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l. общпе полоlкеппя
Настоящая методика поверки применяется для поверки проекюров измФитеJъньD(

MICROMER (да.ilсе * проекторы), производства ООО "Рфикон", г. Санкr-Псrербург,
примеЕяемьD( в качестве рабочих средств измерениЙ, и устанавJшвает методику их первичноЙ и
периодической поверки.

При определении метрологических характеристик в рамкж проводимой поверки
обеспечивается передача единицы длины в соответствии с государственной поверочной схемой,
уrвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Nр 2840, подтверждающчul
прослеживаемость к государствевному первичному этarлону ГЭТ 2-202l и передача едш{ицы
плоского 1гла в соотвстствии со стрtктурой локальной поверочной схемы (Приложение Б к
настоящей методике поверки), подтверхцающм прослеживаемость к государствеIrЕому
первичному эт,rлону ГЭТ 22-2014.

В мсtодике поверки ре:rлизоваIl слOдующий метод передачи единиц: метод прямых
измерений.

в результате поверки должны быть подтверждены метрологические требования,
приведенные в таблице А.1 Приложения А к настоящей мgгодике поверки.

2. Перечень операцпй поверкп средств пзмереппf,
При проведении поверки средств измерений (дапее - поверка) доJDкны выпошtяться

операции, указанные в таблице l.

Таблица l - Оп пов
обязательность выпоJIнения

операций поверки при
Наименование операции

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер разлела (пункга)
мgгодики поверки, в

соответствии с которым
выполЕяется операция

поверки
Внешний осмотр средства измерений !а .I[a

,7

Контроль условий поверки (при
подготовке к поверке и опробованиrl
средства измерений)

Да Да 8.1

Опробование (при подготовке к поверке
и опробовании средства измерениЙ)

!а Да

Проверка программного обеспечения
средства измерений

Да Да 9

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям
Проверка диalп:lзона и определение
абсолютной погрешности измерениЙ
линеЙньrх размеров по осям Х и Y при
использовilнItи стандартного и
высокоточного режима работы

Да Да l0.1

Проверка диап&tона и определение
абсолютной погрешности измерений
линейвьrх рд}меров по осям Х и Y при
использовчlнии широкоугольного
режима работы

Да- .Ща- 10,2

Проверка ди{шазона и
абсолютной погрешности
плоскЕr( углов

определение
измерений

.Ща Да l0.3

' только для модификации IVS
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8.2

l0



мп- l083-2025

3. Требовапия к усJIовIIям проведеншя поверкш
3.1. При провелении поверки должны соблюдаться следующие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от IIJIюс l8 до птпос 22;
- относительн:u влажность воздца, oZ от 20 до 80;
- допустимое изменение т€мпературы в течение l часа, ОС, не более l.

Прuмечанuе - Прu провеdенuu uзuеренuй условurl окруэrающей среdы среdсmв поверюl
dолэrcньl соопвеmсmвовапь mребованuяч, прuвеdённым в ux экслшуаmацuонной dокуменmацuu.

4. Требованпя к спецпаJtистам, осуществляющпм поверку
К проведению поверки допускаются лица, изуIившие эксплуатационн},ю доку rентацию на

поверяемое средство измерений, средства повсрки. flля проведения поверки достаточно одного
поверителя.

5. Метрологпческпе п технпческие требоваппям к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - едства пов
Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверкп,

необходимые дlя проведения поверки
п.8.1 Кокгроль
условий поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)

Средства измерений температуры
окрул<ающей среды в диапазоне измерений
от плюс 1 8 'С до плюс 22 ОС с абсоrпотноЙ
погрешностью не более +0,2 "С;
Средства измерений относительной
влФкности окружающей среды в диапil]lоне
измерений от 20 О/о до 80 % с абсолютной
погрешностью не более +2 7о

Эталон единицы дпины
2 разряла
3.7.Азт.0002.2022,
Мера дмны штрt (овшl
(рег. N 7б752-19)

п. 10.1 Проверка
диапазона и
определение
абсолютной
погрешности
измерений -rмнейньпt

размеров по осям Х и Y
при использовllяии
Фандартного и
высокоточного режима
работы

Рабочие эталоны 2-го разряда в
соответствии с Государственной
поверочной схемой ди средств измерений
длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и дrшн
волн в диапазоне m 0,2 до 50 пдсм,

угвержденной приказом Федера.ltьного
агеЕтства по техническому регулированию
и метрологии от <О9> декабря 2018 г.
Ns 2840 - Меры длины штриховые с
минимilльным значением интервiлла шкалы
не более l мм и максимilльным значением
интервilла, не менее вфхнего предела
диапiвона измерений поверяемого
проектора

з

Измерители влФкности
и температуры ИВТМ-7
фег.М 7l394-18)



Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Мегрологические и техяические
требования к средства { поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Рабочие эталоны 4-го разряда в
соответствии с ГосударственIrой
поверочной схемой для сродств измерений
длины в диапазоне
от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне
от 0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального агентства по TexHи.IecKoMy

реryлировzlнию и метрологии от <а9>>

декабря 2018 г. JrФ 2840 - Меры длины
концевые плоскопарitJшельные с
минимaUIьным значением д,'tины не более
l0 мм и максимaльным значением длины,
соответств)дощим верхнему пределу
диапазона измерений поверяемого
проекгора

Меры дlплны коЕцевые
плоскопараллельные
Туламаш
(рег. JS 51838-12)

п. l0.3 Проверка
диапазона и
определение
абсолютной
погрешности
измерений плоских
углов

Рабочий эталон 4-го разряда в соотвgтствии
с Государственной поверочноЙ схемоЙ для
средств измерений плоских углов,
утвержденной приказом Федерального
агентства по техническому регулировilнию
и метрологии от <26> ноября 2018 г. Ns 2482

угловые меры с одним и четырьмя

рабочими углами в диапазоне значениЙ от
10О до 90О

Набор мер

углов MY-l
фег. JФ 485-64)

плоских

Примечание: .Щопускается использовать при поверке шlугие угверждённые и
аттестоваIIЕые этitлоны единиц величин, средства измерений 1тверждённого типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указаЕным в таблице.
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б. Требовапия (ус.lIовпя) по обеспечецпю безопаспостп проведения поверкш
При проведении поверки меры безопасности доJDкны соответствовать тебованиям по

технике безопасности согласно эксплуатацпонной докуDrектации на поверяемое средство
измерений, средства поверки, правилам по технике безопасности, которые действуIот на месте
проведения поверки.

7. Впешlrий осмотр средства измерепцй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображению,

приведенному в описании типа;
- маркировки требованиям описания типа;
- отс}тствие механических повреждений и др}тих дефектов, влияющих на

эксплуатационные и метрологические характеристики изделия;
- комплектность, необходимм для проведения измерений, в соответствии с

р}ководством по экспJryатации.
Если перечисленные требоваЕиJl не выполяяются, средство измерений признают

непригодlым к применению, дмьнейшие операции поверки не производят.

4

п. 10.2 Проверка
диапазона и
определение
абсолютной
погрешности
измерений линейньrх

размеров по осям Х и Y
при использовании
ШИРОКО)ГОЛЬЕОГО

режима работы

8. Подготовка к поверке и опробовапие средства измеренпй
8.1 Контроль условий поверки.
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Перед проведением работ средство измерений и этilлоны доJDкны бьrгь подготовлены к
работе в соответствии с экспJDатационной докулtентш{ией на нш( и вьцерж:lны не менее 2 часов
при посгоянной температуре, в условиях, приведённых в п. 3 настоящей мgгод,rки.

8.2 Опробование.
При опробовании проверить:
- отс)дствие качки и смещений неподвижно соединённых деталей и элементов;
- плавность и равномерность движеЕиJl подвижных часгей;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех функциональных режимов и )алов.
Если перечисленные требования не выпол}tяются, средство измерений признают

непригодным к применению, даlIьнейшие операции поверки не производят.

9. Проверка программпого обеспечецшя средства пзмерепхfi
Проверка программЕого обеспечения (далее ПО) <iMeasuring), выполt ется в

следующем порядке:
- запустить ПО <iMeasйng>;
- В главном меню HiDKaTb кнопку (Помощь);
- выбрать пункт <<О программе));
- считать идентификационные данные ПО.
Проверка ПО <<Quickmea> выполняется в следующем порядке:
- запустить ПО <Quickmea>;
- В главном меню наlкатъ квопку <dIомощь>;
- выбрать п5лlкт <<О программеD;
- считать идентификационные данные ПО.
Проверка ПО (DP4O0D выполняется в следующем лорядке:
- с.Iитать идентификационные данные с информачионной таблиц(и, находящейся на

корпусе DP-400.
Идентификационные данные программного обеспечения должны соответствовать

данным, приведённым в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные аммного обеспечения

Если перечисленные требования не выполняются, средство измерений признают
непригодньш к црименению, дarльнейшие операции поверки не производят.

10. Определенпе метрологпческих характерпстпк ш подтвержденпе соответствия
средства пзмереппй метрологпческхм требоваппям

10.1 Проверка дпапазона п опредеJенпе абсолютЕой погрешностп пзмеренпfi
лппеЙпых размеров по осям Х п Y прп использовапии стандартного и высокоточпоrо реr(пма
работы

10.1.1 ДJIя проверки диапalзона и определения абсолютной погрешности измерений
линеЙных размеров по осям Х и Y при использовании стандартного и высокоточного реr(има
работы используется мера длины штIтховм (лалее - ШМ!).

10.1.2 ШМД установить на предмgгный стол выровняв её вдоль оси Х, располагм её
поочерёдно на )ласткчлх 1-3 в соответствии с рисрком 1.

10.1.3 Выполнить процед},ру выравнивания ШМД. Сфокусировать проектор на
изображении начальЕого штриха ШМfl, в соотв9тствии с рекомендуемыми значенЕями

5

Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное Емменование ПО DP-400 iMeasuring Quickmea
Номер версии (идентификациоrrный номер ПО), не
нихе ч.2.0 ч.5.0 ч.1.0

Алгоритм вычисления цифрового идентификатора
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интервалов ШМД в зависимости от диапазона измерений проектора, указанными в таблице 4,
снять отсчет. Выполнить измерения интервалов на каждом yracтKe. Измерения каждого иЕгервarла
выпоJIнить не менее трех раз. Измерения на )ластках l и З проводить при прямом, а на участке 2
при обратном ходе.

Таблица 4 - Реко значсния инт овШ

Y

Рисунок l - Расположение ШМfl на предметном столе системы вдоль оси Х.

l0. 1 .4 ШМfl установить на предмегный стол вдоль оси Y. Повторить операции (пп. 10. l .2-
10.1.3), располагая ШМ.Щ на ylacTKax 1-3 в соответствии с рисунком 2.

,Щиапазон
измерений

проекIоров, мм

Рекомендуемыс
интерва:lы ШМfl

.Щиапазон
измерений

проеюоров, мм

Рекомендуемые
интервапы ШМ.Щ

отOдо 17 з-4, 3-10, 3-20 от 0 до l52 8-9, 8_80, 8_160
отOдо26 4-5, 4- 10, 4-20, 4-30 от 0 до 200 0-1,0-100,0_200
от 0 до l02 8-9, 8-60, 8-1l0 от 0 до 220 0- 1 , 80-200, 80-300
отOдо l17 34, 3-б0,3-120 от 0 до 250 0- 1 , 0-100, 0-200, 50-300
от 0 до 120 от 0 до 300 0-1, 0-100, 0-200, 0-3000-1,0-б0,0-120
от 0 до 126 4-5,4-70,4-130 от 0 до 330 0-1, 0-100, 0-200, 70400
от 0 до 150 0-1,0-75,0-150

l
l

I

I

2

]

6

хо

lt
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Рисупок 2 - Расположсние ШМ! nu irр"дr"r"о" столе системы вдоль оси Y.

10.1.5 Опре.uелить действительное значение дпины ш ерваJIов IlIМ.Щ указанньrх в таблице
4, но не 1казанньtх в протоколе (свидетельстве) поверки (аттестачии) по формуле:

16, = lбу - lбп, (l)

где 162 - действительнiul длина j-го конечного интервarла Шм.щ согласно протокоlry
поверкr.r/атгестации на ШМ!, мм;

aan - действительнiul длина i-го начального интервilла IlIм.щ согласно протокоlry
поверки/аттестации на ШМД, мм.

l0.1.б Абсолютную погрешность измерений линейных par:}MepoB по осям Х и Y (А1,) в
каждой точке диапilзона опреде:Ulют по формуле:

At,= J".'', - la, .(1 + с .(t - 20)), (2)

где l".,.l - измеренное значение длины f-го интервала ШМl[, мм;
lai - действитеJIьное значение длины l-го интервала Шмд согласно протокоJry

поверки/атгестации на ШМД, мм.
а - температурный коэффиrцент линейного расширеншI ШМД, К-1;
t * температура ШМ.Щ при измерении, ОС.

Проверка диапазона измерений осуществJIяется одно
погрешпости измерений методом проведения измерений во

Значение абсолютной погрешности не долli(но
Приложении А настоящей методике поверки.

Если перечисленные требования не выполIUlются, средство измерений признают
непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

10.2 Проверка дr,апазопа п определеЕпе дбсолютпой погрешпостх пзмерепrrй
лпнеfiпых размеров по осям Х п Y прп пспользоваппп шпрокоуrольпого реlкпма рабоЪы10.2.1 ДлЯ проверки диllпаlона и определения абсолюiной no.p"r"o*" измерений
линейных размеров по осям Х и Y при использов:lвии широкоугольного режиru рiбоrы

временно с определением абсолютной
всём заявляемом диапазоне.
превышать значений, 1к!ванных в

7
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использовать не менее тех Кмд (блока Км!) с номинaulьными длинами, бrпrзклми к начаrry,
середине и коЕцу диапазона измерений (минимальная длина доJDкна состilвлять но более 50 мм,
максимальнiUI длина доJDкна соответствовать верхнему пределу измерений).

10.2.2 Установить на измерительный grолик КМ.Щ номинальной длиной l0 мм вдоль оси
координат Х. Настроить фокус на КМ!.

10.2.3 Каждм мера измеряgгся 3 раза. !ля этого выделить на изображении КМД в
программном обеспечении прямые линии на крмх измерительньп поверхностей. За результатизмерний принимается значение д'ины отрезка (ln.".) провеленrо.о пaрпarдпкуляряо между
двумя прямыми линиями.

10,2,4 Повторить операции (пп. l0.2.1-10.2.3) для измерений вдоль оси коордлнат Y.
10.2.5 Опрелелить абсолютную погрешность измерений дп каждой КМД по формуле:

Al,= ln.", - la, .(1 + 4.(f - 20)), (з)

где ln.n . - измеренное значение ,lLпины !й КМ.Щ, мм;

'а, 
- деЙсlвительЕое значение ллины i-й КМ! согласно протокоlry поверки накомплею мер, мм;

4 - температурный коэффициент линейного расширенлUI КМД, К-1;
f - температура КМ! при измерении, ОС.

проверка диапазона измерений осуществляется одновременно с определением абсолютнойпогрешности измерений методом проведения измерений во всём змв.пяе"оrп д""rr*оr".значение абсолютной погрешности ,a доп*rо превышать значений, указанных вприложении д настоящей методiке поверки.
Если перечисЛенные требованп" "" ""rпооЕяются, средство измерений признаютнепригодным к примененпю, даlrьнейшие операции поверки не производят.

l03IIрверm.Шап:tюпа п опкДелеlпrе абсопrоГной поIршпOсrп шмФgtпrй rшосIorх угловl 0,3, 1 Проверка диапазона и определение аб"оо-rой поaр"rrо"т,.iarr"ре"rпй плоски"
углов определяется с помопIью_мер плоского угла (далее - меры) Ъ номинал"""rй .ru"ar*uплоского угла: 10., 30О, 60" и 90О.

10.3.2 Установить меру с номинalльным значением 10О на измерительном столе прекIора.10,3,3 Вьшоrпrить сбор точек на рабочих _поверхностях меры. !'я модrфшкаций vР300,vР400, Рн400 производят измерения углов меры (4) и смежЕых углов (5). !ля модификаций РН иIVS произлводят 
"rr"р.*- у.поЪ (4) и сопряжЁннiо. ,rr, утлов (6).

10.3.4 Измерения мЕ}ы повторить три раза.

з0., б0]:,3;".ПОВТОРИТЬ 
ОПеРаЦИИ 1Пп. lО.j.z-iО.З.4) для мер с номин.льными значениями углов:

10.3.6 Абсолютную погрешность измерений плоскt{х углов (До,) определяют по формуле:

^о1= 
а""r, - а7r, (4)

где До,- абсолютнм погрешность измерений i-го цла, '';
сцзii, - измеренное значение Ёго угла, '';
cai- деЙствитеJьное значение Ёго угла меры, ''.

Дrвоi= сrsa; - (оrrо - са,), (5)

где А116, - абсолютн:u погрешность измерений l-го смежного угла, '';
аsai - ИЗМеРеНное 3начение l-го смежного угла, '';
(амо - аа) - действительное значение i-го смежного угла, '';

8
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сlso - развтнl"ьЙ угол ,:180"), ";
Са.- деЙстI|rпеJьчое значеЕие ,-го !тла меры. i'

Дзбо,= dcOt - (аr.о - аа,), (6)

где A169, - абсолотЕ:tя погреtшlость изvерний rTo сопряr(еЕясго }тл4 '';
d.2. - ИЗМеРе]Н,Jе зЕачение Ьго сопрлкенвою угла. '';
(азоо - фl) - де йствптgьвое значеЕие Ёго сопряже,няого угл4 

i';

аз.о - погаьтй ;rгOл (360"). '';
аа.- дейgгвIпеJБЕое зЕачение Ёгэ ;rг;iа меры, ''.

Проверr.а даапазоЕа п.''ереЕd осущестыиется одI)временЕо с опрде.rетrием абсолотнойпогреIIIЕостп ЕlмервrЙ метол(lм прведеЕпя пзмерпий во вЁм a"оrr"aпrо* д"*"".зваченgе абсо,lпотной погрешн.rcти 
"a до о,rо ;тре,вышать значеmй, yKtBaEIrbD( вПршlожениr А пас-лэщей меюдш(е пов€ркя.

Есrш першсленяые Фебомш; E(l вьшоJIЕqются, qредство sзмереЕIй прпзваютЕеIIрЕго,шшм к применению, дальпе,йшпе операции поверм Ее IIроизводл.

К.А. Ревин

l1._Оформлевпе р€sульIатов поверкп
11,1 Свsд€шrЯ о р€q,тшЕе и объё,rе no".pr, 

"рл"r" 
ЕrмФзfiпi в цеJDя подгЁrущцЕЕЕя пов€рилоlолвl Grгь перqдаш в (Ьщвrшъй -4;фоFдйй;й 

фqд * о**о,** 
"щ".о'й.р.*о;rШ ГфИ псlо}*хIепьньD( рез)дIътdI,аХ оо"aр* фп"a* *мФffi првв lся Ершоýъп.r кrримсяенхю,

}lапесепrие 
'Иict 

Пl)Е€FЕОl на срецсгь) rмерешй r.е пF)ryса,{огрено. IЪпбryовшlс ФедсlвавilrФеЕий Ее прlýзомIся.
11З IIри )трщfiеrtьньD( р€пvJьтага,\ поверIоl, средсrю изvФешllr прщЕаеав ЕеIIршощп{ кцрпмеЕевЕю.
11.4 Вцдача свшlеrc,.IЕтв:l о повФке rUш ЕвецсЕЕI () IЕпрю{вости к lФйlденеrпю федФва

жжffi* 
ocHoBEbIx T,xrrIиH Еецргошостrr оq,щесrв,аяеIсrl в сотвfiствш с Мс.в)доIши

Ведуrцяй гнжеЕе[l по меlрологаи ЛоЕИ
ООО (ПР(tММАШ ТЕСТ Метрология>
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Прrrложепие А
(обязательно0)

Метрологическше характерпстикп

Таблица A.l - М огические ха стики

.Щиапазон измерений, мм
Молификация Типоразмер Режим работы

по оси Х по оси Y

Пределы допускаемой
абсолютноЙ погрешности
линейных измерений по

осям Х и Y, мкм', где
L - измеряемая длина в

мм

.Щиапазон
измерений

плоского угJIа

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерсний

плоского ла
25l5 Стандартный от 0 до l50 от 0 до l02 +(з,O+L/200)чр300
20l0 Стандартный от 0 до 200 от 0 до l02 +(3,0+L/200)
20l 0 Стандартный от 0 до 200 от 0 до l02 +(3,0+L/200)
25l5 Стандартный от 0 до 250 от 0 до l52 +(3,0+L/200)Vр400
з020 Стандартный от 0 до 300 от 0 до 200 +(з,O+L/200)

р}{400 30l 5 Стандартtrый от 0 до 300 от 0 до l50 +(3,0+L/200)

*l80"

рн 20l2 Стандартный от 0 до 200 от 0 до l20 +(1,9+Ul50)
Высокоточный отOдо26 от 0 до 17 +(3,0+L/l50)l00D

Широкоlтольный от 0 до l00 от 0 до l00 +(4,0+L/l50)
Высокоточный от 0 до 126 от 0 до l 17 *(3,0+L/l50)202D

lllирокоцольный от 0 до 200 от 0 до 200 +(4,0+L/l50)
Высокоточный от 0 до 220 от 0 до l17 *(3,0+L/l50)302D

Широкоугольный от 0 до 300 от 0 до 200 +(4,0+L/l50)
высокоточllый от 0 до 330 от 0 до 250 +(3,0+Ul50)

IvS

302н
Широкоцольный от 0 до 400 от 0 до 300 +(4,0+L/ l50)

от 0' до 360О

*30''

использовании объектива 50 икаций VР300, VР400 и РН400для модиII

l0
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Рабочие этaллоны 3-го разряда в соответствии с Госуларственной
поверочной схемой для средств измерений плоских )глов, цвержденной

прикiвом Федерального агентfiва по техническому реryлировапrю и
метрологии от 2б ноября 2018 г. Jф 2482 - гониомегры, угломерные

установки
0 - 360"
6_з"

Прямые измерения

Рабочие эталоны 4-го разряда в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измерений плоскlт,( цлов, лвержденной

приказом Федерального агеtттства по техническому регулированию и
мgгрологии от 2б ноября 2018 г. JrЪ 2482 - угловые меры с одним и

четырьмя рабочими углами
6=10"

Прямые измерения

Проеюоры измерительпые
+l80.

0 + 360"

^=301

Приложение Б
(рекомендуемое)

Структура локальцой поверочной схемы
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