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1 Общпе положения
Настоящая методлка поверки примеЕяется для поверки микроскопов

видеоизмеритеJIьньD( консоJIьньп< ADF (далее - ВИМ), производства ООО <,Щ-МИКРО>, г.
Хrлuки, примеtrяемьD( в качестве рабочrх средств измерений, и успшавJIивает методику ш(
первишrой и период.rческой поверки.

В результате поверки должны бьrть полгверждеЕы мЕтрологи.lеские требовшrия,
приведенные в Приложения А к настоящей методiке поверки,

В целях обеспечения прослеживаемости поверяемого средства измерений к
ГОСУДаРСТВеНПьш первиtIным этllлонillr,r единиц веJIичин необходr,rмо собJподать тебования
настощвй методики поверки.

Определение метролопfiескrх хар:ктеристик в p:ll\,rкж проводп\.rой поверки
обеспечпвает персдачу едлницы дпины методом прямьD( измереIпй от рабочего этarлона 2-го
разряда 2-Й части и рабочего эт:tлоЕа 4-го разряла 3-Й части в соответствии с Государственной
поверотrой схемой дп средств измерений дJIиIIы в длапазоЕе от 1,10-9 до l00 м и дпин воJIн в
дл:шазоне от 0,2 до 50 мкм, 1тверхденной прикaвом Федерапьного zгеЕтства по теюлическому

реryJпrров.lнию и метрологии от (29)) декабря 2018 г. Jф 2840, чем обеспе.п.tваЕтся
прослеживiIемость едлниц веJIичин поверяемого средства измерений к след},ющему
Государственному первtт.Iному эталону (далее - ГПЭ): ГЭТ2-202| - ГПЭ е,щrницы шпrны - метра.,
и в соответствии со сгрукгурой лока:ьной повеlючrой cxetrш (fIриложеЕие Б к настощей метод-rке
поверки) от рабочего этalлона 3-го разряла 1-й части в соответствии зrlимствов{lнного из
Государственной поверощой схемой для средств измерений плоск}rх углов, утверждепной
прикrrзом Федерального агентства по техническому реryJIrФовiшию и метрологии от 26 ноября
2018 г. Nq 2482,,аем обеспещвается прослеживаемость ед-lниц веJIичин поверяемого средства
измерний к следующему Государственному первитIному эталону: ГЭТ 22-2014 - ГПЭ емпицы
плоского )тла.

2 Перечень операцпй поверкп средства измерепий
При проведении поверки средств измерений (да;lее - поверка) должяы вьшоJIIIяться

операции, 1казанные в табrшце 1.

Таблица 1 - оп по
обязательность

вьшоJIнения операций
поверки при

периодической
поверке

Номер раздела (ггуrкга)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшошtяется

опердщя поверки

Наименовшrие операции

первичной
поверке

Внешний осмотр средства измерений Ща .Ща 7
8.1Контроlъ условий поверки (при

подготовке к поверке и опробовzшии
средстм измерений)

!а Да

.Ща 8.2Опробовапие
поверке и
измерений)

(при подготовке к
опробовании средства

Да

,Ща 9Проверка прогрirп{много обеспечения
средства измеревий

!а

l0Определение метрологическID(
харiжтеристик и полгверждение
соответствия средства измерений
метрологшIеским требовшrи.шr,r

.Ща 1 0 1ДаОпределение абсоrпотной погрешности
измереяий .гшнейпьп< размеров по осям
Х, Y при испоJIьзовalнии опгиЕIеского
датIика

Да 10.2ДаОпределение абсолютной погрешности
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Наименование операции обязательность
выполнеЕия операчий

поверки при

Номер раздела (rrукга)
методики поверки, в

соответствии с
которым выпоJIIIяется

операция поверкп
перви.шой

поверке
периодrческой

поверке
измерений rпшейньп< размеров в
плоскости осей Х, Y при
использовtlнии оптического датrIика
Опрделение абсоrпотной погрепшости
измерний .rпrнеfurьп< размеров по осп Z
при испоJIьзовllЕии оптиIIеского
датIшка

.Ща .Ща 10.з

Определение абсоrпотной погрешности
измерений ;йнеfurьо< размерв по осям
Х, Y, Z при испоJIьзовtlнии контzкпIого
датIIика

.Ща' .Ща 10.4

Опрделение абсо.тпотной объёмной
погрешности измерний rшнеfuьп<
размерв при испоJIьзовании
контalктного датчика

Да' .Ща' l0.5

Определение абсо.lпотной погрешfi ости
измерений линейньп< размеров по осям
Х, Y при использомЕии
телецекгрической лиюы

Да' Да' 10.6

Определение абсолотной погршности
измерний rшпейпьп< размеров в
плоскости осей Х, Y при
использовalнии телецеrrгрической линзы

Да .Ща' l0.7

Определение абсоJIютной погрешности
измерний rпrнейlrьп< размеров по оси Z
при использомIIиЕ лarзерного датIшка

.Ща' Да 10.8

Опрделение абсо.тпотrrой погршности
измерений плоскIr( углов

.Ща Да l0.9

при нauп,lчии датчика в комплекте постalвки

мп-934-2025

3 Требовавпя к усповпям проведеппя поверюr
При проведеmти поверки доJDIсrы собrподаться следующiе условиJI измереIшй:

- температура окружающей срды, ОС от IIJIюс l8 до rr:пос 22
- относитеJIьная влaDкItость воздуха, О/о, не более 80

,Щопустимое изменеЕие температуры, ОС, пе более, в течение:
- l часа l
- 24 часов 2

Прчмечанuе - Прu провеdенuu uзмеренuй условчя окруJсаюulей среdы среdспв поверкu
dолэtсны сооmвеmсfпвоваfпь mребованuям, прuвеdённым в llx эксrulуаmацuонной dокуменtпацuu.

4 Требовапия к спецпаJIистам, осуществJIяющпм поверку
К проведенrло поверки допускalются лицц из}лп{вшие эксIUIуатациоЕЕуIо документацию

Еа поверяемое средство измерний, средства поверки. .Щля проведения поверки достаточно
одЕого поверитеJIя.

5 Метрологические п техпшческие требоваппям к средствам поверкп
При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, приведепные в

табrшце 2.

з
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Таблица 2 - С по
Операчии поверки,

трбующие прп.rенение
средств поверки

Метрологические и техяи.lескйе
цебования к средствам поверки,

яеобходлмые дrя проведения поверки

Перчень
рекоменд/емьD(
средств поверки

п. 8 Контроль условd
поверки (при поддотовке к
поверке и опрбовании
средства измерепий)

Срлства измерний температуры
окружающей cpeдI в диaшазоЕе
измерений от пJIюс l8 ОС до п-lпос 22 ОС с
абсоrпотной погрешностью не более *0,2
оС;

Средства измерений относитеrьной
влrDкности окружаlощей среды в
ди.шазоне измерений до 80 % с
абсолютной погрешностью не более +2Yо;

Измерктели
влlDюtости
температуры
ивтм-7
(рг.Nч 71394-18)

и

п. l0.1 Опрлеление
абсолотной поrрепшости
измерний rшнеfuiьлк

размеров по осям Х, Y при
пспользовalнии
оптического датшка

п. l0.2 Определепие
абсолютной погрешности
измерений линейньп<

размерв в плоскости осей
Х, Y при испоJIьзовании
оптического даттIика

Рабошй эталон 2-го разряда в
соответствии с Государствешой
поверо.пrой схемой дIя ср€дств
измерений длины в диrшазоне от l , l0-9 до
100 м и д.lшн волн в длчшазоне от 0,2 до 50
мкм, угвержленной прпк:rзом
Федера.llьного агентства по техЕпческому

реryrпrрованпю и метрлогип от <29>

декабря 2018 г. М 2840 - Мера дппш
штрш(овlul, диапазон измерний не менее
200 Ir,п,r, допускаемое откJIопение дшны
меры и её интервалов не более
+(0,2+0,5 L) мкм, где L - дlшя4 м

Рабо.пrй эт:lлон
единицы дшны 2

разряда в ди,шазоне
значений от 0,00l до
200 мм, рег.Nч
з;l.лзт.0002.2022

Рабоц.rй этiллон 4-го разряда в
соответствии с ГосударствеЕяой
повершrой схемой для средств
измерний длины в диапазоне от 1,10-9 до
100 м и лпrн волн в дiапазоне от 0,2 до 50
мкм, 1,гверхленной прикаlом
Федерыьного ilгентства по TexEи.IecKoMy

реryJrирванию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - Меры ,чпtны
коЕцевые IшоскопараллеJIьные, наборы JtЁ

3 (0,5...100) мм и Ns 9 (50...1000) мм,
грд{ицы абсо.lпотнъп< погрешностей
+(0,2+2,L) мкм, где L - длина, м

Меры дIины
концевые
плоскопарllллельные
ТуламаIп,
(рг. Nч 51838-12)

пластина плоска
стекляЕн:lя типа ПИ-
60 (Рег. Nэ l97-70)

п. l0.3 Определепие
абсопотной погрешности
измерении JшнеиЕьD(

размеров по оси Z при
использовании
оптического датlшка;

п. l0.4 Определеше
абсоrпотной погрешности
измерении JIинеиньD(

размеров по осям Х, Y, Z
при испоJIьзокlнии
контактного датtIика;
п. l0.5 Определение
абсо.гпотной объёлдrой
погрешности измерний
линейнъп< размерв при
использов!lнии
контllктного дат1Iика;
п. 10.6 Опрделение
абсоrпотной погрецшости
измерний rшпейпьп<

размерв по осям Х, Y при
использовании
телецентрической лппзы;

fIластина плоскаJl стекJIяшlм ПИ 60,
откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не должно првьппать 1,2

мкм.
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Операчии поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические

тебования к ср€дствilIt, поверки, ,

необходлмые для проведения поверки

Перчеlъ
рекомендуемьD(
средств поверки

п. l0.7 Определение
абсоJпотной погрешностп
измереЕпй JmнefubD(

размеров в плоскости осей
Х, Y при использомнии
телецеЕlрической линзы;
п. l0.8 Опрделение
абсоJпотной погрешности
измерений JIинейньD(

размеров по оси Z при
испоJIьзомнии лд}ерного
дarттIика
п. 10.9 Определение
абсоrпотной погрешности
измерений плоских углов

Рабо.пй этzlлон 3-го разряда в
соответствии с Госулартвенной
поверчной схемой мя средств
измерний IшоскI]D( углов, 1твержденной
приказом Федера.rьного uгeHTcTB:l по
технIll|ескому реryлирванию и
мgгрологии от (26> ноября 2018 г. М 2482

- угловые меры с одним и четьтрьмя

рабочими углtlми, доверитеJIьЕые
грzшицы абсоrпотньп< погрешностей не
более 3 "

Набор мер IшоскID(

1тлов МУ-1,
рег. Nе 485-б4

Примечшrие - ,Щопускается испоJьзомть при поверке друпrе 1тверждёвные и
аттестовzlнные этzlлоны едлниц величшr, средства измерей уIверждённого типа и
поверенные, удошетворяющие мgгрологпIIескшv трбованиям, указанным в таблице.

мп-9з4-2025

б Требовапия ýсловшя) по обеспечеппю безопдспостш проведешия поверкп
При проведении поверки меры безопасности должны соответствовать требовани-шrл по

технике безопасности согласцо эксплуатационной док}ъцентации на поверяемое средство
измерний, средства поверки, правилtlIr{ по теюIике безопасности, которые действуют ца месте
прведеншI поверки.

8 Подготовка к поверке п опробовапие средства нзмереппй
8.1 Коштроль условий поверкп
Перд проведением работ средство измерrшй и эт:lлоны доJDлсtы бьпь подгmовrrены к

5

7 Вшешнпй осмотр средства rrзмеревпй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

след}.ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений описzшию и изображению,
приведеЕному в описд{ии типа;

- маркировки требованиям описzшия типа;
- отс)пствие мехапических повреждевий и других дефектов, влrlяющх на

экспlryатационные и метрологические характеристики изделия;
- комплектность, необходимая дIя проведения измерений, в соответствии с

р}ководством по экспJryатации.
Если перчисленные требоваяия не выполняются, средство измерний признalют

непригодlым к применеЕию, дальнейшие операции поверки не производят.



9 Проверка программпого обеспечеrrия средства пзмерепиfi
Проверка програrr,пrного обеспечения.
Запустить прогр:lлдшое обеспечение, дождаться его загрFIсr.
В главном окне прграммы нажатъ кЕоIIку <Справка> (Help).

.Щалее нажать кношсу кО прграмме> (About)
Верия ПО отобразится на экр:tне.
Результат проверки стштrlют положЕтеJьным, ecJm:

- ЕаимеЕомние ПО соответствует yкal:lllнHoмy в описыlии типа;
- помер версии ПО не нихе указанного в описalнии твпа.
Если пер.шсленные требованшI Ее выполняются, средство измерений признЕlют

непрЕго.щым к применению, да;ьнейшие операщи поверки не призводят.

10 Определение метрологнческих характершстцк Е подтверх(депtlе соответствпя
средетва измеренпй мец)ологпческим требовапиям

10.1 Опреде.llешие абсолютной погрешшости пзмерепий лппеftЕых размеров по осям
Х, Y при пспользованип оптпческого датчпкд

.Щля определения абсолютной погрешцости измерений rшнейных размеров по осям Х
и Y использовать меру длины штриховlто (лалее - ШМД). ШМ,Щ установить на предметный
столик выровняв её вдоль оси Х поочерёдно Еа участках 1-3 в соответствии с рпсупком l.

l
I

Совместить начало отсчета с нулевым штихом меры.
Выполнить последовательно измереЕия миллиметового иптервала ШМ,Щ, иптервал4

соответствующего половине диiшазона измерений и полному диiлпaвону измереяий прибора

6

,

2

J
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работе в соответствии с эксILrryаташоrной документ цrей на ю( Е выдержаны не менее 2 часов
прп постолшой температуре, в условил(, прIведёtfiБD( в п. 3 настощей метод{ки.

8.2 Опробовапие
При опрбовшrии прверитъ: 

l
- от]суtствие катIки и смещений hепо.щиrrсrо соедrнёнвьш деталей и элемеrrrов;
- пл:вность п рlвЕомерность двпжепЕя подвшкньп< часгей;
- рабmоспособность всех фlнrчионаJБIIьD( режимов и узлов.
Есrш перчлсленные трбованпя ве выполtяются, средство измерпrй првЕают

непригод{ым к црименению, дальнейшие операции поверки не прпзводят.

I

I

I

Рисунок 1 - Установка ШМ,Щ па предметпом стоJIпке прибора вдоль оси Х.
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на каждом участке. Измерения каждого интервала выполнить не менее трех раз. Измерения
на участкarх 1 и 3 проводить при прямом, а на rIастке 2 при обратном ходе.

Если длина ШМД менее диaшiI}оЕа измерений линейпьD( paiMepoB по данной оси
коорДинат, необходимо проводить измерения располчгая ШМ! на нескоJIьких участкilх
столика ма,шины, pzвHoмepEo расположенньD( вдоль оси координат, в соответствии с
положениями |,2 u З Рисунка l, с перекрытием не менее 50 мм. При этом проводятся
измерения миJIлиметрового интервaIла, интервма, соответствующего половиЕе длины шкaшы
и полrой длине шкалы ШМ! на каждом участке.

Повторить аналогичные измерения вдоJIь оси Y, располагм ШМ.Щ на }цастках 1-3 в
соответствии с рисунком 2.

ry
Рисунок 2 - Установка ШМ,Щ на предметном столике прибора вдоль оси Y.

Абсошотrr}то погрешность измерепий JшнейньD( размеров по оси коор,щIат Х, Y (А1,) в

каждой то.ке дл.шiх}она определяют по формуле (1)

Дt, = lrn.", _ lat (1)

где lnr", - измеренное средством измерний значение дшны i-го интервала ШМ,Щ, мм;

lai - действитеJьное значение дIины !го интерва;rа IПМД в соответствии с протоколом

(свидетельством) поверки (атгестации) с yIeToM попрllвки Еа температурньй коэффиIшент
rпrнейного расш,rрешя меры, мм.

Проверка,щ:шазона измерений осущестышется о,щовременно с определением

абсоrпотной погрешности измерений мfiодом проведения измерениЙ во всём заявJIяемом

диlшазоЕе.
Дбсолотпая погрешность измерепий не доJDкна превышать зпачениЙ, указДIнЬD( В

Приложении А к вастоящей методике поверюt.
Есrпr пере.п-rсленные требовапия не вьшоJIIUtrются, средство измеРеНИЙ ПРИЗНztЮТ

непригодIым к применению, да.тьнейшие операrIич поверки Ее призводят.

10.2 Определение абсолютпой погрешпости измерепий липейных размеров в
плоскостп осей Х, Y при пспользоваппи оптпческого датчика

щля определения абсоrпотной погрепшости измерений лицейньп< размеров в плоскости

,щух осей Х, Y необходпмо использовать ШМД. ШМД устtlновить на предr,rетньй стоJIик по

дичгон{uIи осей Х, Y.
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Если длина ШМД менее диапазона измерений липейньп< размеров по большей из осей
координат, необходимо проводить измерения располiг:ля ШМД на нескольких }цастках
столика машины, равномерно расположенЕьrх вдоль ди:гоЕzIли измерительного столц с
перекрытием не мепее 50 мм. При этом проводятся измерения миллиметрового интервала,
интервdла, соответствующего половине длины шкалы и поrпrой длине шкалы ШМ! на
каждом yracтKe.

.Щополнrтельно провести измереЕия интервалов длиной l, 25 и 50 r"п.r, разместив IIIMfl
в цеIrтре пред\,rетного стола по диaгонalли осей Х, Y.

Абсоrпотrrуrо погрешность измеренrfr rп.rнейнъпс размеров в IIлоскости ,щlх осей Х, Y
(Д1,) в каждой точке д.I:шазона опредеJuIют по формуле (l),

Абсо.lпотнм погреDшость измерний не доJDкна превышатъ значений, ука:lшпrьD( в
Приложении А к настоящей метод{ке поверки.

Есrп,r пере.п,rсленные требования не выпоJIIUIются, средство измерний признают
непригодlым к примеЕению, дазънейшlе операции поверки не производят.

10.3 Опредыtепие абсолютпой поцешности пзмереппй линейпых размеров по осп
Z при использоваппп оптпческого датчика

Абсо.тпотнм погрешность измерений линейrrъп< размерв ло оси Z при испоJIьзовании
оптического даттIика опредеJIяется при помощl мер д]пrны концевьD( IIлоскопарarплеJIьньD( (далее

- КМД. Необходимо использовать не менее трёх КМ,Щ с номиЕаJIьными лIIиЕаJ\.Iи, бrгизкими к
начаIry, середrне и концу д,Iiшазона измерений прибора ло осп Z с шIгом 15 - 2О %
(максимальнм дlпrна доJDкна составJUттъ не менее 80 О/о от верхнего предела измерений).

Установить на пре,щ,rетном столике пластину стекJIянн},ю ПИ 60 (далее - ПИ), с
притёртой к ней вдоль оси координат Z КМ! с номин:lJьным значением не более l0 мм.

Испоrьзуя функцlто фоryсировки, сфокусировать изображение на середине боковой
измерительной поверхности КМ! и обнуrпrть показапия цифрового отсчёта по оси Z.

Не смещая установлекной KMfl, притереть сверху к её боковой измерительной
поверхности следующую Кмд,

Испоrьзуя функцию фокусирвки, сфокусировать изображение на середиЕе боковой
измеритеrьной поверхности КМД и сrrять отсчёт по оси Z. Повторить измерение не менее 3 раз,
вычислить среднее.

Удалить верхrлою КМ!.
Провести аналогичные измерения д.тtя остальlшл< КМД.
Ди каждого измеренного значениJI определrтть абсо;потrryо погрешность измерепий

rшнейлrьоr размеров по оси Z (Аr,) по формуле (2)

^
L _ Iat (2)z изм.

где L".,, измереirное средством измерениЙ значение дIшны i-Й КМД, мм;

16, - действитеJIьное значение д;шпы iй КМД в соответствии с цротоколом
(свидЕтельством) поверки (атrестации) с yleToм попрaвки на температурньпi коэффиIцrеrгг

rпанейпого расrrrирения меры, мм.
!Про.ерка диапазона измерений ос)лцествJIяется одlовременно с оцределением

абсо.lпотной погрепшости измерений методом проведеЕия измерениЙ вО ВСёМ ЗаявJIяеМОМ

диaшазоне.
дбсошотнМ поц)ешЕостъ измерений не доJDкна превышать значений, yкil:|arltнbD( в

Приложении А к настоящей мЕтодике поверки.
Если перечисленные трбовшrия не выполнJIются, средство измерений признaцo'I

непригодlым к применению, дапьнейш,rе операции поверки не производят.

8
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10.4 Опреде.lIенпе абсолютной погрешностп измерений лпнейных размеров по осям
Х, Y, Z прп использоваппи коЕтактцого датчпка

,Щ.пя опрделения абсоrпотrrой погрешности измереrшй линейньD( размеров по ося]r,t Х, Y,
Z ПРи использов:lIlии контактного дат.Iика всех представленЕьD( образцов испоJIьзовать не
менее трех КМ! (блоков КМ,Щ) с Еоминalпьньlми дJIинами, близклпuи к началу, середине и коIщу
ДИаПаЗОпа измерниЙ (минимаrьная дIина должна составJIять не более 50 мм, максимшlьная
дIина должна составJIять не менее 0,8 верхнего предела измерний).

КМД или приспособление с КМД устalнilвJlивilют в пространстве измерний прибора
вдоль линии измерений по оси Х, испоJьзуя теIшоизолир},юtщ,Iе перчатки. Производrпся сбор
точек с измеритеJIьньD( поверхностей КМД и опредеJIяgtся их дIина.

Измерить длину каждой КМ,Щ не менее трёх раз.
Абсоrпотную погрешность измерений линейньD( размеров по одной оси коордпrат (Д1,)

ОПРеДеJUIЮТ ПО фОРМУЛе (З) 
ьц- Ln r, - L6, (з)

где L,n"rn, - измеренное средством измерений значение длины i-ой КМД, мм;
lai - действителъное значение iой КМД в соответствии с протоколом (свидетеrьством)

поверки, мм.
Наибольшее зЕачение (Д1.) принягь за абсолютrrло погрепшость измерний rпанейньп<

размеров по одной оси коорд.rнат.
Повторить измеренIлJI, ycT:lHaBJmBая КМД на измеритеJIьном столе вдоль осей Y, Z.
Проверка длапaзона измерений осущестыuется одIовременно с определением

абсоrпотной погрешности измерений методом проведениJI измерений во всём зaUIвJIяемом

диaшазоне.
Абсоrпотrrая погрешность измерений не доJDкна превышать значений, указarнньD( в

Приложении А к настоящей метод{ке поверки.
Если пере.л.rсленные требования не выпоJIIUIются, средство измерений признzlют

непригодlым к применению, даьнейшие операции поверки не производrг.

10.5Определение абсолютпой объёмпой погрешвостп пзмерений линейных
размеров прп использоваЕпи коЕтдктЕого датчика

.Щля определения абсоrпотrrой объёмной погрешности измерний .тшнейньп< размеров при
испоJIьзовtlнии коктilктного дат.шка всех представленньD( образцов испоJIьзовать не менее трех
КМ! (блоков КМф с номинальными дJIиIlllIr{и, близкими к начаIry, середине и коIщу длапазона
измерений (минима.пьнм дrпrЕа должна составJIять не более 50 мм, максимIlJIьнlш длина долlrclа
состzlвJIять не менее 0,8 верхнего предела измерений).

Концевые меры дIиЕы иrпа приспособление с концевыми мераI\,rи длины (пример
приспособления для закрепления KMfl в измерительном объёме приведён в Приложении Б),
испоJIьзуя теплоизоJшрующ-rе перчатки, устанавJшв:tют в вдоJIь одlой из просцанственньD(
диагоналейосейкоординатХ-Y-ZвизмерительномобъемеприборавсоответствиисРисуяком
3. Производ,rтся сбор точек с измеритеJьньD( поверхностей концевьD( мер и опредеJIяется их
длина.

9
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0х
Рисупок 3 - Положения КМ,Щ при определении погрешпости объёмньп< измерений

Измерлrть дп.rну каждой КМ! не менее трех раз.
Абсоrпотную объёмнlто погрешность измерений (А1,) выш.rсrпrть по формуле (3)

Наибольшее значение (Ад,) принять за абсоrпотrrуrо объёмrтуIо погрешность измерений.
Проверка д,I:шазона измерений осуществJIяется од{овременно с определеЕием

абсоrпотной погрешности измерпий методом проведения измерений во всём заявJIяемом

д{aшазоне.
Абсоrпотная погрешностъ измерений не доJDкца превышать значений, }казанньD( в

Приложении А к пастощей методлке поверки.
Если пере.п,rсленные требования не вьшоJIIIяются, средство измерений признают

непригодlым к применению, дазънейшие операции поверки не цризводят.

z

Y)

10.б Опреде.пеппе абсолютной погрешностп пзмереппй липейпых размеров по осям
Х, Y при использованпи телецеЕц)пческой лппзы

f[rrя определения абсоrпотной погрешности измерений rп,rнейньж размеров по осям Х, Y
цри испоJIьзов:lвии теJIецентрической линзы (оптического дат.шка широкого разрешения)
испоJIьзовать не меЕее трех Кlrr{.Щ (блоков КМф с номиIIаJIьными дIЕЕ:!п{и, блпзкшrд.r к начшry,
сере.щне и коЕцу длiшазона измереншi (мицlша:ьн:ur дпина доJDIGIа состtlвJIять не более 50 мм,
мaксимzlJьнau длина доJDкна состчлвJlять не менее 0,8 верхнего предела измерений).

Устаповить на предrлетньй столш< КМД вдоль оси Х. HacTporrTb фокус па КМ,Щ.
Провести измерения шпrны КМД. .Щля этого выдеm{ть на изображении КМД в

програ},rмном обеспечении линrдо на одrой из ее рабо.п,tх гршrей. На второй грани КМД выделltть
точку,

, За резуJIьтalт измерений принимасrся значение длины оlрезка (Аа,) првеленного из

точки перпепдrкулярно прпrой.
Повтори,ть измерения не меЕее чем для трёх КМ!, ЕоминaIJIьЕые значения длин KoTopbD(

выбираются paBlroмepнo для задlшия всего д-lапазопа измерний.
Измерить д.lпtну каждой КМ,Щ не менее трёх раз.
Опрдеrп.rть абсоJIютную погрешностъ измерений для каждой КМД по формуле (4)

ьо._ Tn"n, - 16. (4)

где lnr,,, - измеренное средством измерний значение лгппы i-ой КМД, мм;

lai - действительное зЕачеЕие i-ой КМД в соответствии с протоколом (свидетеlьством)

l0
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поверки, мм.
Повторить измереЕйя, устанавJшвая КМД на измерrттеJIьЕом столе вдоrь оси Y.
Нмбольшее значеfiие приЕять за абсо.тпопrую погрешпость измерний rпrнейньпt

размеров по одной оси коорд{нат.
Проверка д{апазопа измерний осуществJIяется одtовременно с определением

абсо.тпотной погрешности измерний методом прведения измершй во всём зilявJIяемом
.щlапазоне.

Абсопотная погрешность измерtтяй не доJDкна превышать значений, указiлЕЕьD( в
Приложении А к насто-щей методrке поверки.

Есrпr пер.пtсленные трбования Ile выполЕяются, средство пзмерений призн:lют
непригод{ым к применеЕию, дальнейшие операции поверки не производят.

10.7 Опрелшенпе абсолютrrой погрешшостrr измеренпй лппейпых размеров в
плоскоgгп осей Х, Y прп пспользоваЕпЕ телецеЕц)пческой лппзы

,Щля опрделения абсо.тпотной погрепшостп измерний дlцtgйньтх размерв в IIлоскости
осей Х, Y при испоrьзовании телецеЕтри.Iеской линзы (оrгмческого датчика пмркого
разршения) использомть Ее менее трех КМ,Щ (блоков КМф с номинальными дшнlми,
бrmзrсtми к начаIry, середине и концу диtшазона измерний (минима.пьная дшЕа доJDкна
составлять не более 50 ш,r, максимальн:ц длина доJDlсlа составJIять пе менее 0,8 верхнего предела
измерний).

Установить на прдrrетньй стоrпrк КМД по д{tlгонаJш осей Х, Y. Настропть фокус на
кмд.

Провести измереЕия лтпrны КМД. ,Щ;п эmго выдеJшть на изображеlпш КtчIД в

програ {мЕом обеспеченяи .тппrrдо на одной из ее рабопrх граней. На вторй грани КМД вьцелить
точку. I

За результат измерний принимается значение длины оц)езка (Да,) провеленного из

точки перпенд.lкуJIярно пряvой.
Повторить измереЕЕя не менее чем дlя трёх КМ,Щ, номIIнаJIьцые значения дшЕ которьD(

выбираются равномерЕо для задiшItя всего .щ:шазона измерний.
Измерить д.тппrу каlк,дой КМ,Щ не мепее цЁх раз.
Определить абсоJIютную погрешностъ измерений дlя каlrсдой КМД по формуле (4).

Проверка д{aшазона измерний осуществJIяется о.щовременно с определением

абсоrпотной погрешности измерений методом проведенltя измерений во всём зzlJIBJUIeMoM

д,l:шiх}оне.
Дбсоrпmная погрепrность измерний Ее доJDкIIа пр€вышать значений, указдrпьш в

Приложении А к настоящей методlке поверки.
ЕСли пер.шслеrшrе трбованItя Ее вьшоJIняются, средство измерний прпзн:lют

непригодъш к примеЕеЕию, да;ьнейrшле операции поверки не цризводят.

10.8 Опрелелешие абсолютrrой поцtешЕостп пзмеревrrй лпвейных p lмepoB по осп

Z прп пспользованпш лдrерпого дlтчика
Дбсоrпотную погрешностъ измернлтй rшнейньп< размерв по оси Z при испоJIьзовании

лазерногодатrшкаопреДеJIяетсяприпомотцимерДшныкоIщеВьD(IшоскопараJIлеJIьньп<(Дшее-
КМф. Использовать не мепее цЁх КМД с поминшьпыми лIIиЕ:lми, бrшзкшrrи к пачаJIу, середдне

и концу ,щlrШ }она измерппй прибора пО оси Z с шагом 15 - 20 % (максимальная дшЕа доJDкна

состilвJIять не меЕее 80 О/о от верхнего предела измерний).
УстановитЬ на предvетном стоJIике IшaютиЕу стекJIянЕуIо ПИ 60 (да.пее - IIИ), с

притёртой к ней вдоJIь оси коордrнат Z КМ,Щ с номинаJIьным значением не более 10 мм.

Вытlолнить наведение датшка на сер,щну боковой измерктеrьной поверхностп КМ,Щ и

обвуrшть показания чифрового отсчёrа по оси Z.
Не смещая усгаповrrенной КМ!, прптерсгь сверху к её боковой измерrтельной

поверхпости слещтощую КМ!,

ll
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Вь,шоrпrrrть наведение дат.Iика на сер,щу боковой измерительной поверхяости КМ,Щ и
снягь отсчёт по оси Z. Повторrrь шмерение не мепее 3 раз, выtшсJIитъ сре.щее.

Уда.пить верхшою КМД.
Провесги ан:lлогЕtlные измеренЕя дIя остшьшп< КМД.
Дя каждою измеренного значения ощ)едеJшть абсоrпотную погрешностъ измерний

линейньп< размеров по оси Z при использов:lнии лазерного дат.шка (Аr,) по формуле (2),

проверка д,Iiшазона измерений ос)лществJIяется одновременIrо с определением
абсолюпrой погрешности измерний методом проведения измерений во всём заявJIяемом
диапазоне.

Абсо.тпотпм погрешностъ измерний не доJDкна превышать значений, указдrньD( в
Приложении А к настоящей мfiодике поверки.

Есrш перч,rсленные требования не выпоJIIIяются, средство измерний признают
непригодlым к примеЕению, дalJьнейше операции поверки не производtrт.

10.9 Опреднrенпе абсолютной погрешпости rrзмерепий плоских углов
Абсоrпотrr}то погрешность измерний Iшоских углов опредеJlяФся при помоIщ{ мер

плоских углов (далее - МУ).
Меру установить на предметньй столик.
В прграммном обеспечении обозна,плть точки на рабочих поверхностях МУ и измерить

угол, образованньй пряrrьь.tи, прходяIщ{Ir.rи через данные точки.
Провести измерепия не менее, чем четырёх мер со значениями углов от 10 до 90

градусов, pllBнoмepнo распределённьD( по дrапазону и смежньD( с ними оlрФкающих углов.
Повторить измер€ния не менее четьцЁх раз, измеЕяя положение МУ на 90 градусов

относитеJьItо предýдущего положениjI.
Дrя каlкдого измеренItого значепия опредеJштъ абсоrпотную погрешность измерний

Iшоских 1тлов (Ао,) по формуле (4):

Доr= an"n, - а6, (4)

где сизм. - измеренное средством измерепий зпачение iго углц ';
са. - деЙствитеJьное значение iго угла в соответствии с пртоколом (свидетельством)

поверки (атгестации),'.
Прверка дlапазона измерний ос)ществJIяется одновременно с определением

абсоJпотной погрешности измерний методом Ероведениrr измерний во всём зчlявJIяемом

дlапазоне.
Абсо.тпопrая погрешность измернrfr Ее доJDIоrа превышать зпачепd, указанньD( в

Приложении А к насто-щей метод{ке поверки.

Если перетлсленные требования не выполIuIются, средство измереппй призпilют
непригодньш к применению, да.пьнейшие операции поверки не производят.

11 Оформление результдтов поверки
11.1 Сведепия о результате и объёме поверки средств измерений в цеrrл< подгверждеIrия

поверки должIlы быь пердаlrы в Федеральпьй информационньй фонд по обеспеченrпо
единства измеревий.

11.2 При положительньD( результатilх поверки средство измерпий признается
пригодlым к применеЕию.

Наяесеше зн:lка поверки на средство измерний не предусмотено. fIломбирование
средст&r измерений яе производlтся.

l1.3 При отицательньD( резуJIьтатrх поверки, средство измер€ний признается
непригодным к применению.

I2
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l1.4 Вьцача свидетеJIьства о поверке или извещения о непригодtости к применеЕию

средства измерний с }казаниеМ ocHoBHbD( приtIиЕ непригодlостп осуществJIяется в

соответствии с действующrм зilконодательством.

Ведущий инженер по метологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология> К.А. Ревип
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Таблица A.l - азон изм

Прилоясение А
(обязательное)

Метрологические характе ристикиип елы доп каемой абсолютной п ости изм ний линейньrх в

}*r":;}"Ъ 
ПределЫ допускаемоЙ абсолютноЙ погрешностИ измерниЙ плоскиХ углов прИ использованиИ оптического датчика (кроме

мм
.Щиапазон измерений

линеиных линейных размеров, мкм, при использовании
Пределы допускаем ой абсолютной погрешности измерений

оrгтического датчика контактного датчика телецентическоЙ лиНЗЫ
лазерного
датчика

Мод

х Y
осей Х Y

в плоскости
по осп Z осuХ,Y,Z ооъемная по оси Х, Y в tlлоскости

осей Х, Y по осп Z-zl от 0 до 200 от 0 до l00
, от 0 до 300 от 0 до 200

м-432 mOдо400 mOдо300
SA-2l2 от 0 до 200 от 0 до l00
SA_322 mOдо300 0 до 200

от0 о 400 от 0 до 300
Ел-з22 от 0 до 300 от 0 до 200
Ел-4з2 от 0 до 400 0 до 300
Fл-зz2 от 0 до 300 от 0 до 200

от 0 до 400 от 0 до 300
FА-542 от 0 до 500 mOдо400
FА-652 от 0 до 600 от 0 до 500

от0
до 200

2,4+L/200)l'
(2,4+L/з00)'

+( l,4+L/200))
1,4+L/з00)4
l,l +L/200)5)

( l, I+L/з00) 6

+(з,8+L/200)l)
+(3,8+L/з00) D

1,8+L/200)з).5)

l ,8+L/з00) 4),6

+(5+L/l00)?)
+(5+L/200) 8)

1,9+L/l00)D
l,9+L/200)

+(3,9+L/l00y)
(3,9+L/2o0)

1,5+L/l00)7)
( l,5+L/200)

SS-
0906l отOдо90 mOдо60 от0

до l00

+(2,9+L/l50)1)
2,9+L/250)

+(5+L/l00y)
5+L/200) 8)

] ) п et{ ии изри ьн ыхразреш ш 0каJIмерител 5 и в пис ол tlени и S I2 ) п иенири разреш ьны шх 0кал 1измерител мкм ви исполне нии IS1 ) ип IIle измениир разре ных 0ul к:lл м икмритель ив с,5 пол иинен 2S4 ) п иинразреше ьн ыхри ulKiulизмерител кмм ви пис ол lIени Sи 25 ) при хьны ш кал 0 5измерител имкм в исполне Sзнии
) еllI инии езмПр" разре ных uI каJI 0 l кммритель Rи си He}lпол ии S31) п н ии изри разреше ьн шых 0кilл 5мерител кмм

Е) п и иенир р;вреш ьны шх 0кrlл iизмерител мкм
L аяем и вtlaдд мм

наименование стики Значениеапазон изм плоских в
+l80.до скаемой абсолютпой по шности изм лов

п
+ l5'

l4
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по оси

Z по оси Х, Y

SA-432

FА-4з2

мкм

I0,
разрешении

плоских
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Приложение Б
Фекомендчемое)

Струкгура локаJrьной поверочной схемы

л

ý

Ф
л
цох9

Рабоч.rй эта.llон 2-го разряда в соответствии с ГПС для средств измерlпrй
плоского угла угверждённой приказом Росстандарта от 26.11.2018 г. Nе

2482 - Гониомегр
(0...збO)о
д: +l'

Прялrые измерения

Рабо.пrй эта.ltон 3-го разряда в соответствии с ГПС для средств
измерений плоского угла 1твержлённой приказом Росстандара от
2б.11.20l8 г. Nq 2482 - Угловые меры с одЕим и четырьмя рабо.ппrи

}тлами
д=+3'

Пряrtые измерния

Угломерные головки )rниверсaulьньD(, инструментаJIьпьD( и
видеоизмеритеJьньD( микроскопов

(0...360)о
д =+(6...l9),

Ф

\оýд

о
Ф
a

6!
ф

9цоq
Q

l5
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Прпложенпе В
(обязательное)

Прпмер приспособлепия д.ля фпксацпш мер длЕшы копцевых IшоскопараJIJIеJIьЕых

Рисунок В-1 - приспособление дrя фиксации мер лтпшы концевьD( IшоскопараJIлельIIьD(

lб

\
\
\

\'


