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1 Общие полоlкения
НастоящаЯ методика поверки применяется для поверки мttшин видеоизмерительньD(

консольньН OptiQ (дшее - вим), производства ооо <Квалитим>, г. Москва, используемых в

качестве рабочих средств измерений и устанавJIивает методы и средства их первичной и

периодической поверки.
1.1 В результате поверки должны быть подтверждены метрологические требования,

приведенные в Приложении А к настоящей методике поверки.
1.2 ВИМ до ввода в экспJryатацию подлежат первичноЙ поверке, в процессе эксплУаТаЦИИ,

а также после ремонта - периодической поверке.
1.3 Первичной поверке подвергается каждьй экземпляр ВИМ.
1.4 Периодической поверке подверг:rется каждый экземпляр ВИМ, находящийся в

эксплуатации, через межповероIшые интервiIлы.
1.5 Вьшолнение всех тебомний настоящей методики обеспечивает прослеживаемость

поверяемого средства измерений к след}rощим государственным первичным эталонам:

ГЭТ2-2О2|- ГПЭ единицы длины - метра в соответствии с Государственной поверочной

схемой дrrя средств измерений дlины в диапазоне от 1,10-9 до l00 lI и длин волн в диалазоне от

0,2 ло 50 мкм, утвержденной Приказом Федерального :гентства по техническому регулирв:lнию
и метрологии J'Ф 2840 от 

"29> декабря 2018 г.

1.6 В методике поверки реzrлизован следlтощий метод передачи единиц: метод прямых

измерений.

2 Перечень операций поверкп средств измерений
для поверки измерителей должны бьпь вьшолнены операции, укaванные в таблице l _

Таблrrца 1 - пов
обязательность вьшолнения

и поверки приопераци
Номер разлела (пункта)

методики поверки, в

соответствии с

которым вьшолняется
операция поверки

периодическои
поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

7ДаДа
Внешний осмотр
измерений

средства

8ДаДаОпробование

9ДаДа
Проверка прогрalJt{много

обеспечения средства измерений

l0
Определение
характеристик
измерений

метрологических
средства

10.1ДаДа
Определение абсолютной
погрешности измерений по осям
ХиY

l0.2ДаДа
Определение
погрешности
плоскости XY

абсолютной
измерений в

l0.3ДаДа

Определение абсолютной
погрешности линейньтх
измерений при использовzшии
контактного датчика по оси z*

l0.4Да

Опрелеление абсолютной
погрешности измерений при
использовании датчика белого
света по оси zx

2

Да
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3 Требования к условиям проведеппя поверки
При проведении поверки должны соблюдаться след},юцие ),словия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +l7 до +23:

- относительнtlя влажность воздуха. Ой от 45 до 70.

4 Требованшя к спецпаJII|стам, осуществляющпм поверкт
4.1 К проведению поверки допускаются специалисты организации. аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерачии об аккредитации в национальноЙ
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
пеобходимую квалификацию. ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящей
методикой поверки.

4.2 Щля проведения поверки ВИМ достаточно одного поверителя.

5 Метрологическпе и техпическпе требованиям к средствдм поверки
при проведении поверки до.]жны применяться средства поверки. приведенные в

таблице 2.
Таблица 2 - С ства пов KIl

Полтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да l1

Примечание:
* - при наличии датчика в комплекте поставки

Операции
поверки.

требующие
применение

сРедств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Основные средства поверки

l0. l - l0.2

Рабочий этaLTон единицы длины 2-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJlя средств
измерений длины в диапaLзоне от 1.10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом Федерального агентства по
техническому регулированию и метрологии Nq 2840
от к29> декабря 2018 г. - мера длины штриховаJI.
диапазон измерений не меЕее

Мера дтины Iгtриховfu{.
з.7.АнЕ.0002.2023
Мера длины ш1риховм
3.7.АнЕ.0005.2025

l0.3- l0.4

Рабочий эталон 4-го разряда по Государственной
поверочной cxe}re Jля cpeJ,cTB измерений .аlины в

диапазоне от 1,10-9до l00 м и длин волн в диапаз()не
от 0,2 до 50 мкм утвержденной приказом
Федерального агентства по техцическомч
регулированию и метрологии J\Ъ 2840 от к29>
декабря 20l8 г. - меры длины концевые
п.;Iоскопараллельные

Меры длины концевые
плоскопараллеJьные.
набор Jф l, зав.Ngl00081.

рег. NЬ l 7l 2-76;
Меры длины концевые
плоскопараллельные.
набор Ns8, модель
240З l l, рег. Nч 9291-91

Вспомогательное оборудование

l0.2

Средство измерений по Государственной
поверочной схеме для средств измерений
параметров отклонений от плоскостности
оптических поверхностей, угвержденной приказом
Фелерального агентства по техническому

пластина плоскм
стекJIяннalя 2-го класса
ПИ120, рег. ХЬ l97-70



6 Требованпя (условпя) по обеспечению безопасностп проведепия поверки
При провелении поверки. меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплчатационноЙ док}-'ментации на ВИМ и средства поверки.
правиJам по технике безопасности. .1ействчющим на \lecTe проведения поверки.

8 Опробованпе
8.1 Перел проведением поверки должны быть выполнены след}.юIцие подготовительные

работы:
- с помощью термогигромеца проверить соответствие условий окрркающей среды

,гребованиям, приведенным в п.З;
- проверить наличие действ},ющих свидетельств о поверке на средства поверки:
- систему и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

эксплуатационной документацией и выдержать при условиях, указанных в п.3 не меНее 24 Ч.:
- система и средства поверки должны быть установлены в условиях. обеспечивающих

отсутствия механических воздействий (вибрация, деформация, сдвиги).
8.2 При опробовании должно быть установлено соответствие системы след}.ющим

требованиям:
- плавность перемещения вдоль осей;
- нatличие возможности фокусировки ВИМ на всем диапазоне измерений;
- проверку функционирования ВИМ производить в соответствии с требованиями,

изложенными в -)ксплуатационной документации.
Е сли перечисленные требован ия не выполняются, ВИМ признают

непригодной к при ме нени ю, дальнейшие операции поверки не
производят.

9 Проверка программшого обеспечеrrпя средства rrзмерепrrй
идентификация программного обеспечения (далее - По) kRationalvue) выполняется в

следующем порядке:
- запустить ПО <RationalVue>l

_t

регулированию и метрологии Х9 3189 от к15>

декабря 2022 r. - пластина плоскiш стекляннzUI

8 _ l0.4

Средство измерений температуры окружающей
среды: диапазон измерений от +15 до +30 ОС,

пределы допускаемоЙ абсолютноЙ погрешности *0,3
ос

Средство измерений относительной влажности
воздуха: диапазон измерениЙ от 0 до 98 О/о, пределы
допускаемой абсолютной погрешности *2 7о

Термогигрометр ИВА-
6. модификация ИВА-
бН-fl. рег.Л! 46434-1l

Примечание - допускается использовать при поверке другие }твержденные и аттестованные
этiulоны единиц величин, средства измерений )лвержденного типа и поверенные, удовлетворяюцие
метрологическим требованиям, указанным в таблице.

мп Апм 06-25

7 Внешппй осмотр средства пзмеренпй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие ВИМ следующим

требованиям:
- соответствие внешнего вида ВИМ описанию типа средств rtзмерений;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов. способных оказать влияние

на безопасность проведения поверки или результаты поверки.
Есл и перечисленные требования не выполняются, ВИМ признают

непригодным к применению! дальнейшие операции поверки не

производят.
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- нажать на логотип программы в левом верхнем углу;
- выбрать меню (Помощь> (<Help>);
- выбрать раздел <О программе RationalVue> (<About RationalVue>).
ИдентификацИя ПО <Q-MEASD выполняется в сJIедующем порядке:
- запустить ПО KQ-MEAS>;
- выбрать меню (Помощь> (KНelp>);
- выбрать раздел <О программе) (KAbout>).
Идентификационные данные программного обеспечения доJI]кны соответствовать

данным, приведённым в таблице 3,
Таблица 3 - Иденти фикационные данные ного обеспеченлlя

Е сли перечисленные требования не выполняются. Вим признают
непригодным к
производятся.

применению. дальнейшие операции поверки не

10 Определеппе метрологпческих характеристшк средства измеренпй
10.1 Определенпе абсолютной погрешности шзмереппй по осям Х и y
{ля определения абсолютной погрешности измерений линейных размеров по осям Х и y

использовать меру длины шlрихов},lо (далее - ШМ!). fuина ШМ.Щ лолжна составлять не менее
66 О% от верхнего предела диапазона измерений Вим по оси Х или y.

ШМ! установить на предметный столик вдоль оси Х поочерёдно на участках l - 3 в
соответствии с рисунком l. ,

z

Рисунок 1 - Установка ШМ.Щ на предметIIом столике rrрибора вдоль оси Х

совместить начtlло отсчета с нулевым штрихом меры. Выполнить последовательно
измерениЯ миллиме,Iрового интервала ШМ,Щ. интервала, соответств},ющего половине диапазона
измерений и полному диапазону измерений прибора на каждом }п{астке, Измерения каждого
интервала выполнить не менее 1рех рarз. Измерения на )цастках 1 и З проводить при прямом, а
на участке 2 при обратном ходе. Повторить аналогичные измеренllя вдоль оси Y, располагмШМfl на участках 1-З в соответствии с рисунком 2.

5

Иденти икационное данные изнаки)
Иденти икационное наименование По Q-MEAS Rationalvue
Ном ии (иденти икаttионный номе по)в Vlх 20хх-хх_хх* х.х*

поЦи вой иденти икато USВ-к"тюч HASP
вычисление
по

Алгоритм цифрового
иленти икато

х - изменяемая часть ном ии Пове

2

'I

Значение
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Рисунок 2 - Установка ШМ! на предметном столике прибора вдоль оси Y

l0.2 Определение абсолютной погрешностп пзмеренпй в плоскости XY
!,тя опрделения абсоJпотноЙ поц)ешности измерниЙ в IUIоскости XY использовать ШМ!.

дштна Шмд долюrа состtlыIятъ не менее 66 О/о от верхнего предела диапазона измерений Вим по оси
Х ИШ Y. .Щ,ТЯ ОПРделеrrия абсо.tпотrоЙ погрIrтности измерний .:п.rнейньrх размерв ШМ! устаrrовить
на прдметrrый стол в напIив,rении 1 @исlъок 3).

Напра8ление 2

Направление 1

РисlтlоК 3 - Схема расПоложениЯ ШМ,I| прИ измерениях абсолютноЙ погрешности измерений
линейных размеров в плоскости XY для ВИМ с разным диапaLзоном измерений по осям Х и Y

установить максим;lльное увеличение и сфокусировать Вим на изображение нч".lевого
штрlтха Шм,щ, принять его за начz}ло отсчета. Навести перекрестие на изображение след).ющего
штриха и произвести измерение длины интервала между шlрихами.

Аналогично произвести еще не менее 9 измерений длин интервалов, равнOмерно
распределеннЫх по шкiL,Iе ШМ,Ц. Измерения проводить не менее трех раз.

Повторить анаJ.Iогичные измерения в направлении 2 в соответствии с рисJнком 3.

10.3 Определенпе абсолютной погрешностrr лппейных пзмереппй прп пспользоваппи
контактного датчпка по ocll z

ОПРеДеЛение абсолютной погрешности линейных размеров по оси Z производят дтя ВИМ,
оснащенных контактным датчиком.

для определения абсолютной погрешности измерений линейных рi}змеров по оси z
установить на предметный стол пластину стеклянн)i.ю ПИ120 (лалее - ПИ), Контактный датчик
вим позиционировать на Пи путем сбора не менее четырех точек на поверхности Пи.

к Пи притереть меру длины концев}.ю (лалее - кмд) длиной l0 мм и произвести ее
измерение. Снять отсчет показаний по оси z. Повторить измерения еще не менее четырех раз.

ПровестИ последовательНо анаr.IоГичные измерения еще не менее четырех КМ,Щ.
номинальные длины которых равномерво расположены в диапазоне измерений линейных
размеров по оси Z. .Щлина наибольшей из используемых КМ[ должна составJUIть не менее 66 7о

6

I
l
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от верхнего предела диапазона измерений Вим.

10.4 Определенпе абсолютной погрешности пзмерепrrй прц пспользоваппп датчпка
бе.rого света по осп z

ОПРеделение абсолютной погрешности измерений при использовании датчика белого
света использовать ступеньку из концевых мер длины ло оси z. Использовать меры с
номинмьным значением 10 мм.20 мм,40 мм.60 мм, 70 мм. 100 ]\rM и т.д.

!Ля ОпРеделения абсолютной погрешности измерений при использовании датчика белого
Света по оси Z установить на предметныЙ стол пластину стеклянную ПИl20. !атчик белого света
ВИМ ПОЗИЦИОнировать на ПИ путем сбора не менее четырех точек на поверхности ПИ обнчлить
показания цифрового отсчета по оси z.

К ПИ притереть КМ! ллиной 10 мм и произвести ее измерение. Затем. не смещая меру 10
мм. притереть к Пи меру 20 мм. Снять отсчет пок:lзаний по оси z. Затем заменить меры на
следу'tощие так. чтобы разница их значений была l0 мм. Повторить измерения еще не менее трех
раз.

Провести последовательно аналогичные измерения еще не менее четырех КМ!,
номинмьные длины которых равномерно расположены в диапазоне измерений при
использованиИ датчика белогО света пО оси Z. !лина наибольшей из используемых КМ,Щ лолжна
составлять не менее 66 Уо От Верхнего предела диапазона измернил"r Вим.

l1 Подтвержденше соответстВшя средства пзмереппй метрологшческшм требованпяпr
l1.1 Абсолютную погрешность измерниЙ размеров по осям Х и Y (Д) в каждой точке

диапазона опредеJurют по формуле:
Д: Ln." - lo . гле

ln." - измеренное значение дjIины d-го интервала Шм.Щ с помощью прибора. мм:
lo - действитеЛьное значение длины t'-гО интервzt,lа ШМ! в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (атгестачии) мм.
проверка диапазона измерений осуществJlяется одновременно с определением

абсолютной погрешности измерений методом проведения измерений во всём заJlвляемом
диапазоне.

Значение абсолютной погрешностИ не доJDкнО пlввышать значений, указанных в
Приложении А.

l 1.2 Абсолютнlrо погрешность измерений в плоскости XY (Д) по формуле:
Д: l"." - lo , где

Ln."- среднее измеренное значение длины i-й ШМ,.Щ с помощью прибора, мм;
lo - действительное значение длины ,-й шмд в соответствии с

(свидетельством) поверки (атгестачии). мм.
проверка диапазона измерений осуществляется

абсолютной погрешности измерений методом проведения
диапz}зоне.

Значение абсолютной погрешности не должно
Приложении А.

l l .3 Абсолютн}rо погрешность измерний при использовании контактного датчика по оси
Z (Д) м" каждого измеренного значения определить по формуле:

А= ln.,n - lo , где
Ln."- среднее измеренное зЕачение длины i-й КМЩ с помощью прибора, мм;
lo - действительное значение длины j-й Км.щ в cooruerar"r" с протоколом

протоколом

одноl]ременно
измерений во

с опреде",Iение\l
всёlI заяв-,lяеtIоrr

(свидетельством) поверки (аттестации), мм.
проверка диапчвона измерений осуществjlяется одновременно

абсолютноЙ погрешности измерений методом проведения измерений во
диапазоне-

превышать значении. указанных в

с определением
всём заявляемом

7
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Значение абсолютной погрешности не должно превышать значений. указанных в

Приложении А.
1 1.4 Абсолютнlrо погрешность измерений при использовании датчика белого света по оси

Z
А= Lп." - lд

l"r" - среднее измеренное значение, мм
Io - действительное значение длины КМ,.Щ, мм.

Проверка диzллазона измерений осуществJIяется одновременно с определением
абсоJпотной погрешности измерний методом проведения измерений во всём з:tявляемом
диапазоне.

Значение абсолютной погрешности не доJIrкно превышать значений, указанных в
Приложении А.

И.о. заместителя руководителJl
центра испытаний СИ
ООО кАвтопрогресс - М> О.Ю. Куранова
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12 Оформленпе результатов поверкп
12.1 Результаты поверки оформляются протоколом. сос,гавленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - 11 настояпlей методики поверки.
l2.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в целях подтверждения поверки

должны быть переданы в Федеральный информационныЙ фонл по обеспечению единства
измерений.

12.З При положительных результатах поверки ВИМ признае,гся пригодной к применению
и по заrIвлению владельца средств измерений или лица, представляющего средства ИЗМеРеНИЙ На
поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение знака поверки на
средство измерений не предусмотрено.

l2.4 При отрицательных результатах поверки, ВИМ признается непригодной к
применению и по заявлению владельца средств измерений или лица, представJlяющего сРеДСТВа
ИЗ}tеРеНИЙ На пОверкуt выдаётся извещение о непригодности установленной формы с указанием
ocHoBHbix причин.
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Приложение А
(обяза,t,с..rlыrое)

Метрологические характеристики
Таблица A.l - М JlоI,ические ха к,гс ис,|,и ки

9

ха itlt,I,c ис,l и ки
наименование Значение

Модификаr(ия OptiQSensa
200

OptiQSensa
з00

OptiQSensa
400

OptiQSensa
500

OptiQVersa
з00

OptiQVersa
400

OptiQVersa
500

flиапазон измереttий. мм
-поосиХ
-поосиY
- tlo оси Z*

от 0 до 220
от 0 до 220
от 0 до 'l50

от 0 до З00
от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 400
от 0 ло 300
or, 0 до 200

от 0 до 500
от 0 zto 400
о,г 0 до 200

от 0 до 300
от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 400
от 0 до 300
от 0 до 200

от 0 до 500
от 0 до 400
от 0 до 200Пределы допускаемой

абсолютной погрешности
измерений, мкм**:
-поосямХиY
- в плоскости XY

+2,o+Ll200
+3.0+L/200

+2.5+L/200
+з,5+L/200

+2"5+L/200
+3.5+l-l200

+з,O+L/200
+4,0+L/200

+2,5+1-1200
+3.5+L/200

+2.5+t./200
+з.5+L/200

+з,O+L/200
+4.0+L1200

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
линейных измерений
использовании контактного
датчика по оси Z*, мкм +5.0+L/200 +з.O+L/200
Пределы допускаемой
абсолютной погреш}Iости
измерений при
исllоJlьзовании ла,t,чика
белоt,о света ло оси Z*. мкм +2"0+L1200
|)аз сI IIеI l ие IlIl(аJIы- мкм 0.5

ха-до7Oуоха от +l7'C до +2З ОС; относительной влаlкности воз
** - п )ltal l()tltcl,() lt()и 1,см lle а], с ()к

Примечание:
* - при на.ltичии датчика в комплекте поставки


