
СОГЛАСОВАНО
Главный метролог

ТЕСТ Метрология>

В.А. Лапшинов

, UrСuЙ-------7- 2024 г.

<ГСИ. Микроскопы видеоизмерительные консольные
МЕТРОКJIИН ВИМ. Методика поверки.))

мп-350-2024

г. Чехов
2024 r.

J

sЕIо1
cI

мос



мп-350-2024

1. Общие полоrкения
НаСтОящая методика поверки примеЕяется для поверки микроскопов видеоизмерительньD(

консольньD( МЕТРОКЛИН ВИМ (далее - приборы), примеIuемьD( в качестве рабоI rх средств
измерений, и устllнilвливает методику их перви.шой и периодической поверки.

В результате поверки должны быть подгверж,цены след}rющие требования, приведенные в
таблицах 1 - 4.

Таблица 1 - Метрологические характеристики микроскопов модификации МЕТРОКJIИН
вим_ lл{Етроклин вим- 1 к

Таблица 2 - Метрологические характеристики микроскопов модификации МЕТРОIOIИН
вим-2/N.{ЕтрокJIин вим-2к

Наименование характеристики

Значение для модификаций
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Пределы доrryскаемой абсолютной погреIдЕости rтJмеревий
линейIшх размеров в IIлоскости .Ф)с( осей Х, Y, мкм

+(з+Ll1200)

Пределы доrrускаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по осям Х и Y, мкм

+(3+L/200)

2)пределы доrrускаемой абсо.lпотной погрешности измерений
линейцьж размеров по оси Z при испоJIьзовании контактного
датчика, мкм

+(5+L/200)

Щена единп.Фt наrпленьшего разряда при измерении линейIшх
размеров, мм, не более

0,000l

,Щиапазон измерений плоского угла от 0' до 360'
Щена единицы наtл*lеньшего рiвряда при измерении Iшоского

угла
l

Лредеш догryскаемой абсолютной поI?ешности IIри измерении
плоского угла

+20"

|) где L - rзмеряемьй линсйный размср, мм.
2)дrrя исполнеяий МЕТРокJIин ВиМ-+к

Налrменование характеристики

Значение для модификаrцлй

-

Xq.-а
=иQч

э-la-2
L:: л

lo

Qsz

ьý

-

с->
Qy

2,

Диапазоп измерений длиIш, мм
-поосих
-поосиY
-поосиZ

250
l50
200

з00
200
200

400
300
200

Пределы допускаемой абсоrшотной погрешности измереЕий
линейных размеров в Iшоскости .Фух осей Х, Y, мкм

+(з+L/200)

Прелелы лотryскаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по осям Х и Y, мкм

+(3+L/200)

') Пределы доrryскаемой абсолютной погрешЕости измерений
линейIъж размеров по оси Z при использоваЕии контактного
датчика, мкм

+(5+L/200)

Цена единиIщ наименьшеfо разряда при измерени!t линей}шх
е }1м не более

0,000l

Диапазон измерений Iшоского угла от 0' до 360"

Щена е,линицы наименьIцего разряда rrри кзмерении rrлоского угла 1
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пределы дотryскаемой абсолютной погрешности при измерении
Iшоского угла

+20"
l) где L измсряемый линсйвый размер, мм;
2)длп исполнепий МЕТРокJIин виМ-tк

Таблица 3 - Метрологические характеристиIс{ микроскопов модификации МЕТРОIUIИН
ВиМ-зАilЕТРокJIин ВИМ-3к

таблица 4 - основные технические ха истики
Наименование характеристики Значение

,Щискретность отчёта линейньD( измерений, мкм 0,001

.Щискретность отсчёта измерений плоского )тла

Определение метрологи.Iеских характеристик в pa rкax проводимой поверки обеспечиваЕт
передачу едиЕицы длины методом прямьIх измерений от рабочего эталона 2-го разряда 2-it частп
и рабочего этtl,лоЕа 4-го разряла 3-й части в соответствии с Государственной поверо'п{ой схемой
для средств измерениЙ длины в диапiвоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в ди:шазоне от 0,2 до 50

мкм, утвержденпой приказом Федерального :гентства по техническому регулировalнию и
метрологии от <29> декабря 2018 г, Nэ 2840, чем обеспечивается прослеживаемость едиЕиц
велиt{ин поверяемого средства измерений к следующему Государственному первиI*{ому эталону

(далее - ГПЭ): ГЭТ2-2021 - ГПЭ единицы дJIиIIы - метра, и от рабочего этitлона 3-го разряла 3-й
части в соответствии с Государственной поверо,шой схемой для средств измерений плоскогО 1тла,

утвержденной прикавом Федерального rгентства по техническому реryлировiшию и метрологии
от 2б ноября 2018 г. Ns 2482, чем обеспечивается прослеживаемость единиц величин поверяемого
средства измерениЙ к след},ющему Государственному первиIшому этапону: ГЭТ 22-2014 - ГПЭ
единицы плоского }тла.

Наш,-rеноваtтие харакIеристики

3начение для модификацй
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,Щиапазон измерений диIы, мм
-поосиХ
-поосиY
-поосиZ
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200

Пределы допускаемой абсолотной погрешности I{'Jмерений
линейных размеров в IIлоскости дв}х осей Х, Y, мкм

+(3+L'1200)

Прелеьl лопускаемой абсолютной погрешности измерений
линейньтх размеров по осям Х и Y, мкм

+(3+L/200)

2)Пределы дотryскаемой абсолютной погрешности измерений
линейных размеров по оси Z при использовании контактного
датчика, мкм

+(5+L/200)

цена единиIщ наименьшего разрца при измерешrи линейIшх
размеров, мм, не более

0,000l

,Щиапазон измерений плоского угла от 0' до з60"
Щена единиIрI наш.rеньшего разряда при измерении плоского

угла
пределы доrrускаемой абсолютной погрешности при измереЕии
lIлоского угла

+20"

l)где L - rвмеряемый линеfoшй размер, мм;
2)л.llя модификачий МЕТРокJIин МЕТРокJIин ВиМ-*к
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2. Перечень операцпй поверки средств измерений
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) доJDкЕы вьшолIulться

операции, 1казанные в таблице 5.
Таблица 5 - ации п ки

З. Требовапия к усJIовиям проведения поверки
При проведении поверки должны соблодаться следующие условия измерепий:
- температ}ра окр}хающей среды, ОС от пJIюс 15 до пшос 25;

- относитеJIьнlц влФкность, Ой, не более 80;

- допускаемое изменение температуры в течении 1 часа"'С 0,5

Пршuечанuе: прu провеdенuu tвмеренuй условuя окруэtсаюtцей среdы среdсmв поверкu
(эпалонов) dолэlсньt соопвеmспвоваlпь mребованuм,t, прuвеdённьо,l в ltx экСПЛУаmацuОннОЙ

DОlglменmацuu.

4. Требовапия к специаJIпстам, осуществляющнм поверку
К проведению поверки допуск:tются лица, из)лившие экспJryатационЕ}то документацию Еа

поверяемое средство измерений, средства поверки, и атtестованные в качестве пОвеРИТеJIя СРеДСТВ

измерений в установленном поряд(е. .Щrrя проведения поверки достаточно одЕого поверитеJuI.

4

обязательность вьшоJIненшI
операций поверки при

Нмменование операции

перви.лrой
поверке

период.tческой
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки
Внешний осмотр средства измерений ,Ща Да 7
KoHTporb условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовчtнии
средства измерений)

Да Да 8.1

Да 8.2Опробование .Ща

Проверка прогр!lN{много обеспечения
средства измерений

Да

Определение меlрологических
харaктеристик и полгверждение
соответствия средства измерений
метрологи!Iеским требованияr.r

10

Да 1 0 1Определение абсопютной погрешности
измерений линейных размеров по осям
Х и Y при использовlIнии опти.Iеского
датчика

10.2!а !аОпределение абсо.lпотной погрепшости
измерений линейньrх размеров по оси Z
при использовzш{ии контактного датчика
(при на:tичии датчика в комплекте
поставки)

.Ща 10.зОпределение абсошотной погрешности
измерений плоского угла

!а

!а 9

!а
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5. Метрологические и технпческие требоваrrиям к средствам поверки
При проведении поверки должны примеЕяться этllлоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице б.
Таблица б - С тва п ки

Операции поверки,
требlтощие

применение средств
п

Метрологические и техЕи.Iеские требовапия к
средствtlI\{ поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Измерители
ВЛZDКНОСТИ И

температуры
ивтм-7м-д
фег.JФ 71394-18)

п. 8.1 Контроlь
условий поверки
(при rrодготовке к
поверке и
опробовании

а изм

Средства измерений темпераry?ы окружающей
среды в диalпiвоне измерений от IIJIюс 17 до пrпос 23
ОС с абсолютной погрешностью не более 0,2 ОС;

Средства измерений относитеJIьной ыlzDкности
возд}ха в диtшазоне от 0 до 80 % с погрецшостью не
боrcе2Yо

Мера длины
шциховм тип
пБ
(3.7.Азт.0002.20
22)

п. 10.1 Определение
абсолютпой
погрешности
измерений шrнейньп<

размеров по осп,r Х
иYпри
использовalнии
оптического датчика

Рабочий этмон ед{ницы длины 2-го разряда в
соответствии с Государственной поверочной схомой
дIя средств измерений длины в диапазоЕе от 1,10-9 до
100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Федерального zгентства по
техЕическому реryлированию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - Мера длины штриховм,
диiшазон измерений от 0,001 до 200 мм, допускаемое
откпонение дIины меры и её ишервалов не более

0 2+0,5.L мкм, где L - дrина, м
Меры дIиЕы
концевые
плоскопараллель
ные Туламаш,
(рег. Nч 51838-
12);

Меры длины
концевые
плоскопараJIлель
ные Фег. Jt
74059_19)

Рабо.шй эта,тон 4-го разряда в соответствии с
Государственной поверо.шой схемой для средств
измерений длины в диirпазоЕе от 1,10-9 до 100 м и
длиIl волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального агеЕтства по
техническому регуJIированию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. ]ф 2840 - Меры длины концевые
плоскопарaIJIлеJIьные, набор J',lЪ9, доверительные
границы абсолютньп< погрешностей +(0,2+2 L) мкм;
Меры длины концевые плоскопараJшеJIьные, набор
Ns 1, доверите.rьные грau{ицы абсоrпотньп<

остеи 0,2+2.L мкм, где L - длина, мпо

10.2 Определение
абсоrпотной
погрецшости
измерений линейньп<

размеров по oc1,1 Z
при испоJIьзоваЕии
контtlктного датчика

Меры угловые
призматические
МУl,МУ-2,фег.
}l9 485-64)

Рабочий эталон 3-го разряда в соответствии с
Государственной поверо.шой схемой для средств
измерений плоского угл4 угвержденной приказом
Федера.rьного zгентства по техническому

реryлированию и метрологии от <26> ноября 2018 г.

N9 2482 - }тловые меры с одним и четьIрьмя

рабочими угл{lп{и, доверитеJIьные грzlницы
абсотпотньrх по остей не более 3"

п. 10.3 Определение
абсотпотной
погрешности
измерений плоского

угJIа

Примечания:
l) Эталоны единиц величин, используемые при поверке, должЕы бьrгь атгестованы или

поверены в устаЕовленном поря,ще. Все средства измерений, применяемые при поверке,

должны бьпь 1твержденЕого типа и поверены в устаЕовленном порядке,

2) .Щопускается примеЕение средств поверки с метрологическими и техническими

характеристикzl},tи, обеспе,плвающими требуемую тоIшость передачи единиц велиtмII

емо спо изм

5
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б. Требоваппя ýсловпя) по обеспечению безопаспостп проведенпя поверки
ПРи проведении поверки, меры безопаспости доJIжны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной докушентации на поверяемое средство
ИЗМеРениЙ, средства поверки, прaвилzlм по технике безопасности, которые деЙств}тот на месте
проведениJr поверки.

7. Внешний осмотр средства пзмерений
При внешнем осмотре должно быть установлеЕо соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешЕего вида средства измерений описaшию и изображению,

приведенному в описании типа;
- маркировки требовапиям эксплуатационной докрлентации;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики изделия;
- комплектность, необходимаrI дJu{ проведения измерений, в соответствии с

р}товодством по эксплуатации.
Если хотя бы одно из перечисленньrх требоваIrий не вьшолЕяется, средство измерепий

признtlют непригодным к применению, дальнейшие операции по поверке не производят.

8. Подготовка к поверке п опробование средства измеренrrй
8.1 Контропь условий поверки (при подготовке к поверке и опробовrrнии средства измерений).

Перед проведением работ средство измерений и эталоны должвы быть подготовлены к
работе в соответствии с эксIL[уатациоrтной докlментацией на них и вьцерж:lны не менее 4 часов
при постоянной температ}ре, в условиJгх, приведённьоt в п. 3 настоящей методики.
8.2 Опробование

При опробовании проверить :

- отс}тствие качки и смещений неподвижно соединёпньж деталей и элементов;
- IIлЕlвность и pttBнoМepнocTb движения подвиясrьu< частей;
- правильность взммодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех функционапьньп< режимов и узлов;
- соответствие дискретности отсчётов змвленным значениям.
Если хотя бы одно из перечисленцьж требовarний не выполняется, средство иЗмеРеНИЙ

признtlют Еепригодlым к применеЕию, дальнейшие операции по поверке не производят.

9. Проверка программного обеспечения средства пзмерепий
Запустить программное обеспечение.
В главном меню нФкать кнопку кСправка>), затем выбрать пункт <О программеD. Версия

програN{много обеспечения отобразиться на экране.
результат считается положительным, если полученпые идентификационные данные

програJ\{много обеспечения соответствуют приведённьtr{ в описtlнии типа.
Если хотЯ бы однО из переIшсленньж требований не вьшолIUlется, средство измерений

признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

10. Определепие метрологпческих характеристик п подтверrкдение соответствия
средства пзмерений метрологическим требовапиям

10.1 Определение абсолютной погрешности измерений лппейных размеров шо осям Х п y
прп цспользовапии оптического датчика
10.1,1 Для определения абсолютной погрешности измерений линейных размеров по

осям Х, Y использоваТь меру ддинЫ штрихов}.ю (далее - шмд). шмД установив на

предметный столик вдоль оси Х, располагая её поочерёдно на участкzrх 1-3 в соответствии с

рисунком 1 .

6
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l
Рисунок 2 Установка ШМ[ на предметЕом стодике микроскопа вдоль оси Y.

10.1.5 ,Щля определеция абсолютЕой погрешЕости измерений линейньж pzвMepoB в
плоскости двух осей X-Y использовать ШМ.Щ установив на предметный столик по диагоЕ,Iли
осей X-Y. Если длина ШМ.Щ менее 0,8 диапазона измерений линейных размеров по данной оси

Рисунок 1 - Установка ШМЩ на предметном столике микроскопа вдоль оси Х.

10.1.2 . Выполнить последовательно измерения миллимецового интервма, интервала,
соответств}'ющего половине длины шкt!лы и полной длине шкtlлы Шм! на каждом участке.
Измерения на )л{астках 1 и 3 проводить при прямом, а на участке 2 при обратном ходе.

10.1.3 Если длина ШМД менее 0,8 диапаlзона измерений линейньж размеров по данЕой
ОСИ КООрДинат, необходимо проводить измерения располагая ШМ{ на нескольких участкalх
Столика машины, равномерЕо расположенньD( вдоль оси координат, с перекрытием не менее 50
мм.

10.1.4 Повторить аналогичные измерения вдоль оси Y, располагая ШМ.Щ на участках 1-
3 в соответствии с рисунком 2.
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координат, Ееобходимо проводить измерения располагtц ШМЩ на нескольких yracтKax
СтОлика мalшины, parвHoMepнo расположенньrх вдоJIь оси координат, с перекрытием не менее 50
мм.

10.1.6 Абсолютную погрешность измерений rп,rнейньп< размеров по осям Х, Y при
использовании оптического дат"Iика (Д1.) в каждой точке диiшазона определяют по формуле (l ):

Аa,= ln.*, _ lai. (1)

где ln.". - измеренное зЕачение длины i-го интервала ШМД с помощью прибора, мм;
aai - действительное значение длины i-го интервала ШМД, с учетом поправки на

темпераryрньй коэффициент rшнейного расширения меры, мм.
Проверка диапазона измерений осуществJIяется одновремешIо с определением абсолютной

погрешности измерений методом проведения измерений во всём зш{вJIяемом диапазоне.
Значение абсолютной погрешности не должно превышать значений, 1казанньп< в п. 1

настоящей методlки поверки.

l0.2 Определевие абсолютной погрешности измеренпй линейных ршмеров по осп Z при
использовашии контактпого датчпка
10.2.1 Абсоrпотцlто погрешность измерений линейньп< размеров по оси Z при

использовrшии контilктного датчика опредеJUIется при помоIщa мер дIины концевых
плоскопараллельньж (далее - КМф. Использовать не менее Iuпи КМД с номинальными длинzl {и,

близкими к начаIry, середине и концу диап }она измерений прибора по оси Z с шагом 15 - 20 %
(минимальная длина Ее более 10 мм, максимальная длина должна cocTaBJuITb не менее 80 % от
верхнего предела измерений).

10.2.2 Вьшолнить контtlктным датчиком касаIlие стекJIа предметного столика и обнулить
показания цифрового отсчёта по оси Z.

10.2.3 Поднять контактньй датчик и устzlновить под ним на предметньй столик перв),ю
кмд.

10.2.4 Вьшолнить касаЕие середины боковой измеритеJIьной поверхности КМД
контllктным дат.Iиком и снять отсчёт по оси Z. Повторить измерение не менее 3 раз, вьтчислить

среднее измеренное значение.
10.2.5 Провести андlогичные измерениJl по п. п. 10.2.3 - 10.2.4 для оста,rьных КМД.
10.2.6 ,,Щля каждого измеренного значения определить абсошотпую погрешность

измерений линейньD( размеров по осиZ (Аr.) по формуле (2).

^
tzi- измa 0i (2)

где fi -.р.л".. "змеренное 
значение длины i-й КМД с помощью приборц мм;

lai - действитеJБное значеЕие длипы iй КМД, с учетом поправки на температУрныЙ

коэффициент шrпеЙного расширения меры, мм.

Проверка диаrrазона измерений осуществJulется одЕовременЕо с определениеМ абСОJIЮТНОЙ

погрецшости измерений методом проведения измерений во всём змвляемом диап&}оне.

Значение абсоrпотной погрепlности не долхно превышать значений, 1казатrньп< в п. 1

настоящей методикй поверки.

10.З Определепие абсолютной погрешЕости пзмеренпй плоского угла
10.3. 1 дбсолютную погрешность измерений IUIоского }тла опредеJUIется при помощи мер

плоского угла (далее - Ivry).
10.3.2 Меру устчlновить на пред,rетньй столик.
10.3.з В програ]r,rмноМ обеспечении обозначить точки на рабо,пrх поверхностях МУ и

измерить угол, образовrшньй прямьпr,lи, проходящими через дaшЕые точки.

8
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10.3.4 ИзмерншI проводят не менее, чем дIя четырёх значеппй углов.
10.3.5 Повторить измереншI не менее четьтрёх раз, изменяя положение МУ на 90 гралусов

относительно предыдущего положения.
10.3.6 ДIя кzuкдого пзмеренного значенrlя опредеJшть абсоrпотную погрешностъ

измерений плоского угла (Ао,) по формуле (3):

Доr= а""rr- а6, (3)

гдо оизмt - измеренное зпачепие i-го угл4 ';

са. - деЙствI{теJIьное значение iго 1тла в соответствпи с протоколом
(свидетельством) поверки (атгестации),'.

10,3.7 Наибольшее значение (Ао.) принять за абсоrпотную погрешность измерений

Iшоского угла.

Значение абсолютной погрешности не должно превышать значений, указанньrх в п. 1

настоящей методике поверки.

11. Оформлепшерезультатовповерки
l1.1 Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в цеJuIх подtверждения

поверки должпы бьггь переданы в Федераьньй информационный фонд по обеспечению
единства измерений.

lL.2 При положительньD( резуJIьтатм поверки средство измерений признается пригодным к
применению.
Вьцача свидетеJIьства о поверке средства измерений осуществJIяется в соответСТВИИ С

действ}тощим зzlконодательством.
Нанесение знiжа поверки на средство измерений не предусмотено, Пломбирование

средства измерений пе произво,щтся.
l1.3 При отрицательньD( результатах поверки, средство измерений признается непригодным к

примепению.
выдача извещения о непригодlости к применепию средства измерений с указzшием

ocHoBHbIx причин Еепригодности осуществJIяется в соответствии с действ}тощим

зlжонодательством .

ВедуIщ,rй инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Мегрология>

Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

К.А. Ревин

Н.Б. Баланчук
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