитеJьIIую и оlрицатеБЕую
области от средlей сферы, paccтrr-ar*rcй по методу нzлимепьшю( квад)атов:

МРЕр_ |max(Di*)|+ |max(Di_)|, (2)

где МРЕр - абсошотная погрешностъ измерите.ьноli головrсr/дат.пк4 trдrr,

D;a - отI(JIонение то.гiи i m срдней сферы в полоrсrгеrькую область, tr,пl;

D;- - о,п(lоа€нпе точол i от срдrей сферы в о Фllц еJьIrую оl5ласть, Itдlr.

Абсоrпсrгнаr погрешностъ измеритеrьной головкв/дат.rпка МРЕр не доJDкна превышать
значенrтй, указiмньD( в таб.тшцах i-4 f{риложеншr А к настоящей методш(е п )веркЕ.

1 1.3 Абсолотная пOlрешнос,Б измерrггельной головrо/дат.пtка МРЕр с испоJIьзомнпем
лазерного латIика опредеJuIется кiж рatзностъ между измереЕным значеЕием дrаметра сферы с
помоIщю лазерЕого датпка и дейсгвrпельнь,ш значснием д{al {сгра сфры:

мрЕе - Dnrr.n - D.ф, (3)

где МРЕр - абсолютнм псгрешность измерите.тьной головки/да,гшка с использов:lнием
лазерного датIшкц

Dоб - действительное значение дrаметра сферы,
DrBM. п - зtlllч€нйе длаlетра сферы, измеренного с помощью лазерЕого дат!шка,
п - номер цикла измерний.
дбсоrпопrая погрешность измеритеJъной головки/датц,rка МРЕр с исполюов:lнием

лазерного датrшка не доJDкIIа превышать значений, указzлЕньD( в табJп{це 5 Приложеншl А К

нarстощей метод{ке поверки.
11,4 Сред,ство измеренпй соответствует Llgгрологическим трбованиям и результаты

поверки сч{тiлются по.IожитеJIьными, (сJш при прведении всех операций, указдrньD( в таблице

2 настоящей методики, поJIrIены поло)юIтеJII,ные результаты, ш зяачениJI поJIrlенньD(

погрIшrостей не пr€выш;lют значений, указitнньD( в,гбlшцах 1-5 Прпложения Д. Срлство
измерний пе соответстпует метрлогрлческпм трбсмниям и резуJIьтаты поверкп стштllются

отрпцатеJьными, ecJm при прведеlии лlбой, опереrши, указанпо,i в табrпrце 2 настояцей

методики, поJI}чешп отрицатеJIьные резуJIьтаты, ItJm зпачения поrrrlеЕньD( погрtшtостей
превышzlют значепI1я, указ fiые табпицах 1-5 Приложения А,

|2, Оформленпе результа,]ов поверкп

l2. l Сведевия о результате и обтёме поверки средств пзмер€Еий в целях полгвер)l(ДенЕя

поверки должны бьггь пердrны в Федеральньfr lпформачионньй фонл по обеспеченlпо

единства измерний.
|2..2 Прп положитеJIьньD( резуJIьтатаi поверки средство измерений признается

пригодlым к примене1,11ю. Выдача свидЕтельства о поверке средства пзмерений осуществляется

в соответствии с действуюшцлм зtкOнодате.тьством,
Нанесение знака поверки па средство измсрний не предусмотено. fIломбирвание

средства измерений не проводлтся.
l2.3 При оцIIцатеJьньLI результатах поверкр, средство измерний признается

непригод{tп{ К ПРИt,lеНеЯИю. Вьцача извещения о нс11ригодIrости к применепию средства

измерпий о укпз шем ocHoBHbD( приIмн непригодlости осуществJIяется в соответствии с

действ}топшм з:жоIrодательством.

Велущий ицжеIIер по метрологии ЛОЕlI
ООО кПРОМIчlАIIt ТЕСl' Мецrологлtя> Е.Г. Ластовская
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Приложепrrе А
(обязательное)

Таблица l - Метрологические характеристики КИм модификации IDP мсА с измерительной головкой PHIOM plus и датчиками ТР20, ТР200,

SP25M; с измерительной головкой РН20 и датчиком ТР20:
Прелел логryскаемой

абсолк-rt ной погрешност!a a
измерительной головкой

РН20, мкм (L - измеряемая
дJIина в мм

МРЕр

IDP rvlcA 565

.t]напазон измереiiий
линейных рaвмеров, l,rM

предел допускаемой абсолютllой погрешности с измерительной головкоri
РН l0M p|us, мкм (L - измсряемая длина в Mr!)

с датчиком SP25Mс датчиком ТР200с датчиком ТР20

МРЕрМРЕвIvlPEBмрЕ,Ось Zось Х ось Y
отOдо

600
отOдо

500
от0

до 500 +(2+L/300)
от0

до 500
отСдо

500iDP мсА 575

отOдо
800

mOдо
600IDP мсА 686

от0
до б00

отOдо
600IDP мсА бi06

от0
до 600

mOдо
l000

отOдо
i 000

отOдо
800IDP NicA 8l06

от0
до 600

отOдо
l200

отOдо
800IDP мсА 8l26

от0
до 600

отOдо
l500

отOдо
800

+( l,9+L/300)

от0
до б00

от0
до б00
от0

до 800

отOдо
2000

mOдо
l000

отOдо
l000

m0
до 800

отOдо
l200

спOдо
l000

IDP мсА 8206

lDP мсА l0l08

lDP мсА l0l28 +(2,3+L/300)

MPErl

+(2+L/300)

i(2,l+L/300)

+(2,1+L/300)

1,8

2,I

},4 РЕр

+( l,8+L/300)1,9

z,2

мрЕр

2,5

*(2,2+L/300)*(2,3+L/300)

от0
до 800

отOдо
l500

отOдо
l000IDP мсА l0l58

,<

с датчикорi ТР20

Модификацlля

отСдо
700

IDP мсА 8l56

отOдо
800

+(2,l +L/300)



Модификация

lDP rисА !0l5l0

.Щиапазон измерений
линейных pа:}tt!эpoв, мм

с датчиком ТР200

Предел доrryскаемой
абсолютной погрешности

с измерительной
головкой РН20, мкм (L -

емая ина в мм

ось Х ось Y МРЕр МРЕв МРЕг МРЕв MPllp

отOдо
l000

отOдо
l500

отOдо
l000

+(2,2+L/300) 1,, +(2,3+Lд00)
lDP мсА l0208

отOдо
l0c0

отOдо
2000

отOдо
EUl)

отOдо
l000

отOдо
2000

отOдс
l000

отOдо
l000

отOдо
2500

отOдо
800

lDP мсА l02010

IDP мсА l0258

lDP мсА l0з08
отOдо

l000
отOдо
3000

отOдо
800

+(2.6+L/300) 2,Е +(2,)+L/З00) 2,5 +(2,3+L/300,| )ý +(2,5+L/300) z,8

огOдо
l000

отOдо
2500

отOдо
l000

отOдо
l 000

стOдо
l500

от 0 дсl
l200

отOдо
2000

отOдо
l000

отOдо
l200

отOдо
3000

отOдо
l000

II должение таблицы l

IDP мсА l025l0

IDP мсА l2 l5 l0

IDP мсА l23010

Предел допускаемой абсолютной погрешности с измерительной головкой
РН l0M plus, мкм (L - измеряемая длина в мм)

мп-825-2025

с датчиком SP25M с детчиком ТР20

М РЕг

+(2,l +I ,/]00) ?,S

с датчиком ТР20

Ось Z, МРвs

+(2,]+L/300) 2,5 2 l

Il

МРЕс

отOдо
l200

IDP мсА l22010



Предел лопускаемой
абсолютной поФешности

с измерительной
головкой РН20, мкм (L -
измеряемая длина в мм)

с датчиком ТР20

,Щиапазон измерений
линейных размеров, мм

МРЕг МРЕв МРЕрМРЕрось Х

IDP мсА l520l0 отOдо
l500 2,5 2,8+(2,5+Liз00)

отOдо
l500

+(2,б+L/300)

,{

Предел допускаемой абсолютной погрешности с измерительной головкой
PHlOM plus, мкм (L - измеряемая длина в мм)

r(2,3+L/300)

+(2,5+L/з00)

z,5

с датчиком SP25M

MPEl,

с датчиком ТР20

МРЕв

с латчиком ТР200

МРЕг

з+(2,8+l,/300)отOдо
l500

ось ZОсь Y

UIOдо
l500

отOдо
l000

отOдс
lOcc

отOдо
з000

отOдо
2000

отOдо
2500

1,1 +3 Llз00 )+( 3

*(2,5+L/з00)

*(3+L/300)

+(3,5+L/300) 1<+(3.5+L/300)

+(3+L/300) 3

2,8

1ý +(],3+L/300)от 0до l отOдо
2000 l зsоо

отOдо
l500

lDP мсА l525l0

IDP мсА l53015

IDP мсА 2035l5

4,з +(4+L/250 4 +(4,5+L/300) 4,54 5 +(4,3+L/300)отUдо
2000

отOдо
4000

отOдо
l500IDP мсА_ 2040l 5

5,з +(5,5+L/300)отOдо
l500

5,5отOдо
2000

мп_825_2025

п долхiение таблицы 1

Модификация

отOдо
5000

+(4,5+L/300)

+(5,5+L/з00) *(5,3+L/300) *(5+L/300) 5IDP мсА 2050l5

Примечание,
МРЕв - абсо1-1ютная погрешность измернай дtины (прос,транственньi;< измерний);
}"IPEp - абсолкlтная по ность изм ьной головкlr/датчика.
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OcbZ МРЕрось Х ссь Y МРЕв

Предел допускаемой абсолютной погрешности с измерительными головками, мкм (L - измеряемая

MH2Oi SP80

MPEll М PEr, МРЕр

длина в мм

RE\,/O
с датчиком RSP-2. RSP_3

Ер

отOдо
500

IDP мсА 565

lDP мсА 575

отOдо
бiJ0

отOдо
700

отOдо
500

0тOдо
500

оrОдо
600

IDP iчIСА 686
отOдо

800
отOдо

l00U
шOцо

600
IDP мсА бl06 отOдо

600

IDP мсА 8l06 отOдо
800

отOдо
l000

отOдо
600

отOдо
Е00

отOдо
600

iDP мсА 8|26

lDP мсА 8l56 отOдо
80U

отOдо
l200

от 0 ,лп
l500

отOдо
2000

+( l,б+L/J00) I 6

+( 1,7+L/300)

отOдо
l000

1.1гOдо
800

отOдо
l000

отOдо
l200

отOдо
800

lDP мсА 8206

lDP мсА i0l28

IDP мсА l0l58 0l 0до
l00c

от 0до |отOдо
l500 | 800

IDP мсА l0l5l0 or, 0 до
l000

отOдо
l500

отOдо
l000

+( 1,9+L/з00) 1,9

+(2+L/300)

+(2,l +L/300)

+(2.3+L/300)

z

отOдс
500

отOдо
600

отOдо
600

отOдо
б00

+(2+L /300)

Таблица 2 - Метрологические характеристики КИМ модификации IDP МСА с измерительными головкlми MH2Oi, REVO с датчиком RSP-2 и
REVO с датчиком RSР-З и SP80:

]\/олификация
.Щиапазон измерений

лlrIIейных размеров, l,it 1:

|,7

z,o

отOдо
800

отOдо
l000

IDP мсА l0l08



ось Х

п должение таблицы 2

Модификация
,Щиапазон измерений

линейных размеров, мм:

Ссь Y

IvIп-825-2025

Предеll доrryскаемой абсолlотной погрешности с измерительными головками, мкм (L - измеряемая
длина в мм

IliH2Oi REvo
с 1lаl,чиком RSP-2, RSP-3

МРЕв МРЕв iйРЕг

+( l,9+L/300) 1,9 *(2+I- /300)

z,з +(2,3+L/300) 2,з

+(2,5+L/300)

IDP мсА l0208 отOдо
l000

UтOдо
2000

отOдо
800

МРЕр МРЕр

2,0

МРЕгОсь Z

lDP мсА l020l0 отOдо
l000

от0 по
l000

отOдо
200с

fý

отOдо
i000

отOдо
3000

ОТOлО
l000

iDP мсА l0258

IDP мсА l0-108

lDг мсА l025l0

отOдо
l000

отOдо
2500

отOло
2500

lDP мсА l2l5l0

Iг)р мсА l220l0 отOдс
2000

IDP МсА l230l0

отOдо
l20Q

отOдо
l20п

отOдо
l500

IDP мсА l 520l0

отOдч
3000

отOдо
2500

отOдо
2000

отOдо
1000

отOдо
l000

отOдо
l000

lDP мсА l525l0

IDP мсА l530l5 отOдо
l500

отOдо
l500

J

+(2,з+L/300)

+(2,5+l./300) +(2,3+L/300)2,8

отOдо
800

2,5
отOдо
3000

IDP мсА 2035 l5 отOдо
2000

отOдо
з 500

отOдо
l500

+(3,5+L/з00) J

+(2,5+L/300)

*(3+L/300)

2,5

3,0J,5

+(3+L/з00)

отOдо
l200

отOдо
locc

отOдо
l000

SP80

+(3+L/300)

UтOдо
| 000

*гй_]
l000

отOдо
l000

отOдо
8U0

отOдо
| 500

-БТдо ll500 
]

l4



гl должение таблицы 2

Модификачия

ось Х

,Щitапазон измерений
линейных размерв, мм:

Ось Z

Предел допус

мп-825-2025

каемой абсолютной погршности с измерит€льным и головками, мкм (L - измеDяемм
длина в мм

SP80

МРЕр

4,0

i,l PEB

REvo
с датчиком RSP_2, RSP-3

МРЕг

м H2Oi

МРЕвмрЕрМРЕgось Y
+(4+L/250)4+(4+U250)+(4,5+Li300) 4.5отOдо

l500IDP мсА 2040l5
t г0до
2000

отOдо
4000

5,0+(5+L/з00)5+(5+L/300)5 5+(5,5+L/300)отOдо
l500

mO,цо
5000

отOдо
2000IDP мсА 2050l5

Примечание:
МРЕв- эбсолютная
МРЕр- абсолютная

:lных
овки/датчика

иы )и и}l измеренидп (пространственость измеренипоrреш
голйость

lý



МРЕр МРЕр

Предел допускаемой
абсолютной поФешности с

измерительной голоRкой
PHZ0, мкм (L - измеряемая

с датчиком ТР20
длина в мм

rvlPEP

Прелел доrryскаемой абсолютной погрешности с измерительной
головкоЙ РН l 0М plus, мкм (L - измеряемая дцliна в мм)

с датчиком ТР20 с патчиком SP25M
MPEl мрЕг

с датчикоtчi ТР200

МРЕв

.Щиапазон измерений
линейных размеров, мм

ось Х
отOдо

600
отOдо

500
отOдо

500

+( l,2+L/300)отСдо
800

отOдо
600

отOдо
500

+( i,3+L/300)отOдо
800

IDP мсс 565

IDP I\4cc 586

IDP мсс 8l06

l
lDP мсс l0i08

отOдо
600

отOдо
800

отOлч
300

отOдо
l000

оfOдо
l000

отOдо
l000lDP мсс l0l28

отOдо
Е00

отOдо
800

отOдо
l500

отOдо
2000

отOдо
l000

отOдо
l500

lDP мсс l0l58

IDP мсс l2l5l0

отOдо
l000

отOдо
l200

отOдо
l000

отOдо
l000

отOдо
l200

отOдо
2000lDP мсс i22010

+( l,6+L/з00)

+( i,9+L/300)

1,3

or, 0 до
2500

отOдо
l000

отOдо
l200lDP мсс l225l0

отOдо
3000

отOдо
l000

отOдо
l200IDP мсс l23010

1,5

+(2,0+L/300)

+(2,l+L/300)

+( l , l+L/JUO)

+( 1.3+L/300) 1,2

+( l,э+L/300)+(l,4+L/300)+( l ,б+L/300)

+( l,5+L/300)

I I

l 4

2,0

2,5

1,5

+( 1,1+L/300)

+(l,2+L/300)

*( l ,7+L/300)

+( l,E+L/300)

+(l,б+L/з00)

*( l,7+L/300)

a(2,0+L/300)

+(2,1+L/300)отOдо
l000

отOдо
l500IDP мсс l520l0

мп-825-2025

Таблица з - Метрологические харакгеристики кИм модификации IDP мсС с измерительной головкой рнlOМ plus и датчиками ТР20, ТР200,

SP25M; с изм ительной головкоЙ РН20 и датчиком ТР20:

Модификация

,){

2

lб

МРЕвось Zось Y

+( l,2+L/з00)
1,1

отOдо
l000

отOдо
l200

IDP мсс l020R

+( l,б+L/з00)+( l,9+L/300)

отOдо
2000



мп-825-2025

Продолжение таблицы З

lDP мсс l530l2

lDP мсс l535l5

,Щиапазон лlзмерений
линейных размеров, мм

Прелел допускаемой абсолIотной погрешности с измсрительчой
голозкой PHloM plus. мкл: (L - измеряемая длина в мм)

Модификация

с да..lиком ТР20 с датчиком ТР200 с датчикоr,l SP25M

ось Х ось Y ось Z МРЕв МРЕв },,! рЕр MPEl МРЕр

lDP мсс l 525 l0 отOдо
l500

отOло
2500 +(2,l +Li300) +( l ,7+L/ЗOU) l 5 +( !,8+L/300) 1,5

lDP мсс l530l0 отOдо
l500

отOдо
3000

lDг мсс l520l2 отOдо
l500

ОТ 0 л.,
2000

отOдо
l500

отOдо
2500

*(2,3+L/з00) +(2,l+L/з00) 1,9 +(2+L/300)

mOдо
l500

отOдо
3000

отOдо
l200

2,5

IDP мсс l520l5 отOдо
l500

отOдо
2000

отOдо
! 500

lDP мсс l525l5 отOдо
l500

отOдо
1500

отOдо
2б00

отOдо
l500

+(2,5+L/з00) +(2,3+l7300) +(2,2+L/з00) 1,9

iDP мсс l526l5 огOдо
l500

IDP мсс l5з0l5 отOдо
l500

отOдо
з000

отOдо
l500

отOдо
3500

отOдо
: 5с0

IDP мсс l540l5
отOдо
4000

отOдо
l500

z,8 +(2,6+L/300) 2,6 +(2,5+L/300) .)<

отOдо
l500

отOдо
3000

отOдо
l500IDP мсс l53020

Предел лоrryскаемой
абсолютной погрешности с

измерительной головкой
РН20, MK1,1 (L - измеряемая

длина ь мм)
с датчиком ТР20

МРЕr:

+(2,l +L/300)

+(2,3+L/300)

MPEi,

2,5

+(2,5+L/300)

*(2,8+L/300)

МРЕр
отOдо

i 000
отСдо

_ ,_q90

отOдо
l200

1,8lDP мсс 1 525 l2
отOдо

l200

or, 0 до
l500

+(2,8+L/з00)

z,0

отOдо
2500

2,8отOдо
l500

l1



Продолжение таблицы 3

мп-825_2025

Предел допllgцз9у6;
абсолютной погреuIности с

измерительной головкой
РН20, мкм (L - измеряемая

длина в мм
с датчиком ТР20
N,lPEr,

а(З,5+L/300) 3,5

+(4,5+L/250) 4,5

,Щиапазон измеренпй
линейных размсров, мм

lDP мсс 2050l5

Примечание:
МРЕв - абсоjlк.lтная погрецность измерний длины (пространственных измерений);

Предел дс;,.7,;каемой абсолютной погрешности с измерительной
гол,rвкой РН l0I\1 pius, мкм (L - измерясiиая длина в :,lM)

с датчиком ТР200 с дят,Iиком SP25Mс датчиком ТР20

МРЕв MI)L,r,Ocl Х ось Y M PEl
птOдо
3500

Ось Z
отOдо

l500
отOдо

l500

1 8отOдо
2000

lDP мсс 2035l5

lDP мсс 204cl5

Модификачия

отOло
2000

ОТ 0 л.,
2с00

+(з,5+L/300)

МРЕр

1ý

4,5 з,5-L(4,5+Llzs0)
отOдо

i 500

отСдо
4000

отOдо
5000

+(2,8+L/300)*(3+L/300)

*(4-r L/300) +(3,8+Li300)

irDЕ_ МРЕl MPEr:

2,8

4,0

МРЕр- абсолютная измсрrrтельной головки/датчика.

lя



Таблица 4 - Метрологические характеристики КИМ модификации IDP мсс с измерительными головками REVO с датчиком RSP-2, REVO с
датчиком RSP-3 и SP80:

Модификация

Ось Х ось Y IvIPEp

lDP мсс 565

IDP t",tсс 586

IDP мсс l0208

IDP мсс l220l 0

отOдо
500

отOдо
600

отOдо
500

0 9

1,1

Предел доrryскаемой абсолютной погрешности с измерительнымн rоловками, мкм (L - измеряемая
дJIина в мм.Щиапазон измерений

линейных размеров, мм:

отOдо
500

IDP мсс 8l0б uгOдо
l000

+( 1,1+L/300)

с датчиком RSP-2 RSр-з

+( l +L/зс0)

REvo

МРЕь

отOдо
600

SP80

МРЕв

*i0,9+Li300)

0

МРЕр

lDP мсс l0l08

отOдо
800

отOдо
l000

оrOдо
l000

отOдо
б00

отOдо
800

о,г 0 до
Есс

lDP мсс l0l28

IDP мсс l0l58

отOдо
l000

отOдо
l000

отOдо
l500

отOдо
800

отOдо
l000

отOдо
2000

отOдо
Е00

+( l,3+L/300) 1,3

I I

отOдо
l500

отOдо
l200

mOдо
2000

oт0 по
!000

IDP мсс l225 l0 or, 0 до
l200

отOдо
2500

отOдо
l000

отOло
l200

отOдо
з000

отOдо
i000

IDP мсс |2з0]0

IDP мсс l520l0 отOдо
l500

отOдо
200п

IDP мсс l525l0 mOдо
l500

отOдо
2500

отOдо
l000

lDP мсс l530l0 отOдо
l500

сrг 0 до
3000

отOдо
l000

*( 1,1+L/з00)

+( l,5+L/300) +( 1,4+L/з00)

5 l,з
отOдо

l000

+( l,8+L/300) +( l,6+L/300)

l9

мп-825-2025

отOдо
800

отOдо
l200

отOдо
l200

отOдо
1000

IDP мсс 1215l0



п ие таблицы 4

мп-825_2025

Прелел догryскаемой абсолютной погрешности с измерительными головками, мкм (L - измеряемая
ина в мм

МРЕр

1.6

Модификация

IDP iчlСС l 530l2

IDP мсс l 520 ! 5

IDP мсс l535 | 5

lDP мсс l54tll5

.Щиапазон измерений
линейных размеров, мм: REvo

с датчиком RSP-2, RSР_З
SP80

МРЕв

IDP мсс l520l2 отOдо
l500

отOдо
20с0

отOдо
l200

Ось Х ось Y Ось Z

iDP мсс l525l2 отOдо
l500

отOдо
2500

отUдо
l200

отOдо
l500

отOло
300с

отOдо
l200

МРЕр

l 8

mOдо
l500

отOдо
2000

отOдо
2500

lDP МСС l 525l5 отOдо
l500

отOдо
l500

ФOдо
2600

отOдо
i 500

отOдо
i500

отOдо
l000

IDPMcc l530l5 отOдо
l500

отOдо
l500

+(2+L/300)

*(2,2+L/3n0) +(2+Li300)1,9 l
,l

IDP мсс l53020

+(2,5+L/300)
+(2,5+L/300) 2,5

IDP мсс 20J5 l 5

lDP мсс 2040l5

отOдо
l500

с/г 0 до
2000

mOдо
l500

отOдо
l500

отOдо
2000

отOдо
4000

mOдо
4000

отOдо
з000

огOдо
3500

отOдо
l s00

о1 0ло
I500

отOдо
l500

отOдо
l500

отOдо
l500 +(2,8+L/300)

IDP мсс 205015 +(3,8+L/300) 1ý

*(2,8+L/300)

+(3,E+L/300)

z 8

1ý

Примечание:
МРЕв - абсолютная погр€шность измерний дlины (пространственных измерений);
МРЕр- абсолютная погрешность измерrгrэльной юловкrr/датчика.

20

IVI РЕв

*( l,E+L/300)

IDP мсс l52610

отOло
з000

отOдо
J)00

mOдо
2000

атOдо
l500

2,8

огOдо
5000
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Таблица 5 - Метрологические характеристики КИМ модификаций IDP МСА и IDP МСС с лазерными датчиками Кrеоп (серия Zephyr II и III) и
Неаdеr (серия LS)

IDP мсА
l) l5 30 405

Предел доп1.,с;tаемой абсолютной погрешности с лазерныl\, датчиком, цi(м

Лазерный датчик
Iп l50

Лазерный датчик
LS50+

Модификация

МРЕр

Лазерный латчик
li

мрЕр

Лазерный датчик Пазерный датчик
LS30+

МРЕ,р
lII 50

МРЕр МРЬр

Пазерны11 датчик
LS60+

IDP мсс |4

2l


