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1. Общиеположения
1.1. НастоящЕUI методика поверки распространяется на длиномеры вертикtlльные моделеи

чз, ч4, v5, ч6, ч7, v8, V9, Vесtrа Touch, Mestra, Mestra Touch, изготовленные фирмой

KTiuMos Sд>, Швейцария, (далее - длиномеры) и устанавливает методы и средства их

первичной и периодической поверок,

1.2. ИнтерваJI между поверками - l год,

2. Операчии поверки
2.1. При проведении поверки выпош{яют операции, указанные в таблице 1,

2.2. Средства поверки
При проведении поверки дIиномеров

указанные в табrптце 2.

должны примешIться средства измерении,

Таб.гпшда 1

Проведение опершцпr цри поверке
Наrдленовшшtе операцдц

1. ВнеrшrIй осмотр и проверка

2. ПодтверждеЕие соответствия
пDогDilI\{много обеспечения
3. Опробоваtпле

з.4

3.5

з.6

з,7

3.8

4. Опрлелеtп,Iе мсгрлоги.IескID(
хФакrерииш(
4.1 Определение максима;ьной
скороии перемещенбI
изме,рlтгеrьной карgшо,I

4.2 Определеше измеритеJъною

усиJIIбI
4.3 Опрлелеrrие откJIонения

колонны ог перпендrкулярности
4.4 Опрлеление д,IЕшазона и
абсошошrой поцрешносм
измереrшй rпшrеfuъпr размеров
4. 5 Опрелшеlп,rе бсо.тпсrгной

погрошносги измершп1 откпонени,I

* Примечание
Операция выполняется только для моделей Vectra Touch, Mestra, Mestra Touch, V7, V9 по

согласованию с владельцем СИ.



Табlмца2
Номер пy{IсtI
метод,Iки поверки

Наименование эталонного средства измеренLuI иjIи вспомогательного
средства поверки, номер доку]!{ента регламентир}.ющего техниЕIеские

mебовашая. метрологические и основные технические характеристики
з.4

3.5

з,6
з.7

3.8

3.4 _ з.8

Секундомер, пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений интервалов времени не более +(9,6х10-бхТх*0,01) с, где
Ту - ЗНОЧеНИе ИЗМеРеННОГО ИНТеРВаЛа ВРеМеНИ, С.

.Щатwrк силоизмерительньй тензорезисторньй категории то.*tости 0,2,

гост 28836-90.
Система лiвернш измерительная XL-80, ГРСИ ]ф З5362-13.
Меры длины концевые плоскопараJIлельные этаJIонные З, разряла,
гост р 8.763-2011.
Система лазернш измерительншI XL-80, ГРСИ ]ф З5З62-1З (для

испошrений с верхней границей диilпазона измерений линеfoльп<

рtr}меров более 1000 мм).
Угольник поверо.шьй ИП-0-630, ГОСТ З749-71.
ГIлита повеDочнаlI l -0-400х400, ГоСТ l 0905-86.

2.З, !опускается применение средств поверки, не указанных в таблице 2, при условии, что

они обеспечивают требуемую точность измерений и имеют действующие свидетельства о

поверке.

2.4. Требования безопасности
При цроведении поверки должны бьпь соб.шодены требования безопасности,

изложенные в экспJryатационной документации фирмы (TRIMOS SA> (ТТIвейцария).

2.5. Условия поверки
При проведении поверки должны бьrгь собrподены

измерении:
- д{апазон температуры окружающего воздух4 ОС

- д,Iапазон относительной влаясtости окружающего воздуха, О%

- д,Iапазон атмосферного давления, кПа

нормальные усповиrl

20,0+0,5;
5}t5;
от 84,0 до 106,7.

2.6. Подготовка к поверке
Эгалонные средства измерений и дпшомер перед начапом поверки доляшы бьrrь

вьцержаны в помещениицlяповерки не менее 3 часов.

3. Проведение поверки
З.1. Внешний осмотр и проверка комплектности

При внешнем осмотре должно бьrь установлено соответствие дIиномеров следуюцц,Iм

требовани.ш,t:
- отсутствие мехztнических повреждений дJIиномера, меры ка_тпrброво,шоЙ и

KoHTtlKTHbD( IIý/пов, влияюццж на правиJъность функционированиrI дJIиномера;

- соответствие комплектности и маркировки дшномеров требовzlниям

экспJryатационной документации.

3.2. Подтверждение соответствия прогрi}ммного обеспечения

,щля идентификации программного обеспечения (далее - по) проводят запуск

ПО в соответствии с эксплуатационной документацией.
сравнивают идентификационный номер и контрольную сумму По с указанными в

руководстве по эксплуатации. Идентификационный номер По отображается во вкладке

<About> основного окна программы.
Контрольную cyмMy вычисляют для файла Kmainbrd.exe)) по tlлгоритму MD5 с
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помощью приложения (FaStSum)) или его аналога.

идентификационные данные по должны соответствовать

таблице 3.

приведенным в

Таблица 3

ддентификационные данные (признаки) Значение

Iдентификационное нtмменование По Mainbrd

,IoMep версии (идентификационный номер)
по

2.хх

t{ифровой иденмфикатор ПО +СООПаа t S94880f9cbaO3cf8bcfb 1 7с4 (MD5),
файл Kmainbrd.exe>

3.3. Опробование
Перед проведением опробованиrI ддшrомер устанавJIивtlют на IIJIите поверочнои.

При опробовtlнии необходшо вкJIюtмтъ дпшомер и вьшоJIнить измерение дIины

этtlлонньD( IIлоскопараJIлеJъньD( коIщевьD( мер разной номинаJьной дпшtы (не менее трех из

д,rапазона) с испоrьзЬкшием всех фунrсшаонtIJъньD( узлов и ПО дппtомера.

РезультатЫ опрбовшпаЯ считаютсЯ положительными, есJIи при измерении

перемещение измеритеrьной карепо{ дIшIомера происходrг плавно на всем д,Itшазоне

измереrппl и не происхомг сбоев счета.

3.4. Опредшеr*rе максимаJъной скоросги перемещения измеритеJъноЙ карегк,t

Устанавливают длиномер по п. 3.3.

устанавливttют измеритепьную каретку в положение, соответствующее началу

диапазона измерений.
перемещают измерительную каретку на величину, соответствующую диапff}ону

измерений дIиномера. Время перемещения каретки измеряют с помощью секундомера,

Скорость перемещения каретки определяют по формуле

где:
L - величина перемещения измерительной каретки, мм,

t - время перемещения измерительной каретки, с,

максимальную скорость перемещения каретки опредеJIяют не менее трех раз и

вьгIисJIяют среднее арифметическое значение,

Для ,nод.п.ii ч5, ч6, у,|, ч8, v9, Vectra Touch, Mestra, Mestra Touch

максималЬнУюскоростьперемещениякареТкиопредеJUIютпослеДоВательноВрУчноми
автоматическом режимtlх.

максимальная скорость перемещения измерительной каретки должна

соответствовать значениям, укtванIIым в таблицах 4-12,

L
V=-э

t



'l'oА-rrTTa Д _ I\rl ртпппrrгиqеские ьЕ
Значение парап{ещq

400 700

,Щиапазон измерений линейньD(

размеров, мм
Расширенный диапшlоII измереЕий
-rr-дт?чtru frя2r.лёllпR мм

от 0 до 407

от 0 до 508

отOдо711

от 0 до 812

+7 *8Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньпr
пяемепоR мкм

отклонение колонны от
пеппенпикчляDности. мкм. не более

10 l5

Диапазон измерительного усилия, Н _ от 0,75 до 1,50

1

ьж модоли V3

кальньгх модели v4qеекие

Наименование парап,tетра и едиЕицы
измепений

Значение пзрqJчIgfрg__
400 700

от 0 до 407

от 0 до 719

отOдо711

от 0 до 1023

,Щиапазон измерений линейньпr

размеров, мм
Расширенный диатrазон измерений
пинейньтх DазмеDов. мм
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньп< *5 +'7

10 l5отклонение колонны от
ттрппенпикчпяпности. мкм. не более

Диапазон измерительногqJgцдцд:_Ц_ от 0,75 до 1,50

1

Таблица б -
ЗначениеНаименование параметра и

единицы измерений

отOдо 1110

от 0 до 1422

отOдо711

от 0 до 1023

от 0 до 407

от 0 до 719

.Щиапазон измерений линейньD(

pzl:lмepoB, мм
Расширенньй диапазон измерений

линейньпс размеров, мм

*(2,5+L*i300)
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньп<

отклонение колонны от
мкм, не более

от 0,75 до 1,50

МаксимальнzuI скорость
перемещения каретки, мм/с
Рушой режим
Автоматический режим
* Примечание
L-здесьидалее zUI длина в милли



1 qескйе кте длиномеров вертикал

Наименование параI\летра и
единицы измерений

Значение параметра

400 700 1 100

.Щиапазон измерений линейньтх

размеров, мм
Расширенный диапазон измерений
линейньтх DазмеDов. мм

от 0 до 407

от 0 до 719

отOдо711

от 0 до l02З

отOдо t1l0

от 0 до 1422

Прелелы допускаемой абсолютной
погрешности измерений rшнейньпr
пазмеDов- мкм

+(2+L/400)

отклонение колонны от
пеDпендикYJIярности, мкм, не более

5 8 ll
от 0,75 до 1,50Диапазон измерительного усилия, Н

Максимальнtul скорость
перемещения каретки, мм/с
Ручной режим
Автоматический режим

1000
75

bнblx модели Vб

кzшьньIх модели V7
Значение параIrrcfрq-.---Наименование параN{етра и

единицы измерений 400 700 1 100 1 800

,,Щиапазон измерений
линейньтх размеров, мм
Расширенный дrапазон
измерений линейньп<
na мм

от 0 до 407

от 0 до 719

отOдо711

от 0 до 1023

отOдо 1110

от 0 до 1422

от 0 до 1810

от 0 до 2012

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньпr

в_ мкм

i(2+L/400) +(2,5+L/300)

отклонение колонны от
перпендикуJUIрности, мкм, не

более

4 6 10 15

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений откJIонения от
перпендикуJIярности на
длиЕе не более 630 мм, мкм

+(3,5+L/100)

от 0,75 до 1,50

1000
,l5

.Щиапазон измерителыIого
чсилия. Н
МаксимальнЕuI скорость
перемещения каретки, мм/с
Ручной режим
Автоматический режим



икшIьньIх модели v8
ЗначениеНаименование парап{етра и

отOдо 1110

от 0 до 1422

отOдо711

от 0 до 1023

от 0 до 407

от 0 до 719

Щишазон измерений линейньпr

ра:}меров, мм
Расширенный диапазон
измерений линейньпr размеров,

*(2+L/400)
Пределы допускаемои
абсолютной погрешности
измерений линейньпс размеров,

отклонение колонны от
перпендикуJUIрности, мкм, не

более

от 0,75 до 1,50,Щиапазон измерительного

МаксимальнаJI скорость
перемещения каретки, мм/с
Ррной режим

ве

Значение цqрqмg]ре_Наименование параметра и
единицы измерений 400 700 1 100

отOдо 1l10

от 0 до 1422

Щиапазон измерений линейньпс

размеров, мм
Расширенный длапазон
измерений линейньп< размеров,
мм

от 0 до 407

от 0 до 719

отOдо711

от 0 до 1023

*(1,2+L/1000)
Пределы допускаемои
абсолютной погрешности
измерений линейньпс размеров,
мкм
отклонение колонны от
перпендикуJUIрности, мкм, не

более

4 6 10

*(3,5+L/100)

от 0,75 до 1,5

1000
75

Пределы допускаемои
абсолютной погрешности
измерений откJIонения от
перпендикуJUIрности на длине не

более 630 мм, мкм

.Щиатlазон измерительного
yсилия, Н
МаксимальнаrI скорость
перемещениrI каретки, мм/с
Руrной режим
ьтоматический режим

икаJIьных модели V9



таблица ll
Touch

метрологические характеристики длиномеров вертикшIьньrх модели vectra

ЗначениеНаименование параI\,tетра и

единицы измерении

.Щиапазон измерений
линейньтх рд}меров, мм
Расширенный диапазон
измерений пинейньur

t(2,5+L/300)
Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньur

отклонение колонны от
перпендикуJIярности, мкм, не

*(3,5+L/100)

Пределы допускаемои
абсолютной погрешности
измерений откJIонения от
перпендикуJUIрности на длине
не более 630 мм, мкм

от 0,5 до 1,8,Щиапазон измерительного

Максимальнiш скорость
перемещения каретки, мм/с
Руlной режим
Автоматический

Таблица 12 - Метрологические
и Mestra Touch

характеристики длиномеров вертикальньж моделей Mestra

и
Наименование параметра и

единицы измерений

Значение парам9тре_
300 600 1000

.Щиапазон измерений линейньпr

размеров, мм
Расширенный диапазон измерений
пиrтейньтх пазмеDоВ. мм

от 0 до 305

от 0 до 567

от 0 до 610

от 0 до 872

от 0 до 1016

от 0 до 1278

Пределы допускаемой абсолшотной

погрешности измерений rпrнейньтх
пя?мепов_ мкм

+(1,2+L/1000)

отклонение колоЕны от
пеDпендикулярности, мкм, не более

4 6 10

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений отклонения
от перпендикуJIярности Еа длине не

более 630 мм. мкм

*(3,5+L/100)

Диапазон измерительного усилия, Н от 0,5 до 1,8

Максимальнм скорость
перемещения каретки, мм/с
Руlной режим
двтоматический режим

1000
150



3.5. Определение измерительного усилия
Устанавливают длиномер по п. 3.3,

lЪмерrгеlьное усиJме опредеJUIют при помоццI д,IттIика силоизмеритеJъного

теIrзорЕзисторного (дапее - дат,пшс) в коr"rпгlекге с вторичным измеритеJъным преобразователем,

ЗаlgетшлСrг датчик на IIJMTe поверчной таrодм образом, tпобы щуп дIиномера бьul

нчшравпен на поверхностъ дат.lика. Перемещм измеритеJъную карgгку дIшIомера приводят

рабЬчуrо поверхностъ цупа в контакт с поверхностъю датчика и опредеJUIют измеритеJъное

усиJIие.
Измерrгетьные усиJIиrt доJDкны соответствова]тъ значениrIм, указаЕным в табrицах 4-

|2.

З .6. Опредепение откJIонеЕия колонны от перпендикуJUIрности

fuя определения откJIонения колонны от перпендикулярности используют

систему лд}ерную измерительную xL-80 с набором приспособлений для измерений

откJIонения от перпендикуJUIрности.
Устанавливtlют длиномер по п, 3,3,

на измерительной каретке длиномера закрепJuIют подвижный отражатель системы

лазерной измерительной и юстируют оптическую схему системы,

устанавливают измерительную каретку в положение, соответствующее началу

диапазоЕа измерений.
перемещают измерительную каретку на величину, соответств),ющую диапазону

измерениЙ длиЕомера И снимаюТ показаниЯ системЫ лазерной измерительной,

соотВетстВУюЩиезначениюоТкJIоненияоТперпенДикУJUIрносТи.
перемещение измерительной каретки вьшолняют не менее трех раз в прямом и

обратном направлениях. Наибольшее из полrIенньгх значений принимtlют за откJIонение

колонны от перпенд{куJIярности.
отклоненИе колонны от перпендикуJUIрности не должно превышать значении,

указанньD( в таблицах 4-12.

з.7. Определение диапшона и абсолютной погрешности измерений линейньтх размеров

.щля определения диапазона и абсолютной погрешности измерений линейных

размеров используют средства поверки согласно таблице 2 в заьпсимости от верхней

грtшицы диапазона измерений линейньж ptrlмepoB длиномера,

З..7.|. Определение диtшzвона и абсолютной погрешности измерений линейньIх размеров с

использоВаниеМмерДлиныконцеВЬтхплоскопараJIлельньIх
Устанавливtlют длиномер по п, 3,3,

fuя определения абсолютной погрешности измерений линейньж pEu}MepoB

испопьзуют эталонные плоскопараJIлельные концевые меры длины (не менее пяти) с

номинttльЕыми длинtlми, равномерно распределенными по диапшону измерений

длиномера.
измерения выполняют с использованием контактного сферического Щупа а4 мм

дJUI моделей V3, ч4, ч5, ч6, v7, V8, ч9, контактного сферического щупа О5 мм для

моделей Vесtrа Touch, Mestra, Mestra Тоuсh,

ИзмеряютсредиЕнУюдлинУкажДоймерынеменееТрехраз.
дбсолютную погрешность измерений линейных pzxlMepoB в каждой точке диапазона

опредеJIяют как разность между значением, полг{енным при помощи длиномера, и

действитепьным значением срелинной длины эталонной плоскопараллельной концевой

,aр"r. Наибольшее по модулю значение разности в данной точке диzшазона принимают за

абсоrпотную погрешность измерений линейньш рtu}меров.

,щиапазон измерений линейньтх размеров должен соответствовать указанному в

таблицах 4-12.
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дбсолютная погрешIIость измерений линейньпс ptвMepoB не должна превышать

значениЙ, приведенньD( в табJIицах 4-12,

3.7.2.определение диапазоЕа и абсолютной погрешности измерений линейньж размеров с

использованием системы лtlзерной измерительной xL-80
Устанавливают длиномер по п, 3,3,

на измерительной каретке длиномера закреплJIют подвижный отражатель системы

JIазерной измерительной и юстируют оптическую схему системы,

последовательно перемещzц измерительную каретку длиномера, задают не менее

пяти положений каретки, ptl3goцepцo распределенньIх по всему диапазону, В каждой

точке проводят не менее трех измерений расстояния, Перемещение выполняют в прямом и

обратном направлениях.
задейсгви.геJБное значение расстоrшиrl в каждой ToIIкe принимают показаниJI системы

лазерной измерrгеrьной' 
,r.AnAmfr; птrrайrтrтх -I точке д{апазона^ 

дбсошсrпгуlо погрешностъ измерений rшнеfuтьпс размеров в каждоI

опредеJUIют как рtlзностъ меж.ry значением, полученным при помоцц,I дIиномера, и

деЙствитеJъным значением рассгоfiIия, поJIyIенным с помоцрю системы лазерной

измеритеrьной. Нш.Iбошшее по мо.цуJIю значение разности принимают за абсоrпотную

погрешность измерешшi расстояния,
,щиапазон измеръний линейньтх размеров должен соответствовать указанному в

таблицах 4-12.
Абсолютная погрешность измерений линейньп<

значений, приведеIIньпс в табшлцах 4-12,

3.8. Определение абсолютной погрешности измерений откJIонения от

перпендикуJIярности
щля определения абсолютной погрешности измерений отклонения от

перпендикуJUIрности используют угольник поверочный с известным действительным

значениеМ откJIоненИя от перпендикуJIярности измерительньIх поверхностей к опорным,

в измерительной каретке длиномера устанавливtlют и закрепляют контактный

электронньй щуtl.
угольник поверочньй и длиномер устанавливают на плите поверочной таким

образом, чтобЫ щуп дпиномера ЕtIходился в KotITaKTe с измерительной поверхностью

yron""r*u на всей длине измерительной поверхности,

Выполняют измерения откJIонения от перпендикуJUIрности с использованием

длиномера не менее T'рa* р*. дбсолютную погрешность измерений отклонения от

перпендикуJUIрности опредеJIяют как разность между значением, полу{енным при помощи

длиномерц и действительным зЕачением откJIонения от перпендикуJUIрности

".r.рr..пьной 
поверхности угольника к опорной, Наибольшее по модулю значение

разности пр"r,rпrй.. за абсолютную погрешность измерений отклонени,I от

перпендикуJIярности.
дбсоrпотцая погрешность измерений отклонения от перпендикулярности не

долхна превышать значениЙ, приведенных в таблицах 4-12,

4. Оформление рФультатов поверки
Результаты поверки длиномеров оформляются протоколом устаЕовленной формы

(приложение Д). В слуrае положительньD( результатов вьцается свидетельство о поверке,

Знак поверки Еаносится на наружную сторону вертикаJIьной колонны длиномера,

в слуrае отрицательных результатов по любому из вышеперечисленных пунктов

длиномер признается Еегодным к применению. Отричательные р_езультаты поверки

оформляются в соответствии. rrр"*оrой Минпромторга России Ns 1815 от 2 июля 2015 г,

размеров не должна превышать
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Пршtоасенuе А

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

1.

исполненЕя , заводской N , введенный в эксплуатацию

(отремонтированньй)

ввода в

Поверено в соответствии с докуI\{ентом к,Щлиномеры вертикаJIьные моделей V3, v4, V5,

ч6, ч7, v8, v9, Vесtrа Touch, Mestra, Mestra Touih. методика поверки. мп 2512_0001_

2016), утвержденньпл ФГУП (ВнИИМ им. .Щ.И. Менделеево 15 марта 2016 г,

2. Средстваповерки:

таты поверки
Наименование парап{етра ,Щопускаемое

значение парап{етра

по технической
докр(ентации

установленное
значение
параN,Iетра по

резупьтатаIчr
поверки

заключение о

пригодности
длиномера по
поверяемым
параN{етрап{ (годен,
не годен

3.1. Внешний осмотр и Визуа-тlьно

проверка комплектности
3.2. Подтверждение Визуально
соответствиlI прогрzlпdмного
обеспечения (по
3.3. Опробование Визуально

3.4. Определеlпtе
максl,пчrальной скоросги
перемещениrI измерlтгеrьной

IФDSIки

3.5. Оггрдшеше
измеритеJъног0 усиJIия
3.6. Оггрлелеше
oгкjlонениrl колонны 0т
перпеIrд{кулярноgrи
3.7. Опрдоlеtпле ддапазона
и абсошогrrой погрlшtосги
шмерrппl rпшrейдьп<

DазмеDов

3.8. Опрделешlе
абсоrпсrгной погрешности
изме,ренлй oгкJIонениJI от
пФпендfiryл4рноfiи



На основании резуЛьтатоВ поверкИ вьцанО свидетельСтво (извеЩение О непригодности)

Ns

Поверитель

,I[aTa поверки


