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ВНИМАНИЕ!

1, Проверку мо н, 3.3.12 производить по требуется,
2, Вместо определения стабильности положения осве

тительных насадок (и. 3.3,22) произнести определение от
клонения от параллельности оптических ocoii визирном и 
осветительной систем.

3, Определение oi клонен ни от |1Прг1ддедыюетн опти
ческих осей шкнфноп и осветительном систем произво
дить с помощью приспособления, изображенного иа 
черт. 8 приложения, которое устанавливается п тубусе 
визирной системы вместо объектива, Это приспособление 
проецирует изображение диафрагмы в поле зрения вн- 
з| ; нон системы прибора, Проверку производить после
довательно г осветительными наседками I; 1,5 и 3—5х. 
Для каждом насадки y c iаповить соответствующим диа
метр диафрагмы: для насадки 1* — 4,5 мм, для насадки 
1,5х — 3 мм, для насадки 3— 5х — 2 мм, Измерить с по
мощью линейки расстояние от центра штриховом сетки 
до центра изображения диафрагмы на экране. Получен* 
ные значения пе должны превышать 10 мм для насадки 
I х, 23 мм для насадки 1,5х и 25 мм для насадки 3—5\ 
что соответствует отклонению от параллельности 30'.

Круглые столы СТ-9 и CT-2G, применяемые при 
проверке по и. 3.3.2fi, и комплект микроскопа нс входят.

4, Микроскоп п его прпиадлсжносi и должны нахо
диться и помещении при температуре ( + 2 0 ± 2 )°С к

5, Для проверки но и. 3.3.6 уровень взять из комплек
та микроскопа,

6, Снятие показаний ии а2 и т. д. (п. 3.3.9) произво
дить при зафиксированном положении. Разность между 
наибольшим и наименьшим показателями не должна 
быть более 0,018 мм, Проверку при открепленном сто
порном пиите не производить.

Определение отклонения от перпендикулярности пе
ремещения тубуса при вращении микрометрического вин
та точной фокусировки производить не требуется.

7, Определение смещения изображения лезвия ножа 
при наклоне колонки (п, 3.3,11) производить с помощью 
бинокулярной насадки,

Пронерку производить с открепленным стопорным



8. При проверке по и, 3.3.13 определение отклонении 
для расстояния 0,0 мм между средними штрнхопымн 
. 1 11 пинми нс требуется.

!). Пронерку но н. 3.3.1(5 npmi.inoAim, с объективом 
3\ Осиешенпости должна быть не менее 30 лк на лю
бом поверяемом участке экрана. Допускается неравно
мерность освещенности в пределах 7 лк.

10. Коллнматор, используемый при поверке по 
п. 3.3.17, имеет одинарные допусковые окружности и от
сутствуют регулировочмыс винты, поэтому изображение 
каждого проверяемого отверстии диафрагмы должно 
полностью заполнять круг, соответствующий определен
ному диаметру коллиматора.

П. Среднее арифметическое значение разностей

(п. 3.3.33) не должно превышать 0,0003 мм для микро
скопов всех типов.

12, При проверке но к. 3.3,48 для определения пря
молинейности и перпендикулярности в угловых единицах 
после выставления поверхности стола по уровню в гори
зонтальное положение следует переместить стол с уста
новленным на нем уровнем параллельно одному из на
правлений перемещения кареток на всю высоту, наблю
дая при этом за показаниями уровня, которые ие должны 
превышать 30". Для определения перпендикулярности 
в линейной мере на стол вместо уровня устанавливается 
кольцо. Стол устанавливается только в два крайних по
ложения, а ие иа отметки 5, 10, 20, 30 мм по вертикали.

Отклонение от перпендикулярности не должно пре
вышать 0,075 мм.

Проверку отклонения от прямолинейности в линей
ной мере производить нс требуется.

Проверку производить с открепленным стопорным 
нннтом.

13. Пределы допускаемой погрет пости при измерении 
линейных и угловых размеров па микроскопах типа 
УИМ-200Э (см, табл. 3) соответствуют пределам допу- 
1-киимой погрешности при измерении пи мпкроскоппх 
УИМ-200.
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М пегой пше мегоднчсчжнс зжазапнл рлс/фостра/ммо/о/ ни 
ymmcpeii .ibiu.u-' измерительные микроскопы (далее — мик
роскопы | 'I niiii УММ-200 (У И М -2 !)  в УЦМ-2П0» (V11ЛЛ-2;и 
по ГОСТ ИУОВ“ “159, а также пн микроскопы УММ-2У л устл- 
П а п л  топот методы и средства и х  первичной и периодический 
лоиерок. Настоящие методические указания распространяются 
it на диалогичные микроскопам УИМ-200 универсальные изме
рительные микроскопы фирмы «Ценсс», находящиеся п экенлуа- 
тацмм. на храпении п ныпускаемые и з  ремонта, а также па ана
логичные микроскопам УИМ-29 днухипордпнатные измеритель 
ные приборы ДИП-5, поставляемые для экспорта.

1 ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПО ВЕРКИ

I.I. Мри проведен ни поверки необходимо выполнять опера- 
цпн и применять средства, указанные и табл, I.
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flptxhAJircmic табл. I

J JapiMcMouaimo 

OtKflflUJHI

Определение метроло
гических параметров

Каретки продольного 
и нолеречмого переме
щение

Он ре дед ей ire откл О i №- 
IMIH от прямолинейности 
ланринленни движении 
каретки продольного пе
ремещения

Определение отклоне
нии ОТ приМОЛ1]ПСИ|ГОСТ*1

нанравлеин» лииженнн 
кнретин ионсремиого ие- 
peAieiiieiiHH

Определен((е отклоне
нии от 11прлллелыюс.Т11 
каждой опорном поверх- 
ностн каретки продоль
ного перемещении ил-

*ЕЧ1 1 ы

я 5 §н Ё га
С  ре дет на тмгерки

{ Hn^itl iT.ifMlni’Tli 
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оиериимн
* Z  п 
F К «

^  ' й > го, В У, 
■ Н е; ” № 1£ О О Cl 

■у- Н й>

ir их иорматпино- 

те х ти гс к н е

\;i|i;iK|r|inrillMp

<U I f
к Э
JU g
г- m

“ e -g
Ь- ш к-с ~ и.

П. н « а: 
CL О 
с  “

пз а  о,П к
5  п  

л  U  а
«  ^  г£Х «  £ 
Е Ь —

14967—69 (только дли 
проверки приборов при 
выпуске из производ
ства);

оправа для креплении
квадранта (черт. 1 при
ложения 1)

3.3

3.3.1 Малогабариткам пру
жин мая измерительная 
головка (мнкитор) типа 
0 5 4 !ПМ или Г-ИПМ 
по ГОСТ 14712—69;

лекальная линейка 
(черт. 2 приложения Г);

приспособление для 
установки лекальной 
линейки (черт. 3 при
ложения 1);

кронштейн К, (черт. 4 
приложения 1)

Да Л и Д ч

3.3.2 Малогабариткам пру
жинная измерительном 
П)/КН1К;Г (м нклтнр) TilMil 
ПГМГК1М НЛП 1-П И Л 1 
но Г О С Т  Г-1712 - 0*1;

лекилыгпм линейки 
(черт, 2 приложении 1) i 

приспособление дли 
установки лекалигоЛ 
лнпеЛки (черт. 3 прило
жения I);

кронштейн К \  (черт, 4 
приложения Г)

д « Дп Д а

3.3.3 Mi 1клтор типа 1-ППМ 
по ГОСТ N712 —  й!1 плп 
рычнжно-:*убчнтли rn-
ДОНКП ТНЦП 111Г  нп
ГОСТ 18833—73;

д « Дч Да
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продолжение табл. /
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ДЧ-(Г2|Ю но ГОСТ 

«02(;— , - :
KporiMiTL-iiiJ Л‘| (черт. 4 

ПрИЛоЖеНИИ 1)

Определение отклоне
ния or i);r|i;i.i,u-:iui»cri[ 
нлирандсиня движения 
iiлpt-TKJt ищк-речнпго Пе
ремещении OlHlpHUM 110'
liCjjNIIOLTMM KilpCTh'll Г1|МГ 
ДО/МЩОГП Перемещении

з ;м Ммкатор типа 1-ИПМ 
но ГО СТ M 7 I2—(И);

ДПС ПЛОНчОПМрМДЛСДП-
lliiic KOHUeniilc меры 
длины размером 
5— 1 Омм класса точно

сти 2 по ГОСТ 903В— 73;
кронштейн (черт. 4 

приложения 1)

Л и Да Да

( Tj)<riU'|)k;i Li(rnii;i;u’ iiilH
плоскостей m‘(u*;siit‘j'i и 
задней опорных лонерх-
ПОСТЫ! КЛретКН ПрОДОДт 
1104*0 мсремииснни

3.3.5 Микзтор типа 1-ППМ 
по ГО С Т  14712—G9 и л и  
рычажпо-эубчатвн го- 
ломка типа [И Г  но 
ГО С Т  18833—73;

поверочная лимонка 
Л Ч-0-200 по ГО С Т  
81)20—75;

крал in те ми Л', (черт. J 
приложения 1)

Да Дл Пет

Определение усилии 
сдшнд КИрстоК

ЗЗ-б Пружинный динамо- 
метр (черт, 5 приложе
нии 1) с ценой делении 
не более 0*5 11

Да Да Пег

Определите полосе* 
пил изображения н/киды 
каретки поперечного пе
ремещении и М0ЧН1Т ПС- 
ресеченин оптической осп 
позорном системы с Ли
оне к центром ммкроемо- 
доп УПМ-20И, У11М-20ПЭ 
( im редели 1 не jut и ил ни ia 
исрсмещпиш км pel к и но- 
перечного перемещении 
ил положении иересечс- 
1111Ч ОСИ Ill'll 1|К>|| С ОН l u
ll се К oil осью ннэнрнин 
системы микроскопом 
УПМ-2‘1)

3.3.7 Лп Да Пет



Продолжеиие табл, I

Наименование
S =-=
2  о =f- f- СО

Средства поверки

Обязательность
проведении
операции

uiu'[i;iiiini
'■£ cj m
= Я «и-1 JC
С и
Cl. ыо а к «! \£ О О U V М> hU и х

и  их нормаT J i B u o -  

T i - x i H M i e c K i i e  

х н р а к  J T p u c т и к и

о ‘х £  и О >. m
с: С 
3 g
~ с  па
С 2 Е пр

и 
ре


мо

нт
е

rt гасц
5 ы * -  -  
 ̂ а 9 = а =О- Я CJ С 1“ =

Определение отклоне
ния от Перпендикуляр
ности направлений дви
жения кареток продоль
ного м поперечного пе
ремещения

Колонка визирной 
системы

3.3.8 Пон срочны Л угольник 
тина УЛ-0- 160 по ГОСТ 
3749—77

Да Да Да

Определение смещении 
точки, сопряженной о 
центром перекрестия сет
ки угломерном головки, 
при вертикальном пере
мещении визирного мик
роскопа

3.3.9 Микатор типа 
05-ИПМ но ГОСТ 
14712—09 (для почерки 

микроскопом УММ-2003 
И УИМ-29);

микатор типа 1 -ИПМ 
но ГОСТ 14712—<i!) или 
рычажно-зубчатая го
ловка типа (ИГ по 
ГОСТ 18833—73 (для 
поверки микроскопа 
УИМ-200);

кронштейн TCt (черт, 4 
приложения I);

поверочный угольник 
УШ-0-160 по ГОСТ 
3749—77

Да Да Да

Определение соответ- 
ств]гя показаний шкалы 
колонки действительным
эмичшшим углои ее на
клона

3.3.10 Оптический квадрант 
по ГОСТ 14967—G9 ти
па КО-30;

про шить ftii Кй (черт, 6 
приложении 1)

Дл Дл Мет

Определении смешении 
и.inOpii>ia*iiiiH лезння но
жа при наклоне колонки 
на 12°3<Г и о fie стороны 
от вертикального поло
жения

,1.3.1 г K oUTp C)J|L )M lj|il  HIJJLHK
с леанпеМ по ГОСТ 
8.003—71 (на комплек
та 11J гст ру AJ V1 гг и л ЫН)П) 
микроскопа но ГОСТ 
8074—71)

Ли Дл Ли

Определение углом 
разворота изображении 
и [три кокой сетки угло
мерной головки визир
ном системi.i при на Моне 
колон юг па 12°30* и обе 
стороны от вертикаль
ного положения (

3.3.12 То же

1

Д« Ля Ля
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Продолжение табл. /

1 It'llIMellmi.'lllllC

Э »—
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Сродства HoutjiKri 

п 1ГХ ГГОрМЗТПРИИ'-

п\\лнчсскне
хнрнктерпстцкн

Обязательности
проведения
операции
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м
он

те

И! П} >чО.Ъ Кс _
а ; -<*s « ^“Ч п= Я  SSg-г =

Цниф^ни система

Определение сочини-
ПТГП)1 ДЛИНЫ уШН‘1к;1
между крайними дшшм- 
мп niTpnxipiKH'i сетки у г 
ломерно!» I'lMliMlKH II pll 
различных yiKviniiciiUM.\ 
объектной длине участ
ка изображения образ
цовой шкалы

;г ;и ;) Обрн,топни нншли 
2-Го ]иырндн е немом 
деления Up \ мм т> VOC.T 
8.127 7Н

Для прибором Д1111'Г> 
дополнительно элект
ронный индикатор с 
пределом измерения 
GO мкм, ценой деления 
шкалы не более 0,2 мкм 
н штатив магнитный 
типа I I IМ 
ГО СТ 10197— 70

Да Да Да

Определен нс от М оце
пил от параллс,.чы1исгп 
горизонтальной ^j i i i i i i i i  

штриховой сетки угло- 
морион I'JOJIOII К|| uum Ji
ll ofi системы на и ранде- 
пню димжогшн каретки 
продольного перемеще
нии

з .з .и Поверочная линейка 
Л Д-0-2 00 но ГОСТ 
$026—75 или лоперпч- 
Л 1>щ  угольник У Л -1  - 1(H) 

по ГОСТ 3749— 77

Да Да Да

Определение Hccoiinii- 
демНЯ ТОЧКИ Пересечения 
HlTpllXOHHIJC Лиши''] сетки 
у(7(ОМСрИОН головки с 
иеыо се вращения

, 3.3. Г5 То же Да Да Да

Определение осницсн- 
постп экранов diuiiiрис?й 
н птсчетных систем и уг
лом ер но 1г голой к н мик
роскопом УГШ-20ИЭ и 
УИМ-2У

3.3.16 Люкслщтр тина 10- Гб 
с фотоэлементом типа 
Ф-102
но ГО СТ 14 84 1—б!»

Да Да Да

Прочерка соотвстсТ' 1 
jojи дНамнГроЗ отверстий ] 
диафрагмы ergcrinflprfr' 
нон системы показаниям 
шкалы на регулнронги- 
Ном кольдс микроскопов 
УНМ-200Э и У ИМ 29

3.3.17 Коллиматор с доиу- 
скончал Hoi | центр л че- 
екпмн окружностями 
(черт. 7 приложения!)

Да Пет 11ет

7



Продолжение табл, f

Обязательность

I fnjrMPlinnilIIFIC

■ _ а: г: *- п =И) п х Средства поверки
проведении

операции
f- ь «

jj их лормптишю-■ d u d
Г >; «* й Ц <\1 ^

|]IU'|UIIIMI 1*. ,Л fci X ** irMiiHHrKiie >, ® &S-
Cl. § >*а» я х Й » о О L*
X Й ¥

хдрп к п'Ппетнкп
Г! **1ijj S3 
£ °

g-n Се  s  с» пр
и 

ре


мо
нт

е S *1C S; —m  ̂ « 
= 3 1  о. (а О = к* =

Бинокулярная насадка
Определение качества 3.3.18 Диоптрийная трубки Да Да Да

изображения в поле эре- 2—4* с пределами лэ-
пня бинокулярной на- мерелня ± 2  диоптрии
салки (только дли проверки 

при выпуске из произ
водства и ремонте)'

мира с пределам раз
решения 7" (только при 
выпуске из произвол-
ства)

Определение разности 3.3.19 Телескопическая труб- Дп Да Нет
>пелнчепип правого н ка Iх, штриховая об
левого микроскопов би разцовая мера длины
нокулярной насадки с ценой деления 0,1 мм

2-го разряда по ГОСТ 
8.327—7В

Определение отклоне 3.3.20 Сдвоенная телескопи Да Да Нет
нии от параллельности ческая зрительная труб
осей окуляров биноку ка f* со шкалой допу
лярной насадки сков; расстояние между 

осями трубки около
65 мм, ненараллсльлость 
визирных осей нс более 
Г в обеих плоскостях, 
спето по и дна метр 20 мм

Определение разности 3.3.21 Поперечной линенки Ли Ля Дауглов поворота изобра типа Л Д -)-200 но ГОСТ
жения вокруг оптической 8020—75 или поперпч-
осп оптических систем ими угольник тмин
б 11 но к у л н р 1 roi'i 1 1 n cl 1 д к 11 УЛ-1-101) ни ГОСТ 

3749—77
Определение стабиль 3.3.22 Приспособление дли Мит Д" Да

ности положения осве проверки параллельно
тительных насадок сти осей (черт. 8 при

ложения 1)
Определение отклоне 3.323 Приспособление для Да Да Да

ния от параллельности проверки параллельно
оптических осей визир сти осей (черт, 8 при
ной и осветительной си ложении 1);
стем измерительная линей

ки с пределом наше ре
мни 150 мм и ценой

8



П)юдолжснис тайл, J

11;ц|Ч'.‘1цж̂ 11!к' 

операции

ч ■ з: -  ^
ч о =

Сцедглш шшерьн

ОбИ ШТГДЫНД'ТЬ
приведении

операции
l£ U Я =е = и  ̂ *  к *  >
d. 5 к о 3 -  « к ко О и 
Д у г

и н\ нормнгнпмо- 
техинческне 

характеристики

S g
a g 
з  о ш о, --
*  = § О- ?Г) Ис — и

о
^ ё
G. Ос as

ч аа»
G „о — i£ ь; = <Т\ = -
Q.S О
С У- =

ОТСЧСТНПС устройств 
дли угловых измерений

делении шкалы не более 
1 мм

ОпреДСЛСИНС сиотнетJ 
стцмл изображении од
ного делении градусион 
шкалы изображению 
iicci'o участка минутном 
шкалы

з . : т Да Лп Да

Определите лраннлш 
мости ориентировки изо
бражении штрихом ми
нутной шкалы относи
мо изображении штрихом 
лимба

3.3.25 Да Да Да

Определение погреш
ности угломерной ги- 
/Ю13 к и

Отсчетные уст роист пл 
для измерения 

перемещении кареток 
продольного 

и поперечного 
перемещения

3.3.26 Круглым стол СТ-9 
или СТ«2б (лл комп
лекта микроскопа);

ло.д ройная лиисики 
тина ЛД-П-200 но ГОСТ 
8026—75 или поиероч- 
||ьи"[ угольник тина 
УЛ-0-160 но ГОСТ 
3749—77

Да Да Да

Определение отклоне
нии от параллельности 
occii мил/ншетроных 
шкал направлению дви
жения соотпетстпуюшнх 
кареток п горизонталь
ном и вертикальной пло
ек ости ,ч

3.3.2? Металлгогескам из
мерительная лииемка 
0— 150 мм но ГОСТ 
427—75;

диоптрийная трубка 
2—4Ч с пределами из
мерении ± 2  диоптрии 
(только при выпуске 
in нроилнодетла и ре
монте)

Да Да Да

У



Продолжение табл, \
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п
е

н
и

и

О п р е д е л е н и е  о т к л о н е 

н и и  о т  п а р а л л е л ь н о с т и  

О л е с с к т о р о в  ш к а л  д е с я 

т ы х  д о л е й  м и л л и м е т р а  

ш т р и х а м  м и л л п м е т р о -  

н ы х  ш к а л

З Д .28 — Л и Д п Д а

О п р е д е л е н и е  п о л о ж е 

н и я  л п р л х о п  м н к р о м е т -  

р п н о п  it м н д л н м е т р о в о й  

ш к а л  о т н о с и т е л ь н о  у к а 

з а т е л я  п м и к р о с к о п а х  

У  Н М - 2 0 0 . О п р е д е л е н и е  

п о л о ж е н и я  у к а з а т е л я  

о т н о с и т е л ь н о  ш т р и х о в  

м н к р о м с т р о в о н  т к а л  1,1 

л м и к р о с к о п а х  У И М - ^ О О Э

3 .3 .2 9 Л и Д а Д а

О п р е д е л е н и е  с и м м е т 

р и ч н о с т и  р а с п о л о ж е н и я  

м и л л и м е т р о в ы х  ш т р и х о в  

о т п о е н т е л ы ю  б п е е с к т о -  

ро н  ш к а л ы  д е с я т ы х  до-  

л о й  м и л л и м е т р а

3 .3 .3 0 Д а Д "  | Д а

О п р е д е л е н и е  с о о т в е т 

с т в и и  д и а п а з о н а  п о к а 

з а н и й  м и к р о м е т р о п о м  

in  к  а л ы  о д н о м у  д е л е н и ю  

} и  к а л ы  д е с я т ы х  д о л е й  

м и л л и м е т р а  н м и к р о с к о 

п а х  У 11М - 2 ПП:-)

3 .3 .31 Д « Д а Д а

О п р е д е л е н и е  соптнст-  

е т н и я  Д е с ят и  д е л е н и и  

ш к а л ы  д е с я т ы х  д о л е й  

м и л л и м е т р а  о д н о м у  д е 

л е н и ю  м и л л и м е т р о в о м  

ш к а л ы

3 .3 .3 2 Д а Д а Д а

О п р е д е л е н и е  р а з н о с т и  

о т с ч е т о в  по  м и к р о м е т -  

р о в о м  ш к а л е  п р и  п р я м о й  

н о б р а т н о й  н а в о д к а х  

и з о б р а ж е н и я  ш т р и х а  гга 

с е р е д и н у  б п с с е к т о р а  п 

м и к р о с к о п а х  У И М - 2 0 0 Э  

и л и  в и т к а  с п и р а л и  ип

3 ,3 ,3 3 Д о Д а Н е т

Ю
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Цеитроынр 6*6ки 
со скалками и центрами

Определенно радиаль
ного Слепня скалок при 
любом их вылете отно
сительно бабок

Он ределолпн м.шоса 
прим их центров

О пределение р а д и а л ь 
н ого  биении lu 'ihp r.n t при
ирлтеппп скалок

Определенно отклшп:- 
млм о г ii;i|in.j,-K'Jii,iioLJii 
Лимин центром напрал- 
лсмию дп л жен и я карет
ки продольного неремС'
1ЦСН1ГЯ

Определите |oi iiin n ii 
толщин опорных нлпппк 
для установки измери
тельных ложен

Продолжение табл. I
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^  ь>  ̂

2Ч Vf >
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1 1 — л» Да 11ет

3.3.35 Мнкатор типа 
05-И П М  пли 1-ИПМ 
п о ГО С Т  Г47Г2—G9 пли 
рычажно-зубчатая из
мерительная голонка 
типа 1И Г по ГО С Т  
18833— 73, кронштейн 
К | (черт. 4 приложе
ния 1)

Да Да Да

з.з.зг, — 1 К г Да Да

3.3.37 Центр с плоском ш>' 
н ер xi шитью

Д а Да Да

3.3..18 Рычажно-зубчата и 
iij мерительная голонка 
тина 211Г по ГО С Т  
18833— 73 или мнкатор 
типа 2-ИГ1М по ГО С Т 
[4712—69:

кронштейн Ki (черт. 4 
нриложслшт 1);

цилиндрические ва
лики длиной 20* 200 11 

500 мм (черт. 8— ю 
приложении 1) (валик 
500 мм применяется
ТИЛ1.КН ДЛИ !'|Н шерки 
i!piifm|iim н|ш nuiiyeim 
in |1 |Н)н;нщдпна)

Да Да Дм

3.3.34 О тн м етр  глп.ч 0(1 
но ГО СТ 5105—75 или 
Ain к а тор типа 2-НПМ
по ГО С Т  14712—69;

Да Да Мм-

П



Продолжение тппл, /

I f ; i i iM ci ih i J . rJJiiii! 

операции

СредСТНН HOilC[Hi11

Обязательность
tlpOUCJUMUlit
опершими

li II.N IIM/UK'll'MlHn» 

Tf.\|l»«urh'IH- 

XHfHI KTt'fl IK' П 1КII
(U
— a: 
Q. оC Ht

* tft! [\|
>1 CX. П   ̂t= ^
(J  —Li - (Tl ” —
Q. ra C H --

стопка С-1 или C-2 
no ГОСТ 10197—70;

плосконэраллсд|,нш- 
конце»ыс меры длины 
класса точности 2 по 
ГОСТ 9038-73

Определение ^несовпа
дения линии центров с 
рабочими плоскостями 
измерительных пожен, 
располагаемых на опор
ных поверхностях ка
ретки продольного пере* 
мощения

3.3.40 Мпкатор тина 2-11ПМ 
по ГОСТ [4712—«9 или 
рычажно-зубчата и из
мерительная головка 
2ИГ по ГОСТ 18833—73;

кронштейн Ki (черт. 4 
приложения J);

цилиндрический ва
лик длиной 200 мм 
(черт, 9 приложения I) ;

плоскопараллелыше 
концевые меры длины 
класса точности 3 не» 
ГОСТ 9038—73

Да Да Да

О пределе! fnc отклоне
ния от параллельности 
лпнпн обратных центров 
направлению движении 
каретки продольного пе
ремещения

Перфлектометр
Определение несении- 

донки двух цистных изо- 
бряженнб перекрестии 
при установке сменном 
насадки «П» в освети
тельную систему

Проверка возможно
сти расположении изоб
ражении перекрестии 
сетки перфлектометра и 
плоскости оси центров

33,41 Рычажно-зубчата и 
головка типа 2ИГ ни 
ГОСТ 18833—73 или 
ми на тор типа 2-ИПМ 
но ГОСТ 14712—(i9: 

кронштейн Д'| (черт. 4 
приложении I);

цилиндрическим ма
лик с прямыми центра
ми (черт, II приложе
нии I)

3.3.42 Измерительная ме
таллическая ли псп к.ч
ни ГОСТ 427- 73

3.3,43 Пен трон и и ГшГщи 
с центром (ни комп
лекта мокроекони)

Дя

Да

Д«

Д й

Да

Дп

Дя

Пет

Да

12



Продолжение табл, /
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С уетн а поверки

Обязательность
проведения
операции

н ч;  о* 2X у х̂С к >, 
CL 5 ии Э :™ ос *
ш

и их нормативно- 
технические 

хпрпктерпстикн

пр
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вы
пу

ск
е 

из
 п
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из

во
д

ст
ва -  Ё5. о 

с  Я

> 1 Я СОЙ'О. т*. yt

“ = |  
s .3  5в к :

( )ире деление iiTKJii>не- 
ннм or ни рал л слышан 
п.чиП | mi >k̂ i n i ч объекта 
rnpii;ioimMi>iiou липни 
IHTpilHOUOH сетки угло
мерной головки и |М1 

включении призмы ДВОЙ
НОГО ЦТОбрЯЖОШН

л.:|,м Попер он нлп линейка 
ЛД-1-2М) но ГОСТ 
Н11221в—7fi или повероч
ный угольник УЛ-1-lliO 
во ГОСТ :*7-1!1 77

Л и Да Л«

Определение отклоне
ния от параллельности 
изображения горизон
тальной линии сонме’ 
щепного перекрестия на
правлению движении 
каретки продольного пе
ремещения

3.3.45 Плосконараллсльнан 
концевая мера длины 
размером 10—20 мм 
класса точности Э по 
ГОСТ 9038—73

Да Да Да

Определение отклоне
нии от центра ноли ;(ри- 
ним двух совмещенных 
изображении объекта, 
образованных призмой 
двойного изображении

3.3.43 Обрдогдоля шкала 
2-го разряда с цепом 
деления 0,1 мм по ГОСТ 
8.327—78 нлл плоско- 
нараллсльнан концевая 
мера длины размером 
10—2() мм класса пни 
мости 3
lid ГОСТ 9038—73

Да Да 1!ег

Определение разности 
длин двух изображении 
образцовом шкалы, об
разованных призмой 
двойного изображении

3.3.47 Образцовая шкала 
2-го разряда с ценой 
деления 0 J мм по ГОСТ 
8.327—78;

диоптрийная трубка 
2—4* с пределами из
мерении ± 2  диоптрии

Да Да Нет

Определение отклоне
ния от перпендикулярно
сти ][ прямолинейности 
нанримлиинн перемете- 
пня стола СТ-23к опор
ным поверхностям ка
ретки продольного пере
мещения

1

3.3.43 Кольцо диаметром 
50 мм 5-го класса но 
ГОСТ [4865—78 с ше
роховатостью измери
тельной поверхности 
/?„ ^0,1 мкм;

уровень в оправе и 
насадка с ллоскопарал- 
лсльиои пластиной (из 
комплекта микроскопов 
УШ1<23 и У1IAV29J

Да Да Нет

[3



Наименование

oiK-fKiMmi

C|RVlL'TJli] lioltvpun
к иге нормативна 

томинн-скио 

rt-piir iiiuh

Продолжение табл. I

[ убщпгслыюсти 
HpOmMUMlIlH
опекают

о i, 
о g 
c’ m 
2 5 
2 g-«- c t

!
ex 2 c ^

ra oj o.
5 *O ^
'-Л Я  5?

s ^ 1о. ra ^ e н -

Предметный стол

Определение отклоне
ния от плоскостности 
рабочей поверхности 
стеклянной пластины 
предметного стола

Определенне отклоне
нии от параллельности 
поверхности стеклянной 
пластины предметного 
стола направлению дшн 
Жсннй кареток

Контрольный 
цилиндрический калибр 

для поверки
измерительных ножей
Определение отклони 

пин от прямолинейности 
образующих 'Контроль
ного калибра

Определение радиаль
ного бисцця центров 
контрольного калибра

Определенно диамет
ров ' рабочих поясков 
контрольного калибра

Определение 
погрешности микроскопа

Определенно iiorpeiji - 
imcnTi микроскопа при

3.3,49

3.3.50

3.3.51

3.3,52

3.3.53

3,3.54

Плоская стеклянная 
пластина диаметром 
100 мм класса точно
сти 2 по ГОСТ 2923—75

Мнкатор типа 2-ИПМ 
но ГОСТ 14712—09 или 
рычажно-зубчатая го
ловка тина 2ИГ по 
ГОСТ 18833-73;

кронштейн К\ (черт. 4 
приложения I)

Измерительны и нож 
но ГОСТ 7013—67 (из 
комплекта микроскопа)

Мнкатор типа 05-ИПМ 
или типа [-ИПМ но 
ГОСТ N712—69 млн 
рычажио-зубчнтлн го- 
липка типа II IГ но 
ГОСТ 18833—73;

Кронштейн Ki (черт. 4 
приложен 1Ш I)

Го|>1131Н1Тнльнын опти
метр по ГОСТ 5405—75;

образцовые плоско- 
параллельные концевые 
меры длины 3-го раз
ряда по ГОСТ 8Л 66—75;

мнкатор типа 1-ИПМ 
по ГОСТ 14712—09

Да

Да

Да

Дя

Дй

Дя

Дя

Дя

Дя

д«

Да

Да

11ет

Нет

Дя

14
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4-го разряда по ГОСТ 
8,166—75, или образцо
вое кольцо диаметром 
0 мм 4-го разряда ли 
ГОСТ 8.020—75;

уровень п опрапе (из 
комплекта микроскопа)

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2,1. Универсальный измерительный микроскоп и его принад
лежности должны находиться и чистом и сухом помещении, от
носительная влажность воздуха и котором должна быть и пре
делах 50—75% яр» температуре ( + 2 0 ± J )°C . Колебании тем
пературы воздуха н помещении и течение одного часа не долж
ны быть более ±0,2° С , Наибольшая разность между темпера
турами прибора, окружающего воздуха и измеряемого изделия 
ire должна, превышать 0,5° С г

2.2- Все средства поверки должны быть выдержаны на ме
таллической плите около микроскопа или па микроскопе не ме
нее 4 часов для уравнивания их температуры с температурой 
поверяемого микроскопа,

2.3. Измерительный микроскоп располагайте тик, чтобы до
ступ к нему был обеспечен со всех сторон, вдали от оком, ото
пительных устройств н осветительной аппаратуры, свет от кото
ром не должен проничстонать измерениим (н особенности 
при работе с экраном).

2.4. До начала поверки микроскопа удалите смазку со всех 
металлических частей, используя для этого гигроскопическую 
вату, слегка увлажненную чистым бензином марки Б-70; 
при этом следите, чтобы бензин не проник внутрь миллиметро
вых шкал и других оптических деталей, Затем покроите на
правляющие равномерным тонким слоем жидкой смазки, при* 
готовленной из смеси бескислотного вазелина с бензином, после 
чего слегка протрите их чистым мягким иолотеиием.

2.5. Перед Поверкой установите микроскоп в горизонтальное 
положение по уровню, находящемуся па основании микроскопа.
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а. п р о и в д кн и ц  п о вер ки

3.). Внешний осмотр

3.1,1, ДЛлj)кнрипкп и комплектность должны еиошетствопать 
I’OCT M9G8—69 (микроскопов УИМ-29 — паспорту),

ЗА.2, На рабочих поверхностях кареток и станины не долж
но быть следов коррозии, незащищенных забоин, царапин л дру
гих механических повреждений, влияющих на эксплуатационные 
свойства микроскопа,

3,1,3, На сопрягающихся наружных и внутренних поверхно
стям центровых бабок, на поверхностях скалок к центров 
нс должно быти следом рЖМИЧИИЫ, ;4J|П01111, крупных рисок,

ЗЛА. I }и бича я поверхность стекли Иной пластины предметно
го сюда должна лежи Iк выше рамы стола, Поверхность пла
стины должна быть чистом. Пса забоин, марании, трещин п дру
гих дефектом (и эксплуатации допускаются незначительные ца
рапины я забоины, не мешающие нормальному использованию 
предметного стола),

3.1.5. Опорные плавки для установки измерительных ножей 
лс должны иметь следов коррозия и заусенцев,

3.1.6, На доведенных поверхностях контрольного калибра 
для поверим измерительных ножей не допускаются никакие ви
димые невооруженным глазом дефекты.

3.2. Опробование

г‘1,2.1. П роверка азаимоОействия рзлов м икроскопа

Движение карп о к при откреплении гипюрных пиитов долж
но быть плавным, без заметных рывков, скачков н 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 ре
зиновые амортизаторы должен быть мягким, без резкого 
толчка.

В поле зрении отсчетпых систем при крайнем положении ка
реток продольного и поперечного перемещения должно наблю
даться изображение марки предприятия в номера шкалы, на
несенных на рабочей поверхности миллиметровых шкал,

Колонка микроскопа должна наклоняться в обе стороны 
от вертикального (нулевого) положения без скачков н заеданий 
и надежно стопориться п любом положении.

Кронштейн с визиркой свеч смой должен плавно переме
щаться но направляющим колонки и надежно закрепляться
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в любом положении. При закреплении кронштейна стопорным 
винтом изображение перекрестия штриховой сетки и микроско
пах всех шпон не должно см етаться болес чем на 0,01 мм; 
при этом горизонтальная штрихован линия сетки должна оста
ваться нараллельлпп iiaiipaiuieinno движения каретки продоль
ного перемещения. Смещение измеряйте относительно крап ка- 
кого-либо объекта, изображение которого наблюдается в поле 
зрения визирной системы н с которым предварительно была сов
мещена штриховая линия сеткн при незакрепленном стопорном 
пинте.

Ход установочного кольца диафрагмы Должен быть плавным 
и равномерным.

Проекционная н бинокулярная насадки л микроскопах 
УИМ -200Э и УИМ -29 должны устанавливаться в кронштейн 
визирной системы свободно, без усилий, п надежно крепиться 
зажимным впитом.

Насадки с окулярными головками в микроскопе УИМ-200 
должны надежно крепиться зажимным винтом.

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

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

Нити ламп осветителей визирной, угломерной и отсчетиых 
систем не должны быть видны и поле зрения.

Поля зрения визирной, угломерной п отсчетиых систем 
должны быть чистыми, равномерно освещенными (достигается 
регулировкой ламп визирной и отсчетных систем).

В  рабочей зоне поля зрения угломерной головки л отсчетиых 
систем не должно быть дефектов, влияющих на точность от
счета и визирования,

В микроскопах УИМ -200Э и УИМ -29 при подъеме визирной 
системы на высоту примерно 80 мм и поле зрения визирной си
стемы разрешается небольшая окрашенность.

Изображение штриховой сетки н микроскопах всех типов 
должно быть расположено симметрично относительно центра 
поля зрения; допускается отклонение пс более одного штриха 
как в продольном, так и и поперечном направлениях.

Изображение штрихов сетки и шкал и поле зрения визирной 
н отсчетных систем должно быть резким; допускается незначи
тельная нерезкость изображения на краях ноля зрения.

П араллакс между штрихами в центре н крайним штрихом 
н любом направлении молл зрении, измеряемый е помощью 
диоптрийной трубки млн но диоптрийной шкале окуляра п мик
роскопах УММ-200, не должен превышать 0,5 диоптрии; парал
лакс определяется разностью отсчетов, полученных при пере
фокусировке окуляра ни резкое изображение штрихов и центре 
и па краях ноля зрения.
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Параллакс между штрихами минутной шкалы и штрихами 
лимба не должен пренышать 0,5 диоптрии; он определяется раз
ностью отсчетом Iю диоптрийной шкале окуляра, полученных 
при поочередной наводке его на резкие изображения штрихом 
лимба и штрихом минутной нгкалы.

Функциоинропаипе преобразогителек линейного перемеще
нии, блока цифровой индикации и блока согласования микро
скопа УИМ-29 должно быть проверено в соответствии с техни
ческим описанием и инструкцией по эксплуатации микроскопа.

3,2.2. Проверка принадлежностей микроскопа

Изображения перекрестий приспособления для измерен if я 
внутренних размеров (перфлектометра), наблюдаемые в поле 
зрения визирной системы, должны быть отчетливыми гг резкими.

Насадка с плоскопараллельной пластиной должна надежно 
крепиться на оправе объектива и обеспечивать возможность 
совмещения изображений вертикальных и горизонтальных ли
ний цистных перекрестии.

Перемещение стола СТ-23 должно обеспечивать возможность 
установки его рабочей поверхности и плоскость изображения 
перекрестия сетки осветительной насадки «II».

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

Центровые бабки должны плавно перемещаться по направ
ляющим цилиндрического ложа продольной каретки, а скал
ки — по цилиндрическим направляющим внутри бабок, Те н дру
гие должны надежно закрепляться в требуемом положении.

Опорные планки должны устанавливаться на опорной по
верхности каретки продольного перемещения без качки.

3,3. Определение метрологических параметров

К в р с т к н и р о л о л ь it о г о ц н о и е р с ч и о г о 
и г р о м  о що ц и я

3.3. f. Определение отклонения от прямолинейности
направления движения каретки продольного перемещения
Отклонение от прямолинейности направления движении! ка

ретки продольного перемещения определяйте в горизонтально!/ 
и вертикальной плоскостях.

Для определении отклонений от прямолинейности кронш
тейн Kt v измерительной головкой зажмите па объективе визир
ной системы но пер немого микроскопа.

3.3.U .  При определении отклонения от прямолинейности 
в горизонтальной плоскости устмпот i r i ;  сферический наконечник
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таким образом, чтобы его ось была расположена горизонтальна 
прогни боковой рабочей поверхности лекальной линейки, кото- 
pylo расположите н точках Эри и приспособлению

[ I рп м с ч а н и i\ Т очки  Э ри п п и и д т с н  на [шсстниипп 11,21/- от мищоа 
JiniK-iiior (L — ллimn Jiiiik'iiioi м миллиметрпх),

Установите приспособление мл опорных поверхностях карет
ки продольного перемещения поверяемого микроскопа так , что
бы рабочая гтонерх/гость лекальной линейки находилась при
близительно па раимом расстоянии от опорных поверхностей 
каретки продольного перемещения, п закрепите приспособлен!ю.

Располож ите рабочую поверхность лекальной линейки па
раллельно наиранлепшо движения каретки продольного пере
мещения, для чего сферический наконечник измерительной го- 
лопкп приведите и ко нтакт с этой поверхностью и регулируйте 
положение лппойкгг впитом / {черт, f )  нрпспоеоблеппн и микро
метрическим пиитом каретки поперечного перемещении, доби
ваясь одинаковых показа и нм измерительной головки при днух 
крайних положениях каретки (разность показаний не более 
0,0002 м м ).

М едленно передвигайте каретку продольного перемещения 
от одного крайнего ее положения до другого, наблюдая показа
ния измерительной головки. Отклонение от прямолинейности 
перемещения каретки в горизонтальной плоскости вычисляйте 
как  разность между наибольшим и наименьшим показаниями.

3 .3 ,L2 . Д ля  определения отклонения от прямолинейности 
и вертикальной плоскости установите кронштейн К\ с измери
тельной головкой в вертикальное положение. Регулируйте по
ложение приспособления с лекальной линейкой винтом 2 п мик
рометрическим впитом точной фокусировки визирной системы 
до получения одинаковых показаний измерительной головки 
и крайних точках линейки (разность показаний нс более 
0,0002 мм ). Затем , медленно перемещая каретку, отметьте 
наибольшее п наименьшее показания измерительной головки, 
разность которых определяет отклонение от прямолинейности 
перемещении каретки и вертикальной плоскости.

Отклонение от прямолинейности движения каретки продоль
ного перемещения на длине 200 мм не должно превышать 
0,002 мм и горизонтальной плоскости п 0,005 мм в вертикальной 
{0,004 мм и микроскопах У  И М -29).

3.3.2. Определение отклонения от прямолинейности
направления движения каретки поперечного перемещения

Отклонение от при молнией пости движении каретки попе
речною перемещен и я определяйте, используя методику, изло
женную в ни, 3 .3 .1 ,1, 3.3.1.2 паетшпцпх методических указании, 
но лекальную  линейку располагайте нараллелыю  направлению 
движения каретки поперечного перемещении (черт. 2 ).
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О тклонение or мримод n iir iiiio c  j ii димження каретки ноиерсч- 
nom перемещения на ллш к- l()U мм не долж но н р ст .ш п п л  
0 . 001мм ii [ п|) и :ioii I г и! 1 л I oil i i,i|i к1 к* > Cl 11 и n,0().‘i м м н nepi нкадъ-
\ u m  ПЛОСКОСТИ.

ЗЯЯ. Определение oiк.ют'нии пт пара.}ле.1пногт ко ж бой 
опорной fwavpxNocui каретки праОолиного перемещения 

нанриаленшп ее ()внжсннм. а также отклонении 
or tiapa.UfjhHfH'ru опорных поверхносугп лгЖ'Ор собой

I I рнаедите t'i|u‘p11Чсч'1Сиit ii;i конечна к и нм ери i ел i.imii годочки 
И КПЦТДКТ с IKlflO'Icii Н(Шер\11Ш"1 MO llullCJMCllloi'l .llllieflMl, yCTi'lllor- 
лемшии iki передтм"|
(чадцем) oiifii'uoM Но
мер \  110 e | П ч;Д чЧ M l
(черт. 0),

I fepe;unii ия к а 
ретку ИрОДОЛЬНоТи 
перемещения. IOI- 
Гм юл л Гггс i ш к ci ;j;i п и я 
no шкале лчмерн- 
’Uvih iiu ii годо im<il Pa c 
NOCTb /I ( b )  пока-
ПС1 in! ji. полученных 
при контакте мак o- 
мечника e кр;и"иш- 
ми точками перед
нем (ладней) по- 
иермюстн каретки. 
eooTiiei етиуе [ откло
нен шо от парад 
делимости передней 
(.чили см) ши Jp ЦП ii 
imiH'p\iiocT:i.

Лд геирпнческая 
риаиоеп. апачем ни 
Л  м В  еоо мнч етиуе i 
отклонению or 11:1- 
рнддедытстп пе
реднем и надпей 
опорных ппиерхно- Черт. а
cTei'i между coon и.

I I |t И V ч ;i II И Г. IV.1II при | м -11 nic.’k Д Г И И |i;i ш i >r 111 .1 щ  ц(чО< o in in i.  11 ( i, | у o r 11 
1Ы1 и м j.jei Ги)[‘|| м t ч i f 1 ii jii'iki1 in1 Не];1 Лглн'|» Minr i n, iti.n in i ;in  ni |inK;i taJMie, run
on- h ii| >;im nr ii i l ] i........ . j-i'ihi- nr | ii ■ ri Nr ii ii( ил1 p ми н i и pi.ln ii.nii'nijiiH \, m и при
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Каждая щ ра.ннкчеи Л. n l> не лоджии iipenunin jh D.0I мм 
па длине 200 мм. Дд| еирапмеекмя рачиопь чпаченни Л и 1> 
по должна Оыть Гшдее 0.005 ам.



Определение отклонения от параллельности 
направления движения каретки поперечного перемещения 
опорным поверхностям каретки продольного перемещения

Отклонение пт iNipiuuuviMtnrni пнргдояГщ’ способом, опи
санным и !шд|Н1:|Д0ле *1'1Д но нмопо innu'iui'iмпи лининъи ис
пользуйте дне коицеиые меры (черт, 4) о/in ил кшм>Г1 длины» рас- 
положки их поперек опорной ионерхиоетн па ......... . ндоль ко
торой прополите» измерении.

Измерения проводите па каждой опорной поверхности от
дельно, До измерения кронштейн f(i с измерительной головкой 
разверните так, чтобы наконечник соприкасался с измеритель
ной поверхностью концевых мер,

При ведя наконечник мнкптора и контакт с ikiмсрнтсльноп 
поверхностью концевой меры, передвигайте каретку попереч
ного перемещении пдоль измерительном поперхипстн обоих мер 
н отсчитывайте показания но шкале мнкнгорп. Разность между 
наибольшим и панмепыпнм показаниями определяет отклонение 
от параллельности направления движения каретки поперечного 
перемещения опорной поверхности каретки продольного пере
мещения. Аналогично определите отклонение от параллельности 
направления движения каретки поперечного перемещения отно
сительно второй опорной поверхности каретки.

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

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

При пронерке применяйте методику, наложенную п подраз
деле 3.3.3, но поперочную линейку устннннлинайте пприллолын) 
направлению дннження кпрсткн поперечною перемещении одно
временно на переднюю н заднюю опорные поверхности каретки 
продольного перемещения (черт. 5). При этом линейку уклады
вайте поочередно в три положения, крайнее принос, среднее, 
крайнее левое.

Разность показаний по шкале отсчетного устройства п каж
дом положении нс должна превышать 0,005 мм нп длине 100 мм,

3.3.6. Определение ijni.iiut сдвиги кареток

Для определения усилия сдвига предварительно проверьте 
установку микроскоп» в горизонтальное положение по уровню,
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встроенному и основание. После этого к проверяемом каретке 
lipi/cfxvuiwrre пружинный лннллю.четр /г г его пожшщю переме
щайте кнрегку, отметите показание динамометра в момент 
сдвига каретки, Усилие сдвига проверьте в прямом и обратном 
на правленних движения кареток.

Усилие сдвига каретки поперечного щ-ремешеипя в микро
скопах УММ-200Э и У11М-29 определяйте с установленной 
па нем любой насадкой (проекционном пли бинокулярной). Уси
лие сдвига должно был* не более 6И (600 гс).

3.37. Определение положения изображения шкалы каретки  
поперечного перемещения в момент пересечения оптической 

оси. визирнои системы с линией центров микроскопов  
УИМ-200Э и У Н М -200 (определение диапазона перемещения 
каретки поперечного пере.нещения из положения пересечения 

оси центров с оптпчеч'кой осью визирной системы 
микроскопов УИ М -2У)

Установите но шкале угломерной головки отсчет (>()°, ефоку- 
снрунтс шгшрн у to систему на центры скидок, совместите изо
бражение образующих центра со сплошными линиями штрихо
вой сотки, составляющими угол 60°.

При этом |[оложоШ1П показании по шкале каретки попереч
ного перемещения для микроскопов УПМ-200Э в УИМ-200 
должны соответствовать (50.5±0,5) мм. Проверку осуществляй
те с объективом ,Ч\

При проверке микроскопа У11М-29 по табло координаты У 
установите ноль, затем отведите каретку поперечного перемеще
ния из положения пересечения оси центров с оптической осью 
визирной системы в каждую сторону до упора. Показание табло 
координаты У при этом должно быть не менее 50 мм. Проверку 
осуществляйте со всеми объективами, входящими и комплект.

Определение отклонения o r  ncpncNibtкрляркости  
направлении that Жен иЯ кареток продольного 

и nonepeutmeo nepe.\icu\ettun

3,3.8.1. Длинное ребро / (черт. 6) поверочного угольники, 
рас* положен п о т  па рабочей поверх пости предметного стола, 
установите параллельно направлению движения каретки про
дольного перемещении с помощью регулировочных винтов стола.

Микрометрическим пиитом к а реткп продольного перемеще
ния совместите перекрестие штриховой сотки с изображением 
короткого ребра 2 угольника, отступив 0,2— 0,5 мм от вершины 
угла угольника (черт. 6а), и снимите отечет но шкале каретки 
продольного перемещения иди установите пулснос показание 
но табло координаты X.
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Переместите каретку и нинсречпом папраилеппн ла длину / 
(100 мм) и, наблюдай по шкале каретки поперечного перемеще
ния пли табло У, ifjMOpbte отклонение h от перекрестии штрихо
вой сетки до отображении короткого ребра угольника. Для 
этого ntionii спнместпте мпкрометрнче- 
с к 11 м пиитом каретки продольного пере
мещения изображение ребра с перекре
стием сетки и соотегстпсшю отсчитайте 
NOKa.'Uiiimi ип гой же шкале каретки про
дольного перемещении или но табло X.
Разность между укалаппыми показании- 
мм пли но ката и не табло X дает наме
ренное отклонение h ii:iv и миллиме!pax 
(черт. Gfi),

ДеПс11ШТсл1.1И1г отклонение от пер
пендикулярности ||;|||[1 ||11ЛС1 1 1 0 1  ДВНЖСПИН 
кареток определяйте с учетом лейстии- 
тельного угла угольника («у) к миллиметрах ( Л к „ )  нлн в секун
дах (Ди„).

I, Отклонение All,, определяйте из соотношений
ДЛцтс ДЛу+/1цам, и )
A/iy=/lg (2)
Диу = Uy ■—■ 90°, (3)

где «у — дсйстинтс."иное значение угла 90° (из синдетельстоа
О HOHCpKL),

Пример.  иу<=89°59'50" (из спидстсльстиа о пооеркс).
/=  |00 мм,

0,005 мм.
Отсюда Лиу=*В9'>59'50" —  9 0 "= —  III",

1«( ИГ') -  - (UUiiiiMH.
ЛЛу- ■■ (—fTKI) ■ П,ШНКМ8 • II.1IIMK мм.
Л/1•=—(1,0048 — 1>,0П5=--(1,(11198 мXI.

2. Отклонение \и„ и секундах определяйте но формулам
Ла,(= (иу +Аи) — 90°, * (4)

А« = агс1р: — 1 (5)

где Д/— отклонение от перпендикулярности направления дви
жения кареток с учетом знака в секундах, вычисляе
мое из результатов измерения /(„щ н I.

ТлПлицц типгенгш) милых углом приведена в приложении 2,
11 )< и м о в, rf^MWSO* ( in г|Н1л<ч(м1<|Ггн;| п |Лим-]П\1').

I ИМ) мм,
ftii;(M*r —0,0114 мм (:шак минус iipiiiiuoiH иошму, что при пере

мещении каретки на длину 100 мм перекрестие штрихо
вой сетки уходит от вершины н «тело» угольника).

а)
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/ 0,005 \
Отсюда Ariip-arclp f —  — j,

Aa« —10,5'V
лпк« ж г а т г  — i o,sw -  ж  -

OlK.iinm-illlt: Afr* нс должно иргииш.тп- id.IHlTiMM, ;i Arf|( — -+10".

К о я о и к ;i и и п м р II о н с и с т о м ы

3.3.9. Определение смещения точки, сопряженной с центром 
перекрестия сетки угломерной головки, в продольном 

и поперечном направлениях при вертикальном перемещении 
визирного микроскопа

При определении смещения и плоскости, параллельной на
правлению движения каретки продольного перемещения, уголь
ник расположите на опорной поверхности каретки параллельно 
этому направлению (черт. 7).

Закрепите на объективе визирной системы кронштейн К\ 
с измерительной головкой.

Приведите наконечник измерительной головки в контакт 
с рабочей поверхностью угольника. Колонка визирной системы 
при этом должна быть установлена в вертикальное положение 
(на шкале наклона колонки зафиксировано нулевое показание). 
Кронштейн на колонке опустите в положение, ври котором 
обычно микроскоп фокусируют на плоскость центров. 13 этом 
положения запишите первое показание а0 по шкале измеритель
ной ГОЛОВИН.

Затем перемещайте кронштейн по колонке последовательно 
на высоту 20, 40, 60, 80 н 120 мм, снимая каждый раз соответ
ствующее показание щ, аа н т. д. Разности показаний <i|—а0, 
а2—ев к т. д. соответствуют измеренным смешениям на указан
ных высотах.

Проверку проводите дважды; при закрепленном после каж
дого перемещения кронштейна стопорном винте колонки 
и при открепленном стопорном ими тс при пеех указанных поло
жениях кро|мнтсГ|на по мысотс.

При определении смещения в плоскости, перпендикулярной 
направлению движении каретки продольного перемещении, 
угольник расположите ни опорной понсрхпостл каретки перпен
дикулярно к этому направлению (черт. 8).

Методика проверки аналогична описанном нише. Получен
ные значения разностей не должны превышать 0,018 мм.

Одновременно определяйте отклонение от перисп/шкулир- 
ности перемещения тубуеа при иращенпн микрометрического 
винта точной фокусировки на весь его предел и при закреплен
ном кронштейне в двух взаимно нерпекднкулпрных направле
ниях.
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Установите микрометрический книг точной фокусировки 
в крайнее положение, снимите отсчет ш> шкале измерительно!"! 
головки, затем переместите винт точной фокусировки ни весь 
предел н снопа снимите отсчет но шкале головки. Разность от
счетов не должна нреиышать 0,003 мм дли микроскопов 
УИМ-200Э и УИМ-29 и 0,005 мм для микроскопов УИМ-200.

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

Установите оптический кнадрант на основание кронштейна 
Л'а, который закрепите на направляющих колонки вместо визир
ной системы, колонка при этом должна находиться в вертикаль
ном положении (ноль по шкале колонки), а квадрант должен 
быть выставлен в горизонтальное положение по уровню. Отсчи
тайте первое показание.

Наклоните колонку на 6е, восстановите но уровню горизон
тальное положение квадранта н отсчитайте второе показание.

Сравните показании шкалы колонки с разностью ноКаманин, 
полученных по квадранту.

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

Поверку проводите при наклоне колонки вправо и влево. 
Показания шкалы колонки не долж
ны отличаться от действительных 
углов наклона но квадранту более 
чем на ±5'.

3.3.11. Определение смещения 
изображения лезвия ножа 

при наклоне колонки на 12°30' 
и обе стороны от вертикального 

положения

Установите в центрах / (черт. 9) 
микроскопа контрольный валик 2; 
в тубусе визирной системы нрн этом 
должен находиться объектнн 3*.

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

ние лезвия ножа остается резким при повороте валика на 180°.
Совместите при вертикальном положении колонки наблю

даемое и иоле зрения визирной системы изображение лезвии 
ножа валика с вертикальной (центральной) линией сетки угло
мерной головки и  отсчитайте показание и , {  но шкале каретки
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продольного порсмсщсгмгн (черт. 9а). В микроскопах УИМ-29 
ко табло X устанавливают пулевое показание.

Наклоняя колонку поочередно нлеао и нора по на 12°3(У 
при лалп1 л,. с^ечн^шя П| гг п2 псосдрестия сетки угломерной го
ловки oTirociirejibit»; среднего положения (черт, 96 и п ), вновь 
совместите изображение лезвия ножа валика с той же централь
ной линией штриховой сетки и получите показания a { rj а2.

Значения п\ rr н2 определите по формулам
1*1=0, — н0, (G)
п2 — а2— н0- (7)

Д ли микроскопом VMM-29 смещении пу и п2 о предел л Л тс но 
показаниям табло X .

После снятии показ,-,мня u, вновь установите колонку мпкро- 
скопи и нулепое положение и симмсстптс изображение централь- 
нон линии штриховой сетки с изображением лезвии ножа пали- 
ка, отсч niiirt iro казн lore1 н0". Разность показаипй «</ н о0" 
не Должна быть более 0,0005 мм. Из показаний а0' п а0" вычис
лите среднее арифметическое значение а0.

Аналогичную п р о в ер к у  провоД|[те  при измерении п2.
Смещения /?j и п2 определяйте при закрепленном, в затем 

при открепленном стопорном винте колонки.

3 JJ2 , Определение углов разворота изображения штриховой
сетки угломерной головки визирной системы при наклоне 

колонки ни 12°3(У в обе стороны от вертикального
положения

Проверку осущестнлиите одновременно с проверкой, описан
ной и подразделе .‘i . 'M j , л гг а логичным образом, но ffotvre сшшс- 
Щегщн центральной липни сетки угломерной головки с пзибра- 
жеппем лезвии ножа валика отсчитывайте ко шкале угломерной 
головки микроскопа показание с0 при вертональном положении 
колонки п показания сГ| с2 rip гг наклонах колонки вправо н влево 
соответственно.

Разности показаний с, — с0 п с2 — с0 не должны превышать 2\ 

ВИЗИРНАЯ СИСТЕМА

3.3.13. Определение соответствия длины участка
между крайними линиями штриховой сетки угломерной 

головки при различных увеличениях объективов 
длине участка изображения образцовой шкалы

Поместите па предметный стол образцовую ш калу *2-го раз
ряда. Установите шкалу с помори,ю регулировочных винтов 
предметного параллельно направлению движении карет
ки продольного перемшцегпш.
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Введя в поле зрения участок образцовой гш<альгк имеющий 
нулевые поправки, совместите изображение одного из штрихов 
этого участка с крайней штриховой линией сетки угломерной
! ОЛОВКП.

При проверке микроскопа У И М-29 установите пулевое пока
зание по табло. X.

При несовпадении изображения второго штриха этого же 
участка шкалы с другой крайней штриховой линией сетки, от
стоящей на расстояние 0,9 мм, измерьте отклонение по шкале 
каретки продольного перемещения.

Для микроскопа УИМ'29 отклонение определяется показа
нием табло X ,

Таких измерений произведите не менее пяти и вычислите 
среднее арифметическое значение отклонения, которое не долж
но превышать значений, указанных в табл. 2.

Таблица 2

Увеличение

,|(г|.<.1К1‘нма

Рисе тони нс между 
KpsliilMiMH If lip  и \ i hi 1J м м 

-llllfll им м истки, мм

Допускнемои 

шк.гили.'мне, мм

9* 0.6 ±0,0005
5* ] ,08 ±0,0005
3* 1,8 ±0,0005

1.5* 3,6 ±0,002
М 5,4 ±0,002

Проверку осуществляйте с бинокулярной насадкой гг со все
ми объективами в центре и на краях поля зрения, смещая изо
бражение шкалы на края поля зрения микрометрическим mm- 
том поперечной подачи.

При проверке с объективом 3s отклонение определяйте для 
расстояния 0,6 мм между средними штриховыми ЛИНИЯМИ СОТКн 
угломерной головки; оно не должно лрепипкгп. ±0.0005 мм.

Д ли прибора Д 1111-5 on предметном столе пн крепите нлоско- 
нараллельную кон цену го меру длины и отклонение определяйте 
с помощью электронного индикатора, закрепленного и магнит
ном штативе.

3.3.Н. Определение отклонения от параллельности 
горизонтальной линии штриховой сотки угломерной 
головки визирной системы направлению движения 

каретки продольного перемещения
Проперку производите при нулевом нокпппмип по шкале уг

ломерном головки. Регулировочными винтами предметного сто
ла установите изображение ребра поверочной линейки (понсроч-

32



кого угольника) параллельно направлению движения каретки 
продольного перемещения.

В с л у " ‘,п несовпадении горизонтальной штриховой липни 
сетки с нзии,м1 ж е‘М1ем ребра линейки (угольника) добейтесь сон- 
гейдснпи* рааиораиппли штриховую сетку, н снимите отсчеты по 
шкале угломерной гилопкн. Таких сонм ощени Гг if отсчетов про- 
(стелите не мопсе грел. Вычислите среднее арифметическое зн;ь 
чип не, определяющее отклонение от нпрлллел Miocrh горизон
тальной липпн штриховой сетки угломерной солонки направле
нию движении каретки иродольггого перемещенггя; оно пе должно  
преныгнать ±  Г.

3.3,15. О п р е д е л е н и е  н е с о в п а д е н и я  т о н к и  п е р е с е ч е н и я  
ш т р и х о в ы х  л и н и й  т е т к и  у г л о м е р н о й  г о л о в к и  

с  ось io е е  в р а щ е н и я

Поместите пюперочпую линейку (поверочный угольник) на 
предметный сгол так, чтобы при пулевом показании но шкале 
угломерной головки вертикальная центральная линия штрихо
вой' сетки совпадала с изображением ребра линейки (угольни
ка ), н снимите отсчет по шкале каретки продольного перемеще
ния. При проверке микроскопа УИМ-29 на табло X установите 
ноль.

Поверните сетку на 180°, снова совместите вертикальную 
штриховую линию сетки с изображением ребра лименкп уголь- 
Iгггка п снимите отсчет его топ же шкале (или по табло X )*

Разность показаний шкалы каретки продольного перемеще
ния (показание табло X ) определяет несовпадение точки пере
сечения штриховых липни с осью вращения сетки угломерной 
головки.

Произведите пе менее трех измерений п вычислите среднее 
арифметическое значение.

Аналогично определите несовпадение и другом направлении 
устанавливая дли этого линейку (угольник) параллельно на
правлению движения каретки продольного перемещения. Пока
зания снимите по шкале каретки поперечного перемещения 
(табло У  при проверке микроскопа УИМ -29) при установке по 
шкале угломерной головки отсчетов 0° и 180° и при совмещении 
в каждом положении ребра линейки (угольника) с горизон
тальной штриховой линией сетки.

Среднее арифметическое значение разностей пе должно пре
вышать 0,001 мм.

3,3,16. Определение освещенности экранов визирной, 
отсчетных систем и угломерной головки микроскопов 

VII М -2 0 0 3  и  У  Н М - 2 9

Операцию ii|)oii:iim;iirre при максимально открытой диафраг
ме осветительной системы. Предварительно отцентрируйте лам-
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пу визирной системы так, мтобы поле зрении освещалось равно
мерно. Крон штейн с визирной системой уста ионите и положение, 
соответствующее фокусировке микроскопа на плоскость нейт
рон. Напряжение па лампе визирной системы должно быть 8 В . 
Фотоэлемент накладывайте на плоскость экрана последователь
но в центре его и по краям, каждый раз снимая отсчет по шкале 
люксметра. Освещенность должна быть не менее 30 лк на любом 
поверяемом участке экрана. Допускается неравномерность осве
щенности в пределах 5 лк.

Аналогично проводите проверку освещенности экранов от- 
счетных систем и угломерной головки. Освещенность экранов 
отсчетпых систем должна быть не менее 8 лк, экрана угломер
ной голотжп — 5 лк.

3.3,17. Проверка соответствия диаметров, отверстий диафрагмы 
осветительной системы показаниям шкалы на регулировочном 

кольце микроскопов УИМ-200Э и УИМ-29
При проверке ш-нользуитс освегнтелыгую на сидку 3 —ГЛ 

Установите па предметный стол коллиматор, на матовом стекле 
которого нанесены допусковые окружности. Устанавливая по
следовательно показания шкалы-регулировочного кольца на от
метки 5, 10 п 15 мм, наблюдайте положение изображения отвер
стия диафрагмы гга матовом стекле коллиматора относительно 
соответствующих двойных допусковых окружностей. Перемещай 
регулировочные винты основания, па котором закреплен корпус 
коллиматора, добейтесь, чтобы изображение проверяемого от
верстия диафрагмы было концентрнчио допускопым окружно
стям п максимально заполняло соответствующую площадь 
окружности.

П р и м е ч а н и е ,  I In лимпе inuupnoii системы дч/окно Пить уетниоилсио 
напряжение 6 В.

Изображение каждого проверяемого i гг но регия диафрагмы 
должно находиться н пределах зазора между двойными допу
сков ым и окружностями соответствую!mix дна метром коллимн-
Т О | Щ .

1э и и о к у л я р и и и || и с а д к а

3,3.18. Определение качества изображения и поле зрения 
бинокулярной насадки

Качество изображении и микроскопах УИМ-200Э и УПМ-2У 
проверяйте при помощи объектива 3х и соответствующем освети
тельной насадки. Ш калу диафрагмы установите на отсчет 
12— 14 мм. В  совмещенном тюле зрения бинокулярной насадки 
должны быть видны изображения штрихов сетки угломерной 
головки и изображения штрихов миры.
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3.3.18.1. Определение качества изображения с помощью рас
сматривания штрихом сетки угломерной головки.

Изображения днух взаимно ггсрггсидггкз'лнр/гых штрихов сет
ки углом ер iron голой к и дол ж ни бып. видны од ш г а ко по резко. 
Канеетпо изображении штрихом следует считать неудовлетвори
тельным, если требуются дне различные фокусировки для полу
чения резкого изображении штрихов каждого па двух папрлплс* 
I [ к Гг.

Пргг нерезко видимых штриховых линиях сетки допускается 
перефокусировка окуляров для улучшения резкости пересекаю
щихся сплошных линий сетки в пределах 0.5 диоптрии, после 
чего оба сплошных штриха должны 
быть видны одинаково резко без допол
нительной фокусировки па каждый из 
них и отдельности.

При проверке с помощью диоптрий
ной трубки поместите ее за окуляром 
и наведите иа резкое изображение одной 
из штриховых линий сетки; вторая штри
ховая линия сетки, перпендикулярная 
к первой, должна быть также четкой без 
изменения фокусировки. В этом положе
нии снимите отсчет по шкале диоптрий
ной трубки.

Наведите диоптрийную трубку па рез
кое изображение сплошных линий сетки и получите второе по
казание.

Черт. ГО

Разность двух показаний определяет параллакс, который 
Ffc должен быть более 0,5 диоптрии.

В микроскопах, находящихся и эксплуатации, параллакс 
определяется по диоптрийным шкалам окуляров бинокулярной 
насадки.

3.3.18.2. Определение качества изображении с помощью 
миры.

Изоб»ран<снис миры наблюдайте в центре п по краям моля 
зрения бинокулярной насадки. Сначала сфокусируйте визирную 
систему на четкое изображение штрихов миры при расположе
нии ее в центре (черт. 10, положения I—4),

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

Сохраняя неизменной фокусировку, последовательно устано
вите миру в четыре крайних положения (черт. 10, положе
ния 5—8), при которых наблюдаются изображения вертнкаль- 
имхг горизонтальных и наклонных штрихов миры. Допускается 
перефокусировкл окуляра в пределах 0,5 диоптрии (по сравне
нию с фокусировкой в центре) для нанлучшего разрешения
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штрихов миры и каждой точке, находящейся па краю поля зре
ния.

Проверьте, кроме того, отсутствие окрашенности краев свет
лых и темных штрихов миры, ореолов вокруг светлых знаков 
миры и вторичных изображений (двойником) знаков миры.

3.3.19. Определение разности увеличений правого и левого 
микроскопов бинокулярной насадки

Устанавливая телескопическую трубку поочередно за окуля
ром каждого микроскопа, наблюдайте соотношение произволь
но выбранного количества делений образцовой штриховой меры 
и соответствующего количества делении телескопической трубки. 

Увеличение V каждого микроскопа бинокулярной насадки 
определяйте по формуле

V - 250-й - с 

f-a («)

где b — число д о л и т iff ш калы телескопической трубки, епгтк-т- 
ствующее числу а делений образцовой ш калы ; 

с — цепа деления ш калы  телескопической трубки, мм;
( — фокусное расстояние телескопической трубки, мм. 

Увеличение правого и левого микроскопов бинокулярной на
садки не должно отличаться более чем нл 1,5% .

3,3,20. Определение отклонения or параллелон(>сгн 
осей окуляров бинокулярной насадки

Установите сдвоенную телескопическую зрительную трубку 
за окулярами бинокулярной насадки. Диоптрийные ш калы обоих 
окуляров насадки установите в пулевое положение. Наблю дая 
в левый окуляр телескопической трубки, совместите изображе
ние перекрестия штриховой сетки микроскопа с перекрестием те 
лескопической трубки, после чего наблюдайте и нравом окуляре 
положение изображения перекрестов штриховой сетки микро
скопа относительно прямоугольника (ноля) ш калы допусков. 
Перекрестие штриховой сетки должно располагаться и ирещелах 
допускового прямоугольника. Проверку ненаралледыгостп осей 
проводите при наибольшей и наименьшей (72 и 5'1 мм) базах 
межзрачконого расстояния, при этом допускается изменять по
ложение перекрестия штриховой сетки п пределах допускового 
прямоугольника, по нс более чем па 50% поли допуски. Д о п у
скаемое отклонение о г параллельности жч-п. находящееся п пре
делах прямоугольника, удовлетворяет следующим i рсбопанпям: 

расхождение по вертикали — не бмлее If/ ; 
схождение в горизонталниой плоскости - Не более 2ГГ; 
расхождение в горизонтальной плоскости — не более (50'.
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3.3.21. Определение разности углов поворота изображения 
вокруг оптической оси двух оптических систем 

бинокулярной насадки

Измерьте угол попорота изображении в каждом канале бино
кулярной насадки. Наблюдайте и поле зрения одного из каналов 
изображение ребра поверочной линейки (угольника), установ
ленной параллельно вертикальной линии штриховой сетки угло
мерной головки. Снимите отсчет по шкале угломерной головки 
микроскопа, после чего, наблюдая через второй капал биноку
лярной насадки, совместите вертикальную линию штриховой 
сетки с тем же ребром поверочной линейки (угольника) к полу
чите второй отсчет по шкале угломерной головки микроскопа.

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

3.3.22. Определение отклонения от стабильности 
положения осветительных насадок

Определение пестабплыюстн положения оснетнтельных на
садок пронэноднть с помощью приспособления, изображенного 
на черт. 8 приложения 1, которое уста па вливается и тубусе ви
зирной системы микроскопа вместо объектива. Это приспособле
ние проецирует изображение ирисовой диафрагмы в поле зре
ния визирной системы микроскопа.

При установке осветительной насадки замечают расположе
ние изображения диафрагмы относительно штриховой сетки 
угломерной головки визирной системы. Затем каждую насадку 
вынимают и повторно устанавливают в рабочее положение не ме
нее 3 раз.

После каждой повторной уетанопкн наблюдают расстояние 
от центра перекрестия сетки до центра изображения диафрагмы 
на экране, изменение которого не должно быть заметно па глаз.

3.3.23. Определение отклонения от параллельности 
оптических осей визирной и осветительной систем 

микроскопов УИМ-200Э и УИМ-29

Определение отклонения производите с помощью приспособ
ления, изображенного на черт. 8 приложения I, которое устано
вите н тубусе визирной системы вместо объектива. Это приспо
собление проецирует изображение ирисовой диафрагмы в поле 
зрении iiii.Tiipnnfi системы микроскопа.

Определенно параллельности осей иронзнолите послс/ншл- 
толын) с оснетительнымн насадкимн I; 1,5 и 3—5*. Для каждой 
насадки устинпнлнпаЙтс еоотметстнующнй диаметр диафрагмы; 
для насадки Iх — 4.5 мм, для насадки —  ,1 мм, для насадки 
3—5*—2 мм.
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Измерьте с помощью линейки расстояние от центра мири
ло ио и сетки до центра изображения диафрагмы па экране. Полу
ченные значения не должны превышать; 10 мм для насадки I х, 
23 мм для насадки 1,5х и 25 мм дли насадки 3— 5*, что соотист- 
стнует отклонению от параллельности 30'.

О т с ч е г н о е у е т р о п с т и о д л я у г л о н ы х 
и л м е р е н м н

3,3/24. Определение соответствия изображения одного 
деления градусной шкалы изображению всего участка 

минутной шкалы
Ира проверке микроскопов УИМ -200Э п УММ-2У последова

тельно совместите штрихи И 01» 181 и 271° лимба с серединой 
короткого бпссектора, расположенного вверху минутном шкалы 
масштабном сетки; тогда делении 0. У0, 180 н 270° лимба долж 
ны совпадать с серединой короткого бпссектора, расположетю- 
1 -0  шипу минутном шкалы масштабной сетки; нееот 1ндсч[пс оце
ните на глаз п долях ширины бпссектора, Такую  прочерку про
цедите на каждом пз указанных выше участков не менее пяти 
раз; вычислите среднее арифметическое; оно не должно превы
шать '/4 ширины бпссектора.

При проверке микроскопа УИМ -200 один из штрихов градус
ной шкалы сонмсстпте с крайним штрихом минутной шкалы. 
Слсду]отмй штрих градусной шкалы должен при этом совме
ститься с другим крайним штрихом минутной шкалы. Количе
ство, поминальные значения поверяемых участков и число о т
счетов— те же, что п для микроскопов УЙМ -200Э и УИМ -29, 
Среднее значение отклонения не должно превышать 0,5 шири
ны штриха минутной шкалы,

3.3/23, Определение правильности ориентировки 
изображения штрихов минутной шкалы относительно 

изображения штрихов лимба

Правильное! ь ориентировки в м пироскопах УИМ-21ЮЭ 
и УИМ-29 проверяйте по центральным бмесекторам минутной 
шкалы, соответствующим 30' п 40'. Левый конец изображения 
штриха градусной шкалы лимба введите в середину левого кон
ца бпссектора 40', при этом правый конец изображения штриха 
лимба должен располагайся в середине правого конца преды
дущего бпссектора минутной ш калы. Наблюдаемое отклонение 
не должно превышать 'Д ширины бпссектора (оценивается ма 
гл а з ) ,

В микроскопах УИМ-200 мс должно быть заметного перекоса 
штрихов минутном шкалы по отношении) к штрихам лимба, 
Изображения штрихов минутной шкалы должны быть располо-
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жены симметрично относительно штрихов лимба, Несимметрич
ность 11 направлении длины штриха не должна быть более ’/е 
длины штриха лимба,

Н.Н.26. Определение погрешности угломерной головки

Погрешность угломерной головки определяйте с помощью 
поперечной линейки, установленной на круглом столе СТ-9 пли 
СТ-26, Ребро линейки предварительно совместите с осью враще
ния стола следующим образом; установите отсчеты 0 ° но шка
лам угломерной головки л микроскопа круглого столн. совме
стите пзоГ»ражепие 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 осыо вра
щения стола; повторите эти операции, совместив изображение 
ребра линейки с изображением вертикальной штриховой лпиип; 
затем установите лимб угломерной головки поочередно пгг от 
счеты 0, 45, 90, 1,45, 180, 225, 270, 415, 0°, совмещай при каждом 
положении лимба угломерной головки поворотом круглого сто
ла изображение ребра линейки н ноле зрения визирной системы 
с одной и той же штриховой лю тей  сетки и снимая показания 
но', «45 - - оЭ|5, ас" в поле зрения микроскопа круглого стола. 
В каждом положении снимайте не менее пяти показаний и вы
числяйте средине арифметические значения, Затем вычислите 
среднее арифметическое значение «о показаний «о' и «о", соответ
ствующих нулевому положению лимба угломерной головки в на
чале и конце измерения.

Погрешность Д( угломерной головки определите по формулам

Д ,=*45 °— («45 — ц0) ,
Да =  90° ■— (uw — а0), , .

А? — 4 15° —■ («315 — «о) „

При отсутствии К руглот СТОЛЛ HnrptMIJIIOCTI. угломерной го
ловки определяйте с помощью Поверочного угольники, для чего 
ycranoM.ino угольник на предметном стиле микроскопа так. чтобы 
длинное ребро было нараллелы т направлению каретки продоль
ного перемещения. Совместите изображение короткого ребра 
угольника с вертикальной нейтральной штрнхоной линией сетки 
микрометрическим ипитом каретки продолыгого перемещении 
и снимите показание а0' по шкале угломерной головки.

Поворачивая штриховую сетку, совместите последовательно 
центральную штриховую линию с изображением ребер угольника 
if снимите показании а м, «инь «етв. «и* Совмещение и снятие пока
заний повторите по нить раз для каждого положения (0°, 90°, 
180°, 270° и 0°) и вычислите средние арифметические значения,
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Затем вычислите среднее арифметическое значение и0 показании 
«о' н по", соответствующих начальному положению лимба п на
чале п конце измерения.

Погрешность угломерной солонки определите но формулам

Л, ”  (uiin ■— ос) — 1)0°,
Лг — («ню — «о) — 180°, (10)
Л,ч”  ( 1*3711 U|[) — 270°.

Разное!ь между наибольшим n riaiiMciiMiiriM значениями по
грешности нс должна превышать ± Г ,

О т е ч с т п ы е у с т р о й е т па д л я и а м е р е  гг и я 
п с р с м е щ е и и и к л р е т о к и р о д о л и и о г о 

и и о н о р е  и и о г о и с р е м е щ е и  и я

3,3/27, Определение отклонений от параллельности осей 
миллиметровых шкал направлению движения соответствующих 

кареток в горизонтальной и вертикальной плоскостях
Пр» определеншг отклонений в горизонтальной плоскости 

для микроскопов УИМ-200Э выберите произвольную точку 
(цифру «4» шкалы десятых долей миллиметра), расположен-

/

а 0
Черт. 11

иую вблизи копкой штрихов миллиметровой шкалы, и, переме
щая каретку, последовательно подводите к иск сначала нуле
вой, а затем последний штрих поверяемой шкалы. Заметьте на 
глаз или измерьте линейкой расстояния от точки до концов 
этих штрихов. Разность этих расстояний определяет отклонение 
от параллельности, которое нс делжно превышать 2 мм ма длине 
200 мм п I мм на длине 100 мм,

Дли микроскопов УПМ-200 кшщм пулевого и последнего 
нпрпмш миллиметровой шкалы подведите к концу одного из 
штрихов мпи|Н)метроШ)Н шкалы (точка / черт. I I ) ,  При несов-
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падении конца последнего штриха с точкой / оцените на глаз 
смещение, которое и определяет искомое отклонение от парал
лельности; оно не должно быть более 0,5 деления мнкрометро- 
пой шкалы для шкалы длиной 200 мм н 0,25 деления мпкромет- 
ровой шкалы для шкалы, длиной 100 мм.

Для определения отклонений в вертикальной плоскости пере
мещайте каретку и наблюдайте изображения миллиметровых 
штрихов шкалы, которые должны быть отчетливыми и резкими 
в пределах всей шкалы. Допускается изменять фокусировку 
нрн некоторой иерезкости изображений нулевого н последнего 
штрихов шкалы не более чем на 0,5 диоптрии (для микроско
пов УИМ-200).

При проверке приборов, находящихся в эксплуатации, парал
лакс определяйте гго диоптрийной шкале икулпра, вычисляя его 
как разность отсчетов при двух крайних положении* каретки.

3>3,28. О п р е д е л е н и е  о т к л о н е н и я  о т  п а р а л л е л ь н о с т и  
й ш т е к т и р п п  ш к а л  д е с я т ы х  г?олгг>' м и л л и м е т р а  ш т р и х а м  

м и л л и м е т р о в ы х  ш к а л

Для микроскопе» УИМ-200Э отклонение от параллельности 
проверяйте последовательным совмещением кондов одного из 
бнссекторов со штрихом миллиметровой шкалы. Произведите 
трехкратную наводку на каждый конец бпссектора, снимая каж
дый раз показания по микрометровой шкале ц определяя сред- 
ние арифметические значения, разность которых не должна 
превышать 0,0005 мм.

3,3*29. О п р е д е л е н и е  п о л о ж е н и я  ш т р и х о в  м и к р о м е т р о в о й  
и  м и л л и м е т р о в о й  ш к а л  о т н о с и т е л ь н о  у к а з а т е л я  

п  м и к р о с к о п а х  У И М - 2 0 0 *
О п р е д е л е н и е  п о л о ж е н и я  у к а з а т е л я  о т н о с и т е л ь н о  ш т р и х о в  

м и к р о м е т р о в о й  ш к а л ы  а  м и к р о с к о п а х  У И М - 2 0 0 Э

[3 микроскопах УИМ-200 пул снос деление микрометровой 
шкалы совместите с указателем. Дна соседних штриха милли
метровой шкалы совместите с крайними биссекторами шкалы 
десятых долей миллиметра. При таком положении шкал изобра
жения штрихов шкалы десятых долей не должны иметь замет
ного перекоса относительно изображений штрихов миллиметро
вой шкалы, при этом указатель должен находиться ил одной оси 
со штрихами микрометровой шкалы без перекоса,

В микроскопах УИМ*200Э указатель должен перекрывать 
короткие штрихи микромстриной hi калы на всю их длину, 
а при совмещении штриха с указателем но должно иаолюдатьсп 
заметного па глаз перекоса.
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Определение симметричности расположения 
миллиметровых штрихов относигелино д и с с е к т о р о в  

шкалы <)есятых долей м и л л и м е т р а

При проверке м11кроскоион УИ М -200 к компу острия ук а за 
тели НоДИоД1Пе ПООЧСредНО 11 |J Р I IN 11 МНДД11МСТрП|К)Й ИПШЛЫ, 
Киппы ЭТИХ ШТрНХОН ДОЛЖНЫ ОТСТОЯТЬ ОТ КОМПУ острия Nil р а в 
ные расстояния с отклонением не более Ч а деления микромотрп- 
\и>[\ ш калы .

Д ля  микроскопом УИ М -200Э симметричность штрихом мил
ли мет роим.\ шкал относительно штрихом бмесекторон опреде
ляйте визуально.

3,3,31, О п р е д е л е н и е  а ю т о е т г п ш я  д и и п а а п н а  п о к и л а н и й  
л ш к р п м е т р о в о й  ш к а л ы -  о д н о м у  д е л е н и я )  ш к а л ы  

д е с я т ы х  д о л е й  м и л л и м е т р а  и  м и к р о с к о п а х  У  I f  М - 2 д О Э

М аховичком оптического микрометра совместите нулевое де
ление мпкрометровой ш калы с указателем . Микрометрическим 
пиитом точiron подачи каретки введите изображение штриха 
миллиметровой ш калы сначала в середину второго бпссектора 
и снимите отсчет по ммкрометровой ш кале, а затем в середину 
мерного бпссектора и снова снимите отсчет по микрометронон 
ш кале. Разность показаний определяет несоответствие диапазо
на показаний микрометронон ш калы одному дед ем иго шкалы д е 
сятых долей миллиметра.

Следует получить не менее иягн таких разностей, ередтч ' 
арифметическое зкачен не которых не должно превышать 
(МИКИ мм.

Проверку ирон:шоД1Г1е в начале, середине и конце шкалы де
сятых Долей миллиметра,

3.3.32, О п р е д е л е н и е  с о о т в е т с т в и я  д е с я т и  д е л е н и й  \ и  к а л ы  
д е с я т ы х  д о л е й  м и л л и м е т р а  о д н о м у  д е л е н и ю  

м и л л и м е т р о в о й  t и  к а л ы

Проверку осущ ествляйте при помощи мпкрометровой шкалы 
но десяти делениям ммллпметроной ш калы , расположенным 
в начале и конце ш калы .

Установите микрометровуго ш калу на [[оказание «2 мкм» 
и совместите нулевой штрих миллиметровой шкалы с десятым 
блссекюром (в микроскопах УИ М -200Э ) млн шиком спирали 
(в микроскопах У И М -200),

Д л я  определении несоШ1адеш 1П десяти делении шкалы деся
тых долей миллиметра и деления 0 — 1 миллиметровой шкалы 
маховичком оптического мпирометра совместите пулсноп Гше-
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Сектор С первым 1ЦТр И N ОМ МИлЛПМСТрОВОМ шкалы II снимите н о  
каэаммеЛо по микрометромои шкале,

Пееошшдшше пыч^глитг по формуле

= Л ю — Л о, ( I I )

где Лю —  отсчет по мпкрометропон шкале при совмещении пу
левого штриха миллиметровой шкалы с десятым бис- 
сектором,

Снова установите мпкромстровую шкалу на по капа и не 
*2 мкм», микрометрическим винтом точной подачи каретки 
совместите первый штрих миллиметровой шкалы с десятым бме- 
ссктором и спим|гтс показание /110. Совместите маховичком оп
тического микрометра пулевой бмсссктор со вторым штрихом 
миллиметровой шкалы, снимите показание /10 по микрометропой 
шкале и вычислите несовпндеппе fi2l равное Лщ —  Лц.

Так же определите пеажпадеппя б;!, ^  . ftm пи лолопгшх
2— -3, 3—Л . , , 9 — W миллиметровой шкалы,

Несовпадение б десяти делец и ft шкалы дсч'ятых долей мил
лиметра и делении миллиметровой шкалы вычислите по фор
муле

- 1+fii+ - Д|" , (12)
ш

Таким же образом определите несовпадение <W > - - 
па делениях 190— 191, 191 — 192, , , 199— 200 миллиметровой 
писалы и вычислите иесовмадсмис б по формуле

Ч _ ft|UI hi2 Т~ ■ > > ( |

Несовпадение Л десяти делений шкалы десятых долей миллю 
метра и делении агнлл и метровой шкалы пе должно превышать 
О.ОООГ) мм,

Прочерку о тсче ты * устройств производите для кареток про- 
лпльнот м поперечного перемещения.

3.3,33. Опробование разности от с чего а по Ли< к рам стропой 
шкало при примой п обратной паводках а:ш б ражен и и

штриха на середину биссокгора а микроскопах УИМ-200Э 
или витка спирали на миллиметровый штрих 

в микроскопах У И М-200

Разность вычисляйте но двум отсчетам мшерометромой шка
лы, из которых первый получается при приближен ни штриха 
(спирали) с лении стороны бпесектора (штриха), и второй —  
при приближении его с при мои стороны. Следует получить три 
таких рядности. Среднее арифметическое 'ношение их нс должно 
|||ШИЫ1пать 0,0033 мм для микроскопов всех типов,
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ЗЛ134, Определение эксцентриситет спирали относительно 
оси вращении о микроскопах У И М-200

Подведите один из штрихов миллиметровой шкалы микро- 
CKOIKI К Д \ Т 1‘ КОНТРОЛЬНОЙ ОКруЖПОСТН (ЧС|)Т.  1 2 ) ,

I |;|Г)Л[од;п1 к ‘ , прпщпя пластину со спиральным нониусом. сме
щение дуГИ ОТНОСПТсЛЬНО IHTpilNa ПИСКО 111
л ''.iMcpiiU- cm  максимальную величину, 
она но должна бьпь Полос 0.0003 мм.

Ц  с и г р о и ы с б а б к и 
с и с к а л к гг м if п ц с и т р а м  л

3.3.3,7. Определение радиалишн'О биения 
скалок при любом их вылете 

относительно бабок

До начала промер к и соответствующую  
бабку од и и п 1Л с до упора пи luiiipaiuieiirno  
К ОСП М Г1 К pflC KOI I cl П HHKpOJIHIe со,

Биение определяйте при трех положениях (вылетах) каждой 
скалки: /\ — 20 мм, / 2 =  50 мм и /3 —  90 мм,

Открепим стопорные пииты скалки и выдвинув се па тре
буемую длину (/[, /2 или /3), подведите к образующей скалки гок 
коиечинк измерительной головки, закрепленной в кронштейне К|. 
Осторожно вращая скалку, следите за показаниями шкалы из
мерительной голошш, Разность между наибольшим и наимень
шим отсчетами определяет величину биения скалки,

Величина радиального биения не должна быть более 0,002 мм 
для микроскопов, выпускаемых из производства п ремонта, 
п 0,003 мм для микроскопов, находящихся п эксплуатации,

3.3.30. ()n/W{)cAcuitc износа прямых щ'птрпп
Расположи']е скалку с проверяемым центром и призме 

па предметном столе, Совместите штриховую линию сетки 
с изображением образующей конуса 
проверяемого центра, который пред
варительно, перемещая скалку, пьь 
станьте так, чтобы обраэзчощая ко 
нуса была параллельна горизон
тальной ли пни штриховой сетки при 
ее нулевом положении, после чего 
скалку закрепите на столе отрубай* 
нон.

Вращая центр в скалке, найдите 
наибольшее отклонение а (черт. 13) 
от прямолинейности ft измерьте его

Черт,  13
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c помощью ш калы каретки поперечного перемещения пли по 
табло У, При этом следите за состоянием острия центра: оно 
должно быть заостренным, па нем це должно быть зауселцеи, 
зазубрин, вмятин.

Расстояние и измерьте не менее трех раз, Ним ислите среднее 
арифметическое результатом измерении, оно не должно превы
ш ать 0,01 мм для микроскопом, находящ ихся и эксплуатации.

3.3.37. Определение радиального биения центров, 
при вращении скалок

К  плоской поверхности центра / (черт, 14), установленного 
н одной из скалок, нодиеднте до умора острие промеряемого 
центра 2, установленного но нторой ск а л 
ке, Вращ айте скалку па 360°, причем от
метьте но шкале каретки поперечного 
перемещения или по табло У  наибольшее 
смещение а острия центра относительно 
перекрестия штрихопой сетки , которое 
и определяет Гшеипо центра.

Определим бчеппс мсех центром, нахо
дящ ихся в комплекте, в сочсташ ш  с одной 
скалкой, выполните эту операцию со второй скалкой.

Радиальное биение центров нс должно превышать 0,005 мм.

3,3.38. Определение отклонения от параллельности 
линии центров направлению движения каретки 

продольного перемещения

Отклонение от параллельности определяйте при следующ их 
положениях бабок и скалок:

для валика 20 мм — irpii сдвинутых бабках и наибольших 
вылетах скалок ;

для валика 500 мм:
л) при полностью раздвинутых бабках п наибольшем им* 

лете скалок ;
б) при LvuninyTux к краю правой бабке и к центру левой 

бабке л игтм епм ппх вылетах обеих скалок;
м) при сдвинутых к краю левой бабке и к центру припой 

бабке н наименьших вылетах скалок ;
для валика 200 мм:
а) мри бабках, находящ ихся в среднем [1плпжонн1г, и или- 

больших вылетах скалок;
б) при симметрично расположенных бабках н наибольшем 

вылете скалок;
в) при сдвинутой к центру левой бабке и наибольшем вы

лете скалки н среднем положении правой бабки и наименьшем 
вылете скалки ;
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r) iipit сдвинутой к центру правой бабке и наибольшем вьь 
лете скалки it среднем положении левой бабки и наименьшем 
иылетс скалки.

Проверку производите при перемещении каретки на 2D 
и 200 мм.

Отклонение от мараллелмюсти н мертпкалi.iiofr плоскости 
определяйте следующим образом:

Присоедините ппморнтслмгую солонку к обьектпиу визирной 
системы с помощью кромштейпл К\ и установите его так, чтобы 
ось наконечника была расположена вертикально, Перемешайте 
каретки микроскопа так, чтобы наконечник измерительной го- 
донки расположило! против одного из копной валика на расстоя
нии приблизительно 0,5— I мм от торца, и приведите наконечник 
и контакт с поверхностью валика.

Для пекл[ОЧ1Ч1НЯ влияния биения скалок предварнтелыю, до 
начала проверки, приведите скалки, пращам и\\ в положение 
наибольшего' пли наименьшего биения.

Передвигая микрометрическим пиитом каретку поперечного 
перемещении, получите наибольшее показание но шкале изме
рительной головки, затем, сдвинув каретку продольного пере
мещения па длину валика, аналогичным способом найдите 
наибольшее показание п требуемом сечении на другом копне 
валика.

Разность наибольших показаний по шкале измерительной 
головки в двух точках валика, отстоящих одна от другой па рас
стоянии 20 пли 200 мм, соответствует отклонению от параллель
ности л вини центров в вертикальной плоскости на этих длинах.

При 01феделенш| отклонения от параллельности линии цент
ров в горизонтальной плоскости расположите измерительную 
головку так. чтобы ось наконечника была расположена гори
зонтально, и плоскость наконечника приведите п контакт с обра
зуются! валика примерно в его горизонтальном диаметральном 
сечении. Медленно переметая кронштейн но колонке, на идите 
наибольшее показание по шкале измерительной головки и п этом 
положении определите o .K toitciuic от параллельности па рас
стоянии 20 или 200мм при соответствующих положениях бабок 
н скалок.

Отклонения от параллельности липни цептроп и вертикаль
ной и горизонтальной плоскостях нс Должны превышать 0,005 мм 
на длине 20мм и 0,010 мм на длине 200мм.

.7,.?.Л5, Определение разности т о л щ и н  опорных планок 
для регпнопки измерительных иожей

Толщину каждой планки намеримте и девяти точках, рамно- 
мерно распределенных но площади планки. I ктподыилм раз
ность полученных значений толщины каждой планки не должна 
быть более 0,003 мм.
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Вычислите среднее арифметическое значение результатов из
мерения толщины каждой планки. Определите разность средних 
значении толщины планок и следующих сочетаниях; I—2, 2—Л. 
I —3. Наибольшая на полученных разностей нс должна превы
шать 0.005 мм,

3,3.40, О п р е д е л е н н о  н е с о в п а д е н и я  л и н и и  ц е н т р о в  с  р ш ю ч и м и  
п л о с к о с т я м и  и з м е р и т е л ь н ы х  н о ж е й ,  р а с п о л а г а е м ы х  н а  о п о р н ы х  

п о в е р х н о с т я х  к а р е т к и  п р о д о л ь н о г о  п е р е м е щ е н и я

На каждую опорную поверхность поместите приблизительно 
» среднем сечении по блоку концевых мер длины, Длина к а ж 
дого блока

1= л  +  п + - ^ - ,  ( то '
где Л -- поминальная высота измерительного ножа (5 мм):

В — среднее арифметическое значение толщины нлапок для 
установки измерительных ножей, мм;

Ц -  диаметр цилиндрического малика длиной 200 мм.
Установите цилиндрический валик и центра. Закрепите изме

рительную головку со сферическим наконечником в кронштей
не К  | rici объект пне niKiiipimfi системы.

Приведите наконечник измерительной головки и контакте из
мерительной поверхностью одного из блоков концевых мер и сни
мите первое показание (й|) по шкале измерительной голонкн. 
Затем, передвигая каретку поперечного перемещения, приведите 
наконечник в контакт с наивысшей точкой поперечного сечения 
валика н снимите второе показание а 2.

Разверните кронштейн с измерительной головкой так, чтобы 
можно было принести измерительный наконечник в контакт 
с измерительной поверхностью блока концевых мер, находяще
гося на противоположной опорной поверхности, Передни га йте 
каретку поперечного перемещения до получении контакта плко- 
печипк:! е пннвысшой точкой образующей налпка и том же сред
нем сечеить <'потметстнгипп получите отсчеты н:| н а*. По макси
мальному винчению двух сравниваемых разностей п2— Щ i[ 
а л —  л л o n c i i i T U i i i o r  несовпадение лпппгг центров с рабочей пло
скостью измерительных ножей, которое но должно превышать 
±0,01 мм. При этом разности нс должны расходиться между 
собой более чем па 0,01 мм.

Проверку несовпадения линии центров с плоскостью измери
тельных ножей производите п среднем и двух крайних сечениях 
валика, перекладывая соответственно блоки концевых мор и  л 
опорных иомерхлосгих продольной каретки.

П р и м е ч а н и е .  До начала измерения, вращая валик п центрах на 3G0°, 
установите его в положение наибольшего пли наименьшего вменил.
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3.3.41. Определение отклонения от параллельности 
линии обратных центров направлению движения 

каретки продольного перемещения

Отклонение определяйте н вертикальной н горизонтальной 
плоскостях, установив п скалках обратные центра п за креп ни 
п ли л  цилиндрический валик с прямыми центрами.

Методика проиеркл аналогична указанной п подразделе
3.3.38.

Разности показаний но шкале измерительной головки 
не должна превышать М|ж номерке и вертикальной плоскости 
0 ,0 f0 мм на расстоянии f00 мм, при поверке и горизонтильной 
нлоскоетн 0,030 мм па расстоянии i 00 мм.

П е р  ф л с к т о м с  т |)

3.3,42. Определение несовпадения двух цветных изображений 
перекрестия при установке сменной насадки 

в осветительную систему

Включив призму двойного изображения, наблюдайте в поле 
зрения украла дна цветных изображения перекрестия.

пР мкладывая измерительную линейку к плоскости экрана» 
определите расстояние между пертмкалиными, затем между го- 
рпзонталы 1ымн линиями двух изображении перекрестия. После 
этого иыиьтс осветительную насадку н dhoiu, установите ее в ос- 
нстителimyio систему и опять измерьте расстояния между ш три
хами перекрестий и двух направлениях. I lu inopm e эти операции 
не менее трех раз.

Несовпадение i i :ci>4>j i ;iженип и плоскости экрана не Должно 
быть более 8 мм.

3.3.43. Проверка возможности расположения 
перекрестия сетки перфлектометра 

в плоскости оси центров

Устанопптс осветительную насадку 3— 5х. Сфокусируйте пп- 
змрпую систему на резкие изображение иептра центровой бабки 
н снимите отсчет по шкале микрометрического винта точной фо 
куенровкн. Установите осветительную насадку «П», сфокусируй
те визирную систему на резкое изображение перекрестия1 сетки 
н снова снимите отсчет по шкале микрометрического винта точ
ной фокусировки. Разность первого и второго отсчетов не долж 
на превышать 1 мм.
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3.3.44. Определение отклонения от параллельности
изображения объекта горизонтальной линии штриховой

сетки угломерной головки при включении призмы 
двойного изображения

Проверку 1Грпм;м1 0 Д1ПЧ’ с бинокулярной ммсидкои. зеленым 
светофильтром, объектном .‘V и осветительной насадной с ин
дексом «3х—5х— ]0Х*.

Поверочную линейку расположите па предметном столе так, 
чтобы ее ребро было параллельно горизонтальной липли штри
ховой сетки, предварительно сфокусировав ла него визирную 
систему. Включите призму двойного изображения. В случае 
несовпадении одного из изображений ребра линейки с горизон
тальной линией штриховой сетки добейтесь их совпадения, раз
ворачивая штриховую сетку; снимите отсчет по шкале угломер
ной головки.

Повторите эти операции не менее трех раз, вычислите сред
нее арифметическое гшачиппс результатов измерения, оно не 
должно превышать О'.

3.3.45. Определение отклонения от параллельности 
изображения горизонтальной линии совмещенного

перекрестия направлению движения каретки 
продольного перемещения

Для проверки используйте бинокулярную насадку, объ
ектив 3х, осветительную насадку с индексом «ГЬ, насадку 
с плоскопараллельиой пластиной и стол СТ-23.

Сфокусируйте визирную систему на ребро концевой меры, 
помещенной на столе СТ-23 в продольном направлении, и раз
воротом стола выставьте меру параллельно направлению карет
ки продольного перемещения. Включите призму двойного изо
бражения. Сфокусируйте визирную систему на цветные линии 
перекрестии перфлоктометра, Совместите, пользуясь пиитами пн- 
епдкп с нлоскопараллельпой пластиной, изображения цветных 
линий перекрестии.

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

Вращением стола СТ-23 н поперечным перемещением каретки 
добейтесь, чтобы цветные липни перекрестий не расходились 
при движении каретки продольного перемещения па всю длину 
концевом меры.

Поворачивай штриховую сетку, совместите горизонтальную 
линию сетки угломерной головки с изображением горизонталь
ной линии совмещенного перекрестия перфликтометра. Снимите 
отечет по шкале угломерной головки.
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Повторите этл операции не менее трех раз. Среднее арифме
тическое значение подученных отсчетов определяет отклонение 
от на рнддедыюстн ц;шГ>рцжс|1ПИ горизонтальной линии совме
щенного перекрестии направлению движения карегки продоль
ного перемещении. Отклонение не должно превышать Ш'.

3.3.46. Определение отклонения от центра поля зрения 
двух совмещенных изображений объекта, 

образованных призмой двойного изображения

Отклонение определимте, расположим компоную меру сначала 
о продольном, а затем в Поперечном направлении на столе С Г-23.

Расположите конченую меру па столе н продольном направ
лении п прон.'щедите онерлцнп, > капа mi tin* н подразделе .‘СМб, 
дли по.;| у ч l* 1111 >i совмещенного изображения цветных перекрестии, 
отраженных от поверхности концевой Меры.

Снимите отсчет но шкале каретки поперечного перемещении 
или установите па пиль табло У (н микроскопе УИМ -29), затем 
микрометрической подачей каретки поперечного перемещении 
совместите изображение одного из цветных перекрестий с гори
зонтальной штриховой линией сетки угломерной головки и опить 
снимите отсчет по шкале каретки поперечного перемещения плн 
по табло У.

Разность полученных отсчетов (иди показание табло У) со
ответствует половине расстояния от центра ноля зрения до двух 
совмещенных изображений объекта, образованных призмой двои
мого изображения, п не должна превышать 0,1 мм, что соответ
ствует допускаемой величине 0,2 мм в плоскости объекта,

Определяя отклонение при поперечном расположении конце
вой меры, пыетлиыс стол с ‘концевом мерой параллельно направ
лению движении каретки поперечного перемещения.

Совместите цветные изображения вертикальном линии пере
крести  FI еннм те первый отсчет н о  шкале’ каретки продольного 
перемещения (млн устаншлпе на ноль табло X ). Второй отсчет 
получите при совмещении одного из цветных изображении вер
тикальной линии перекрестия е центральном вертикальной штри
ховой лммной сетки угломерной тломкш  Разность отсчетов пли 
показание табло X определит отклонении- совмещенных изобра
жений объекта от центра ноля зрения.

Отклонение двух совмещенных изображений объекта от цент
ра ноли зрения можно определять, используя вместо концевой 
меры образцовую шкалу. В зтом случае первый отсчет снимите 
п fin совмещен пи изображений штрихов поршни жоп шкалы, 
a тор ой  при совмещении ближайшего к шныру п и р и т  
е центральной штриховой линией. Отклонение определите 
при расположении образцовой шкалы как в продольном, так п 
и поперечном направлении.



3.3.47. Определение разности длин двух изображений 
образцовой шкалы, образованных призмой

двойного изображения

Измерьте участки длиной 5 мм па каждом из двух пилимых 
изображении поризцонпп шкалы лрл увеличении МО. ] I;imc'pi'ijпч 
проводите и положениях образцовой шкалы, и идиом iu которых 
пил параллельна продольному, а п другом — поперечному на
правлению перемещении кареток.

Совместите изображения штрихов «О» л «5» ла одном краю 
поля зрения. Если па другом краю поля штрихи «5» и «О» не сов
пали, то измерьте несовпадение с помощью отсчеты х систем 
микроскопа УИМ-20ОЭ или преобразователей линейных переме
щений микроскопа УИМ-2П. Это несовпадение составляет поло
вину разности длин двух изображений образцовой шкалы, обра
зованных призмой двойного изображения, в не должно превы
шать 0,0025 мм па объекте, что соответствует допускаемой раз
ности длин диух изображений образцовой шкалы, равной 
0,005 мм.

3.3.48. Определение отклонения от перпендикулярности
и прямолинейности направления перемещения стола СТ-23 
к опорным поверхностям каретки продольного перемещения

Установите по уровню поверхность стола и горизонтальное 
положение, при этом стол должен находиться п одном из край
них положений по высоте, затем снимите уровень и закрепите 
на столе кольцо.

Установите в осветительную систему микроскопа насадку 
с индексом «П», а па объектив — насадку с плоекоггаряллельпой 
пластиной.

Сфокусируйте визирную систему на морсчфостпе нерфлекто- 
метри, включите призму двойного изображения. Винтами па- 
садки совместите изображения цветных линий перекрестия.

Переменой! каретки продольного и поперечного перемеще
ния, получите изображение линий перекрестия, отраженное от 
внутренней поверхности кольца,

Совместите изображения цветных линии перекрестии и сни
мите отсчет но шкало каретки продольного перемещения или 
установите ноль но табло X . Переметайте стол но вертикали 
последовательно на 5, 10, 20, 30 в 40 мм, каждый раз совмещая 
цветные липки перекрестии и снимая отсчет но шкале каретки 
продольного перемещения пли но табло X. Разность между от
счетами, полученными н каждой точке, п нулевым отсчетом либо 
показании табло X определяют отклонение от перпендикуляр
ности: оно не должно превышать 1,0; ! t5; 3,0; 4,5 н 0,0 мкм со
ответственно на указанных выше высотах, Отклонение от пря
молинейности должно находиться в этих же пределах.
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Лгмлоггг'шо осущ ествляется проверка отклонении и попе
речном илп р ан летш , но стол при этом следует ра.чпериутп ни 90°. 
Измерении приводите дваж ды  мри закрепленном и певакрсндеч1- 
иом стопорном пинте столп ( ’ Т-23.

3,3.49. Определение отклонения иг плоскостности рабочей 
поверхности стеклянной пластины предметного стола

О тк л о н и те  от плоскостности определяйте последовательным 
наложением на поверхность пластины плоской стеклянной пла
стины. Ш аг лсрсналожсмни должен Сипи равен полош ит ди а
метра (й) применяемой пластины . При каждом пило/кеипм пла
стины, слегка нажимая па нее, получите па именитое число пн- 
терфороншГонпых колец (полос). Д опускается не Полое трех ко
лец (полос) на диаметре 100 мм при наблюдении и Полом сеете.

Отклонение jV от плоскостности на всей поверхности стекла 
длиной / мм вычислите и микрометрах по формуле

где m — наибольшее отклонение от плоскостности рабочей но- 
нерхностм поверяемого стола ла участке, рапном диа
метру применяемой пластины .

Д л я  получения значения N умножьте 0,3 мкм на число полу
ченных полос. Отклонение от плоскостности на всей длине ра̂  
бочей поверхности пластины не должно превышать 4,5 мкм.

3.3.50. Определение отклонения от параллельности 
поверхности стеклянной пластины предметного стола 

направлению движения кареток

llpucoejuuuno измерительную головку к объективу 131Г31 rpiiOiJ 
системы с помощью кронштейна К\. Сферический наконечник 
приведите в контакт со стеклянной пластиной стола. Перемещая 
каретку и одном направлении, снимите отсчет но шкале измери
тельной головки в крайних точках поверяемого участка .

Разность отсчетов определяет отклонение от параллельности. 
Проверку отклонения от параллельности следует производить 
не менее чем на трех уч астках , равномерно распределенных 
по длине рабочей поверхности предметного стола, как в про
дольном, так  п в поперечном направлении.

Отклонение не должно превыш ап. 0,020 мм на длине 200 мм 
для продольного направления п 0,015 мм на длине 100 мм для 
поперечного направлений.

J I р е д м е т и ы fi с т о л

(15)
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К о и т р о л ь м hi и и и л м и д р и ч с с к II й к л л и б р  
д л н и о н с р к П п з м с1 р и т е л I. и ы n if о ж е if

|У.,У.5/. о/'ллодекнл or н/оьтыеьх'йиосгн
об̂ сг:ндгчц//х л'о/ыудмьносо к<ыпб/ш

Отклонен I к? от прямолинейности ом редел я fire, уста по ним 
калибр п центруn микроскопа. К образующим каждого пояска 
калибру прикладынаГпе лозине измерительного ножа, при этом 
не должно наблюдаться просвета.

3,3.5'J. Он/угОеление радиального вменим центром 
кон трального калибра

Наконечник измерительной голипкп, присоединенный к объ
ективу низпрной системы с помощью кронштейна К\ прпнеднтс 
н контакт с цилиндрической поверхностью пояска калибру. М ед
ленно вращая калибр и центра* иокруг оси, наблюдайте за по
казаниями измерительной головки, отмечая наибольшее п наи
меньшее значении. Радиальное биение определяется разностью 
этих показаний п не должно превышать 0,002 мм.

3.3,53. Определение диаметров рабочих поясков 
контрольного калибра

Измерьте диаметр каждого пояска и четырех сечениях, пер* 
непднкулярных к осп, через каждые 45°. Определите овальность 
каждого пояска цилиндра как максимальную разность получен
ных значений.

Конусность калибра определяется разностью средних значе
ний результатов измерений диаметров двух крайних поясков.

Конусность м овальность не должны превышать 0,0005 мм. 
Значение д н у  метру по должно отличаться более чем па 
±0.0005 мм от упаченля, указанного ну торце калибру.

О н [> е д е л е и и е и о г р с и; и о с т е й м п к [> о с к о п а

3.3.54. Определение погрешностей микроскопа  
при измерениях проекционным методом

3.3.54.1. Определение погрешностей А /  и Д|" микроскопа 
при измерении длины участков шкалы.

Погрешность определяй те при уиеляченип -К). Для примерки 
микроскопом У11М-2()0с) п УПМ*20 ii|iiiMriim"rie бинокулярную 
насадку. Диаметр осветит ель нон диафрагмы уста на ил и и пГгге 
13— 14 для микроскопом У НМ-200.:) и УПМ-20 п 20 для микро
скопом УИМ-200.
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Для определения погрешности А /  поместите образцовую 
шкалу па середину предметного стола микроскопа приблизи
тельно параллельно направлению движения каретки продоль
ного перемещении так. чтобы направлении возрастании отсче
тов образцовой шкалы и ш к а л ы  микроскопа, а также пn нуле
вые деления совпали,

Сфокусируйте визирную систему на штрихи шкалы. Винтами 
перемещения предметного стола выставьте образцовую шкалу 
так, чтобы ее продольная ось была параллельна направлению 
движения каретки продольного перемещения.

Измерьте длину следующих участков шкалы: 0— 50, 0— 100, 
0— 150, 0— 200 мм, При измерении каждого участка последова
тельно совмещайте одну н ту же штриховую линию сетки угло
мерной головки с изображениями нулевого н крайнего делений 
измеряемого участка, еппмег1 отсчеты гмгя.че ^ареткп про
дольного перемещения или но табло X, Разность между поду
ченными показаниями определяет длину L участка. Длину одно
го и того же участка измеряйте не менее трех раз, вычисляя 
среднее арифметическое значение в миллиметрах.

Погрешность Л,' определяйте по формуле

Д/  =  — L l. (IB)

где L.v —  действительная длина измеряемой) участка образцо
вой шкалы пз свидетельства о ее поверке, мм.

Для определения погрешности Д|" образцовую шкалу распо
ложите параллельно направлению движения каретки попереч
ного перемещения. Условия измерения п методика поверки ана
логичны описанным для погрешности А /. Погрешность А \"  опрс^ 
деляйте измерением участков 0— 25, 0— 50, 0— 75 п 0— 100 мм 
шкалы.

Для микроскопов УИМ -29 погрешности Д|' н Д /' можно 
определить, не вычисляя их по формуле (16), предварительно 
введя п память системы действительное значение измеряемого 
участка шкалы.

Погрешности А |' в _V' для каждого участка определяются 
средними арифметическими значениями показаний табло X и У.

Диалогично определяйте iiorpeiinmcri, па трех любых участ
ках измерительного диапазона с интервалом 50 мм при измере
нии и продольном направлении п с интервалом 25 мм —  в попе
речном направлении,

Значения погрешностей Д / и А / ' не должны превышать пре
дела допускаемой погрешности, указанного в п. I табл. 3,

3.3,54.2. Определение погрешности Ад микроскопа при измере
нии диаметра гладкого цилиндрического калибра.

Измерения производите мри увеличении! 30. При проверке 
микроскопов УИМ-200Э и УИМ-29 применяйте проекционную на
садку. Диаметр отверстия осветительной диафрагмы выбирайте 
по таблице пшшыгодпейпшх диаметров диафрагмы для пдмерс-

54



Таблица 3

Id
*1

1 lpllMtMIHL'MHC 

ерелстпа понерки

] ] .4 мер *11-МЫ  Г* 

параметр

Метод

измерения

Пределы допускаемой 
погрешности при измерении 
ДлПениых (мм) или утл он их 

ризмерин Ли мнкросколмх
а.
а
р
о
с

со
о
о  сг>
CN сч

О
О
сч vn

sr
л
О
X >-■  >s

5

>3

1
с

■ д

1 Обрнзщтпи
ш к а л а

Длина уча
стке г»

ткал i'it мм: 
О— 25 
(1— 5(1 
(1-75 
а-1 0 »  
(1-150 
0— 200

Проск-
UM oil П |Д II

±0.0012
±0,0015
±0,0017
±0.0020
±0.0025
±0,0030

±0.0(117 
±0.0020 
±(1,0023 
±  0.0020 
±(1,0033 
±0,0039

±0.(1022
±0,0025
± 0 , 0 0 2 8

±0,0030
±0.0035
±0.0040

'2 Гладки п мили и д- 
pipitTiniii калибр 
диаметром 45 мм

1 Iilpy>KM|,|H 
диаметр

П р о е к 
ционным

±0,1)040 ± 0,000 ± 11,0(150

1) Резьбонпи ка
либр М4 8-4(1

Средин»
диаметр
резьбы

То нее ±(1,11075 ± 0,007 ± 0.0085

Л Углоикю f̂cpr*t с 
поминальными 
размерами 45й и 
(00°

ГТлоски!)
угол

» » ±1.5 ' ±  1.5' ±  1 .Г /

5 Резьбовой ка
либр M90-4h

Средний
диаметр
резьбы

Осевого
сечения

±0,0030 ±0.003 ±0,005

G Скоба из кон
цевых мер раз
мером (S мм

Внутренний
размер

С  П О М О Щ Ь Ю
перфлекто-

метра

±<1.(11114 ±0.002

Образцовое 
кольцо диамет
ром б мм

Внутренний 
липметр

С  Помощью 
иерфлекто- 

мстра

± 11,0(1 [1 ±1),г)п2

7 Образцовое 
к о л ь ц о  диамет
ром 41) ММ

То же То же ±0,0010 ±  0.0021

Mini гладких цилиндром (из технического описании и и Истру K U irn 

но эксплуатации микроскопа).
Сфокусируйте minnpiiyio систему на плоскость осспогц сече

нии. Для этого, сближай центра скалок м пп блюд пи их и ноле 
ирония шгшрпоП системы, добейтесь их редкого изображения, 
обосмечинан этим измерение диаметра и осепои плоскости цент- 
рои. |1е пимеиии фокусировки микроскопа, устниоипте и цеитри 
измеряемый калибр.
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i I.IM lk|)illi I C Jlir:i M f  I 1? n |l.rl II ir;i pll 'IC-LI4< ̂ 1U КН/шИрУ, 1ИН71еД(НП1П‘Л|Л 
ll() CUHMClIKlH одну И ту Ж1* Горм.чомтп.JlMiym .111 11IIto lltTpirXOHOl'l 
сетки e об р азую щ и м и  Kci,4nO|)h и снимая отсчеты  no ш кале к а 
ретки поперечного перемещения или но табло \ \  Разность по л у
ченных мокатапмн соотнетстнует диам етру цилиндрического  
калибра, И змерения диаметра повторяйте не мопсе трех раз и 
одном и том ж е ееченпп калибра, вы числяя затем среднее ариф 
метическое знамение Dt

Погрешность Дг он редел и кто и миллиметрах но формуле

(17)

где Од — демстшпелы 1ым диаметр гладкого калибра из свиде
тельству о cm поверке, мм.

Д ля микроскопов YIIM -29 iiorpciiinocTi, \ 2 он редел т л е  я сред- 
ним арифмстчееким значением показании табло У. Можно опре
делить iiorpeiiiiKiv'Tii Ат, иредипрнтодкмо шн-дн и намято вычисли
тельной системы значение дспстнптелиного диаметра Од.

Полученные значения погрешности Да не должны превышать 
предела допускаемой погрсшпоспij указанного в п. 2 табл. 3.

3.3.54.3. Определение погрешности Аз микроскопа при измере
нии среднего диаметра резьбового калибра,

Измерении производите при увеличсими 30, При проверки 
микроскопов УИМ-200Э н УИМ-29 применяйте бинокулярную 
насадку.

Установите мапвыгодмсГпдпн диаметр осветительной диафраг
мы для данного резьбового калибра,

Колонку при измерении наклоняйте вправо п влево па угол см, 
равным 'углу подъема резьбы измеряемого калибра. Числовое 
значение угла и\ наклона колонки в градусах определите по 
формуле

ы= 18,25—  (18)
Г/у

где Р -  шаг измеряемом резьбы, мм;
d 2 —  сродним диаметр измеряемом резьбы, мм.

Установив требуемую диафрагму, сфокусируйте визирную си
стему па плоскость осевого ссчеппя центров.

Установите резьбовой калибр в центра и, не изменяя фокуси
ровки, измерьте средний диаметр резьбы по правым (djz.ipai») и ле
вым (af2;,rn) сторонам одного и того же витка.

При измерении колонку наклоните на требуемый уголы
для получения резкого изображения измеряемом стороны про
филя. Вращая сетку угломерной головки, установите се централь
ную штриховую линию параллельно стороне профиля резьбы и 
перемещением каретки продольного пли поперечного перемеще
ния совместите их. как показано на черт. 15; при этом штриховая 
линия, перпендикулярная к первой, должна делить измеряемую
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сторону резьбы примерно пополам. Совместна центральную 
штриховую линию со стороной профиля ризьбьг, отсчитайте пока
зание А '  по шкале каретки поперечного перемещения плн устано
вите моль па табло У,

Передвигайте каретку поперечного перемещения до появле
ния в поле зрения диаметрально противоположной стороны про
филя, Колонку микроскопа наклоните в противоположную сторо
ну на тот ate угол <о.

Совместите микрометрическим впитом каретки поперечного 
перемещения центральную штриховую линию сетки со стороной 
профиля резьбы, при этом сетка должна быть установлена па
раллельно измеряемой стороне профиля. В этом положении от
считывают показание Б по шкале 
каретки поперечного перемещения,

Для контроля стабильности ви
зирования повторите совмещен нс 
штриховой липни со стороной про
филя резьбы трижды, снимая к а ж 
дым раз отсчет по шкале или по 
табло У.

Значения А н Б пычпслнтс как 
средние арифметические показа мня 
А\ / Г ,  А*” н Б\ 1У\ Б '\  при этом 
наибольшая разность между отсче
тами, полученными на каждой сто
роне резьбы, не должна превышать 
0,0015 мм. Нели разность превышает 
указанную, проперьте правильность установки параллельности 
штриховом jI iimiin сетки стороне профиля резьбы и отсутствие 
параллакса между штриховыми линиями сетки угломерной го
ловки и изображением стороны профиля резьбы.

Разность показаний А н Б  соответствует среднему дня метру
f/aniijrii.

Приме ча нии.  1 Incjii- спитнп iiDku.'JiiiiiHi Л* мшили игди-мешить киритку 
Продольного перемощен и я, тлк как и этом случае пи будет пГчтиичнч» намерс -
L1111' (fv || Mjlllpiin.llMliiH. 1М'|111ГМДИКуЛ Н|П11)М К iH‘ll М1-1ГГ [li 111,

Лнидигично Измерьте и вычислите </-?..и-н, но штриховую сетку 
п этим случае разверните так* чтобы цип-рильпая штриховав ли 
нии была иарал лолы т левым сторонам профиля резьбы.

Значение среднего диаметра определите в миллиметрах по 
формуле

,12=____+ —  (19)

Определение среднего диаметра производите п одном и том 
же сечении калибра не менее трех раз, пычиелни затем среднее 
арифметическое значение,
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I lorpeiinmn г. Лк микроскопа при измерении среднего диаметра 
резьбы он редел иге н мнл..нмстрих ни формуле

A ^ d 2- d '2t (20)

где (Г2 дснетимтельное значение среднего диаметра резьбового 
калибра из свидетельства о его поверке,

I lorpeiiiimci I, Л;1 не должна быть более значении допускаемой 
погрешности, указанного а н. 3 табл. 3,

3.3,54.4. Определение погрешности Д4 микроскопа при нэмс- 
рении плоского угла,

В микроскопах УИМ-200Э и УИМ-29 применяйте проекцион
ную насадку. Измерение производите при увеличении микроско
па 30, Осветительную диафрагму устанавливайте удобной для 
глаза наблюдателя.

Угловую меру расположите на поверхности предметного стола 
так, чтобы про измерении угла одной меры можно было исполь
зовать две смежные четверти угловой шкалы. Выставьте меру с 
номошыо регулировочных винтов стола так, чтобы одна из ее 
сторон приблизительно была параллельна линии перемещения 
каретки продольного перемещения.

Определите измеряемый угол по разности показаний угломер
ной шкалы, полученных при последовательном совмещении одной 
и той же штриховой линии сетки с каждой рабочей плоскостью 
меры. Произведите не менее трех таких измерений, вычислите 
среднее арифметическое.

Погрешность Д4 микроскопа при измерении плоского угла в 
градусах определите по формуле

д , = .у—у,,, (21)

где у -“ Среднее арифметическое результатов измерения плоско
го угла;

у.ч — действительное значение угла меры, взятое из свиде
тельства о поверке.

Погрешность Д4 не должна превышать значения допускаемой 
погрешности, указанного в и. 4 табл. 3.

3,3.55, Определение погрешности Д5 микроскопа при измерении 
методом осевого сечения среднего диаметра резьбового калибра

Для определения погрешности Дя микроскопов УИМ-200Э 
и У ИМ-29 /фнлшннЛтс бинокулярную насадку. Осветительную 
диафрагму устанавливайте удобную для наблюдателя, увеличе
ние микроскопа 30, Перш* измерением обязательно проверьте 
прилегание измерительно!'.*' ножа к образующей профиля резьбы, 
наклоняя колонку на угол подъем и резьбы. При измерении сред
него диаметра н угла профиля резьбы колонку устанавливайте 
на 0°0(У.
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Закрепите пп наружной части оправы обьектниа насадку е по
лупрозрачной нлистиной. Поместите ил каждую опорную поверх
ность каретки продольного перемещения и./] ;i и к и с намернтедь-
11Ы М 11 Н О Ж Н М Н .

Сфокусируйте визирную систему ил плоскости осеного сече
нии, ирп этом и поле трении одновременно должны наблюдаться 
резкие изображения теневого контура центром и рисок измери
тельных пожен.

Не изменяя фокусировки микроскопа, установите и центрах 
резьбовой калибр.

При измерении среднего диаметра d? ,4lil„ разверните штрихо
вую сетку (черт. 16а) так4 
чтобы центральная штрихо-

Жеиип перекрестие штрихо
вой сетки делило помолам измеряемую сторону профиля 
резьбы.

Для контроля стабильности визирования повторите совмеще
ние штриховой липни с риской ножа три раза. Вычислите среднее 
арифметическое А трех показаний.

Наибольшее расхождение между показаниями, полученными 
при измерении гю каждом стороне профиля калибра, ке должно 
превышать 0,0012 мм.

Передвиньте каретку поперечного перемещения до появления 
в поле зрения диаметрально противоположной стороны профиля 
того же витка резьбы. Приложите гот же правый нож к нарыл- 
лельноп правой стороне профиля, строго контролируя плотное 
прилегание ножа, Совместите вторую штриховую линию, тоже 
отстоящую на 0,9 мм от центральной риски ножа, и снимите от
счет Б ' по той же шкале или по табло У. Повторите указанные 
операции трижды и вычислите среднее арифметическое Б .

П р и м е р а  ir и о.  П о с л е *  п о л у ч е н и и  о т с ч е т а  Л* к а р е т к у  и р а д ^ ь н о г о  п е р е 
м е щ е н и я  с л и н г а т л ,  п е г и м и .

Разность отсчетов А  и Б  определяет dr{l-
Anfuiorio iiio  определите г/, л.*■■* применяя I» этом случае ле

пим измерительный нож и рлзнорлчнппи штриховую сетку нарнл-

ная линия была параллель
на риске ножа, н микромет
рическими винтами кареток 
совместите штриховую .пи
нию, отстоящую от цент
ральной 11 ci 0,9 мм, с риской 
правого ножа, после чего 
снимите отсчет А ' но шкале 
каретки поперечного пере
мещения или установите 
ноль но табло У, Проследи
те, чтобы в исходном поло-

правого ножи,

Черт.  Ifia Черт. ШГ)



лсльмо левым сторонам профили резьбы (черт. | G 6 ) ,  Проднарп- 
t c jii . iiu переместите микрометрическим пиитом каретки продоль
ного перемещении калибр па 0,5 шага так , чтобы левая сторона 
того же витка резьбы приблизилась к перекрестию штриховом
сетки.

Средний диаметр il2 резьбы калибра 
рал но формуле

/ _ djit ми ч <̂д;1 irn

вычислите и мнллимет-

+ Л, ( И )

где Л — суммарная поправка к номинальному 
тельных ножен, мм,

Нонранку I) вычислите но формуле
а-\-Ь

и
Sin —

размеру измерю

(23)

где и и Ь — соответственно поправки к размерам правого п ле
вого измерительных ножей из свидетельства на по
верку ножей, мм;

и — поминальный угол профиля резьбы.
Повторите измерение среднего диаметра не менее трех раз, 

вычисляя затем среднее арифметическое значение d2. 
Погроишость Д5 прибора вычислите по формуле (20 ). 
Погрешность Аг, не должна превышать значеиии допускаемой 

погрешности, указанного в п, 5 табл . 3,

3,3.56. Определении погрешностей Д'г, и Л "е микроскопа 
при измерении диаметра сквозного отверстия с применением

перфлектометра
Погрешности Д'с и Д"е определимте с помощью скобы 

(черт. 17) нлн по образцовому кольцу, при этом применяйте би
нокулярную  насадку, объектив 3х, осветительную 
насадку с индексом «П » ; осветительную ди а
фрагм у устанавливайте максимальной.

Д л я  определения погрешности выполните сле
дующие операции:

Вклю чите призму дпойного изображения, на 
онрапс объектива закрепите насадку с плоскоиа-

# — Н--Н & раллельной пластиной.
д ,.м  Установите ш калу микрометрической ф окуси

ровки визирной системы и нулевое положение. 
Черт, 17 Перемещая кронштейн с визирной системой,

получите резкое изображение двух цветных пе
рекрестий, наблюдаемых в поле зрения визирной системы. Нан- 
лучшев резкости достигаю т фокусировкой микроскопа шипом 
микрометрической подачи в пределах нескольких делении сто 
ш калы.

£
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Разворачивая насадку с плпекопврнллсль||ой пластиной яо- 
круг вертикальной осп и действуя регул и роночн ы ми пиита ми 
насадки, совместите цветные изображении перекрестии.

Установите рабочую поверхность стола СТ-23 в горизонталь
ное положение ип уровню,

XH.fi lU . Дли определения погрешности \ ' и при измерении раз
мера скобы и продольном направлении установите пн рабочей 
ипнермюетн стола скобу, составленную на обраацоных кошевых 
мер длины 4-го разряди. Положение мер в скобе должно быть 
таким, чтобы с одного конца получился наружный размер А, а с 
другого конца —  внутренний размер В . Скоба па столс должна 
быти расположена так, чтобы сечение «0— в» примерно совпадало 
с направлением движения каретки продольного перемещения.

Приводя поочередно сечении «а— а» и «а— въ скобы на лишпо 
измерении, устраните перекосы: скобы относительно линии изме
рения.

Для устранения перекоса в горизонтальной плоскости, вращая 
стол вокруг вертикальной осп, добейтесь, чтобы измерительные 
плоскости скобы были ориентированы перпендикулярно к направ
лению движения каретки продольного перемещения, Контроли
руйте положение скобы, наблюдая в поле зрения визирной систе
мы предварительно совмещенные цветные прямые, которые, если 
перекос устранен, должны быть параллельны вертикальной ли
нии перекрестии сетки. Наклон скобы относительно линии изме
рения в вертикальной плоскости устраните, изменяя наклон стола 
с помощью его регулировочных винтов.

Контролируйте устранение перекоса, наблюдая в поле зрения 
совмещенные прямые цветные лишни которые должны оставаться 
совмещенными при вертикальном перемещении стола на всю вы
соту скобы. Если при этом цветные линии разойдутся, что свиде
тельствует о наклоне скобы, то одну половину смещения устра
ните с помощью микрометрического винта каретки продольного 
перемещения, а другую половину —  при помощи одного из регу
лировочных винтов стола. Регулировку повторяйте до устранения 
перекоса,

Измерьте поочередно размеры А н В скобы и сечениях «гн—  
it «а— и» не мепсо трех риз. Пели средние значения результатов 
измерения Л и В отличаются более чем на 0.0005 мм, значит 
предметная плоскость объектива визирном системы нс совпадает 
с плоскостью нзображе/гни объектива насад юг «П», В этом слу
чае, отметин показание гю шкале барабана точном фокусировки, 
произведите перефокусировку в пределах одного-двух делений 
шкалы барабана и снова измерьте размеры А п /?. Перефокуси
ровку продолжайте до тех пор, цока разность А н В не будет бо
лее 0,0005 лш.

Добившись правильной фокусировки, увеличьте количество 
измерений размера В  до нятш Ни результатов вычислите среднее 
арифметическое значение L b .

G I



I loi рсшноеть прибора Л'г, и миллиметрах при намерении диа
метра сквозных отверстии в продольном ic iирпiijioiiiiи методом 
нерфлек'тметрн пн редел я Гпе по формуле

Д ' t= L » — Llu (24)

где /-д деГк'ТНнп\'НН1ск! значение длины меры номинального 
размера f! мм ir.o11 колика (мл свидетельств;! о поверке). 

Для определении погрешности А"Г) микроскопа при измерении 
диаметров сквозных отверстий в поперечном направлении повер
ните стол со скобой на 90°. Регулируйте положение скобы отно
сительно лнннн намерения и направлении поперечного хода. 
Перефокусировку визирной системы производить не нужно, 

Измерите нити раз размер В и поперечном наприплении, По
грешности вычислите-но формуле (24),

И процессе намерении строго следите* чтобы нистные горнзом- 
тилннме за||111111 тображопнм перекрестия 1ирИ Измерениях н прсь 
дольном iianpaiijieii im) пли цистные вертикальные (при измере
ниях в поперечном направлении) не расходились, иначе погреш
ность измерении резки увеличится. При расхождении линий снова 
совместите их регулировочными винтами насадки с плоскопарал
лельной пластиной* после чего повторите измерения размера В 
скобы,

3,3.50,3. Определение погрешности по образцовому кольцу 
производите аналогично вышеописанному; и этом случае цветные 
лини и перекрестий, наблюдаемые а поле зрения визирной систе
мы, принимают форму кольца, т. о, отражаются в виде дуг.

Каждая из погрешности": А\, и А"* по должна быть более ука
занной в пи. (> и 7 табл. 3.

4. О Ф О Р М Л Е Н И Е  РЕЗ УЛ ЬТАТО В П О ВЕРКИ

4.1, При выпуске in  производства универсал иных измеритель
ных микроскопов результаты их поверки заносятся в паспорт.

4.2. При периодической поверке н при поверке после ремонта 
на универсальные измерительные микроскопы, признанные год
ными, выдается свидетельство установленной формы.

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

4.4, Универсальные измерительные микроскопы* не удовлетво
ряющие требованиям настоящих методических указании, к при
менению по допускаются* и на них выдается извещение о непри
годности е уквиаинем причин,



Приложение t

Н Е С Т А Н Д А Р Т Н Ы Е  С Р Е Д С Т В А  И  П Р И С П О С О Б Л Е Н И Я  
Д Л Я  П О В Е Р К И  У Н И В Е Р С А Л Ь Н Ы Х  И З М Е Р И Т Е Л Ь Н Ы Х  М И К Р О С К О П О В
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Черт, 2. Лекальная лименка
l l l k M U ^ iK U  J l l ‘K .1 / lU iM l' t  Л M il C i i h l l  Д О Л /K H f l U | H . iM lh » ; i l l lh O I  м л  1'О Г И

Чорт. 3. Приспособлении для установки лекальной лимонки
I -  ucim iuiiiic; г - о п о р * ;  .1 -  опора; 4 —  ctoi"ik ;i : 5 “  С.Т0||“ ;'- 1f аТ^ ', , к - 7 "  М *'- 
* • •  1>од|Ц|Гипк: 9 - умчр: / в - у н о | . ;  I !  -  щ п  м , и , у .  > i  - 'Ч 'У * ' 2i i  ■ ' n n . i f in l i  -    
it i ; i m n t ; r  / .7 — 1111 c i t  : Г ft — i h i n T i  H  — i m i i v ,  ^  -  G o J iT ,  г  ^  V i .  ■■ i r itil i r
AVJ.fiXii; 2'2 — .шит -у .....Г л и а м п ;  Jh ~ lin"^

2. ft 'Jv!*; ?7 - - hi улкп M tX -k & X K i



Черт. f1fi. Держатели к к'ротитсГргу
Л  2  j U'|u <; i I p j I k : .'f, -f — tiif 11 ' 1  ,i 

М ц1с (1Ш|.'1 лист  AMi ' J  in Г ОСТ '2\1\' Л\- 7ii

00(4/1

Ч»-рг. <\\i, Килъцо, нрпмениимос при Ионерке 
MiiLponiiiikm У НМ-200

Мп И-Ц|.;|.1 .-те г Л М Г ‘М»> ГСК'.Т 'JHVlI 7l. 11 И". -1 \ . . . 1Г1
[ Mil '  \ l|M О м  I', Ip| I-M .

f la  черт. If ост£1ЛМ(мх лноздеткоГг огнемет/ размеры, приведена мс дли 
справок.



Lk|>i. Г). Динамометр
/ —  \ к^затоль 2 “  крышка, 7 —  макраплнюшыя; 4 —  т у л к л ,  Л —- т л ь з л ;  rt —  кольцо,
7 —  11 f то к t f -  иружимп: 9 — крючок; 10 — гайка: / /  ™  i иПка; /J —  винт Ml 2x5,50.0-1

ГОСТ 17475-72; 14 —  штифт I 8X5 ГОСТ 3J28-70

Днмамочир ; е pit тарировании дол жоп быть свободно подвешен аа коль
цо 6 Для тарирования применяются гири 5-го класса по ГОСТ 7328—G5 Пру 
жнна в должна быть пречварнтелыт поджата на 2 й чм

t o J
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i

ф - _ Ф
[40

*
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Оптический
nfabponm

Черт С Кропштепн К?
I миьра: 7 основание, J —  kjj рот к т , 
н — fta!i|iiuuniiniLUitf; Л. 6 — пинт; 1 —
угольник; 8, У. /О —  ил акка ; М 14, /5 16 — винт
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, Узел/
Фю,гг --------  Ф5,!9

*5,09

Черт. 7. Коллиматор с доп-ускомылш кон
центрическими окружностями для про
черки микроскопом УИМ-200Э нУММ-2^ 
t —  м и т п и и П  ж | »£|и и o n p i i i i L ' ;  2  — л ц м : ш  и o n p f i -  
не; •'! — ЛЩ1.1Т.1 и пнрнце; 4 -- д ц а ф р п гн н : ■'> - (Н‘ 
i m i u f i f i u - :  ti —  р е г у л  n p n i u j ' m i i i e  i u i i it i .i о п о л ш и м и

Черт. Я. Приспособление дли промерки игфаллелншч'тп осе Г*
2, ■'ч * " -“ Л1ниы и o iip im ix ; 7 - к и . ч ы т ;  й ■ корпус; i f -  Hi»,чип»; iff — угто -

мотните колыцт; И  — Колино; -  дм;и]1гки м;|; - - нищ
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2 фаtпи

Черт. JO. Валик
Материал сгпль Х Н Г  Г О С Т  - ГЗ. МШУ*ч . . . <i.'J 

/ -- нклиды ш . стаинть  ип клсП 1>Ф 2 пли I><IJ- 1 
п о  Г О С Т  1 2 1 7 2 - 7 - 1 :  2  —  и й л и к

0C0I6 ДБ I
/ У 000(6
= 0.0016

0,5*45'



Т А Б Л И Ц А  Т А Н Г Е Н С О В  М А Л Ы Х  У Г Л О В

Угол Тлмтге У  m-i

1" о,опом;ИЗ 17"

2 (1,0000097 18

3 0,1)0001 50 19

-1 0,0000190 20

5 (1,0000240 25

0 0,0000290 30

7 0,0000340 35

8 0,0000390 40

9 0,0000440 45

10 0,0000480 50

1 1 0,0000540 55

12 0,000ГК)80 Г 0"

13 п,ооооп:ю 2 (1

И 0,000068(1 3 0

15- Г),ОО0О730 1 0

1G 0,0000780 5 0

Приложение 2

„ T ; i i i i v i i l '

и,т(нт
0,000087 

11,01)0092 

О.0ПОП 97 

0,000121 
0,0001 *15 
0,000169 

0,000194 

0,000218 

0,000242 

0,000266 

0,01)0291 

0,000662 

0,000873 

0,001 164 

0,001454
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