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Цель работы – исследовать метрологическиех 

характеристики видеомикроскопа StarLite 150. 

Задачи: 

 Изучить видеоизмерительную систему StarLite 150;  

 Выбрать меры длины для проведения 

исследования; 

 Разработать порядок проведения измерений 

линейных и угловых размеров видеоизмерительной 

системой StarLite150; 

 Провести измерения базовых размеров концевых 

мер длины;  

 Выполнить обработку результатов измерений. 
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Контактные 

 Линейка; 

 Штангенциркуль; 

 Микрометр; 

 Нутромер; 

 КИМ; 

 И др. 

Бесконтактные 

 Микроскоп 

универсальный 

измерительный; 

 Дальномер; 

 Лазерный трекер, сканер; 

 Видеомикроскоп; 

 И др.  3 

Средства измерений линейных и 

угловых размеров 



Видеоизмерительная система 

StarLite150 
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Отличие данной 
видеоизмерительной 
системы от обычных 
ручных измерительных 
микроскопов является 
наличие: 
 камеры с моторизованным 

зум-объективом;  

 светодиодной нижней и 
верхней кольцевой 
подсветки; 

 ручной привод 
перемещения рабочего 
стола; 

 автоматическое 
программное обеспечение 
Measure-X.   



Метрологические и технические характеристики 

видеоизмерительного микроскопа StarLite150: 
Модель StarLite150 

Диапазоны измерений: 

- по оси Х, мм 

- по оси Y, мм 

- по оси Z, мм 

  

от 0 до 150 вкл. 

от 0 до 75 вкл. 

от 0 до 105 вкл. 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности линейных измерений по 

осям X,Y, мкм 
± (3,5+6L/1000)* 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности в плоскости осей XY, мкм ± (4,5+8L/1000)* 

Пределы допускаемой абсолютной погрешности линейных измерений по  

оси Z, мкм 
± (7,0+8L/1000)* 

Увеличение 0,9х – 4,5х 

Разрешение измерительных шкал, мкм 1 

Напряжение питающей сети, В (от 230 до 240) ± 10% 

Частота, Гц от 50 до 60 вкл. 

Габаритные размеры, мм: 

- длина 

- ширина 

- высота 

  

600 

575 

765 

Масса, кг, не более 43 

Диапазон рабочих температур, °С от 15 до 30 вкл. 

Относительная влажность окружающей среды, % не более 80 

* Где L – измеренная длина в мм. 5 



Проведение измерений при помощи 

ручной настольной измерительной 

системы  

2 способа измерений – измерения при помощи двух параллельных 

линий (а) и при помощи 2  параллельных линий снизу и сверху, 

соединенных по две с каждой стороны (б) 6 



Выбор мер длины для проведения 

исследования 
Для проведения исследования 
были выбраны следующие 
концевые меры ГОСТ 9038-
73: 

 Концевая мера длиной 0,5 мм 

из стали класса точности 1 из 

набора N11: концевая мера 

1-0,5 ГОСТ 9038-90; 

 Концевая мера длиной 5 мм 

из стали класса точности 2 из 

набора N1: концевая мера 2-

5 ГОСТ 9038-90; 

 Концевая мера длиной 80 мм 

из стали класса точности 2 из 

набора N1: концевая мера 2-

80 ГОСТ 9038-90. 

 

7 



Порядок выполнения измерений линейных 

размеров системой StarLite 150

 Подготовка к проведению измерений; 

 Проведение измерений; 

 Завершение проведения измерений. 
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Проведение измерений способом а) 
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Проведение измерений способом б) 
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Результаты измерений концевых мер 

Концевая мера 0,5 мм 

Способ а) Способ б) 

0.4915 0.4789 

0.4906 0.4813 

0.4937 0.4748 

0.4897 0.4987 

0.5028 0.5172 

0.4870 0.4939 

0.4974 0.4936 

0.5083 0.4689 

0.5085 0.4899 

0.5212 0.5176 

Концевая мера 5 мм 

Способ а) Способ б) 

4.9979 4.9957 

4.9946 4.9961 

4.9950 4.9953 

4.9953 4.9954 

4.9950 4.9946 

4.9956 4.9950 

4.9954 4.9951 

4.9948 4.9958 

4.9948 4.9950 

4.9952 4.9942 

Концевая мера 80 мм 

Способ а) Способ б) 

79.9873 79.9955 

79.9935 79.9970 

79.9860 79.9915 

79.9884 79.9936 

79.9866 79.9923 

79.9808 79.9981 

79.9816 79.9975 

79.9974 79.9916 

79.9932 79.9987 

79.9953 79.9889 
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Обработка результатов измерений 
Концевая 

мера 
0,5 мм 5 мм 80 мм 

Пункт 

расчета 
Способ а) Способ б) Способ а) Способ б) Способ а) Способ б) 

1. 𝑋, мм 0,499 0,491 4,995 4,995  79,989 79,993 

2. 𝜎, мм 0,011 0,017 0,0009 0,0006 0,0057 0,0006 

3. 𝜎𝑋, мм 0,022  0,003 0,0002 0,0001 0,00007 0,00004 

4. 𝛿, мм 0,049 0,076 0,0004 0,0003 0,0002 0,0001 

5. 𝜃, мм 0,0035 0,0035 0,00353 0,00353 0,00398 0,00398 

6. 
𝜃

𝜎
𝑋

 

0,16 < 0.8, 
т.к. значение 

данного 

отношения 

менее 0.8, то 

пренебрегаем 

систематическо

й 

погрешностью 

0,1 < 0.8, т.к. 

значение 

данного 

отношения 

менее 0.8, то 

пренебрегаем 

систематическо

й 

погрешностью 

18,7 > 8, т.к. 

значение 

данного 

отношения 

более 8, то 

пренебрегаем 

случайной 

погрешностью 

31 > 8, т.к. 

значение 

данного 

отношения 

более 8, то 

пренебрегаем 

случайной 

погрешностью 

56,3 > 8, т.к. 

значение 

данного 

отношения более 

8, то 

пренебрегаем 

случайной 

погрешностью 

96,8 > 8, 
т.к. значение 

данного 

отношения 

более 8, то 

пренебрегаем 

случайной 

погрешность

ю 

7. 

Результат 

X = (0,499 ± 

0,049) мм, 

при P=0,95 

X = (0,491 ± 

0,076) мм, 

при P=0,95 

X = (4,9954 

± 0,0035) 

мм, при 

P=0,95 

X = (4,9952 

± 0,0035) 

мм, при 

P=0,95 

X = 

(79,9890± 

0,0039) мм, 

при 

P=0,95 

X = 

(79,9926 ± 

0,0039) 

мм, при 

P=0,95 

12 



Заключение 
Цель работы достигнута и выполнены все 
поставленные задачи: 

 Изучена видеоизмерительная система StarLite 
150;  

 Выбраны меры длины для проведения 
исследования; 

 Разработан порядок проведения измерений 
линейных и угловых размеров 
видеоизмерительной системой StarLite150; 

 Проведены измерения базовых размеров 
концевых мер длины;  

 Проведена обработка результатов измерений. 
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