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1 Общие положения

1.1 Настоящм методика поверки распрострz u{ется на микрометры специальные МКН
(далее - микрометры), вьшускаемые ООО (ВИНС) по ТУ 26.51.3З-0lЗ-4З|7З1'71-2022
<Микрометры специаJIьные МКН. Технические условия), и устанавливает методику их
первичной и периодической поверок.

1.2 Настоящм методика поверки применяется для поверки микрометров,
используемых в качестве рабочих средств измерений в соответствlли с государственной
поверочной схемой для средств измерений дJIины в диапазоне от 1,10'9 до 100 м и длин волн
в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом Росстшrдарта от 29 декабря 2018 г.
Nq 2840 с изменениям, внесенными приказом Росстандарта от 15 августа 2022 г. Jф 2018
(да".Iее - ГПС).

В результате поверки должЕы быть подтверждены след).ющие метологические
характеристики, приведенные в таблицах 1.1 и 1.2.

Таблица 1.1 -М логические х истики ми ов

Таб ли ца 1.2 -М ологические истики овочньп ме

1.3 При определении метрологических характеристик микрометов в p,l},{KEIx

проводимой поверки обеспе.п-rваgгся передача едлницы длины в соответствии с Гпс,
подтверждающм прослеживаемость к государственному первиtшому эталону единицы длины -

метра ГЭТ 2-2021.
1.4 При опр€делении метрологических харi!ктеристик поверяемого средства измереЕий

применяется метод прямьD( измерений и метод сличения с помощью компаратора.

2 Перечень операций поверки

При проведении поверки выполняют операции, приведеЕные в таблице 2.1.

Таблица 2.1 -оп по ки

2

Пределы допускаемой абсолютной погрешности, мкмМодификация
мкн 550 + 9,0

мкн 650 + 11,0

мкн 750 + 16,0
+ 16,0мкн 850

мкн 950 + 18,0
+ 20,0мкн 1050
+ 20,0мкн 1150

мкн 1250 + 20,0

Номинальный размер установочной
меры, мм

,Щопускаемое откJIонение дIины установочных мер
от номинального размера, мкм

500 + 3,5

600 + 4,5

700; 800 + 5,0

900 + 5,5

1000; 1l00;1200 + б,0

Наименование операции поверки

обязательность выпоJIнеЕия
операции поверки при

Номер раздела (пlтlкта)
метод.lки поверки,

в соответствии
с которым выполняется

операция поверки

первичнои
поверке

периодаческой
поверке

Внешний осмотр средства измерений Да Да
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений

Да Да 8
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обязательность выполнения
операции поверки при

Номер раздела (пlъкга)
методики поверки,

в соответствии
с которым вьшолняется

операциJl поверки

Нмменование операции поверки
перви.*rой

пов€рке
пФиод{ческой

поверке

9Определение метологических
характеристик средства измерений

9.1Да НегОпределение шероховатости
измерительньD( поверхностей

Да Нег 9.2Определение расстояния от стебля до
измерительной кромки барабана
у продольного штриха стеблJI

9.з!а НетОпределение расстояния от торца
конической части барабана ло
ближайшего края штриха

9.4Да НsтОпределение измерительного усилиJl
и колебания измерительЕого усилия

9.5Да ДаОпределение откJIонения
от плоскостности измерительньD(
поверхностей

Да 9.6ДаОпределение откJIоЕения
от параллельности плоск}тх
измерительньгх поверхностей

9.,7Да НетОпределение перекоса плоской
измерительной поверхности
микрометрического винта при
зiDкатии стопора

9.8ДаДаОпределение абсолютной
погрешности микрометра

ДаДаОпределение откJIонения длины
установочной меры от номинчtльного

размера
Да l0!аПодтверждение соответствия

средства измерений
метрологическим требованиям

олuсенuе tпаблuцы 2.I

3 Требованпя к усJIовшям проведепия поверкп

при проведении поверки должны собrподаться следующие условия:
- температ}ра окружающего возд}ха, ОС

- относительнlш влaDкность окр}Dкающего воздуха, 7о, не более

4 Требования к специаJIистам, осуществляющим поверrсу

К проведению поверки допускаются лица, из}пIившие эксплуатационную

документацию на поверяемое средство измерений и средства поверки, имеющие

соответствующlто квалификачию и работшошше в качестве поверителей в организации,

аккредитовirнной на право проведения поверки средств измерений.

5 Метрологическпе и технические требованпя к средствам поверкш

при проведении поверки применяют основные и вспомогательные средства поверки,

приведенные в таблице 5.1 .

от+ 18 до + 22;
80.

з
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Таб ли ца 5.1 - Основные и вспомогательные с по ки

Перечень
рекомендуемьD(
средств поверки

Метроломческие и техIlические требования
к средствalIr{ поверки, необход.rмые

для проведеЕ}tя поверки

Средство измерений температуры возд}ха
в диапазоне измерений от + 15 ОС до + 25 ОС

с пределilми допускаемой абсолютной
шности не более + 0,6 ОСпо

Прибор
комбишrрованньЙ
Testo 622
(рег. Nч 53505-13)

Средство измерений относительной влажности
возд}ха в диапазоне измерений до 80 %

с пределаN{и допускаемой абсолютной
по ости не более + 3 0%

п.8 Подготовка
к поверке и
опробование средства
измерений

Образчы
шероховатости
поверхности
(сравнения) 1833

ег. Nq 250l9-03

Образцы шероховатости поверхности
(сравнения) с параметром шероховатости Rс
по ГОСТ 2'189-'7З не более 0,08; 0,20 мкм

п.9. l Определение
шероховатости
измерительных
поверхностей

п.9.2 Определение

расстояния от стебля
до измерительвой
кромки барабана

у продольного штриха
стебля

Пýrп толщиной 0,45 мм с допускаемым
откJIонением не более * 11мКМ

Весы
неавтоматического
действия АВ12001сЕ
фег. Nэ 63830-16)

Весы с диапазоном измерений от 0,5 до 1,0 кг
с ценой деления не более 5 г

п.9.4 Определение
измерительного
усилия и колебапия
измерительного

илия
Пластина плоскм стек;lянвм с откJIонением

рабочих поверхностей от плоскостности
не более 0,09 мкм

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
(рг. No 17726-98)

Меры длины концевые плоскопараJIлеJIьные
2 класса точности по ГосТ 9038-90

п.9.6 Определение
откJIонения
от параллельности
плоских
измерительньIх
пове хностеи

Головка измерительнtц рычажно-зубчатм
с ценой деления 0,00l мм и с пределal {и

допускаемой абсоrпотной погрешЕости
не более * 0.4 мкм на + 30 делений
Приспособление (приложепие А)

п.9.7 Определение
перекоса плоской
измерительной
поверхности
микрометрического
винта при зажатии
стопора

4

Операчия поверки,
требlтощая

применение средств
поверки

Щупы набор 2

фег. JФ 369-73)

пластина плоскм
стекляняая 2-го
класса ПИб0
фег. Nч 197-70)

п.9.5 Опрелеление
отк.JIонения
от плоскостности
измерительньD(
поверхностей

Головка
измерительнaul

рычаlюrо-зфчатая
lИГ (рег. Jф 2681-70)



нuе mаб-.I bl 5.]

6 Требования ýс.повия) по обеспечеrrию безопасности проведенпя поверки

б.1 При подготовкс к проведению поверки следует соблюдать пр:lвила пожарной
безопасности, устztновленные для работы с легковосплalI\.lеняющимся жидкостями, к кОТОРЫМ

относится бензин, испоJIьзуемьй дrя промывки.
б.2 Бензин хрa Iят в металлической посуде, плотно закрьrгой металrпаческоЙ крышкоЙ,

в количестве не более однодневной нормы, требуемой дtя промывки.
6-3 Промывку проводят в резиновьD( технических перчатках.

7 Впешшшй осмотр средства измеренпй

7.1 При проведении внешнего осмотра должно быть устаrrовлено:
_ соответствие микрометра требованиям эксплуатационной документациИ В ЧаСТИ

устройства и комплектности;
- наличие твердого сплава на измерительньD( поверхностrп микрометра; НаJIичие

стопорного устройства дIя микрометрического винта" rrятки и упора; наlличие тещотки,
обеспечивающей измерительное усиJIие в заданньD( пределах; наJIичие шкалы на пеРеДВИЖНОМ

упоре; Еаличие теплоизолирующих нilкJIадок на скобе;
- отс}тствие механических повреждений на измерительньD( и друп,Iх наружньD(

поверхностл( деталей, влияющих на экспJIуатационIrые качества.
7.2 Микрометр, не соответствlтощий перечисленным требованияr,l, к дмьнейшей

поверке не допускается.

5

Перечень
рекомендуемых
средств поверки

Операция поверки,
требlrощая

применение средств
поверки

Ме,грологические и технические требования
к средствам поверки, необходимые

для проведеЕия поверки

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
2404з1,

фег. Nч 9291-9l);
меры дIlины концевые
плоскопараллельные
до l00 мм
(рег. ]Ф 38376-13)

п.9.8 Определение
абсолютной
погрешности
микрометра

Приспособление (приложение А)
Меры длины
концевые
плоскопарaшлельЕые
(рг. Nэ 17726-98);
меры дJп{ны концевые
плоскопарzlллельные
(рег. Ns 17726-98)

Рабочий эталон 4-го разряда по ГПС - меры
длины концевые плоскопараллельные
с доверительными грttницами абсоrпотной
погрешности при доверительной вероятности
0,99 + (0,2+2,Z) мкм, где Z - длина, м

машипа оптико-
механическаrI
для измереЕия дrшн
концевая ИЗМ-II
(рег. }Ф 1353-60)

п.9.9 Определение
ОТКJIОНеНИЯ ДJIИНЫ

установочной меры
от номинальЕого
р.вмера

Компарtrтор - горизонтальнм измерительнаrI
м:lшина с верхним пределом измерений
HapyжIrbж piвMepoB не менее 1200 мм и
пределами допускаемой абсолютной
погрешности при измерении относительным
методом не более + 0,3 мкм

Примечание - ,Щогryскается использовать при поверке другие )"rвержденные и
аттестованные эталоны единиц величин) поверенные средства измерений }твержденного типа
удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в настоящей таблице

Рабочий эталон 4-го разряда по ГПС - меры
длины концевые плоскопар{UIлельпые
с доверительными гр:lницами абсоrпотной
погрешности при доверительной вероятности
0,99 + (0,2+2, L) мкм, где Z - длина м



8 Подготовка к поверке и опробование средства измерений

8.1 При выполнении опершtий по поверки контолируют соответствие условий
проведения поверки трбованиям, приведенным в разделе 3 настоящей методики поверки.

8.2 Перел поверкой микрометр, установочн}iю меру, средства поверки должны быть
приведены в рабочее состояние в соответствии с эксплуат:utионной документацией и
вьцержаны в помещении, в котором проводят поверку, не менее 3 ч.

8.3 При поверке микрометр и устчlновоtlн},ю меру следует брать за теплоизоляционIlые
Еакладки.

8.4 При опробовании проверяют:
- пл:вность перемещения барабана микрометра вдоль стеб.пя;
-отс}тствие вршценIrя микрометрического винта, з:lкрепленного стопорным

устройством, после приложения момент4 передаваемого треrчоткой (при этом покaвания
микромета Ее должны изменяться);

- неизменность положений закрепленньD( передвижной пятки и упора - по отсугствию
радиального и осевого качttния.

8.5 Микрометр, не соответств}тощий перечисленным требовшtиям, к да,тьнейшеЙ
поверке не допускается

9 Опреде.ление метрологшческих характерпстик средства измереrrий

9.1 Опрелеление шероховатости измерительных поверхностей

9.1.1 Шероховатость измерительньD( поверхностей микрометра и установочной меры
проверяют визуrrльно сравнением с образцами шероховатости поверхности.

9.1.2Параметр шероховатости измерительньD( поверхностей микромета Ra
по ГОСТ 2189-7З должен бьrгь не более 0,20 мкм. Параметр шероховатосм измерительньж
поверхностей установочной меры Rа по ГОСТ 2789-7З должен быгь не более 0,08 мкм.

9.2 Определение расстояпия от стебля до пзмерптеJIьной кромки барабана

у продольного штрпха стебля

9.2.1 Расстояние от поверхности стебля до измерительной кромки барабана проверяют

щупом 0,45 мм в четырех положеншп барабана (через четверть оборота). Щуп накладывается
на стебель у продольного штриха до KoHTatKTa с торцом конической части барабшrа, как
показаЕо на рисунке 9.1.

l4J 2

1 - стебель; 2 - барабан; 3 - кромка барабана; 4 - щуп

Ри сунок 9.1 - Определение расстояния от стебrrя до измерительпой кромки барабаrrа

у продольного штриха стебля

9.2.2 В каждом из четырех положений барабана кромка не должпа быть выше щупа.

93 Определение расстоянпя от торца коrrпческой часпл барабана до блиrкайшего
края штриха

9.3.1 При определении расстояния от торца конической части барабапа до начального
штриха шкалы стебля микрометр устztнilвJlивalют в нулевое положеЕие. Расстояние опредеJuIют
по шкале барабана, подводя торец барабана к ближайшему кр:lю начмьного штриха. При этом

удЕIJUIют установочную меру.
9.3.2 Расстояние от торца конической части барабана до ближайшего крм штиха

не должно превышать 0,15 мм.

6
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9.4 Определение измеритеJIьного усплпя и колебанпя измерцтеJrьного усилия

9.4.1 Измерительное усилие микромета и его колебание опредеJIяют при помощи
весов на дв}х различньrх }частках шка.ты стебля микрометра. Микрометр зaжрепJIяют в таКОМ

положении, чтобы микрометрический винт занимал вертикalJIьное положение и касался рабОчей
поверхЕости площадки весов.

9.4.2 Вращая микрометический винт до проск.lJIьзывiшия тещотки, определяют
значеЕие измерительЕого усилия по показаIlию весов.

9.4.3 Колебание измерительного усил:zя опредеJuIют кzж разность значений
измерительного усилия на дв},х различных ytacTKax стебля.

9.4.4 Измерительное усилие микромета должво бьггь в пределах от 5 до 10 Н.
Колебание измерительного усилия должно бьггь не более 2 Н.

9.5 Определенпе отк,Iопения от плоскостностп цзмерительных поверхностей

9.5.1Отклонение от плоскостности измерительньD( поверхностей микрометра
определяют интерференчионным методом при помощи плоской стеклянной пластины.

9.5.2 Стеклянную пластину нalкJlадывzlют на поверяемую поверхность. При этом
добиваются такого контакта, при котором наблюдалось бы нммеЕьшее число
интерференционньIх полос (колеч). Отклонение от плоскостности определяют по числу
наблюдаемьтх интерференчионньD( полос 1колеu). Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм
от Kpzlrl измерительной поверхности.

9.5.3 На рисунке 9,2 приведено увеличенное изображение картины
интерференчио}tньrх полос (колец) при различньIх формах отклонений от плоскостности
измерительной поверхности микрометра. Во всех приведенньD( слуrzuп отсчет полос (колец)

равен 2. Одна полоса соответствует откJIоIIению от плоскостности 0,3 мкм.

се.ft це по
,цнQоа s.I ц l-y

II л7 tе!аУuе

'-' l-у l-,
,

I
6

у

а

II

а) б) в)

Р и с у н о к 9.2 - Увеличенное изображение картины интерференIшонньD( полос (колеч)

при разJIиIIньD( формах отклонений от плоскостности измерительной поверхности миКРОМеТа

На рисунке 9.2 а) измерительная поверхность представляет собой сферу и

интерферепчионные кольца б и а ограничены окружностями (контакг в точке а). Кольцо е так

же,какиполосыzиенарисунке9.26)иzиrrнарис}цке9.2в)вовнимtlниенепринимаются,
поскольку они располо)t(е}tы от крrц измерительной поверхности на раССТОЯНИИ МеНее 0,5 ММ.

На рисунке 9.2 б) контакт стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометра также осуществляется в одной точке, однalко радиус кривизны измерительной
поверхности в сечении х_х больше, чем в сечении у-.]r. Здесь кольцо б считаетСЯ ПеРВОй ПОЛОСОй,

а полосы в и d принимшотся за одну полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной
поверхности микромета эти полосы соединились бы.

На рисlнке 9.2 в) контакт стеклянной пластины с измерительноЙ пОвеРХНОСТЬЮ

микромета, которая предстаыIяет собой цилиндрическую поверхность, осущестыIяется
по линии а. Здесь полосы ограничены прямьlми линиями и так же, как полосы в и d
в предьцущем случае, каждм пара полос (б-d и в-е) считается соответственЕо одной полосой.

Если по обе стороны от точки (линии) контакта будет наблюдаться неОдИНаКОВОе ЧИСЛО

полос, то отсчет полос производится на той стороне, где число видимьIх полос булет больше.
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9.5.4 отклонеНие от плоскостности измерительньD( поверхвостей микрометра должно
бьпь не более 1,0 мкм.

9.6 Определенпе отклоненшя от пардллельностп плоских пзмерительпых
поверхностей

9.6. l отклонение от параJIлельности плоских измерительньD( поверхностей микромета
опредеJuюТ по концевым мерaм или блокам концевьD( мер, размеры KoTopbD( отличаются д)уг
от друга Еа значение, соответств}тощее 1/4 оборота микрометического виЕта

при незакрепленном стопорном винте,
9.6.2 Концев}то меру или блок концевьп< мер последовательно устан:вJIивают

между измерятельными поверхностями в положении 1,2, з,4 на расстояЕии 2 мм от крм
измерительной поверхности, KEIK показано на рисунке 9.3, и подводят измерительные

поверхности микромета при помощи тещотки.
]

2

2пп

Р и с у Н о к 9.3 - Определение откJIоЕениJ| от параллельности плоских измерительньD(

поверхностей

9.6.3 ДЯ искJIючения влияния откJIонения от парltJIлельности плоских измерительньD(

поверхностей коЕцевыХ мер их уст:lнавливalют меr(ду измерительными поверхностями

микромета одним и тем же краем Ав.
9.6.4 отклонение от парrrллельности измерительньD( поверхностей микрометра

для каждого размера меры опредеJIяют как нмбольпrуо разность показ {ий микрометра

при четырех положениях концевьD( мер.
9.6.5 оrклоrепие от параллельности плоских измерительньD( поверхностей не дол)I(но

превышать значений указанньD( в таблице 9.1 .

Таблица 9.1 о кпа ельности изм ительных по остеи

8

в
А

в'дJ

д ности плоских изм остей, мкмьrх повкМоди икация
11мкн 550
13мкн 650
15мкн 750
|,7мкн 850
18мкн 950
20мкн l050
2lмкн l150
22мкн 1250



9.7 Опрелеление перекоса плоской пзмерительной поверхвости
микрометршческого виIIта прп заrкатпп стопора

9.7.1Перекос плоской измерительной поверхности микрометического виЕта

прИ зlDкатиИ стопора микрометра опредеJuют с помощью головки измерительной,

установленноЙ в приспособлении вместо регулируемой пятки,

9..1.2 Головку измерительную вводят в контакг с измерительной поверхностью

микрометического винта на расстоянии 1 мм от крм измерительной поверхности В двух

положениях, как показtшо на рисунке 9.4.

|,,o":rt*r*

Р и сув о к 9.4 - Определение перекоса плоскоЙ измерительноЙ поверхЕости

микрометрического винта при зажатии стопора микромета

9.7.3 Установив микрометрическим винтом стрелку головки измеритеJIьной в нулевое

положение при незакреплеп"о" 
",onop", 

зажимают его и наблюдшот за изменением показапий

головки.
9.7.4 Изменение показаний головки измерительной в каждом из дв}х положении

при зажатиИ стопора микрометра Ее должно превьппать l мкм,

9.8 Опрелелешrrе абсолютной погрешности микрометра

9.8.1 Погрешность микрометра опредеJlяют в десяти (не менее) равномерно

расположеннЫх точкаХ шкалы микроМетра п}теМ сравнениЯ показаниЙ С РаЗМеР'Ш!rИ концевьD(

мер д,,Iины (блоков).
Рекомендуемые номинаJIьвые значениJl размеров концевьD( ":9 _T",u, (блоков)

используемьD( np, .,o""p*.i^'i'aTi,ia, tд + 19,]j); (а + rs,зь); (/ + 21,50); (д + 25,00);

iдi]одil, (дiзs,z+j; iяi+о,зЬl;'(д+46,50); (/+50,00) мм, где А - нижний прдел

диапазона измерений поверяемого микрометра, мм,

9.8.2 Погршность микрометов допускается определять с помощью приспособления,

которое укрепляют "" 
,;;;ь; 

"*po",pu, 
Регулируемая пятка приспособления и

t'rпr<pоr"rр"ra"кий виrп микрометра должны быть соосны,

Реryлируя ,r"r*у пр""по"облеяия, добиваются тzмого его положения, которое

соответствуЕт нулевому оra,rary по шкале микромеца при врiшlении микрометрического винта

до упора в пятку после ее r*р"-"",", Затем произвоЙ пЬверку в точках: 5,12; 10,24; l5,36;

2 l,i0; i5,00; з0,|2; з5,24; 40,з6; 46,50; 50,00 мм,

9.9 Опрелелепше откпонения длины установочной меры от номинаJIьного размера

9.9.1 Отклонение длины установочной меры от номинальяого размера опредеJuIют

сравЕением с концевой 
-мерой' или блоком концевьD( мер на оптико-механической

измерительноЙ м:tшине' снабжёнпоЙ двумя наконе.mиками, одиЕ из KoTopbD( плоский, а лругой

- сферический.
9.9.2 МерЫ устанавливllют на ДвУх опор,rх, расположенных на расстоянии 0,2,L

от концов меры, где L - номина,llьна'l длина меры,

9.9.3 отсчеты по шкшIе трубки оптиметра производятся после вьцержки, необходимой

для стабилизацп" p*"apJno"n" 'yiru"ou*n 
""рЬ 1rпa""""пие размера меры в течение 10 мин

не должно превышать 0,1 мкм),
установочной меры абсолютнымПримечание - .Щоrryскается определение ,Iцины

методом наизмерительной машине с 1нетом поправок на шк:rлы,
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10 Подтверllсденпе
требовlнпям

соответствпя средgгва измерепцй метро,тIогпческим

Микрометр считtlют соответствуюЩим мец}ологи.lеским .гребованиям. если:
- микрометр соотвgгствует трбоваrияr.r, приведенным в п.п. 7. 8. 9.1, 9.2,9.з, 9.4, 9.5,

9.6,9;7;
- погрешность микромстра определеннarя по п.9.8.1, не превышает значений.

приведенньD( в таблице 1.1;
- погрецность мшФометра определенпая по п.9.8.2, не превьшпает + 9 мкм:

ПРимечание - Если погреrцность микромЕтри.lеского устройства, определеннаrl
ПО п.9.8.2, превышаgг + 9 мкм, но не превышает допускаемых значений, приведенных в таблице l. l, то
призводится дополнительно поверка микрометра по концевым мерам дllины без приспособления
в точке, в коmрй выявлено наибольшес отюqонение. При этом погрешность микромета не доJIrкна
превышать значений, приведенных в таблице 1.1.

- откJIонеЕие дrины установотrой меры от номиIlаJIыtого размерц определеННОе

по п.9.9, не превышает значений, прпведеIlньD( в табппце 1.2.

11 ОформлевЕе результатов поверкп

1 1.1 Результаты поверки оформJIяют протоколом произвольной формы.
11.2 Сведения о результатах поверки передurются в Федеральпьй информационньй

фонд по обеспечению единства измерений в установленном поря,ще.
1 1.3 Нанесение знака поверки на микрометр не предусмотреЕо,
11.4 В сlryчае полохOlтельпьD( резуJьтатов первишой поверки в руководство

по экспrц/атации Еа мrдФометр вЕосят зzшись о проведеяной поверке.
11.5 В слуrае положЕтельньD( результатов периодrческой поверки по зalяыIению

владеJьца микроме|.тра иJш JIица пр€дст{вившего его на поверку, вьцается свидетельство

о поверке устаповленного образца.
11.6 В слl"rае отицательньD( результатов поверки по заJIвлеЕиЮ ВЛаДеJIЬЦа

микрметра или лица представившего его на поверку, выдается извещение о непригодlости
к применеЕию установленного образца с указанием причин непригодности.

Нача:tьник отдела поверки и капп.lбровки средств измерений
геомgгрических величин ФБУ кОмский ЩСМ> П.А. Мокеев

,Щ.А. Воробьев
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Велущий инженер по метрлогии ФБУ кОмский ЩСМ>



Р и су н о к А. 1 - Общий вид приспособленЕя дJIя определенlrя погрешносlи
мшФометрпческого устройства
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Прпспособлеп!с для опредепеппr погрешпостп мпкрометрпческого устройства


