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1. Общие положения
1.1. Настоящая методика поверки распространяется на машины координатные
измерительные моделей VideoCheck, ScopeCheck, EasyScope, ProbeCheck, NanoMatic,
изготовленные фирмой KWerth Messtechnik GmbH>, Германия, (далее - машины) и
устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.2. Интервал между поверками - 1 год.

2. Операции поверки
2.1. При проведении поверки выполняют операции, указанные в таблице 1.

Табrптца 1

2.2. Средства поверки
При проведении поверки мtшIин должны примеrUIтъся средства измерений, указанные в

табrптце 2.

Табrпrца 2

2.3..Щопускается применение средств поверки, не укiванных в таблице 2, при условии, что
они обеспечивalют требуемую точность измерений и имеют лействующие свидетельства о
поверке.

2.4. Требования безопасности
ПрИ проведениИ поверкИ должны бьrь соблподены требовшrия безопасности,

изJIоженные в техниtIеской докуrvrентаIц.Iи фирмы <Wеrth Messtechnik GmbH> (Германия).

Ншшденоваrп,lе операцлi Мп.
мп

Проведение операции при поверке

Первитrой Периодтческой

1. Внешпппi осмотр и цроверка
комппектности

3.1 + +

2. Подтверждение соответствия
программного обеспечения

з.2 + +

3. Опрбомrпае з.з + +

4. Опрдоlение мегроломЕIескIж
хФtlкгерисrик
4. 1. Огтрделение д,Itlпазона и абсо.гпотной
погрешности измеренlй rпдrеfoъп<

размерв по одлой коорддIате
4.2. Опрделеrп.rе абсолпотной
погреIrшrосги измерtпшl .гпшrеfuъur

размерв
4.3. Определеш.Iе случаjfurой осгавлfrощей
погрешности измереrпй коордшIат точки

з.4

3.5

з.6

+

+ +

Номер гtуIпсга

методки поверки
Наименование этilлонного средства измерениrI или вспомогатеJъного
средства поверки, номер Документа реглЕlп'lентирующего технические
д>ебоваrшя, метрологические и основIlые технические характеDистики

з.з, з.4, з.5, з.6

з.4,з.5

Меры длиЕы концевые плоскопараллельные эталонные 3 разряда,гост р 8.763-2011.
Пластина плоскм стекляннaш, тип ГИ120,
плоскостности не более 0,2 мкм.
Мера длины штриховаJI эталоннtul 3 разряда, тип
длина шкалы 200 мм, ГОСТ Р 8.763-2011.

откJIонение от

[IБ, номинzulьнаrl



2.5. Условия поверки.
При проведении поверки должны бьrгь собrподены нормaIJьные условиrI

измерений:
- д.Iапазон температуры оцружzlющего воздухц ОС 2Е2;
-.ryIiшазон относIrгеJъной влажшости оIФужaющего воздух4 %о от 55 до б5;
- д{tшазон атrvrосферного даепения, кПа от 84,0 до 106,7.

2.6. Подготовка к поверке
Этшlонные и поверяемые средстм измерений перед начапом поверки долхсъI бьrь

вьцержаны в помещении дIIя поверки не менее 3 часов.

3. Проведение поверки
3.1. Внешний осмотр и проверка комплектности.

При BHetrшeM осмоце доJDкно бьrь установлено соответствие маrrlин сле.ryющим
требоваrrипл:

- отсугствие мехаЕи!Iеских поврещдеrий, ыIияюшц,ж на правиJъность

функционировtlншI мtшшн ;

- соответствие комIшектности машIин требоваrrи-ш,r эксIUryатЕuшонной док}'п{еЕтаIши.

3.2. Подтверждение соответствия программного обеспечения.

..Щля идентификации программного обеспечения (далее 
- ПО) проводят запуск

ПО в соответствии с руководством по эксплуатации.
Сравнивают идентификационный номер и контрольную сумму ПО с указанными в

руководстве по эксплуатации. Идентификационный номер ПО отображается в нижней
панели основного окна прогрЕlммы.

Контрольную сумму вычисляют для файла winwerth.exe по алгоритму MD5 с
помощью приложения KFastSum) или его аналога.

Идентификационные данные ПО должны соответствовать приведенным в
таблице 3.

3.3. Опробование.
При опробовЕlнии необходпrло вкJIючить мtшIину и вьшоJIнить измерение дIины

этtlлонньD( IIлоскопараJшеJъньD( концевьD( мер разной номинаJIьной дшаны (не менее трех из

даагlазона) с испоJIьзованием всех фушспаонЕlJъньD( узлов и ПО мшrшrrы.
Результаты опрбовштия сtIитаются положитеJIьными, есJIи при измерении

перемещение всех узлов мЕuпины происход{т плtlвно на всем д.Iапiвоне измерений и не
присход,Iт сбоев счета.

3.4. Опрелеление д.I€lпilзона и абсо.rпотrrой погреlшlости измерений .rпшейньп< ра:}меров по
одtой коорд.Iнате.

З.4.Т. Определение диапtвона и абсолютной погрешности измерений линейньгх
размеров по одной координате с использованием контактного щупа со сферическими

Таблица 3

4дентификационные данные (признаки) Значение
4дентификационное наименование ПО WinV/erth
JoMep версии (идентификационный номер)
lo 8.хх

-{ифровой идентификатор ПО 1 fb93 7с5с98Ь5 9с5 7d7 f657 ес407 бd9с (MD5 ),
файл Kwinwerth.exe>

Щругие идентификационные данные (если
амеются)
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наконечник€lми, контактного оптоволоконного 2D щупа, контактного оптоволоконного 3D
Щупа.

Для определения абсолютной погрешности измерений линейньтх размеров
используют эталонные плоскопарЕrллельные концевые меры длины (не менее трех) с
номинttльными длинами, близкими к началу, середине и концу диап€вона измерений
(максимальнzuI длина должна составлять не менее 0,8 верхного предела измерений).
Измерения проводят последовательно вдоль линий, пар{rллельньж координатным осям Х,
Y, Z (Х, Y при использовании контактного оптоволоконного 2D щупа). Измеряют
срединную длину каждой меры не менее трех раз.

Абсолютную погрешность измерений линейных рtr}меров в каждой точке диапазона
определяют как рвность между значением, полученным при помощи машины, и
деЙствительным значением срединной длины эталонной плоскопараллельной концевой
меры. Наибольшее значение разности в данной точке диапzвона принимают за
абсолютную погрешность измерений линейньш piвMepoB.

,Щиапазон измерений линейньrх ршмеров должен соответствовать указанному в
таблицах 4-17.

АбсолютнаjI погрешность измерений линейньгх ptвMepoB не должна превышать
значений, приводенньгх в таблицах 4-17.

З.4.2. Определение диапазона и абсолютной погрешности измерений линейных
рaвмеров по одной координате с использованием бесконтактного лЕверного щупq
бесконтактного интерференционного щупа.

Для определения абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров
используют этЕlJIонные плоскопараллельные концевые меры длины с номинальными
длинtlми 1,10; 1,15; 1,25 T,5;2,0 мм.

Создают образец дjul определения абсолютной погрешности измерений линейных
рвмеров. ,,Щля этого эталонные плоскопараллельные концевые меры длины притирают к
пластине плоской стекJuIнной (рисунок l). Устанавливttют пластину плоскую стеклянную
на столе машины таким образом, чтобы ряд эталонньIх плоскопараллельньIх концевых мер
длины бьtл ориентирован вдоль оси Х.

л
l

Рисунок 1 - Образец для определения
абсолютной погрешности измерений линейньпс рtвмеров

- пластина плоскм cTeKJuIHHarI, 2 - меры длины концевые плоскопараллельные

'.,/, l y'',v:;n,l v l v',,,'', /' 
,7 ,/, l I) l .r, .,' .'z'f /:,z /:;n..'l v l ,./, ,

, r.)::" l v й'ч::u,, /"7 /,,v:;'.,"
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Выполняют измерения расстояний между рабочими поверхностями соседних мер
(h). Кажлое расстояние измеряют не менее трех раз. Повторяют измерения для оси Y.

Абсолютную погрешность измерений линейньrх размеров в каждой точке диапазона
опредеJIяют как рzrзность между значением расстояния, пол)ленным при помощи машины,
и значением, рассчитанным по действительным срединным длинtlм этIUIонньIх
плоскопараллельньD( концевьIх мер. Наибольшее значение рtвности в данной точке
диапазона принимают за абсолютную погрешность измерений линейньж ptulмepoB.

,Щиапазон измерений линейньтх рЕвмеров должен соответствовать указанному в
таблицах 4-17.

АбсолютнЕuI погрешность измерений линейньrх размеров не должна превышать
значений, приведенньrх в таблицах 4-17.

З.4.З. Определение диапtвона и абсолютной погрешности измерений линейньгх
ptвMepoB по одной координате с использованием бесконтактного оптического щупа.

Для определения абсолютной погрешности измерений линейньгх размеров
используют меру длины штриховую (далее мера штриховая). Меру штриховую
устанавливают на столе машины вдоль оси Х. Выполняют последовательно измерения
миллиметрового интервала меры, интервii"ла, соответствующего половине номинальной
длины шкалы и полной номинzlльной длине шкалы меры штриховой. Измерения каждого
интервЕrла выполняют не менее трех ptв. Если диапазон измерений линейных размеров по
одноЙ координате превышает номинЕlльную длину меры штриховоЙ более чем в 2 раза,
измерения выполняют на rIастках стола машины (не менее трех), соответствующих
началу, середиЕе и концу диапtвона измерений по оси. Повторяют измерения для оси Y.

Абсолютную погрешность измерений линейньгх рЕвмеров в каждой точке диапiLзона
определяют как разность между зЕачением, полrIенным при помощи машины, и
деЙствительным значением интервЕrла меры штриховой. Наибольшее значение разности в
данной точке диапазона принимtlют за абсолютную погрешность измерений линейных
размеров.

Щиапазон измерений линейньrх ра:}меров должен соответствовать указанному в
таблицах 4-17.

АбсолютнаrI погрешность измерений линейньrх рчLзмеров не должна превышать
значений, приведенньrх в таблицах 4-17.

3.5. определение абсолютной погрешности измерений линейньпс pzвMepoв.
3.5.1. определение абсоrпотной погрешности измерений линейньгх размеров с

использованием контактного щупа со сферическими наконечниками, контактного
оптоволоконного 2D щупа, контактного оптоволоконного 3D щупа.

Для определения абсолютной погрешности измерений линейньгх размеров
используют этаIIонные плоскопараллельные концевые меры длины (не менее трех) с
номинальными длинами, близкими к началу, середине и концу диапазона измерений
(максимальнаJI длина должна составлrIть не менее 0,8 верхнего предела измерений).

Измерения с использованием контактного щупа со сферическими наконечниками
выполняют, устанавливtul меры вдоль одной из пространственньIх диагоналей в
измерительном объеме машины. Измерения с использованием контактного
оптоволоконного 2D щупц контактного оптоволоконного 3D щупа выполняют,
устанавливЕUI меры вдоль диагонЕrли в плоскости стола машины.

измеряют срединную длину каждой меры не менее трех раз.
Абсолютную погрешность измерений линейньrх размеров в каждой точке диапазона

определяют как разность между значением, полученным при помощи машины, и
деЙствительным значением срединной длины эта:lонной плоскопара-плельной концевой
меры. Наибольшее значение разности в данной точке диапЕвона принимают за
абсолютную погрешность измерений линейных puвMepoB.

АбсолютнаJI погрешность измерений линейньгх размеров не должна превышать
значений, приведенньrх в таблицах 4-17.
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З.5.2. Определение абсолютной погрешности измерений линейньrх ршмеров с
исполЬЗованием бесконтактного лазерного щупц бесконтактного интерференционного
щупа.

.ЩЛя ОпреДеления абсолютной погрешности измерений линейньгх размеров
используют этzIлонные плоскопараллельные концевые меры длины с номинttльными
длинЕtми 1,10; 1,15; I,25;' I,5;2,0 мм.

Создают образец по п. 3.4.2. УстанавливtIют пластину плоскую стеклянную на столе
Машины таким образом, чтобы ряд этЕlпонньIх плоскопараллельньD( концевых мер длины
был ориентирован вдоль одной из диагон€lлей в плоскости стола.

Выполняют измерения расстояний между рабочими поверхностями соседних мер
(h). Кажлое расстояние измеряют не менее трех piш.

Абсолютную погрешность измерений линейных ptвMepoB в каждой точке диапазона
определяют как разность между значением расстояния, полr{енным при помощи машины,
и значением, рассчитанным по действительным срединным длинам этаJIонных
плоскопараJIлельньIх концевых мер. Наибольшее значение разности в данной точке
диапазона принимают за абсолютную погрешность измерений линейных размеров.

АбсолютнЕuI погрешность измерений линейньгх размеров не должна превышать
значений, приведенньж в таблицах 4-17.

3.5.3. Определение абсолютной погрешности измерений линейньрr размеров с
использованием бесконтактного оптического щупа.

Для определения абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров
используют меру штриховую. Меру штриховую устанавливают на столе машины вдоль
одноЙ из пространственньD( диагоналеЙ в измерительном объеме. Выполняют
последовательно измерения миллиметрового интервала меры, интервала,
соответствующего половине номинальной длины шкалы и полной номинtшьной длине
шкtlлы меры. Измерения каждого интерв€rла выполняют не менее трех рЕlз. Если диапазон
измерений линейньгх размеров по одной из координат превышает номинальную длину
меры штриховой более чем в 2 раза, измерения выполняют на участках стола машины (не
менее трех), соответствующих началу, середине и концу диапазона измерений по осям Х,
Y.

Абсолютную погрешность измерений линейных размеров в каждой точке диапазона
определяют как ршность меrкду значением, пол)ленным при помощи машины, и
деЙствительным значением интервала меры штриховой. Наибольшее значение разности в
данноЙ точке диапЕвона принимtlют за абсолютн}.ю погрешность измерениЙ линейных
pttЗмepoB.

Абсолютнtш погрешность измерений линейньтх pfflмepoB не должна превышать
значений, приведенньрс в таблицах 4-17.

3.6. Определеrшае с.тryчайной составллощей погреIшtости измереш,rй кооршанаттоtIки,
Определеrп,rе сrryчайной составrrшощей погрешности измерений координат тоLIки

цризводяг с помоIIЕю эталоrцrой плоскопараJIлельной концевой меры дJIины номина-lьной
дпшtоЙ не менее 50 r"п,r. Меру устtlнztвJlив€lют и заIФепJrIют на измеритеJъном столе поочередIо
вдоJь осей коорданат Х, Y, Z при испоJIьзовании контактного шtупа со сферическим
наконечником, контактного оптоволоконного 3D щупа, вдоль координат Х, Y при
использовании бесконтактного оптического щуп4 контактного оптоволоконного 2D щупа,
ВДоль координаты Z при использовании бесконтактного интерференционного щупц
бесконтактного лt}зерного щупа. Вьшолпtшот не менее 25 наведений на каждуIо
измеркгеJъную поверхностъ меры в напрtlвпении векгора нормtши к измерительной
ПОВеРхнОСти (при использовании контактного интерференционного щупа или
бесконтактного лазерного щупа наведение выполняют только на одну из сторон меры).
Определлот для кащдой стороны средIее арифмсгическое значение коорд.Iнат точек касаниrI по
формуле



Дrlу,rlrр =

l8

N r(y,r)

ZA",r,,r,
i=l

Nr(r,r)

где Ar6,rli - резУJътtIт оД{ократною измерения,
Nrrn,a- коJмчество измерниЙ вдоJъ коордIнttтноЙ оси x(Y,Z\

Затем вьILIисJrIют средIие квацратиЕIеские откJIонения
юtIки по формуле

резуJьтата измерении коорд{нат

Sr(r,r) =

где

Mx(y,z)i = Ar(y,r)i- Дх(у,r)ср.

за сrц.чаiйЕую погрешность измерений коорд.Iнат тоtIки принимают наибоrьшее
значение средIего квад)атиtIеского откJIонения резуJьftIта измерешш1 координат тоlIки.

При испо.тьзовании контактного щупа со сферическими наконечникiiN,Iи измерениJI
вьшоJIIUIют последоватеJъно с испоJIьзовtlнием нЕконечников разjIиЕIНОГО Д.Itll\,lетра (не менее
трех из набора).

СщцД"* состашиющzш погрешности измерений коорд{нат точки не дол1кна
превышатъ значений, yKtr}€lHHbD( в таб.тптцас 4-17.

б. Оформление результатов поверки
РезультатЫ поверкИ машинЫ оформляютсЯ протоколоМ установленной формы

(приложеНие А). В случае положительньIх результатов выдаётся свидетельство о поверке.
В слуrае отрицательньIх результатов по любому из вышеперечисленных пунктов

машина признается негодной к применению. На нее вьцается извещение о непригодности
с укванием причин.
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Прuлоэtсенuе А

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ
1. Поверяемое средство измерений: машина координатнzuI измерительнаJI модели

заводской j\Ъ введеннЕUI в эксплуатацию
(отремонтированная)

ввода в эксплуатацию или ремо}rгц предприятие - изгоювитель или ремонтное

ПОверено в соответствии с докр{ентоц 11\z[аттrины координатные измерительные моделей
VideoCheck, ScopeCheck, EasyScope, ProbeCheck, NanoMatic. Методика поверки. МП 2512-
0005-2015), утвержденным ГЦИ СИ ФГУП кВНИИМ им.,,Щ.И. Менделеева> 14 августа
20l5 г.

2. Средстваповерки:

(наименование, номер свшlет€льства о поверкс)

3. Результаты поверки
Наименование параметра .Щопускаемое

значение
параметра по
технической
документации

установленное
значение
параметра по

результатам
поверки

заключение о
пригодности
машины по
поверяемым
пара]vIетрам (годен,
не годен)

3.1. Внешний осмотр и
проверка комплектности

Визуально

3.2. Опробование Визуально

3.3. Определение диапtвона и
абсолютной погрешности
измерений линейньтх рЕвмеров
по одной
3.4. определение абсолютной
погрешности измерений
линейньrх размеров
3.5. Определение случайной
составляющей погрешности
измерения координат точки
3.6. Подтверждение
соответствия программного
обеспечения (ПО)

4. Условия поверки
Температура окружающего воздуха, ОС

ОтносительнtU{ влЕDкность окружЕlющего воздуха, О%

Атмосферное давление, кПа

На основании результатов
м

Поверитель

Щата поверки

поверки вьцано свидетельство (извещение о непригодности)


