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l. обшие полоэIiения

1.1 Настоящая методика поверки распространяется на машины видеоизмеритеJIьные
мультисенсорные МСУ (лалее по тексту - приборы) производства ООО (КСИЛЛЕКТ>,
г. Москва и устанавJIивает методы и средства их первичньrх и периодических поверок.

1.2 Приборы не относятся к многокi!нztльным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средстваI\.{ измерений, не состоят из нескоJIьких
автономных блоков. Поверка отдельных измерительных кана,лов и (или) отдельньD(

автономных блоков из состава средства измерений для меньшего tмсла измеряемьж

величин или на меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.
1.3 Приборы до ввода в экспJryатацию под'lежат первичной поверке. в процессе

эксплуатации, а также после ремонта - периодической поверке.
l .4 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора.
1.5 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр прибор4 находящийся

в эксплуатации, через установленньй межповерочный интервал. Приборы, введенные в

эксплуатацию и находящиеся на длительном хранении (более одного межповероIшого

интерва:lа), подвергzlются периодической поверке только после оконч:tния хранения.
1.6 При опрелелении метрологических характеристик в paмKirx проводимой поверки

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с Государственной поверочной
схемой, 1твержденной приказом Росстандарта Nе 2840 от 29.12.2018, подтверждающм
прослеживаемость к государственному первичному эталону единицы длины - метра ГЭТ
2-2021 п передача единицы плоского угла в соответствии с локальной поверочной схемой,
стуктура которой приведеЕа в приложении Б к настоящей методике поверки,
подтверждающ:ul прослеживаемость к государственному первичному эт:tлону единицы
плоского угла ГЭТ 22-2014.

l .7 В результате поверки должны быть подгверждены метрологические требовшrия,
приведенные в Приложении А.

1.8 Реализация методики поверки обеспечена пугем передачи единиц величин
методом прямых измерений.

2. Перечень операцпй поверки средства пзмерепий

2.1 При проведении поверки приборов долllсlы быгь вьтпоrпtены операции,

укaванные в таблице 1.

таблица l - оп ии по ки
обязательность вьшолнения

операчий при поверке
Номер пункта

методики
поверки, в

соответствии
с которым

вьшолняется
операция
поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Наименование операции поверки

да 6Внешний осмотр да

7да да
Контроль условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании
средства измерений)

8да даПроверка программного обеспечения



Определение метрологических
характеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим

тебованиям:
- определение абсо.lпотной погрешности
измерений плнейньп< размеров по осям
Х,YивплоскостиХY;
- определение абсолютной погрешности
измерений линейньп ра3меров по оси
Z;
- определение абсолютной погрешности
измерений плоских углов;
- подтверждение соответствия средства
измерений метролоIпческим
требованиям

да

да

да

да

да

да

да

да
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9.1

9.2

9.з

9.4

Оформление результатов поверки да да l0

3. Требования к условиям проведения поверкн

3.1. К проведению поверки допускllются лица, ознакомившиеся с настоящей
методикой поверки и с эксплуатационной докрlентацией на приборы, а также на средства
их поверки, и работающие в организации, аккредитованной на право проведения поверки

средств измерений.
3.2. !ля проведения поверки приборов достаточно одного поверителя.

4. Метрологические и техническпе требования к средствам поверки

4.1.
в таблице 2.

При проведении поверки должны применяться средства поверки, }кванные

Таблича 2 - Средства поверки

Операции поверки,
требующие применения

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствrlм поверки,
необходимые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемьж
средств поверки

п. 7 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)

Срелство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
-р19 д9 +25 оС, пределы допускаемой
абсопотной погрешности * 0,5ОС

Срелство измерений относительной
влФкности возд}ха: диtlпазоЕ измерений

до 80 О%, пределы допускаемой абсолютной
погрешности + 3 7о

В слрае отицательньж результатов при проведении одной из операций, поверку

прекращают и прибор признают непригодным к применению.

Прибор
комбинировшrный
Testo 608-Н1, (рег.

Jф 53505-13)



п. 9.1 Опрделение
абсоJпотной
погрешности измеревий
линейных размеров по
осямХ,Yивплоскости
xY

Мера длины
штриховiлJl

Фег. J{b 76752-19);
Мера длиIlы
концев:rя
плоскопарalJlлельн
ая (рег. Ns 9291-
9l)

Рабочий эталон единицы д-lшны (меры

дJIины концевые плоскопараJIлельные от
0,5 до 100 мм) не ниже 4-го разряда
согласно Государственной поверочной
схеме для средств измерний дливы в

диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Росстандарта J',lb 2840 от 29
декабря 2018 г.

п. 9.3 Определение
абсолютной
погрешности измерении
плоских углов

рабочий эталон единицы длины (угловые
меры с одним и четырьмя рабочими
углами) не ниже 3-го разряла согласяо
Государственной поверочной схеме для
средств измерений плоского угла,
утвержденной прикiвом Росстандарта
Ns 2482 от 26 нсября 2018 г.

Меры плоского
угла
призматические
(рег. М 72l96-18)

4

Рабочий )пutон единицы длины в

диапазоне до 400 мм (мера длины
штриховая) не ниже 3-го разряла согласно
Государтвенной поверчной схеме дJIя
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Росстандарта Nэ 2840 от 29 декабря 2018 г.;

рабочий этilлон единицы длины (меры

длины концевые плоскопараллельные
1000 мм) не ниже 3-го разряла согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и шпrн волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Росстандарта Jt'ч 2840 от 29 декабря 20l8 г.

п. 9.2 Определение
абсоrпотной
погрешности измерний
линейных рaвмеров по
ocll Z

Меры длины
концевые
плоскопараллельн
ые (рег. Ns 32668-
l4)

,Щопускается использовать при lloвepкe другие утвержденные и аттестоваЕные
этatлоны единиц величип, средства измерний утвержденноIо типа и поверенные.

удовлетворяющие метрологическим требованиям, ),казанным в таблице 2.

5. Требованпя (ус.ловпя) по обеспеченпю безопаспостп проведенпя поверкп

5,1 При проведении поверки приборв необходимо соблюдать требования

руководства по эксплчатации и других норлrативных документов Еа средства измерений и
lIоверочное оборудова}пrе.

б. Внешнпй осмотр средства пзмеренrrй

6.1 Проверку внешнего вида след),ет производить путем его внеIпнего ocMoTprr. При
внецlнем осмотре приборов установить соответствие следующим требованиям:

- соответствие внешнего вила прибора описанию и изображению. приведенным в

описании типа;
- маркировка и комплектноэть прлrбора должны соответствовать указанным в

руководстве по эксплуатации;
- на яаружных поверхностях при(iора не должно быть дефектов, влЕяющих на его

эксплуатационные характерIлстики;



- наличие надежной фиксации съемньн элементов зzDкимньши устройствами.
6.2 Прибор считается поверенным в части внешнего осмотра, если выполнены все

пунrгы б.1 .

7. Контроль условий поверки (при подготовке к поверке и опробоваппи средства
измерений)

7.1 Поверку следует проводить в нормальных условиях окрlтсающей среды:
- температ}ра окружающего воздух4 ОС 20!2:
- относительнм влажность возд}ха О/о от 15 до 80.
А также должны отс}тствовать вибрачии, кислотные испареЕия, брызги масла.
7.2 Прибор и лрlтие средства измерений и поверки вьцерживilют не менее 4 ч. при

постоянной температуре, соответств},ющей HopMa:IbHbrM условиям.
7.3. При опробовании проверить, чтобы взммодействие подвижных частей

прибора прохолило плавно, без скачков и заеданий.
7.4 Прибор сIштается поверенным в части опробования, есJIи он удовлетворяет

вышеперечисленньпr требованиям.

8. Проверка программного обеспечения средства измерений

Таблица 3 - Иденти икационные датtные По ибо в

9. Определение метро"погпческих характеристик средства пзмерений и
подтверждение соответствия средства измерений метрологическям требованпям

9.1 Определение абсолютной погрешностн измерений линейных размеров по осям
Х,YивплоскостиХY

9.1.1. В зiвисимости от верхней гр.шицы диzlп.вона измерений по осям Х, Y
определение абсолютной погрешности измерений .lшнейньrх рaвмеров по осям X,Y и в
плоскости XY Ос}.ществлять пРи помощи мерЫ длины IrприхоВой в .щrапазоне измерений

до 200 мм, меры длины штриховой в диапазоне измерений до 400 мм и мерь! длины
концевой плоскопарчrллельной (лалее - КМ.Щ) (таблича 4).

ЗначениеИдентификационные данные
(признаки)

PolyGaugeмс-дмис InSpect
Идентификационное
наименование По Rationalvue

не ниже
v.1.0

не ниже
v.J.U

не ниже
v.7.0

не ниже
v.1.0

Номер версии
(идентификационньй номер)
по
Щифровой идентификатор
по
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8.1 .Щля проверки прогр.ll\.tмного обеспечепия (ПО) необходимо:
- вкJIючить прибор в соответствии с разделом кО программе> Руководства по экс-

пrryатачии (РЭ), в открывшемся информачионном окне считать идентификационное нмме-
новаItие и номер версии прогрilммного обеспечения.

8.2 Прибор считается поверенным в части проверки прогрilJt{много обеспечения,
если его ПО соответствует yкa}tlнHoмy в таблице 3.



Используемая мера
Абсолютная
размеров

Верхняя граница
диапазона измерений по
осям Х, Y приборов

По осям Х, Y В плоскости XY
Верхняя граница
диапазоЕа измерений по
осям Х, Y до 300 мм

Используется мера длины
штиховlUI в диalпд}оне до
200 мм

Используется мера длины
штриховм в диапазоне до
200 мм

Верхняя граница
диапшона измерений по
осям Х, Y от 400 до 600 мм

Используется мера длины
штриховаrI в диапазоне до
400 мм

Используется мера д,Iины
штриховаJI в диапазоне до
400 мм
Используется мера длины
штриховаJI в диzlпазоне
измерениЙ до 200 мм и
КМД длиной (66 - 100) %
от верхней гр:lницы
диапазона измерений по
осялr Х, Y

или
Используется мера дJIины
штриховм в диzшазоне
измерений до 400 мм с
перестановкой вдоль
диагона,чей стола прибора
до достижения (66

100) % от верхней
грчшицы диапазона
измерений по ocm,r Х, Y

Верхняя граница
диilпtч}она измерений по
осям Х, Y от 700 до 1500
мм

Используется мера длины
штрихов:UI в диапазоне
измерений до 200 мм и
KMfl длиной (66 - 100) %
от верхней границы
диапrч}она измерений по
осям Х, Y

или
Используется мера д".IиЕы
штриховtш в диarп&}оне
измерений до 400 мм с
перестановкой вдоль осей
Х, Y до достижения (66 -
100) % от верхней
границы диапазона
измерений по осям Х, Y

Верхняя гр!lница
диапазона измерений по
осям Х, Y от 1600 до 2000
мм

Используется мера длины
ш,триховаI в диапазоне
измерений до 400 мм с
перестановкой вдоль
д.rагоналей стола прибора
до достижеIlия (66
100) % от верхней
границы диапазона
измерений по осям Х, Y
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Таблица 4 Выбор меры при определеЕии абсолютной погрешности измерений
линеиных азм ов по осям X,Y и в плоскости XY

9.1.1.1 .Щля модификации приборов с верхней границей диalпrвона измерений по
осям Х, Y до 600 мм измерения осуществлять при помощи меры длины штриховой. Меру
при измереЕиях устarнавливать в центре стола прибора. Последовательно проводить
измерения вдоль осей Х, y и да:Iее каждой из двц диагоналей стола прибора.

9.1.|.2 Для модификации приборов с верхней границей диапазона измерений по
осям Х, Y до 1600 мм измерения осуществлять или с использованием меры длины
штриховой и КМ! или при помощи меры длины штриховой в диzшазоне измерений до
400 мм с ее перестановкой вдоль осей Х, Y и по направлеItиям диагоналей стола прибора.

При измерениях с использованием меры длины штриховой и КМ,Щ меры

устанавливать в центре стола прибора. Сначала, используя оптический датчик,
осуществить измерения по штриховой мере вдоль осей Х, Y и каждой из двlт диагоналей
стола прибора. !алее, используя контактный датчик, осуществить проверку при помощи

погрешность измерений линейньп<

Используется мера длиЕы
штриховtUI в диапzц}оне
измерений до 400 мм с
перестановкой вдоль осей
Х, Y до достижения (66 -
100) % от верхней
границы диапазона
измерений по осям Х, Y



КМ.Щ, установив ее в напрtвлениях диагоналей стола прибора. Проводить измерения

длины КМД не менее трех раз.
При измерениях с использованием меры длины штриховой с ее перестановкой

измерения осуществлять отдельно по каждой оси и далее в напр:влении диагона;lей с
шагом 400 мм, переставляя штиховую меру таким образом, чтобы совместились первый
и последний шгрихи, вырztвниваJr меру вдоль измеряемой оси. Необходимо проверять не
менее (бб - 100) % от верхней границы диzшд}она измерений по осп,r Х, Y.

9.1.1.3 fuя модификации приборов с верхней границей ди:шазона измерений по
осям Х, Y до 2000 мм измерения осуIцествлять при помоIщr меры длины штриховой,
используя оптический дат.п,tк. Измерения осуществлять отдельно по кахдой оси и далее в

направлении длагоналей с шагом 400 мм, переставляя штрихов},ю меру таким образом,
чгобы совместить первый и последний штрихи, выравнивzш меру вдоль измеряемой оси.
Необходимо проверять не менее (66 - 100) О/о от верхней гр:lницы ди:шазона измерениЙ по
осям Х, Y.

9.1 .2 При определении абсолютной погрешности измереIiий линейньп< размеров по
осям Х, Y и в плоскости XY оптическим датчиком без перестановки меры длины
штриховой сфокусировать прибор на изображении левой кромки первого штриха меры,
снять отсчет. Перемещм стол, навести перекрестие на изображение левой кромки

двадцатого штриха, снять отсчет. Проводить измерения от первого штриха с шalгом в

двадцать штрихов до достижения сотого штриха. .щалее измерить расстояние от первого

штиха до штриха, соответствующего верхней границе диапазона прибора с шaгом в сто
штрихов. При определении расстояния между штрихalми в ПО использовать функчию
определения расстояния (сочка-точка).

Абсо:потнlто погрешность измерений линейных размеров прибора определить, к:ж

разность:

1

U,P -- L,," - L*,,

U,o=L*-L.,,

где Ln.u - значение длины отрезка меры, измеренное прибором, мм;
Lu, - действительное значение длины отрезка меры, указанное в протоколе поверки меры,

мм,
9.1.3 При определении абсоrпотной погрешности измерний линейньD( рff}меров в

плоскости XY контакгньпr.t даттшком при помощи КМД последовательЕо проводитъ

измерениЯ в направлении каждой из двух диагоналей стола прибора. При измеренил<

щупом контактного датчика делать касание левой рабочей поверхности КМ.Щ, снять

отсчет. Перемещaц стол, сделать касalние правой рабочей поверхности Км.щ. При помощи
ПО определить ллину KMfl.

Абсолютн}то погрешность измерений линейньтх размеров прибора определить, как

разность:

(1)

(2)

где Lo,'l - значение длины КМ.Щ, измеренное прибором, мм;
LaT - действительное значение длины КМД, указанное в протоколе поверки меры, мм,

9.1 .4 При определении абсолютной погрешности измерений лrrнейньD( размеров по

осям Х, Y и в плоскости XY оптическим датчиком с перестановкой меры длины
штриховой сфокусировать прибор на изображении левой кромки первого штриха меры,

снять отсчет. Перемещм стол, навести перекрестие на изображение левой кромки

четырехсотого штрих4 снять отсчет. При помощи ПО определить длину отрезка. При
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определении расстояния между штрихами в ПО использовать функцию определения
расстояния (тоIIка-точка)).

,Щалее переместить меру в направлении оси, совмещм у нее первый штрrх с
последним. Повторить процедуру до проверки минимр{ 66% от диапазона измерений по
оси.

Абсолютная погрешность измерений линейньп< рff}меров прибора определить, как
ра}зность:

(з)

где Ln.*, - значение д'Iины отрезка меры> измеренное прибором, мм;
LaT - знач€ние длины оц)езка меры, измеренное прибором, мм. При отрезке лIIиной свыше
400 мм опреде.пяется как с}мма отрезков.

9.1.5 Прибор считается поверенным в части определения абсолютной погрешности
измерений линейных размеров по осям Х, Y и в плоскости двух осей Х, Y, если
полlпrенные значения соответств).ют }казанным в приложении А.

9.2 Определение абсолютной поfрешности измерений линейных размеров по осп Z

9.2.1 Определение абсолютной погрешности измерений линейньп< размеров по оси
Z производить с помощью набора концевьгх мер длины и пластины плоской стекллrной.
Использовать не менее трех концевьIх мер с номинальными значениями длины,
равномерно распределенными внутри измерительного диапазона по оси Z. Максимальный
размер концевой меры или блока из концевьtх мер должен соответствовать не менее 66о%

от измерительного диап,вона по оси Z,
9,2.2При определении абсолютной погрешности измерений линейньп< размеров по

оси Z определять длины трех концевьrх мер длины, притертьD( к поверхности стеклянной
пластине ПИ 60.

9.2.З Установить плоск).ю стеклянн).ю пластину ПИ 60 (лалее - пластина) в центр
стола прибора. Выполнить при помощи щупа контактного датчика прибора касание
середины пластины. Обнулить показания цифрового отсчета по осй Z. Далее отвезти щ}тI
контактного датчика прибора от пластины. Установить и притереть к середине пластины
первую концевую меру, выполнить при помощи щупа контактного датчика прибора
касание середины верхней рабочей поверхности концевой меры длины, снять отчет.

9.2.4. Определить абсолютн}то погрешность измерений линейньп< размеров по оси
Z по формуле 4.

(4)

гд€ Lизм - зIl1чение дIины КМ,Щ, измеренное прибором, мм,
Lu, - действительное значение дrины КМД, }казанное в протоколе поверки меры, мм.

9.2.5 Заменить меру на другие и повторить процедуры в соответствйи с п.п. 9.2.3 -

9.2.4. Полученные значения записать в протокол,
9.2.6 Приборы считаются поверенными в части определениJl абсолкlтной

погрешности измерений линейньп< размеров по ocrl Z при использовании контaктного

датчика, если пол}п{енные значения соответств},ют указч lным в приложении А к методике
поверки.

lI = L,, _L

U,r= L*"- L.^
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9.3 Определение абсолютной погрешности измерении плоских углов

9.3,1 Абсолютн}.ю погрешность измерений плоских }тлов определять при помощи
трёх мер плоского угла призматических (далее - мер), вьбранных из диапiвона 0' - 90".

Меру установить в центре предметного стола. В программном обеспечении
выставить точки на рабочих поверхностях меры и измерить }тол между прямыми,
образованньшrи этими точками. При определении погрешности измерений плоских углов
использовать программируемую функшию лля измерения угла.

Погрешность измерений линейных размеров приборов определить по формуле 5:

U,n -_а,,,,-ал (5)

где с!изм - знвчение плоского угла, измеренное прибором, мм,
с[ат - действительное значеЕие плоского }тла, yK:IзzlHHoe в протоколе поверки, мм
Unp - абсолютнм погрешность измерений плоских углов, мм
Результаты измерений записать в протокол.

9,3.2 Прибор считается поверенным в части определения абсолютной погрешности
измерений плоских }тлов, если полученные значения соответств},ют метрологическим
требованиям, представленным в приложении А к методике поверки.

10. Оформление результатов поверки

10.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

перед!lются в Федера.rьный информационньй фонл по обеспечению единства измерений.

10.2 При положительньtх результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информациояный фонд по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим зако}tодательством по змвлению

владельца средства измерений или лица, представляющего средство измерений на

поверку, допускается вьцача свидетельства о поверке на брлажном носителе.

9.4 Подтвержлеяие соответствия средства измерений метрологическим
требованиям

9.4,1 Прибор считается прошедшим поверку в части подтверждения соответствия
средства измерений метрологическим требованиям, если по пунктtlм б - 8 соответствует
перечисленным требованиям, а полученные результаты измерений по пlнктам 9.1-9.3

находятся в пределах допустимых значений.
9.4-2 В случае подтверждения соответствия приборы метрологическим

требованиям, результаты поверки считаются положительными и ее признают пригодной к

применению.
9.4.З В случае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считаются отрицательЕыми и прибор признают
непригодным к применению.
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10.3 При отрицательных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Фелеральный информационный фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим законодательством по заявлению
владельца средства измерений или лица, представляющего средство измерений на
поверку, допускается вьцача извещения о непригодlости к применению средства
измерений с указанием основных причин непригодности,

Начальник отдела 203

ФБУ кНИI] ПМ-Ростест>

Зам. начальника отдела 203
ФБУ кНИI_{ ПМ-Ростест>

Нача.rьник лаборатории 203/1
ФБУ кНИI_{ ПМ- Ростест>

/Б- М.Л. Бабаджанова

,Щ.А. Карабанов

.Щ.А. Новиков
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'Габлица A.l - М оJIогические и технические ха а

Таблица А.2 - М огические и техIIическис ха

Приложение А
Метрологические требования к маIIIинам видеоизмерительным мультисенсорным МСУ

истики II ибо lt моди икаций МСУ НР мсу нрА

ис,гики l l иб в моди икаций МСУ П

ЗначениеНаименование характеристики
мсу IlP22 мсу нр32 мсу IIр4з мсу нрА32 мсу IlPA43

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 до 200+

,Щиапазон измерений линейньIх размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
- по octa Z

от 0 до 200
от 0 до 200
от 0 до 200+

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 200*

от 0 до 400
от 0 до 300
от 0 до 200*

от 0 до 300
от 0 до 200
от 0 до 200*

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейных размеров по осям X,Y и в
плоскости XY, мкм (L - измеряемая длина в мм)

*(2,5 +L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейных размеров по оси Z коt{тактным
датчиком, мкм (L - измеряем{ul длина в мм)

+(5,0+L/l00)

Диапазон измерений плоских углов от 0" до 360"
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений плоских углов
Примечание:
* - опционшIьно от 0 до 400 мм

зtlачсttие
мсу гI34 мсу lt45 мсу п65 мсу п67 мсу IIt]l0

.Щиапазон измерений линейньж pzвMepoв, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

от 0 до 300
от 0 до 400
от 0 до 200*

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 200*

от 0 до 600
о,г 0 .lto 500
от 0 до 200*

от 0 до 600
от 0 до 700
от 0 до 200*

от 0 до 800
от 0 до 1000
от 0 до 200*

I Iределы лопускаемой абсолкrтной погрешности
измерений линейных размеров по осям X,Y и в
плоскости XY, мкм (L , измеряемая длина в мм)
пределы допускаемой абсолlотной погрепlности

+(2,5 +L/200)

+l4"

I lаименоваltис характеристики
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значеttие
мсу г167 мсу п8l0мсу п65мсу п34Наименование характеристики

*(5,0+L/l00)
пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейных размеров по оси Z
контактныМ датчиком, мкм (L - измеряемaш длина в

мм
от 0" до 360"JIовнии плоскихапазоlI и:}ме

+|4"пределы допускаемой абсолютной погрешности
ений плоских l)IoBи,]м

Примечание:
* - опциона.пьно от 0 до 400 мм

Таблица д.3 - М Jtогические и технические х истики lI ибо ов моди икаrtий М('У l lI]
Значение

мсу пв67мсу пв65мсу tlB45мсу пв34Наименование характеристики

от 0 до 800
от 0 до 1000
от 0 до 200*

от 0 до 600
от 0 до 700
от 0 до 200*

от 0 до 600
от 0 до 500
от 0 до 200*

от 0 до 400
от 0 до 500
от 0 до 200*

от 0 до 300
от 0 до 400
от 0 до 200*

flиапазон измерений линейных размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

+(2,0 +L/200)пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейных размеров по осям X,Y и в

плоскости XY, мкм - изм яемая длина в мм

+(3,0+L/l00)Пределы допускаемой абсолютной
измерений линейных размеров по оси

погрешности
контактным/.

датчиком мкм - и:}м яемая длина в мм
от 0о до 360оении плоских ловlI изм

+|4,'Пределы допускаемой абсолютной погрешности
ltий ltлtlскихизм ()l}

* - опционапьно от 0 до 400 мм
Примечание:

мсу п45

мсу пв8l0
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Таблица А.4 - Метрологические и технические характеристики приборов модификаций
мсун

Таблица А.5 - Метрологические и технические харакrеристики приборов модификачий
мсу нв

Значение
мсу н22 мсу н43

.Щиапазон измерений

размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
- ло оси Z

",Iинеиных

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 200*

от 0 до 300
от 0 до 200
от 0 до 200*

от 0 до 400
от 0 до 300
от 0 до 200*

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньrх

размеров по осям X,Y и в плоскости
XY. мкм (L - измеряемая ллина в мм)

+(2,0 +L/200)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньн

размеров по оси Z контактным
датчиком, мкм (L - измеряемм длина
в мм)

+(5,0+L/l00)

.Щиапазон измерений плоских углов от 0о до 360'
Пределы допускаемой абсолютrrой
погрешности измерений плоских

углов
Примечание:
* - опционально от 0 до 400 мм

Значение
мсу нв43мсу нв32мсу нв22

Наименование характеристики

от 0 до 400
от 0 до 300
от 0 до 200*

от 0 до 300
от 0 до 200
от 0 до 200*

от 0 до 200
от 0 до 200
от 0 до 200*

.Щиапазон измерений

размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

линеиных

+(1,6 +L/200)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньгх

размеров по осям X,Y и в плоскости
XY, мкм L - изме яемм длина в мм

+(3,0+L/l00)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешЕости измерений линейньгх

размеров по оси Z контактным
датчиком, мкм (L - измеряемм дчина

от 0' до 360"jIoB.Щиапазон изм ии плоских

+ l4"
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений плоских

Примечание:
* - опциональЕо от 0 до 400 мм

Наименование характеристики
мсу н32

+ l4"

в мм)

углов
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Таблица А.б - Метологические и технические характеристики приборов модификаrшй
мсу п

Таблица Д.7 - Метрологические и технические характеристики приборов модификачий

мсу пв

Значение
мсу п1520мсу пl0l2 мсу п1216

Наименование харакгеристики

от 0 до 1500
от 0 до 2000
от 0 до 200*

от 0 до 1000
от 0 до 1200
от 0 до 200*

от 0 до 1200
от 0 до 1600
от 0 до 200*

.Щиапазон измерений

размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

линеиньIх

+(3,0 +L/200),
где L - измеренное значение

в плоскости XY, мм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений rмнейньгх

размеров по осям X,Y и в плоскости
XY, мкм (L - измеряемая дтина в мм)

*(5,0+L/100),
где L - измеренное значение по оси Z, мм

Пр"дел", допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньн
размеров по оси Z контактным
датчиком, мкм (L - измеряем:ul длина
в }r}l

от 0' до 360"ловазон из},l ении плоских

+l4"
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений плоских

лов
Примечание:
* - опциона,lьно от 0 до 400 мм

Значение

мсу пвl520мсу пв1216мсу
пв10l2

Наименование характеристики

от 0 до 1500
от 0 до 2000
от 0 до 200*

от 0 до 1200
от 0 до 1600
от 0 до 200*

от 0 до 1000
от 0 до 1200
от 0 до 200*

.Щиапазон измереЕий

размеров, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

линеиных

+(5,5+L/l50)+(2,5 +L/200)

пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньrх

р:вмеров по осям X,Y и в плоскости
XY, мкм L-изм eMбI дJIина в мм

+(з,O+L/100)

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измереяий линейньтх

раrзмеров по оси Z контакпrьтм
датчиком, мкм (L - измеряемм длина
в \l}t

от 0О до 360Олов!иапазон изм нии плоских

+14"
Прелелы допускаемой абсолютной
погрешности измеревий плоских

",,loB

Примечание:
* - опционально от 0 до 400 мм

+(6,0+L/150),
где L - измерен-
ное значение в
плоскости XY,

мм
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Приложение Б

Локальная поверочная схсма
для машин видеоизмсритсльных мультисснсорных Мсу

Рабочий эталон единицы длины (гониометры, угло]\|ерные

установки) 2-го разряла согласно ГосударственноЙ поверочноЙ

cxelvte лtя средств излtерений плоского угла, утвержденной
прIlказом Росстандарта.

}lh 24lt2 от 26 ноября 20 i 8 г.

v

Метод прямых
изI|срений

v
Рабочий эталон елиниrlы дrины (угловыс, trlеры с олни}, и четырьт\.lя

рабочимtr углами) 3-го разря,па согласпо Государственноit

поверочной схеме для средств изlrtерений плоского угла.

утвсрждснвой приказом Росстандарта

Л'9 2482 от 26 ноября 20l8 г.

ь3"

Метод прямых
измсрснпй

v

Маurины вилсоизмерительные llуrьтисснсорныс МСУ
0+360о

6 = tl4"


