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l Общпе полоlкешпя
Настоящая методика поверки примеЕяется дш поверки спстем мгяовеЕЕьD( измерний

FastoM (лалее - системы), применяемьD( в качестве средств измерний, и устанalвJIивает методику
их перви.лrой и периодiческой поверки.

В рзуrьтате поверки должны быгь подтверждены метологические и техни.Iеские
трбования, приведешrые в Приложении А.

В целях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерний к
государственным первиIIным эталонам единиц велитшн необходtмо собшодать требования
настоящей мстодики поверки.

При опрлелении метрлогических характеристик в ра]\rках проводrпrой поверки
обеспе.шваgтся передача единицы длины в соответствии с государственпой повершrой схемой,
угвержденной прпказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Nр 2840, подгвер)rцающчlя
прослеживаемость к государственному перви.lному эталону ГЭТ 2-202l и передача единицы
плоского }тла в соответствии со струкгурой локапьпой повер.шой схемы (Приложение Б к
настоящей мgтод{ке поверки), полгвер)r<дающaut прслежимемость к государственному
первичному этzллоry ГЭТ 22-2014.

В мЕтодике поверки реirлизов:lн следующrй метод передачи единrц веJIпtшн: метод
прямьD( измерений.

Таблица 1 - по
обязательность

вьшоJшепия операчий
поверки приНмменование операции

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки
Внешний осмотр средства измерений ,Ща fla 7
Контроль условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании
средстм пзмеренпй)

Да 8.1

Опробоваrие
поверке и
измерений)

(при подготовке к
опробовании средстм Да .Ща 8.2

Проверка програп{много обеспечения
средства измерний !а Да 9

метрлогическихОпределение
характеристик
определение абсоrпотпой погрешности
измерний линейньп< размеров по осям
Х, Y в поле зренlrя оптического датчика

Да ,Ща

Опрлеление абсошотной погршности
измерний лшrейньп< размеров по осп Z
при использокlнии конфокагьного
дат1шка

Да Да 10.2

Опрделение абсоrпотной погрешности
измерпий плоскю( }тлов при
испоJIьзовании оптического датчика

Да Да 10.3

Подгверждепие соответствия средства
измерний метрлогическим
требоваlrиям

Да Да 11

2

2 Перечень операцrrй поверкп средств измеренпй
При проведении поверки ср€дств измерний (далее - поверка) дол;lсlы вьшолняться

операции, ук:Lзzlпные в таб.гпrце 1.

.Ща

10

10.1



Наименование операции

обязательность
выполпения операций

поверки при

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки
первичной

поверке
периодической

поверке
при наJIиqии коЕфокальЕого датsика в комплеюе поставки для систем модификачий

Tc33D, тс35, Tc83D, тс83, тс85.
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3 Требоваппя к условпям проведеппя поверки
При проведеrии поверки доJDкны соблюдаться следующие условия измерений:

- температура окрукающей среды, ОС от пrпос l 9 до пlпос 2l ;

- относительная влФкностъ воздуха, %, нс более 60.

Примечание - При проведении измерепrтй усповlоI окружающей среды средств поверки
(эталонов) должны соответствовать требованиям, приведённым в их эксптryатациоrшой

документации .

5 Мецrологпческпе п технпческше требовапиям к средствам поверкп
При проведенИи поверкИ дол{GIы примеЕяться Федства повФки, приведенные в

табrице 2.

Таблица 2 - едства п ки
Перечень

рекомендуемьтх
средств поверки

Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и техни.lеские требования
к средствам поверки, необходимые для

проведения поверки
Измерители
вла]кности и
температуры ИВТМ-
7 (рег. Nя 71394-18)

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)

Средства измерений температуры
окружающей среды в диапазояе измерений
от плюс 19 'С до плюс 21 ОС с абсолютной
погрешностью не более
+0,2 ос, относtпельной влaDкности в

диапазоне измерений от 0 до 60 % с
остъю не более *2 о/оабсолютной погрешн

рабочий этilлон
единицы длины 2

рaвряда в диапазоне
зпачений от 0,001 до
200 мм, рег.Nэ
3.7.Азт.0002.2022

Рабочий эталон 2-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрологии от <<29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - Мера дливы
штиховм, в диапазове значений от 0,00l до
200 мм, допускаемое отклопение дливы
меры и её ивтерваJtов не более +(0,2+0,5 L)
мкм, где L - длина, м

Калибровочное
приспособление для
систем модификации
Tc5l

п. 10.1 Определение
абсолюпrой
погрешности
измерений липейньп<

размеров по осям Х, Y
в поле зрения
опмческого датчика

3

4 Требованпя к спецпаJlпстам, осуществJtяющпм поверку
К проведенпю поверки допускаются лица, изуIившие эксплуатационЕуIо докуirентацию

на поверяемое средство измерений. средства поверки, и аттеfiованные в качестве пОвеРИТеЛЯ

средств измереIlий в установлепном порядке. .Щля проведепия поверки достаточно одIого
поверителя.

Калибровочное приспособление дJuI систем
модификации TC5l (Приложение В)



Операции поверки,
требуtощие применеЕие

средств поверки

Метрологическио и технические требования
к средствам поверки, Ееобходимые для

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

конфока:ъного датчика

Рабочий эталоп 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств пзмерекий дJп{ны в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длшr волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержленной rц)ика:}ом

Федерального iгеЕтства по техЕическолtу

реryлироваIrию и меIрологии от <<29>

декабря 20t8 г. Ns 2840 - Меры дтпапы
коIIцевые плоскопарiIJшельные, набор Nэ 3 в

диапазоЕе зЕачений от 0,5 до 100 мм и набор
Ns 8 в диапазоне значений от 50 до 500 мм,
границы абсолютньгх погрешностей
+(0,2+2,L) мкм, где L - длина, м

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
Туламаш,

фег. N 5l838-12)

п. 10.3 Определение
абсотпотной
погрешности
измерений плоских
углов при
использовании
оптш{еского датчика

рабо.шй эталон 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверо,пrой схемой дrя
средств измерений плоскLD( углов,
угвержденной приказом Федерапьпого
агентства по техЕическому реryJпrроваЕию и
метрологии от <О6> ноября 20l8 г. М 2482 -

угловые меры с одним и четцрьмя рабочими
углами в диапазоне значений от l0o до 90О

мм, доверительные границы абсолютньпt
погрешностей не болео 10"

Набор мер плоских

}тлов MY-l,
рег. Nя 485-64

Примечание -.Щопускается использоватъ при поверке друпrе уrвержденные и
аттестовalнные эталоЕы единиц величин, средства измерений угвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указапным в таблице,

мп-979-2025

6 Требоваяия (условия) по обеспечепию безопасrrостп проведеппя поверкп
При проведении поверки меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно экспд/атационной док}ментации на поверяемое средство
измерений, средства поверки, а также правилам по техЕике безопасности, которые действуtот на
месте проведеЕия поверки.

7 Впешппй осмотр средства пзмеренrrй
При внешнем осмотре долlIшо быть установлено соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- внешЕего вида системы требованиям, приведенных в описаЕии типа средства

измерений;
- маркировки требованиям описания типа;
- отсуtствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики системы;
- комплектность, необходимая дJIя проведения измерений, в соответствии с

описанием типа.
Если перечисленные требоваtтия Ее выпоJIЕяются, средство измерений признают

непригодньтм к применеЕию, дальнейшие операции поверки не проводят.

8 Подготовка к поверке ll опробованпе средства пзмереппй
8,1Контро:ь условий поверки (при по.щотовке к поверке и опробовании средства

измерений).
Перед проведеrrием поверки средство измерений и средства поверки доrшшы быгь

4

п. 10.2 Определение
абсопотной
погрешности
измерений .тптнейньп<

размеров по оси Z при
использовании



мп-979_2025

подготовлены к работе в соответствии с эксшryатационной доку!ý{ентаIшей па вих и выдержаны

Ее менее 4 часов при постоянньD( условиD(, приведёtшьгх в пуЕкге 3 паgгоящеЙ мgгод,tки поверки.

8.2 Опробование (при подготовке к поверке и опрбовании средства измерений),

При опробованlлл необходrмо проверитъ:
- отсугствие качки и смещений неподвюкно соед{ЕёЕнъ,D( детiшей и элемеЕтов;

- плавностъ и равномернойъ двих(енIлJl по.щюlGьD( частей;

- работоспособность всех функчиопаlьньп< режимов и узлов.
Есrпr перечисленные ,гребовакия не выпоJIняются, средство измерений признают

непритодным к применению, дальпейшие операцrти поверки не проводят.

9 Проверка программпого обеспечеппя средсгва пзмереппй
9.1 Проверка программпого обеспечения (далее - ПО) VisionX выпоJIIIяется в

следующем порядке:
- запустить ПО <<VisionX>;

- в меяю выбрать вкладку <О программе);
Наименование и номер версии ПО булц отображены в появившемся окне.

Результат проверки считают положrтеJБным, ecJm:

- наименование По соответствует ука}анному в описании типа;

- номер версии ПО не ниже указанного в описi!нии типа.

Если перечисленные тебования не выпоJIttяются, систему признarют неприюдной к
примепепию и дальнейшие операции поверки не проводят.

10 Определепrrе метрологпческпх хдрдктерпстпк средства шзмереппй
10.1 Определеlrrrе абсолютной погрешпосtп хзмереппй лппейпых размеров по осям

Х, Y в поле зрепtlя оптпческого датчпка
10. 1. l Для определения абсоrпотпой погреrшrости измереЕшi rпrнейкьп размеров по осям

Х, Y в поле зрения оrггического датIика испоJъзуется мера дJмЕы штrховая (дшrее - ШМД).
10.1.2 lllмД установить в цеЕтре измеритеIьного стола пар.rллеJБно оси Х. Для

коррекпrого позиционировirния ||IМД щя систем модrфикации Tcsl используется

калибровочное приспособление (Приложение В к пастощей методке поверки). Приспособление

устанавливается на измерtrгеJlьньпi стол и прижимается тыльной стороной к стенке источника

освещения (сторна бЕз панели управления). .Щля измереrпй по оси Х предусмотены выемки в

средrей части приспособленпя. В выелдоr вставляется IIIМД и прижимасtся к внуIренней сгенке

двуIlя пршоrмадr па пруJ{оrне. fuя кзмерешЙ по оси Y предусмоrтрена одlа выемка в верхней

части и один упор в кижней части приспособлетrпя. lпмд встаыпется в выемку, упирается в

кижний упор и прижимается к вrOпрекней стевке двр!я прижимами на пруrкине.

l0. 1.3 Настроить освещепие автоматичесюпrr способом.
l0.1.4 Используя функчию автоматпческой фокусировки, сфокусировать изображение

системы на левой кромке первого цпрюra меры, сЕять отсчет.
10.1.5 Выпоrшить последовательно измерения иЕгервzшов ШМД от первого штриха в

соответствии с таблицей 3.

Таблица 3 - е номинальные значения из емых ов

l0.1 .6 Измерения каждого иптерва.JIа выполнить Ее менее трех раз.
l0.1.7 Повторить операции (rш. l0.1.2 - l0.1.6) для измерений вдоль оси координат Y.

5

интервалов ШМ,Щ, мм,Щиапазон измерепий систем, мм

0_ 1, 0_2, 0_3, 0_4, 0-5, 0_6
0_ 1, 0-3, 0_6, 0- l0, 0_20

0- 1, 0_ 10, 0_з0, 0_50, 0_80
0_ l, 0_ 10, 0_з0, 0_60, 0_90

0_ 1, 0-10, 0_50, 0_ l00, 0_ l50
0_ l, 0- l0,0_50, 0_ 100, 0_ l50, 0_200

0-6
0_20
0-80
0_90
0_ l50
0-200

Рекомендуемые номинальные зяачения измеряемых
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10.2 Опреле.пепие дбсолютной погрешпостш пзмереппй лппейных рдзмеров по осп
Z прп использоваЕпп копфокальпого датчпка

10.2.1 Опрлеление абсоrпотной погреIшrости измерний линейньпt размеров по ocll, Z
при использов:lнии конфокмьного дат.Iика (да;lее - датчик) проводm для систем, оснащенньD(
конфока.тьньш дат.шком.

10.2.2 Абсо.rпотнiul погрешность измерпий линейньп< рдlмерв по оси Z при
испоJIьзомнии конфока.пьного датчика опредеJuIется при помоIщ.r мер длины концевьгх
плоскопар:lллельньп< (далее - КМД). Необходrмо испоJIьзовать не менее пяти КМД с
номинilJьными значениями лIшн, р:вномерно распределенньD( в пр€делarх диaшазона измерний
линейньп< размеров по оси Z.

10.2.3 Сфокусирвать изображеЕие на поверхности измерительного стола и подстроитъ
освещение (лопускается использование и верхней, и нижпей подсветки) для использовtlния в
качестве начала отсчета.

10.2.4 Выбрать режим (измерения по высоте с опорй на плоскость). В всплывающем
окне выводятся две таблицы. Снача.па необходлмо работать с верхней таблицей.

10.2.5 Выбрать 4 тощи дIя задания опорной плоскости на поверхности измеритеJIьного
стола. Выбрать первую точку и HaDKaTb кнопку (движение вперел>. Сфокусирмть датчик. Да:rее
снять 3 оставшиеся точки.

10.2.б Притереть к поверхности измерительного стола КМД с номина.llъной длиной,
близкой к начаrry.щaлпzвона измерений.

10.2.7 Выбрать нижнюю таблицу и задать точку, сфокl,сиромв дат.Iик, в центе
измерительной поверхности КМД, снять отсчёт по оси Z (нажать кнопку (движение вперед>).
Повторить измерения три раза.

10.2.8 Удалить КМД.
10.2.9 Провести последомтельно измерния (в соответствии с пп. l0.2.3. - 10.2.8) ещё не

менее четырех КМД с номина,rьными значевиями длин, pzlBнoмepнo распределеЕньIх в пределах
диaшазона измерний линейньrх рatзмерв по оси Z.

10.3 Определенпе абсолютной погрешпостrr пзмерений плоских углов прш
пспользоваппп оптпческого датчпка

1 0.3. 1 Абсоrпотнiц погрешность измерений плоскrх углов опредеJIяется с помощью мер
плоского }тла (далее - меры) с номиншьIlыми значепиями плоского угла: 10О, 30О, 60" и 90О.

10.3.2 Устаrовить меру с номин:lльным значением l0o на измерительном столе системы.
10.3.3 Выполнить сбор точек на рабо.п,rх поверхяостях меры. Измерить угол и

сопряженный }тол между прямыми, образованньп,Iп соответствуюшими массивtlми точек.
10.3.4 Повторить измерения три раза.
10.3.5 Повторить п.п. 10.3.2 - 10.3.4 лля мер с номинальными значениями плоского }тла

30О, 60О и 90О.

11 Подтверяценпе соответствllя средства пзмеренпй мецrологпческпм
требоваппям

l 1.1 Абсоlпотную погрешность измерний линейньп р:lзмерв в поле зрения
оптического датtlика (А1,), Mlor в каждой точке определяют по формуле:

^
Lизl|li 0i, (l)I;-

где lnr", - измернное значение длины i-го интервала ШМ!, мм;
lai - действитеJIьное значение дJмны Ёго шrт€рвала ШМД в соответствии с

протоколом (свидетельством) поверки (атгестации).
Значение абсолютной погрешности измерний лияейных par:}MepoB в поле зрения

объекпrва (Д1.) не должво превышать значений, 1тазанньп< в Приложепии А.

6
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1 1.2 Абсоrпотную погрешность измерний rплнейньп< размерв по оси Z при
использовzмии конфокального датчика (Hzi), мкм в каждой точке диапазона при испоJьзов:lнии
коптiжтного датIика опредеJIяют по формуле:

Hz ln i,i i 0i, (2)

где Jrr", - измернное значение лпины i-й КМД, мм;
lai - действительно€ значение длины Ёй КМД в соответствии с пртоколом

(свидетельством) поверки, мм.
Значение абсоrпотной погрепшостя измерний линейньп< рд}мерв по хu Z (Аr,) при

использовании конфока.пьного датtшка не должно превышать значений, у(азанньD( в

Приложении А.

l1.3 Абсопотную погрешность измеряrй плоскж утлов при испоJьзомпии
оптпческого датtшка (Ао,) опредеJrяют по формулам:

Доr= а"""r- а6r, (3)

Аlзоо-с*"*,r;= с.7, - (аз5,g - с6,), (4)

где Ао,- абсоrпотнаJI погрешность измерниЙ Ёго угл4 ";

сизiii - измереЕпое значение j-го угл4 ";

cai- деЙствительное значеIrие i-го угла меры, ";

аз6о - полньй плоский угол (3б0')";
А{зьо-с"",,1 - абсолютная погрешность измерншi сопряженного !го углц ";

tZ67. - пзм€р€нЕо€ зЕачение сопряженного 
'-го угла, ";

(сз66 - а6,) - лействительное зпачение сопряженного i-го углц ".

Значение абсоrпотной погр€шности измерншi плоских углов не доJDкно превышать

зпачений, указанIrьD( в Приложении А.
Еспr требования пункга 1l не выпоJIняются, спстему признают непригодной к

применению.

12 Оформление результатов поверки
12.1 Сведения о результате и объёме поверки средств измерний в целл( подгверждения

поверки должны быгь переданы в Федера:lьный информачионньй фонл по обеспечению

едлнства измерний.
|2.2 Прп положительньD( результатах поверки средство измерний признается

пригодrым к применению.
12.3 вьцача свидетельства о поверке средства излtерений осуществJIяется в

соответствии с действ}rощим з:жонодательством.
l2.4 Нанесение знrжа поверки на средство измерений не предусмотрено. fLпомбирование

средства измерений не проводится.
12.5 При отрицательньD( результатzrх поверки, средство измерений признается

непригодIым к применению.
12.6 вьцача извещения о непригодности к применению средства измерний с }тазанием

ocHoBHbD( причип непригодности осуществJIяется в соответствии с действlrощим
зalконодательством.

Велуruий иЕженер по метологии
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология> К.А. Ревин

1
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Прrrложепие А
обязательное

Метрологические характеристики

Таб.шrца А.2 - Мсrрлогические хараюеристики систем модrфикацлr ТС11, TC32D, ТС42, TC42S,
тс51

Наrдrrенование характеристики Значение
Модификация TC33D тс35 Tc83D тс83 тс85
,Щиапазон измерний в поле
зренI{я оптического датIшка
мм
-поосиХ
-поосиY

от
от

0
0

до
до

20
20

от
от

0
0

до
до

20
20

от
от

0
0

до
до

6
6

отOдо20
отOдо20

от
от

0
0

до
до

20
20

Прделы доrryскаемой
абсо.lпотной погрешности
измерений шrнейньтх размеров
по осям Х, Y в поле зрния
оптического дагшкц мкм

+2 +2 +l а') +l,5

.Щиапазон измерений при
использовtlнии конфокшtьного
датчика по оси Z, мм

отOдо75 от 0 до 200 отOдо 75 отOдо75 от 0 до 200

Прделы допускаемой
абсолютной пофешности
измерний линейньп< размерв
по оси Z при использовании
конфокатьного датчика, мкм

+(б+L/100), где L - измеряемая длина в мм

наименование
характеристики

Значение

Модификация TC1l Tc32D тс42 TC42S тс51
.Щиапазон измерений в поле
зренItя оптического датчика
мм
-поосиХ
-поосиY

от
от

0
0

до
до

80
80

отOдо20
отOдо20

от 0 до 200
от 0 до 200

от 0 до 200
от 0 до 150

отOдо90
отOдо90

Пределы допускаемой
абсоrпотпой погрешности
измерний rшнейньо<

рarзмеров по оси Х, Y в поле
зрения оптического датlшкц

мкм

*8 *8 +8

8

Таблица А.1 - Мегрломчесюле харакr€рисплсr систем модлфlжаlцп.I TC33D, ТС35, TC83D, ТС83,
тс85

+8 а1
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Таблица А.3 - Мегрологические хараюериfiпки спстем мод.rфшсшцш ТС30, ТСЗ1, TC31D, ТС81,
тс82

Табrшца А.4 - Прделы допускаемой абсоrпотной погрешности измерний плоскID{ }тлов при
использовании оптического датчика

Наименование харarктеристики Значение

,Щиапазон измерений плоских }тлов от 0О до 360О
Прлелы лопускаемой абсолютной погрешности измерний плоских углов +l'

Наименование характеристики Значение
Модификация тс30 тс31 TC3lD TC8l тс82
.Щиапазон измерний в поле
зреЕпя оптического датчика, мм
-поосиХ
-поосиY

от
от

0
t,

до
до

6

6

от
от

0

0
до
до

90
90

от
от

0
0

до
до

20
20

от
от

0

0
до
до

20
20

от
от

0
0

до
до

20
20

Прделы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений линейньп< р:rзмеров
по осям Х, Y в поле зрния
оптического датчика, мкм

+l *8 +2 +1,5 +2

9
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Приложение Б
(рекомендуемое)

Струкгура локальной поверочной схемы

ý
о

ц
х

рабо.ше эт:lлопы 3-го разряла в соответствии с Государственной
поверчной схемой для срдств измерний плоскю( углов, угвержленной

приказом Федера.пьного агентства по техническому р€гулирв:lнию и
метрологии от 2б ноября 20l8 г. Ns 2482 - гониометры, угломерные

ycTzlнoBKи

0 + 360'
6_3"

Прямые измерения

Рабощле этшrопы 4-го ра:lряда в соответствии с Государственной
повер.пой схемой для срдств измерний плоских углов, угверхценной

приказом Федера.llьного aгентствiл по техническому р€ryJшромнию и
метролоIии от 26 ноября 20l8 г. М 2482 - угловые меры с одним и

четьryьмя рабочтми }тлап.rи
6-10"

Прямые измерения

Системы мгновенньD( измерений FastoM
0;- 360'

^= 
l,

Ф

\оý

|0

эiФ-Ф

QE



Прпложеппе В
(обязательное)

Калибровочное прпспособленше для спстем модпфrlкацип ТС51

Рисlъок А-1 - калибровочное приспособление для систем rrодификации TCSI
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