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Настоящие методические указания распространяются на 
двухкоординатные измерительные приборы ДИП-1 и устанавли­
вают методы и 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 табл. 1.

Таблица 1

Наименование
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Внешний осмотр 3.1 Да Да Да
Проверка взаимодей­

ствия узлов прибора
3.2 Оптический квадрант 

типа КО-60 
ГОСТ 14967—80; при­
способление для креп­
ления квадранта 
(черт. 1 приложения)

Да Да Да

Проверка функциони­
рования преобразовате­
лей линейных перемеще­
ний, пульта управления 
и прибора в целом

Определение метроло­
гических параметров

3.3

3.4

Да Да Да
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Продолжение табл. /

Наименование
операции
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Каретки продольного 
и поперечного 
перемещения

Определение отклоне­
ния от прямолинейности 
направления движения 
каретки продольного пе­
ремещения

3.4.1

Определение отклоне­
ния от прямолинейности 
движения каретки попе­
речного перемещения

3.4.2

Определение отклоне­
ния от параллельности 
каждой опорной поверх­
ности каретки продоль-

3.4.3

Измерительная пру­
жинная малогабарит­
ная головка (микатор) 
типа 05-ИПМ или 
1-ИПМ ГОСТ 14712-79;

лекальная линейка 
(черт. 2 приложения);

приспособление для 
установки лекальной 
линейки (черт. 3 при­
ложения);

кронштейн К 1 (черт. 4 
приложения);

автоколлиматор с 
ценой деления шкалы 
0,5" ГОСТ 11899—77;

кронштейн /Сг (черт. 5 
приложения);

контрольное зеркало* 
(черт. 6 приложения)

Микатор типа 
05-ИПМ;

лекальная линейка ’ 
(черт. 2 приложения);

приспособление для 
установки лекальной 
линейки (черт. 3 при­
ложения) ;

кронштейн К\ (черт. 4. 
приложения);

автоколлиматор с це­
ной деления шкалы 
0,5";

кронштейн Кз (черт. 7 
приложения);

контрольное зеркало 
(черт. 6 приложения)

Микатор типа 1-ИПМ 
или рычажно-зубчатая 
головка типа 1ИГ 
ГОСТ 18833—73;

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да
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П родолж ение табл. 1

Наименование
операции
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операции
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ного перемещения на­
правлению ее движения, 
а также отклонения от 
параллельности опорных 
поверхностей между со­
бой

Определение отклоне- 3.4.4

поверочная линейка 
Л Ч-0-200 
ГОСТ 8026—75;

кронштейн К\ (черт. 4 
приложения)

Микатор типа 1-ИПМ^ Да Да Да
ния от параллельности 
н апр эвления движения 
каретки поперечного пе­
ремещения опорным по­
верхностям каретки про­
дольного перемещения

Проверка совпадения 3.4.5

две плоскопараллель­
ные концевые меры дли­
ны размером 6—10 мм 
класса точности 2 
ГОСТ 9038—73;

кронштейн Ki (черт. 4* 
приложения)

Микатор типа ЬИПМ Да Да Нетплоскостей передней и 
задней опорных поверх­
ностей каретки продоль­
ного перемещения

Определение усилия 3.4.6

или рычажно-зубчатая 
головка типа 1ИГ;

поверочная линейка 
Л Ч-0-200;

кронштейн Ki (черт. 4 
приложения)

Пружинный динамо- Да Да Нет
сдвига кареток 

Определение диапазо­ 3.4.7

метр (черт. 8 приложе­
ния) с ценой деления 
шкалы не более 0,5 Н

Да Да Нет
на движения каретки 
поперечного перемеще­
ния из положения пере­
сечения оси центров с 
оптической осью визир­
ной системы прибора

Определение отклоне­ 3.4.8 Поверочный уголь­ Да Да Да
ния от перпендикуляр­
ности направлений дви­
жения кареток продоль­
ного и поперечного пе­
ремещения

Колонка визирной 
системы

Определение горизон­ 3.4.9

ник типа УЛ-0-160 
ГОСТ 3749—77

Микатор типа Да Да Да
тального смещения точ- 05 ИГ1М;
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Продолжение табл. /

Наименование
операции
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ки, сопряженной с цент­
ром перекрестия сетки 
угломерной головки, в 
продольном и попереч­
ном направлениях при 
вертикальном перемеще­
нии визирного микро­
скопа

кронштейн Ki (черт. 4 
приложения);

поверочный уголь­
ник УШ-0-160 
ГОСТ 3749—77

Определение соответ­
ствия показаний шкалы 
колонки действительным 
значениям углов ее на­
клона

3.4.10 Оптический квад­
рант типа КО-60;

кронштейн К4 (черт. 9 
приложения)

Да Да Нет

Определение смещения 
изображения лезвия но­
жа при наклоне колонки 
н& 12°30' в обе стороны 
от вертикального поло­
жения

Визирная система

3.4.11 Контрольный валик с 
лезвием ГОСТ 8.003—71 
(из комплекта инстру­
ментального микроско­
па ГОСТ 8074—71)

Да Да Да

Определение соответ­
ствия длины участка 
между крайними линия­
ми штриховой сетки уг­
ломерной головки при 
различных увеличениях 
объектива длине участка 
изобпажения образцовой 
шкалы

3.4.12 Образцовая шкала 
2-го разряда с ценой 
деления 0,1 мм 
ГОСТ 8.327—78

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
горизонтальной линии 
штриховой сетки угло­
мерной головки визир­
ной системы направле­
нию движения каретки 
продольного перемеще­
ния

3.4.13 Поверочная линейка 
ЛД-0-200
ГОСТ 8026—75 или по­
верочный угольник 
УЛ-1-160 
ГОСТ 3749—77

Да Да Да

Определение несовпа­
дения точки пересечения 
штриховых линий сетки 
угломерной головки с 
осью ее вращения

3.4.14 Поверочная линейка 
ЛД-0-200 или повероч­
ный угольник УЛ-1-160

Да Да Да
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Продолжение табл.  1
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Определение освещен­
ности экранов визирной 
и угломерной систем

3.4.15 Люксметр типа Ю-16 
с фотоэлементом типа 
Ф-102 ГОСТ 14841—80

- Да Да Да

Проверка соответст­
вия диаметров отверстий 
диафрагмы осветитель­
ной системы показаниям 
шкалы на регулировоч­
ном кольце

3.4.16 Коллиматор с до- 
пусковыми концентри­
ческими окружностями 
(черт. 10 приложения)

Да Нет Нет

Бинокулярная насадка
Определение качества 

изображения в поле би­
нокулярной насадки

3.4.17 Диоптрийная трубка 
увеличением? 2—4, пре­
делами измерения 
± 2  дптр (только для 
проверки при выпуске 
из производства и ре­
монте) ;

мира с пределом раз­
решения 7"  (только 
для проверки при вы­
пуске из производства)

Да Да Да

Определение разности 
увеличений правого и ле­
вого микроскопов бино­
кулярной насадки

3.4.18 Телескопическая 
трубка с увеличени­
ем 1;

штриховая образцо­
вая мера длины с це­
ной деления 0,1 мм 
2-го разряда 
ГОСТ 8.327—78

Да Да Нет

Определение отклоне­
ния от параллельности 
осей бинокулярной на­
садки

3.4.19 Сдвоенная телеско­
пическая зрительная 
трубка со шкалой 
допусков, расстояние 
между осями трубки 
около 65 мм, непарал- 
лельность визирных 
осей не более Г  в обеих 
плоскостях, увеличение 
трубки I, световой диа­
метр 20 мм

Да Да Нет

Определение разности 
углов поворота изобра-

3.4.20 Поверочная линейка 
типа ЛД-1-200.или по-

Да Да Да
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жения вокруг оптиче­
ской оси двух оптиче­
ских систем бинокуляр­
ной насадки

Определение отклоне- 3.4.21

верочный угольник ти­
па УЛ-1-160

Приспособление для Да Да Да
ния от параллельности 
оптических осей визир­
ной и осветительной си­
стем

Определение неста­ 3.4.22

проверки параллель­
ности осей (черт. И  
приложения);

измерительная ли­
нейка с пределом изме­
рения 150 мм и ценой 
деления шкалы не бо­
лее 1 мм

Приспособление для Нет Да Да
бильности положения 
осветительных насадок

Отсчетное устройство 
для угловых измерений

Определение соответ­ 3.4.23

проверки параллель­
ности осей (черт. 11 
приложения)

Да Да Да
ствия изображения од­
ного деления градусной 
шкалы изображению 
всего участка минутной 
шкалы

Определение правиль­ 3.4.24 Да Да Да
ности ориентировки изо­
бражения штрихов ми­
нутной шкалы относи­
тельно изображения 
штрихов лимба

Определение погреш­ 3.4.25 Круглый стол СТ-9 Да Да Да
ности угломерной голов­
ки

Центровые бабки 
со скалками и центрами

Определение радиаль­ 3.4.26

или СТ-26;
поверочная линейка 

типа ЛД-0-200 или по­
верочный угольник ти­
па УЛ-0-160

Микатор типа Да Да Да
ного биения скалок при 05-ИПМ или 1-ИПМ
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Наименование
операции
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любом их вылете относи­
тельно бабок

Определение износа 
прямых центров

3.4.27

или рычажно-зубчатая 
измерительная головка 
1ИГ;

кронштейн Ki (черт. 4 
приложения)

Нет Да Да

Определение радиаль­
ного биения центров при 
вращении скалок

3.4.28 Центр с плоской по­
верхностью

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
линии центров направле­
нию движения каретки 
продольного перемеще­
ния

3.4.29 Рычажно-зубчатая 
измерительная головка 
типа 2ИГ
ГОСТ 18833—73 или 
микатор типа 2-ИПМ 
ГОСТ 14712-79;

кронштейн К\ (черт. 4 
приложения);

цилиндрические ва­
лики длиной 20, 200 и 
500 мм (черт. 12—14 
приложения);

валик 500 мм (при­
меняется только для 
проверки приборов при 
выпуске из производ­
ства)

Да Да Да

Определение разности 
толщин опорных планок 
для установки измери­
тельных ножей

3.4.30 Оптиметр типа 
ОВ-200-1
ГОСТ 5405—75 или 
микатор типа 2-ИПМ;

стойка С-1 или С-11 
ГОСТ 10197—70;

плоскопараллсльные 
концевые меры длины 
класса точности 2

Да Да Нет

Определение несовпа­
дения линии центров с 
рабочими плоскостями 
измерительных ножей, 
располагаемых на опор­
ных поверхностях ка*

3.4.31 Микатор типа 2-ИПМ 
или рычажно-зубчатая 
измерительная головка 
2ИГ;

кронштейн /(, (черт. 4 
приложения);

Да Да Да
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П р од ол ж ен и е  табл. I

Наименование
операции
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ретки продольного пере­
мещения

цилиндрический ва­
лик длиной 200 мм 
(черт. 12 приложения);

плоскопараллельные 
концевые меры длины 
класса точности 3 
ГОСТ 9038—73

Определение отклоне­
ния от параллельности 
линии обратных центров 
направлению движения 
каретки продольного пе­
ремещения

Перфлектометр

3.4,32 Рычажно-зубчатая 
головка типа 2ИГ; 

микатор типа 2-ИПМ; 
кронштейн Ki (черт. 4 

приложения);
цилиндрический ва­

лик с прямыми цент­
рами (см черт. 14 при­
ложения)

Да Да Да

Определение несовпа­
дения двух цветных изо­
бражений перекрестия 
при установке сменной 
насадки «П» в освети­
тельную систему

3.4.33 Измерительная ме­
таллическая линейка 
ГОСТ 427—75

Да Да Да

Проверка возможности 
расположения изображе­
ний перекрестия сетки 
перфлектометр а в пло­
скости оси центров

3.4.34 Центровая бабка с 
центром (из комплекта 
прибора ДИП-1)

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
изображения объекта 
горизонтальной линии 
штриховой сетки угло­
мерной головки при 
включении призмы двой­
ного изображения

3.4.35 Поверочная линейка 
ЛД -1-200
ГОСТ 8026—75 или по­
верочный угольник 
УЛ-1-160 
ГОСТ 3749—77

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
изображения горизон­
тальной линии совме­
щенного перекрестия на-

3.4.36 Плоскопараллельная 
концевая мера длины 
размером 10—20 мм 
класса точности 3

Да Да Да
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П р о д о л ж ен и е  табл. 1

Наименование
операции

1и
(Я o sS
h S sЙ a « Средства поверки и их
E со
g"S S норм ативно-технические

О, к X характеристики
ш о кS £"! irf о У °

k S S

Обязательность
проведения
операции

>» соa  к 
Я 9
« ч cum о д  я и

<о5-ко
S<иси

Я
• 5 и Ef я я Л н я
я >» сичС Е Я

правлению движения ка­
ретки продольного пере­
мещения

Определение отклоне­
ния от центра поля зре­
ния двух совмещенных 
изображений объекта, 
образованных призмой 
двойного изображения

3.4.37 Образцовая шкала 
2-го разряда с ценой 
деления 0,1 мм или 
плоскопараллельная 
концевая мера длины 
размером 10—20 мм 
класса точности 3 
ГОСТ 9038—73

Да Да Нет

Определение разности 
длин двух изображений 
образцовой, шкалы, об­
разованных призмой 
двойного изображения

3.4.38 Образцовая шкала 
2-го разряда с ценой 
деления 0,1 мм

Определение отклоне­
ния от прямолинейности 
и перпендикулярности 
направления перемеще­
ния стола GT-23 к опор­
ным поверхностям ка­
ретки продольного пере­
мещения

3.4.39 Уровень в оправе и 
насадка с плоскопарал­
лельной пластиной (из 
комплекта прибора 
ДИП-1), кольцо диа­
метром 50 мм 5-го 
класса по 
ГОСТ 14865—78

Да

Да

Да Нет

Да Нет

Предметный стол

Определение отклоне­
ния от плоскостности ра­
бочей поверхности стек­
лянной пластины пред­
метного стола

3.4.40 Плоская стеклянная 
пластина ПИ- 100 мм 
класса точности 2 
ГОСТ 2923—75

Да Да Да

Определение отклоне­
ния от параллельности 
поверхности стеклянной 
пластины предметного 
стола направлению дви­
жения кареток

3.4.41 Микатор типа 2-ИПМ 
или рычажно-зубчатая 
головка типа 2ИГ;

кронштейн /С 1 (черт. 4 
приложения)

Да Да Да
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Продолжение табл. /

Наименование
операции

X  
г-Г 

СО о  
О н  з: 
И  G> X  
^  3? « Средства поверки и их

Обязательность
проведения
операции

га
с  X  X

«  3  > *
C l  К  X  
О О X

§ £ £  
X  2  £

нормативно-технические
характеристики

пр
и 

вы
пу

ск
е 

из
 п

ро
из

­
во

дс
тв

а

пр
и 

ре
мо

нт
е

| п
ри

 
эк

с­
пл

уа
та

ци
и 

и 
хр

ан
ен

ии

Контрольный 
цилиндрический 

калибр для поверки 
измерительных ножей

Определение отклоне- 3.4.42 Измерительный нож Да Да Нет
ния от прямолинейности 
образующих контроль­
ного калибра

Определение радиаль- 3.4.43

ГП ГОСТ 7013—67 
(из комплекта прибора)

Микатор типа Да Да Нет
ного биения центров 
контрольного калибра

Определение диамет­ 3.4.44

05-ИПМ или типа 
1-ИПМ;

кронштейн K i  (черт. 4 
приложения)

Горизонтальный оп­ Да Да Да
ров рабочих поясков 
контрольного калибра

Определение
погрешности

прибора
Определение погреш­

ности прибора при изме­
рениях проекционным 
методом:

длины участков

3.4.45

3.4.45.1

тиметр;
образцовые плоско­

параллельные концевые 
меры длины 3-го раз­
ряда ГОСТ 8.166—75;

микатор типа 1-ИПМ

Образцовая шкала Да Да Да
шкалы

диаметра гладкого ци- 3.4.45.2

2-го разряда с преде­
лами измерения 0 и 
200 мм

Контрольный ци­ Да Да Да
л и н д рического к а- 
либра

среднего диаметра 3.4.45.3

линдрический калибр 
диаметром 45 мм, диа­
метры поясков которо­
го аттестованы с по­
грешностью не более 
±0,0005 мм (из ком­
плекта прибора)

Резьбовой калибр ' Да Да Да
резьбового калибра М48-4 ПР класса точно-
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П р о д о л ж е н и е  -табл. 1

Наименование
операции

1
К

Ю о 9® О н®Н S3 х® S  СО Средства поверки и их

Обязательность
проведения
операции

а: п  яе к  *
« Iси 55 х  
<и о  к

норм ативно-технические 
характеристики

пр
и 

вы
пу

ск
е 

из
 п

ро
из

­
во

дс
тв

а

пр
и 

ре
мо

нт
е

пр
и 

эк
с­

пл
уа

та
ци

и 
и 

хр
ан

ен
ии

плоского угла 3.4.45.4

сти 1 ГОСТ 18107—72, 
аттестованный с по­
грешностью ±0,0013 мм 
методом трех проволо­
чек по ГОСТ 8.128—74

Угловые призматиче- Да Да Да

Определение погреш­ 3.4.46

ские меры типа 2 и 3 
с номинальными значе­
ниями 45 -и 100° клас­
са точности 1 
ГОСТ 2875—75

Резьбовой калибр Да Да Да
ности прибора при из­
мерениях методом  ̂ осе­
вого сечения среднего 
диаметра резьбового ка­
либра

Определение погреш­ 3.4.47

М90-4 ПР класса точно­
сти 1 ГОСТ 18107—72, 
аттестованный с по­
грешностью ±0,0013 мм 
методом трех проволо­
чек по ГОСТ 8.128—74;

измерительные ножи 
(правый РПБ и левый 
РЛБ) размера 0,9 мм 
ГОСТ 7013—67 (из 
комплекта прибора 
ДИП-1)

Скоба, составленная Да Нет Нет
ности прибора при из­
мерениях диаметра 
сквозного отверстия с 
применением перфлекто- 
метра

из образцовых конце­
вых мер длины разме­
рами 6 и 5 мм (две 
меры) 4-го разряда 
ГОСТ 8.166—75, или 
образцовое кольцо диа­
метром 6 мм 4-го раз­
ряда ГОСТ 8.020—75;

уровень в оправе 
(из комплекта прибора 
ДИП-1)

И зм ерительны е ср ед ства , у казан н ы е в табл . 1, д ол ж н ы  им еть 
св и д етел ьств а  об их поверке.

Д о п у ск ает ся  применять методы  и ср ед ства  поверки, не у к а ­
зан н ы е в настоящ их методических у казан и ях , при условии о б е­
спечения ими необходимой точности поверки.
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2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

При проведении поверки должны соблюдаться следующие 
условия:

Двухкоординатный измерительный прибор ДИП-1 и его при­
надлежности должны находиться в чистом и сухом помещении, 
относительная влажность воздуха в котором не должна превы­
шать 80% при температуре (2 0 ± 2 )°С .

В помещении, где производится поверка, частота возмущаю­
щих гармонических вибраций, действующих на прибор, не долж­
на превышать 30 Гц, амплитуда скорости колебаний не должна 
превышать 0,06 мм/с. В противном случае прибор должен мон­
тироваться на виброизолирующем фундаменте.

Прибор следует устанавливать так, чтобы доступ к нему был 
обеспечен со всех сторон. Прибор должен быть расположен 
вдали от отопительных приборов, а также от окон и осветитель­
ной аппаратуры, чтобы свет от них не препятствовал измере­
ниям, особенно при работе с проекционной насадкой.

Все средства поверки должны быть выдержаны около при­
бора на металлической плите или на приборе не менее 4 часов 
для уравнивания их температуры с температурой поверяемого 
прибора.

Перед проведением поверки выполните следующие работы:
Снимите смазку со всех металлических частей прибора, ис­

пользуя для этого гигроскопическую вату, слегка увлажненную 
чистым бензином марки Б-70; при этом следите, чтобы бензин 
не попал на оптические детали. Затем покройте направляющие 
микроскопа равномерным тонким слоем жидкой смазки, приго­
товленной из бескислотного вазелина с бензином, после чего 
слегка протрите их чистой мягкой фланелевой салфеткой.

Установите прибор в горизонтальное положение по уровню 
из комплекта прибора ДИП-1.

Включите прибор в сеть, установите тумблеры СЕТЬ, 
МИКРОСКОП, ПРИСПОСОБЛЕНИЯ на пульте в положе­
ние ВКЛ. Установите сетевые тумблеры на вычислительном 
устройстве и на блоке цифровой индикации в положение, соот­
ветствующее включению. При включенном питании должны 
светиться индикационные табло X, У на лицевых панелях бло­
ков индикации и табло X, У на лицевой панели вычислительного 
устройства.

Подготовить машину Consul для работы в автоматическом 
режиме согласно документации на пишущую машину.

Вставьте кассету с магнитной лентой, содержащей запись 
блока программного обеспечения.

Нажмите клавиш Р на устройстве ДЗ-28.
В случае, если горят индикаторы над клавишами прямого

14



кодирования с обозначениями «80», «40», «20», «10», погасите 
их нажатием соответствующих клавишей.

Установите на пульт управления трафарет 4.
Нажмите клавиш « I*  ь- » и отпустите его после остановки 

ленты. Нажмите клавиши С и СЛ. Проверьте состояние сигна­
лов ОМ и ОП на индикационном табло вычислительного устрой­
ства.

При наличии сигналов ОМ и ОП повторно нажмите клави­
ши С и СЛ. При отсутствии сигналов ОМ и ОП переходите 
к выполнению последующих операций.

Нажмите клавиш КП на устройстве ДЗ-28. Проверьте конт­
рольную сумму на индикационном табло X (должно высветиться 
число 43000). Нажмите клавиш С. Если контрольная сумма от­
личается от названной, вновь нажмите клавиши С и СЛ и по­
вторите предыдущую операцию.

Наберите на цифровой клавиатуре устройства ДЗ-28 цифру 5 
и нажмите клавиш «15». На пульте управления должно заго­
реться табло ОПЕРАЦИЯ.

Проверьте исправность осветительных устройств и отрегули­
руйте их, руководствуясь инструкцией по эксплуатации прибора.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ 
3.1. Внешний осмотр

При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие 
двухкоординатного измерительного прибора следующим требо­
ваниям:

Комплект прибора ДИП-1 должен соответствовать указанно­
му в паспорте.

На рабочих поверхностях кареток и станины не должно быть 
следов коррозии, незачищенных забоин, царапин и других меха­
нических повреждений, влияющих на эксплуатационные свой­
ства прибора.

Поле зрения визирного микроскопа и бинокулярной насадки 
должно быть освещено равномерно, а на штриховой сетке не дол­
жно быть пыли, царапин, пятен, могущих повлиять на точность 
визирования.

На сопрягающихся наружных и внутренних поверхностях 
центровых бабок, на поверхностях скалок и центров не должно 
быть следов коррозии, забоин, крупных рисок.

Рабочая поверхность стеклянной пластины предметного стола 
должна лежать выше рамы стола. Поверхность пластины дол­
жна быть чистой, без забоин, царапин, трещин и других дефек­
тов, мешающих нормальному се использованию. В эксплуатации 
допускаются незначительные царапины и забоины, не мешающие 
нормальному использованию предметного стола.
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Опорные планки для установки измерительных ножен не 
должны иметь следов коррозии и заусенцев.

На доведенных поверхностях контрольного калибра для про­
верки измерительных ножей не допускается никаких видимых 
невооруженным глазом дефектов.

3.2. Проверка взаимодействия узлов прибора

При проверке взаимодействия узлов должно быть установ­
лено соответствие прибора следующим требованиям:

При открепленных стопорных винтах движение кареток дол­
жно быть плавным, без заметных рывков, скачков и заеданий. 
Тормозные приспособления должны обеспечивать надежную 
фиксацию кареток в любом положении.

Микрометрические винты должны обеспечивать плавное, без 
ощутимого люфта, и равномерное перемещение кареток.

При перемещении кареток в крайние положения удар о рези­
новые амортизаторы должен быть мягким, без резкого толчка.

Колонка прибора должна наклоняться в обе стороны от вер­
тикального (нулевого) положения без скачков и заеданий и на­
дежно стопориться в любом положении.

Кронштейн с визирной системой должен плавно перемещать­
ся по направляющим колонки и надежно закрепляться в любом 
положении. При закреплении его стопорным винтом изображе­
ние перекрестия штриховой сетки не должно смещаться более 
чем на 0,01 мм; при этом горизонтальная штриховая линия сетки 
должна оставаться параллельной направлению движения ка­
ретки продольного перемещения. Смещение измеряется относи­
тельно края какого-либо объекта, изображение которого наблю­
даю т в поле зрения визирной систем'ы и с которым предвари­
тельно была совмещена штриховая линия сетки при незакреп­
ленном стопорном винте.

Ход установочного кольца диафрагмы должен быть плавным 
и равномерным.

Проекционная и бинокулярная насадки должны устанавли­
ваться в кронштейн визирной системы свободно, без усилий и 
надежно крепиться зажимным винтом.

Окуляры должны перемещаться плавно и свободно, но без 
заметной на ощущение качки; при вращении окуляров не дол­
жно быть заметного на глаз смещения изображения.

Ш триховая сетка угломерной головки должна вращаться 
в пределах от 0 до 360° плавно.

Нити ламп осветителей визирной, угломерной и отсчетных 
систем не должны быть видны в поле системы.

В  рабочей зоне поля угломерной головки не должно быть де­
фектов, влияющих на точность отсчета.
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При подъеме визирной системы на высоту примерно 80 мм 
в поле визирной системы разрешается небольшая окрашен­
ность.

Изображение штриховой сетки должно быть расположено 
симметрично относительно центра поля зрения; допускается от­
клонение не более одного штриха как в продольном, так и в по­
перечном направлениях.

В поле визирной системы должно наблюдаться резкое изо­
бражение штрихов сетки; допускается незначительная нерез- 
кость изображения на краях поля.

Изображения перекрестий перфлектометра, наблюдаемые 
в поле визирной системы, должны быть отчетливыми и резкими.

Насадка с плоскопараллельной пластиной должна надежно 
крепиться на оправе объектива я обеспечивать возможность сов­
мещения изображений вертикальных и горизонтальных линий 
цветных перекрестий.

Перемещение стола СТ-23 должно обеспечивать возможность 
установки его рабочей поверхности в плоскость изображения 
перекрестий сетки осветительной насадки «П».

Стол СТ-23 должен наклоняться относительно горизонталь­
ного положения в продольном и поперечном направлениях на 
угол не менее 4°.

Центровые бабки должны плавно перемещаться по направ­
ляющим цилиндрического ложа каретки продольного перемеще­
ния, а скалки — по цилиндрическим направляющим внутри ба­
бок; те и другие должны надежно закрепляться в требуемом по­
ложении.

Опорные планки должны устанавливаться на опорной поверх­
ности каретки продольного перемещения без качки.

3.3. Проверка функционирования преобразователей линейных 
перемещений, пульта управления и прибора в целом

Проверку функционирования преобразователей линейных пе­
ремещений, пульта управления и прибора в целом производите 
в соответствии с техническим описанием и инструкцией по экс­
плуатации прибора ДИП-1.

3.4. Определение метрологических параметров

Каретки п р о д о л ь н о г о  и п о п ер еч н о го  п ер ем ещ ен и я

3.4.1. Определение отклонения от прямолинейности направ­
ления движения каретки продольного перемещения.

Отклонение от прямолинейности направления движения ка­
ретки продольного перемещения определяйте в горизонтальной 
и вертикальной плоскостях.
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Для определения отклонения от прямолинейности зажмите 
кронштейн К\ с измерительной головкой на объективе визирной 
системы поверяемого прибора

3.4.1.1. При определении отклонения от прямолинейности 
в горизонтальной плоскости установите сферический наконечник 
таким образом» чтобы его ось была расположена горизонтально 
против боковой рабочей поверхности лекальной линейки, распо­
ложенной в точках Эри в приспособлении.

Пр и ме ч а н и е .  Точки Эри находятся на расстоянии 0,21 L от концов 
линейки (L — длина линейки в миллиметрах).

Черт. 1 у а

Установите приспособление на опорных поверхностях карет­
ки продольного перемещения поверяемого прибора так, чтобы 
рабочая поверхность лекальной линейки находилась приблизи­
тельно на равном расстоянии от опорных поверхностей направ­
ляющей каретки продольного перемещения, и закрепите приспо­
собление.

Установите рабочую поверхность лекальной линейки парал­
лельно направлению движения каретки продольного перемеще­
ния, для чего приведите сферический наконечник измерительной 
головки в контакт с этой поверхностью и регулируйте положение 
линейки относительно линии перемещения каретки винтом 1 
(черт. 1 а )  приспособления и микрометрическим винтом каретки 
поперечного перемещения, добиваясь одинаковых показаний из­
мерительной головки при двух крайних положениях каретки 
(разность показаний не более 0,0002 мм).

18



М едленно передвигайте каретку продольного перемещ ения 
от одного крайнего ее полож ения до другого, н аблю дая п о к а­
зания измерительной головки. О тклонение от прямолиней­
ности перемещ ения каретки в горизонтальной плоскости  вы чи с­
ляйте к ак  р азн ость м еж ду  наибольш им и наименьш им п о к а за ­
ниями.

Черт. 1,6

3 .4 .1 .2 . Д л я  определения отклонения от прямолинейности 
в вертикальной плоскости установите кронш тейн К\ с изм ери­
тельной головкой в вертикальное полож ение. Регулируй те п ол о­
ж ение приспособления с лекальной линейкой винтом 2  (черт. 1 б )  
и микрометрическим винтом точной фокусировки визирной си ­
стем ы  до получения одинаковы х показаний измерительной го­
ловки в крайних точках линейки (р азн ость  показаний не более 
0 ,0 0 0 2  м м ). З а те м , медленно перемещ ая каретку, отм етьте н аи ­
больш ее и наименьш ее показания, р азн ость которых определяет 
отклонение от прямолинейности перемещ ения каретки в вер ти ­
кальной плоскости.
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Отклонение от прямолинейности движения каретки продоль­
ного перемещения на длине 200 мм не должно превышать 
0,002 мм в горизонтальной плоскости и 0,004 мм в вертикальной 
плоскости

3.4.1 3 Для определения отклонения от прямолинейности 
движения каретки продольного перемещения в вертикальной 
плоскости в угловых единицах установите на основании прибора 
автоколлнматор в кронштейне К2 , закрепите на кожухе реплики

подвижной дифракционной решетки контрольное зеркало, мед­
ленно перемещая каретку с зеркалом, снимите наибольший и 
наименьший отсчеты по шкале автоколлиматора. Разность этих 
отсчетов определяет отклонение от прямолинейности движения 
каретки, которое не должно превышать 10".

3.4.2. Определение отклонения от прямолинейности движения 
каретки поперечного перемещения.

Отклонение от прямолинейности движения каретки попереч­
ного перемещения в единицах длины определяйте, используя ме­
тодику, изложенную в пп. 3.4.1.1 и 3.4.1.2 настоящих методиче­
ских указаний, но лекальную линейку располагайте параллельно 
направлению движения каретки поперечного перемещения 
(черт. 2 а , 2 6 ) .

Черт. 2, а

20



Отклонение от прямолинейности на длине 100 мм не должно 
превышать 0,001 мм в горизонтальной плоскости и 0,003 мм 
в вертикальной плоскости.

Отклонение от прямолинейности движения каретки попереч­
ного перемещения в вертикальной плоскости в угловых единицах 
определяйте по методике, изложенной в п. 3.4.1.3 настоящих ме-

Черт. 2, б

тодических указаний; значение отклонения не должно превы­
шать 10".

3.4.3. Определение отклонения от параллельности каждой 
опорной поверхности каретки продольного перемещения направ­
лению ее движения, а также отклонения от параллельности 
опорных поверхностей между собой.

Приведите сферический наконечник измерительной головки 
в контакт с рабочей поверхностью поверочной линейки, установ­
ленной на передней (задней) опорной поверхности каретки 
(черт. 3).

Передвигая каретку продольного перемещения, наблюдайте 
показания по шкале измерительной головки. Разность А (£ )
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показаний, полученных при контакте наконечника с крайними 
точками передней (задней) поверхности каретки, соответствует 
отклонению от параллельности передней (задней) опорной по­
верхности.

Алгебраическая разность значений А и Б соответствует от­
клонению от параллельности передней и задней опорных поверх­
ностей между собой.

Черт. 3

П р и м е ч а н и е .  Если при вычислении разности А из показания, полу­
ченного в левой крайней точке передней поверхности, вычитается показание, 
снятое в правой крайней точке передней поверхности (или наоборот), то и 
при вычислении разности Б  соблюдается тот же порядок.

Каждая из разностей А и 5 не должна превышать 0,01 мм на 
длине 200 мм. Алгебраическая разность значений А и Б не дол­
жна превышать 0,005 мм.

3.4.4. Определение отклонения от параллельности направле­
ния движения каретки поперечного перемещения опорным по­
верхностям каретки продольного перемещения.

Отклонение от параллельности определяйте способом, ука­
занным в подразделе 3.4.3, но вместо поверочной линейки ис-
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пользуйте две концевые меры (черт. 4) одинаковой длины, рас­
положив их поперек опорной поверхности на линии, вдоль ко­
торой проводятся измерения.

Измерения проводите на каждой опорной поверхности от­
дельно. До измерения кронштейн /Ci с измерительной головкой 
разверните так, чтобы наконечник соприкасался с измерительной 
поверхностью концевых 
мер.

Приведя наконечник 
микатора в контакт с из­
мерительной поверх­
ностью концевой меры, 
передвигайте каретку по­
перечного перемещения 
вдоль измерительной по­
верхности обеих мер и от­
считывайте показания по 
шкале микатора. Раз­
ность между наибольшим 
и наименьшим показа­
ниями определяет откло­
нение от параллельности 
направления движения 
каретки поперечного пе­
ремещения опорной по­
верхности каретки про­
дольного перемещения.
Айалогично определите 
отклонение от параллель­
ности направления дви­
жения каретки поперечно* 
го перемещения относи­
тельно второй опорной 
поверхности каретки.

Отклонения определяйте в трех сечениях опорной поверх­
ности (среднем и двух крайних) как для передней, так и для 
задней опорной поверхности, располагая для этого меры так. 
как показано на черт. 4. Во всех случаях отклонение не должно 
превышать 0,0025 мм в пределах ширины одной опорной по­
верхности.

3.4.5. Проверка совпадения плоскостей передней и задней 
опорных поверхностей каретки продольного перемещения.

При проверке применяйте методику, изложенную в подраз­
деле 3.4 3. но поверочную линейку располагайте параллельно 
направлению движения каретки поперечного перемещения од­
новременно на передней и задней опорных поверхностях каретки 
продольного перемещения (черт. 5). При этом линейку уклады-
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вайте поочередно в три положения: крайнее правое, среднее, 
крайнее левое.

Разность показаний по шкале отсчетного устройства для каж­
дого положения не должна превышать 0,005 мм на длине 100 мм.

3.4.6. Определение усилия сдвига кареток. Для определения 
усилия сдвига проверьте установку прибора в горизонтальное 
положение по уровню из комплекта прибора. После этого

Черт. 5

к проверяемой каретке присоедините пружинный динамометр, 
с помощью которого перемещайте каретку; отметьте показание 
динамометра в момент сдвига каретки. Усилие сдвига проверьте 
в прямом и обратном направлениях движения кареток.

Усилие сдвига должно быть не более 6Н  (600 гс).
3.4.7. Определение диапазона движения каретки поперечного 

перемещения из положения пересечения оси центров с оптиче­
ской осью визирной системы прибора.

Установив отсчет 60° по шкале угломерной головки, сфокуси­
руйте визирную систему на центры скалок и совместите изобра-
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жение образующих центра со сплошными линиями штриховой 
сетки, составляющими угол 60°.

Нажмите клавиш СБРОС на пульте управления, отведите 
каретку поперечного перемещения в любую сторону до упора, 
нажмите клавиши 1, 2, ВВОД; показание по координате У, 
отпечатанное цифропечатающим устройством, должно быть не 
менее 50 мм.

Проверку производите последовательно со всеми объекти­
вами, входящими в комплект.

3.4.8. Определение отклонения от перпендикулярности на­
правлений движения кареток продольно­
го и поперечного перемещения.

Длинное ребро 1 (черт. 6) поверочно­
го угольника, расположенного на рабо­
чей поверхности предметного стола, уста­
новите параллельно направлению движе­
ния каретки продольного перемещения 
с помощью регулировочных винтов стола.

Микрометрическим йинтом каретки 
продольного перемещения совместите 
перекрестие штриховой сетки с изобра­
жением короткого ребра 2  угольника, от­
ступив 0,2—0,5 мм от вершины угла 
угольника (см. черт. 6 ,а ). Зная из сви­
детельства о поверке угольника ад — действительное значение 
угла 90° в градусах, вычислите отклонение от перпендикуляр­
ности угольника Д/г7 в линейной мере:

Afty=MgAA.y, (1)

где ДЯу =  ад — 90°, /=100 мм*
Наберите на цифровой клавиатуре пульта управления зна­

чение Ahy, нажмите клавиши 3  и ВВОД. Переместив каретку 
поперечного перемещения на 100 мм, измерьте отклонение h  
изображения короткого ребра угольника от перекрестия штри­
ховой сетки. Для этого вновь совместите микрометрическим вин­
том каретки продольного перемещения изображение ребра 
с перекрестием сетки и нажмите клавиш ВВОД. Цифропечатаю­
щее устройство отпечатает значение h mvi (см. черт. 6,6) и вве­
денной поправки, а также значение их разности, которое опре­
деляет отклонение от взаимной перпендикулярности движения 
кареток в линейной мере; значение отклонения не должно пре­
вышать ±0,005 мм.

К о л о н к а  ви зи р н ой  системы

3.4.9. Определение горизонтального смещения точки, сопря­
женной с центром перекрестия сетки угломерной головки, в про-

25



дольном и поперечном направлениях при вертикальном  перем е­
щении визирного микроскопа.

С мещ ение точки определяйте в двух взаи м н о перпендикуляр­
ных п л оскостях.

При определении см ещ ения в плоскости, параллельн ой  на­
правлению  д ви ж ен и я каретки продольного перемещ ения, р асп о­
л ож и те угольник на опорной поверхности каретки п ар ал лельн о 
направлению  ее  д ви ж ен и я (черт. 7 ) .  Закр еп и те на объек ти ве 
визирной си стем ы  кронш тейн К\ с измерительной головкой.

Черт. 7

Приведите наконечник измерительной головки в контакт с ра­
бочей поверхностью угольника. Колонка визирной системы при 
этом должна быть установлена в вертикальное положение (ну­
левой отсчет по шкале наклона колонки). Кронштейн на колон­
ке опустите до положения, при котором обычно микроскоп фоку­
сируют на плоскость центров прибора, и снимите показание а 0 
по шкале измерительной головки.

Перемещайте кронштейн по колонке последовательно на вы­
соту 20, 40, 60, 80 и 120 мм, снимая соответствующие показа­
ния а и а 2 и т. д. при зафиксированном положении колонки. 
Разность между наибольшим и наименьшим показаниями не 
должна быть более 0,01-& мм.
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Для определения смещения точки в плоскости, перпендику­
лярной к направлению движения каретки продольного переме­
щения, расположите угольник на опорной поверхности каретки 
перпендикулярно к этому направлению (черт. 8 ).

Методика проверки описана выше. Полученное значение от­
клонения не должно превышать 0,018 мм.

3.4.10. Определение соответствия показаний шкалы колонки 
действительным значениям углов ее наклона.

Черт. 8

Установите оптический квадрант на основании кронштейна 
K i,  который закрепите на направляющих колонки вместо визир­
ной системы; колонка при этом должна находиться в вертикаль­
ном положении (нулевой отсчет по шкале колонки), а квадрант 
должен быть выставлен в горизонтальное положение по уровню. 
Отсчитайте первое показание.

Наклоните колонку на 6°, восстановите по уровню горизон­
тальное положение квадранта и отсчитайте второе показание.

Сравните показания шкалы колонки с разностью показаний, 
полученных по квадранту.

Аналогичным способом определите соответствие показаний 
шкалы колонки показаниям квадранта при наклоне ее на 12°30'.

Поверку проводите при наклоне колонки вправо и влево.
Показания шкалы колонки должны отличаться от действи­

тельных значений углов наклона по квадранту не более чем 
на ± 5 /.
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3.4.11. Определение смешения изображения лезвия ножа при 
наклоне колонки на 12°30' в обе стороны от вертикального по­
ложения.

Установите в центрах / (черт 9) прибора контрольный ва­
лик 2\ в тубусе визирной системы при этом должен находиться 
объектив 3х, установите бинокулярную насадку.

Установив визирную систему на резкое изображение лезвия 
ножа валика и осторожно вращая валик в центрах, убедитесь,

что изображение лезвия ножа 
остается резким при повороте 
валика на 180°.

Совместите при вертикальном 
положении колонки наблюдаемое 
в поле визирной системы изобра­
жение лезвия ножа валика -с вер­
тикальной (центральной) линией 
сетки угломерной головки. На­
берите на цифровой клавиатуре 
пульта управления цифру 3, на­
жмите клавиши 1, 2, ВВОД.

Повторите наводку трижды, 
каждый раз нажимая клавиш 
ВВОД.

Нажмите клавиш 7. Накло­
нив колонку в одно из крайних 
положений (12°30'), совместите 
изображение лезвия ножа ва­

лика с центральной линией штриховой сетки угломерной голов­
ки, нажмите клавиши 2 и ВВОД. Повторите наводку трижды, 
каждый раз нажимая клавиш ВВОД.

Нажмите клавиш 8, цифропечатающее устройство отпеча­
тает значение щ  (черт. 9 ,6 ), определяющее смещение изобра­
жения объекта.

Установите колонку в другое крайнее положение (12°30') и, 
повторив трижды, как указано выше, операции наводки, полу­
чите значение п3 (черт. 9, в) смещения изображения. Значения 
смещения изображения объекта при наклонах колонки в указан­
ных пределах не должны превышать 0,005 мм.

Визирная система

3.4.12. Определение соответствия длины участка между 
крайними линиями штриховой сетки угломерной головки при 
различных увеличениях объективов длине участка изображения 
образцовой шкалы.

Поместите образцовую шкалу 2-го разряда на предметный 
стол. Установите шкалу с помощью регулировочных винтов
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предметного стола параллельно направлению движения каретки 
продольного перемещения.

Введя в поле системы участок образцовой шкалы, имеющей 
нулевые поправки, совместите изображение одного из штрихов 
этого участка с крайней штриховой линией сетки угломерной 
головки.

Нажмите на пульте управления клавиши 3, ВВОД.
Если изображение второго штриха этого же участка шкалы 

не совпадает с другой крайней штриховой линией сетки, отстоя­
щей на расстояние 0,9 мм от первой, перемещением каретки 
продольного перемещения совместите эти линии и нажмите кла­
виш ВВОД. Цифропе­
чатающее устройство 
отпечатает значение 
несовмещения.

Произведите не ме­
нее пяти таких измере­
ний. Нажмите клавиш
4. Цифропечатающее 
устройство отпечатает 
среднее арифметиче­
ское значение отклоне­
ния, которое не должно 
превышать значений, 
указанных в табл. 2.

Проверку осуществляйте с бинокулярной насадкой и со всеми 
объективами в центре и на краях поля системы, смещая изобра­
жение шкалы на края поля микрометрическим винтом попереч­
ной подачи.

3.4.13. Определение отклонения от параллельности горизон­
тальной линии штриховой сетки угломерной головки визирной 
системы направлению движения каретки продольного переме­
щения.

Проверку производите при нулевом показании по шкале угло­
мерной головки. Регулировочными винтами предметного стола 
установите изображение ребра поверочной линейки (поверочного 
угольника) параллельно направлению движения каретки про­
дольного перемещения.

В случае несовпадения горизонтальной штриховой линии сет­
ки с изображением ребра линейки (угольника) добейтесь совпа­
дения, разворачивая штриховую сетку, снимите отсчеты по шка­
ле угломерной головки.

Произведите не менее трех таких совмещений. Вычислите 
среднее арифметическое значение полученных отсчетов, которое 
и определяет отклонение от параллельности горизонтальной ли­
нии штриховой сетки угломерной головки направлению движс-

Тоблица 2

Увеличение
объектива

Расстояние между 
крайними штрихо­

выми линиями 
сетки, мм

Предельное
отклонение,

мм

10 0,54 ±0,0005
5 1,08 ±0,0005
3 1,8 ±0,0005
1,5 3,6 ±0,002
1 5,4 ±0,002
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ния карртки продольного перемещения. Оно не должно превы­
шать ±  1

3.4.14. Определение несовпадения точки пересечения штрихо­
вых линий сетки угломерной головки с осью ее вращения.

Поместите поверочную линейку (поверочный угольник) на 
плоский предметный стол так, чтобы при нулевом показании по 
шкале угломерной головки вертикальная центральная линия 
штриховой сетки совпала с изображением ребра линейки (уголь­
ника), и нажмите клавиши 3. ВВОД на пульте управления.

Повернув сетку на 180°, снова совместите вертикальную 
штриховую линию сетки с изображением ребра линейки (уголь­
ника) и нажмите клавиш ВВОД.

Цифропечатающее устройство отпечатает значение несовпа­
дения по координате X точки пересечения штриховых линий сет­
ки с осью ее вращения.

Произведите не менее трех измерений и нажмите клавиш 4, 
цифропечатающее устройство отпечатает среднее арифметиче­
ское значение результатов измерения.

Аналогично определите несовпадение в другом направлении, 
устанавливая для этого линейку (угольник) параллельно на­
правлению движения каретки продольного перемещения.

Среднее арифметическое значение не должно превышать 
0,001 мм.

3.4.15. Определение освещенности экранов визирной и угло­
мерной систем.

Проверку производите с объективом 3х пои максимально от­
крытой диафрагме осветительной системы. Предварительно от­
центрируйте лампу визирной системы так, чтобы поле зрения 
освещалось равномерно. Кронштейн с визирной системой уста­
новите в положение, соответствующее фокусировке прибора на 
плоскость центров. Напряжение на лампе визирной системы 
должно быть 8 В. Накладывайте фотоэлемент на плоскость эк­
рана последовательно в центре его и по краям, каждый раз сни­
мая отсчет по шкале люксметра. Освещенность должна быть не 
менее 30 лк на любом поверяемом участке экрана. Допускается 
неравномерность освещения в пределах 7 лк.

Аналогично проверьте освещенность экрана угломерной го­
ловки. Освещенность должна быть не менее 5 лк.

3.4.16. Проверка соответствия диаметров отверстий диафраг­
мы осветительной системы показаниям шкалы на регулировоч­
ном кольце.

Для поверки используйте осветительную насадку 3-5-10*.
Установите на предметный стол коллиматор, на матовом 

стекле которого нанесены допусковые окружности. Устанавли­
вая последовательно показания шкалы регулировочного кольца 
на отметки 5, 10 и 15 мм, наблюдайте положение изображения
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отверстия диафрагмы на матовом стекле коллиматора относи­
тельно соответствующих допусковых окружностей.

Пр и ме ч а н и е .  На ламле визирной системы должно быть установлено 
напряжение 6 В.

Изображение каждого проверяемого отверстия диафрагмы 
должно иолностью заполнять круг, соответствующий определен­
ному диаметру диафрагмы.

Б и н о к у л я р н а я  н а с а д к а

3.4.17. Определение качества изображения в поле бинокуляр­
ной насадки.

Качество изображения проверяйте при помощи объектива 3х 
и соответствующей осветительной насадки. Шкалу диафрагмы 
установите на отсчет 12— 14 мм. В совмещенном поле биноку­
лярной насадки должны быть видны изображения штрихов сет­
ки угломерной головки и изображения штрихов миры.

3.4.17.1. Определение качества изображения путем рассмат­
ривания штрихов сетки угломерной головки.

Изображения двух взаимно перпендикулярных штрихов сет­
ки ■ угломерной головки должны быть видны одинаково резко. 
Качество изображения штрихов следует считать неудовлетвори­
тельным, если требуются две различные фокусировки для получе- 
ния-резкого изображения штрихов каждого из двух направлений.

При нерезко видимых штрихах сетки допускается перефоку­
сировка окуляров в пределах 0,5 диоптрии для улучшения рез­
кости изображения, после чего оба штриха должны быть видны 
одновременно резко без дополнительной фокусировки.

При проверке с помощью диоптрийной трубки поместите ее 
за окуляром и наведите на резкое изображение одной из штри­
ховых линий сетки; вторая штриховая линия, перпендикулярная 
к первой, должна быть также четкой без изменения фокусировки. 
В этом положении снимите отсчет по шкале диоптрийной трубки.

Наведите диоптрийную трубку на резкое изображение сплош­
ных линий сетки и получите второй отсчет.

Разность двух отсчетов определяет параллакс, который не 
должен быть более 0,5 диоптрии.

В приборах, находящихся в эксплуатации, параллакс опреде­
ляйте по диоптрийным шкалам окуляров бинокулярной насадки.

3.4.17.2. Определение качества изображения с помощью миры.
Изображение миры наблюдайте в центре и по краям поля

бинокулярной насадки. Сначала сфокусируйте визирную си­
стему на четкое изображение штрихов миры, расположенной 
в центре поля (черт. 10, положения 1—4).

Качество изображения считается хорошим, если штрихи всех 
направлений видны раздельно резко без изменения фокусировки.

Сохраняя неизменной фокусировку, последовательно устано­
вите миру в четыре крайние положения (черт. 10, положения
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5—8), при которых наблюдаются изображения вертикальных, 
горизонтальных и наклонных штрихов миры. Допускается пере­
фокусировка окуляра в пределах 0,5 диоптрии (по сравнению 
с фокусировкой в центре) для наилучшего разрешения штрихов 
миры в каждой точке, находящейся на краю поля насадки.

Проверьте, кроме того, отсутствие окрашенности краев свет­
лых и темных штрихов миры, ореолов вокруг светлых знаков 

миры и вторичных изображений (двойни­
ков) знаков миры.

3.4.18. Определение разности увеличе­
ний правого и левого микроскопов бино­
кулярной насадки.

Устанавливая телескопическую труб­
ку поочередно за окуляром каждого мик­
роскопа, наблюдайте соотношение произ­
вольно выбранного количества делений 
образцовой штриховой миры и соответ­
ствующего количества делений телеско­
пической трубки.

Произведите такую проверку со все­
ми объективами на левом и правом мик­

роскопах бинокулярной насадки. Относительную разность уве­
личений оптической системы микроскопов определите в процен­
тах по формуле

Y -  - пр- 5яев ■ 100 или 7= ■Впр~ Вле1’ , (2)
■Зпр BjlQB

где Втф — число делений сетки трубки, установленной за пра­
вым микроскопом, соответствующее проверяемому 
интервалу;

-Вдев — число делений сетки трубки, установленной за левым 
микроскопом, соответствующее проверяемому интер­
валу.

Увеличения левого и правого микроскопов бинокулярной на­
садки не должны отличаться более чем на 1,5%.

3.4.19. Определение отклонения от параллельности осей оку­
ляров бинокулярной насадки.

Установите сдвоенную телескопическую зрительную трубку 
за окулярами бинокулярной насадки. Диоптрийные шкалы обоих 
окуляров насадки установите в нулевое положение. Наблюдая 
в левый окуляр телескопической трубки, совместите изображе­
ние перекрестия штриховой сетки прибора с перекрестием теле­
скопической трубки, после чего наблюдайте в правом окуляре 
положение изображения перекрестия штриховой сетки прибора 
относительно прямоугольника (поля) шкалы допусков. Пере­
крестие штриховой сетки должно располагаться в пределах до- 
пускового прямоугольника.

б

Черт. 10

32



Проверку непараллельности осей производите при наиболь­
шем и наименьшем (72 и 54 мм) межзрачковых расстояниях, 
при этом допускается изменять положение перекрестия штрихо­
вой сетки в пределах допускового прямоугольника, но не более 
чем на 50% поля допуска. Допускаемое отклонение от парал­
лельности осей:

расхождение по вертикали — не более 15';
схождение в горизонтальной плоскости — не более 20';
расхождение в горизонтальной плоскости — не более 60'.
3.4.20. Определение разности углов поворота изображения 

вокруг оптической оси двух оптических систем бинокулярной 
насадки.

Измерьте угол поворота изображения в каждом канале бино­
кулярной насадки. Наблюдайте в поле зрения одного из кана­
лов изображение ребра поверочной линейки (угольника), уста­
новленной параллельно вертикальной линии штриховой сетки 
угломерной головки. Снимите отсчет по шкале угломерной го­
ловки прибора, после чего, наблюдая через второй канал бино­
кулярной насадки, совместите вертикальную линию штриховой 
сетки с тем же ребром поверочной линейки (угольника) и полу­
чите второй отсчет по шкале угломерной головки.

Абсолютное значение алгебраической разности полученных 
отсчетов (с учетом знака направления поворота изображения) 
не должно превышать 30'.

3.4.21. Определение отклонения от параллельности оптиче­
ских осей визирной и осветительной систем.

Определение отклонения производите с помощью приспособ­
ления, изображенного на черт. 11 приложения, котооое устано­
вите в тубусе визирной системы вместо объектива. Это приспо­
собление проецирует изображение диафрагмы в поле зрения ви­
зирной системы прибора.

Проверку производите последовательно с осветительными на­
садками 1; 1,5 и 3-5- 10х. Для каждой насадки устанавливайте 
соответствующий диаметр диафрагмы: для насадки 1* — 4,5 мм, 
для насадки 1,5х — 3 мм, для насадки 3-5-10х — 2 мм.

Измерьте с помощью линейки расстояние от центра штпихо- 
вой сетки до центра изображения диафрагмы на экране. Пол^'- 
ченные значения не должны превышать 10 мм для насадки Iх, 
23 мм для насадки 1,5х и 25 мм для насадки 3-5-10х, что соот- 
ветств',рт отклонению от параллельности 30'.

3.4.22. Определение отклонения от стабильности положения 
осветительных насадок.

Каждую насадку снимите и установите в рабочее положение 
не менее трех раз.

После каждой установки насадки проверьте расстояние от 
центра перекрестия сетки до центра изображения диафрагмы на 
экране; изменение расстояния не должно быть заметно на глаз.
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Отсчетное уст ройст во д л я  у г л о в ы х  и зм ер ен и й

3.4.23. Определение соответствия изображения одного деле­
ния градусной шкалы изображению всего участка минутной 
шкалы.

Совместите последовательно штрихи 1, 91, 181 и 271° лимба 
с серединой короткого биссектора, расположенного вверху ми­
нутной шкалы -масштабной сетки; при этом деления 0, 90, 180 
и 270° лимба должны совпадать с серединой короткого биссек­
тора, расположенного внизу минутной шкалы масштабной сетки; 
несовпадение оцените на глаз в долях ширины биссектора. Про­
изведите такую проверку на каждом из указанных выше участ­
ков не менее пяти раз и вычислите среднее арифметическое, оно 
не должно превышать 1/4 ширины биссектора.

3.4.24. Определение правильности ориентировки изображения 
штрихов минутной шкалы относительно изображения штрихов 
лимба.

Правильность ориентировки проверяйте по центральным бис- 
секторам минутной шкалы, соответствующим- 30 и 40'. Левый, 
конец изображения штриха градусной шкалы лимба введите 
в середину левого конца биссектора 40', тогда правый конец изо­
бражения штриха лимба должен расположиться в середине пра­
вого конца предыдущего биссектора минутной шкалы. Наблю­
даемое отклонение не должно превышать 1/4 ширины биссектора 
(оценивается на глаз).

3.4.25. Определение погрешности угломерной головки.
Погрешность угломерной головки определяйте с помощью

повевочной линейки, установленной на круглом столе СТ-9 или 
СТ-26. Ребро линейки предварительно совместите с осью вра­
щения стола следующим образом; установите отсчеты 0°по шка­
лам угломерной головки и микроскопа круглого стола; совме­
стите изображение ребра линейки с изображением горизонталь­
ной линии штриховой сетки; разворачивая поворотную часть 
круглого стола с линейкой на 180°, методом последовательных 
приближений добейтесь совмещения ребра линейки с осью вра­
щения стола. Повторите эти операции, совместив изображение 
пебра линейки с изображением вертикальной штриховой линии. 
Установите лимб угломерной головки поочередно на отсчеты 0, 
45. 90. 135, 180. 225, 270, 315, 0°, совмещая при каждом положе­
нии лимба угломерной головки поворотом круглого стола изо­
бражение ребоа линейки в поле визирной системы с одной и той 
же штриховой линией сетки и снимая отсчеты по', СС45 • - -« 315, do"  
в поле микроскопа круглого стола. В каждом положении полу­
чите не менее пяти отсчетов и вычислите средние арифметиче­
ские значения. Затем вычислите среднее арифметическое значе­
ние «о показаний а</ и ал", соответствующих нулевому положе­
нию лимба угломерной головки в начале и в конце измерения.
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Погрешность А, угломерной головки определите по формулам 
Ai =  45°— (»4s — а0),
Дг =  90°— (ago— ао), /чл

Д7=315° — (аз!5 — ао) •
При отсутствии круглого стола погрешность угломерной го­

ловки определите с помощью поверочного угольника, для чего 
установите его на предметном столе прибора так, чтобы длинное 
ребро было параллельно направлению движения каретки про­
дольного перемещения.

Изображение короткого ребра угольника совместите с верти­
кальной центральной штриховой линией сетки микрометриче­
ским винтом каретки продольного перемещения и снимите от­
счет ао' по шкале угломерной головки.

Поворачивая штриховую сетку на 90, 180, 270, 360°, совме­
щайте последовательно центральную штриховую линию с изо­
бражением ребер угольника, снимая отсчеты ago, aieo, «270, ao". 
Совмещение и снятие показаний повторите по пять раз для каж­
дого положения сетки и вычислите средние арифметические зна­
чения, а затем среднее арифметическое ао показаний ао' и ао", 
соответствующих положению лимба в начале и конце измерения.

Погрешность угломерной головки определите по формулам
Ai =  (ago — ao) — 90°,

Д2=  (aieo — a 0) — 180°, (4)
Аз =  (a27o — ao) — 270°.

Разность между наибольшим и наименьшим значениями не 
должна превышать ± 1 '.

Ц ент ровы е б а б к и  с о  с к а л к а м и  и центрами

3.4.26. Определение радиального биения скалок при любом 
их вылете относительно бабок.

До начала проверки сдвиньте соответствующую бабку до 
упора по направлению к оси прибора и закрепите ее.

Биение определяйте при трех положениях (вылетах) каждой 
скалки: / i =  2 0 m m ; /2= 50 мм и /3=90  м м .

Открепив стопорные винты скалки и выдвинув ее на требуе­
мую длину (/|, /2 или /3), подведите к образующей скалки нако­
нечник измерительной головки, закрепленной в кронштейне К и  
Осторожно вращая скалку, снимите отсчеты по шкале измери­
тельной головки. Разность между наибольшим и наименьшим 
отсчетами определяет величину биения скалки.

Величина радиального биения не должна быть более 0,002 мм 
для приборов, выпускаемых из производства и ремонта, и 
0,003 мм для приборов, находящихся в эксплуатации.
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3.4.27. Определение износа прямых центров.
Расположите скалку с проверяемым центром в призме на 

предметном столе. Совместите штриховую линию сетки с изо­
бражением образующей конуса проверяемого центра, который 
предварительно, перемещая скалку, выставьте так, чтобы обра­
зующая конуса центра была параллельна горизонтальной линии 
штриховой сетки при ее нулевом положении, после чего скалку 
закрепите на столе струбциной. Нажмите клавиши 3, ВВОД на

пульте управления. Вращая центр 
в скалке, найдите и, нажав на пуль­
те управления клавиш ВВОД, из­
мерьте наибольшее отклонение от 
прямолинейности а  (черт. 11). При 
проверках следите за состоянием 
острия центра; на нем не должно 
быть заусенцев, зазубрин, вмятин, 
оно должно быть заостренным.

Отклонение а  измерьте не менее 
трех раз, после чего нажмите кла­
виш 4. Цифропечатающее устрой­
ство отпечатает среднее арифмети­
ческое значение результатов изме­
рений, которое не должно превы­
шать 0,01 мм для приборов, нахо­
дящихся в эксплуатации.

3.4.28. Определение радиального 
биения центров при вращении ска­
лок.

К плоской поверхности центра 1 
Черт. 12 (черт. 12), установленного в одной

из скалок, подведите до упора 
острие проверяемого центра 2, установленного во второй скалке, 
совместите горизонтальную линию штриховой сетки и острие 
центра. Нажмите клавиши 3, ВВОД на пульте управления.

Поверните скалку на 360° и отметьте наибольшее смещение а  
острия центра относительно перекрестия штриховой сетки, ко­
торое и определяет биение центра. В этом положении вновь сов­
местите горизонтальную линию штриховой сетки и острие центра 
и нажмите клавиш ВВОД. Цифропечатающее устройство отпе­
чатает значение а .

Определив биение всех центров, находящихся в комплекте, 
в сочетании с одной скалкой, выполните эту операцию со второй 
скалкой.

Радиальное биение центров не должно превышать 0,005 мм.
3.4.29. Определение отклонения от параллельности линии 

центров направлению движения каретки продольного переме­
щения.
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Отклонение от параллельности определяйте при следующих 
положениях бабок и скалок:

для валика 20 мм — при сдвинутых бабках и наибольших вы­
летах скалок;

для валика 500 мм:
1) при полностью раздвинутых бабках и наибольшем вылете 

скалок;
2) при сдвинутых к краю правой бабке и к центру левой баб­

ке и наименьших вылетах скалок;
3) при сдвинутых к краю левой бабке и к центру правой 

бабке и наименьших вылетах скалок;
для валика 200 мм:
1) при бабках, находящихся в среднем положении, и наи­

больших вылетах скалок;
2) при симметрично расположенных бабках и наименьших 

вылетах скалок;
3) при сдвинутой к центру левой бабке и наибольшем вы­

лете скалки и среднем положении правой бабки и наименьшем 
вылете скалки;

4) при сдвинутой к центру правой бабке и наибольшем вы­
лете скалки и среднем положении левой бабки и наименьшем 
вылете скалки.

Проверку производите при перемещении каретки на 20 и 
200 мм.

Отклонение от параллельности в вертикальной плоскости 
определите следующим образом.

Наденьте измерительную головку с помощью кронштейна К\ 
на объектив визирной системы и установите ее так, чтобы ось 
наконечника была расположена вертикально. Переместите ка­
ретки прибора так, чтобы наконечник измерительной головки 
расположился против одного из концов валика на расстоянии 
приблизительно 0,5— 1 мм от торца, и приведите наконечник 
в контакт с поверхностью валика.

Для исключения влияния биения скалок предварительно, до 
начала проверки,- приведите скалки, вращая их, в положение 
наибольшего или наименьшего биения.

Передвигая микрометрическим винтом каретку поперечного 
перемещения, получите наибольшее показание по шкале измери­
тельной головки, затем, сдвинув каретку продольного переме­
щения на длину валика, аналогичным способом найдите наи­
большее показание в требуемом сечении на другом конце ва­
лика.

Разность наибольших показаний по шкале измерительной го­
ловки в двух точках валика, отстоящих одна от другой на рас­
стояние 20 или 200 мм, соответствует отклонению от параллель­
ности линии центров в вертикальной плоскости на этих дли­
нах.
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При определении отклонения от параллельности линии цент­
ров в горизонтальной плоскости расположите измерительную 
головку так, чтобы ось наконечника была горизонтальна, и при­
ведите плоскость наконечника в контакт с образующей валика 
примерно в его горизонтальном диаметральном сечении. Мед­
ленно перемещая кронштейн по колонке, найдите наибольшее 
показание по шкале измерительной головки и в этом положении 
определите отклонение от параллельности на расстоянии 20 или 
200 мм при соответствующих положениях бабок и скалок.

Отклонения от параллельности линии центров в вертикальной 
и горизонтальной плоскостях не должны превышать 0,005 мм на 
длине 20 мм и 0,010 мм на длине 200 мм.

3.4.30. Определение разности толщин опорных планок для 
установки измерительных ножей.

Толщину каждой планки измеряйте в девяти точках, равно­
мерно распределенных по площади планки.

Наибольшая разность полученных значений толщины для 
каждой планки не должна быть более 0,003 мм.

Вычислите среднее арифметическое значение результатов 
измерения толщины каждой планки. Определите разность сред­
них значений толщины планок в следующих сочетаниях: 1—2, 
2—3, 1—3. Наибольшая из полученных разностей не должна 
превышать 0,005 мм.

3.4.31. Определение несовпадения линии центров с рабочими 
плоскостями измерительных ножей, располагаемых на опорных 
поверхностях каретки продольного перемещения.

Поместите на каждую опорную поверхность приблизительно 
в среднем сечении по блоку концевых мер длины. Длина каж­
дого блока

1 = А + В + ± ,  (5)

где А — номинальная высота измерительного ножа (5 мм);
В  — среднее арифметическое значение толщин планок для 

установки измерительных ножей, мм; 
d  — диаметр цилиндрического валика длиной 200 мм.

Установите цилиндрический валик в центрах. Закрепите из­
мерительную головку со сферическим наконечником в кронштей­
не К\ на объективе визирной системы.

Приведите наконечник измерительной головки в контакт 
с измерительной поверхностью одного из блоков концевых мер 
и снимите первый отсчет а.\ по шкале измерительной головки. 
Передвигая каретку поперечного перемещения, приведите нако­
нечник в контакт с наивысшей точкой поперечного сечения ва­
лика и снимите второй отсчет а г.

Разверните кронштейн с измерительной головкой так, чтобы 
можно было привести измерительный наконечник в контакт
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с измерительной поверхностью блока концевых мер, находяще­
гося на противоположной опорной поверхности. Передвигайте 
каретку поперечного перемещения до получения контакта нако­
нечника с наивысшей точкой образующей валика в том же 
среднем сечении. Соответственно получите отсчеты аз и а4. По 
максимальному значению двух сравниваемых разностей ач — а, 
и а4 — а3 оцените несовпадение линии центров с рабочей пло­
скостью измерительных ножей, которое не должно превышать 
±0,01 мм. При этом разности не должны различаться более чем 
на 0,01 мм.

Проверку несовпадения линии центров с плоскостью измери­
тельных ножей производите в среднем и двух крайних сечениях 
валика, перекладывая соответственно блоки концевых мер на 
опорных поверхностях каретки продольного перемещения.

Примечание. До начала измерения, вращая валик в центрах на 360°, 
установите его в положение наибольшего или наименьшего биения.

3.4.32. Определние отклонения от параллельности линии об­
ратных центров направлению движения каретки продольного 
перемещения.

Отклонение определяйте в вертикальной и горизонтальной 
плоскостях, установив в скалках обратные центра и закрепив 
в них цилиндрический валик с прямыми центрами.

Методика поверки аналогична указанной в подразделе 3.4.30.
Разность показаний по шкале измерительной головки не дол­

жна превышать 0,010 мм на расстоянии 100 мм при поверке 
в вертикальной плоскости и 0,030 мм на расстоянии 100 мм при 
поверке в горизонтальной плоскости.

П ерф лект ом ет р

3.4.33. Определение несовпадения двух цветных изображений 
перекрестия при установке сменной насадки «П» в осветитель­
ную систему.

Включив призму двойного изображения, наблюдайте в поле 
экрана два цветных изображения перекрестия.

Прикладывая измерительную линейку к плоскости экрана, 
определите расстояние сначала между вертикальными, затем 
между горизонтальными линиями двух изображений пере­
крестия. После этого выньте осветительную насадку, вновь уста­
новите ее в осветительную систему и снова измерьте расстояния 
между штрихами перекрестий в двух направлениях. Повторите 
эти операции не менее трех раз.

Несовпадение изображений в плоскости экрана не должно 
быть более 2 мм.

3.4.34. Проверка возможности расположения перекрестия 
сетки перфлектометра в плоскости оси центров.
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Установите осветительную насадку 3-5-10х. Сфокусируйте ви­
зирную систему на резкое изображение центра центровой бабки 
и снимите отсчет по шкале микрометрического винта точной фо­
кусировки. Установите осветительную насадку «П», сфокусируй­
те визирную систему на резкое изображение перекрестия сетки 
и опять снимите отсчет по шкале микрометрического винта точ­
ной фокусировки. Разность первого и второго отсчетов не дол­
жна превышать 1 мм.

3.4.35. Определение отклонения от параллельности изобра­
жения объекта горизонтальной линии штриховой сетки угломер­
ной головки при включении призмы двойного изображения.

Проверку производите с бинокулярной насадкой, зеленым 
светофильтром, объективом 3х и осветительной насадкой с ин­
дексом «3-5-10*».

Поверочную линейку расположите на предметном столе так, 
чтобы ее ребро было параллельно горизонтальной линии штри­
ховой сетки; предварительно сфокусируйте на ребро линейки 
визирную систему. Включите призму двойного изображения. 
В случае несовпадения одного из изображений ребра линейки 
с горизонтальной линией штриховой сетки добейтесь их совпа­
дения, разворачивая штриховую сетку; снимите отсчет по шкале 
угломерной головки.

Повторите указанные операции не менее трех раз, вычислите 
среднее арифметическое значение результатов измерения, оно не 
должно превышать б'.

3.4.36. Определение отклонения от параллельности изобра­
жения горизонтальной линии совмещенного перекрестия направ­
лению движения каретки продольного перемещения.

Для проверки используйте бинокулярную насадку, объек­
тив 3х, осветительную насадку с индексом «П», насадку с плоско­
параллельной пластиной и стол СТ-23.

Сфокусируйте визирную систему на ребро концевой меры, 
расположенной на столе СТ-23 в продольном направлении, и 
разворотом стола выставьте меру параллельно направлению 
движения каретки продольного перемещения. Включите призму 
двойного изображения и сфокусируйте визирную систему на 
цветные линии перекрестия перфлектометра. Совместите, поль­
зуясь винтами насадки с плоскопараллельной пластиной, изобра­
жения цветных линий перекрестий.

Перемещая каретку в поперечном направлении, получите от­
раженные изображения цветных линий перекрестий от измери­
тельной поверхности концевой меры.

Вращением стола СТ-23 и поперечным перемещением карет­
ки добейтесь, чтобы цветные линии перекрестий не расходились 
при передвижении каретки продольного перемещения на всю 
длину концевой меры.
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Поворачивая штриховую сетку, совместите горизонтальную 
линию сетки угломерной головки с изображением горизонталь­
ной линии совмещенного перекрестия перфлектометра. Снимите 
отсчет по шкале угломерной головки.

Повторите эти операции не менее трех раз. Среднее арифме­
тическое значение полученных отсчетов будет определять от­
клонение от параллельности изображения горизонтальной линии 
совмещенного перекрестия направлению движения каретки 
продольного перемещения. Отклонение не должно превы­
шать 10'.

3.4.37. Определение отклонения от центра поля зрения двух 
совмещенных изображений объекта, образованных призмой 
двойного изображения.

Отклонение определяйте, расположив концевую меру сначала 
в продольном, затем в поперечном направлении на столе СТ-23.

Расположите концевую меру на столе в продольном направ­
лении и произведите операции, указанные в подразделе 3.4.46, 
для получения отраженного совмещенного изображения цветных 
перекрестий от поверхности концевой меры; нажмите клавиши 3, 
ВВОД.

Микрометрической подачей каретки поперечного перемеще­
ния совместите изображение одного из цветных перекрестий 
с горизонтальной штоиховой линией сетки угломерной головки, 
нажмите клавиш ВВОД.

Цифропечатающее устройство отпечатает значение, опреде­
ляющее половину отклонения от центра поля зрения двух сов­
мещенных изображений объекта, образованных призмой двой­
ного изображения; оно не должно превышать 0,1 мм, что соот­
ветствует допускаемому значению отклонения 0,2 мм в плоско­
сти объекта.

Определяя отклонение при расположении концевой меры на 
столе в поперечном направлении, предварительно установите 
концевую меру параллельно направлению движения каретки по­
перечного перемещения.

Измерения производите так же, как при проверке отклонения 
в пподольном направлении.

Отклонение двух совмещенных изображений объекта от цент­
ра поля зрения можно опоеделять, используя вместо концевой 
меры образцовую шкалу. Для этого, получив совмещенное изо- 
бпажение штрихов образцовой шкалы, нажмите клавиши 3 . 
ВВОД. Затем совместите ближайший к центоу поля зрения 
ш т р и х  шкалы с центральной штоиховой линией сетки угломер­
ной головки и нажмите клавиш ВВОД.

Цифропечатающее устройство отпечатает значение измерен­
ного отклонения.

Отклонение определяйте, располагая образцовую шкалу сна­
чала в продольном,затем в поперечном направлении.
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3.4.38. Определение разности длин двух изображений образ­
цовой шкалы, образованных призмой двойного изображения.

Измерьте участки длиной 5 мм на каждом из двух видимых 
изображений образцовой шкалы при увеличении 30. Измерения 
производите в положениях образцовой шкалы, в одном из кото­
рых она параллельна продольному, а в другом — поперечному 
направлению перемещения кареток.

Совместите изображения штрихов «0» и «5» на одном краю 
поля зрения. Нажмите клавиши 3, ВВОД. Если на другом краю 
поля зрения штрихи «5» и «0» не совпали, добейтесь их совме­
щения и нажмите клавиш ВВОД. Цифропечатающее устройство 
отпечатает измеренное значение несовпадения. Произведите не 
менее трех таких измерений и нажмите клавиш 4. Цифропеча­
тающее устройство отпечатает среднее арифметическое значение 
измеренного несовпадения, соответствующее половине разности 
длин двух изображений образцовой шкалы, образованных приз­
мой двойного изображения, оно не должно превышать 0,0025 мм 
на объекте, что соответствует допускаемой разности длин двух 
изображений образцовой шкалы, равной 0,005 мм.

3.4.39. Определение отклонения от прямолинейности и пер­
пендикулярности направления перемещения стола СТ-23 к опор­
ным поверхностям каретки продольного перемещения.

Для определения от прямолинейности в угловых единицах 
в продольном и поперечном направлениях установите стол СТ-23 
в одно из крайних положений по высоте, выставьте поверхность 
стола по уровню в горизонтальное положение. Установите уро­
вень параллельно одному из проверяемых направлений. Пере­
местите стол на всю высоту, наблюдая при этом за показаниями 
уровня, которые не должны превышать 30". Снимите уровень 
и закрепите на столе кольцо.

Установите в осветительную систему прибора насадку с ин­
дексом «П», на объективе закрепите насадку с плоскопараллель­
ной пластиной.

Сфокусируйте визирную систему на резкое изображение пе­
рекрестия перфлектометра. Включите призму двойного изобра­
жения. Совместите винтами насадки цветные линии перекрестия.

Перемещая каретки продольного и поперечного перемещения, 
получите отраженное изображение линий перекрестия от внут­
ренней поверхности кольца.

Совместите цветные линии перекрестия, нажмите на пульте 
управления клавиш СБРОС. Переместите стол в другое крайнее 
положение по вертикали, совместите цветные линии перекрестия 
и нажмите клавиши 1 . 2  и В В О Д -, при этом цифропечатающее 
устройство отпечатает измеренные значения по соответствующей 
координате, определяющие отклонение от перпендикулярности. 
Отклонение от перпендикулярности не должно превышать 
0.075 мм.
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Проверку отклонения от перпендикулярности стола в попе­
речном направлении производите так же, но стол разверните 
на 90°

Предметный стол

3.4.40. Определение отклонения от плоскостности рабочей 
поверхности стеклянной пластины предметного стола.

Отклонение от плоскостности определяйте последовательным 
наложением на поверхность плоской стеклянной пластины. Шаг 
переналожения должен быть равен половине диаметра (d ) при­
меняемой пластины. При каждом наложении пластины, слегка 
нажимая на нее, получите наименьшее число интерференционных 
колец (полос). Допускается не более трех колец (полос) на 
диаметре 100 мм при наблюдении в белом свете.

Отклонение N от плоскостности на всей поверхности стекла 
длиной I (мм) вычислите в микрометрах по формуле

М -  (■+-)' mI20, (6)

где «ют — наибольшее отклонение от плоскостности рабочей 
поверхности поверяемого стола на участке диамет­
ром 120 мм, вычисленное в микрометрах по формуле

т,2о= п - - у  , (7)

где п — измеренное число полос;
X — длина волны, мкм.

Отклонение от плоскостности на всей длине рабочей поверх­
ности пластины не должно превышать 4,5 мкм.

3.4.41. Определение отклонения от параллельности поверх­
ности стеклянной пластины предметного стола направлению 
движения кареток.

Наденьте с помощью кронштейна К\ на оправу объектива 
визирной системы измерительную головку. Приведите сфериче­
ский наконечник в контакт со стеклянной пластиной стола. Пе­
ремещая каретку в одном направлении, снимите отсчеты по шка­
ле измерительной головки в крайних точках поверяемого участ­
ка. Разность отсчетов определяет отклонение от параллельности. 
Проверку отклонения от параллельности производите не менее 
чем на трех участках, равномерно распределенных по длине ра­
бочей поверхности предметного стола, в продольном и попереч­
ном направлениях.

Отклонение не должно превышать 0,020 мм на длине 200 мм 
в продольном направлении и 0,015 мм на длине 100 мм в попе­
речном направлении.
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К онт рольны й  ц и ли н др и ч еск и й  к а л и б р  д л я  п ов ер к и  
и зм ерит ельны х н о ж ей

3.4.42. Определение отклонения от прямолинейности обра­
зующих контрольного калибра.

Отклонение от прямолинейности определяйте, установив 
калибр в центрах прибора. К образующим каждого пояска 
калибра прикладывайте лезвие измерительного ножа, при этом 
не должно наблюдаться просвета.

3.4.43. Определение радиального биения центров контроль­
ного калибра.

Наконечник измерительной головки, присоединенной к объ­
ективу визирной системы с помощью кронштейна К\, приведите 
в контакт с цилиндрической поверхностью пояска калибра. Мед­
ленно вращая калибр в центрах вокруг оси, наблюдайте за пока­
заниями измерительной головки, отмечая наибольшее и наи­
меньшее значения. Радиальное биение определяется разностью 
этих показаний и не должно превышать 0,002 мм.

3.4.44. Определение диаметров рабочих поясков контроль­
ного калибра.

Измерьте диаметр каждого пояска в четырех сечениях, пер­
пендикулярных к оси, через 45°. Определите овальность каждого 
пояска цилиндра как максимальную разность полученных зна­
чений.

Конусность калибра определяется разностью средних значе­
ний результатов измерения диаметров двух крайних поясков. 
Конусность и овальность не должны превышать 0,0005 мм. Зна­
чение диаметра не должно отличаться более чем на ±0,0005 мм 
от значения, указанного на торце калибра.

О п р ед ел ен и е  погреш ност и п р и б о р а

3.4.45. Определение погрешностей прибора при измерениях 
проекционным методом.

3.4.45.1. Определение погрешностей Д/ и Д/' прибора при 
измерении длины участков шкалы.

Погрешность определяйте при помощи бинокулярной насад­
ки при увеличении 30.

Для определения погрешности прибора Д/ поместите образ­
цовую шкалу на середину предметного стола приблизительно 
параллельно направлению движения каретки продольного пере­
мещения.

Сфокусируйте визирную систему на штрихи шкалы. После 
этого, пользуясь винтами предметного стола, выставьте образ­
цовую шкалу так, чтобы ее продольная ось была параллельна 
направлению движения каретки продольного перемещения.
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Измерьте участки шкалы 0—50, 0 — 100, 0— 150, 0—200 мм.
Совместите перекрестие штриховой сетки угломерной голов­

ки с изображением нулевого штриха. Нажмите клавиши 3  и 
ВВОД на пульте управления.

Передвигая каретку продольного перемещения, совместите 
перекрестие штриховой сетки со штрихом, соответствующим из­
меряемому интервалу. Нажмите клавиш ВВОД на пульте управ­
ления. Цифропечатающее устройство отпечатает значение изме­
ренного интервала.

Повторите измерение не менее трех раз.
Наберите на цифровой клавиатуре пульта управления число, 

соответствующее действительной длине измеряемого интервала 
штриховой меры, взятое из свидетельства о поверке меры. На­
жмите клавиш 4.

Цифропечатающее устройство отпечатает среднее арифмети­
ческое значение трех результатов измерения одного интервала 
меры, действительное значение этого интервала и их разность, 
которая определит погрешность прибора А\.

Для определения погрешности А "  прибора образцовую шка­
лу расположите параллельно направлению движения каретки 
поперечного перемещения. Условия измерения и методика по­
верки аналогичны описанным для определения погрешности А/. 
Погрешность А/' определяйте измерением участков 0—25, 0—50, 
О—75 и 0— 100 мм шкалы.

Аналогично определяйте погрешность на трех любых участ­
ках измерительного диапазона с интервалом 50 мм при измере­
нии в Продольном направлении и с интервалом 25 мм — в попе­
речном направлении.

Значения погрешностей А /  и Ai" не должны превышать пре­
делов допускаемой погрешности, указанных в табл. 3.

Таблица 3

Применяемые 
средства поверки

Измеряемый
параметр

Метод
измерения

Пределы допускае­
мой погрешности 
при измерении 

линейных (мм) или 
угловых размеров

Образцовая Длина участка Проекционный
шкала шкалы, мм:

0—25 ±0,0012
0—50 ±0,0015
0—75 ±0,0017
0—100 ±0,0020
0—150 ±0,0025
0—200 ±0,0030
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П родолж ение табл. 3

Применяемые 
средства поверки

Измеряемый
параметр

Метод
измерения

Пределы допускае­
мой погрешности 
при измерении 

линейных (мм) или 
угловых размеров

Гладкий цилинд­
рический калибр 
диаметром 45 мм

Наружный
диаметр

Проекционный ±0,0046

Резьбовой ка­
либр М48-4/1

Средний диаметр 
резьбы

То же ±0,0075

Угловые меры с 
номинальными раз­
мерами 45° и 100°

Плоский угол ±1,5/

Резьбовой ка­
либр М90-4 h

Средний диаметр 
резьбы

Осевого сечения ±Ю,0036

Скоба из кон­ Внутренний С помощью ±0,0014
цевых мер разме­
ром 6  мм 

или

размер перфлектометра

образцовое кольцо 
диаметром 6  мм

Внутренний*
диаметр

То же ±0,0014

Образцовое коль­
цо диаметром 
40 мм

То же ±0,0019

3.4.45.2. Определение погрешности Дг прибора при измерении 
диаметра гладкого цилиндрического калибра.

Измерения производите при увеличении 30 с помощью проек­
ционной насадки. Диаметр отверстия осветительной диафрагмы 
выбирайте по таблице наивыгоднейших диаметров диафрагмы 
для измерения гладких цилиндров (из технического описания и 
инструкции по эксплуатации).

Сфокусируйте визирную систему на плоскость осевого сече­
ния, для чего, сближая центры скалок, добейтесь резкого их 
изображения в поле зрения, что обеспечит измерение диаметра 
в осевой плоскости центров. Не изменяя фокусировки микро­
скопа, установите в центра измеряемый калибр.

Для измерения диаметра цилиндрического калибра совмести­
те одну горизонтальную линию штриховой сетки с образующей 
калибра и нажмите клавиши 3, ВВОД. Передвигая каретку по­
перечного перемещения, совместите ту же горизонтальную ли­
нию сетки с образующей другой стороны калибра. Нажмите 
клавиш ВВОД. Повторите такие измерения в одном и том же 
сечении калибра не менее трех раз. Наберите на цифровой кла­
виатуре пульта управления действительное значение диаметра, 
взятое из свидетельства о поверке, и нажмите клавиш 4

Цифропечатаюшее устройство отпечатает среднее арифмети­
ческое значение трех результатов измерения диаметра, дейетви-

46



тельное значение диаметра и их разность, которая определит 
погрешность Д2 измерения.

Полученное значение Д2 нс должно превышать пределов до­
пускаемой погрешности, указанных в табл. 3.

3.4 45.3. Определение погрешности Д3 прибора при измере­
нии среднего диаметра резьбового калибра.

Измерения производите при увеличении 30 с помощью бино­
кулярной насадки. Установите наивыгоднейший диаметр осве­
тительной диафрагмы для данного резьбового калибра. Колонку 
наклоняйте вправо и влево на угол со, равный углу подъема 
резьбы измеряемого калибра.
Числовое значение угла w накло­
на колонки в градусах определи­
те по формуле

18,25— ,
dfo (8)

резь-где Р — шаг измеряемой 
бы, мм;

d 2 — средний диаметр изме­
ряемой резьбы, мм.

Установив требуемую диаф­
рагму, сфокусируйте визирную 
систему на плоскость осевого се- Черт. 13
чения центров.

Установите резьбовой калибр в центрах, не изменяя фоку­
сировки системы, и измерьте средний диаметр резьбы по пра­
вым (й?2 прав) и левым (й?2 лев) сторонам одного и того же витка.

При измерении d2npau колонку наклоните на требуемый угол 
для получения резкого изображения измеряемой стороны про­
филя. Вращая сетку угломерной головки, установите ее цент­
ральную штриховую линию параллельно стороне профиля резь­
бы и перемещением каретки продольного или поперечного пере­
мещения совместите их, как показано на черт. 13, при этом 
штриховая линия, перпендикулярная к центральной, должна де­
лить измеряемую сторону резьбы примерно пополам. Совместив 
центральную штриховую линию со стороной профиля резьбы, 
нажмите клавиши 3 , ВВОД.

Передвиньте каретку поперечного перемещения до появления 
в поле зрения диаметрально противоположной стороны профиля. 
Колонку прибора наклоните в противоположную сторону на тот 
же угол ю.

Микрометрическим винтом каретки поперечного перемещения 
совместите центральную штриховую линию сетки со стороной 
профиля резьбы, при этом сетка должна быть установлена па­
раллельно измеряемой стороне профиля. В этом положении 
нажмите клавиш ВВОД, цифропечатающее устройство отпечата-
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ет значение е̂ прав- Повторите такие измерения не менее трех 
раз, при этом наибольшая разность результатов измерения не 
должна превышать 3 мкм. Если разность превышает указанное 
значение, проверьте параллельность штриховой линии сетки 
стороне профиля резьбы и отсутствие параллакса между штри­
ховыми линиями сетки угломерной головки и изображением сто­
роны профиля резьбы.

Примечание. После первого наведения на профиль резьбы нельзя 
сдвигать каретку продольного перемещения, так как в этом случае не будет 
обеспечено измерение в направлении, перпендикулярном к оси центров.

Аналогично измерьте d * лев, но штриховую сетку при этом 
разверните так, чтобы центральная штриховая линия сетки была 
параллельна левым сторонам профиля резьбы.

Наберите на цифровой клавиатуре пульта управления число, 
равное действительному значению среднего диаметра калибра, 
взятое из свидетельства о поверке калибра, нажмите клавиш 4. 
Цифропечатающее устройство отпечатает среднее арифметиче­
ское значение измеренного среднего диаметра с?2. действительное 
значение среднего диаметра и их разность, которая определит 
погрешность Д3 измерения среднего диаметра резьбы.

Погрешность А» не должна превышать пределов допускаемой 
погрешности, указанных в табл. 3.

3.4.45.4. Определение погрешности Д4 прибора при измерении 
плоского угла.

Расположите угловую меру на поверхности предметного сто­
ла так, чтобы при измерении угла одной меры можно было ис­
пользовать две смежные четверти угловой шкалы. Выставьте 
меру с помощью регулировочных винтов стола так, чтобы одна 
из ее сторон была приблизительно параллельна направлению 
движения каретки продольного перемещения. Измерение произ­
водите при увеличении 30 с применением проекционной насадки. 
Осветительную диафрагму установите удобной для наблюда­
теля.

Определите величину измеряемого угла по разности показа­
ний угломерной шкалы, соответствующих последовательному 
совмещению одной и той же штриховой линии сетки с каждой 
рабочей плоскостью меры. Произведите не менее трех таких из­
мерений.

Погрешность Д4 прибора при измерении плоского угла в гра­
дусах определите по формуле

Д4 = у ~  Y.i. (9)

где у — среднее арифметическое результатов измерения пло­
ского угла;

Ут — действительное значение угла меры из свидетельства 
о ее поверке.
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Погрешность Д< прибора нс лолжна превышать пределов до­
пускаемой погрешности, указанных и табл 3.

3 4.46. Определение погрешности Д5 прибора при измерении 
методом осевого сечения среднего диаметра резьбового калибра.

Для определения погрешности Дг, используйте бинокулярную 
насадку. Осветительную диафрагму установите удобной для 
наблюдателя, увеличение прибора — 30. Перед измерением обя­
зательно проверьте прилегание измерительного ножа к обра­
зующей профиля резьбы, 
наклоняя колонку на угол 
подъема резьбы.

При измерении среднего 
диаметра и угла профиля 
резьбы колонку установите 
на 0 °0 0 '.

Закрепите на наружной 
части оправы объектива на­
садку с полупрозрачной пла­
стиной. Поместите на каж­
дую опорную поверхность 
каретки продольного пере­
мещения планки с -измери­
тельными ножами.

Сфокусируйте визирную систему на плоскость осевого сече­
ния, при этом в поле зрения одновременно должны наблюдаться 
резкие изображения теневого контура центров и рисок измери­
тельных ножей.

Не изменяя фокусировки прибора, установите в центрах резь­
бовой калибр.

Измерьте значения rf2 nPaB (черт. 14, а) и d2.icn (черт. 14,6) 
одного и того же витка резьбового калибра, прикладывая соот­
ветствующий измерительный нож.

При измерении значения й?2Прав разверните штриховую сетку 
так, чтобы центральная штриховая линия ее была параллельна 
риске ножа, и, пользуясь микрометрическими винтами кареток, 
совместите штриховую линию, отстоящую от центральной на 
0,9 мм, с риской правого ножа, после чего нажмите клавиши 3  
и ВВО Д  на пульте управления. Проследите, чтобы в исходном 
положении перекрестие штриховой сетки делило пополам изме­
ряемую сторону профиля.

Передвиньте каретку поперечного перемещения до появления 
в поле зрения диаметрально противоположной стороны профиля 
того же витка резьбы. Приложите тот же правый нож к парал­
лельной правой стороне профиля, строго контролируя плотное 
прилегание ножа. Совместите вторую штриховую линию, тоже 
отстоящую на 0,9 мм от центральной риски ножа, нажмите кла­
виш ВВОД. Цпфропечатающее устройство отпечатает значение,
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соответствующее значению стирав. Произведите не менее трех 
таких измерений.

Помните, что после первого наведения на профиль резьбы 
каретку продольного перемещения сдвигать нельзя.

Аналогично определяйте d 2лев, применяя в этом случае ле­
вый измерительный нож и разворачивая штриховую сетку па­
раллельно левым сторонам профиля резьбы. Предварительно 
микрометрическим винтом каретки продольного перемещения 
переместите калибр на 0,5 шага так, чтобы левая сторона того же 

витка приблизилась к перекрестию штриховой 
сетки.

Наберите на цифровой клавиатуре пульта 
управления действительное значение среднего 
диаметра резьбы, взятое из свидетельства 
о поверке калибра. Нажмите клавиш 4. Циф­
ропечатающее устройство отпечатает среднее 
арифметическое значение результатов измере­
ния среднего диаметра и их разность, которая 
определяет погрешность измерения среднего 
диаметра без учета поправки на износ но­
жей.

Средний диаметр d 2 калибра с учетом суммарной поправки б 
к номинальному размеру измерительных ножей вычислите по 
формуле

^2 =  й̂ 2изМ',Ьб. (10)

а -

Ц  5

Д

Черт. 15

•CU

Поправку б вычислите в миллиметрах по формуле

6 =  - Ш -  , (11)
а

sin у

где а  и Ь — поправки к размерам правого и левого измеритель­
ных ножей соответственно, взятые из свидетельства 
о поверке ножей;

а — номинальный угол профиля резьбы.
Погрешность Д5 не'должна быть больше допускаемых преде­

лов, указанных в табл. 3.
3.4.47. Определение погрешностей Д6' и Д6"  прибора при из­

мерении диаметра сквозного отверстия с применением перфлек- 
тометра.

Погрешности Дв' и Дб" определяйте с помощью скобы 
(черт. 15) или по образцовому кольцу, при этом применяйте 
бинокулярную насадку, объектив 3х, осветительную насадку 
с индексом «П*. осветительную диафрагму устанавливайте 
максимальной.

Для определения погрешности выполните следующие опера­
ции:
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Включите призму двойного изображения, закрепите на опра­
ве объектива насадку с плоскопараллельной пластиной.

Установите шкалу микрометрической фокусировки визирной 
системы в нулевое положение.

Перемещая кронштейн с визирной системой, получите резкое 
изображение двух цветных перекрестий, наблюдаемых в поле 
зрения визирной системы. Добейтесь наилучшей резкости изо­
бражения микрометрической фокусировкой прибора.

Разворачивая насадку с плоскопараллельной пластиной во­
круг вертикальной оси и действуя регулировочными винтами 
насадки, совместите цветные изображения перекрестий.

Установите рабочую поверхность стола СТ-23 с помощью 
уровня из комплекта прибора в горизонтальное положение.

Для определения погрешности Д6' при измерении размера 
скобы в продольном направлении установите на рабочей поверх­
ности стола скобу, составленную из образцовых концевых мер 
длины 4-го разряда. Расположение мер в скобе должно быть 
таким, чтобы с одного конца получился наружный размер А , 
а с другого конца — внутренний размер В . Скобу на столе рас­
положите так, чтобы сеченир — 6» примерно совпадало с на­
правлением движения каретки продольного перемещения.

Приводя поочередно сечения «а — а» и «6 — Ь» скобы на ли­
нию измерения, установите перекосы скобы относительно линии 
измерения.

Для устранения перекоса в горизонтальной плоскости, вра­
щая стол вокруг вертикальной оси, добейтесь, чтобы измери­
тельные плоскости скобы были ориентированы перпендикулярно 
к направлению движения каретки продольного перемещения. 
Контроль осуществляйте, наблюдая в поле зрения визирной си­
стемы предварительно совмещенные цветные прямые, которые, 
если перекос устранен, должны быть параллельны вертикальной 
линии перекрестия сетки.

Наклон скобы относительно линии измерения в вертикальной 
плоскости устраняйте изменением наклона стола с помощью его 
регулировочных винтов. Контролируйте устранение перекоса, 
наблюдая в поле зрения совмещенные цветные прямые, которые 
должны оставаться совмещенными при вертикальном переме­
щении стола на всю высоту скобы. Если при этом цветные линии 
разойдутся, что свидетельствует о наклоне скобы, то одну поло­
вину смещения устраните с помощью микрометрического винта 
каретки продольного перемещения, а другую половину — при по­
мощи одного из регулировочных винтов стола. Регулировку 
повторяйте до устранения перекоса.

Измерьте поочередно размеры А и В  скобы в сечениях 
«о — а»  и «6 — Ь» следующим образом: совместите изображения 
перекрестия штриховой сетки, полученные от одной из сторон 
концевой меры в измеряемом сечении; нажмите клавиши 3  и
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ВВОД на пульте управления; передвигая каретку продольного 
перемещения, совместите цветные изображения перекрестия, 
полученные от другой стороны блока в том же сечении, и на­
жмите клавиш ВВОД. Цифропечатающее устройство отпечатает 
значение измеренного размера А.

Произведите не менее пяти таких измерений и нажмите кла­
виш 4. Цифропечатающее устройство отпечатает среднее ариф­
метическое значение результатов измерения размера А.

Аналогично измерьте размер В , но перед нажатием клави­
ша 4  наберите на цифровой клавиатуре пульта управления чис­
ло, равное значению А. Цифропечатающее устройство отпеча­
тает среднее арифметическое значение результатов измерения 
размера В , значение размера Л и их разность.

Если разность больше 0,0005 мм, значит предметная пло­
скость объектива визирной системы не совпадает с плоскостью 
изображения объектива насадки «П». В этом случае, отметив 
показание по шкале барабана микрометрического винта точной 
фокусировки, произведите перефокусировку в пределах одного- 
двух делений шкалы барабана и снова измерьте размеры А и В . 
Продолжая перефокусировку, добейтесь разности средних зна­
чений результатов измерения размеров Л и В не более 
0,0005 мм.

Не нарушая фокусировки прибора, установите измеряемое 
образцовое кольцо на стол вместо блока концевых мер, располо­
жив его на линии измерения, и выставьте образующую отверстия 
перпендикулярно к линии измерения, для чего перемещайте ка­
ретки продольного и поперечного перемещения до тех пор, пока 
изображения, отраженные от образующей отверстия, не располо­
жатся симметрично в вертикальной (горизонтальной) плоскости 
(в зависимости от измеряемого сечения) относительно изображе­
ния перекрестия сетки. Перемещая каретку в продольном на­
правлении, совместите изображения, отраженные от образующей 
отверстия. Поднимите стол с помощью маховичка по вертикалй 
на всю глубину отверстия, наблюдая совмещенные изображения 
в поле зрения визирной системы. Если изображения расходятся, 
то одну половину смещения устраните микрометрической пода­
чей каретки продольного или поперечного перемещения, а дру­
гую половину — винтами, регулирующими наклон стола. Устано­
вите аттестованное сечение кольца на линию измерения. Из­
мерьте диаметр кольца в продольном направлении, для чего, пе­
редвигая каретку продольного перемещения, совместите изобра­
жения образующей отверстия от одной из сторон кольца, нажми­
те клавиши 3, ВВОД и, передвигая каретку продольного пере­
мещения, добейтесь совмещения изображений от образующей 
диаметрально противоположной стороны кольца. Нажмите кла­
виш ВВОД. Цифропечатающее устройство отпечатает значение 
диаметра измеряемого кольца.
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Произведите не менее пяти таких измерений и наберите на 
цифровой клавиатуре пульта управления число, равное действи­
тельному значению диаметра кольца из свидетельства о его по­
верке, нажмите клавиш 4 . Цифропечатающее устройство отпе­
чатает среднее арифметическое значение результатов измерения 
диаметра кольца, действительное значение диаметра и их раз­
ность, которая определит погрешность измерения.

При определении погрешности Д(1"  прибора по образцовому 
кольцу в поперечном направлении методика поверки аналогич­
на описанной выше, но наблюдаемые в поле зрения визирной 
системы цветные линии перекрестий, отраженные в виде дуг, сов­
мещаются в вертикальной плоскости.

Каждая из погрешностей Дб' и Д6"  не должна превышать зна­
чения, указанного в табл. 3.

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. При выпуске из производства двухкоординатных измери­
тельных приборов результаты их поверки заносятся в паспорт.

4.2. При периодической поверке и при поверке после ремонта 
на приборы, признанные годными, выдается свидетельство уста­
новленной формы.

4.3. Результаты ведомственной поверки оформуляются в по­
рядке, установлённом ведомственной метрологической службой.

4.4. Двухкоординатные измерительные приборы, не удовлет­
воряющие требованиям настоящих методических указаний, 
к применению не допускаются, и на них выдается извещение 
о непригодности с указанием причин.



П рилож ение

Нестандартные средства и приспособления для поверки 
двухкоординатных измерительных приборов ДИП-1

Ф70М2 ( - 0 ,3 )

Гост пт  - 72 (Зшт.)

Черт. 1. Приспособление для установки 
квадранта:

1 — основание; 2 — оправа

—  z. E E E J r  
/ 4  рис к и

_1 | /

!
1

\ ----------------- L Черт. 2. Лекальная линейка 
Проверка лекальной линейки должна про­

изводиться по ГОСТ 12332—66
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Черт. 3. Приспособление для установки лекальной линейки:
/ — основание; 2 — опора; 3 — опора; 4 — стойка; 5 — стойка; 6 — держатель; 7 — нож; 
8  — подпятник; 9  — упор; 10 — упор; 11 — пружина; 12 — пружина; 13 — планка: 14 —
пластина; 15 — винт; 15 — винт; 17 — винт; 18 — болт; 19 — гайка; 20 — шайба;
21 — винт М2,5 x 6 ; 22  — винт М 2.5Х8; 23 — винт М2.5Х10; 24  — шайба; 25 — шайба; 

26 — штифт 2,5ЬЭХ8;- 27 — втулка M 4X4,5Xlfr

R z20

Черт. 4а. Кронштейн К\
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Черт. 7. Кронштейн Кз‘
1— скоба; 2 — кронштейн; 3 — винт

Черт. 8. Динамометр;
/  — указатель; 2 — крышка; 3 — направляющая; 4 — втулка; 5 — гильза; 6 — кольцо; 
? — шток; 8 — пружина; 9 — крючок; 10 — гайка; / /  — гайка; /2 — винт Ml,2x5.56.04 

ГОСТ 17475-72; /3 — штифт Ih8X5 ГОСТ 3128-70

Динамометр при тарировании должен быть свободно подвешен за коль­
цо 6. Для тарирования применяются гири 5-го класса по ГОСТ 7328—65. 
Пружина 8  должна быть предварительно поджата на 2+1 мм.

На черт. 8 и остальных звездочкой отмечены размеры, приведенные для 
справок.
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Черт. 9. Кронштейн К4:
7'— опора; 2 — основание; 3 — каретка; 
4 — направляющая; 5, 3 — винт; 7 —.
угольник; 3, 3, 70 — планка; 73, 14, 

15, 16 — винт

Черт. 10. Коллиматор с допусковььми 
концентрическими окружностями:

/ — матовый экран в оправе; 2 — линзы 
в оправе: 3 -  линзы в оправе; 4 —• диаф­
рагма: 5 — основание; 6 — регулировочные 

винты основания
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Черт. IL  Приспособление для проверки параллельности осей:
* 2> f i  4* 5, б —линзы в оправах; 7 —кольцо; 8 — корпус; 5-—кольцо; 

ли — установочное кольцо; 11 — кольцо; 12 — диафрагма; 13 — винт

Черт. 12. Валики. Мате­
риал — сталь ХВГ 

ГОСТ 5950—63, 
НВС58-63
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Черт. 13. Валик. Материал — сталь ХВГ ГОСТ 5950—63, 
НВС58. . .  63:

/ _  вкладыш, ставить на клей БФ-2 или БФ-4 по ГОСТ 12172—74; 
2 ~  валик

Черт. 14. Валик. Материал —  сталь ХВГ 
ГОСТ 5950—63, НВС58 . . .  63

МИ 263-82

https://meganorm.ru/mega_doc/norm/instrukciya/1/sn_426-82_stroitelnye_normy_instruktsiya_po_proektirovaniyu.html

