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1Общиеположенпя
1.1 Настоящzш методика поверки распространяется на машины измерительные модели
Quicklnspect, изготовленные фирмой кWеrth Messtechnik GmbH>, Германия, (далее -
маrттины) и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.2 Интервал между поверкап,rи - 1 год.

2 Операцпп поверки
2.1 При проведении поверки выполняют операции, укдlанные в таблице l.

Таб-rпща 1

2.2 Средства поверки
При проведении поверки мчшIин должны примешшъся средства измерений, ук:вilнные в

таб.шпrе 2.

Таб.шща2

2.3 .ЩОпУскается применение средств поверки, не укшанных в таблице 2, при условии, что
они обеспеtмвают требуемую точность измерений и имеют действующие свидетельства о

поверке.

2.4 Требования безопасности
При проведении поверки доJDкны бьrь собrподены трбования безопасности,

изложенные в техниtIеской докуплеЕгшци фирпш <Werth Messtechnik GmЬН> (Гермаrrия).

Налшеноваrпае операцп1 Jtlb п.
мп

Прведение операши при поверке

Первитrой Периодтческой

1. Внепппй осмотр и проверка
комплектности

3.1 + +

2. Подтверждение соответствия
прогрtlммного обеспечения

з.2 + +

3. Опробомrше J.J + +

4. Опрделение мсгрлогшIескID(
харашерийш(
4. 1 Опрлыlение д{zшазона и абсо.тпотной
погрешности измершй .гпцrеft тьпс

размеров

з.4 + +

Номер пFilсга
метод{ки поверки

Наименование этzlпонного средства измерения иJIи вспомогатеJьного
средства поверки, номер докуIvlента реглаI\,rеЕIирующею технические
трбования, мегроломtIеские и основные техниtIеские харtктеристики

з.з,з,4 .I[.ш испоrшений с верхней грштицей д.IЕш.ц}она измерений по оси Х от
20 до 230 мм: мерадJIины штрID(овм этЕtлоннм 3 разряла тип IIБ,
номинtlJьнzц дJIиIIа пIкаJш 200 rvnr, ГоСТ Р 8.7б3-20l l.
Дtя испо.rпrеrшй с верхней гршицей д,Iапазона измерений по оси Х от
8 до 9 мм:мерадJIины штриховtц эталонная2разрм4 тип IIБ,
номинаJънtц дпина шIKaJm 200 мм, ГОСТ Р 8.763-20l l.
.Щ-rrя испо.гпrеш,tй с верхней граrпrцей дItlпtвона измереrмй по оси Х от
0,8 до 2,7 ь,rм мерадIины IlITpиxoBtuI эталоннtul 1 разряла объекг-
микрометр тrша ОМ-П или ОМ-О, ГОСТ Р 8.763-20l l.



2.5 Условия поверки
При проведении поверки доJDкIrы бьrь соб.тподены нормtIJьные условия

измереlпй:
- дrапазон теItшIературы окружающего воздух4 ОС от 18 до 22;
- д{tшазон относlтгеJъной влаlкrости окружtlющего воздухц 0/о от 55 до 65;
- д{tшазон атмосферного дtlвJIения, кПа от 84 до 106,'7.

2.б Подготовка к поверке
Эгалонtше и поверяемьIе средства измереrппi перед начапом поверки долхшы бьrь

вьцержаны в помещении цяповерки не менее 3 часов.

3 Проведение поверки
3.1 Внешний осмотр и проверка комплектности

При внеIшrем осмотре должно бьrь устшlовлено соответствие машIин слеryющим
трбовштияr,r:

- отсугствие механическID( повре>цдеlпай, вJIияюIIцD( на прulвиJъностъ

фуrпсцаоrшровzlIIиJI мilпин;
- соответствие комплектности мtшпин требоваrп,шл эксILгryатаIц{оrшой доку]!rеЕгации.

3.2 Подтверждение соответствия прогрtlN,tмного обеспечения

.Щля идентификации прогрzlп{много обеспечения (далее 
- ПО) проводят запуск

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

в руководстве по экспJIуатации. Идентификационньй номер ПО отображается во вкладке
KAbout> основного окна программы.

Контрольную сумму вычисJuIют 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
Перед опробованием выбиршот тип меры дIины шrгрпсовой этшlоrшой (даllее - мера)

в зЕlвисимости от испоJIнениJI мЕlIпины по табrмце 2.

При опробовании необходдrло вкJIючить мtшIину и вьшоJIнить измерение нескоJъких
интервапов меры (не менее трех из д,rаrrазона) с испоJIьзованием всех фуншп.rонаJъIlьD( узлов и
По мшшцlы.

Резуlьтаты опробова:п.rя считzlются положитеJшIыми, есJIи при измерении
перемещение всех узлов мtшпины присход{г плавно на всем д.Iапазоне измереrштй и не

црисход.Iт сбоев счета-

Таблица 3

lhентификационные данные (признаки) Значение
{лентификаIIионное наимеtIование По WinWerth
1омер версии (идентификационный номер)
lo

8.хх

]ифровой идентификатор ПО 1 fb937c5c98b59c57d7 f657 ес407 бd9с (MD5),
файл Kwinwerth.exe>

фугие идентификационные данЕые (если
лмеются)



Таблица 4
наименование

парап,{етра и
единицы

измерений

Значение параN{етра

.Щиапазон
измерений
линейных
размеров, мм:
-поосиХ
-поосиY

0-230
0-180

0_120
0-100

0-80
0-60

0-40
0_з0

0_20
0-1 5

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейньтх
DilзMeDoB. мкм

*(9,5+L*/l00) +(6,5+L/l00) +(3,5+L/100) +(1,9+L/100) +(1,1+L/100)

Таблица 5

наименование
парап,Iетра и

единицы
измерений

Значение параN,Iетра

,,Щиапазон
измерений
линейньтх

рau}меров, мм:
-поосиХ
-поосиY

0-9
0-6

0-8
0-6

0-2,7
0-2

0_1,6

0-1.2
0-0,8
0-0.6

Пределы
допускаемой
абсопотной
погрешности
измерений
линейньпr
DазмеDов. мкм

+0,5 +0,9 *0,4 t0,3 +0,25

* L - измеряемffI длина в мм.

3.4 Определение д.Izшазона и абсо.тпсrпrой погреrшrости измерений.тппrейtъп< ptx}MepoB

Дя оцределениrI д,Itшазона и абсо.tпотной погрешности измерений rшнейньж
рIзмеров испоJIьзуIот меру согласно таб.шще 2.

Меру устанавIIивttют на преlцdетном столе мtilIIины вдоJъ одIой из осей. Вьшолшrлот
измерения не менее шпи интервtlлов меры, дIина KoTopbD( pilBнoмepнo распределена по
д{aшil}ону шмереrппi. Измерения каждого интервала вьшоJIIrIют не менее трех раз. Повторяот
измер€ния длlя вюрой оси.

Абсошсrгную погрецшостъ измеренIй лпшrейrъж pal:}MepoB в каlцдой точке д,IЕшtвона
опредеJUIют кЕк разность межд/ значением, полr{енным при помоIIц,I м€шпины, и
деЙgгвrге.тьным значением интервала меры. Наибо.гьшее значение разности принимают за
абсо.rпсrптую погрешностъ измерешй rпшrейньuс ptвMepoB.

.Щиапазон измереrпй ;tргнейrъпi ptrзMepoB доJDкен соответствоватъ ук€lзанному в
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таб.тптцах 4, 5.

Абсо.тпотtrая погрешностъ измернlй rптнейньж размеров не доJDкна превышать
значеlпп1, yKff}aHHbD( в таблпда,х 4, 5.

4 Оформление результатов поверки
Результаты поверки машин оформляются протоколом установленной формы

(приложение д). В слуrае положительньtх результатов вьцаётся свидетельство о поверке.
В слуrае отрицательньrх результатов по.тпобому из вышеперечисленньIх пунктов

машина признается негодной к применению. На нее вьцается извещение о непригодности
с указанием причин.



ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

Прuлtоэюенuе Д

модели QuicНnspect,1. Поверяемое средство измерений: машина измерительнаJI

введеннчuI в эксплуатацию (отремонтированная)

(дата ввода в эксплуатацию или ремонт4 прOдпр}итие * изготовитель или ремонтнос предприятие)

Поверено в соответствии с докуt'rентом кМашины измерительные модели Quicklnspect.
Методика поверки. МП 2512-0004-2015), утвержденным ГI]И СИ ФГУП кВНИИМ
им..Щ.И. Менделеево 15 мая 2015 г.

2. Средстваповерки:

(наименование, номер свидетельства о поверке)

з. Резчльтаты п
Наименование параметра ,Щопускаемое значение

параметра по
технической
докр(ентации

установленное
значение
пара]\,rетра по

результатап,l
поверки

заключение о
пригодности
машины по
поверяемым
парап{етрtlN,I (годен,
не годен)

3.1. Внешний осмотр и
проверка комплектности

Визуально

3.2. Опробование Визуально

3.3. Подтверждение
соответствия
прогрilп{много обеспечения
(по)
3.4. Определение
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
линейньгх Dtr}меров

4. Условия поверки
Температура окружающего воздуха, ОС

На основании результатов поверки вьцaно свидетельство (извещение о непригодности)
JФ

Поверитель

,Щата поверки


