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2. Перечень операций поверкц средств измерепий
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) должны вьшоJIIIятъся

операции, указанные в таблице 1.

Таблица 1 - О по

по ки
обязательность выполнениJI
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Номер раздела

(пlнкта) метод,lки
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соответствии с
которым вьшоJIIIяется

оп по

периодической
поверке

Наименование операции

8.1Да.ЩаKoHTporb
подготовке
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к поверке и опробоваrпп.r
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фикаIшй РМТ FUTIJRE, РМТ
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1, Общие положенпя
Настоящм методика поверки примеЕяется для поверки м:шIин координатно-

измеритеJьньD( порт.uБньD. РМТ (далее - Kl,ilvt), производства РМТ Technologies (Suzhou) Со.,
Ltd, Китай, примеЕяемьD( в качестве рабо.п,rх средств измерений, и устalнalвJlивает методику их
перви.лrой и периодической поверки.

При определении метрологическrх хар:ктеристик в pllI\{Kax проводп\,rой поверки
обеспечивается прослеживаемость единиц величин поверяемого средства измерений в
соответствии с Государственной поверошrой схемой для средств измерений геометри.Iескm(
пара},rетров поверхностей сложной формы, в том числе эвольвеЕтньD( поверхпостей и угла
накJIона линии зуб4 утвержденной приказом Федера:rьного tгеЕтства по теххическому
реryлированию и мец)ологии от б апреля 202l г. Jф 472 к следующему государственному
первIitшому этмону через этаJIоны, зммствовalнные из Государственной поверо.пrой схемы для
средств измерений длины в диlшазоне от 1,10-9 до l00 м и лIIин воJш в диaшазоне от 0,2 до 50
мкм, 1тверждённой приказом Росстлцарта от 29,12.20|8 г. Ns 2840: ГЭТ2-202| - ГПЭ едлницы
дJIины - метра.

В методаке поверки ре:IJIизован след}тощлй метод передачи единиц: метод прямьD(
измерений.

В резуrьтате поверки доJIжны бьпь подтверждены метрологические требования,
приведенные в табrпаце А.1 Приложения А к настоящей метод,lке поверки.

первитrой
поверке

7Да ДаВнешний осмотр средства измерений

Определение метологических
харllкtеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метDологи.Iеским требованияrц

погlэешности измерений 1МРЕв)
.Ща 10.2Определение абсоrпотной погрепшости

измерительной головки (МРЕр)
Определение абсо.тпотной погрецшости
сканирования (МРЕтrр)
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3. Требования к условиям проведеЕпя поверкц
При проведении поверки долrlсlы собшодаться следующ,Iе условItя измерний:
- температура окружающей сре,ФI, ОС, 

для мо,щфкаций:
- РМТ FUTIJRE, РМТ FUTURE PLUS от IIJIIoс lб до пlпос 26
- РМТ PRIME от IIJIюс 18 до п-lпос 22

Прuмечанuе: прu провеdенuu uзмеренuй условшl окруэrаюtцей среdы среdсmв поверкч
dолэrcны сооmвеmсmвоваmь mребованuям, прuвеёённt t tl в ltx эксплуапшцuонной dокуменпацuu,

5. Метрологическше п технпческпе цlебоваппям к средствам поверкп
При проведении поверки должны цримеЕятъся средства поверки, приведенные в

табrшце 2.

Таблица 2 - С ства по
Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Операции поверки,
требутощие применение

средств поверки

Метрологические и технические трбования к
средствап,r поверки, необходлмые для

проведениJI поверки
Измерители
влaDкности и
температуры
ИВТМ-7 Фег.
м 71394_18)

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)

Средства измеренпй температуры окружаощей
ср€ды в диiшазоне измерений от IIJIюс 1б ОС до
пrпос 26 ОС с абсопотной погрешностью не более
+0,2 "С;
Срлства измерений относrтtельной влФкности
окружающей среды в .щaшzrзоне измерений от
40 % до п.rпос 75 7о с абсоrпотной погреrшrостью
не более *2 о/о

Меры длины
концевые
плоскопараллель
ные Туламаlп,
(Рег. N 51838-
|2)

Рабо.шй эта;rон 4-го разряда в соответствии с
Государственпой повер.пrой схемой для средств
измерний длины в .щ:шазопе от l ,l0-9 до 100 м
и длин воJш в дlапазоне от 0,2 до 50 Mtot,

угвержденной приказом ФедераJIьного iгеЕтстм
по техциIIескому реryJшрвашпо и метрлогии
от 29 декабря 2018 г. Nq 2840 - меры д;ппrы
концевые плоскопараJшеJIьные, набор Nэ 9,

границы абсоrпотньп< погршостей +(0,2+2,L)
мкм, где L - лтпrн4 м

п. 10.1 Определение
абсоrпотной объёмной
погрешности
измерений (МРЕв)

3

4. Требования к спецпаJIпстlм, осуществJIяющпм поверку
К проведению поверки допускzlются Jшц4 изrшвIIше эксILrryатационЕ}.Iо докумеЕтацию

на поверяемое средство измерений, средстм поверки. .Щля проведения поверки достаточно
одIого поверитеJu.
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п таблицы 2

6. Требовавпя ýсловия) по обеспеченпю безопасrrосtи проведения поверкш
При проведении поверки меры безопасности должны соответствовать трбоваrилrr по

технике безопасности согласно экспJryатационной докуллентации на поверяемое ср€дство
измерпий, средсткл поверкп, правилам по технике безопасности, которые действуют на месте
прведениJI поверки.

1. Внешний осмотр средсIва измерений
При внешнем осмотре должно быгь установлеЕо соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображенпю,

приведенному в описiшпи типа;
- маркировки требованиям описtlния типа;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

экспJryатационные и метрологические харtжтеристики изделия;
- комплектпость, необходимая для проведения измерений, в соответствии с

описiшием тппа,
Если пер.шсленные трбованIrI не выполItяются, средство измерний признalют

непригод{ым к применению, дыьнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке п опробование средства измерений
8.1 KoHTpolb условий поверки.
Перед прведением работ средство измерний и эт:lлоны должны быь подготовлены к

работе в соответствии с экспJryатационной докуtиентацией на них и вьцержalны не менее 2 чаСОв

при постоянной температуре, в условиJD(, приведённьD( в п. 3 настоящей метод,rки.
8,2 Опробование.
При опробовании проверить:
- отсугствие качки и смещений неподвижно соединённьD( деталей и элементов;
- Iшarвность и p:lвEoмepнocTb движения подвижньпt частей;
- правильIlость взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех фрtщионiлJIьньD( режимов и }злов.
Если пере.л,lслепные требования не выполняются, средство измерений признают

непригодlым к применению, дмьнейшие операции поверки не производят.

1+

1 2 3

рабо.шй эта.пон l-го разряда в соответствии с
Государственной поверо.пtой схемой для средств
измерний геометрических параIr{етров

поверхностей сложной формы, в том tшсле

эвольвентньD( поверхностей и угла накJIона
линии зуба угвержденной приказом
Федера:ьного агентства по техническому

р€ryлирвilнию и метрологии от 06 апрля 202l
г. N 472 - мера для поверки систем координатно-
измерительньD( (сфера) лиаметром от 0,006 до
0,05 м, допускаемая абсоrпотная погрешность
воспроизведения д{aметра не более il мкм

Меры для
поверки систем
координатно-
измерительньD(
ROMERAbsolute
Аrm (Рег. JS
64593_1б)

п. l0.2 Определение
абсоrпотпой
погрешности
измеритеrьной головки
(МРЕр)
п. l0.3 Опрделение
абсоrпотной
погрешности
скilнирв{lния (МРЕтнг)

Прпмечание: ,Щопускаегся использовать при поверке другие уrверrtДённые и
аттестовItнные этltлоны единиц велиIшн, средства измерний угверlцённого типа и
поверенные, удоыlетворяющие метрологическим требованилrl, указанньпr.r в таблице.
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9. Проверка программпого обеспечеЕпя средствr пзмеренпй
Проверка пргр:llt{много обеспечения.
Запустrпь прградrвое обеспечение, дождаться его загрузки.
В главном окне програл.tмы H:DKaTb кнопку <Справка> (Help).

,Щалее нажать кнопку <О прграмме> (About)
Верия ПО отобразится па эцrане.

Результат проверки сIштают полоltспельным, ecJm:
- нalименомпие ПО соответствует указанному в оIIпсiшии типа;
- номер версии ПО не шже указанного в описllнии типа.

Если пере.п,tсленные трбован}uI не вьшоJIIIяются, средство измерний признают
непригодшм к применеЕию, да.пьнейшие операции поверки не производят.

10. Определение метрологпческих характерпстпк и подтверrrценпе
соответствпя средства пзмереппй метрологпческпм требовапиям

10.1 Опрелелепие абсолютной объёмпой погрешностп пзмерепrrй (МРЕв)
Абсоrпотная объёмная погрешность измернld опредеJIяется с помощю мер дпины

концевьD( IшоскопараJшеJIьньп< (дшее - КМД. Измеряется расстояние мещду двумя торцilIt и
меры с последующим вьFшслением откJIонения от эталоffiого значен}tя её дшны. Необходrд,rо
использомть не менее цЁх мер с номинаJIьньши длинами, бJшзкими к начаIry, середrне и концу
диапазона измерений IMM (шшп.rальнм длина доJDкIIа состalвJIять не более l00 мм,
максимаJIьная длина должна состzвJIять не менее 0,8 верхнего предела измерений КИМ).

Концевые меры лпины иJIи приспособление с концевыми мерами дппrы устiшilвJlивtlют
в прострalнстве измерений КИМ вдоль rшнии измершпi, используя теплоизоJшрующлlе
перчатки. Обязательно испоJIьзокшие встроенной системы термокомпенсацпи. ПроизводrтгСя
сбор точек с измерительньн поверхяостей концевьD( мер и определяется их дJшЕа. Измерtшя
прводят в семи рzлзлитIньD( положенЕл( фисlнок l), каждое измерние повторяется 3 раза.

Д;tя диапазона свьппе 1200 мм допускается проводитъ измеренrlя КI\,IД с номина;rьньпl
значением 1000 мм, располчlгzur её в нескольких местarq pzвHoмepнo расположеI rьD( вдоль осеЙ

и прострzlнственньD( диагонilлей (lшний измерний).
Измерения должны прво.щться в atвToMaTи.IecKoM реr(име,

ol

a

Рисунок 1 - Станлартные положения, в KoTopbD( производят измеренйя в предел (

объема КИМ.

о

5
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Абсо.lпотная объёмная погрешность измерпd ощ)едеJIяется дlя кахцой Кlй.Щ по
формуле 

ýт
МРЕЕ, --'+ - Lrr,, (l)

где Li - измернное значеЕие i-ой КМД;
п - Iшсло измерний;
Lr.. - деЙствптеJБнzlя длина КМД, с учётом отк;rонешя параJt{етрв окружающеЙ средщ от

условий, при KoTopbD( аттестова:шсь КМД,

ДIя КИМ модификаций РМТ FUTURE и РМТ FUTURE PLUS допотшительно
опредеJIить абсоrпотную объёмrrуо погрешность при температуре окр},хающего воздуха
пrпос 16 оС и пrпос 2б оС.

Проверка диaшазона измерпий осуществJIяется одновременно с определением
погрешности измерний методом проведения измерпий во всём змвляемом длfiазоне.

дrшrазон измерний доJIжен быгь не менее, а значение абсопотной погр€шности
измерппй не более значений, }казаЕньD( в Приложенш.r А к пастоящей мgто.щке поверки.

Если пере.шсленпые трбования не выпоJIIIяются, средство измерний признчlют
непригодшм к применению, да:ьпейшие операции поверки пе призводят.

u.
22

u,
72.1

рисунок 2 - ТочкЕ касаfltя Еа сфер лrп определенпя абсо.lпотяой погр€шности
измеритеlьпой головки

6

10.2 Опреле.тlение абсолютпой погрешности пзмерlrгельной головкtl (МРЕр)
Установить сферу на ппrте рабочего стола КИМ с помощью стойки. Провести 3 цикла

измерений в автоматическом ре;юпrе. В каждом цикJIе проводягся измерения поверхности сферы
в 25 равпомерно расположенньп< на поlryсфере то.псах.

Рекомендуемая модеJIь измерений приведена на рис},нке 2 и вкrпочает:

- одrу тоIIку на вершине испыryемой сферы;
- четыре точки (равномерно распределенньD() на22" Еиже вершины;
- восемь точек фавномерно распределенньп<) на 45О ниже вершины и повернугьD( на

22.5О относительно предшествующей группы;
- четыре точки фавномерно распределенньп<) на 68о ниже вершины и повернуtьD( на

22.5О относите.гьно предшествующей группы;
- восемь точек (равномерпо рirсположенньп<) на 90О ниже вершины, т.е. на диaметре и

поверЕугьD( опlосrтtельно преддlдlтцей группы на 22,5О.
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Погршность опредеJIяется как сумма максимаJьЕь,D( отклоненш1 измеренного прфиля
в положитеJIьную и отрицательную области от срддей сферы, расс.пlтапной по меrоду
наименьших квадrатов

МРЕр - |max(Di*)|+ |max(Di-)|, (2)

где Di* - отклонение точки i от срлней сферы в поло}(птеrьную область, lrnr;

D;_ - откJIонение то.п<и i m срдrей сферы в отрицатеJБЕуIо область, Mr.r.

Абсолотная погрешность измерений не доJDIGа превышать значений, указ rнь,D( в
Приложении А к настоящей методлке поверки.

Ес.тпr перrплсленные требоваrrия Ее выпоJIЕяются, средство измерний призн:lют
непригодrым к применению, дальнейшие операции поверкп не производят.

10.3 Опрелеленпе абсолютной погрешпосгп скаЕпровдЕпя (МРЕпп)
Установить сферу на п.шrте рабочего стола КИМ с помощю стойм. .Щ.rи измерний

пспоJьзовать самьй жесткий щ5rп. Рекомеп.ryется выбрать положение Iцупа относитеJьно оси
сферы под 1тлом, прибrшзитеJIьно рzlвным 45О. Произвесги три щrкJIа измерений (в pe>lclMe

непрерывного сканирвания). В каждом Iц{кJIе измеряются 4 определенные Jшнии по сфере в

реrоше сканирваниJI фисунок 3):

- первrц Jмния - на экваторе сферы (360О сканироваtп.tя);
- Bтopa,l линия - в параJIлельной плоскости на 8 мм выше первой rплнии (360О

сканирвания);
- цетья линия - сегмент ( l 80О скшпаровшшя), прходяrцдй через поJIюс;
_ четвертм Jшния - сегмент ( l 80О скапирования), поверrrугьй на 90ooTHocrTTerbHo третьей

JIипии и смеценньй на 8 мм от поJIюса.
Какдьй цикJI скzширования начинается с установки щупа в прмеж)дочную точку,

расположенную на расстоянии l0 мм от испоrьзуемой сферы, Из этой точtи щуп по нормдfi
подводлтся к ее поверхности. Кшцьй щпо скalниркlния завершается отводом щупа в
прмеrý/точн},ю точку, рrюположенную на расстоянии не меЕее l0 мм от испоrьзуемой сферы.

Рисунок 3 - Вид и расположение rппrий на сфере

Дбсоrпотную погрешность скalнировilнI{я опредеJUIют к:к ср{му мllксимttJБнь,D(

отклонепий измеренного прфиля в положитеJIьпую и отрицатеJьIIуо области от средней сферы,

рассчrтанной по мето,цу нaшменьпIID( квад)атов

МРЕlцр _ l max(Di+) | + | max(D,-)|,

3

4

2

1

7

(з)



МП_535-2024 (с изменением J{b l)
где Di+ - отклонение mчюl i от ср.шеЙ сферы в положЕтеJIьrrуо область, плr.r;

D;- - отI(JIоЕеЕие точ<и i от срдней сферы в оцЕцатеJIьную областъ, lr}.l.

Абсоrпотная погрешность измереIпй Ее доJDкна превышать значений, указанньD( в
Приложении А к настоящей методике поверки.

Есrпл переч,rсленные тбовtlншI не вьшоJIIIяются, средство измерений признilют
непригодrым к применению, даJIьнейпше операIцп,I поверки не производят.

11. Оформленперезультатовповеркп
l l .l Сведепия о результате и объёме поверки средств измерений в цел.ю< полгверждения

поверки доJDкны бьггь перданы в Федера.тrьньй шrформационньй фонл по обеспеченrдо
единства измерений.

11.2 При положительньD( резуJьтатах поверки средство измернrй признается
пригодlым к примепению,

Нанесение знака поверки на средство измерний не предусмотено. ffпомбирование
средства измерений не призводлтся.

l1.3 При отицательньD( резупьтатах поверки, средство измерепий признается
непригодным к применению.

11.4 Вьцача свидетельства о поверке иJIи извещения о ЕепригодIости к применению
средства измерений с указанием ocHoBEbD( приtшн непригодlости ос}ществJIяется в

соответствии с действуюIщrм зzжонодательством.

Ведущrй ш{жеЕер по метрлогии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрлогия>
Инженер по мегрлогии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрлогия>

К.А. Ревин

В.,Щ. Моисеева

8

W



МП-5З5-2024 (с изменением М l)

Таблица А.1 - ологические ха

Приложение А
обязательное

Метрологпческие хдрактеристики

истики КИМ мо ИКаЦИИ РМТ FUTURE
ьным а,]чиком:каемой абсолютной по мкм с пзмностпы

чо_2 SP80RSрзтДиапазон измерений, мм
МРЕв I lrl|мрЕ MPEl:мрЕY ось Zх

Типоразмер

0от 1,6+ 400)
6+L/з 1,6 2,4)) l,8+L/350)*

1,8+L/250от 0 до 505 +L/22o
+(2,2+L/300)*

от доот 0 до 5l0
от доlI

,|

l0от 2,0 !,8 2,4+(2,4+L/300)*
+(2,4+L/220\** 42

+(2,0+L/з50).
+(2,0+L/250)*.от 0 до 705

от
от 0 до 8l0

отOдо l! l
до l5lот5l

от
,, ,,, 2,0 2,6+(2,2+U350)t

+(2,2+Ll250)rtот 0 до 805
*(2,б+L/300)*
+(2,6+L/220r1*

отOдо
до l2l0отl0l

l5l0отl0
от до

}(2,3+L/400)*
*(2,з+L/300)** z,з 3,0+(2,5+L/350).

*(2,5+L/250)*.
+(2,9+U300)i
+(2,9+Ll220\r*

от 5до

от 0 до l0l0

25|
l0от2l0

от
отOдо

)< 1,*(2,7+L/350)*
+(2,7 +L/250)rr 2,7

+(2,5+L/400),l
+(2,5+L/300).i

*(з,l +L/300)*
+(3,1+Ll220)**от 0 до l2l0

отl
от
отOдо

до з0lот30l5l
2"1 з,4+(3,0+L/з50)*

+(3,0+L/250)l+ 3,0
*(2,7+L/400)*
+(2,7+L/300)**

+(3,4+L/300)+
+(з,4+Ll220)+*

от 0 до 1005

ol,
от до

5lот до25l5l
от

з,2
+(2,9+L/400)*
+(2,9+U300)++ 2,9 3,53,6

*(3,2+U350)*
+(3,2+L/250)+tот 0 до 1205

а(з,6+L/300).
+(3,6+L/220)**

от до
от до20l5

5l0от5l5
от до

3,4
+(з,2+L/350).
*(3 ,2+L/2 5 0) * *

?,) з,83,8
+(3,4+L/350)*
*(3,4+L/250)**

+(3,8+L/300)*
+(з,8+L/220)l l

от до

от 0 до 1505

от 0 до l5l0

40l5

L - измеряемая длина в мм;
i при теiипераryре окру)кающего воздуха от + l 8 ОС до +22 ОС включ.; _ _ _ _*i iри темпЪрфре о;ружающего воiд}ха от + lб 'с до + l8'C п св. +22 "С до +26 "С включ. и при наJtичии системы активной темпераryрной

компенса

мкмме он пА шо ности,ыел о каемо|, мр греЕв дле пуспред
кммиз но голои кl]иютно по ностиlllокаем абсол и,имрЕ мерителдоеделы грепуср пр

вания кммио оп luностим()кае абсолютнирм доеделы гре канироЕтнр пуспр

9

+( l,8+L/400)+
+( 1,8+L/300)++

+(2,0+L/400)*
+(2,0+L/300)..tr!l

|,,,

tr

МРЕр
1,8



МП-535-2024 (с изменением Nе 1)

Таблица А.2 - М гические истики КИМ моди каrии РМТ FUTURE PLUS
шком:каемой абсолютной п ьнымп п ности мкм с изм

тр200 SP25M RЕтр20 рмтДиапsзон измерений, мм
мрЕl, МРЕr мрЕl] мрЕось ZьХ

Типоразмер

от55 |,2 2,1)) 1,5+
L/300 1,5 500)r

2+Ll
+1,9+ 0)*

9+L/25oотOдо от 0 до 505от 0 до 5l0
l0отl087

отl587
+(l,4+L/500)t

+( 1,4+L/400)** 1,4 2,1)7 *(1,7+L/400)l
+(I,7+L/300)**от 0 до 705

t(2,1+U350)*
*(2,1+L/250)l *

от0
от 0 до l2l0l l
от доl5l08
от

*(l,6+L/500)*
+( l,б+L/400).* 1,6 2,з2,з

+(1,9+U400)*
+(1,9+Uз00).+ 1,9от 0 до 805

+(2,3+U350)*
+(2,з+U250)*.

отOдо
0от доl2l0l

отl0l0
от до

1,8 42,2,6
+(2,2+L/400)*
+(2,2+U300)*+

+(l,8+L/500)t
+( l,8+L/400)..

*(2,6+L/350)t
+(2,6+L/250)**

l0от

от 0 до l0l0

25l
отl5 l2l0
от до
от 5до

2,6+(2
+(2,

,4+L/400)*
4+L/300)** 2,4

+(2,0+L/500)*
*(2,0+L/400)** 2,0+(2,8+Uз50)*

+(2,8+L/250)** 2,8от 0 до 12l0
0от30l I

от0
от 0 до 25l

0отз0l5
з,0+(2

+(2,
,8+L/400)*
8+L/300)ti 2,8

+(2,4+L/500)*
+(2,4+L/400)*l, 2,4з,2

от 0 до 1005

отl5l0
от до

25|(}т

от30l5l2
з,0

*(2,6+L/450)*
+(2,6+L/350)* * 2,6 21з,4

+(3,0+L/400)*
+(3,0+L/300)* rот 0 до 1205

+(з,4+L/з50)*
+(3,4+L/250),l *

от2
отOдо

5l0от25l5l5
от доl5

+(2
+(2,

,9+L/400)*
9+L/300)** 2,9 1<з,6

+(з,2+L/400)*
+(з,2+L/з00)* *

1,)от 0 до l505 +(3,б+L/350),*
+(3,б+L/250)**

от до

отOдо l5l0

L - измеряемая длина в мм;
* при темпераryре окррмющего воздrха m +l8 'С до +22 ОС включ,;
** ilри темпЪрiфре оТру*ающего воiдrха от +lб ОС до +l8'c и св. t22 "С до +26 ОС включ. и при наJIичии системы акгивной температ}?ной

компенсации.

где км момн иел ы каемо ости,до погрешнli дпре пус
кии изм ител йно овголаб к)тносол lIиы о оиммрв л огрешност ерпускаер предел

скан вания мкмм и к),гноабсол поиы о ироМРЕтнр до грешностипчскаепредел

10

l,,lот 0 до 8l0

2,2

1(3,2+L/з50)*
*(з,2+L/250)l .

мкм;
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Таблица А.3 - М огические ха стики КИМ моди икации РМТ PRIME
абсолютной п ьным иком:п ы ностп мкм с пзм

SP80SP25M REvo_2тр20 рмт т20
MPEr: мрЕ мрось Yось Х

2+L/зо0 2 2 8L/з 2 6от 0 до 405от до654 от0 5l0
отOдо 8l0от0

от 0 до l0ll086
l0от доl286

2,4 з,02,8 2,6 +(2,4+L/300)+(2,8+L/300)от 0 до 605
от 0 до 8l0

l2l08
l5 l0отl5l

от0 20l0l08
+(3,0+L/300) 3,0 з,6з,4 +(3,2+L/з00) 1)от 0 до 805

от до25l08

от0 до l0l0

от0 |5l0l5
отOдо20l2l0

до 25l0от25| l
4,0+(3,6+L/300) 3,6 +(3,4+L/з00) з,4+(3,8+L/300) 3,8

от0 30l0
от 0 до l2l0

0
отOдо20l5l0

25l0от25l5l з,6 4,24,0 *(3,8+L/300) з,8 *(3,6+U300)*(4,0+L/300)
от 0 до 30l0

от 0 до l005

l5l0
от до20l5l2

25l0от5 3,8 4,44,2 +(4,0+L/300) *(3,8+L/300)+(4,2+L/300)
от 0 до 30l0

от 0 до 1205

от 0 до l5l0

3015l2
где

Етнр

кммоимнкае ности,п ел ы до погрешред пус
и,} нь головои ик кмабсоли иютно остиЕ ыелмр погрешн мерителдопускаемор пред

ll скан м кмабсолютноои и остимр ы ированияпогрешпредел допускаем

Указанные точности достигаются и темп
L - измеряемая длина в мм;

от +l8 ОС до +22 ОС вкltюч.

rErTriшrrтrlm

ll

тр200Диапазон изм€рений, мм
М PED мрЕтнDMPEnMPEl:ось Z

Тппоразмер

+(2.4+L/зо0\ 2.4
866

+(2,6+L/300)

l5

+(3,4+L/300)

30l2

4,0


