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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕIIИЯ

1.1 Настоящая методика распростр.rняется на лупы измерительные JIИ (лалее по тексту -
лупы), прлназначенные для измерний rплнейньп< и угловьD( (ЛИ-3-10'-МУ) размеров и
используемые в качестве рабочих средств измерений, и устzшiвливает методы и средства
первичной и периодической поверок.

1.2 МЕтодика поверки распрострilняется на лупы следующих модификаций: ЛИ-3-10', JIИ-
3- 1 0"-к2, ли-з- 1 0"-м 1, ли-з- 1 0"-м2, ли-3- 1 0"-му.

1.3 При определении метрологических хар:ктеристик в рамках проводимой поверки
обеспеwrвается передача единицы дчины в соответствии с Государственной поверо.пrой схемой
для средств измерений длиItы в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин воJш в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, 1твержденной приказом Федерального агентства по техническому регулиров:lнию и
метрологии от 29.12,2018.I!Ъ 2840 (с изменени-m,rи, внесенными приказом Федерального агеЕтства
по техническому реryлиров:tнию и мЕтрологии от 15.08.2022 г. JФ 2018) к Государственному
первиIшому эталону единицы дпины - метра ГЭТ 2-202|. При определении метологических
характеристик луп используется метод прямых измерений.

1.4В результате поверки должны быгь полгверхдены следующие метологические
требования, приведенные в таблицах 1-3.

Таблица 1 - Метрологические характеристики луп измерительньD( ЛИ, модификации ЛИ-3-10",
ЛИ-З-10"-К2 и Ли-3-1 0"-Ml

Таблица 2 - гические истики ительньп< ЛИ, мо икация ЛИ-3-10'-М2

Таблица 3 - М огические х ли моди ли-3-10,_му

Наименование характеристики
Значение

ли-3-10,
ли-3-10,-м1

ли-3-10,-к2

.Щиапазон измерений линейньп< размеров, мм отOдо20
Цена деления измерительной пIкалы, мм 0,1

Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности
измерительной пIкалы, мм, при измерении в интервале:
- от 0 до 0,1 мм включ.
- св. 0,1 > 5,0 >

D5,0)20>>

+0,010
+0,0l5
+0,020

+0,030
+0,100
+0,270

Наименование хараюеристики Значение

.I[иапазон измерений л,Iнейньпr размеров, мм от -15 до i5
Цена деления измерительной шкалы, мм 0,1

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измеритеJIьной шкалы, мм,
при измерении в иптервале:
- от 0 до 0,1 мм вк-lпоч.
- св. 0,1 > 5,0 >

D5,0D30)

+0,0l0
+0,015
+0,020

Наименование харaжтеристики Значение

.Щиапазон измерений линейньтх размеров, мм от -10 до l0
I_|eHa деления измерительной шка"T ы линейньп< размеров, мм, в диапaвоне:
-отOдо l мм
-от-5 доOиот+1 до+5мм
- от -10 до -5 и от +5 до +10 мм

0,05
0,l0
0,50

_)



Наимеяование характеристики
Пределы допускаемой абсолютной погреIшrости измерительной шкaUы
линейнъл< размеров, мм9 в диапазоне:
- от 0 до 0,1 мм вкlпоч.
- св.0,1 до 1 мм
-от-5доOиот+1 до*5мм
- от -10 до -5 и от +5 до +10 мм

а0,005
+0,0l0
+0,015
+0,020

отOдо 10,Щиапазон воспроизведениJI радиусов, мм

0,1
0,5

Цена деления измерительной шк:lлы рад.rусов, мм, в диапазоне
- от 0 до 1 мм вкrпоч.
- св. 1до 10мм

+0,025
Пределы допускаемой абсолютной погреrшrости измерительной шкалы
радиусов, мм

от 0,1 до 1,0,Щиапазон воспроизведения диalJ\,tетов окр}Dкностей, мм

+0,015
Пределы допускаемой абсо.lпотной погрепrности воспроизведения диtlметров
окружностей, мм

отOдо90.Щиапазон измерений плоских }тлов, . . . 
О

5

1

I_|eHa деления измерительной пIкаJIы плоских углов, . . . 
О, в диzша}оне:

- от 0О до 80О вктпоч.
- св. 80О до 90О

5
Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерительной шкалы
плоскI{х }тлов, ...

29, 55, 60, 118Номинальные значеЕия плоских )тлов,

10
,Щопускаемое отклонение воспроизведения плоских }тлов от номинального
значения, ...'
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п должеЕие таблицы 3

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении первичной (в том ,плсле после ремонта) и периодической поверок

должЕы выполняться операции, ук,вalнные в таблице 4.

Таблица 4 - оп ипо
обязательность

выполнения операций
поверки при

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолняется

операция поверки

первrгшrой
поверке

J 421
,7

да

8да
Подготовка к поверке и опробование средства

ии

9
Опрделение метрологических характеристик и
подтверждеЕие соответствия средства измерений

ованиямм огическим
нет 9.1даои шкалыеление цены деления изм

9.2дада
Определение диапазона и абсоrrютной
погрешвости измерительной пlкалы линейньп<

размеров

4

Значение

периодичес-
кой поверке

Наименование операции поверки

даВнешний осмотр средства измерений

да



1 2 з

9.з
Определение диirпазона и абсолrотной
погрешности измерительной шкалы ра,диусов*

да да

Определение диzшalзона и абсоJrютной
погрешности воспроизведения диаметров
окружностей*

да да 9.4

да да 9.5
Определепие диапzlзона и абсоJrютной
погрешности измерительной шкаJш плоских
углов*

да да 9.6
Определение отклонения воспроизведения
плоскrх }тлов от номиIlального значения*

9;7
Подтверждение соответствия средства измерений
метрологическим требовани-лu

да да

* Выполняется только дJIя модифш<ачии ЛИ-3-10'-МУ.
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п должение таблицы 4

З ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНIЛ.Я ПОВЕРКИ

3.1 При проведении поверки должны соблюдаться след},ющие условия:
температура окружаощей среды, ОС (20 + 5);

относительнzuI влажность воздуха, Ой, не более 80.

3.2 При проведении поверки искJIючить вJIияние любых внепших источников вибрации.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJlЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведению поверки допускalются лица, изучившие настоящ),ю методику поверки,
эксплуатационную документацию на поверяемые лупы и средства поверки и прошедшие обуrение
на право проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Щля проведения поверки достаточно одного поверитепя.

5МЕТРОЛОГШ{ЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, указанпые в таблице 5.

Таблица 5 - М огические и технические вzшия к cTBzlM по ки

Перечень
рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствilм поверки,

необходимые для проведения
поверки

Операчии поверки,
требlrощие применение

средств поверки

J21

Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
б08-н2, Testo б10,
Testo б22, Testo 623,
модификация Testo
622,реr, N9 53505-13

Средства измерений температlры
окрlскающей среды в диашalзоЕе

измерений от 15 ОС до 25 ОС

с абсолютноЙ погрешностью
не более 1 ОС;

Средства измерений относительной
влiDкности возд}D(а в диапазоне

от 20 7о до 80 О% с погрешностью
не более 3 о%

п. 8.3 Контроль условий
поверки (при подготовке к
поверке и опробовании
средства измерений)

5
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п. 9.1 Определение цены
деления измерительной шкалы
п. 9.2 Определение диiшазона
и абсолютной погрешности
измерительной rrrкалы
линейньп< размеров
п. 9.З Определение диапазона
и абсолютной погрешности
измерительной rrrкалы

радпусов

Микроскоп
измерительньй
1тиверсальньй УИМ-
21, рег. }Ф 634-50

п. 9.4 Определение ди{lпазона
и абсолютноЙ погрешности
воспроизведеЕия диаметов
окружностей

Этшlоны единицы длины,
соответств}.ющие требования\,r к
эталона},r не ниже 4 разряда по

государственЕой поверочной схеме,

1твержденной приказом
Федера:rьного !гентства по

техIйческому регуJIированию и
метрологии от 29.12.2018 г. ЛЪ 2840

(с изменениями, внесенЕыми
приказом Федера:rьного агентства по

техническому регулированию и
мgтрологии от 15.08.2022 г. Jф 20l8),

в ди:шазоне измерений длины
отOдо35мм

п. 9.5 Определение дичшазона
и абсоrпотной погрешности
измерительной шка"rы
плоских углов

Микроскоп
измеритеrъный
универса,rьный УИМ-
21, рег. ЛЪ б34-50

Средства измерений плоского угла в
диzшазоне измерений

от 0 до 120о с абсолlотной
погрешностью измерений З'

п. 9.6 Определение
откJIонения воспроизведения
IШОСКИХ УГЛОВ
Примечшrие - ,Щопускается использовать при поверке др}тие угвержденные и атIестовalннЫе
этrulоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.
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п должение таблицы 4

б ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведении поверки должно бьпь обеспечено соблюдение требованиЙ

безопасности работы и эксплуатации дrrя оборулования и персона.ла, проводящего поверку, в

соответствии с приведепными,гребованиmrи безопасности в нормативно-технической и

экспJIуатационной докуi{ентации на средства поверки.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 При внешнем осмотре должно бьпь устшlовлено соответствие лупы следующим
требов{lниям:

- внешний вид лупы должен соответствовать опис{lнию и изображению, приведенному в

описании типа;

- комплекtность лупы должна соответствовать ее паспорту;

- дол)шrа присугствовать маркировка лупы в соответствии с ее паспортом;

- нtшесение штихов и цифр шка.ты должно быть четким;

- отс}тствие явньD( мехrшических повреждений, загрязнений и грубых поверхпостньD(

дефектов на поверхности опр:lвы и корпуса лупы, влияющие на работоспособность лупы;

- работоспособность подсветки (дчя модификаций ли-3-10"-м1, ли-3-10"-м2 и ЛИ-3-10'-
му).

7.2 Лупа считается прошедшей операцию поверки с положитеJlьным резулътатом, если она

соответствует тебованиям, приведеЕным в п. 7.1 .

6
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8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если лупа и средства поверки до начала измерений находились в кJIиматFIеских

условиях, отJIичающихся от указанньD( в п. 3.1, то их вьцерживают при этих условиях не менее
часа, иJIи времени, указанного в эксплуатационной докуtrлентации.

8.2 Подготовить JIупу и средства поверки к работе в соответствии с их док}ъ,rентаl},lи по
эксплуатации.

8.3 Провести контроJIь условий поверки, используя средства измерений, удовлетворяющие
,требованиям, 

указанным в таблице 5.
8.4 Проверить плitвность перемещения окуJIяра относительно корпуса со шкалой. Проверить

отсутствие са},rопроизвольного перемещения окуJlяра относительно корпуса со шкалой.
8.5 Проверить прочность креплеЕия оптических деталей, линз в оправах. Оптические детаJ,Iи

не должны проворачиваться в оправilх.
8.6 Лупа сtIитается прошедшей операцию поверки с положительпым результатом, если

вьшолЕяются требования, }тазанные п.п. 8.4 - 8.5.

9ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Определеппе цены депеЕця измеритеJIьной шкалы
9.1.1 Расположить на предuетном столе микроскопа лупу и сфокусировать микроскоп на

измерительной шкале. Выровrrять ось шкalлы параллельно JIинии перекрестия штриховой сетки
окуJIяра микроскопа.

9.1.2 fuя молификаций ЛИ-3-10",ЛИ-3-10'-К2, ЛИ-3-10'-Мl и ЛИ-3-10"-М2 выполнить при
помощи микроскопа измеренItя расстояния между парами соседних штрихов в пяти тоIIкaж предела
измерения измерительной шкалы. Измеренrlя проводятся однократно.

Примечание - Здесь и да"Iее при измерении следует уцlтывать толщину штрихов IIа крiшх
интервала9 то есть измерение необходrмо проводить с одной стороны rrrrрихов.

9. 1.З Для модификации JIИ-3-1 0"-МУ:
9.1.3.1 I_{eHy деления измерительной шка,rы rпанейньпr размеров опредеJIить при помощи

микроскоп4 измерив расстояние между парой соседних штрихов в произвоJIьном месте дIя
каждого диапазона от 0 до l мм; от минус 5 до 0 и от пJIюс 1 до плюс 5 мм; от минус 10 до минус 5

и от пJIюс 5 до пrпос 10 мм. Измерения проводятся однократно.
9.1.3.2 I]eHy деления измерrттельной шкаJIы плоских углов определить при помощи

микроскопц измерив }тлы между тремя разными пара},lи сосед{их штихов д'Iя каждого диlшilзона
от 0" до 80" включ.; св. 80О до 90О вкпtоч. Измерения проводяIся однократно.

9.1.3.3 Повернугь лупу на любой 1тол, затем установить перекрестие lггриховоЙ сетки
окуJIяра микрскопа в цеIrтр перекрестия штрихов лупы так, чгобы они совпilJIи. Пермещая
предr.rgгньй стол микроскопа по одной оси, определить цеIrу деления измерительноЙ шкалы

радиусов, измерив расстояние между темя разными парами соседних штпхов д,Iя ка)кдого

диапазона от 0 до 1 мм вкlпоч.; св. l до l0 мм вкпlоч. Измерепия проводятся однократно.
9.1.4 Лупа считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

цена деления измеритеJrьной шкмы для модификаций ЛИ-3-10", JIИ-З-IO"-Ю, ЛИ-З-l0"-М1
соответствует таблице l; цена деления измеритеJIьноЙ шка.пы для модификации ЛИ-3-10"-М2
соответствует таблице 2; цена делеЕия измерительноЙ шкалы для модификации ЛИ-3-10"-МУ
соответствует таблице 3.
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9.2 Опредоrепие дпапазоЕа и абсолютной погрешности пзмерптеJIьпой шкаJIы
липейпых размеров

9.2.1 Вьшолнить пункт 9.1.1.
9.2.2 М модификаций ЛИ-3-10", ЛИ-3-10'-Ю и ЛИ-3-10'-М1 выполнить при помоIщ,I

микроскопа измерения интервчrлов дIиной 0,1; 5,0; l0,0; 15,0; 20,0 мм на произвольно выбранньп<
ylacтKax измерительной шкалы. Измерения прводятся одноцратно.

9.2.З Мя модификации JIИ-З-10'-М2 вьшолнить при помощи микроскопа измерения
интервалов длиной 0,1; 5,0; 10,0; 15,0; 20,0; 30,0 мм на призвоJIьно выбраrrньтх участкiж
измерительной шка;rы. Измерения проводятся однократно.

9.2.4 фrя молификации ЛИ-3- 10'-МУ выполнить при помощи микроскопа измерения дпины
иIIтервaIлов для rIастков измерительной шкzIJIы линейньп< размеров:

- от 0 до 0,1 мм;

- от 0,1 до 
'l мм;

- от минус 5 до 0 мм;

- от пJIюс 1 до п.тпос 5 мм;

- от минус 10 до минус 5 мм;

- от плюс 5 до пrпос 10 мм;

- от минус 10 до п-lпос 10 мм.
Измерения проводятся одIIократIIо.

9.2.5 Мя каждого измерения рассIIитать абсолютную погрешность измерений как разность
между измеренным и номинrlJIьным значениями дIины интервалов по измерительной шкшlе.

9.2.6 Лупа считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если
измереЕные зЕачения для модификаций ЛИ-3-10', ЛИ-3-10'-Ю, ЛИ-З-10'-М1 соответств},ют
таблице l; дrя модификации JIИ-3-10'-М2 соответствуют таблице 2; дтя модификации ЛИ-3-10"-
МУ соответствуот таблице 3.

9.3 Определеппе диапазона п абсолютной погрешности пзмерптыrьной шкаJIы

радпусов
9.3.1 Расположить на пре.щ,rетном столе микроскопа лупу и сфокусировать микроскоп на

измерительной шкzrле радиусов. Расположить измерительные шкалы Jгупы согласно рисунку 1.

9.3.2 Произвести измерение радиусц соответств},ющего отметке <10> измерительной
шкzrлы радиуса. ,Щля этого устilновить перекрестие rггриховой сетки окуJIяра микроскопа вблизи
отметки <10>, тгобы перекрестие штриховой сетки oкyJurpa микроскопа коснулось измеряемого

радиуса (начала штриха) с правой сторояы и вьшолнить отсчет покчlзtlниЙ микроскопа.
Горизонтальньпr,r перемещеЕием стола микроскопа устalновить перекрестие штриховОй СегКИ

окуJIяра микроскопа вблизи 1тловой шкмы, чтобы оно коснулось измеряемого радиуса (нача"T а

штриха) с правой стороны и вьшоJшить отсчет показ Iий микроскопа. Разность отсчетов будег
соответствовать длине хорды L окр)окности соответствующего радиуса фисунок 1).

8
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Рисуяок l - Измерние хорды и высоты окружности

9.3.3 Опрелелить высоту от хорды до крайней точки измеряемого радиуса h. ,Щля этого
призвести измерение высоты Н, пока перекрестие шгриховой сетки окуJrяра микрскопа не
коснется пачalла штю(а измеряемого радиуса фисунок 2). Затем призвести измерепие тошцины
штриха t, Kzж показано на рисунке 2.

н

Рисlток 2 - Измерпие высоты окрркности и толщшlы штриха

9.3.4 Рассчитать высоту от хор,ФI до крайней точки измеряемого радиуса h, мм, по формуле

Ih-H+_, (1)
2,

где 11- высотц мм;

' 
- толщина штрю(а мм.

9.3,5 Рассчитать радиус для отметки к 10> измерительной шкалы р4шrуса R, мм, по формуле

n=LJ.8.h 2
где Z - длина хордI, мм;
й - высота от хорды до крайней точки измеряемого радrус4 мм.

(2)

9.3.б Выполпить rryrкты 9.3.2 - 9.3.5 для отметок <0,5> и <5> измеритеrьной шкrurы радиуса.
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9,З.'l М каждого измерения рассtштать абсолютную погрешность измерений как разность
ме)rцу рассчит:lнным и номинальным значениями измерительной rrrкмы.

9.3.8 Лупа считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если
измеренные значения дтя модификачии ЛИ-3-10'-МУ соответствуют таблице 3.

9.4 Определение диапазона и абсолютпой погрешпости воспроизведенпя диаметров
окруlкностей

9.4.1 Расположитъ на предметном столе микроскопа лупу и сфокусирвать микроскоп на

ДИallt{еТРaD( ОКРУЖНОСТеЙ.

9.4.2 Определить значеЕие диаметра окрркности. .Щля этого при помопцl микроскопа
призвести измерение диаметров окружности по впешней и внугренней части, кaк показдtо на

рисунке 3.
9.4.3 Рассчитать диi|ьrетр измеряемой окррlсrости d, мм, по формуле

d (з)
2

где dt - диаметр окружности по внешней части, мм;
d2 - диаметр окружности по внугренней части, мм.

9.4.4 Выполнить п.п. 9.4.2 - 9.4.3 мя всех окружностей (01 - l0), яанесенньп< на стекJIо

гчпы.

Рисунок 3 - Измерение ди:t!{етра окррiс{ости

9.4.5 Дя каждого ди.rмgгра (0l - 10) рассIштать абсолютrrую погрешность измерений как

разность между измеренным и номин!lльным значениями диа rетра окру)юrости.
9,4.б Лупа считается прошедшей операцию поверки с положитеJIьным результатом, если

измеренные значения дIя модификации JM-3-10'-MY соответствуют таблице 3.

9.5 Опредеденпе дпlпазоЕа и абсолютпой погрсшпостп пзмерпте.пьпой шкаJtы плоскпх

углов
9.5.1 Расположить На Предt{етном столе микроскопа лупу и сфокусировать микроскоп на

измерительной пIкале плоских углов. Вьтрвняь ось шкалы параллельно липии перекрестия

штриховой сетки окуляра микроскопа.
9.5.2 Вьшолнить при помопш угловой окулярной головки микроскопа измерения плоских

углов 10О, 30", 50", 70О и 90О.

9.5.3 Для каждого измереЕия рассчитать абсолютнlто погрешность измерений кiж разность
между измеренным и поминальным значениями плоского }тла.

9.5.4 Лупа считается прошелшей операцию поверки с положительяым результатом, если

измеренные значения д'rя модификации ЛИ-3-10"-МУ соответствуют таблице 3.

l0

d., + d,

d, d,



9.б.1 Расположить на предь{етном столе микроскопа лупу п сфокусировать микроскоп на
рабочей поверхности в месте расположения плоского угла 29О.

9.6.2 ИзмеритЬ плоский угол 29О при помощи угловой окулярной головки микроскопа.
9.б.3 Вьшоrпrить пупкгы 9.б.l -9.6.2 мя плоских углов 55О; б0.; l l8".
9.6.4 М кaDкдОго измереЕия рассtштать абсолютную погрешность измерений кzж разность

между измеренпым и номинальным значениями плоского угла.
9.6.5 Лупа считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

измеренные значения д'Iя модификации Ли_3-10"_мУ соответствlтот таблице 3.

9.7 ПодтверlцеЕпе соответствпя средства измерепий метрологпческrrм требоваппям
9.7.1 Положительное решение о соответствии лупы угвержденному типу и о пригодности к

дальнейшемУ примеIlению вЫносится на основании выполнения всех операций поверки по даннойметодике в соответствии с модификацией лупы, и при пол)чении значений измеренньпt физическихвел'.IиЕ с допускаемыми погрешпостями, не превьIшающими }тазarнIIьD( Втаблицах 1 - 3.
9,7,2 Отрицательное решение о несоответствии лупы }"твержденному типу и онепригодlости к даьнейшему примеяению выIlосится на осномнии вьшолнения любой изоперачий поверки по дапной методlке в соответствии с модификацией rrупы и rrр" nonyr"r"nзначений измеренных физических веJшчин с допускаемыми пог[Ешностями, превышtlющими

указанные в таблицах l -3.
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9.6 Опреде,rеппе откпопеЕия воспроязведенпя плоскпх углов от помпндJrьного
зцаченЕя

Ведущий инженер
по метрологии И.А. Смирнова о О7, /В 2024r,

ведущий инжеЕер
по мец)ологии А.С. Крайнов uO?, оз 2024r.

2024r.Главпый метролог .В. Гаткина ( рз> оg
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10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
10,1 Результаты поверки оформ.ляются протоколом поверки в произвольной форме.Протокол может хр:шиться rra электронньD( носитеJIях.
10,2 При положительньD( результат!rх поверки средство измерепий признaЕтся пригодным кприменению и по з:uIвлению вJIадельца ср€дства измерений может бьггь офьрrлеrо свидетельствоо поверке в устalновленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерений непредусм9т9Irо. Пломбирование луп от нес.нкционирмнного доступа не предусмотреЕо.
10,3 При о,IтицательньD{ ре3ультатах поверки средство измерений признается непригодrым

к применению и по зtulвJlению владельца средства измерний может бьrгь Бформлено извещепие онепригодности в устtlновленной форме с указ шем причин пепригодности.
* 10.4 Сведения о резУльтат:lх поверки (как положлrгельные, так и отрицательные) передаlотся

в Федера.llьный информационный фонд по обесп"rеrrпю единства измереЕий.
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