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Настоящие методические указания распространяются на 
устройства измерительные проекционные M3B-23 и устанавли­
вают методы п средства их первичной и периодической поверки.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны выполняться операции 
и применяться средства поверки, указанные в таблице.

Наименование

операции

1

£ к ! Средства поверки

Обязательность
проведения
операции

Щ
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Внешний осмотр 3.1 Да Да Да
Опробование 3.2 Да Да Да
Определенно метроло­

гических ипрамстроп
3.3

0 11 ределонне дна и ал о- 
на измерений

3.3.1 Да Да Да

Определенно освещен­
ности на акрлнс

3.3.2 Люксметр типа 
10-И) е фотоэлемен­
том типа Ф-Ш2 
ГОСТ Н84 I—80

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
оси делении миллиметро­
вой шкалы направлению 
перемещения измеритель­
ного стержня

3.3.3 Да Да Да
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Продолжение
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Определение отклоне­
ния от параллельности 
штрнхоо шкалы десятых 
долей миллиметра штри­
хам миллиметровой шка­
лы

3.3 А Да Да Да

Определение отклоне­
ния длины десяти деле­
нии шкалы десятых до­
лей миллиметра от дли­
ны деления миллиметро­
вой шкалы

З.ЗД Да Да Да

Определение соответ­
ствия перемещения изо­
бражения штриха мил­
лиметровой шкалы на 
0,1 мм перемещению изо­
бражения микромстровой 
шкалы на 100 делений

3.3.0 Да Да Да

Определение мертвого 
хода маховичка нулевой 
установки

3.3.7 Приспособление 
для проверки мерт­
вого хода (см. при­
ложение, черт. 1)

Да Да 11ет

Определение отклоне­
ния от прямолинейности 
перемещения измеритель­
ного стержня

3.3.8 Угольник типа 
УШ-0-160 ГОСТ 
3749—77; рычажно­
зубчатая головка 
с ценой деления 
0,001 мм ГОСТ 
18833—73; держа­
тель для крепления 
рычажно-зубчатой 
головки (см. прило­
жение, черт. 2)

Да Да Нет

Определение отклоне­
ния от параллельности 
перемещения измеритель­
ного стержня относитель­
но направляющих ко­
лонки

3.3.9 Угольник типа
virt-o-160 гост
3749—77; рычажио- 
зубчатая головка 
с ценой деления 
0,001 мм ГОСТ 
18833—73; держа­
тель для крепления 
рычатЮ'Зубчатай \

Да

1

Да Ист
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Продолжение
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головки (см. прило­
жение, черт. 2)

Определение времени 
опускания измерительно-

3.3.10 Секундомер 
ГОСТ 5072—79

Да

го стержня
Проверка измеритель­

ных наконечников
3.3.11 По

ГОСТ 11007—66
Да

Определение измери­
тельного усилия

3.3.12 Динамометр для 
определения усилия 
на сжатие (см. при­
ложение, черт. 3)

Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
оси измерительного 
штифта направлению пе­
ремещения измерительно­
го стержня

3.3.13 Измерительная 
рычажно-зубчатая 
головка с ценой 
деления 0.001 мм 
ГОСТ 18833—73; 
штатив с магнит­
ным основанием 
ГОСТ 10197—70

Да

Определение разности 3.3.14 Да
отсчетов по микром стро­
пой шкале при прямой 
и обратной паводках

Определенно измене­
ний показаний устроГгст- 
иа при действии на изме­
рительный стержень с 
усилием 2,0 И в направ­
лении, перпендикулярном 
к его осп

3.3.15 Динамометр (см. 
приложение, черт. 4); 
концевые меры дли­
ны 4-го разряда с 
номинальным раз­
мером 5—10 мм 
ГОСТ 8.020—75; 
приспособление (см. 
приложение, черт. 5)

Да

Определение размаха 
показаний

3.3.16 Концевые меры 
длины 3-го разряда, 
приспособление (см. 
приложение, черт. 5)

Да

Определение пределов 
основной погрешности 
устройства

3.3.17 Плоскопараллсль- 
ные концевые меры 
3-го разряда; при-, 
способлсипо (ем/ 
приложение, черт. 5)

Да

Да Нет

Да Да 

Да Нет

Да Нет

Да I let

Да Пет

Да Нет 

Да Да

П р и м е ч а н и е .  Вес операции прпподнтсм на приборе УПМ-23 (УИМ-20. ДИГМ).
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2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2.1. При проведении поверки должны соблюдаться следую­
щие условия:

температура воздуха в рабочем пространстве от 18 до 22° С; 
изменение температуры воздуха в течение I ч нс более 0,5° С; 
относительная влажность воздуха от 45 до 80%; 
частота возмущающих гармонических вибрации, действую­

щих па прибор, на котором устанавливается устройство, не дол­
жна превышать 30 Гц, амплитуда скорости колебаний не должна 
превышать 0,06 мм/с.

При невозможности соблюдения указанных условий в части 
вибраций прибор, на котором устанавливают устройство, должен 
быть смонтирован па внбронзолирующем фундаменте.

2.2. Перед поверкой устройство и средства поверки должны 
быть приведены в рабочее состояние в соответствии с техниче­
ской документацией на них и выдержаны на приборе УИМ-23 
(УИМ-29, ДИП-1) не менее 1 ч.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3.1. Внешний осмотр

Прн внешнем осмотре должно быть установлено соответствие 
проекционного измерительного устройства следующим требова­
ниям:

маркировка и комплектность должны соответствовать пас­
порту;

на рабочих поверхностях направляющих и пниоли нс должно 
быть коррозии, забоин, царапин и других механических повреж­
дений, влияющих на эксплуатационные свойства устройства.

3.2. Опробование

Прн опробовании проверяют взаимодействие узлов устрой­
ства. Оно должно удовлетворять следующим требованиям:

зажимной винт должен надежно крепить измерительный стер­
жень;

устройство должно плавно перемещаться по направляющим 
колонки прибора УИМ-23 (УИМ-29, ДИП-1) и надежно закреп­
ляться в любом положении;

нить лампы осветителя отсчеткой системы не должна быть 
видна в поле зрения;

поле зрения визирной системы должно быть чистым, равно­
мерно освещенным (достигается регулировкой лампы)',
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в поло зрения отсчетиои системы должно наблюдаться резкое 
изображение штрихов шкалы па всем диапазоне перемещения 
измерительного стержня; допускается незначительная иерезкоеть 
изображения па краях поля зрения;

в рабочей зоне поля зрения отсчетиои системы не должно 
быть дефектов, влияющих на точность отсчета и визирования на 
штрихи;

изображение индекса должно перекрывать изображение кон­
цов коротких штрихов микромстровои шкалы;

изображение индекса относительно изображения коротких 
штрихов должно быть без перекоса;

изображения штрихов миллиметровой шкалы относительно 
изображении штрихов шкалы десятых долей миллиметра долж­
ны быть симметричным!! и параллельными.

3.3. Определение метрологических параметров

3.3.1. Диапазон измерении определяют наблюдением па экра­
не миллиметровой шкалы при перемещении измерительного 
стержня в крапине положения. Диапазон измерении должен 
быть не менее чем от 0 до 100 мм.

3.3.2. Освещенность па экране определяют с помощью люкс­
метра с пределом измерения 25 лк, класс точности 1,0. Фото­
элемент люксметра прикладывают к экрану устройства и сни­
мают отсчет по шкале люксметра, который должен быть не ме­
нее 4 лк.

3.3.3. Отклонение от параллельности оси делений миллимет­
ровой шкалы направлению перемещения измерительного стерж­
ня определяют по горизонтальному смещению изображений 
штрихов шкалы. К пыбраниой на экране точке (вертикальной 
липни цифры шкалы десятых долей миллиметра) последова­
тельно подводят изображения нулевого и сотого штрихов мил­
лиметровой шкалы. Смещение определяют по полоске милли­
метровой бумаги, наложенной на экран.

Горизонтальное смещение концов штрихов не должно превы­
шать 1 мм (30" в угловой мерс).

3.3.4. Отклонение от параллельности штрихов шкалы деся­
тых долей миллиметра штрихам миллиметровой шкалы опреде­
ляют по результатам последовательного совмещения концом 
одного из бпссокторов со штрихом миллиметровой шкалы. Про­
изводят трехкратную наводку па каждый конец бнсссктора, от­
считывают показании по микромстровои шкале и определяют 
средине арифметические значения. Разность средних арифмети­
ческих значений не должна превышать 0,0005 мм. Ориентацию 
шкалы десятых долей по ходу измерительного стержня проверя­
ют при перемещении измерительного стержня. Наблюдают за 
смещением какой-либо точки миллиметровой шкалы отиосм-
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тельно шкалы десятых долей миллиметра. Смещение не должно 
быть более 1/4 ширины шкалы десятых долей миллиметра.

3.3.5. Отклонение длины десяти делении шкалы десятых до­
лей миллиметра от длины деления миллиметровой шкалы опре­
деляют при помощи микрометровой шкалы по десяти делениям 
миллиметровой шкалы, расположенным в начале и в конце 
шкалы. Устанавливают мнкрометровую шкалу на показание 
2 мкм и совмещают нулевой штрих миллиметровой шкалы с де­
сятым биссектором.

Для определения несовпадения десяти делении шкалы махо­
вичком оптического микрометра совмещают нулевой бпесектор 
с первым штрихом миллиметровой шкалы и отсчитывают пока­
зание Ло по микрометровой шкале.

Несовпадение вычисляют по формуле
6i=i4io — Ао, ( 1)

где Аю — показание по микрометровой шкале при совмещении 
нулевого штриха миллиметровой шкалы с десятым 
биссектором.

Затем повторно устанавливают мнкрометровую шкалу на 
показание 2 мкм, микрометрическим влитом точной подачи сов­
мещают первый штрих миллиметровой шкалы с десятым бис­
сектором и отсчитывают показание Лю. Маховичком оптическо­
го микрометра совмещают нулевой биссектор со вторым штри­
хом миллиметровой шкалы, отсчитывают показание Л0 по мил­
лиметровой шкале и вычисляют несовпадение б2, равное Лю — Л0.

Так же определяют несовпадения бз, 64 . . . 6ю на делениях 
2—3, 3—4 . . . 9— 10 миллиметровой шкалы.

Отклонение длины десяти делений шкалы десятых долей 
миллиметра от длины деления миллиметровой шкалы б вычис­
ляют по формуле

с __ 6j-f бд4- . . . + б |Г| / \

Так же определяют несовпадения бои баз-.-вшо на делениях 
90—91, 91—92 . . . 99— 100 миллиметровой шкалы и вычисляют 
отклонение б но формуле

б - 6р| + бэдЧ- . . ■ + 6luu 
— 10

( 3)

Отклонение длины десяти делений шкалы десятых долей мил-, 
лиметра от длины деления миллиметровой шкалы б не должно 
превышать 0,0005 мм.

3.3.6. Соответствие перемещения изображения штриха мил­
лиметровой шкалы на 0,1 мм перемещению изображения мнкро- 
метровой шкалы на 100 делении определяют наблюдением на 
экране и отсчетом по микрометровой шкале.
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Проверку производить на четырех участках шкалы десятых 
долей миллиметра, равномерно расположенных по всей длине 
шкалы, следующим образом: установить нулевое показание по 
мнкромстроион шкале, а изображение штриха миллиметровой 
шкалы с помощью маховичка нулевой установки ввести в сере­
дину изображения соответствующего бнсссктора шкалы десятых 
долей миллиметра н снять отсчет по мнкромстровой шкале, затем 
с помощью маховичка нулевой установки переместить изображе­
ние штриха миллиметровой шкалы до совмещения его с середи­
ной изображения соседнего бнсссктора шкалы десятых долей 
миллиметра, т. е. па О, I мм, снова снять отсчет но микрометро- 
вой шкале и взять разность между первым и вторым отсчетами; 
таких разностей нужно получить не менее пяти для каждого 
участка шкалы н вычислить из них среднее арифметическое, ко­
торое должно соответствовать 100±0,5 деления мнкрометровой 
шкалы.

3.3.7. Мертвый ход маховичка нулевой установки определяют 
наблюдением и отсчетом показаний по шкале прнспособлеыая. 
Приспособление укрепляют на маховичке нулевой установки и 
с его помощью совмещают изображение штриха миллиметровой 
шкалы с серединой ближайшего биссектора. На уровне нулевой 
отметки приспособления на корпусе прибора наносят штриховую 
отметку; затем вращают приспособление и в момент начала 
смещения изображения штриха миллиметровой шкалы по шкале 
приспособления снимают отсчет, который не должен превУ' 
шать 10°.

3.3.8. Определение отклонения от прямолинейности перемв- 
щения измерительного стержня производят в двух взанмио пер­
пендикулярных плоскостях с помощью угольника, устанавливае­
мого на опорной плоскости каретки продольного перемещении 
прибора УИМ-23 (УИМ-29, ДИП-1), и измерительной рычзжво* 
зубчатой головки, закрепленной на штифте измерительного Стер* 
жня держателем.

Приводят наконечник рычажно-зубчатой головки в ке*хх& 
с вертикальным ребром угольника и, перемещая измервгедыый 
стержень устройства, последовательно, через каждые 20l мм, с**- 
мают отсчеты по шкале рычажно-зубчатой головки. Строят гра­
фик и проводят прилегающую прямую по ГОСТ 10356—63. Наи­
большее расстояние от точек профиля до прилегающей прямой 
определит отклонение от прямолинейности перемещения измери­
тельного стержня, которое не должно быть более 30" (в линей­
ной мере 0,015 мм на длине 100 мм). Прямолинейность прове­
ряют только при одном положении устройства.

3.3.9. Определение отклонения от параллельности перемеще­
ния измерительного стержня относительно направляющих ко­
лонки производят с помощью рычажно-зубчатой головки и уголь­
ника. Приводят наконечник рычажно-зубчатой головки в кои-
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такт с вертикальным ребром угольника. При перемещении уст­
ройства по колонке на длину 100 мм отмечают показания по 
шкале рычажно-зубчатой головки в верхнем и нижнем положе­
ниях устройства и определяют разность между ними ( А \ ) .  Затем 
снова устанавливают устройство в верхнее (или нижнее) поло­
жение на колонке и, приведя наконечник рычажно-зубчатой го­
ловки в контакт с угольником, опускают стержень на 100 мм, ие 
изменяя положения устройства. Определяют разность показа­
ний шкалы рычажно-зубчатой головки при верхнем и нижнем 
положениях измерительного стержня (Л2). Алгебраическая раз­
ность между значениями, полученными при перемещении устрой­
ства н измерительного стержня, должна быть не более 0,015 мм.

3.3.10. Определение времени опускания измерительного
стержня производят с помощью секундомера ГОСТ 5072—79 
следующим образом: отпускают стопорный впит и поднимают из­
мерительный стержень в крайнее положение, после чего наблю­
дают за плавностью н равномерностью спуска измерительного 
стержня под действием собственной массы, а по секундомеру 
определяют время опускания измерительного стержня как раз­
ность отсчетов, снимаемых по секундомеру в начале и в конце 
движения измерительного стержня. Время опускания должно 
быть 4 с.

3.3.11. Соответствие измерительных наконечников 1-го клас­
са точности проверяют методами, указанными в ГОСТ 11007—66.

3.3.12. Определение измерительного усилия производят изме­
рением с помощью динамометра на сжатие с ценой деления шка­
лы 1,0 Н, который устанавливают на стол по линии измерения; 
опустив измерительный стержень до контакта наконечника с пло­
ской пяткой динамометра, отмечают показание динамометра, ко­
торое и дает величину измерительного усилия. Измерительное 
усилие с грузовой гайкой должно быть (2,0±0,5) Н, без грузо­
вой гайки— (1,2 ±0,5) Н.

3.3.13. Определение отклонения от параллельности оси изме­
рительного штифта направлению перемещения измерительного 
стержня производят при помощи рычажно-зубчатой головки, 
закрепленной па штативе с магнитным основанием, установлен­
ным на направляющие прибора У ИЛА-23 (У И М-29, ДИП-1).

Разность показаний рычажно-зубчатой головки при переме­
щении измерительного стержня устройства па длину штифта 
(шайбы при этом должны быть сняты) определяет отклонение 
от параллельности оси измерительного штифта направлению пе­
ремещения измерительного стержня, которое нс должно превы­
шать 0,006 мм на длине 10 мм.

3.3.14. Определение разности отсчетов по мнкромстровон 
шкале при прямой к обратной наводках производят снятием от­
счетов на экране по шкале устройства; производят паводку на 
изображение штриха миллиметровой шкалы сначала в прямом,
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а затем в обратном направлении, снимая каждый раз отсчет, 
и берут разность между полученными отсчетами; таких разно­
стей следует получить не менее трех и взять из них среднее 
арифметическое значение, которое не должно превышать 
0,0003 мм.

3.3.15. Определение изменений показаний устройства при 
действии на измерительный стержень в направлении, перпенди­
кулярном к оси стержня, с усилием 2,0 Н при помощи динамо­
метра производят следующим образом: на середину выступаю­
щего среднего ребра приспособления, укрепленного на каретке 
продольного перемещения прибора УИМ-23 (УИМ-29, ДИП-1), 
помещают концевую меру и приводят в контакт с ее измери­
тельной поверхностью сферический наконечник устройства. Сде­
лав отсчет по шкале устройства, нажимают крючком динамо­
метра на измерительный наконечник последовательно с четырех 
сторон и отпускают его. При этом наблюдают за изменением 
показаний по шкале, которая должна возвратиться в исходное 
положение после снятия усилия (миллиметровый штрих к бис- 
ссктору подводить с одной и той же стороны). Разность между 
отсчетом при свободном положении наконечника и максималь­
ным отсчетом, полученным при нажатии на наконечник, должна 
быть нс более 0,0005 мм.

3.3.16. Определение размаха показаний производят снятием 
показаний по шкале устройства при измерении концевой меры 
длины 3-го разряда с номинальным размером 5— 10 мм, уста­
новленной на середину выступающего среднего ребра приспособ­
ления и расположенной на линии измерения устройства; при 
неизменном положении меры производят многократное (не менее 
10 раз) арретированне сферического измерительного наконечни­
ка с концевой мерой и каждый раз снимают отсчет; разность 
между наибольшим и наименьшим отсчетами не должна пре­
вышать ±0,0004 мм.

3.3.17. Определение пределов основной погрешности устрой­
ства производят измерением плоскопараллельных концевых мер 
3-го разряда 20, 50, 70 и 100 мм. При проверке применяют сфе­
рический наконечник. Опускают измерительный стержень до 
контакта наконечника с серединой выступающего ребра приспо­
собления и приводят показание устройства к нулю, после чего 
трехкратным арретированием убеждаются в постоянстве нулево­
го показания (0(шч). Затем, подняв измерительный стержень, 
устанавливают концевую меру, соответствующую проверяемому 
участку шкалы, на приспособление таким образом, чтобы ее се­
редина совпадала примерно с серединой выступающего среднего 
ребра, после чего снова опускают измерительный стержень до 
контакта наконечника устройства с плоскостью концевой меры.

После трехкратного арретирования определяют среднее ариф­
метическое из трех показаний устройства, снимают меру и вновь
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трехкратным арретнрованием проверяют нулевое показание 
(Оковеч) с целью определения его постоянства.

Измерение следует считать удовлетворительным, если откло­
нение от нулевого положения не превышает ±0,0005 мм, в про­
тивном случае измерения повторяют.

Подобным образом производят проверку всех участков шка­
лы; основную погрешность на проверяемом участке шкалы опре­
деляют по формуле

А= (А — 0Ср) — L, (4)
где А — среднее арифметическое из трех показаний при уста­

новленной концевой мере, соответствующее проверяе­
мому участку шкалы, мм;

Оср — среднее арифметическое значение показаний, соответ­
ствующих двум (начальной и конечной) установкам 
нулевого положения, мм;

L — действительное значение длины (по паспорту) конце­
вой меры, применяемой при поверке участка миллимет­
ровой шкалы, мм.

Основная погрешность не должна превышать ± 2  мкм.

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. При выпуске из производства проекционных измеритель­
ных устройств результаты их поверки вносят в паспорт.

4.2. При периодической поверке и при поверке после ремонта 
на проекционные измерительные устройства, признанные годны­
ми, выдастся свидетельство установленной формы.

4.3. Результаты ведомственной поверки оформляются в по­
рядке, установленном ведомственной метрологической службой.

4.4. Проекционные измерительные устройства, не удовлетво­
ряющие требованиям настоящих методических указаний, к при­
менению не допускаются, и на них выдастся извещение о непри­
годности с указанием причин.



Приложение

Нестандартные средства и приспособления для поверки 
проекционного измерительного устройства 
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Черт. 1. Приспособление для 
проверки мертвого хода 

В отверстие М4-6Н должен быть 
ввинчен винт M4*GgX22 

ГОСТ W9J— 72. Цена деления 5*
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Черт. 2. Держатель для крепления рычажно-зубчатой
головки

В отверстие ЛН-6Н должны быть паличемы два винта .\H-6ffXI2
ГОСТ 1491—72

Черт. 3. Динамометр для определения усилия на
сжатие

/  — площадка; 2 — цилиндр; 3 — гайка; 4 — гптис| т̂; Я ~  
пружина; 6 — корпус: 7 — крышка; if— шип; .9— штифт; 

W — основание
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Черт..4. Динамометр
 ̂ Jiupuyc; 2 — пружина; 5-—винт; 4~~ трубкам 5 — 

нроика; 7 — крышка; it — гаЛкп; 2 — ось; J0 — крючок; 
/-7 — uiiJiT Ml,G-GgX3; / 4 — винт iM2-GgXB; /5 — пинт

1.0Пр2ЛаХ8' ОСТ 3-2234-74

агулка с индексом; $•— 
И — рычаг; Г>~ шкала; 
Ml,4-GgX3; tC — штифт

Черт. 5. Приспособление
i — стол; 2 —  [j; ihuk;i ; 3 — прижим
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