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1. обшпе поло iенIlя

Настоящая методика поверки распростаняется на машины видеоизмерительные
мультисенсорные МС (лмее по тексту - приборь0 производства ООО кКСИЛЛЕКТ>,
г. Москва и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

В результате поверки должны быть подтверждены метрологические тебования.
приведенные в приложении А к методике поверки.

1.1 Машины видеоизмерительные мультисенсорные МС не относятся к
МНОГОКаНаЛЬНЫМ ИЗМеРИТеЛЬНЫМ СИСТеМatI\,t, МЕОГОПРеДеЛЬНЫМ И МНОГОДИаПаЗОННЬШ

средствам измерений, не состоят из нескольких автономньtх блоков. Поверка отдельных
измерительных кtlн{tлов и (или) отдельньIх aBToHoMHbIx блоков из cocтllвa средства
измерений для меньшего числа измеряемьD( величин или на меньшем числе
поддиапазонов измерений не предусмотена.

1.2 Приборы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксшryатации - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр прибора.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр прибора, находящийся

в эксплуатации, через установленный межповерочЕый иrrтервал. Приборы, введенные в

эксплуатацию и находящиеся на длительном хранении (более одного межповерочного
интервала), подвергаются периодической поверке только после окончания хрzlнеЕия.

1.5 При определении метрологических характеристик в рд{ках проводимой
поверки обеспечивается передача единицы длины прибора в соответствии с

Государственной повер.rной схемой, )твержденной приказом Росстандарта Ns 2840 от
29.12.20l8, подтверждающая прослеживаемость к государственному первичному этarлону

единицы дли}tы - метра ГЭТ 2-202|, и передача единицы плоского угла прибора в

соответствии с Государственной поверочной схемой, 1твержденной приказом
Росстандарта Ns 2482 от 26.11.20l8, подтвержд:lющм прослеживаемость к
государственному первичному этzrлоЕу единицы плоского угла ГЭТ 22-2014.

1.6 При определении метолоrических харжтеристик поверяемого прибора
используется метод непосредственного сравнения резуJIьтата измерений поверяемого
прибора с лействительным значением средства поверки.

2. Перечень операций поверки средства измерений

При проведении поверки приборов лолжны бьпь выполнены операции, }казанные в

таблице l .
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Таблица l -

3.1. К проведенrло поверки допускаются лица, ознiшомивпшеся с пастоящей
методикой поверки и с эксплуатационпой докрrентацией на м:lшины
видеоизмеритеJIыlые мультисенсорные МС, а также средства их поверки, и работающие
в организации, акцредитовапной на право проведения поверки средств измерений.

З.2. Дrlя проведения поверки приборов достаточно одIого поверштеJUI.

4. Метрологическпе и технические требоваrrия к средствам поверки

4.|. При прведении поверки доJDкны примеЕяться средства поверки,

указ:rrrные в табrпrце 2.
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3. Требовашия к специдлистам, осуществляющим поверку
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Таблича 2 - Средства поверки

Операцuu поверкu,
tпре буlощuе прuме н е нuя

среdсmв поверкu

Меmролоzuческuе u пехнllческuе
mребованuя к среdспвам поверкu,
необхоduмые dля провеdенuя поверкu

Перечень
peKoMeHdyeMba
среdсmв поверкu

п. 7 Конmроль условuй
поверкu (прu
поdzоповке к поверке u
опробованuu среdспва
uзмеренuй)

Прuбор
комбuнuрованньlй
Testo б08-Н1, @ez,
No 53505-13)

п, 9 Опреdеленuе
абсолюmной
по ?р elaчo спu uзмеренuй
лuнейньtх розмеров прu
uспользованuu
опtпuческоzо dапчuка

Рабочuй элп(мон еduнuцы dлuны в
duапазоне do 400 мм (Mepbt dлuны
шmршовые) не Hltace 3-zo разрйа
со?ласно Госуdарсmвенной поверочной
схеме dля среdсmв uзмеренuй dлuны в
ёuапазоне оп ].]а9 dо ]00 м u dлuн волн
в duапазоне оm 0,2 do 50 мкм,
уmверlсdенноi прuкозом Р осспанdарmа
Ns 2840 олп 29 ёекабря 2018 z.

Мера dлuны
ulпрlБовм (реz. Nэ
76752-19)

п. l0 Опреdеленuе
абсолюпной
поzрешноспu uзмеренuй
лuнейньtх размеров прu
uспользованuu
конmакmноzо Dапчuка

Рабочuй эmмон еduнuцы dлuны в

duапазоне do 300 мм (меры dлuны
концевые плоскопарсlмельные) не нuэrе
4-zo разряdа соzласно ГосуOарспвенной
поверочной схеме dля среdсmв
uзмiренuй dлuны в duапаэоне оп ],1t9
do l00 м u dлuн волн в duапазоне оп 0,2
dо 50 мкм, уmверэrcdенной прuказом
Россmанdарпа М 2840 оm 29 dекабря
2018 z,

Среdсtпво uзмеренu (пласпuна lulocчM
спемяннм ПИ) co?Jlacчo
Госуdарсmвенной поверочной схеме dM
среdсmв uзмеренuй парсlмеfпров
оmмоненuй оm плоскосmноспч
оппuческuх поверхноспей,

упверэrdенной прuксвом Россmанdарmа
Ns 28]9 олп 25 ноября 2019 z.

Меры dлuньl
концевые
плоскопарфuельные
(рее, Ne 9291-9I)
пласmuньl плоскuе
слпа<Jlянные 2-zo
масса фее М 197-
70)

п. 1 1 ОпреDеленuе
абсолюmной
поzре ulн ос mu чзмер е нuu
lulocкllx yaloв

Рабочuй эmмон еduнuцьt dлuньt
(уzловые Mepbl с odHuM u чеmырьмя

рабочtluu уzлаuu) не нuлсе 4-ео разряdа
соuласно Госуdарспвенной поверочной
схеме dля среdсmв uзмеренuй плоско?о

у?ла, уtпверэюdенной прuказом
Росспанdарtпа Ns 2482 оm 26 ноября
2018 z.

Mepbl пuлоскоео уzла
прlurмаmчческuе

феz. Nл 72196-18)

С ре dсmв о uзмере нuй пемпераmwы
окруltсаюtцей среdы: duапазон чзмеренuй
оп + ]0 dо +25"С, преdельt dопускаемой
абсолюmной по?реuпосп|u +0, 5 "С
Среdспво uзмеренuй оtпносuпельной
вла:хсноспu возdуха: duапазон
чзмеренuй dо 80 %, преdельt
dопус каемой абсолюmноi по?решноспu
*3%



.Щопускается использовать при поверке друп{е }тверr(деяные и аттестованные
этzlлоны единиц веJIиIшЕ, средства измерений угвержденного типа и поверенные,

удовлgтворяющие метрологпческим требованияrrr, }тазанным в табrшце 2,

5. Требованпя ýсловия) по обеспечению безопасности проведецця поверки

б. Внешний осмотр

6.1 Проверку внепшего вида следует производЕть внешним осмотром. При
внешнем осмотре приборов устаповить соответствие следующlм требовапияr.r:

- маркировка и комIшектпость прибора долхны соответствовать указzlнным в

руководстве по эксплуатации;
- на Hap}DIcrbD( поверхностл( прибора не должно бьггь дефекгов, вJIияющих на его

экспJryатационные характеристики;
- H:lJlltlme надеrrсrой фиксации съемньD( элементов зaDкимньпlи устройствами.
6.2 Прибор сlштается поверенным в части внепIнего осмотра' есJrи выполнены все

пункгы 6.1 .

7. Контроль условпй поверкп (при подготовке к поверке и опробованип средства
измеренпй)

7.1 Поверку следует проводить в нормальньrх условиях окружающей среды:
- температ}ра окрркающего воздух4 ОС 20+ 5;

- относитеJIьяая влФкность возд}х4 не более, 0/о 80.

А также должны отсуtствовать вибрации, кислотные испарения, брызги масла.
7.2 Прибор и другrrе средства измерепий и поверки вьцерживают не менее 2 часов

при постоянной температуре, соответствующей нормальньп.r усповшш.
7.3. При опробовшlии проверить, T тобы взаимодействие подвиrrшьп< частей

прибора проходrло плавно, без скачков и заеданий.
7.4 Прибор считается поверенным в чlюти опробования, есJIи он удовлетворяет

вышепереtмсленньь,t требовапияrл.

8. Проверка программного обеспечения

8.1 Провести идентификацию прогрrl},tмного обеспечения (далее - ПО) по

след}тощей методике:
Включить прибор. В открьвшемся информационном окне сlмтать

идентификационное нllименов:lние и номер версии прогрllммного обеспечения, п}тем
вызова меню кПомопр> -, (о програп,rме).

8.2 Прибор сlштается повер€нным в части проверки програ,tмпого обеспечения,

если его ПО соответствуот }казанным в таблице 3.

5

При проведении поверки приборов необходимо собrподать требоваяия раздела
<Указание мер безопасности) руководства по экспJIуатации и друIvх нормативньtх

докрlентов Еа средства измерений и поверочное оборудование.



Идентификационные дапные
(признаки)

Значение

Идентификационное
наименоваrrие По Rationalvue мс_дмис Inspect

Номер версии
(идентификационlтьй номер)
по

не нихе v.2021.0 не ниже v.7.0 не ниже v.1 .0

I-{ифровой идентификатор ПО
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Таблица 3 - Иденти икационные данные п в

Определепие метрологпческпх хараrсгерпстпк средства измерений.

9. Определепие абсолютной погрешностп измеренпй линейных размеров при
использовапип оптического дlтчцка

9.1 Определение абсолютной погрепшости измерений .тпrнейньп< размеров в
плоскости XY производ,rтся с помощью этмонной стекллrной шгриховой меры. Перед
проведением измерений вьшолЕить вырllвнивд{ие меры.

9,2 Прп определеЕии абсо.тпотной погрешности измерений линейньD( размеров в

плоскости XY измерения проводить сначала по одной дtагоЕ:чIи стола, а затем по

другой, таким образом, чгобы Еулевой штрих меры находллся в одlом из крайнrо<

положений.
Сфокусировать прибор на изобрФкение левой кромки первого штршсa мерьц сtlять

отсчет. Перемещм стол, навести перекрестие на изображение левой кромки следующего
штиха, сЕять отсчет. При определении расстояния между штрихltIr,rи в ПО использовать

фун*ц"ю определения расстояния (0очка-точкаD. Провести измерения яе менее 5 лтплн

отрезков внутри д{апазонов Х и Y. При этом максимальпое значение длины отезка
доJDкно бьггь не менее 66 % от диалазона измерений по осяr.r Х и Y,

Погрешность измерений rшнейньп< размеров прибора в плоскости XY определить,
км разность:

U 
", =|L"," - L.,| (1)

где L-" - длшrа отрезка меры, измеренная прибором, мм,
L- - д;пrна отрезка меры, 1казаннlц в свидетельстве о поверке, мм
Uno - абсолютная погрешность линейньп< измерний в плоскости XY, мм
Резуlьтаты измереяий зшrисать в протокол.
9.3 Прибор считается поверенным в части определения абсо.lпотной погрешности

измерений линейньп< размеров при использовании опмческого даттIик4 если найденные
значения соответствуют метрологическим требованиям, предстalвленным в прпложении
А к методике поверки.

10. Определепие абсолютной погрешности измеренпй линейных размеров прн
использованип контактного датчика

10.1 Определение абсоrпотпой погрешности измерений л.rнейньпк размеров по оси
Z при испоrьзовании контактного датIплка цроизводлтся с помощью пабора концевьп<

мер длины. Испоrьз}тот не менее пяти концевьD( мер с разными помиЕllльными
значениями длины внутри измеритеJьвого диlшазона по оси Z. Максимальньй размер
концевой меры иJш блока из концевьD( мер должеIr соответствовать Ее менее 66О/о от
измерительного диапазона по оси Z.
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l0.2 При определении абсолютной погрешности измерений линейных размеров по
оси Z использовать ступеньку из концевьIх мер длины, устrlновленяую на пластину
плоск},ю стекJIянную.

Проверку осуществJlять в несколько этапов. Сначала прЕтереть меру с
номинаJIьным значением l0 мм к поверхности стеклянной пластины ПИ 60 и установить
на измеритеJIьньй стол. Выпоrпrить касание середины боковой измерительной стороны
меры 10 мм и обпулить показ.rния цифрового отсчета ло оси Z. Затем, не смещ.ц меру
l0 мм, притереть к ее боковой измерительной стороне меру 25 мм и вьшолнить касание
середины боковой измерительной стороны меры 25 мм tlнtшогично тому, KtlK описано
выше. Снять отсчет показаний по оси Z. Определить отклонение результатов измерений
по оси Z по формуле 2.

U 
", =|L,,., - L,,| (2)

где Lизм - высота ступеньки (ллина верхней концевой меры длины), измеренная
прибором, мм,

LaT - высота ступеньки (длина верхней концевой меры длины), указаннм в

свидетельстве о поверке, мм.
.Щалее заменить верхнюю концевую меру на след},ющ},ю: 50 мм, 75 мм и т.д. с

шагом 25 мм. Повторить процед}ру определения откJIонения измерений по оси Z.
Продолжить замену верхней концевой меры до тех пор, пока cy lMapHaJ{ длина

блока мер будет не менее ббО% от верхнего предела измерений по оси Z. Определить
откJIонение рвультатов измерений по осп Z по формуле 2. Полученные значения
записать в протокол.

10.3 Прибор считается поверенным в части определения абсолютной погрешности
измерений .гп,tнейных размеров при использовании контакгного датчика, если найденные

значения соответствуют метрологическим требованиям, представленным
в приложении А методики поверки.

1l. Опрелеление абсолютной погрешности измерении п.поских углов

l1.1 Определение допускаемой абсолютной погрешности измерений плоских

углов производить при помощи мер п.тIоского угла призматических.
Меру установить на предметном столе. В программном обеспечении выставить

точки t{a рабочих поверхностях меры и измерить угол между прямыми, образованными

этими тоlкаlrlи. При опрелелении погрешности измерений плоских углов использовать

программируемую фуъкчию лля измерения угла.
дбсолютнаЯ погрешностЬ измерениJI плоских }тлов определяется как разность

значения угла меры, измеренного прибором, и действительного значеЕия угла этой же

меры.
l 1,2 Прибор считается поверенным в части определения допускаемои аосолютнои

погрешности измерений плоских углов, если найденные значения соответствуют
метрологическим требоваrrиям, предстzвленным в приложеЕии А методики поверки,



8

Начальник лаборатории 203/ 1

ФГБУ (ВНИИМСD

Инженер отдела 203
ФГБУ (ВнииМс)

,,Щ.А. Новиков

Г.М. Попов

12. Полгверэкдешие соответствпя средствд пзмерений метрологпческим
требоваппям

12.1 Прибор считается прошедшим поверку в части подверждения соответствия

средства измерений метрологи.Iеским требованиrп,r, если по rryнктам 1, 9, l0, 11

соответствует перечислепным требованиям.
l2,2 В слуT ае подтверrцения соответствия прибора мgцологическим

требованияrr, результатЫ поверки сIштаются положительЕыми и его призяают

пригодIым к применению.
12,3 В сrryчае, если соответствис прибора метрлогпческим трбованилv пе

подтверждено, то результаты поверки считalются отицатеJъными и прибор признают

непригодlым к применению-

13. Оформленше результатов поверкп

l3.1 Прибор считается прошедпим поверку, есJIи по п}ъкгtм 6, 7, 8, 12

соответствуеТ переrIисленныМ требованияr,t, а поJryченЕые результаты измерений по

ПУНКТаIt{ 9-1 1 не вьп<одят за }казtшные предеJIы погрешности,
1З.4 Сведения о paayn".ur* ,rо"iр*и (как положительIlые, так и отр}rцатепьные)

передаются в Федермьный информационный фонл по обеспеченrдо едянства измерений

(ФиФ).
13.5ПриположительныхрезУльтат.D(поверкидопоJIнитеJIьнопоз.lявлению

владельца средства измерений или лицц представившего его на поверку, вьцается

свидетельствО о поверке средства измерепий на бFtшrсrом носителе. Знак поверки в виде

отгиска клейма и (иrпr) наклейrс,r наносится на свидетельство о поверке,

l3,б При отрицатеJIьных резуJIьтатах поверки допоJIнительIIо по зllявлению

владельца средства измерений или лица' представившего его на поверку, вьцается

извещеЕие о непригодrости на брлажном Еосителе.
,,,i

Зам. началъника отдела 203 l//Сh
ФгБу ngниимсD /44 '"' М.Л. Бабаджанова

///
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Приложение А
(обязательное)

Мgгрологичесюlе требоваtшя к мzшIинlм видеоизмеритеJIьЕым муJIьтисепсорньпr,I МС

Таблица A.l - кие ии ПВ

Табrпаца А.2 -

к

огические ваниJl к п

пв67пв45пв34икация

от 0 до б00
от 0 до 700

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 400
от 0 до 500

от 0 ло 200 (400*)

от 0 до 300
от 0 до 400

от 0 до 200 (400*)

,Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

+(2,5+L/200)+(2,2+Ll200)+(2,0+L/200)

Пределы допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений линейньп<

размеров в плоскости
ХY, мкм

+(3,0+L/100)

+(5,0+L/l00)*
+(3,0+L/100)+(3,0+L/100)

Пределы допускаемой
абсоrпотrrой
погрешности
измерний линейньп<

по ослц Z мкм

от 0О до 360'.Щиапазон измерений
плоских

ЁJ
=J

Пределы допускаемой
абсошотной
погрешности
измерений плоских

лов
* - при оснащении колопной увеличенного размера
L-изм маJI длина в мм

п45п34Моди икация

от 0 до 600
от 0 до 700

от 0 ло 200 (400*)

от 0 до 400
от 0 до 500

от 0 ло 200 (400+)

от 0 до 300
от 0 до 400

от 0 ло 200 (400*)

,Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

+(3,0+L/200)+(2,5+L/200)

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений линейньп<

размеров в плоскости
XY, мкм

+(5,0+L/100)

Пределы доrryскаемой
абсолютвой
погрешности
измерений шлнейпьп<

в по оси Z, мкм
от 0о до 360он Еии

+3'

п67

+(2,2+Ll200)



l0

п34Моди
плоских в

fJ+3'fJ

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений плоскLD(

в
* - при оснащении колонной увеличенного размера
L-изм мi}я длина в мм

Табллца А.3 - ологические

Таблица А.4 - М огические

ияк

ваниJI к н

нв4знв32нв22Моди икация

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 ло 200 (400*)

,Щиапазон измерепий,
мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

+(1,8+L/З00)+(1,б+L/з00)+(1,б+L/300)

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешпости
измерений п.rвейньп<

размеров в плоскости
XY, мкм

+(3,0+L/100)

Пределы догryскаемой
абсолютной
погрешности
измерений rмнейньпr

по оси Z, мкм

от 0О до 360О.ЩишIазон измерений
плоских в

iJiJ+3'

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений плоских

лов

L-изм емшl длина в мм

н43н32н22Модлфикачц4_

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

,Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
- по осп Z

+(2,5+L/200)+(2,2+Ll200)+(2,2+Ll200)-Пр"дел"rдопускаемойl

абсоrпотной
погрешности
измерений линейньп<

размеров в пJIоскости
XY, мкм

п67п45

нв

* - при оснащении колонпой увеличенного размера



н4зн32Моди икация н22

*(5,0+L/100)

Пределы доrryскаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений линейньu<

в по оси мкм
,Щиапазон измерений

ловплоских
от 0" до 360О

fJ+3'

Предеш допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений плоскrп<

лов
* - при оснащеяии колонной увеличенпого размера
L-изм длина в мм

гические вания кТаблица А.5 - нБ
нБ43нБз2нБ22Моди

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 ло 200 (400*)

,Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

+(2,8+L/200)+(2,5+L/200)+(2,5+L/200)

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений rшнейньп

размеров в плоскости
XY, мкм

+(5,0+L/100)

Пределы допускаемой
абсоrпотной
погрешпости
измерений rплнейньп<

в по оси Z, мкм

от 0О до 360"Диапазон измерений
плоских лов

+3'

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений плоских

лов
* - при осншцении колонной рели.lенного размера
L-изм длина в мм

нр40нр32нр22Модификация

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 ло 200 (400+)

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 200 (400*)

,Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ

Таблица А.6 - вания к ии НР

ll

+3'

iJ



Таблица А.7 - кие

lz

вiIния к нрА

Пределы допускаемой
абсоrпотпой
погрешности
измерений ллнейньп<

размеров в плоскости
XY, мкм

+(3,0+L/200) +(3,0+L/200) +(3,5+L/200)

Пределы допускаемой
абсоrпотпой
погрешности
измерений линейньпt

размеров по оси Z, мкм

+(5,0+L/100)

.Щиапазон измерний
плоскдх }тлов

от 0О до 360О

Прделы допускаемой
абсо.rпотной
погрешности
измерений плоских
углов

*3' +3'

* - при оспащении колонной увеличенного размера
L - измеряемая длина в мм

нрА43Модификация

от 0 до 400
от 0 до 300

от 0 до 200 (400*)

.Щиапазон измерений,
мм
-поосиХ
-поосиY
- по ocll Z

от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 ло 200 (400*)

Пределы допускаемой
абсоrпотной
погрешности
измерений rмнейньп<

размеров в плоскости
XY, мкм

+(3,0+L/200)

+(5,0+L/100)

Прдеrш лоrryскаемой
абсоrпотной
погрецшости
измерений .lмнейньп<

размеров по оси Z, мкм
.Щиапазон измерений
плоских углов

от 0О до 3бOО

=J

Пределы допускаемой
абсоrпотяой
погрепшости
измерений плоскrх
углов
+ - при оснащении колонной увеличенного размера
L - измеряемм длина в мм

+3'

нрАз2

+(3,5+L/200)

+з'


