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l общие положения
Настоящая методика распростаняется на машины видеоизмерительные Jinoush (ла.пее

по тексту - машины), изготllвливаемые <Guangdong Jinuosh Technology Со., Ltd>, Китай и

устанавлив:}ет методику и средства их первичной и перио.дической поверк.
1.1 Поверка машины в соответствии с настоящей методикой поверки обеспочивает:

- Передачу единицы плоского угла методом прямых измерений от этzulонов 3 разряда в

соответствии с доцментом кГосударственнaUI поверочнаJI схема для средств измерений

плоского угла), утвержденным приказом Федерального агентства по техническому

реryлирванию и метрологии от 26 ноября 2018 г. Ns2482 (дшее fПС NФ482), что обеспечивает
прослеживаемость к ГЭТ22-201 4;

- Передачу единицы длины - метра методом прямых измерений от рабочего этмона 2

разряда 2-й части и рабочего этаJIонов З разряла 3-й части в соответствии с докулментом
пГо"улчрr"""rrм поверочная схема для средств измерний дшны в диапазоне от 1 , l 0-9 до l00
и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм>, }твержденным приказом Федера-пьного агентства по

техническому р€гулированию и метрологии от 29 декабря 2018 г. ]ф2840 (дшее ГПС Ns2840),

что обеспечивает прослеживаемость к ГЭТ2-2021 ;

Средства измерений, используемые при поверке машины, должны быть 1твержденного
типа и имgfь действующlrо поверку. Используемые эт:Ulоны единиц величин доJDкны иметь

свидетельство об аттестации эталона единицы величинь!, действующее на момент поверки.

эталоны единиц величин, используемые при поверке, должны быть 1тверждены в соответствии
с Положением об эталонах едиЕиц величин, используемых в сфере государственного

регулирования обеспечения единства измерений, }твержденного пост:lновлением
Правительства Российской Федерачии от 23 сентября 20|0 г. N734.

1.2. Метрологические харrlктеристики машин указаны в Таблице l.
Таблица l - М огические ки

2 Перечень операций поверки
2.1. При проведении первrrпlой и период{ческой поверки выпоJпiяют операции,

укаlанные в таблице 2.

2

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров

по оси Z при
использовании

контакгного
датчика, мкм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

плоского угла

кация
по осям х и

Y, мкм
в

плоскости
XY, мкм

по оси Z при
использовании
оптического
датчика' мкм

Е200
Е300
Е400

+(2,0+L/200)
+(2,5+L/l00)

+(2,5+L/200)

+(5,0+L/100)

G300
G400 +( l,2+L/200)

G650
G850
Gl000
G1200

+(1,9+L/l00)

+l0"

G l600

+(1,7+L/200)

+(2,5+L/100)

Модифи

Е500

G500



обязательность выполнения
операций поверки при:

Наименование операчий

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пункга)
методики
поверки, в

соответствии с
которым

выполЕяется
операция
поверки

Внешний осмотр Да Да 7

Контроль условий
подготовке к поверке
средства измерений)

поверки (при
и опробовании

Да 8.1Да

Подготовка к поверке и опробование
средства измерний

Да 8.2Да

Проверка прогрilммного
средства измерений

обеспечения Да Да 9

Опрделение мец)ологическпх
хараrгеристик и подтверждение
соответствия средстм измерний
мgгрологи.Iеским требованиям
Определение абсолютной погр€шности
измерений линейньв ра}меров по осям Х и Y

!а fla l0.1

Определенпе абсолютяой погрешности
линейных размеров в Ilлоскости двlх осей XY

Да l0.2

Определение абсолютной погрешности
измерений линейных paзмepoB по оси Z при
использовании оптического датчика

flа l0.3

Определение абсолютной погрешности
измерний линейных размеров по оси Z при
использовании контактного датчика

Да* Даt l0.4

Опрделение абсолютной
измерений шlоского угла

погрешности Да Да l0.5

Оформление результатов поверки Да Да ll
*- при наличии контакгного датчика в комплекге поставки

Таблица 2 - оп и пове ки

l0

3 Требования к условиям проведения поверки
3.1 При проведенип поверки доJDкны соблюдаться следующие норм:lльные условия

измерений:

- температура окружающего воздуха, ОС 2ЬЗ
- относительнaul влакность окружающего возд}хц 7о, не более 80

4 Требования к специ,rлистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускаются лица, озяaкомленные с эксплуатационной

документацией па машину и руководствllми по эксплуатации на средства их поверки.
Поверку машины доJDкен выполнять поверитель, освоивший рабоry с поверяемыми

м lшнltми и примеЕяемыми средствilми поверки, прошедший инструкга]к по TexItиKe
безопасности при работе с элекгроустановкамп.

з

Да

Да



5 Метрологические и технические требования к средствам поверки
5.1 При провелении поверки применяют средства поверки, приведенные в таблице 3.

Таблица 3 - С вап ки

.Щопускается испоJIьзовать при поверке др}тие }твержденЕые и атгестованные этilлоI{ы
единиц величин, средства измерений угвержленного типа и поверенные, удовлетворяющие
требованиям, указанным в таблице 3.

6. Требования по обеспечению безопасности проведениJI поверки
6.1. Перл проведением поверки следует изушть руководство по экспJrуатации на

мirшину и руководства по эксплуатации на средства поверки.
б.2. При выпоJшении операций поверки выполнять требовапия руководств по

экспlryатации средств измерений к безопасности при проведении работ.
б.3. при прведении поверки должны быть соблюдены цебования безопасности

согласно ГоСТ l2.3.019-80, ГоСТ 12.2,007.0-15, ГоСТ 12.1.019-20l7.

4

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Метрологические и технические
трсбования к средствalI\,r поверки,

необходимые для проведения
поверки

Операции поверки, требутопrие

применение средств поверки

Прибор
комбинирванньй Testo
608-Hl, рег. Jtэ 53505-13

Срдство измерний температуры
окружающей среды в диiшазоне
измерний от 0 ОС до +50 ОС с
абсоrпотяой погрешностью i0,5
ос

Средство измерений
относите.пьной влiDкности возд}ха
в диапазоне измерений от l5 О/о до
85 7о с абсолютной погрешностью
+з оh

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

Мера длины штршховФl
типа IIБ, диап!вон
измерений от 0 до 200 мм

рабочие эталоны единицы длины
2 разряла соответствуюпце
требованиям ГПС .lt{!2840

Рабочие этalлоны единицы дшны
3 разряла соответствующие
требованиям ГПС Jф2840

Меры длины концевые
ll.лоскопарiлJUIельные,
набор Nо l, рг. Nэ 6232l-
l5
Меры длины концевые
tlлоскопараллельные,
набор Nэ 8, рег. Ns 62З2l-
l5

п.l0.3. Опрделение абсолютной
погрешн(rcти измерений линейных

ра:}меров по оси Z при
использовании оrпиllеского датчика;
п.10.4. Опрелеление абсолютной
погрешности измерний линейных
p:i:}MepoB по оси Z прчl
использовании контакгного датчика

п. 10.5. Опрелеление абсолютной
поfрешности измерений п.лоского

угла

единицы
3 разряла
требованиям

Меры угловые
призматические мод. МУ-
l, рг.Nя485-50

п. 10.1. Опрделение абсолютной
погрешности измерений линейных
plвMepoв по осям Х и Y
п. l0.2. Опрделение абсолютной
погрешности измерений линейных
размеров в плоскости дв),х осей XY

рабочие эталоны
плоского угла
соответств},юпtие
ГПС Ns2482



7. Внешний осмотр
7.1 Контрль условий поверки проводится до начilла выполнения операций по поверке

мaлшины.
7.2.Прп внешнем осмотре доJDкно быть устаномено:
- соответствие внешнего вида машины приведенному описанию и изображению;

- нalличие маркирвки (наименование или товарный знак фирмьгизготовителя,
модпфикация и заводской номер);

- нiл,'rичие четких надписей и отметок на органах управления;

- отс}тствие механическ}lх повреждений и других дефектов, вJп{яющих на
экспJIуатационные и метрологические характеристики мalшины;

- отсутствие загрязнений на объекплве видеоизмеритеJьного блока оггико-
электронной системы;

- отсугствиеповрежденияизоляциитокопроводящихкабелей;

- комплектность,согласнокомплекгупостiвк}l.
Машины считаются пршедпими операцию поверки в частп внешнего осмотра, если

обеспечиваЕтся выполнение перечисленных требований. Если перечисленные трбования не

выполняются, машины признtlют непригодными к применению и дальнейrпие операции
поверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробование средства измерений
8.1. Перед проведением поверки машины средства поверки и этalлоны в условиях

поверки не менее 2 часов и выполнить контроль условий поверки.
Перед поверкой поверяемая машинц средства поверки, нtlходиться во включеЕяом

состоянии не менее 30 минtт.
Подготовить мiлшину и средства поверки к работе в соответствии с их

ЭКСПJryаТаЦИОННЫМИ ДОК}ТчlеНТаМИ.

Контроль осуществлять измерением влияющих факгоров, указанных в п.3, с помощью
прибора контроJlя условий поверки (или ипых средств измерений указанных параметров).
Измерения влияющих факгоров проводить в комвате, где прводятся операции поверки.

Результаты измерений температуры и относительной влажности в помещении доJDкны
находиться в пределarх, ук:tзанных в п.3. В пртивном случае поверку не проводят до
приведения условий поверки в соответствии с п.3.

8.2. При опробовании:
При опробовании мllшин проверить:
- перемещения всех подвижньrх частей и механизмов машины доrпкны быгь

плавными, без рывков и заеданий;
- работоспособяость всех фlъкциона.llьных режимов и узлов;
- отсутствия качки и смещений неподвижно соединённых деталей и элементов;
- фокусировку изображения шкilлы меры длины штриховой, установленной на

предметном столе машины в любом месте диапазона измерний.
Результаты поверки по данному пункry с(мт:lются положительными, есJIи все

вышеперечисленные пункты выполнены.Результаты опробования считают положительными,
если выполняются требования п.8.2.

Если вышеперечисленные требования не выполняются, дшlьяейшие операции поверки
не производить, машины признают непригодными к применению и оформляются результаты
поверки в соответствии с п. l2.3.

9. Проверка программного обеспечения средства измерений
9.1 Загryстить прогрЕlllrмное обеспечение согласно РЭ машrтяы. Идеlrтrrфикация ПО

осущестыIяется п}тем просмота идентификационных данных прогрirммного обеспечения на
мониторе персонzrльного компьютера при вкJIючеЕии мaлшины.

5



Значение
Серия G

A_vM SYSTEMм-чм SYSTEMИдентификационные данные
наименование По

не ниже v 5.0.0.0Номер версии (идентификационный
номер ПО)

не ниже v10 202з_01-0l

отсутствуетЦифровой идентификатор ПО

9.2- Мшrины считalются прошедшими операцию поверки с положитеJьными

результатами, есrш идентификационные данные ПО машин соответствуют зЕачениям,
приведенным в таблице 4.
Таблица 4- Иденти икационные данные По

Если выmеперечисленные трбомния не выпоJIняются, мапины признzlют
непригодными к применению и дальнейшие операции поверки не призводят.

l0. Определение метрологических характеристик и подтверждение соответствия
средства измерений метрологическим требованиям

10. l. Определение абсолютной погршности измерений линейньп< рalзмеров по осям Х и
Y.

.Щля опрделения абсолютной погрешности измерний линейньгх рiвмеров по осям Х и Y
в диапaвоне измерений от 0 до 500 мм включительно необходимо использовать меру длины
пггрихов},ю 2-го разряда по Приказу 2840 от 29. l2.201 8.

10.1.1. Меру установить на предметном столе машины параллельно оси Х, таким
образом, чтобы нулевой штих меры нalходился в одном из крайних положений предметного
стола. Сфокусирювать оптическlто систему машины па изображеяии первого штрих4 обнулить
пок:lзания.

10.1.2. Выполнить последовательно измереншI длин отезков (не менее 5 оцезков)
равномерно распределенных по всему диапазону измерений .тпанейньтх размеров по оси Х.
Повторить серию измерений не менее 3 раз.

l0.1.3. Вычислить среднее значение длины кФкдого отезка по формуле (l).

х, =Х, , (l)
п

где Х, - измернное значение длины i-ого отрезка;

л - количество измерений длины i-ого отезка.
l0.1 .4. Абсолютн},ю погрешность измерний определить по формуле (2).

b,,=X,-Lo, Q)
.Lr, - действительное значение лппны измеренного Ёго отрзка меры дпины штрлтховой, мм.

l0.1.5. Повторить пункгы l0.1.1.- l0.1.4., установив меру длины штихов},ю пар.шлельно
оси Y.

Машины считaлются вьцержавшими данную операцию поверки, если абсолютная
погрешность измерений линейньп< piвMepoB по осям Х и Y соответствуют значепиям,
указанньrх в Таблице 1.

В случае невыполнения (невозможности выполнения) одного или нескольких пункгов,
указанных выше, машину признают непригодвой к применению.

l0.2. Определение абсолютной погрешности измерений линейных размеров в плоскости дв}х
осей XY

,Д.rrя Определения абсолютной погрешности измерений линейньпt размерв в плоскости
двц осей Х и Y необходимо использовать меру дппны штриховую 2-го разряда по Приказу
2840 от 29.12.20l8.

10.2.1. Меру длины установить на предметном столе машины по диагоншIи осей Х,Y
таким образом, чтобы нулевой пrтрrх меры находился в одном из крайних положений
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предметного стола. Сфокусировать оптическую систему мatшины на изобрzDкении первого
штиха. обнулить показ:rния.

l0.2.2. А затем повторить пlткгы l0.1.2.-10.1.4.
Машины считаются вьцержalвшими данную операцию поверки, если абсолютная

погреIпность измерений линейных рaвмерв в плоскости lЕух осей XY соответствует
значениям, укiванных в Таблице l.

В случае невыполнения (невозможности выполнения) одlого или Еесколькпх пУНКТОВ,

указанных выше, машиЕу признarют непригодной к применению.

10.3. Опрлеление абсолютной погрешн(rcти измерений линейных размерв по оСИ Z ПРИ

использовании оmического датчика
дбсолютнlто погрешность измерений линейньrх размеров по оси z при использовании

оптического датчика необходимо определить при помощи концевых мер длины 3-го разряла по
прпказу 2840 от 29.12.2018 г. Необходимо использовать не менее пяти коrтцевьп< мер с

номинalльными длинами, равномерно распределенными по диапазону измерний.
l0.З.1. В цент предметного стола притир:lют концевую меру с номинzцьным значением

до l0 мм, расположив ее вдоль оси Z. Сфокусировать оптичесIqто систему на середину боковой
измерительной поверхности меры. Выбрать наиболее контастный участок поверхности,

обнулить показания по оси Z.
10.3.2. Затем не смещм меру, притереть к ее боковой измерительной поверхности

следуощ},ю концев}rю меру. Сфокусировать опти.lескую систему на середпЕу боковой
поверхности, снять отсчет показаний в направлении оси z.

10.3.3. Повторить серию измерений не менее 3 раз.
10.3.4. Произвести аналогичные измерсвия лля остальпьrх концевых мер дJIины.
l0.3.5. Вычислить среднее значение для кчDкдой меры по формуле (3).

z,.=Z,,,, (з)
п

где Z|,,- измеренвое значение длины i-оЙ меры оптическим датчиком;

и - количество измерений длиЕы i-ой меры.
l0,3.б. Абсолютнlто погрешность измерений линейных размеров по оси Z при

испоJьзовании оптического дагшка определить по формуле (4).

^u.=Z',-L,,. 
(4)

Zr_, - действительное значение дпины i-ой меры, мм.

Машины считalются вьцержавшими данЕую операцию поверки, если абсолютная

погрешность измерний линейных размеров по оси Z при использовании оптического датrшка
соответствует зЕачениям, указанньж в Таблице l .

В случае невыполнения (невозможности выполнения) одного или нескольких пунктов,

указаннь!х выше, машину признzlют непригодной к применению.

10.4. Определение абсолютной погрешности измерений линейных размеров по оси Z при

использовании контактного даfi ика
Абсоrпотную погрешность измерний линейньrх размеров по оси Z при использовilнии

контilктного датчика определить при помоцш концевых мер длины 3-го разряда по приказу
2840 от 29.|2.2018 г. Необходимо использовать не менее пяти концевых мер с номинarльными
длинzlми, равномерно распределенными по диапазону измерний.

10.4.t. В центр предметного стола притирilют концевую меру с номинальным значением

до l0 мм, расположив ее вдоль оси Z. Выполнить касание на середину боковой измерительЕой
поверхности меры, обнулить показания по оси Z.

'10.4.2. Затем не смещiul меру, притереть к ее боковой измерительной поверхности
след},ющую концевую меру. Выполнить касание на середину боковой поверхности концевой
меры контактным датчиком, снять отсчет показаний в направлении оси Z.

10.4.3. Повторить серию измерений не менее 3 раз.
10.4.4. Вычислить среднее значение д,,1я каждой меры по формуле (5).
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Z,,=Z^, (5)
п

гле Z,- - измереЕное значение длины iой меры коЕтактным датчиком;

и - количество измерений длины i-ой меры.
10.4.5. Абсоlпотную погреп]пость измереIlий rпrнейньrх размеров

использовании контактного датчика определить по формуле (6).

(6)

Zr_, - действительное значение длины i-ой меры, мм.

машивы считаются выдержавшими д:lнную операцию поверки, если абсолютная

погрешность измерений линейных ршмерв по оqя Z при использомнии контакгного датчика

соответствует значеЕиям, }казанньгх в Табrrпце l.
в случае невыполнения (невозможности выполнения) одного или нсскольких пунктов,

указанных выше, мzlшину признают непригодной к примеЕению.

l0.5. Определение абсо.lпотной погрешности измерний плоского угла
дбсолотную Погрешность измерений плоского угла определить с помощью мер угловых

призматических 3-го разряда по приказу 2482 от 2б.l1.2018 г. Необходимо использовать не

менее четырех угловых мер.
10.5.1. Угловlто меру установить на пре.щ{етном столе. С помощью По обозначить

точки на рабочих поверхностях меры и измерить угол, образованными прямыми, проходящими

через данные точки.
10.5.2. Повторить серию измерений не менее 3 раз.
10.5.3. Вычислить среднее значение для каждой угловой меры по формуле (7).

а.
d,=J.,п (7)

где al - измеренное значение угла j-ой меры;

lr - коJIичество измерний угла j-ой меры.
l0.5.4. Абсолютную погрешность измерений плоского угла определить по формуле (8),

Ь"=а,-ао,, (8)

а,,/ - действительное значение углаj-ой меры.

машины считаются выдержавшими данную операцию поверки, если абсолютная

погрешность измерний шIоского угла соответствует значениям, указанньш в Таблице l.
в Слу.rае невыполнения (невозможности выполнения) од{ого или нескольких п}ъюов,

укilзанных выше, мllшину признают непригодной к применению.

1l. Оформлениерезультатовповерки
l1.1. Сведения о результатiD( поверкн средств измеренrтй передаются в Федермьнъй

информационный фонд по обеспечению единства измерний.
11.2. При положительных результатarх поверки по заявлению владельца средства

измерний или Jмца- представившего его на поверку, выдается свидетеJIьство о поверке

средства измерений, оформленное в соответствии с действующими нормативно-правовыми

документаJ!tи. Знак поверки нilносится на свидетельство о поверке.
1'l.З. При отрицательньrх результатах поверки по зilявлению владеJIьца средства

измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается извещение о непРигОдНОСТИ К

применению средства измерний, оформленное в соответствии с действующими нормативно-
правовыми доцrментами.

1 l .4. Требования к оформлению протокола поверки не предъявляются.

bo"=Z,*-L7,,

по оси Z при

Главный метролог
ооо <ТестИнТех> {
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