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1 Общпе положенпя
Настоящая метод{ка поверки примеIrяется дUI поверки маIIшЕ коорд{натно-

измеритеJIыIьD( NORGAU NCMM (да;rее - КИМ), прlлrленяемьD( в качестве рабо,шх средств
измерний, и успrнавJIикrет методику их перви.пrой и периодической поверки.

При опрделении метрологическпх характеристик в pa {Kzlx првод[мой поверки
обеспечивается прослежив:Iемость единиц веJIиIшн поверяемого средстЕr измерний в
соответствии с Госуларственной поверочпой схемой для средств измерний геометрических
парallrетрв поверхностей сложной формы, в том Iшсле эвольвентньD( поверхностей и угла
накJIона липии зуб4 утвержденной приказом Федера.льного чгентства по техническому

реryлирванию и метрологии от б апрля 2021 г. Ns 472 к следующему государственному
первичному этzллоIrу через эталоны, зммствокшЕые из Государственной поверошrой схемы для
средств измерний длины в ди:шазоне от 1,10-9 до l00 м и дшн волн в дlrшазоне от 0,2 до
50мкм, угвержлёrrной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 Ns 2840: ГЭТ2-202l - ГПЭ
единицы длины - метра.

В мgгодrке поверки ремизовalн след}топрй метод передаIш ед{ншI: метод прrIмьD(

измерний.
В результате поверки долr(ны бьггь подтверждены метологические требования,

приведенные в таблицах А.1 .1 - А.1 .4 Приложения А к настоящей методике поверки.

2 Перечепь операцпй поверки средств измереппй
При проведении поверки средств измерений (да:rее - поверка) доJDIо{ы вьшолняться

операции, 1тазшrные в таблице 1 .

Таблица 1-оп по
обязательность

выпоJшеппя операчий
поверки при

Номер раздела
(пункга) мfiодики

поверки, в
соответствии с

которым вьшолняется
операция поверки

первичной
поверке

периодичес
кой поверке

Наименование оперtцlии

,7

.Ща !аВнешний осмотр средства измерний
8.1ДаКонтроль условий

подготовке к поверке
срелства измерний)

поверки (при
и опробоваlrии

8.z!аОпрбование (при по.щотовке к поверке и
опробовании средства измерний)

9Да .I[aПроверка программного
средства измерений

обеспечения

10Определение метрологических
харiктеристик средств измерен ии

11 0.ЩаОпределение абсолютной объемпой
погрешпости измерний дrины (МРЕв),

l0.2.I[aОпределение абсоrпотной погрешности
измерительной головки (МРЕп)

Да 10.3!аОпрделение абсо.rпотпой погрешности
ванияс Етнр

1lДаДаПодтверждение соответствия средства
измерепий метро логшческимтребования't

2

.Ща

.Ща

.Ща

разм.lха показаний (MPLKo)
Да
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3 Трсбовашпя к усповпfм пр(rведенпя поверки
При проведснии поверки доJDIGы соблюдаться следующие условrrt измерний:

- т€lrrпераryра оIФулiающей среды, ОС от IIJIкю 18 до п.тпос 22*
от EJIIoc l9 до пrпос 2l**

- отноiитеJIьIl:ля влакlость воздух4 О/о от 25 до 75

,Щопустlrмое изменение температуры, ОС не более, в течение:
- 1часа l
- 24 часов 2

Прuмечанчя:
+ - пемпераmура окруэtсаtэщей среdы dля моduфuкацuil Sky, Star, Bridge
** - папrulрапура окру,эlсаюлцей среdы dM мйuфuкацuu Utra

4 Требованшя к спецпrлпстдм, осуществJIяющшм поверку
К прведепию поверки допуск:lю,]:ся лица' Irз}лшвl]Iие экспJryатационную

докумектацию ва поверяемое сред,)тво измерений, ср€дстм поверки. ,Щ;п првелекия поверtсl
достатоIпlо о.щOго поверитеJu.

Таблица 2 - С ства по
Операции повершl,

требутощие
применение

по ,ки
п. 8. ]. KoBTporb
условий поверки
(при по,lдотовке к
поверке п
опрбовшrии
средстм

п. l0.1
Определение
абсоrпотной
объемной
погрешности
измерпиri дJIины
1МРЕв), piвM.lxa
показаний (MPLBI)*

Меrрологичtюкие п техяrЕ ecro{e трбоваrия к
средстмм поверки, необходшrrые д;п првеJ(е:r[я

поверки

Ср;ктм измернrrй температлJы оцружающей среды
в длапазоне изvерений от IIJIюс 15 ОС до п.lпос 25 ОС с
абсоJпопrой погреlшrостью не более +0,2 ОС;

Срлсrъа измерний относитеJIьной ыIаrкности
окружающей среды в ддапазоне измернrй от 25 до
шпос 7j 96 с абсоrпопrой погреIшIостью не более
+2УЬ;

Рабо.г.лй эталон 3-го разряла в соответсlвии с
Государствеuной поверо.пrой охемой для средств
измерний длпны в дIапазоне от 1.10'9 до l00 м и
длин DоJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мш,
1тверlценной прикa}зом Федерального aгентстм по
tехническому р€ryJмрмIrию и метрлогии от 29
декабря 2018 I. Ns 2840 - меры ,Iлины концевые
плоскопараJIлельные, границы абсоrпопrьпt
погрешностей +(0,1+l .L) мru, где L - дшна" м
Рабочzй эталон 4-го разряца з соответствии с
Государственltой поверо.пtой схемой для средств
измерений длины в д{апазоне от 1.10-9 до 100 м и
длин Bo.lH в диапазоне от 0,2 до 50 мки,
угвержденной приказом Федерального агентства IIо
теюшческому реryлирвдtию и метрологии от 29
декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины концевые
плоскопараJшельные, границы абсоrпотньо<

Перчень
рекоменд/емъ,D(
средств поверкп

Измеритепr
влa)кtiости и
температуры
ИВТМ_7 (рг.N
7l394_ 18)

по тей +(0.2+2.L ) MK1,1, где L -;щинъ м

5 Мегрологпческпе и теIЕиче скпе цrебованпям к средствам поверкх
Пр-,л пJюведенаи поверки должны прш.{еЕяться средства пов€рки, приведенные в

табтшце 2.

3

Меры длины
концевые
плоскопараJIлел
ьЕые Туламаш
(Рег. Nч 5l838-
12)
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|о" ерации поверки,
требующе
применеFII!е

ств :IoB ки
п. 10.2
Определение
абсо.lпотной
погрешности
измерительной
головки (МРЕр)

п. 10.З

Определеrпrе
абсо.lпотной
погрешности
ск lирвilния
(МРЕтгг)

7 Внешlrпй oc}rrrTp средстваt пзлlерений
ПРи внешнэм осмотре должItо бьтть устаllовлеIlо соответствпе средства измерений

след},ющим требованиям :

- соответствие впеiппсго ви,ца КИМ оппсаl]ию и изображепию, приведенЕому в
описarнии типа;

4

Перечень

рекомеIrдуемьD(
средств поверки

Меры для
поверки систем
коор/ц.rнатно_
измеритеJIыlьD<

RoMER
Absolute Аrm
(Рег. Nо 64593-
16)

Секундомер
механический
СОСпр-2б-2-
000, (Рег. Nq
1 1519-1 1)

Метрологические и техни.Iеские 1ребования к
средствiI .1 пов,)рки, необход,rмые дя прведения

пов€,ршr

Рабоwrй эталоJI l-го разряда в соответствии с
Государственной поверочrrой схемой для сред(rтв
измерний геом€,tриtlеских па эа_t етров поверхностей
cл.Jжttol-l формы, в том тlисл(j эвоJIьвентны]t
поверхвостей и )тла накJIона JIинип зФц
утверждепной прикrrзом Федеральпого агентства Itо
т€rcirческом}, регулцрваЕию ,l меqrологии от ()6

апрля 202l г, М 472 - мера для поверки систем
координатно-измеритсJIы{ьD( (сфера) .шамегром от
0,006 до 0,05 м, доrryскаемм абсоrпотнм
погрешность вослrоизведения диаIt{етра не более
+i Mlor

Меры дп
поверки систем
координатно-
измеритеJIьньD(
RoMER
Absolute Аrm
(Рег. Nо 64593-
1б)

Примс,чание - ,Щоrryскается ис-]ользовать при поверке друг}rе }"тверждённые и
атгестованные этаqоны эдл,ниц величин, cpel(,JтBa измерений утверждённого типа и
по нные, ДОВ.,l щIле огиtIеским ания!л. в таблице

б ТрФоваппя (условия) по обt:спеченпю безопаспоgгп проведеппя поверки
ПРz прэведенlrи поверки меры бе:lопаснссти цол]кны соответствомть требованияv по

технике безоrtасности согласно эксп пуатационной док}ъ{еЕтации Еа поверяемое средство
ИЗМеРеНИЙ, СРедстЕа поверки, прzlвилirм по технике безопасности, которые действуют на месте
проведения поверIол

Рабо.плй эта.ltон 1-го рlлзряда в ооответствии с
Государственной поверо.шой схемой для сirедств
измерений геомЕтрических параметрв поверхностей
сложной формы, в том tIисле эвоJIьвеЕтньD(
поверхностей и угла нalклопа лиЕии зуб4
утвержденной п )иказом Федера:ьного aгектства по
Iехническому р€гуJIиров&tик, и lrетIюлогии от 06
шреля 202| г. J,.lb 472 - мера для поsерки систем
координатно-измеритеJIьньD( (сфера) лиаметром от
0,00б до 0,05 м, допускаемм абсо.тпотr.ая
погрешность воспроизведени{ дrаL.rетра не более
+1 мкм;
Средства измерений времени в соответствии с
Государсrвенной поверотrой схемой для средс гв
измсреяий времени и чttс1 оты, уrвержденнr-rй
приказом Федераьнсlю aгентства по теюшческому
реryлировilник) и меттюлогии Ng 23б0 от 26 сентября
2022 г. - сс,кундомер.

* vеры дrмны коIщевые плоскопар:!JшеJьные (далее - КМф 3-го разряда
используютэя дIя поверки модиt}]икации Ultra. К}Ш 4-го разряла использ},ются для поверки
модификацлй !ik),, Sиr, tsridgе
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- маркировки в соответствии с описанием типа;
- отсугствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

экспlryатационные и метрологические харaжтеристики Ким;
- комплектность, необходимая для проведения измерений, в соответствии с

руководством по экспJryатации.
Всли перечисленные требования не вьшоJIIшпотся, КИМ признают непригодной к

применению, дальнейIшле операции поверки не производяt.

8 Подготовка к поверке п опробоваппе средства измеренпй
8.1 Коптроль условпй поверки
Перед проведением работ КИМ и эталоны доJIжны бьrь по,щотовлены к работе в

соответствии с экспrryатшц{оrпrой докlментаrщей на нl{х и вьцержаны не менее 2 часов при
постолшой телдrературе, в условилq приведёнЕьD( в п. 3 настояцей методlrcl.

8.2 Опробоваяпе
При опробовании проверить:
- отсутствие качки и смещений непо.щюйоlо соедшrённьD( дЕталей и элементов;
- плrrвЕость и равномерпость двихения подвшrсrьпк частей;
- правильность взаимодействия с комплекtом принадлежностей;
- работоспособность всех функIионаJБньD( режимов и }злов.
Если переш.lсленные требования не выпоJIIIяются, КИМ призЕ:lют непригодной к

применеЕию, дальнейшле оперa ши поверIси не производяг.

9 Проверка программного обеспечеппя средства измереяий
9.1 Проверка програIt{много обеспечения RationalDmis
Запустить программное обеспечение, дождаться его загрузки.
В главном orcre программы выбрать пункт <Помощь>.

,Щшtее выбрать пlтю <О RationalDmis>
Версия ПО отобразится на экране.
9.2 Проверка прогрr r.rмного обеспечения Modus
Запустить программное обеспечение, дождаться его зiгрузки.
В главном окне программы выбрать г}цю <Справка>.

,Щалее выбрать пlнrг <О MODUS>
Версия ПО отобразится Еа экрrrне.
9.3 Проверка прогрIlllrмного обеспечения PolyWorks
Запустить програr,,плное обеспечение, дождаться его загрузки.
В главном окне програrr,плы выбрать п1r{кт кСправка>.

,Щалее выбрать пуякr <О PolyWorks>
Версия ПО отобразится на экране.

Резуrьтат проверки считают положитеJIьным, есJIи:

- нzмменовilЕие ПО соответствует }таз:lнному в опиc:lнии типа;
- номер версии ПО не ниже 1казанного в описalнии типа.
Если перечисленные требовшrия не вьшоJшлотся, КИМ признают непригодпой к

применению, д:lльнейшие операции поверки не производяI.

5

10 Определепие метрологпческих характерпстпк средств измереппй
10.1 Определеппе абсолютной объемпой погрешностп измерений длины (МРЕв),

рдзмаха показаний (MPLBo)
Абсоrпотная объёмная погрешность измерений дJIиfiы определяется с помощью мер

дтиЕы концевьD( IlлоскопарirллеJlыlьпr (лалее - КМД). Измеряется расстояние между двумя
торцtlý{И меры с послеДующим вычисЛением откJIоЕеЕия от этatлоЕного значеЕия её длины.
необходимо испоJIьзовать не менее трёх мер с номинatJIьными длинzrми, близкими к начаIry,
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середине и концу диапазона измерений КИМ (минимальн:UI дJшна доJDкна состав:rять не более
100 мм, максимаJIьнtlя длина должна состilвJlять Ее менее 0,8 верхнего предела измерений
ким).

КМ! или приспособление с KMfl устшrав.тп.rвают в простiшстве измерений КИМ вдоrь
JIинии измерений, используя теплоизоJmрующие перчатки. Обязательно испоJъзовilние
встроенной системы термокомпенсации. Производится сбор точек с измеритеJIьвьD(

поверхностей концевьD( мер и опредеJuIется их длlша (l;). Измерения проводfг в семи

разJIиIIньD( положеЕия( фисунок 1), каждое измерние повторяется ти раза.
Измерения должны прово.щiться в alвтоматическом ре)ш{ме.

о1 с1

с

!
Рисунок l - Стаrцартпые положения, в KoTopbD( призводят измерения в пределах

объемаким

10.2 Опреде.леяие абсолютной погреrпностп пзмерпте.пьпой головки (МРЕг)
Установить сферу на п.тп,rте рабочего стола КИМ с помощью стойки. Провести 3 цикла

измерений в автоматическом ре}O{ме. В каждом цикJIе проводяtся измерения поверхпости

сферы (D;) в 25 равномерно расположеннъл< па поrryсфере точк.lх.
Рекомендуемм модеJIь измерений приведена на рис},нке 2 и вк.lпочает:

- одrу TolIKy на вершине сферы;
- четыре тоtlки (равномерно распрделенньп<) на22,5" Еиже вершины;
- восемь точек фавномерно распределенньпr) на 45" ниже вершины и повернуIьD( на

22,5О относитеrьно предшествующей гррпы;
- четыре то.п<и фавномерво распределенньп<) на 68о ниже вершины повернутьD( на

22,5О относительно предпествующей группы;
- восемь точек фавномерно расположенньп<) на 90о ниже вершины, т.е. на диап,tетре и

повернуtьD( относитеJIьпо пре,шlлущей группы на 22,5'.

6

о
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й,
22

D.

22,

22.г

Рисунок 2 - То,пси касанпя на сфре дIя определешля абсоrпсrгвой погршности
измерите.тьной головкIt

103 Опреде,lIецпе абсолютн, lй погрешпOстш скаппроваЕЕс (MPETHr)
Устшrовить сферу па пrште рабс,чего стола КИМ с помопъю стойrо.
Необходпмо выбрать положение щупа относитеJIьно оси феры пол углом,

прибrизительно равньм 45О.

Произвестlл ти цикJIа IIзмерний (D;) (в ржиме нецрерывного скаrrlrроваrrия).
В каждом цикJIе измеряются 4 опрделенные линии iTo сфер (рисунок 3) в режиме

скчlниров:ми,l:
- первая линItя - па экмторе сферы (360" сканирвшrия);
- вторчrя JIиния - в парtшлельной плоскости на 8 лпr вьппе первой линии (360О

сканирвания);
- тетrя JIиния --сегмеlrг (l80o скшrирования), проходМ черз поJIIос;
- ч(:твергчlя IпЕgя - еще один сегмент 1180О скширвакпя) повернуг на 90О

относительно треьей JIинии и смещен на 8 мм от поJIюса.
Каждьй ц]rк.л скаЕирокrния начинается с уст:rповкп щупа в пr,омежугочную тоtп<у,

расположеннуIо н,1 расстоянии l0 мм от используемrrй сферы. Из этой тощи I]tтуп по нормaлли
подводится к ее повервностл, Каж.щпi цикJI сканирв:l]{trя завершlЕтся отводом щупа в
проме}grгоч{ую lочку, р:lсполOженвую па рtюстоя]lиJл Ее меЕее 10 tv.M от испоrьзуемой сферы.
С помощью секунд(|мера засеlъ время сканирвtlнrrя (7) всех чегыр€х траеrrорий дIя каждого
цикJIа" с моменга первого касапия Iщiпа к сфере.

,1
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Рисупок 3 - Виц и расположение -rlr*r"й на с,фере

11Подтвеlrlк,цеяше соответствпя средствд пзмеревпй мец)олоrпческпм
требовашпям

Полгверждепие ()оответствпJI КИМ проводrтrся в форме рlючега абсоrпотной объемной
погрешности изtr,tеpt:ниfi дшньi (МРЁв), размаха псrказаrпй (MPLKo), абсолотной погрешности
измерительной головки (lvIРЕp), irбсо;потной поФешности сканироваIIия (МJЕпр).

11.1 А(iсоlпотнм tlбъёмная погрешность измерний д;шпы MPEв, Mlol, дtя каllцой
КМД вьrчrrсллот по формуле г4 L

мрЕg = "#-,,"., (l)

где Li - измернное зЕачеIiпе КМ!, Mlor;
n - число измерениr-l;

Ь. -. действrrтельпая д;пrна КМД, с учi;пrм откJIонецtrя парам€трв окружающей среды
от условий, tlри KoTopbD( аттестова.;ись КМД, мru.

Абсоrпопrая объелшм погрешность не доJDкна пр€вышать значений, указаннь,D( в
Пlrиложенrrи А к настояцей мето,щке п ]верки.

11.2 ОпрделеrIпе размilха показаrпrй MPLKo, Mror, ос)ществляеIся одновременно с
определеЕием абсошотной объемной погрешности излtерний в ка&]ой поверяемой ючсе
дlапазона измеFк;нrй, вы.tисляtlт по формуле

МРLдб = mах L; _ mir,lд , (2)

где mах L; - \tаrсимаJIьное измеренное зI{ачени,э l..М.Щ, мкм;
min li - мивимальное из.vеренное значение КМД, мкм.

Размах показаrшй rre должен превышать зпачений, указаЕFьIх в Приложевии А к
настоящей мgгодrке поверки.

11.3 ПоIрешость измерЕт€.,ьной головки МРЕр, Mror. опредеJIяется как сумма
максимапьньD( отьтонешй измереЕЕого пэофиля в положЕтеJIьЕую Ir отршIатеJьную областп
от ср.шrей сферы, рассштаппсй по мето.ry наименыпю( кв4цF,атов по формуле

МРЕр _ |mач(D1*)|+ |max(Di_)|, (3)

где Di.ъ __откJIон€Iiие то.псr i о; средней сферы в rrоло)lgтеJlьIrую область, Mrol;
D;- - oTt{JIoH€Hlle точки i от ср,шrей сферы в отрпцатеrьную область, мкм.

3
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Абсошотнач погрешноэтъ измерrтгеrьной головки не должна превышать значений,
указанньп< в Прилоl:еlлtи А к настоящей метоlщке повеDки.

11.4 Абсо,тtотпую погрешностъ сканироваЕия МРЕтш,, Mrar,r,/c, опредеJIяют, к:к сумму
м:IксимаJIьньD( отклонекrrй измернного прфиля в положптgльrтуIо и отпцатеJьную области
от средней сферы, рilссчитzlнноii по мегоду наrпrrеньшйх квад)атов по формуле

MPli_l.Hp = (| max(D;*)|+ |mд:tDi_)|)/Т, (4)

где D;1 - отltJIоЕ€ние точки i от сlЕдяей сферы в поло:кительную область, MIc{;
Di_ - отI(JIон€ние точ<и i 0т среддей сферы в оцицательную областъ, мкм;
Z- врмя сканирован?я, с,

Абсоrпотная погрешностъ скапиров:лffЕя Ее доJDкпа превышать значеЕпй, указаЕЕь,D( в
Приложении А к настоящей прграмме цспьгrаrлй.

12 Оформлеппе результатов поверкп
12.1 Сведеппя о резуль,гате поверки средств пзмерний в цеJIл( подгверждеЕия поверки

должны бьrь переданы в Федеральнl,пi информшrиопньй фонд по обеспечению единства
измерний.

12.2 При положитеJIьньD( р()зуjlьтатlrх поверки средство пзмеренпй признается
пригодlым к прим{),]еllию.

Напесепис: зЕака поверки на средство пзмерпий не пре.ryсмоцlено. Пломбирвание
средсткл измерений не призводлтся.

12.3 При отIlцательньDi l)езуJьтатах поверки, средств(t измеренпй призн:}ется
непригодrым к прш lенению.

12.4 Выдача свидетеJIьсlза о поверке п;Iи пзвещения о непригод tости к применению
средствir измершй с ш.азiшием основньD( приrшн непригодlостп ос)дцествJIяется в
соответствии с действуюtщ.rм з:конодатеJьством,

Ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ lч{еrрслогrrя> К.А. Ревин

9
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Приложение А
@ýдззд9ддд99)

Метрологическпе характеристики
Таблица A.1.1 - М огIlческие

Типоразмер Разрсшение
измерите-qь
ных шкал.

irKM

стики машин изм ительньD( NORGAU NCMM моди икации

ким

040504,1

050604l,

отO"о
400

,Щиапазон измерений длины, Конгаmный датчик SP25M (с измерительными
головками PHlOM PLUS, РЦlOМQ PLUS,
РН l0M-iQ PLUS), измерительная r,(uIoBKa

SP80, кtrнтахтныс аатчики RSP2/RSP3 (с
rlЗМеРИТеЛLЧЫМИ ГОЛОВКаМИ REVO, REV0-2)

контакгные датчики
ТР20 !CF2O/CZ20 (с

измерительными головками
PtilOM PLUS, PHlOMQ PLIJS,
PHlOM_iQ PLUS, PHlOT Pl_US,

РН6, Рн20, MH2Oi)

MPLKo,
мкм

))

х 11ределll дuпускаемой
абсолютной
логрешности

l
5

0
0

отOдо
500

отOдо
600

2 з

2"l

Пределы лlrлускаеlttой
абсолютной погрешности

МРЕр,

0,1
0,5

MPEr,,
мкм

+(1,3+3U
l000)

МРЕв, МРЕр,

|,7 1,5

MPLKo,

i",! рЕр,

+(2,1+3,зLl
l000)

отOдо
500

отOдо
600

отOдо
400

отOдо
400

1,3

2,6l58

N'lPLKo,
мкм

2,6l58

МРЕтчр,
мкм/с

+(l,7+3Ll
!000)

+(1,7-|3U
l000)

1,1 1,5 +(2,1+3,3U
l000)

c,l
0,5

отOдо
800

отOдо
б00

з,0/58

|,2

|,2

|,4 *(1,9+3U
l000)

|,71,9 +(2,з+з,зL/
l000)

2,1

08 |006

060806

*( 1,3+3U
l000)

+( l,5+3Ll
l0c0)

+(|,7+3u
l000)

1,3

1,5

|,7 1,9

UE|506 Llа(
000)
'l+J 1,7 l 9

0,1
0,5

0,1
0,5

0,1
0,5

отOдо
8п0

отOдо
!000

отOло
l20c

о1, 0 до
i 500

отOдо
600

отOдо
800

отOдо
с00

1,9+(l,9+зLl
l000)

3,4/58 l,5 2,|

з,4/5Е 1,5 2,I

3,8/5 8 1,7 )1

-t(2,1+3U
l000)

*(2,3+зL/
lc00)

+(2,1+3Ll
l00c)

l

+(2,5+3,3Ll
i000)

+(2,7+з,зL/
|000)

)1

l0l508 отOдо
l000

0,1 отOдо
l500

отOдо
800

+( l,9+3Ll
l000)

1,9 з,8/58 1,7 +(2,з+зL/
l000)

z,5 2,1 2,7+(2,1+з,эLl
1000)

l02008 0,1
0,5

отOдо
l000

отOдо
2с00

отOдо
800

+( 1,9+jLl
l000)

1,9 з,8/58 l"| +(2,3+3L/
l000)

]1 2,I +(z,7+3,зLl
l000)

z,7 2,з

l2l5 l0 отOдо
l500

отOдо
l000

1 '',+(2,2+зLl
l000)

+(2,6 |зL/
l000)

2,6 2,з

l220l0

0
0
,l
,5

отOдо
l200

отOдо
l500

отOдо
l200

0,I
0,5

отOдо
2000

мOдо
l000

+(2,z+3U
l000)

,, ,,,

2,0

2,0 +(2,6+зU
l000)

2,6 2,з

*(з,O+з,3Ll
l000)

+(3,0+3,3U
l000)

*(3,6+з,зLl
l000)

з,6

?о

3,0 2,,|

l520l0 2,Е 5,2/62

4,2/62

4,2/62

2,5*(2,8+3L
/l000)

+(з,z+зLl
l000)

з,2 2,9 J,J

l0

Конrактный датчик ТР200 (с
Езмери,fельными головкам и

PHlOM PLUS, PHlOMQ PLUS,
рн l0tvl_iQ PLUS, рн l от PLUS)

Пределы допускаемой абсоJiютной
погрешности

МРЕв,
мкм

1,9

1,9

мм

2.1

?,l

2,3

l0l208 отOдо
| 000

отOдо
800

+(2.5+з,3L/
l000)

),,

2,з

,'<

0,1
0,5

отOдо
2000

отOдо
l000
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,Щиапазон измере|Itlй длины,
мм

z

Типоразмер
ким

Разреrчение
шмеритель
ных шкал,

мкм

МРЕр,
мкм

Пределl: дспускаемой
збсолютной

ПОi рёШНОСТи

МРЕв,
мкм

Контактный датчик SP25M (с измерительными
головками PHlOM PLUS, PHlOMQ PLUS,
РН !0M-iQ PLUS)t измерштельная гоJlовка
SP80, контапные датчики RSP2/RSP3 (с

измерительныr,lи гоJlовкап.iи REvo, REvo-2)

КонтакIный датчик ТР200 (с
измерительными головками

PHIOM PLUS, PHIOMQ PLUS,
PHlOM_iQ PLUS, рн l0T PLUS)

Пределы доrryскаемой абсолютlrой
погреrх ности

ivtPLxq,
мкм

it4 РЕн,
мкм

МРЕ;,
мкм

МРЁт:ll,,
MKr,r/c

контактные датчики
TP2O|CF2O|CZ2O (с

измерlп€льными лоловками
PHIOM PLUS, PHIOMQ PLUS,
PHIOM_iQ PLUS, PHIOT PLUS,

рн6. рн20, MH2Oi)
Пределы доIryскаемOй

збсолютFой lrог?ешностк
MPLno,

мкм

},4РЕв,
мкм

|52512 0
0

I

5

отOдо
l500

отOдо
2500

отOдо
l200

+(з,21эLl
l000)

з,2 б,0l62 2,9 з,6+(3,6+3Ll
l000)

з,з +(4,0+4Ll
l000)

4,0 з,5

0,1
0,5

з,з

з,9

з,9

4,4 з,9

з 5

т

з,9

1о 1<

.r.о

*(5,0+4Ll
l000)

+(3,6+зLl
l000)

+(4,4+4l,l
l000)

+(3,9+зLl
l000)

+(3,? |-зU
l000)

+(з,9+3Ll
!000)

+(3,9+3U
l0o0)

+G.0+ 4L/
l000)

+(4,з+4Ll
l000)

}(4,з+4Ll
lU00)

+(4,з+4U
l000)

+(4,3+4Li
l000)

4,0

4,з

4,з 3,8l525l5

l530i5 отOдо
l500

отOдо
3000

4,з з,8

IотOдо
l600

атOдо
3500

4,з 3,8

ё,0/62 2,9

3,5 6,2/62

6,2i62 1,2

6,2/62 з,2

6,2/62

7,5162

з 5

з 5

3,5

о,г 0 до
l000

от 0 ,цо
l500

*тOдо
l200

отOдо
l500

отOдо
l500

отOдо
l500

+(з,2+3Ll

_ 1000)_

+(з,5+3Ll
l000)

+(4,0+4Ll
l000)

+(3,5+зLl
| 000)

*(3,5+3Ll
l000)

+(3,5+3U
l000)

4,5

l5з0l0

l5з5l2

l635l5

20з0l5

0,1
0,j
0,1
0,5

0,1
0,5

0,1
0,5

отOдо
l500

отOдо
l500

отOло
3000

стOдо
3500

отOдо
2500

МРЕр,
Il км

МРLпо,
мкм

{\

з,8

отOдо
2000

отOдо
3000

5,0

+ Контакгные датчики RSP2, RSP3 (с rзмерительными головка и REVO, REV0-2) для данных тппоразмеров киМ не предусмотены
МРЕЕ - ПРеДеЛЫ ДО]ryСКаемОЙ абсопютноЙ объемной погрешнос,tи измерений длины (L - измеряемая дlина в миJIлиметах)
МРЕр - предел доrryскаемой абсOлютноЙ погрецJности измерительной головки
мрЕlнр - лрgдgп дgпускаемой абсопютной погреlцности сканпроваrlия
MPLRo - размa)( пока?пllиЙ

!l

отOдо
l )00

0,I
0,5

,1,0
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Таблица A.l .2 - М логические ха истики м{lшин ко натно-изме NORGAUNCMMMO икации Star

2,4l58

0,9

0,9

9l28

l0l58

Jак r ý[

Типоразмер
ким

Разрешение
измерительных

шкilл, мкм

Диапазон измерений длины, мм Контактный датчик SP25M (с измерителыыми головками PHlOM PLUS,
PHlOMQ PLUS, PHlOM-iQ PLUS), измерлпельная головка SP80, коЕтаIсные

датчики RSP2/RSP3 (с измерительными головками REVO, REV0-2)
х z абсоltютной по сти

МРЕе, МКМ
MPLKlr, мкм

0,1
п,5

0,1
0,5

от 0 до 800

от 0 до 1000

от 0 до 500

от 0 до 600

1,0 2,0/58

a(i,0+3Lll000) 1,0

8l26

яl5б

0,1
0,5
0,1
0,5
0,1
0,5

от 0 до 800 от 0 до 1000 от 0 до бсс +(l,2+3Lll000)

от 0 до 600

от 0 до 600

|,2

2,4/58 1,1

2,4l58 l I

от 0 дс 800

от 0 ло 800 отOдо lý00

1,2

|,2

0,1
0,5

от 0 до 900

l0l26 0,I
0.5

от 0 до 1000

от 0 лr-, 1200 от 0 до 800 +( 1,2+зLl ! 000) 1.2

от 0 до 1200 от 0 до 600 +(l,3+3Lll000) 1,3 2,6/58 1,2

l0l28 0,1
0,5

от 0 до 1000 +( l,з+зLll000) 1,3 2,6/58 1,2

0.1
0,5

l0208
0
0

i
5

l2l5l0 с
0 5

l220l0 0,1
0 5

от 0 до 1000 or 0 до l500 от 0 до 800 +(l,з+зLll000)

от С до 800 +(l,3+3Lll000)

от 0 до l000 +(1,5+3Lll000)

от 0 до 1000 +( l,7+зLi i000)

l 2,6/58 |,2

1,2

1,4

1,5

от 0 до l000

о,г 0 до 1200

от 0 л,,2000 l,з

1,5

2,6/53

з,0/62от 0 до l500

от 0 до 2000 1,7 з,4/62

|520l0 0,1
оý от 0 до l500 от 0 до !000 +(2,з+з L/ l000)

+(2,б+3Lll000)

,з 4,6162 2,1

2,зl 5 з010

l52512

0,1
0,5

от 0 до 3000

от 0 до 2500

от 0 до l000 5,2l62

5,4/62
0,1
0 5

0,1
0,5

от 0 до 1500 от 0 до i200 +(2,7+3Lll000)

+(2,8+3Lll000)

2,4

2,5l535l2 от 0 до 3500 от 0 до 1200 z,8

l525l5 0,1
0,5

отOдо l500 от 0 до l500 *(з,O+зLl l000) 3,0 6,0/62 2,7

l2

+(1,0+зLll000)686

'z.Oi58бlсб

от 0 ло б00

от 0 до 600

8106 2,4l58 1,1

+(l,2+3Lll000)

t( l,2+ЗLl1000)

от 0 по 1200

1,1

от 0 до 800от 0 до 1200

от 0 до 1200

от 0 до 2000

от 0 до 1500 2,6

от 0 до 1500 5,6/62

от 0 до 2500
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,Щиапазон измерений длины, мм Контактный датчик SP25M (с измерительными головками PHlOM PLUS,
PtI l0MQ PLUS, РН l0M-iQ PLIJS), измерительная головка SP80, контактные

датчики RSP2/RSP3 (с измерительными головками RЕvО, REvo-2)
Пределы допускаемой абсолютной поrрешности

Типоразмер
ким

Разрешение
измерительных

шкал, мкм х z
МРЕе, мкм МРЕр, МКМ МРЕтнр, мкм/с

MPLrro, мкм

l530l5 0,1
0,5

от 0 до l500 от 0 до 1500 а(3,0+зLll000) з,0 )16,0/62

от О ,п.о 1600

от 0 до 1200

от 0 до l800

от 0 до 3500

от 0 до 3000

or, 0 до 2500

r-rl0 до |5сС

отOдо |500

от 0 до l000

+(3,5+зLll0о0)

+(3,5+3Ll l000)

*(3,2+3Lll000)

з,5

,7 .oi62

1,0/62

6,4/62

2030l5

0,1
5

0,1
5

l)

2,9

з,2

0,1
l бз5l5

5

i8:5l0

20.10l5 0,1
0,5

м 0 до 2000 от 0 до 4000 от 0 до l500 *(3,8+3Lll000) 3,8

МРЕЕ- пределы допускаемоЙ абсоrютноЙ объемноЙ погрешности измерениЙ ллины (L измеряемая lUIиHa в миллиметрах)
МРЕр - предел дспускаемоi1 "бсолютноЙ 

погрешности измер}fiельноЙ головки
МРЕтнр - предел допускаемой абсолютной погре::::lссти сканирования
MPLKo - PanMax ПОКiЗаНИЙ

7,6162 1l

lз

от 0 до 3000
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Таблица А. 1.3 - М гические истики машин атно-

55з

J64

686

0,0 i от 0 до 600 от 0 до 1000 от 0 до 600

МРЕЕ - пределы допусl(аемоЙ абсолютной об:,е}lноЙ поrрешности измерений длины (L - измеряемая длина в l:rrллиметрах)
МРЕr - предел ,попчскаемоЙ абсолютной пог?ешности измерительной головки
MPLKo _ показаний

NORGAIJ NCMM икациrr ultra

0,8

[rак l9[

Диапазо!i измерений длипы, мм Контактныii датчик SP25M (с измерительными
головками РН l0M PLUS, PHlOMQ PLUS, PHlOM-iQ

PLUS), измерительная головка SP80

Прелелы лоrryскаемой абсолютной
погрешнсaт!|

Разрешение
измерительных

шкал, i,iKM

Типоразмер
ким х Z

МРЕв, мкм МРЕр, МКМ

MPl.ro,
мкм

0,0l от 0 до 500 0,7

0,0l 0"1

0,0l

от 0 до 500

от 0 до 500

от 0 дч 600

от 0 до 600

от 0 до Е00

от 0 до з00

от 0 до 400

от 0 до 600

1 *(0,7+L/400)

+(0,8+L/400)

+(0,7+L/400)

0,Е

0,6

tl,6

0,7

8l06 +(0,8+L/400) 0,,7

l4
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Таблица A.1.4 - Метрологические характеристики машIIII координатно-измерительньо< NORGAU NCMM модификации Bridge

Типоразмер КИМ

,I|,иалазон измсрений длины, мм
Разрешение

измерительных
шкitл, мкм

l520l0 0,1
пý от 0 до ..a(ю0 от 0 до 1000 a(3,0+3Ll l000) 6,0/6) *(3,5+3Lll000) 3,5

l5?5l0 0,1
0,5

отOдоl500 от 0 до 2500 от 0 до l000 +(3,0+зLl !00с) 3,0 6,0/62 I

I

+(3,5+3Lll000) з 2

| 530 |0

l535l0

0,1
0,5

чr 0 до l500 от 0 до 3000 от 0 до l000 +(3,0+3Lll000) з,0

от 0 до 3500 от 0 до 1000 +(3,0+3Lllэс0) з,U

от 0 до 2000 от 0 до 1200 +(3,5+зLll000) з,5

6,0l62 2,7 +(э,5+зLll000) 1ý ,l)

0,1
0,5

от 0 до 1500

от 0 до l500 7 ,0162

+(3,5+зLl l000) 3.5 з,2

3,4|520|2 0,1
0,5

?) +(3,8+4Lll000) 3,8

l525|?. 0.1
0,5 от 0 до 2500 от 0 до 1200 *(з,5+3Ui000) J,) ?)

| 
*1з,в*сI-zt ооо1 3,8 3,4

l5з0l2 0,1
0,5

от 0 до l500

от 0 до l5CC

от 0 до з000 +{з,5+3l,/l000) ,lý
7 ,0i62

+(3,5+3Lll000) tý ,l,0/62

1, 3,8

l540l2
nl
0,5

l520l5 0,1
0,5

от 0 до 4000

от 0 до 2000

з,2

з,4

з,8

отOдо i500 +(3,8+ЗLll000) 3,8
,i 
,6lб2 4,з з,8

l525l5 0,1
0,5

l530!ý 0,!
0 5

от 0 до 1500 от 0 до 2500 от 0 до l500 *(3,8+3Lll000)

+(з,8+3U l000)

з,8 7,6/62 з,4 *(4,з+4Lll000) 4,з з,8

от 0 ло 1500 от 0 до 3000 отOло li00 7 ,6/62 з,4 4,3

l 550l 5
0,1
0,5

от 0 до l500 от 0 до 5000 от 0 до l500 +(з,8+зLll000)
I

з,8 1,6162 з,4 +(4,з+4Lll000) 4,з

|630l5 0,1
0,5

от 0 до l600 от 0 до 3000 от 0 до l500 *(4,0+3Lll000) 4,0 8,0/62 3,5 +(4,5+4Ll l000) 4,5 4,0

МРЕр,
MPLKo,

мкм
мкм

з,4

з,4

3,8

l5

контакгный датчик SP25M (с измерительными
головками PHlOM PLUS, PHlOMQ PLUS, PHlOM-iQ

PLUS), измерительная головка SP80

Прелелы лопускаемой
MPl-Ko,

МРЕв, мкм МРЕу, MK,',t Il'lPETHР, мкм/с

от С до l500

z,76,0l62

от 0 до l500 ,1 

,0162

от 0 до 1200 +(з,8+4Lll000)

от 0 до l200 +(з,8+4Lll000)

от 0 до l500 +(4,з+4Lll000)

+(4,3+4Lll000)
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Контактные датч ики ТР20 l СР20 l CZ20
(с измерlтгельными гоповками PHlOM

PLUS, PHlOMQ PLUS, PHlOM-iQ
PLUS, PHlOT PLUS, рнб, рн20,

MH2Oi)

Диапазон измерений длины, мм
Контактный датчик SP25M (с измерrтгельными

головками РН lOM PLUS, РН IOMQ PLUS, РН l0M-iQ
PLUS), измерtтгельная головка SP80

Пределы допускаемой
абсолютной погреluности

Пределы допускаемой абсолютной
погрешноaти

м Kill
МРLпо, МРLпо.

Mtý1

Типоразмер КИМ

х Y Z
МРЕтнв, мкм,/С

8,0l62
,lý

|660l5

Разрешение
измерительных

шкалl мкм

0,1
5

от 0 до 6000 от 0 до l500

МРЕр. мкм

}(4,0+зl-l! 000)

МРЕF. мкм

a(4,5+4Ul000) 4,5

МРЕЕ, Мкм
МРЕг,
мкм

МРЕЕ - пределы доIryскаемой абсолютной обыфноЙ погреlцности измерениЙ длипы (L - измеряемм длина в }t,Lплимстах)
МРЕр - предел ,щопускаемой аftолютной погрешIlости из iсрительноЙ головки
МРЕlдр - пре,itел доп,чскаемой абсолютной погрешности сканированrп

4,0

lr'lPl-uo - ах показdяии

1т 0 до lб00

lб


