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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ

1.1 Настоящая методика применJIется для поверкп JIуп измерительньп< JIИ (дшее по
тексry - лупы), предназначенньD( для измерений линейньпt и угловьD( (ЛИ-3-10'-10У) размеров,
а также дш визуального контроля дефектов на поверхностю( разли.пrьrх изделий, и устtu{авJшвает
методы и средства первичной и периодической поверок.

1.2 Мегодика поверки распрстраняется на JIупы следующих модификаций: ЛИ-3-10',
ли_3_10"_20м, ли-3-10,-20, ли_3_10"_1 5, ли-3_1 0,_1 0у.

1.3 В рзультате поверки доJDIGы бьпь полгверlкдены метрологические требования,
приведенные в Приложении А к настощей методике поверIm.

1,4В целях обеспечепия прслеживаемости поверяемого средстм измерний к
государственным первичным этltлоIt:lм ед{ниц велиtшн необходltмо собrподать требования
настоящей мегодики поверки.

1.5 При определении мЕтрологических харilктеристик в palмKarx проводимой поверки
обеспе.п.rвает передачу единицы дJшны в соответствии с Государтвенной поверо.лrой схемой
д'rя средств измерний длины в ди{шазоне от 1 ,10'9 до l00 м и длин волн в диzшазоне от 0,2 до 50
мкм, уrвержденной приказом Федера:ьного :гентсткr по техническому регуlшров:lнию и
метрлогии от 29.12.2018 Ns 2840, к Государственному перв}tчному эталону единицы длины -
мегра ГЭТ 2-2021 п в соответствпи со структурй локальной поверчной схемы для JIуп

измеритеJIьньD( ЛИ, приведенной в приложении Б, к государственному первичному эталону
единицы плоского угла - ГЭТ 22-201,4. При опрлелении метрлогических харiлктеристик луп
используется метод прямьD( измерений.

1.6 Методикой поверки не предусмотрена возможность проведения поверки средств
измерний в сокраценном объеме.

2 IIЕРЕЧЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении первпшrой и периодлческой поверок должны вьшоJIняться операции,

указанные в таблице l.

таблица l оп ки
обязательность выполнения

операций поверки при
Номер раздела

(пlнкга) методики
поверки, в

соответствии с
которым

вьшоJIпяется
операция поверки

первичяой
поверке

периодической
поверке

Наименование операции

4l 2 J

да да 7Внешний осмотр средства измерений
да да 8Подготовка к поверке и опробоваrrие

средства измерений
8.1Контроль условий поверки (при

подготовке к поверке и опробовании
средства измерений)

да

8.2Опробовшrие (при подготовке к поверке и
опробовании средства измерений)

да

9Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологп.Iеским требованиям

9.1Проверка цены деления измеритеrьной
шкiL,Iы

да нет

2

да

да



Прверка диапазона и определение
абсоrпотной погрешности измерительной
шкаJIы линейньD( размеров

да да 9.2

Проверка диапазона и определение и
абсоJпотной погрешности измеритеJIьной
шкалы радиусов*

да да 9.з

Проверка диапазоIlа и определеяие и
абсоrпотной погрешности воспризведениJI
диамЕтров окружностей*

да 9.4

Проверка диапазона и определение и
абсолютной погрешности измерительной
шкалы плоских углов*

да 9.5

Определение откJIонения воспроизведения
плоских }тлов от Еоминalльного значения*

да да 9.6

Подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям

да да 9;|

+ Выполняется только для модификации ЛИ-3-10'-10У.

3 ТРЕБОВДНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 При проведеЕии поверIсl доrпкны соб.rподаться следующие условЕя:
температура окружающей среды, ОС от +l8 до +22

относительнzlя влФrc{ость воздrхц 7о, не более 80.
3.2 При проведении поверки искJIючить влияние любьп< внепIних источников вибрачии.

5МЕТРОЛОГИIIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, },казанItые в таблице 2.

Таблица 2 - С по

Операция поверки
Метрологические и технические трбования к

средствам поверки. необход.rмые д.лlя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Срлства измерний температуры
окрlхающей среды в диаплrоне измерений от
l8 'С до 22 ОС с абсолютной погршностью не
более +1 оС

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при подготовке к
поверке и опрбовании
ср€дстм измерний)

Срелства измерений относителъной
вJIФrсiости возд}ха в диaшазоне от 20 % до 80
%о с погршностью не более *3 7о

3
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4 ТРЕБОВЛНИЯ К СПЕЦИЛЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допуск:lются лица изгшвшие настоящую методику поверки,

ЭКСПЛУаТаЦИОННУЮ ДОК}ТчlеIrТаЦИЮ На ПОВеРЯеМЫе ЛУПЫ И СРеДСТВа ПОВеРКИ И ПРШеДШИе
обl"rение на прalво проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Пrтя првеления поверки достаточно одного поверитеJIя.

Jl 2

Приборы
комбинированные
Testo б22,

рг. Nэ 53505-13



Операчвя flоверкlt
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ll, 9.1 Прверка цеяы
.1е:енfiя излtерuтельной
шкаjIы:
п. 9.2 Проверка дяrшазона и
опредеjIеяие абсолютяой
погрешвости
изýеритеrьIrOй шкёIы
:rихелiных размерtrв;
п. 9.З Проверка дltшtазона и
оýредепенне абсо,тютной
погрсшяостп
измерите;rьной uжаlы
радх_усOв;
п. 9.4 flpBepKa l}iаriýояа и
опр;tеlеýие абсо:rlсrгяой
погрешýOсти
аоспроизведеяия .IяiýleTpoB

ocтe}I

]\,lетр;lогические я те!ýическке требова}rия к
с pe,]L,TBa\t поверкlr. необхо]иrtые Jrя

ве.:iенllя по

Cp.lcTва язrrеркпй IIjIоского }тла в

.1яапазоЕе изхерний m 0 до 360" с

абсолютной погрешr{остью llзмер€ний i1,5'

Перчень
реко]t ен,4.,емы)i
с ств пt) ки

}1ашина
из\rерительняз
KIT ]иS!{.
рег. ýя 67799- 17

MltKpоcKon
измериr,сл ьный

универапьныii
уим_23,
рг. ýч З705-73

о
п. 9,5 Прверка :яапазоrrа в
олреде-ilение абсолютпой
погрешносrи
изхеритспьаой шк&lы
п;оских },гrов;
п. 9.6 0пр:е:lение
откJоненltя
ВОСПРИЗВеДеНИЯ П]-IОСКПХ

ов-
I|рtvечамrc - Доtlускаелtая uспа|ьз{жсrlпь пlru пверке apyzae упверхdенньaе u аmmесrlrованпые эmаlоны ,

edtatut\ везuчuх, среосmва чzuеренuй vmвержdенноzа пlulyl u поверенньле, уч)оапепtворянltltttе
нllя|a, укaf}цl|ltы.\, в

бтрЕБовлн}Iя (условиЕ по оýЕспЕчЕнию БЕзопАсност}1
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6_ 1 Прн подготовке It прае;1енrlи поверкt{ до_:lriно бьrь обеспечеНО ССб:rКХ,еt*Ие
,гребованul"Л безопасностЯ работы И эксrrlуатациИ &1я обор},доваЯиrl lI персоЕа]а, прводяшеrс
поверý. в соответствии с приве.],енныrlи трбоваяи*vи безопасностtt в норItати вно-тех нIiчес к(\й

}t }кспJ.yатацltояной документацип на средсткr поверки.

7 внЕшнн}i осиотр срЕдствА измЕрЕний
7- l Прх BHeurHex осмотре доrжно быть устаяов.rе}tо соответствие .l},пы С_"lеДУЮlllИ}!

,rребованиям:

- внеrшшй вид лупы доJжен соýтветствовать оп!tсая!ю и изображеняю. прпведеНН0}l!' В

описанин тнп4
- марк{ровка я KoMItjIeKTBocTb должна соответствомть требованиям, ПРПВеДеНВЫУ В

эксп;rуатацяояяой док!ъrенfiщии:
- отс}тствrе мехаяическlrх повржлениri r, др!,гих дефектов. влияlощих на

экспп}-атаtIиовяые и метроrогическltе характерястиt(и пзlеаця:
- нанесение штряхов. знаков. бlхв и uифр lо.lжно бьпь чсгким;

"+

Рабочне зтaýоЕы 3-го разря.аа иjIи выше в

cooTBeTcTBllи с Гос1?артвевяой поверочной
cxerror] .:L:lя средств измеряий &1ины в

]ямазоне от 1,10-9 lo 100 м н .аlи}l BoJm в

диапазоriе от 0.2 до 50 мкм. у,тверждеrrной
приказоу Фе.хератьяого altнTcткr по
ТеХНВЧеСКОМY Реry.ТяРВаýИЮ П МеТРО;lОГИ}l

от <29li rекабря 2018 г. ýl 2840 1с

Iiзменениями. Bнeceнttbnrи приказом
Федерапьного :tгеtlтЕтýа по техннческому

реry.lиромнпю и метропогнrI от l5.08.2022 г.
ý9 2018). - приборы }rзмерительные

дв},,_r{коор.]инатн ые

,"{.rJ1.1l{i]aý&},
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- отсугствие Еа поверхности оптических детлIей следов чистки, остаточной матовости
ви.щlмьD( IIевооруженным глазом в прямом проходящем свете.

Если пере.шсленные выше требования не выполняются, лупу признtlют непригодrой к
применению, дальнейIшле операции поверки не призводят.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

8.1 KoHTpo.1b условий поверки
Перл проведением рбот средство измерений и средства поверки долlrоrы бьrгь

подютоыIены к работе в соответствии с эксплуатационной докуtlентацией на них и вьцержаны
не меЕее 2 часов при постоянной темпераryре, в условил(, приведенньD( в п. 3 настощей
методлки.

8.2 Опрбование
При опробовании проверить:
- перемещение опрiвы с Jпrнз:lми в корпусе должно бьггь плавным, с легким трением, без

заедапий;
- oпTIгIecIo{e детали не должны самопризвольно провораIшваться в опракrх.
- линзы доJDкны бьггь про.пrо закреплены в опр:ве;
- в молификацях, дIя KoTopbD( предусмотрена светодиоднzrя подсветка, ryт.rблер лолжен

перекJIючатъся без заедаrия и обеспечивать вкJIючение подсветки.
Если перт.rсленные трбования не выпоJIняются, средство измерний признtlют

непригодlым к применению, дапьнейшие операции поверки не призводгI.

9ОIIРЕДЕJIЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОЛIВЕРЩДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОПШIЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Проверка цеЕы деJIенпя пзмерпте"льпой шкаJtы
9.1.1 Располож,rтъ на координатном столе машины измерительной rrупу и сфокусиромть

м:шlипу измерительную Еа измерительной шка.пе. Вьтровнять ось шкilлы лупы вдоль
соответств},ющей оси машины измерительной.

9.|.2 ДIя модификаций JIИ-3-1 0", ЛИ-3- 1 0'-20, ЛИ-3- l 0'-20М и ЛИ-3- 1 0'-l 5 выполнить
измерения расстояния меr(ду парами соседних штрrхов в Iuти точк:lJ( предела измеренЕя
измерительпой rшса;rы. Измерния прводяtся однократно.

Примечапие - Здесь и далее при измерении следует rrитывать толщиЕу lrIтрихов на KpaJtx
отрезк4 то есть изме[Ение необходимо прводить с одной сторны urгрихов.

9.1.3 Дrя модлфикации ЛИ-3-10'-10У: цену деления измерительной шкалы липейньп
р:tзмеров определить прп помощи мilшины измерительной, измерив расстояние между темя
разньши парап{и соседних шгрю(ов для каждого диапазона: от 0 до 1 мм, от l мм до 5 мм и от 5

до 10 мм в правой части измерительной шкалы; от 0 до 5 мм и от 5 до l0 мм в левой части
измерrtтельпой rш<алы. Измерния прводятся однократно.

9.1.3.1 Щену деления измерительной шк:lлы радиусов определить, при помощи м:lшины
измеритеrьпой, перемещая координапrьй стол машины измерительной по одной оси, измерить
расстояние между тремя рд}ными парtми соседних штрихов для каждого диrшазона от 0 до l мм
вкJIюч.; св. l до l0 мм вкJIюч. Измерния проводятся однократно.

9.1.3.2 Расположить на пред\{етном столе микроскопа лупу и сфокусировать миц)оскоп
на измерительной шкале. Выровнять ось шк:lлы параллельно линии перекрестия штриховой
сетки окуJIяра машины измерительной. Цену деления измерительной шкtшы плоских углов
опредеJIить, измерив углы ме)цду тремя разными парtми соседних штихов для каждого
диаrrазона от 0О до 80" вкrпоч.; св. 80О до 90О вкrпоч. Измерния проводятся однократно.

9.1.4 Лупы считalются прошедшими операцию поверки с положительным результатом,
есJIи диtшазон и абсоrпотная погрешность измерительной шкалы линейньD( размеров не
превышает значений, }тазiмньD( в таблицах к Приложению А настоящей методике поверки.

5
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9.2 Проверка дпапазоца и опредепеЕие абсолютпой погрешности измерпте;rьпой
шкалы линейных размеров

9.2.1 Вьшолнить пункг 9.1.1.
9.2.2 ДIя модификаций ЛИ-3-10', JIИ-3-10'-20 и ЛИ-3-10'-20М при помоIщ.r мшпины

измерительноЙ вьшоJIнить измерения оlрезков длиноЙ 0,1 мм; 0,5 мм; 2,0 мм; 10,0 мм; 20,0 мм
на произвольно выбранньп< у.rасж:rх измерrтельIlой шкалы. Измерения проводятся од{ократно.

9,2.З М модификаlии ЛИ-3-10"-15 при помощи м!uпины измерительной вьшолнить
измерения дш отрезков линейньD( размеров на призвоJIьно выбранных растках измеритеrьной
шкшш: 0,1 мм; 5,0 мм; 10,0 мм; 15,0 мм по правой части измерительной шкаrш. Ана.погиштlто
процедуру провести для левой части измерительной rкarm. Измерния проводятся одIократно.

9.2.4 М модификацша JIИ-3-10'-10У при помощи м.tшины измерительной, вьшоJIнить
измерения для участков измерштельной шкалы линейньп< размеров: от 0 до 0,1 мм, от 0,5 до 1 мм,
от 1до 5 мм, отOдо 10 bпr,r по правой части измерительной шсаш; отOдоlл,п,r,отlдо7мми
от 0 до 10 мм по левой части измерительной шсаrш. Измерения проводятся одIократно.

9,2.5 М каждого измерения pacclmTaTb абсо.lлогную погрешностъ измерений как

разность между измеренным и номинllльным значеЕItями дJIины по измерительной шка.пе.

9.2.6 Проверка д{tшазона измерительной шкапы линейньDt размеров осyrцествJrlется
одновременно определением абсо.lпотпой погрешности методом проведеЕия измерний во всем
змвленном диапазоне

9.2,7 Лупъl сIIитzlются прошедшими операцию поверки с положитеJIьным результатом,
есJIи дlаlпазон и абсолютная погрешность измеритеrьной шкапы линейньD( размеров Ее
превышает значений, указанrrьп< в таблицах к Приложению А настолцей методике поверки.

9.3 Проверка диапазопа п опредо,Iепие абсолютной погрешцости пзмерительпой
шкаJIы радиусов

9.3. 1 Расположить на коордлнатном столе м Iшны измерительной лупу и сфокусиромть
мzlшину измерительную на измерительной шкшrе радиусов. Расположить измерительЕые шкilлы
л)rпы согJIасно рисlrrку l.

9.3.2 Произвести измереЕие радиуса, соответствующего отметке Kl0> измерительной
шк!rлы радиуса. ,Д.пя этого установить отсчетЕое перекрестие машины измерительной вб:п,tзи

отметки <10>, чгобы отсчетное перекрестие маIIIиЕы измерительной коснулось измеряемого

радиуса (начала пrгриха) с правой стороны, зафиксировать положение отсчетного перекрестия.
Горизонта:rьньш перемещением координатного стола установить отсчетное перекрестие
м:lшины измеритеrьной вблизи угловой rшсшrы, .rгобы оно косЕулось измеряемого радиуса
(начала штриха) с правой стороны, зафиксировать положение отсчетного перекрестия. Снять
пок:tз:lния. Измеренное расстояние будет соответствовать длине хорды L окружпости
соответствуощего ралиуса фисуток l).

L
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Рисlтlок 1 - Измерение хорды и высоты окружности
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9.3.3 Определить высоту от хорды до крайней точки измеряемого рад,rуса h. .Ддя этого
произвести измерение высоты Н: зафиксировать отсчетное перекрестие мzшшны измерительЕой
вблизи oTMeTro,r <0>, вертикальлым перемещением координатного стола устalновить отсчетное
перекрестие машины измерительной вблизи нача.та штиха измеряемого радиуса фисунок 2).
Снять показания. Затем произвести измерение толщlны штриха t, как показ:rно на рисунке 2.

Рисlтrок 2 - Измерение высоты окружности и толщины пrгриха

9.3.4 Рассц-lтать высоту от хорды до краftrей точки измеряемого радиуса h, мм, по
формуле

где }1- высота" мм;
r - толщина штиха мм.

9.3.5 Рассшлтать радиус для отметки <l0> измерительной шкалы радиуса R, мм, по
формуле

It

1..

(l)

(2)

t2t

R= " +n.
8.й 2,

где I - длина хор.ФI, iдu;
й - высота от хорды до крайней точки измеряемого ра,щуса, мм

9.4 Проверка диапазона и опредеJIенпе абсолютпой погрешностп воспроизведенпя
дпаметров окруяспостей

9.4.1 Расположить на координатном столе маlшины измеритеJIьной лупу и сфокусировать
мiшIину измерительЕую на д{ап,lе,грах окружностей.

9.4.2 Определить значеЕие диаметра окру)шrости. flля этого при помощи маrrины
измерительной произвести измерение диаметров окружности по внешней и внlrцlенней части,
как покilзано на рисунке 3.

h= н +!-
2'

9.3.6 Вьшолнить п}нкты 9,З,2 - 9,З.5 дJIя отметок к0,5> и <5> измерительной шка.rы

рад{уса.
9.З.'l М каждого измерения рассчитать абсоrпотнlто погрешность измерений как

разность между рассчитанным и номинальным зЕачениями измерительной пrкалы.
9.3.8 Проверка ди:шазона погрешности измерительной шкмы радиусов осуществJIяется

одновременно определением абсоrпотной погрешности методом проведения измерений во всем
заявлеЕном диaшазоЕе

9.3.9 Лупы сtштаются прошедшими операцию поверки с положительЕым результатом,
если диапазон и абсоrпотная погрешность измерительной шкrлы радиусов не превышает
значений, указаЕньD( в таблицах к Приложению А настоящей программы испьпаrий.

,7
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9.4.3 PaccqrTaTb диаметр измеряемой окружности d, мм, по формуле

7 -d'+dz2'
где dr - диамегр окррIGостп по внеIшtей части, мм;

/2 - диамегр окрркrости по внугрнней части, мм.

(3)

Рисунок 3 - Измерние диаметра окррюrости

9.4.4 Рассцлтать абсоrпотную погрешность измерний кiж разность межд/ измеренным и
номин:цьным значепиями д{аметра окружности.

9.4.5 Вьшолнитъ g.п 4.7 .2 - 4.7 .4 uя всех окруrсrостей (0,1 - 1,0), панесенньоl на стекJIо
Jrупы.

9.4.6 Проверка диiлпазона воспроизведения диarметров окруlrшостей осущестыulется
одновременно определением абсоrпотной погрешности методом проведения измерний во всем
заявленном диiшазоне

9.4.7 Лупьl сIмтаются прошедшими операцию поверки с положительным результатом,
если диaшазон и абсолютная погрешпость воспризведения диамgгров не превышает значений,

}казzrнньIх в таблице к Приложенrдо А настоящей методике поверки

9.5 Проверка дllапдtопа п опредеJtенпе абсолютной погрешЕостп пзмерптельной
шкаJlы плоскпх углов

9.5.1 Расположить на предt{етном столе микрскопа лупу и сфокусировать микроскоп на
измерительной шкме плоскLD( ллов. Вьrровнять ось шкаJIы пар:IJIлеJIьно JпlIlии перекрестия
urгриховой сетки окуJIяра микроскопа.

9.5.2 Вьшолнить не менее дэух приемов измерний для каждого зЕачения угла на
измерительной 1тловой шка;rе: 10О, 20О, 30О, 40О, 50О, бOО, 70О, 80О, 90О.

9.5.3 Опрелелить средпие значенпя для кФ(дого измеренного зЕаченrrя угла.
9.5.4 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погрецшость измерений как

разЕость между средним и номинzlJIьным значениями плоского угла.
9.5.5 Проверка дл:шазона измерительной шкalлы плоских углов осуществJIяется

одновременно определением абсоrпотной погрешности методом проведенпя измерений во всем
заявленном ди:шазоне.

9.5.6 Лупы считzlются прошедшими операцию поверки с положптеJIьIIым результатом,
если диапазон и абсоrпmная погрешн(rcть измерительной пIкаJIы плоских углов не превышаfi
значений, указанньD( в табrшцах к Приложению А настоящей програI\д,fы испьпшrий.

9.б Опреде,тение отклоriеппя воспроriзведеппя lшоскrrх углов от цомпнаJIьного
зндчення

9.б.1 Расположить на предt{етном столе микроскопа лупу и сфокусировать микрскоп на

рабочей поверхности в месте расположения плоского угла 29О.

9.б.2 Измерить плоскпй угол 29" при помоIщ{ угловой окуrrярной головки микрскопа.

8
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9.6.3 Опрделить откJIонеЕие воспризведения Iшоского угла от номинального значенrrя
кiш разность между полrIенным (измеренньпr) значенпем и номинiлльным значениями плоского

угла.
9.6.4 Повторить пункгы 9.6.1 - 9,6.З ди плоскю( углов 55О; 60О; l l8o.
9.6.5 Лупы считzrются прошедшими операцию поверки с положительным резуJIьтатом,

если откJIонение воспроизведения плоских углов не пр€вышает значений, указr rньD( в таб.гшцах
к Приложеншо А настоящей мfiо,щки поверки.

йИнженер по метрологии ЩСМ
ООО (АЗ Инжиниринг>

Главньй мегролог I_{CM

ООО <А3 Инlк.rнириIl г)

И.А. Тимофеев

А.Ю. Решнин
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l0 ОФОРМ.ЛЕНИЕ РЕЗУJЬТАТОВ ПОВЕРКИ
Сведения о результате поверки ср€дств измерний в цеJIях подIверждеЕtrя поверки

долrкItы бьrгь перданы в Федераьпьй информационньй фонл по обеспечению единства
измерний.

При положительньD( р€зуrьтатпх поверки средство измерний признается пригодным к
примеIrению.

Въцача свидетельства о поверке средства измерний осуществJIяется в соответствии с
действ}тощrм зilконодательством.

Нанесение знака поверки на средство измерний не предусмотрено. Пломбирвание
средствil измерений не производrтся.

При отрицательньж результата>( поверки, средство измерений призн:rется непригодным
к применеЕию.

Вьцача извещения о непригодпости к применению средства измерний с }тzванием
ocHoBHbD( причин непригодности осуществляется в соответствии с действующим
з!конодатеJIьством в области обеспечения единства измерний.
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Приложение А
(Обязательное)

Метрологпческие характерпстики средства измерений

Таблица А.1 - Метрлогические характеристики JIуп измеритеJIьньп< ЛИ, модификаций
ли_3-10, JIИ-3-1 0'-20М и JIи-3- 1 0'-20

Таблица А.2 - Метрлогические характеристики JIуп измеритеJIьньп< ЛИ, модификации
ли-3-10"-l5

Таблица А,3 - Метрологи.lеские хараюеристики Jгуп измерит€Jьньп< ЛИ, модификации
ли-3-10,-10у

Наименование характеристики
Значение

JIи_3-10,
ли-3-10,-20

ли-з-10,-
20м

Диапазон измерений линейньп< размеров, мм отOдо20
Цена деления измерительной пIкалы, мм 0 l
Прлеrш лопускаемой абсоrпотной погршrостп измерительной
IIIкIлJIы, мм, при измереЕип:
- от 0 до 0,1 мм вкrпоч.
- св. 0,1 до 5,0 мм вклrоч
- св. 5,0 мм

+0,0l0
+0,0l5
+0,020

+0,030
+0,100
+0,2,70

Наименоваrrие хар:tктеристики Значение

,Щиапазон измерний плнейньп< размеров, мм:
- по правой части измерительной шка,ты;
- по левой части измеритеlьной шка,lы.

от 0 до 15

от 0 до 15

I-{eHa деления измерительной пIкмы, мм 0,1

Прлешr лопускаемой абсоrпотной погршrости измерительной
IIIкаJIы, мм, в диапазоне:

- от 0 до 0,1 rшt вктпоч.
- св. 0,1 до 5,0 мм вк.rпоч.
- св. 5,0 мм

+0,0l0
+0,015
+0,020

Наименование характеристики Значение

.Щиапазон измерний rинейяьп< размерв, мм:
- по правой части измерителъной шкыlы;
- по левой части измеритеJьной шкалы.

отOдо l0
отOдо l0

Цена деления измерите.lьной rшса;ш .шrнейrпп< размеров, мм:
- по правой части измеритеrьной шкалы в диtшllзоне:

- от 0 до 1 мм вк.lпоч.
- св. l до 5 мм вк;поч.
- св. 5 мм;

- по левой частл измери:ге.тьпой шкалы в дrrапазоЕе:
- от 0 до 5 мм включ.
- св. 5 мм.

0,05
0,10
0,50

0,10
0,50

l0
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п лжение таблицы А.3
Прлелы лоrryск:rемой абсоJпопrой погрешrости измерительIrой
шкыш линейньпt размеров, мм:

- по правой части измерительной шка.llы в ди:шазоне:
- от 0 до 0,1 мм включ.
- св. 0,1 до 1 мм вкrпоч.
- св. 1 до 5 мм вкrпоч.
- св. 5 мм;

- по левой часпl измеритеrьной шкалы в дIапазоне:
- от. 0 до 5 мм вкrпоч.
- св. 5 мм.

+0,005
+0,0l0
+0,0l 5

+0,020

+0,015
+0,020

,Щиапазон воспроизведения радиусов, мм отOдо l0
Щена деления измеритеJIьной шкalлы радхусов, мм, в диапllзоне:

- от 0 до 1 лпr вкrпоч.
- св. l до l0MM

0,1
0,5

Прлеrш допускаемой абсоJпотrrой погр€шности измерительной
шк:UIы ра,щ,Iусов, мм +0,025

от 0,1 до 1,0,Щиапазон воспроизведения дламетров окружностей, мм
Пределы допускаемой абсоJIютной погреIшIости воспроизведения
диtllt{етров окружностей, мм +0,015

от 0О до 90О.Щиапазон измерний плоскrтх углов

l
5о

Щена деления измеритеJьной пIкалы плоских углов, в дl:шазоне:
- от 0О до 80" вкrпоч.
- св. 80О до 90О

+5'
Прлелы лопускаемой абсоrпотпой погршности измерительной
шкalлы плоских }тлов
Номинальные значения плоских углов 29о,55о,60", 118,

*10'номинального значения
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.Щопускаемое откJIонение воспроизведения плосю{х углов от
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Приложение Б
(обязательное)

Локальная поверочнаJI схема для луп измерительных JIИ

о
б
F.о

"а

хо

о
свFо

ою

Ф
а.
Ф

одFо
Ф
о.о
Ф
Ф

ою
(в
д

Меры угловые призматические,
3 разряд согласно прика:iу

Росстандарта
Ns 2482 от 2б.l 1.20l8 г,

рг.Nч 485-64
6 =3"

Метод пря,.rьп< измерний

Угломерные устрйства приборов
измерительньD( двухкоординатпьD(

(Микроскоп измерительньй

универсальный УИМ-23)
от 0О до 360О

^: 
+1,5,

Метод прямых измерений

Лупы измерительные JIИ
Ог 0 до 1l8'

Д= +l0'
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