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l Общlле полоrкения
1.1. Настоящм методика поверки распрост rяеIся на Машины координатно-

измерительЕые Мастер ЭВА, производства ООО (НОВОТЕКС СИСТЕМС>, Россия (да.пее -
КИМ) и устанавJIивает мето,щI и средства Iл( первичной и периодической поверки.

1.2. В рзуlьтате поверки доJDкIIы быгь подгверждеЕы следующие метрлогические
требования, приведенные в приложении А к настояцей методике поверки.

1.3, КИМ до ввода в экспJryатацию подле)lолт первЕtпIой поверке, в процессе
эксплуатации, а такr(е после ремонта - периодической поверке.

1.4. В целях обеспечения прослеживаемости поверяемой КИМ к государственньп\,t
первиIIЕым эталонzlм необходлмо собrполать трбованllя настоящей методиrо поверки.

Вьшолнение всех трФований настолцей методики обеспе.пrваgг прослеживаемость
поверяемого средства измерений к следующпм государственным первиIIным этаJIонаIu:

ГЭТ l92 - 2019 Госулартвеннъй первишrьй специапьньшi эт.lлон е.щницы лlшны в

области измерений геометрических парaмсгров поверхностей сложной формы, в том числе
эвольвеIfньD( поверхностей и }тла HaKJroHa линии зуба, угвержденньй приказом Росстшrдарта
от 06.04.202l Ns 472.

1.5. В методике поверки реаJшзоваIl след},ющий метод передачи единиц: метод прямьж
измерений,

Таблица 1 - оп ации п ки
Обязательность проведениJ{

операции при:
Номер раздела

(пучкта)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выпоJIняется
операция
поверка

первишrой
поверке

периодической
поверке

Наименование операчий

42

Да7 .ЩаВнешний осмотр средства измерений
Ща ДаКонтроль условий поверки (при подготовке к

поверке и опробовании средства измерений)
8.1

Да .ЩаПодготовка к проведению поверки
опробоваrrие средства пзмерений

и 8,1 _ 8.2

ДаПроверка прогрatммного обеспечения Да
Определекие метрологических
характеристик средства измерний:
- Определение повторяемости измерний
координат точки контактным щупом
- Проверка диапазона измерений и
определение абсоrцотной пофешности
измерений шшейньп< размеров контllктным
щупом
- Опрделение абсолютной погрешItости
измерпий г€омgгрическю( парчметрв
лазерным сканером ТЮБОСКАН
- Определение повторяемости измерний
координат точки лirзерным сканером
эвАскАн

10

10. 1

10.2

10.з

10.4

,Ща

.Ща

.Ща

Да

Да*

Да

Да

Да

,Ща

Да*

2

2 Перечень операцпй поверкп средства пзмеренпй
2.1 . При проведеIrии поверки вьшолняют операции, указzшные в табrплце 1 .

J1
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Подтверждение соответствия средства
измерения метрологическим требованиям

11 Да* Да*

Примечание: * 
- данньй гуIrкг методrки выполЕяется при условии нalJшtlltя лазерного

скацера в комплекrации КИМ.

п олжение таблицы l

3 Требованпя к усJIовиям проведевия поверкп
3.1. При прведеЕии поверки доJDкны собrподаться следуюIще нормzшьные условия

измерний:

- температура окружающего воздца, ОС от +15,0 до +25,0;

- относитеJьная ыIФюlость окружающею воздл(ц О/о, не более 80.

4 Требованпя к спецпаJrпстам, осуществJIяющпм поверку
4.1. К провелению поверки допускаются JIица' ознilкомленные с руководством

по экспJryатации на поверяемое СИ и руководствами по экспJryатации эталонного оборудов:lния,
имеющие необходтIчrуо квалификацию и пршедшие инструкг:Dк по тешшке безопасности.
Поверка может проводиться од{им специаJшстом.

5 Метрологические и технпческпе требовация к средствам поверкп
5.1. При проведении поверки применяют средства поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - С по
Перчень рекомендуемьrх средств

поверки
Операции поверки,

требуюIщrе
применение средств

поверки

Метрлогические и техни.Iеские
требования к срдствlлм поверки,

необход.rмые для проведенllя
поверкц

J2
Прибор комбинировлrньй Testo
622 (регистрачионньй номер в
Федера.пьном информационном

фонле 53505-13)

8.1 KoHTporb условий
поверки (при
подютовке к поверке
и опробовании)

- диапff}он измер€ций температуры
от
-l0 до +60 'С, А= +0,4 оС;

- диапазон измерений
относительной влiDкности от l0 до
95%,л=+3%

10. l Определение
повторяемости
измерений координат
тоlки при

измерениях
контактным цt}пом

рабочий эталон единшш длины l-
го разряда в соответствии с
государственной поверчной
схемой дlя средств измерений
г€ометрических парамsтров
поверхностей слоlкrой формы, в
том числе эвольвентньD(
поверхностей и }тла накJIоЕа линии
зуба, 1твержленной приказом
Федерального :гентства по
техническому реryлированию и
метрологии от 06 апрrя 202l г. Ns
472 - сфера диаметром 25,4 мм

Мера для поверки систем
координатно-измерительньD(
ROMER Absolute Аrm,
модификация сфера с
антибrшковьь,t покрытием
(регистрационньй номер в
Федеральном информационном

фонле 64593-16)

3

2 4

1



п должение таблицы 2

6 Требованltя по обеспеченпю безопlсшостп проведенпя поверки
При проведении поверки меры безопасности должны соответствовать требованиям

по технике безопасности согласно экспJryат цонной докуr,лентации на КИМ и средства поверки,
прalвилitItt по тею{ике безопасности, действующим на месте проведениJI поверки.

4

1 2 з
Рабочий этаJIон едrнищr
длины 3-го разряда в
соответствии с
государственной поверочной
схемой для средств измерений

дJIины в ди:шазоне от 1.10-9 до
l00 м и лпин волн в диапазоне
от 0,2 до 50 Mro.r,

угвержденной приказом
Федерального агеЕтства по
TexHI{tIecKoMy реryлировапию
и метрологии от 29 декабря
2018 г. N2840- меры длины
концевые

Меры длины коlщевые
плоскопарatJIлельные, набор Nl9
фегистрашионный номер в Федеральном
информаlц.rонном фонде 929 1 -9 l)

l0.2 Проверка
диапазона измерений
и определение
абсоrпотной
погрешности
измерений .тп,rнейньоt

размеров коЕтактным
щ/пом

Мера для поверки систем координатно-
измеритеJIьньD( ROMER Absolute Аrm,
модификация сфера с антибrпrковьшv
покрытием фегистрационный номер в

Федера.пьном информационном фонде
6459з_l6)

Рабоwrй этаJIон ед{ницы
дtины l -го разряда в
соответствии с
государственной поверо.шой
схемой для средств измерений
геометричесшD( паplметрв
поверхностей слохсrой формы,
в том числе эвольвентньD(
поверхностей и угла пilкJIона
Jшнии зубц угвержлепной
прикапом Федера.льного
агентства по TexHиlIecKoMy

реryJшрованию и метрологии
от 06 апреля 202l r. Ns 4'l2 -
сфера диаметром 25,4 мм

10.3 Опрделение
абсоrпотной
погрешностп
измерений
геометриttесшO(
парамегров (при
измер€ншж лазерным
сканером
тюБоскАц

Мера для поверки систем координатно-
измерительньD( ROMER Absolute Аrm,
модификация сфера с антибrплковым
покрытием (ргпсцациояный номер в

Федеральпом информационном фонле
б4593-16)

работлй эт:rлон ед{ницы
длины 1-го разряда в
соответствии с
государственной поверошrой
схемой дrя средств измерний
геометрЕческrх пара {етров
поверхностей слокrой формы,
в том тшсле эвольвентньD(
поверхностей и угла накпона
линии зФ4 угвер)r(денной
приказом Федера.ltьного
1lгентства по техЕическому

реryлированию и метрологии
от 0б апреrrя 202l r. М 472 -

диш,l 25,4 мм

10.4 Опрлеление
повторяемости
измерений координат
точки лазерЕым
сканером ЭВАСКАН

прuмечанuе: допускается испоJIьзовать при поверке друпrе утвер11ценные и аттестовztнные

этaшоны единиц веJшчиЕ, средства измерений уtверждеЕного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим ьпц в таблице 2.



7 Ввешпнй осмотр средства rrзмеренпй
При внешнем осмотре устанzrвливают соответствие КИМ следуюцим требованиям:
- соответствие внешнею вида КИМ описa lию типа средств измерний;
- наружные поверхности КИМ Ее должны иметь дефекгов, ышяющих

на ее эксILпуатациоЕвые характеристики;

- на рабочж поверхностж КИМ не доJDкно бьгь царплцц, забоин и другrrх дефекгов,
влияющих на плавность перемещений подвижньD( рлов КИМ;

- наконечники щупов не должIrы пметь сколов, царапин и дlугих дефекгов;
- маркировка и комплектность должны соответствовать требовzlпиям эксплуатационной

докр{еIrтации.
Если вьппепереч.rсленные трбоваЕпя не выполЕяются, то КИМ призпают непригодной

к примеIrению, дальнеfuие операции поверки не призводят.

Е Подготовка к поверке п опробовапие средсгва измерений
8.1. Контрль условий поверки (при подготовке к поверке и опробовании средства

измерений):

- с помощью термогпгрометра провершь соответствие условий окружающей срелы

цебованиям, приведенЕым п.3 даttной методlки. В пртивном сл)лlае поверку не проводят
до приведения условий поверки в соответствие п.3 данной методики.

8.2. Подготовка к прведеIrию поверки.

- КИМ подготalвливllют к работе в соответствии с требованиями экспrryатационной
док}ъ{ентации;

- измерительные поверхности эталонньD( средств измерений: концевых мер длины,
очищают от смазки, прмывilют бепзином и спиртом рекпrфикатом и протирают чистой
смфеткой;

- средства поверки вьцерживalют до пачirла измерний в помещении, где проводят
поверку КИМ в течение 24 часов п 1 час в рабочем (измерительном) объеме КИМ.

8.3. При опробовании проверить:

- отс}тствие качки и смещений неподвижЕо соедrнёIrЕьIх деталей и элементов;

- плrвность и р:вномерность движения подвиrкrьrх частей;

- прzlвильность взаrдr.rодействия с комплектом принадле:rсrостей;

- работоспособность всех фупкционаJьЕьD( ре)юlмов и узлов
Если вьппепере.шсленные цебокlния не вьmолшIются, то КИМ признllют непригодной

к применению, дluьнейшпе операщли поверки не призводяг и офорIIOIяются резуJIьтаты поверки
в соответствии с п. 12.2.

9 Проверкапрограммногообеспеченпя
9.1. Лш выпоJшения идентификации прогр.ммного обеспечения (ПО), необходимо

проверить номер версии, отображшощуюся на мониторе упрalвJlяющего компьютера, сличить
версию ПО, с данными, указанными в таблице 3.

Илентификаuионные данные пргрzlJ!п\.rного обеспечения должны соответствовать
данЕым, приведённьш в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти онные данные ого обеспечения

Идентификационные
ланные (признаки)

Номер версии
(идентификационньй
номер ПО), не ниже

Щифровой
идентификатор

по
1 2 J 4

ЭВАсофт v1.0.0.1
Axel 7 чеr 7.0l

PolyWorks 2019IR5.1
ArcoCAD vl0

)

Идентификациояное
наименование По

Значение



l .)
3 4

Gеоmаяiс Desisn Х 1.0

Vеrisurf 2018
Rational DMIS ,l ;l
SpatialAnalyzer 2014.IRl4

п таблицы 3

Если вьrшеперечисленные требовани.,I не выпоJIняются, то КИМ признают непригодной
к примепению, да.llьнейшие операции поверки не цризводят и оформляются результаты поверки
в соответствии с п. |2.2.

Рисlнок l. Гlrгь раз.тm.*rых положешtй сегментов КИМ отпосительно сферы.

10.1.3. Сферу закрепить на столе таким образом, ттобы измеряемая сфера находилась
на расстоянии 50Оlо половины диапазона фадиуса) измерений м:tшины.

10.1.4. При кажлом из положений сегментов машины относительно сферы снrь на сфере
по 5 точек, образующих сферу, по которой рассtштывzlются координаты ее ценlра (Рисlнок 2).

Четыре точки должны бьггь расположены на большом сечении сферы и одна на ее поJIюсе.

6

Рисунок 2 - Расположение точек при измерении координат цеЕтра сферы.

10 Определеппеметрологпческrrххарактерпстпксредстваизмеренпй
10.1. Опрелеление повюряемости резуJIьтата измерпий координат тоtIки контilктным

llryпом.
10.1.1. Повторяемость результата измерений коор,щrнат точки контilктным методом

опредеJIяется пуtем измерения коорд{нат центра эталопной сферы диtll\,lетром
25,4 мм с помоuъю контчlктного щупа со сферическим наконечником диаь.rетром от 5 до15 мм.

10.1.2. ИзмернItя вьшолЕяются в двух положенияr( эталонной сферы относительно

расположен}ur основ:lнllя КИМ и в пяти положениях сегментов КИМ относительно эта.ltонной
сферы @исунок l).

/,,|
ц,Jt



10.1.5. ДIЯ КаЖдого положения сферы относительно КИМ вьFIисJIить с помощью По
координаты среднего арифметического положения центра сферы.

10.1.6. Вьтш.rсЛить и зафиксИровать значенИя расстояниЙ между шIтьЮ ЦеЕТР:lIчrИ
измерпньпt сфер (Рисунок 3).

в

i;E с

Е

D

Рисунок 3. Схематическое расположение расстояний между Ilятью измеренными
центрами сфер,

10.1.7. Повернуь основание мадины на 180О относитеrьно сферы и повторить операции
п},нктов 10.1.4 - 10.1,б.

10.2 Проверка диапцtона измеренпй п опредепеЕце абсолютной погрешпости
измерениfi лrrнейных размеров коЕтактЕым ryпом.

10.2.1. Абсолютная погрешность линейньп< измерпий контакп{ым методом
опредеJuIется с помощью мер длины концевьD( плоскопарzIJIлельньrх (далее - меры). Измеряется
расстояние между рабошлми плоскостями меры с последующим вычислением отклонения
от действительного значенllя дIины меры. Необходимо испоJIьзовать не менее трёх мер. fuя
КИМ с диапазоном измеренrтй до 4000 мм вкпочительпо номинalльные значения д,llины КМД или
сборок КМ,Щ должны бьпь равномерно распредепены по дi.шазо}rу измерений КИМ с yleToM
того, что наибольшая из длин КМД или сборк КМ,Щ должна на.ход[гься в пределzrх от б0% до
100% диапазона измерений машины. ДIя КИМ с диапа}оном измерний более 4000 мм
использовать КМД длиной 100 мм, а также сборки КМ,Щ л;п.rной l200 и 2500 мм.

l0.2.2. Меры устанавливаются и закрепJuIются на виброустойчивое основание
в прострzlпстве измерения КИМ в плоскости XY ее системы координат. КИМ должна
располzгаться на перпендикуJlяре к геометрическому центру мер.

10.2.3. Измерить расстояние мехдl рабо.плми плоскостями каждой меры не менее 3 раз.
собрав не менее 5 точек па каждой рабочей плоскости меры - по }тлzltll п в цеIrтре.

10.2.4. Переместить меры с поворотом на 120О по часовой сlрелке от начального
положения в плоскости XY с поворотом вокруг оси Z системы координат КИМ. Вместо
перемещения мер допускается поворот КИМ вокруг оси Z на тот же угол.

fuя КИМ с диапцiоном измерений более 4000 мм меры перемещать с поворотом на б0"
ПО ЧаСОВОЙ сц)елке от начального положеЕия в плоскости XY с поворотом вокруг оси Z системы
координат КИМ.

10.2.5. Выполнить операции пlнктов 10.2.3 - 10.2.4. ,Щапньй пункт выполнять
до тех пор, пока меры не верЕуIся в исходlое положение;

10.2.6. Установить меры в начальное положенЕе и закрепить на приспособлении
под }тлом 45О к плоскости XY;

l0.2.7. Выпоrпrrгь операции пунктов l0.2.3 - 10.2.5.
10.2.8. Установить меры в исходное положение и з:tкрепить вертикаJьно.
l0.2.9. Вьтполнить операции пylrкrов l0,2.3 - l0.2.5.

10.3 Определение абсолютпой погрешности пзмеренпй геометрических параметров
лазерпым сканером ТЮБОСКАН.

10.3.1. Щанный пункт методики вьшоJIIIять тоJIько при нaulичии в комплекте постilвки
КИМ лазерного сканера ТЮБОСКАН. В слуlае налиtшя в комплекге поставки КИМ лазерного
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ckrr'epa тюБоскАн по письменному заявJIению ыIадельца Си допускается поверка
без определения абсоrпотной погрешности измерений линейньпt размеров лазерным сканером
ТЮБоСКАН, с обязательной пердачей в Федераьный информащлонньй фонд по обеспечению
едипства Iiзмерений информации об объеме прведенной поверки.

10.3.2. Абсоrпотная погрешность линейньп< иiмерепий лазерным сканером
тьюБоскАН опредеJIяется с помощью мер длины концевьD( Iшоскопараллельньж. Измеряется
расстояние меЩДУ рабошrми плоскостями меры с последующrм выtшслением откJIонения
от действительного значеЕия длины меры. Необходtмо испоJIьзомть меры с номинalJъными
значеIrrtями длины 50, 500 и 1000 мм.

10.3.3. Меры устанaвлив:lются и закреплIются на виброустойчивое осЕованиев простраlнстве измереЕЕя КИМ в плоскости XY ее системы координат. КИМ должна
располiгаться на перпепдикуляре к геометрическому центу мер.

10.3.4. Измерить расстояние межд/ рабо.п.rми плоскостями каждой меры не менее 3 раз,
отскau{ировrв рабо.п,tе плоскостп и неработле поверхяости мер.

10.4 опреде.пеппе повторяемости результата пзмереншй коордпнат точкш лазерпым
скашером ЭВАСКАН.

10.4.1..Щанньй пуЕкт методики выпоJIЕять только при наJштIии в комплекте поставки
КИМ лазерного сканера ЭВАСКАН.

10.4.2. Повторяемость измерений коордлнат Точки при бесконтактном методе измерения
опредеJIяетсЯ пугем скaшироВания эта.лонной сферы и вьIIIислении координат ее центра.

10.4.3. Сферу закрепить на столе таюш образом, тгобы измеряемая сфера Е.жодилась
на расстоянии 50oz половины диaшазона измеренrтй машины.

10.4,4. При каждом из положений сегмеЕтов мащины относитеJъно сферы, как показано
на рисунке 4, вьшолнить сканировalние сферы, по результатtм которого рассчитываютсякоордиIrаты ее цента.

Рисунок 4 - Положение сегментов м!lшины относительно этмонной сферы

11 Подтверщ,дение
требоваппям

соответствпя средства пзмерений метрологическим

11,1, Опрелеление повторяемости резуJIьтата измерений координат точки контакпlым
щупом.

за повторяемость пршймается наибольшее по абсоrпотной величине м:ксим,шьное
расстояние между пятью подлешlыми коордrЕаmми центра сферы, которе aвтоматшIески
рассчитывается в программе КИМ.

значение повторяемости результата измерений координат точки контtlктным ц{упомне должно превышать зпачений, указанньD( в таблице 1 приложения А к настоящей методикеповерки.
Еслп требоваПпя дапного пуякта пе выполЕяются, КИМ прпзнают непрпгодпойк прцмепенпю.

д
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l 1 .2. Проверка лиалазона измерений и определение абсолотной погрешности измерений
линейньrх размеров контактным щупом

Абсолютная погрешность измерений линейных plхlмepoB линейных размерв
контактным щупом опредеJIяется по формуле ( l ):

Aij= li д"l..ч - Lrj n r., (1)

где l11n.". -j-й результат измерений КИМ i-ой меры, мм
l; о";.." - деЙствительное значение длины i-ой меры, мм.

Значение диaшaвона измерений и абсолютная погрешность измерний линейных
рzrзмеров контактным щупом не должны превышать значений, указанньD( в таблице 1

приложения А к настоящей методике поверки.
Еслrr требованпя данпоfо пуrrктд Ее выполняются, КИМ призпают непригодвой

к пршмененпю.
l1.3. Опрлеление абсолютной погрешности измерений геометических парil}rетрв

лазерным сканером ТЮБОСКАН.
Определить значение абсолютной погрешности измерений геометрических парirметров

лазерным сканером ТЮБОСКАН по формуле ( l ).
Значение абсолютной погрешности измерений геометрических парirметров лазерным

сканером ТЮБОСКДН не доmкно превышать значений, ук!в!rнных в приложении А
к настоящей методике поверки.

Еслп требовапtiя данного пуЕктд не выполняются, КИМ призпают непригодной
к прпмеЕению.

l1.4. Определение повторяемости результата измерений координат точки лaверным
сканером ЭВАСКАН.

За повторяемость принимается наибольшее по абсолютной величине максимаJlьное
расстояние между пятью полученными координатzlIrrи центра сферы, которе автоматическ}l
рассчитывается в программе КИМ.

Значение повторяемости результата измерений координат точки лaверным сканером
ЭВАСКАН не должно превышать значений, yKa!}aHHbD( в таблице l приложения А к настоящей
методике поверки.

Если требованпя дднного пунrсrа пе выполпяются, КИМ прпзшают непрпгодной
к примепению.

|2 Оформленпе результдтов поверки
12.1. Сведения о результатzrх и объеме поверки средств измерний передаются

в Федеральный информационньй фонл по обеспечению единстм измерений.
12.2. Прп положительных результат:rх поверки по зtцвлению владельца средства

измерений или лица предстzвившего его на поверку, вьцается свидетельство о поверке,
оформленное в соответствии с действующими нормативно-прzrвовыми документами.

l2.3. При отрицательных результат:rх поверки по з:ulвлению вJIадельца средства
измерений или лица. представившего его на поверку, вьцается извещение о непригодности к
применению средства измерений, оформленное в соответствии с действующими нормативно-
правовыми документ{rми.

12.4. Требования к оформлению протокола поверки не п
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ТаблицаА.1 М огические ки Ким с шестью осями в ения

Таблица А.2 М гические ха истики Ким с семью осями ашения

таблица А.3 Метрологические характеристики Ким в комплекте с лазерными сканерами
эвАскАн

Пределы доrryскаемой
абсолютной погрешности

измерний линейньrх размеров
конт{жтным пrупом, мм*

Модификация КИМ .Щиапазон
измерений, мм

Повторяемость результата
измерений координат тоtIки
контrrктным щупом, мм*, не

более
Мастер ЭВА б 2.0 от 0 до 2000 0,026 +0,021

+0,023Мастер ЭВА б 2.5 от 0 до 2500 0,028
Мастер ЭВА б 3.0 от 0 до 3000 0,038 +0,034

Мастер ЭВА б 3.5 от 0 до 3500 0,053 +0,045
+0,057Мастер ЭВА б 4.0 от 0 до 4000 0,066

Мастер ЭВА б 4.5 от 0 до 4500 0,086 +0,0,72

Мастер ЭВА б 5.0 +0,119от 0 до 5000 0,14з
Мастер ЭВА б 6.0 от 0 до 6000 0,189 +0.146

Мастер ЭВА б 7.0 от 0 до 7000 0,2з7 *0,18з
Мастер ЭВА б 9.0 от 0 до 9000 0,272 +0,21,7

Примечание: * 
- при температуре воздуха от + l5 ОС до + 25 ОС

)aKr gI

Модификация
ким

.Щиапазон
измерений,

мм

Повторяемость результата
измерений координат точки
контактным цIупом. мм*. не

более

Прелелы допускаемой
абсолютной погрешности

измерений линейньж
размеров контактным щупом!

мм*
Мастер ЭВА 7 2.0 от 0 до 2000 0,038 +0,023

Мастер ЭВА 7 2.5 от 0 до 2500 0,041 +0,025

Мастер ЭВА 7 3.0 от 0 до 3000 0.068 +0,044
Мастер ЭВА 7 3.5 от 0 до 3500 0,084 +0,057
Мастер ЭВА 7 4.0 от 0 до 4000 0,092 +0,070
Мастер ЭВА 7 4.5 от 0 до 4500 0,120 +0.089

Мастер ЭВА 7 5.0 от 0 до 5000 0,159 +0,132

Мастер ЭВА 7 б.0 от 0 до 6000 0,208 +0,16l
Мастер ЭВА 7 7.0 от 0 до 7000 0,261' +0,20l
Мастер ЭВА 7 9.0 от 0 до 9000 0,299 +0,239
Примечание: * 

- при температуре воздуха от + l5 ОС до + 25 ОС

Модификачия
ким

.Щиапазон
измерений,

мм

Повторяемость результата измерний координат точки
лазерным сканером ЭВАСКАН, мм*, не более

эвАскАн
50

эвАскАн
80

эвАскАн
l00

эвАскАн
l60

эвАскАн
200

Мастер ЭВА 7 2.0 от 0 до 2000 0,031 0,037 0,03з 0,0з9 0,0з5
Мастер ЭВА 7 2.5 от 0 до 2500 0,0з5 0,040 0,0з7 0,042 0,039
Мастер ЭВА 7 3.0 от 0 до 3000 0,м2 0.046 0,044 0,054 0,046
Мастер ЭВА 7 3.5 от 0 до 3500 0,055 0,059 0,057 0,0fl 0,059
Мастер ЭВА 7 4.0 от 0 до 4000 0.068 0,072 0,070 0,07б 0,0,72
Мастер ЭВА 7 4.5 от 0 до 4500 0,078 0,082 0,080 0,087 0,082
Примечание: * 

- при температуре воздуха от + 15 ОС до + 25 ОС

l0
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Таблица А.4 - Метрологические характеристики КИМ с семью осями вращения с лазерным

скан М ТЮБОСКАН

Модификация
ким

Диапазон
измерний, мм

Прлелы лопускаемой абсолютной погршности измерений
линейных размеров лазерным скан ТЮБоСКАН, мм*

тюБоскАн 80
(при измернии

объектов с линейньтм

размерм
поперечного сечения

от 9 ло 74 мм)

тюБоскАн 150

(при измернии
объеrгов с

линейным размером
поперечного

сечения от 14 до l42
мм)

тюБоскАн 200
(при измерении

объектов с
линейным размером

поперечного
чения от 19 до l

мм
Мастер ЭВА 7 2.0 от 0 до 2000 -0.1 +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 2.5 от 0 до 2500 t0 l +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 3.0 от 0 до 3000 +0.1 +0.2 +0,2

Мастер ЭВА 7 3.5 от 0 до 3500 +0 l +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 4.0 от 0 до 4000 +0,1 +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 4.5 от 0 до 4500 +0.1 +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 5.0 от 0 до 5000 +0 l +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 6.0 от 0 до 6000 +0,1 +0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 7.0 от 0 до 7000 +0,1 *0,2 +0,2

Мастер ЭВА 7 9.0 от 0 до 9000 *0 l +0,2 +0,2

Примечание: * 
- при температуре воздуха от + 15 ОС до + 25 ОС

l1


