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1 Общие полоr(еЕпя
Настоящм метод{ка поверки примеЕяется дш поверки систем цифрвой ралиографии

FILIN (да;lее по тексту - системы), используемьD( в качестве рабо.плх средств измерний.
При опрделении метрологических характеристик в parlrкax проводимой поверки

обеспещлвается передача единицы длины - метра от средств измерний в соответствии со
струкгурой локаьной поверо.пrой схемы, приведенной в Приложении Nо l настоящей мегодлки
поверки, чго обеспеIIивает прслеживаемость к ГЭТ 2-202l.

В рзуrьтате поверки должны быгь полгверждены метрлогические трбования,
приведенные в Приложении }Ф 2 настояцей методики.

В мЕтод.rке поверки реiллизовarн метод прямых измерний.

2 Перечепь операцпй поверкх средств пзмеренпй
2.1 При прведении поверки доJDкIIы бьггь вьшrолнены операции, указанные в

табlшце 1.

Таблrца l - Оп по

3 Требованпя к условпям проведеппя поверкrt
3. 1 При проведении поверки должны бьrть соблюдены следующие условия:
- температура окружiлющего воздуха ОС от +15 до +25

- относительнau влФкность воздухц % не более 80

- атмосферное давление, кПа от 70 до 106

Примечание - Условия проведения измерений также долrкны )литывать требования
эксшц/атационных доý"}rентов на средства поверки.

3.2. .Щетектор системы должны бьггь расположен в Kllмepe радиационной защиты.

4 Требования к спецпаJIистам, осуществJIяющим поверку
К проведенпю поверки допускаются лица, изrlившие эксплуатационную докрrеЕтацию

на поверяемое средство измерений и средства поверки, имеющие опыт в проведении поверки
систем цифровой ралиографии.

2

обязательность вьшоJIненrlя
операций поверки при

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер раздела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с
которым выпоJIIIяется

операцrя поверки
1 2 J 4

ВнеIшrий осмот средства
измерний Да Да 7

Подготовка к поверке и
опробование средства измерений .Ща ,Ща 8

Проверка программного
обеспечения средства измерений .Ща .Ща 9

Опрделение метрлогlr.Iеских
характеристик срдстм измерний

!а 1 0 l

Проверка длапазона и определение
абсо.lпотпой и относительной
погрешности измерний линейньп<

размеров

Да ll
Полгверждение соответствItя
средства измерений
метрологи.Iеским требованилr.t

10

Да

Да
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5 Метрологпческие и технпческие требованиям к средствам поверкц
5.1 При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, приведенные в

таблице 2.

Таблица 2 - по ки

7 Впешшrrй осмотр средства пзмерений
При внешнем осмотре должяо быть устшrовлепо:
- соответствие внешнего вида средства измерений и маркирвки описалпию и
изображению, приведенному в описании типа;
- соответствие комплектности системы, приведенному в описании типа;
- отс}тствие механпческих повреждений и дефектов, вJIияющиr( на работоспособность;
При обнаружении несоответствий дмьнейrпие операции поверки прекращают до

устраIrения выявленньD( несоответствий. В слrlае невозможности устранения вьuIвленньD(
несоответствий, средство измерений призпают непригодIlым к применению, да.пънейшие
операции поверки не производят.

з

Операции поверки,
требlтопше применение

средств поверки

Ме,грологические и технические
требования к средства { поверки,

необходп,rые дIя проведения поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

п. 8.1 Подготовка к
поверке

Средства измерений параметров
окружающей срды:
температуры в диапазоне измерений от
минус 20 ОС до пrпос 60 'С с ПГ +0,3 "С;
влalкности от 0 7о до 98 % с ПГ +3 %;
атмосферного д:lвления от 700 до
1 100 гПа с ПГ +2,5 гПа

Термогигрометр ИВА-6
мол. ИВА-6Н-,,Щ

фег. JФ 46434-11)

Срдства измерний единицы длины в
длrшазоне измерений до 300 ьп,r вкrпоч.
с абсоrпотной погрешностью
измерний:
от 0 до 200 мм, Д : +0,03 мм,
от 200 до 300 мм, А = +0,04 мм

Штангенциркули ШI{,
шцк,шцц,

мод. шr{r{-I-300-0,0l
фег. N 64144-16)

Средства измерений единицы длины в
диап!Lзоне измерений до 500 мм вк.lпоч.

с абсолютной погрешностью измерений
+0,05 мм

Штыrгенциркули
торговой марки <Мiсrоп>,

мод. ШТIТI-П-500-0,01
фег. J,,lb 70557-18)

Штангенциркули ШЩ,
шцк,шцц,

мод, ШЦlII-320-1000-0,05
фег. М 72189-18)

п. 10.1 Проверка
ди:шilзона и
определение
абсо.lпотной и
относительной
погрешности
измерений rшнейньп<

размеров

Вспомогательное оборудование :

Источники ионизирующего излr{ения
Аппарат рентгеновский по

гост 2511з-8б
Прtluечанuе ,Щопускаеtпся uспользовапь прu поверке dpyzue уmверэюdенньtе u

аmmесmованньле элпulоньl еduнuц велuчuн, среdспва uзмеренuй уmверэrdенноzо lпuпа u
поверенные, уdомеmворяюtцuе меmролоzuческu,м пребованuям, указанньlrl в паблuце.

б Требования ýсловпя) по обеспечеппю безопасности проведения поверкп
При проведении поверки меры безопасности доJDкЕы соответствовать трбованияr.r по

технике безопасности, приведённьIм в экспJryатациогтной докlментации на поверяемые средства
измерений, этzллоны, средства измерений, испьпательное и вспомогатеJIьное оборудование, а
также требованиям по технике безопасности, которые действуют на месте проведения
испьrтдlий.

Средства измерений единшIы длшrы в
ди{шазоне измерний до 1000 мм вкrпоч,
с абсо.iпотной погрешностью измерений
не более +0,1 мм



мп_0l2_2025

8 Подготовка к поверке п опробовашше средствд пзмеренпй
8.1 По,щотовка к поверке
Коrгроrь условий проведения поверки осуществJlяется при помощлl термогигрметра

ИВА-6 мод. ИВА_6Н_Д. Условия проведения измерний должны cooTBeTcTBoвtlTb значениями,

укitзilнным в 3.1 настоящей мето,щIки.

8.2 Опробоваrrие
При опрбованпи прверлот рботоспособность системы, .Щ;rя этого необходБ{о:
- вкJIючитъ систему в соответствии с руководством по экспJryатации;
_ вкJIючrтъ KoMIIьIoTep с установJIепным програItддIьш обеспечением SOVA-64 (далее

По);
- запустить ПО;
- после зlгрузки провести идеЕтификшшю ПО в соответствии с п. 9.

Опрбование считается успешным, есJш устаповлеЕо:
- система работоспособна и функционирует в соответствии с трбоваrияrtи,

изложенными в руководстве по экспJryатации;
- пргрilммное обеспечепие загружается п работоспособно, все элементы интерфейса

отображаются коррекпrо.
.Щоrryскается проводrть опробование одlовременно с п. l0.

9 Проверка программпого обеспечения средства пзмеренпй
.Щля идентификации ПО необходrмо зiшустить на ПК соответствующее прогрtlIttмное

обеспечение. В верхней p:tмKe открытого окна ПО, предст:lвJIенного на рис}нке 1, будег
отображаться идентификачионное наименование ПО и номер версии (идентификационньй
номер) ПО.

Рисунок 1 - Место }к&зпния нtrrпrrеЕокlния и версии ПО

Идентификационные даrтные ПО дол:кrы соответствомть приведепным в таблице 3,

Таблица 3 - данные ПО

Нап,lенование и версия ПО

Значениеонные данныеИденти
SoVA_64ое наименование По
|,,12.хх*Ном

*Символом <Х> обозначена мgгрологически незна,шмм часть ПО. <<Х> может принимать
значения от 0 до 9любые

4

: -Ёпо

Е

ЕЕ
l,

r!

(признаки)

(идентификационньй номер)
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10 Определенпе метрологпческпх хардктерпстик
10.1 Проверка диапазопа и опредеJIенпе абсолютпой п относитепьной погрешности

измереппй лпнейных размеров
10.1.1 Поверку системы следует проводить не менее чем в пяти Tollкllx, pItBHoMepHo

распределенЕых по диaшarзону измерений, вкJIючая нижний и верхшлi цредеJIы.
10.1.2 Штангеlщиркуль установить на размер, соответствуюций нижнему пределу

д,liшitзона измерений системы.
10.1.3 Поместить Itrтангенциркуль (с устllновленным размером) между источником

ионизирующего изJryчениJI и чрствитеJIьной поверхпостью детектора" непосредственно на
.ryвствительной поверхности детектора.

Исполнения FILIN 1024HR/DM, FILIN 1036SR/DM, FILIN 1043HR/DM повер-потся в

разложенном горизонтzrльцо положении.
Щентральная ось п)пrка изJrучения долrюlа быь направлена в цент гftrстка KoHTpoJuI,

перпендикулярно к поверхности IIIтzlнгенциркуJlя.
10.1.4 Установить парIlI\{етры экспозиции (напряжение рентгеновской трубки, ток

рентгеновской 
,трубки) так, чгобы уровень сигнала фона на детекгор был не ниже 3 Ой и не выше

80 %о. Выполнить экспозицию штllнгенциркуjlя.
10.1.5 После зiгрузки изображения измерить расстояЕие между измерительными

поверхностями ryбок штангенциркуJIя в соответствии с р}ководством по эксплуатации. Нажать
кяоку I (Зап,tер по гrryбине модуляции). Записать значение в протокол поверки. Пример
изображения и резуJIьтат измерения представлен на рисутке 2.

Рисунок 2 - Результат измереншI системы

10.1.6 Провести Ее менее трех измерний дtя каждой поверяемой точки, результаты
измерений ci записать в протокол поверки.

t0.1.7 Расс.п.rтать среднее арифметическое результатов измерепий ocPi, значение
з:шисать в протокол поверки.

10.1.8 Провести операции по 10.1.2 - l0.1.7, поочередно уст.lнавJIивая штангенциркуль
на размер, соответствlтощий поверяемьш ToIIKal .1 диaшазона измерений системы.

11 Подтвер:rсденпе соответствпя средства измереппй метрологическим
требованиям

Подтверждение соответствия систем метрологическим требовшrиям проводится в форме
расчёта абсоrпотной и относительной погреrпности измерений линейньп< р }меров.

11.1 Абсопютн),ю погрецшость измерений линейньп< размеров (Za, мм) в каждой
поверяемой точке диапазонов, }казанньIх в таблицах 1 и 2 Приложения Nя 2, рассчитать по

формуле:

Ас = сср. i - а

5

Результат измереrтия

(1)

,,
1

l
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rде acpj - среднее арифметическое измер€нньп< системой расстояний между
измерительными поверхностями ryбок штангенциркуля, мм;

d - покдlаше штангенциркуJIя, мм.
l1.2 Относительную погрешность измерений линейньп< размерв (d, %) в каэltдой

поверяемой Totкe ,щiшазопов, указrrнньD( в табпrцах l и 2 Приложения Ns 2, рrюсчитать по
формуле:

ась. i - а
6 _ х ].000/о

а

l1.3 Расчетные значениJI погрешностей по 11.1 и 11.2 не долхrrы превышать значений,
yкaularнHbD( в Приложении Nч 2 настоящей методики.

11.4 В слуrае, если расчетные значения погрешяостей превыш:lют значеЕия, }катшные
в Приложении Nч 2, средство измерений признalют непригодным к применеЕию с вьцачей
извещения о непригодlости.

12. 0формленпе результатов поверкп
12.1 Сведения о результате поверки средств измерний в цеJIях полгверrrценпя поверки

должны быгь переданы в Федера.,,rьньй информациопньй фонл по обеспечению единства
измерений.

12,2 Прп положительньD( результатzлх поверки средство измерений признается
пригодшм к применению. Вьцача свидgгельсткr о поверке средства измерений осуществляется
в соответствии с действуюlщтм законодательством.

12.3 Нанесение зЕ:ка поверки на средство измерений не вьшолняется.
12,4 Прп отрицательньD( результат:rх поверки, средство измерний признается

непригодIым к применению. Вьцача извещения о Еепригодности к применению средства
измерний с указ:шием ocHoBHbD( при.шн пепригодности осуществJIяется в соответствии с

действующим з:жонодатеJIьством.

Ведупшй инженер по метрологии
ооо (МосэНЕРГоТЕсТ>l М.А. Скрипка

Инженер по метологии (стажер)
ООО КМОСЭНЕРГОТЕСТ) Ф.Б. Мамедов(/ /,

6

(2)
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Приложение Лl! l
(обязательное)

локальнои ои схемы

F

{о

Ео
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Е

F

Ао

МФн дшшл концсвьla
tlлосхопдрФUlcльвце от ol до l000 мм

6=*(0r+2.L) !rK!r

рабочиfi ,гд,юн 4 р8ряд! по Прикау
Рослпцдrрlа от 29, l2.20l 8 r. .l& 2840

Прямше взмерения
н.] мкм

u}галЕхциркуrп ЦПl lШlДq IlП[L
хол шIцJII-з2Gl 000 0,05

ог з20 до l 000 Еч
от 500 до 600 хх, Д=+0,05 !.х
от 600 до 800 xt , 

^=+0,(Б 
мх

ог 800 до 1000 rх, 
^=t0,07 

rr

ШтшrФщркулr ППL ШIЩ,
ullД_l мод. lIlIД1-1-300 шаг

дясцсrносr 0,0l хх
ог 0 до 200 хх, 6+0,03 ну

оr 200 др 300 мм, 
^=+0,и 

xr.

Штшг€нцrркули mрговоf,
raaplol (MicaonD

!.од. Шl.[Цll-500{,0l
от 0 до 500 r.M

^=+0,05 
хм

Прiмше изм€рения

СисtЕнш щфрюй радrогрфиu (FlLtN))

Дмаоя вr.aрaяяй лпясйнцх разraеров
ог 02 до 706,0 мм

Д=*0,1 !.r,._+7,477 мм

,7
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Приложенпе .i[r 2
(обязательное)

Метрологические требования к системам цифровой рапиографиш FILIN

Таблица l - М гиIIеские ха истики

испоrпrение системы

.Щиапазон
измерний
линейньrх

размеров, мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной

погрешности измерний
линейньп< размерв, в

диапазоне от 0,2 до
67 мм вк,поч., мм

Пределы допускаемой
относительной
погрешности

измерений липейньп<

рaвмеров, в диlшазоЕе
св. б7 мм, %

FILIN 0205HR от 0.2 до 9l *0,1 +0,15.L/l00

FILIN 051OHR от 0,2 до 99 +0,1

FILIN 0бO6UR/S от 0,2 до 70 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 10l7HR/v от 0,2 до 18б +0 l +0,15.L/100

FILIN 1024HRDM от 0,2 до 242 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 1036SR/DM от 0,2 до 329 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 104знRDм от 0,2 до 431 +0 l +0,15.L/l00

FILIN I206UR/S от 0,2 до l23 +0 l +0,15.L/100

FILIN l207HR от 0,2 до l22 +0,1 +0,15.L/100

FILIN l212vHR от 0,2 до l59 +0,1 +0,15.L/100

FILIN l215UR/R от 0,2 до 176 +0,1

FILIN l313SR от 0,2 до l73 +0 l +0,15.L/100

FILIN 14l2UR/S от 0,2 до l74 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 14I2HR/S от 0,2 до 174 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 15IOHR/S от 0,2 до l 74 +0 l +0,15.Ul00

FILIN 1512HR от 0,2 до 1 75 t0 l +0,15.L/l00

FILIN l515SR от 0,2 до 196 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 1515SR/v от 0,2 до 205 +0,15.L/100

FILIN l615UR/S +0 l +0,15.L/100

FILIN lбl5нR/S от 0,2 до 2l0 +0 l +0,15.L/100

FILIN l616HR/D от 0,2 до 2l7 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 1717НRiц/ от 0,2 до 230 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 1723HR/VM от 0,2 до 27'| +0 l +0,15.L/l00

FILIN 1724HRlv от 0,2 до 286 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 212IHR/R от 0,2 до 280 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 2121HR/S от 0,2 до 280 +0,1 +0,15.Li 100

FILIN 2121HR+/S от 0,2 до 280 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 2з29нR/чм от 0,2 до 358 +0 l +0,15.L/100

FILIN 2430D от 0,2 до 3б2 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 243OHR/D от 0,2 до 362 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 2430HRDM от 0,2 до 362 +0 l +0,15.L/l00

FILIN 2520SR от 0,2 до 302 l+0 +0,15.L/l00
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+0,15.L/l00

+0,15.L/100

+0,1

от 0,2 до 2l0
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п е таблицы l

исполнение системы

.Щиапазон
измерний
линейньrх

размерв, мм

Прделы доrryскаемой
абсоrпотной

погрешности измернй
rшнейньп< размерв, в

длапазоне от 0,2 до
67 мм вкrпоч., мм

Пределы доrryскаемой
относитеrьной
погреIпности

измерний rшнейньпt

размеров, в .щlzшд}оне
св. 67 мм, О/о

FILIN 253OSR от 0,2 до 38l +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 2532SR/v от 0,2 до 396 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 2532нRц/м от 0,2 до 396 +0 l +0,15.L/100

FILIN 28I2HR/S от 0,2 до 294 +0 l +0,15.L/100

FILIN 28I2UR/S от 0,2 до 294 +0,1 +0,15.L/100

от 0,2 до 294 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 2824UR/S от 0,2 до 359 +0 l +0,15.L/100

FILIN 2824HR/S от 0,2 до 359 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 28з2SR/D от 0,2 до 415 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 2923HR от 0,2 до З60 +0 l +0,15.L/l00

FILIN 3024HR83 от 0,2 до 366 1+0 +0,15.L/l00

FILIN 3025HSHR1O0TS от 0,2 до 380 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 3025HR от 0,2 до 380 *0,1 +0.15.L/100

FILIN 3131HR/S от 0,2 до 426 +0 l +0,15.L/100

от 0,2 до 426 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 3543нRц/м от 0,2 до 546 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 3643SR/DM от 0,2 до 549 +0 1 +0,15.L/l00

+0,15.L/100от 0,2 до 549 1+0

FILIN 364знRDм от 0,2 до 546 +0,1 +0,15.L/l00

FILIN 4030SR от 0,2 до 488 +0,1

+0 1 +0,15.L/l00от 0,2 до 484

FILIN 4040HR от 0,2 до 5б9 +0,1

FILIN 4343SRD от 0,2 до 598 +0 1 +0,15.L/100

+0,15.L/100+0 l
FILIN 4343HR/VM от 0,2 до 598 +0,1 +0,15.L/100

FILIN 4357SRDM от 0,2 до 706 +0,1 +0,15.L/100

Примечание: где L - измеряемое значение лцины, мм

FILIN 28l2UR+/S

FILIN 313lHR+/S

FILIN зб43SR/чм

*0,15.L/l00

FILIN 4030HR83
+0,15.L/l00

FILIN 4343SR]ц/ от 0,2 до 598
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Таблица 2 -

исполнение системы

Щиапазон
измерений
линейных

размеров, мм

Пределы допускаемой
абсолютной

погрешности измерний
линейньп< размерв, в

длапазоне от 0,2 до
100 мм вкrпоч., мм

Пределы допускаемой
относительпой

погрешности измернld
линейных размеров, в

диапiвоне св. 100 мм, %

от 0,2 до2'l9 +0,15 +0,15.L/100

FILIN 2020SRP от 0,2 до 2'l9 +0,15 +0,15.L/100

FILIN 2020-WiFi от 0,2 до 2'l9 +0 1 5 +0,15.L/l00

FILIN 2323SR/v от 0,2 до 314 +0,15 +0,15.L/100

FILIN 3030SR/v от 0,2 до 409 +0,15 +0,15.L/100

FILIN 4040SRo от 0,2 до 569 +0 15 +0,15.L/100

FILIN 4040SRP от 0,2 до 569 +0 15 +0,15.L/100

пршrrечание: где L - измеряемое значение длины, мм
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FILIN 2020SRo


