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l Обпrие по,lоrкенlrя

Настоящая методика поверки распространяется на микроскопы видеоизмерительные IIS

(лалее по тексry - микроскопы). и устанав]ивает порялок и объём их первичной и периодической
поверки.

Выполнение всех требований настоящей методики обеспечимет прослеЖиМеМОСТЬ

поверяемого средства измерений к ГЭТ 2-2021 <Государственный первичньй этullон единицы

,L,lины - мета) в соответствии с государственIrой поверочной схемой утвержленной, приказом
ФелеразlьноiО aгентства по техническому реryлированию и метрологии от 29 лекабря 2018 г.

Ns 2840 кОб утвержлении Госуларственной поверочной схемы для средств измерений дIя
средств измерений длины в лиапазоне от 1,10-9 ло l00 м и д,Iин волн в диаlазоне от 0,2 до 50

мкм).
дя обеспечения реализации методики поверки при определении метологических

характеристик применяется метод прямых измерений.
Методика поверки ПРеЛ)._СМаТРИВает возможности проведения IIоверки дlя меньшего

числа измеряемьтх веJичин по письменному заявлению владе.]ьца.

В результате проведения поверки доJDкны быть подтверждены с-]едующие

метрологические трбования, указанные в таблицах 1 - 9.

,,
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'['аблица l - М оl,иllсск}lс ali,Ic ист1{ки ми cKol loB IIS ии дstrа М
']tlil,1ettиeнаимеllоваltие ха Kle llc-I llKll

2]

;l030 5040з020l 5l0|()l()li l(a lll l яМо/tи
от, 0 ло 75 )

or, 0 ло 500от 0 до 400о r () ;Kl З()0or,O:to l50 o,r, () до 200or, 0 .lKl l00r)
flлtiпlirзоtt измсрсttиii lto octl Х. мм

от 0 ло 75])
от 0 до 300 от 0 до 400от 0 до 200от 0 до l00отOдо l00от 0 .цо l00З)

flиапазон измсрсний по trси Y. мм

от 0 до 200r)от 0 до 200])от 0 ло 200J)от 0 до 75З)отOдо l50])от 0 lro 75з)
от 0 до 250])от 0 до 250])отOдо25 )отOдо20 )отOдо20от 0 до l00])

от 0 до 3003) от 0 до 300r)отOдо3 IотOдо35 )отOдо25 )от 0 до l50 )

от 0 ло 3 5()r ) от 0 до 350r)от 0 ло 350З)о,г 0 до 300з)о,г 0 до 30 )от 0 ло 200 )

!иапазон измерений по оси Z, MMl)

+(2.5+L/200)+(2,5+L/200)+(2,5+L/200) +(2.5+L/200)+(2,5+L/200)
I Iрслслы лсlttускасмой абоtlлюr,ной

ыхllJI lltlIlllll ll,} 
|!IllIIlIl с() ,|,и()ll срсl,pc

км2\l\1()с я llхl}

+(З,0+l./200) +(з,O+L/200)+(3.0+L/200)*(3,0+L/200)*(з,O+L/200)+(3.0+l./200)

Ilределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных

размеров по оси Z, Ilри

использовани и контактного датtlика

Р. мкм |)

+(2,8+L/200) +(2.8+L/200)+(2.8+l./200)+(2.8+L/200)+(2.8+L/200)+(2.8+L/200)
I Ipe,l1c:lы,lцrllускаемtlй абсtrлttrтttой

иJl сll ll1.1 ыхllIl lIз},ll сllIll llOc,I,()ll рс|,ре

Y км I1lt l] lJ с() хK()L-,l llс
Примечание - L, - измеряемая длина в милJlиметрах, по с()о'l'ветствук)щей оси.

l) При на,rичии контаюного датчика Р (длиной от 20 до 24 мм, с диаметром наконечника от l до 1,2 мм);
2) При оптичсском увеличении 4,5 крат и более;

ется опциями Il и,]itкil,|с.]'()lI

э

20l 0

ll()
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Таблица 2 - М ()] l()l,иl lсскис aк,lc 1,1c Illки ]\,{ l1K tttlIIoll llS сс и АStrа д(' и с ии Astra AG
ЗtlачеlIиеис IпкиFIаимеtrоваttис ха

2
I

Astra АGAstra АС('с ltя
4030з0204030302()икаtlи яМо

от 0 до 400от 0 до 300o,r, 0 ло 4()()or, 0 до 3()0ltii rItl оси Х. мм,toH и]м
от 0 ло 300от 0 ло 200от 0 ло З00р1 fl ,,цl 200ttий tttl оси Y. м п,tt]al]it,}()I I и,]м

от 0 до 20ОЗ)от 0 до 200з)отOдо2 )от 0 до 200З)
от 0 до 250])от 0 до 250r)отOдо25 )or () 250])
от 0 до 300])отOдо30 )от 0 до 300])О'г 0 .rro J00])
от0 35отOдо35 )от 0 до 350З)от0 35 () )

/[иzttliгltllt и,змсрсltий tlrr оси Z. мм

+( l,8+L/200)+( l ,8+L/200)+(2,5+L/200)+(2,5+L/200)
I1реде,:tы доttускаемой абсо:tютной
погрешности измерени й :tинейных

мкм2)с в пrl trсям Х и y

+(з,O+L/200)*(з,O+L/200)+(з,O+L/200)+(3,0+L/200)

lIрелелы допускаемой абсоJrют}Iой

IIогреlItIIости измереIIий _ lи ней н ь!х

рarзмероR по
контак,гного

осu Z, при использовании
,гчиltа I). MKMl)

+(2.0+L/200)+(2.0+L/200)+(4,0+L/20())+(4.()+l./200)

[Iрелелы лопускаемой абсолютной
ltогрсlllllости изvсрсний линсйных

размеров по оси Z. llри исп_ользовании

опти ческого датчика, м км'I

_!' ý+rýf') ý!) {

Пределы допускаемой абсолютной
погрешtности измерений -lинейных

р
;l

tlllсll ()lI lj}()Jl aillll] ()() ис 7,еii,}!1 ll риl]()
.l

l( \lNlи Ki,ll Il Ld()ll lo /la

+(2.8+Li200)+(2.8+L/200)+(3.5+ L/200)+(3.5+ l./200)
IIреле:r1,1 .iюпускаемой абсолlотl|ой

LIиIl кlltl и lljl сll()ll с l,и ,J
I] ]\,|()ll ереI,peIIl

км \lJlll к()с х()с,|,иI}l}()

l) При ншIичии KoH,I1ж,l.Hol о ла,rчика Р (л,rtиной or'20 ло 24 мм, с лиамсl,ром наконечника о], l ло 1.2 мм);
2) При оптическом увеличении 4,5 крат и более;
]) Определяется опциями при заказе;

приме.tание - L - измеряемая длина в миллиметрах, по соответствующе и оси.

{, Il и IIаJIичи и ла,]е (,ll1) l ,tика Lcl класс 2М" безопасен лля гJIаз

4
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Таблица 3 - Ме JIоt,иlIсские ис,1,1,1K1.1 ми ОСКОПОВ IIS и Аstга АGМ и ии дstrа W
ЗI Iа.lсttиеllc l,t] кп}lаимеIlоваllие ха

2I

Astra WAstra АGМс ия
3020зOз0 121J2020Моли и кilttия

от 0 до З00от 0 ло l20от 0 до 200 от 0 до З00aI Ia,l()ll и,lмс ий ttt,l tlси Х. мм
о,г () ло l] () от0 о 2()()от 0 ло 200 от 0 ло 3()0иаlIа,]он изм ний по оси Y, мм

отOдо l50 )о,r,Oдо 15 )

от 0 до 250 )

от 0 до 300з)
от 0 до 200от 0 до З50З) отOдо l00отOдо35 )

+(2,8+L/200)+(2,8+L/200)+( l ,5+L/200) +( 1 ,5+l-l200)
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных размеров
по осям Х и Y. мкм2)

t(2,0+Li200)+(2,0+L/200)

Ilрелелы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных размеров
по оси Z, при использовании оптического
лагчик мкм2)

+(3,0+L/200)+(3.0+t-l200)

Прелелы лопускаемой абсолютttой
поI pclll l l()c,l и изvсрсний линсйных размср()в
по оси Z, при использовании контактного
датчиl(а Р, MKMl)

+2,5+)ý
Пределы лопускаемой абсолкrтной
погрешности и lмерений линейttых размеров
по оси Z, при использоваIlии лазерIlого
латчика Ld. мкма)

+(2.5+I-l200)+(2,0+L/200)
Пределы допускаемой абсолютlIой
погрешности измерений линейных размеров в

плоскости XY, мкм2)

[lримечание - L - измеряемая лj]ина в миллиметрах. по соо,l,ветствующей оси.

|) При наtичии кон,гакl,tr0l,() лаl,чика Р (лlrиной o,r,20 ло 24 мм. с l{иамеl,ром наконечника о1, l ло 1,2 мм);
2) При оптическом увеличении 4,5 крат и бо';tее;
]) Определяе,гся опциями при заказе;
1) ll безопасен для глази I IаJIи Llи и JI:l,}c ного датчика l.,d класс 2М

5

от 0 до 2503)

от 0 до 300З)!,иапазон измереttий по оси Z. мм
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таблпца 4 Мет логиtIеские ха ис,l,и Kli мик копов lIS с и Аstrа А
Ilаимеt tоваIIие характерис,гики зt lачсltис

I 2

Мtr,,ltllllи ltill lи rt з ()2() 5040

.Г{иаltазсrtt и,]Nlсреllий llo llси Х. мм or, 0 ло З00 от 0 до 400 от 0 до 500

/(иаttазоtt изьtс1-1сttий llo оси Y. мм оr, 0 до 200 от 0 до 300 о l () ,rKl .l()()

!,иапазон измерений по оси Z, MMl)

от 0 ло 2002) о,г 0 ло 2002) or, 0 ло 20()2)

от 0 до 2502) от 0 до 2502)
(х)2)отOдо3

от 0 до 2502)

от 0 до 3002) от 0 до З002)

о,г 0 до 3 502) о,г 0 до З502) от 0 до З502)

Прсдслы допускасмой абсолютной погрсшности
измерений линейных размеров по осям Х и Y,
мкм2)

+(2"5+L/200) a(2,5+l-l200) +(2,5+L/200)

IIрслслы 71t,lпускасмой абсолютной IlогрсltIности
измсрсний :lинсйных размсров по оси Z, при
исполь,]оваtIии кон,l,актIlого датчика Р. мкм |)

+(з,O+L/200) +(3.0+L/200) +(з.()+L/200)

Гlрс.l1с:lы .r1olIycKaeMtlй
измсрсtlий Jlиltgйных
XY" мкм

itбсо:l tt.rt,нtlй l I()l,pcll ll I()c I,и

размсроlt l] llJl()cK()c,l и +(2,8+L/200) +(2.8+L/200) +(2,8+L/200)

Примечание - [, - измеряемая лJlина в миJlJlимеl,рах, tlo соо,l,веl,с,l,вук)щей оси.

l) При наличии контакгного датчика Р (длиной от 20 до 24 мм. с диаметром наконечника от l дО 1.2 мм);
2) Опред сJlяс,|,ся ()IIIlиrlми llри закzlзе

6

4030
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'I'аб"lrиrrа 5 М оJIоl,ические ха c,tllKtl ми оскопов IIS се lли Astra SI IA и с rrи .\stга IL,\
']t tачеl t tle

2l

дstrа [ lAАstга SIlAияс]
4()() 5005050 з00з030 4040Моди икаItия

o,t, 0 ло 500o,1, 0 ло 500 от 0 до 300 от 0 до 400о,г 0 до 300 от, 0 до 400ttий lttl оси Х- ltMиlllIil,}()ll 1.1,1\1c

от 0 ло 500o,r, () ;кl .l(X) о,г 0 ло 400or, 0 ,,Kr 400 от 0 ю 50()от 0 до 300tlй lltl оси y. ммиаI]аз()tl и,]мс
от 0 до 200З)от 0 до 200 )

от 0 до ЗOOз) от 0 до JOO]}
от 0 до 250З)

or, 0 до 200
от 0 до 250от 0 до 250 )

от 0 до 300З) от 0 ло З00])от 0 до З00 )

от 0 до 350]) от 0 до 350З)
от 0 до З 50r)

от 0 дtl 350З)
от 0 до 350З) от 0 до 350З)

!иапазон измерений по оси Z, мм

+(l,7+Li200) +( 1,9+L/200)+(2,0+L/200) +( l ,5+t./200)+( l ,8+L/200) +( l,8+L/200)
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных
размеров по осям Х и Y. мкм 2)

+(2.8+l-l200) +(2,8+L/200) +(2.ta+L/200)+(4.5+L/200) +(4.5+L/200)+(4.5+L/200)

ПрелеLtы лоltускаемой абсоJIюl,ной
lIоl,решносl,и измерений llинейных
размеров по оси z, при использовании
опти ческого датчика, мкм-,

+(3.0+L/200) +(з,O+L/200)+(3,0+L/200) +(3,0+L/200)+(з,O+L/200) +(3,0+L/200)
Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений линейных
размеров по оси Z- при использовании
конl актного датчика Р. м км| '

+rý +rýl) ý+2,5

llределы допускаемой абсолютной
погреIхности измерений линейных

7,раз ]l им lt ()lI и()с рсро
.l

tI,I, l(it}l l.d l{м N,|()ll |,о j lit

+(2,9+L/200)+(2.8+l,/200) +(2,5+l./200) +(2.7+L/200)*(2,8+L/200)+(2,5+L/200)
[Iрс2lсllы,l1rrltускасмой абсолкtтной
поI^реll]tIо0l,и измерений линейных
размеров R IIлоскости XY. мкм2)

Примечание - L - измеряемая ллина в миллиметрах, IIо соответстRуюIllеи оси.

l) При на,rичии контактного датчика Р (длиной от 20 до 24 мм, с диаметром наконечника от l до 1,2 мм):
2) При оптическом увеличеIIии 4,5 крат и болееi
]) Определяется опциями при заказе;
1) lI класс 2М, безопасеtt для l лази IliUIиllии Jl ного датчика Ld

,7

IlаимеtIоваtrие харак,герис,гики

о-г 0 до 300З)

+2,5
исп()л b,]oBaIl ии

)
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'I'аблиttа б М оJlогические ха llc 1,1.1ки ми rrскопов IIS се ии Аstrа РАМ
Ilаимеtlоваltие
характеристики

Зна.lеttие

l 2

Молификация 4050 60it0 ttOl00 l 20l 50 l50200 200250

/(иаtrазон
измереtIий по оси
Х. мм

o,r, 0 до 400 от 0 до 500 от 0 до 600 от 0 до 800 от 0 до 1200 отOдо l500 or, 0 ло 2000

,Д,иапазоIl
измерений по оси
Y. мм

от 0 до 500 от 0 до 600 от 0 до 800 or,0 до 1000 от 0 до 1200 отOдо l500 от 0 до 2000 or, 0 ло 2500

.Щ,иапазон
измерений tlo оси
Z,MM

о г () ;кl 20()r) от 0 л<r 2()0З) от 0 ло 200]) tуl, 0 ,lKl 200]) tl,r, 0 ,llo 200]) от 0 ло 200З) от 0 ло 200З) от 0 ло 2003)

от 0 до 2503) от 0 ло 250:r) от 0 до 250]) от 0 до 250r) от 0 ло 250]) от 0 до 25О3) от 0 до 250:]) от 0 до 250])

о,г 0 до 300з) от 0 до ЗOOЗ) от 0 до 3003) от 0 ло З00]) от () до 300r) от 0 до 300З) от 0 до 3003) от 0 до 300З)

o,1, () ло З50]) от 0 до 350З) от 0 до 350З) от 0 до 350]) от 0 ло 350r) от 0 дtl З50]) от 0 до 350З) от 0 до 350З)

Ilределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линсйных
размеров по осям
ХиY.мкм2)

+(2,0 |Li200) +(2.0+L/200) +(2,0r L/200) a(2,5+L/200) +(2.5+L/200) +(2,8+Li200) ,l(2,8+L/200) +(2,8+L/200)

t]

l 00l 20506t)

отOдо l000
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lI ,]to.1l)i(cItиc l аб]lиll1,1 6

l 2

IIределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейных размеров
по оси Z, при
использовании
оптического

ка, мкм2)

Пределы
лопускаемой
абсолкlтной
погрешности
измереttий
лиltейных размеров
по оси Z. при
использовании
KoH,|,aKTHo1,o

ла,rч ика Р|). мкм

+(3.5+Li200) +(з.5+L/200) +(3,5+L/200) а(з,5+l./200) +(3,5+L/200) +(3,5+L/200) +(3.5+L/200) +(3,5+L/200)

+(3,0+L/200) +(3.0+Li200) +(3,0+L/200) +(з,O+L/200) +(3,0+L/200) +(3.0+L/200) +(3,0+l./200) +(3,0+L/200)

IIре,ше"tlы

допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений линейных

размеров по оси Z,
при использовании
лазерного датчика
Ltl. мкм])

+rý +2,5 !') ý 12,5 +rý а]< +rý +' (

9
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l0

2l

+(4,2+L/200\ +(4,5+L/200)+(3,8+L/200) +(З,9+L/200)+(3.8+t-l200)+(2.8+L/200)*(2.8+L/200)+(2,8+L/200)

Прелелы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
линейных
размеров в
плоскости
xY мкм2)

|) При наличии контактного латчика Р (ллиной от 20 ло 24 мм, с лиаметром наконечника от l ло 1,2 мм);
2) При оптическом увсличснии 4,5 крат и болсс;

l lримечание - L - измеряемая .Iцина в миллиметрах. IIо соответствующей оси.

l.d KJlacc бс,кlllассl r I)lаз4) II lliUIи[Iии

]) 0прелеляется опциями llри заказе;
2м
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-Габлиrtа 

7 - Ме I,иlIccKI{e акl,е ис,l,ики ми пов lIS се и Аstга SM
ljаимеtlоваt lrte xapaK,l ерис,I,1, ки i]t lачеt rис

l 2

Модификация 50.10 6050 tl()6()

flиапазон измерений по оси Х. мм o,t, 0 ,ro 500 от 0 до 600 оl () ,,Kl 80()

.Щиапазон измерений по оси Y, мм от, 0 до 400 от 0 до 500 от 0 до 600

or, 0 ло 200]l o,1, 0 to 200З) o,r, 0 ,цо 200З)
от 0 ло 250З) o,r, 0 ло 250з) o'r' 0 ло 250З)

от О до 30О]) от 0 ло 300]) от 0 до 300])
fиапазон измер9ний tro оси Z|). мм

от 0 ло 350]) от 0 до 350r) от 0 ,цо 350])
Прделы допускаемой абсолtотной погрешltости измереlIий
линейных размеров по осям Х и Y, мкм2)

+(2,8+L/200) +(2,8+L/200) +(2,8+L/200)

Пределы допускаемой абсолIотtIой погреIхIIости измереllий
:tинейных размеров по оси Z. при использовании контактного
датчика Р. мкм| )

+(з,O+L/200) +(3,0+L/200) +(3,0+L/200)

Прелелы доllускаемой абсолкrтной погреllItIости измерений
;Iинейных размеров в IlлоскOсти XY2), мкм2)

+(3,8+L/200) +(3л9+l-l200) +(З,9+L/200)

|) При на,rичии контактного датчика Р (длиной от 20 до 24 мм, с диаметром наконечника от l ло 1.2 MM)i
2) При оптическом увеличении 4,5 крат и бо;rее;
,]) Оtrре2lе.,lяе,t,ся оllциями llри ,laKa,}c.

ll



l'абrrиItа 8 Ме l lIllec Kllc \ K,l с ltc l ll l(l l N{ lllt кtlпов IIS сс ии Astra V'ГМ

м l I-1(I]з-(х)6_]()24

зttачеtlиеНаимеttоваIrие характерисl,ики
2l

з00 .t00l20 l80 20040 60Молификачия

отOдо65 отOдо82отOдо
120

отOдо
l70 отOдо44от0

до 44

от0
до
65

90

от0
до 82

.l{иаltазtrн и,lмсрсttий tlo оси Х бс,r l lс1,1с,мсtIlсttия cl,oJIa. MN'l

or, () ло ,lЗ отOло55от0
ло 80

отOдо
l20 or, () ,,к) 29

tlr, 0

,,Kl 29

от0
ло
4з

от0
ло 55

.Щиаtrirзон измерсIlий Itcl оси Y бс,l гtерсмеttlсtlия cl,o;la, MN,t

от 0 ,,to 400o,1 () ,,Kl 2(Х) от0 о ]()()elltell исм c,I,()Jl \I\]ний llcl оси Х с псаllазоli и,]м
от 0 до 400от 0 до 200 от 0 до 300ещением стола. ммний tto оси y с пIla,}olI и,}м

+(4,5+l./200)+(з.5+L/200) +(3,5+L/200)
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
:tинейных размероR по осям Х и Y с перемеItlением стола.
мкм

tyl () lкl l00 <rr, () ;ro l ()() oT0,1to l()0
от0
до
55

от0
до 55

о,г () /Kl
l0()

о,г () ,lкl
l00

от0
до 45

,Щиапазон фокусировки по оси
7,.мм

+2,5 +2,5
lIрс,rtс:rы л<lпускасмой абсолютной ltогрсIIIности измсрсний
J|инейных размеров по оси Z, при исIlользовании лазерного
,ltатчи ка Ld. MKMl)

+2.5 +rý +2.8+7 +2,5 +3 +3,5+1.5
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерени й

лиIlеЙllых размеров по осям Х и Y без перемещеltия стола.
мкм

ого датчика Ld.|lп и llaL! и(lи и

l2
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l'аблица 9 - М о!,ическl.iе ис,I,и ки ]\,t и скtlпов Ils се и Аstrа Мс и се ии Astra МЕ
']tta,lcttиeНаименовап ис характеристи ки

2I

дslrа MIiAstra МССерия
40304()30 5040 30з03020Модификация

от 0 ло 500 o,1 () ;Kl .](Х) от 0 до 400от 0 ло З00 от 0 ,rro 400!иапазон изпtереtlий по оси Х, мм

от 0 до 300от 0 до 300 от 0 до 400 от 0 до 300от 0 ло 200.I[иапазоlt и:rлtереttий по tlси Y, мм

от 0 до 200 от 0 до 200 от 0 до l50 отOдо l50от 0 до 200ий по оси Zl). ммaIIa,}()lI из}lс

+( l ,5+I-l200) +( 1,5+L/200)+(2.0+t./200) +(2.5+L/200) +(2,5+L/200)Прелеrrы допускаемой абсолtотllой погрешIIости измсреttий
в по осям Х и Y- мкмлинеиных м

+(3,5+L/200) +(2.0+L/200) +(2,0+L/200)+(3"5+l./200) +(3,5+L/200)Прделы допускаемой абсолlотIIой погрешllости измереttий

'llиttойllых разl\lср()R tttl tlси Z. мкм

+(2.8+l./200) *(2.8+L/200)+(3"8+l-l200) +(3.9+l-l200)+(2.8+L/200)Пределы допускаемой абсолtотllой погрешIlости измереtIий
линейных размеров в плоскости XY. мкм

|) Автоматиrtеская фокусировка оси z (опционаlь II() к ссрии Дstrа М(').

lз
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2 Перечепь операций поверкп

2.1 При проведении поверки выполняют операции. чказанные в таблице 10.

Таблица l0-оп иIл по

2.2 в
прекращается.

слччае невыполнения трбований хотя бы к одной из операций. поверка

З Требования к 1,с,-IовIlям проведения поверки

ГIри прведении поверки дол;кны быть соб,:подены с:rедующие условия:
- температура окружающей среды. ОС от п-,]юс 18 до п"rюс 22

- относитеJьная влажность возлуха. о% от 30 ло 80

,l Требованпя к специа.Iиста}t, осr,шсств.-tяющи}t поверц,

4.1 К поверке м допускЕlются специалисты, изуtIившие эксплуатационные документы на
поверяемые средства измерений. средства поверки, настоящую \lетодику поверки, пршедшие
инструюаж по технике безопасности.

4.2 Требования к количеству специа]истов для выполнения данной методики
Ilоверки не предъявJIяются.

Проведение
операции при

поверке
Номер
пункта

методики первич
ной

периодич
еской

Наименование операции

7 ,]а даВнешний осмотр

,]аПодготовка к поверке и опробование средства измерний lt ,]а

9 -]а ,]аПроверка програ\lмного обеспечения средства измерений

да

да

да

да

да

да

да

да

да

да

да

да

Опрделение метрологических харiжтеристик средства
измерений и подтверждение соответствия средства
измерения метрологическим трбованиям:

- абсолютной погрешности измерений линейных

разNrеров по осяv Х и Y;
- абсолютной погрешности измерений линейных

разNrеров по оси Z при использовании оптического датчика;
- абсолютной погрешности измерений .гшнейных

размерв по оси Z при использовании контактного датчика;
- абсоrпотной погрешности измерний .ш,tпейных

разNlерв по оси Z при использовании лазерного датчика:
- абсо:потной погрешности измерний :плнейrrых

размеров в плоскости ХY.

l0

l0. l

l0.2

l0. j

l0.4

1 0.5

l4



Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые дrя

проведения поверки

Перечень
рекомендуемых
средств поверки

п. 8.1 Контроль
условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробование
средства измерений)

Средства измерений температуры
окружающей среды в диапiвоЕе
от пJIюс 18 до плюс 22 ОС с абсолютной
погрепшостью не более +0,5 "С;
Средства измерений относительной
влaDкности возд}ха в диапазоне от 30 до 80 %
с погрешностью не более а3 0%

Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
608-н2, Testo бl0,
Testo 622, Testo 623:
модификация Testo
622,рег. }ь 53505-1з

п. l0.1 Определение
абсолютцой
погрешности
измерений шлнейньп<
piвMepoB по осям Х и
Y

Эталон единицы дпины, соответствуюцIие
требоваrrиям к эталонам не ниже 2 разряла по
государственной поверочной схеме,
угверждеЕной приказом Федерапьного
zгентства по техническому регулированию и
метрологии от 29.12.2018 г. Jllb 2840, в
диапазоне измерений длинь1 от 0 до 200 мм

Этмон единицы
длины 2 разряда
3.7.АIIщ.0001.2023

Эталон единицы дlины, соответствlтопше
требованиям к эталонам не ниже 4 разряла по
государственной поверочной схеме,
1твержденной приказом Федерального
aгентства по техническому регулировzlнию и
метрологии от 29.12.2018 г. Nl 2840, в
длапазоне измерений дrины 0 до 100 мм

Меры длипы
концевые
плоскопараJlлельные,
набор J'Ф 1, рег. Nо
1,1,126-98

Этапон единицы длины, соответствующие
требованиям к этaшонам не ниже 4 разряда по
государственной поверочной схеме,
1твержденной прикzlзом Федерального
lгентства по техническому регулировilнию и
метрологии от 29.|2.2018 г. Ns 2840, в
д,Iaшазоне измерений длины от 125 до 500 мм

п. 10.2 Определение
абсолютной
погрепшости
измерений шлнейньrх

размеров по оси Z при
использовzlнии
оптического датчика
п. 10.З Определение
абсоrпотной
погрешности
измерений rшнейных
размеров по оси Z при
использовании
контilктного датчика
п. 10.4 Определение
абсо.lпотной
погрешности
измерений линейных
размеров по оси Z при
использовании
лазерного датчика

Эта:lон единицы отклонений от
плоскостности и сферичЕости оптических
поверхностей, соответствующие требованиям
к этalлонаI\.{ не ниже 4 разряда по
государственной поверочной схеме,
1твержденной приказом Федерального
tlгентства по техническому реryлированию и
метрологии от |5.12.2022 г, Jф З 189, ра:}мером
120 мм

пластины плоские
стекJUIнные
2-го ьчасса ПИ60,
пи80, пи100, пи120,
модификация
ПИ120, рег. Ns 197-70

Эталон едиттицы
минъl2 разряда
з.7.Апщ.0001,2023

Этапон едиrrицы дIины, соответств},юпцlе
требованиям к эта,lонам не ниже 2 разряла по
государственной поверочной схеме,
угвержденной прик.}зом Федералъного
агентства по техническому регулированию и
метрологии от 29.|2.20|8 г. Nч 2840, в
д]апазоне измерений дIины от 0 до QQдм

Меры 1тловые
призматические
му-1, му-2,
модификшlия
МУ-2, рег, Ns 485-64

п. 10.5 Определение
абсолютной
погрешности
измерений rмнейньп<

раlзмеров в плоскости
xY

Этмон плоского углц соответствl,ющие
требованиям к эталонаN{ не ниже 4 разряда по
государственной поверочной схеме,
утвержденной приказом Федера.тьного
aгентства по техническому регулировмию и
метрологии от 26.11.2018 г. Ns 2482, в
длапазоне от 0 до 360о

Примечание - ,Щопускается использовать при поверке друп4е }твержденные и
атIестованные эталоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, }казанным в таблице

5 Метрологические и техЕпческие требовапия к средствам поверки

Таблица 11-С едства пов

мп-квз_006-2024
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Меры длины
концевые
плоскопарtIJIлельные,
набор N9 8, рег. Jф
9291,-9|
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б Требоваппя ýсловшя) по обеспечению безопаспостп проведенпя поверкц

б.1 При проведеIlии поверки необходимо соблюдать:
- при выпоJIнеЕии поверочньD( работ доJDкны быть выпоrпrены требования

щ)омыцшеЕной безопасности, регламентиров!tнные на предIриятшr в соответствие с
деЙствующlлrл законодатеJъством;

- электроннаJI аппаратура микроскопов доJDкна бьrгь заземлена, во время поверки
кожухи элеюронной аппараryры должны быть закрьгты;

- до вкпючения в сеть микроскопа доJDкны быть подк.пючены все кабеJпi связи,
3дпрещается во время работы микроскопа отсоедшIять ш(;

- к работе на мrшсроскопе допускаются JIюдr цроше,щие обуIеЕие работе Еа нем.
6,2 На рабочем месте доJDкIIы быть приняты меры по обеспечешIю защ{ты от

воздеЙствия статического элекФичества. Помещение, в котором проводят поверку, доrDкно быгь
оборудовано щ)иточно-вытя)кной венrиляцией. В близи рабочего места не доJDIGо быть
источников электромагнипIьD( помех, Кроме того, во врешI цроведеншr поверки необходимо
обеспечиlъ отсутствие воздушIrьD( потоков (сквозrrяков, ветра), источЕиков т€пла или холода,
прямое действие соJIIIеIшых ттуIей, а такжо воздействие пыJIи, песка или иньD( химическIr(
веществ.

7 Впешппй осмотр средства пзмерепий

7.1 При внецIнем осмоlре убед,rться в:

- соответствии комтшектности, приведеrтной в руководстве по эксILгуатации
(технической документации) микроскопа;

- отс)дствии механических повреждений, препятствующrх нормаьной работе;
- отсутствие на Eap)DIcrbD( поверхностrгх микроскопа следов коррозии и механиrIескIл(

повреждений, влияющrх на экстtпуатационные свойства системы и ухудшающих его внешний
вид.

Резуrьтаты вЕешнего осмотра считать положительными, осли микроскопа

удовлетворяет вышеперечислеЕЕьrм требованиям.
Микроскопы, имеющие дефекты, к поверке не доIryскarются.

Прr.плечание - .Щогryскается проводить поверку микроскопа без запасньтх частей и

цринадлежностей, не влияющих на его работоспособность и на результаты поверки.

8 Подготовка к поверке п опробоваппе средствд rrзмеренпй

8.1 Переп цроведеЕием операцшi поверки выпоJIнить коЕгроль условий окружающей
сре,ФI.

8.2 Мшсроскоп И средства поверки выдержатъ в Помещении не менее 2 ч, где проводlrтся

поверка, постояЕно контроJшрую условия окружающей среды.
8.3 Микроскоп Пасц)оЕть и приВести в рабочее состояние соотвестии с его руководством

по эксшryтации и ксплуmIцонЕой докуt,tентацией.

16
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9 Проверка программного обеспечения средства измерений

9.1 !ля выполнения илентификации программного обеспечения (ПО), необходимо
провсрить номер версии, отображающуюся на мониторе упр{tвJlяюцего компьютера, сjIичить

версию ПО, с данными, указанньпlи в таблице l2.

Таблица l2 - икационные .Iанные лIного обеспечения

9.2 Результаты считать удов--Iетварительными, есjIи номер версии ПО соответствуют.

указанным в таблице 12.

t0 Опредеlеппе метрологпческих хардктерrrстЕк средетва измерений и

подтвер'lценпе соответствпя средства пзмеренпя }rетрологическпм требоваtrшflм

l0.1 Опрелеление абсо.тrотной погрешности измерений линейньrх размеров по осям Х и
Y.

l0.'l .1 ,Щля опрелеления абсолютной погршности измерений "T 
инейньrх размеров по осям

Х и Y использовать меру длины штриховую (далее - ШМ.Щ).

l0.1 .2 шмД устaшовить на измерительньй столик вдо-]ь оси Х, распо,rагм её

поочерёдно на участкaIх 1-3 в соответствии с рисунком l.
I

1,0

.1? .l? : .т

Х0- нu снuй преdа uzuеренuй по оса Х:
Х0/2 - cepeduHu duапазона uзuеренuй по ocu Х:

Хпах - верхнuй преdеl uэuеренuй по оа Х;
Y0 - нuэlснuй преdа uзцеренui по осu Y:

Y0/2 - cepeduHa duапазона uluеренui по ocll Y:

Yпах - верхнui преdеl чэuеренuй по оса Y,

рисунок l - Установка Шмд па измерительfiом столике микрскопа вдоль оси Х

l 0. l .3 Вьшолнrrгь последовательно измерения миJlлиметрового интеркша, интерва]а.

соответствуюшего половине дIины шкttлы и полной длине шкалы ШМ,Щ на кФrцом участке.
измерения каjкдого интервала выполнить не менее трех раз. Измерния на участках l и 3

проводить при прямом. а на участке 2 при обратном ходе.

10.1.4 Если д.пина ШМД менее 0.8 диапазона измерений линейных размеров по данной

оси координат. необходимо проводить измерения располrгм Шмд на нескольких участк,lх

Илентификационные данные
(признаки)

Значение

TTE_INSPEc
SBK-lNSPEC Rationalvue

SBK_E SBK-ECNC
Номер версии (идентификаци-
оllllый номер ПО). не ниже

2.0 5.5.0.2 2.8

Цифровой идентификатор ПО отсутствует

l7

Илентификачионное
наимепование По
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столика микроскопа, равномерно расположенных вдоль оси координат. с перекрытием не менее
50 мм,

10.1.5 Повторить пункты 10.1.2 - 10.1.4 для измерений вдо_ць оси координат Y.
располагau{ ШМ! на участках 1-3 в соответствии с рисунком 2-

1laB

,,0,:

]?
.l? : Xrla

Х0 нuжнuй преdе.l чз.uеренuй по ocu Х:
Х0/2 cepeduHa duапазона чз+lеренчй по оса Х,

Хпах верхнчi преdе.t uluеренuй по ocu Х;
Y0 лuэtсчuй преdе-t uзuеренui по осu Y:

Y0/2 cepeduHa duапазона uзtlеренuй по oat Y;

Yлпах верхячi преdеl uз-+tеренчi по ocu Y.

Рисунок 2 - Установка ШМ.I| на измерителыIом столике ]\{икроскопа вдоль оси Y

10.1.6 Рассчитать абсолютную погрешность измерений -lинейных размеров по осям Х и
Y. при использовании оптического датчика A/i, мм, в каждоЙ точке диапазона по формуле:

Д/;:Д,,,,,,i-l_,; (1)

г!е /изчi - измеренное значение длины i-го интерва.rа Шмд с помощью микроскопц мм;
/дi - действительное значение лlины i-го интерваха ШМД в соответствии с

протоколом (свидетельством) поверки (аттестации), мм-

l0.1.7 Значение абсолютной погрешности не должно превышать значсний, указанньIх в

таблицах l 9. дrя соответствующей серии и \rодификации.
10.1.8 Если требования данного пуIIкта не выполняются микроскопы признаются

непригодIlыми.

10.2 Определение абсолютной погрешности изNlерений линейных разl\rеров ло оси Z при
испо.-]ьзовании оптического датчика.

l0.2.1 Абсо:потнаJI погрешность измерепий JинейIных pzBMepoB по оси Z при
испоJьзовании оптического датчика определяется при помощи концевьIх ь{ер длины
(далее КМ!). Необхолимо использовать не менее пяти КМД с но}rинal,Iьными длина}lи.
близкиrrи к начаrý,, середине и концу диапазона измерений микроскопа ло оси Z с шагом
l5 - 20 % (максимальнiur д]ина должна составлять не менее 80 О% от верхнего Ilредела иЗмеРеНИЙ)

10.2.2 Установить на предметном столике пластину плоскую стекlянную ПИ l20
(далее - ПИ), с притёртой к ней вдоJIь оси координат Z КМД с номина,rьным значением Не бОЛее

l0 мм.
10.2.3 Используя функчию фокусировки. сфокусировать изображение на середине

боковой измерительной поверхности КМ,Щ и обнулить показания цифрового отсчёта по оси Z.
l0.2.4 Не смещfuI установJ]енной КМД- притереть сверху к её боковой измеритсльной

поверхности сJедующ_чю КМД.

J,
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10.2.5 Используя функчию фокусировки, сфокусировать изображение на середине
боковой измерительной поверхности КМД и снять отсчёт по оси Z. Повторить измерение Ее
менее 3 раз, вычислить среднее.

l0.2.6 Удалить верхнюю КМ.Щ.
10.2.7 Провести аналогичные измерения дтя остмьньrх КМ.Щ.
10.2.8 Дя каждого измеренного значения рассчитать абсоlrютпую погрешность

измерений линейных размеров по оси Z Azi. rtM по формуле:

Ьт,,: l - l., (2)

где /,,,,,, - измеренное среднее арифметическое значение длины iй КМД с помощью

датчика микроскопа, мм;
/r; - действительное значение длины i-й КМД в соответствии с протоколом
(свидетельством) поверки или аттестации, мм.

10.2.9 Значение абсолютной погрешности не должно превышать значениЙ, укilзzrнlrых в
таблиtlах l 9,,1ля соответствующей серии и модификачии.

10.2.10 Если требования данного пункта не выполЕяются микроскопы признаются
непригодЕыми.

10.3 Определение абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров по оси Z при
испо"]ьзовании контактного датчика.

10.З.l Абсолютную погрешность измерений линейньrх раз\lеров по оси Z при
испо.]ьзовании коЕтактного датчика определяется при помощи КМД. Использовать не менее

пяти КМД с номинальными длинами, б:lизкими к начацч. середине и концу диапазона иЗмеРеНИЙ

микроскопа по оси Z с шагом 15 _ 20 % (максимальнiul длина до-пжна составJIяТЬ Не МеНее 80 0/о

от верхнего предела измерений).
10.3.2 Установить на предметном столике пластину стеклянную ПИ 120, с

притёртой к ней вдоль оси координат Z КМ.Щ с номинальным значением не более 10 мм.
10.3.3 Выполнить касание середины боковой измерительной поверхности КМ.Щ

контактным датчикоNl и обнулить показания цифрового отсчёта по оси Z.
10.3.4 Не смещм установленной КМД. притереть сверху к её боковой измерительной

поверхности с;едуюпryю КМ.Ц,.
10.3.5 Выполнить касzшие середины боковой измерительной поверхности КМ,Щ

контаюным датчиком и снять отсчёт Tto оси Z. Повторить измерение не менее 3 раз, вьтчислитЬ

среднее.
10.3.6 Уда,,rить верхнюю КМ/{.
10.З.7 Провести анrшогичные измерения по п. п. i0.3.4 - 10.3.6 дlя оста,тьньrх КМД,
10.З.S Д'Iя каждого измеренЕого значения определить абсо.-tютную погрешность

измерений линейньоi размеров по оси Z bzi по формуле (2).

l0.j.9 Значение абсолютной погрешности не должно превышать значений, указанньIх в

таблицах 1 - 9. дrя соответствующей серии и модификации.
10.3.10 Если требования данного пункта не выполняются микроскопы признаются

непригодными.

10.4 Определение абсолютной погрешности измерений линейных размеров по оси Z при

испоJьзовании лzверного датчика.
l0.4.1 АбсоrпотнаJ{ погрешность измерений линейных размеров по оси Z при

испоJьзовании лазерного датчика опредеJIяется при помощи концевьж мер дIины. Необходимо

испоJьзоватЬ Ее менее пяти КМ.Щ с номинzlльными длинами, близкими к начаL:lу, середине и

концу диапазона измерений микроскопа по оси Z с шагом 15 - 20 % (максимiL,Iьн.rя длина должна
составлять не менее 80 % от верхнего пре,аела измерений)

10.4.2 Установить на предметном столике пластину плоскую стеIс.IянЕую ПИ 120, с

rrритёртой к ней вдоrь оси координат z Кмд с номинаlьным значением не более 10 мм.
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10.4.3 Навести лазерный луч (оптическое пятно) на середину боковой измерительной
поверхности КМ! и обнулить показания цифрового отсчёта по оси Z.

l0.4.4 Не смещaU{ установленной КМД. притереть сверху к её боковой измерительной
поверхности с.lедутоrцую КМ.Щ.

10.4.5 Контролировать, .rго бы оптическое пятно было на середине боковой
измерительной поверхности КМ,Щ и снять отсчёт по оси Z. Повторить измерение не менее 3 раз,
вычислить среднее.

10.4.6 Удалить верхнюю КМ.Щ.
10.4.7 Провести ана]rогичные измерения дIя оста,rьньп< KMII.
10.4.8 Для каждого измеренного значения рассчитать абсолютную погрешность

измерений ,ш.rнейньж размеров по оси Z Дz;, мм по формуле (2).
10.4.9 3пачение абсолютной погрешности не должно превышать значений, укirзанных в

таблицах 1 - 9, дrя соответствующей серии и модификачии.
10.4.10 ЕСЛИ ТРебОВаНИЯ данного пункта не выllоJlняк)тся микроскопы признаются

непригодными.

l0.5 Определение абсолютной погрешности измерений линейньrх размеров в п..Iоскости
xY.

10.5.1 Абсо.:rютнtu погрешность измерений линейных размеров в плоскости XY
определяется при помощи ШМД.

10.5.2 Меру, установить на предметный стол в направлении 1 под углом 45О+1. (Рисунки
3, 4), ,Щля контроля угла использовать меры угловые призматические МУ-2.

Harrpainer.Q 2 Irора8лефЁ 2

Я]Фaarat .e l tЕEara.* !

Рисунок 3 - Схема расположения
меры длины штриховой при

измерениях абсолютной погрешности
линейньгх размеров в плоскости XY

для микроскопов с одинilковым
диiiпalзоном

измерений по осям Х и Y

Рисунок 4 - Схема расположения
меры Jцины штриховой при

измерениях абсолютной
погрешности линейных разпrеров в
плоскости XY лlя микроскопов с

разным диапазоном измерений по
осямХиY

10.5.3 Установить увеличение на 4.5 крат и более, сфоку--сировать микроскоп на
изображение нулевого штриха меры.

l0.5.4 Навести перекрестие на край меры. Произвести измерение дпины.
10.5.5 Повторяя п.п. l0.5.З _ 10.5.4 произвести не менее 3 измерений интервалов,

равномерно распределенньD( по шкtIле меры.
10.5.6 Повторить п.п. 10.5.2 - 10.5.5 не менее 3 раз. Меру установить в наIrравлении под

углом 45О+1" (Рисунки 3, 4).
10.5.7 Расс.л.Iтать абсозпотную погрешность измерений линейных размеров в п_]оскости

XY A/i. мм, по формуле:

(3)Lti: l",,,,, - lлi
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г-]е /u.,,, - измеренное срлнее арифметическое значение длины i-й ШМ.Щ с помощью

\{икрскопа. мм;
1-1. - действительное значение длины i-й Шмд в соответствии с протоколом
(свидетельством) поверки иJIи аттестации. мм.

10.5.8 Если длина меры составляет менее 66 %о от верхнего предела диапазона измерений

по оси Х или Y, необходимо проводить измерения, распоJzгtlя меру на нескольких участкarх
предметного стола, расположенньгх вдоль направления 1 и ншlравления 2 (Рисунки l, 2) с
перекрьIтиеv не менее 50 мм.

l0.5.9 Значение абсолютяой погрешности не должно превышать значений, указапных в

таблицах l 9, шя соответствующей серии и tпtодификалии.

10.5.10 Если трбования дalнного пунrга не вьшолняются микроскопы признzlются

непригодными.

11 Оформ"пение ре]уJьтатов поверки

11.1 Результаты измерений. поjтученные в процессе поверки. заносят в протокол

произвоJъной формы.
l1.2 Сведения о резупьтатах поверки в цеJIях её подтверждения передаются в

Фелера,ъный шнформачионньй фонд по обеспечению единства измерений в соответствии с

поряJком создiшия и ведения Федера_T ьного информационного фонла по обеспечению единства

измерений.
l1.3 При проведении поверки в сокращенном объёме (в соответствии с зilяыIением

владельца средстм излrерений) в сведениях о поверке указывается &]я кalких измеряемых

величин выполнена поверка.
l 1.3 Свидетельство о поверке или извещение о непригодности к применению средства

изплерений вьцаётся по зшвлению владельцев средства изvерений или лиц, представивших их на

поверку в сроки. предусмотренные договором (контрактом) на выполнение поверки,

Свидетельство о поверке или извецение о непригодности к применению средства измерений

должны быть оформлены в соответствии с требованиями действующих правовьIх нормативных

документов.
l1.4 Знак поверки наносится на средство измерений в месте и способом указанным в

описitнии типа и на свидетельство о поверки, при его оформле нии.

Инженер по метрлогии А.,Щ. Чикмарев
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