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2 Перечень операцпй поверки средств пзмереппй
Прп проведепии поверки средств измерений (далее - поверка) доJDкпы выпоJIIIяться

операции, указанные в тблице 1.

таблица l - оп

Последомтельность проведения операций поверки обязательна,

3 Требоваппя к уеповпям проведенця поверки
При прведении no"eprcr до-rtш, собrподаться следующие условия измерний:
- температ}?а окружающей ср,шr, "С от +l5 до +25;

- относительная влакность, не более,7о 80,

2
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!аВнешrий осмотр средстм измерений

8ДаДа
По,щотовка к поверке и опрбовапие средства

8.1Да,Ща

8,2Да Да

9

Определение метрологи.Iеских и техяи.IескЕх
харalктеристик и подгвер)Iцение соответствиJI
средства измерений метрологическим

ваниям

9.1Да,Ща

Определение цены деленltя, щапiц}она
измерпий и абсоrпотной погршности
измерительньrх шкzlл
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1 Общпе поло2кеппя
Настоящая методика примеЕяется для поверки Jrуп с подсветкой (АЛЬФА-нДТ> (лалее

- лупы) п устанавJIива€т меюдшу ID( первиrпrой и периодпrеской поверюл.
В резуштате поверки доJDкны быь подгверхдены метрологшIеские и техпи.Iеские

хараюеристпс.ц приведеЕные в табrппrах A.l - А.5 При.гlохеlшя А.
При опрделешl метролопFIескID( харас€риgгIfl( в рамках проводпtrой поверки

обеспечrваgгм пер€дача едlшпI веJIи.Iип поверяемому средсгву rвмершпi в соответсIвшl с
Госуларс,гвеlпrой поверо.*rой схемой дп срдств измер€Iпп:i длины в дl:шазопе от l . l0'9 до l00 Mrrr
и длип воJIн в ди!шазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденЕой приказом Федераьного aгентства по
техническому регулирокшию и мецологии от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 от следующего
ГОСУдарственного первиIIного этlллопа: ГЭТ2-2021 - Государственньй перви.пrьй эталон
е.щншIы длины _ метра.

В методике поверки реаJпrзомп следуюццrй метод передаtш е.щниц: метод прямьD(
измер€Еий.

Методикой поверки не предусмотрена возмоrс{ость прведеIrия поверки средств
измерепий в сокращешlом объеме.

первишrой
поверке

измерений
Контроль условий поверки (при подготовке к
поверке и опробовдrии средства измерений)
Опробование (при подготовке к поверке и
опробовании средстм измерений)
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4 Требованпя к специа.,,Iистам, осуществляющпм поверку
К проведению поверки допуск!lются JIица, изr{ивlIIие экспIryатационЕуIо докрrеЕтацию

на поверяемое средство измерений, средства поверки, и аттестованные в качестве поверитеJIя
средств измерений в устаЕовленЕом порядке. Пля проведения поверки достатоrшо одного
поверитеJIя.

5 Метрологпческпе и технические цrебоваппям к средствам поверки
При проведении поверки доJDкны примеIUпься этaшоны и вспомогатеJIьные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по

6 Требования (условпя) по обеспеченпю безопасностп проведепия поверки
При вьшолнении поверки, меры безопасности должны соответствовать требовшlиям по

технике безопасности согласЕо экспJryатационной док}шентации на поверяемое средство
измерний, средства поверки, прtlвилirь{ по техяике безопасности, которые действуют на месте
проведения поверки.

7 Внепнпй осмоцt средства измеренпй
При внешнем осмотре должЕо быть установлено соответствие лупы следующим

требованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений внешнему виду, приведенному в

паспорте;
- нalличие маркировки и комплектности в соответствии с требовшrияr,rи

экспJryатационной докрлентации;
- наружная поверхность корпуса лупы Ее должIlы иметь выбоин, вмятшr и других

дефектов;
- грaвировка штрихов, знilков, букв и чифр лолrrсrа быгь чегкой;
- на поверхности оптических детмей не должно быгь следов чистки, остатошrой

матовости видимьD( невооруженным глазом в прямом проходящем свете;

_-)

Операции поверки,
требlтощие применеЕие

средств поверки

Метрологические и техЕические требования
к средствil t поверки, необход,lмые для

проведения поверки

Перечень
рекомеЕдуемьD(
средств поверки

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений);
п. 8.2 Опробоваrие

Средства измерений температуры
окружающей сре.ФI в диaшазоне измерений
от 15 до 25 "С с абсоrпотной погреrппостью
не более 1 "С;
Средства измерений относительной
вJIIDкности возд}ха в д,I.шазоне от 0 до 80 О%

с погрешностью не более 2 Yо

п. 9.1 Опрделение
цены делеЕия,
диilп:lзона измерений и
абсоrпотной
погрешЕости
измерительньIх шкал

Рабощrе этalлоны 4-го разряла иJIи выше в
соответствии с Государственной поверо.пrой
схемой для средств измерений длины в

ди.шазоне от 1,10-9 до 100 м и д]Iин волн в

диaшазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержленной
прикalзом Федершrьного агептства по
техническому регулированию и метологии
от <<29>> декабря 2018 г. Ns 2840 -
микроскопы измеритеJIьные

Микроскоп
видеоизмерительньй
серии MBZ, рег. Ne
74241-19

Примечание - .Щоrryскается использовать при поверки друп,rе }твержденные и аттестованные
этilлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные, удовJIетворяющие
метрологшIеским требованиям, указанным в таблице.

Измеритель
влaDкности и
температ}?ы ИВТМ-
7М_,Щ, рег. Ns 71394-
l8
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- комплектность средства измерений должна соответствовать, указ {ной в
эксплуатационной докумеЕтации.

Если переш,rсленные выше требования не выполlUIются, JIупу признilют непригодrой к
примеЕению, да:ьнейшие операции поверки не производяI.

8 Подготовка к поверке п опробоваппе средства пзмереппй
8.1 Контроlь условий поверки.
Оптические детaши перед проведением поверки протереть батистовой салфеткой.
Перед проведеrп,rем поверки поверяемое средство измерений и средства поверки должны

бьrть под,отовлены к работе в соответствии с экспJryатационной докрлентацией на rтих, и
вьцержzшы не меЕее 3 часов при постоянной температуре, в условиях, приведённьп< в п. 3
настоящей методлки.

8.2 Опробование.
Перемещение оправы с линзilI\,rи в Koprryce должно быгь плавньп{, с легкr.ь,r трением, без

заедаIrий. Самопроизвольное перемещение опрtlвы с линзal}{и в корtryсе не допускается.
Подвшлоса опр,lвы с JIинзa!п,{и в корпусе должпа обеспе.швать резкое н:rведеЕие на

измер}rтеJIьную шкarлу.
Линзы должпы быь прошrо закреплены в оправе.
Кнопка вкlпочения на коргryсе должЕа работать без залипания и заеданий, и

обеспечивать включение JIупы и перекJIючение pe}Ic{MoB подсветки.
Если перечисленные выше требовшrия не выполняются, Jrупу признают непригодrой к

применению, дапьнейrш.rе операции поверки не производяI.

4

9 Определение метрологпческих п техпическпх характерпстпк п подтвержденпе
соответствия средства пзмереншй метрологическим требовапиям
9.1 Опреде.lIение цены деJrенпя, дидпазоIlа пзмерений и абсолютпой погрешЕости
измеритеJIьпых шкшI

9.1.1 Цену деления измеритеJIьньD( шкал опредеJIяют на микроскопе
видеоизмерительном. При контоле цены деления измеритеJIьньD( Iпкirл Jrупы измеряют

расстояние между пар:lми соседних Itrтрихов в IIяти точкrD( предела измерений rцкапы.
9.1.2 Абсо.пютную погрепшость измерений шкал опредеJIяют при помоIщл функций дrя

измерения расстояний на микроскопе видеоизмерительном.
9.1.3 При определении абсоJпошой погрешности линейной измеритеJтьной шкаJш

измеряют следующие расстояния:
- междУ миJIJIиметровыМИ ШТРИХtlI\,Iи (l") в четырех точках предела измерения шкzrлы;

- между начaUIьным и конеIшым штрихом (L);
- б мм, l2 мrи (lb, lrz) - для JIуп испоJшениrl JIИ-1-10x;
- 5 мм, 10 мм (Ь, lro) - д;rя rr}Tl исполнений JIИ-2-10х и JIИ-3-10х с линзоЙ конфиryрачии

).
- 7,5 мм, 15 мм (lz,s, lrs) -JIИ-3-10х с rпrнзами конфигураций 1 и 3.

.Щrrя определения абсошотной погрешности выпоJIIIIIют не менее дв}х приемов

измерений Еа каждом цаgry l9 _уlзlч""о расстояпий. Определ-шот среднее значение

измеренЕьD( расстояний (г-,п,й,Б,Е,БГр Гru). Абсоrпотн}то погрешность Д, на каждом из

измер€нньD( расстояний опредеJUIют по формуле (1):

Дп= lrno" - l, (l)

где Дл - абсоJпотная погрешность на кaDкдом из измеренньD( расстояяий л.rнейной

измеритеJIьной пIкаJIы, мм;
lлном - IIОМИtItlЛЬНОе ЗНаЧеНИе РаССТОЯIlИЯ, ММ;

г- среднее значение, определенное по результатам измерений на каждом из измеренньD(

расстояпий, мм.
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9.1.4 Д!я луп, исполпений JIИ-2-10х и JIИ-3-10х с JIиЕзtlI\,lи конфиryраций 2 и 3
опредеJUIют абсо.lпотную погрешность измерений }тлов измерительной 1тлЬвой шкалы. .Щ.тrяопределения абсо.lпотной погрешЕости вьшолЕяют не менее дв}х приемов измерний для
каждого зЕачения )гла на измеритеJьной угловой шкале: 10о, 20", 30о, 40о, 50", б0., 70., 80., 90".
Опрделяют средние значения для каждого измереЕного зЕаченшI угла. Абсоrлотную
погрешность Д, измеренld для каждого измеренного значеЕия угла опредеJUIют по формуле @):

Дr= ly"o" - Б, Q)
где Д, - абсолютнм погрешность дJIя каждого измеренного значеЕия )гла

измерительной угловой шкаlш, О;

11ъом - IlОМПЕltЛЬНОе ЗНаЧеПИе УГЛЦ 
О;

ф - средlее значеЕие, определенное по результатам измерений для каждого измеренною
значения 1п,лц 

О.

9.1.5 Д.l'Iя JцдI, исполнеЕш1 JIИ-2- 10х и JIИ-3-10х с линзой конфиryраций 2 и 3
опредеJIяюТ абсоrпотнlтО погрешностЬ измерениЙ стороны квад)ата измерительной квадратrrой
шкаш. ,Щля определеItия абсоrпотной погрешности вьшоJIIIяют измереЕие каждой стороны
КВаД)аТа Не МеЕее дух раз дlя каждого значеншI стороны квадрата на измерительноft цзацратной
шкале: 0,3 мм, 0,4 мм,0,5 мм, 0,6 мм, 0,7 мм,0,8 мм, 1,0 мм, 1,2 мм, 1,5 мм,2,0 мм,2,5 мм.
Опреде,тrяют средние значения для каждого ква,драта. Абсолотную погрепшость A*u измерений
для каждой измерепной стоIюны квадрата опредеJIяют по формуле (3):

A*u= l*uno", - l*", (3)
где A*u - абсоJпотЕая погрецшость д-llя каждоЙ измернноЙ стороны квад)ата

измерительной квадrатпой ш<шrы, мм;
1квном - HoMиElliIbHoe значение стороIlы квад)ат4 мм;

-l*; срешrее значение, определенное по резуJIьтата { измерний для кrDкдого квадрата,
мм.

9.1.6 ДJIя луп, испоJIнений JIИ-2-10х и JlИ-3-10х с JIинзчlми конфиг}раций 2 и 3

опредеJuIют абсошотную погрешность измерений ,щаь.rетров окрlтсностей измеритеJIьЕой
круглой шкалы. ,Щля определения абсоrпотной погрепшости вьшолЕяют измерение каждого
диап,rета окружности не меЕее двух раз для каждого значения д{:lметра на измерительЕой
круглой шкше: 0,1 мм,0,2 мм,0,3 мм,0,4 мм,0,5 мм, 0,6 мм, 0,7 r,дr,r,0,8 мм, 0,9 мм, 1,0 пдr, 1,5

мм,2,0 мм,2,5 мм, 3,0 мм (дIя Jrуп, исполнений JIИ-2-10х и ЛИ-3-10х с линзой конфигураrши 3)

и 0,1 мм, 0,2 мм, 0,3 мм, 0,4 лш, 0,5 мм, 0,6 мм, 0,7 Ir,п.r, 1,5 мм, 3,0 мм (для rrупы, исполнения ЛИ-
3-10х с лиЕзой конфигурации 2). Определяют средние значениJI для каждого измеренного

диаметра окружности. Абсоrпотную погрешность А*о измерний дIя кzDкдого измеренного

диаметра окруж{ости опредеJIIIют по формуле (4): _
Д*о= I*oro" - l*, (4)

где Акр - абсошотная погрешность дJIя каждого измереЕного диаметра окррIсrосlи
измерительной круглой пIкаJIы, мм;

lкрuом - ЕоминllJIьное значение дlап,rета окружности, мм;
J*o- средtее значение, определеЕвое по результатll ,t измереЕии дш кФкдого

измереIlЕого диаь{етра окружностп, мм.
9.|.7 Длrя луп, исполненпil lИ-2-10x и JIИ-3-10х с JIинзами конфигуршrий 2 и 3

опредеJUIют абсоrпотrry.rо погреI]шость измерений Р4щ{усов измеритеrьной радлусной шtмы.
Ди определения абсоJпотной погрешности выпоJIIIяют Ее менее д}х приемов измерепий для
каждого значения радиуса: 0,1 мм, 0,2 мм, 0,3 мм, 0,4 лш, 0,5 мм, 0,б мм, 0,7 мм, 0,8 мм, 0,9 мм,

1,0 мм,2,0 мм,3,0 мм,4,0 мм,5,0 мм,6,0 мм, 7,0 мм, 8,0 мм,9,0 мм, l0,0 мм. Опрделяот средние

значения для каждого измеренного р4щrус4 Дбсоrпотную погрешность До измерений ддя

каr(дого измеренного ра.щ{уса опредеJIяют по формуле (5):

5
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Ао= lp"o" - Б, (5)
где Ао - абсошотная погрешЕость для каждого измеренного радиуса измеритеш,ной

радлуспой шка.пы, мм;
lpHoM - НОМИНZUЬНОе ЗНаЧеНИе ДИZlJ\,rеТРа ОКР}'ЖНОСТИ, ММ;

f,- срешrее зпачение, определенное по резуJIьтатам измерений для каждого измеренного
радиуса мм.

9.1 .8 Значения цен делений и абсоJIютньD( погрешностей измеритеJIьIIьD( Iпкrrл не доjDкны
превышать значений, указаrньп< в табл!щах А.l-А.5 Приложения А.В сrryчае подгверждения соответствшI прибора метрологическим трбовапилrл,
резуJьтаты поверки сIп{тirются поло)юлтеJIьIIыми и прибор признalют годlым к примепению.

В случае, если соответствие прибора метрологическим требовапиЯrЛ 
"е 

arОл.u"Р*ДеНО,
то резуJIьтаты поверки
применению.

сtlитalются отрицательными и прибор признают непригодным к

10 Оформление результатов поверки
10.1 Сведения О рзультате и объёме поверки Средств измерений в целях полтверждения

поверки доJIrrcш быь переданы в Федеральный информаrшоrrньй фонл по обеспечению
единства измерепий.

10.2 При положительньD( резуJIьтатах поверки средство измерений признается
пригодным к применеЕию.

Вьцача свидетельства о поверке и (или) вЕесение зrшиси о проведенной поверке в
ПаСПОРТ СРедСтва измерений ос)дцествJIяется в соответствии с действ}тоIrцам зiконодательством.

Ндrесение знa!ка поверки на средство измерений Ее предусмотрено. Пломбирование
средства измерений не производ.rтся.

l0.З При отицательньD( результатах поверки, средство измерений признается
непригод{ым к применению.

Вьцача извещениJI о непригодrости к применепию средства измерений с указ rием
основных причин непригодlости осуществJIяется в соответствии с действ}тощим
законодательством.

1ll
|/t

К-А. Ревин

6
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Приложение А
(обязательное)

Меrрологические и технические характеристики

Таблица А.1 - гические

Таблица д.2 - огические

истики исполнения JIИ-1-10х

стики исполнения ЛИ-2-10х

наименование стики Значение стики
ительнои JIинеинои шкiUIы, ммапазон отOдо 12

I_|eHa деления ой линейной пIкtlлы, мм 0,1

ительной .tпанейной мм
Пределы

+0,02

стики стики
ительной линейной шка;rы, ммапазон изм от 0 до 10

IdeHa деления измеритеrьной линейной rш<алы в зависимости от
длапазона измерепий, мм:

от 0 до 1 мм вкJIюч.
св. 1 до 5 мм вкJIюч.
св. 5 мм

0,05
0,1
0,5

Пределы допускаемой абсоrпотной погреrшlости измерений
ительной линейпой шкалы, мми

+0,02

азон изм оиов овои шкаJlы от 0' до 90"
Цена деления измерительной угловой шкaUIы в зzlвисимости от
диапазона измерений:

от 0О до 80О вк.lпоч.
св. 80О до 90"

+0,1oПределы допускаемой абсоJIютной погреrшrости измерений
лов изм ительнои ловои шкаJIы

от 0,З до 2,5,Щиапазон измерений стороны квадрата измерительной
тной шкшrы1), мм

+0,02Пределы допускаемой абсоrпотной погрепшости измерений
измны кв ои атнои пIкzlлы. мм

от 0,1 до 3,0,Щиапазон измерений дламетра окружности измерительной
лой шкал#), мм

+0,02Пределы допускаемой абсоJпотяой погрешrости измерений
ительнои лои пIкtlлы ммдиам о ости и

от 0 до 10.Щиапазон измерений радиусов измерительной радиусной шкмы,
мм 3)

0,1
0,5

Цена деления измерительной рад-rусной шка.llы в зависимости от

длaшазона измерений, мм:
от 0 до l мм вкJIюч.
св. l до 10 мм

+0,02Пределы допускаемой абсоJIютной погрешrости измерений
ой шкалы, ммительноисов

l) 
,щействrtгельные значения сторны квадрата нанесены на линзе рядом с каждым квадратом

измерrrгельной квадратной шкмой,, _
2) Щейсгвrrгельные значенr,rя диа}rетра окружноgги нанесены на линзе рядом с каждои

окрркностью измерлпельной круглой шкапы;
з) Действrrгельные значения радиусов нанесены в местах пересечения ryг радиуснои

изм rтгельной шкалы с линейной из ои шкilлои

7

допускаемой абсо:потной погрешности измерений

наrлr.rенование Значепие

5о
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Таблица А.3 Метрологические характеристики Jrуп исполнения ЛИ-3-10х конфиryрацхя линзы
l

наименование хараюеристики Значение характеристики
изм ительной линейной !Iк:IJIы, мм отOдо 15

Щена деления ительной rшнейной шкtlлы, мм 0,1
Прделы допускаемой абсоrпотной погреrшrости измерний
изм ой .тплнейной шкаJIы, мм +0,02

наименовшrие ха Значение истики
ои линеинои шкilлы, ммн отOдо 10

Цена деления измеритеJьной линейной цIкllJIы в зllвисимости от
ди;шазона изм ,ММ

0,1

Прделы лопускаемой абсоJIютной погрешности измерний
JIинеинои шкалы, ммизм

+0,02

лов ои ловои шкалыизм от 0О до 90О

1I-{eHa деления и ительнои овои шкzlлы
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

шкаLпылов изм
+0,1"

.Щиапазон измерений стороны квадрата измерительной
ой шкалыl), tчп,l

от 0,3 до 2,5

+0,02Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешпости измерений
сто изм ои шкалы. мм

от 0,1 до 3,0.Щиапазон измерений дrамета окружности измеритеrьной
лой шкал# мм

+0,02
ои шкllJIы, ммдиам ости

отOдо 10.Щиапазон измерений радиусов измерительной радиусной
шкалыз мм

0ý
Щена деления ительнои нои шкtlлы. мм

+0,02Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
ви ительнои нои шкllлы. мм
|) 

,щействrпельные значец11я стороны квадрата нанесены на линзе рядом с каr(дым квадратом

измерrrгельной кв4цратной шкалой;- 
2) 

Действ}rгельные значения диамfiра окруrсrости нанесены на линзе рядом с ка:rцой

окр)Dкностью измерrrгельной круглой шкалы;
з) 

,щействrrrельные значения радиусов нанесены в местах перOсеченlur дуг радиуснои
из ной шкалы с линейной из

Таблица А.4 - Мецологические харакгеристики луп исполнения ЛИ-3-10х конфигурация линзы
2

Таблица д.5 - Метрологические характеристики JIуп исполнения ЛИ-3-10х конфигурация линзы
,)

8

наименование ха
от 0 до 15

.Щиапазон изм ьной линейной пIкЕtлы, мм
1ои линеиноиЕа деления м!{

+0,02пределы догryскаемой абсолrотной погреIшrости
rшнейной шкzlлы, ммизм

измерений

от 0О до 90"вой шкмыоиизмн
5

Цена деления изм и шкilJIыи

.Щиапазон измерений

Прделы допускаемой абсоrпотной погрешности измерний

шкалои

Значение характеристики

0,
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п доJIжение таблицы А.5
наименование характеристики Значение харакгеристики

Прделы допускаемой абсоrпотной погреrrпrостп измерний
углов измеритеJIьной цловой шкшrы

+0,1o

,Щиапазон измерен}й сторны квадрата измерительной
квадратной шкмыl), lr,п,t

от 0,3 до 2,5

Пределы допускаемой абсолютrrой погрешности измерений
стороны квадрата измерительной квадратной IкllJIы, мм

+0 02

.Щиапазон измерний д,rаметра окружности измерrтеlьной
кр}тлои цIкалЬr ', мм
Прдепы допускаемой абсоrпотной погрешности измерний
д{lметра окруIаrости измеритеJIьной круглой шкalлы, мм

+0,02

,Щиапазон измерений радиусов измеритеJIьной радиусной шкarлы,
мм з) отOдо l0

Цена деления измерительной радиусной шкалы, мм 0,5

+0,02
Пределы доrryскаемой абсоJIютпой погрешности измерений
рад,lусов измерительной радrусной шкzлJIы, мм

|) 
,Щействrrrельные значения стороны квадрата Еанесены на ли}ве рядом с каr(цым квадратом

измерrгельной квадратной шкалой;
2) 

,Щействrrгельные значения диаметра окр)Dкностп нанесены на линзе рядом с кахлой
окрркностью измерrrгельной круглой шкалы;

З) 
,Щействггельные значения радиусов нанесены в местах пересечения луг радиусной

шкаJIоиизмеркгельной шкалы с линейной измерrrгельной

9

от 0,1 до 3,0


