
IIроЕкторы рвмЕритЕ"ьньЕ проФиrъныЕ cEPIйv-l2, vi-20

l!Егод{кд псlвЕрки

rш дrпл cz-ls

г. Itbc8a
20lб г.



aJ

- относительншI влажность (30 - 80) %;

- атмосферное давление от 9б до 104 кПа.
5.2.При проведении поверки должны соблюдаться требования Руководства по эксплуата-

ции проекторов.
5.3. Перед проведением поверки проекторы и средства поверки должны быть вьцержаны

не менее 2 часов в укzванньtх выше условиях поверки.

6. Проведение поверки
6.1. Внешний осмотр, проверка маршrровки и комплектности.

При внешнем осмотре должно быть установлено:
- н{tпичие маркировки (наименование или товарный знак изготовителя, тип и завод-

ской номер проектора, его отдельных узлов и деталей);
_ отсуtствие механических повреждений и коррозии на рабочей поверхности пред-

метного стола проектора и других поверхностях, влияюtцие на работу проектора;
- токопроводящие кабели не должны иметь механических повреждений электроизо-

ляции.
Комплектация проектора доJIжна соответствовать комплектности, приведенноЙ в техниче-

ской документации на проектор в р.вделе <Комплектность>.

6.2. Идентификация программного обеспечения (ПО).

.Щля проведения идентификации ПО (E-lVlAX)) и подтверждения его соответствия харак-

теристикам, заданным производителем, необходимо заI]устить ПО кЕ-МАХ> для работы Мик-

роскопов. При запуске ПО вознItкает окно с идентификационными данными. Также идентифи-

кационные данные можно установить. зайдя во вкладку HELP, далее About Рrоgrаm. (см .рис. 1).

,Щля проведения идентификации ПО KDP> и <QC5000D и подтверждения его соответствия

характеристикам, заданным производителем, необходимtо запустить ПО <DP> и <QC5000> для

работы микроскопов. При запуске процессора обработки данных, на его дисплее возникает ок-

но с идентификационными данными, установленного llO.

Появившиеся идентификачионные данные должны соответствовать указанному в таблице 3.

Таблица 3

Если хотя бы один из параметров, полуLIенных в идентификационных дан-

ных По, не соответствует указанному в таблице 3, то проектор признается не-

пригодным к применению и дальнейшие операции поверки не производятся.

Идентификационное наименование ПО Е-мАх DP ос5000
Номер версии (идентификационный номер ПО),
не ниже

7,00 1.00.00 1.50.00
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Настоящая методика распространяется на проекторы измерительные профильные серий
Y-I2, V-20, производства <<NIKON CORPORATION>, Япония (даrrее - проекторы) и устанавли-
вает методику их первичной и периодической поверки.

Интервал между периодическими поверками - 1 год.

1. Операции поверки
При проведении поверки необходимо выполнять операции поверки, укЕlзtlнные в таблице 1.

Таблица 1

при пол1^lении отрицательного результата по любому пункту таблицы 1, поверка прекра-

щается, и проектор бракуется.

2. Средства поверки
При проведении поверки должны быть использованы средства поверки, укtвzшные в таб-

лице 2. Средства поверки должны иметь действующие свидетельства о поВерке.

Таблица 2

flопускаеmся ПрчJчlеняmь dpyzue среdсmва поверкu, uJиеюtцuе свudеmельсmва о поверке u обеспе-

чuваюu4uе опреdеленuе меmролоzuческlм харакmерuсmuк с mребуемоЙ mочноСmьЮ.

3. Требования к квалификации поверителей
К проведению поверки допуСкаютсЯ лица, изr{ившие экспJryатационные докр{енты и

настояIцуIо методику на проекторы. Поверка должна осуществпяться совместно с оператором,

имеющим достаточные знания и опыт работы с данными средствами измерений.

4. Требования безопасности
при проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности, указанные в

экспJryатаЦионной докуI!{ентации на проекторы и используемые средства поверки, а тtкже тре-

бования правил техники безопасности при работе с напряжением до 250 В.

5. Условия проведения поверки
5.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следующие нормальные условия:

- температура окружzlющего воздуха (20 * 5) 'С;

J\ъ

п/п
Наименование этапа поверки

J\Ъ пункта
докуN{ента
по поверке

1 внешний осмотр. проверка маркировки и комплектности б.1

2 Идентификация программного обеспечения 6.2

_f оппелеление метDологических характеристик 6.з

3.1 опробование 6.3.1

3.2 Определение диапазонов
осямХ,Yиабсолютных
piвMepoB по осям Х, Y

измерении линеиных рЕвмеров по
погрешностей измерений линейных

6.з.2

J.J Определение диапЕrзонов измерений плоских углов и абсо-
лютной погDешности измерений плоских углов

6.3.3

JtlЪ ггFrкта
докуIuента
по поверке

Наименование этЕtпонов, вспомогательных средств поверки и их основнЫе МеТ-

рологические и технические характеристики

6.з.2 Меры длины штриховые (стеклянные шк.tлы) 2-го разряда по ГОСТ Р ýj?63-2011
6.з.з меры плоского угла призматические (типов 2 и З) 4го разряда в соответствии с

госуларственной поверочной схемой для средств измерений плоского угла,

угвержлённой приказом Федерального агентства по техническому реryлирова-
нию и метрологии от 19 января 2016 г. Ns 22.
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Рисунок l - Вид экранного меню с идентификационными данными ПО.

6.3. Определение метрологических характеристик
6.3.1. Опробование
При опробовании проверяют:

- перемещение подвижных узлов и деталей. Подвижные узлы и детtlли проекТора

должны перемещаться плавно, без скачков и заеданий;

- нitличие надежной фиксачии съемных элементов зажимными устройствilми. Съем-
ные элементы и специальные элементы крепления объектоВ конТРОЛЯ ДОЛЖНЫ

надежно фиксироваться на столе проектора;
- надежность крепления неподвижных съемных узлов и частей проектора. Установка

и крепление оправ объективов должно полностью искJIючать самопроизвольное

смещение их вдоль оптической оси и перпендикулярной ей плоскости. Все непо-

движные соединения должны обеспечивать надежное крепление узлов и частей

проектора;
- работоспособность отсчетных устройств проектора. Индикация на отсчетных и

информаuионных устройствах проектора должна быть четкой и обеспечивать

улобный отсчет;
- диапiвоны измерений и дискретности покЕваний линейных ptвMepoB и плоских уг-

лов. Проверка диапiвона и дискретности показаний производится визуttльно,

наблюдением изменения показаний при вращении экрана.

ýdb adlfu, fu*i

0,0000
Идентификацион-
ные данные По
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Проекторы считаются прошедшими поверку по данному пункту методики
поверки, если функциональные возможности проектора соответствуют заявлен-
ным производителем, а диапазоны измерений и дискретность показаний линей-
ных размеров и плоских углов находятся в пределах значений, приведенных в

таблице 4.
Таблица 4.

наименование
хаDактеDистик

Значение характеристики

Серия ч_12, v-20
стол

PS бх4ВPS
стол
l0хбВ

стол
PS 8хбВ

стол
PS 4х4В

стол
PS 2х2В

.Щиапазон измере-
ний линейных

размеров, мм
-поосиХ
-поосиY

от 0 до 250
от 0 до l50

от 0 до 250
от 0 до l50

от,0 до 150

от 0 до l00
отOдо 1l0
от 0 до l00

отOдо50
отOдо50

.Щиапазон измере-
ний плоских уг-
лово ...О

от 0 до 450

Щискретность от-
счета линейных
измерений, мкм

0.1

.Щискретность от-
счета измерений
плоских углов. ...

l / 0,0l

Если требование п.6.3.1 настоящей методики не выполняется, проектор признают непри-

годным к применению, дzlльнейшие операции поверки не проIлзводят.

6.3.2. Определение диапtвонов из\{ерений линейных размеров по осям Х, Y, абсолютных по-

грешностей измерений линейных рtr}меров по осям Х, Y.
Определение диапазонов измереttиЙ линеЙных рЕlзI\Iеров и абсолютноЙ погрешности иЗ-

мерений линейных размеров по осям Х, y производится с использованием мер длины штрихо-

вых (стеклянные шка_гtы) 2-го разряда по ГоСТ р 8.763-201l в следующей последовательности:

- проверить положение угломерного устройства проектора (если проектор иМееТ оп-

цию измерений плоского угла). оно должно находиться в положении нулевого уг-
ла;

- установить стол в крайнее нулевое положение по оси Х. Разместить меру длины
штриховую на столе проектора парzl-,,lлельно продольному направлению перемеще-

ния по оси Х. Совместить отсчетный штрих шкалы Х проектора с одним из

начальных IIIтрихов шкаIы NIеры и },становить индикацию на (нуль>;

- последовательно совмещая отсчетный штрих шкалы Х проектора с делениями

шкалы меры длины штриховой снимать покЕвания с показывilющего устройства
проектора. Выполнить измерения FIe менее десяти интервалов меры, длина которых

равномерно распределена по дIIапазону измерений. В измерения должен быть

включен интерваrI, сооl,ветотвующий максим;lльному значению диапазона измере-

ний для поверяемой шrодификации проектора по оси Х. Измерения каждого интер-

вi}ла выполнить не менее трех pzlЗ;

- установить стол в крайнее нулевое положение по оси y. Разместить меру длины
штрихов}.ю на столе проектора параIIлельно поперечному направлению перемеще-

ния по оси Y, CoBMecTplTb отсчетныл"t штрих шIкаIJIы Y проектора с одним из

нач€uIьных штрихов шк&лы меры и ycTaltoBlll,b иlIдикацию на (нуль);
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выполнить измерения не менее десяти интервi}лов меры, длина которых равномер-
но распределена по диапазону измерений по оси Y. В измерения должен быть
вкJIючен интервЕtл, соответствующий максимальному значению диапазона измере-
ний для поверяемой плодификации проектора по оси Y. Измерения каждого интер-
вала выполнить не менее трех рllз;
при выполнении измерений наводку отсчетного штриха на риски шкалы проводить
с одной стороны для исключения влияния холостого хода механизма перемещения
(гистерезиса);

результаты всех измерений занести в протокол;

рассчитать абсолютные погрешности измерений линейных размеров по осям Х и Y
по результатам выполненных измерений в следующей последовательности:
вычислить на каждой ступени измерений (для длины каждого измеренного интер-
всrла меры) среднее арифметическое значение результатов измерений Lcpi для каж-

дой из осей Х и Y:

L=(,р,

где: Z;-рез}льтат измерений на i-той ступени;
i - количество измерений (>3)

на каждой ступени измерений определить абсолютную погрешность измерений бi,

[мкм]:

Ir,

где:

бi:Lrрi-Lэmа,li

Lrrooi- значение длины интерваJIа штриховой меры на Ётой ступени,

- за окончательную величину абсолютной погрешности измерений линейных разме-
ров по осям Х и Y принимают наибольшую величину бi из всех рассчитанньш зна-
чений.

Проекторы считаются прошедшими поверку по данному пункту методики
поверки, если диапазоны измерений линейных размеров по осям Х и Y соответ-
ствуют значениям, приведенным в таблице 4.

Проекторы считаются прошедшими поверку по данному пункту методики
поверки, если величины абсолютных погрешностей измерений линейных
размеров по осям Х и Y не выходит за пределы значений, приведенных в таблице
ý

Таблица 5.

Характеристика /

исполнение
v-l2, ч-20

стол
PS l0хбВ

стол
PS 8хбВ

стол
PS бх4В

стол
PS 4х4В

стол
PS 2х2В

.Щиапазон измере-
ний линейных

рttзмеров, мм
-поосиХ
-поосиY

D-Ьrд..""д- е по тексту измеряемЕul длина, мм
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6.З.З. Определение диапазона измерений плоских углов и абсолютной погрешности измерений
плоских углов.

Определение диапазона измерений плоских углов и абсолютной погрешности измерений
плоских углов производится с использованием мер плоского угла призматических тила2 с ра-
бочим углом бOО или типа 3 с рабочим углом 90О 4 разряда по ГОСТ 8.016-81.

Операции поверки осуществлять в следующей последовательности:
- установить на измерительном столе меру угловую типа 3 с рабочим углом 90О так,

чтобы вершина рабочего угла меры совпадzrла с центром перекрестия отсчетньtх
штрихов шкtlл Х и Y объектива проектора;

- совместить обрез одной измерительной поверхности меры с горизонтtlльным
штрихом перекрестия отсчетных шкitл и обнулить показания на отсчетном устрой-
стве угломерного устройства проектора. Плавно повернугь перекрестие отсчетных
шкаJI (поворотный стол проектора) до совмещения обреза измерительной поверх-
ности меры, с углом 90О относительно первоначально выбранной измерительной
поверхности меры, с выбранным штрихом перекрестия отсчетных шкttл проектора
и снять показания. На показывающем угломерном устройстве проектора должен
быть отсчет равный 450'. Это перемещение соответствует максимitльному диапа-
зону измерений угла;- установить на измерительном столе проектора меру угловую типа2 с рабочим уг-
лом 30О так, чтобы вершина рабочего угла меры совпадала с центром перекрестия
отсчетных штрихов объектива проектора;

- совместить обрез одной измерительной поверхности меры с вертикальным (гори-
зонтальным) штрихом перекрестия отсчетных шкiLл и обнулить покi}зания на от-
счетном устройстве угломерного устройства проектора;

- повернуть перекрестие отсчетньж шкtш до совмещения обреза второй рабочей по-
верхности измерительной меры с выбранным штрихом перекрестия отсчетньIх
шкilл проектора и снять показания с дисплея угломерного устройства проектора;

- устанавливать последовательно на измерительном столе проектора меры угловые
тила2 с рабочим углом 45О п типа 3 с рабочим углом 90О и выполнить измерения с
этими мерilми по методике, описанной для меры с углом ЗOО, снимая показания
дисплея угломерного устройства проектора;

- выполнять измерения для каждого номинала меры плоского угла призматических
не менее трех рttз, результаты каждого измерения занести в протокол;

- рассчитать абсолютные погрешности измерений плоских углов по результатаN,I вы-
полненных измерений в след},ющей последовательности:

- вычислить на каждой ступени измерений (для каждого измеренного угла в соответ-
ствии с номинальными значениями углов мер) среднее арифметическое значение

результатов измерений р.r,:

где:

на каждой ступени
[мкм]:

р; - резtльтат измерений на i-той ступени;
l - количество измерений (>З)

измерений определигь абсолютную погрешность измерений

Q,п, =+

Ьi-Фrрi-Qэпалi

Тэmалi - значение плоского угJIа меры на Ётой стJчпени.где:

Ai,
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- за окоl|чательЕ},ю веJIиI!цЕу абсолютной погрешностп пзмерений поr?ешяости вз-
мереЕrЙ плос!оrх углов прияимают н!цfuльшую веlпшЕу 

^i 
вз вссх рассчитrчtцьD(

зllачеRпй.
Проекторы, в комдлектацию которых входит угломеряое приGпособлевие,

считак,тся прошедшпмп поверку по данному пункту методик! поаерки, если
дЕацазоны измерсяЕй плоских углов соответствуют зttачениям: (0-450)' а
абсо:lютная погрешность взмеревий плоских углов не выходит за пределы *l'
для всех модификаций проекторов, оснащенltых угломерЕыми устройствами.

7. Оформ.rеплерЕ]ульт!товповеркп
7. l . ПолохfiгеrьЕые резулыаты поверки измерrrеlей офрмлrют свидетельством о по-

верке в соответствии с Прпказом Мпнпрмторга Ns l 8 1 5 (Об уIверждеЕии порядка прrедеЕия
повсркй средств измерrшй. трбовапия к зпаку поверкп и содеркапяю сsидетельства о повер
ке)).

3нак поверки навосится Еа свrдgтсльство о поверке в BEJle ЕакJIейки и (хли) пов€ршеjь-
цого юlейма.

7.2. При несоответgrвии результатов поверхи требованяям ,побого из пунктов настояцей
мстодлки измсрrlтсли к да"ъЕейшей эксплуатации tte доrryскают и вьцаюI ltзвещсние о непри-
годltостli в соответствии с Прпказом Мивпромторга jfel8l5. В из9ещении укlлзывают причину
цепригодностй и приводп }кlвацие о rr,шрашеltии усltлгге.пей в peмoltт или шевозмо}кности их
даJъвейшего использомншr.

Руководитель отдела
ООО (АвтопроФесс-МD Максимов М. В_


