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УДК S31.7.089.6

М Е Т О Д И К А

ПОВЕРКИ ВИЗИРНЫХ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ТРУБ ТИПА ППС

МИ 133— 77

М етодика распространяется на визирные измерительные тру­
бы типа П П С, находящиеся в эксплуатации, выпускаемые из про­
изводства и ремонта, и устанавливает методы  и средства их по­
верки.

1. О П Е Р А Ц И И  И  С Р Е Д С Т В А  П О В Е Р К И

1.1. При проведении поверки должны выполнять операции и 
применять средства поверки, указанные в таблице.

Номер Средства поверки и их 
нормативно-техническая 

ха рактеристшса

Об язател ь ность 
проведения операции 

при выпуске

Операция . пункта
настоящей
методики

из
 п

ро
из

­
во

дс
тв

а

из
 р

е­
мо

нт
а

эк
сп

лу
­

ат
ац

ия
Внешний осмотр и 

проверка комплектности
3.1 Визуально Да Да Дз

Проверка взаимодейст­
вия частей

3.2 Опробование Да Да Да

Определение вращ аю­
щего момента на бараба­
нах

Проверка метрологиче­
ских параметров

3.3

3.4

Динамометр, специаль­
ные приспособления (при­
ложение 1)

Да Да Да

Проверка пределов ф о­
кусирования

3.4.1 Да Н ет Н ет

Определение парал­
лельности линии симмет­
рии биссекторов марки 
авторефлектора изобра­
жению соответствую щ их 
штрихов перекрестия 
сетки визирной трубы

3.4.2 Да Да Н ет
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Продолжение
Обязательность 

проведения операции
Номер Средства поверки я нх 

D нормативно-техническая

при выпуске

Операция пункта
настоите! (ЯЯ "j
методики характеристика

аК
м
§ 5CJ ГУ«  о а * т г;

Определение погреш - 3 .4 .3 Стеклянная ш кала 2-гоI Да Да Да
ности отсчетного устрой - разряда с ценой деленияЕ
етва 0,1 мм по ГОСТ 

16216— 70 в оправе (при­
лож ение 2)

П роверка параллель­
ности изображ ения ш три­
хов  марки соотв етств у ю ­
щим линиям сетки тр у ­
бы

3 .4 .4 Д а Да П ет

П роверка совпадения 
центра марки автореф -

3 .4 .5 Окулярный микрометр 
М О В -1-15Х  по ГО С Т

Да Д а Н ет

лекторов с осью  н ар уж ­
ного цилиндра

П роверка совладения

7865— 56;
призма Ш -2-1  по 

ГО С Т  5641— 66; м икрос­
коп М Б И  по ГО С Т  
8284— 67; упорное коль­
цо (прилож ение 3)

3 .4 .6 Д а Д а Н е т
линии визирования с 
осью  наруж ного цилннд-
ра

П роверка параллельно­ 3 .4 .7 Окулярный микрометр Д а Д а Н ет
сти линии визирования М О Б -1— 15х по ГО С Т
оси наруж ного цилиндра 7865— 56; автоколлима-
при установке шкалы тор  по ГО С Т  11899— 77;
дистанций на бесконеч­ призма Ш -2 — 1 по ГО СТ
ность

Определение неперпен- 3 .4 .8

5641— 66; упорное кол ь­
ц о  (прилож ение 3 )

М икроскоп типа 
У И М -20а или У И М -200Э  
по Г О С Т  14968— 69; 
угольник типа У П  по 
ГО С Т  3749— 77; п од став­
ка с уп ором  (п рилож е­
ние 4)

Д а Д а Н е т
дикулярности вертикаль­
ной линии симметрии 
биссекторов и квадрат­
ных фигур марок в п о д ­
ставках относительно 
опорны х плоскостей п о д ­
ста в ок

П роверка нуль-пуикта 3 .4 .9 — Д а Н ет Н ет
накладного уровня при 
установке его на тр у бу

П роверка перпенди­ 3 .4 .1 0 А втоколлим атор  АК-1 Д а Н ет Н ет
кулярности зеркала в 1ю  ГО С Т  11899— 77;
держ ателе к его о п о р ­ Iкронштейн с  призмой
ной плоскости (прилож ение 5 ) ;  стек-

j1янная плоская пластина

Определение угла о т ­

it2 1 2 0  мм ГО СТ 
> 9 2 3 -7 5

3 .4 .1 1 Гониом етр типа ГС-0,5 Да Н е т Н ет
клонения линии визиро­
вания пента призм ой

iю  ГО С Т  10021— 74
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Продолжение

Номер Средства поверки и их 
нормативно- технические 

характеристики

Обязательность 
проведения операция 

при выпуске

Операция пункта
настоящей
методики

из
 п

ро
из

­
во

дс
тв

а

из
 р

е­
мо

нт
а

*;*я 
* 1  я
С =Г 
и  л  
a  f-  № «

Определение эксцент­
риситета марки 0 4 0  о т ­
носительно наруж ного 
диаметра оправы марки

3 .4 .1 2 М икроскоп типа 
УИМ -200 или УИ М -200Э 
по ГО СТ 14968— 69; 
призма по ГО СТ 
5641— 66

Да Н ет Н ет

Определение случай­
ной погрешности

3 .4 .1 3 Рулетка д о  30 м ГО СТ 
7502— 69

Да Да Да

Определение система­
тической погрешности

3 .4 .1 4 Автоколлиматор 
АК-0,25 по ГО СТ 
11899— 77; специальный 
стенд (приложение 6)

Да Да Н ет

П р и м е ч а н и е .  Все операции, кроме операций по пп. 3.4.8, 3 .4 .10 ,3 .3 .11 , 
3.4Л2, 3.4.13, проводят на поверочной плите класса 2 по ГО СТ 10905— 75.

1.2. Д опускается  использовать отдельные средства, удовлетво­
ряющ ие по точности требованиям данной методики и прошедш ие 
аттестацию  в органах государственной метрологической служ бы .

2. У С Л О В И Я  П О В Е Р К И  И  П О Д Г О Т О В К А  К  Н Е Й

2.1. П оверку визирных измерительных труб проводят в поме­
щении с температурой воздуха 2 0 ± 5 °С  и относительной влаж ­
ностью не более 80% .

2.2. П еред поверкой с металлических частей прибора с по­
мощ ью бензина удаляют смазку. Очищенные поверхности проти­
раю т чистой мягкой салфеткой. Пыль с оптических поверхностей 
удаляю т чистой беличьей кисточкой, жирные пятна —  ватным 
тампоном, слегка смоченным в спирте или эфире.

3. П Р О В Е Д Е Н И Е  П О В Е Р К И

3.1. Внешний осм отр и проверка комплектности.
3.1.1. При внешнем осм отре устанавливаю т соответствие при­

бора нижеперечисленным требованиям.
На наружных поверхностях вновь изготовленных визирных из­

мерительных труб не долж но быть деф ектов, ухудш аю щ их внеш­
ний вид. У труб, находящ ихся в эксплуатации, не долж но быть 
дефектов, влияющих на работосп особн ость  прибора. Винты и гай­
ки не долж ны  иметь значительных повреждений шлицев и отвер­
стий «п од  ключ». О стрые углы и кромки деталей должны быть 
притуплены. Надписи, деления и цифры долж ны  быть четкими. 
На поверхностях оптических деталей не долж но быть выколок,
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грубы х царапин и точек, меш ающ их наблюдению. Н е допускается  
их расклейка, М арки и поле зрения трубы  долж ны  бы ть чисты­
ми и равномерно освещ енными. Ф игуры м арок не долж ны  иметь 
повреждений, меш аю щ их нормальному визированию на них. 
И зображ ения индексов отсчетного устройства у  прибора П П С -12 
долж ны  быть параллельны изображ ениям соответствую щ их от- 
счетных шкал. Д опускаем ое отклонение не долж но бы ть более 
половины ширины изображ ения соответствую щ его индекса во 
всем диапазоне обеих отсчетны х шкал.

3.1.2. К омплектность проверяю т сличением комплекта с дан­
ными паспорта.

3.2. Взаимодействие частей проверяю т опробованием. Все пе­
ремещения подвиж ных частей (перемещ ение и поворот трубы  в 
установочном устройстве, разворот трубы  вокруг своей оси, вра ­
щение отсчетных барабанов и барабана ф окусировки и т. д .) д ол ­
жны происходить плавно, без заеданий. Зажимные устройства  
долж ны  обеспечивать надеж ную  фиксацию частей прибора. П риз­
ма в оправе долж на легко надеваться на посадочны й диаметр 
трубы  и надежно закрепляться кольцом.

3.3. При определении вращ аю щ его момента на барабанах 
применяют динамометр и специальные приспособления (п рило­
жение 1). П риспособления надевают на барабаны  визирной тру­
бы, обм аты ваю т вокруг углубления нить, привязанную к ш тырьку. 
Затем  тянут динамометром  за эту  нить, вращ ая барабан . П оказа­
ния динамометра долж ны  быть в пределах от  40 до 200 сН , что 
соответствует тр ебуем ом у интервалу моментов вращения, а раз­
ность показаний динамометра, полученных при вращении бар а­
бана X и барабана Y в одноименных полож ениях, не дол ж на пре­
выш ать 100 сН . Аналогично проверяю т вращ ающ ий м ом ент на 
барабане фокусировки.

3.4. Определение метрологических параметров.
3.4.1. Пределы ф окусирования проверяю т следую щ им образом .
В поле зрения проверяемой трубы  устанавливают визирную

марку Н-136 с включенной подсветкой. М арку подвигаю т к торцу 
трубы  и вращением ф окусирую щ его барабана доби ваю тся  резко­
го изображения марки. Если изображ ение недостаточно резкое, 
м ож но отодвинуть визирную марку от торца трубы  до получения 
резкого изображ ения, при этом  расстояние от  торца трубы  до 
марки не долж но превыш ать 20 мм. Затем к торцу прислоняют 
зеркало и, вращ ая фокусирую щ ий барабан, доби ваю тся  получе­
ния резкого автоколлимационного изображ ения сетки проверяе­
мой трубы . Р асхода ф окусирую щ его барабана долж но хватить 
для выполнения этой  операции.

3.4.2. П араллельность линии симметрии биссекторов марки ав­
торефлектора изображ ению  соответствую щ их ш трихов перекрес* 
тия сетки визирной трубы  определяю т с пом ощ ью  зеркала, входя ­
щ его в комплект прибора. Зеркало устанавливаю т на расстоянии 
0,2 м от  визирной трубы  так, чтобы  при включенной подсветке
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автореф л ектора  н абл ю дал ась марка автореф л ектора . С овм ещ аю т 
и зобр аж ен и е соотв етств у ю щ его  (верти кал ьн ого или горизон тал ь­
н ого ) ш триха перекрестия сетки тр убы  с внутренними кром ками 
седьм ы х от  центра би ссек торов  и бер ут  отсчеты  (не менее трех  
р а з ) .

В ы числ яю т среднее ариф м етическое значение для каж дой 
кром ки би ссектора . П ол усум м а вычисленных результатов для 
л ю б о ю  би ссек тора  не дол ж на отличаться  от  полусум м ы  вы чис­
ленных резул ьтатов  для п р оти воп ол ож н ого биссектора  больш е 
чем на 0,01 мм,

3.4.3. П огреш н ость отсчетн ого  у стр ой ства  определяю т с п о­
м ощ ью  обр азц овой  ш калы  2-го разряда с  ценой деления 0,1 мм. 
Ш кал у устанавл иваю т перед объ екти вом  тр убы  на расстоянии 
0,1— 0,2 м. Л инию визирования расп ол агаю т перпендикулярно к 
обр а зц ов ой  ш кале при пом ощ и регул ировочны х винтов уста н о ­
вочн ого устр ой ства  д о  получения оди н акового  р езкого и зобр а ж е­
ния крайних ш трихов обр азц овой  ш калы  в поле зрения визирной 
трубы . Р азворачи вая ее вокр уг своей  оси , д оби в а ю тся  параллель­
ного располож ения ш трихов ш калы вертикальной  линии сетки 
тр у бы  и направлению  измерений.

Б арабан  отсчетного устройства  устан авл и ваю т на «0 » . С овм е­
щ а ю т при пом ощ и винта смещ ения у ста н ов оч н ого  устройства  и зо­
браж ение нулевого ш триха обр азц овой  ш калы  с изображ ением  
вертикал ьного ш триха сетки трубы . Эти совм ещ ен ия производят 
не менее пяти раз при пом ощ и бар абан а  отсч етн ого  устройства , 
и каж ды й раз сним аю т по нему отсчеты . В ы числ яю т среднее 
ариф м етическое значение полученных отсч етов . Затем  барабан ом  
отсч етн ого  устрой ства  п роизводят аналогичное пятикратное совм е­
щ ение ш трихов 1 и 2 мм обр азц овой  ш калы  с изображ ением  вер­
тикального ш триха сетки визирной тр убы , сни м аю т отсчеты  и вы ­
числ яю т средние ариф метические значения. Р азности  вычислен­
ных средн их ариф метических значений 1 мм —  0 и 2 мм —  0 д ол ­
ж ны  находиться  соответствен н о в пределах 1 ± 0 ,0 1  и 2 ± 0 ,0 1  мм.

А налогичную  проверку производят с  п ом ощ ью  втор ого  б а р а ­
бана отсчетн ого  устр ой ства , поворачивая т р у б у  на 90° вокруг 
своей  оси.

3.4.4. П арал лел ьн ость ш трихов марки соответствую щ и м  лини­
ям сетки тр убы  при вращ ении ба р а ба н ов  отсчетн ого  устройства  
п р овер яю т с пом ощ ью  марки Н -136. М ар ку  с  включенным о св е ­
тителем  устанавл иваю т на расстоянии 0,1 м от  объектива визир­
ной трубы , находящ ейся в установочном  устр ой стве  так, чтобы  
и зображ ен и е вертикального ш триха сетки визирной трубы  находи­
л ось  на изображ ении линии сим метрии вертикальны х би ссекторов  
визирной марки.

П ри повор оте  вертикального отсчетн ого  ба р а ба н а  на весь р а с ­
х од  и зм ер я ю т с пом ощ ью  ш калы  гори зон тал ьн ого отсчетн ого б а ­
рабан а  смещ ения линии симметрии вертикальны х би ссек торов  ви-
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зирной марки отн оси тел ьн о вертикал ьного ш триха сетки  визир­
ной трубы .

А налогичную  п р овер ку  пр овод ят в горизон тал ьн ом  н ап равл е­
нии. В каж дом  направлении бар а ба н  на весь р а сх од  вр ащ аю т 
три раза и вы числяю т среднее ариф м етическое из тр ех  отсчетов .

Д оп уск а ем ое  см ещ ен ие не бол ее  0,01 мм.
3.4.5. С овпадение центра марки автореф лектора с о сь ю  н а р у ж ­

ного цилиндра п р овер яю т с п ом ощ ью  м икроскопа с окулярны м  
м икром етром  М О В -Ы 5 х . В изирную  тр у б у  с упорны м  кол ьц ом  и 
включенной под светкой  устан авл и ваю т на призму. С о  стор он ы  
объ екти ва  визирной тр убы  устан авл и ваю т м и кроскоп  с окул ярны м  
м икром етром . П ри пом ощ и барабанчи ка окул ярн ого м и кром етра 
совм ещ аю т и зобр аж ен и е би ссек тора  сетки окул ярн ого м и кр ом ет­
ра  с изображ ением  линии сим метрии п ервого от  центра верхнего 
биссектора  и сн и м аю т отсчет  по ш кале окул ярн ого м и кром етра.

А налогично п р овод ят совм ещ ение на правом , нижнем и л евом  
(первы х от  цен тра) би ссек торах , разверты вая визирную  тр у бу  
соответствен н о на 90, 180 и 270е. Н аведение п р ои звод ят не менее 
трех раз и вы числ яю т средние_арифмети_ческие значения, котор ы е 
обозн а ч а ю т соответствен н о  а0, а90, а 180, а270.

Э ксцентриситет е марки автореф л ектора  отн оси тел ьн о оси  н а ­
р уж н ого  цилиндра в двух  взаим но перпендикулярны х нап равл е­
ниях , вычисленный по ф орм улам .

не долж ен  превы ш ать 0,02 мм.
3.4.6. С овпадение линии визирования с осью  н ар уж н ого  ци­

линдра п р овер яю т с п ом ощ ью  визирной марки Н -136, к отор у ю  
р асп ол агаю т перед объ ек ти вом  визирной тр убы , н аходящ ейся  в 
установочном  устр ой стве , на расстояни и 0,1 м. Н а бл ю д а я  в о к у ­
ляр трубы , сов м ещ а ю т при пом ощ и регулировочны х винтов у с т а ­
н овочн ого устр ой ства  и зобр аж ен и я  перекрестия сеток  и м арки . 
Т р убу  развор ачи ваю т в окр уг своей  оси  на 180° и при пом ощ и 
ба р а ба н ов  отсчетн ого  у стр ой ства  изм еряю т см ещ ение и зоб р а ж е­
ния перекрестия марки относител ьн о и зображ ения сетки трубь*.. 
П р оверку  п роводят не менее пяти раз, а затем  бер у т  средн ее 
ариф метическое значение полученны х смещ ений, обозн а ч а я  
его  а\.

А налогично и зм еря ю т см ещ ение в перпендикулярном к дан н о­
му направлению  (а 2) .

Смещ ение линии визирования относител ьн о оси  н ар уж н ого  
цилиндра тр убы  а  вы чи сл яю т по ф орм ул е

\а™—а°\ д-»70-_дво

О н о не дол ж н о  превы ш ать 0,01 мм. 
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ЗА,7. П араллельность линии визирования оси  наруж ного ци­
линдра при установке ш калы дистанций на бесконечность про­
веряю т с пом ощ ью  автоколлиматора (и спользую т здесь как про­
сту ю  зрительную тр у бу ) с окулярным микром етром  или лю бой  
другой  зрительной трубы  с окулярным м икрометром .

Визирную  трубу, сф окусированную  на бесконечность, устанав­
ливаю т с упорным кольцом на призму. А втоколлим атор или зри­
тельную  тр убу  располагаю т напротив объектива визирной трубы  
на расстоянии 100 мм.

И зображ ение перекрестия сетки зрительной трубы  совм ещ аю т 
с изображ ением перекрестия сетки визирной трубы , наблюдая 
в окуляр зрительной трубы . Р азворачиваю т тр убу  в призме на 
180° и при помощ и окулярного микрометра зрительной трубы  из­
м еряю т смещение изображ ения перекрестия сетки визирной тр у ­
бы. Эту операцию повторяю т не менее пяти раз, а затем вычис­
л я ю т среднее арифметическое полученных отсчетов. Визирную 
тр у бу  разворачиваю т на 90° и проводят аналогичную проверку 
в перпендикулярном направлении.

П араллельность линии визирования относительно оси наруж ­
ного цилиндра определяют как корень квадратный из суммы квад­
р атов  полученных средних арифметических результатов. Д оп у с­
каем ое смещение в миллиметрах вы числяют по формуле

где /о б — фокусное расстояние объектива зрительной трубы , мм 
(если ш кала прибора в линейных единицах), 
и по ф ормуле

где /об —  ф окусное расстояние объектива, мм; L —  расстояние до 
ш калы зрительной трубы , мм (если ш кала прибора в угловых 
еди ницах).

3.4.8. Н еперпендикулярнссть вертикальной линии симметрии 
биссекторов и квадратных фигур м арок в подставках относитель­
но опорных плоскостей подставок определяю т на микроскопе 
У И М -200 или У И М -200Э с пом ощ ью  специальной подставки с 
уп ор ом  вы сотой 90 мм (прилож ение 4 ) и угольника типа УП.

М арку в подставке пом ещ аю т в специальную  подставку в го ­
ризонтальном положении. О порную  п л оскость подставки марки 
приж им аю т к вертикальной плоскости угольника, которую  уста ­
навливаю т строго по ходу  поперечной каретки микроскопа. З а ­
тем п роводят измерения с пом ощ ью  углом ерной  головки микро­
скоп а , совм ещ ая штрих перекрестия поочередно с вертикальным 
р ебр ом  угольника и перпендикулярным к нему биссектором  
марки.

Л = (2 .1 0 -* /о б ) э,

7



Н еперпендикулярность вертикальной линии сим м етрии бис- 
сектор ов  и квадратн ы х ф игур м ар ок  относител ьн о оп ор н ы х п л ос­
костей  п од ставок  не дол ж н а  превы ш ать 10'.

3.4.9. Н уль-пункт накладного ур овн я  при устан овке  его на тр у ­
б у  проверяю т сл едую щ и м  обр а зом . У ровень уста н а вл и ва ю т на 
посадочны й ди ам етр  тр убы , укрепленной в устан овочн ом  у ст р о й ­
стве. М ахови ком  наклона тр убы  в вертикальной п л оскости  у ст а ­
новочн ого устр ой ства  приводят пузы рек уровня на середин у ам ­
пулы. П овор а ч и ва ю т ур овен ь на 180° и опр ед ел я ю т см ещ ен ие п у­
зы рька о т  середины  ам пулы . О тсчеты  бер у т  п о о бои м  кон цам  пу­
зы рька и вы числяю т средн ее ариф м етическое значение.

С м ещ ение пузы рька уровня о т  середины  ампулы  не д о л ж н о  
превы ш ать 0,5 делений.

3.4.10. П ерп ендикулярн ость зеркала в дер ж ател е к его  оп орн ой  
пл оскости  пр овер яю т с  п ом ощ ью  автокол л и м атора  А К -1  и крон ­
штейна с призмой, которы й  устан авл и ваю т против кол л им атора  
на стеклянную  пластину. А втокол л и м атор  р асп ол агаю т на нуле­
вой отсчет  от  отр а ж а ю щ ей  поверхности  стеклянной пластины  
(луч  поворачивается  на 90° п р и зм ой ). З атем  на стеклянную  п л ас­
тину пом ещ аю т зер кал о и сни м аю т отсч ет  по ш кале автокол л и ­
м атора .

Р азн ость  отсчетов  не дол ж на превы ш ать 20 ".
3.4.11. Угол отклонени я линии визирования пентапризм ой оп ­

ределяю т на гон и ом етре ГС -0,5 .
П оворачивая алидады , зрительную  тр у бу  гон иом етра р асп ол а ­

гаю т против кол л им атора. П оворачи вая  столик, устан авл и ваю т 
вы ходн ую  грань в направлении коллим атора, а л им б гон и ом ет­
ра —  на нулевой отсчет. В ертикальны й ш трих сетки зрительной 
трубы  наводят на вертикальную  щ ель коллим атора и пр ои звод ят 
отсчет. О перацию  п ов тор я ю т два раза и вы числяю т среднее ариф* 
м етическое значение отсч етов  (n0i) .

П ризм у в оправе устан авл и ваю т на стол  гон иом етра так, что* 
бы  одна из граней призм ы  (входн ая  или вы ходн ая) бы ла р а сп о ­
лож ена перпендикулярно к одн ом у из м аховичков наклона с т о ­
лика. П оворачивая призм у в горизонтальной  пл оскости , н аход ят 
автоколлим ационное и зобр аж ен и е перекрестия сетки тр у бы  о т  
грани призмы. П овор ачи вая  в горизонтальной  п л оскости  стол ик  
с призмой, находят автоколли м ацион ное и зображ ен и е п ер ек рес­
тия о т  второй грани призм ы  и сов м ещ а ю т горизонтальны й ш трих 
его с  горизонтальны м  ш трихом  сетки зрительной тр убы . С ов м е­
щения автоколлим ационны х изображ ений  горизон тал ьн ого ш три­
ха перекрестия, полученны х от  обеи х  граней призмы , с  гор и зон ­
тальны м ш трихом  сетки  п о вертикали д ости га ю т  с п ом ощ ью  м а­
ховиков наклона стол ика. П ризм а установится  правильно в том  
случае, когда горизон тал ьн ы й ш трих сетки зрительной тр у бы  б у ­
дет стр ого  совм ещ ен  с автоколлим ационны м  изображ ен и ем  гор и ­
зон тал ьн ого ш триха перекрестия от  обеи х  граней. В это м  сл у ч а е  
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р ебр о  прйзмы устанавливается параллельно оси  вращения при­
бора .

П осл е установки призмы измерения п роводят в следующ ей по­
следовательности. Вертикальный ш трих сетки зрительной трубы  
наводят на вертикальную щ ель коллиматора и производят отсчет. 
О перацию повторяю т два раза и вычисляют среднее арифметиче­
ское значение отсчетов (а п ) .

При неподвижном столике с призмой и лимбе поворачивают 
алидаду перпендикулярно ко второй грани призмы и, повторяя 
проц есс измерения, производят четыре отсчета. Н аходят среднее 
арифметическое, получая значение а%. Затем  возвращ аю тся назад 
и снова проводят измерения в прямом направлении, сделав два 
отсчета. П олучаю т значение ап-

П осл е этого  снимают призму со столика гониометра и пере’  
крестие трубы  наводят в центр щели коллиматора и снимают от­
счет. Аналогично преды дущ ему операцию п овторяю т два раза. 
Вычисляю т среднее арифметическое значение и получаю т значе­
ние аог.

Отклонение визирного луча, проходящ его через призму в пря­
мом направлении.

Л   Д014-̂ 02

Отклонение визирного луча от  90° при прохож дении через 
призму в перпендикулярном направлении

Л,=90°— а , -  -3"+а«и ..
2

Отклонение визирного луча от  прямого и перпендикулярного х о ­
дов  не дол ж но превышать 1".

В арбитраж ном  случае или в случае проверки на гониометре 
ГС-1 описанную выше проверку производят на четырех участках 
лимба, вычисляя среднее арифметическое из четырех полученных 
значений.

3.4.12. Эксцентриситет марки 0 4 0  относительно наруж ного ди­
аметра оправы  марки определяю т на микроскопе УИМ -200 или 
У И М -200Э. М арку закрепляю т с пом ощ ью  струбцин в призме и 
устанавливаю т на столик микроскопа. И зображ ение внутреннего 
края первого горизонтального биссектора наводят на изображ е­
ние сетки окуляра микроскопа и при развороте марки на 180° из­
меряю т отклонение изображ ения внутреннего края противополож ­
ного горизонтального биссектора от изображ ения сетки окуляра 
а\. Затем то же сам ое повторяю т на вертикальном биссекторе, 
получая отклонение а2. Эксцентриситет марки относительно на­
руж н ого диаметра оправы определяют по ф орм уле

z _ V

Он не долж ен превыш ать 0,005 мм.
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3.4.13. С лучайную  погреш н ость  оп р ед ел я ю т сл едую щ и м  о б р а ­
зом . М ар ку  с концентрическим и окр уж н остям и  у стан авл и ваю т 
п осл едовател ьно на расстояни и  0,5; 5; 10; 20 и 30 м, отм еряя  их 
с п ом ощ ью  рулетки. П р ои зводя т на указанны х р асстоян и ях  лю* 
бы м  из бар абан ов  отсчетн ого  у стр ой ств а  по деся ть  наведений на 
нулевое значение визирной марки. С ним аю т отсчеты  с п ом ощ ью  
отсчетн ого  устр ой ства  трубы . Р езультаты  наблю дений зап и сы ва­
ю т  в табл ицу (п рилож ени е 7 ).

П огреш н ость визирования оп редел яю т по ф орм уле

8 =  2 l /
Г 1=1

где х  — —  V jc* — средн ее ариф м етическое значение полученны х 
п i = 1

отсч етов ; —  i -й отсч ет  по ба р а ба н у  отсчетн ого  у стр ой ств а ; п—  
количество отсчетов .

О тсчеты  на дистанции 0,5 м сни м аю т с точн остью  0,1 цены д е ­
ления, на дистанции 5 м —  с точ н остью  0,5 цены деления и на 
дистанции 10 м и бол ьш е —  с точн остью  1,0 цены деления о тсч ет ­
ного устрой ства . П огреш н ость  визирования на м арку с ква д р а т­
ными ф игурами оп р ед ел я ю т так ж е, как и погреш ность ви зи р ова­
ния на м арку с концентрическими окруж н остям и . В ы численная 
погреш ность визирования для указанны х выш е дистанций не д о л ­
ж на п р евы ш ать .2; 10; 18; 36 и 52 мкм (для т р у б  П П С -1 1 ), 4 ; 17; 
32; 62 и 92 мкм (для т р у б  П П С -12 ) для м арок  с кон центрически ­
ми окр уж н остям и  и 4; 24; 47; 92 и 139 м км  (тр у бы  П П С -11 и 
П П С -12 ) для м арок  с квадратны м и ф игурам и.

3.4.14. С и стем ати ческую  п огреш ность оп редел яю т с п ом ощ ью  
специального стенда (прилож ени е 6) и автокол ли м атора  А К -0,25.

В изирную  тр у бу  устан авл и ваю т на ж естк у ю  п од ста вк у  стен ­
да и освещ а ю т м арки стенда и автокол л и м атора . П од ви ж н ую  
пл атф орм у с зеркалам и устан авл и ваю т в полож ение, соот в е т ст в у ­
ю щ ее 0,1 м по ш кале бар а ба н а  расстоян и й  стенда. Ф ок уси р ую т  
визирную  тр у бу  на изобр аж ен и е марки стенда, полученное о т  
зеркала, и, сняв не менее тр ех  отсч етов , вы числ яю т их средн ее 
ариф м етическое значение, к отор ое  при дальнейш ей р а боте  счи та­
ется нулевым.

П одви ж н ую  п л атф ор м у с зеркал ом  устан авл и ваю т в п ол ож е­
ние, соотв етств у ю щ ее  20 м по ш кале ба р абан а  расстояни й  стенда. 
Ф окуси р ую т тр у б у  на и зобр аж ен и е марки, полученное от  зеркала, 
и наклоном зеркала д об и в а ю тся  совм ещ ен ия и зображ ен и я линии 
сим метрии би ссек тор а  марки стенда с  изображ ением  перекрестия 
сетки визирной тр у бы . С н и м аю т не менее пяти отсч етов  и вы чис­
ляю т их среднее ариф м етическое значение. Р азн ость  м еж ду  эти м  
значением и нулевы м не дол ж н а превы ш ать ± 1 0  м км. В сл учае 
превы ш ения дан ную  операц ию  п овторяю т.
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К онтрол ируя автокол л и м атором  пол ож ение зеркал  подвиж ной 
пл атф орм ы , п ередви гаю т ее в точки, соответствующие р асстоян и ­
ям 0,5; 1; 2 ; 3; 4; 5 и 10 м. Ф окусируя визирную  тр у бу  на и зобр а ­
ж ение марки стенда, оп редел я ю т для указанн ы х вы ш е дистанций 
см ещ ения изображ ен ия линий сим м етрии би ссек тор ов  марки стен ­
да относител ьн о изображ ения перекрестия сетки визирной тр убы .

На расстоян и ях  0,5; 1 и 2 м берется  три отсчета , в п осл ед ую ­
щ их точках  —  пять отсчетов .

С редние ариф м етические значения полученны х результатов  
не дол ж н ы  отличаться о т  н ул евого значения бол ее  чем на 22; 25; 
30; 40; 45 и 70 мкм соответствен н о для ка ж д ой  указанной точки 
у  прибора  П П С -11 и 9; 11; 15; 19; 23; 27 и 47 мкм у прибора 
П П С -12 .

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. И а визирны е измерительны е тр убы , прош едш ие поверку 
с  полож ительны м и результатам и, вы д а ю т сви детел ьство о  го су ­
дарствен н ой  или ведом ствен ной  п оверке по ф орм е, установленной 
Г осста н д а р том  С С С Р .

4.2. Р езультаты  поверки визирны х изм ерительны х тр уб  при 
вы п уске из п роизводства  завод -и зготови тел ь заносит в паспорт.

4.3. Визирные измерительны е тр убы , п рош едш ие поверку с о т ­
рицательны ми результатам и, к вы п уску  и прим енению  не д о п у с ­
каю т и на них вы даю т извещ ение о  н епригодн ости  с указанием ее 
причины или дел аю т соотв етств у ю щ у ю  запись в паспорте.
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