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2. Перечень операций поверки средства пзмеренпй
2,1 При проведении поверки КИМ должны бьпь вьшолнены операции, указанные в

таблице 1 .

Таблица 1- Операции поверки

Наименование операции Номер пункга
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодическо
й поверке

1 2 J 4

Внешний осмотр 7 Да Да
Подготовка к поверке и
опробование

8 Да Да

Идентификация программного 9 Да Да

1. Общие положепия
Настоящм методика поверки распространяется на машины коордиЕатно-

измерительные порт.rльного типа НЕХА (далее по тексту - КИМ), вьшускаемые по
техническим условиям ООО кТри Сигма>, г. Санкт-Петербург и устанавливает методы и
средства их первичной и периодической поверок.

1.1 КИМ не относятся к многоканальным измерительным системаNr,
многопредельным и многодиtlпазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
zвтономяых блоков и не лредназначены шш измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньD( измерительньIх каналов и (или) отдельньж alвтономных
блоков из состава средства измерений для меньшего числа измеряемьD( велиIшн или на
меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

1.2 КИМ до ввода в экспJryатацию подлежат первичной поверке. в процессе
эксплуатации, в том числе после ремонта - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр КИМ.
1.4 Периодической поверке подвергается каждьй экземпляр КИМ, находящийся в

экспJryатации, через установленный интервм между поверкalми. КИМ, введенные в

экспJryатацию и находящиеся на длительном хранении (более одного межIIоверочного
интервала), подвергalются периодической поверке тоJIько после окончанlrя хранения.

1.5 Настоящая методика поверки применяется для поверки КИМ, используемьrх
в качестве средств измерений, в соответствии с государственной поверочной схемой для
средств измерений геометрических параJ\.{етров поверхностей сложной формы, в том
числе эвольвентных поверхностей и цла наклона линии зуба, утвержденной приказом
Федера.пьного агентства по техническому регулироваlнию и метрологии от б апреля 2021 г.
Np 4'72.

В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические
требования, приведенные в Приложение А.

1.6 Обеспечение прослеживаемости поверяемой КИМ к Государственному
первичному эталону ГЭТ l92-20l9 и Государственному первичному эталону единицы
длины - метра ГЭТ 2-2021 осуществляется через концевые меры длины 3-го разряла
методом прямых измерений согласно Государственной поверочной схеме дJlя средств
измерений геометрических парамеlров поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвентньIх поверхностей и угла накJIона линии зуба, 1твержленной приказом
Федерального агентства по техническому реryлированию и метрологии Nэ 472 от 06

апреля 202l г.



з

Наименование операции Номер пункта
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
операция поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодическо
й поверке

обеспечения машин
Определение метологических
хар:lктеристик средства
измерений и подгверr(дение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

10

Определение допускаемой
абсолютной объемной
погрешности

l 0 1 Да Да

определение абсолютной
погрешности измерительной
головки

l0.2 Да Да

Определение абсолютной
погрешности сканирования с
измерительной головкой за
определенное время
сканиров:lltия

l0.3 Да Да

Подтверждение соответствия
метологическим требованиям

l0.4 .I[a Да

2.2 В слуае отрицательного результата при проведении одной из операций,
поверку КИМ прекращают и КИМ признают не прошедшими поверку.

3. Требования к условиям проведения поверки
3.1 Поверку КИМ следует проводить при следующих условиях:

- температура воздуха, ОС от lб до 2б;
- относительн:ц влФкность окр}ц(ающего воздуха, О/о от 25 до 75.

З.2 КИМ и др},1-ие средства измерений и поверки вьцерживают не менее
постоянной температуре, соответствующей нормальным условиям работы.

ч при

4. Требовапия к специалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются лица, ознaкомившиеся с настоящей

методикой поверки и с эксплуатационной докушrентацией на КИМ и средства поверки и

работающие в организации, аккредитованной на право проведения поверки средств
измерений.

4.2 Поверители обязаны иметь соответствующую подготовку и опыт работы с
КИМ, а также обязаны знать требования эксплуатационной док}шентации и требованIul
настоящей методики поверки.

4.3 .Щля проведения поверки КИМ достаточно одного поверител,I.

5. Метрологическпе п техническпе требованпя к средgгвам поверкп
5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, указапные в

таблице 2.
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Примечание - .Щопускается использовать при поверке другие угвержденные и
аттестованные эталоЕы единиц величин, поверенные средства измерений угвержденЕого
типа, удовлетворяющие метрологическим требованиям, }тазанным в таблице.

Операrrии
поверки,

требующие
применения

средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствzlм поверки,

необходимые дlя проведения поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

п.8 Средства измерений температуры
окружающей среды в ди:ш:воне от 16 до
26 ОС, абсоrпотнzц погрешность не более
1ос

Приборы комбинированные
Testo 622,

рег. Nч 53505-13

п. 10.1 Меры длины концевые
плоскопарzrллельные с номинаJIьными
значениями д"lины от 10 до 1000 мм,
рабочий эталон 3-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диалазоне от
1,10'9 до I00 м и длин волн в диапшоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Росстандарта Nл 2840 от 29 декабря 2018 г,

Меры дIины концевые
плоскопарЕrллельные серии
бl1 с номин:чIьными
значеЕиями длины от l0 до
1000 мм, 3 разряд,
рег. JФ 32668-14

п. l0.2 Сферц рабочий эталон 1-го разряла,
согласно Государственной поверочной
схеме мя средств измерений
геометрических парчrметов поверхностей
сложной формы, в том числе
эвольвентньD( поверхностей и }тла
наклона линии зуба, рвержденной
прик lом Федерального aгеЕтства по
техническому реryлированию п
метрологии от 06 апреля 202| г. Ns 472.

Мера для поверки систем
координатно-измерительЕьн
ROMER Absolute Агm: сфера
без покрьгпля,

рег. Nэ 64593-1б

п. l0.з Сферц рабочий эталон l-го разряда,
согласно Государственной поверочной
схеме дJul средств измерений
геометрических параметров поверхностей
сложной формы, в том числе
эвольвентньIх поверхностей и }тла
HzlKJIoHa линии зуба, }твержденной
прикzвом Федерального iгентства по
техническому регулированию и
метрологии от 06 апреля 2021 г. Ns 472.

секундомер, средство измерений, согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений времени и частоты,
утвержленной приказом Федера:rьного
агентства по техническому регулированию
и метрологии от 26 сентября 2022 г. Ns
2360

Мера для поверки систем
координатно-измерительньD(
ROMER Absolute Аrm: сфера
без покрьгпля,

рег. J,,l! б4593-1б

Секунломер электонный тип
Иtrгеграл C-Ol,
рег. Nч44154-10

Таблица 2 - Средства поверки
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6. Требоваппя (условия) по обеспечепию безопасностц проведеппя поверки
6.1 При проведении поверки КИМ должны соблюдаться след},ющие требования

безопасности, а также изложенные в докуNлентации на поверяемые КИМ:
- электроннм zшпаратура КИМ и поверочное оборудов rие должны быгь

заземлены, во время работы кохg,хи элек,гронной zшпаратуры долхны быгь закрьrгы;
- до вкJIючения в сеть элекrронной iшпаратуры должны бьrгь подкrпочены

необходимые электрические кабели. Запрещается во время работы отсоединять их, а
также производить зtlмену предохранителей;

- установленные предохранители должны соответствовать маркировке на панеJUIх;

- запрещается вскрывать и переставлять составные части КИМ и поверочного
оборудования при включенньж в сеть кабелях питания;

- при подготовке к проведению поверки должны быгь соблюдены требовапия
пожарной безопасности при работе с легковосплalменяющимися жидкостями, к KoTopbIM

относится бензин, используемый для промывки;
- бензин хранят в металлической посуде, плотно закрьпой металлической

крьrшкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промьвки;
- промывку проводят в резиновьD( технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-

93.
7. Вrrешний осмотр

7.1. При внешнем осмоте должно быть установлено соответствие внешнего вида

поверемоЙ КИМ описанию и изображению, приведенному в описании типа, а также

требованиям руководства по эксплуатации в части комплектности, а именно:
- наружные поверхности Ким не должны иметь дефекгов, влияющих на ее

эксплуатационные харaжтеристики;
- на рабочих поверхностях КИМ не должно бьrгь царапин, забоин и лрlтих

дефектов, влияющих на плавность перемещений подвижItьD( узлов КИМ;
- наконечники щупов не должны иметь сколов, царапин и дрлих дефектов;
_ маркировка и комплектность должны соответствовать требОВаНИЯМ ТеХНИЧеСКОЙ

документации.
,1.2 ким считается поверенной в части внешнего осмотq если выполнены все

требования пlнюа 7.1 .

8. Подготовка к поверке и опробование
8.1. КИМ подготавливают к работе в соответствии с ,требованиями

эксплуатационной документации,
- измерительные поверхности этilлонньн средств измерепий: измерительпьD(

щупов, концевьD( мер дмны, ка.пибровочной сферы очищilют от смазки, промывают
авиационньIм бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 и спиртом ректификатом по

ГОСТ 55878-2013 и протирают чистой салфеткой,
- эталонные средства вьцерживают до начала измерений в помещении, где

проводят поверку КИМ, в рабочем положении в течение 12-24 часов.
8.2 Перед проведением поверки и в процессе выпоJшения операrшй поверки

проверяют и коЕтролируют соответствие условий поверки требованиям, приведённьап в

п. 3 настоящей методики поверки.
8.З Процедура опробования состоит в след}rющем:
- проверить взаимодействие частей на холостом ходу перемещением подвижных

узлов на полные диапазоны. Перемещения должны бьпь плавными, без рьвков и

скачков.
- провести вручную однократное измерение концевой меры длины с

использованием всех функционаJIьньrх узлов и прогр{rммного обеспечения КИМ. Затем
то же самое выполнить в zлвтоматическом режиме.
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8.4 КИМ считается прошедшей поверку в части опробования,

удовлетворяет всем вышеперечисленным требованиям.
если она

9. Илентпфпкацпя программпоrо обеспеченпя
Идентификшrшо прогрilllмного обеспечения (дмее - ПО) КИМ проводят по

след}тощей методике:
- произвести запуск ПО;
- проверить наименование прогрall\.rмного обеспечения и его версию.
КИМ считаетсЯ прошедшеЙ поверкУ в части программного обеспечения, если ПО

и его версия соответствует данным приведенньш в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные п ного обеспечения

l0. Определение метрологических харакгеристик средства пзмерений и

подтверждение соответствия средства измерений метрологическим требовапиям
l 0. l. Опрелеление абсолютной объемной погрешности.
при поверке использ},ют меры длины концевые плоскопарaшлельные 3-го разряда

согласно Государственной поверочной схеме для средств измерений длины в диапазоне

от 1.10-9 до 100 м и длин волн в ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержленной приказом

Росстандарта Ns 2840 от 29 декабря 2018 г., с номиналом от 10 до 1000 мм в соответствии

с диапазоном измерений поверяемой модификации.
Концевые меры уст{rнавливают в простанстве измерений КИМ вдоль линии

измерений. При установке мер необходимо применять теплоизолир},ющее перчатки.

обязательно осуществляется компенсация погрешностей, связанньIх с откJIонениями

пара}{етров окружающей среды, отличающихся от нормальньD(.

производится сбор точек с измерительньж поверхностей пяти концевых мер и

опредеJIяется их длина. Измерения проводят в семи различньIх положенаях (рис. 1),

каждое измерение повторяется З раза - общее число измерений составляет не менее l05.

Для диапазона свьтше 1200 мм рекомендуется проводить измерениJl вдоль осей в

нескольких местах, равномерно расположенных по длине оси, а для пространственньtх

диагоналей рекомендуется проводить измерения впереди и сзади рабочего объема Ким
справа и слева в четырех угловых положениях.

Измерения должны проводиться в автоматическом режиме.

Иденти икационные данные ( изнаки

Щифровой
идентификатор ПО

Номер версии
(идентификачионный номер)

ПО, не ниже

Идентификационное
наименование По

v.3.7Асrо Cad
v.3.X

v. 6.5.0.бInca3D
v.2022Rl

ч. '7

MoDlrS
v. 1.0MISо

ч,20|7Pc_DMIS
v. 7.0Rational DMIS

v. 20l9IR lPol Works
PowerINSPECT

у.'7.Хt]INDoS

Счrче Analyzer

Inspect 3D Gеоmеrа
Metrolog Х4

v. 1.6

v. 1.0
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/

.Щля меры номер j опрелеляется действительное зIIачение дJшны измеряемой меры,

Lдki по формуле:

Lдli = L0, (l + ý (tдti-Ь)l гле

L61 - номиЕальная дrплна мёры при температ}ре t0 = 20,5"С

tдki - температура меры при проведении измерения номер i меры j в положении k,

t0 - температура, при которой поверена КМ,Щ,

К1 - инт€гральный коэффичиент теплового расширения КМ,Щ,

ДмеедлякаждогоизмеренногоотрезкаjВположеЕииkвьтчисляетсяпоГрешность
измерения длин51, ДТ l1, по формуле:

рисрок l - Типичные положения, в которых производят измерения

в пределах объема КИМ

ZФ,о - Lдо\
MM,zde,

Ljk - погрешность измерения меры номер j в положении k,

LlKi - ИЗМеРеННая на КИМ длина мерь1 номер J в мм,

L!r.i - лействиТельнм длина меры номер j с учетом температурной погрешности,

l - номер измерения,
j - номер меры,
п - число измерений в положении k,

k - номер положения.
По результатам измерений с использованием мер для нzгJIядяости можно

построить график пространственной погрешности измерений ДLlк:

по оси абсцисС откJIадываетсЯ значение L6j В ММ, по оси ординат - поФешность

ДLlк.
Строятся графики

представляющие собой прямые

измерений КИМ,простраrrственной погрешности
линии, построеЕные по формуле:r .\

^L=l 
A+-|,MKjn,eoe

\в,
А и В - заJlвленные значения постоянной и переменной части составJIяющих

пространственной погрешности измерений для каждого типоразмера мtlшины;

L - измеряемая длина, мм
значения абсоrпотной погрешности объемньгх измерений не должны превышать

для всех модификаций КИМ значений, приведенньж в приложении А,

\
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1 0.2. Определение абсолютной погрешности измерительной головки
Сферу установить на плите рабочего стола КИМ с помоIrЕю стойки. ,Щля измерений

использовать самый жесткий щуп. Произвести измерения поверхности сферы в 25

дискретньD( точкilх pilBнoMepнo ре}мещенньD( на полусфере испытуемой сферы,
Рекомендуемм модель измерений включает:
- одну точку на вершине испьrryемой сферы;
- четыре точки, равномерно распределенные на окружности, расположенной на

22,5" нпже вершины (рис. 2);
- восемЬ точек, равномерfiо распредепенЕых на окружности, расположенной на 45О

ниже вершины и повернугьrх на22,5" относительно прльIлущей группы;
- четьце точки, равЕомерно распредеЛенные на окружности, расположенной на

б7,5О ниже вершинЫ и поверн}тьrх на22,5О относительно предшествующей группы,
- восемЬ точек, равномерно распределенньIх на окружности, расположенной на 90О

ниже вершины, т.е. на диzlметре и поверн}тьrх относительно предьцущей группы на
,)) \о

6 a

Погрешность измерительной головки МРЕр ОПРеДеЛяют как cylrмy мllксимztльньD(

отклонений измеренного профиля в положительн},ю и отицательнlто области от средней

сферы, рассчитанной по методу нмменьших квадратов

рисунок 2 - Распределение точек на сфере для определения погрешности
измерительной головки

МРЕр = mах; (D;+1 * max (Di_), мм,

где:
D1* - отклоненИе точки i от среднеЙ сферы в положительную область,

Di_ - ОТКЛОНеНие точки i от средней сферы в отрицательЕуIо область,

Погрешность измерительной головки МРЕр Не должна превышать значения,

указанного в приложении А.
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l0.3. Определение абсо:потной погрешности скzширвarния с измерительной
головкой за определенное время скalнировrlния

Сферу установить на плите рабочего стола КИМ с помощью стойки. .Ддя
измерений использовать сzllt ый жесткий щуп. Необходимо выбрать положение щупа
относительно оси пиноли под }тлом о, приблизительно рllвным 45О. Произвести три

цикJIа измерений (в режиме непрерывного сканирования). В каждом цикле измеряются 4

таекгории сканирования поверхности сферы, указанные на рисунке.
Модель измерений вкJIючает:
- траектория сканировtlншl А расположена на экваторе сферы;

- таектория сканировllния В расположена на расстоянии 8 мм от траектории А;
- траектория сканирования С расположена на полярной оси сферы;
- траектория сканирования D расположена на расстоянии 8 мм от полярной оси;

- таектории В, С и D взммно перпендикуJIярны.
Каждый цикJI сканировilния начинается с установки щупа в промея(}точн},ю

точку, расположеннl,ю на расстоянии 10 мм от испьrryемой сферы. Из этой тоIIки шtуп по

нормали подводится к ее поверхности. Каждьй цикJI скzшировztния завершается отводом

цупа в промежугочную точку, расположенную на расстоянии не менее 10 мм от

испытуемой сферы.

0

Рисуяок 3 - Траекгории сканирования на сфере, лля определения

погрешности скапирования измерительной головки

ПогрешностЬ скzlнировzlния измеритеrьной головки, Tij, ОПРеДеЛЯЮт как с),мму

максимальньгх отклонений измеренного профиля в положительную и отрицательную

области от средней сферы, рассчитанную по методу наименьших квадратов

Tij = mах ,(D,- ) + max (D,_ ), п4л , где:

Di+ - отIшоНеНИе точки i от среднеЙ сферы В положительную область,

D;- - ОТКЛОН€Ние точки i от средней сферы в отицательн},ю область,

С помощью секу{домера необходимо засечь время сканировмия всех 4

траекгорий для каждого цикJIа с момента первого касания щупа к сфере.

погрешность скмировiшия измерительной головки не должна превышать

значений, указrшных в приложении А.



КИМ считаются прошедшими поверку, если по пунктам 7-9, соответствlтот

перечисленным требованиям, а поJIученные результаты измерений ПО П}ЦКГaШч{ 10.1_10.3

находятся в пределllх допустимьtх значений.
ВслуrаеподтВерждеЕиясоотВетстВияКИМметрологическимтребованиям,

результаты поверки считalются положительными и Си признают пригодным к

применению.
в слрае, если соответствие ким меФологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считzлются отицательнымл и си признают

непригодIым к применению.

1 l. Оформлеllпе результатов поверкп

l1.1. Сведения о результатarх поверки (как положительяые, так и отрицательнь!е)

передаютсЯ в Фелера.пьныЙ информачионный фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).' 
11,2. При положительных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измьрений передаются в Фiлеральньй информационный фонд по обеспечению

"д""aruч 
измерений, вьцается свидетельство о поверке, в соответствии с действутощим

з*онодчтеп""iвом. Знак поверки нlшосится на свидетеJIьство о поверке в соответствии с

действуюшим законодательством.
ti.З. При отрицательньD( результатах поверки дополнительно по зzuIвпению

владельца средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается

l0

10.4 Подтверждение соответствия
требованиям.

извещение о непригодности на бумажном носителе

Начальник отдела 203

ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест>

Нача,тьник лаборатории 203 /4

ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест>

Инженер 1 категории
ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест>

средства измерений метроJ]огическим

М.Л. Бабаджанова

Н.А. Зуйкова

К.И. Ма,тиков
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Мс,грологические харакгеристики машин представлены в таблицах 1-4.

Таблица l - М оI,ические ха ис,I,ики инатно-изм ительных машин НЕХА, моди икации STANDARD

Примечание:
* - при температуре откружающего воздуха от +l8oc до +22ос в относительной влажности воздуха не более 759lо.

** - при темпераryре откружающею воздуха от + l бОС до +26'С и относительной влажности воздуха не более 75Уо

Приложение А

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
ительноЙ головки, МРЕр. мкмизмер

Пределы допускаемой абсолютной объёмной погрешности,
гдеL-измеряемыйразм ервммМРЕг, мкм,Диалазон измерений, мм

HH-MI-M+THDe,
HH+THDe,

рн l0+TP200
liIl-Ml

HH-MI-M+ тМе,
нн+тМе,

рн l0+TP20,
рн2O+тр20,
MH2Oi+TP20

HH-MI-M+
THDe,

HH+THDe,
рн l0+TP200

HH-MI-M+TMe,
нн+тМе,

PHlO+TP20,
рн2O+тр20,
MH2Oi+TP20

llH_MIось У ось ZОсь Х

Типо-
размер

от 0 до 400от 0 до 60005,06.04 от 0 до 500 +|,7+z,o *1,9+( l,s+L/ззз)'
+(2,0+L/25o)"от 0 до 600 от 0 до 800

от 0 ло l00008.10.0б
от 0 до l20008. l2.06 +2,0 + 1,812,1

+( 1,7+L/333)'
+( 1,9+L/250)"

а( 1,8+L/з33)'
*(2,0+L/250)"+(2,0+U333)'

+(2,2+L/z5o)"
от 0 до l500

от 0 до 600

08.15.06
от 0 до 800

от 0 до l200l0, l 2,08
отOдо l500|0.15.08
отOдо2l00l0.21.08

+2,I+z,2+( l,s+L/ззз)'
а(2,0+ L/250r'

+(2,0+L/зз3)'
+(2,2+L/z5o)"

t(2,l +Uзз3)'
+(2,з+L/250)"

от 0 до 3000

от 0 до 800

l0.30.08

от 0 до 1000

от 0 до l500

t2,0

от 0 до 2200|2.22.10 12,9
*2,7

!(2,4+Llзз3)'
+(z,l+L/250)"

*(2,5+L/зз3)-
*(2,8+L/250)"

от 0 до 3000l2.з0. !0
от 0 до 1200

от 0 до 2200l5.22. l0
от 0 до 3000

от 0 до 1000

l5.30.10
от 0 до 2200|5,22.12

+2 ) +3,1a(2,8+L/333'
+(3,l +L/250)"

+(2,9+l./ЗЗЗ)'
+(з,2+L/25o)"

от 0 до 3000
от 0 до 1200

от 0 до l500

l5,з0.12

Измерительная головка + контактцый датчик

06.08.06

l2. l5, l0



l'аб;lиrtа 2 - М огичсские х ис,гики коо

l2

дина1,Ilо-изм ительных машин НЕХА, моли икации PRO

Прелелы лопускаемой абсолютной
поrрешности измерительной головки, МРЕр,

мкм

Пределы
долускаемой
абсолютной
погрешности
сканирования

мрЕтнрi.,
за время

сканирования
68 сек, мкм

Диаtlазон измерсний, мм
Пределы допускаемой абсолютной объёмной

погрешности, МРЕ1,, мкм,
где L- измеряемый размер в мм

Измерительная головка + контактный датчик

HH-MI-M+
THDe,

HH+THDe,
рн !0+тр200,
RЕчо+RSрз,

SP80

HH+HP-S_x l,
нн+нр-S-хз,
HH+HP-S-x5

Рн l0+
SP25M

SP80,
HH+HP_S-x l

Типо-
размер

Ось Х ось У ось Z

HH-MI-M+
ТМе,

нн+тМе,
рн l0+TP20,
рн2O+тр20,

MH2Oi+TP20,
REvo+RSP2

HH-Ml_M+
THDe,

HH+THDe,
PHlO+TP200,
RЕчо+RSрз,

SP80

HH+HP-S_Xl,
Hll+HP-S_x3,
HH+HP-S_x5,
рн l0+SP25M

HH_Ml_M+
ТМе,

нн+тме,
рн l0+TP20,
Pl{20+TP20,
мн2Oi+,гр20
REvo+RSP2

05.06.04 от0
до 500

от 0 до 600
от0

до 400

06.08.06
от0

до 600
от 0 до 800

+( 1,3+L/з33)'
+( 1,5+L/250)"

*l,7 + 1,6 + 1,4
+2,8

+2,908. l0.06 от 0 до 1000
+з,008. l2.0б от 0 до 1200

08. !5.06

от0
до 800

от 0 до 1500

от0
до 600

+( 1,6+L/333)'
+(1,8+L/25o)"

+( 1,5+L/3з3)'
+(1,7+L/25o)"

+( 1,4+L/333)'
+( 1,6+L/250)"

11,8 +l,7 +1,5

+3,l
+з,ll0. !2.08 от 0 до 1200

от 0 до 1500 rз,2l0. l 5.08
l0.2 | .08 от 0 до 2l00

*( 1,6+L/зз3'
+( 1,8+L/250)"

а 1,9 +1,8 +|,7

+з,4l0.30,08

от0
до 1000

от 0 до 3000

от0
до 800

+( 1,8+L/ззз)'
+(2,0+L/25o)"

+( 1,7+L/ззз)'
*(1,9+L/250)"

I2. l5.10 от 0 до 1500 +з,5
+з,712.22.10 о,г 0 до 2200

*( 1,8+L/33з)'
*(2,0+L/250)'"

+''t +2,з t2,1
+з,9

от0
до 1200

от 0 до 3000

от0
до 1000

+(2,0+L/333)'
+(z,2+L/25o)"

l 5.22. l 0 от 0 до 2200 +4,z
l5,30. l0 о,r 0 до 3000

от0
до l000

+(2,4+L/з33)'
+(2,6+L/250)"

+(2,2+Uззз)'
+(2,4+L/250)"

+(2,z+Llззз)'
+(2,4+U25o)"

+2,6 +2,5
+4,4
+4,2|5.22.|2 от 0 до 2200 +(2,5+L/333)'

+(2,8+U200)"
*3,0 +3,0 +2,8

+4,4l 5.30. l2

от0
до ! 500

от 0 до 3000
от0

до 1200
+(2,7 +L/3зз)'
+(3,0+L/200)"

*(2,6+L/3з3)'
+(2,9+L/200)"

+( 1,9+L/33з)'
+(2,1+ L/250)"

l2,30. I0
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tI лоJlжение таблицы 2 Пределы
допускаемой
абсолютной
пог?ешности
сканирования

мрЕтнр/,,
fa время

сканирования
68 сек, мкм

Пределы допускаемой абсолютной

no.p"rro"r" измерительной головки, МРЕр,
мкм

ПDеделы допускаемой абсолютной объёмной

погрешности. МРЕ6, мкм,

где L - измеряемый размер в мм

и,tм
кlll!+ датtlык(,, llTaK,l,Hкаl]|,оло,[сл llаяи

SP80,
HH+HP-S_x l

l]H+HP_S_x l,
нн+нр-S-хз,
HH+HP-S_x5

рн l0+
SP25M

HH-Ml-M+
THDe,

HH+THDe,
PHlO+TP200,
RЕчо+RSрз,

SP80

HH_MI_M+
ТМе,

нн+ТМе,
рн l0+TP20,
рн2O+тр20,
MH2Oi+TP20
REvo+RSP2

HH+HP_S-X l,
нн+нр-S-хз,
HH+HP-S_x5,
рн l0+SP25M

HH-Ml_M+
THDe,

HH+THDe,
PHlO+TP200,
REVO+RSP3,

SP80

HH-MI_M+ ТМе,
нн+ТМе,

рн l0+TP20,
рн2O+тр20,
MH2Oi+TP20,
REvo+RSP2

ось Zось Уось Х

Типо-
размер

+4,0+з,3+ з] з(,) Ll2 )(
+ 00Ll22з

зLlз9+ зz )+(
+ 00z Ll2] 14,2

+ ]Llз J3 )}(
+ 0|,l20з

от0
до 1000от 0 до 2200l8.22. l0

+4,2
от 0 до 3000l 8.30.10 +4 4

+з,5+з,7

от 0 до 2200
+3,7+( 3.2+L/ззз)'

+1i,s+r-lzoo1"
|8.22,|2

+(3,3+L/3 3 3)'.
*(3,6+L/200)

+4,2

*(3,4+L/з33)'.
t(3,7+L/200)

от0
до 1200

от 0 до з000l8.30.12 4+3,9
от 0 до 2200

з36+ Llзз )
L/2009+зl8-22.15

-| Llзз6з )
+ 009 Ll2

+L/з 338з )+(
1-l./2004

от0
до l500от 0 до з000

от0
до 1800

l 8,30.1 5 +4,2аз,9
+4,0

+4,z+ 5006 зL/з}( )
00Ll4 0+

*(3,7+3Ll 500)
4, l +L/l00

+ 0] 50Ll93 )
+ 00Ll4 ,з

от0
до 1000от 0 до 330020.3 3. l0 +4,4+4,?+4,24+4+ 00з 5l,/9з+( )

t Ll 004l з
50l./ 0з9+з )

+ 00Llз4
*(4,0+3Ll5 00)

4 4 tL/l00
от0

до 1200от 0 до 330020.зз,|2 +4,4*4,з*4,4+4,5Ll3 500+4+(
Ll+ 004 ,4

)
4 4+L/l00

+(4,0+зLl500(4 + 51,1 00t 2 з )
+ 00l 6 L/4

от0
до l500от 0 до З300

от0
до 2000

20.з3. l5

ПРИМеЧаНИе: 
:го воздYха от .1 l8oc до +22ос и относительной влажН

: ;:ilJ"'I,lilllý;fili#i:.T#I#i;;;, ; 
ju"6:oo, ZO"c и относительной влаж

ости воздуха не более 75оlо,

ности воздуха не более 75оlо,

Диапазон измерений, мм

+з,2+з,4l

*4,l
l

l

l

l



Таблица 3 - М ()I,ичсскис х исl,ики коо диIIатlIо-изм ительных машин НЕХА, моди икации ULTRA

Примечание:
i - при температуре откружающего воздуха от +l8oc до +22ОС и относительной влажности воздуха не более 759lо.
** - при темпераryре откружающего воздуха от +lбОС до +26ОС и относительной влажности воздуха не более 757о

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
сканирования

МРЕlцр7,, за время
сканирования 68

сек, мкм

Прелелы лолускаемой абсолютной
объёмной погрешности, МРЕ6, мкм.

где L - измеряемый размер в мм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерительной головки,

МРЕр (мкм)
f|иапазоtt измереllий, мм

Измерительная головка + контактный датчик

SP80,
HH+HP-S-xl

HH+HP_S_x I,
HH+HP-S-X3,
HH+HP-S-x5,
рн l0+SP25M

HH-Ml-M+THDe,
HH+THDe,

рн1O+тр200,
REvo+RSP2,
REvo+RSP3,

SP80

HH+HP-S-xI,
HH+HP-S-x3,
HH+HP_S-x5,
рн l0+SP25M

Ось х Ось У ось z

HH-MI-M+THDe,
HH+THDe,

PHlO+TP200,
REvo+RSP2,
REvo+RSP3,

SP80

Тило-
размер

05,06.04 от 0 до 500 от 0 до 600 от 0 до 400 +0,7
+2,0

*(0,9+L/3З3)'
+( | ,2+L/250)"

+(0,7+L/ззз)'
а( 1,0+L/250)"

+ 1,0
06.08,06 от 0 до 600 от 0 до 800

+2,1+1,2 +0,9от 0 до l000
+ ( l ,0+L/ззз)'
+( 1,3 +L/250)"

+(0,9+L/333)'
+( 1,2+L/250)"08, l0,06

+))08, l2,06 от 0 до 1200 +l,з 11,0
+2,з

+( 1,1+L/ззз)'
*( 1,4+L/250)"

+( 1,0+L/ззз)'
*( l,з+L/250)"08. l5.06

от 0 до Е00

от 0 до 1500

от 0 до б00

+2,4от 0 до 1200l0. l2.08 +|,2
+2,5

+( 1,1+L/з33)'
*( |,4+L/250)"

+l,5
l0. |5.08 от 0 до l500

*( 1,2+Uз33)'
+(|,5+L/250)"

+2,5l0.2l .08 от 0 до 2l00 +1,4
+2"l

+( 1,2+L/333)'
*(1,5+L/250)"

+l 

"l
l0.з0.08

от 0 до !000

от 0 до 3000

от 0 до 800 +(1,3+L/з33)'
+(l,б+L/250)"

*l,6 +2 7
*(1,4+U33з)'
+( l,7+L/2o0)"

* 1,9
+( 1,5+L/3з3)'
+(1,7+L/2oo)"!2.15.10

+2,8+2,1 +l,9от 0 до 2200

от0
до 1000 a(l,6+ L/з33'

+( 1,8+L/20o)"
+( ! ,5+L/ззз)'
+( l,8+L/2oo)"|2.22.|0

от 0 до 1200

|4

от 0 до 1500
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'I-аблица 4 - ологические х истики коо I Iall | о-и,]м ительных машин НЕХА, моди икации MICRA

IIримечаtrие:
* - при темпераryре откружающего воздуха от +l ЕОС до +22оС и относительной влажности воздуха не более 75Оlо.
++ - при температуре откружающего возлуха от +lбоС ло +26"с и относительной влажности возлуха не более 75О%.

JilK I gl

Типоразмер

,Щиапазон измерений, мм
Пределы допускаемой абсолютной объёмной

погрешности, МРЕ6. мкм,
где L - измеряемый размер в мм

Пределы лопускаемой абсолютной
погрешности измерительной головки, МРЕр,

мкм

ось Х с)сь У ось Z

Измерительная головка + контактный датчик
HH-MI-M+THDe
HH-MI-M+TMe,

HH+THDe,
нн+тМе,

PHlO+TP200

HH+HP-S_x l,
HH+HP-S-x3,
HH+HP_S_x5,
PHlO+SP25M

HH-MI-M+ THDe,
t,lH+THDe,

рн l0+TP200

НН+цр_5_11,
HH+HP-S_x3,
HH+HP_S_x5,
рн l0+SP25M

03.0з.02 от 0 до 300 от 0 до 300 от 0 до 200
*(3,5+L/3зз)'
*(з,9+L/250)"

*(3,2+ L/3з3)'
+(з,6+ L/250)" +1 s +з,2

04.05.04 от 0 до 500 от 0 до 400
+(з,5+L/3зз)'
+(3,9+L/25o)'"

+(3,2+L/3з3)'
+(з,6+L/250)" +4,0 +3,7

06.07,04 от 0 до 600 от 0 до 700 от 0 до 400
+(3,7+L/33з)'
*(4,1+U250)"

*(з,4+L/333)'
+(3,8+L/250)" +4,0 +з,,7

от 0 до 400


