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1 Общtlе полоясепия
Настоящая методдка ]1оверки примеЕяетсх для повсрки сIIстем впдеоизмеритеJ]ьньD(

консольньD( IDP (.ra;ree - сист эмы), применяемьD( в качестве рабо.пrх средств измернrй, и
устанавJшвает методrку их пе,рви.пrой и период,rческой поверюr.

В рзул,тате поверки должны бьгь полгвер:,кдены метрлоппеские и техниlIеские
трбоваrия, праведеЕные в Приложении А.

В целях обеспечент,tя прслеживatемости поверяемого средства измерний к
го:ударgтвенным первiдIЕым этiл"понаlt едлншI веJшIIин необходrпrо собrподать трбования
настоящей vи,о.щки п(l,]еr,ки.

fIри опрделении метрлоги {ескж характерп{jтик lr pllмKax првоIщt ой поверки
обеспе.пrваЕтся передача ед{киIIы длины в соответствиЕ с госуд4рственной поверчrой схемой,

утвержленной приi,д}ом Росстшцарта от 29 д,екабря 2018 г. IЬ 28,t0, полгверщд:lющiлJI

просле)IоIваемосп, к гос]/дарgIвенному первиIIному эталону ГЭТ 2-202| и передача е,щницы
плоского угла в соответотвhи со стоукryрй локальной поверо.пtоii схемы (Приложение Б к
настоящей методиI(е поверюt), пс)дгверждающаq прслехива€мость к государственному
первиtlному этаlоry ГЭТ 22-2014.

В метtlдrке поверк,l реаJшзован следпощлй ,{етод передаIш едIниц: метод прямьD(

измерений.

2 Перечень операцпй поверкп средств пзмеренпй
При проведении поверки средств измерний (далее - поверка) доJDкны выпоJIЕяться

операции, указаппые в таблrце l.

Таблица 1 - п

Нмменование операции
первичной

Внешний осмотр средсткл измерений
Контро:ъ услэвrrй поверк'l (при
по.щотовке к поверке и опробовшrии
с ства лзм вии
Опробовшrие (при подотовке к
поверке п оltрс,бовшIии средсткr
изм

Да

Определепие абсоrпотной погршности
измерпий линейньп< размеров по оси
Х, Y при испоJь}овании оппЕеского
датlIика
Опрлелени е аб эоrпоr,ной пс,грешности
измерпий линейньп< размеров в
плоскостиосеitХиYпри
испоJIьзовдtии оптиttеского дагчика
Определение абсоrпо,гной погрпIвост}i
измерниr:i rпtнейньп< 1lазмерв по осп Z
при испоJIьз ов:lпии оптического и/или

,Ца

.Ща

/[а

Да

Да

Да

2

Номер разаела (пупкта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняетсяпериодической

8.1

гI

Да

о по

8.2

10

.Ща

9Да

10.1

l0.2

ного датчика

Да ,Ща' 10.з

обязагельность
вьшоJIнения операIшй

повеDки пDи

поверхе
Ла

,7
Да

Проверка,пр()lрllммного <rбеспечения

Опрделение метрологичесхих
хаDактеDистик

средства пзмерений

,l,
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Наименование опер Iи ,I

Опрделение абсолкrтной погреIшlости
измерний ;шнейяьп< размерв по оси
Х, Y при испоJIьзованIIи коЕtактного
дат!шка
ОпрделеlIие абсо.lпотной погршЕостп
измереrп.rй линейнrл< размеров по оси Z
ПРИ ИСПОJIЬЗОВ;ЯИИ КОЕIZЛКТНОГО

датtплка

Подтверждение соответствиJI средства
измерний мецслогическим

обязательность
вьшо.тгtения операций

по ки
первлtчной периодп.tеской

по ке

jIa- lp

,Ща 2]а

Да

Да Да
в 1ниям

п и наJIIлIии лазерного l,/и. ш конгакгяого даташков в комплекге постilвки

3 Требrrвания к услов,пям проведепия поверкrt
При проведении поверки доJпкны собrпо.tаться спедуюпц{е условиr{ измернпй для

систем модrфикащл.r IDP IrlMV моделей 320. 430 и модификацшl IDP ММд 2l0, 320,430, 540:

- температ}ра окружаюrцей срлы, ОС от +l8 до +22;

- относи:]еJIьная влФl:цость, О/о, ве более от 30 до 80;

- догryстимое к}меЕение теi\mераryры, ОС, не более, в течении:
, - l часа 0,5

- 24 часов 1,0

При проведенпи поверки доJDкны собrпсдаться следующ{е условrlя измерний дп
систем модпфикации IDP ММV моделей 320 Н, 430 Н ir модlфrкацrи IDP V;МД моделей 2i0 Н,
320 н,430 Н,540 Н:

- тешIерацта окружающей сре,щL ОС от +l9 до +2l;
- c\TпocKTcJbItzц вrrажность, ozi,, пе более от 30 до 80;

- допустимое измене]оrе температуры, ОС, не более, в течении:
- 1 часа 0,2

-24часов 0,5

Примечание - Прл, првеленшr измернrй условI,Iя окру)iсающей среды средств поверки

(згалонов) лолжны cooTBgTcTBoввTb трбс ваниям, прив(дённыL: в их экспJD/атащiоннОЙ дОКУМеrrГаЦИИ.

4 Требоваlrшя к специаJIпстам, осуществJIяющпм tloBepкy
К проведеншо поверки допуск:tются лицц rзrшвIIIие эксILтryатационЕую документацию

на поверяемое средство излrернrrй, средсткl поверки, и аттестокlнные в качестве поверитеjП
средств измерний в устalноl}ленно}! поряlке. .I[ля проведения поверки достаточно одlого
поверителя.

Номер раздела (пункта)
методиюl поверки, в

соответствии с
которым выполЕяется

операция поверки

l0.4

10.5

10.6

з

Определение абсо.,IютIlой п(|гI)ецшости
измерний плоскйх угIIов

llpr(

Да

1l
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При проведении поверки д оJI;Iс{ы tц)ш,{еЕяться средстм поверки, приведенные в
табппrе 2.

Табrшца 2 - С тва п
Операuии поверки,

цебlтоrпие прrп,rенение
тв по

п. l0.1 Опрлеление
абсо.lпотпой пог[)еDIности
измерений rшнейньпк

размеров пrr о,:л Х, Y при
использов:lнии оптического
датtшка
п. l0.2 Определенпе
абсолютной погрешности
измеренпй .Iшнейньп<

размерв в плоскости осей Х
и Y при исп ользовtlнии
оптIttIеског(, да]чика

п. 10.3 Определение
абсолотпой погреппIс сти
измерений лпнейньо<

размеров по оси Z при
использованrи оп lтIческого
п/иrш лазерного датчика;
п. 10.4 Опрлелеtше
абсоrпотной пог[ЕDlностIi
измерппй rшнэйньп<

р }мерв п() оси Х, Y rrри
использовании коЕтжтноlо
датчика;
п. 10.5 Опрелеление
абсопотвой погрешносм
измернпй rrrпейньп<

размерв по оси Z при
использовдtии коFтактного
дагшка

lr{строло;:ические и технические
требоваlия к средствrrм поверки,

необходимые лrя ведения II

Средства измерений
окружшощей сре.ФI

темпераryры
в д{апазоне

Измерители
ВЛZDКНОСТИ Й

температуры ИВТМ-
7М-.Щ (рег. Jф 71394-
18)

Эта.пон едяницы
дшны 2 разряла
3.7.Азт.0002.2022

измерrrий от + 18О С до З- 22" С с
абсоrпотной поцЕIIIносп,ю не более
+0,2'С;
Средс,гва измерепий отгосительной
вJIакности возд}ха в д,rапазоне от 40 96

до707оспо 6 19 ý6л99 +2 ОЙ

Рабоцлй эт.lлон 2-го разряда в
сооlветсIвrlr с Государственной
поверо.пrой схемой цп средств
пзмерний дпипы в др,,ш&tопе от 1,10-9

до l00 м и дшн воJIн в ди:шазоне от 0,2

до 50 Mnr, угвержденяой приклом
Федератьного агсЕтства Ilo
техническ()му реlулирвaп{ию и
метрлоl]rи от к2:]> декабр r 2018 г.
Ns 2840 - Мера длиЕы uiтрID(омя,
д{апазон измеренrй не менее 200 шr,
ДОlIУСКаеМОе OTKJIOHejiIte ДЛИНЫ МеРЫ И

её иЕтервалов не более +(0,2 + 0,5,L)
мкм, где L - м

Меры длины
коЕцевые
плоскопараJшеJIьные
Туламаш,
(рег. N 5l838-12)

Рабочий эталон 4-го р.Е|ряда в

со(,твстствии r; Гос,лдарственной
повеЕrчной схемой дtя срецств
измерений длины Е диапаз()не от 1 

, 10-9

до 100 м и д.llин воrпr в длапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержпенr.ой прикaвом
Федерального itгептствtl .:Io

техническому pel улировlшию и
метрологии от <29> декабря 2018 г.

ЛЬ 2840 - Меры дгины коIщевые
плосl(опараллеJIьные, наборы Jt 3, 8,

грaмltцьl абсоrпотяьп< погршнос,гей
+(0,2 + 2,L) мкм, где L - лтптна" м

5 МецlологпческIlо !l технические требован,и ям к средствам по }еркп

п. 8.1 Контлоrь условий
поверки (при подготовке к
поверке и опрбовании
срдства изме.рний)

4

Перчень
рекомендуемьп<
средств поверки



Опершцп поверки,

цебlтощие примеп€l;ltле

Метрологпческие и технические
тrбования к средствilIlr поверки,

мп-9l0_2025

Перчень
рекомендуемьD(

пOве необходимые lurя iiи
п. 10.6 Опреде:lение
абсо.rпотноii погрешности
измерний плоскпх углов

Примечание -.Щопускается испоjIьзовать при поверке другие угверr(денные и
агtестокlнные этчллоны единиц велrчин, средства пзмерний уIвержденного типа и
поверенные, y.-lовлетвJрЕощи е метрологи ческим,гре(lоваяиям в таблице.

При провелешли пове]ки меры безопасностй доJDlсtы соответствовать трбованилtl пО

технике безопасности согласно эк,)пJryатацпонной докуtrtеlrтации Еа поверяемое средство

измерений, срдства поверки, а таюке правrr,л:tм по rехнике безопасIlости, которые деЙстВУЮт на

месте прведевrя поверки.

7 Внешний осмотр средства измереttпй

При внешнем осмотре должно бr,rrь установлеЕо соответствие средства измерениЙ
следующим требсванпям:

- соответствие внеIлнего вила системы опltсанию типа средства измерений;
- соответствие маркировки требованиям эксплуатационпой документации;
- отсугствие мехавических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатаци.)нные и мец)ологические харalктеристпки системы;
- соответствие к()мплектности, необходимой для проведеЕия измерений, требованиям

эксплуатационной документации.
Если перечисленные трбоваrrия не вЕшолняются, средство измерний признают

непрпгод!lым к применению, да:Iьнейшп е операщlи по ]ерки не прводяг.

8 По;lгоr,оltlса к поверке и опробование средства измереннй

8.1 KoKrlrorb услоз-й поверки (при подгстовке к поверке и опрбоваtши средства
изlrерlшй).

Перд проведением поверiсl средство измерlппi и средсткл поверки долlсtы быь
по,щотовлеЕы ll работе в c(,oTBgIcTBItи с эксIurуатациончой докумеtггацrей на rпп< и выдержаны
не менее 24 часов tтри пос гоянньD( чсловиrD(, привелёIittьD( в пункIе 3 настояцей мето,щс{
поверIс,t.

8.2 Оr,робованlле
При опробовании необходrмо прверить:
- отсуIствие качки и сrrещенлй неподвижно t:сединёвньп< деталей и элеItrентов;
- IшаввосIъ и равномерпссlъ движешrrt подвиtлшьп частей;
- рабо,госпособность всех функциона.lьньпr pexolмoB и }злов.
Если перечисленш,lе трбозанItя пе выполЕяются, средство пзмерний признzлют

п

5

Рабо.пrй этzlлон 3-го разрща в
соответствЕи с [ осулартвенной
пове;ючной схс:мой дIя средств
измернrrй IlIocKIл!: углов,
угверж,ttенной приказом Федера:ьного
агентства по TexHиIIecKoMy

регулирвltншо и }rетрлоIии от <<26>>

ноября 2018 г. Ns 2482 - }тловые меры
с одrим и четырьмя рабо.шми угл:llt lt,
до,]ерительЕые граЕuцы абсоrпотньп<

по шностей не более 3"

Набор мер плоских
у]лов MY-l,
рг. N 485-64

6 Требовапия (условшl) по обеспеченпю безопасвости проведеrrия поверкп
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непригодrым к при}aепению, д!шьнейшие опе[lации повi)рки не прводяI.

9 Проверка прl)r,раммноrо )беспечения средства rrзмерений

9.1 И;tенгифшшrдпо rцюгр п,rпого обеспечения (ла.пgе - ПО) AUSKY-M
Фущестыцть пуrем последсвtrтеJьЕого входа в IryЕкты меню:

- <Помоць>;
- (О программе >>,

Наиl,rеrrомпие п номер версии ГIО бупуг отображены в появпвшемся окне.
9.2 Иденrифшсачшrr ПО AUSKY-C ос},ществJIять lI}гом посtI€!омтеJьного входа в

пункты меЕю:
- <<Полrощь>>;

- <О прграtr,пrе >.

9.3 Идентифкацшо ПО RafionalVue осущесlъJIять пупем последоватеJьного входа в
Iц/ЕкIы меню:

- <Помопр>>/<Неlр>;
- <О прграrrлrrе,>/<About>.

Резl льтат проверки сIштаюI п()лоrс{тельным, есJlи:
- нмменов-: вие ПО соо,гветствует указанному в описании типа;
- номер версЕи ПО не ниже 1каз!lнног() в описzлЕ:иIl типа.
Если перч,rслевныt трбованliя не выпоJIняются, спстему признiлют непригодrой к

применению и даrънеfoшrе операrцш.l поверrct не прв.)дят.

10.1 Опреле.пеllпе абсолютrtой погрешвостп пзмерепий лппейпых ршмеров по осп
Х, Y прп пспользовавии оптпческого датчпкl

10.1.1 fuя опрлеленпs абсоJп(lтIIоr{ погрешости измернпй rшпейlrьш размеров по оси
Х, Y при испоJьзоiвilllии оrпического датtшка используется мера дJйЕы цrгржовая (далее -
шмд.

l0.1.2 ШМД установиь на прдrrетньй стол вдоль оси Х, располагая её поочеФдно на
участкirх 1-3 в соэтветствии с рисувtlом l.

2

,

J

Рисlrrок 1 - Расп,lложепие ШlчI.Щ на предметном столе системы вдо.пь осп Х

10.1.3 ВьпlОlшить последовztтеJIьно IIзмерепия ми;шиметрового интермлц интервала,
соответствук)щего половине дпины шкалы и поjIIrой дJшне шкiл"лы IilМД, на ка{цом rIастке.

6

10 ОпJlr:делеппе метроJIогическшх характерrIстпк
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Измерния каждого интерв{rла выполвить Ее менее тех р:в. Измерния на y.racTKax l и 3
прводrть црIr прямом, l на у.rаспiе 2 при сбратнсм хоце.

10.1 .4 Есrш щапазон измереЕий лtяейньпr размеров по оси коордlнат превьшtlет дIиЕу
ШМД, то измерэЕия выполнпть в начдIе, середине и конце дltшазона измерний по оси
координат.

10.1.5 Поьторить операции (пп. 10.1.1-10.1.4) ;чп измерний вдоJь оси коордrнат Y,
располагая IIIMff на r{астх1l} 1-3 в соответствrи с рисунком 2.

2

,Fa

Рисуасll 2 - Распо,rожепие ШМД на предметпом столе системы вдоль оси Y

полохение 2

Рисlнок 3 - Расположение lIIМД ва пое,Iцr.tетЕом столе в IIлоскости осей Х и Y

10.2.2 Вьшrолнить последоватеJIьно измеренltя милпиметрвого инт9рвала интЕрвалц
соответств)дощего половине л.Iины пlкalлы и полной дшЕе шкалы IIIМД, на кФкдом rIастке.
Измерния каждоrо йнтервала вьшоJIнить не менее трех р€в.

10.2,3 ШI!Ц устаповIlIъ по центру предметн,)го стола в положеgпll 2 в соответствии с
рисунком 3 и повr орить действия, опЁсавные в 10.2.2 настояцей метсдrки поверки,

I

I
I

I

I

I

Ir
I

,7

]

I

10.2 Опреце.тIепие пбсолютной погрешпоrтп пзмерений линейпых p{lмepoв в
плоскости осей Х и Y при нспользованllп оптическ.)го датчпка

10.2.1 ,Ifuя ()пр€деления абсолютной погр.]шхости измерпий линейньп< размерв в
плоскости осер* Х и Y испоlп,зу этся ШМД. ШМД устilновить по цеятру lредшетRого стола в
положеIши 1 в соответствия с рисунком 3.

полох!хие 1
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10.3 Определение абсолrотпой погрепrностп измереrrий лпнейных pa:tмepoв по осп
Z прп пспользованпи оптическог0 п/пли лазерноr,о датчпка

10.3.1 Опрелелr:ние абсолютной погрешности измерений лшlейньD( размеров по оси Z
ПРи испоJIьзовzlнии лазерного датчика проводят для систелl, оспащенньLх лalзерным датIiиком.

10.3.2 Абсолютfiirя пофешнось измер,ний -цияейньпt размеров по оси Z при
испоJIьзоваЕии оптическоlю r,r/шпr лазерного да]чикa опредеJIяется при Ilомощи мер длины
концевьD( плсIскопараJIлеJIьнъ,D( (далее -_ КМД. Необходлмо испошзовать не менее пяти КМД с
номинlIJIыlыми дlи lltl tи, близкилrи к начагу, середлне Il концу ди:ш*lоIrа измерений системы по
оси Z с шагом 15 - 20 % (максимаJIьная длшIа долrrяа, состiлвJIять не меIIее 80 % от верхнего
предела диiшазона измерениi l).

10.3.3 Устаr:овитt, в цеЕгр пl)едr{Етного стоJIа, испоJIьзуя теплоизоJIир},юIцие перчатки,
дJIя использовzlЕия в качестве ныrала отсчЕта КМД с номинаJIьным значение,м l0 мм.

10.3.4 14спользуя ф,lтщlrю автоматической фокусировки, сфокусI ромть изображение
на сереlине измеритеrьной поверхности КМД длиной l0 мм, обнуrплть показalни.,I цифрового
отсчета по оси z.

10.3.5 К измеритеJьпой поверхЕости КМ,Щ дцrиной l0 M:r,t притерегь следующую КМ,Щ.
10.3.6 }Iспользуя фуп*ц"rо авr,оматической фокусировки, сфокусировать изображение

на середдrе измеритеlьной поRерхности КМД и сшrь отсчёг по оси Z. IIовторять измерение не
менее трёх раз, вьr.плслить средпее значение.

10.3.7 Удаrпrть верхлюю КМ/{.
10.3.8 Пlювести операции согласно 10.3.4 -10.3.7 настоящей методики поверки для

остагьпьтх К]ИД.

10.4 Опредшеппе абсолютпой погрешпостп пзмереппй лпнейных размеров по octl
Х, Y при использоваЕrtп коЕтактпого ддтчпка

10.1.1 Опрлеление абсолютвой погрешпости измерений линейньп< размерв по оси Х,
Y при использовtlнии контактного дат.lика провOдят дл, систеl,{, оснащенньD( коЕтакпБlм
даттIиком.

10.4.2 Абс ошотнаrl погрешносr,ь измерений лиr,ейньпt рzrзмероu по оси Х, Y при
использовalн}lи коЕ[актного даг!мка опредеJIяется с помощью КМ!. Испо,:ъзlтотся не менее трех
К}{Д с номинаьнБli{и дшна}tи, бл вкими к началу середине и концу диIшазона измерний
(минплшьная дпина должна соýl,llвJlять не менее 10 мм, максимаьнм лtина должна состzlвлять
не менее 80 %о ;иапазона излtерений).

10.4.3 КМД или приспособлеlrие с KMfl установить на предt{етном столе системы вдоJIь
Jшнии измерений по оси Х, исполь: уя теIшоизоJIир}'ющие перчатl<и. 11ровести сбор точек с
измеритеJIьньж поверхЕоL,тей КМ,Щ и опредеrмть ллину КМ,Щ.

10.4.4 lIзмерить длинч каждой К:\{,Щ не менее трёх раз, вьrтrсл,lть среднее значение.
10.4.5 Повторить измеренЕя, устаrавливая l(Mfl на Iлзмерительном столе вдолъ оси Y.

10.5 Определеппе абсолютrrой погрешпостп пзмереrrпй лпнейпьш размеров по осп
Z прrr использоIвЕпп коtlтактшогo ддтчика

10.5.1 Опрле,ление абсолютной погреlшrости rппrейrъп< размеров по оси Z проводят для
систем, оснашеЕньDt контalктным датчиком.

10.5.2 Абсолютнм погрепшос,гь измерпий лrшейrrьп< размеров по оси Z при
испоJIьзовании коцтlшсII ого дат.шкat опредс,JIяется с помошъю КМД.

10.5.3 Установить в цеЕтр пре,цr{glного стола, испоJIьз,/я теплоизолврующие перчатки,
для испоJIьзования в качестве начала оэ]счета КМД с номинальньп.r значением 10 мм.

10.5.4 Вьшri.rнить касаЕие середины измерительной поверххос,l,и КМД контакгньш
датшком Il сЕятие о,гсчета по оси Z, обв),лить покtlзttrr_иJt.

10.5.5 Не смешая 7ст.lновленной КМ!, прrтгереть сверху к её измерительной
поверкlости слелrтсщую КМД.

8
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10.5.6 Вr,шолнитъ касание серед{ны измерительной поверхности КМД коптаlсгш,пr
датчиком и сня,]ъ отсчёт по оси Z. Повторить измерениrI не менее тех раз, выIшслить сре.щее
зЕачение.

10.5.7 Удатпtть верхнюю КМ!.
10.5.8 Провестt последовательно ltзмереrия в состветствпи с 10.5.4 -l0.5.б настощей

метод{ки п(lве.рки ещё пе мепее четы.]€х мер с номинllJIьнымц значенпями дшн, palBнoмepнo

распределенЕьD( в пtr]еделах ltиапазона измерний лrнейньп< размерв по оси Z. fuпна
наибольшеЙ из исIl( )JIьзуемьD( КМД дошсrа lJоставлять не менее 80 7о .шшазона измерниЙ
системы.

10.6 Определеппе абсолютной погрешностп измеренпй плоскпх углов
10.6.1 Абсо.lтютr r погрешность измернпй плоских }тлов опр€деJrIется с помощью

мер плоскоп) угла (далее - меры) с номиttа.lьньтми знаlIенпями плоского уг.rа: 10О, 30О, 60О и
90о.

l0.б.2 Установить меру с номиЕatльньLv знлIеЕиеIчt 10О на предuегном столе системы.
10.6.3 Вьшолнrrп, сбор точек на рабо.пrх поверхностл( меры. Измерrть плоский угол и

сопряженньй плоский угол между прямьпr,I,r, образованньши соответствуюIщ{ми массивlllrrи
точек.

10.6.4 Повторить измерl)чия lle менее четыЁх раз, измепяя положение меры в плоскости
на 90 гралусов отпоситеJIьно пре.ФIдущего полох€нrlя,

10.6.5 Псlвторить п.п. 10.6.]l,- 10.б.3 для мер с номинальными значениями плоского угла
30о, 60о и 90о.

11 Полгверясденше соотв.лствtlя средствд rrзмерекпй метрологЕческпм
требованпlrм

l1.1 Абсоlпотную погрешностъ Iвмерний шtнейньD( разIvIерв по оси коор.щяат Х, Y (^li),

MIol в каждой точке .fиzшазона при испоJIьзовalнии оптЕIIеского дат.Iика определяют по фоРмуле:
Ь7..= Lu",rr, - 16r, (l)

где l""",, - излtернвое значение ,I Lпляы i-го иктерва;rа ШМД, шr;

Iai - действитеJIьное значепие дrины iго ппервала IIIМД в соотвgтствии с протоколом

(свидетельсrво:r.t) поверки (аттестации) с rlетом поIlрaвки на температ Фньй коэффшшент
;пtнейного расшир€нltя Mep,b]i, мм;

i - порядковьй номер интерваJ,а IПМД;
j - порядковьпtr Еомер измер€нIlя,

значение абсоrпотной п(|гр€шности измерний rшнеfurьлк размеров по осп координат Х, y
(Д1,) при использовании опIичэского датtlика не доJDкно пр€вышать значенrrЙ, указlмньD( в

Приложении А.
11.2. Абсо;потную погрешностъ измерений rптнейньпr размерв в Iшоскости осей Х и Y

(Д1,), шоr в каяцсй ,tочке lиzлпазона при испоjIьзовапии оiтптческого датчика оцредеJIяют пО

формуле:

Ьlr,= L6,,ar, - 16r, (2)

где lnr",, - изluс 1rенЕо€ зЕачение лпины i-го lштервала ЦIМ,Щ, мм;

Ia, - деЙстЕ.ительное зпачение д.г:tны i-го интервirла ШМД в соответствип с протоколом

(свидgтельством) поверки (аr,гестации) с yleтoм попр:вкrl на температурньй коэффшщент
пппейного раýшиlжrмJI меры, мм;

i - поряд:овьй номер интервала ШМД;
j - поряковьй Еомер измерения.

9
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3начение а(iсоrлотной погрешuости измернld лшеfoъпt размеров в Iшоскостп осей Х и
Y (А1,) при испоJIъзоваIIии опlического датtmка не должно п[Евышirть значений, указанньD( в
Приложеши А.

l1.3. Абt ошсгrтylо погреlЕность измерний rп.rHefoibn< размерв пс, осп Z (Аr,), шо.r в
каждой точсе диапазона пр7 испоJьзовании оrптsескоl,о и/иJш лазернок} даг(шка опредеJIяют по
формУле: 

L",=T"r*- L6, (з)

где Lnr". -- измернное средrее значение л]шны i-ой КМД, мм;
lai - ,цействитеJьное значение i-ой КМД в соответствии с протокопом (свидетельством)

поверки, мм.

Значеtrие абсошотrой погр(:шности измерпий линейньп< рaLзмерв по осп Z (А",) при

испоJIьзокlнии опtического и./плп лазерного дат"шка не должно превышать значений, указшrньо<
в Приложении А.

l1.4 Абсо,тютrrуrо погрешностъ азмернпй лппейнт,п< раз:иерrrв по оси Х, Y (Ад,), Mrol при

испоJIьзовании коЕтaктного да1,{ика опредеJuIют по формулс:

b1,= L""", - Lo. (4)

где Z"r"] --измерlпr()е среддее зЕачепие ;tшtны i-ой КМД, r"nr;

Lai - де,iствительное значепие i-ой КМД в соответствии с пртокоJ ом (свидетепьством)

поверки, мм.

Значенlле абсолютrой погрешr.ости измеренrй линэйньпl размеров по оси Х, Y (А1,) при

использовании коЕтitкпtого дат.Iика ве должно превышать значений, указанных в

Приложеппи А.

l1.5 Абсопотrгуо погреIlIЕость измерпий rпrнеiшьп< размерв по оси Z (А",), шоl в

каrкдой то.псс ди:шазона при ,споJIIповании конl,zшсц()го датчика опредеJIяют по формуле:

д"r= L""r-, - L6, (5)

где I|,"r- - из мереняое срэдЕее зrвчеше длдчы i-ой КIйД, MT,r;

Lai -- действrтеJБное значение цlпшы iй К]tЦ в соотвglЕтвrи с прlоколом
(свидетеrьством) певеркп, мм.

3начение а5соrпотной :rогрешности измерни i rшнейньп< размеров по оси Z (А",) при

пспоJIьзовании коЕтакт[tого дат.шка не должнс, превышать значеняй, указаIIЕых в
Приложеlrии А.

l1.6 Абсо.тпотrrуо поrрепшость измерпй шlосt<rлt углов (До,) опрлеллот по формуле
L о,,= а""rr, - а6r, (б)

(7)Аlзьо-с*,*,r1= (аз56 - С6,) - с"6,,

где Ао,r- абсоrпотнаJI lloгpemнocтb измереЕий плоского }тла ";

l0
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сизмa, - измереIшо0 ,lначеЕие плоского углъ '';

aai- деЙствrтельЕое значени(j плоского уIла меры, ||;

0з69 - поJIяъй плоскЕi угол (360")";
Аlзоо-о,"",r1 - абсоJпотilая погрешнf,сть измеренrfli сопряженЕого Iшоского }тлц '|;

(аз69 - а2,) - леrlствrпtrьное значенпе сог,]яжеlпrого углц '';

ccai - ЕЗМеРеННОе 3lIaIIeEПe СОПРЛКеННОГО ПЛОСКОГО УГЛЦ 
||.

Значение абсоrпотной погjЁIIшости измеренltй плоских углов не доJDкно превышать
значепий, 1казаrн],rх в Приложении А.

Есrш требованrrq пункtа l 1 Ile вьпоrпшются, систему прпзнzlют неприго.щой
примененшо.

к

12 ОфорилениерезJ,льтrтовповерки
12. l Свелеllия о резу.rьтате и объёме поверюr сrЕдств измеренпй в целл< полгвержденЕJI

поверки должны бьпь псрданы в Федера.llьньп1 ,rнформационньй фопл по обеспеченrпо
единства измеренпй.

l2-2 Прлl положительньж резуJIьтапD( поверки средство измерний призЕается
пригодlым к прiлменению.

12.3 Вьцача свид,rl€льства о поверке сI)едства измерний осуществJlяется в

соответствии с действующим законодательством.
l2.4 Нанесение знака поверки на средств,о измерншi flе предусмотрено.

Пломбирваrие ср€дствiI измерппй не прво,щтся.
l2.5 При отрпцательньD( рез},.тьтатах поверки, средство измершлй признается

непркго.щым к прI{мененик).
12.6 Вьцача извещеЕIля о непригодrости к примененпю средства измерний с

указанием ol:HoBHbD( приIrиF непригодlости ос:/щеСтвJIяеТСЯ В СООТiеТСТВИИ С ДейСТВУЮЩlПr

з:жонодателъ ств(.)м.

Ведущлй ипженер по метрлоIии
ООО (ПРОММАlП ТЕСТ Метрлогия> Е.Г. Ластовская

ll
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Приложеш.tе А
(обязатеrьное)

430 з20 430:
Наименование характеристики Значение

430Модель з20 н 430 н з20
от 0 до 400 от 0 до 300 mOдо400-поосиХ mOдо300

mOдо300от 0 до 200 от 0 до 300 от 0 до 200-поосиY
от 0 до 200'm 0 до 200' m 0 до 200- mOдо 200'

.Щиапазон измерений
rпrнейньш размеров,
мм: -ло осu Z
,Щиапазон измерений rшоскrдr

]глов
от 0О до 360О

+(3+U200)+(2+L'1200)

Предеrш догryскаемой
абсоrпотпой погрешности
измереrппi шrнсйlrых размеров в
направлеЕии оддой оси Х, Y прп
испоJIьзовrшии опIического
датчика, мкм

+(4+U100)+(2,5+U100)

Предеrш догrускаемой
абсошотпой погрешпости
измереrплi rшнеfuьпк размеров в
тшоскости осей Х и Y, trд<м

+(3+U200)+(2,5+U200)

Преде.тш доrryскаемой
абсоrпотвой погрешности
измереrшй rппrеforьо< размеров в
нiшравлении одrой оси Х, Y при
испоJIьзовании контактЕого
датчика, мкм

+(5+U200)+(3+L/200)

ПредешI допускаемой
абсоrпотной погрецпrости
измерений .тп.tнейllьп разме,ров по
оси Z при испоJБзовании
оптиIIеского датчика, mсt.r

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

Предепы доrryскаемой
абсоrпопrой погрешпости
измерепий линейньп< размеров по
осп Z прп испоJIьзовании
коЕтактЕого датчика, мкм

+(5+U200)+(3+L/200)

Предеrш доrryскаемой
абсоrпотной погрецшости
измерешrй .тплнейньпк размеров по
оси Z при испоJIьзовавии
лазерного датIика, мкм

+l4"+|4"
Предеrш доrryскаемой
абсоrпотпой погрешности
измерепий плоскID( Jглов.по 

заказу войожно увеJIичение диiшазона по оси Z па 250 rlтп 300 шu, значение
приведено в паспорте.-'где 

L - измеряемая длина в мм

l2

Метролоrические характФистики
Таблпlа А.1 - Мчгрологические характеристики систем модафикшци IDP MMV моделей 320 Н,

m 0" до 360О
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Таблща А.2 - МегролоIические характ€риФим систем модrфпкаlц.lи IDP ММА моделей 2 l 0 Н,
320 н,430 Н,540 Н:

Наименование характФистики
Модель 210 н з20 н 430 н
.Щиапазон
измерений
шпrеfurьпr

размеров, мм:

-поосиХ mOдо200 от 0 до 300 от 0 до 400 от 0 до 500
-поосиY от 0 до 100 mOдо200 от 0 до 300 от 0 до 400

от 0 до 200- от 0 до 200- от 0 до 200- m 0 до 200'

.Щиапазон измерений плоскюt

углов от 0О до 360О

Прдеlш допускаемой
абсолотной погрешности
измереrлrй rшнейлrьпr размеров в
направлelfiи о,щой оси Х, Y при
испоJIьзовании оптпtlеского
датIика, мкм +(2,5+Lt'l200)
Преде.тн допускаемой
абсоrпотной погрешности
измерекrй rмпеfoiьп< размеров в
плоскости осей Х и Y, trлor +(з+L/100)
Предеrн доrryскаемой
абсоrпотной погрешности
измерекий rпrпейньп< размеров в
направлении о.щой оси Х, Y при
испоJIьзовzlнии коIlтактЕого
датчик4 мкм +(2,5+U200)
Предеrш допускаемой
абсоrпотной погрешности
измеревий rшнейньпr размеров
по оси Z при испоJIьзов:lнии
оптического датчика, мкм +(4+U200)

Предеrш допускаемой
абсо.тшотной погрешности
измqlений rmrrefoibu< размеров
по оси Z при пспоJIьзовllнии
контактного датчика, мкм +(2,5+U200)
Предеrш допускаемой
абсо;потвой погрешности
измерений rшоскж углов +l4"

по заказу возмо)rшо увеJIитIеЕие диiшазона по осп Z на 250 шm 300 мм, значение

цриведено в паспорте.
'tгде L - измеряемая дIина в мм.

lз

Зцачение

540 н

-поосиZ
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Продоrокешле табrшrЕl А.2 - Метрологlлческие харакгеристики систем модлфикацшr IDP ММА
моделей 2l0 320,430, 540:

Наrаlеноваrrие характеристики Значение
Модель 2l0 з20 430 540

,Щиапазон измерений
лпrейшпr размФов, мм:

-поосиХ от 0 до 200 от 0 до 300 от 0 до 400 от 0 до 500
-поосиY от 0 до 100 от 0 до 200 от 0 до 300 от 0 до 400
-по осп Z от 0 до 200' от 0 до 200' m 0 до 200- m 0 до 200-

,Щиапазон измеревп1 rr.поскrп углов m 0О до 360О

Прсдеrш допускаемой абсоrпотяой
погрешности измеренrй лшrейньпr размеров
в напрlвлении одной оси Х, Y при
использовilнии опмческого дат1шкц мкм +(3+L--l200)

Предешr допускаемой абсошотной
поIрerпности измеренrй rпrвейrпл< рцtмФов
в Iшоскости осей Х и Y, rдсм +(4+L/100)

Предеrш допускаемой абсоrпотпой
погрешности пзмеренld rпшейЕьD( размеров
в наIц)авлении одной оси Х, Y при
испоJIьзовании коЕтактЕого датчика, мкм *(3+U200)
Предеrш доrryскаемой абсолотпой
погрешности измереншi лlшейпьпt размеров
по оси Z при испоJIьзовalЕии огги.Iеского
датшка, мкм t(5+U200)
Предеш доrryскаемой абсошотпой
поrрешностп пзмереtd rшейшп размеров
по оси Z при испоJIьзомЕии коЕтактного
дат(Iика, мкм +(з+U200)

Предеrш допускаемой абсоrпотпой
погрешности измеренtлl Iшоскю( ]глов

по заказу возможно увели.rеЕие диапдtопа по ocll Z gа 250 или 300 мм, значенио

цриведено в паспоуге.
'*где L - измсряемая дшна в мм.
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Приложение Б
Фýцqмендуемое)

()трукгура локаJIьIrой повер(}чной схемы

Прямые измерениJI

Рабош.rе этаrоны 3-го разряда в соотвgгствии с ГПС для срдств
измерний плоского у,ла, утвержцённой приказом Росстшцарта от
26.11.20l8 г. Ns 2482 - Угловые меры \: одним и чg]]ырьмя рабочпrrп

углаlли
д=+З'

Прлr.rые измеDеЕия

Систем ы видеоизмеритеJIьные
0 + 350о
д= 14"
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l5

ра5о.пrе эталоны 2-го разряда в соответствии с Государс зенной
г,оверошrой схемой дIя средств пзмервилi плоских углов, угверлиенtrой

прик,tзоl'l Фелера:rьного агентств{l по технrческому рег),шrрвalнию и
п.егрологпп от 26 ноября 20l8 г. N 2482 - гонпометры, угломерные

устiшовки
0 + 360о
6= 1"


