
КО М П Л ЕКСЫ  ВИД ЕО ИЗМ ЕРИТЕЛЬНЫ Е СЕРИЙ IN E X IV  VM A , N E X IV  VM R,
N E X IV  VM Z-R, N E X IV  V M Z -K

М ЕТО ДИ КА  ПОВЕРКИ

МП А П М 4 5 -  15

г. М осква 
2015 г.



2

Н астоящ ая м етодика распространяется на комплексы  видеоизм ерительны е серий iNexiv 
VM A , N exiv V M R , N exiv V M Z-R, N exiv VM Z-K, производства «NIKON CO RPO RA TIO N», Я п о 
ния (далее -  комплексы ) и устанавливает методику их первичной и периодической поверки. 

И нтервал меж ду периодическим и поверками - 1 год.

1. О п е р а ц и и  п о в е р к и
При проведении поверки необходим о вы полнять операции поверки, указанные в таблице 1. 
Таблица 1

№
п/п

Н аим енование этапа поверки
№  пункта 
документа 
по поверке

1 Внеш ний осмотр, проверка маркировки и ком плектности 6.1
2 И дентиф икация программного обеспечения (ПО) 6.2
3 О пределение м етрологических характеристик 6.3
3.1 О пробование 6.3.1
3.2 О пределение диапазонов измерений линейны х размеров по 

осям X, Y, Z, абсолю тны х погреш ностей измерений линейны х 
размеров по осям X, Y, Z и вариации показаний по осям X и Y

6.3.2

3.3 О пределение абсолю тной погреш ности измерений линейны х 
размеров в плоскости осей (X-Y)

г л лO.J.J

При получении отрицательного результата по лю бому пункту таблицы  1, поверка прекра
щ ается, и комплекс бракуется.

2. Средства поверки
При проведении поверки долж ны  быть использованы средства поверки, указанные в табли

це 2. Средства поверки долж ны  иметь действую щ ие свидетельства о поверке.
Таблица 2

№  пункта 
документа 
по поверке

Н аим енование эталонов, вспомогательных средств поверки и их основные м ет
рологические и технические характеристики

6.3.2
6.3.3

М еры длины  ш триховы е (стеклянные ш калы) 2-го разряда по ГОСТ Р 8.763- 
2011
М еры длины  концевы е плоскопараллельные 4-го разряда по ГО СТ Р 8.763-2011

Примечание. Допускается применять другие средства поверки, имеющие свидетельства о 
поверке и обеспечивающие определение метрологических характеристик с требуемой точно
стью.

3. Требования к квалификации поверителей
К проведению  поверки допускаю тся лица, изучивш ие эксплуатационны е документы и 

настоящ ую  методику на комплексы . П оверка долж на осущ ествляться совместно с оператором, 
имею щ им достаточны е знания и опы т работы  с данными средствами измерений.

4. Требования безопасности
При проведении поверки долж ны  соблю даться требования безопасности, указанные в экс

плуатационной документации на комплексы  и используемы е средства поверки, а такж е требова
ния правил техники безопасности при работе с напряжением до 250 В.

5. Условия проведения поверки
5.1. При проведении поверки долж ны  быть соблю дены следую щ ие нормальные условия: 

тем пература окруж аю щ его воздуха (20 ± 5)° С; 
относительная влаж ность (30 - 70) %;
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атмосферное давление от 84 до 106 кПа.
5.2. При проведении поверки долж ны  соблю даться требования Руководства по эксплуата

ции комплексов.
5.3. П еред проведением поверки комплексы и средства поверки долж ны  быть вы держ аны 

не менее 2 часов при указанны х выше условиях поверки.

6. П роведен и е  п о в ер к и
6.1. Внеш ний осмотр, проверка маркировки и комплектности.

При внешнем осмотре долж но быть установлено:
- наличие маркировки (наименование или товарный знак изготовителя, тип и заводской 

номер комплекса, его отдельных узлов и деталей);
- отсутствие механических повреждений и коррозии на рабочей поверхности предм ет

ного стола ком плекса и других поверхностях, влияю щ ие на работу комплекса;
- токопроводящ ие кабели не должны иметь механических повреждений электроизоля

ции.
К омплектация комплекса долж на соответствовать комплектности, приведенной в техниче

ской документации на комплекс в разделе «Комплектность».

6.2. И дентификация программного обеспечения (ПО).
Для проведения идентиф икации ПО необходимо запустить ПО, которое предназначено для 

работы  с поверяемым комплексом, а именно: «Autom easure УМ А», «Autom easure VM A ТР», «Au
tom easure VM R», «Autom easure VM Z-R», «Classic» или «M M -M anager». При запуске ПО на экран 
ПК вы водится окно с идентиф икационны ми данными. Также данны е можно узнать, зайдя во 
вкладку HELP, далее выбрав подменю  «About Program» (см. рисунки 1 - 4).
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П олученные идентиф икационны е данные для поверяемой модиф икации комплекса долж ны  со
ответствовать указанным в таблицах 3 или 4.

Таблица 3.
И дентиф икационное наименование ПО Autom easure

VM A
A utom easure 

VM A ТР
A utom easure

VM R
Н омер версии (идентификационны й но
мер ГТО), не ниже

3.000 3.000 6.000

Таблица 4.
И дентиф икационное наименование Г10 Autom easure

VM Z-R
Classic CM M -M anager

Номер версии (идентификационны й но
мер ПО), не ниже

10.5.000 1.4.000 3.5.000

Е с л и  х о т я  б ы  о д и н  из  п а р а м е т р о в ,  у к а з а н н ы х  в и д е н т и ф и к а ц и о н н ы х  д а н н ы х  
П О  д л я  п о в е р я е м о й  м о д и ф и к а ц и и  к о м п л е к с а ,  не с о о т в е т с т в у е т  у к а з а н н о м у  в т а б 
л и ц е  3, то  к о м п л е к с  п р и з н а е т с я  н е п р и г о д н ы м  к п р и м е н е н и ю  и д а л ь н е й ш и е  о п е р а 
ц и и  п о в е р к и  не  п р о и з в о д я т с я .

6.3. О пределение метрологических характеристик
6.3.1. О пробование.
При опробовании проверяю т:

перемещ ение предметного стола вдоль направляю щ их по осям с помощ ью  органов 
управления перемещ ением стола. Предметный стол должен перемещ аться свободно, 
плавно без ощ утимых скачков и заеданий;
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перемещ ение оптической колонки с видеокамерой и датчиками вдоль вертикальной 
стойки по направляю щ ей по оси Z и ф окусирование на контуры измеряемого объек
та. О птическая колонка долж на перемещ аться по всей длине направляю щ ей плавно 
и позволять получать резкое изображение контура измеряемого объекта; 
диапазоны  измерений и дискретности показаний линейны х размеров. П роверка диа
пазона и дискретности показаний производится визуально, наблю дением изменения 
показаний при изменении настроек систем, управляю щ их перемещ ением.

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по д а н н о м у  п у н к т у  м е т о д и к и  п о 
в е р к и ,  е с л и  ф у н к ц и о н а л ь н ы е  в о з м о ж н о с т и  к о м п л е к с а  с о о т в е т с т в у ю т  з а я в л е н н ы м  
п р о и з в о д и т е л е м ,  а д и а п а з о н ы  и з м е р е н и й  и д и с к р е т н о с т ь  п о к а з а н и й  л и н е й н ы х  р а з 
м е р о в  н а х о д я т с я  в п р е д е л а х  з н а ч е н и й ,  п р и в е д е н н ы х  в т а б л и ц а х  5 - 8 .
Таблица 5.
К омплексы серии iNexiv УМ А

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM A-
2520V

VM A-
2520

VM A-
4540V

VM A-
4540

VM A-
6555V

VMA-
6555

Диапазон изм ере
ний линейны х раз
меров. мм

- по оси X
- по оси Y
- по оси Z

0 - 2 5 0
0 - 2 0 0
0 - 2 0 0

0 - 2 5 0
0 - 2 0 0
0 - 2 0 0

0 - 4 5 0
0 - 4 0 0
0 - 2 0 0

0 - 4 5 0
0 - 4 0 0
0 - 2 0 0

0 - 6 5 0
0 - 5 5 0
0 - 2 0 0

0 - 6 5 0
0 - 5 5 0
0 - 2 0 0

Д иапазон изм ере
ний линейны х раз
меров при исполь
зовании контактно
го датчика ТР20, мм

- по оси X
- по оси Y
- по оси Z

0 - 2 0 0  
0 - 2 0 0  
0 -  166

0 - 4 5 0  
0 - 4 0 0  
0 -  166

0 - 6 5 0  
0 - 5 5 0  
0 -  166

Диапазон изм ере
ний линейны х раз
меров при исполь
зовании контактно
го датчика ТР200. 
мм

- по оси X
- по оси Y
-  IIO оси Z

-
0 - 2 0 0  
0 - 2 0 0  
0 -  170

-
0 - 4 5 0
0 - 4 0 0
0 - 1 7 0

-
0 - 6 5 0  
0 - 5 5 0  
0 -  170

Д искретность от
счета линейны х из
мерений, мкм

0,1 0,1 0.1 0,1 0,1 0,1



Таблица 6.
Комплексы  серии N exiv V MR

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM R-H 3030 VM R-1515 V M R -10080 V M R -12072
Д иапазон измерений ли
нейны х размеров при 
использовании стан
дартны х модулей увели
чения и модуля макси
мального увеличения с 
основным объективом, 
мм

- по оси X
- по оси Y
- по оси Z

0 - 3 0 0  
0 - 3 0 0  
0 -  150

0 -  150 
0 -  150 
0 -  150

0 -  1000 
0 - 8 0 0  
0 - 1 5 0

0 -  1200 
0 - 7 2 0  
0 -  150

Диапазон измерений л и 
нейных размеров при 
использовании модуля 
максимального увеличе
ния с дополнительны м 
объективом , мм

- по оси X
- по оси Y
- по оси Z

0 - 2 5 0
0 - 3 0 0
0 - 1 5 0

0 -  100 
0 -  150 
0 -  150

0 - 9 5 0  
0 - 8 0 0  
0 -  150

0 -  1150
0 - 7 2 0
0 - 1 5 0

Д искретность отсчета 
линейны х измерений, 
мкм

0,01 0,1 0,1 0,1

Таблица 7.
Комплекс Nexiv V M R-K 3040CZ

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация V M R -K 3040CZ
Диапазон измерений линейны х размеров при использо
вании стандартны х модулей увеличения и модуля м ак
симального увеличения с основным объективом, мм 

- по оси X 0 - 3 0 0
- по оси Y 0 - 4 0 0
- по оси Z

О1о

Д искретность отсчета линейны х измерений, мкм 0,1



Таблица 8.
Комплексы серии Nexiv VMZ-R
Наименование характеристики Значение характеристики
М одификация V M Z-R 3020 V M Z-R 4540 VM Z-R 6555
Диапазон измерений линей
ных размеров при использова
нии стандартных модулей уве
личения и модуля м аксим аль
ного увеличения с основным 
объективом , мм 

- по оси X 0 - 3 0 0 0 - 4 5 0 0 - 6 5 0
- по оси Y 0 - 2 0 0 0 - 4 0 0 0 - 5 5 0
- по оси Z 0 - 2 0 0 0 - 2 0 0 0 - 2 0 0

Диапазон измерений линей
ных размеров при использова
нии модуля максимального 
увеличения с дополнительным 
объективом , мм 

- по оси X 0 - 2 5 0 0 - 4 0 0 0 - 6 0 0
- по оси Y 0 - 2 0 0 0 - 4 0 0 0 - 5 5 0
- по оси Z 0 - 2 0 0 0 - 2 0 0 0 - 2 0 0

Д искретность отсчета линей
0,01 0,01 0,01

ных измерений, мкм

Таблица 9.
Комплексы серии Nexiv VM Z-K

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация VM Z-K6555
Диапазон измерений линейных размеров при использова
нии стандартных модулей увеличения и модуля макси
мального увеличения с основным объективом, мм 

- по оси X 0 - 6 5 0
- по оси Y 0 - 5 5 0
- по оси Z 0 - 1 5 0

Д искретность отсчета линейны х измерений, мкм 0,01

Если требование п.6.3.1 настоящ ей методики не выполняется, комплекс признаю т непри
годным к применению , дальнейш ие операции поверки не производят.

6.3.2. О пределение диапазонов измерений линейны х размеров по осям X. Y, Z. абсолю т
ных погреш ностей измерений линейных размеров по осям X, Y, Z и вариации показаний по осям 
Х и  Y.

О пределение абсолю тной погреш ности измерений линейны х размеров по осям X. Y. Z и 
вариации показаний производится с использованием мер длины ш триховых (стеклянные шкалы) 
2-го разряда по Г ОСТ Р 8.763-2011.

6.3.2.1. О пределение диапазонов измерений линейны х размеров и абсолю тной погреш но
сти измерений линейны х размеров по осям X, Y вы полнять в следую щ ей последовательности:

установить стол в крайнее нулевое положение по оси X. У становить меру длины 
ш триховую на столе комплекса параллельно продольному направлению  перемещ е
ния по оси X. Совместить перекрестье огечетных ш трихов объектива видеокамеры
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комплекса с одним из начальных ш трихов шкалы меры и установить индикацию  на
«нуль»;
последовательно совмещ ая перекрестье отсчетных ш трихов объектива ком плекса с 
делениями ш калы меры длины ш триховой снимать показания с показываю щ его 
устройства комплекса. Вы полнить измерения не менее десяти интервалов меры, 
длина которых равномерно распределена по диапазону измерений. В измерения 
долж ен быть вклю чен интервал, соответствую щ ий максимальному значению  диапа
зона измерений для поверяемой модификации комплекса по оси X. И змерения каж 
дого интервала меры ш триховой вы полнить не менее трех раз;
установить стол в крайнее нулевое положение по оси Y. Разместить меру длины 
ш триховую  на столе комплекса параллельно поперечному направлению  перемещ е
ния по оси Y. Совместить перекрестье отсчетных ш трихов объектива комплекса с 
одним из начальных ш трихов ш калы меры и установить индикацию  на «нуль»; 
выполнить измерения не менее десяти интервалов меры, длина которых равномерно 
распределена по диапазону измерений по оси Y. В измерения должен быть вклю чен 
интервал, соответствую щ ий максимальному значению  диапазона измерений для по
веряемой м одиф икации комплекса по оси Y. Измерения каждого интервала меры 
ш триховой вы полнить не менее трех раз;
при выполнении измерений наводку перекрестья отсчетных ш трихов объектива 
комплекса на риски ш калы меры проводить с одной стороны для исклю чения влия
ния холостого хода м еханизм а перемещ ения (гистерезиса); 
результаты всех измерений занести в протокол;
рассчитать абсолю тные погреш ности измерений линейных размеров по осям X и Y 
по результатам вы полненных измерений в следую щ ей последовательности: 
вычислить на каждой ступени измерений (для длины каждого измеренного интерва
ла меры) среднее арифметическое значение результатов измерений Lcpi для каждой 
из осей X и Y:

где: Li -  результат измерений на /-той ступени;
i - количество измерений (>3) 

на каждой ступени измерений определить абсолю тную  погреш ность измерений 5i. 
[мкм]:

А — LCp / - Ljmaji

где: L-)ma.,i - значение длины интервала ш триховой меры на /-той ступени.

за окончательную  величину абсолю тной погреш ности измерений линейны х разм е
ров по осям X и Y принимаю т наибольш ую величину 8i из всех рассчитанны х зна
чений.

6.3.2.2. О пределение диапазонов измерений линейных размеров и абсолю тной погреш но
сти измерений линейных размеров по осям X, Y датчиками контактной измерительной системы 
для комплексов модификаций VM A -2520, VM A -4540 и VM A-6555 вы полнять с использованием 
мер длины концевых плоскопараллельны х в следую щ ей последовательности:

установить по оси X или Y для поверяемой м одиф икации комплекса меру или блок 
из мер длины концевых плоскопараллельных номинальны м размером, соответству
ю щ им максиматьной величине диапазона измерений;
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ощ упываю щ ей головкой контактной измерительной системы вы полнить измерение 
длины  меры по каждой из осей X и Y не менее трех раз и снять меру со стола ком 
плекса. Ощ упывание производят по рабочей поверхности меры вблизи от геом етри
ческого центра этой поверхности;
последовательно устанавливать на стол комплекса меры или блоки из мер длины 
концевых плоскопараллельны х с номиналами длин равномерно распределенны х по 
диапазонам измерений вдоль осей X и Y. производить измерения длин мер или бло
ков из них не менее трех раз и снимать отсчет показаний с показываю щ его устрой
ства комплекса. И змерения должны быть выполнены не менее чем в десяти точках 
равномерно распределенных по диапазонам измерений для каждой из осей X и Y. В 
измерения должен быть включен размер меры, соответствую щ ий максимальному 
значению  диапазона измерений для поверяемой м одиф икации комплекса по осям X 
и Y;
результаты всех измерений занести в протокол;
рассчитать абсолю тную  погреш ность измерений линейны х размеров по осям X и Y 
по результатам вы полненны х измерений в последовательности, приведенной в п.п.
6.3.2.1 настоящ ей методики поверки.

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по п . п .  6.3.2.1 и 6.3.2.2 
м е т о д и к и  п о в е р к и ,  е с л и  д и а п а з о н ы  и з м е р е н и й  л и н е й н ы х  р а з м е р о в  по  о с я м  X и Y 
с о о т в е т с т в у ю т  з н а ч е н и я м ,  п р и в е д е н н ы м  в т а б л и ц а х  5-9.

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по  п . п .  6.3.2.1 и 6.3.2.2 
м е т о д и к и  п о в е р к и ,  е с л и  в е л и ч и н ы  а б с о л ю т н ы х  п о г р е ш н о с т е й  и з м е р е н и й  л и н е й н ы х  
р а з м е р о в  п о  о с я м  X и Y не  в ы х о д я т  за п р е д е л ы  з н а ч е н и й ,  п р и в е д е н н ы х  в т а б л и ц а х
10 - 14.

Таблица 10.
Комплексы серии iN exiv УМ А

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM A-
2520V

VM A-
2520

VM A-
4540V

VM A-
4540

VM A-
6555V

VM A-
6555

П ределы допускае
мой абсолю тной по
греш ности изм ере
ний линейны х раз
меров. по осям X и 
Y. мкм

±(2+ 
8L/1 ООО)

±(2+
8L/1000)

гд

±(2+
6L/1000)

г L - измеря

±(2+
6L/1000)

гмая длина,

±(2+
6L/1000)

мм

±(2+
6L/1000)

Т аблица 11.
К ом плексы  серии Nexiv V MR

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация V M R-H 3030 VMR- 1515 V M R -10080 V M R -12072
Пределы допускаемой 
абсолю тной погреш ности 
измерений линейных 
размеров по осям X и Y, 
мкм

±(0,6+2171000) ±(1,5+4171000) 

где L - измеряв

±(2+4171000) 

'мая длина, мм

+(2,2+4171000)
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Таблица 12.
Комплекс Nexiv V M R-K 3040CZ

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация V M R-K 3040CZ
П ределы допускаемой абсолю тной погреш ности изм е
рений линейны х размеров по осям X и Y, мкм

±( 1.5+4L/1 ООО) 

где L - измеряемая длина, мм

Таблица 13.
Комплексы  серии Nexiv VM Z-R
Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация VM Z-R 3020 VM Z-R 4540 VM Z-R 6555
П ределы допускаемой абсо
лю тной погреш ности изм ере
ний линейны х размеров по 
осям X и У. мкм

=( 1,2+4171 ООО) 

где L - измеряемая длина, мм

Таблица 14.
К омплексы серии Nexiv VM Z-K

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация VM Z-K6555
Пределы допускаемой абсолю тной погреш ности измере
ний линейны х размеров по осям X и Y, мкм

±(1,5 +2.5L/1000)

6.3.2.3. О пределение диапазона измерений линейных размеров и пределов допускаемой 
абсолю тной погреш ности измерений линейны х размеров по оси Z вы полнять в следую щ ей по
следовательности:

вы полнить фокусировку оптической системы комплекса на поверхность изм ери
тельного стола и обнулить показания комплекса по координате Z; 
установить меру или блок из мер длины  концевых плоскопараллельных ном иналь
ным размером соответствую щ им максимальной величине диапазона измерений по 
оси Z для поверяемой модификации комплекса на измерительный стол комплекса, 
провести наведение на точку измерительной поверхности меры вблизи от геометри
ческого центра этой поверхности и произвести отсчет показаний с показываю щ его 
устройства комплекса. Измерения длины меры вы полнить не менее трех раз. В слу
чае использования контактной измерительной системы для комплексов м одиф ика
ций VM A -2520, V M A -4540 и VM A-6555 измерения вы полнять ощ упываю щ ей го
ловкой контактной измерительной системы;
последовательно устанавливать на стол комплекса меры или блоки из мер длины 
концевых плоскопараллельных с номиналами длин равномерно распределенны х по 
диапазону измерений и производить отсчет показаний с показываю щ его устройства 
комплекса. Измерения должны быть выполнены не менее чем в десяти точках диа
пазона измерений по оси Z. Н аведение измерительной оптической системы или 
установка ощ упываю щ ей головки комплекса производится на точку измерительной 
поверхности меры или блока мер вблизи от геометрического центра этой поверхно
сти. В измерения должен быть вклю чен интервал, соответствую щ ий максимальному 
значению  диапазона измерений для поверяемой м одиф икации комплекса по оси Z; 
результаты всех измерений занести в протокол;
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рассчитать абсолю тную  погреш ность измерений линейны х размеров по оси Z по ре
зультатам вы полненных измерений в последовательности, приведенной в п.п. 6.3.2.1 
настоящ ей методики поверки.

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по  д а н н о м у  п у н к т у  м е т о д и к и  
п о в е р к и ,  е с л и  д и а п а з о н ы  и з м е р е н и й  л и н е й н ы х  р а з м е р о в  по о с и  Z с о о т в е т с т в у ю т  
з н а ч е н и я м ,  п р и в е д е н н ы м  в т а б л и ц а х  5 - 8 .

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по  д а н н о м у  п у н к т у  м е т о д и к и  
п о в е р к и ,  е с л и  в е л и ч и н а  а б с о л ю т н о й  п о г р е ш н о с т и  и з м е р е н и й  л и н е й н ы х  р а з м е р о в  
по  о с и  Z не  в ы х о д и т  за  п р е д е л ы  з н а ч е н и й ,  п р и в е д е н н ы х  в т а б л и ц а х  15 - 19.

Таблица 15.
Комплексы серии iNexiv У М Л

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM A-
2520V

YM A -2520 VM A-
4540V

V M A -4540 VM A-
6555V

VM A-6555

П ределы допускае
мой абсолю тной по
греш ности изм ере
ний линейных раз
меров по оси Z, мкм

±(3+L/50) ±(3+L/50)

гд

±(3 +L/100) 

е L - изм еря

±(3 +L/100) 

емая длина.

±(3 +L/100) 

мм

±(3 +L/100)

Т аблица 16.
Комплексы серии Nexiv VM R

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM R-H 3030 VM R-1515 VM R-10080 VM R-12072
Пределы допускаемой 
абсолю тной погреш но
сти измерений линейных 
размеров по оси Z. мкм

±(0,9+L/l 50) ± (1 ,5+L/l 50) 

где L - изм еря

±( 1,5+L/l 50) 

;мая длина, мм

±( 1,5+17150)

Таблица 17.
Комплекс Nexiv V M R-K 3040CZ

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация Y M R -K 3040CZ
Пределы допускаемой абсолю тной погреш ности изм е
рений линейны х размеров по оси Z, мкм =fc( 1,5+L/l 50) 

где L - измеряемая длина, мм

Таблица 18.
К ом плексы  серии N exiv VM Z-R
Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация YM Z-R 3020 YM Z-R 4540 VM Z-R 6555
П ределы допускаемой абсо
лю тной погреш ности измере
ний линейных размеров по оси 
Z, мкм

±(1.2+5L/1000)
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где L - измеряемая длина, мм
Таблица 19
Комплексы серии Nexiv VMZ-K.

Наименование характеристики Значение характеристики
Модификация VMZ-K6555
П ределы допускаемой абсолю тной погреш ности измере
ний линейны х размеров по оси Z. мкм ±( 1+L/1 ООО)

где L - измеряемая длина, мм

6.3.2.4. О пределение вариации показаний комплекса по осям X и Y.
О пределение вариации показаний производится путем измерения длин тех же интервалов 

меры ш триховой, которые были выбраны при вы полнении операций поверки по п. п. 6.3.2.1 
настоящ ей методики поверки. Стол комплекса в этом случае долж ен двигаться в обратном 
направлении вначале по оси X затем по оси Y. Вариация показаний определяется как разность 
между соответствую щ ими показаниями комплекса при прямом и обратном ходах для каждого из 
измеренны х интервалов меры ш триховой и рассчиты вается в соответствии с выражением:

где: L' U1M.CV. / -  результат измерений при прямом ходе измерений (по п.п. 6.3.2.1 
настоящей методики поверки);
L' тм.ср. 2 -  результат измерений при обратном ходе измерений (по интерва
лам меры прямого хода в обратном направлении);
I - количество измерений (>3)

К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по д а н н о м у  п у н к т у  м е т о д и к и  
п о в е р к и ,  е с л и  в е л и ч и н а  в а р и а ц и и  п о к а з а н и й  к о м п л е к с а  не  в ы х о д и т  за  п р е д е л ы  д о 
п у с т и м ы х  з н а ч е н и й  п о г р е ш н о с т и  и з м е р е н и й  по о с я м  X и Y с о о т в е т с т в е н н о  ( см.  
т а б л и ц ы  1 0-1 4) .

6.3.3. О пределение абсолю тной погреш ности измерений линейны х размеров в плоскости 
осей (X-Y).

установить меру длины ш триховую на столе комплекса в диагональном направле
нии.  Совместить перекрестье отсчетных ш трихов объектива видеокамеры комплекса 
с одним из начальны х ш трихов шкалы меры и установить индикацию  на «нуль»; 
последовательно совмещ ая перекрестье отсчетных ш трихов объектива ком плекса с 
делениями шкалы меры длины  ш триховой снимать показания с показываю щ его 
устройства комплекса. Выполнить измерения не менее десяти интервалов меры, 
длина которых равномерно распределена по диапазону измерений. Измерения каж 
дого интервала меры ш триховой выполнить не менее трех раз;
при выполнении измерений наводку перекрестья отсчетных ш трихов объектива 
комплекса на риски шкалы меры или на срезы рабочих поверхностей мер длины 
концевых проводить вначале с одной стороны меры, прямой ход. затем по тем же 
отрезкам меры в противополож ном направлении, обратный ход; 
установить меру длины ш триховую  или меру концевую на столе ком плекса в другом 
диагональном направлении и вы полнить описанный выше цикл измерений для дан
ною  положения меры;
результаты всех измерений занес™  в протокол;
рассчитать абсолю тную  погреш ность измерений линейны х размеров в плоскости 
осей (Х-Y) по результатам всех вы полненных измерений в последовательности, при
веденной в п.п. 6.3.2.1 настоящ ей методики поверки.
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К о м п л е к с ы  с ч и т а ю т с я  п р о ш е д ш и м и  п о в е р к у  по  п .п .  6.3.3 н а с т о я щ е й  
м е т о д и к и  п о в е р к и ,  е с л и  в е л и ч и н ы  а б с о л ю т н ы х  п о г р е ш н о с т е й  и з м е р е н и й  л и н е й н ы х  
р а з м е р о в  в плоскости осей (Х -Y) не в ы х о д я т  за  п р е д е л ы  з н а ч е н и й ,  п р и в е д е н н ы х  в 
т а б л и ц а х  20-  24.
Таблица 20.
Комплексы серии iNexiv УМ А

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM A-
2520V

VM A-
2520

VMA-
4540V

VM A-
4540

VM A-
6555V

VM A-
6555

П ределы допускае
мой абсолю тной по
греш ности изм ере
ний линейны х раз
меров в плоскости 
осей Х -Y. мкм

±(3+ 
8L/1 ООО)

±(3+ 
8L/1 ООО)

г д

± ( 3 +  
6L/1 ООО)

= L - измеря

± ( 3 +  
6L/1 ООО)

;м ая длина,

± ( 3 +
6L/1000)

мм

± ( 3 +  
6L/1 ООО)

Таблица 21.
Комплексы  серии Nexiv VM R

Н аименование
характеристики

Значение характеристики

М одификация VM R-H 3030 VM R-1515 VM R-10080 V M R-12072
Пределы допускаемой 
абсолю тной погреш но
сти измерений линейных 
размеров в плоскости 
осей Х -Y. мкм

±(0,9+3L/1000) ±(2,5+4171000) 

где L - измеря

±(3+4L/1000) 

емая длина, мм

± (3 .2+ 4L /1000)

Таблица 22.
Комплекс N exiv VM R-K 3040CZ

Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация V M R -K 3040CZ

Пределы допускаемой абсолю тной погреш ности изм е
рений линейны х размеров в плоскости осей Х -Y, мкм ±(2,5+4171000) 

где L - измеряемая длина, мм
Таблица 23.
Комплексы серии Nexiv VM Z-R
Н аименование характеристики Значение характеристики
М одификация VM Z-R 3020 V M Z-R 4540 VM Z-R 6555
Пределы допускаемой абсо
лю тной погреш ности изм ере
ний линейны х размеров в 
плоскости осей Х -Y, мкм

±(2±4L/1000) 

где L - измеряемая длина, мм
Таблица 24.
Комплексы серии Nexiv VM Z-K

Наименование характеристики Значение характеристики
М одификация VM Z-K6555
Пределы допускаемой абсолю тной погреш ности изм ере
ний линейны х размеров в плоскости осей Х -Y, мкм

±(2.5 +2,5 L /1000)
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где L - измеряемая длина, мм

7. О ф о р м л ен и е  р е зу л ьта то в  п о вер ки
7.1. Результаты поверки оформляю тся протоколом, составленным в виде таблиц с результа

тами поверки по каждому пункту раздела 6 настоящей методики поверки с указанием предель
ных числовых значений результатов измерений и их оценки по сравнению  с предъявленными 
требованиями.

7.2. При полож ительны х результатах комплексы признается годными к прим енению  и на 
него выдается свидетельство о поверке установленной формы с указанием ф актических результа
тов определения метрологических характеристик.

Знак поверки наносится на свидетельство о поверке в виде наклейки и (или) оттиска пове
рительного клейма.

7.3. При отрицательны х результатах комплексы признаю тся непригодными к применению , 
и на него выдается извещ ение о непригодности установленной формы с указанием основны х 
причин.

Руководитель отдела 
ОО О «А втопрогресс-М » М.В. М аксимов


