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Утверж ден Комитетом стандартов, м ер и измерительны» приборов при Совете 
Министров С С С Р  23 декабря 1966 г . Срок «ведения установлен

с 01.07,67

Несоблю дение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется па горизонтальные дли­
номеры типа КИЗ. выпускаемые из производства и ремонта, а так* 
лее находящиеся в эксплуатации, и устанавливает методы и сред­
ства их поверки.

1. ОПЕРАЦИИ. П РО И ЗВО ДИ М Ы Е ПРИ ПО ВЕРКЕ.
И ПРИМ ЕНЯЕМ ЫЕ С РЕД С ТВА

1.1. Операции, производимые при поверке горизонтальных дли­
номеров, и применяемые при этом средства поверки должны со­
ответствовать указанным таблице.
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1. Проверка техническою со­
стояния

2.4 - -t- Л. 4

2. Проверка взаимодействии 
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3. Проверка измерительных 

наконечников
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4. Определение измеритель- 
чого усилия

2.7 Динамометр с иеной 
деления 10 re <~0.1 Н>
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Издание официальное Перепечатка ооелрещеия
Переиздание. Сентябрь 1987 г.

6  Издательство стандартов, 1988
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Продолжены

Операция. вш ш гволнчм
0(1в ПЧЬОКС

5. Определение радиального
ЛЮфТа 111ШОЛ11

б. Пронерка плоскостности 
опцион поверхности

7. Проверка перпендикуляр 
носгн направления движенич 
пинолп к боковой направлял 
щей планке

8. Проверка параллельности 
направления движения пниоли 
опорной поверхности прибора

9. Проверка параллельности 
оси пальца направлению дви­
жения пиколи

10. Проверка параллельности 
миллиметровой шкалы направ­
лению движения пинолн

11 Проверка параллельности 
штрихов биссектрис» шкалы 
штрихами миллиметровой шка­
лы

12. Проверка параллельности 
штрихов микромстровой шкалы 
индексу

13. Проверка соответствия 
размера изображения деления 
миллиметровой шкалы длине 
биссскториой шкалы
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14 Определение погрешности 
показания биссекторноб шкалы

2.17 - -1- + -

15. Определение- вариации 
показаний прибора

2.18 Плоскопараллельная 
концевая мера длины 
3-го разряда ( ГОСТ 
8.166—75J размером 
20 мм

+ + +

16. Определение погрешности 
прибора

2.19 Плоек она ра.тлсл ьные 
концевые меры длины 
3-го разряда (ГОСТ 
8.166- 751 размером 20. 
50, 70 и 100 мм

+ +

П р и м е ч а н и е .  Знак с + »  означает, что позерка производи гея. знак 
«—> — ие пэонзводнтся.

1.2. С разрешения Государственного комитета СССР по стан­
дартам допускается применять методы к средства поверок, не ука­
занные в настоящем стандарте, при условии обеспечения ими не­
обходимой точности поверки.

3. П О ВЕРКА

2.!. Поверку горизонтальных длиномеров производят н поме­
щении при температуре (20±1)°С. Скорость изменения темпера­
туры должна быть не более 0,3°С в час.

2.2. Прибор устанавливают на станину оптической делитель­
ной головки (ОДГ) вдали от окон н батарей отопления. Станина 
должна быть установлена н горизонтальное положение в преде­
лах НУ.

2.3. До начала поверки поверяемый длиномер и меры, по кото­
рым производится поверка, должны быть выдержаны на рабо­
чем месте нс менее двух часов.

2.4. Проверку технического состояния длиномеров производят 
наружным осмотром и наблюдением в окуляр микроскопа. При 
этом проверяют:

отсутствие на наружных поверхностях прибора коррозии, вмя­
тин, механических повреждении, которые могут влиять на эксплу­
атационные свойства прибора;
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равномерность освещения поля зрения микроскопа па всем 
пределе перемещения миллиметровой шкалы:

резкость штрихов и цифр окулярной сетки и миллиметровой 
шкалы; отсутствие параллакса, заметного на глаз;

штрихи миллиметровой шкалы, которые должны перекрывать 
штрихи бнссекториой шкалы на всей их длине;

указатель бнссекториой шкалы, который должен перекрывать 
короткие штрихи миллиметровой шкалы на всей их длине.

2.5. Пронерку взаимодействия частей длиномера производят 
опробованием.

Длиномеры должны отвечать следующим требованиям: 
предел измерений должен быть не менее IOO мм; 
окуляр должен обеспечивать фокусировку на сетку в пределах 

± 5  диоптрий;
перемещение длиномера по станине и перемещение всех его 

подвижных частей должны быть плавными;
крепление длиномера на станине ОДГ должно биты надежным; 
стопорные устройства, закрепляющие ни ноль и окулярную го­

ловку, должны обеспечивать надежное крепление:
механизм перемещения но высоте должен обеспечивать плавное 

и без качки перемещение прибора в пределах ± 7  мм от среднего 
положения. Стопорный винт должен надежно крепить прибор в 
пределах рабочего перемещения.

2.6. Проверку измерительных наконечников длиномеров на со­
ответствие их 1-му классу производят по ГОСТ 11007—66.

2.7. Измерительное усилие длиномеров определяют с помощью 
динамометра с ценой деления 10 гс (~ 0 ,1  II). Око должно быть 
в пределах 100—200 гс ( ~ 1 —2 II).

2.8 Радиальный люфт пинолн при радиальном усилии 200 гс 
( ~ 2  И) не должен превышать 3 мкм, с возвращением к исходному 
положению после снятия нагрузки.

Радиальный люфт линоли определяют с помощью рычажно- 
пружинного индикатора, укрепленного на штативе. Накопечнг.к 
индикатора должен находиться в контакте с цилиндрической по­
верхностью пшюли у измерительного наконечника длиномера, обе­
спечивая измерение смещения пшюли в вертикальной плоскости. 
С помощью динамометра к измерительному наконечнику пинолн 
последовательно прикладывают радиальное усилие в двух проти- 
воположных направлениях в вертикальной плоскости.

Разность показаний индикатора определит величину радиаль­
ного люфта пинолн в вертикальной плоскости. Измерение произ­
водят в вертикальной и юризонтальмой плоскостях в трех точках 
диапазона перемещения пинолн: 0; 50 и 100 мм.

2.9. Шаброванная опорная поверхность прибора при проверке 
па плоскостность по поверочной плите 1-го класса должна иметь 
не менее 20 пятен в квадрате со стороной 25 мм.
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Проверку производят методом «пятен на краску» по поверочной 
плите размером 400X400 мм 1-го класса по ГОСТ 10905—86.

2.10. Отклонение направления движения пинали от перпенди­
кулярное! и боковой направляющей планки прибора не должно 
превышать 0.02 мм на длине 100 мм.

Отклонение определяют многооборотным индикатором со шта­
тивом, перемещаемым на станине по поверочному угольнику, ус­
тановленному перпендикулярно боковой поверхности станины 
делительной головки.

Наконечник индикатора при измерении должен находиться в 
контакте с цилиндрической поверхностью пиноли около измери­
тельного наконечника длиномера, обеспечивая измерение отклоне­
ния в горизонтальной плоскости.

Разность показаний индикатора при крайних положениях пино- 
ли определяет отклонение от перпендикулярности.

2.11. Отклонение направления движения пиноли от параллель­
ности опорной поверхности прибора не должно превышать 0.03 мм 
на 100 мм.

Параллельность движения проверяют с помощью многооборот- 
ного индикатора со штативом в крайних положениях пиноли. На­
конечник индикатора должен находиться в контакте с цилиндри­
ческой поверхностью пиноли у измерительного наконечника дли­
номера.

Перемещая индикатор со штативом перпендикулярно оси пико- 
лп, находят положение, при котором его наконечник касается 
цилиндрической поверхности пиноли по верхней образующей 
(наибольшее показание инднкаюра) в одном крайнем положении. 
Переместив пииоль в другое крайнее положение, подобным обра­
зом находят второе наибольшее показание индикатора.

Разность наибольших показаний индикатора в крайних положе­
ниях пиноли при сс перемещении определяет отклонение от парал­
лельности.

2.12. Отклонение движения пиноли от параллельности оси 
пальца (для крепления измерительного наконечника) не должно 
превышать 2 мкм на длине 10 мм.

Отклонение определяют с помощью индикатора со штативом. 
Наконечник индикатора должен находиться в контакте с цилинд­
рической поверхностью пальца. Разность между максимальным и 
минимальным показаниями индикатора при перемещении пиноли 
на длину пальца определяет отклонение от параллельности. Из­
мерения должны гроизводиться в вертикальной п горизонтальной 
плоскостях.

2.13. Продольная ось миллиметровой шкалы должна быть 
параллельна направлению движения пиноли. Отклонение нс дол­
жно превышать 0,05 мм на длине 100 мм.
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Отклонения от параллельности оси миллиметровой шкалы 
направлению движения пиноли определяют путем наблюдения 
за смещением штрихов миллиметровой шкалы 'в поперечном нап­
равлении при перемещении пиноли.

При перемещении пиноли на 100 мм смещение о концов штри­
хов (черт. 1) не должно преиышать допускаемой величины, 
('/в части длины штриха).

2.14. Штрихи бнссекторной шкалы должны быть параллельны 
штрихам миллиметровой шкалы. Перекос не должен превышать 
0.5 мкм.

Отклонение штрихов бнссекторной шкалы от параллельности 
штрихам миллиметровой шкалы определяют разностью отсчетов 
по окулярному микрометру при совмещении концов одного из 
биссекторов со штрихом миллиметровой шкалы (черт. 2). Для 
этого производит трехкратную наводку на каждый конец бнссекто- 
ра и определяют среднее арифметическое отклонение.

2.15. Штрихи мнкрометровой шка­
лы должны быть параллельны индек­
су. Заметного на глаз перекоса не 
должно быть.

Отклонения штрихов микрометро- 
вой шкалы от параллельности индек­
су определяют путем наблюдения в 
микроскоп.

2.16. Размер изображения милли­
метрового деления основной шкалы 
на сетке микроскопа должен быть ра­
вен длине бнссекторной шкалы. От­

клонение нс должно превышать ±0,5 мкм в плоскости основной 
шкалы.

Соответствие размера изображения деления миллиметровой 
шкалы длине бнссекторной шкалы проверяют с помощью микро- 
метровой шкалы окулярного микрометра. Изображения двух со-

Чс|1Г. 2
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с едких штрихов миллиметровой шкалы последовательно совмеща­
ют с крайними биссекторами.

Разность отсчетов по микро.четровой шкале показывает несо­
ответствие размеров. Для определения разности производят трех­
кратное совмещение штрихов и определяют среднее арифметичес­
кое. Проверку производят не менее чем по четырем-пяти делениям 
миллиметровой шкалы, отклонения которых (по выпускному ат­
тестату на шкалу) не превышает ±0,1 мкм.

2.17. Погрешность показаний бнссекторной шкалы не должна 
превышать ±0,0005 мм.

Погрешность определяют последовательно по всем десяти ин­
тервалам шкалы. Один из штрихов миллиметровой шкалы вводят 
точно между штрихами нулевого биссекгора при нулевом отсчете 
по микрометровой шкале.’ Вращая измерительный барабан оку­
лярного микрометра, штрих миллиметровом шкалы совмещают с 
первым бнссектором и производят отсчет по микрометровой шкале.

Отклонение отсчета от «100* определяет погрешность показа­
нии первого деления бнссекторной шкалы. Для определения по­
грешности производят трехкратное измерение и определяют сред­
нее арифметическое.

Также проверяют и другие деления бнссекторной шкалы.
2.18. Вариация показаний длиномера не должна превышать 

0,0005 мм.
Вариацию показаний определяют путем многократного (не ме­

нее 5 раз) аррстнровання наконечника по концевой мере размером 
20 мм.

На станине I крепят приспособление 2 (черт. 3) со сферическим 
упором 3 и столиком 4 для концевых мер. Пиноль 5 со сферичес­
ким измерительным наконечником подводят до контакта со сфери-

Черт. 3
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ческнм упором приспособления и, переметая упор последователь­
но в горизонтальной и вертикальной плоскостях, находят наиболь­
шее показание прибора. При этом положение упора с помощью ме­
ханизма перемещения окулярного микрометра 6 устанавливают ну­
левой отсчет. Путем трехкратного аррстирования проверяют посто­
янство нулевого отсчета. Затем пнноль отводят, и на столик прис­
пособления 4 крепят концевую меру 7 размером 20 мм так, чтобы 
можно было перемещать верхнюю пластину столика до контакта 
концевой меры со сферическим упором (черт. 4). Пиноль 5 подво­
дят к концевой мере н. поворачивая концевую меру вокруг гори­
зонтальной н вертикальной осей с помощью рычагов столика, 
находят наименьшее показание длиномера. В этом положении 
концевой меры производят пятикратное арретирование и снятие 
отсчетов.

Вариацию показаний длиномера определяют как разность 
между наибольшим и наименьшим отсчетами.

2.19. Погрешность длиномера не должна превышать 
±  (1 +  - щ - )  мкм, где I. — измеряемая длина в мм.

Погрешность длиномера определяют на отметках шкалы 20, 
50, 70 и 100 мм.

Пулевой отсчет при контакте сферического измерительного на­
конечника пиноли со сферическим упором приспособления устанав­
ливают го методике, изложенной в и. 2.18, и трехкратным аррети- 
рованием убеждаются в ого постоянстве (0иач.). Затем на столик 
приспособления устанавливают концевую меру размером 20 мм 
(в соответствии с п. 2.18) и после выдержки пиноль подводят до 
контакта наконечника с концевой мерой. Производят трехкратное
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арретироваиие и снятие, отсчетов А ., Л г, Л 3. Затем концевую меру 
удаляют и производят нулевой отсчет 0Ко«.

Таким же образом поверяют прибор на других отметках мил­
лиметровой шкалы (50, 70, 100 мм), применяя для этого концевые 
меры соответствующих размеров.

С учетом предварительной выдержки мер около прибора до 
начала поверки (и. 2.3) при определении погрешности достаточно 
выдерживать меры на столике приспособления 10— 15 мин.

Все отсчеты записывают в протокол поверки п вычисляют по­
грешность прибора.

Погрешность прибора &L в мкм на поверяемом интервале опре­
деляют по формуле

А^ яж(Аср— Оср)— L*,

где А ср— среднее арифметическое из трех отсчетов А\, A t, Л, 
при установленной концевой мере;

О ср —  среднее арифметическое из нулевых отсчетов 0 иг., 
н Око»;

Lx — действительное значение срединной длины (по сви­
детельству) концевом меры, применяемой для по­
верки.

3. О Ф О РМ ЛЕН И Е РЕЗУЛЬТАТО В ПОВЕРКИ

3.1. На длиномеры, признанные годными при поверке органами 
Государственного комитета СССР по стандартам, видается свиде­
тельство установленной формы.

3.2. Результаты периодической ведомственной поверки вносят 
в соответствующий документ, составленный органами ведомствен­
ного надзора и согласованный с органами Государственного ко­
митета СССР по стандартам.

3.3. Результаты поверки длиномеров техническим контролем 
предприятия-поставщика оформляют путем выдачи выпускного 
аттестата.

3.4. Длиномеры, не удовлетворяющие требованиям настоящего 
стандарта, к выпуску и применению не допускаются.
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