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Таблица 1 - оп по
обязательность

вьшолнения операций
поверки при

перви,пrой
поверке

периодич
еской

поверке

Номер раздела
(rryrKTa) методики

поверки, в
соответствии с

которым вьшолшIется
операция поверки

Наименовшrие операции

,Ща
,7

ДаВнешний осмотр средства измерений

8.1.Ща Да

KoHTporb условий поверки (при подготовке к
поверке и опробоваrии средства измерений)

8.2Да Да
Опробование (при подготовке к поверке и
опробовании средства измерений)

.Ща Ща 9
Проверка програN{много обеспечения средства
измерений

l0
Определение метрологических характеристик
средств измерений

Да l 0 1Ща

Определение абсолютной погрешности
.шлнейньп< измерений (Euni) при измеренил(
контt!ктным щупом

!а 1,0.2.Ща

Определение абсоrпотной
измерений диаJ\{етра сферы
измереIlил( контtlктным щупом

погрепшости
(Psize) при

.Ща .Ща 10.з

Определение абсоrпотной
измерений центра сферы
измерениJD( контzlктным щупом

погрешности
(LDia) при

ДаДа

Определение абсоrпотной погрепшости
измерений формы (РFоrm) при измерениях
контzlктным щупом

!а 10.5Ща

Определение повторяемости измерений
координат точки при измерениJD( по сфере

2
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1 Общпе положецця
Настоящая методика поверки применJIется для поверки мllшин координатно-

измерительньD( поративньD( NORGAU NCMA (дшее - КИМ), примеЕяемьD( в качестве

рабо.п,rх средств измерений, и устанавливает методику их перви.шой и период,rческой поверки.
При определении метролопт.Iеских харaктеристик в ptlý{Krx проводимой поверки

обеспе.плвается прсле)ю{мемость единиц веJIи.Iин поверяемого средства измерений в

соответствии с Государственной поверочной схемой для средств измерений геометрических
параметов поверхностей сложной формы, в том тшсле эвоJIьвентньD( поверхяостей и угла
HzlKJIoHa линии зуб4 угвержденной прикalзом Федерального агентства по техническому

реryлированiдо и метрологии от б апреля 2021 г. J''{Ъ 472 к следrющему государственному
первиtшому эталону через этIlлоЕы, зiммствокшЕые из Государственной поверотrой схемы для
средств измерений д;Iины в д{zшазоне от 1,10-9 до 100 м и лцин воJIн в диaшaц}оЕе от 0,2 до 50
мкм, угверждённой приказом Росстшцарта от 29.12.2018 г. Jф 2840 - ГЭТ 2-2021 - ГПЭ
ед-rницы длины - метра.

В методике поверки испоJIьзуется метод прямьD( измерений.
В результате поверки должны бьггь полгверждеЕы метологические требования,

приведенные в табrпrцах A.1.1 - А.l.З Приложения А к настояцей методике поверки.

2 Перечепь операцrrй поверкп средств пзмерений
При проведении поверки средств измерений (да"rее - поверка) должЕы выполнJIться

операции, }каrанные в таблице 1.
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Наименование операции обязательность
вьшолнения операчий

поверки при

Номер раздела
(пluкга) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операциJI поверки

первичпой
поверке

периодич
еской

поверке
лазерным сканером
Подтверждение соответствIiя средстм
измерпий мегрологическпм трбов:tниям Да Да l1
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3 Требования к усJrовпям проведенпя поверки
При проведении испыганий должпы соблюдаться следующие условия:
- температура окружающей среды, ОС от плюс 15 до пrпос 25
- относительная влФкность возд}ха,9/о от 0 до 80

4 Требовашшя к специаJIпстам, осущесгвляющим поверку
к проведению поверки допускllются лица изrlившие эксrrтryатационн},ю

доцментацию на поверяемое средство измерений, средств:I поверки. .Щ;tя проведения поверки
достаточно одного поверитеJUI.

5 Метрологпческпе п техЕпческие требоваппям к средствам поверкп
При проведении поверки должны примепяться средства поверки, приведенные в

таблице 2.

Таблица 2 - по ки
Операции поверки,

треб}ющие
применение средств

поверки

Метрологические и технические требования к
средстклJ\{ поверки, необходБ{ые для прведения

поверки

Перечень
рекомендуемьIх
средств поверки

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

Средства измерений температуры окружllющей среды
в диaшазоне измерений от пJIюс 15 ОС до п.тпос 25 ОС с
абсоJпоflIой погрешностью не более +0,3 ОС;

Срлства измерений относитеJьной влaDкности
окружающей среды в диzшазоне измерений от 0 до
плюс 95 %о с абсолютной погршностью не более
+З Уо;

Термогигрометр
ивА-б,
рег.JФ 46434_1l

п. 10.1 Опрделение
абсолютной
погрепшости
линейньп<
измерний (Euni)
при измеренил(
КОНТ:КтIIЫМ ЩУПОМ

Рабо.п.rй этмон 4-го разряда в соответствии с
Государственной поверочной схемой для средств
измерений длины в ди:шазоне от 1.10-9 до 100 м и
длин воJIн в ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм,
угвержденной приказом Федера,тьного iгентства по
техническому регулирванrю и метрологии от 29
декабря 2018 г. Np 2840 - меры дшны концевые
плоскопараjшельные, грalницц абсолотпьп<
погрешяостей +(0,2+2.L) MIc\{, где L - длина м

Меры длины
концевые
плоскопар:lллел
ьные Туламаш,
рег. Nл 51838-12

J
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Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средстваI\, поверки, необходимые дIя проведениJI

поверки

Перечень
рекомендуемьrх
средств поверки

п. l0.2 Опрлеление
абсолютной
погр€шности при
измерении диаметра
сферы (Psize) при
измеренил(
коктilктным щупом

Рабощй эта.лон l -го разряда в соответствии с
Государственной поверошlой схемой дlя средств
измерений геомЕтрических парll}rетров поверхпостей
слоlсrой формы, в том tшсле эвольвентIlьD(
поверхностей и угла HllKJIoHa линии зубц

утверlменпой прик.r:}ом Федера:rьного агентств:l по
техническому реryлирванию и мегрологии от 06
апреля 2021 г. Nq 472 - мера для поверки систем
коорlцlнатно-измерптельньD( (сфера) диаметом от
0,006 до 0,05 м, допускаемая абсоrпотная
погрешностъ воспризведения .щrаметра не более
+1 мкм

Эта.пон единицы
длины l
разряла, рг. J''|Ъ

3.7.АФА.0002.2
024
(без покрышя)

п. 10.3 Опрделение
абсо.rпотной
погр€шности при
измерении центра
сферы (LDia) при
измерениях
конт:ктным щупом

Рабо.шй эта.llон 1-го разряда в соответствии с
Государственной поверочной схемой дrя средств
измерний геометрическID( парамgIров поверхностей
слохсrой формы, в том Iшсле эвольвентньD(

поверхностей и }тла HulKJIoHa Jшнии зфц
утвержденной приказом Федершьного aгентства по
техншIескому реryJ[rрваIrию и метрологии от 06
апреля 2021 г. М 472 - мера для поверки систем
коорд{натно-измерrтеJIьньD( (сфера),шамецом от
0,00б до 0,05 м, допускаем.u абсо.тпотпая

погрешяость воспроизведения диамgrра не более
+1 мк\,r

Эта.лон едицицы
длины l разряда
3.7.АФА.0002.2
024
(без покрьттия)

п. 10.4 Опрделепие
абсолютной
погрешности при
измерении формы
@Fоrm) при
измеренЕл(
контiлктным Iцупом

Рабо.п,rй эталон 1-го разряда в соответствии с
Государственной повер.пtой схемой дrи средств
измернпй геомеlрическrх параметрв поверхностей
слоlсrой формы, в том tшсле эвольвентньD(

поверхностей и угла накJIона линии зуба'

утвержденной приказом Федерального 1lгентства по
TexEиrIecKoMy регуJшровilнию и метрлогии от 06
апрля 202l г. Nq 472 - мера для поверки систем
коордш{атпо-измеритеJьньD( (сфера) диаметром от
0,006 до 0,05 м, допускаем!ц абсолютная
погрешность воспроизведения дrа rетра не более
*1 мкм

эта.пон едrницы
длины 1 разряда
3.7.АФА.0002.2
024
(без покрышя)

п. 10.5 Определение
повторяемости
измерений
координат точки при
измеренил( по сфере
лазерным сканером

рабочпй эталон l-го разряда в соответствии с
Государственной повер.шой схемой для средств
измерепий геометрических параIl{етов поверхностей
сложпой формы, в том Iшсле эвоJьвентньD(
поверхностей и }тла накJIона линии зуб4
угвержденной приказом Федерального lгентства по
TexHи.IecKoMy реryлирмнию и мегрологии от 06
апреrrя 202l г. Ns 472 - мера для поверки систем
коор.щlнатно-измеритеJIьIlьD( (сфера) диалtетром от
0,006 до 0,05 м, допускаемм абсолютная
погрешIlость воспроизведения диамета не более
}l Mtor

Меры дJIя
поверки систем
коорд{натно-
измеритеJIьньD(
RoMER
Absolute Аrm,
рг. Nо 64593-1б
(с покрьгпrем)
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Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Мегрологические и технические трбования к
средствil}{ поверки, необходлruые дrя прведения

поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Примечание - ,Щопускается испоJIьзовать при поверке другие утверждённые и

атгестов{lнные эталоны единшI величин, средстм измерний угверждённого типа и
поверенные, удовлетворяющие метрол огическим,гребованиям, },казанным в таб.тшце

мп-0l4-2025

6 Требоваппя ýсловпя) по обеспечепию безопасностп проведення поверкш
При проведеlтии поверки меры безопасности доJDкны соответствовать требованияv по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на поверяемое средство

измерений, средства поверки, правилiл}l по технике безопасности, которые деЙствУют на меСТе

проведения поверки.

7 Впешпrrй осмотр средства измереяпй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерениЙ

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида КИМ описalнию и изображению, приведенному в

описании типа;
- маркировки в соответствии с описанием типа;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики КИМ;
- комплектность, необходимая для проведепия измерений, в соответствии с

руководством по эксплуатации.
Если переrшсленные требования Ее выпоJIцяются, КИМ призн:lют непригодrой к

применению, дмьнейrrпле операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробовапие средства rrзмереrrпй
8.1 Контроль yc.lloBrrй поверкн
Перед проведением работ КИМ и эталоны доJDкны быгь подготовлены к работе в

соответствиИ с эксшIуатационной докуtrлентацией на пих и выдержalны не менее 2 часов при

постолшой температуре, в условил(, приведённьп< в п. 3 настоящей методики.

8.2 Опробовапrrе
При опробовании проверить:
- отсутствие качки и смещений неподвижно соединённьпt детмей и элементов;

- IIлzlвность и palBнoмepнocTb движения подви)Iс{ьD( частей;
- правильность взаимодействия с комплеюом принадлежностей;
- работоспособность всех функционiuIьньD( режимов и }злов.
Если пере.шсленные требования не выпоJпlяются, КИМ признllют непригодной к

применению, дальнейrrп,rе операции поверки не призводят.

9 Проверка программного обеспечепия средства измереппй
9.1 Проверка прогр.lммного обеспечения RationalDmis2
Запустить прогр!lь{мное обеспечение, дождаться его загрузки.

В главном окне прогрilммы выбрать пункт <Помопlь>.

.Щалее выбрать пункг кО Rational Dmis2 (About Rational Dmis2)>.

Версия ПО отобразится на экране.
9.2 Проверка прогрzlь{много обеспечения Powerlnspect
3апустить прогрtlJ\rмное обеспечение, дождаться его загрузки.

В главном окне програN.{мы выбрать пункт кПомощь (Help)>.

,Щалее выбрать пlъкт <О программе (About рrоgrаm)).
Версия ПО отобразится на экране.
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9.3 Проверка прогрrrммного обеспечения PolyWorks
Запустить програJ\{мное обеспечение, дождаться его загрузки.
В главном окне програJ\,tмы выбрать пуню кПомощь (Help)>.

,Ща:lее выбрать пункт <О PolyWorks (About PolyWorks)>.
Версия ПО отобразится на экране.

Результат проверки сrrлтirют положительным, если:
- нlмменомпие ПО соответствует укrзанному в описании типа;
- Еомер версии ПО пе ниже указанного в описании типа.
Ес.гпr пер.шсленные требования не выпоJIняются, КИМ признrlют непригодrой к

применеЕию, да;rьнейrшле операции поверки не призводяг.

10.2 Определение абсолютной погрешности пзмеренпй дпдметра сферы (Psize) при
пзмеренпях контакrным щупом

дбсолютная погрешность измерений диzll,1етра сферы опрелеляется путем измерения 25

6

10 Определенrrе метрологическях характерпстик средств измерепrrй
10.1 Опредшение абсолютной погрешности линейных пзмеренпй (Euni) прн

пзмеренпях коптактtlым ryпом
Абсоrпотная погрешпость линейньж измерений при измерениях коtпактным даr*IиКОМ

опредеJIяется с помощью мер дшЕы концевьD( плоскопараJIлельньпi (далее - КМ,Щ). Измеряется

расстояние между двумя торцilми КМД с последующим выttислепием откJIонепия от
эталонного значения её длины. Расчет абсо.lпотной погрешности линейньп< измерений

производ-rтся для каждого измерения. Необход,rмо использовать не менее тёх мер.

Рекомендуемые номинаJIьные значения длин КМД: 50, 500, 1000 мм. Для модификаrши
NORGAU NCMA NorgBase - б-l5 р€комендуемые номинальные значения длин КМД: 50, 500,

700 мм.
Меры устанавлив:lются и зIлкрепJUIются на виброустойчивое основание в простанстве

измерения КИМ в плоскости XY таким образом, чтобы наибольшая из измеряемьп< КМД
нalходпась в области от 60 до l00 % диапазона измерний КИМ. Измерния проводяt в Ilяти

р1ц3JIиIшьD( положенил(: по осям х,Y,Z, и по дв} диiгонulJulм. ось Z совпадает с центра.ltьной

вертикальной осью оспокlния КИМ (направлена вверх). Оси Х и Y расположены в

горизонтальной плоскости основalния под углом 90О друг к друry. Каждое измерение

повторяется ти раза.
КИМ должна располiгаться на перпенд{куJIяре к геометрическому чентру КМ!.
Измерить каждуо КМД не менее тех раз, собрав не менее 5 точек на каждом торце

КМД _ по углtlм и в центе. По данньш точкllм построить плоскости, соответствующие

рабочим поверхностям КМД, и определить расстояние между ними.
Переместить КМД на 180О от начzлльного положения относительно цеггра КИМ.

Вместо перемещения КМД допускается поворот КИМ вокруг оси Z на тот же угол.
Измерить кажд}то КМ,Щ три раз4 собрав не менее пяти точек на каждом торче КМ/[ -

по углalм и в центре. По даппьп.л точк:л[.r построить плоскости и определить расстояние между
ними.

Переместить КМД в исходное положение, з.крепить под 45О. Измерить кажлуо КМ,Щ

ти раза, собрав не менее пятИ точек на каждоМ торче КМ,Щ - по углам и в центе. По даннььl
точк:l}l построить плоскости и определить расстояние мехду ни}lи. Повторить процедуру не

менее треХ раз. ПереместИть КМД на 180о оТ начмьногО положениЯ относительно ценца КИМ.
Вместо перемещения КМД допускается поворот КИМ вокруг оси Z lа тот же }тол. Повторить
процед}ру для второй диагоныlи.

Переместить КМД в исходное положение, закрепить вертикально. Измерить каждуо
км,щ три раза, собрав не менее пяти точек на каждом торче Км,щ - по угл:lь,t и в центе. По

данвым точкаN,t постоить плоскости и определить расстояние между ними.



22
27

22.

zz,l

2.,

Рисунок l - Точ<и касанпя на сфер для опрделения абсоrпотяой погрешности при измерении

лиаметра сферы

10.3 Опрелеленпе абсолютвой погрепносгп пзмерепий чеlrгра сферы (LDia) прп
измерениях коllтlктным ryпом

Абсошотная погрешность измерний цекгра сферы опредеJIяется с помощью
измерний контzlктным щупом точек на сфере.

Выбрать два положения для сферы в .шобом месте измеритеJIьного диапазона КИМ с

yreтoм нzшрiвленшI перемещения щупа во время прведеЕия поверки.
Сфера и КИМ долхсrы бьггь жесжо закреплены KalK по отдельности, тiж и по

отношению друг к дрw, .побы свести к минш!fуt{у погрешности из-за изгиба.
Измерить на сфер каждую из 5 точек поJIюса, к:к показalно на рисунке 2а. fuя кахцой

точки поJIюса измерить на сфере четыре допоJшIfтельные точки, не меЕяl нlшравления щуп4
к:ж показано на рисlъке 2б.
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точек на эталонной сфер, закрпленной на виброустойшrвом основании в простр:lнстве
измер€ния КИМ, таюп,r образом, чтобы измеряемая сфера нrrходилась на расстоянии 50 7о

диапазона Фадиуса) измерений КИМ. Провести измереция .щ:lь{етра сферы не менее тех раз.
Рекомендуемм модель измерений приведена на рисунке l и вк.lпочаЕт:
- одну точку на вершине сферы;
- четыре точки фавномерно распрделенньл<) па22,5" нuже вершш{ы;
- восемь точек (равномерно р:rспределеЕпьпк) на 45О нпже вершины и повернугьD( на

22,5" относительно предшествующей группы;
- четыре то.п<и (равномерЕо распределенньп<) на 68" ниже верц]ины поверrrуIьD( на

22,5О относительно предшествующей группы;
- восемь точек (равномерно расположенньпr) па 90О ниже вершины, т,е. на диаметре и

повернугьD( относштельно прлшлучей группы на 22,5О.



а) Пять положений щупа б) fIягь точек поJIученньIх при общем
Еапрarвлении щупа

Рисунок 2 - Точки касаЕЕя Еа сфер л.тtя определения абсоrпотной погр€шности при измерении
чентра сферы

l0.4 Опреле;Iение абсолютпой погрешпосги пзмеренпй формы (РFоrm) прп шзме-

рениях контiктным ryпом
Абсоrпотная погрешность измерений формы определяется пугем измерения 25 точек на

эталонной сфере, закрпленной на вибрустойчивом основ:lниЕ в прострtlнстве измерения
КИМ, таким образом, чгобы измеряемая сфера нzlходилась на расстоянии 50 О% диапазона
измерений КИМ. Провести измерения ралиуса сферы не менее трех раз.

Рекомендrемая модеJIь измерений приведена на рисунке 1 и вк.:почает:

- одну тоlку на верrшше сферы;
- четьтре точки фавномерно распрделенньп<) на 22,5" Еиже вершины;
- восемь точек (raBHoMepнo распределенньш) на 45О ниже верпшпы и повернугьrх на

22,5О отrrосительно пре,ществующей группы;
- четыре то.п<и (равномерно рiюпределенньrх) на б8О нилсе верпшны повернугьIх на

22,5О относительIrо пре,ществ},ющей группы;
- восемь точек (равпомерно расположенньп<) на 90О ниже верпшны, т.е. на диаметре и

повернугьD( относlтгеJIьно прелыдущей группы на 22,5О.

10.5 Опрелеление повторяемости измерений коордппат точкп прп измерениях по
сфере лазерным скапером

Определение повторяемости измерений координат точки при измерениях по сфер
лазерным cкalнepoм проводят дtя КИМ, укомплекгованньD( лазерньrll сканером,

Сферу установить на виброустойчивое основание с помопlью стойки в любом месте
измерительного ди:Iп:I}оIIа КИМ. Провести ти цикJIа ск:rнирования сферы в любом
направлеяии в одном положении сканера и поп}пlить облако точек, в соответствии со
сканируемой областью на сфере, как покilзilно на рисунке 3.
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направл€ни€ сканировalния

,fir
,rl t
,l r

ла}эрныЙ
сханор

Рисунок 3 - Направления скzlнирования лазерного cкzlнepa

.Д7rя кшqдого цикJIа скilниров{rния постоить из поlryченного облака точек среднюю

сферу методом наименьших квадратов. Опрделить повторяемости измерний координат точки

при испоJIьзовilпии 95 О/о точек поJIr{енного облака точек,

11 Подтверlrценпе соответствпя средства измерепий метрологпческим
требованиям

подгверждение соответствия Ким прводится в форме расчета абсоrпотной

погрешности линейньп< измерний Euni, абсоrпотной погршности измерний лиамегра сферы

Psize, абсо.rпотной погрешности измерний чентра сферы LDia абсолютной погршности
измерний формы сферы РFоrm, повторяемости измерений координат точки при измерения( по

сфер лазерньь,r сканером AU;.
11.1 дбсоrпотн},ю погрешность линейньпt измерний Euni, мм, рассtштать по формуле

Euni = Ji"", - ti"o* (1)

где J;gзц - пзм€р€нItое значение длины КМД, мм;
liпoi,i - действительнlц дпrна Кмд, с yieтoм отклонения параметров окружающей

сре.щI от условиЙ, при KoTopbD( аттестовались КМД, мм.

дбсоrпотная погрепrность линейньD( измерний Euni не должна превышать значений,

}казанньD( в Приложении А к настоящей методике поверки.

l1,2 Погрешпость измерений диаметра сферы AD;, ММ, опредеJIяется по формуле

AD;=D.-Po, (2)

где D; - ИЗМеРеННое значение диап,rетра сферы, мм;
Dб * этшrонное (действите.тrьное) значение диаметра сферы, мм.

за абсоrпотную погрешность измерений диамета сферы psize принимается

м:lксимilльное значение AD;.
дбсоrпотная погрешIlость измерний диаметра сферы psize не должна превышать

значений, указанньD( в Приложении А к настоящей методике поверки,

9
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Рисунок 4 - Построение минимаJIьно описшrной сферы

АR=Rmсх-Rmiп, (3)

где Rmаr - максима.lIьньй измернньй ра,диус, мм;
Rmiп - минимальньй измеренньй р4дrус, мм.

За абсолютн}то погр€шность измерний форлш РFоrm принимается значение АR.
Абсолютная погрешность измернпй формы РFогm не доJDкна превышать значений,

}.казапньD( в Приложении А к настояцей методике поверки.
11.5 Повторяемость измерний коордlнат точки при измерениях по сфер лазерным

cкllнepoм опредеJIяется KalK с1п{ма MalKcиMaJIbEbD( откловеrтий измеренного профиля в

положительную и отицательную области от средней сферы, рассчлтаппой по формуле

7 _ |max(U;a) |+ |mах(U;-)|,, (4)

где r - повторяемость измер€ний координат точки i;
max(U;*) - мzлксимllльное откJIонение то,л<и i от средней сферы в положительную

область,
max(U;-) - м:ксимальное откJIонение то,лси i от средней сферы в отицательную

область.

Значение повторяемости при измерениJD( по сфере лазерным сканером r не должно
превышать значений, указаяньD( в Приложении А к настоящей методике поверки.

l0
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11.3 По пол}ченным точкrм соглiлспо rr}тrrry l0.3 с помощю ПО определить
коордrнаты шентра сферы в каждом измерении (для пяги сфер), С помощью ПО построrгь и
измерить диаметр минимIцьной описанной сфры, которая охватыкlет 5 центров сфер по схеме
приведенной на рисунке 4.

о

rl

D=LDia

За абсолютн}то погрешность измерений центра сферы LDia принимается значение

диаметра D.
Абсолютнм погрешность измерний центра сферы LDia не должна превышать

значений, }казанньж в Приложении А к настоящей мето.щке поверки.
11.4 Погрешность измерений формы АR, мм, опредеJIяется по формуле
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12 Оформлеппе результатов поверкп
12.1 Сведения о результате поверки средств измерний в цеJIю( подтверждения поверки

должпы бьrгь перданы в Федера.ltьньй ипформационньй фонл по обеспечению единства
измерний.

|2.2 Прu положитеJIьньD( резуJIьтатах поверIоl средство измерний признается

пригодlым к применению.
Нмесение знака поверки на средство измернd не предусмотрено. Пломбирвание

средстм измер€ний не производится.
12.3 При отицательньD( резуБтатах поверки, средФво измерний признаfiся

ЕепригодIым к применению.
12.4 Выдача свидетельства о поверке иJп{ извещения о пепригодlости к применению

средства измерний с указarнием ocHoBHbD( прп.Iин непригодlости осуществJIяется в
соответствии с действующим з:жонодательством.

Велущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (МОСЭНЕРГОТЕСТD М.А. Скрипка

1l



мп-014-2025

Приложешие А
(обязательное)

Метрологическпе и техппческие характеристпкп
Табrица A.l . l - Метрологические характеристики машшп коордднатно-измерmельньD(

вньп< NORGAU NCMA Nor с шестью осямип
ЗначениеНаименовдlие характеристики

6_з0 6_з56-20 6-256_15Типоразмер
от 0 до 3,5от 0 до 2,5 от 0 до 3,0от 0 до 1,5 от 0 до 2,0.Щиапазон измерений, м

+0,0,7,7+0,058+0,038 а0,046+0,029

Прлелы допускаемой
абсоrпотной погрешности
линейных измерений (Euni)
при измерепшо< контчжтным
щупом, мм

+0,022 +0,029+0,020+0,018

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерний дrаметра сферы
(Psize) при измеренЕл(
KoHTaKTHbIM ом, мм

0.0880,052 0,0б80,04б0,042

Прлел допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерний цента сферы
(LDia) при измеренил(
контактным м, мм

0,0540,0420,02,| 0,0310,023

Предел догryскаемой
абсоrпотной погрешности
измерений формы (РFоrm)
при измер€ни-ж контактным
щупом, мм

Табшца А. 1.2 - Ме,грологичесКие характерисТпки машин коорд-rнатно_измерительньтх

по ТИВНЬШ NORGAU NCMA N с шестью осями
Значение

6-406-з56-306-256-20Типо
от 0 до 4,0от 0 до 3,5от 0 до 3,0от 0 до 2,0 от 0 до 2,5мн

+0,060+0,036

м мм

+0,0l9+0,015+0,0l2+0,009+0,008

Пределы допускаемой
абсо.тпотной погрешности
измерний лиаметра сферы
(Psize) при измерениJIх
контактным ом, мм

0,0660,0530.0380,0280,026

Предел допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерений центра сферы
(LDia) при измерениж
коЕтактным щупом, мм

12

+0,038

Наименование характеристики

+0,048+0,025+0,022

Пределы допускаемой
абсоrrютной погрешности
линейньrх измерений (Euni)
при измерениях контактным



Наименование харaктеристики Значение

Прлел доrryскаемой
абсолютной погрешЕости
измер€Еий формы (РFоrm)
при измереIlЕя( коптilктным
щупом, мм

0,016 0,0l7 0,024 0,032 0,036

Таблица д, 1.3 - Метрологические характеристики мarшин коорд{натно-измерительньD(

bn<NORGAUNCMAN с семью осями в
Значениенаименование ха ,7-40

7-з57-25
,7-20

от 0 до 4,0от 0 до 3,5от 0 до 3,0от 0 до 2,5от 0 до 2,0ий, мн изм

+0,070+0,049+0,029+0,02,1

Пределы допускаемой
абсо.rпотной погрешности
линейных измерений (Euni)
при измеренI{ях контактЕым

ом, мм

+0,0l7+0,014+0,01l+0,0l0

Пределы допускаемой
абсолютной пофешности
измерпий .шламетра сферы
(Psize) при измерения(
контактным ом, мм

0,0810,0680,0520,0зз

Прелел допускаемой
абсолютной погрешности
измернпй центра сферы
(LDia) при измерениях
контаюньlм ом. мм

0,0490,0300,02з0,02l

Предел допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерний формы (РFоrm)
при измерениJн контzlкпIым

ом. мм

0 0820,0710,0570,0430,037

Повторяемость измерений
координат точки при
измереЕItл( по сфере

м, мм

lз

мп_014_2025

,7-30
Типоразмер

+0,058

+0,021

0,039

0,052


