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l. Общие положеЕпя

2. Перечепь операцвй поверкп средствr пзмеренпй

2.1 При проведении поверки машин доJDкны быть выполнены операции, укarзанные
в таблице 1.

Табrшца 1 - Оп
обязательность выпоJшения

опершlий при поверке

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периощческой

поверке

Номер пункга
метод{ки
поверки, в

соотвfiствии с
которым

выпоJIIIяется
операция
поверки

внешний ос да да 6
KoHTpo.Tlb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании да да

ого обеспеченияп ка да да 8

1.1 Настощая методика поверки расцрстраЕяется на мапшны
видеоизмерительlше FlashTester (далее по тексту - мяпrццц) призводстм Dasqua
Technology Ltd, Китай и устzшавливает методы и средства их первFIЕьD( и
периодических поверок.

|.2 Машины не относягся к многокllнllльным измерительным система]tt,
многопредеJIьным и многодиaшalзонIlым средствам измерений, не состоят из нескоJъких
:втономньrх блоков. Поверка отдельньж измеритеJъньD( каналов и (или) отдельньD(
aвтономньD( блоков из cocтzвa средства измерений дIя меIrьшепо Iшсла измеряемьrх
величин иJIи на меньшем чпсле поддиlшазонов измерений не предусмотеЕа.

1.3 Машины до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в процессе
эксплуатации, а таюке после ремонта - период{ческой поверке.

1.4 Первичной поверке подвергается каждый экземIIJIяр машины.
1.5 Периодической поверке подвергается каждый эIвемпJlяр машины, находяпцйся

в экспJryатации, через устalновленный межповерочньй интермл. Машипы, введеЕные в
экспJryатацию и нllходящиеся на дJIительном хранеЕпи (более одного межповерочного
интервала), подвергаются периодической поверке только после окончания хранения.

1.6 При определении метролоrшIескю( харaжтеристик в paмKalx прводлмой
поверки обеспечивается передача единицы дJIины в соответствии с Государственной
поверочной схемой, утвержденной приказом Росстандарта ]ф 2840 от 29.12.2018,
подтверждalющlц прослежимемость к государственному первичному эталону едlнш{ы
дшны - метра ГЭТ 2-202| u передача единицы Iшоского )гла в соответствии с
локальной поверошrой схемой, струсгура которой приведена в приложепии Б к
настоящей методике поверки, полгверждающая прослеживаемость к государственному
первичному этаJIону единицы плоского рла ГЭТ 22-2014.

1.7 В результате поверки до;nкЕы быть полгверждены следуюцше мgгрологические
требования, приведенные в Приложении А.

1.8 При определении метрологическю( харalктерrrстик поверяемой м пины
используется метод прямьD( измерений результата измерний поверяемой машины с
деЙствительным значением меры.
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Опрделевие метролопfi ескю(
характеристик средства измерений и
подтверждецие соответствия средства
измерений метрологшIеским
требовапиям:
- определение абсо.lпотной погрешности
измерений lшнейньп< размеров
- определение абсоJпотной погрешности
измереЕий плоскю( углов
- подтверждение соответствпя средства
измерений метрологическим
требовани-пr.t

да

да

да

да

да

да

9

9.1

9.2

9.з

1Оr}ормление резуJътатов поверки да да 10

В слуrае отицательньD( результатов прп проведении одrой из операций, поверку
прекрацают и м Iшну признllют непригодrой к применению.

3. Требования к условцям проведеппя поверкп

3.1. К проведению поверки догryскаются лиц4 ознакомивпшеся с настоящей
методикой поверки и с эксплуатационной доr<5rмептлцлей на мдIшЕы, а TaIoKe па
средства их поверки, и работающие в организации, аккредrтовitЕпой на право
проведения поверки средств измерений.

З.2, Мя проведения поверки машин достаточно одlою поверитеJuI.

4.|. При проведении поверIоr доJDкны применяться средства поверки,
ука}zlнные в таблице 2.
Таблица 2 - Средства поверки

Операчии поверки,
требующие применениrl

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средств:tь{ поверки,
необходимые дJIя проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

п. 7 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)

Срлство измерений температуры
окруrкающей среды: диlш tон измерний от
+l0 до +25 оС, прдеrrы доrryскаемой
абсолютЕой погрешrости + 0,5ОС
Средство измерений относrrгельной
влФкности воздл(а: диaшазон измерений
до 80 %, предеJIы допускаемой
абсоrпотной погрешности * 3 ОZ

Прибор
комбшrированныЙ
Testo б08-нl,
фег. Nэ 53505-13)

п. 9.1 ОпределеЕие
абсолютной
пофешности измерний
линейных размеров

Рабочий эталоп ед{Еицы дJIины в
д{апазоне до 400 мм (мера длины
шприховая) не нюке 3-го разряла согласно
Государственной поверочпой схеме дя
средств измерений лпины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длия волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Росстандарта Nэ 2840 от 29 декабря 20l 8 г.

Мера длины
цIтрIо(овaUI
(рг. М 7б752-19)

4. Метрологпческпе п техшнческпе требоваппя к средствам поверкп
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п. 9.2 Определение
абсолютной
погрешности измерении
плоских углов

,Щопускается использовать при поверке другие угвержденные и аттестовttнные
эталоны единиц вели.шн, средства измерений }твержденного типа и повер€нные,

удовлетворяющие метролоrическим цебованиям, указанньм в таблице 2.

5. Требовапия ýсловпя) по обеспечению безопасности проведепия поверкп

5.1 При проведении поверки машин необходимо соблюдать требования

РУКОВОДСТВа ПО ЭКСПЛУаТаЦИИ И ДР)ТИХ НОРМаТИВНЬЖ ДОКУtvtеНТОВ На СРеДСТВа ИЗМеРеНИЙ

и поверочное оборудование.

б. Впешнпй осмотр средства измеренпй

6.1 Проверку внешнего вида следует производить пугем его внешЕего осмота.
При внешнем осмотре машин установить соответствие след},ющим тебованиям:

- соответствие внешнего вида машины опис:lнию и изобра]кеЕию, приведенпым в
описании типа;

- маркировка и комплекгность мzlшины должны соответствовать указанньш в

р)товодстве по эксплуатации;
- на наружньrх поверхностях машины не должно бьпь дефектов, влияющих на её

эксплуатационные характеристики;
- нмиIме надежной фиксации съемньж элементов зzDкимньши устройствчljt{и.
б.2 Машина считается поверенной в части внешнего осмотра, если выполнены все

пунюы 6.1.

7. Контроль условий поверки (при подготовке к поверке и опробованпи средства
пзмерений)

8. Проверка программного обеспеченпя средства измереrrий

8.1 Провести идентификацию прогрzлJ\rмного обеспечения (далее - ПО) по
след}тощей методике:

Включить машину. В открывшемся информационном окне считать
идентификационное наимепование и номер версии программного обеспечения.

8.2 Машина считается поверенной в части проверки програJ\{много обеспечения,
если ее ПО соответствует указанному в таблице 3.

Рабочий этzллон единицы длины (угловые
меры с одним и четырьмя рабочими
углами) не ниже 3-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для
средств измерений плоского угла,
угверlценной приказом Росстандарта
Ns 2482 от 26 ноября 20l 8 г.

Меры плоского
угла
призматические

фег. Nэ 72196-18)

7.1 Поверку следует проводить в норммьных условиях окружающей срелы:
- температура окружающего возд}ха, ОС 20+2;
- относительнlц влажность воздуха, не более, О% от 45 до 60.

А также должны отс}тствовать вибрации, кислотные испарения, брызги масла.
7.2 Машину и другие средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 ч.

при постоянной температуре, соответствующей пормальньтм условиям.
7.3. При опробовании проверить, чтобы взаимодействие подвижньrх частей

машины проходило плавно, без скачков и заеданий.
7.4 Машина считается поверенной в части опробования, если она удовлетворяет

вышеперечисленным требованиям.



Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное наименование ПО Dasqua VММ

Не ниже 2.0Номер версии (идентификационный номер) ПО
IJифровой идентификатор ПО

Таблица 3 - Иденти икационные данные По машин

9. Опрелеление метрологических хдрактеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средства измерепий метрологическим требованиям

9.1 Опреде"пение абсолютной погрешности измерений линейных размеров в
плоскости двух осей Х, Y при использованип оптического датчика

9.1.1 Абсолютную погрешность измерений линейньж размеров в плоскости двух
осей Х, Y при использовzlнии оптического датчика проверяют в зависимости от моделей
машин и их констр}ктивньrх особенностей в соответствии с таблицей 4.

Таблица 4 - Кон вные отличия Вим FlashTester азличньIх моделей

9.1.2 Определение абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров
производ.пся с помощью эталонной стеклянной штриховой меры, поочередно

распол:гzш ее вдоль одного из четырех направлений измерений - вдоль оси Х, вдоль оси
Y и вдоль двух диагоналей в плоскости XY.

9.1.3 Сфокусировать машипу на изображение левой кромки первого ццриха меры,
снять отсчет. Навести перекрестие на изображение левой кромки следующего штриха,
снять отсчет. ,Щалее провести измерения от первого штриха с шагом в соответствии с
таблицей 5 (при диапазоне более 100 мм далее каждые 100 мм) до достижения верхней
границы диапазона измерений линейньн pl}:}MepoB вдоль проверяемого направления
измерений.

При опрелелении абсоrпотной погрешности измерений линейньrх р }меров

моделей FТl005 (при маlом поле зрения), FТ1505, FТ2015 (при мzцом поле зрения),
FТ3020, FТ3025 (при малом поле зрения), FТ5045, FТ5040 и FТ6565 допускается
проводить измерения до ббОZ от верхней границы диапазона измерений.

Погрешность измерений линейньrх размеров машин определить по формуле l:
U 

"о 
= L",,, - L". (1)

ГДе Lu., - ДЛИНа ОТРеЗКа МеРЫ, ИЗМеРеННМ МаШИНОЙ, ММ,

L- - ДЛИНа ОТРеЗКа МеРЫ, УКаЗаННМ В ПРОТОКОЛе ПОВеРКИ, ММ

Unp - абсолютнм погрешность измерений линейньтх размеров, мм
Результаты измерений записать в протокол.

Большое поле зренияМалое поле зрения
Перемещение предметного стола Перемешение предметного стола

использчется

Модель
вим
Fla_shTester не использvется использчется не использчется

не проверяетсяне проверяется проверяетсяFт1080 не проверяется
проверяется не проверяетсяFт1005 проверяется не проверяется

не проверяетсяFт1505 проверяется не проверяется проверяется
проверяетсяпроверяется проверяетсяFT20l5 проверяется

проверяется проверяетсяFт3020 проверяется проверяется
проверяетсяпроверяетсяFтз025 проверяется проверяется
проверяетсяFт5045 проверяется проверяется проверяется
проверяетсяпроверяетсяFт5040 не проверяется не проверяется
проверяетсяне проверяется не проверяется проверяетсяFтб565



Большое поле зренияМалое поле зрения
Перемещение предметного стола Перемещение предметного стола

не использчется использчется

Модель
вим
FlashTester не использчется использчется

не проверяетсяFTl080 не проверяется не проверяется 20 MI'I

20 мм не проверяетсяFTl005 10 мм не проверяется
не проверяетсяFтl505 10 мм не проверяется 20 мм

20 мм 20 ммFт2015 10 мм 20 мм
20 ммFт3020 10 мм 20 мм 25 мм
20 мм20 мм 20 ммFтз025 10 мм

20 мм 50 ммFт5045 l0 мм 50 мм
50 ммне проверяется 20 ммFт5040 не проверяется
50 ммне проверяется 20 ммFт6565 не проверяется
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Табrпrца 5 - Шаг измерений для определения абсолютной погрешности измерений
линеиных в ВИМ FlashTester для чных моделей

9.1,4 Машина считается поверенной
погрешности измерений линейньlх размеров
использовании оптического датчика, если

указанным в приложении А.

в части определения абсолютной
в плоскости двух осей Х, Y при
полriенные значения соответств},ют

9.2 0пределение абсо"rютной погрешностя пзмеренип п"поских углов

9.2.1 Абсолютн}то погрешность измерений плоских углов проверяют в

зависимости от моделей машиЕ и их коЕструктивных особенностей в соответствии с

таблицей 4.
9.2.2 Определение абсолютной погрешности измерений плоских углов

производить при помощи трёх мер плоского угла призматических, выбранньtх из

диапазона 0О _ 90О.

меру установить в центре предметного стола. В програI,rмном обеспечении

выставить точки на рабочих поверхностях меры И измерить }тол между прямьши,
образованньшrи этими точками. При определении погрешности измерений плоскпх }тлов
использовать программируемую фуъкчию лля измерения угла.

Погрешность измерений линейньн размеров машин определить по формуле 2:

IJ 
"о 

-- а,,,, - ао. (2)

гд€ CrrBM - зноч€ние плоского угла, измеренное машипой, мм,

сат - действительное значеЕие плоского угла, указанное в протоколе поверки, мм
Uпр - абсолютная погрешность измерений плоских углов, мм
Результаты измерений записать в протокол.

9.2.з Машина считается поверенной в части определеЕия абсолютной

погрешностИ измерений плоских углов, если полrIенные значения соответствуют
метрологическим требованиям, представленным в приложении д к методике поверки.

9.З Подтверrlценве соответствия средства измерений метрологпческим
требованиям

9.3.1 Машина считается прошедшей поверку в части подтверждеЕия соответствия

средства измерениЙ метологическим требоваЕиям, если по п},нктЕll,t б - 8 соответствует

пЪреrr"п""rо- требованиям, а полученные результаты измерений по пунктам 9.1-9.2

находятся в пределах допустимьIх значений.
9.з.2 В случае подтверждеЕиЯ соответствия машины метологическим
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требованиям, результаты поверки считаются положительньIми и ее признают пригодноЙ
к применению.

9.3.3 В сJryчае, если соответствие машины метрологическим требованиям не
подтверждено, то результаты поверки считllются отрицательными и мllшину признzlют
непригодной к применению.

10. Оформление результдтов поверкп

l0.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Федеральный информачионный фонл по обеспечению единства измерений.

l0.2 При положительных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федера.пьный информационный фонд по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим законодательством по зirявлению

владельца средства измерений или лица представляющего средство измерений на

поверку, допускается вьцача свидетельства о поверке на бумажном носителе.

11.3 При отрицательньrх результатzлх поверки сведения о результатzлх поверки

средства измерений передаются в Фелеральный информационный фонл по обеспечению

единства измерений. В соответствии с действующим зzконодательством по зztявлению

владельца средства измерений или лица, представляющего средство измерений на

поверку, допускается вьцача извещения о непригодности к применению средства

измерений с }казанием основных причин непри го ости.

Нача.rьник отдела 203
ФБУ кНИЦ ПМ-Ростест> М.Л. Бабаджанова

Начмьник лаборатории 203/l
ФБУ кНИI] ПМ-Ростест>

Инженер лаборатории 203/l
ФБУ (НИЦ ПМ-Ростест> /,//

!.А. Новиков

Г.М. Попов
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Приложение А
(обязательное)

Метрологические трбовапия к мilшинам видеоизмерЕтельпьп.r FlashTester

Таблица A.l -М гические ха истики ВИМ FlashTester модели FТl080

Таблица А.2 - Метрологические характеристики ВИМ FlashTester модели FТ1005

]ак l Е[

Наименование характеристики Значение
Поле зрения Малое Бо_-rьшое

Перемещение предметного
стола

Не
используется

Используется
Не

используется
Используется

от 0 до l00

,Щиапазон измерений линейньп<

размеров по оси Y, мм отOдо80

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров
в плоскости дв}х осей Х,
Y при использовании
оптического датчика мкм

+3

.Щиапазон измерений плоского
угла

от 0О до 360О

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских углов IIри
использовании оптического
датчика

*20"

Наименование характеристики Значение
Поле зрения Малое Большое
Перемещение предметного
стола

Не
используется

Используется
Не

используется
Используется

,Щиапазон измерений :панейньп<

размеров по оси Х, мм
отOдо20 от 0 до 100

!иапазон измерений линейньп<

размеров по оси Y, мм от 0 до lб отOдо80

Пр"дел"t допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров
в плоскости двlх осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

+l +3

!иапазон измерений плоского
угла

от 0' до 360'

Прелелы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских }тлов при
использовzшии оптического
датчика

+l5" +20"

.Щиапазон измерений
линейных размеров по оси Х,
мм
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Таблица А.3 - Метрологические характеристики ВИМ FlashTester модели FTl505

Таблица А.4 - М -rlогические истики ВИМ FlashTester модели FT20l 5

Наименование характеристики Значение
Поле зрения Малое Большое
Перемещение предметного
стола

Не
используется

Используется
Не

используется
Используется

{иапазон измерений
линейньrх размеров по оси Х,
мм

отOдо50 отOдо 150

.Щиапазон измерений
линейньгх ра}меров по оси Y,
мм

отOдо35 от 0 до l10

Пределы допускаемой
абсоJпотной погрешности
измерений линейньIх размеров
в плоскости дв}х осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

+' +5

,Щиапазон измерений плоского
угла

от 0' до 360"

Пределы допускаемой
абсоJrютноЙ погрешности
измерений плоских углов при
использовании оптического
датчика

+l5', +25"

Наиlrенование характеристик Значение
Поле зрения Ма.rое Большое

использчетсяИспользуется
Не

используется
Перемещение предметного
стола

Не
использчется

от 0 до 200от 0 до 130 от 0 до 100
.Щиапазон измерений
линейньrх размеров по оси Х,
мм

отOдо20

от 0 до lб от 0 до l30 отOдо80
.Щиапазон измерений
линейньтх размеров по оси Y,
мм

+3 +(5+0,02L)

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньгх размеров
в плоскости двух осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

*l +(з+0,02L)

Диапазон измерений плоского
угла

от 0О до 360'

+60"+20..

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских углов при
использовании оптического
датчика

+ l5" +20"

где L - измеренное значение линейного размера в мм

от 0 до 200
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Таблица А.5 - М ологические характеристики ВИМ FlashTester модели FТ3020

Таблица А.6 - Метрологические характеристики ВИМ FlashTester модели FТ3025

Наименование характеристик Значение
Поле зрения Малое Большое
Перемещение предметного
стола

Не
используется

использчется
Не

используется
Используется

отOдо50 от 0 до 200 от 0 до 150 от 0 до 300

от 0 до 200
,Щиапазон измерений
линейных размеров по оси Y,
мм

отOдо35 отOдо 135 отOдо ll0

*(7+0,02L)

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров
в плоскости двух осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

+2 +(4+0,02L) +5

.Щиапазон измерений плоского
угла

от 0' до 360о

t75"

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских углов при
использовании оптического
датчика

+l5" х25"

где L - измеренное значение линейного размера в мм

Наименование харaктеристик Значение
Поле зрения Ma.roe Большое
Перемещение предметного
стола

Не
используется

Используется
Не

используется
Используется

,Щиапазон измерений
линейных размеров по оси Х,
мм

отOдо25 от 0 до 230 от 0 до 300

.Щиапазон измерений
линейньж размеров по оси Y,
мм

отOдо20 отOдо l30 от 0 до 200

пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньж рaвмеров
в плоскости двlх осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

*1 +(з+0,02L) *(5+0.02L)

.I[иапазон измерений плоского
угла

от 0о до 360'

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских углов при
использоваIlии оптического
датчика

*l5" +45" *20" +60"

где L - измеренное значение линейного размера в мм

.Щиапазон измерений
линейньгх размеров по оси Х,
мм

+45''

от 0 до 100

отOдо80

+3
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Таблица А.7 - Метрологические характеристики ВИМ FlashTester модели FТ5045

Таблица А.8 - М гические характер истики ВИМ FlashTester модели FТ5040

Наименование характеристик Значение
Поле зрения Maqoe Большое
Перемещение пред\,tетного
стола

Не
используется

Используется
Не

используется
использчется

,Щиапазон измерений
линейньп< размеров по оси Х,
мм

отOдо20 от 0 до 430 отOдо90 от 0 до 500

.I[иапазон измерений
линейньrх размеров по оси Y,
мм

отOдо l5 от 0 до 350 отOдо60 от 0 до 400

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров
в плоскости двух осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

+1 +(З+0,02L) fJ +(5+0,02L)

,Щиапазон измерений плоского
угла

от 0О до 360'

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских углов при
использовании оптического
датчика

+15" +45" +20" +60"

где L - измеренное значение линейного размера в мм

Наименование характеристик
Бо.,tьшоеПоле зрения Малое

Не
используется

ИспользуетсяИспользуетсяПеремещение предметного
стола

Не
использчется

отOдо90 от 0 до 500.Щиапазон измерений линейньп<

размеров по оси Х, мм

от 0 до 400отOдо60Диапазон измерений линейньrх

размеров по оси Y, мм

*(5+0.02L)+З

Пределы допускаемой
абсолютной погрешЕости
измерений линейньrх размеров
в плоскости двlх осей Х,
Y при использовании
оптического датчика, мкм

от 0' до 360".Щиапазон измереЕий плоского
угла

+60"*20"

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений плоских }тлов при
использовании оптического
датчика
где L - изме нное значение линеиного в \,\l

Значение
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Таблица д.9 - Метрологические х истики ВИМ FlashTester модели FТ6565
Наименование характеристик Значение
Поле зрения Малое Большое

использчется
Не

используется
Используется

Перемещение предметного
стола

Не
использчется

отOдо90 от 0 до 650
.Щиапазон измерений
линейных размеров по оси Х,
мм

от 0 до 650
.Щишlазон измерений
линейньrх размеров по оси Y,
мм

отOдо60

iJ +(5+0,02L)

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений :п.rнейньrх размеров
в плоскости лвlх осей Х,
Y при использовании
оптического датчика мкм

от 0О до 360'.I[иапазон измерений плоского
угла

+60"+20"

Пределы допускаемой
абсолютной погрепшости
измерений плоских углов при
использовании оптического
датtмка

где L - измеренное значение линейного размера в мм
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Приложение Б

Локальная поверочнaц схема

для машин видеокзмерительных FlashTester

=
о

t_о
ц+
b*L

хо

рабочий эталон единицы длины (гониомсгры, угломерные

установки) 2-го разряла согласЕо ГосударственпоЙ поверочяоЙ

схеме дtя средств измсрений плоского углц угверIценной

приказом Росстандарта
Ng 2482 от 26 ноября 20l8 г.

рабочий эталон единицы длины (угловые меры с одним и четырьмя

рабочими углами) 3-го разряда согласно Государственной

поверочной схеме для средств измерений плоского угла,

угверя(денIrой приказом Росстандарта

Ns 2482 от 26 ноября 2018 г.

Б=3"

л
L,

F-о
ц

оц

метод прямых
измерений

Машины видеоизмерrтельные FlashTester

0{-3бOо

Д=+(15-75")

Метод прямых
измерений

!.lлUo-Е{ц
р>
UЕ


