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мп-1l49_2026

Таблица 1 - М огические ха исl,ики
Молrrфик

ацпя
исполнение ДиапазоЕ измерений, Пределы до]ryск&смой абсолtопtой погреrлности

измеDений линейньf,r( рп}меров, мкм
Дпапазон
измерений
плоского

угла

Пределы доrryскаемой
абсолютной

погрешности измерений
плоского угла

Разрешение
измерительн
ых шкал, ммПо

оси Х
по

оси Y
По оси

z|,
поосrхипо

оси Y2)
В плоскости

xY2)
По оси Zl)

NvM-
l5l5 PRo

нрБц.l з02м.0000 сrг 0
до
l50

от0
до
l50

отOдо
l50

*( r,5+Ul50)l) *(2,0+Ul00)]) *(2,Gl-Ul00)]) +l5 " 0,000l
l IрБц.l з02м,0000-0 | *( l,2+L/l50y) *( 1,9+Ul00)з) +(2.0+UI Ooy) *l3 "
}lрБц,l30204.0000_02 +( 1.5+L/ l50r) *(2,0+L/l00)r) *(2.0+Ul00)з) +l5 "
IlрБц.l з02м.0000-03 *( 1,2+Ul50f) *( l,9+L/l00)r) +(2,0+UlO0f) *l3 "

NvM-
l5 l5D
PRo

нрБц. l з0205.0000 +( l,5+Ul50)J) +(2.0+Ul00)3) +(2,0+L/l00)]) *l5"
нрБц.l з0205.0000_0l +( 1,2+Ul50)r) }(1.9+L/l00y) a(2,0+L/l00)]) +lз"
l lрБц.l з0205.0000-02 +{ l,5+Ul50)з) +(2,0+L/l00)]) *(2,0+L/l00)]) +l5"
нрБц.l30205.0000-03 *( l,2+Ul50)3) +(1,9+Ul00)З) *(2,0+Ul00)з) +lз"

NvM-
20l0 PRo

нрБц,l30207.0000 от0
до
200

от0
до
l00

отOдо
200

+( 1,5+L/l 50f) *(2,0+Ul00)r) +(2.G|-Ul00)]) *l5"
нрБц.l30207.0000-0l *( 1,2+L/ l50f) *( l,9+L/l00)]) +(2,0+L/l00f) +lз"
I IрБц.l з0207,0000-02 +( 1,5+L/ l50r) +(2,0+Ul0O)]) *(2,G|-Ul00)r) +l5"
liрБц. l30207.0000-03 +(1,2+Ul50f) +( 1.9+UI00)з) +(2,0+Ul ф)]) +lз"

NvM_
20l0D
PRo

нрБц.l30208.0000 +( l,5+Ul50f) +(2.0+L/l00)r) +(2,0+L/l00r) *l5 "
tlрБц. l з0208.00о0_0l +( l2+Ul50r) +( 1,9+L/l00y) +(2,Gl-L/l00)]) +tз"
нрБц.l з0208,0000-02 +( l,5+Ul50), +(2.0+Ul00)]) +(2,0+L/l00)r) +l5 "
нрБц.l з0208,0000-03 +{ l,2+Ul50)3) +( 1,9+Ul Oof) +(2,0+Ul00)з) +l3"

NvM-
3020 PRo

нрБц. l з0201.0000 от0
до
200

отOдо
200

*( 1.5+Ul50)) +(2,0+Ul00)]) +(2.0+Ul00)]) *!5"
tlрБц,l з0201.0000_0l +(1.2+Ut50)]) +( l,9+L/l00r) +(2.0+Li l00)]) *lз"
tlрБц.l3020l,0000-02 +(1,5+Ul50)з) +(2,0+Ul00)л *(2,Ф|-Ul00)]) +l5 "
нрБц.l з0201.0000-03 +( 1,2+Ul50f) +( 1,9+Ul00)) *(2,0+UlOof) +l3 "

NvM_
3020D
PRo

нрБц. l30202.0000 +(1,5+L/l50f) *(2,0+Ul00)' +(2,0+UlOof) +l5 "
l lрБц.l з0202.0000_0l *( 1,2+L/l50)3) +( 1.9+Ul00)3) +(2,0+UlO0r) *lз"
I IрБц.l30202.0000_02 +( l,5+Ul50)3) *(2,0|UlOof) +(2,o}Ul00)]) *l5 "
нрБц.l30202.0000-03 +( l,2+Ul50)) +(1,9+UlO0f) +(2,Ф|Ul00)3) +l3"

NvM-
3020cNc

PRo

tIрБц, l з020з.0000 *( l,5+Ul50)з) *(2,0+L/l00r) +(2,0+L/l00r) +l5 "
нрБц.l30203.0000-0l +( l,2+Ul50)]) +( 1,9+Ul Oof) +(2,0+L/l00)]) +lз"
нрБц.l3020з.0000_02 *(1.5+Ul50)r) +(2,0+l/l00)]) +{2.Gl-Ul00)r) *l5 "
нрБц.l3020з.0000_03 *{ 1.2+L/l50)!) *{ 1,9+Ul00)) +(2.0+Ul00)з) +lз"

NvM_
зOз0 PRo

нрБц.l з02l0.0000 от0
до
300

от0
до
з00

+( 1,5+L/l50P) *(2,0+Ul00)r) +(2,0+L/l00)з) +l5"
нрБц.l з02 l0.0000-0l а( 1,2+L/ l50r) *( l,9+Ul00)]) +(2,0+UlO0f) +lз"
нрБц.l302l0.0000-02 *( 1,5+U l50f) +(2,0+Ul00)]) *(2,o|Ul00)) *l5"

2

l Общпе поло2кения
Настоящая методика поверки применяется для поверки систем видеоизмеритеJIьньD( NORGAU (дшее - ВИМ), применяемьf,r( в

качестве рабочих средств измерений, и устанавливает методику их первичной п периодичеСКОЙ ПОВерки.

В результате поверки должны быть подтверждены метрологические тебования, привеДеННые в таблице 1.

от0
до
з00

от 0' до
з60,

отOдо
200



Молифик
ация

исполвение Диапазов измерсний,
мм

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности
измерений линейньD( размсров, мкм

Диапазон
пзмерений
шIоского

угла

Пределы доrryскаемой
абсолютной

погрешности rгзмерений
плоского )гла

Разрешение
измерительн
ых шкал) ммпо

осп Х
по

оси Y
по оси

z|,
поосихипо

оси Y2)
В плоскости

xY2)
По оси Zl)

tIрБц, lз02l0,0000_03 *( 1,2+L/l50)r) *{ l,9+L/l00)r) +(2,0+L/l00)]) +lз"
нрБц, l з02 !3.0000 от0

до
300

от0
до
з00

отOдо
250

+( 1,s+Li 150r) +(2.0+L/l00r) *(2,0+L/l00r) +l5"
нрБц. l з02l з.0000-0l +( l,2+L/l50)r) +( 1.9+Ul00)]) +(2,Gl-L/l00)]) *lз"
нрБц,l з02l з.0000-02 +( 1,5+Ul50)]) *(2,0+Ul00)' +(2,0+Ul00)з) +l5"
нрБц, l з02l з.0000_0з +( 1,2+Ul50)D *(1,9+L/l00)з) +(2,0+Li l00)]) +l3"

нрБц. l302l6,0000 от0
до
з00

от0
до
300

отOдо
300

+(1,5+Ut50)) +(2,0+L/100)]) +(2,0+L/l00)Л *l5"
нрБц.l302l6.0000_0l +( l,2+Ul50f) +( l,9+Ul00)з) +(2,0+Ul00)з) +l3"
нрБц.l302l6.0000-02 *(1,5+Ul50f) *(2,0+L/l00f) +(2,0+UI00)з) +l5 "
I lрБц.l з02 l6,0000-03 *(1.2+Ul50y) +( 1.9+L/l00)r) *(2,Gl-Ul00)3) *lз"

NvM_
з030D
PRo

нрБц.I302l l .0000 от0
до
300

от0
до
з00

mOдо
200

*( l,5+L/l50r) *(2,0+Ul00)r) +(2,G|Ul00)3)
нрБц.l302l t,0000_0l +( 1.2+L/l50)r) +( 1,9+L/l00)3) +(2.0+L/l00y) *l3 "
нрБц.l з02l 1.0000_02 +( I.5+Li l50)]) +(2,0+L/l00r) +(2.0+L/ l00r) +l5"
нрБц,l з02l 1.0000-03 +(1,2+Ul50)!) +( l,9+L/ l00)]) +(2,0+UlOof) *lз

нрБц. l302l4,0000 от0
до
300

от0
до
з00

отOдо
25о

*(1,5+Ul50f) *(2.0+L/l00)r) +(2,0+Ul00)]) +l5"
IlрБц.lз02l4.0000-0l +( 1,2+Ul50f) +( l,9+Ul O0r) +(2,Gl-Ul00)r) *lз"
нрБц.l302l4.0000_02 +( l,5+L/l50)r) +(2,0+Ul00)r) *(2,G|Ul00)]) +l5"
нрБц.l з02l4.0000-03 *( l,2+L/l50r) +( 1.9+Ul00)r) *(2,0+t/l00)]) *lз"

нрБц, l302l7.0000 от0
до
300

от0
до
з00

отOдо
з00

+( l,5+L/l50)]) +(2,0+L/l00f) *(2,0+L/l00f) +l5"
нрБц.l302l7,0000_0I +( 1.2+Ul50)]) +( l,9+Ul00)]) +(2.0+Ul ф)з) *l3 "
нрБц.l з02l7,0000_02 *(1,5+Ul50)r) *(2,0+L/l00r) +(2.0+L/l00y) al5 "
нрБц. l302l7,0000-0з +(1,2+Ul50)з) +( 1,9+L/ l00)r) +(2,0+L/l00)]) *lз"

NvM_
30зOсNс

PRo

нрБц.l з02l2.0000 m0
до
300

mOдо
200

+(1,5+Ul50)]) *(2,0+L/l00)r) *(2,0+L/l00)з) *l5"
нрБц.l302l2.0000_0l +{ l,2+Ul50)r) +( t,9+L/I00)]) +{2,0+L/l00)л +l3 "
нрБц.l з02l2.0000_02 +(l,5+Ul50)3) +(2.0+L/l00)]) *(2,0+Ul00)з) *l5"
нрБц.l302l2.0000-03 +( l,2+L/l50)]) *( |,9+Ul00)]) *(2,0+Ul00)3) *l3 "

нрБц. l302l5.0000 от0
до
300

от0
до
з00

отOдо
250

+(1,5+L/l50)r) *(2,0+UlO0f) *(2,0+Ul00)]) +l5"
ttрБц. lз02 l5.0000-0l +( l,2+L/l50)r) *( t,9+L/l00)]) *(2,0+L/l00)з) +lз"
нрБц.l302 l5.0000_02 а( 1.5+Ul50)r) +(2,0+Ul00)]) +(2.0+Ul00)r) *l5"
нрБц.l302l5.0000-03 *( l,2+Ul50)]) +( 1,9+L/l00)r) +(2.0+L/l00r) *l3"

нрБц, lз02 l8,0000 от0
до
з00

от0
до
300

отOдо
300

+( 1,5+Ul50f) +(2,0+L/l00r) +(2,0+L/ l00)]) а l5'
нрБц. l302l8.0000-0l +( 1,2+Ul50f) +( l,9+Ul00)з) +(2,0+L/l00)з) +lз"
llрБц.l302l8.0000_02 +( 1,5+L/l50r) +(2,0+Ul00)з) *(2,0+Ul00)3) *l5 "
нрБц.l з02l8.0000-03 *(l,2+L/l50)J) +( l,9+Ul Oof) +(2,0+Ul00)r) +l3 "

l.IvM_
4030 PRo

нрБц. l302l9.0000 m0
до
400

от0
до
з00

отOдо
200

+( 1,5+L/ l50)r) +(2.0+Ul00)r) +(2,0+Ul Oof) +l5 "
нрБц.l302l9.0000_0l *( l,2+Ul50)]) +( 1.9+Ul Ooy) *(2,Ф}Ul00)]) alз"
нрБц.l302l9.0000-02 +( l,5+L/l50)з) +(2,0+L/l00)r) *(2,0+L/l00)]) *l5"

3

мп_l 149_2026

*l5"

от0
до
з00



мп-l l49-2026

Модифик
аrш,

исполнение ,Д,иапазон пзмерений,
мм

Пределы догryскаемой абсолютной погрешности
измерений линейньD( размеров, мкм

,Щиапазон
измерний
плоскою

угла

Пределы допускаемой
абсолютной

погрешностп rзмерний
плоского угла

Ратешенпе
измерrтельх
bD( шкал, ммпо

оси Х
по

оси Y
по оси

z|)
ПоосиХицо

оси Y2)
В плоскости

xY2)
По оси Zl)

нрБц.l з02l9.0000-0з *( l,2+Ul50)]) +( l,9+Li l00f) +(2.0+L/l00y) +lз"
нрБц.I з0222,0000 от0

до
300

отOдо
250

*( 1.5+Ul50), *(2,0+Ul00)з) *(2.0+Ul00)з) +l5 "
нрБц. !30222.0000-0I +(1.2+Ul50), +( l,9+Ul00)]) +(2,0+L/100)]) +l3 "
нрБц. l30222.0000-02 +( l,5+Li l50)]) +(2,0+Ul00)r) +(2,0+L/l00)) *l5 "
нрБц.l30222.0ш0_03 +( l,2+UI50)]) +( 1.9+Ul Oof) +(2,Gl-Ul00)3) *lз"

нрБц.l з0225.0000 от0
до
400

от0
до
300

отOдо
300

*(l,5+Ul50)]) *(2,0+UlOof ) *(2,0+Ul00)]) +l5 "
I IрБц.l з0225.0000_0l +( 1.2+L/I50)]) +( 1,9+L/l00)з) +(2.0+L/l00)]) +l3 "
l{рБц.l ]0225.0000_02 +(1.5+L/l50)з) +(2,0+L/l00)з) +(2.0+Ul00)]) *l5 "
нрБц.l30225.0000_03 *( 1,2+Ul50f) *( l,9+Ul00)3) *(2,0+Ul фf) +lз"

нрБц, l30228.0000 от0
до
400

от0
до
300

отOдо
350

+( l,5+L/l50)]) +(2,0+Li l00)r) +(2,0+L/l00r) +l5"
нрБц.l30228.0000_0l +( l,2+L/l50r) +( 1,9+L/l00f) +(2,0+L/l00Г) *lз"
нрБц. lз0228.00о0_02 *( l,5+Ul50)з) +t2.G}Ul00)з) +(2,0+L/l00)]) +l5 "
нрБц, l30228.0000-03 +( 1.2+Ul50)]) *( 1,9+Ul O0f) +(2,0+Ul00)]) +l3"

NvM_
40]0D
PRo

нрБц. l з0220.0000 от0
до
400

отOдо
200

+( 1.5+L/l50)r) +(2,0+Ul00)з) +(2.0+Ul00)з) +l5"
нрБц.l з0220.0000_0l +( 1.2+Ul50y) а( 1,9+Ul00)]) *(2.G|Ul00)]) +l3"
нрБц,l30220.0000_02 *( 1,5+Ul50f) +(2,0+Ul00)з) +(2,0+Ul Oof) *l5"
t IрБц. l30220.0000-0з *( 1,2+L/ l50f) *( l,9+Li l00y) *(2,0+Ul00)r) +l3 "

нрБц. l30223,0000 от0
до
400

от0
до
з00

отOдо
25о

+( 1,5+L/l50f) +(2,0+L/l00f) +(2,0+L/l00)r) +l5"
нрБц.I3022з.0000-0l *(1,2+Ul50)) *( 1.9+UlOoy) *(2.Gl-Ul00)3) +lз"
нрБц.l3022з.0000-02 *( l,5+L/l50)) *(2,0+Ul O0r) *(2,0+L/l00)3) +l5 "
нрБц.l з022з.0000-0з +( l,2+Ul50)]) +( 1,9+Ul Oof) +(2.0+L/l00y) +lз"

нрБц.l30226.0000 от0
до

400

от0
до
300

отOдо
з00

+( l,5+Ul50)]) +(2,0+Ul Oof) +(2,0+L/l00f) +l5 "
нрБц.l з0226,0000-0l +{ 1.2+Ul50)]) +( 1,9+Ul00)]) +(2.0+Ul00)з) *lз"
I IрБц, l 30226.0000_02 +( 1.5+Ul50)r) *(2,0+L/l00)з) *(2.0+Ul00)) +l5 "
нрБц.l30226.0000-0з *( l,2+Ul50f) *( l,9+L/ l00)r) +(2,0+Ul00)]) +lз"

нрБц. l з0229.0000 от0
до
400

от0
до
з00

отOдо
350

+( 1,5+L/l50)]) +(2,0+Ul00)r) +(2,0+UI00)r) +l5"
нрБц.l з0229.0000_0l +( l,2+L/l50)]) +( l,9+Li l00)]) *(2,0+UlO0f) +l3"
нрБц.l з0229.0000_02 +( l,5+L/l50)r) +(2,0+UI00)3) +(2,0+Ul00)]) *15 "
нрБц.l з0229.0000_03 *( l,2+Ul50)' +( 1.9+Ul00)3) +(2,o|Ul00)]) +lз"

NvM-
40зOсNс

PRo

нрБц, l з022l ,0000 от0
до
400

от0
до
з00

отOдо
200

+( l,5+L/l50)з) +(2,0+UlO0r) }(2,0+L/l00y) +l5"
нрБц. lз022l ,0000-0l +( l,2+Ul50)]) *( 1,9+L/ l00f) +(2,0+L/l00y) +l3"
нрБц. l з0221.0000-02 +( 1.5+Ul50)з) *(2,0+Ul00)з) +(2,0+L/l00y) +l5"
нрБц.l з022l ,0000_0з +( 1,2+L/t5O)r) +( l ,9+U l00)]) *{2.Gl-Ul00)]) +Iз'

нрБц.l з0224.0000 от0
до
400

mOдо
250

+( 1.5+L/l50r) +(2,0+Li l00)]) +(2.0+Ul00)З) *l5 "
нрБц, l30224.0000-0l +( 1,2+L/ l50f) *( l,9+Li l00)r) *(2.0+Ul00)]) +1з"

нрБц.l30224.0000_02 *( l,5+L/l50)]) +(2,0+U|00)r) *(2.0+Ul00)]) +l5 "

4

от0
до

400

от0
до
300

от0
до
300



мп-1l49_2026

Модифпк
ация

,Щиапазон измерений,
мм

Пределы допуска€мой абсолютной поФешности
измеренпй линейвых в, мкм

,Щиапазон
пзмерений
шIоского

утла

Пределы дотryскаемой
абсолютной

погрсшностц измерений
плоского угла

Разрешение
измерrтельн
ых шкаJIl ммПо

оси х
по

оси Y
по осп

zl\
поосихипо

оси Y2)
в rшоскостп

xY2)
По оси Zl)

нрБц, l з0224.0000_03 *( l,2+Ul50)3) +( 1,9+Ul Oof) +(2,0+L/l00)r) +l3"
нрБц. l30227.0000 от0

до
400

от0
до
з00

отOдо
з00

+( 1.5+L/l50f) +(2,0+UlO0r) *(2.0+L/lotly) *l5 "
нрБц.l з0227,0000_0l +( 1.2+L/l 50у) +( 1,9+L/l00)r) +(2,0+L/ l00)r) +lз"
нрБц.l з0227.0000-02 *(1,5+L/l50f) *(2,0+U l00)]) +(2,0+L/l00r) +l5 "
нрБц.l30227.0000-0з +( 1,2+U l50)r) +( l,9+L/ l00)n +(2,0+UlO0r) +l3 "

нрБц. l30230.0000 от0
до
400

от0
до
з00

отOдо
350

+( l,5+Ul50y) a(2,0+L/l00)]) *(2,0+Ul00)]) *l5 "
нрБц.l30230.0000_0l +( l,2+Ul50)r) +( 1,9+L/ l00f) +(2.0+L/l00y) +l3 "
нрБц.l302з0.0000_02 +( l,5+Ul50f) +(2,0+Ul00)з) +(2.0+L/l00r) *l5 "
I IрБц. lз0230.0000-0з *{ 1,2+Ul50r) +( l,9+Ul00)r) *(2,0+L/l00)r) *l3 "

NvM_
5040 PRo

нрБц,lз02з1.0000 от0
до
500

отOдо
200

+( 1,5+Ul50)з) *(2,0+Ul00)r) +(2,0+L/l00)r) +l5 "
нрБц.l з0231.0000_0l +( 1,2+Ul50)D +( 1.9+Ul Ooy) *(2,0+L/l00r) +lз"
нрБц.l3023l ,00о0_02 +( 1,5+L/l50)]) +(2.0+UlO0r) *{2,0+L/l00)) +l5"
нрБц.l302з 1.0000-0з +( l,2+L/t5O)r) *( 1,9+L/ l00)]) *(2,0+Ul00)з) +tз"

нрБц, l з02з4.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
250

+( 1.5+L/l50)3) +(2,0+L/l00)]) +(2.0+Ul Oof ) +l5"
нрБц.l302з4,0000_0l +( t.2+U l50f) +( l,9+U l00)3) *(2,0+UlOof) аlз'
нрБц.l302з4.0000-02 +( I,5+Ul50)3) *(2,0+L/l00)r) +(2,0+UlO0f) *l5 "
I IрБц.l з02з4.0000-0з *( l,2+Ul50r) +( t,9+L/l00)r) +(2,0+L/l00f) *l3 "

нрБц. l30237.0000 m0
до
500

от0
до
400

отOдо
300

+( 1,5+Ul50)з) +(2,0+UlO0f) +(2,0+L/l00f) +l5 "
tIрБц.l з02з7.0000_0l *{ l,2+Ul50)]) *( 1.9+Ul00)r) *(2,0+L/l00)]) alз"
нрБц.l з02з7.0000-02 +( 1,5+L/I50)r) *(2.0+UlOoy) *(2,0+L/l00)з) +l5 "
нрБц. lз02з7.0000-0з +( 1,2+L/!50)r) *(1,9+L/l00f) *(2,0+L/l00)з) +lз"

нрБц, l з0240.0000 от0
до
400

отOдо
350

+( 1,5+L/!50)]) *(2,0+Ul00)з) +{2,0+Ul00)3) +l5"
нрБц. l30240.0000_0l +(1.2+L/l50)З) +( 1,9+L/ l00)]) a(2.0+UI00)]) +l3"
нрБц. l30240.0000-02 +( 1.5+L/l50y) *(2,0+L/l00)]) *(2.0+Ul00)l) +15"

нрБц. l30240.0000-0з *( 1,2+L/ l50r) +( l,9+Ul00)з) *(2,0+UlO0f) +l3"
нрБц.l30243.0Ф0 от0

до
500

от0
до
400

+( 1,5+Ul50)]) +(2,0+Ul00)r) +(2,0+UlOof) +l5"
нрБц, l 3024з.00о0-0l +( I,2+Ul50)з) +( l,9+L/l00f) +(2,0+L/l00)]) +l3"
нрБц. l3024з.0000_02 +( l,5+Ul50)]) +(2.0+Ul00)3) +(2,0+L/l00r) +l5 "
нрБц.l з024з,0000-0з *( l,2+Ul50)]) +( 1.9+Ul00)r) *(2,tнUl00)з) +lз"

нрБц. l30246.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
450

r{ 1,5+Ul50)]) a(2,0+L/l00)]) *(2,0+t/l00)]) *l5 "
нрБц.l30246.0000_0l +(1,2+L/l50)]) +( 1,9+L/ l00)J) +(2,0+Ul Oof) +l3 "
нрБц.l з0246.0000_02 +( 1,5+L/l50)з) +(2,0+L/l00)]) +(2.0+UlOof) +l5 "
нрБц.l з0246.0000-03 +( 1.2+L/ l50r) +( l,9+UI00)]) *(2,0+Ul00)3) +lз"

NvM-
5040D
PRo

нрБц. l30232,0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
200

+( 1,5+L/l50r) +(2,0+Ul00)r) }(2.0+L/l00r) +l5 "
нрБц.l з0232.0000_0l +( 1,2+L/l50)r) *( l,9+Ul00)]) *(2,0+L/l00r) *lз"
нрБц.l302з2.0000_02 +( I,5+Ul50)' +(2,0+Ul O0f) 2 L/ l00 ) +l5"

5

исполнение

от0
до
400

от0
до
500

отOдо
400
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Модифик
ация

исполнение ,Щиапазон измерений,
мм

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений линейных размеров, мкм

Диапазон
измероний
плоского

угла

Пределы допускаемой
абсолютной

погрешности измерений
плоского угла

Разрешсние
измерЕтельн
ых шкал, ммпо

оси х
по

оси Y
по оси

z|l
ПоосиХипо

оси Y2)
В плоскости

хY2)
По оси Zl)

нрБц,l з0232.0000_0з *( l2+Ul50)]) +( 1,9+L/l00)з) +(2,0+UlO0f) +l3"
нрБц.l з02з5.0000 m0

до
500

от0
до
400

отOдо
250

+( 1.5+Ul50)3) +(2,0+L/l00)]) +(2.0+L/l00)]) +l5"
нрБц.l з02з5.0000-0l +( 1.2+Ul50)]) +( l,9+Ul00)3) *(2.0+Ul00)]) +l3"
нрБц,l30235.0000_02 +( 1,5+Ul50f) +{2.0+Ul00)з) *(2,0+Ul00)]) }l5"
нрБц,l з0235.0000_0з +(|,2+L/l50)]) *(l,9+L/l00)]) +(2,0+L/l00f) *l3"

I lрБц. l з02з8.0000 от0
до
500

отOдо
300

+(1,5+Ul50)3) +(2,0+L/l00)з) *(2,0+L/l00)r) +l5 "
IlрБц. l з02з{1.0000_0 l +{ l,2+Ul50)3) *( l,9+L/ l00)]) +(2.0+Ul00)r) *lз"
нрБц.l з02зl1.0000_02 +{t.5+Ul50)з) +(2,0+Ul00)з) +(2.0+UlO0r) *I5"
нрБц.l з0238.0000_0з +( 1.2+L/l50)]) +( l,9+L/ l00)r) +(2,0+L/|00)r) +t3"

нрБц. l з0241.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
350

а( 1,5+L/l50)з) *(2,0+L/l00t) +(2,0+L/l00)з) +l5"
нрБц.l30241.0000-0l +( l,2+Ul50)]) *( I.9+UlOoy) *(2.0+Ul00)3) +l3"
нрБц.l з0241.0000-02 +( l,5+Ul50)]) +{2.0+UlOoy) +{2,0+Ul00)з) +l5 "
нрБц. l30241.0000_0з *( t,2+Ul50)]) +( 1,9+Ul00)]) +(2,0+Li l00)з) *lз"

I lРБЦ.l302,И,0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
Zlц)

+(1,5+Ul50)]) +(2,0+L/l00r) +(2.0+L/l00y) *l5 "
нрБц.l з02lи,0000-0l +( 1.2+Ul50y) +( l,9+Ul00)]) +(2,0+UlO0f) *l3 "
НРБЦ,l302,И.00О0_02 +( !,5+L/t5O)r) *(2,0+Ul00)]) +(2,0+UlO0f) аl5"
НРБЦ,l302,И,0000_0З +( t.2+L/l50)r) *( 1.9+L/l00)з) +(2,0+UlO0f) *l3 "

I IрБц. Iз0247.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
450

+( 1,5+L/l50)]) +(2,0+L/l00)]) +(2,0+Ul00)3) *l5 "
нрБц.l30247.0000-0I +( 1,2+L/l50)]) +( 1.9+L/ l00)' +(2.0+Ul00)з) +l3"
liрБц.l30247.0000_02 +( 1,5+Ul50)3) ч2,0+Ul00)r) +(2,0+L/l00)]) +l5"
liрБц.l з0247.0000-0з +( l,2+Ul50)]) *( l,9+L/l00)3) +(2,0+L/l00)]) +lз'

NvM-
5MOcNc

PRo

lIрБц. lзO2з3.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
200

+( l,5+Ul50)]) *(2,0+L/l00)3) +(2.0+L/l00)J) + l5'
нрБц.l з0233.0000_0l +( l2+Ul50f) +( l,9+Ul00)]) +(2.G|L/l00)]) +lз"
нрБц.I з02з3.0000_02 +( 1.5+Ul50y) +{2,0+Ul00)]) +(2,0+Ul00)]) +l5"
нрБц.l зO2зз.0000_0з +( l,2+Ul50)r) +( 1.9+Ul00)]) *(2,0+Ul00)) +l3"

I IрБц. l30236,0000 от0
до
500

от0
до
400

mOдо
250

*( 1,5+Ul50f) +(2.0+UlO0r) +(2,0+Li l00)3) }l5"
нрБц.l302з6.0000_0l +( 1,2+Ul50f) +(1.9+UlO0r) +(2,G|-Ul00)]) *lз"
нрБц.l30236.00о0-02 +( 1,5+Ul50)r) +(2.0+Ul00)]) *(2,0+Ul00)]) +l5"
нрБц.l30236.0000-0з +( 1,2+L/l50)r) *( 1.9+L/ l00)]) *(2,0+L/l00)]) *l3 "

tlрБц,l30239.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
з00

+( 1,5+L/l50)]) *(2,0+L/l00)]) +(2.0+L/l00)з) +l5'
нрБц.l з0239.0000-0l +( l,2+Ul50)]) +( l,9+L/ l00)r) +(2.0+-Ul00)]) +l з'
нрБц.l з02з9.0000-02 *(l,5+L/l50)]) +(2,0+Ul00)3) +(2.0+L/l00)]) *l5"
нрБц.l з0239.0000_03 +( l,2+Ul50r) *( l,9+L/l00)r) *(2,0+Ul00)з) +lз"

нрБц. l30242.0000 от0
до
500

от0
до
400

+( l,5+U150)3) +(2,0+L/l00)]) *(2,0+L/l00)]) +l5 "
нрБц,l30242.0000_0l +( 1.2+Ul50)]) *( l,9+Ul00)]) *(2,0+Ul00)]) *lз"
}IрБц.l з0242,0000-02 +( 1.5+Ul50)]) +(2.0+UlO0r) +(2,0+UlO0f) +l5"

6

от0
до
400

отOдо
з50
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Модифик
ация

исполнение ,Д,иапазов измерений, Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности
Езмерений лrrнейных размеров, мкм

,Щиапазон
измерений
плоскою

угла

Пределы доrryскаемой
абсолютной

погрешности пзмерений
IUlоского угла

Разрешение
измерительн
ых шкtlл, ммпо

оси Х
По

осн Y
по осп

z|,
поосихипо

оси Y2)
В плоскостп

xY2)
По оси Z|)

нрБц.l30242.0000-03 +( 1.2+L/l50)]) *( 1,9+L/l00)]) *(2,0+Li l00f) *lз"
нрБц,l30245.0000 от0

до
500

от0
до
400

отOдо
400

*( 1.5+L/l50)]) +(2.0+L/tOOr) +(2,0+L/l00)]) *l5 "
нрБц. !30245,0000_0l +( 1,2+Ul50)J) +( 1.9+Ul00)r) +(2,G|.Ul00)з) +lз"
нрБц.l з0245.0000-02 +( l,5+Ul50)з) +(2,0+Ul00)]) +(2,0+Ul00)з) +l5"
I IрБц.l з0245.0000-0з +( l,2+Ul50)3) *(1,9+UlOof) +(2,0+Ul00)]) *lз"

tlрБц. l30248.0000 от0
до
500

от0
до
400

отOдо
450

+( l,5+L/l50)з) +(2,0+UlO0r) +(2,0+t"/l00f) +l5"
нрБц.l з0248.0000-0l +( 1.2+Ul50)]) *( l,9+Ul00)]) +(2,G|-Ut0O)r) +l3"
нрБц.l з0248.0000-02 *( 1,5+Ul50)з) *(2,0+Ul00)з) +(2,0+Ul00)3) +l5"
нрБц.l30248.0000-03 +( 1,2+L/l50y) +( 1.9+L/ l00y) *(2,0+Ul00)]) tlз"

l) Опционально при налшIии контактного датчика
2) При оrгпческом реличении обьектива 4,5 крат
з)L - измеряемая длttна в мм

7
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В целях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерний к
государственным первичным этilлонам единиц величин необходlпrо соблюдать тебования
настоящей методики поверки.

При определении метролоппеских харакtеристик в рамка( проводrп.rой поверки
обеспечивается передача едiниlЕI длины в с(ютветсIвии с кюударственной поверчной схемой,

утвержденной прикiвом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. N9 2840, подгвер)rqдающая
прослеживаемость к государственному первичному эталону ГЭТ 2-2021 и передача единицд
плоского }тла в соответствии со стукrурой локаJrьной поверочной схемы (Прrrложение А к
настоящей меюдике поверки), подтверждающая просле)iо{ваемость к государственному
первиtIному этаJIону ГЭТ 22-2014.

В методике поверки реапизован след}тощий метод передачи единиц: метод прямых
измерений.

2 Перечепь операцпй поверкп средств пзмерепий
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) должны выполняться

операции, указанrrые в таблице 2.

Табrшца 2 - ки

8

обязатеrьность выполненrrя
операций поверки при

Наименование операции

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер разлоtа (пункга)
методики поверки, в

соотвfiствии с которым
выполtlяется операция

поверки
Внешний осмотр !а Да 7

Да Да 8.1Кокгроrь условrпi
по.щотовке к повФке
средства измерсний)

поверки (при
и опробовании

Да Да 8.2Опробование
Проверка программною обеспечения
сDедства измереш{й

.I[a 9

Определение метрлогических
харакгеристик и подгверждеЕие
соотвсгствttя средства измерен}оj
метрологи.|еским требованиям

10

Определение абсолютной погрешности
измереrлпi линеfoiьrх piвMepoB по осям
ХиY

!а Да l 0 l

Да Да 10.2Определение абсолютной погрешности
измерений тинейных размерв в
тшоскости XY

!а Да 10.зОпределение абсолютной погрешности
измерений линейньпt размеров по оси Z
Определение абсолютной погрешности
измерении плоского }тла

Да 10,4

Да !а 11
Подгверждение
измерешй
требованиям

соответствItя средстм
метрологическим

3 Требоваппя к усповпям проведеппя поверкп
При проведении повсрки доJDкны соблюдаться следующие условия измерений:
- температура окрулtающей среды, 'С от плюс l8 до rшюс 22
- отн(юптеJБнм влажностъ, О%, от 25 до 80

Да

Да
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4 Требовавпя к спецп!UIпстан, осJmIествJIяющtrм поверкуК проведению пов€рки допускitются JIщla, из)дйвшие эксплуатаIцrонн)аодокУi(еIrтапоо Еа поверяемое Федсtв9 пзмероrшi, средсгва поверм, Е .lттестоваяпые вкачестве поверкгеяrI Федсгв ЕзмсреЕIоi в }стаЕовлaоЬr, поряд,е, ,Щля проведеrия повФкидостатоIIЕо одlого повФЕгеJUr.

5 Мегрологпческrе п техдlчесlше требованпям к q)едств:rм поверкu

oor*Il] 
ПРОВеДеНШ{ ПОВФМ ДОJDкЕы приrdеЕrlтъся Федства поверки, uриведенные в

Таблпrа 3 -
Операцол поверrаr,

требующле пршенеlие
Федств поверки

и техяпческие тебоваюrя к
средсгвам поверюr, пеобходддле дIя пров€деЕхя

повФкп

Метрологическrе Перечеlъ
IЕкомецдуем

bD( средФв

окгроJъ условld
поверки (при по,тотовке
к повФке и опробовапии
срелства измереlпй)

п. 8.1 К теiдературы окрlакающей
средш в.щапазоне измершпi от IuIIoc 18 ОС 

до ппос
22 оС с абсолrотвой поrреrшrостью не более +0,2 ОС;
Срелства t{змереЕIй отяосlrтаъной
воздуха в дlмазоне от 25 % до 80 % с

Срлства измерею l

не более +2 Yо

}Ьмерrrrcли
влФюlости и
темпФатуры
ивтм_7м_д
фег.ffэ
7Iз94-18п. 10.1 Определсме

абсолlgгяой
погрешности ц}мерюй
rинейъrх размеров по
осям Х и Y
п. 10.2 определеяlrЪ
абсолtотной
погреIпвосгп измереIппi
rппrеftъоr размерв в
плоскости xY

агеtIФва по т€хяическомУ рег}цирвilr!по g,
мgrрологип m 29 декабря 2018 г. JYs 2840 - Меры
дIиЕы цприховые с минимltльЕыil звачеЕием
ЕIтервапа шкiшн не белее 1 lлrl r максrldальным
значеЕием интервала не менеt 200 rдr

оI{Этал единицы длины, щиисоотвегсгвую
ктребоваIиям эталонам Ее ,)Еюке ратядасоо1ветствии с государствегяой поверочной

схемой, угвер:каеlшой прикaLзом ФедФаlьното

Эrалов
едлпищI
длпш
2 рьзряла
3.7.Азт.0002
.2022,
Мера дllты
ппршковlUI

рег. Ns
76752-|9п. 1 0.3 опреде;rение

абсолютвой
поrрсIшIосЕя измереIпдl
пшеfo*,гх размеров по
аспZ

мпIимаJБным зЕачением дJIины Ее менее 10 мм имаксимtЁьIlым зЕачеЕпем дIиЕI, соотвсIСТВУЮЩа,{
вФхнему предеJry дrаIя?оЕа измФеd поверяемой
системы

4,m
Госуларсгвенн
Рабочlй эталон разряда соответствии

ои по схемойверочяой мя средстъ
измереlпrй длины в диапазоне
от 1 1 0.9 001до им во.]ндлшr в д,IаIазоЕе 0от до,2
50 шсм, угвержденной ЕогоФедераrь
агеЕтства по техяшескому ирегулирва{ию

29отметрологии
10 8 Ns 2840декабря Меры

д"fины коIтцевые сплоскопФIUIлеJIьЕы

Меры ллины
коIIцевые
плоскопар:ш
леJъные
Туламаш,

рег. }!
5i8з8-t2

п. l0.4
абсоrпотцой
погрешности tвмереЕй
IIJIоскою )тла

Опредепегие Рабочrй 3-го
Госуларствеlяо

значениjй

нэтало разряда соответствrи
и поверочно Nl, сРедств

IшоскгхизмфеЕrй углов, ои}твФждеЕн трика:}омФедераьного агентства по TexErIIecKoMy
реD/лЕрованию 2от 6метрологяи

120 8 гноября
482 с}тповые мФы одпо{ четырьмrl рабочми

1от 0р до 90о

Набор мер
IщocKID(

углов MY-l,
рег. JE 485-
а

Примечшпл спользовать
аттестованны

До ипускается пр}I поверке други9 е иут:верждекlы еэтаJIоны веJIичпr, изсредства мерешй гоуIвФжде}пrо типа и поверешБr
в

9

в

в

приказом

схемой

ц Ns
и

едш}ш
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б Требоваппя (условпя) по обеспечешпю безопасrrостrr проведеппя поверкп
При проведеrми поверки, меры безопасности доJDкны с(ютветствоватъ ,гребованпям по

технике безопасности согласно экспJDвтационной докумеrпацпи на поверяемое средство
измерений, средства поверки, правилам по техпике безопасности, которые действуют на месте
проведенпя поверки.

7 Внешнпй осмо,тр
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

следующим тебованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений приведенному оппсанию и

изобрах<ению в описшIии тtlпа;
- соответствие маркировки требованиям описания типа;
- отсугствие механlгlеских повреждений и другж

эксплуатационные п метрологические характеристики ВИМ;
- комплектность, необходимая для проведения измерений, в соответствии с

описанием типа.
Есrп перешлсленные ,гребовшrия не выполняются, средство измерний признают

непригодпым к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8 Подrотовка к поверке rr опробованпе средства пзмерешпй
8.1 Кокгрrь условий повФки (при по,цmовке к поверке и опробовании ср€дства

измерений).
Перл првелением рабm средстъо измереlппi и средства поверки доrпrсlы бьгь

по.щотовлепы к работе в соответствии с эксllтryатаrцлонной докуrаеrггацией на ккх и вьцержаны
не менее 4 часов при постояrпrой температуре, в условиях, призедённьо< в п. 3 настоящей
методiки.

8.2 Опробовакие
При опробовании должно быгь установлено соответствие ср€дств измереншй

след},ющим требоваrшям :

- отс)лствие качки и смещеяий Ееподвижfiо соедшённьrх деталей и элемеrпов;
- Iшавность и равномерность двюкения подвижньrх частей;
- работоспособность всех футrкrцлональнъ,lх режимов и узлов.
Есrп пере.шсленные требования не выполняются, средство измерний признают

непригодным к применению, дальпейlпие операIцOr поверюл не производят,

9 Проверка программного обеспечеппя средства пзмереrrпй
ИдеrrпrфшсаIцпо программяого обеспечения (да;lее - ПО) Inspec-M, устанавливаемого

на цифровой считыватель, осуществлять в следующем порядке:
- запустl{ть ПО <lnspec-M>;
- нажать на верхней панели меню вкJIа,дку <dIомощь>;
- выбрать вкладку <<О прграмме);
- считатъ идентификаrцлонные данные ПО.
Идеrrmфш<шцпо ПО RationalVue, устанавлимемое на внешний перональный

комIьютер, осуществлять пуIем последоватеJIьного входа в пункты меню:
- запустить ПО <<RationalVue>;
- в главном окне прграммы выбратъ пункт <Помощь>.
- выбрать rгу*т <О RationalVue (About RationalVue)>.
- считать идеrrmфикшцrонные данные ПО.
Результат проверки сIштают положrтеJьвым, если идеrrmфикационные данпые ПО

соответствуют значениям, приведенным в таблице 4.

дефекгов, влияющих на

10



ЗначениеИдеlrгифшсационные данные (признаки)
Идеrrшфикационное наименование ПО lnspec-M Rationalvue

Номер версrш (идеrrгификационный номер) ПО
не нюке

у.5.2
не нюке
ч.2022

tlифровой идеrrшфикатор ПО (коrrгрольнirя сумма
исполняемою кода)

мп-1l49-2026

Таблица 4 - Иде онные данные го обеспечения

10 Определеппе метрологшческпх харакгерпстпк п подтверlrценпе соответствпя
средства пзмерешrrй метрологпческим трбованrrям

10.1 Определеппе абсолютной погрешrrостп пзмереппй лппейных размеров по
осямХнY

.Щля определения абсолютной погрешности измерений линейньгх pirзмepoB по осям
Х и Y использовать меру длины штриховую (далее - ШМД). ШМД установить на
предметный столик параллельно оси Х.

Установить максимальное увеличение и сфокусировать ВИМ на изображении
нулевого штриха ШМ,Щ.

В соответствии с рекомендуемыми значениями интервirлов lIЦМ в зависимости от
диапазона измереrплй ВИМ, указанными в таблице 5, выпоJIнить измерепия. Измерния каждого
интервала вьшолнить не менее трех раз.

Повторить анiллогичные измерения, расположив ШМ.Щ параллельно оси Y.
Таблица 5 - Реко ые значения инт ов

10.2 Опредшенпе абсолютпой погрешности пзмереппй лпнейных ршмеров в
плоскостп XY

.Щля определеrшя абсолютной погрешности измереrппi лшtейпьгх размеров в плоскости
XY используется lllМ.Щ. ШМff установить по центу предметного стола в положении l в

соотвfiствии с рисунком l.

полохение 1

полохехие 2

Рисlтrок l - Располохсение ШМ.Щ на предметном столе в плоскости XY

В соответствии с рекомендуемымп значенпями иптервалов ШДМ в зависимости от
д{апазова llзмереrшй ВИМ, )rказанными в таблице 5, вьшолlrrь измерения. Измерния каждого
иIrtервапа выполнить не менее трех раз.

ШМ,Щ установrrгь по це}ггру предмепlого стола в положении 2 в соотвqгствии с

рисунком l и повторrггь действия, описанные для положения l п. l0.2 настоящей метомки
поверки.

Рекомендуемые
иIпервалы IIIЦМ, мм

,Щиапазон измерrпй
ВИМ, мм

Рекомендуемые
икIервалы IIIЛМ, уц

.Щиапазон измереI дi
ВИМ, мм

0-1,0-100,0-3000-1,0_50,0-100 от 0 до 300от 0 до 100
от 0 до 400 0_1,0-200,0-400от 0 до l50 0_1,0-100,0-150

0-1,0_200,0_400от 0 до 500от 0 до 200 0-1,0-100, 0-200

ll
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10.3 Определенпе абсолютrrой погрешпостп пзмерений лппейных размеров по
octl Z

Абсолютная погреrпн(rcть измерrптй линейrъп рaвмеров по оси Z при использовании
кокгiжтного датчика опредеJIяется прп помощи КМД. Необходимо использовать не менее пяти
КМД с номинальными длинами, близкими к началу, середпrе и коIщу диапазона измерений
ВИМ по оси Z с шагом от 15 % до 20 7о (максимальItая длина долкна составJIяIъ не менее 80 Ой

от верхнего предела измерешпi).
Вьшолнить касание поверхности по цеIггру пред\.rетного стола ВИМ, обнуляя

показания rцфрвого отсчега по оси Z.
Прrтерегь КМД к цеЕгру предмgrяого стола ВИМ, испоrьзуя теплоизолирующие

перчатки.
Вьшолнить касание сФедrны измеритеJъной повФхности КМД коrrгакпrым датчиком

и снять отсчёт по оси Z. Повторlтгь lгзмерение не мепее 3 раз.
Удалlтгь KM,I[ с предtетного стола ВИМ.
Провесги аналогичные измФения для остатlьных КМД.

10.4 Опреде.rенпе абсолютной погрешпостп пзмереппй плоскпх углов
Абсолютная погрешность измереrпй плоскю( углов определяется при помоrrи мФ

тшоскrх цлов (далее - МУ).
По.щотовlть четыре меры угловые прrзматшеские с fiомипatJIьными рiвмерами угла:

10",30", б0" и 90".
Установрггь на пзмерrrеJБrtьй стол меру угловую призматическую номинальным

значением l0o.
В програ,rruном обеспечеrши обозна.пггь ючки на рабочrо< поверхностях МУ и

измерить угол, обрiвованrlый пряlбп\дr, прхомщими чфез данные точки.
Измереrтия проводяг повторно для МУ с номинальными рiвмФами 30", 60О и 90О,

11 Подтверlцеrrпе соответствия средства пзмерепий метрологпческшм

тебоваrrпям
Полгвержлеrпе соответствия ВИМ проводится в форме расчета абсолютной лшrейньн

рiвмерв по оси координат Х, Y (Дд ), абсолютной лшrейrъж размеров в Ilлоскости ХY (Аа,),

абсолютной погрешноfiи измереrтий лшнеfuiых размеров по оси Z (Д",) и абсолютной

погрешности измерний плоскшх углов.
11.1 Аftолютную поФешность измеренrrй линейньгх раlмерв по оси координат Х, Y

(А1,) в кажлой точке диапапона определяется по формуле

А,,= l,.", - Ia, ,(1 + a,(t - 20)) , (l)

где l"r", - измереtпtое значение дIипы i-го интервала ШМ,Щ, мм;

16, - действrrгельное значенпе длины i-го интФвала ШМД в соответствии с
протоколом (свидетельством) поверки (атrестации), шu;

с - температурный коэффшпrеlгт линеforого расIшлрения ШМ,Щ, K-l;
f - температура ШМ,I[ при измерении, "С.

Значеяпе абсолютной погрешности не должно превышать значений, указанных в
таблице 1.

11.2 Абсоrпотную погрешн(ють измеренlй лrшейных peiмepoB в Ilлоскости XY (Аа.) в

каждой точке диап&}она опредеJIяется по формуле

Аа,= l""*, - la, ,(1 + с ,(t - 20)),

|2

(2)
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где l".", - измереrrное значение длины i-го иrггервапа ШМ,Щ, мм;
16, - действrтельное значение лгплны i-го иптФвала IIIМД в соответствии с

протоколом (свидегельством) поверки (атгесгаIцrи), мм;
с - температурньй коэффиrиекг rпrнейного расшлрения ШМ,Щ, K-l;
t - температура ШМ,Щ при измереrrии, 'С.

Значеrrrrе абсоJпотной погрешЕости яе должно превышатъ значеrшй, щазанных в
таблшlе 1.

где I".", - средtее измер€нное значепие длины i-й КМД с помощью ВИМ, мм;

lai - деЙствrтельное значение дlины i-й КМД в соотвегствип с протоколом
(свидсгельством) поверlсл (атгестацшл) с }лrеюм поправки на температурrъй коэффшцент
rпtнейного расширения меры, мм.

Значение абсоrпотной погрешносlи не должно пр€вышать значеtшй, укiлзлнных в

таблице l.
11.4 Абсолютная погрешность измерений плоскпr( углов (Ао,) (Дз69,) опрелеляется по

формуле

Доr= а"r*, - а6,, (4)

где Ао, - абсоrпотная погрешность измереrпй Ёго плоского угла, ";

dhзrr; - пзмфоfiное значение ьго угла, ";

aai - действ}ггеJIьное значение i-го )лла меры в соответствии с протоколом

(свидеrельством) поверш (атгесгации), "

Ьзво,= d"a, - (fiзьо - aai) , (5)

где Дзбg, - абсолютнiц погрешн(rcть измер€юй i-го сопрлкенного угла, 
l|;

d66, - пзм€ренное значение i-ю сопряжеrпrого угла, ";

(азьо - aal) - действrгельное значение i-го сопряжепного угла, "

сз66 - цол 360О, ";
aai - действI.IгеJIьное значение Ёго угла меры в соответствии с протоколом

(свидетеrьством) поверlоr (атгесгации), ".

Значение абсолютной погрецшости не должно превышать значеlшй, укiванных в

таблшrе l.

lз

11.3 Абсопотнiш погрешностъ измФенrй шпrейIrьD( размеров по оси Z (Д"r)

опр€деrrяется по формуле

. 
^z.=П;-Ja., 

(3)
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12 Оформлевпе результатов поверкп
Сведеrшя о результате и объёме поверки средств измерений в целях подгвержценпя

поверки должны бьrгь передаrrы в Федеральный информациоrпъrй фонд по обеспечению
единства измервий.

При положrrrельню( результатаr( поверки средство измереrлй признается пригодным к
применению.

Выдача свидетельства о поверке средства измереш{й осуществJrяfiся в соответствии с
действующим законодательством.

HaHecer*re знака поверки на средство измерний не предусмотрено. Пломбирование
средства измер€ний не производtтгся.

При отршIательньD( результата( поверки, средство rгзмереrмй признается неприrOдным
к прпмеяению.

Вьцача извещения о неприюдности к применению ср€дства измерений с 1казанием
ocHoBHbD( причин непригодности осуществJIяется в соответствии с дейстзующим
зaжоЕодатеJIьством.

Ведущий июкенер по метролоIr.rи ЛОЕИ
ООО (ДРОММАШ ТЕСТ Метрлогия> К.А. Ревин
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Приложение А
Фсдsцýцду9ц99)

Струlсгура локальной поверочпой схемы

л

Ф

х

Системы видеоизмФитеJIьные
0;360"
д= lЗ'
д= |5"

Рабошле эталоItы 2-ю разряда в соотвегствии с Госулартвенной
поверочной схемой для средств измерений плоских углов, угвержденной

приказом Федера;rьпого агеtпства по техниtlескому реryл}трованию и
мегрологии от 2б ноября 2018 г. Jts 2482 - rOниометры, угломерные

установки
0 + 3б0'
6=1"

Прямые измерения

Рабочие этшlоны 3-го разряда в соответствии с ГПС для срдств
измереrлfr пл(rcкого угла, угверлкдёtтной прrлсазом Россгандарта от
26. l 1.2018 г. Jф 2482 - Угловые меры с одним и чсгырьмя рабочими

)глами
д= +3'

Прямые измерения

Ф

ro
Ф

Ф

с)

tr
9
r{
0)

о

|5


