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l. Общие положения

Настоящая методика поверки распространяется на прибор ди alвтоматическог9

измерения размеров печатных плат и фотошаблонов IMMI201OOR-SSTL, зав. N ZYJM-
230201 (далее по тексту - прибор) производства Guangdong Zhengye Technology СО.,
LTD., Китай и устанавливает методы и средства его первrчrrой и периодической поверок.

в резулътате поверки должны бьrгь подтверждены следующие метологические
требования, приведенные в таблице l.
Таблице l -М огические вания к еДСТВilI\.l ении

1.1 Прибор дJIя автомати!Iеского измереЕия рл}меров печатньD( плат и

фотошаблонов IMM120100R-SSTL не относится к многоканальным измерительным

системам, многопредельным и многодиaшазонным средств,м измерений, не состоит из

нескоJIьких *rо"ъ"ruо. блоков. Поверка отдельньD{ измерительньD< каналов и (или)

отлельньD( alBToHoMHbD< блоков из состава средства измерений дIя меньшего числа

измеряемьж величин иJш на меньшем числе поддиlшазонов измерпий не предусмотрена,

1.2 ПрибоР до ввода в эксплуатациЮ, а также после ремоЕта подлежит первичной

поверке, в процессе эксплуатации _ периодической поверке,
-1.3 

Периодической поверке подвергается прибор, находящийся в экспJIуатации,

,ерез у"rа"о"пенный межповерочньй интервм. Прибор, введенньй в эксплуатацию и

находящийся на длительном хранении (более одного межповероrшого интервала),

подвергается периодической поверке только после окончания хрzlнения,

i.+ Пр, опредеJ]ении метрологических харЕжтеристик в pzмKax проводимой

поверки обеaп",оп"чarс" передача единицы длины прибора в соотвsтствии с

Госу!арственной поверочной схемой, угвержденной приложением Б приказа

Росстандарта Ns 2840 от 29 -|2.2018,, полгвержд:rющая прослеживаемость к

государствеЕному первичному эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021,' t.S При оrrрaдaо""", метологическrх характеристик поверяемого прибора

используется метод непосредственного ср:шнениJI результата измеренпй поверяемого

прибора с действительттьш зЕачением средства поверки,

,Щоверительные границы абсолtотпой
Нмменование параметра

+,l,5
+З"|
+2,5
+2
+l

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейпьп<

размеров в области вид,tмости, мкм
- при увеличении 1х
- при увеличении 2х
- при увеличении 3х
- при увеличении 4х

и чении 5х

+(З,O+L/200)*

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейньп<

ра:}меров по осям Х и Y, мкм (L -
измеряе[l ая длина в мм)

4х и более

погрешности
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2. Перечень операций поверки средства измерений

При проведении поверки приборов долlrсrы бьпь вьшолнены операции, указапные в

таблице 2.

Таблица 2 - Оп по
о бж аm е льн осmь выполн е нuя

операцuй прu поверке
Номер пункпа

мепоduкu
поверкu, в

сооlпвеmсlпвuu
с копорьlм

выполняеlпся
операцllrl
поверкu

перuоDuческой
поверке

первuчной
поверке

HatlueHoBaHue опе рацuu поверкu

6dadaВнешнuй осмопр

7dа dа
Конtпроль условuй поверкu (прu

поdzоmовке к поверке u опробованuu
среdспва uзмеренuй)

8dadaПроверка проzрсL|lJrlноzо обе спеченuя

9,1

9.2

9

dа

da

dа

da

da

da

Опре D ел е н ue м еmроло z uче cкllx
харакmерuсmuк с реdсmва uзме ренuй :

- опреdеленuе абсолюmной поzрешносmu
uзмеренuй лuнейньа размеров по осям Х,
Y в обласmu вuduл,осmu камеры;
- опреdеленuе абс олюmной поzрешносmu
uзмеренuй лuнейных размеров по осям Х,
Y

9,3dada
П od mверлсdе Hue с о опв еmс lпв uя

среdсtпва чз,uеренuй меtпролоzuческuJч|

mребованuялtl
10da daО фо рмпе нuе р е зульmапов по в е ркu

3. Требованпя к специалистам, осуществляющпм поверку

3.1. К проведепию поверки допускilются JIиц4 озцакомивпшеся с настоящей
методикой поверки и с экспJryатационной докуплентацией на прибор дIя 1lвтоматического

измерения размеров печатньD( плат и фотошаблонов IMMI2OIO0R-SSTL, а также

средства его поверки, и работающие в организаш,rи, аккредитовilнной на право

проведения поверки средств измерений.
3.2. l[rrя проведения поверки прибора достаточно одItого поверитеJIя.
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4. Метрологические и техническrrе требования к средствам поверки

4.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки,

указчмные в таблице 3,

Таблица 3 - С по ки

среdспв поверкu

Перечень
eHdyeMblx

Мепролоеuческuе u mехнuческllе
mребованuя к среdсmваu поверкu,

необхоdllмьtе dля провеDенuя поверкu

Операцuu поверкu,
mребуюtцuе прuмененuя

среdсmв поверкu

Прuбор
комбuнuрованньtй
Testo 608-Н1,

феz. М 53505-13)

Сре d сmв о uэме ре нuй m е мпераmурьl
окруэrcаюtцей cpedbl : duапазон uзмеренuй
оm - ] 0 dо +25"С. преdельl dопускаемой
абс оlюmной поzреluносtпu +0, 5 "С
Среdсmво uзмеренu оmносuпельной
влсlэlсносmu возdуса: duапазон
uзмеренuй do 80 %, преdелы

dопускаемой абсолюmной пофелuносmu
+з%

п. 7 Конmроль условuit
поверкu (прu

поdzоповке к поверке u

опробованuu среdспва
uзмеренuй)

Объекm-мuкромеmр
ом-о
(реz. }Ф 28962-05)

Мера dлuны
шmршовм
феz. Nэ 76752-19)

Рабочuй эmалон ]-zo разряdа в

сооmвепсmвuu со 2-й часmью
Госуdарспвенной поверочной cxeMbt dм
среdсtпв uзмеренuй dлuньl в duапазоне
оm ],]а9 Do 100 м u dлuн волн в

duапазоне оm 0,2 do 50 мкм,
нной прuказом Р осспанdарmа

Ns 2840 оm 29,12.2018 z.

Рабочuй эmмон 2-zo разряdа в

сооmвеmсmвuu со 2-й часmью

Госуdарспвенноit поверочноi схемы dля

среdспв uзмеренuй dлuньt в duапазоне
оm ],1а9 do 100 м u dлuн волн в

duапазоне оп 0,2 dо 50 MKl|l,

ерасdенной прuксlзом Р оссmанdарmа
Np 2840 оm 29.12,2018 е

п. 9,l Опреdеленuе
абсолюmной
по?решноспu uзмеренu
лuнейных размеров по
осяuх,yвобласпu
вuduллосmu камеры
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п. 9,2 опреdеленuе
абсолюmной
по?решносmu uзмеренuй
лuнейньtх размеров по
осяч х, Y

Рабочuй эmсион 2 разряdа в
сооmвепспвuu с 2 u 3 часпшJrlu

Госфарсtпвенной поверочной схемы dля
среdсmв uзмеренuй dлuны в duапазоне
оп ],]0-9 do 100 м u dлuн волн в

duапазоне олп 0,2 do 50 мкм,

уmверэlсdенной прuказом Россmанdарmа
Ns 2840 оlп 29.12.2018 z.

Сuспема лазернсlя
uзмерumельнм
XL-80
(pez Ne 35362-13)

,Щопускается применение аналогиtIньD( средств поверки с метрологическими и
техническими характеристиками, обеспешлвающими требуем),ю точность передачи
единиц величин поверяемому средству измерений.

5. Требования ýсловия) по обеспечепию безопасности проведеЕпя поверки

При проведении поверки прибора необходrмо соб:подать требования раздела
<Указыrие мер безопаснОстиD руководСтва по экспJryатации и др}тих нормативньD(

док}ъ(ентов на средства измереЕий и повероlшое оборудование,

6. Внешний осмотр

6.1 Проверку внешIlего вида следует производить внешним осмотром. При
внешнем осмотре приборов устilновить соответствие след},ющим тебоватrия,t:

- маркировка и комплеюность прибора должны соотвЕтствовать }каз&{цым в

руководстве по экспJryатации;
- на наружньD( поверхIlостях прибора не доJDкно быгь дефекгов, влияющих на его

экспJryатационные характеристики;
- н:lлиtlие наде)rtной фиксации съемЕьD( элементов зажимньь,rи устройствами.
6.2 Прибор стмтается повереЕныМ в части внешнего осмо.}Фъ если вьшоJIIIены все

пункгы 6.1.

7. Контроль условпй поверки (при подготовке к поверке и опробовании средства
измерепий)

7.1 Поверку следует проводитъ в нормальньIх условиях окрlжающей среды:

- температура окружающего воздlха, ОС 27 + З|

- относительнtш влФкность возд}ха, не более,7о 80.

Также должны отсутствовать вибрачии, кислотЕые цспарения, брызги масла,

7.2 Прибор и друпrе средства измерений и поверки вьцерживают не менее 2 часов

при постолтной температуре, соответств},ющей нормальньп,r условиям.
7.3. ПрИ опробованиИ проверить, чгобы взммодействие подвиtrсrьтх частей

прибора проходило плавно, без скачков и заеданий.
7.4 Прибор считается поверепным в части опробоваrия, если ов удовлетворяет

вышеперечисленньшrt требовшrиям.



Таблица 4 - Иденти икационные данные в

9. Определение метролоrических характерисгпк средства измерений п

полгверхцение соответствпя средства измеренпй метрологическим трGбоваЕIrям

9.1 Определеппе абсолютной погрешности измерений лшнейных размеров по осям Х
п Y в области видпмоgгп кrмеры

9.1.1 При определении абсоrпотной погр€шностп измерений линейньпt размеров по

осяrл Х И y в области видимости кll},tеры используют следующие меры:

- эпrлонн},ю стек.JIянную штихов},ю меру при испоJIьзовzlнии объекгивов lx, 2х и

3х;
- объекг-микрометр при испоJьзокшии объекrивов 4х и более,

9.1.2 Установить меру на ценlр измерительного стола, выст:lвив ее параJIлельно

оси Х. Настроить резкое изображепие штрихов меры. фrя каждого фиксировшrного

}ъеличения Ьптичеiкой системы снять отсчет штржов меры, ближайших к кр,lю

изображения. Провести не менее пяти измерений дlя каждого увелLIчения оптической

системы. Опрделить средние значеЕия.
9.1.3 Повторить операции по п. 9.1.2 дlя оси Y.
9.1.4 Погрешность измерений линейньп< ре}меров прибора по осям Х и Y

определить, I(arI( разность:

U 
"р 

-- L"," - L", (1)

ГДе L,o., - длина отрезка меры, измеренная приборм, мм,

L", - д-lмrrа оцезка меры, указдtная в свидетельстве о поверке, мм

Unp - абсолютнarя погрешпость линейньоt измерний по осяrл Х и Y, мм

Результаты измерений записать в протокол.

9.1.5 Прибор считается поверенным в части определения абсо,гпотной погрешности

измерений .тшнейньо< размеров по осям Х и Y в области видимости к:меры, ecJm

поJryчеяные значеЕия соответствуют таблице 5.

Значениеикzщионные дzlнныеИденти
ASIDA MEASURE ЧМАИденти ик Iионное нмменование по

V3.00.01 -ивышеНомер версии (идентификачионный номер)
по
Щифровой идентификатор по

6

8. Проверка программного обеспеченпя

8.1 Идентификачrпо ПО прибора провести по следующей методике:
- произвести зшrуск ПО;
- проверить наименование програь{много обеспечения и его версию;

8.2 ПрибоР считается повереIrным в части проверки прогр.ммЕого обеспечения,

есrпr его ПО соответствуют указанным в таблице 4.



Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений .гплнейньп<

размеровпоосямХиYв
области видимости кzмеры,
мкм, не более

.Щиапазон измерений
(область видимости
камеры) по осям Х и Y, мм,
не меЕее

увеличение
системы, крат

оптическои

+7,54 44х4
7+32,2х2,22

+2,5l ,5х 1,5J
+21,05х1,054
+l0,85х0,85

1

таблица 5 - Прелелы допускаемой абсолютной погрешности измерений rшнейньп<

в по осяrл Х и Y в области ви,щIмости Kallr.l и в

9.2.1 Определение абсолютной погрешности измерений линейньп< paxiмepoB по

осям Х и Y производится с помоп{ью системы лазерной измерительной XL-80 (далее -

система лазерная).
9.2.2 У стмовить систему лазерп),ю вдоль оси Х. На колонну с объекrивом

з:крепитъ отalкатель из соства системы лазерной. После этого отъюстировать систему

п*Ър..уrо (iогласно руководству по эксплуатации) таким образом, чтобы при

перемещениИ колонны С объективом по портапУ в нzшравлении оси Х из одного крайнего

положения в др}тое лrверньтй л1^l не прерыв:rлся,

9.2.З КЪлопну с объекгивом переместить в крайнее положение и обнулить

коорд{нату по оси Х, а в По системы лазерной обнулить текущее значение

перемещения.
9.2.4 Задавм перемещение по оси Х, произвести серию измерений, содержащую

не менее пяти отрезков, равномерно распределенньD( по диaшазону измерения, В каждом

положеяиИ производится отсчет показаний системы лазерной и прибора. Наводка

перекрестия на мониторе прибора осуществляется с использованием джойстика прибора.

9.2.5. Установить систему лазерн},ю вдоль оси Y. ,Щалее провести операции в

соответствии с п.9.2.3 -9.2.4.

9.2.б Определить погрешность измерений .шлнейньп< ра}меров прибора по осям Х
и Y в соответствии с формулой 2:

U*=Lл-Lл (2)

где L*,. - длина перемещения, измеренная прибором, мм,
L6T - длина перемещения, измереннм системой лазерной, мм
Unp - абсоrпотная погрешность линейньп< пзмсрний по осяr,r Х и Y, мм
Результаты измерний записать в протокол.

9.2.7 Прибор сIштается поверепным, если получепные значениJI абсолютной

погрешности измерний .lшнейнъо< р:вмеров по осям Х, Y не превышает +(3+L/200) мм,

где L -измеряемau длипа в мм.

1

5

9.2 Определенпе абсолютной погрешности измерений лшнейпых размеров по осям
x'Y
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9.3 Подтверэкленпе соответствия средства измерепий метрологическим
требованиям

9.3.1 Прибор считается прошедшим поверку, если по п}цктilм б-8 соответствует
перечисленныМ требовани;ш.r, а полrIенные результаты измерений по тrрrкry 9 не

вьIходят за }казанные пределы погрешности.
9.3.2 В слуrае подтверждения соответствия измеренньD( значепий требованиям

Государственной поверо.пой схемой, рвержденяой приложеЕием Б приказа

Росстандарта N9 2840 от 29.12.2018, результаты поверки считzlются положительными и

прибор признают пригодным к применению.
9,з.3 В слrIае, если соответствие измеренньD( значеций метрологическим

требовани-шЛ ГосударственнОй поверочноЙ схемой, утвержденной приложением Б

прика:tа Росстандарта N9 2840 от 29.12.2018 не подтверждено, то резуJьтаты поверки

сtlитllются отрицателы{ыми и прибор призЕilют непригодlым к примецеЕию.

10. Оформление результатов поверки

10.1 Прибор сllитается прошедшим поверку, если по ПУНКТаI\{ б, 7, 8 соответствует

,repe.r""o"nni^n требованиям, а поJIученные результаты измерений по п}тlктzlм 9.1-9.2 не

вьD(одят за }казанные пределы погрешности.
10.2 СведениЯ о результат.rх поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Федера,тьньй информационвый фонд по обеспечению единства измерений

(ФиФ).
10.3 При положительньD( результатarх поверки дополнительно по зzuвлению

владельца средства измерений или лица, предстzlвившего его на поверку> вьцается

свидетельство о поверке средства измеревий на бумажном носителе. Знак поверки в виде

оттиска клейма и (иш) нак.пейКи наносится на свидетельство о tloBepKe,

10.4 При отрицательньD( результатах поверки дополнительно по заявлению

владельца средства измерений иJIи JIица, предстatвившего его на поверку, выдается

извещение о непригодности на бlъ,tажном носителе.
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