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1 Общrrе полоrсеппя
Настощая мето.щка 11оверки применяетсл дця поверки систем видеоизмеритеJьньD(

портальньD( IDI' (дшrее - спстеvы), примепяемьD( в качестве рабошх с,)едgfв измернпй, и

устанавIимет llreтo,щ(y ж r(ервишой и периоJшческо,tr поверI(и,
В рзультате поверки доJDкIIы бьпь по.,цвержltены \{етрлогт.Iеские и тэхнические

трбованпя, приведеЕные в Прилсrжеrлии А.
В rtелях обеспечения проl)J(е)Iсiваемостп поверяемого средстм измерний к

государствеuным первиIIЕым этilлон:м еilиниц веJшIшн необходЕмо собшодать трбования
настоящей методиrл поверки.

При опрелелении метрологи.Iеских характеристик в palмKrrx црводимой поверки
обеспе.пваеr,ся передача едичицы длины в cooTBeTcTBиll с государствеrIной поверо.пrой схемой,

утвержденной приказом PoccTmJtapTa от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, полверждающаJI
прслеживаемость к гос),дарствепному первичному эталоIrу ГЭТ 2-202| п передача единrtцы
плоского угпа в соответствии со струкгурй локшrьной поверо.шrой схемы (Приложение Б к
наэтолцей методдке поверки), полтвер)r<.даюшая прослехиваемость к государственному
первичном1/ э,lапоЕу ГЭl 22-2014.

В методике поверкп реauшзоЕ,ан следуюшrй мсто ц передаIш едlнЕц: метод прямь,D(

измерний.

2 Перечень операций поверкr ср€дсгв пзмс,реппй
При прведекпи поверкп сr€лств измерний (далее - повеiжа) долIсны выпоJIIIяться

опердци, указапные в таб,: --це l.

Таблица: l -Оп пове ки
Наименованлtе операции о(iязатеrп,ность

выполнепия с,першIий

lперви.пtой
по

Внешний изм(
Контро.ть условий поверки (при
подготовке к поверке и опрбоrлrпп

изм ен?и
о

и

е

Да

Опрделенlле
харiжтеристик

мgтрологическх х

Опрделение абсо.lпотrтой поrрешности
измерний rшнеjiяьп< pat]MepoB по оси
Х, Y при испоJIьзомнии оппlqеского
датIIика
Опрдоленrrе абсоlпсlтпой погрешности
измерний rпшейньп< размеров в
плоскосlиосейХиYпри
использовtlнии оптического дlтчика
Опрделение абсоrдотной поiтrепшости
измерний шrнеfoьп< размеров псl оси Z
при исполы}омIlIш оПтическоrD и/вJпt

Да

Да

Номер раздела (пункга)
метод{ки поверки, в

соответствии с
которьтм выполняется

операция поверки
Периодrrческой

п()
,|

Да 8.1

8.2,ЦаlД

,,Ща

!а

10.1

Да'

2

ого д tтчика

Да

Да .trа

Да

Грверка программного обеспечени,
сDедства измерений

10

9Ща

10.2

10.3
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Нмrлеrtование оIIерацIIи

Определение абсо-.rютвой погрепIно( ти
пзмерпий rплнеfuьл< размеров по оси
Х, Y при испоJп,зовании коlIтактного
датIIика
Определепие абсоJIютной погреIuности
измерений л_инейlrьж размеров tiо oc|l Z
при исп()JIьз,)вalIlии контilкпtого
даTtIика
Определение абсоJIютной погрепшости

ов
Подтверждение соотl]етствиJI средства
измер€ниii. II{еIрологи.Iесю{м

обязательнссть
вьшоJIнеьия операций

п
первишrой

Да

Да Ща
ваниям

HajIиlшIi лазерного и/иrпа контaжтного датlмков в комплекте постalвки

3 Требовапия к ycJtotlияM проведеЕпя повеi)кrr
При проведениIt поверюl доJDкпы собrподатъся следующлс условия измерний дrя

моделей IDP MMG 1-50, 650, 8б0, l2|0, |5|2,2l l5, 25l5, 3015:
- теIч{пе[,ац/ра окружшошелi ср.щr, ОС от +18 до +22;

- oTlloclтteJrьпiц влахностъ, 7о, не более от 30 до 80;
- доrryстимое из!денение темпl)ратуры, ОС, пе более, в течеЕии:
- l часа 0,5
- 24 часов l
При провелении повершл должЕы собrподаться следующие },словия измерений дtя

моделей IDP ММG 450 н, 650 l{, 8б0 н, l210 н, 1512 н, 21 l5 н, 2515 н, 3015 Il:
- температура окрlжаr,эшвЙ сре,щI, ОС от + 1 9 до +2 1 ;

- относитеJIьная вл ,кЕость, Ио, не более от 30 до 80;
- допустимое изменение те],шерацры, ОС, не бо_пее, в течеции:
- l часа 0,2
- 24 часов 0,5
Примечавие - Iфи проведении измерений условил окрlтrающей cpeдI средств поверrc,I

(эта.тrопов) дол}спы соответствоваIъ трбоваlплшr.r, приведёrorьп,r в их экспJryат щонной
документшцfit.

4 Требования к спецпалпстам, осуществJIяюIцrм поверrq/
К проведепшо повер]iII допускаются .1ицц из} IшвIIше эксшryагационЕуIо докуIlrентrщию

на поверяемое средство rrзмерпий, средства поверк}t, и аттестокlнЕiые в качестве поверитеJIя
средств измерений в устzlновленItом поряде. ,II.пя проведения поверки достаточно одIого
поверитеJIя.

р
г ериодической

поверке

,Ще'

Номер раздела (rrуrкrа)
метод{ки поверки, в

соответствии с
котсрым выпоJII ется

10.4

опеDация

,Ща 10.5

Да ,Ща 10.6

11

,Ща'

з



Табшца 2 - ва по
Операции I]оверки,

трбующие при}lенение
по кй

п. l0.1 Опрде:Iение
абсоrпотной поIреп]ности
измерний .rпrнейпьп<

р&}меров по (lси Х, Y llри
испоJIьзованIш опIического
датшка
п. l0.2 Опрлеленп,:
абсоrпотной погрэшности
измерний lшнейньпс

размерв в плоскости осей Х
и Y при исполъзовании
оптическог,э датtшка

п. 10.3 Опрделеlше
абсо.тпошrой пOгрэшности
измерний rшнейlъп<

размеров по оси Z при
пспользоваI{ии оптического
и/иrш лазерlrого датчика:
п. l0.4 Опрле;lеrие
пределов допускаемой
а5со.тпотной погрешностII
измерений линейlrьг*

размеров по оси Х, Y при
испоJIьзомнии I:оЕтiжтного
датшка;
п, l0,5 Опрсделеlпле
пределов допускаемой
абсоrпотной погреопtости
измерний шлп эfuьпс

размерв по ocll Z прп

, I\{етролопrческие nTexнrтtecюle
трбования к средсткм поверки,

необходимые для ]едения по
Срд:тм кзмерний
окрукающей сре,цш

температуры
в ди:шазоЕе

измерний от * 18О С до + '22" С с
абсоrцlтноI-r погреIIIЕостъю не более
*0,2о С;
Срдства измерний относительной
влaDкности возлчха в диапеiоне от 40 -oz.,

до7O7оспо осrъю не более +2 7о

Работлй эталон 2-rо разряда в
соответствии с Государтвенной
поверо,пrой схемой дJtя средств
излrерний длины в дщапаlоне от 1 

,10-9

до l00 м и дlин воJIн в диtшазоlrе о,г 0,2
до 50 мкм, 1TBeplMeKHoii приказом
Федершrьного :геЕтств{l по
техfi ческому реIулиров:lнию и
мgгрологии от <29> декабря 2018 г. Ns

281L - Мера ;UIJrHы штрrховаJI,
.ци{шазон измерений не менее 200 мм,
доцyскrемое отк.лоневIiе л'Iины меры и
её шпервалов не более +(0,2+0,5,L)
мкм, где L - длина' м

Перечень

рекомеIrдуемьD(
средств поверки

Измеритеrпr
влiDкности 11

температуры ИВТМ-
7М-Щ (рг. JФ 71394-
l8)

Эталон едlпицы
длины 2 разряла
з.7.лзт.0002.2022

Меры дшны
концевые
IшоскопараJшеJIьные
Туламаш,
(рг. Nч 5l838-12)

4

испоJIьзовании коЕтактного
датIика

мп-909-2025

5 lllи,рологпческпе и техЕшческпе требовапrям к ср вдствам поверки
При првелении повеоки доJDкны примеЕяться средства поверки, приведенные в

табrшце 2,

4

п. 8.1 KoHTporb условlrй
поверки (при по.щотовке к
поверке и опрбовании
срлстм измернпй)

Рабо.плii этrцон 4-го разряда в
соответствии с Государтвенвой
поверо.пtой схемой цla средств
измерний длины в ,щiлпазоне от l, lOa
до l00 м и дшн ItoJIE в ;шапазояе от 0,2
до 50 Mnr, утверж;tенной прикiвом
Федершьвого iлгентстм по
текшческому реryлиромнию й
метрол)гии от <29> декабря 2018 г.
Ns 2840 - Mepl.r дrшЕы концевые
Iшоск(!парiuшеJьные, наборы }is 3, 8, 9
границы абсоrпотяьп< погршностей
+(0,2+2,L) MK\t, где L - дшн4 м
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Операции поверки,
,гребуюrщ.rе пршr.rенение

п. l0.б Опреде,,tение
абсоJпотноii погрешности
измерений плос]tи1: углов

атте
п

Метрологпческие и технические
требоваIrия к средствам поверки,

по ки необхсд,tмые для ведениJI по

Примечание -,,Щ<rпускается испоJIьзовать при поверке друпrе }"твержденньlе и
стовilнные этitлоны ед{ниц велиItrlЕ, средства измерений уIверждеIrного типа и

удgвJIеIэ9рд9_ц!_е м гическим ваншяttt апанным в таблице.

б Требоваппя ýсловпя) по обеспечеппrо безопасностп проведенпя поверкп

ПРи провс дении поверки меры безопасности доJDIс{ы соответствовать трбоваrrп_шr,r по
техЕике безопасности соглас;tо эксILIryатациоЕIIой доцrмеrrтации на поверяемое средство
ИЗМеРеНИЙ, СРедства поверки, а также прllвилal { по TexHrTKe безопасЕости, которые действlтот на
месте провt)дения поверки.

7 Внешниl"l осмоц) средства пзмерепий

При внешнем осмо,]т,е должно быть устанс,влено соответствие средства измерений
следующим требrrванияtч;:

_ соответстпие внешнего вида системы опliсtlнию типа средства измерений;
- соотв(.тствие маF,кировки требованиям экспгуатационп<rй док5пtентации;
_ отсутствие мехаlIических повреждений и др}тих дефекlов, влияющих на

эксплуатациоцные и метрологическ} е харчжтери стики пзделия;
- соотвеfствие комплектности, необходимой для проведения измерений, требованиям

эксплуатационtlой документшдии.
Если перэчисленные трбования не выIIоJIIIяются. средство измерний признalют

непригодIым к примененик,, дапьнейrпие операции l1оверки ве прводяI.

8 Поцгоr:овка к повDрке и опробовапие средIgгва шзмерепий

8.1 koHrporb условиri поверки (при подготовке к поверке и опробоватии средства
изvерений).

Перед r_iроведепием поверки средство и:lмеренш1 и средства поверIо{ долrrсш быь
подютовле]ды к работе в cooTBeTcTBmI с экспJIуатациоltной доцаиентаrцлей га пих и вьцержalны
не менее 24 чаСов при постояНItьD( условил(, ПрЕведённьD( В п. 3 настощей метод{ки.

8.2 Опlrо 5ование
При опробовании необходtмо гроверIlть:
- oтcyгcтBlle катки и с.иещений яеподвиrсlо ссе.щЕённьп< детмей и элементов;
- IIлalвность и paBнoмepi{ocTb ,щи;кешш подtш.сrьп< частей;
- рботоспособность Bce)i фуякциона.lьньп< режимов и узлов.
Есшl lrэре,шслепньте требования не вьIполIJIIются, cpe.lcTBo и змерений признalют

Еепригощlым к применению, даьнейшие операции поверки Ее проводят.

5

Перечень
рекомендуемьD(
средств поверки

Набор мер плоских
}тлов MY-l,
рег. Ns 485-64

Рабо.мй эшшон 3,,го разрдца в
соответствии с Государсгвенной
поверочrой схемой для средств
измерений плоских углов,
утвержденной прика!ом Федермьного
аген,гства по техническо}{у

реlупrрованию и litglрологии от <26>

lоября 2018 г. Ns 2482 - угловые меры
с одним и четьlрьмя рабочими углаýrи,
довеJlительные гранrцы абсолотItьD(
погрсшtlостей не бсlлее 3n
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9 Провсрllа проr,раммного обеспечения средства измереrrrrй

1 0 Опреде.llение метрологическпх характеристик

1 0. 1 Олрлеление абсоrпrэтнtrй потрешноr:ти и змершй личейньп< размерв по оси Х, Y
при испоJIьзовztЕии оптшIеского датIпlка

10. 1 . 1 Для )пределенпя абсоrпотrrой погрешностп измерний лпнейньD( размерв по оси
Х. Y при испоJ*-тL?оЕаЕии оптиIIеского датшка испо.,пi}у(тся мера лпиЕfu шгрю(овая (далее -
шмд.

10.1.2 Ш}lД установить па r редuетньй сmл вдоJIь оси Х, раополагая её поочефдно на
rlасткzж 1-3 в соотвэтствии с рисуrrком 1.

2

,

_l

Рисунок l - Расположение ШМ.Щ на предметп()м столе системы вдоль оси Х.
10.1.3 Выпопнить последоватеJIьно измеренлtя миJIJIиметроЕого интервалц иIrтермлц

соответствующего I(оловиItе длины шкrлы и полной д,шне шкalлы ШМ! на каждом rl:rcтKe.

6

I

I

9.1 Идентификацrпо прграiп,rнопо обеспечения (далее - ПО) AUSKY-M
осуществпяъ fiлем последомтеJьно;]о входа в пункт1I меIlю:

- <<Полrощь>;

- <<О прrрi LrrMe>.

Наrпr.rенование и номер верпи ПО булуг отобраксIlы в появившеIчjся окце.
9.2 Ilденпrфпкацшо ПО AUSKY-C осуща"твляь пугем последокlтеJБЕого входа в

пуЕIсымеЕю:
- <Помопь>;
- <О прграмме>.
9.3 Идеrrпrфикацию ПО RationalVue осуществJIять пугем посJIедоватеJIьного входа в

пункты меню:
_ кПомо,цъ>/<Неlр>l;
- <О программе>/<АЬочt>.
Резуrьтат проверки сtптmют положитеJIьIIыrd, есJIи:
- Еiлпl{енование ПО соотвеrствует уклirяному в оIIЕсанltи типа
- пoltep верии ПО не нйже }каз:rнноI о в оIшсапии типа.
Есrп; пеlrc.пrсленные трбованЕя не вьпIоJIII,:Iются, спст€му призItают непрlгодrой к

примененпю и па;rьнейшие операJцiи поверки не проводяr.
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Измерния каждого интермла выполнить не менее трех раз. Измерния на y.racTKax l и 3
проводитъ при прямом, а на гIitcTKe 2 при обоатном ходе.

10.1.4 Есlш .щrапазон пзмереlrий линейньп< размерв по оси координат превышает дппrу
ШМД, то и:]мерения выполuить в начале, середrне и конце диапазона измерний по оси
коордицат.

10.1.5 Il.овторить операции (пп. 10.1.1-10.1.4) для измерниЙ вдоль оси координат Y,
располагая ШМ! на учасжilх ]-3 в соответствпи с рисункlм 2.

J

Рисуrок 2 - Расположение ШМД на преддетном столе спстемы вдоль оси Y.

Рисуuок 3 - Распс;rожение Шlчi! на пр,цлетном столе в плоскости осей Х и Y

10.2.1. Вьшолнить llоследовательно измеренltя }lиJIJшIltетрвого интерв:rла" интервалц
соответств}ъ)щего полови-де длины шкмы и полной длине шкалы ШМД на каждом rlасже.
Измерения к;Dкдого интервала вып{-|лнить не менее 1рех ра:}.

10.2.2. IIПЦ установить по центру предvgтного стола в положении 2 в соответствии с
рисуЕком 3 и повторить действлrя, описанные в п.10.2.1 .

10.3 Опрелеление абсоrпотн,эй погрешнсlсти пзмерний линейньп< размеров по оси Z
при испоJIьзовании оптического и/иrпr .rазерпого да:г.шка

10.3.1 Оrrр,:де;rение абсоrпотной погршности измерний линr:йньпt размеров по осп Z
при испоJIьзованиlл JIазерного датtшка проводят дlя c}Ic,],e!r, осндценньD( JIпзерным датпком.

I ?

1

I

I
I

I

I

I

Iг
I

I

I

I
I

I

I

l0.2 Опрлеление абсотпотной погрешности измерний.тпrнейньD( размерв в Iшоскости
осей Х и Y при испоrьзоваяии оптического да,гчика

10.2.1 Для опре.деленхя абсолrотной поIрешности измерний линейньпt размерв в
плоскоспl осей Х и Y исIrользуется ШNЦ{. ШI\,r{ ус"ановЕть по центу предIr.rегного стола в
положении 1 в соответствии с рисупкоt,.t З,

полохахис 1

полохенt.е 2
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i0.3.2 Абсо.тrютншI погрешность измерений .lштrейньп< pa:rмepoB по оси Z при
испоJIьзовllнии оптического r,/или л верного даlчика опредеJUIЕтся при помощ,I мер дJIины
концевьDt IшоскопараJше"тьньп< (далее-- КМ,Щ. Необхо,щмо исIIоJIьзомть не менее пяги КlчlД с
НОМИНatльЕьп{It дJIинilми, бlшзrиrrп к нtlчатry, середине и концу дr:шазона измерниЙ системы по
осп Z с шагом 15 - 20 % (максшrrаJIьЕая длина допtпа состaвJIяIь не менее 80 % от верхяего
предела д{:шазона изIrлерплtй).

10.3.3 Установитъ в цеIrФ пред'{етного столц испоJIьзуя теплоизоJIIФующrе перчатки,
для испоJIьзованIIя в качес:tв€ нач:lла отсчета КМД с номинальньпrл значением 10 мм.

10.3.4 I4спользуя ф:."*цrrc, автоматической фокусировки, сфокусировать изображение
Еа середине измер,ительrrой поверхности КI4Д дшной l0 ш.r, обнуrп,rть показiлЕия Iцrфрового
отэчЕта по оси Z.

10.3.5 К измерllтеJъЕой повершrости КМf{дпrной l0 п,п,r притереть следпоrщло KMfl,
10.3.6 LIспоrьзуя фlъкчIrо автоматическlrй фск;,сировки, сфоцусиlюмть изображение

на сере,щrне измерит€JьноЙ поверхпосlu КМД и снrгь отсчёт по ос, Z. Повторить измерение не
меЕее тЁх раз, выЕ,исJIитъ среднее зЕачение.

10.3.7 Удалrrть верхIrюю КI\Ц.
10.3.8 [Iровести опеЕ ации согласно п, 10.3.4. -|0.З.'l, цlя остаrьньD( КМД.

10.4 Определение абсолдотной погрешности измерений линейньп< эазмеров по оси Х, Y
при использовании коЕтllкl ного датчика

10.4.1 Определение абсоrпотяой погрешrости измерений лппейньD( рllзмеров по оси Х,
Y при использов:uIии контактного IатlIика проводят iIJIя систем. осuащенЕьD( коЕт:lкIцым
датчиком.

10.4.2 ;tбсошотнм погрешность .lзмерений лfiпейньD( размеров по оси Х, Y при
испоJIьзовalнии коIшактного датчика опредеJпется с гlомощыо ItM!. Испо.lьз}rотся не менее трех
КМД с номиtrапьвыми длIIнal ,, l, блlазrслми к начuIу, середIне и концу д{Iша:}она измереrrий
(минимальпая дт.rна должЕа ооставлять не более 50 мм, максиммьнtul цлина должна сост:tвJuIтъ
не менее 80!/о лtапазона пзriерений;). ,Щпя систем с lиапазоном измерений по выбранной оси
более 1200 rvrv.- в качестве наибо.тьшей меры использовать меру длиuой 1000 мм.

10.4.3 КМД ишt rrриспособление с КМ.Щ установитъ на предIr,tетном столе системы вдоль
линии измерений по оси Х, испоrьзуя теплоизоJшрующие лерчатки. Провести сбор точек с
измерительных tlоверхrlостей KMfl и опредlелить luпr:{,y КilД.

10.4.4 Измерить лlIшrу ка:кдой Кr\1[,Щ не мснее;фх раз, выtlисJшть среднее значение.
10.4.5 Повторить измеренш{ (пп. l0.4.3. - 1t).4.4), устiмавJпtв.lя КIчШ на измерительном

столе вдоrrь оси Y.

10.5 Опрделенrlе а5со.тпотной погрешнос,ги измерний ливейньп< размеров \о осп Z
при использованIjи I(онтaжпlог() датчика

10.5.1 Опре.леление абсолrпотной погрешности линейных размеров по оси Z проводят для
систем, оснащенньD( контшсъьш,r датtIиком,

10.5.2 Абсолотная погрешность измерений rшейньut размеров по оси Z при
использовatЕии кокт:ктного датшка с предеrш€Iся с помоIrрю КМ!.

10.5.3 Установитr, в IIеЕтр пре,щ{Етного стол4 йспоJIьзуя теплоизоJIирующrе перчатки,
дIя испоJIьзоваIия в качестве начала отсчg:а КМД с номинаJIьным зпачением l0 мм.

10.5.4 Вьшолrить касilние серелины измеритеJIьнl)Ё поверюlости КМД коптакгньп,r
дагшком и сЁятие отсчета по оt,пZ, rrбп5,rп,rть показапия.

10.5.5 Не смещая 1,стаповленной КМЩ, прrrтереть cBep>iy к её измерительной
поверхности слеrryтсщую КМД.

10.5.6 Вьпrолнить касание середины измерите:ьной поверхности КМД контаrгньп,r
ЦатIШКОМ И СЮтть отсчёт по оси Z. Повторить измерения Ее менее тех раз, выIIисJIить средlее
зн 1чение.

10.5.7 Уда:мть :зерхнюю КIчЩ.

8
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10.5.8 Провести последовател ьно измерная (в соответствии с пп. 10.5.4. - 10.5.6) ещё не
МеПее ЧеТЫРеХ Itlep С НОМИНiШЬНЫМИ зпаченияМИ ДЛШ{, РаВНОМеРЦО РаСПРеДеЛеННЬD( В ПРедеЛа)(

,щапазона измерний lшнейньrх размеров по оси Z. ,Щлина наибольшей из испоrьзуемьп< КМ!
доJDкна составJIятl пе менее 80ОZ длапазона измерний системы.

10.6 Опрлеление абсотпотной погрешности измерний плоскиr( углов
10.6.1 Абсолотная погрешность измерний плоскж }тлов опрделяется с помощью мер

плоского угла (далее - меры) с номllнальными значениями плоского угла: l0o, 30О, 60О и 90О.

l0.б.2 } стrновить меру с цомшильным значением 10О на прдIrrетном столе системы.
10.6.3 Вьшrолнить сбор точек на рабочптх поверхнOстл( меры. Измерrrгь плосrcrй цол и

солряженный п-rоскиiл уол межд.ч прямыми, йразованньпr.tи соответствуюпцапи масспвами
точек.

10.6.4 Повторrrть п.п. 10.6.2- 10.6.3 для мер с номиtsаJьными значенIIями плоского угла
30О, 60О и 90О.

l1
требовапиям

lIодгверlк,гlепг( соответствия ср(дства пзмерешпй метрологпческим

l l .1 дбэоrпотпую погреIIностъ fiзмерний линейньD( размерв по п,и Х, Y (а,,r) в ках<дой

точке дliлпазопа при исполыlовании опIического датчика (}предеJIяют по формуле:
Ар,= L"""., - 16, (l)

где l,,.*,. - измернное значение лпины i-го шlтервала ШМД, мм;

Iai - действптеJьное зIIачение д.лины i-го иптервала ШМ! в соответствпи с протоколом
(свпдетеrьством) uоверки (атт,:стачпи) с учетом попрzвки на т€мпературньшi коффпчrrент
rпrнейlrого рzюшпрения меры. мм;

i- пrrрядковьй Еомер интермла ШМД;
j - порялк rвrл:i нOмер измерения.

где l"."., - измернное значенпе лIшны i-го интерва.ltа ШМД, r"nI

aai - д€йствитеJьно€ значенIIе длины i-го инте,rва.па ШМ,Щ в соответствии с пртоколом
(свидетельством) поверки (аттестачltи) с учетоItI поправки па температурньй ксффициент
.тпrнейного расlшлренrlя меры, мм;

i -. порящовьй номер интерваJtа ШМД;
j - порядковьпi номер измерения.

Значение абсоrпотной пэгрешности измерний линейньп< размерв в плоскости осей Х и
Y (А1,) при IIспопьзовilнии оIIтического дат.шка не доJDкно превышаIь значений, yкa:}alнHbж в
Приложении А.

11.3. Абссшотнуlо погрешность измерений линейньп< рл}меров по осц Z (А",) в кажлой
точке диaшазона при использовalнии )пгического r./ишt лalзерного дат.шка опредеJIяют по
формуле:

9

Значение абсолютной погрешн(Ети измернrй лrпейньп< размерв по оси Х, Y (а,,r) при
испоJIьзомfiиu оптического дат.шка IIе лоJDкно превш пать значениfi, указдIньD( в Прилохеншr
А.

11.2. Абсо. rютrr}то погреIпность измерний rпrнейньпt pal]iмepoв в IIлоскости осей Х и Y
(Al.) в кашцой тоцiе диiш:lзона при испопьзовакии опти!эского датчика оп}ЕдеJIяют по формуле:

Дlr,= Lбцr, - 16, Q)
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(3)

где l"rr, - измернное средl эе значение дшны i-оЙ КМД, мм;
La, - дейJтr?IrтельIlое значение iой КМД в соответствии с цртоколом (свидеrельством)

11.4 Аftолотную погреDIно(ть измеренпй JIияейньD( размеров по осЕ Х, Y (Ад,) при
использовzшии коЕтilктного датtшка спредеJUпот по форм}пе:

аr,- Zr* - 16,
(4)

где L".r, - измернIrое средIее значение длины iой KMfl, Mrr;

lai - действительное значеlrие i-ой КМД в соответствии с пртоколом (свидетельс,гвом)

поверки, мм.

Значенпе абсолюrной погрешпссти измереЕий rшнейньп размеров по оси Х, Y (Ац) при

испоJIьзом аиtI коIrта(тного датшlа не должно пIJевышатъ значеr:ий, указiмньD( в
Приложенилt А.

l1.5 Абсопкlтную погрешность измерений lппrс:йlrьп< pix}Mepoв по оси Z (Аr,) в каклой
точке диапазона при RспоJIьз )l]адии контllктного датlfiка опредеJIяют по формуле:

А L", Ilrl -L 0i, (5)

где f] -,rзмерэпное средЕее значение дIиЕы i-ой КIйД, мм;

lai - действительное значэни(j лтплны i-й КМ,Щ в соответствиl! с протоколом
(свидете.ш,ством) поверrcI, MItt;

Зпачение абсоrпс,тной погреIIIЕостп измерений .тинеr'шrьп< размеров ло octl Z (А",) при

}IспользовllнItи кOЕтzлктного цатIика не доJDкно превышать значений, ук:лз:lнньD( в

где Ао,r- atir оrпотЕшI погрешность измерений rtлоского 1тл4 ";

сиз!|il - измеренное звачение Iшоского угла, ";

cai- дейсгвlпельilое значени е Iш,)ского цла tttеры, ";

dз60 - полньй плоский 1тоlr (3б0')";
Д{зсо-с,",*,,1 - абсоrшотная погрешность измерt,ий сопряжеЕного L Iоского углц ";

(аз69 - а6,) - лействите.lъноt, значеЕие сопряженного 1тл4 ";

c"ai - ИЗМеР€ЕНОе ЗЕаЧеЕ!lе СОПРЯЖеЕНОГО ПЛОСКОIrС УГЛ4 ".

z

l0

поверки, мм.

Значение абсолtо,гной погре шlости измернrй .тмнейньпt ра]мерв по оси Z (А",) при
испоJьзовllнии огrтиqеского и/иJIй лазерного датtшка це должно превшпать значений, указшrньпt
в Прпложении А.

Прилохешп А.

1 1.6 Аб,юrпотпукl погр€шЕость пзмерпгй пlrосrmс углов опредеrшют по формулам:
bot;= a""rrJ - aOr, (6)

Аlзсо-со,.,r1= {аз5g - а6,', - agу., (7)
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(3)

где Дп.',. - измеренное среднее значение длины i-ой KM,I[, мм;
aai - действительно() значение iой КМД в соо,гветствии с протоколом (свидетельством)

поверки, мм.

Значение абссrrпотной пофепшости измеренш1 JIинейньD( рtLзмеров по оси Z (Дr,) при
ИСПОlЪЗОВаНИИ ОПТИЧеСКОГО }ti I;ЛИ ЛаЗеРнОго датчик.1 не доJD,(но превr,Iшать значений. указаннъD(
в Приложениtr А.

l1.4 Абс оrпопr}.ю погрешr:ость измерrrий лfiпейЕьD( размеров по оси Х, Y (Ад,) при
использовzlп}lи Iiонтаrгного датrшка опредеJUIют по формуле:

Ьц= L""n, - L6. 
(4)

где ln.". - измеренное среднэе значеIше;щины iоЙ КМЦ, ш,r;

'ai 
* дейэтт,итеlьЕое значение iой КМД в соответствии с протоколом (свидетельством)

поверки, мм.

Значение абсоJпотной погреI п{ости измерениt"I JIинейЕьD( разпtерв по оси Х, Y (Д..) при
использовании коIIтzлктного датчика не доJDкцо превышать значений, указаппьD( в
Приложении А.

11.5 Абсоrпотную погрешIrос ь измерениli линейшьD( размеров по оси Z (А".) в каждой
ToIlKe диапазона при исп(lJьзовalнии коЕтilктного датчика опред,эjlяют по формуле:

А _l l, (5)zi.- Lизl,\ - 0i

где J"."__ - измеренаое среднее зцачение длины i-ой КМ!, Mrrr;

lai - действитеJIьное значе1-1ие дпrны i-й КМД в соответствии с протоколом
(свидетельстволi) rtоверки, мм;

Значение абсоJrю,гной погрешности измеренIй JIIIнейЕьD( размеров по оси Z (Аr,) при
использованиII коЁтмтного да-т.Iи ка ве должЕо превышать зЕачеt ий, утаз:ш{пьD( в
Приложениlt 1r.

1 1.6 Абсо.п<lтнуто погреппlость измереЕшi плоских }тлов опредеllяют по формулам:
Ьо .= an r,, - а6,, (6)

Аlзсо-с".,,r1= (Оr"о - aal) - асар (7)

где Ао,r- абсоrпотнaш погреIшIость измеренпй rrлоского угла, ";

сиз'l, - ,- азмереЕЕое значеIlие плоского 1тла, ";
cai- деЙстъительяое значение плоского угла меры, ";

dз5g - поJшьй плоскиii угол (360')";
Аlзоо-о""",r; - абсоJIютЕlя погрешность измерний сопряжеIшого плоского )тлц ";

(азы, - cai) -,цействrrтельное значепие сспряженного угл4 ";
Сса, - ПЗМеРеННОе ЗНаЧеН}l(, СОПРЯЖеННОГО rШОСКОГО 1ТЛ4 ".

l0
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Значение : l5соrпотной погрешности измерений плоскrх углов Ее доJDкно превышать
значений, указашьоl в ПрIшо;кении А.

Есrш трбован,пя пуIrкта l 1 rre вьшоrпrяктся, систему призн:lют непрlгощой к
применению.

12 (lформлениеl)езультдтовповеркп
l2.1 Сведепия о результате и объёме поверr<и средств измерений в целл( пол,вержденlrя

поверки доJD*:нr,I быгь перданы в Федершrьньй шrформационньй фонд по обеспечению
едлнстм лtзмеренrпl.

l2.2 Пра положите lbнbD( рез),льтапж поверки средство измернd признается
пригодIым к применению,

l2.3 Вьцача свидетеJI_т,ства о поверке средства измерний ос)ществJIяется в
соответствии с действlтощим законодательством.

l2.4 Нанесение знака ]Iоверки на средство измеренrй не предусмотрено.
Пломбирваtrие сF,едства измерений пе првод.lтся.

l2.5 При отрица,гелыIьD( результашх поверкjr, средство измерний прпзнается
непригодньш к применению.

12.5 Вьцача извещения о непригодIости к црпменению средства измерний с
}тазaшием ocHoBHbD( приI лн неприго,шости осушествJUIется в соответствии с действующим
ЗаКОНОДаТеJЬСТВС,М

Ведущий инженер по метрол э,:ии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАIП ТЕСТ Метролопrя,>

Ф
Е.Г. Ластовская

ll
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Приложение А
(обязательвое)

Метрологпческпе характерпстики

стики систом видеоизмерительных портальньrх IDP MMG моделей:450 Н, 650 Н,860 Н, 1210 Н
ЗначениеНаименование характеристики

650 н 860 н 12l0 н450 н
от 0 до 600 от 0 до 1000-поосиХ от 0 до 500

-поосиY от 0 до 400 от 0 до 800 от 0 до 1200

от 0 до 200* от 0 до 200*

.Щиапазон измерений rмяейньп<

р }мсров, мм:
- по осп Z от 0 до 200*

,,Щиапазон измерений плоских 5глов от 0О до 360О

*(2,5+U200)
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейпых размеров по оси Х, Y при использовании
оптического датчика, мкм

+(2+L--1200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров в плоскости осей Х и Y, мкм

+(2,5+U100) +(з+U100)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Х, Y при испоJIьзовавии
контакгного дат!шка, мкм

+(2,5+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Z прп использовании оптического
датчика, мкм

+(3+L/200)

+(2,5+L/200)
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Z прп использовании коЕтактного
датчика, мкм
Пределы допускаемой абсолютной погреrrпrости измерепий
линейных размеров по ocvl Z при использовании лазерного
датчика, мкм

*(3+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
ImocKID( углов

+14"

озможво увеличение диапазона по осп Z lяа250 или 300 мм, значеЕие цр}tведено в паспорте.
**где 

L - измеряемau длина в мм.
по заказу в

l2

Модель
от 0 до 500
от 0 до 600

от 0 до 200*



Таблица А.2 - М ескио

мп-909-2025

истики систем видеоизм ны)( п ьпr IDP ММG моделей: 450, 650, 860, 12l0
Нмменование харaжтеристики

Модель 450 650 860 1210

.Щиапазон измерений линейньг<

размеров, мм:

-поосиХ от 0 до 500 от 0 до 500 от 0 до б00 от 0 до 1000
-поосиY от 0 до 600 от 0 до 800

от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200*

.Щиапазон измереlмй плоскrтх углов от 0' до 360О

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Х, Y гцrи испо,lьзовании
опгического датчика, мкм

+(4+L-"/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров в Iшоскости осей Х и Y, мкм

+(5+L/100)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных разморов по оси Х, Y при испоJIьзовании
контакгного датчика, мкм

*(3+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейньD( размеров по оси Z при использовilнии оптического
датчика, мкм

+(5+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
липейных размеров по оси Z прп испоJьзоваЕии коЕтактного
датчика, мкм

+(3+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линойных разморов по осп Z при л.лспользовании лазерного
датчика, мкм

*(5+U200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
ImocKID( )ллов

+\4"
-по заказу возможно увеличение диапазона по оси ZHa250 или 300 мм, значение цриведено в паспорте.
**где L - измеряемая длина в мм.

lз

Значение

от 0 до 400 от 0 до 1200
- по oc*l Z



Нмменование характеристики Звачение
Модель 1512 н 2ll5H 2515 н 30l5 н

-поосиХ от 0 до 1200 от 0 до 1500 от 0 до 1500 от 0 до 1500

-поосиY от 0 до 1500 от 0 до 2100 от 0 до 2500 от 0 до 3000
- по octl Z от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200*

,Щлапазон измеренrrй п.посrоах углов от 0О до 360"
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Х, Y гц)и использовании оптического
датчика, мкм

+(3+L"/20O) +(4,5+U200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров в плоскости осей Х и Y, мкм

+(з,5+U100) +(5+Ul00)

Пределы допускаемой абсолютпой погрешности измерепий
линейных размеров по оси Х, Y при испоJIьзовании коЕтактного
датчика, мкм

+(2,5+U200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешносги измерений
линейных размеров по осп Z прп использовании опмческого
датчика, мкм

+(3+U200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по осп Z прп испоJtьзоваЕии контllктного
датчика, мкм

+(2,5+L/2oo)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по осп Z прп испоJIьзовании лазерного
датчика, мкм

+(3+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
плоских углов

+|4"

по заказу возможно )величеIlие диапазона по осп Z на 250 или 300 мм, значение приведено в паспорте.
t'где L - измеряемая длина в мм.

мп-909-2025

Таблица А.3 - Мегрологические характеристики систем видеоизмерительньD( портаJIьньпt IDP MMG моделей: 15 l2 Н, 2l l5 Н, 25 l5 Н, 30l 5 Н

l4

,Щлапазон измерений rинейньоt

размеров, мм:



Наименовапие характеристики Значение
Модель |512 2515

,Щиапазон измерений линейньп<

рлlмеров, мм:

-поосиХ от 0 до 1200 от 0 до 1500 от 0 до l500 от 0 до 1500

-поосиY от 0 до 1500 от 0 до 2100 от 0 до 2500 от 0 до 3000
от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200* от 0 до 200*

.Щиагlазон измерений rurоских цлов от 0О до 360"
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
липейных размеров по оси Х, Y при испоJIьзовании оптического
датчика, мкм

+(5+L'-l200)

Пределы допускаемой абсолютяой погрешности измерений
линейяых размеров в плоскости осей Х и Y, мкм

+(б+Ul00)

Пределы допускаемой абсолютной поrрешности измерений
линейньп< размеров по оси Х, Y при испоJIьзовании коЕтактного
датчика, мкм

+(4+Ll200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по осп Z при использовании оrпического
датчика, мкм

+(5+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешяости измерений
линейных размеров по оси Z при использовании контактного
датчика, мкм

+(4+L/20o)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измqrений
линейных размеров по оси Z тц)и испоJIьзовании лазерноm
датчика, мкм

+(5+L/200)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
плоскю( )глов

по заказу возможно ]величение диапазона по осп Z на250 или 300 мм, значение цриведепо в паспорте.
*'где L - измеряемая длина в мм.

Таблица А.4 - Метрологически е характеристики систем видеоизмерrrгольньD( портаJIьньо< IDP ММG моделей: l5|2,2ll5,25l5,3015
мп-909_2025

l5

30l52115

- по octl Z

+|4"
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Прилоясение Б
Фgкsцýцдgщsс)

Струкгурп лс,кальнсlй поверочпой схемы

Рабо.ше этzллонLI 2-го разряда в сооп]етстRии с Государственной
поверчпой схе,rrой для средств измерний пл(юкш углов, уrверlкденной

приказом Федермьного агентства по техяическом}, реryлр;ркlнию п
меrрологии от 2б нояtiря 20l8 г. Ns 2482 - гопиометры, угломерные

уст:lновки
0 + 360о
6_1-

Прямые измере;rия

Рабо.rие этмоны 3-го разряла в соотвgIствии с ГПС для срдств
измерний плоскою уг.l,а, угверячёttной приказом Росстандарта от
2б.l1.2018 г. }Ф 2482 - Угловые меры с одним п чегырьIrп рабо.пrми

углами
д=+З'

Пряrlые измерния

Систеlш впдеопзмерЕтеJIьные
0 +, 360о
д= l4"
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