
СОГЛАСОВАНО
центра испытаний Си

(Автопрогресс-М>

В.Н. Абрамов

> февраля 2026 г.

мп Апм 09-25

(гси. МашинЫ видеоизмерительные портальные OptiQ.
Методика rrоверки))

г. Москва
2026 r.



мп Апм 09-25

1 общпе полоrкения
Настоящм методика поверки применяется дUr поверки мzlшин видеоизмеритеJIьньrх

портtl,JIьньD( OptiQ (далее - вим), производства ооо <Квалитим>, г. Москвц используемых в

качестве рабо.rих средств измерений и устанilвливает методы и средства их первичной и

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

приведенные в Приложении А к настояцей методике поверIс,I.

1.2 вим до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, а в процессе

эксплуатации, в том числе после ремонта - периодической поверке.

1.3 Первишrой поверке подвергается каж.щй экземпJIяр ВИМ.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр ВИМ, находящийся в

эксплуатации, через межповерочные интервалы.
1.5 Выполнение всех требовalний настоящей методики обеспечивает прослеживаемость

поверяемого средства измерений к следующим государственным первиtIным этilлонrtм:

ГЭТ2-2О2|- ГПЭ единицы д'Iины - метра в соответствии с ['осударственноЙ ПОВеРОЧНОЙ

схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин вОлIl В ДИаПаЗОНе ОТ

0,2 до 50 мкм, утвержденной Приказом Фелерального чгентства по техIlическому регулировilнию
и метрологии М 2840 от "29" декабря 2018 г.

1.6 В методике поверки реatлизован следующий метод передачи единиц: метод прямьж

измерений.

2 Перечень операцпй поверкп средств пзмерений
lrrя поверки измерителей должны быть выполнены операции, 1казанные в таблице l

Таблица 1 - оп ипо ки
Наименование оперiщии поверки обязательность вьшолнения

операции поверки при
Номер раздела (пунrга)

методики поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний
измерений

осмот средства !а Да 1

Опробование Да Да 8

Проверка прогр,lммного
обеспечения средства измерений !а Да 9

Определение
харIжтеристик
измерений

метологических
средства l0

Определение абсолютной
погрешности измерений по осям
ХиY

Да Да l0.1

Определение
погрешности
плоскости XY

абсоrпотной
измерений в Да Да 10.2

Определение абсо:потной
погрешности линейньrх
измерений при использовании
контакtного датчика по оси Z*

Да Да 10.3

Определение
погрешности
испоJьзовalнии
света по оси z*

абсо:потной
измерений при
датчика белого Да .Ща l0.4
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п оJDкение таблицы 1

3 Требоваппя к усповпям проведенпя поверкп
При проведевии поверIс{ должны соблподаться след},ющие условия измерений:
- температура окружшощей среды, ОС от+17 до +23;

- относительна{ влaDкность возд}ха,9/о от 45 до 70.

4 Требования к спецпаJrистам, осуществJIяющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специмисты организации, tlккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимlто квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящеЙ
методикой поверки.

4.2 .Щrrя провелениJ{ поверки ВИМ достаточно одного поверитеJuI.

таблице 2.

Таблица 2 - С едства по

обязательность выполнения
операции поверки при

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки
Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да ll

Примечание:
* - при наличии датчика в комшIекте поставки

Перечень

рекомендуемьrх средств
поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходлмые для проведения

поверки

Основные средства поверки
Мера длины штриховalя
з.7.АнЕ.0005.2025

Система лазернiul
измерительнаJI XL-80,
рег. Nч 353б2-13

10.1-10.2

Рабочий эталон едипицы дJIиIIы 2-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJIя средств
измерений дIины в диzшaвоне от l , 10-9 до l00 м и
дJIин волн в диzшzlзоне от 0,2 до 50 мкм,
1твержденной приказом Федершrьного alгентства
по техническому регулировzlнию и метрологии Nе

2840 от <29> декабря 2018 г. - мера д'lины
IГIРИХОВaUI

рабо.шй эталон 2 разряда по Государственной
поверочной схеме дJIя средств измерений длины в

диaшазоне от l , 
1 0-9 до 100 м и д]Iин воJIн в

дraшазоне от 0,2 до 50 мкм, 1"гвержленноЙ
приказом Федераьного агентства по
техниt{ескому регулироваIrию и метрологии Nэ
2840 от <29> декабря 2018 г. - система лазерЕаJI
измерительная

3

5 Метрологические и технические требованиям к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в
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п олжение таблицы 2

6 Требовапия (условия) по обеспечению безопаспости проведепия поверки
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям пО

технике безопасности согласно эксплуатационной докрлентации на ВИМ и средства поверки,
правилtlм по технике безопасности, действутощим на месте проведения поверки.

7 Впешпий осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должно бьпь установлено соответствие ВИМ следующим

требоваrrиям:
- соответствие внешнего вида ВИМ описанию типа средств измеренийl
- отс}"тствие мехzш{ических повреждений и др}тих дефектов. способньrх оКаЗаТЬ ВЛИЯНИе

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

непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

Перечень

рекомендуемьrх средств
поверки

Операции
поверки,

rребlтощие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствalм поверки, необходимые д",rя проведения

поверки

Меры д:паны концевые
ппоскопар{IJIлельные,
набор ЛЪ1, зав.N100081,

рег. Nч 1712-76;
Меры длины концевые
плоскопарirллельные,
набор Jtlb8, модель
240З||, рег. JФ 9291-91

Рабо.rий эта,,rон 4-го разряда по Государственной
поверочной схеме дlя средств измерений длины в

диапазоне от 1,10-9до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм 1твержденной приказом
Федерального alгентства по техническому

реryлированию и метрологии }lЪ 2840 от <r29r,

декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопарaIJlлельные

Вспомогательное оборудование
пластина плоскм
cTeKJUIHHiш 2-го класса
ПИ120, рег. ХЬ l97-70

Средство измерений по Государственной
поверочной схеме дJ,Iя средств измерений

параJ\.rетров отклонений от плоскостности
оптических поверхностей, 1твержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлировzlнию и мflрологии N9 З189 от к15>

декабря 2022 г. - пластина плоскtц стекJIянн:uI
Термогигрометр ИВА-
6, модификация ИВА-
бН-.Щ, рег.Nч 46434-1l

8 _ 10.4

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

пределы допускаемой абсоJпотной погрешности
+0,з ос

Средство измерений относительной влажности
воздуха: диaшазон измерений от 0 до 98 О%, пределы
допускаемой абсолотной погрешности а2 Уо

Примечание - догryскается использовать при поверке другие ).rвержденные и аттестованные
этiUIоны единиц величин, средства измерений Jлвержденного типа и поверенные, удовлетворяющие
метрологическим требованиям, указанным в таблице

8 Опробование
8.1 Перел проведением поверки долl с{ы бьrь выполнены след},ющие подгОтОВИТеJIЬНЫе

работы:
- с помощью термогигрометра проверить соответствие условий окрркающей среды

4

l0.3_10.4
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требованиям, приведенным в п.3;
- проверить нzлличие действ},ющих свидетельств о поверке на средства поверки;
_ систему и средства поверки привести в рабочее состОЯНИе В СООТВеТСТВИИ С ИХ

эксплуатационной документацией и вьцержать при условиях, указанных в п.з не менее 24 ч.;

- система и средства поверки должны быть установлены в условиях, обеспечиваюЩих
отс}тствия мехtlнических воздействий (вибрачия, деформация, сдвиги).

8.2 При опробовании должIIо бьпь установлено соответствие системы слеД}'ЮЩИМ

требованиям :

- плllвность перемещения вдоль осей;
- нzшичие возможности фокусировки ВИМ яа всем диtшlвоне измерений;

- проверку функционирования ВИМ производ,lть в соответствии с требованиями,
изложенными в )ксплуатационной локушентачии.

Если перечислеЕные требования не выполняются, ВИМ признают
непригодной к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

9 Проверка программЕого обеспечения средства пзмеренпй
идентификация прогрirммного обеспечения (далее - По) kRationalvue) выполняется в

следующем порядке:
- з{шустить ПО KRationalVue";
- H:DKaTb на логотип прогрzlllмы в левом верхнем углу;
- выбрать меню <Помощь> (<Help>);

- выбрать разлел <О програlrлме RationalVue> (<About RationalVue>).
Идентификация ПО <Q-MEASD выполняется в след},ющем порядке:
- з,шустить ПО "Q-MEAS>;
- выбрать меню кПомощь> (<Help");
- выбрать раздел кО программе> (KAbout>).
идентификачионные дtlнные прогр,ммного обеспечения должны соответствовать

данным, приведённьrм в таблице З.

Таблица 3 - Иденти икационные данные п ого обеспечения

Если перечисленные требования не выполняются, ВИМ признают
непригодпым к применению, дальнейшие операции поверки не
производятся.

10 Определенше метрологических xaparсTepllcTпK средства пзмерепий
10.1 Опрелеленпе абсолютной погрешностц измерепий по осям Х и Y
10.1.1 Для определения абсолютной погрешности измерений по осям Х и Y использОваТЬ

меру длины штрихов},ю (да.лее - ШМ!). Если длина ШМД составляет менее 66 7о от верхнего
предела диапазона измерений ВИМ по оси Х или Y, необхолимо проводить измерения испольЗУя
систему лазернlто измерительн},ю (далее - система лазерная). ШМД устalновить на предметный
столик вдоль оси Х поочерёдно на rlacTкilx 1-3 в соотвsтствии с рисунком 1.

5

ЗначениеИдентификационное данные (признаки)
RationalvueQ-MEASИдентификационное нiмменование ПО

х.х*vlx 20хх-хх-хх*Номер версии (идентификационньй номер ПО)
USВ-ключ F1ASPI{ифровой идентификатор По

Алгоритм вычисление
идентификатора ПО

цифрового

Х - изменяемая часть номера версии ПО
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Рисунок l - Положения для устalновки ШМ,Щ на пре,щ,lетном столике прибора и

напр!lвления для л}пiа системы лазерной вдоль оси Х
совместить начало отсчета с нулевым штихом меры. Вьшолнить последовательно

измерения миJlлиметрвого интервала ШМ,Щ, интервtlлц соответств}iющего половине диIшаЗОНа

измерний и поJIному диlшчлзону измерний прибора на каждом yaracTкe. Измерения каждого
интервала выполIIить не менее трех раз. Измерения на участкarх 1 и 3 проволить при прямом, а

на ylac11e 2 при обратном ходе. Повторить :lн!tлогичные измерениJr вдоль оси Y, РаСПОЛаГаЯ
ШМ,Щ на участках 1-3 в соответствии с рисунком 2.

Рисунок 2 - Положения для установки ШМ.Щ и н:шравления для луliа системы лазерной
на предметном столике прибора вдоль оси y

10.1.2Для определения абсоJIютной погрешности измерений по осям Х и Y свыше 500 мм
до нмбольшего предела измерениЙ использовать систему лазерн},ю в следующеЙ
последовательности:

10.1 .3 .Щlrя оси Х
- лазерный измерительный блок на теноге расположить слева или справа от ВИМ

поочередно направJIяя Jryч в положениях 1-3 портала согласно рис1тIку 1, ретрорефлектор
закрепить на колонне с объекгивом подвижного портма ВИМ, линейньй делитель л}п{а

разместить на пре,щrетном столике Вим;
- колонну с объеIсгивом переместить в нулевое положение и обнулить покaваниЯ На

отсчетном устройстве Вим и отсчетном устойстве системы лазерной;
- перемещм колонну с объективом провести измерения не менее чем в 10 точках,

равномерно расположенIlьD< на всем диапазоне измерений оси д,lя положений 1-3, дтя пОЛОЖеНИЯ

2 измерения необходимо вьпIолЕять при прямом и обратном ходе. Измерения проводить не менее

}, 2

6
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трех раз дlя кzDкдой выбранной точки.
l0.1 .4 Для оси Y
- лазерньй измери.гельный блок на теноге расположить JIицом к ВИМ поочерелно

направляЯ л)л в положени-ю< 1-3 портала согласно рисунку 2, ртрорефлектор з:жрепить на

колонне с объекгивом подвижного портала ВИМ, линейный деJIЕтель луча разместить на

предметном столике Вим;
- колонну с объекгивом переместить в нулевое положение и обнулить показания на

отсчетном устройстве ВИМ и отсчетном устройстве системы лазерной;
- перемещаЯ колоrrнУ с объективом провести измерениJr Ее менее чем в 10 точках,

равномерно расположенньD( на всем диапазоне измерений оси для положений 1-3, для положения
2 измерения необходимо вьшолнять при прямом и обратном ходе. Измерения проводить не менее

трех раз для каждой выбранной то.пtи.

10.2 Опреде.ленпе абсолютной погрешностп измеренпй в плоскостп XY
10.2.1 Ди опредеJIеIrия абсоJпотной погрешности lл,змереlлпi в IIлоскости XY испоrьзовать

ЦlМД. Еои дптпа IIIМД сосгашяег менее 66 %о m ВеРХНею предеJIа дrапzlзона измерений ВИМ по

оси Х иJп,l Y, необходшr.rо проводrгь измерения испоJIьзуя систему лазерную. .Д7тя опрлелеrп,и
абсо.rпсrгной погрешности измереIппi lпшейньD( размеров IIIM! усгшlовrь на предlrетньй стол в

направ.пеншr l @иqнок 3).

Установить максим:шьное увеличение и сфокусирвать ВИМ на изобрzDкение нулевого
штиха Шмд, принять его за Еачало отсчfiа. Навести перецр€стие на изображение след},ющего

штиха и произвести измерение длины интервала между штрихаNrи.

дна.погично призвести еще не менее 9 измерений длин интервалов, равномерно
распределенньtх по шкале Шмд. Измерения проводить не менее трех рaв.

Повторить аналоги.шые измерения в нllпрarвлении 2 в соответствии с рисунком 3.

|0.2.2 Для опредеJIения абсо.lпогной погрешности измерешп1 в IIлоскости XY свыше 500 мМ

до наибольшего предела измерениЙ использовать систему лазерную в следующеЙ
последовательности:

- лазерныЙ измеритеrьньЙ блок на треноге расположить у угла ВИМ поочередно

направляя лгr в направлениях 1-2 порт:lла согласЕо рисупку 3, ретрорефлектор зaкрепить на

колонЕе с объективом подвижного портzrла ВИМ, линейньй делитель л)п{а разместить на

предметном столике Вим;
- колоннУ с объекIивом переместить в нулевое полохение и обнулить показания на

отсчетном устройстве Вим и отсчетном устройстве системы лазерной;
- перемещая колонну с объекгивом провести измерения не менее чем в 10 равномерно

расположенньD( на всей д;п,rне плоскости XY точках для пaшрalвлений 1-2. Измерения проводить
Ее менее трех раз для кФ(цой выбранной точки.

Напраsление 2

Направление 1

Рисунок 3 - Схема расположеЕllя ШМ,Щ при измер€ниях абсоrпотной погрешности измерений
линеЙЕьrх размеров в плоскости XY и направления лазерного луча системы лазерноЙ для

ВИМ с разньш диапазоном измерений по осям Х и Y

1
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10.3 Опреле.rение абсолютной погрешrrостп Лпнейных пзмерений при использовапип
коIттактного датчика по оси Z

Определение абсоrпотной погрешности линейных ра:}меров по оси Z производят для ВИМ,
оснащенЕых контalктным датIмком.

,Щля определения абсо.lпотной погрешности измерений линейньж размеров по оси Z

установить на предrrетньй стол пластину стеклянн).ю ПИ120 (да.rее - ПИ). Контактньй ДаТЧlаК

ВИМ позиционировать на ПИ пlтем сбора не менее четырех точек на поверхности ПИ.
К ПИ притереть меру длины концевую (далее - КМД) дrиной 10 мм и произвести ее

измерение. Снять отсчет показаний по оси Z. Повторить измерения еще не менее четырех раз.
Провести последовательЕо аЕzUIогиlIные измерения еще не менее четырех KMfl,

номинаJIьные длины KoTopbD( pzlBgoмepцo расположеЕы в диапазоне измерений линейньп<

размеров по оси z..щлина наибольшей из используемьrх Км,щ должна состilвJIять не менее бб 7о

от верхнего предела диaшазояа измерений ВИМ.

10.4 опреде.ление абсолютной погрешпости измерений прп использованип датчпка
белого света по осg z

Определение абсошотной погрешности измерений при использовании датшака белого
света использовать ступеньку из концевьD( мер длины по оси Z. Использовать меры с

номинtlльным значением 10 мм,20 мм,40 мм, 60 мм, 70 мм, 100 мм и т.д.

,щля определения абсолютной погрешности измерений при использовilнии датчика белого

света по оси Z Установить на предметный стол пластину стекJIяннуо ПИ120. .Щатчик белого света

ВИМ позиционировать на ПИ п}тем сбора не менее четырех точек на поверхности ПИ ОбНУЛИТЬ

показания цифрового отсчета по оси Z.
К ПИ притереть КМД длиной l0 мм и произвести ее измерение. Затем, не смещая меру 10

мм, притереть к ПИ меру 20 мм. Снять отсчет показzлний по оси Z. Зжем заменить меры на

следующие тzк,.rгобы разница их зЕачений бьша l0 мм. Повторить измерения еще не менеетрех

раз.
Провести последовательно анaUIогичные измерения еще не менее четырех КМД,

номинаJIьные длины KoTopbD( равномерно расположены в диапtц}оЕе измерений при
использовании датIшка белого света по оси Z. .Щлина наибольшей из испоJIьзуемьrх КМД ДОЛЖНа

СОСТZIВJIЯТЬ Не МеНее 66 7о ОТ ВеРХНеГО ПРеДеЛа Д,rаПаЗОНа ИЗМеРеЕИЙ ВИМ.

11 Подтверэкленпе соответствия средства измерений метрологическим ц)ебОВаНИЯМ
11.1 Абсоrпотн),ю погрешность измереЕий рzrзмеров по осям Х и Y (Д) в каждой точке

диапазона опредеJIяют по формуле: 
л_, _lл: Lизм - aд . ГДе

Lп." - измеренное значение длины d-го о,грезка с помощью прибора, мм;
lo - действительное значение дJIины d-го отрезка, мм.
Значение абсолютной погрешности не должно превышать значений, }казанньrх в

Приложении А.
1 1.2 Абсолютнlто погрешность измерений в плоскости XY по формуле:

Д= ln"" - lo, где
ln."- среднее измеренное значение д'rины i-ого отрезка с помощью прибора, мм;
lo - действительное значение длины i-ого отрезка, мм.
Значение абсо,тtотной погрешности не доJDкно превьlшать значений. указанных в

Приложении А.
1 1.З Дбсолютнl,tо погрешность измерений при использовании контактного датчиКа ПО ОСИ

Z (Л) дllя каждого измеренного значения опредеJIить по формуле:
Д= ln." - lo, где

ln."- среднее измеренное значение дJIины 
'-й 

КМД с помощью прибора, мм;
lo - действительное значение дrины j-й Кмд в соответствии с протоколом

8
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(свидетельством) поверки (атгестации), мм.
Значение абсолютной погрешностИ не доJDкно превышать значений, укaванньж в

Приложении А.
1 1.4 дбсоrпотную поrрешность измереяий при использовalнии датчика белого света по оси

Z.
А= lrr." - Io, где

д - абсолютная поФешность измерений при использовalнии датчика белого света по оси

изм - среднее измеренное значение, мм

д - деЙствительное значение длины КМД, мм
значение абсоrпотной

Приложении А.
погрешности не доJDкно превышать значений, указанных в

12 Оформление результатов поверки
12.1 результаты поверки оформ:rлотся протоколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по кФкдому пункту рarзделов 7 - 1 1 настоящеЙ методики поверки.

12.2 Сведения о результатarх поверки средств измерений в целях подгверждения поверки

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

12.з При полоllслтельных результатtж поверки Вим признается пригодной к применению
и по заявлению владельца средств измерений или лица, представляющего средства измерений на

поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение знaжа поверки на

средство измерений Ее предусмотрено.
12.4 При отицательных результатarх поверки, Вим признается непригодной к

применениЮ и по з:UIвлению владельца средств измерений или лица, представJUlющего средства

измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности установленной формы с укl}:}анием
основных причин.

И.о. заместителя руководителя
центра испьrганий СИ
ООО <Автопрогресс - М> О.Ю. Кlранова

9



l\4Il дIIм ()9-25

Т'аблица A.l - М Jl() l,и,Icc к llc \а

Приложение А
(обязаr,сl lt,ttclc )

Метрологические хара ктеристики
llc I,иl(рI

ха к I,c ис,I,ики
llаимсноваllис Значение

МоJtиt|lикаtlия OptiQ Extensa
500

optiQ Extensa
700

OptiQ Extensa
l000

OptiQ Extensa
l200

OptiQ Extensa
l600

OptiQ Extensa
2000

OptiQ Extensa
2500

.Щиапазон измерений, мм
-поосиХ
-поосиY
- по оси Z*

от 0 до 500
от 0 до 400
от 0 до 200

от 0 до 600
от 0 до 700
от 0 до 200

от 0 до 800
отOдо 1000
от 0 до 200

отOло 1000
от 0 ло 1200
от 0 до 200

от 0 до 1200
отOдо l600
от 0 до 200

от 0 до 1500
or, 0 до 2000
от 0 до 200

отOдо l800
от 0 до 2500
от 0 до 200IIределы допускаемой

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

+3.0+L/200
+5,0+L/200

+3.0+L/200
+5.0+L/200

+з,5+L/200
+5,5+L/200

+4,0+L/200
+6,0+L/200

+4.5+L/200
+6,5+L/200

+5,0+L/200
+7.0+t./200

+5.5+Li200
+7.5+L/200

IIре/tсllы
aбco._llltуt ltrlй
и,tмерсttий

допускаемой
погрсшности

Ilри
использовании
контакl,ноI.о датчика
оси Z*. мкм

I l()

+з.O+L/200

I Iределы
абсолютной
измерений

;1оtIускаемой
1,1ol,pcIIl I l()с,ги

исполь,}овании
бслоr,о света
мкм

при
датчика

по оси Z*.

+2.0 + I./2(X)

Примечание:
* - опцимьно (при соответствующей комплектации)

ха-до700Z+* - п с ()l(и,|,сNlllс а,|, l 7 "С до *23 оС; относительной влажности)какrtl(сго в() ха о,г +

l()


