


1. НАЗНАЧЕНИЕ

Заводом ведется постоянная работа по усовершенствова­
нию прибора, поэтому некоторые конструктивные измене­
ния в тексте, рисунках и схемах паспорта могут быть не от­ражены.

Уважаемые товарищи!Для удобства погребите тег Микроскоп инструментальный ИМЦ 100 X 50. Л предназ-
тельнля шкала на барабане ,,рнбоРс “всдена Дололни,мен Х1Я измерения линейных и угловых размеров в прохо- 
вателя, с помощью которой MwTOMCKT₽H4evKoro преобраз«,яше'< “ отраженном свете в прямоугольной иля полярной 
случае выхода из строя этекгп^*"° пРУНзв°Д"ть измерения г’ИС1вмах координат, в частности: резьбовых изделий, режу- 
ту координатного стола вне Пр" *том 1и‘Р*н»ою плн дег0 инструмента, профильных шаблонов, лекал, кулачков, 
“ежду индексом, расположены В’ПЬ Ч7обы рлссгояни<ж0ИУсов- “етчиков. Кроме того, на микроскопе можно юме- 
лой• продольного перемещения б^миГ’’’''''* ПЛ"ГС’ и шка-рять дна метры малых отверстий.

Просим сообщить Ваш* . ° м,,”имальным. Область применения: цехи и хзмери1елы1ые лаборатории
модернизации, будем благот1ИСИИе ° необх°Дн*<остн давно! предприятий машиностроения, приборостроения, микроэлект- 

одарны за Ваш отзыв. роники, лаборатории институтов.
Микроскоп должен эксплуатироваться в закрытых помеще­

ниях при температуре окружающего воздуха (20±3) °C, ско­
рости изменения температуры не более 0,5°C в течение одного 
часа я относительной влажности не более 80%.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

2.1. Основные параметры и размеры
Основные параметры к размеры микроскопа приведены в 

табл I и 2.
Таблица 1

Наименование параметров и размеров

Диапазон измерения длин, мм- 
в продольном направлении 
а поперечном направлении 
фотоэлектрическими преобразовате­
лями

Диапазон измерения плоских углов оку­
лярной угломерной головкой.

Угол поворота накладного круглого сто­
ла, ...*

Нормы

о-юо
0-50

0-25

0-360

360



Продол же мне г а <

Наименование параметров и размеров Нормы

Угол попорота предметной плиты коор 
дниагаого стола. ..." ±5

Максимальный угол наклона линии цент 
ров бабки относительно горизонталь­
ной плоскости,. ’ 'Л 12

Видимое увеличение отсчетного микрос­
копа окулярной угломерной головки, 
крат 45

.Максимальное расстояние между объек­
тном и предметным стеклом коорди­
натного стола, мм 175

Максимальное расстояние между центра­
ми. мм:
бабки с наклоняемой линией центров 200
бабки с горизонтальным положением 
линии центров при намерении изделий 
диаметром:

до 39 мм 315
до 85 мм 235

Максимальный диаметр изделия, мм. 
устанавливаемого:
а центрах бабки с наклоняемой линией 
центров 70
в центрах бабки с горизонтальным по­
ложением линии центров 85
в призматических опорах 100

Расстояние от колонки до оси тубуса 
микроскопа (вылет), мм 105

Пределы измерений в третьей координа­
те при работе с контактным приспособ­
лением. мм 28

Диапазон показаний шкалы дуг окруж­
ностей. мм 0.1—60,0

Диапазон измерений радиусов дуг ок­
ружностей. мм:

с объективом 1х 5.5—30.0
с объективом Зх 0,1—5.0

Ценя делении, 
шкалы окулярной угломерной головки 1
нониуса шкалы наклона линии центров 
бабки 15

нониуса шкалы попорота накладного 
круглого VIVM 3

Наименование параметров я размеров
Нормы

Цена деления шкал барабанов фото- 
элскгричесжих преобразователей, мм 

Дискретность цифрового отсчета при ли­
нейных измерениях, мм

Емкость счетчика устройства цифрового 
отсчетного

Масса измеряемого изделия. Ус*’"ам'' 
ваемого на координатном столе, кг 
не более

Габаритные размеры, мм. нс более
микроскопа
осветителя

Масса, кг. не более:
микроскопа с окулярной угломерно 
головкой
осветителя

Напряжение питающей сети, В

Частота тока. Гц

0.005

0.001

9999999

10

445X445X610
220X45X165

37

220**2 %

50±1

Таблниз 2

Линейное увеличение 

объектива, крат

Сменные окулярные 
головки С ВИДИМЫМ 

увеличением окуляра 
10х

Микрометр окулярный 
винтовой МОВ-1-16* 

ГОСТ 7865—77

видимое 
увеличение 
визирного 
микроско­
па. крат

линейное 
поле визир­
ного микро­

скопа в 
простран­
стве пред­
метов. мм

видимое
увеличение 

визирного 
микроско­
па. крат

линейное 
поле визир­
ного микро­

скопа в 
пространсг- 
ве предме­

тов. мм

1 10 21.00 —

3 30 7,00 — —

5 50 4,20 80 1.6

10 100 2.10 160 0,8

20 200 1.05 320 0.4

40 4W 052 —



2.2. Нормы ■точности
Нормы точности микроскопа указаны в табл. 3.

Таблица

Нормы точности
Наименование показателей

3Наименование показателей Нормы точности фо-

0.0»

Предел допускаемой основной погреш­
ности микроскопа при поверке по штрихе- 
вой мере (исключая вариацию показаний) 
на высоте 25 мм от предметной плоскости 
координатного стола, мм 

фотоэлектрическими преобразователями 
при отсчете от нулевого показания п дни 
па зоне измерений от 0 до 25 мм ±0.003
коицепымн мерами и фотоэлектрическими 
преобразователями в диапазонах изме­
рений.

от 0 до 50 мм
от 0 до 100 мм

Предел допускаемой основной погрешнос­
ти микроскопа.

при измерении плоских углов с помощью 
круговой шкалы (лимба) окулярной угло­
мерной головки
при измерении плоских углов с помощью 
шкалы (лимба) круглого стола
Вариация показаний микроскопа при из­

мерении фотоэлектрическими преобразова­
телями. мм, не более

Предел допускаемой погрешности изме­
рений размеров на длине 50 мм в третьей 
координате, мм. не более
Отклонение от прямолинейности движения 
координатного стола в пределах всего хода 
в продольном к поперечном направлениях, 
мм. нс более
Отклонение от перпендикулярности направ­
лений продольного и поперечного переме­
щений координатного стола, . ", нс более 
Отклонение от прямолинейности движения 
тубуса микроскопа и перпендикулярности 
его перемещения относительно поверхности 
предметного стекла координатного стола, 
...', не более:

при пользовании механизмом грубой фо­

кусировки. при пользовании механизмом тонкой

куснрозкиЗаслонение от соосности внутренних и 
ружных центров в гортонтальной плоскос­

ти. мм. нс более:для бабки с наклоняемой линией центров 
при расстоянии между центрами 20 и 
150 мм (на длине 75 мм)для бабкн с горизонтальным положением 
линии центров при расстоянии между

±6.005
±0,006

±1

±3

0,002

0,05

0.002

20

центрами
20 мм300 мм (на длине 150 мм) 

Отклонение чт параллельности к плоскости 
движения координатного стола в продоль­
ном и поперечном нвправленкйх. мм: 

рабочей поверхности плиты координат­
ного стола иа всей длине хода стола 
поверхности предметного стекла коорди­
натного стола на длине 90 мм 
поверхности предметного стекла круглого 
стола, установленного" на координатном 

столе, на длине 90 ммПогрешность установки наклона линии 
центров бабкн с наклоняемой линией цент­

ров. ..'Отклонение от параллельности горизонталь­
ной линии перекрестии штриховой сетки 
окулярной угломерной головки относитель­
но продольного хода координатного стола 
при нулевом показании угломерной шка­

лы. . /Смешение центра перекрестия штриховой 
сетки окулярной угломерной головки отно­
сительно осн вращения, ми. нс более 
Погрешность измерения радиусов дуг ок­
ружностей. мм. нс более, при диапазоне 

размеров:
от 0.1 до 2 мм
св. 2 до 5 ми
си. 5 до 20 мм
св. 20 до 30 мм

0.0»
0.02

0.015

0.02

0,04

15

I

0,003

±0.060
±0.»25
±0.250
±0.400



2.3. Погрешности прибора

Погрешности при измерении на приборе в значительно 
степени зависят от квалификации оператора, качества o6pi_ 
ботки измеряемой детали, измеряемого элемента, диафрагм: 6
ровання источника света, особенностей данного экземпляр SSSiwn** валик 
прибора, внешних условий и других факторов. Прижим лл« крепления

Для устранения дополнительных погрешностей при измс деталей 
’ ренин фотоэлектрическими преобразователями и фокусировк, Приж«ч 
тубуса микроскопа подводку контура и фокусировку на рез- ИК?“а..миы 
кость изображения производить строго с одной стороны. р

Наименование

3. СОСТАВ ПРИБОРА И КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

В комплект поставки микроскопа входят основные части 
1! принадлежности, указанные в табл. 4.

Таблица 4

Наименопанне Обозначение Кат.

Микроскоп АЛ3 852022-01 I
Устройство цифровое отсчетное

УЦО-2 ТУЗ 3.1810-81 1
Объектив Зх АЛ3.87О.ОО2
Головка окулярная угломерная АЛ3883.001 1
Осветитель ' АЛб. 142.265-01 I
Жгут АЛ6.640.113 2

Принадлежности
Объектна |х АЛ3.870.000 I
Объектив 5х АЛ3 870.001 I

, Объектив 10х АЛЗ .870.009 1
Головка окулярная с набором про­

филей резьб АЛ3.883.002 I
Головка окулярная с дугами раз­

ной кривизны АЛ3.883.003 1
Бабка с наклоняемой линией цент­

ров АЛЗ.991.010 1
Осветитель для работы п отра­

женном снеге с большими уве­
личениями АЛ5.142.255 1

Осветитель лля работы в отра­
женном свете с малыми увели­
чениями АЛ5.142 256 I

Продолжение табл- <

малых

Обозначение Кол-

АЛб 124 133 
АЛ6 306051

АЛБ 462 001 
АЛ6.462.О65 
АЛК 207.001 2

конченые москопа-

26
50
75

Чехол
Салфе*'--’

2

* 14 166.000 
АЛ8 890 001-01

Запасные иагги
Стекло предметное ЛЛ7 241 019-01

I Стекло иреДметнпе ЛЛ7.241.021
Лампа МН6Д-0.3 ГОСТ 2204 -80
Ла и пл К М12-90 ГОСТ 6М0-74
Лампа КГ.М 12-40-04.2 (У16 535261-72
Вставка плавкая ВП1-1 2.0 А 250 В 0100.480.003 ТУ

2
1
2
3

Инструмент
АЛ6.890.030 06

Эксплуатационная документация 
»"■> 7Я7П6" “•

Отвертка

АЛ2.787.063-01 ПС

Паспорт
Тара

АЛ4.161 404-01 
АЛ4.171403 

плоскопараллельных концевых мер 
у измерительными и опорными г._

ДЛИНЫ. ВХОДЯ- 
поверхностями соот-

Яшик укладочный
Ящик упаковочный

Примечания: 1. Углы 
щих н комплект. между 
встствуют величине 90“±2'.2. Укладка комплекта и прибора показана на рисунке в инструкции по 

распаковке.3. Сведении о содержании драгоценных материалов смотри в прило­

жении 2. 9



Наи.чеиопанке | Оба-шачеине |

Кол.Объектив 20*
Объектнп 10*
Головка двойного изображения
Головка двойного изображения 

и дополнительных цистах
Окуляр
Мик^омстр^* окулярный винтовой

Контактное пристл-иблеинс для 
измерения отверстий

Бабка (с горизонтальной линией 
центров)

Стол рифленый
Штриховая мера

I ММ, uv ММ (ТОЧ1

аттестации нс ниже 0,0005 
Корпус
Оправа
Примечание. Приспособления, 

могут быть приложены, если это 
поставку прибора,

Стоимость их

-'•73 870.008 
■'•73.870.007 
ЛЛ3.883000

'Л3883.01.5 
ЛЛ5.923.253

ГОСТ 7865-77

АЛ2.787.000

АЛ3.991 001 
АЛ6 121127

АЛ7.024 045 
АЛ&020.995 
АЛ9.317.401)

поставляемые по требованию 
требование оговорено в ------

также постелены по отельному заказу.
ис входит и стоимость обязательного комплекта, и постаз- [ 

хяются они за отдельную плату.

I По требованию заказчик-

чектоваться «ринадлежиостш01! к£Л<ст допо-чните.а 20 предназначены для предохранения призмы 19 и оптики 
___________  ' * за»ны,ми в Таблсулярной угломерной головкн от загрязнения.

Та блин л На лим^с 2! по окружности нанесена шкала с ценой деле­
ния в один градус. В центре вращения лимба помещена стек- 
~ янная пластинка 22 со штриховым перекрестием, по которо- 

у фиксируют стороны измеряемого контура.
Градусную шкалу, освещаемую лампочкой 28 через свето- 

•нльтр 27, рассматривают в отсчетный микроскоп 26. в плос- 
остн изображения которого установлена неподвижная минут­
ая шкала 25.

Когда работу ведут в отраженном свете, используют до- 
юлинтельно осветитель II или 18.

4.2. Электроннан часть прибора

Электронная часть прибора, блок-схема которой приведена 
на рис. 2, включает в себя преобразователи фотоэлектричес­
кие И устрой», юа цифровые отсчетные.

Преобразователь фотоэлектрический предназначен для 
преобразования реверсивных линейных перемещений в про­
порциональное им число электрических импульсов с дискрет­
ным значением шага 1 мкм.

Преобразователь включает в себя механическую и фото­
электрическую системы.

t Основой механической системы является узел микромет- 
■’ mi лч - рИЧССКОГО винта с приводом для вращения. Мнкрометричес- 

^каз иарядс кид викт преобразует круговое вращение в продольное пере­
мещение.

Фотоэлектрическая система включает в себя подвижный и 
неподвижный растровые диски, четыре источника света, пред­
ставляющие собой излучающие диоды, четыре фотодиода, 
гибридно-пленочную микросборку «Преобразователь аналоге*

А’ИНОЙ м м2°*(
НИИ иг »и«. аЛЙУ00»»' 

■------ > ММ)

4.1. Схема оптическая
Луч свс-га от осветителя, состоящего из лампы I (рис. 1). 

линз конденсора 2, световода 3, падает на светофильтр 4, лин­
зу 5. матовое стекло 6, проходит через диафрагму 7. зерка­
ло 8, конденсор 9 и освещает контур измеряемого объекта.

Изображение контура, построенное одним из объективов 
12. 13. 14. 15. 16, 17, наблюдают в окуляр, состоящий из кол­
лективной линзы 23 и глазной 24. Плоскопараллельные стек- 
10

кого сигнала».
Принципиальная электрическая схема преобразователя 

приведена на рис. 3.
Подвижный растровый диск механически связан с микро­

метрическим винтом. По окружности подвижного растрового 
диска нанесены 1000 непрозрачных штрихов. На неподвиж­
ном растровом диске нанесены четыре группы штрихов, имею­
щие диаметрально противоположное расположение

Штрихи II группы сдвинуты относительно I группы иа 
90° 4 Т/4. штрихи III группы -на 180°4-Т/2. штрихи IV труп-



— бабки с наклоняемой лилией центров;
— окулярных головок:
— осветителя:

осветителей отраженного света:
— объективов:

Преобразователей фотоэлектрических; 
устройств цифровых отсчетных.

4,3.1. Основание

пы — на 270°+3/4Т, как показано на рис. 4, где Т — шаг I 
несения штрихов.

Подвижный и неподвижный растровые диски располол 
ны соосно и с минимальным расстоянием между ними.

Световые потоки от источника света, проходя через ли 
вижный и неподвижный растровые диски, попадают на фот 
диоды, где преобразуются в электрические сигналы синуса rueoxv
дельной формы с фазами 0, 90, 180° н 270’ (при условии, ч-.ж- _ моугочьноЙ формы имеет р .
производится вращение привода фотоэлектрического прсобрЖч ованкс (рис- 5> ”РЛ „'отверстия для Уста’’°™вет1Хель 
зователя, а значит и подвижного растрового диска). Та». оПОриую плошав * аиии закреплен 
фазовые соотношения сигналов достигаются взаимным сц • докладных столов « крепления ныИ?с ‘ ы 
гом штрихов подвижного и ис.чодннжного растровых диск «цщсто света с опр»***‘ ,лировкв диафР8Г _

Напряження со сдвигом фаз (Г и 180» подаются на о.: ^^„.еля « «<ха”И’М°Лзмера диафрагмы осу.«естм^ 
канал микросборки, напряжения со сдвигом фаз 90’ и 270' • Тусгановка необходимого разм^р^орой наиесеиы ™«чс 
на другой. Использование напряжения со сдвигом фаз О’и 184 V /яховичком 29 со ,ика„ тоах. „ло,н ме-
(90' н 270') позволяет уменьшить влияние эксцентриситета jKJjLjg диафрагмы в M,u1' до основания смонтиро

Преобразователь аналогового сигнала конструктивно в/"ал цилиндрической коло * емси1сння 31- 
полнен в виде гибридно-пленочной мнкросборки. состоящей и fornt грубого вертикально 
двух идентичных каналов, в которых происходит сложен Яииа«ны* стол
сигналов, усиление н формирование из синусоидального на 4.3.2. коорд
пряжения последовательности прямоугольных импульсов.

Выходное напряжение мнкросборки представляет собо! 
две последовательности прямоугольных импульсов со взаим­
ным сдвигом фаз 90°, который необходим для определения на- 
правления перемещения координатного стола.

С помощью переменных резисторов R3. R< добиваются ра 
_венства длительностей импульса и паузы, т. е. получают вы­

ходное импульсное напряжение типа «меандрэ, в первом и 
втором каналах соответственно. При отсутствии импульсного 
напряжения на выходе следует вращать регулировочный винт 
резистора R3 (R«) в одну сторону до появления напряжения 
на выходе фотоэлектрического преобразователя.

Питание фотоэлектрического преобразователя производит­
ся от устройства цифрового отсчетного.

Примечание. Паспорт на устройство цифровое отсчетное прилагается.

4.3. Устройство составных частей микроскопа
’ Микроскоп состоит из следующих основных узлов:

— основания;
— координатного стола;
— тубуса:

накладного круглого стола;
12

, Координатный стол 35 (рис. 6) перемещается в двух вза- 
.имноперпенднкулярных направлениях. Верхняя плита с пред­
метным стеклом может поворачиваться вокруг вертикальной 

.оси с помощью маховичка 38.
В Прямолинейные перемещения стола осуществляются с по­

мощью фотоэлектрических преобразователей 36, к торцевым 
поверхностям которых специальными пружинами прижимают­
ся упорные площадки стола. В случае необходимости стол мо­
жет быть быстро отведен. Скорость обратного хода замедля­

ется тормозомДля увеличения пределов измерения между упорными пло­
щадками и торцами микрометрических винтов фотоэлектри­
ческих преобразователей могут быть вложены плоскопарал^ 

лельныс концевые меры.

4.3.3. Тубус

Тубус (рис. 7) заходит в направляющие корпуса выступом 
49 типа ласточкин хвост и фиксируется маховичком 82 
(рис. 12). В нижней части тубуса имеется резьбовое отверстие.

13



...,«S№-
(рис. 17) (груба» Кадка) “ гайкой "Т«ул?^ю“гмо.кс с ааворо» профилей резьб-М»

-4. Нвк.,„иой стм rf

координатного стола вин гаЖ1: о “а"Равл”"™й.

^е

4ЛЛ. Бвбка с мкаонвемоа линией центров 1Р11СОСТЬ ЬкУЛярНОЙ ССТКИ в пределах ±5 (<псчет.

т4Х;нхия" ~й —пооте-
^ТХТТро?^ 65 окуляра и отсчетного микроскопа изобра-

маховичками 63. )Ж"0М “Рольном положенными рис. 10. м И|1Пна сетка (перекрестие и ряд
бабхи1ЯнЖ^^Нпе^утСь Oб^;1!:яЫ7MкИoй,K7,;тPжaM,, ’««ЛЯй*линий! углн

угловые положения центров Отсчет™,фИКСИрлуют> верной головки (на Р',сУнк^°”р/% ' мп разной кривизны - 
изводится по шкале 70 с ^иу^.УГ*ЖЫХ П0Ло*‘-й "Р‘ 4.3.6 2. Окулярная го^ с ^-Х^ГплсЛости оку-

iSp^MolXoB-"’VpPaXXc- сеянная сетка с нанесен- 

■““Г 0°Г доЛ5НмЫм РнакёсХ из расчета приме

"г

ХГстся на м^хопе вместо снятой окулярной угломерной 

^^7велиЧХ7м7ГпХ° ИЛда.лХ°яВХна тубусе так же. как окулярная угломер-

иля головка.
15

4.3.6. Окулярные головки

При работе на приборе применяют следующие съемные 
головки:

— окулярную угломерную головку —для различных ли­
нейных и угловых измерений:

— окуляр—для различных линейных измерений;
— окулярный микрометр впито-.___ ___

для линейных измерений с большими увеличениями в. преде­
лах поля зрения;

14



■■Kf ОЛЯ (рис- 13> Рзсп0’4.3.6.3. Окулярная соловка с набором профилей рез«Л пеоедней панели корпус» сигнальная лампа
отличие от предыдущей головки имеет в фокальной плоек ’** ,.мблор 85. гнсзд0 c.b*iCm\o.i»m загореться 
окуляра неподвижную угломерную шкалу с пределами и,<с,,ы > п‘рИ включении тумо- Ч ' а плавкая, клемма 
рения ±7°, иена деления 10* и вращающуюся стеклянную *ото" панели закреплены вС‘* g крышка, сив­
ку с нанесенными профилями метрической резьбы для и. Н ’биения, шнур питания, Р°3" ’
от 0.2 до 6 мм и дюймовой резьбы от 24 до 4 ниток на дкж]*азем'’ J" ы „ центрировки ла. дсна на рис. И- 

На сетке, кроме того, нанесены пунктирные линии, состм»я для ’ пя электрическая схема пр
ляющне углы 30. 40? и 90°, предназначенные для проверки Прнннипиальн *
ответствующнх углов, пунктирные линии, составляющие \т ¥ : и л*" Pnfio,w в
55° и 60*. и три линейные шкалы, предназначенные для прош Ж 4-?-8, Осв<’ свете с малыми уве-
ки правильности профилей (цена деления линейных шкал М» паботы в отраженном котсром по-
0.02 им). и 5» «*« ? емоиг^взо меха-

При работе с данной головкой применять объектив с ;. учениям‘ • конденсора, призма *• ожекИя. Церсклкяс 
личенпем 3*. Головка закрепляется на тубусе так же. ха>Л*‘,ы ^,.-ння 1иафР>гМЫ на д* . J до 
окулярная угломерная rMUa. ■« "XX КРОТКОМ гаЖок 3).

4.3.6 4. Головка двойного изображения (рис. 6) состоит *■ д| чакрепляют на"тубус ыа противопол^ж
корпуса 33 с раздваивающей призмой и окуляра 32. КрепНОсвстнт •. КО,1ЬЦО 92 (ртк- гисЗД0 для приема
ся к тубусу так же, как к окулярная угломерная nxiomM -tBapin* кОрПуса осветителя и.

4.3.6.5. Головка двойного изображения в 'дополнительна* ‘ женном свете с большими
цветах имеет сше два светофильтра, в остальном ана.югичЖ’®*»- • работы в страж корпус, в котором
предыдущей головке. °* ’̂вмИ 10 20* и 40х <РНС 1на объективе

4.3.6.6. Окуляр 74 (рис. II) состоит из корпуса, внутри '{^мТшен' конденсор. осветителя имеет гтездо дли
торого установлена сетка с перекрестием. Вверху корпуса иым винтом >"■ Г'”!’"-'
ется окуляр 73. Поворотом оправы окуляра 73 производят с#*1’ световоля
настройку на резкость окулярной сетки в пределах ±5 дп.^Р*г

Окуляр 74 крепится к тубусу так же, как угломерная го |
лозка. Вид поля зрения окуляра изображен на рис. 10 (6) |

4.3.6.7. Микрометр окулярный винтовой (рис. 12) закреп | 
лястся на корпусе 83 с помощью винта 75. Корпус имеет сфсл| 
рическнй поясок, выступ 77 и отверстие 70 для крепежиок ! 
опита.

Примечание. Техническое описание и инструкция ио аксагуагапвн щ 
микрометр окулярный пинтовой прилагается при его поставке.

4.3.7. Осветитель

В качестве источника света в осветителе применяется лам- | 
па КГМ 12-40-04.2 (12 В. 40 Вт).

Питание лампы осуществляется от сети переменного тока 1 
напряжением 220 В. частотой 50 Гц через блок питания, раз 
чещенный в общем корпусе с осветителем.

4.3.9. Объективы

Оптические характеристики объективов, входящих в комп­
от микроскопа, указаны в табл. 6.

Таблица 6

Линейное увеличение 
объектива, краг

Числовая апер­
тура. им

: липеинис .............
нов в пространстве

| предметов, мм____

0.033
0.098
0.140
0.200
0.300
0.400

7.00 
4.M 
2J0 
IJX5 
052

3
5

10
20
40



ЛН “х валика имеются центровые = 

--------- устанавливается в центровой

ил. С..л крепления малы^^ей (ркС‘ 15)

,. Й (рис 18) устанавливается в пазы координатного стола 

.'■®=i:==?Sis=‘™:4 

<**амн 95. В держатели конусов могут быть вставлены пря 

или обратные центры.
5. ПОДГОТОВКА ПРИБОРА К РАБОТЕ

5.1. Распаковка

9П±?» »С Распаковку Прибора необходимо производить в со- 
,20±S) С. Распаховк» ПР Р аП,м„же„н«й в упако-

нзнлизаются на координатный^тол “ "Р‘‘жим « ним 89 устШнм и устройствам цифровым 
Т-образных лазах кЙр!и^Хог77^?а₽ *“ закР",ЛЯ1^’1 ыключенных тумблерах СЕТЬ.

■1-3.10. Приспособлений к прибору

roHi’3ft?nn Контактное приспособление (оптический .Д в нем ш 

г" ,о.6. «..«
кой в₽|ИСК<?ЛСНИ-С закР£‘плястся на оправе Объектива 
sSssfessT 

C"KHyS

штейне. p установленными на Kpi Работа без заземления запрещена. и

<Р?'- Щ и прижим к „им 39 гсЖТ”р»Т1.?м ’„«фДю»мм пкчетиым производить при

5 3 Установка основных агрегатных У зло и микроскопа 
для работы в проходящем свете

Произвести установку узлов в следующей последователь-

а также для ф, юстн:



600 мм при работГтГ|'И< Ма прочный стол г____ с головкой двойного изображения в дополки-
_Л^«тьузлыог .900 ММ ■ цветах заменить оправу 90 (рис. 17) со светофильт-

мета.г,ич<,скис; от упаКООоЧНОй бумаги и Р1Рабогс <* *• оправу АЛ9.317.4ОО из комплекта.
^огвепиг,. т„:^"*»ииоиНым бензином: ' "Р I 1еред установкой бабки или круглого стола на коордннат-

поов7пи??ЫК^рд*Няг»«^7та1Г"'Ь кра<иы'‘ "po-vnpf с,ол снять предметное стекло координатного стола
• . Провершь готовиосп. п функционирование обоих фото-

ческих преобразователей и цифровых итсчстиых уст-

(10 следующей методике:Включить фотоэлектрический преобразователь с по- 
жгута к устройству цифровому отсчетному, включить 

ство цифровое отсчетное в сеть и дать прогреться в те- 
15 мин. Совместить штрихи маховичка и кожуха фото- 
рческого преобразователя, установить цифровое табло 
с кнопкой УСТ. 0. Сделать один оборот маховичка. Зна-

I, индицируемого цифровым табло, должно состав- 

ь ввода предустановки по следу fo­

il РЕ Д УСТАНОВИ А устройст-
----— пил.

Для работы сустановить основание на прочный стол высотой <Л|,цых цветах• из комплекта.
600 мм при работе сидя или около 900 мм при работе «а оправу АЛУ- ■ _ — ,,„...Плгг

освободить узлы от упаковочной бумаги и с---------
металлические части авиационным бензином:

отвернуть крепежные впиты и снять красные пррдохр
тельные упоры координатного стола;

проверить комплектность микроскопа по паспорту;
произвести осмотр узлов, входящих в комплект микрс 

па. убедиться в отсутствии повреждений, приступить к у 
конке узлов;

выбрать узлы в зависимости от характера предполагае 
работы:

установить в гнездо верхней плиты (рис. 6) координа 
го стола предметное стекло, закрепить его двумя винтам! 
с помощью отвертки;

ввести свободный конец световода в оправу 90 (рис.
на задней стенке основания микроскопа до упора:

установить тубус выступом в направляющие типа лас 
кин хвост корпуса, опустить до упора и зафиксировать м 
ничком 82 (рис. 12);

ввернуть один из объективов 41 (рис. 7) с у 
1. 3х или 5х в тубус до упора или установить один 
нов 79 (рис. 12) с увеличением 10, 20х 
ступ объектива - --------
гайкой 78.

При работе с объективом 79

увеличен 
iиз объе 

или 40х так. чтобы 
вошел в паз тубуса, и закрепить накид

ВИТЬ - OKI
- а затем кнопку JAi

■■■ела,______
личину 1.000±'0.001.

Проверить возможность
методике:

Набрать на переключателе ПРЬД.'чллгпллхп ,х.г------
рового отсчетного любое пятиразрядное десятичное чис- 

/становить в нуль цифровое табло кнопкой УСТ. 0. Нажать 
>пку « + ». затем кнопку ЗАПИСЬ На цифровом табло 

но нндицнроваться набранное число со знаком « + >. Ус-
--I—v lto цифровое табло в нуль кнопкой УСТ. 0, нажать кноп-

»°чно сменить сменный ко^’?9 ДЛя СМсиы УМлачсам Л * затсм *иопк> ЗАПИСЬ На цифровом табло долж- 
включить тумблер ВКг?°И<?КТ 0<5ъектива 80 Д0С' днцироваться набранное число со знаком «—>;

осветителя; ' Иа передней панели п ~-ЛРОИСР‘”Ь возможность переноса начала отсчета в любую
установить на тубусе i ' вингк’1'' ючку, для чего в произвольном положении координатного

тера измерений одну ж» “’,крос*°»а в зависимости ,ола нажать жяопку УСТ. 0. На табло устройства цифрового 
п»*! м^мёт;^080^ °^Р с ЛеРекрсстиеМ^Д"‘ '“‘п,ого А°лжны индицироваться нули во всех разрядах.

М. Установка осветителей для работы в отраженном свете 

Закрепить осветитель для работы в отраженном свеге с 
малыми увеличениями на тубусе гайкой 34 (рис. 6). Освети- 

_ для работы с большими увеличениями (рис. II) надеть 
» объектив 10, 20х или 40х так, чтобы выступ объектива во- 

в паз осветителя до упора, и закрепить зажимным вин-

Ввести свободный конец световода в гнездо корпуса соот- 

1тствуюшего осветителя до упора.

_-г——.. .Dirtf/VNC в
При использовании окулярной угломерной головки вкл 

чить вилку подсветки лимба головки в розетку «6.3 В» 
задней стенке выносного осветителя.

В случае установки окулярного микрометра предварите, 
но установить в гнездо тубуса корпус АЛ8.020.995 н на с 
патрубок надеть окулярный микрометр, предварительно сф 
кусировав его на резкое изображение сетки (смотря в окул 
из свет). Перемещая окулярный микрометр по патрубку ко 
пуса. добиться совмещения изображения, даваемого объект 
вом микроскопа, с изображением сетки окуляра и закрепи 
окулярный микрометр в этом положении винтом 75 (рис. 12 
20



W .р выбранная точка нР‘»”с’аХ
5.5. Установка и центрировка круглого стола '^сетюи прох«+яи1ИС чС?СЗ центра пер<ЖРеС‘

Круглый стол установить в Т-образные пазы координат С И Д- расстояние- Д°Л’"х<.цнтыва“ия п0 д^ьное ново­
го стола заподлицо с боковыми поверхностями и закредМгрелеЛ прпемещения стон отМетнть нача.
винтами 58 (рис. 8). М ’’У *£о*Прн >'■

При измерениях в полярных координатах необходимо м« Аповых табло поЛО * ение, мм- 
но совместить центр вращения круглого стола с началом и»’ ии<₽\ начальное поло» 
ординат, т. в. с точкой М (рис. 19) пересечения штриховых ‘ >гмечас направлении 7 365- нленне. мм-
кий перекрестия сетки окулярной угломерной головки,

’* "^печном направ-«‘””’ _££ль«ос напрэ*’*мой в окуляр. " П0П'Еые положения - "Р
Микроскоп смонтирован для работы с угломерной голИ1*<’Г1 ‘ 12,782.

кой. Шкалу головки, а также шкалу круглого стола уста 1вчка А
аять на 0*. " ‘„«ное направление. «м 7<4зз.

Микрометрические винты фотоэлектрических лреобразо||»пс|”;_ 7.337.
телей установить в положения, соответствующие крайня >кй 
(дальнему) от измерителя положению стола для поперечн гонка Д 
фотоэлектрического преобразователя и левому крайнему пл 
женню стола для продольного фотоэлектрического преобра 
вателя. Установить концевую меру 25 мм между торцом 
дольного микрометрического винта фотоэлектрическое 
образователя и упорными площадками координатного 
В данном положении центр стола с--------
дает с центром сетки окуляра.

Повернув круглый стол на полный оборот, заметить 
положенного на стад изделия, которая не описывает 
окружности.

_ будет являться центром вращения с_:.._, 
электрическими преобразователями совместить се с иентро| 
перекрестия М.

Более точную центрировку производить ел иираа
зом. Выбрав заметную точку изделия, находящуюся на любо* 
в пределах поля зрения расстоянии от грубо определенной! 
центра, вращать круглый стол, отмечая места пересечения] 
пути выбранной точки со штриховыми линиями сетки. Тах ка>Я 
путь точки является окружностью, то места пересечения долж-1 
ны лежать на одинаковом расстоянии от центра перекрес-1 
тия М.

Измерив расстояние от центра 
места пересечения пути выбранной 
ниями сетки сначала в продольном, 
правлениях, сместить центр стола 
нлй измеренных расстояний. 

22

с угломерной гоЛизмсренные положения 

шкалу круглого стола уст, точка А 
точка С

J С точностью ±2‘мм СОВ

Эта точка 

перекрестия М?

ГОЧ 
замети

жа В
■им Д 'ЛЛ/,-икнм образом, расстояния мест пересечения пути точки 

иховыми линиями сетки от центра перекрестия М бу­

рны:
.МА- 12,868—12,847 = 0,021 мм.
.МВ- 7.433— 7.365 = 0.068 мм.
МО 12.847—12.782 —0,065 мм.
МД= 7,365— 7.337 = 0.028 мм

Полуразности будут:
К мс-ма_0 022 )<)1;

круг.

0.020 „„

лый стол должен быть отодвинут в 1 
направлении Д на 0,020 мм

------------------------ ) цифровому табло:
и продольном направлении - 12,847—0,022= 12.825, 
и поперечном направлении — 7.365+0,020 = 7,385 мм, 

|« которой центр вращения стола совпадает с центром пере- 
рсгия М. Точность центрировки 0.005 мм.
.Для совмещения центра вращения круглого стола с нача- 

,,еРекрсстпя м ",м систсми полярных координат можно пользоваться пере­

точки со штпц •' Сетхм ДпЦЙесшсм предметного стекла.а Лотом в **,s°Iiuwh ли- Предметное стекло имеет нанесенное на нем перекрестие с 
® ^торону MC„.r₽e’,H0M '«•»- Мириной линии и 0.004 мм. и. следовательно, с высокой точ- 

ших значс. костью можно найти центр вращения стола. Предметное стек-
III но избежание порчи линий перекрестия устанавливается 

-------- ---------------------?+

стола. Фо .-J 2
иг, сс с аекгооЯслеАовательно. круглы

, ПЧШИ А на 0.022 мм И В 
ледующим обр; пкд ительно центра пере р п i 
»нуюся на любо-. Окончательная Уста“°“*® Л



обраи1ен''>ЫвнизСК'>СТЬ' "8 КОтоР>’,° нанесено nepcxp^j. . _ л лПроцесс ^’■•Ч’сстие, 4 Подобную проверку необходимо проделать и при нзмере-
му методу С Цснгр,,Р<’вк” при этом анат ’ профиле! винтовой нарезки, используя верит и и отдель-

г. • огмчеи выйной;,., х витков.пя, „сд нач*лом особо точным м.л Центр» бабки следует наклонить иа угол, равный углу

S "еВ7°РЯГЬ Р^омендуется ка„ .м ня винтовой линии1 рсстия штриховой сетки. Р шения стола с центром' ’’У проверку можно производить ио контрольному валику, 
j После установки изделия параллельно направлению псре- 
шения стола совместить линию его контура со штриховой 
к ней окулярной угломерной головки таким образом, чтобы 

и лежала посредине толщины линии штриха.
Закрепление изделий производится плотно, но без излиш* 

втягивания узлов.

>
6. ПОРЯДОК РАБОТЫ

6.1. Общие указания
I l.i инструментальном микроскопе ИМЦ 100 x50. А произ* 

измерения:ружных линейных размеров и диаметров валов в прохо-

М и отраженном свете;лов изделий размером до 360° по окулярной угломерной

1ке и круглому столу;ржущего инструмента (фрез, кулачков и других), а также 
'-'loo любой формы и конфигурации, габаритные размеры 

—на <«толе микооскопа.

5.6. Установка измеряемого изделия

Изделие перед измерением необходимо промыть в бенз 
и протереть чистой салфеткой.

Поместить измеряемый объект на стекло коорфинатн 
стола, круглого стола или закрепить его в центровой ба 
или на призмах, устанавливаемых на стол.

Проверить надежность установки изделия, закрепленн 
в центрах, так как в случае падения его может быть пов 
лека оптика.

Измеряемый объект должен быть правильно установлен 
столе микроскопа. Необходимо, чтобы поверхность объект 
цилиндрической формы или разметочная линия у плоек 
предметов была параллельна направлению перемещения ci 
ла. Параллельность проверяют путем перемещения стола вм< ЯЮОои ipop«“ “ ‘,,,»тьиа столе микроскопа,
те с установленным на нем объектом. При этом следят за тсД®'/’ позиоляют и* устаивали“ ’ гольиых и полярных 
чтобы контур измеряемого профиля не сходил с выбраии*?***1’ ' (е можно проводить в пр > 
в поле зрения точки Например, требуется проверить nap...*“''lH f>v 
дельность установки изделия цилиндрической формы. Ф<>w»»’«/»uvruMX калнбоов; 
электрическими преобразователями установить начальную 
точку образующей в центр перекрестия в поле зрения. Пер! 
мешая стол микроскопа, убедиться, что образующая не сх',1 
днт с центра перекрестия. Если это условие не соблюдено, т! 
маховичком .*18 (рис. 6) и фотоэлектрическим преобразовать 
лем 36 исправить положение стола так, чтобы при повторно! 
перемещении стола образующая не сходила с центра пераI 
крестня. ’

С целью исключения ошибки от возможной конусное; 1| 
предмета проверку производят для второй образующей, дна 
метрально противоположной первой. Если деталь имеет ко' 
нусность, то координатный или круглый стол поворачиваю! 
так, чтобы добиться равенства отклонения 
обеих образующих с центром перекрестия.

удиио.......
размеров конусных калибров;
расстояний между центрами отверстий, 
рл шеров резьбы метчиков (диаметров, шага, половины уг-

| Профиля);- размеров резьбовых калибров (наружного и внутренне-
li диаметров, половины угла профиля, шага);

— радиусов различных дуг методом сравнения с дугами

V,мирной головки.Выбор нужного метода работы зависит в первую очередь 
• конфигурации измеряемого изделия. Измерение профилей 
’правки, контуров резцов, шаблонов и других изделий, нмею- 
UIM резко очерченые, не заслоненные края, ведут в проходя-1 

. И'М снеге, применяя нужную окулярную головку н используя
"Р совиещени:г^Бдл|,ный метол, т. е. непосредственное наблюдение в оку-

j—■------------ --------------



В отраженном свете производят измерение изделий, i 
тур которых заслонен от проходящего света, проверяют 
метки и т. п.

Наиболее универсальной является окулярная угломе; . металлические шкалы,
головка, позволяющая выполнять как линейные, так и уДивыс м____________ \
вые измерения.

Точные измерения расстояний между центрами отверс 
или размеченных (накернснных) точек ведут, используя 
ловку двойного изображения.

При проверке прямолинейности кромки измеряемого о 
екта следует пользоваться головкой двойного изображен^ 
дополнительных цветах.

Увеличение выбирают в зависимости от величины ж 
зрения.

Во всех случаях, когда требуется исследовать качество 
верхности, правильность контуров и т. и., следует пользова 
ся максимальным увеличением, а при измерении углов, с 
ропы которых будут пересекать все (или почти все) пате з 
ния — малым увеличением.

. - ---------- ----------
преимущественно для качественного исследования нзме 
емых объектов.

В отраженном свете яркость изображения выше у ме 
шнх увеличений. Испытав несколько увеличений, целесо 
разно выбрать наиболее удобное для оператора, если это и 
можно по условиям масштаба. При этом необходимо поль 
вяться соответствующим осветителем отраженного света.

Увеличение обратно пропорционально полю зрения, поэ 
му без особой необходимости не следует стремиться к бо 
шому увеличению, так как в поле зрения может оказан 
слишком малая часть измеряемого изделия. 1

При любом методе работы важна резкость, которая за! 
ент от качества кромки измеряемого изделия.

При измерении в пределах поля зрения с помощью окул1 
ного винтового микрометра для точной оценки линейных р. 
меров пользоваться методикой, изложенной в техническ 
описании и инструкции по эксплуатации на микрометр.

При измерении цилиндрических изделий следует руков: 
ствоваться таблицей 7 нанвыгоднейших диаметров диафр; 
мы осветителя в зависимости от диаметров изделий и угл 
профиля резьбы, выбирая соответствующее значение диам< 
ра диафрагмы для гладких цилиндров по наружному диам< 
ру, для резьб — по среднему диаметру профиля.

(
Следует особо выделить выбор режима освещения при ра- 
i с осветителем отраженного света для малых увеличений. 
Режим «светлое поло рекомендуется использовать для хо- 
IO обработанных металлических и зеркальных поверхностей 

___ г_. ........зеркальные маски, 
н|н>ванные поверхности). Режим «темное поле» следует 

•Iменять при измерении слабо отражающих и матовых по- 
чноегей. В сомнительных случаях режим выбирать экспс- 
(снтальио, переключением рукоятки осветителя.
При измерении размеров более 25 мм между торцом фото- 
ктрнческого преобразователя и упорной площадкой коор- 
ни кого стола установить одну из концевых мер 25, 50 мм

/Л мм
< корпеть вращения приводов фотоэлектрических преобра- 

1АГФЛСЙ 36 (рис. 6) при измерении не должна превышать

■ Вращение должно быть плавным, без рывков и радиально- 
| усилия.

11рн линейных измерениях снятие отсчета производить по 
•---------- --------------------/-»unwunпл,,,,.,.,,, • р линейных ;||мф-пихл -г""*'-------

Объективы с увеличением 20* и 40* следует нсполмоьиа устройств цифровых отсчетных. Снятие отсчета можно
'имущественно ь......... ............ ,___............ A„.n,,o„Tnll..^vuv|ИМ Производить по шкалам барабанов фотоэлектрических

■rtpn ювателей и по миллиметровым шкалам коордннатно-
I гол л. 1* л Г. - „ аа 7

>агмы.
уж и и й дна- 
1 гладкого
■ lltpn ИЛИ 
ИЙ ДНВМОТ|> 
мЛм. мм

гладкий

цилиндр

угол 
профиля 
резьбы 

3IT

угол 
профиля 
резьбы 

55е

угол 
профиля 
резьбы 

60°

А < 21.0 15.0 I8.5 19.0

1.0 19.0 I2.0 11.5 15.0

2.0 16.0 I0.5 12.5 13.0

1.П 11,0 9.0 И.0 11,0

1.0 13,0 8.0 10.0 10,0

8,0 I2.0 73 9,0 9.5

1 1 ЮЛ 6.5 8.0 8.5

10.0 9,5 6,0 7.5 7.5

15.0 8.5 5Л 6.5 6.5



Продолжение табл

цилиндра

Наружный диа­
метр гладкого 
цилиндра нли 

средний диаметр 
Резьбы, м.м

Диаметр диафрагмы, мм

гладкий

иатиндр

)Тол 
ЛрОфиЛЯ 
резьбы 
Ж

УГОЛ 
профили 
резьбы 

66’

УГОЛ

резьбь 
.60’

20,0 7.5 5.0 6,0 6.0
25,0 7.0 4.5 5.5 5Л
30.0 6.5 4,0 5.0 5.0
40,0 6.0 4,0 4.5 4.5
50.0 5.5 3.5 4.0 4Л

100.0 4.5 3.0 ЗЛ 3.5

центрах приз»

6.3. Измерение угла конусного калибра-пробки

Установить конусный калибр в центрах центровой бабки, 
ЮЖеннс которой предварительно тщательно выверить по 
и рольному валику так, чтобы ось центров была строго па- 
11гльна продольному ходу стола.
Итмернгь диаметры в двух сечениях конусной части ка- 
|)р|*пробки способом, указанным выше, и расстояние меж- 

HIIMII.При измерении диаметров конуса маховичком поворота 
ни окулярной угломерной головки совместить одну из 
рнхоиых линий сетки с изображением образующей конуса.

I.1M повышения точности измерения угла конуса расстоя-
■ между сечениями брать возможно большим.

По полученным значениям диаметров и расстоянию между 
• ни он ре делить угол конуса по формуле:

_ . H-d 
2tga«—у-------

диаметр конуса в большем сечении, 
диаметр конуса в меньшем сечении, 
расстояние между сечениями.

6.2. Измерение диаметра
Установить измеряемую деталь в центрах бабки (рис. 

закрепить зажимом и установить еоответстпующий дна, 
диафрагмы по табл. 7.

Указатель наклона центров должен стоять на «О».
Если деталь (цилиндр) без центров, установить ее 

призмах (рис. 17).

жение цилиндра на резкость и проверить ее по всей длине I 
линдра.

Совместить поперечным фотоэлектрическим прообразов 
леи горизонтальную штриховую линию сетки окулярной у 
мерной головки с образующей цилиндра.

Проверить совмещение образующей по всей длине, п 
мещан стол в продольном направлении фотоэлектричес I 
преобразователем или от руки.

Перекос установки изделий в призмах может быть ус 
ней перемещением в горизонтальной плоскости одной из

Нажать кнопку УСТ. 0. Фотоэлектрическим прообраза 
тслем поперечного перемещения стола перевести изображу 
детали таким образом, чтобы противоположная ее стор 
(образующая) совместилась с горизонтальной штриховой 
иней сетки. j

Снять отсчет, величина которого равна диаметру пиля 
ра измеряемой детали. j

28 __ __

Вращая гайки 42 (рис. 7) и 87 (рис. 17). навести изо^!"ли’. и" морфия О 

тс цилиндра на тимкостк и iim».»...........................  И1мсрсння м>» 9,050 мм;
d «6.385 мм;
L=50,820 мм 

^■^-0.0524; („.if--0.0262
) 1ц .

I Ь-ь ilium угла конуса а«1°30'.
Угол конуса 2 а—3°.

II I. Измерение плоского шаблона млн скобы

Л.1.1. lllNCpCHHC длины (размер а) (рис. 20)

IliiMiiriin* шаблон на предметном стекле и прочно закре- 
iMH Но струбцинкой. Выставить измеряемый элемент по хо- 

tKWia, как указано и подразделе 5.6.
II • г ллииу а При намерении длины асовмсстнтыцх 

,'Mi.iiu>i ||><'1омектркчсскнм преобразователем вертикальную
29



головки совместить эту же штриховую линию сетки с 
■брпжеином другой стороны угла.
Произвести второй отсчет по угломерной шкале. Разность 
четов составит величину измеряемого угла.
При переводе штриховой линии сетки с одной стороны уг- 

. ни другую она должна пересекать зону измеряемого угла.

чтобы вершина „ «.»«« №
пожелание по шкале 164’18';

УГОЛ шаблона равен: 164’48'-]6°30'- 148’18'.
1нгр<ч11тнчь измерения ±Г.

штриховую линию сетки с одним краем шаблона, на 
кнопку УСТ. 0. совместить с другим краем и снять отсче)

6.4.2. Измерение угла (размер а)
Грубый способ измерения (по шкале стола)

Установить и отцентрировать накладной круглый 4 
как указано в подразделе 5.5.

Установить шаблон таким \____ , _____
ряемого угла оказалась в центре перекрестия сетки оку 
ной угломерной головки.

Лимбом 56 (рис. 8) совместить изображение одной из 
рон угла со штриховой линией сетки окулярной угломе 
головки.

Произвести первый отсчет по угловой шкале наклад 
круглого стола.

Наблюдая в окуляр и одновременно вращая лимб кру 
го стола, совместить изображение другой стороны угла с 
же штриховой линией сетки головки.

Произвести второй отсчет но шкале. Разность отсчетов 
ет величину измеряемого угла.

Пример отсчета:
первое показание по шкале Н2л06/;
второе показание по шкале 13*48';
угол шаблона равен: 142°06'—13’48'—128’18'.
Погрешность и» мерен ня ±3*.

С.5. Измерение диаметра глухого отверстия 
в отраженном свете

Иногда необходимо измерить такие величины, как, напри- 
р, толщину штриха на шкале штангенциркуля, диаметр ра- 
«нны иа поверхности детали и г. п. Методом просвечивания 
> лпп. это невозможно, поэтому измерение производят в от- 
«гнним свете в следующей последовательности:
iflkpciiиIь на тубусе одни из осветителей отраженного 

урянонить измеряемою деталь на предметном стекле.
При МСПОЛьзонакни осветителя для работы в отраженном 

||*Г1 С малыми увеличениями необходимо установить соответ- 
и/ЮШий режим освещения поворотом маховичка в одном из 

■ .4 фиксированных положений: СВЕТЯ. светлое иоле.
I Ml I темное поле.

Режим «светлое поле» удобно использовать при измерении 
||<1Л«’Й с преимущественно зеркальным отражением или 
hihkiim к «еркальному.

При измерении деталей с темной или матовой поверхностью 
|чй||олим<1 работать в режиме «темное поле»

Совместить продольным фотоэлектрическим прсобразова- 
пер шкальную штриховую линию сетки с краем отвер­

ни п. кнопку УСТ. 0.
Фошэлскгрнческим преобразователем перевеет изобра­

зит' измеряемого отверстия в такое положение, чтобы вер- 
И Ki ЛЬ II им штриховая линия сетки переместилась на лротиво- 
Ч/1ОЖННЙ край отверстия.

<'ннп» отсчет, ранный диаметру измеряемого отверстия.

Точный способ измерения (по шкале окулярной 

угломерной головки) I

Продольным к поперечным фотоэлектрическими преоб 1 
зователями установить шаблон таким образом, чтобы вер I 
на угла совместилась с центром перекрестия окулярной у: I 
мерной головки.

Включить подсветку шкалы лимба окулярной угломер 
головки. j

Маховичком поворота лимба с сеткой окулярной углом |
У галлшси рлпилм-пг. г. - ---------------------------- -____ r------ - Л.ъшип иА/лхрпии VI ЛОЯ 

ной голозкн совместить одну из штриховых ЛИНИЙ ссткн с id 
Сражением одной из сторон угла.

Наблюдая шкалу лимба 21 (рис. 1) через отсчетный м! 
роскоп 26. произвести первый отсчет. I

Маховичком поворота лимба с сеткой окулярной углом!



6.6. Измерение деталей с очертаниями кривых 
в прямоугольной системе координат

Установить деталь (рис. 21) на накладной круглый 
так, чтобы ось а или разметочная линия приблизительно 
падала с направлением продольного или поперечного пев 
тения стола. Ч

Вращением стола, а если нужно, и продольным или i 
речным его перемещением совместить разметочную .п 
(ось) со штриховыми линиями сетки (на рисунке ось У). ______
разметочная линия нанесена на поверхности изделия, р нмеэио для упрощения работы вставить о это отверстие 
ведут в отраженном свете; если разметочная линия совлг .т ............. ..............
с одним из краев изделия — в проходящем свете. Если р: В 
ры детали превышают диапазон работы фотоэлектричс С 
преобразователей, необходимо использовать концевые Г 
нужных размеров.

Вращая фотоэлектрический преобразователь попере* 

началом отсчета, с началом координат (центром перскрес 
в поле зрения. Отметить показания цифровых табло про, 
кого н поперечного перемещении координатного стола.

Пусть, например, эти показания будут:
в продольном направлении 21,435 мм;
в поперечном направлении 1.020 мм.
Предположим. что координаты точек

точка 1—Х|— 0 мм.
точка 2—Хг- 5 мм.
точка 3—Х»-|1) мм.

Тогда при установке показаний 
табличных и начальных координат

4.7. Измерение деталей с очертаниями кривых 
и полярной системе координат

Упаноиить II отцентрировать накладной круглый стол, как

\< iiiiii.iuin. измеряемую деталь (рис. 22) на круглый стол.
«вместить изображение центра детали А с центром пере- 

. нт сетки окулярной угломерной головки, для чего псред- 
ivtii гс от руки на столе.
I'uiii деталь вместо намеченного центра имеет отверстие. 
|4|М|11 ... х__ _ п атл птгдепстне

•Лму с lapaiicc намеченным центром.
1И.11 центрировки детали, вращая круглый стол, совмсс- 

|| в ОДНОЙ из осей координат (г. е. со штриховой линией 
„И, .ннню, начерченную на детали и служащую началом 
ЧШ углов. После установки отметин, на цифровом табло 

-г—*»*"* ^VIV^.VIMPHHUXKHH лреооразоватсль полергч^^Нк того направления. в котором будут измерят ра 
хода, совместить на детали выбранную точку А. являющ К векторw Отметить также показание шкалы круглого 
началом отсчета с ___________,_____ _ 1

Ih.ifb .ын даПюго случая эти поклтэнич «yiyi
ИД ШИ я»■' круглого стола 38*8'.
■it инфроном Hilk'io 1,355 мм.

что намеряемый профиль должен отвечать следующим

кривой будут заданы гл Си
У.-23.300 мм. 
У2-15,105 мм.
У»-11.000 мм 

цифрового табло на су 
...------ контур измеряемой коп

должен проходить через начало координат, а измеряемая I 
ка лежать в центре перекрестия. В данном случае эти у 
новки будут равны: 7 ! I

в продольном направлении 21.435—0 = 21.435 мм- 
в поперечном направлении 1,020 + 23,300-= 24,320 мм. 
Если кривая неточна, то между точкой на кривой и и I 

лом координат будет некоторое несовпадение, которое мо I 
измерить хак разность между отсчетом, вычисленным выи 
отсчетом при совмещении кривой с началом координат.

Следующую точку кривой установить подобным же о< I 
зом. Показания на табло должны быть 16.435 мм и 16.125 I 

Гаким способом измеряют и все последующие точки. I
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радиус У"” поворота
|- Xi-45.0 мм. I-О’.

■а 2 Х,~50.5 ИМ. 2=15’.
м« J X,-56.7 мм. 3-35’.
ывренне правильности положения точки 1 кривой произ- 

11|>.>и< |>м>й радиуса-вектора, так как угловая киордияа-
.... .  . r. i.ie равна нулю. На цифровом табло уианав- 
М AICW. равный сумме (или разности) начальной а таб 
Л наличии В данном случае отсчет должен быть равен.

1,355+45“*46,355 мм.
пи МоМ придется воспользоваться концевой мерой раз 
Й ап ММ. ГПК как хода микрометрического впита фото- 
ММСИОГО преобразователя недостаточно.

, и и. I i/по. пении профиля изделия край его 
жения совпадает с началом координат, если 

контур неточен, то отклонение измеряется 
им преобразователем, как описано в п. 6.6
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а.». Измерение отклонения от прямолинейности 
кромки

При переходе к измерению точки 2 поступить подобн 
образом, прибавить к нему новую установку круглого 
равную сумме начальной и табличной величин, т. е. для . гл И1лЛпажения в дополнитель-
2 будем иметь знииеиие: ,, , голоииу дю«»о™ „„ер.е-

установка на цифровом табло 1,355)-50,5 = 51.855 мм Jcinx Отфокусировать мккроско 
установка на шкале круглого стола 38’8'+15’0'- 

н т. д. для всех последующих точек, применяя при этом 
ветствующис концевые меры.

6.8. Измерение расстояний между центрами о- ___ ___________ - ___
’WBnrw,R,lvnvn.',“ прямой появляются два смещенныхПри измерении расстояний между центрами отверстий точек кромки цРс1ИЫх изображения

какового размера установить контуры изображений отверЖ inMbHO
параллельно ходу стола при нулевом показании шкалы 1ЯИмошью фото -------А.смете
окулярной угломерной головки. "■И^м**^’''’'"егом"от" базовой прямой (исходное поло-

Затсм установить взамен окулярной угломерной Го.1?_И00Рд,”,атиог -----------
головку двойного изображения (рис. 6). 1

Перемещением стола фотоэлектрическими прсобразо! 
лямн добиться совмещения раздвоенного изображения од 
из отверстий в одно.

Нажать кнопку УСТ. 0. Перемещением координатного 
ла в продольном направлении подвести в поле зрения рал 
енное изображение второго отверстия, совместить его в о

Снять отсчет, равный измеряемому расстоянию ме 
центрами. При работе с головками двойного изображения 
пользовать объектив 3х или 5х в зависимости от величины 
меряемых диаметров.

Измерение расстояний между центрами отверстий, раз.-! 
пых по диаметру, производят следующим образом.

Установить н отцентрировать накладной круглый стол. I 
указано в подразделе 5.5.

Установить взамен окулярной угломерной головки голо! 
двойного изображения. Поместить измеряемую деталь на с| 
и перемещать от руки до такого положения, при котором I 
изображения одного из отверстий сольются в одно. После 1 
го закрепить измеряемую деталь. Нажать кнопку УСТ. 0. 1 
тем. одновременно поворачивая стол к перемещая его в л| 
дольном направлении, добиться такого положения ю«тя! 
когда два изображения второго отверстия сольются в одна 
снять отсчет, равный измеряемому расстоянию между не! 
рами. 3

I- предмета.■•пмгстигь кромку предмета с осью симметрии двойного
■ |.л>1(<Н11Я. Совмещение произведено, если две выбранные 
и кромки дают совмещенное (одинарное) изображение.

•пи-ре. «• IpHMiin, соединяющая эти две точки, является базовой для 
-шркн отклонения от прямолинейности. При отклонении 

макового размера установи™ к-оитЗ'' ««lai.iiiU точек кромки от прямой появляются два смещенных
параллельно ходу стола при нулевом*Г|"10вра*ен“й друг друга цветных изображения.
окулярной угломерной головки ” г,,”‘»зании шкалы л| намощью фотоял метрического преобразователя измерить 

••чину отклонения от прямолинейности кромки как смете- 
гол! •’"'•рдинатного стола от базовой прямой (исходное поло-1 

Совмещения цветных изображений.

6.10. Измерение элементов резьбы
в.10.1. Общие указания

роскопс можно измерить следующие элементы резь- 
и метчиков:
|ый диаметр d:
|нпй диаметр du
I) диаметр <12;

а
Iу угля профиля —

-моменты, ла исключением среднего диаметра, мож- 
Ц. и у резьбового калибра.

О 10.2. Подготовка прибора к пмерению реэьб

[uni. на координатном столе бабку (рис. 9) с накло­
нной центров или бабку с горизонтальным положе* 
и m il 1 ров*

р ioiuiiohtbpmiwm положенном линии центров (АЛЗ.991.001) 
| и ирииоияп. в случаях, когда не требуется домерять угол



• Н|м»|кннг внутреннего диаметра резьбового калибра-пробки 

my ipciiinifl диаметр резьбовых калибров-пробок метри- 
•II и ДЮЙМОВОЙ резьб не должен быть более тсоретическо-
• vipcinicro диаметра (верхнее отклонение равно нулю, а I 
»и нпплины произвольна). Поэтому непосредственное из- | 
..... внутреннего диаметра производится только во время
I lon.iiiiirt. когда необходимо знать его размер.
) «и намерения необходимо произвести следующее.
гГКНопнть в центрах бабки измеряемый калибр и закрс- I

1<1Лучнп> резкое изображение профиля резьбы, для чего | 
imyi'iipoiiini, микроскоп гайками 42 (рис. 7) и 87 (рис 17)
I клонить от руки бабку 65 (рис. 9) с калибром в центрах 1

S
||(М1 подъема резьбы <p (tgq?=—;—). i

Л <12
-------1м фотоэлектрическим преобразователем устано- I 

I» ГОрнл>нта.1Ы1ую центральную линию окулярной сетки: 
ИЛИ ИЯЛнбров с полным профилем на точки, в которых 
Hltllioii и - глругления профиля.
ИЛИ калибров с неполным профилем - на линию, ограничи- 
ННую углубление внутреннего диаметра. I
НйЖйть кнопку УСТ. 0. Поперечным фотоэлектрическим 
и><)|iiiaoiinтелсм подвести противоположную сторону калиб- 
Щ?ИДИОНИТЬ горизонтальную центральную линию сетки на I

размер внутреннего дна-| 

не ^1енее_чем в двух се-

Установить в центрах контрольный валик, огфокусиД 
микроскоп гайками 42 (рис. 7) и 87 (рис. 17) на резко! 
Сражение острого края пластинки валика. Проверить ira 
дельность установки линии центров ходу стола в горизо)! 
ной плоскости, а также параллельность штриховой линк I 
ки продольному ходу стола при нулевом показании u I 
лимба угломерной головки.

Для бабки с наклоняемой линией центров в случае I 
рения шага калибров дополнительно провести также nj: I 
ку параллельности ливни центров ходу стола в вертнка, I 
плоскости. Для этого установить стойку индикатора на! 
бедной поверхности основания микроскопа или на плит! 
дом с микроскопом, а измерительный наконечник ввей 
контакт с поверхностью контрольного валика. Допуска! 
непараллельность линии центров, измеренная на концах 1 
рольного валика при движении стола. 0,03 мм. i

В случае непараллсльностн штриховой линии сетки^^^ 
лярной угломерной ГОЛОВКИ продольному ХОЛУ стола в 
лах более одной минуты выставить головку по ходу с 
подвижкой упорного винта, расположенного на тубусе 
головкой, освободив его предварительно от стопора. С 
контрольный валик. Установить в центрах измеряемую де

Если ось центровых отверстий измеряемой детали не 
падает с осью резьбы, то положение центровой бабки вы; 
ют по наружному диаметру резьбы. I

Маховичком 29 (рис. 5) установить размер днафрагмь 
ветителя в зависимости от диаметра измеряемой дета; 
соответствии с табл. 7.

в.ЮЛ. Измерение наружного диаметра |>ен.бово1о калибра

Наружный диаметр измерить не менее чем в двух сечен 
в одном из них измерить в двух положениях калибра I 
углом 90е).

Проверку производить следующим образом. I
Поперечным фотоэлектрическим преобразователем уст; I 

вить горизонтальную центральную линию сетки без проа I 
по линии вершин.

Нажать кнопку УСТ. 0. Поперечным фогоэлектрнчес I 
преобразователем перевести контур измеряемого размера I 
противоположную сторону и снова установить горизонт; I 
ную линию сетки по всем вершинам профиля. Снять ото I 
который определит размер наружного диаметра. ’]
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IWHc гну юные точки профиля.
1'.ИИп> отсчет, который определит

11йУ ipriiniifi диаметр измерить

J “-------- "...-~ч резьбы необходимо помнить,
одного края профиля предмета па другой предмет и 

п протипоооложную сторону иа угод подъема

Црнмочинм* Ирк измерении элементом 
яри нермоде с U.___  " ----- '
|р«« наклоняться П ПрОТИПиООЛОжнуи» ЧЧ,....., .......
МН ЦП того, Чтобы О1ттнчсская ось микроскопа оставалась касатсль- 

-- ----- А»,идущей по среднему диаметру резьбы

•,10.5. Нтиерсние среднего диаметра

»•««• измерения среднего диаметра должна примерно 
(nil. г осью вращения нейтрон бабки для исключения
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погрешности перефокусировки. Измерение производят! 
дующим образом.

Установить резкость изображения профиля резьбы гГ 
ми 42 (рис. 7) и 87 (рис. 17) и одновременным наклоне 
ки 65 (рис. 9) с центрами на угол подъема резьбы <р.

Перекрестие сетки окулярной угломерной соловки 
речным и продольным фотоэлектрическими лреобразова 
мн установить на какую-либо точку, примерно на сер 
стороны профиля (рис. 23). Одновременно маховичком, 
лярнон угломерной головки совместить 
тарную - ------------------- --

На _____j v. нииеречным фотоэлек
преобразователем переместить измеряемый профиль на 
тивоположную сторону. Установить резкость изобра 
противоположной стороны профиля резьбы наклоном Ц0! 
бабки на угол подъема резьбы и совместить с нерекрес 
сетки, не меняя положения (угла) вертикальной штрих 
линии, которая должна совпадать с противоположной ci 
нон профиля.

Снять отсчет, который определит размер среднего 
метра.

Повторить то же измерение среднего диаметра по др 
стороне профиля и взять среднее арифметическое из дву 
лученных значений.

Многократное измерение по двум сторонам профиля 
величину среднего диаметра, свободную от ошибки пер< 
осн резьбы по отношению к направлению продольного 
координатного стола.

6.10.6. Измерение шага
Шаг резьбы можно измерять непосредственно отсчс 

(абсолютным методом). \
Шаг резьбы резьбовых калибров измеряют только сра 

тельным методом с применением концевых мер длины с 
грешностью аттестации ± (0.5 + 5.0L) мкм, гдеЬ — д.’ 
концевой меры в метрах.

Отклонение углов 90° концевых мер длины между нзме 
тельными я опорными поверхностями не более ±2'.

Измерение шага можно производить как при горизонт 
ном положении линии центров, так и с наклоном центров 
угол подъема резьбы.

Исходя из этого, измерение производить следующим об 
зом.

Измерение шага абсолютным методом

попить поперечным и продольным фотоэлектрически* 
азователями перекрестие сетки на какую-либо точ­
но па середине левой стороны профиля. Одповремен* 
чком окулярной угломерной головки совместить вер* 

llbiiyio штриховую линию сетки с измеряемой стороной

wi угломерной головки спя ‘ - - ______
ую линию сетки с измеряемой есгить ВСРгикальпую ЖГИ'"”' кнопку УСТ. 0. Переместить продольным фото- 
'5разоваКМОПКУ УСТ- 0 1Ьпе^!^ИоЛ?’ро4>иля-' в!|11чг<иим преобразователем измеряемый профиль вдоль 

гелем иевемеетит». и-»..лл».”..Т’>1?электРИЧсЯ^<!Л<,ду*’ИШЙ виток (на величину шага) в ту же точку.
микроскоп иа резкое изображение нового__ ромть микроскоп на -------

I л (< • ли намерение ведется с наклоном центров).
1 ««имгстиГЬ точку с перекрестием сетки, нс меняя положе- 

игргикальной штриховой линии., который определит размер шага резьбы S. 

Намерение ведется с наклоном центров на угол, рав-
» резьбы <р. то размер шага уточнить по фор-

№ S--^_

cos <г
фотоэлектрическим преобразователем ввести 

воположный профиль резьбы.
t измерения по правой стороне профиля.

метнчсское из этих значений дает размер

Измерение шага резьбовых
калибров сравнительным методом

ерскрсстис сетки, как было указано выше при 

шага абсолютным методом.

Первый отсчет.
тку стола и заложить между упорной пло- 
_ом продольного фотоэлектрического пре- 
из концевых мер размером, равным номи- 

1ножснному на число витков, между 

меренне.



Если штриховая линия сетки при втором положен! 
совпадает со стороной профиля, то подвели ее продол 
фотоэлектрическим преобразователем до совмещения cl 
стороной.

Произвести второй отсчет.
Разность отсчетов и тысячных долях миллиметра пою 

отклонение шага резьбового калибра на данных витк( 
его номинального размера.

Поперечным фотоэлектрическим преобразователем в( 
в поле зрения противоположный профиль резьбы.

Повторить то же измерение по правой стороне проа
Измерение одного шага резьбы производят точно таю 

как и измерение нескольких шагов, но при этом измеряют! 
стояние между соседними витками, пользуясь концевой, 
рой, равной шагу резьбы, или двумя блоками конце— . 
разность размеров которых равна измеряемому шагу.

Шаг рекомендуется измерять по правой и з 
профиля. Среднее арифметическое, полученное 
ний. определит значение шага.

Пример подсчета.
Измериют шаг 3 мм на первом в пятом нитках.
Первое измерение первый отсчет
концевая мера 3 мм, второй отсчет

отклонение шага
Второе итмереик»: первый uic-ier
концевая мерз 3 мм. второй отсчет

отклонение шага
Третье измерение: первый отсчет
концепая мера 15 мм. второй отсчет

отклонение шага
Четвертое измерение: первый отсчет
концевая мера 15 мы. пторой отсчет

отклонение шага
Среднее арифметическое из результатов 

вой и левой сторонам профиля на одном

+0,003 мм+0,006 мм -

5.423 чх1
5,426 мЛ

+ 0,003 мм.В

ч
им.НННМ

+ 0.006 мм.В
5.424 мм.В
5.423 мм.В

-0.00! мм.В

8.272 
8.276

+0,004
измерений по п 

витке:
+ 0.0045 мм.________________ —— 

2
Действительный размер шага 3 мы t-0.0045 .мм-3.0045 Мцпуi

фнфмсгичсское из результатов измерений по пра- 
сторонам профиля на нескольких витках.

-0.001 »ul+(±p.004?IMU+0t|0|. мм
„Ь'ЙС тигельное расстояние между пятью измеряемыми 
Л|«МЙ 15 мм-1-0,0015 мм-15,0015 мм.

1|Ш «включении о годности калибра по шагу необходимо 
hi и виду, что погрешности шага относятся к расстоянию 
iy любыми двумя витками (а не только к расстоянию 

i4p соседними витками).

* Hl I II тмереиие nixToiHiiu угла профиля ретьбового кз.тндра 

пользуясь концевой!•'Mi pi iiiiif ума профиля резьбового калибра производить 
' концевых "" Л»ум его половинам для того, чтобы проверить по 

•■ин 11|>йм11Л1.|1ость самого угла, но и наклон профиля к оси 

левой сгирс^^^С- и» этих 1 ...... .. УгЛа профиля проверяются в двух витках с двух
'рнИ (Ленин и правая половины), т. е.

«I а> «з <xi
2 ’ 2 ’ 2 2

||I1iiiii> ни рис. 23.Liyi" половину следует измерять несколько раз. а

l in 0.5 до I мм пять раз; 
| «и 1,25 до |,5 мм четыре раза.
f «Н1.111К' 1,5 мм три раза.
не Ирин i водить следующим образом.
iiium и поперечным фотоэлектрическими иреобра-
l .и также маховичком окулярной угломерной го- 

портику первого угла профиля ^-(рнс. 23) 

г|ггн|»|'гия окулярной угломерной головки при
- . И1’|||||к<1лык>й штриховой линии сетки, соЪтветст-

ъИйЫОетНТЬ вертикальную пунктирную линию с правой 
'|ц|НИ1н11 н|1.>||||1 i«i Произнести первый отсчет и определить

ai 
МИМУ HHbmhIi iiii'ioiiiiiiiJ угла в верхнем положении — .

шитыннть протии делений па ноииусной 
Р влево от 0 до градусного штриха.’

мм. 
мм



Продольным фотоэлектрическим преобразователем и 
внчком окулярной угломерной головки совместить вс| 

<Хз L
второго угла —следующего витка с центром перекрест I

Совместить вертикальную штриховую линию с лево I 
роной профиля, произвести второй отсчет и определить I 

чину.левой половины угла в верхнем положении—, I

полученное число от 360е.
С помощью поперечного фотоэлектрического преобр; I 

теля перевести изображение на другую сторону (для и I 
чення погрешности из-за перекоса линии центров провер I 
го резьбового калибра относительно продольного хода I 
динатного стола) и определить указанным выше способ» 

величину правой половины угла в нижнем положен

I IIмир подсчета:
величина половины угла 2!Г36'.

)

шиие прибора 330°18', 

половины угла 29*42';

I» мжамиие прибора 331Г26';

■ млн.... . половины угла 29W;

—величина половины угля 29*38'.

T 

ИЛИЧНИ.

величину левой половины угла в нижнем положении

Усредненной величиной каждой из половин угла (пр 
и левой) будет среднее арифметическое из результатов 
измерений, произведенных по данной стороне, вычисление 
формулам:

а' ____ О| + а2 а.' а-.+сц
— прав. - ; — лен. = —---------

Полученные результаты измерения значений половин 
профиля меньше их действительных значений вследствие 
клона центров на угол подъема резьбы (особенно при нз\и 
нии резьб с углом подъема свыше 4°).

Для получения тангенса действительных значений пол!

ft* 29*36'29*34'I - "Р ••------------Ж-------------  2®^.

\ Xtf 29424 29’38' . л.» . — -•лчо'.
» 2Мв^МИТСЛЫШИ величина половины угла профиля при уг­

ре о.бы ч 10° равна:

•J M|»«” VW <|

W*M';

I« ,J~ лсп 
Л <>-. <с

tE29°35' 05677_=о5754;
cos'll “ 09848

2ГЮ' 0.5696_ .0.5773, 
IF" 0,9848

ны угла профиля следует тангенс измеренных значений пЛ 
вин угла профиля разделить на косинус угла подъема pet| 

4 а'

lg 5--Л1
COS ф

j ***’*

При i|«* 
<н I i"" 
П|Щ Hl *

,ц) 00' - ____

МИМИ нолунинмых cSee арифмети
эиаченнями берется суд и inano- и0

клонений половин угла лро- 
л.— I берется среднее арнфмети- 
1_ИЫХ пглнчкк отклонений левой и правой по-

где —- --------искомая половина угла профиля:

— измеремяая половина угла профиля.



6.11. Измерение элементов резьбы с помощью . КЛОИ«1«Н' ОТ ВрИ1ИКУя«РИ0СТ“ бнсс<‘к 
головки окулярной с набором профилей резьб

* КГ -ЭО'+ИЗ^-Ь = -2'.
• 11.1. Общм указами ° прк устаиовкс ИИ-

С помощью головки методом накладывания можно 1. >.i р< ".бл ,,'Г^У.?е1гЛс' угломерной шкалы 
рхть следующие элементы резьбы точного класса; И 1| иуЛ*** д • точИО совместится с

угол, высоту и наклон профиля резьбы; |йН_1У»оф,’ЛЯ 'п
шаг и средний диаметр резьбы. ,
При измерении элементов резьбы головкой окуляр!

набором профилей резьб фокусировка, выбор диафрап 
наклон центров бабки производить так же, как при pad 
окулярной угломерной головкой. I

6.11.2. Измерение погрешности угла профиля резьбы I

Установить ось измеряемого изделия параллельной 
дольному ходу стола. Вращением сетки с помощью мах| 
ка ввести в поле зрения (рис. 24) штриховой контур про<1 
который по величине шага соответствует измеряемой pJ 
Перемещением етоля фотоэ.1ск(рическнмн преобразовате^ 
в продольном и поперечном направлениях и вращением 
с помощью маховичка совместить сначала правую сто 
контура профиля на сетке с соответствующей стороной 
вого профиля резьбы и снять отсчет по угломерной шка. 
ловки, затем совместить левую сторону того же контура 
с соответствующей стороной тейевого профиля резьбы и с| 
второй отсчет по угломерной шкале головки.

Алгебраическая разность отсчетов дает погрешность 
профиля резьбы.

Отклонение от перпендикулярности биссектрисы угла . 
филя к осн резьбы определяется как алгебраическая полу) 
ма двух отсчетов, полученных при определении погреши! 
угла профиля резьбы, причем знак опускается, если не <>г] 
рено, в какую сторону считать наклон положительным, 
какую отрицательным.

Пример.
Отсчет по правой стороне теневого профиля минус 30'. 
Отсчет по левой стороне теневого профиля +26'.
Погрешность полного угла профиля

—30'—£+26')-—56х.

из^адипа11;(я М0жио 
Vrni* •>•—...........  . . ы Резьбы точного Класса Г ,и •" "

*' • НН нулевое
н||0 Профили 

> MirpHXolIHM контуром.

«НЛ. Измерение среднего диамстрл резьбы

Нрапкпнем сетки и перемещением стола фотоэлектричес­
ки |||11‘1|б|111.юнателямн в продольном и поперечном направ- 
||1!ЮШ1Мгсп1Г1. одну из сторон выбранною контура про- 

' МШ в соответствующей стороной изображения тене- 
■НЛЯ резьбы и нажать кнопку УСТ. 0. устройства 
|о (нечетного для поперечного хода стола. Затем пе- 

1| п поперечном направлении до появления в по- 
1метрально противоположного витка или впади- 
битьем совмещения той же стороны контура при-

_ ) у противоположной стороной теневого профи- 
Ц II СПИТЬ по табло отсчет, который даст измеренный 
KIIHMi'ip резьбы. Для повышения точности измерения

дрон ino.Tiiib несколько наводок и отсчетов и на-

iJlOAIiec Ц|)нфмс1ическое./• и«чгмия погрешности от перекоса оси резьбы от- 
II ианрлнлепня движения стола подобные измерения 
III. ш> другой стороне профиля. Среднсарифмстчес- 

RHlin ipriiicio диаметра, измеренное по левой и пра- 
~|М профиля, свободно от этих погрешностей.

II 11,1. Измерение шага рсм.бы

IBM И при измерении среднего диаметра, одну из 
Инною ня сетке контура профиля совместить с 
Иц*й стороной теневого профиля резьбы, нажать 
| 0 устройства цифрового отсчетного продольного 

Ц ноли Затем переместить стол фотоэлектричсс- 
нI< нем в продольном направлении на один или 
__ —>гря по тому, нужно ли измерить отдель- 

■ПГ^ЙННь его среднюю величину, и снять отсчет. 
MliU-jir/iiiiliiic шага или сумме шагов. Для нсклю-



чення погрешности от перекоса оси резьбы относитс.и 
правления движения стола измерение производить та: 
правым и левым сторонам профиля и брать среднее арЩМ 
тическое. Наводку и отсчет повторять не менее трс^ЩЦ 
раз.

I6.12. Измерение радиусов закруглений с мимощь 
головки окулярной с дугами разной кривизны ■

Измерение радиусов дут с помощью головки пр __
методом сравнения с эталонными профилями сетки.

Видимое в поле зрения (рис. 25) изображение i * 
профиля радиусного закругления изделия (а) совмесл 
подходящей но величине дугой радиуса на сетке и проч! 
величину радиуса дуги. *

...lull иакоиечник

|Щ||иуи фо|('электрическим преобразователем продольно- 
mi iik'Hiih стола, добиться положения, при котором вер- I

11.НЯН линия перекрестия штриховой сетки окулярной yr- I 
.плойки будет находиться строго между двойными i 

МЙМИ сетки приспособления. Медленно перемещая стол | 
"•6МИ1М м ту и другую стороны в поперечном направле- , 

с помощьюЕ! м '“анмиым расположением двойных штрихов и , 
“Pftai-ia.j WHIAMIoft ЛИНИИ перекрестия штриховой сетки, определить 

......... . " ' «• <гола, при котором точка касания измери- 
головки произво^■■коиечннка с поверхностью отверстия займет край-

’•‘■Оа положен нс (рис. 16а ).1|>ц нгромещекин стола в поперечном направлении измс- 1 
“"кик, контактируя с поверхностью отвер- I 

Аулг» отклоняться влево, затем при переходе черет ось 
МТЯИипнтся па месте и при дальнейшем перемещении i 

IIjMlT отклоняться в обратном направлении. I

1 ...................... совмещения штриховой линии сетки микроско- (
I ОртООМ* штрихов приспособления, сиять отсчет по табло 
ИрмИН НИфроиого отсчетного Отсчет плюс диаметр накс- 

4шВ Mil* м*"|||,,н||‘< диаметра кольца.I НЙШрМЛуек и периодически определять действительный 
^^^^КрИИИКл с точностью до 0,0005 мм.

QmMHIKh* нрштособление может быть использовано та:. 
| эли NiMi|...... in ширины пазов деталей и для наружны'.
lIMMli 11114 ичмеренин размеров изделия прямоугольно1 
МИММ добиться такого его положения на столе I

'itoCii при перемещении стола в поперечном на <

!■» копа двойные штрихи в точности |
йМЙ яярлкгер движения измерительного наконечника. , 
' 'Му необходимо остановить вращение фотоэлектрического | 
чАМаочик ж п тот момент, когда отклоняющиеся двои 
J^NIJIII остановятся. После этого вращением фотоэлект- 

(Hfwro нргобрлзопатсля продольного перемещения стола '1ИЙТИ штрихи в положение, при котором перги- 1
П|1<Н1й линии перекрестия штриховой сетки окулярной утло- I 

^^ИнМоккн будет находиться строго между 
W 1061 Пчжить кнопку УСТ. 0 устройства цифрового от- i 
•HIHIH действуя поворотом кольца 51 (рис. 8). пе- |
ММЙН нинравлеикс действия пружины и перемещать стол*| 
1р»Ц1М1-11пм нянрлнлснни до тех лор. пока наконечник рыча- 

инутренией поверхности кольца с другой сю- .

6.13. Работа с коитактным приспособлением

6.13.1. Общие положения

Перед измерением контактным приспособлением , 
повить нулевое показание шпалы ЛИМОа окулярной угле 
ной головки, параллельность плоскости качания измерю 
ного наконечника относительно продольного перемет 
координатного стола поворотом от руки контактного пре 
соблсния вокруг осн объектива.

При этом в поле зрения окуляра должна быть видна 
тина, изображенная на рис. 166, т. е. при вертикальном и 
женин измерительного наконечника изображения двоЙ 
штрихов сетки приспособления должны точно перекры! 
вертикальную линию перекрестия штриховой сетки окуляр 
угломерной головки. В таком положении закрепить kohti 
ное приспособление.

При измерении необходимо пользоваться объективо 
увеличением 3х.

в. 13.2. Измерение контактным приспособлением

Проверяемое кольцо закрепить на столе микроскопа, 
консчник 59 (рис. 8), введенный в кольцо, под действием 
жины прижимается к поверхности отверстия.
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правлении вертикальная линия перекрестия штрихово 
окулярной угломерной головки находилась между дв 
штрихами сетки приспособления. Это означает, что 
емое изделие установлено в такое положение, когда ли 
мерения проходит перпендикулярно одной из измеряе 
верхиостей.

В остальном измерение наружных (внутренних) ра 
изделия аналогично приведенному выше измерению ди 
кольца.

Пределы измерения приспособления при установке 
рос копе составляют 5—95 мм

Измерение размеров в третьей координате имеет 
ограниченное применение, используется лишь в качеств 
новочного при работе с контактным приспособлением 
тельным методом. Например, при измерении конически]I 
лок, которые устанавливают на столе так. чтобы болыпи I 
метр был обращен вверх. Измеряют два диаметра вту I 
сечениях, отстоящих одно от другого на расстояние L 
чина L определяется индикатором и концевой мерой. Гл 
измеряемого отверстия с наконечником диаметром 8 м» 
более 28 мм.

7. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ.

ПО окончании работ для сохранности прибора нео 
ио освободить прибор от дополнительных приспособ. 
Все приспособления промыть бензином, протереть шли 
ные поверхности, смазать чистым вазелином, проиеренн 
бесхислотность и безводность, и уложить в укладочный

Все шлифованные металлические поверхности пр 
промыть бензином, протереть мягкой льняной салфет 
смазать вазелином.

Объективы, окуляры, отсчетный микроскоп протере 
той (сухой или смоченной в гидролизном ректификова 
спирте).

Установить микрометрические винты фотоэлектрич 
преобразователей в положения, соответствующие край 
(ближнему) к измерителю положению стола для иоперс 
фотоэлектрического преобразователя и правому крайнему 
ложению стола для продольного фотоэлектрического пр 
разователя.

Установить тубус микроскопа в нижнее положение. ■

пиония от пыли прибор закрыть чехлом ~ 

ксплуатацнн прибора необходимо:
11. микроскоп от пыли мягкими чистыми салфетками;

нтгичсскне детали микроскопа ватой, смоченной i

Микроскоп от резких толчков и грубых ударов. , 
- .пчи> и и>к- унизанных выше правил обеспечить наллежа- 
i fOfliiH и. измерений н сохранность микроскопа.
I Ipiilli риу техническою состояния микроскопа с целью ол- , 

■ ЦЖПИ «чр пригодности к работе следует проводить и corn- i

I »•*" « I < »< Г 8.003 -83.

Я. ХАРАКТЕРНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ 
И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

jtt-нь xiipiiKicpiiux неисправностей и способы их уст-,1 

............. 1114 и I лбл 8. I

Т.а_б_лица 8

имициру

иид|»м>П уста- 
линии 

н« -жулврноЛ 'T-

Метод устранения

Ослабить потайной винт в шпонке 
окулярной угломерной головки. Раз­
воротом головки за счет вращения 
упорного винта 48 (рис. 7) совмести-п. 
штриховую линию сетки с направле­
нном продольного движения коорди­
натного столаПроверить исправность ламп н 
вставок плавких. При необходимости
таменнть1. Проверить надежность соедине­
ния жгута с устройством цифровых! 
отсчспшм и фотоэлектрическим пре­
образователем. При необходимости 
произнести более качественное соели- 
III-HIIV .2. Проверить функционер о ва н не 
устройства цифрового отсчетного с 
другим фотоэлектрическим преобразо­
вателем и жгутом. входящим п состав 
изделия

являются основанием дтя

КГМ 12-40-04 2 п осветителе произнести нсит-1 

M_geo6uni<no торца световода.
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В случае износа центров и выхода из строя потреб 
может реставрировать центра или изготовить их оно 
рис. 26.

При этом необходимо соблюдение следующих техннч) 
требований:

1. Материал; сталь 9ХВГ ГОСТ 5950-73.
2. Твердость I IRC 60—61.

9. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Упакованный прибор транспортируется всеми bhj 
транспорта в крытых транспортных средствах при темпе) 
ре не выше 50 4С и не ниже минус 50 *С и относится 
влажности не более 80%.

Приборы хранятся в отапливаемых и вентилируемых < 
дах, хранилищах с кондиционированием воздуха. Темпе) 
ра воздуха в хранилищах (5—40) °C, относительная и; 
ность не более 80%.

В помещении не должно быть паров кислот, щело*» 
других веществ, вызывающих повреждение приборов.

II). СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

.Микроскоп инструментальный во;

номер соответствует техническим условиям,

знай годным для эксплуатации и упакован в соотвстсте

II I АВАНТИПНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА

ИнЦЙ1|»уй1111Н микроскопа обеспечивает длительный срок 
*н»|муя1 «Hinn при условии соблюдения правил транспор 

ioihiki, «|01||снии и эксплуатации.
' чонннАннЛ срок устанавливается двадцать четыре

1

11иЧН/П* Hipliilfiiniioro срока исчисляется со дня ввода мнк- > 

1Ю1Щ й «К» 1Ы1)'|Н 1*111110, но НС позднее шести месяцев хр ни- 
I ^■ПДаХ II нахождения в нуги со дня отгрузки СО CK.i.l I 

ll|HM|ll|'ll" I НИ II ООЮ1111ТСЛЯ.

{ttiMBNIlit'-Ti. и iviiriuic гарантийного срока обяг.ется 
НИДПн у* ipiumiT. дефекты или заменять вышедип-- г I 
|1*К ЙЯ*"11*11М1- сборочны* единицы или мнкр<хкоп. если п>
• 4ИМ1Н11. yi ipiolviiK дефектов или замены сборочных . > i 

Й MN MHlipOEhoiui no iiiiiK.ia не ио вине заказчика.

уста новлем ны м и требованиям и.
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