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l. Общие положенпя
1.1 Настощая методlка поверки (далее по тексту - МП) распрострilняется на

микроскопы }циверсalльные измерлггельные УИМ (да;lее - микроскопы), примешIемые в качестве

рабочих средств измерений, и ycTzlHalBJMBaleT методику Ех первIлчной и перпод{ческой поверки.
1.2 В реуrьтаге поверки доJDкны быь подгверщдеrш мегlюломческие харшсгеристшс,ц

прlшедеtпше в таб,шпде А.1 Приложеrп.rя А.
1.3 При оцределении мeгрологи.IескID( характеристик в рамка( прово,щvой поверки

обеспешвается передата едпflщ веJIичин поверяемому средству измереI rй:

В соотвgгствшr с ГосударgгвеI rой повершой схемой дIя срдсгв измерrппi длины в

д,Iапазоне от 1,10-9 до 100 м и дшн воJIн в,щапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной прик:rзом
Федера.lьного tгeHTcTBa по TexHrт.IecKoMy реryJl}rрвalнию и метрологии от 29 декабря 2018 г. J\b
2840 от след/ющего государственного первичного эталона: гэт2-202l - ГПЭ единицы дJIины -
мЕтра;

В соответgгвl.п,r с ГосударgгвеIпrой повер*lой схемой дrя срдсгв измершпi плоскою

}тла утверждеЕной прикllзом Федерапьного агецтства по техЕическому реryлцрвtlнию и
метрологии от 28 ноября 2018 г. Jф 2482 <Об }тверждении государственной поверо.шой схемы
для средств измерений плоского )гла) от след/ющего государствеIlЕого первиtшого этчlлоЕа:

rэт22-20l4 - Госуларствепньй перви.пrьй эталон единицы Iшоского }тла.
1.4 В методлке поверки реiIJIизовarн следующий метод передачи единиц: метод прямьD(

измерений.

Таблица 1 - П оп по
обязательность выпоJIнения

операций при

перви.тной
поверке

периодической
поверки

Номер раздела
(пункга) методики

поверки, в
соответствии с

которым
ВЫПОJIЕЯеТСЯ

операция поверки

Наименование операции поверки

2 J 41

Ща 7Внешний осмотр средства измерений Да

8
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений

8.1!а !а
Контро;ъ условий поверки (при

подотовке к поверке и опробовшмп
средства измерений)

8.2!а Да
Опробование (при подготовке к поверке
и опробовании средства измерний)

Да 8.3

Определение откJIонениJI от
прямолинейности движения каретки
продольного перемещеЕIбI на лтпше 200
мм в горизонтагьной и вертикаьной
плоскостях (при подгоювке к поверке и
опробовшrии средства измерений)

2
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Продолжение таблицы 1

l 2 J 4
Определение откJIонения от
пряr.rолинейности двпжен}tя кар-тки
поперечного перемещепия на дпше l00
мм в горпзоптапьной и вертикzшьной
плоскостях (при подготовке к поверке и
опрбовании средства измерений)

Да .Ща 8.4

Опрделение откпонения от
пар:IJIлельности каждой опорной
поверхности каретки прдоJIьного
перемещения нzшравлению ее движения
на длине 200 Ir,п.t, а тtlюке откJIонения от
параJIлельности опорньD( поверхностей
между собой (при подротовке к поверке
и опробованип срдства измерений)

Да Да 8.5

Определение откJIонения от
пар1IJIлельности каретки поперечного
перемещения плоскости ее движения на

длине l00 мм (при подготовке к поверке
и опробовании срдстм измерений)

Да .Ща 8,6

Опрделение откJIонения от
перпендикулярности оси тубуса к
опорным поверхностям каретки
прдольного перемещения при его
движении вдоль напрttвJIяющих (при
нулевом зафиксированном дЕижении
колонки) (при подготовке к поверке и
опрбовiшии срлства измерений)

Да Ща

Определение рад.lшrьного биения скалок
(при подготовке к поверке и
опробоваrии средства измерений)

Да 8.8

Опрделение откJIопения от
пар{IJIлельIIости JIинии центрв
напрzвлению движения каретки в
вертика.llьной плоскости на длине 200
мм (при подготовке к поверке и
опробовании средстм измерний)

Да Да

Определение отклоненl.rя от
параJIлельности рабочей поверхности
пред!{етного стекJIа стола плоскости
движениrI кареток на длиIlе l00 мм для
поперечного напрalвления и 200 мм дrя
продольного нiлправлепия (при
по.щотовке к поверке и опробовании
средства измерений)

Да !а 8.10

Определение износа (пряr.lолинейности
конической образутощей чентра) и

радиального биения центров при
вращении скаrлок вокруг своей оси (при
подготовке к поверке и опробовании
средстм измерний)

Да Да 8.1 l

J

8.7

.Ща

8.9
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1 2 J 4

Определение откJIонения от соосности
ценlров в горизонта.rьной плоскости при
сведеЕЕьD( скалкzж и при расстоянии
мещду ними 200 мм (при подготовке к
поверке и опробовании средства
измерний)

Да Да 8.12

Опрделение соответствия реличенrlя
рlлсстояция межд/ крайнимп
пуIIктирными линиями окулярной
шгрlо<овой сfiки при различных
увеJIFIепил( объекгим длине }пrастка
изображения образцовой шкалы (прп
по,щотовке к поверке и опробовании
средства измерний)

Да Да 8.13

Опрделение откJIоненЕя от
парaшлельности горизонтаьной линии
пrцпховой сетки угломерной головки
визирпой системы нiшрiвлению
двюкениrl каретки прдольного
перемещеЕия (при подготовке к поверке
и опробовании срлства измерний)

.Ща 8.14

Опрделение величины несовпадения
тотIки пересечения штриховьD( линий с
осью вращения сетки угломерной
головки дJIя кареток продольного и
поперечного перемещенЕя (при
по.щотовке к поверке и опробовании
средства измерений)

Да Да 8.15

Опрделение вели.Iины несовпаденшI
изображения од{ого делепия гралусной
IIIкаJIы изображению всего гIастка
минутной шкaллы и откJIонения от
ориентировки ця модификации
микроскопа УИМ-23м, величины
несовпадения изображения одного
делеппя градусной шкапы изображеншо
ВСеГО }лllютка миЕутной шк!tлы l1

веJIи[Iины несиммЕтричности в

н:шрalвлении дпины штриха Nlя
мод.tфикации микроскопа УИМ-21м
(при подготовке к поверке и
опробовании срдстм измерний)

Ща Ща 8,1б

Продолжение таблицы l

Да

4
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Определение отклонений от
параJшельности осей мIIJIJIимегровьD(

пrкал н:шравJIеЕйю ,щиженЕя карgгок в
горизонта;rьной (для микроскопов
модификации УИМ-2lм) и
вертикальной (для микроскопов
мод.rфикации УИМ-23м) плоскостях на

дпtне l00 и 200 bп,r (при подготовке к
поверке и опробовании средстм
измерний)

.Ща Да 8.17

Опрделение откJIонения от
параJIлельности биссекторов шкал
десятых долей миллимfiра шrрихап,t
миJIJIиметровьD( Iпкал микроскопа
модлфикации УИМ-23м (при
по,щотовке к поверке и опробовании
средства измерений)

Да Да 8.18

Определение соответствия десяти
делений шкаш десягьп< долей
миJIJIиметра одному делению
л,шлтпrметровой ш<аrш (при поIцотовке
к поверке и опробоваrп,rи ср₠дства
измерений)

Да Да 8.19

Определение величины смещения
изображения при H:lKJIoHe колонки влево
и впрilво на l2o30' (при подготовке к
поверке и опробованпи средства
измерений)

Да .Ща 8.20

Определение откJIонения от
перпендикуJIярности кареток
относительно друг друга (при

по.щотовке к поверке и опробовапии
средства измерений)

Ща Да 8.21

Прверка програп.rмного обеспечения
средстм измерепий Да Да 9

Определение метрологи.Iеских
характеристик и полгверждение
соответствиJI средства измерний
метрологическим трбованиям

10

Опрделение погрешности измерений
плоского угла

Да l 0 1

Определение погрешности измерений
липейньп< размеров

.Ща !а |0.2

мп-864-2025

3. Требованяя к усJIовtlям проведеЕпя поверкп
При проведении поверки в лаборатории доJDкны собподаться следующие условия

измерений:
Темперацра окружшощей сре.щl, "С от +18 до +22

Отпосительная влФкность, %о, не более 80

Да

Продолжение таблицы 1

5
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Табrшца 2 - С ки

Операции поверки, требующtе
примепеIrие средств поверки

Мегрологические и технические
трбования к срдствiлtlt поверки,

необход,rмые дrя проведения
поверки

Перечень

рекомендуемьгх
средств поверки

2 Jl

Измерители
влtDкности и
температуры,
ивтм-7м_д,
рег. Nэ 71394-18

Срлства измерпий темпераryры
окружающей сре,ФI в д{апазоне
измерний
от 15 до 25 ОС, пр₠деJш
допускаемой абсоJпотной
погрешности измерений
+0,2 оС;

Срлства измерний
относитеrьпой влФкности
воздуха до 80 %, предеJIы

допускаемой абсоrпотной
погр₠шности измеренlfr +2 7о

п. 8.1 Коггроrь условий поверки (при

подготовке к поверке и опробовании
средства измерений);
п. 8.2 Опробование (при подготовке к
поверке и опробовании средстм
измерений)

Головки
измерительные
pbFItDKHo-

зубчатые l ИГ

Бруски коЕгрольные с
техIlИЧеСКИМИ ХаРarктеРИСТИК:ll\{И,

соответств},ющими приведенным
в таблице B.l Приложения В;

Линейки повероIшые лекtlльные с
допуском прямолинейности

рабочей поверхпости не более 0,4
мкм;

линейки лекальные с

техническими характеристикilми,
соответств}тощтми приведеяным
в таблице Д.1 Приложения .Щ;

Головки измерительные

рьтчажно-зубчатые типа 1ИГ по
ГосТ 18833-73, диiшазон
измерений +0,1 мм, предел

допускаемой погрешности не

более +1,2 Mlol

п. 8.3 Опрелеление откJIонения от
пряrлоrшнейности двихения каретки
продоJьного перемещениJr на дшне 200
мм в горизонтальной и вертика.lьной
плоскостл< (при подготовке к поверке и
опробовшrии срелства измерний)
п. 8.4 Опрлеление откJIонеппя от
прямо.тмнейности движения каретки
попереIIЕого перемещения Еа дп,rне l00
мм в горизонтальной и вертикшьной
Iшоскостях (при подготовке к поверке и

опрбовании средства измерений)
п. 8.5 Определение откJIонениJI от
пар:IJIлеJ]ьности каждой опорпой
поверхяости кар,тки продоJIьЕого
пер₠мещения н:шрчlвJIению ее движения
на дпrне 200 мм, а также откJIоненЕя от
параJIлеJьности опорньD( поверхностей
между собой (при подготовке к поверке

и опробовании срелства измерепий)
п. 8.б Определение откJIонения от
параJIлеJьности каретки поперечного
перемещениJI плоскости ее ,щижения на

длине 100 мм (при подготовке к поверке

6

4. Требования к специдJIпстдм, осуществJIяющим поверку
К проведению поверки доttускilются лиц4 из)л{ивIIIие эксплуатационную докуlirентацию

на поверяемое средство измерений, средства поверки, и атIестовlшные в качестве поверитеJIя
средств измерений в устllновленном порядке. .Щля проведения поверки достаточно одного
поверитеJUL

5. Метрологпческие п техппческпе требования к средствам поверкп
При проведении поверки должны примеЕяться эталоны и вспомогатеJIьные средства

поверки, приведенные в табrице 2.

Брусок
кон,гроrьньй
JIк-200 с
основalнием
(Приложение В);
Липейка
лекuIьная JFI-
200 с
основaшием
(Приложение Г);

Линейка
лекальная Лкl с
основzlпием
(fIриложение .Щ);

и опробовавии средства измерений)
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п олженйе таблицы 2

1 2 з
Головки измерительные

рычалсlо-зубчатые типа 1ИГ по
ГоСТ 18833-73, диапазон
измерний +0,l мм, предел

доrryскаемой погрешности не
более *1,2 Mro.r;

Угольrшк повер.пrьй с
отк.JIонением от
перпендIцq/JIярности не более
0,005 мм;

угольник лека-пьньй с
техническими характеристикlми,
соответствующими приведепным
в таблице Ж.1 Приложения Ж

Головки
измерительные

рыч1l)кно-
зфчатые lИГ;

угольшлrс.l
поверчные 90О

уш-0-1б0,
рг. Ns 84707-22;
Уголышк
лекаьньй
специаьньй
улс-0-1б0
(Приложение Ж)

п. 8.7 Опрлеление откJIонения от
перпендш(улярности оси ryбуса к
опорным поверхностям каретки
прдопьного перемещения при его

,щижении вдоJIь нlшравJuIющп (при
нулевом зафиксировilнном lЕижении
колонtс.t) (при поддотовке к поверке и
опробовдrии средства измерений)

Головки
измерI{тельные

ршriDюrо-
зубчатые 1ИГ,

рг. М 2681-70

Головки измеритеJьные

рьтчшсrо-зубчатые типа 1ИГ по
ГОСТ 18833-73, цределы
измерений +0,05 мм, предел

допускаемой погрешности не
более *1,2 мкм

п. 8.8 Опрлеление радиального биения
скалок (при подготовке к поверке и
опробовании средства измерений)
п. 8.9 Опрлеление откJIонения от
параJIлеJIьности JIиЕии центрв
нацрzlвJIению движения каретки в
вертика:rьной плоскости на дrине 200
шr (при по,щотовке к поверке и
опробовании средства измерений)
п. 8.10 Опрелеление отклонения от
пар:IJIлеJIьности рабочей поверхности
ПРеДt{еТНОГО СТеКJIа СТОЛа ПЛОСКОСТИ

движения кареток на длине 100 мм для
попереttного нlшравления и 200 мм для
продольного направления (при

по,щотовке к поверке и опробовании
средства пзмерний)

Валик
контрrьный
(Приложение Е)

п. 8.9 Определение откJIонения от
параJшеJIы{ости линии центов
нaшравлеЕию движения каретки в

верпrка.пьной плоскости на длине 200

мм (при по,щотовке к поверке и

опробовiмии средстм измерениЙ)

валик с лезвием
(Приложение З)

валик с лезвием с техниtIескими

ХаРаКТеРИСТИКаIl{и,

соОТВеТСТВ}'ЮПЦ{ItfИ ПРИВеДеННЫМ

в таблице З.1 Приложения З

п. 8.20 ОпрелелеЕие величины
смещенЕя изображения при накJIоне

колонки ыIево и впрrво на 12О30' (при

подотовке к поверке и опробованпи
средства измерений)

Меры угловые
призматические
MY-l, рег. Ns

485-м

Мера плоского угла с
номинаJIьным значением 90о по
гост 2875_88

п. 8.2l Опрлеление откJIоЕеншl от
перпендикуJIярности кареток
относитеJIьно друг лруга (при
по,щотовке к поверке и опробовании
средства измерений)

7

Валик контрльньй с
техническими хар:lктеристикill\{и,
соответствующими приведенным
в таблице Е.1 Приложения Е
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п одолжеЕие таблицы 2

7. Ввешппй осмоц средства язмереппй
7.1 При внешном осмоте долrшо бьгть установлеЕо соответствие средства измереяиЙ

следующим требованиям:
- соответствие внепшего вида средства измеревий описzrнию и изображению,

цриведенному в описании типа;
- соответствие ллпсроскопов требовiulш{м в части комIшектности;
- правильность нанесеппя маркировки;

8

1 2 J

Меры угловые
призматические
My-l,
рег. Nч 485-й

п. l0.1 Определение
поц)ешности измеренrй
Iшоского )гла

Рабощй эталон 4-го разряда в
соответствпи с ГосударсгвешIой
поверо.пrой схемой дrя Федсгв
измФеIшй Iшоского угла,
уrверждеrшой щ)икzrзом
Федерального агеЕтства по
техническому реryлироваFию и
метрологип m "2б" ноября 2018 г.
tф 2482 - )гловые меры с ощим и
четырьмя рабо.пrIrлr углами,
доверЕтеJБные границы
абсоrпотrппr погрептяостей не
более 10"

Рабоwrй эталоп едIIЕиIIы

д.тппш 2 разряда в

диапазоне значешлй m
0,001 до 200 мм,

рег.Nя 3.7.АЗТ.0002.2022

п. l0.2 Опредыrепие
погрешности измерений
лrrнейlrых размеров

Рабошrй этirлоп едшпщI дпtшл 2
разряда в соответствии с
Государствешой поверочrой
схемой дrя средств измеревrй
дIины в .щапазоЕе от 1,10-9 до 100

м и дIиЕ воJIЕ в длапазопе от 0,2 до
50 trд<M, угвержленяой щ)иказом
Федера.rьного агеятства по
техническому реryлировitпию и
метрологии от "29" лекафя 2018 г.
Ns 2840 - Мера лтпlвы штржовiu,
дlапазон пзмерепий m 0,001 до
200 мм, доверlттФъЕые грiuiицы
абсолотных погрешостей
+ (0,2+0,5,L) мкм, где L - дптпа" м

Вспомогатеrьное оборудование

Кронштеfoi Kr (Приложение Б)

метрологшIеским требовавиям, указапным в таблице.

6. Требоваппя ýс;lовпя) по обесшеченпю безопrспостrr проведеппя поверкц
При вьшолнении поверки, меры безопасвости доJDкЕы соотвегстъовать требовrlниям пО

технике безопасности согласно экспJryатаIцrоlшой докуtаентации на поверяемое средство

измерений, средства повФки, правилаIt{ по технике безопасности, которые действуют на месте

проведения поверки.

Примечаяие - доrryскается испоJьзоватъ при поверко друпiе угверждФпше и атт₠стов Iные

этаJIоны ед тиц, средства rrзмереклй угвержденвого типа и повереЕные, удовлетворяющие
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- отсутствие следов коррозии, не зачищенных забоин, царапин и других механических
повреждений на рабочих поверхностях кареток и станины, которые могут повлиять на
эксплуатациоЕные свойства микроскопа;

_ н{rличие равномерного освещения и отсутствие пыли, царaшин, пятен Еа поле зрения
визирного микроскопа и биЕокулярЕой насадке, которые моryт повлиять на точность
визирования;

- отсутствие следов коррозии, забоин и крупных рисок на сопрягrrющихся наружньD(
и внутренIrих поверхностях центровьIх бабок, на поверхностях скалок и центров;

- расположение рабочей поверхности стекJUIнной пластины предметного стола выше

рllмы стола;
- отсутствие на поверхности стекJIянной пластинь] забоин, загрязнений, царапиЕ,

трещин и др}тих дефектов, которые могут помешать использованию пластины;

Примечание - при экспJryатации допускаются незначительные царапины и забоины, не
мешающие нормirльному использованию предметного стола.

8. Подготовка к поверке п опробоваппе средства измереппй
8.1 Коптроль условий поверкп

Перед проведеIшем работ средство измереIrий и средства поверки долlлшы быь
подготовлены к работе в соответствии с экспJryатационной доч,мептдией на ню( и вьцержаны
не менее 2-х часов в условиях, приведеЕньD( в п. З настоящей методики.

8.2 Опробовавпе
8.2.1 При опрбовании проверить взаимодействие узлов микроскопа на соответствие

следующим требоваЕи-шu :

- при отцрепленньD( стопорньD( винтtlх ,щижение кареток долrл(но быгь плавньь,r, беЗ

за.{етньD( рывков, скачков и заеданий. Тормозные приспособления должны обеспе.fllвать

Еадежн}.ю фиксацшо кареток в rпобом положении;
- микрометрические винты доJIжнь] обеспе,п]вать плllвное, без оrц}тимого rrюфтц и

равномерное перемещеЕие кареток;
- при перемещении кареток в крайние положения, удар о резиновые амортизаторы

должен бьггь мягким, без резкого толщса. Колонка микроскопа должна накJIоIIяться в обе стороны

от вертикilJIьного (пулевого) положенIш без скачков и заеданий и надежнО СТопоритьСя В ЛrбОМ

положении;
- кронштейн с визирной системой должен плilвно перемещаться по направJuIющпм

колонки и надежflо закрепJUIться в любом положеЕии;
- проекционнau и бинокулярная наса,щи должны устанавJIиваться в крошштейн визирной

системы свободно, без усилий и надежно крепиться зажимным виIIтом (только шtя УИМ-23м);
- окуJIяры должпы перемещаться пл:вно и свободно, но без заметной на ощ}щение

качки;
- при вращении окуJIяров не должЕо бьrь заметного на глаз смещения изображения;

- Iггриховаlя сетка }гломерной головки, доJDкЕа вращаться в предеJIarх от 0 до ЗбOО

плirвно;

9

- отсутствие следов коррозии и заусенцев на опорных планках для установки
измерительных ножей (при наличии);

- отсутствие дефектов на доведенных поверхностях контрольного калибра (при
наличии) для проверки измерительньD( ножей, видимъл< невооруженным глiвом.

7.2 Микроскоп считается прошедшем внешний осмоэФ, есJIи вьшолЕяются требования,
приведенные в п. 7.1.

7.3 В случае невыпоJшения требований, приведенньD( в п. 7.1, дальнейшую поверку не
производят, до ycTpzlHeHIUI несоответствий.
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- в рабочей зоне поJIя угломерной головки не должно быгь дефекгов, ыIияющж на
тоIшость отсчета;

Примечание - при подъеме визирной системы на высоту примерно 80 мм в поле визирной
системы рiврешаегся небольшая окрашенность.

- изобрzDкение шгржовой сетки долхно бьггь расположено симметри.Iно относптеJIьно

цеЕтра поJIя зрения;

Примечание - допускаетýя откпонение не более одного пrтрюФ как в продольном, так и в
поперечном направленил(.

- в поле визирной системы должно набrподаться резкое изобр:Dкение штрю(ов сетки;

Примечание - допускается незначительнiш нерзкосгь изобраrкенrrя на Kpiцx поJlя.

- центровые бабки должпы плtlвЕо пер₠мещаться по н:шрllвJUIюпцп\{ циJшндрическОгО

ложа каретки прдоJIьного перемещения, а скалки - по циJшндрическим нZшравJUIющим ВнУгри

бабок; те и другrrе должны наде)юlо закрепJIяться в требуемом положении;

- опорные планки (при налпщiи) доJDкны устalнalвливаться на опорноЙ поверхности

каретки продоJIьного пер₠мещения без качки.

8.2.2 Микроскоп стштается пршедшем опробование, если вьшолItяются требоВalния,

приведенЕые в п. 8.2.1.

8.2.3 В слрае невьшолнения требований, приведенньD( в п. 8.2.1, результаты поверки

сtштать отрицательными, дальнейшую поверку не производят.

8.3 ОпределеЕпе откпоненпя от прямолпнейпостrr двиrкения кареткп продольпого

перемещеЕпя Еа длпне 200 мм в горпзонтальной п вертшкаJIьной плоскостях
8.3.1 Для определения откJIонения от прямоJшнейности двиrкения кареткЕ продоJIьного

перемещен11я на длине 200 мм необходrмо закрепить кронштеfor К1 (приложение Б) с головкой

из;еритеJьной рычалоrо-зубчатой lИГ (далее - головкой измерительпой) на объеIсгиве визирной

системы поверяемого микроскопа.
8.3.2 ПрИ определеЕии откJIонеЕия от прямоJItrнейности движепия карткп прдоJьного

перемещения на длине 200 мм в горизонтальной плоскости устаIrовите сферический накопечник

головки измерительной таким образом, чIобы его ось бьша расположена горизонтzlльно против

боковой рабочей поверхности Jшнейки лекальной ЛКl С ОСНОВzlнием (да;rее - JшнеЙIш JKl)
(приложение Г). Установите линейку ЛКr на опорньD( поверхностях каретки продоJьного

перемещения поверяемого прибора так, чtобы рабочм поверхяость линейки J|(t находилась

прrпб*a"raп"rrо на pzlBHoM расстоянии от опорIIьD( поверхностей напрzlвJUIюцей карЕIки

прдольЕого перемещеIr}tя, и зalкрепите приспособление фисунок l),

l0
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8.3.3 Устшrовите рабочую поверхность линейки ЛК1 пара.плельпо напрzлвJIению

.щижеЕшI каретки продоJrьного перемещепиJL дtя чего привед{те сферичесю,tй наконечник

головки измерпr"*пЪй в KoIrTaжT с этой поверхяостью и реryлпруйте положение rшнейюл JIКt

отЕоситеJIьно линии перемещениJI карЕтки виЕтом приспособления и микрометриIIеским вшfiом

каретки поперечного перемещения, добиваясь одинzлковьD( показаний головки измеритеJIьЕой

при дух крайню( положениях каретки (разность показ:rЕпй не более 0,0002 мм),

8.3.4 Медлецпо пере,щшйте кар,тку прдоJьного перемещения от оlщого краfoIего ее

полохеЕия до др}того, набrподая показания головки измергrельной. отклOнение от

пряrлолинейности перемещениJI каретки в горизонтzлльной плоскости вьIIшсJIяется как разность

ме)rцу ц:мбольшим и нмменьшпм показаниями.

S.3.5 ДлЯ оцредепениЯ откJIонениЯ от прямоJIIшейности дршкеншI карgгки прдоJьного

перемещенItЯ на лпине 200 мМ в вертикrUIьной плоскости необход{мо устaшовить головку

измерЕтеJьн},ю в цюнштейне Kr (приложение Б) в вертик{lJIьное положецие. Реryлируйте

полЙение линеftс,r ЛКl виЕтом приспособление и микрометрическим винтом тошtой

фокусировки визирЕой системе до поJIrlеЕия одiнaковьD( показашй головки измеритеJIьцой в

*рчПrЙ то.псах йнейки J1цr фазность показаrий не более 0,0002 мм), Затем, медленпо

перемещiu каретку, отметьте нrмбоrьшее и наrпленьшее показllнI{я, разность koтopbD( опредеJIяет

ойоrr""rr" oi ПряrлоrпrяейносТи перемещешШ карsткп в вертикапьной плоскости фисунок 2),

Рисунок l
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Рисунок 2

8.3.б Результаты поверки по п.8.3 считать положитеJIьными, если откJIОнеНИе ОТ

прямолинейности движения каретки продоJьного перемещенпя на длине 200 мм не превышает

0,002 мм в горизоптiлJьной rшоскости и 0,004 мм в вертика;rьной плоскости.
8.3.7 В сJryчае невыпоJIнения трбований п. 8.3.6, р₠зуJIьтаты поверки ctrиTaTb

отрицатеJIьными, да.ltьнейшую поверку не призводят.

8.4 Опреле.llешпе откпоненця от прямолппейносгц двиrкенпя карсIкп поперечного

перемещения Еа длипе 100 мм в горпзоЕтаJIьной п вертпкальпой плоскосгях
8.4.1 отклонение от прямолинейности движения каретки поперечного перемещения на

длине 100 мм опредеJUIют в соответствии с п. 8.3 настоящеЙ мgгодики поверки, но линеЙка ЛКt

располtг:}ФсяпараJшельнон.шраВлению.Щижениякареткипоперечногоперемещения.
8.4.2 Опрлеление откJIонения от прямоJIинеfuости движеЕия каретки поперечного

перемещениJI на лпипе 100 мм В горизонталъной плоскости представлено на рисуrке 3.
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Рисунок 3

8.4.3 ОпределеЕие откJIонения от прямоJIинейности движенпя каретки поперечного
перемещения на лпине l00 }пu в вертика.lьной плоскости представлено на рисlнке 4.

Рисунок 4

8.4.4 Резуrьтаты поверки по п. 8.4 счrтать положительЕыми, если откJIонение от
пряrr.rоrпrнейности .щижения каретки поперечного перемещениJI на длине 100 мм не превышает
0,002 мм в горизоЕтilльIlой плоскости и 0,003 шu в вертикаьной плоскости.

8.4.5 В сл)цае невьшолнения требований п. 8.4.4, результаты поверки сlштать
отрицательными, да:rьнейшую поверку не пIюизводят.
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8.5 Определение откпоненпя от пардJIлеJIьностп каrrцой опорпой поверпlости кдреткп
продольпоrо перемещепия направлешию ее двllrкенпя на длине 200 мм, а таюке откпопеЕпя
от параллеJIьностц опорных поверхносгей межщr собой

8.5.1 При определении откJIонения от парauшеJIьности каждой опорной поверхяости
каретки продольного перемещеция нiлправлению ее двиr(еншl на лпине 200 мм, а также
отк.лоненI.IJI от параJшеJIьности опорнь,D( поверхностей между собой, брусок коктрльньй ЛК -
200 с оспованием (лалее - брусок) (приложение В) иrпr rшнейка лекzшьп:lя JFI-200 с основllнием
(да;lее - линейка JFI-200) (приложение Г) укладьвается непосредственно поочередlо на
передfiюю и заднюю опорные площадки каретки продоJьного перемещения. Сферический
нtконечЕик головки измерительной вводится в KoHTzlKT с рабочей поверхностью бруска и;ш
линеЙки JH-200, и.lп.t .тп.tнеЙки JIкt, как укiвzшо на рисlнке 5.
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Рисунок 5

8.5.2 Перлвигая каретку продоJьного перемещения, производrтся набшодеrпrе

изменен11я показания по шкале головки измеритеьной. Разность А показаний, поJIrrенньD( при

контакте нtконечника с крайншrrи Totlкal}tи рабочей поверхностл бруска иrпl линейки JIaI-200 в

крайнкх точках пер₠дlей поверхности соответствует откJIонению от параJIлеJIьпости пердrеЙ
опорной поверхности. Разность Б показшrий, поrrренЕъ,D( при контакте нlжонечника с крайшп.tи

точкlми рабочей поверхности бруска илrr линейки JFI_200, илrr.rпrнейки ЛКt в крайнlл< тошtах

задrей поверхности каретки, соответствует откJIонеЕию от парalллеJIьности задrей опорпой

поверхности.
8.5.3 Длгебраическм разность значений д и Б соответствует откпонеЕию от

параJшеJIьности опорньD( поверхяостей междl собой.

8.5.4 Ка{цая из разностей А и Б соответствует откJIонению от параJшеJьности ка]КДОЙ

опорной поверхности каретки прдольного перемещепшr нaшравленпю ее движения на дtине 200

мм.
8.5.5 Резуlьтаты поверки по п.8.5 cttrTaTb положитеJьIlыми, ecJm откJIонеIiие от

пар:шлеJьЕости опорньD( поверхяостей междr собой Ее превышает 0,005, а откJIонеЕие от

параJIлеJьности каждой опорной поверхяости каретки прдольного перемещения направлению

ее движениJI на длине 200 мм не превьппает 0,0l мм.
8.5.6 В сJrrlarе невыполнения трбоваrrий п. 8.5.5, резуJьтаты поверки сIIЕтать

отицатеJIьными, да;ъпейшую поверку Ее призводят.
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Е.6 Определеппе отклопеЕпя от параJIлельЕостII кареткl оооaр""*о.о перемещеппя
плоскостrr ее двшrкения пд длпне 100 мм

8.б.1 Отк.llонение от параллельности каретки поперечного перемещения плоскости ее

движеЕия на длине l00 мм опредеrrяотся способом, описанным в п. 8.5 настоящей методики
поверtсл, но rпrнейrоr ЛtI-200 или брусок устанавJшкЕтся о,щовременно на переддою и зад{ие
опорЕые поверхЕости карепсr прдоJIьного перемещеЕия параJшеJIьво Еlшравлепию движеЕпя
каретки поперечного перемещения фисlнок 6).

Рисчнок 6

8.б.2 Разность показанпй в двlх крайних точках контрrшруемого сечения, соответствует

откJIонению от парlлJIлельности каретки попереIшого перемещения плоскости ее движеIlия на

длине 100 мм и не доJDкна првьrшать 0,005 мм.
8.б.3 огк.llонение от параJIлеJIьности каретки поперечного перемещения плоскости ее

движепиЯ на дIине l00 r,ш определлот в трех сечениях опорной поверхности (срднем и лвух

крайних).
8.6.4 Результаты поверки по п.8.6 сtштать положитеJIьными, есJш выпоJIIIJIются

трбования п. 8.6.2.

8.6.5 В случае невыполпения ,гребованиil rl. 8.6.2, р₠зуJIьтаты поверки сIштать

отрицательными, да.пьнейш)то поверку не производят.

8.7 Определепие откпопенпя от перпеtlдпкулярности осп тубуса к опорпым поверхЕоgгям

кареткп продольпого перемещенпя прп его дв11женпи вдоль шаправJtяющltх (при lлулевом

здфхкспровашном двиrкеЕпп колоЕкп)- 
ti.z.t При определении откJIонен}iя от перпеп.щrкуJIярности оси ryбуса к опорным

поверхяостям каретки продольного перемещения при его движении вдоль нaшрalвJIяюIщD( (при

нуле;ом зафиксированном движении колонки) в Iшоскости, параллельной н:шрtlвJIению

движения каретки продоJьного перемещенпя, угольник лекaлльньй специа;rьньй улс-0_160

(да;lее - угольЕиК лека.lьньй) или угольник поверЕrьй 90, lДIп-O_ 160 (да:lее - }тоJIьник

поверошlьй) располагается на опорной поверхпости парaIJIлельно этому нlшр:tвJIению, как

пок&}alно на рисунке 7.
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Рисунок 7

8.7.2 На объективе визпрной системы з:жреIIJIяется кронlггейн Kr (приложение Б) С

головкой измеритеrьной. Наконе.пrик головки измерительной вводится в KoHTllKT с рабочей
поверхностью угоJIьпика поверчного.

8.7.3 Колонка визирной системы при этом доJDкна быгь установлена в вертикrUIьное

положение (на шкале накJIона колонки зафиксировано нулевое показание). КронIптейн Kr на

колонке фш<сируется в положении, при которм обыцIо микроскоп фокусируют на плоскость

цеIrтров. В этом положенип, микрови11гом перемещения кар,тки, устанarвлимется нулевое

положение пIкаJIы головки измеритеJIьной.

8.7.4 Затем кронштеftr Kl перемещаЕтся по колонке последоватеJIьпо на высоту 20,40,

60, 80 и 120 мм, сним:rя кш(дьпi раз соответствующее показание не менее 5-ти раз при

зафиксированньD( положениJD( колонки. Показания головки пзмеритеJьной соответствуют

пзмеренным смещениям на }казанньD( высотilх.

8.7.5 При опрделекии откJIонения от перпеЕдrкуJUlрности оси тубуса к опорЕым

поверхностям каретки продЬrьного перемещения при его движении вдоJIь нlшрalвJlяющих (при

нуле;ом зафrксирванном дЕижении колонrcr) в плоскости, перпендикуJUIрной направленшо

.щиженrtя каретки продоJьЕого перемещения угольник лекаJIьнъй ltJm угольник поверwьй

располагают на опорной поверхностIt каретки перпендrкуJIярЕо этому напрilвлению, кiж

показано на рисlнке 8.

lб

,tФ

f I

,<l

J -]

tl
\-tsl

a
.I

ц ll- ',

--

:\

eJý--. __,-:-,
\



мп-864-2025

Рисlъок 8

8,7,6 Првести действия .lналогrщtо описzшным в п.п. 8.7.2 - 8.7.4.

8.7.7 Полученные значения разностей меж.ry наибоrьшим и н:мменьuшм показанltями

не должны превышать 0,070 мм для мпкроскопов УИМ-2lм и 0,0l8 мм дJUI микроскопов УИМ-
2Зм.

8.6.4 Резуrьтаты поверки по п.8.7 сIштать положитеJIьными, если выполняются

трбования п.8.'l .7.

8.6.5 В сJryчае невыпоJIЕения трбовакпй л. 8.7.7, результаты поверки сlштать

отрицатеJьными, дzлльнейшую поверку не производят.

8.8 Определенве радпаJIьного бпецпя cKa.lIoK- 
8.8.1 fuя опрелелеЕIrI радиального биения скалок трбуется сдвинуть бабки до упора по

ЕаIIравJIению друг к друry и закрепить rх.
8.8.2 Отrryстив прижимные винты, подвести скaшки до соприкосновениJI центров и

затянуIь винты. Наконечник головки пзмерительной, закрепленной в кронrrrгейне Kr

(приложение Б) на объекгrrве микрскопц вво.щтся в KoHTllKT с поверхпостью скалки в

нмвысшей точке сеченttя, KalK показано на рисунке 9.

8.8.3 Отпустить прижимной винт скalлки, установить Еулевое полохение шкiIJы головки

измеритеrъной. Вращая скапry, провести набrподение изменения показаний головки

измерительной .
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Рисlнок 9

8.8.4 Разность междl нмбольшим и нllименьшим показlшltями опредеjIяет веJIитшну

биения ска:пш. 
,

8.8.5 Ана.логшчlо опредеJIяЕтся велиIшна радl:лльного биения второй скалки.

8.8.6 Вели.пrна радlального биения не должна превышать 0,005 мм.
8.8.7 Резуrьтаты поверки по п.8.8 сч{тать положительными, если выпоJIIIяются

трбования п. 8.8.6.
8.8.8 В сJI}цае невыпоrпrешя трбовапий п. 8.8.б, результаты поверки стп{тать

отрицатеJIьЕыми, дальнейшую поверку не производяt.

8.9 Опредшенпе откпопепия от параJIлеJIьЕостп лпнии цеЕтров ндправлепию двпrкеЕпя
кrреткп в вертпкаJtьЕой плоскосгЕ па длпне 200 мм

8.9.1 Отклонеlше от пар:UшеJIьности JIинии цеЕтрв нzшрalвлению .щиженшI каретки В

вертика;rьной плоскостп на длине 200 мм опредеJIяется следующ{м образом.

Закрпить головку измеритеJIьную с помощью кроншгейна Kr (приложение Б) на

объектив визирной системы и ycT:lHoBиTe ее так, тгобы ось Еilконечника была расположена
вертикаJьно. Перместить карепФ прибора так, тгобы н:жопечник головки измеритеrьной

расположился нtшротив одного из концов ваJIика контроJIьЕого на расстояЕип прибrшзительно

от 0,5 до l rrд.t от торца, и привести нllконечник в KoHTilKT с поверхностью BilJп{Ka коЕтроJIьного

(приложение Е) (рисунок l0).
Перлвигая микрометрrfiеским виIrтом кар,тку поперечного перемещениJr, добrl:ГЬСЯ

нмбольшего показанЕя по шкале головки измеритеьной и уст:lновить Еулев},ю отметку по

шкале головки измерrтельной. Затем, сдвиrryв карЕтку продоJIьного перемещения на дJшну

валика коптрольного, aшалогичньш способом найтя наибо.тьшее показание в тебуемом сечении

на другом конце в:lJIика контоJIьного.
8.9.2 Разность наибоrьrшrх показанrд1 по шкале головки измеритеrьной в дв}х точкrх

валика коЕтроJIьного, отстояlщD( одrа от другой на расстоrшии 200 лш, соответствует

откдонению от пар:lJlлеJIьности липии центов Еzшравлению lриженшI каретки в вертикальной

плоскости на длине 200 ьп.t.
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Рисlнок l0

8.9.3 огк.llонения от параJIлепьности лпнии цеЕгров в вертикальной и rшоскости па дшне
200 мм не до.тпgо превышать 0,010 мм.

8,9.4 Результаты поверки по п. 8,9 считать поло)lопельными, если вьmоJIItяются
требования п. 8.9.3.

8.9.5 В сJryчае вевыпоJIнения трбований п. 8.9.3, резуJIьпlты поверки счrтать
отицатеJIьными, да:lьнейшую поверку не призводят.

8.10 Определенпе откпонеппя от параJIлеJIьности рабочей поверхностп предметпого стеклд
стола плоскости двпжешия кареток на длпве 100 мм дlя поперечного Еаправленпя и 200 мм
для продольЕого паправJIеЕпя

8.10.1 При опрделении откJIонеЕия от параrшеJIьности рабочей поверхпости
предметного стекJIа стола плоскости .щижения кареток на дJIине 200 мм необходпrrо
присоединить гоJювку измерительную к объекпrву визирной системы с помощью крншгейна К1
(приложение Б) и установить стол микроскопа. Сферический нaжонеlшик головки измерительной
привести в коЕтакт со стекл.шной пластиной стола. Пермещiц каретку в одIом напрilвJIении,
СЕЯТЬ ОТСЧеты по шкале головки измеритеrьной в крайнrо< точкаJ( поверяемого yracTKa (рпсунок
11).

8.10.2 Разность отсчетов опредеJuIет откJIонение от параJшеJIьности. Прверку
ОТКJIОНения от пар:шлельности следует производить не менее чем на тех )цастках, parBнoмepнo

РаСПРеДеЛеННЬD( пО дJIине рабочеЙ поверхности пред{етного стол4 KarK в продольном, TzlK и в
поперечном нацравлении.
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8.10.з отклонение от парtUшельности рабочей поверхности ПРеДI\,rеТНОГо стекJIа стола

плоскости шижения карЕток 
"" 

допrоrо превышать 0,020 мм ва длине 200 мм для продольного

нzшравлециJI и 0,01 5 мм на лплце 100 r,п,r дш поперечного н:шрчlвJIения,

8.10.4РезУльтtтыпоВеркипоп.8.10считатъположиТеJIьцыми'есJшвыполЕ,Iются
требовшlия п. 8.10.3. l

8.10.5 В сл},.tае невьшошlения трбований п, 8,10,3, результаты поверки счrтать

отицатеJIьными, дlшьнейшую поверку не призводят,

8.11 Опреде-гIенпе пзпосl (шрямолипейпостп конпческой образующей цеЕтра) п

р"л"-rriо.о бпения цептров прrr вращеппп скдJIок вокруг своей осп

8.11.1 ,Цля опрд"пЬr- рчдr*ного биения центов при вращении скzллок вокруг своеи

оси требуfiсЯ сдвип}ть бабки до упора по Еlшравлению друг к друry и закреIшть пх,

ОтпустиВ прижимные винты, подвесТи скаJIки до соприкосновения центров и затянугь

винты.
ПередвижениемкаретоквВестиизобр:DкениецеЕтроВвобластьнабподениявокУляр

"r*pa*oou. 
Установить Iпц*оuуо сетку на деление 90о или 270о,

СовместlтгЬ образуюпше одIогО иЗ центрв с Jшни,lми lггрtа<овой сетки,

составJIяющими 60О так, KalK указано на рисlнке 12,

Рисlнок l 1

Рисунок 12
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Набrподая в окуляр микрскопа', производlтся враценпе скlJIки и отсле)lоiмется

положение конической образующей чеrггра.

8.11.2 веlптчпlа биеIшя цента цри вращении скалок вокруг своей оси опредеJIяется по

отсчетному микрскопу поперечного хода и не долхспа првьппать 0,005 ьш.

8.11.3 Апалоги.шьпrl образом прводIrтся определеная радrаJьного биения вторго

ценца при врiшIевии скалок вокруг своей оси.

8.1 1.4 Так же, цри врацении центра проводrгся визуа.lьньй коrrц)оJIь износа ,l, мм, при

вращении скалок вокруг своей оси (рисlпок 13).Дя этого при вращеЕии цекrров проверяется

пiяrrолпнейность конической образующей цеIrтра и состояние острия. Огклонепие оцредеJIяется

визуtlJIьно и не должно превышать 0,010 мм.

Рисунок 13

8.11.5РезУльтатыповеркипоп.8.11сIштатъположlfтеjlьными,есJIиВыполЕяются
цебования п.п. 8.1 1.2, 8.1 1.4-

8.11.6 В с;ryчае м трбований п,п, 8,11,2, 8,11,4, рзультаты пов₠рки cImTaTb

отицатеJIьными, да:rьнейшую поверку Ее производгг,

8.12 Опрелшеппе оп&понеппя от соосноgги цеЕтров в горпзоЕтаJIьпой плоскостr,r прп

сведеппьш скаJIках и прш расстояпии MelKщr цпмп 200 мм

8.12.1 При опрдепЪнои откпонеЕия от соосности цеЕтров в горизоЕтальной плоскости

присВедеЦньD(ск:rлкахипрпрасстояпиимежД/-нrмп2O0ш.r,бабкидо.шrсrыбьггьрасположеЕы'
*i* о*.*о 

" 
rr. 8.11.1. Не меЬ положение бабок, совместить образуючцrе одного к} центров с

линtrями штрID(овой сетки, состtlвJIяющми 60О так, KzlK указапо на рисунке 14,

ПерместитькарЕткУисовместитьдрУгойценЦ.Прина.тп,tтлиоТкJIоненшIцентраоси
цеЕтрасцентральнойлиниейrггрло<овойссгки,необхоДlмосцятьотсчетпомикрскоIry
поперечного хода и перемещением прлольной карегки подDести второй цеlrгр до совмеIцения с

n*"Ьvn *rр*овой сgгr<и, составл,шоrщлми 60О,

8.12.2 Разность отсчетов по микроскопу попер₠чною хода опр₠деJIяет откJIонение от

соосносм цеIrтров в горизокга.lьной плоскости,

8.12.3 Огпустив прижимвые винты, отвести ск:ллки на расстояние 200 мм и затяlтуь

измеренпя аналогиlшые вышеопис,шным,

\
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Рисунок 14
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8.12.4 ,Щопускаемые откJIонениJI от соосности центров в горизонт:rльной плоскости при
сведенньD( скаJIка(, не более 0,003 мм, при расстоянии между цеЕт:лми 200 rrдr, не более 0,005
мм при первичной поверке.

Примечание - допускilются отклонения от соосностп цеFпрв в горlвоrгrальной rшоскости прп

сведенньп скалках, не более 0,005 мм, при расстоянии мех(д/ цеFIтрами 200 мм, не более 0,010 мМ ПРИ

периодической поверке.

8.12.5 Результаты поверки по п. 8.12 сIппать положЕтеJIьными, если выполнlIются

трбоваrия п. 8.12.4.

8.12.6 В случае невыпоJIнеЕиJI требований п. 8.12.4, рзуrьтаты поверки сtштать

отрицательными, дальнейшую поверку не призводят.

8.13 Опреле.леппе соответетвпя увеJIцченпя рдсстояния ме]цду крайншмц пупктпршымп

,rr""rn, окулярной штрнховой сеткп прп разJIпчных увеппчешпях объекгива длппе

участка пзобраrкепия обрдзцовой шкаJIы- 
s.lз.f При опрделении соответствия увеJпiчения расстояния между крайними

пунктирными JIинIбtrми окулярной шгрrховой сетки при разлFIIrьD( }веJIичениJгх объекпlва

длине rllютка изобр:DкеншI образцовой шкzuш необходимо на пред\{fiЕом столе устalновить

меру длиЕы rг.рrховl"о (стекляннlто) IIБ (ла.гrее - меру дJrIrны), С помопрю реryJшрвоцrьD(

ВинтовпреД\{етногостолашкztлаВыст.rвJUlетсяпарirллельнонzшрllВJlению,Щиженпякаретки
продольного перемещения.

ВведяВполезрениJIУчастокмерыдлины'ЕеобхоД{мосовместиТьизображепиеодного
пз штрихов этого rпстка с крайней rrrгриховой JIинией сетки }тломерпой головки как указiшо на

p"ayn*" 15. Снягь показаЕия микрскопа испоJIьзуя отсчегньй микрскоп продоJьного

перемещения.
Пермещением

шкllJш с противоположн
каретки продоJIьн

ой крайней цrгрихо
ого перемещенл1,1 совместить блrжайший шцпх
вой -тп.rпией сgгки. Снягь показания микрскопа.

Рисунок 15

8.13.2 дналоги.пlш проверка прводится со всеми объективами микрскопа (при

нашwrи). .Щопускаемые значенпя отклонепий расстолrий ме]Nцу Iдтриховыми Jшнпями сетки

УгломернойголовкиприразJIитIньD(зЕачеЕI'л(реJIичениямикрскопанедоJDпIыпреВышать
приведенньD( в таблtще 3

выми линиями

т
0

\

/ \

l it
i2
,i

],
1 30

,Щопускаемое
откJIонение, мм

Расстояние между крайнпми штш(овыми
линиями о нои вой сЕтки, мм

+0,00051,8J
+0,0025,4

1

J 6l,5, +0,0005l 085,

Таблица 3 - Расстояние м и овой сетки

I
1

\\

i/
/i

увелпчение
объектива

+0,002

22



мп_864-2025

8.13.3 Результаты поверки по п. 8.13 счптать положrтеJшlыми, есJIи вьшолЕяются

трбования п. 8.13.2.

8.13.4 В слуIае невыпоrпrеIшя требованш]i п. 8.13.2, рзуrьтаты поверки сIштать

отрицатеJIьЕымп, даJъЕейшую поверку не пропзводят.

8.14 ОпрелелеЕие отrспоIlепия от параJIлеJIьцостп горпзоrfIальпой лппии штрпховой сетки

угломерной головкп вrrзпрпой спстемы паправлению двшкеппя каретки продольпого

перемещения
8.14.1 Определение откJIоненltя от параплельности горизоЕ[{IJIьпой линии штID(овой

сетки угломерной головки визирной системы нiшрarвлению движениJI каретки продольного

перемещенЕrl проводится при нулевом показании по шкале угломерной головки,

На предrtепrый стол поместить меру плоского угла 90О (из комплекга мер угловьD(

призматических МУ-1), Реryrшрово,шьпrи винт,lми пред},{етного стола установить изображение

меры плоского угла 90О параллеJIьно Еiшрlвлению движеЕиJI каретки, ориеЕтируясь на

перекрестье сетки угломерной головки (рисlяок 16).

Ф

Рисунок 1б

Примечание-ВсJЦлаенесовпадениягоризонтаrrьнойцrгрrоrовойлиниисgгкисI{зображением
n 

"p", -o"io.o угла 90о необiодимо рл}воротом lштрюrовой сgгки добиться совпадения и снять отсчет по

шкале угломерной головки.

8.14.2 Призводrтся не менее тех измеренrтй значепия сr, мм и вьнисJIяется среднее

арифметическое значение, которое опредеJUIет в:лиФrЕу откJIонения от параJIлельности

горизонтальной JIинии штрrховой,",*,п 1тломерной головки визирной системы напрiвлению

движенLUl карgгки прдоJIьЕого перемещенЕя,

8.14.3 Результаты поверки по п, 8,14 считать положительными, если откJIоIIение от

парчrллельности.оро.о",-""ойJшЦииIггрихоВойсеткиУгломернойголоВкивизирвойсистемы
направлению .щиженЕя каретки прдоJIьного перем₠тценпя не првыmаег l',

8.14.4 В случае невыпйения требованrтй п, 8,14,3, результаты поверки с.ппать

отрицатеJIьЕыми, дальнейшую поверку Ее прязводят,

8.15 Определеаие веJIпчпrtы несовпадеЕия точкп пересечеппя штрпховых лпнпй с осью

врдщеппя сетки угломерпой головкп для кареток продольного п поперечного перемещеяия

8.15.1ПриопределениивеличинынесовпаДенияточкипересеченияштриховьD(ш,rншiс
осью вращения сетки угломерной головки дlяжарегки поперечного перемещения на прдr,rетньй

стол поместить ,"ру ппоa*Ё,о цла 90О, чгобы при яулевом покilзании по чYе угломернои

голоВкиВертикiUьнаJIцентаJIьн:uJIиниJIIштрихоВойсsткисовпадаласизображениемребра
мерыплоскогоутла90",испягьотсчетпочIк.lлекарgткипрдольногоперемещения(рпсlпокl7,
а).

Ф

\

)
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Поверпуь сетку угломерной головrсr на 180О, снова совместить вертикllJIьЕую
IIrгрID(овую лпЕшо сgпg с изобр:Dкением меры плоского угла 90О и спяь отсчет по той же шкале

фисунок 17, б).

а) б)

Рисунок | 7

8.15.2 дна:rогично опредеJIяется веJIичина несовпадеЕItя точки пересеченшI IггрI'(овьD(

линий с осью вращеш{,я сетки угломерной головки дш каретки продоJIьного перемещения. Мера

плоскогО угла 90О устilЕавJIивается параJIлельIIо нIшрaлвлению движения каретки продольного

перемещения. Показания снпмilются по шкале каре,тки поперечного перемещеншI при ycTiшoвI(e

no *-a цломерной головки отсчетов 0о и 180О и при совмещенпи в каждом положении ребра

меры с горизонта.lъной шгргховой rп,rнией сgпсл,- 
s.l5.3 Разность показаний цIкаJIы каретки прдоJБного иJп{ попер₠чпого пер₠мещсния

оцредеJlяетВеличинУнесоВпаденшIточкипересечеЕияшциховьп<линийсосьювращениJrсетки

""""оiЁ;ЖiНi;" ," менее тр₠х измерний для карЕтки прдоJIьного или поперечного

пер₠мещения и выtшсJuIется q)еднее арифмегическое значение,

8.15.4 Ве.тпrчлна несовпаденЕя точюл пересечения штрпховьD( rшпий с осью вращения

сетки }тломерной головки для каре,ток прдольного и поперетшого перемещеЕия не дол)I(на

превышать 0,001 мм.
8.15.5РезУльтатыповеркипоп.8.15сtМтатъположитеJIьЕыми'есJIивьmоJшяются

трбовавия п. 8.15.4.

8.15.б В сrryчае невьшоJIнения трбований п, 8,15,4, результаты поверки сlштать

отицатеJIьными, дальнейшую поверку не прпзводят,

8.1бопрелоIеЕПеВелпчпшынесоВпrдевияпзобраrкеппяоДЕогодеJtеIlиягра.щrсвойшкмы
изобршкепиюВсегоУчасткдмпrrУгнойшкаJtыиотrслоненияоторПеЕтхроВкПдля
,rод"6r*"ч"" мrrкроскопа УИМ-23м, ве,лпчины песовпддеЕпя пзобрдrкенпя одного деJIенпя

грr.ryЪпоп шкlJIы пзобраясенпю всего участка мипупrой шкаJIы п веJIпчипы

Еесимметричпостп в ЕrправJlенпtt дшпы пIтрпха для модшфпкачпп мпкроскопа УИМ-21м

8.16.1ПриопрлеленииВелиlМнынесоВпадеЕияизображенияодногоделенияградУсной
шкалы изображению всего rIастка мпнупrой ш(аaыл для мод,tфикшши микрскопа УИМ-23м,

необхо,щrмо по"п.до"чr"п"rо .o"r..,,.i ппрrхи 1, 9l, l81 п 2'll лммба с серлиной корожого

биссекrорц расположенЕого в"aр*у^n*уrrrй rшса.пы масrrrrабной сетr<и, ,Щелепия 0О, 90о, 180" и

270о rпшба доJDкIiы совпадат; с серединой корожого биссекгорц расположеЕного внизу

минупrой rш<апы масrrrгабной cETIcr; несовпадение оцевиметсЯ визуаJьно в доJUIх ширины

биссеrrора фисlтrки 18 и l9).
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8.1б.2 Опрелеление проводится на каждом из указанньD( выше участков не менее тех
раз, выtIисJuIется среднее арифметическое - оно не доJIжно превышать И ширпны биссекгора,

Рисрок 18

8. l б.3 При опрлелении веJIиtшны Еесовпаденrlя изображения одного деления градусной
Iшса.пы изображению всего уIасжа минупrой шкаJIы для мо.щrфикации микроскопа УИМ-2lм
оддн из штрихов градусной ш<шш необходдr.tо совместить с крайним штрю<ом минупrой шкалы,

Следуюrщлй штрих градуспqй шк:lJIы должен при этом совместпться с лругrrм крайним штриr(ом

микупrой Iш<а.lш. Коrшчество, номппaIJIьные значения поверяемьD( учiлстков и tIисло отсчетов -
те же, что и дtя микроскопов модлфикации УИМ-23м.

8.1б.4 Сре,шее значение велиIшны несовпадения не доJIжно превышать lz lлпрпны
штрrха минупrой шкшtы.

8.16.5 Отклонение от ориеЕтирвки в микроскопе УИМ-23м проверяется по

цеЕтрtrльным биссекторам миrгупrой цIкаJIы, соответствуюIщrм 30' и 40'. Левъй конец

изображения шгрю(а гралусной шкшrы лrтмба введите в середину левого конца биссекгора 40',

при этом правьп:i конец изображения шгрID₠ лимба должен распол:гаться в серед,Iне прarвого

конца предыдущего биссекгора миrrушой шкшш фисунок 20).

8.16.6 Набrподаемое отклонение не долrlсlо превышатъ % шприны биссектора
(оценимется визуа:lьно).

Рисчнок 20

8.16.7 В микроскопе модrrфикадии УИМ-21м не дошI(но бьtть заметного перекоса

штрихов минугяой пIкаJIы по отЕошению к штрпm.r rппuба. ИзображеЕия Iптрихов минупrой

IIIкаJIы долtсны быгь расположепы симметрично относrтtеJIьно шцпхов .тпrмба,

8.16,8 Веш.птпа несиммgгричносм в ЕiлправлеIrии дJIиЕы штргха не доrпrcrа быь более

76 дrпны шrрrха rшrrба (оцепиваегся визуально).

|,",,uрuпuцппцuпuluчпl"r,I
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8.1б.9 Результаты поверки по п. 8.1б считать положитеJIьными, ecJп{ выпоJIIIяются
требования п.п, 8.16.2, 8.16.4, 8.16.б, 8.16,8.

8.16.10 В сJIучае невыполпения трбований п.п. 8.16.2, 8.16.4, 8.16.6, 8.16.8, рзультаты
поверки clrltтaтb отицатеJьЕыми, д:tJIьяейшую поверку не призводят.

8.17 Опреде.lIешпе отк.лопений от параJIлеJIьпостrr осей мшллшметровых mKaJt паправJIеЕtlю
двпrкенпя кареток в горпзоштаJIьпой (для мпкроскопов модпфпкацип УИМ-21м) ш

вертпкальной (для мпкроскопов модифпкацип УИМ-23м) плоскостях па дJlпне 1lЮ п 200
мм

8.1 7.1 При определении отклоненrй от пар:uIлеJIьности осей миJIJшметрвьD( шкzlл
напрlвлению движения кареток в вертика.lьной rшоскости для микрскопов модификации УИМ-
2 l м выбирается призвоJIьная то.жа (шrгрих <4 )) шкrlJш десггьD( долей миrrтпrмеца) и, перемещая
каретку, по.щодlтся к ней спачала нулевой штрих миJшиметровой шка.лы. Вращением лимба
совместить крrц urцЕхов шкzrл, кrж }казarно на рисунке 21.

8.17.2 Затем, перемещzrя карегку, подвести к этой тотке последЕий штрlо<

мил;шметрвой шка;rы. Визуа.тьно или rпшейкой измерить рzюстояЕие от точки до конца этого
пrтрrха. Это расстояние опредеJIяет откJIонение от параJшеJIьIIости осей миJIJшметрвьD( шкiлл

напрllвJIению движения кареток в горизонтilльной плоскости дtя микроскопов модификацш,r
УИМ-21м, которое не должно превышатъ 2 мм на длине 200 шlr и l лп,r па длине 100 мм.

8,17.3 При определенип отклоненd от параJIлеJIьности осеЙ миJIJп'метровьD( Iпкал

напрrrвлению .щижения кареток в горизонтаJIьной плоскости для мицроскопов УИМ-23м
выбирается произвоJIьнtlя то.п<а (штрих кб> шка.пы десятьп< долей мишимегра), расположенн!ц
вблизи концов шцrхов миJIшlметровой ш<аrы, и, перемещаJI каретку, по.що.щrтся к ней сначала

нулевой штрих шк:rлы, KzlK указrцrо на ри суке 22 . Визуально или .lшнейкой измери'ь расстояние
а между крайними точками пrгрD(ов.
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8.1 7.4 Затем, перемещая карgгку, подвести к этой Tollкe после.щий штри)(
миллиметровой шкaцы. ВизуIIJIьно или JЕtнейкой измерить расстояние 41 от точки до конца этого
штркха. Разlща этlо< р:tсФоянrй опр₠деJUrет откJIонеЕие от параJIпельпости осей
миJIлиметрвьD( шкал напрllвJIению движения кареток в горизонтаJIьной плоскости для
микроскопов УИМ-23м, которое не доJDкно превышать 2 мм на длияе 200 мм и l Ir,пr на дшне
l00 мм.

8.17.5 Результаты поверки по п.8.17 считать положитеJIьными, ecJm выполЕяются
требования п.п. 8.17.2, 8.17.4.

8.1 7.6 В с.тгrtае невьпlо.тпrения трбоваrrrд]i п.п. 8.17.2, 8.1 7.4, рзультаты поверки ctlиTaтb
отрицатеJIьными, да.пьнейшую поверку не производяг.

8.18 ОпределеЕЕе опслопепЕя от параJшеJIьностп бпссеrсгоров шкаJr десятых долей
мпллиметра штрпхдм мпллиметровых шкаJI мшкроскопа модпфикацпи УИМ-23м

8.18.1 При опрделении отклонения от параJшеJIьности биссекгорв ш<ал десягьп< долей
мйJIлиметра IггрID(аI}, миJшиметрвьD( IIк:rл микроскопа модификащи УИМ-23м - откJIонеЕие
от парaUIлеJIьности прверяется последоватеJIьпым совмещением концов одного из биссекгорв
со штпхом ми;rrшметровой шкалы.

8.18.2 Производится трехкратпое наведение на коr(дьй конец биссекгорц сним:rя
каждьй раз показанllя по микрометровой шкале и опредеJIяI срлние арифметические значеш{я,

разность KoTopbD( опредеJIяет откJIонеЕие от параJIлеJьЕости биссекторв rш<ал десятьпt долей
миJIлиметра шцпхilм миJшиметровьD( шкал микроскопа мо,щфикации УИМ-23м. Разпость пе

должна превышать 0,0005 мм.
8,18.3 Результаты поверки по п. 8.18 ctmтaтb полоlrс{теJьными, если выполIlяются

цебования п. 8.18.2.

8.18.4 В случае невыполнения трбований п. 8.18.2, рзультаты поверки счrтатъ
оlрицатеJIьными, дальнейшую поверку не призводят.

8.19 Опрелелешие соответствпя десятп делепrrй шкдJIы десятых долей мпллшметIrа одЕому
деJIенпю мпллпметровой шкалы

8.19.1 Дя определения соответствия десяти делений шкалы десятьD( долей миллиметра
одrому делению мхJIJIиметрвой шкалы необход{мо устllновитъ микронную шкчrлу на ноJIь, как
показапо на рисунке 23 для микроскопов модифпкаrши УИМ-2lм ll gа рисупке 24 для
микрскопов модификации УИМ-23м. Блихайший штих миJIлиметровой пIкаJIы установить
точно меr(ду Iггрихzлми крайнего витка спир:uш для УИМ-21м и в серед{Iry соответствующего
биссеюора - для УИМ-23м,

Рисlток 23
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Рисупок 24

8.19.2 При этом соседний штрих мlrJIлиметрвой шкaIJIы должеп расположяться ToTIHo

между штихilми второго крайнего витка спир:lJпl, п, соответственно, в сере,щне вторго
крайнего биссекгора.

8.19.3 Результаты поверки по п. 8.19 считать положительными, если выполЕяются

цебования п. 8.19.2.

8.19.4 В слrIае ЕевыпоJIпекия трбоваrrfr п. 8.19.2, резуJьтirты поверки счгтать
отицательными, дальнейшую поверку не призводят.

8.20 Опредезlепие велпчппы смещенпя изобраясенпя при наклове колопкп влево и вправо
ша 12'30'

8.20.1 При определении веJIиtшны смещения изображения при HatKJIoHe коJIонки влево и
впрilво на 12"30'в цент.rх зажимается циJIиндрический валик с лезвием, установив визирную
систему на резкое изображение лезвия в:lJIика и осторожно вращzUI кtJшK в центiлх, убедиться,
чго изображение лезвия ножа остается резким при повороте ватпrка на 180О.

Изображение лезвия вiшика набшодаемое в поле зрения визирной системы, пеобходrлrlо

совместить при вертикaльном положении колонки с вертика.пьной (чентральной) rппrией cETrcl

угломерной головки и отсчитать показание а0 по шк:tле карепс{ продоJIьного перемещеНиrI

(рисунок 25, а).

Наклоняя колонку поочередrо влево и впрilво на l2o30', при нalличии смещения nl и п2

пер₠крестия сетки }тломерной головки относrтельпо среднего положения (рисунок 25, б и в),

вновь совместите изображение лезвия валика с той же центрыьной rпrнией rггрlоrовоЙ ceTro и
снять отсчет по пIкале каретки продольного перемещения. Из поrгrlенньп< значенпй ОТСЧеТа ПО

шкале отсчетЕого микроскопа при наклоне колонки впрчлво al и влево az необходrлrrо вьIтIесть

значение веJIи1Iины прп (нормаJIьЕом) положении колонки а0 Фисунок 25, а), мя определеЕЕя

веJIиtшны отклонений nr и nz (формулы 1 и 2).
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в)

8.20.2 Значенпя вели.Iин смещения пзображения пl и п2, мм прх накJIоЕе колонки вправо

и вл₠во Еа 12О30'опрлелпть по формулам 1 и 2.

nl=al-ao (l)
а2: а2- ао (2)

примечание - Смещенrtя nl И П2 Определяются при закрепленном стопорном винте колонки-

8.20.3 Значение велитшн смещения пзобрФкенIiя при накJIоне колонки влево и вправо на

l2o30' пе доrпсrы превышать 0,005 мм,
8.20.4 Резуrьтаты поверки по п. 8.20 считать положительными, если выпоJIIiJIются

трбования п. 8.20.3.

8.20.5 В сJIучarе невыполнеlшя трбований п. 8.20.3, результаты поверки счrтатъ

отрицательными, дальнейшl,tо поверку не производяL

8.21 ОпредезlеВпе откпошешця от перпендшкУлярпостЕ кареток отЕосштеJIьIiо друг друга
8.21.1 При определении откJIоненшI от перпен,щкулярности кар-ток oTHoclIIeJIbHo др}Т

друга, длиЕное рбро фисунок 26, а) меры плоского угла 90О, расположепной на рабочей

поверхпостипредметногостолцУстzlноВитьпараллеJIьнонlшрllВлениюДВижениякаретки
попереIшого перемещения с помощью peryJmpoBollEbD( виЕтов стола.

}
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Рисунок 26

8.21.2 Затем, передвижением кар₠-тки, совместить изображепие меры плоского угла 90Ос

горизоrrгаrъной rшrшей сgгки угломерной головки фисlнок 26,6) л призвести первьй отсчег
по шкzлле каретки поперечного перемещения.

8.21.3 Пере,щиrrугь каретку прдоJIьного перемещения к противоположному краю меры

Iшоского угла 90О (рисунок 26, ь) л произвести второй отсчеr по шкале каретки поперецrого

перемещеIшя.
8.21.4 РазFица отсчетов по шкllле попереwtого перемещениrr й (рисунок 2б, в)

соответствует значению откJIонения от перпендикулярностп кареток отЕоситеJБно друг друга и
IIе доJDкIIа превьппд15 Q,QQJ 1да.

8.21.5 Результаты поверки по п. 8.21 считать положитеJIьными, если вьшолЕяются

трбования п. 8.21.4.

8.21.6 В сJrrIае невыпо.пrеrшя требовшrлй п. 8.21.4, рзультаты поверки сIштать

отрицатеJьIlыми, дальнейшую поверку не производят.

9 Проверка программпого обеспечевпя средства измеренпй
9.1,1 Микроскоп и пероЕzrльньй компьютер (далее - IIК) подкJIючают межДУ собОЙ И К

сети и открывtlют, установленное на Пк, внецшее Програrrfit{ное обеспечение (далее по тексту -
по).

9.1.2 Идекгификационное нчlименовапие и номер версии По отобразится в левом

верхнем углу (рисунок 27).

Проarr rh<Tofu. Ь.еопG Ко.пррроrоrс Pr<T cT Оrчст Плar, ГЬ,оrr}

lьriepelire r рaсчет

Рисlток 27
-

9.1.3 I_{ифровой идентификатор ПО опрлеляется при помощи ком rдной строки:

вво,щтся <-hаshfiЁ "(пуь к ycT:lпoBoIIHoMy фаЯ;rу внеIIIЕего ПО микроскопа)' MD5 (алгорптr,r

вы(шслеЕI{я цпфрового идеrrшфш<атора По)D.
9.1.4 Резуrьтаты прверкп по п. 9 счлтают положптеJIьными, ecJm IlаймеЕование, номер

верспи и цифровЬt идептифшtатор ПО, соотвgгствуют приведенным в таблице 4,

9.1.5 В сJrr{ае невыпоJIнешrя трбований п. 9.1.4, результаты поверки стштать

отшIатеJIьными, дагьнейш}rо поверку не призводяt.

оrчет

эленентц
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Значение)Идентификяlронпые данные (

МикроскопИдентификационное наименование ПО
Номер версии (идентификационньй номер) ПО, не ниже

с7D289Е42D84ЕЕЕз ввбАF2
в862сзА96F

Цифрвой идекпrфrкатор пргр:l1.1много
(контрльная с}мма исполЕяемого кода)

обеспечения

MD5Аrгоритм вычисления шrфрвого
прогрzммного обеспечевия

идектификатора

Примечание - введены след/ющие обозначения Х - идеrrгифшсационный номер текущей

версии службной части ПО, обозначается от 0 до 9

мп-864-2025

Таблица 4 - Иденти онные данные внешнего ого обеспечения

10 Определенпе метрологпческпх характеристик и полгверяценпе соответствия средства

измерений метрологическим требованпям
10.1 Определешпе погрешности измеренпй плоского угла

10.1.1 Погрешность измерений плоского }тла опредеjIяется при помоцш мер }тловьD(
призматических МУ- l , установленной на прдд.rетно м столе как указано на рисlъке 28.

Рисунок 28

10.1.2 ИзобраЖение одrой из мер }тловьD( призматических МУ-1 пр,шарительно

совместить с осью врацеIlия сетки угломерной головки следующим образом: устаЕовить отсчет

0О по rrпtале угломерной головки, совместить изображение одноЙ из мер угловьпк призматFIескID(

МУ-1 с ,rrобр*""rr", горизонтаьной JIинии пIтрID(овой ceTк.t; затем поворотом lггрrлковой

сетки необход{мо совместить ту же rrrrкгирЕую Jшнию шlриховой сетки угломервой головки с

изобрiDкеIlием вторй грани одrой из мер угловьD( призматическж. Снягь показания по цкllле

угломерной головки, По одному разу призвести измереЕие в трех mчкarх шкаJIы, равномерно

рtюпределенньD( внутрИ дtiшазона изЙерниЙ плоскогО }тлц например, 30",,45" и бOо с

испоJIьзовiшием соответствуюпцIх мер из набора мер угловьD( призматическп< МУ-1.

10.1.3 Разница между показаншши микрскопа и номинalльными значениJIми мер

угловъD( призмапrчесюос MY-l соотвегствуег погрешности измерний плоского }тла и не должна

превышать значения, приведеIlного в табrшце А.1 Приложения А,

В сл},чlле полгверждения соответствия микроскопа метрлогичесКим цебованилr,t,

резуlьтаты поверки счит:lются полоrслтеJьными и микрскоп призн:lют приго,щым к

применению.
В слу{ае, ecJm соответствие микроскопа метрологп.Iескпм трбоваrия't не

подтверхдеЕо, то результ:{гы поверки счит:lются оц)ицатеJьными и микроскоп призндоI

непригодIым к примеяению-

зt

1.х
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10.2 Определение погрешностп измерешrrй линейных рдзмеров
10.2.1 Погрешlость измерений линейньп< размеров опредеJI;Iется при увеличении 30'.
Примечания
l Рекомендtегся использовать светофильтр или уменьшить яркость осветrrrельной системы.
2 .Щля микроскопов УИМ-23м применяегся бинокулярная нас4дка.

10.2.2 Определепие погрешностп измерений JшнейньD( размеров в продольном
н:шравлеЕии

|0,2,2.| ДJlя определениJI погрешности измерений rшнейньж рaх}мерв в продоJIьном

нащ)iвлении яеобходl},rо поместить меру длиЕы Ira середиЕу предметЕого gтола микроскопа
парaIJIлеJIьно нaшравлению движения KapTrc.r продольного перемещеншI тaк, чтобы направленшI

возрастания отсчетов меры длиЕы и пIк:IJIы микроскопа, а также их нулевые делсния совпали.

10.2.2.2 Сфокусировать визирную систему на штрихи меры длипы. Виrггами

перемещения предt{етного стола выставить меру дlины так, чгобы ее прдольнiц ось была

параJIлеJьна Еаправлению движения каретки прдольного перемещения.

10.2.2.3 При определеЕии погр₠шности измер₠ний JшнейньD( размеров в продольном

нiшрllвлеItии, измеритъ длину следуюпцлх участков шкllJIы: от 0 до 50 мм, от 0 до l00 мм, от 0 до
150 мм, от 0 до 200 мм.

|0.2.2.4 Пpll, измерении кaDкдого ytacтKa проекционным методом последо&rтеJIьно

совмещать одну и ту же шlриховую JIинию сетки угломерной головки с изображениями нУлевого

и крайнего делений шмеряемого rIастка снимая отсчеты по шкале каретки продоJIьпого

перемещеЕия. Разность междУ поJryчеЕнымИ показalнI{ями опредеJUIет длину }qастка-

Примечание - при riспользовании прграммного обеспечения, показания необходимо сниrяать

с табло Х и Y на экране персонаJrьного компьютера.

10.2.2.5 fuину одlого и того же }частка необходп,tо измерятъ не менее трех раз,

выtшсJIяя средlее арифметическое значение Z"r, r"ш.

10.2.2.6 Погршностъ измерений пшrейньп< размеров в продольном нaшрilвJlении, Дх, ММ,

опредеJIяется по формуле (2):

Ь: Lu- La, (2)

где 
'а 

- действrтеJБнаrI дмна измеряемого }цrrстка меры дJпtны из свидетеJIьстм о ее

поверке (атгесгачии), мм.

l0.2.3
н:шрllвJIеIrии

опрделение погрешности измерний JппrейItьD( рzrзмерв в поперечном

10.2.3.1 Для определеншl погреIIIЕости измерений JmнefotbD( pilзмepoB в поперечном

н:шравлении необход{л.lо поместить меру длиЕы на сере.щfirу пр₠дметного сто_ла микроскопа

параJIлеJIьно нiшравJIению движения каретюr поперетIЕого перемещения так, чгобы направления

возрастания отсчетов меры лпиЕы и шк:tлы микрскопа а также их нулевые деления совпми,

lо.2.з.2 Сфокуспрмть вЕ:}ирную систему на штрrrlш меры длины, Винтами

перемещения пред\{етного стола выставить меру лпины так, ч'гобы ее поперецIlrя ось была

параJIлеJIьна напрilвJIению .Щижения карегки поперечного перемещени,I,

10.2.3.зПриопрДелепиипогрешностиизмеренийrmнейньп<размервВпоперечном
направлении, пзмерить дшну следующих yIacTKoB шкiллы: от 0 до 25 мм, от 0 до 50 мм, от 0 до

75 мм и от 0 до 100 мм.
10.2.3.4 ДшнУ одного И того же участка Ееобход,мо измерять не меЕее трех раз,

выtмсJIяя средrее арифметическое значенце I.y, мм,

10.2.3.5 Погрrшость измерний JIинеrпIьD( размеров в поперечном направлении, 
^у, 

мм,

оцредеJIяется по формуле (3):
Лу : L"y - La (3)

з2
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10.2.3 Значения погрешностей измерений JшнейЕьD( размеров в прдольном и
поперечном нiшр:lвлениrD( Ду не долrrсrы превышать предела допускаемой погрешности
измерний rшнеfuьп< размерв, укzвiшного в табrпаце A.l Приложения А.

В слуrае подтверхдения соответствия миц)оскопа метрологическим трбованияr,r,

результаты поверки сtшт:lются положитеJIьными и микрскоп признalют пригодlым к
применеЕию.

В слуIае, есJш соответствие микроскопа метрологическим требованиям Ее
подтверждено, то результаты поверки считallотся оlрицатеJIьными и микроскоп признllют
непригодIым к применеЕию.

1l оФормлЕниЕ рЕзультлтов повЕрки
Сведения о результате поверки средств измерний в цеJIл( подвержденпя поверки

должны быгь переданы в Федера.тlьньй информационньй фонл по обеспечению единства
измерний.

При полохсrтельньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным к
применеЕию.

Вьцача свидетеJIьства о поверке средства измерний осуществJпется в соответствии с

действующим зalконодательством в области обеспечения единства измерений.
Нанесение знiжа поверки на средство измерепий не предусмотено. Пломбирование

средства измерений не произво.щтся.
При отрицательньD( результатах поверки, средство измерний признается нецригодным

к примеЕению.
Вьцача извещенrlя о Ееприго,щости к применению средства измерний с указапием

ocHoBHbD( причин непригодlости осуществJIяется в соответствии с действующим
зtlконодательством в области обеспечепия единства измерений.

Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология> о.В. Санаева

зз
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Приложение А
(обязательпое)

Мегрлогические характеристики микроскопов универсlшьньD( измерrттеrьньп< УИМ

Таблица А.1 - гические ха истики
Нмменование характеристики Значение

,Щиапазон измерний .тп,rнейIrьD( размеров, мм
В ПРОДОЛЬНОМ Н:ШРlВЛеНИИ l

в поперечном нtшравJIении

от 0 до 200
от 0 до 100

,Щиапазон измерений плоского угла от 0О до 360О

Цена деления
лимба угломерной головки
минугной шкалы угломерной головки
ш<ал rшнеfuiьп< перемещений, мм
отсчетЕьD( микроскопов, мм 0

1о

1"

1

00 l
!искретность отсчетц мм 0,0005
Предеrш допускаемой погрешности измеренrпi лшrейньпr размеров,
мм

при введении поправок по аттестату шкалы прибора

без 1лrета поправок

t(o,oor-#)
t(o,oor--j-rЫ

пределы допускаемой погрешности измерений плоского угла +1,5'

Примечание - введены след/ющие обозначения: L - номинальная измеряемая длина, мм

з4
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Приложение Б
(справочное)

Кронштейн К1
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Приложение В
(справочное)

Брусок контрольньй JK-200 с осномнием

\t]м
А

5

г

Б

А-А

lъiблrная планка

Рисунок B.l - Брусок контрольпьй ЛК-200 с оснокlнием

Таблица В.1 - Технические JK-200 с основаЕием

l .щля контроrrя технЕIIескrх характеристик доJDiGы быь применеrы ср₠дства контоJIя,

указaмные в табтшце В.2.

в

А

-

#

50

] г-] l
о

л

а
lr)

85

lf)(o

280

Значение
0,4ости А, не болеепость
0 5Отклонение от парiuшельцосги работо< поверхностей А и Б, шсrr, не

более
0,04Шероховатость рабоwrх поверхностей А и Б Rц Mror, не более
0,з2Шероховатость рабо.пrх поверхностей В и Г Ra мкм, не более

зб

Брусок хонпрольшч ЛК-2(Ю

Наrп.rеноваrrие характерЕстики
мкм



наименоваrrие
характеристики

Метрологические и техни.Iеские
требования к средстваIt{ поверки,

необходпt{ые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств контроJIя

Опрделение
шерховатости рабо.шх
поверхностей А, Б, В и
г

Приборы для измерний шерховатости
поверюlости с нижним пределом,щ:шазона
измерениJI Ra 0,04 мкм и предепом

допускаемой основной относитеJIьной
погрешности измеренrй Ra не более 5Оlо

Приборы цlя
измерний параметров
шерхомтости l78
модели Surftest SJ-2l0,
рг. Nэ 54174-13

Опрделение
непряr,rолинейности

рабочей поверхности А
в поперечном
цaшравлении;

Определение
непряrrоrпrнейности

рабочей поверхности А
в продольном
нlшравлениЕ

Пластины
стекJIянные
класса ПИ-60,

рег. м 197-70

плоские
2-rо

Опрделение
параJIлеJIьности

рабош-tх поверхностей
АиБ

П;rиты поверочные с
плоскостности не более 16 мкм

допуском

Головки измерительЕые цифрвые иrпr
оптиметры вертикilJьные с предепами

допускаемой погрешности не более +0,4

мкм

Стойш дrя измерительЕьD( головок по
гост 10197-70

fIлиты поверочные и

разметочные 400х400,
испоrпrеше 3,

рг. JФ 76927-19;
Опмметры ИКВ-3,
рег. Nэ 140-73,

Головки
измерительные
чифровые ИГЩ,

рг. М 7б661-19;

Стойка C-III

мп_864-2025

Таблица В.2 - стик

з,|

fIластины плоские стекltfiIные дrаметром
не менее б0 мм, откJIонение от
плоскостности рабочей поверхности не
более 0,09 Mlnr

технических

2 Шерховатость рабош< поверхностей А, Б, В и Г бруска опредеJIяют с помоIщю
прибора для измерний парllметрв шероховатости.

3 Опрделеняе пепрямолинейностп рабочей поверхности бруска призводrтся в
поперечном и прдоJIьном нaшравленил(.

3.1 При определении непрямолинейности рабочей поверхности А бруска в поперечном
направлении брусок устilнiлвJlивают на пJIиту поверошlто (дазlее - плиry) или лабораторньй стол
на .ще опоры, расположеЕные в точкж Емменьшего прогиба бруска.

ГIластину плоскую стекJIянную (дапее - пластину) помещают под нбольшим углом на
первьй ylacToK рабочей поверхностью бруска таким образом, чтобы вершина воздушного кJIипа,
образованного поверхностями пластины и бруска" была направлена в сторry одного из корткш(
рбер бруска. Слегка притирzш пластину к поверхяости брускц добиваются повrrеrшя
интерфернщ,rонньтх полос и ориеrrпrруют их в поперечном направлении. Выбрав полосу с
наибольшrм изгибом, опредеJIяют значение изгиба а в доJIл( иrrгерфернционной полосы

фисупок В,2). За шrрину интерферпчиоrпой полосы Ь пришп,rают расстояние мехду
середrна {и.щух соседнш полос одивlжового цвета.
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пласrпчна плоская спвкrянная пи-60

Брусох конпрольны0 ЛХ-200

а

Рисуяок В.2
перемещая пластину по всей поверхности брускц опредеJuIют значение м:ксимilJIьньD(

изгибов полос на ocTtl,JIbHbD( участк:lх.
ИзгибЫ полос на rпобом участКе, опредеJlяюrrрrе непрямоJIинейность рабочеЙ

поверхности А в поперчном н:шравлении и не доJDкIIы превышать 0,3 lшарины полосы.

Примечание - на расстоянии l мм от краев рабочей поверхности доrтускаются завалы.

3.2 Непряr,rо.тпlнейность рабочей поверхности А в продоJIьном нaшрatвлении опредеJuIют,

устzlнавJlивau брусок TaKla,t образом, к:к olmcalнo в п. 3. 1 .

Пластину помещают под небольшrдr,r }тлом на первьй участок рабочей поверхностью
бруска таким образом, чгобы вершина воздушного кrшна бьша параJIлеJIьна длинному ребру
бруска. .Щобиваются появлеIlия интерферепrшонIIьD( полос и ориентир},ют их в цродоJьном
нiшравлении фисуяок В.3).

Пяасmчна плоск8я сmеклянная ПИ-60

Брусок хонlпрольныч ЛК-200

Рисунок В.3

Визуапьно совместив риску на нерабочей поверхности пластины с краяr.tи (или с
серединой краев) интерференционной полосы, расположенной в средrей части поверхfiости,
опредеJuIют значение изгиба cl в доJIл( интерференционной полосы в цеIrтрaIльЕой точке с
порядковым номером l.

Есrпа изгиб полос Еiлпрzшлен в стороЕу вершиЕы возд}шшого клина, образованного

рабо.ллми поверхностями пластины и бруска, то поверхность на ддшом участке имеет вогн}тость
и значеЕие изгиба записьвatют со зпaжом (миЕус), есJIи изгиб напрllвJIен в противоположЕую
cтopolry - то значение изгиба зыIисывают со знiлком (пJIюс).

Совместив плiютину так, чгобы она паполовиIIу перекрывiIла предыдущий rпсток,
опредеJuIют ,значеЕие изrпба аэ в цеЕтр:uIьной точке 2 участка 1-3. Аналом.пtо проводятся
измерения на ocTaUIbHbD( )часжм, смещaя пластину на отр₠зки, равные 50 iл\,r.

Примечание - на рассmянии 1 мм от краев рабочей поверхности доIryскаются заваJIы

ý

ь

I ff

I

з8
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Таблица В.3

Табrпrца В.4

обозначения

участков

Номера
поверяемьD(

точек i

Значение изгибов ai в долrIх
интерфернционной полосы для

циклов измерений

&р в дол-D(
интерференционной

полосы
I II III Iv

0

0-2 1 aIl аlI
I аIlI

l aIvl аVt а! ср

1-3 2 a|z аI12 aIIIz аIv
2 aYz а2"р

2-4 J аIз аIIз aIII] аIvз аvз а3ср

3-5 4 aI.t аIl
1 аIпа аIv

,l aV+ n4cp

4-6 5 aIs аIl
) aIII5 aIV5 aVs а5ср

bi:0,3 ,

Фср

бi=bi
н.бр

yi= 2,(yi-r -

Ei_r) - yi_z Ci l
n

Hi= yi - Ci

мкм
0 уо= 0 Со=0 Но= 0

l бr=br-
Ноор

0у l Cr= Уп ,,
п

1-3 2
ь: O,з ,

а2"р

бz=Ь:-
н"бр у2= -2'Б

Cz=
п

2
Hz= yz - Cz

2-4 J
Ьз 0,3

а]ср
уз:2,(у2-

Бz) - yr Сз= Уп ,,
п

Нз: уз - Сз

3_5 4
bl= 0,3 ,

il4"p

6+=Ьц-
Ноор

у4= 2,(уэ -
бз) - yz

Cl=Уо
п

Н+: уц - Сс

4-6 5
bs 0 3

а5ср

Es=bs-
Ноор

у5= 2,(у4-
бл) - уз

Cs=
п

з Hs=ys-Cs

Закоцщrв цикjI измерений, вRIлер)ю.rвают брусок на плпте и проводят следующий цикл.
.Щолжно бьrгь вьшолнено не менее пяти цикJIов измерений с иктервалом между цикJIаII{и не менее
30 минlт.

Обработку результатов измерний прводят аналипнеским способом в
последоватеJIьности, приведенной в таблицах В.3 и В.4.

выч,rсляот срднеарифметические значенIrI изгибов полос aicp. Значенпя аrср уIvножают
на 0,3 мкм и определяют отклонениJI цент:UIьньD( точек }л{астков от прямьD(, соедиЕrlющrх rr(
крайпие тошси D; в микрометрilх.

определяrот действительное значеЕие откjIонений d,, вьгп тая из значений Di попрaвку па
плоскую стекJIянную пластину Нобр, взятуо из свидетельства о ее поверке. По по-lт)ленньпrr
значениям Jr опредеJuIют ординаты /, точек кривой профиля rшнейки.

Условно принимiлют, что точки 0 и 1 совпадают с осью абсцисс, следовательно, y0--yr=0.
3начения ординат yi остальньп< точек вьFшсJuIют по формуле л = 2,Qlil - бi-l) - уrэ,

где i - порядковый номер то.пtи, ординату которой вьгчlлсляют; yI-I иуi-2- ордуЕаты точек
с порядковыми номерап,rи i-l п i-2;

J,-1 - отIшонение в ToIIкe с порядковым номером i-1.
Затем опрделяют попрzlвки С на наклон кривой профиля к оси ордипат. .Д,ля этого

ор,щrпату и последней точки деJIят на ее порядковый номер и и )л{нож:lют последоватеJIьпо на

обозначения

rIастков

Номера
поверяемьD(

точек i

0-2
br=0,3,

alcT
Hl :yr-Cr

бз:Ьз-
н"бр

J
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номера i поверяемьDa точек. ВьIIIитzuI зЕачениJI С из ордтнат /i, поJIучают отклопепия 1{ от
прлrлоЙ, соединлощеЙ краЙние то.п<и профиля. Ес.шr все значения ll, имеют одиЕaковые знrrки,
непряr,rо.тпrпеfuiостъ pllBнa абсолютному значению наибоlьшего откJIонения. Есrп,r значения _Fi

имеют разные знilки, Еепрямоrшнейность вьт.IисJUfiот как сумму абсоrпотньп< значений
наибольшrх положитеJьного и отрицатеJIьного отклонений.

4 fuя коктроля параJIлеJIьЕости рабо.по< поверхпостей А и Б бруска испоJIьзуется
оптиметр иJIи головка измеритеJIьнlш цифровм ИГЦ (далее - ИГL}, закрегшенная в стойке.

4.1 При контоле с помощью оптиметра, оптпметр устrrнавливается вIIлотную к IIJMTe
поверочной. Кронuттейн оптимета развораtшвается в cTopolry пJIиты, на которой
Устilп:lвJlивается брусок таким образом, чгобы измерительнaш поверхяость бруска соприкасtlлaюь
с EaKoIletIHиKoM оптиметра. Брусок перемещают под трубкой оптиметра и производяI отсчеты не
менее, чем в IIяти ToTKzlx, равномерно расположенньD( Еа измеритеJIьной плоскости бруска.

4.2 При контроле с помощью ИГЦ, ИГI-| закрепляется в cтofue, установленной на IIJIите.

Стойка устанавлимется такrлr,r образом, чтобы измерительнzu поверхность брускц также
уст!шовленного на плите, соприкасirлась с измеритеJIьным наконечником ИГI]. Брусок
ПеРеМеШаЮт под измеритеJIьцым нllконечником ИГЩ и производят отсчеты не менее, чем в Iuтти
точкiж, pllBнoмepнo расположенньD( на измерительной плоскости бруска.

4.3 После того как произведены измерения в TotIK:lx, расположенньпс на одrой половине
брускц шrалогичные измерения проводягся на второй половине.

40
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Приложение Г
(справотrое)

JIинейка лекшrьная JILI-200 с основllнием

200

V 5дV1

лБ

JIшrейка лекапь,rrая Л Ч- 2 00 А-А

Прухчна
поi8uхная планха

0сноЕанче

Рпсlнок Г.l - JIшrейка лека.lьная ЛЧ-200 с основапием

Табл.rца Г.l - Техпические стики линейки лекаьной JI[I-200 с основаЕием

l ,Щ.пя коятрля технЕtIескж характеристш( доJDкЕы быгь пршrrенекы средства коЕтрJIя,

указ rные в табrшце Г.2.

Табшца Г.2 - С ства ко технических

ч

( в

t
2о

о

paкrcI
Нмменование характеристики Значение

Непрямолинейность рабо.птх поверхпостей А, Б, В и Г, Mro,r, не более 0,4

Огклонение от параJшеJьности рабо.пrх поверхяостей А и В, а TaroKe Б
и Г, Mro,r, не более

0,5

Шероховатость рабочих поверхностей А, Б, В и Г Rц мкм, пе более 0,04

наименоваrrие
характеристики

Мегрологические и теюIи.Iеские
требования к средства { поверки,

необход.lмые дlя проведения

Перчень
рекомендуемьD(

средств контроJIя

Приборы для измерний шерховатостп
поверхЕости с нижним пределом диaшазоЕа
измереншI Ra 0,04 мкм и пределом

допускаемой основной относrтеlьной
погр₠шности измереншi Ra пе более 5%

Приборы цlя
измерекпй парaмgгров
шерохомтости l78
модеш Sчгftеst SJ-210,

рег. Ns 54174-13

4l

Опрделение
шерховатости
поверхностей А, Б, В и
г



наrлr.rенование

харarктеристики

Метрологические и технические
требовшrия к средств:lI\,{ поверки,

необходимые для проведеЕия поверки

Перечень

рекомендуемю(
средств коптроJIя

fIластины плоские стеюшнные дrаметром
не менее б0 W, откJIонепие от
плоскостности рабочей поверхности пе
более 0,09 шо,r

fIластины плоские
стек.rшнные 2-го
кJIасса ПИ-60,

рег. Nч 197-70

Опрделение
непряvоrплнейности
поверхностей А, Б, В и
Г в продольном
направлении
Определение
непряr,rолинейности
поверхностей А, Б, В и
Г в поперечном
направлении

Определение
параJlлеJIьности

поверхностейАиВ,а
также Б и Г

Пrп,rты повероtIЕые с
плоскостЕости не более 16 мкм

Головки измеритеJIьные чифровые или
оптиметры вертикirльные с пределiлп{и

допускаемой погрешности не более +0,4

мкм

допуском

мп_864_2025

ние таблицы Г.2

42

fIлиты поверочные п

разметоIIЕые 400х400,
исполнеrше 3,

рег. Jф 7б927-19;
ОптIтr.rегры ИКВ-3,
рег. J,(b 140-73,
Головки
измеритеJIьные

цифрвые ИГЦ,
рег. Nэ 7ббб1-19;

Стойка С-ПIСтойlс,r для измеритеJIьньD( головок по
гост 10197_70

2 Шероховатостъ поверхностей А, Б, В и Г линеfuи ЛЧ-200 опрелеJIяют с помощью
прибора для измерений параметров шерховатости.

3 Определение пепрямоJIинейности поверхностей А, Б, В и Г rпrнейки JЦ-200
производrтся в поперечном и продоJIьном направлениJгх.

3.1 При определении непряrлоrплнейности поверхностей А, Б, В и Г линеfuи JFI-200 в
поперечном нllправлении линейку ЛЧ_200 устанавливают на rrпrrry или лабораторньй стол на.ще
опоры, расположецные в тоIIках наименьшего прогиба,тпанейюа JFI-200.

ГIластину помещают под небольшим углом на первьй ylacToK рабочей поверхностью

линейки JI1I-200 таким образом, чгобы вершипа воздушного клина, образовllнЕого

поверхностямИ пластинЫ и .тплнейкИ JFI-200, была направлена в сторону одItого из короткш(

рбер rплнейки JFI_200. Слегка притирм пластиЕу к поверхпости линейки JFI-200, ДобиваЮТСЯ

появленшI иIrтерференционIIьD( полос и ориентир},ют их в поперечном Еiшр:lвлении. Выбрав

полосу с нмбоrьшlдr,r изгибом, опредеJIяют значение изтуба а в доJUtх интерфернциоlпrой

полосы фисунок Г.2). За ширину иrrтерфереIщиопной полосы D пршпп,rают расстояЕие между

середrна ,rи ,щ}х соседнID( полос одинакового цвета.
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Пласmла плоская сllЕклянная ПИ-60Н

Лшrеца лекалыrая ЛЧ-200

а

Рисlъок Г.2

Пермещая Iшarcтину по всей, поверхности .тпrнейкr,r JFI-200, опредеJIяют значеЕие
максимаJIьньD( изгибов полос на остальпьD( rlacтKllx.

Изгибы полос на:побом y.racTKe, опредеJIяюпце непрямоJIинейность поверхяостей А, Б,
В и Г в попершrом напрzlвJIении и не должны превышать 0,З шприны полосы.

Примечание - на рассюянии l мм от краев рабочей поверхности допускilются з:lвалы.

3.2 Непряrrолинейность поверхностей А, Б, В и Г в прдольном Еiлпрzlвлении

опредеJuIют, ycT:lHatвJпlBаrI Jшнейку ЛЧ-200 таюпr образом, кlж olmciшo в п. 3.1.

Пластину помещ:lют под небольшпrr углом на первьй yracToK рабочей поверхностъю
линейки ЛЧ-200 таким образом, .rгобы верrпина возд}тIного к.lшна была параJIлеJIьЕа длинному

ребру линейки JFI-200. .Щобиваотся пояыIеЕшI интерфернIшопЕьD( полос и ориептируют Irx в

продоJьном н.шравлении фисунок Г.3).

Пласшна плOская сmеклянная ПИ-60Н

Лчнеtла лекальная ЛЧ-200

Рисунок Г.3

Визуапьно совместив риску на нерабочей поверхяости пластины с кр:lями (иJш с
сер.щrной краев) интерфернционной полосы, расположенной в срлней части поверхности,

опредеJIяют значение пзтuба al в доJlл( иятефернчпонной полосы в цен,гра.lьной точке с

порядковым номером 1.

Если изгиб полос нaшравлен в сторону вершины воздушного клина, образованного

рабо.ппrи поверхностями пластины и линейки JFI-200, то поверхпость на данном учuютке имеет

вогЕугость и значеЕпе изгиба зшrисывают со знаком (миЕус), есrш изгиб яапр:lвлен в

противоположную сторону - то значение изгиба записывают со знаком (IшюсD.

совместив пл.ютину так, чгобы она нlшоловину перекрьв:rла предыдуtщtй rlасток,
опр₠деJUIют зЕачение p1зг:яба az в цептра.lьной то.п<е 2 rrасжа 1-3. дцалоптщrо прводятся

измереншI на остальнь,D( )ласткlж, смещau IшастиЕу на отрезrо, равные 50 мм.

4з
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Примечание - на рассюянии l мм от краев рабочей поверхносги допускаются заваJIы.

Законтlв цикJI измерений, вьцерживают Jшнейку JIЧ-200 на IIJIите и проводяг
следующ,rй цикJI. ,Щолlшо бьrть выпоJIнено не менее пяти циклов измерений с rтrтеркrлом между

цикJItlIr,lи не менее 30 минlт.
Обработку результатов измернпй проводят аЕаJIитическим способом в

последоватеJIьпости, приведенной в таб.тпrцж Г.3 и Г.4.

Таблица Г.3

Таблица Г.4

Вышrсллот сРднеарифметические значениJI Изгпбов полоС аор. Значеппя а'ср УП{НОЖаЮТ

па 0,3 шсrr и опредеJIяют откJIоЕения центаJIьных точек rlастков от прямьD(, соед{няющrх ю(

крайние ToTor bi в M}rкpoMeTpax.

Опрлеллот действв:теrьвое Значение откJIоНепий й, выwrтая из значений Ь, ПОПР:ВКУ На

плоскrlо стекJIянную пластину НМр, ВЗЯТУо из свидетеJIьства о ее поверке. По поrryченньшr.r

значенил{ 
', 

опредеJUIют ОРДИНаТЫ )r, ТОчек кривой профиля rшнейки.

Условно принимают, что точки 0 и 1 совпадают с осью абсцисс, следоватеJIьн о, уFу r=0.

Значения ордина, yi ocr-uH"o точек выtшсJIяют по формуле yi = 2'(yil - бi-l - Уьz,

где i - порядковьй номер то.лси, ординату которой вьтч.rсллот; yi-l g yi-2- ОРщfllаты точек

с поряд(овыми номерztlt{и i-l п Ь2;

d;-r - ОТКJIОН₠Нr'е В ToTIKe С ПОРЯДКОВЫМ НОМеРОМ Ё1,

обозначения
ччастков

Номера
поверяемьD(

точек i

Значение изгибов ai в доJIл(
интерференчионной полосы для

циклов измеренй

еýр в доJIя(
интерфернrцонной

полосы
I II III Iv

0

0-2 aIt aIIt atrIt аlv
l а l alcp

1-3 2 aI2 alIz аIII
2 а 2 aYz а2ср

J аIз аIIз аIIl
з аNз а 3 аЗср

3-5 а|q аIIа aII14 alv+ а 4 Цср

4-6 5 aIs аII5 аIII
5 аIv

5 av5 а5ср

обозначения

rrастков

Номера
поверяемьD(

точек i

bi= 0,3 ,

Фт
бl=Ь-

нобр
у;= 2,(yl.r -

бi_r) - yi_z Сl 1

n

Hi= yi- Ci

мкм
0 у0= 0 Со=0 Но= 0

l
br=0,3,

atcp

бr=br-
нобр у 1 0 с,= Yn ,1

n
Hr=yr-Cr

1-3 2
bz 0,3

а2ср

Бz = bz-
нбр у2: -2'Б сr= У" ,2

n

Hz= yz- Cz

2-4 ,
Ьз: 0,3 '

азср

Бз=Ьз-
Ноор

уз:2,(yz-
Бz) - yr с,:-* ,з Нз: уз - Сз

Ь+ = 0,3

ЦФ
6+=Ь+-

НоОо

уа= 2.(уз -

бз) - yz
с.=-F ,з ц= уа- Cl

4-6 5
bs 0 3

а5ср

бs=Ьs-
НоОр

ys= 2.(yl-
Бц) - уз n

зCs Hs=ys-Cs
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Затем определяют поправки С на наклон кривой профиля к оси ординат. ,Щ;tя этого
ОРДИЕату /, последнеЙ точки деJIят Еа ее порядковьЙ номер и и умножllют последоватеJьно на
номера i поверяемьD( точек. Вьтчllтм значеЕия С; из ординат )rr, пол}.ч:tют отклонения .Fli от
прямоЙ, соедlн-пощеЙ краЙние тошtи профиля. Если все значепия f4 Iлrлеют одинaжовые зЕаки,
непряvолинеЙность поверхностеЙ А, Б, В и Г равна абсоrпотному значению наибоrьшего
откJIонения. Есrпа значения Ii имеют разные знаки, непряrлоrп.rнейность поверхЕостей д, Б, В и
Г выт.rсллот KalK сумму абсоJпотЕьD( значешй наибольшrтх положитеJIьного и отрицатеJIьIIого
отклонений.

4 .Щля контроля парilJIлельности рабощD( поверхностей А и В, а также Б и Г rппrейки ЛЧ-
200 используется оптиметр или ИГId, з.крепленн.ц в стойке.

4.1 При контроле с помощю оптиметра, оптиметр устilпaвJlивается вплотную к IIJIите
поверочной. Кропштейн оптиметра рl}звораrmвается в стороЕу IIлиты, на которой

устанавJIивается линейку ЛЧ-200 таким образом, чгобы измерительнaul поверхность Jп.rнейки ЛЧ_
200 соприкасалась с н:коЕеIIником оптимЕтра. Линейка ЛЧ-200 перемещают под трфкой
оптиметра и производгt отсчеты не менее, чем в IIяти точкalх, pilвHoмepнo расположеЕньD( на
измерите.ьной плоскости линейюr ЛЧ-200.

4.2 При контроле с помоIщю ИfЦ, ИГI_{ закрепляется в стойке, устalновленной на пJIите.
Стойка устаrrавJIивается таким образом, чгобы измеритеJIьнaш поверхность лrшейки JFI-200,
также устalllовленного на пJIите, соприкасarлась с измеритеJIьЕым накоЕеIIником ИГЩ. JIинейку
ЛЧ-200 перемешают под измеритеJIьным н:lкопещrиком ИГЦ и производяI отсчеты не менее, чем
в пяти точкIlх, pzвHoмepнo расположенньD( на измерительной плоскости JIинейки JЦ-200.

4.3 После того как произведены измереппя в ToTIKrrx, расположенньD( на одlой половине
линейки ЛЧ-200, ана.поги.пtые измеренпя прводятся на второй половине.

4.4 Контро.тплруется парiuшеJьность двух пар рабоwп поверхностей: А и В, Б и Г.
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Приложение.Щ
(справо.лое)

линейка лека;rьная JIкt с основаЕием

л-л

рисунок .щ.l - Линейка лекальная Лкt с основанием

Таблица Д.l - Технические истики JIинейки лекальной ЛКt с основанием
Наименовапие характеристики Значение

Непряrrолппейность рабо.пrх поверхностей А и Б, мкм, не более 0,4
Шероховатость рабо.мх поверхпостей А и Б R4 мкм, не более 0,04

1 .Щля контроля техЕических хар.rктеристик должны быгь применены средстм контроJIя,

указанные в табjшце Д.2.

Таблица 2_с ства ко технических

л

0,01

Б

А

-1

ffi
,re*r: t̂9wta

Е

ý
i оо

J
А

27о

al

l
I
a)

наименование
хар:жтеристики

Метрологические и технические

цебования к средствall\{ поверки,
необход{мые дIя проведеЕIrя поверки

Перчень
рекомендуемьD(

средств контроJIя

Опрделение
шероховатости рабочих
поверхностей А и Б

Приборы для измерний шероховатости
поверхности с ни)Iсlим пределом .щraшiвона
измереяия Ra 0,04 мкм и пределом

допускаемой основпой относительной
погрешности измерений Ra не более 5%

Приборы для
язмерний параIt4етрв
шероховатости l78
модели Surftest SJ-2l0,
рег. Ns 54l74-13

Определение
непряr,rолинейности

рабо(шх поверхностей
АиБвпоперечном
Еаправлении;

fIластины плоские стекJIянные .щarметром
не меЕее 60 мм, откJIонение от
плоскостносм рабочей поверкlости не
более 0,09 мкм

Пластины Iшоскпе
стекJIянные 2-го
класса ПИ-б0,

рг. J,'lb 197-70

lg'

пп

f
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наименование
характеристики

Мегрологические и техншIеские
трбования к средстмм поверки,

необходrмые для проведения поверIс{

Перчень
рекомеЕд/емьD(

СРеДСТВ КОЕIРОJIЯ

Определение
непрямолинейности

рабочих поверхностей
АиБвпродоJIьном
направлении

Пластины плоские стекIIянные диaметром
не менее б0 мм, откJIопеЕие от
плоскостности рабочей поверхности не
более 0,09 мкм

Пластины
стек.лянные
класса ПИ-60,

рег. Nч l97-70

плоские
2-го

мп_864_2025

п должение таблицы 2

2 Шероховатость рабошж поверхностей А и Б лпнейки JIК1 определлот с помоIщю
прибора для измерний пара rетров шероховатости.

3 Определепие ЕепрямоJшнейности рабоwrх поверхвостей А и Б линейюл ЛКr
производrтся в поперетIном и продdльном направленrlл(.

3.1ПриопрлелениинепрямолинейностиповерхностейАиБrшпейrс.rJIКtвпоперечном
нaшраыIении, lптпейку JIкl устiшавJшвают на IIJIиту иJш лабораторшй стол на две опоры,

рiлсполоя(енные в точк!ж наименьшего пргиба линейки JIKr.
Пластину Iшоск}то стекшшную помещают под небоrьшпr углом на первьй ylacToK

рабочей поверхпостью зипеfoи ЛКt таким образом, чrобы вершпна возддшого кJIина
образованного поверхностями Iшастины и rшнейки JIКr, бьlла паправлена в сторну одного из
коротютх ребер rшнейюл JIKr. Слегка прrтирм пластину к поверхности линейюl ЛКr, добивдсrгся
появленrrя иlггерфернционньD( полос и ориеtтируют их в попереIшом пiлпрilвJlении. Выбрав
полосу с наибольrrпtм изгибом, опредеJIяют значение лзruба а в доJIл( шrтерфернчионной
полосы (рисlнок В.2). За шrршrу интерфернчионной полосы D пршrшшот расстояние между
серединalN.{и двух соседIш( полос одинакового цвета.

Пласmчна плоская сmеклянная [lи-60Н

лчнеЁка лекальная Лкr

Рисунок.Щ.2

Примечание - на рассюянии l мм от краев рабочей поверхности допускаются завалы.

ь

а

ti v̂

ý/

п

Il1 
-1

ltll
lll

Пермещая пластпЕу по всей поверхности rшнейlси JIКr, определлот значение

мrжсимiлльньD( изгибов полос па остальньD( )ластках.
Изгибы полос на лобом }лIастке, опредеJIяющIе яепряrлолшейность поверхностей А и

Б в попер,пrом нtшравлеЕии и Ее доJDкны превьппаЬ 0,3 пшриЕы полосы.

4,7



мп-8б4-2025

3.2 Непряr.rолинейность рабошо< поверхностей А и Б в прдоJIьном нlшравлеЕии
опредеJIяют, устанавJшвм Jшнейку JIК1 таким образом, KilK olmcaнo в п. 3.1.

fIластину помещilют под небоrьшпл )тлом Еа первьй участок рабочей поверхностъю
линейки JIkr mким образом, чгобы вершина воздушвого rстпrпа бьшrа параJIлеJIьна дшнному
рбрУ линейки ЛКr. Добиваются появления lштерферяцlонньD( полос и ориенпrруют ж в
продоJIьном напр:влении фисlнок,Щ.3).

Пласmчна плOсхая сmеклянная ПИ-60Н

Рисунок.Щ.3

Визуа.пьно совместпв риску на нерабочей поверхности IшастиIlы с краями (или с

сердиной краев) интерфернциокной полосы, расположенной в средrей части поверхности,
опредеJIяют значение изгиба cl в доJIж пrrгерферmрошой полосы в ценцапьной точке с
порядковым номерм 1.

Если изгиб полос напр:tвлен в стороЕу верIIшЕы воздушного кпrна" образоваrного

рабошпrrи поверхностями Iшiютины и .lшпеЙки JIкt, то поверхпость на даннОм )ЧаСТКе ИМееТ

вогнуtость и значение изгиба зlшисывIlют со знilком <сrrиЕус)), если изгиб направлен в
противополоrсlую сторну - то значенйе изгиба зашсьвают со знllком (IIJIюс)).

Совместив пластину так, чrобы оЕа Il:шоловиЕу перекрывала пр.шr.ryшrй )п{асток,
опредеJuIют значение пзгпба az в цекграьной точсе 2 )чiютка 1-3. Ана.поги,пrо проводгIся
измер₠Еия на остllльньD( },.{tюTкulx, смещаJl IIластину на отрезIG, рчlвные 50 мм.

Примечан ие - на рассюянии l мм от краев рабочей поверхносги доIryскzrются завалы.

Закончив цикJI измерений, вылеряовают rrинейку ЛКt на п;ште и прводят следующий

цикл. Должно быть выполнено не менее штти цик;rов измерниЙ с интеркrлом между циКJIaМИ Не

менее 30 минут.
Обработку результатов измерений цроводл :lпatJlитическим способом в

последовательности, приведенной в таблицах !.З и !.4.

ll

лчнечха лекальная Лкl

..А
\9

ll

l l48



мп-864-2025

Таблица 3

Таблица Д.4

Выч{спшот срдrеарифметические значения изгибов полос ci"p. 3начения ai, УlrножаЮТ
на 0,3 Mror и опредеJIяют откJIоненшI центаJIьньD( точек )цастков от прямьD(, соедшlrlющlх ID(

крайние тошс.r D; в микрометрiD{.

Опрделлот действительное значение отк.лонениЙ 
',, 

вьгшТая иЗ ЗНаЧеНИЙ Di ПОПР:ВКУ На

плоскую стекJIяIдную пластину Нмр, ьзхryю из свидетельства о ее поверке, По поrryченнъш

значениям 6; опре.щеJшют ор.щинаты у, точек кривой прфиля Jmнefoil ЛКr.
Условно прпflимают, что тоIпtи 0 и l совпадают с осью абсцисс, следоватеJIьно, у0--у F0.

Значения ординат yi остальньD( точек выtшсJuIют по формуле y,-2'Qli-r бi-l), yi-z,

где i - порядковьй номер точки, ордrнату которой вшшсJIяют; yi-l И yi-2- ОРДIfяаты точек

с порядовыми номерzll\rи i-I п i-2;

d,_/ - ОТI(JIОНеНИе В ТОЧКе С ПОРЯДКОВЫМ НОМеРОМ !1.
затем опредеrrяют попрzлвки С на наклон кривой профиrrя к оси ординат. ftя этого

орд{Еату и последней точки делят на ее порядковьй номер п и уllноr<ают последоватеJIьно на

помера j поверяемых точек. Вычитая значения ci Из Ординат },, поJrrrают отклонения }/i от

прямой, соедrняrощей краЙние точ<и профиля. Если все значения Hi ИМеЮт одинaковые знаки,

непрямолинейность поверхIlостей А и Б равна абсоJIютному значению нtшбольшего откJIоненIIя,

Ес.шt значения лFli имеют разные знаки, непряvолинейность поверхяостеЙ А и Б вычИСJUIЮТ Kzm

суtuму абсоrпотньп< значений нzмбольших положитеJIьного и отицательного откJIоненIй.

Значение изгибов ai в доJIях
интерференционноЙ полосы для

цикJIов измерений
обозначения

rIacTKoB

Номера
поверяемьD(

точек i
I II III IV

&D в доJlD(
интерфернIионной

полосы

0

al ср0-2 1 aIt aIIl аПIl aIVl aVt

2 a|z aIlz anlz Ivа 2 а 2 d2"р

аIЪ апIз аIvз аvз а3срJ аIз

3_5 4 aIl аIIл
IIIа 1 а 1 а 4 а4ср

alI5 aIlI5 aIvs а 5 а)сD4-6 5 aIs

обозначения

r{астков

Номера
поверяемьD(

точек i

bi= 0,3 ,

8i"p

yi: 2'(yi_r -

бi_r) - yl-z Сl l
n

Hi= у; - С;

мкм

уо= 0 Со=0 Но= 0

0-2 l
br = 0,3

alcp

бr br-
НобР

0у l Cr 1
n

Hr: yr - Cr

1-3 2
bz 0,3

а2ср
у2: -2'6 с

n
2

Hz= yz - Cz

J
Ьз= 0,3 ,

а3ср

бз=Ьз-
н"бр

у=2'(у2-
бz) - yr с,=-* ,з Нз: уз - Сз

3_5 4
bl= 0,3 ,

Цq
Бq=Ьц-

Ноор
у4= 2,(уз -

бз) - yz
с

п
J [Iц=y+-Cl

4-6 5
bs=0,3,

а5ср

бs=bs
Ноор

у5= 2,(у4-
ба) - уз

с
n

з Hs: ys - Cs

49
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Бi = bl-
Ноое

0

бz=bz-
Н"бр

2-4
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Приложепие Е
(справочrое)

Валик контрольньй

2 оm0. ченmр. ГOСТ t4054-74

0,05

?"5l

15

Таблица Е.1 - Техrтические ха истики ваJIика ко льного

1 {ля контроля техЕиtIеских характерпстик доJDкЕы быь применены средств{l коптрJIя,

указiшные в таблице Е.2.

Таблица Е.2 - С ства ко технических ха истик

2 Шерховатость рабо,мх поверхностей ваJIика контроrьного (дшrее

опредеJIяют с помощю прибора дIя измерений парамегров шероховатости,

q
Ф

о
ýlв

lr)
ýlg

200

250

Наименование хар:жтеристики Значение

Биение образlтощих вalлика отЕосительно оси центров, мм, не более 0,00з

Шероховатость рабо,птх поверхностей Ra мкм, не более 0,04

Перечень

рекомендуемьD(
с ко ля

Метрологические и техЕиЕIеские

требования к средств:[\,r поверки,
KIiнеобходимые дтя ения по

наименование
харiктеристики

Приборы для
измерений параJ\.леlров

шероховатости 178

модели Surftest SJ-210,
. Ns 54174-13

Приборы для измерений шероховатости
поверхяости с нижЕим пределом ,щlалазона
измерениJI Ra 0,02 мкм и пределом

дотryскаемой осцовной относrтельной
по ости изм ний Ra не более 5Уо

Определение
шероховатости рабо.мх
поверхности

Головки
измеритеJьные

рычаtrоlо-зубчатые
lИГ;
Приборы
измерительные
дв)хкоор.щнатные
дIп-6,

г. Nsl2437-90

Головки измеритеJIьные рьт.Iажно-зубчатые
типа 1ИГ по ГОСТ 18833-73, д]апазон
измерений +0,1 мм, предел допускаемой
пофешности не более *1,2 мкм;

Средство для закрепления ваJшка в цеЕтрalх

Определение
образlтощих
относительно
центров

биеr*rя
вalJIика

оси

вспомогательное дование

Кронпrтейн Kr (Приложение Б)

50

ватшка)

vTr6
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2 Биение образующих ва:шка относитеJIьно оси центров измеряется с помощью головки
измерительной.

Валик закрепляется в цешрах прибора измерительного ,щ)Dкоор,щrнатвого .ЩИП-б
(дмее -,ЩИП). Закрепить кроппrтейн Kt (приложение Б) с головкой измерrтгельной на объекгrrве
визпрной системы .ЩРIП так, чтобы ось наконечника была расположена вертикzulьно, KllK }казаIiо
на рисунке 10.

Переместить каретки .ЩI,1П так, тгобы наконещrик головки измерительной расположIллся
против одlого из концов вllJIика на расстоянии приблизите.тьно от 0,5 до 1 мм от торца, и
привести нalконеIшик в KoHT:IKT с поверхностью вilлика..

Повернуть вtlл в ценц)ах до установки сцелки головки измерительной в наибоrьшее
положение, при врацении в нiшравлении часовой стрелки.

Пере,щигая микрометрическим винтом каретку поперечного перемещения, добиться
наибольшего показаниJI по шкале головки измерительной и устilIIовить нулевую отмежу по
пIкале головки измерительной.

Поверкlть вшl мед,rенно от себя до приведения сlреJIки в наимеЕьшее положение и сItятъ

показания в этом положении.
Продолжrrть вращение кша в том же нaшрtlвлении до тех пор, пока стреJIка не займет

начальЕое (нулевое) положение.
Затем, сдвинlв каретку продоJIьного перемещения на длину вzulик4 провести

анrrлогичные процед}ры во втором сечении на д)угом коЕце ваJIика.

Максима.ltьное значение откпоItения от Еулевого значения показаний головки
измерительной явJIяется значением биения образующих вaUIика относlrгельЕо оси ценцов.
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Приложение Ж
(справо.lное)

Угоrьшк лекаЬньй специа.lьнь,й УЛС-0- 160

q
о

20

0,0 4

о
ýl

Рисунок Ж.1 - Угольник лекаьньпi специа.lьньй УЛС-0-1б0

таблица Ж.l - Технические лекальIlого специzlльного УЛс-0- 1 60

l .Щля контро.тrя техни.Iеских харllктеристик долrIоIы бьгrь применекы средства коЕтоJIя,

}казiшные в таблице Ж.2.

Таблица Ж.2 - С ко Jlя технических истик

о
(о

q
о

0,0 4

120

Наименование характеристики Значение

Отклонеrп,rе от плоскостности рабочей поверхности Б (вьпlуклость не

допускается), мм не более
0,0015

Отклонеrше от плоскоспlости рабочей поверхности А, мм не более 0,0015

Отклонеrше от перпендикуJIярЕости наружного }тла угоJIьЕйка мм, не

более
0,005

Шероховатость рабочих поверхностей, R4 мкм, не болре 0,04

Метрологические и технические
требования к средствatlt поверки,

необходrмые для проведеЕиJl поверки

Перчень
рекомендуемьD(

средств коЕтроJrя

Определение
шероховатости рабочпх
поверхности

Приборы для измерепий шероховатости
поверхности с нижним пределом диапазона
измерения Ra 0,02 мкм и пределом

допускаемой основной относЕтельной
погрепшости измерний Ra не более 5Уо

Приборы для
измерний пapalvreTpoB

шероховатости l78
модоли Sчrftеst SJ-210,

рег. Ne 54174- l3
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наrrrr,rепование

характеристики

Метрологические и технические
требования к средств:lltl поверки,

необходимые для проведеЕия поверки

Перечень

рекомендуемых
средств контроJIя

класса IIИ-60,

рг. Nэ 197-70;

Линейки поверчные
ЛД, рег. Ns 7б8б2-19

Iшоские
2-rоОпрделение

ОТКJIОЕеЕИЯ ОТ

Iшоскостности рабоrпоr
поверхяостей А и Б

угоJьнпка

Пластины плоские стекJUlнные,щап,rетром
не менее 60 мм, откJIонение от
плоскостности рабочей поверхности не
более 0,09 мкм;
Линеfuа лека;rьная Л,Щ-200, Л,Щ-500, КТ1 по
гост 8026-92

ГЬпrты поверочные и

разметоIIЕые 400х400,
испоrпение 3,

рг. Nо 7б927-19;
Головки
измеритеJьпые

рыча:лсrо-зубчатые
1ИГ;
Угоrьrшr<и
поверочные 90О с
пшроким основанием
из твердок:tменньD(

породУШТК,
рг. J,(b 12367-05;
Приборы дш поверки

угоJшIиков ШТУ-630,

рг. Nо 40353-09
Приспособление дtя
поверки угоJIьников

fIлиты поверочные с
плоскостности не более 16 мкм;

Головки измеритеJьные рычФкно-зубчатые
типа 1ИГ по ГоСТ 18833-73, дl:шазон
измерний +0,1 мм, предел допускаемой
погрешности не более *1,2 Mrnr;

Рабо.шй этzллон с откJIопением от
перпенд,IкуJIярности не более +0,0025 мм;

Прибор лля поверки }тольЕиков,
Iг+(0,9+0,002(Н_60)) мп.r, где Н_высота

}тоJьника в мм
Приспособление дJuI закр₠плеЕЕя головки
измеритеrьной рьтчажно-зубчатой 1 ИГ

допуском

Определепие
откJIонения от
перпев.щпq/JIярности

наружного угла
угоJБника

мп-864_2025

п должение таблицы Ж.2

2 Шерхомтость рабочих поверхностей угоJIьника лек:IJIьного опредеJUIют с помощьЮ

прибора дп измерний параметрв шерховатости.
3 Опрлеление откJIонения от плоскостности рабоwrх поверхяостей А и Б угольника

опредеJIяюТ иlггерфернчиОЕпым методоМ 11ли прИ помощ.l поверочньD( JIинеек и образча

просвsта.
При шrтеферЕциоЕном методе контрJIя откJIоненйя от плоскостности опредеJIяют

плоской стешинной rrластиной, подсIштыв:ля шrсло иштерференционньD( полос иJш оценивая

искриыIение иптерфернчионньD( полос. Отс.п.rтьваrrие полос или оценку их искривленllя

осуществJUIют, отступая 0,5 r,ш от крalя контроJшруемой поверхности. EcrM дшна
коЕтрJшруемой поверхности превышает диаil{етр Iшастипы, то опредеJIяют отклопение от

плоскостностИ отдельньD( rIастков, при этоМ oTKJIoIleHиe от плоскостноСти Еа кФкдом участке
не должно превышать значения, опредеJUIемого по формуле (Ж.l):

А
сж,l)6

о,З . п2'
где Д - допуск плоскостности па всю длину контро:пrруемой поверхIlости, мм;

п - тIисло ylacтKoв.

При опрделении откJIопения от плоскостности поверхяостей }тоJьIIиков лекальньD(

поверочrой линейкой, зазор оцепивtlют визуаJIьно ср.впеЕием с кобразцом просвета>.

При определении отк;rоненй от Iшоскостпости угоJьникОв лекilJIьньD(, линейюl

поверошые Л,Щ ЕакJIа,ФIмют в продоJIьном и двух дцагоЕаJIьньD( нaшравленил(,
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3 Определение откJIонениJI от перпендикул;lрности наружного }тла угоJIьника
лекаJIьного производrтся методом сJIичения с )тоJIьником поверочным 90О с широким
оснокшием из TBepдoKllItleEHbD( пород УIПЖ (далее - УШТК) иrп.r на приборе для поверки

угоJIьпиков ШТУ-630 (лалее - ППУ).
При контроле техни.IескLD( харarктеристик }тольника лекzlльного при помощ.r ШТУ,

значение откJIонения от перпенд,Iкуляряости наружного угла }тольника лек:шьного
опредеJIяется по отсчетному устойству ПIТУ, устarновленному на IIJште.

При контроле техниЕIескю( харiжтеристик )гольника лекаJIьного при помощи сJIичениII

с УШТК, на приспособление для поверки угоJьников (далее - приспособление) закрепляется
головка измеритеJIьЕм. Приспособление с закрепленной на нем головкой измерительной

устанавJIивается на плиту. Угольник лекальньй и YIIITK поочередfiо устilн:lвJlивarются на плите
и двигllются до соприкосновения с головкой измеритеrьной фисунок Ж.2). Разница мещду
показаниями измерительной головки при измереЕии угоJIьпика лек:лJIьIIого и УШТК явJIяется

откJIонением от перпендкуJIярности нар},жного угла угоJIьника лекzшьного.

улс-O-t60

Рисlнок Ж.2 - Определение откJIонениJI от перпендикуJIярности Еаружного угла
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Приложение З
(справо.rrrое)

валик с лезвием

12Й

2 оrЕ. цеiц ГOСТ 1,|0Э4-71

Вчнmы успано8очные M2-6q,4 Г()СТ 1476-93

6 rлm,
ЛезЕче

оa2

Рисунок З.l - Валик с лезвием

Табшца З.1 - Технические стики вilлика с лезвием

22

0.э2

0.э2

lr)
Б о

100

Vzzzzzz,Zzzzzb----

Ф5

наименование Значение

Отклонение оси лезвия BaIJпlKa с лезвием от плоскости оси центров
ваJIика с лезвием, мм, не более

0,008

Биение валика с лезвием при установке в центрах, мм, не более 0,004

Отклонеrше от прямоJIиЕейности по всей д;пrне ваJIика с лезвием, мм не

более
0,002

Отклонение от парai.JшеJIьЕости оси центров вilJIика с лезвием

отЕосительно образ}тощей ваJшка с лезвием, мм, не более
0 004

Отклонеrме от перпендrкуJIярности рбра лезвиJI oTEocиTeJIbIlo оси

кlJIика с лезвием, не более
10,

55

1 ,Щля контроля техниtlескrх характеристик доJIжны быь применены средства контроJIя,

1казанные в табrпrце З.2.
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Таблица Е.2 - С ства ко технических ха стик
Метрологические и технrческие
трбования к средсткr { поверки,

необходимые для по

Перечень

рекомендуемьD(
наимепование
характеристики

Приборы
измеритеJIьные

дв}хкоорд]натпые
дIп-6,
рег. Nо12437-90

Срлство измерппй с возможностью
закрепления валика с лезвием в центрirх с

диапазонarми измерений углов от 0О до l80o
и измерний д[ин по координате Х от 0 до
200 мм

Определение
откJIонения оси лезвия
валика с лезвием от
плоскости оси цеЕтров
в:цика с лезвием;

Головки
измерЕтеJIыlые

рычахспо-зубчатые
lИГ;
Приборы
измеритеJIыlые

.щухкоор,щпатные
дlп-6,

. N912437-90

Средство для закрепления BaJmKa в центр!D(

Опрделение биешrя
кшика с лезвием при
ycT:lHoBKe в центрlD(

Брусок контрольньй
ЛК-200 с основчмием
(Приложение В)

Определение
откJIонения от
пряrrоrшнейности по
всей д;шне кrлика с
лезвием

Приборы
измеритеJIы{ые

двухкоор.щrЕатные

дlц]-6,
рг. JФl2437-90

Срлство измерний с возможностью
закреплениJI мJIика с лезвием в центрllх с

диlшазонами измереЕfiй }тлов от 0" до l80o
и измерний длин по коорд{нате Y от 0 до
100 мм

Опрделение
ОТКJIОНеНИJI ОТ

парarллеJьности оси

центов вlIлика с
лезвием отпоситеJIьно
образlтощей
лезвием

валика с

Приборы
измерительные
двркоордtнатные
дип-6,
рг. Nчl2437-90

Срдство измерний с возможностью

зtlкрепленшI в{rлика с лезвием в цент:t ( с

диапarзонtми измернй углов от 0О до 90О

Опрделение
откJIонения от
перпендfiq/лярностп

ребра лезвIlя
относитеJIьно оси
ваJIика с лезвием

дованиевспомогательное

Кронштейн К1 (Приложение Б)

2ПриопрлеленииоткJIоненияосилезВияВ.tJIикаслезВиемотплоскостиосицентроВ
в:tлика с n"aur"r, необходrмо устaшовить вalJIик с лезвием в центах ,ЩИП. ,Щаrrее яеобходиr,,rо

сфокусировать 
^,r*ро"*оr, 

,u р"Ьро лезвиJI, затем нzlкJIонить колонку микроскопа на прдельньй

угол и движеЕием стола совместить изображение ребра лезвия млика с лезвием со штрихом в

полезренI{я.ВалпкслезвиемпрвернУгьВцеIрмнаl80о.ВполезрниябУДеrнаб;полаться
смещение изображения ребра лезвия относЕт₠JIьно пrгрIDrа сfiки,

Примечание - рзкость изобрФкения остриJr лезвия не доJDкна изменяться, 
l

Припомощr,ЩIПоцснитьзначениеотклоItенияосилезВи'lв:tJМкаслезВиемот
плоскости оси цеЕтров B:lJmKa с лезвием (смещение изображения лезвия от первонач,шьного

5б

Головки измеритеJIьЕые рычФкно-зубчатые
типа lИГ по ГоСТ 18833-7з, диапазон
измерений +0,1 лпl, прдел догrускаемой
погрешности не более *1,2 мюr;

Бруски коFIтрольные с техническими
характеристиками, соответствующими
приведенным в табrпrце В,1 Приложения В
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положения относитеJIьно штриховой сетки угпомерной головки). Вели.дrна откJIоненltя
определяется по чифровому табло Х программного обеспечения .щип.

3 Биение вIIJIика с лезвием цри ycтalroBкe в ценlра( измеряется с помощью головки
измерительной.

Ваэшк закрепляется в центрах ,ЩIП. Закрешrть кронrптейя К1 (приложение Б) с головкой
измерительной на объекгиве визирной системы lрIп так, .rгобы ось наконечника была

рaюположеца вертикаJIьно.
Перместить каретки fР,IП так, чгобы наконечник головки измерrtтельной расположился

против одlого из коIщов вzlлика на расстоянии приблизитеrьно от 0,5 до l мм от торца и
привести наконечник в KoI{TalKT с поверхностью ваJIика.

Передвигая микрометрическим винтом каре,тку попереIшого перемещеншl, добиться
наибольшего показания по шкiлJIе головки измерительной и устtlновитъ нулевую отметку по
шкaце головки измеритеrьной.

Затем, сдвинув карЕтку прдоJьного перемещения на дшну валика с лезвием, провести
alнlллогичные процедуры во втором сечении на другом конце ваJIика с лезвием.

За величину биения валика с лезвием при ycтilнoBкe в ценц:rх принимают разность
между наибольшим и нzмменьшим показllниями гоJIовки измерительной.

4 Определение откJIонения от пряr,rоrптнейности по всей длине BaJrиKa с лезвием
производится визуalльно по бруску с плоской поверхностью.

5 При определении откJIонениJI от парiulлельности оси центров валика с лезвием
относитеJIьпо образующей вмика с лезвием, вaIJIик с лезвием устан,lвликlют в центрах .Щ,IГI и
совмещtlют образ},tощую B{lJmKa с rrуrктrрной rпппаей штриховой сЕтки. Затем снимают ва.lшк с
лезвием с цеIrтрв, повораIшвают его на l80o вокруг горизонта;rьной оси, перпендику.тlярной
JIиIrии центрв, вновь закрепJIяют в центрiж и проверяют параJIлельность образующей вашка
нaшрaвлению перемещения каретки. Вели.плна откJIонения опредеJIяется по чифровому табло Y
прграммного обеспечения .Щ4П.

6 При опрлелении откJIоненшI от перпендrкуJlярности рбра лезв}uI относитеJIьно оси
вчlJIика с лезвием, вllлик с лезвием устаназливtlют в ценцах Д,lП, совмещают изображение
образующей валика с лезвием с прктирной линией urгргховой сетки и фиксирlтот отсчет по

угломерной шкшlе. Затем совмещдот эту же гry{кгrrрную линию с изображением ребра лезвия и
снимllют по шк:lле угломерной головки прибора второй отсчет. Разность отсчfiов опредеJIяет

откJIонение от перпен.щкулярности рбра лезв}UI относительно оси валика с лезвием.
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