
совАно
дирекгор

групп)

2024 r,

МП СГ-24-2024 <ГСИ. Нугромеры микрометрические Линкс-Раша.
Методлка поверки>

г. МоСКВА,
2024



мпсг-24-2024

1. Общпе положеriшя

Настощая методика поверки распростраЕяется на rгугромеры микрометрические
J]цrrlg-раlпп (ддлее по тексту - Еугромеры), шiготавливаемые по стандарту предприягия НшЬiп
Measuring & Cufting Tool Group Со., Ltd. кНугромеры микрометри.Iеские Линкс-Рашаl,
испоJIьзуемые в качестве рабошх средств измерений, и устанавливает мето,щt и средства ю(
перви.пrой и периодlческой поверок.

1.1. Мето.щrка поверки распростд{яется на rгугромеры моделей 707,708,709, 7l0.
В результате поверки должны быгь полгверждеIrы следующие мстрологические

требования, цриведенные в таблицах 1-2.

Таблица l - Пределы догтускаемой абсоrпотной погрешшости измереrтий Еrгромеров при
температуре окружающего возд}ха от IIJIюс 15 до ruпос 25 "С tl отвоситеrьной влфкяости
не более 80%

Измеряемые размеры, мм Предеrш доrryскаемой абсоrпотной погреrшrости, мкм

От 50 до 100 вкrпоч. +5

Св. l00 до l50 вкrпоч *6

Св. 150 до 200 вк,поч.

Св.200 до 250 вкrпоч. +8

+9

Св. 300 до 350 вк.lпоч.

Св. 350 до 400 вк;поч.

+l0
+1 l

Св. 400 до 450 вкrпоч. +|2

Св. 450 до 500 вкrпоч. +lз
Св. 500 до 800 вtоточ. +lб

Св. 800 до 1250 вк;поч. +22

Св. 1250 до 1600 вк.lпоч +2'7

Св. 1600 до 2000 вк,точ.

Св. 2000 до 2500 вк.lпоч +40

Св. 2500 до 3000 вк.lпоч. +50

+60

не более 80о%

Нижнlfr предел диапазона
измерений кугромеров, мм

Номиншьпьй размер
устаrrовотrой меры, мм

.Щогтускаемые откJIонения дпины
от номинаJьцьD( размеров, мкм

50 50 +1,5

150 +4 0

1.2. Нуцомеры не относятсЯ к мпогокан:lJьЕыМ измерительныМ СИСТеМаIt ,

многопредеJьным и мЕогодlапаiонным средстваýr измерний, не состогг из HecKo:rьKIr(

aBToEoMHbD( блоков и не предIIазЕачены дJIя измерепий (воспроизведепия) песколькп( веJIII.шн.

Поверка отдеJIьIIъD( измеритеJIьIIьD( кап!tлов и (иrш) отдеrьЕьD( aBToHoMIlbD( блоков из состава

средства измерепий дlя меЕьшего tшсла измеряемьD( велиIшн или на меньшем tшсле

подд{aшазонов измерений не предусмотрена.
1.3. Нугромеры до ввода в экспJIуатацию, а также после ремокга подIежат перви.шой

поверке, в процессе экспlryатации - периодiческой поверке.
1.4. Перви.пrОй поверке по.щергается каlкдьй экземrшяр нугромера.

1.5. Периодической поверке подвергаsтся каждьй экземпJIяр rrrtромера находящlйся
в экспJrуатдIии, через межповеротшые иптервмы.
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Св. 250 до 300 вк,точ.

+?)

Св. 3000 до 4000

таблr1.ца2 - Номина,rьньй размер и доrryскarемое откJIонение дшны установочньD( мер при

температуре окружающего воздуха от пJIюс l8 до пJпос 22 оС и относи,геlьной влажпости

150
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1.6. При определении метрологических характеристик в рiмкlж проводимой поверки
обеспечивается передача единицы дJIины в соответствии с государственной поверочной схемой
для средств измерений лIшны в диaшазоне от 1,10-9 до 100 м и дшн BoJm в,щlапазоне от 0,2 ло
50 мкм, угверхценной приказом Росстаlдарта от 29 декабря 2018 г. J,,lЪ 2840, к
Государственному первичному эт.rлоЕу единицы длины - метра ГЭТ 2-202l.

1.7. При определении метрологических характеристик поверяемого }rугромера
используются метод непосредственного сравЕения резуJIьтата измерений поверяемого
Еrгромера с действительпьш значением эталон4 а такr(е метод прлlrьп< измерний.

2. Перечень операциfi поверкп средствs пзмереrrий
2.1. fuя поверки }rуrромеров доJIжпы бьггь вьrполнены операции, указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Наименовапие опердIий поверки и обязательность их выполнеЕия при
виlшои и п одлческой поп

4. Требованrrя к специвJlпстам, осуществJIяющпм поверку
4.1. К проведеЕию поверки доrryскаются специалисты организaulии, аккредитованной

в соответствии с законодательством Российской Федерации об аrосрсдитацшr в нациоЕальной

системе zlккред14rацшr Еа проведение поверки срсдств измерепий даIlЕого вид4 имеющие

необходльтуlо квалификацrпо, озЕ:tкомленные с паспортом на Еугрмер и настояrцей мЕтодп<ой

поверки.
4.2. ДJб проведения поверки Еугромера достаточно одlого повер}ттеJIя.

5.1.
таблице 4.

5. Метролоrтческше Е теIпшческие требоваЕпя к средствам поверкв
При проведении поверки долlIсlы примеЕяться средства поверки, указанные в

J

обязатеrьность выпоJшеЕия
операций поверки при

Номер раздела (rrщкга)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполIIяется

операциrl поверки

первичной
поверке

Наименовшrие операции поверки

Да ДаВнешпий осмотр

8Да
Подготовка к поверке и
опробовшrие

9.1Да .ЩаОпределение абсоrпотпой
погрецшости измереЕвй
rrугромеров

9.2ДаОпределение откJIоЕепия дIины
установоIшьD( мер от
номинаJьного размера

3. Требовапия к усповпям проведеппя поверкп
при провелении поверки температура в помещении, в котором производится поверка

11угромеров, должна бьггь (20+5) "с, установоIшьD( мер (2&r2) ОС, отпосительная влaDкность

окружающего воздуха не более 80О%.

периодической
поверке

7

Да

Да



Таблица 4 - С тва п ки еняемые и ведении по ки
Метрологические и технические цебовапия к

средстваlt поверки, необходлмые дtя
проведенI{я поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

пов
Термогигромегры
фег. Nэ 46434-1 1)

ивА_67_8 Средство измерений температуры
окружающей сре.щI: диапазон измеренld от
+l5 до +25 ОС, предеJIы допускаемой
абсошотпой погреrшrости *1 ОС

Средство измерений относительной влФкности
воздaха: диапазоIl измерений от 0 до 98 %,

пределы доrrускаемой абсоrпотной
по ocT1,1 +2 Yо

машлпы оптико-
механические дlя измерепЕя
лIшп концевые ИЗМ-l l фег.
]ф 1353-б0);
машны оптико-
механические дJIя измерения
дпппы ИЗМ4 фег. Nо 5З83-
'l6);

Оrгпь.tетры горизонтalльные
икI_3 г. Ns 2007-75

9.1;9.2 Приборы дrя измерений наружньD( и
внугрсЕпю( размеров, диапазоп измеренrfr от 0

до 4000 мм, предеJIы доrryскаемой абсоrпотной
погрешности +(0,5+5,L), мкм, где L -
измеряемм длиЕа в м

Меры длины коЕцевые
IлоскопараJIлеJIьпые фег. Nо

929l -9l )
Меры дIиIlы коtIцевые
llлоскопар:uшеJьные (рг. М
з837б-l3)

Рабоч,tе этчlлоItы 4-го разряда по
Государственной поверо.шой схеме цg
средств измерений длины в диапазоне от 1 , 10-9

до 100 м и дlин BoJm в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, утверждеЕной приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г. JФ 2840 - Меры дlпtны
концевые плоскопараJIлеJIьЕые в диапд}оне
ЕомшlальньD( дJIип от 0,5 до 1000 мм

9.1;9.2

83852-21

9.1;9.2

примечшrие - доrryскается испоJьзовать при поверке Друпrе угвержденные и аттестованные

этtlлоны единшц веJшIшп, средства измерепий увержденIrого типа и повереЕные,

довлетво ебовшrиям, в таблице

б. Требоваппя ýс.ловпя) по обеспечеппю безопlспоgгп проведенпя поверки
При проведении поверюr Еугромсров доrжrrы собrподаться след/юIщrе требования:

- при по,щотовке к проведению поверки доJDкяы бьггь собrподены требовшrия

пожарной безопаспости при рботе с легковоспламеЕяющимися жидкостями, к которым

относится бензип, используемые дIя промывки;

- бензин храпТr в метаJIJIичесКой шш rшастиКовой посуде, Iшотно зaжрьпой крьппкой, в

количестве не более однодrевной пормы, требуемой дtя промывки;

- промывку проводдт в резшlовьD( технических перчатках типа II по ГоСТ 200l0-93.

мпсг-24-2024

Операчии
поверки,

требуюшле
применеЕие

средств

Нбор принадлежяостей к
Mepa]r{ ДIИНЫ КОЕЦеВЫМ

плоскопараJuIеJIьньп,r фег. },,lb

Набор принад;rежностей к
плоскопараллеJьЕым коЕцевым Mepzм дlины
по ГоСТ 4119-7б

7. Впешшпй осмоцr
7.1. Внешrий осмотр
7.1,1. Прп внсцшем осмотре доJDкпо бьгь усгановлеЕо соответствие Еугромера

требовшrипr паспорта в части комIшектности.
4
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При осмотре должпа бьггь проверна правпJIьность нанесеЕия маркировки. На
кrгромере доJDкпа быгь нанесена следующая информация:

- товарпьй знак ЕзготовитеJlя;
- заводской номер;

на удIинитеJIл( u устапово.пrой мере:
- номипыьпьй размер.

При внешнем осмотре должно бьггь устаrовлено соответствие нутромера следующшt{
требованилrл:

- рабо.ше и измерптеJьные поверхяостЕ Еугрмера rr устаповотrой меры яе доJDкны
иметь забоин, следов коррозии и д)угЕх дефекгов, вJIияюIщ х на экспJryатациоппые свойства
tгугромера п портщD( внешнпй вид;

- шгрю(и шкал на барабане и па стеблс кrгромерв с отсчетом по ношryсу доJDiшы
бьггь четкими;

- торец скоса барбана rrугромеров с отсчетом по нопиусу должеЕ бьггь ровньш без

зазубрин и прорезов.
Если перчлсленные требоваrrия не выпо.шtяются, rrугромер признают пепригодным к

применению, да.пьнейrшле операции поверки не производяt.

8. Подготовкд к поверке п опробовапше
8.1. ПереЛ проведеЕием поверки долrlс{ы бшь проведены следующ,lе

по,щотовитеJБные работы: все Еаружные поверхяости rгугромер4 а также установо*rой меры

должпы бьrгь промьrгы авиационпым бензином марки Б-70 rlo ГоСТ 10l2-20l3 llJm спиртом по

гост 18300-87, вьггерты .п.rстой сшфеткой из замшл или флане.тпt по гост 7259-7,1 .

Нугромеры должны бьггь вьщержаны на рабочем месте не менее 3 ч.

8.2. Поверяемьй rгугромер, установочные меры и концевые меры длины при поверке

следует брать за теплоизоллIионные накJIадки, а при ж отсутствии необходимо поJьзоваться

смфеткой иrш хлоrrчатобрrФюlыми перчаткаrrи, дJlя предотврдцения влIrяния тегша рук.
8.3. Используемые средства поверки дtя проведеп}rя поверки подготовить к работе в

соотвЕтствии с их руководством по экспJIуатации.
8.4. При опробоваrrии должно бьггь устаrrовлеЕо соответствие rгуцромера следующпм

требовалилrr:

- барабан микрометриIrеской головки в предела( ,щrшазоЕа измерепий должен

перемещаться плавпо, пе должIlо ощущаться трепия барабшrа о стебель;

- микрометрЕIIеский вякг долlкен легко переIвигаться в гайке. Не должпо ощущаться

качания мицровинта в гайке;

- стопорпьй винт доJDкен Еадежно закрепJrятъ микромsтрическrй винт в требуемом

положении;

- стержнИ удшнителей доJDкнЫ лежо }топатЪ в своих гпездах под действием нагрузки

(нажатие па-пьцем) и при ее сIlятии должны плавно, без заедапий, возвр,шIаться в исход{ое

положение;

- удшнитеJш и накоЕеIIник доJDIоiы лежо ввиIгшваться в соответствуюцше гнезда и

при окончатеJIьном ввинIшвzцlии не доJDкIIы качаться.
Есrш переrшсленпые требоваrrпя не выполняются, Еуцромер призЕllют непригодным к

применению, да.пьпейrшrе операции поверки нс производIт.

9. Опреде.пепие метрологпческшх хдрдктерпстпк средства пзмереппй п подтвер)rцеЕпе

соответствшя средства измереппй метролопlческrrм цrебованrrям

9.1. Определеппе абсолютпой поцешпостп шзмеренлй Еутромеров
Дбсоrпотную поФешность измерений rrrФомеров опредеJIяют на приборе дlя

измерений ЕаружньВ и вFrугреЕItж размеров (да.пее - прибор) методом сравнения с концевыми

мера {и длины или блоками из них.
9.1.1. дбсоrпотrrуrо погрешность измерений }rугромеров модеrш 7l0 опредеJlяют на

приборе мfiодом сравненttя с концевыми мерами дtины или блоками из IIID(, с использованием

5
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сферических нzконечников. Абсолотrгуо погреIпность измерепий опредеJuпот в пяти точках,
Еапример, A+5,12; A+l0,24; A+15,36; А+21,50; А+25,00 мм, где А - нижний предел измерений
Еуцомера.

Определение бсоrпотной погрешности может произво.щБся в rпобьж дlупrх точка( с

условием, чго точки Iшсалы барабапа булут проверены на всем диапазопе измерений rrугромера.
Перед измерениБ{и rrугромер доrп<еп бьггь устllповлеIl на Еулевой отсчет с тощrостью +0,002

мм.
Отсчgты показапий производят по шса.ltе прибора.
Дбсошотная погрецшость измеренrп1 равна разностri межд/ поJryченными показШlияМИ

прибора и откJIопеЕием коIrцевой меры дшны и;ш блока кошIевьD( мер От нОМИНаJIЬIIОГО

зЕачеЕия.
Абсоrпотпая погрешность измерепий rгугрмеров модеrш 710 не должна превышать

пределов дотryскасмой абсоrпотной погрешности измерений дш измеряемьD( размеров,

указанньD( в таблще l.

9.1.2. Для определения абсо.lпотной погрепшости измерений }гугромеров моделей 707,

708, 709, в комIlлею KoTopbD( входят удлиIп{теrш, необходпrrо определить абсолотную
погрешность мЕкромотрической головки, входящей в комIшект Еrгромера и затем определить

суммарпую абсоrпотrrуо погрешность измерений Еугромера с присоединенньми к ней

удлинитеJlями .

9.1.2.1. дбсолОтную погрешность измерений микрометрической головки определяют

методом сравнеЕия с концевыми МеРаIr{И ДЛИНы или блоками из HlTx на машине, по метод{ке,

изложеrшой в п. 9.1.1, в Ilяти точкlц, указапньD( в таблице 5.

Табrшца 5 - Реком мые точки в ых изводят

5 12; 10,24; |5 зб 21,50; 25,00

дбсоrпотная погрешность измерепrтй микрометрической головки не должна превышать

пределов доrryскаемой абсоrпотпой погрешности измерений дlя измеряемьD( размеров,

}казапrrьп< в табlшце 1.

9.1.2.2. Шg определения срrмарной абсоrпотпой погрешности измерений Еутромера

необходлмо микрометрическую головку, установлепrrую на начшrьной отсчет, соедиЕить с

удлипЕтеJIями: от боrьшего размера удIипитеJlя к меньшему, постепенво добавляя удrrинители.
При измерепии Еугромер устдrавJIивают на д),х опорах в точкаJ(, рtюположенпьD( от

его концов на рrюстояЕии 1/5 проверяемой д;шны.
дбсо;потпм погрешность опредеJIяется к:ш разпость межд/ показанилrли прибора и

измеряемой д;шной rrугромера.
при наlпт.пrи в комплекте более одrого улпипrтеJIя догrускаФся проводггь измерения

удлинителей в отдельности.
Микрометрическ}то головку, устаповлепЕую па нулевой отсчет, соедшrяют с кalкдым

удлинителеМ в отдеJьности. Затем вытrслЛот откJIонепия ДIин каrкдого удлинителя.
отrсrонеrrие длины улIшнитеJIя равЕо разности между поJIученЕыми показаниями и

откJIоIIеяпями концевой меры дJшпы иJш блока концевьпt мер от Еомин,tльпого значения.

дбсопотпая погрешность Еrгромера определяется как аlrгебраическая ср{ма

отклонений всех длин удIипгIелей, входящих в ком;шект rгутромера' и абсо,tпотной

погрешности измерепrй микромегрической головки, определенной по п, 9,1,2,1,

Поrггlеняые значеЕия бсоrпотной погрешности измерений Еугромеров моделей 707,

708, 709 не долrю{ы превышать зпачеЕий, указанньп< в табrшце l,
Если пере.шсленные требовапия Ее выпоJIIIяются, Еуг?омер цризпllют непригодным к

применению, даrьнейшле операции поверки пе производят,

Рекомендуемые точки пIкаJIы, в KoTopbD(

производяг проверку, мм
[Iижппй предел пзмерений

микрометрической головки, мм
10 4; 13,002 50; 5,12; 7,36

l50
50

250
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9.2. ОпределеНие отклоttеняЯ длпны 5/становочных мер 
_от 

номпllаль_яого размера

отклонение дIины от номинального размера установошrой меры, вхоIцщей в комплект

Еrгромеро; моделей 707, zОВ, опр.л"*, ou прпбор для измерениЙ наружньж и внУгреннID(

рл}меров в пяти точках a" "'"'ро,"о""ой 
поверхности фис,l) мстодом сравЕен[iя с коЕцевыми

мера {и дIиЕы с боковиками,

непригодtости,

Рис. l .

отсчеты производгг по шкалам прибора, ПолуT енные в эмх точках отклоненrrя яе

должны вьD(одr,о,о "*о,п"iЬ;;;;;,;";ений, 
указаннъп< в таблице 2,

10. Оформлепrrе результдтов поверкп

10.1. Результаты поверкп "ф"р"р1т_1з:,fr*:*ъ;тffiнт 
в произвольнои

**"""Н;lЁ*ffi ffi,Н-Щ"#Х.'i1;l;JJ;i:;;;;й_".r:з:т-ахповерки
сDедства измерений n.o.i#ria Бi.1-*g_о"БЬр"ч*о*"й ф"Т j:л,.ОбеСПеЧеНШО

"Ь,""'uчизмерений.в.ооБ.'Ъ'"*.д"й"'uУошД,.iчiо"ооч'.*"твомдошУскаетсяВыдачасвидетсJьства о поверке, ,n-ii"ni "oo,n," " "o"оор, "р"-ЙЙч 
i,",п"у1,11",сь о проведснной

поверке. НанеС.*. ."*u пБ|ЬЬ .р"о.r"О измереяий не предусмотено,

10.3.Прио'р'о*i"Ыр".У*,-*.по".р"".."ййор".У*'**поlеркисредстВа
измерепrй передаются "'Ъ;;р;;; ,"ф"ryi::;"; фонл по обеспечению единства

измерений. В соотвстствии ;;;;;"*," ,*о"11"*"*о^n^доT ,**,"" выдача извещения о

непригоДrости*пр,.*"'iоБЪр"о"*чо,',"р.',пtсУt(aзаЕиемосновньD(пршIип

a
2

5
a

о

4
a

cJ
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