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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 НаСТОящая методика поверки распройрaшяется на мицромец)ы, изготчlвJIиваемые

ООО НПО <Промконтроль>, г. Чеrrябинск, и устанaвливает методику их перви*rой и
периодической поверки.

1.2 При определении метрологических харzктеристик в соответствии с настоящей
методикой доJDкIIа бьrь обеспечена прослеживаемость микрометров к Государственяому
первиrшому эталону единrцы лпины - мЕтра ГЭТ 2-202| в соответствии с Государствеlтной
поверо*rой схемой дrя средств измерений длиЕы в ди:шzlзоне от 1.10-9 до l00 м и дJIин воJIн в
диапазоне от 0,2 до 50 Mro,r, угвержденной приказом Росстацарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840
с изменеЕиями, внесеЕными приказом РосстаIцарта от 15 авryста2022 г. Nq 20l8 (дмее - ГПС).

При определении метрологическIд( харalктеристик поверяемого средства измерений
испоJIьзуется метод прямьD( измерений.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНIДl

2.1 При проведении пoBeplcl должны быть выпоJIIIены операции, указанные в таблице l.
Таблица 1

Наименование операции

Номер
пункга

методики
поверки

Проведение операции
при

перви.+rой
поверке

периоди-
ческой
поверке

1 Внешний осмоIр средства измерений 7 !а .Ща

2 Подотовка к поверке и опробование средства
измерений

8 !а !а

3 Определение метрологшIеских характеристик
средства измерений и подтверждение соответствиlI
средства измерений метролоrическим требованиям
3. 1 Определение шероховатосм измерительньD<
поверхностей микрометра и ycтilнoBormbD( мер
3.2 Определение расстояния от стебля до
измерительной кромки барабана микромеlра
3.3 Определение измерительЕого усилия и
колебания измерительного усилиJI
3.4 Определение откJIонеЕия от плоскостности
измеритеJIьньIх поверхностей микрометра
3.5 Определение откJIонения от парarллельности
плоских измерительньD( поверхностей микрометра
3.6 Определение абсолюпIой погрешности
микрометра
3.7 Определение откJIоненrlя дJмцы от номинаJьной
и откJIонениJI от параллельности
(плоскопаршrлельности) измерительньD(
поверхпостей ycTaHoBoImbD( мер

9

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

9.6

9.7

!а

,Ща

.Ща

,Ща

Да

,Ща

.Ща

НЕт

Нgг

Нет

,Ща

,Ща

Да

[а

Примечания:
l При полуrении отрицательньD( резуJьтатов в процессе проведения той иrпr иной операIцrи
поверка прекращается
2 Метод.rкой поверки не допускается проводlть поверку в сокращеццом д,Iiшазоне
измерении.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 При проведении поверки должны собrподаться следующие условия:
- температ}?а окружilющего воздуха дIя микрометров с веркlим пределом диапазона
измерений:

з



до 150 мм вкlпо.п4тельно
свьппе 150 до 500 мм вкJIютIитеJIьно
свьппе 500 до 600 мм
- измеЕение температуры в течение 1 ч
- относитеJIьнrц влакность воздда

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.| Проведение поверки доJDкеII вьшоJIнять персонал, отвечаюulий требовшrи.ш,r,

предъявJIяемым к поверитеJIям средств измерений (СИ), знающий принIц,lп действия
испоJIьзуемьD( при проведеЕии поверки эталонов и СИ, изуплвший настояцую метод{ку поверки
и паспорт на микромец).

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки микрометров примешIют средства измерений и этiллоны,

ук }анные в таблице 2.
Табтмца2

Номер
пуякта

методики
поверки

Метрологические и техЕические
требования к средстваI\,( поверки

Перечень рекомендуемьD( средств
поверки

1 2 з

8,2

Средство измерений температуры воздaха
с диiш }оном измерений от + 15 ОС

до + 25 ОС, абсоJпотной погрешностью
измерений темперацры * 0,3 ОС;

средство измерений относитеrьной
влФкности с диtшaц}оном измерений от
20 Yо до 90 О/о, абсолютной погреrrrностью
измерений отпосrгельной gлакт9glц *2 Ой

Термогигромегр ИВА-б,
рег. Nч 46434-11

9.1

Приборы дrя измерения параметров
шероховатости Ra с относительной
погрешцостью пе превьшающий 10 %

или измерительньй интерференционньй
микроскоп по ГОСТ 9847 -79 илп
образцы шероховатости поверхяости по
гост 9378_93 ошс . Nq 1l930-89

9.2
Щуп толщиной 0,45 мм IIýпы набор 2, рег. Nэ 369-73

9.з
Весы с ценой деления 5 г с диапазоЕом
измерений от 0,5 до б кг

Весы настольные циферблатные
ВНЩ-2, рег. Ns 504-74

9.4

Ilпастина плоск:ш стекJIянЕм с
отклонением плоскостности
измерительньD( поверхпостей
не более * 0,1 мкм;
лекtlJlьнaш линейд<а длrной до 125 мм
кJIасса тоIшости l по ГоСТ 8026-92

пластина плоская стеклянная Пи60
КТ2, рег. М 197-70;
линейка поверо,пrая лекальная Л,Щ,

рег. JllЪ 3461-73

9.5

Пластины плоскопарzIJIлеJIьвые
стеклянные ПМ-15, ПМ-40, IIМ-65,
ПМ-90 по ТУ З-З.2122-88; меры дJIины
концевые плоскопармлельные 4-го

разряла по ГПС

Пластины плоскопараJшельные
стекллlные пМ-15, пМ-40, пМ-65,
ПМ-90, рег. Ns 589-74;
меры дIины коЕцевые
плоскопараJIлеJIьные, рег. }l! 17726-0З,

. Ns 82849-21

4

от пJIюс lб ОС до пrпос 24 ОС;

от IIJIюс 17 ОС до п.тпос 23 ОС;

от IIJIюс 18 ОС 
до пrпос 22 ОС;

не более 2 "С;
не более 80 о/о.

Прибор дtя измерений параметров
шероховатости Реrtоmеtеr М 1,

рег. Nч 41043-09;
микроиятерферометр МИИ4,
рег. N 1076-57;
образцы шероховатости поверхности



должение таблицы 2

бТРЕБоВАнияПооБЕсIIЕЧЕниюБЕЗоIIАсносТиIРоВЕДЕния
повЕрки

6.1 При проведении поверки собrподают требования безопасности, указilнные в

эксILтryатационвой документации на поверяемое средство измерений и ца средства поверки.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 При вЕепшем осмоте должЕо бьгь установлено соответствие поверяемого микрометра

следующим тебовшrияrц:
- внешций вид и маркировка микрометра соответствуют требовшrилrл технической

ДОКУIr{еНТаЦИИ;
- отсугствуют видимые мехaшические повреждения и дефекгы, препятствующие

проведению измерений;
- измерительные пов9рхности установочньD( мер длиной до 300 мм должны бьrгь плоскими,

а более 300 мм - сферическими; _
- на поверхностл( микрометра и устau{ово.пrой меры не доJDкЕо быь дефектов,

)худшalющIIх внешяий вид и влиJIющD( на эксIUIуатационные качества;

- измеритеJIьцЫе поверхцости микромета доJDюlы бьrгь оснащеЕы твер,щБ{ сплtlвом;

- нару)юrые .rouap*"ob- 
^n*ро*йрч 

(.u 
"a*r*r"rr", ''ятки, 

мицрометрического винта)

должны иметь антикоррозионное покрьпие;
- нарух(ные поверхности уar*о"оо"о мер (за исключением измерительньп< поверхностей)

должЕы иметь антикоррозионное поцрьшие;
- штрихи и цифры шкал микрометра должны быть хорошо читаемыми;

- микромsтр должен иметь трещоiку (фрикuион) или другое устройство, обеспе,п,rваюЩее

измеритеJIьное усилие в задаЕнъD( пределчrх;

- микромsтр должен иметь стопорЕое устройство дIя закреплеЕия микрометрического

винта (микромет модели Мкц допускается изготазливать без стопорного устройства);

- электическое питание микромsтра модеша МКЦ должно быгь от встроенного истотIника

питания.

5

J2

9.6;9,7

Меры длины концевые
плоскопараJIлеJIьцые 4-го разряда по
ГПС;
горизонтаьньш1 оптиметр с диzшазоЕом
измерений от 0 до 300 мм пределы

допускаемой абсоrпотной погрешности
+ 0,3 мкм;
мt!шина оптико-мехiшическм с пределом
измерений до 1000 мм (либо ло 2000 мм),
предеJIы допускаемой абсоrпотной

ости 0,3+0 009.L мкмп
Стойка для измерительньIх головок
ClI по ГОСТ 10197-70 с кронштейном
(Приложение А) или
динамометр д'Iя определения
измерительного усилиJI микрометра

Вспомогательпое оборудование

9.з

прш,rечание - ,щопускается применение других средств поверки, обеспе.швающих определение

емой то.пrостью.истик сологическихм

меры дIины коццевые
плоскопар.IJIлеJIьIIые, рег. N9 17726-03,

рег. Ns 82849-21;
оптимец горизонтальrъй ИКГ,
рег. М 38149;
машина оптико-мехдIическм дJUI

измерения дшн ИЗМ-2, рег. Nq 1353-76

Г1



8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОIРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕIIIЙ

8.1 Перел проведением поверки поверяемьй микрометр должен быь подготовлен к

работе согласно паспорта и доJIжен бьпь вьцержzlн в условил( поверки не менее 3 часов.
8.2 Проверить соответствие условий проведения поверки требованияu, приведеIIным в

разделе 3.

8.3 При опробовании проверяют работоспособность микрометра:
- плавность перемещениJI барабана микрометра вдоль стебля, возможность устzrнОвКИ

микрометра в исход{ое положение при соприкосновении измерительньD( поверхНОСТеЙ МеЖДr

собой или устшlово.шой мерой, при этом нача.тъньй штрих стебrrя доrrжен бьггь виДен цеJIикОм;

- отсугствие вращеншI микрометрического винта, закреIшенного стопорным УСТРОЙСТВОМ,
после приJIожения момент4 передчrваемого трещоткой, обеспечивающей измерительНОе УСИЛИе
(при этом показания микрометра Ее должны изменяться);

- неизменность положения закрепленной пере,щижной и;п.r сменной пятКИ - ПО ОТСУГСТВИЮ

радиtlльного иJIи осевого качения.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕМЕТРОЛОГИЧЕСКИХХАРЖТЕРИСТИКСРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИЙ Й ПОДТВВРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Определение шероховатости измерительньD( поверхностей микромеца и ycT:lHoBoIIHbD(

мер
Шероховатость измерительньD( поверхностей микрометра и устzlIIовоIIных мер опредеJUIют

сравнеЕием с образцами шероховатости поверхности иJIи с помощью средств измерений

шероховатости.
Параметр шероховатости измерительньD( поверхностей микрометра и установочньпr мер Ru

не должен превышать 0,08 мкм.
9.2 Определение расстоfi{ия от стебля до измеритеlьной кромки барабана микрометра

расстояяие от стеб:rя до измеритеrьной кромки барабапа микромец)а контрош{руют щупом
толuшной 0,45 мМ в четырех положенIдD( барабша (через четверть оборота). ПIrп накладьваgгся

на стебель у продольного штриха до контакта с торцом конической части барабана. В каждом из

чgтырех положений барабана Кромка барабшrа не дол>юrа бьггь выше щупа,
9.3 Определение измерительного усилия и колебания измеритеJIьного усилиrI
измерительное усиJIие микромета и его колебание опредеJuIют при помощи весов на дв}х

рirзлиtlньD( учасжаХ rш<аш стеблЯ микрометра. Определение измеритеJIьIIого усилли должно

ПРОизвод,Iться при KoItTtiKTe измерительной поверхности микрометриIIеского винта с плоской

поверххостъЮ вставкИ Еа весiж. МикрометР зZжрепJUIют в стойке при помощи кронштейн4

приведенЕого в приложении Д, в таком положении, чтобы микрометрический винт занимал

вертикаJIьцое положение, и вставка Еllходилась в центре измерительной поверхпости

микрометрического винта и касалась ее. Вращая микромецический винт до проскzlJlьзыв:lния

трещотки, опредеJUIют значение измерительного усилия по показанию весов,

.Щопускается производ{ть коЕгроJIь измерительного ус}tJIия с помоIщю динамометрц

цриведенного в приложении Б.

Колебшlие измеритеJIьного усиJIия опредеJUIют как разность звачений измеритеJIьного

усилия Еа двух разлиIшьD( yracTKax стебля.
Результаты поверки считalются положительными, если значение измеритеJьного уси.пrш и

его колебшrия соответствует значениям, }казанньшrл в таблице 3,

,Щиапазон измерений
микрометра

от 0 до 500 мм вктпоч. от5до 10
2св. 500 до 1000 мм вкrпоч. от8до 12

св. l000 до 2000 мм от 10 до 15

6

Таблица 3 - значениrI го илI4я

Измерительное усиJIие дJul
микрометров с диапазона}4и

измерений, Н

колебание
измерптельного усилия

микрометров, не более, Н



9.4 Отклонение от плоскостности измерительньD( поверхностей микрометра
Отклонение от плоскостности измерЕтеJьньD( поверхностей микрометра опредеJIяют

интерференционным методом при помощи плоской стеклянной пластины.
Стеклянную lшастиrrу накладьвzlют на поверяем},ю поверхность. При этом добиваются

тalкого контактц при котором набrпода;rось бы наименьшее число шlтерфернчионньD( полос
1колеч). Отк.понение от плоскостности опредеJurют по ImcJry набrподаемьп< интерфернционньп<
полос (колец), при этом каждtц полоса (коrьчо) соответствует 0,3 мпц. Отсчет следует
производtть, отступив 0,5 мм от края измеритеrьной поверхЕости.

На рисунках 1-3 приведено увеличенное изображение картины иrrгерфернчионньD( полос
(колец) при разлиtIньD( формах отклонений от Iшоскостности измеритеJьной поверхпости
микрометра. Во всех приведенньD( сл)цал( отсчет полос (колец) равен 2.

На рисунке 1 измерительнм поверхность представJIяет собой сферу и интерференционные
коrьцабибогрilниченыокружностями(коrrт-акгвтош<ес).Кольцоетакже,кzжиполосыаие
Еа рис}чке 2 и z п эtс на рисунке 3 во внимание не принпмаются, поскоJIьку они расположены от
крzш измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

tsценuе ло
лцнц01,1 Lf ц у-у

/;|

б

сечеllцр п0
Лцяцц у_у

х

i

// // р ,./

а

у
Е

Рисунок 1

На рисунке 2 контаю стеклянной пластины с измеритеJIьной поверхностью микромета
также осуществJIяется в одной точке, однalко радиус кривизны измеритеJIьной поверхности в
сечеtдплl Х-Х больше, чем в сечении I-1 Здесь кольцо б считается первой полосой, а полосы 6

и d принимаются за одrу полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной поверхности
микромегра эти полосы соединились бы.

I ел0
нцц r-x

0

d

I
ll

Рисунок 2

На рисунке 3 контакт стеклянной пластпны с измеритеJБной поверхностью микрометра,
Koтop:ur предст:lвJuIет собой цилиндрическую поверхность, осуществJIяется по JIинии а. ЗдеСЬ

полосы ограничены прямыми линиями и так же, как полосы в и d в предьцущем cJrrlae, каждшI

пара полос (б-ё п в-е) с,мтается соответственно одной полосой.

,7
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Рисlнок 3

Если по обе стороны от тоIIки (линии) контакта будет набrподаться неодинаковое число

полос, то отсчет полос произВод{тся на тоЙ стороне, где числО вид{мьD( полос будег больше.

Результаты поверки считаются положитеJIьными, ecJm откJIонение от IшоскостЕости Iшоски)(

измерительньD( поверхпостей Микрометра и ycTaHoBotIHbD( мер не превьтrпает 0,9 Mto.t.

Определение откJIонения от Iшоскостности измеритеJьньD( поверхяостей микромегров,

находпщ хся в экспJrуатаtч{п, производ{тся с помощью лекальной rшвейюr. Прсвет межд5l

лекмьной Jшнейкой и измерптеJшrой поверхностью не доIryскается.
9.5 Определение откJIонеЕия от параJIлельности плоскю( измеритеJIьньD( поверкrостей

микрометра
отклонение от параJIлеJIьности плоскю( измерительнь,D( поверхяостей микрометров с

верхним пределом измереЕия до 100 мм опредеJIяют при помощи стеюIянньD(

IшоскопараJшеЛьньD( IшастиЕ, а более l00 мм - при помоIщr кошIевьD( мер дlшны при

незакрепленном стопорЕом винте.
отклонение от парaUшеJьЕости IIлоскиr( измеритеJIьIIьD( поверкlостей микрометров с

верхним пределом измеренrtя до l00 мм опредеJurют интерференционным методом по четьIрем

стекJlянныМ плоскопараJIлельным пластиНап{, размерЫ KoTopbD( отJIичalютсЯ друг от друга на

значение, соответствующее % оборота микрометрического винта,

Приведя пластину в KoIlTalKT с измерит€льными поверхностями микромстр4 при

испол;овании усцойствц обеспещrвающего измерительное усиJше, добиваются такого

положения, при котором бьгtа бы наименьшru су ша полос Еа обеих к}мерительItьD( поверх-

Еостл(. откJIонеЕие от параJIлеJIьности ImocKID( измеритеJъЕьD( поверхностей опредеJиется

наибольшей из сумм иктерферещионньD( полос, подсцrтанной дIя каждой из четырех стекллlньD(

пластин, при этом одlа полоса соответствует отк.лонению от пар{UIлеJБности 0,3 мкм,

отклЪнение от парaUшеJIьности плоск'nх измерrтеJъньD( поверхпоФей микрометрв с

верхним пределом измерения до 100 мм, находящихся в эксшIуатацши, и микрометров с верхним

прЬелом 
"a"aрar* 

более l00 мм опредеJиют по коЕцевым мерам длины или блокам концевьD(

мер, размеры KoTopbD( отJIиII:Iются друг от друга на значецие, соответствующее % оборота

микрометрического винта.- 
Концевlто меру иJIи блок копцевьж мер последоватеJIьно устанarвJIивают мещду

измерительными поверхностями в положении l, 2, 3, 4, на рlюстояЕии Ь от края измерЕтельной

поверхности, к:к показаItо на рисунке 4, и подводят измеритеJIьIiые поверхности микрометра при

использовzlниИ устройств4 обеспе,ивдощего измерительное усиJrпе,
э
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Рисунок 4
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.Щля иск.rлочения влиrшия откJIонения от парaUIлеJIьности плоских измеритеJIьньD(
поверхностей концевьD( мер их устirнавJlивtlют межд/ измерительными поверхностями
микрометра одним и тем же краем l-B.

Отклонеrше от параJIлельности плоских измеритеJIьньD( поверхяостей микрометра дJIя
каждого ptвMepa меры опредеJIяют KEIK ЕмбоJIьш}.ю ре}ность пок |alний мrкрометра при
четырех положениях меры.

Результаты поверки стIитalются полохительными, если откJIонение от парruшеJIьности
плоских измерительньD( поверхностей в каждом из чЕтырех положений микрометриlIеского
виЕта не превышает значений, приведенньпt в таблице 5.

9.6 Определение абсолютяой погрешности микрометра
Абсоrпотнlто погрепшость микрометра опредеJuIют в IuIти (не меяее) равномерно

расположенньIх точках шкшIы микромеlра rrутем сравнениJI показшпай с размераь,rи концевьD( мер
длины.

То.ки, в KoTopbD( рекомендуется производлть проверку микрометрц приведены в
таблице 4.

Таблица 4

.Щиапазоя измерений,
мм

Шаг
микрометрического

винта, мм

Рекомендlемые номинaльные значения

рff}меров концевьD( мер дJIины, мм

отOдо25 05 5,1,2; |0,24;15,36; 21,50; 25,00

0,5 А+5,|2; А+1 0,24; А+1 5,З6;

д+21,50; д+25,00

Примечание - А - нижний предел диапазона измерений микрометрц }ffr{

Погрешность микроме,Фа с верхяим пределом измерений более 100 мм допускаФс.tI
опредеJIять с помощью допоJIнитеJIьного приспособления (приложеlтие В), которое УцрепJIяют на

скобе микрометра. Peryrиpyeмarl пятка приспособления и микрометиrlеский винт микрометра

должны быть соосны. Реryлируя пятку приспособлепия, добиваются тulкого ее положения,
которое соответствует нулевому отсчету по шкzше микрометра при врauцении

микрометрического винта до упора в шIтку после ее закрепления. Затем производят пОВеРКУ КаК

у микрометра с диапlLзоном измерения (0 - 25) мм.
Расчет абсоrпотной погрешности А, мм, в каждой точке прово.щrтся по формуле:

b=l*-l-,a,
где /* - фактические показания поверяемого микрометр4 мм;

/., - фактическм длина этaшонной меры длины концевой, мм.

результаты поверки считalются положительными, если абсоrпотная погрепшость
микрометра не превышает значений, приведенньп< в таблrце 5.

Таблица 5 - основные гические

Модель

Цена деления
(шаг

дискретности),
мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной

погрешности мш(рометрц
мкм, дJп к.пасса точности

отклонеrп.rе от
пара-ltлельности

плоских
измеритеJIьIIьD(
поверхностей
микромеIров,
мкм, не более1 2

мк

отOдо25 0,01 +2,0 +4,0 2,0

от 25 до 50 0,01 +2,5 +4,0 2,0

от 50 до 75 0,01 +2,5 +5,0 J 0

от 75 до l00 0,01 +2 5 +5 0 3,0

от l00 до l25 0,01 +3,0 +6,0 з,0

от l25 до 150 0,01 +3,0 t6,0 3,0

от l50 до 175 0,01 +3,0 +,7,0 3,0

стики ов

9

,Щиапазон
измерений,

мм

от А ло (А+25)



п олжение таблицы 5

Модель
.Щиапазоп

измерний,
мм

Цена деления
(шаг

лискретности),
мм

Предеrн допускаемой
абсоrпотной

погрешности микромеryе
мкм, дш кllacca тотIности

ожлоsеfiие от
параJшеJIьности

Iшоскпr(
IliMepETeJIьHbD(

поверхяосгей
микрометров,
мlоц, не более1 2

мк

от l75 до 200 0,0l +3,0 +7,0 J 0

от 200 до 225 0,01 +4,0 +8,0 4 0

от225 до250 0,01 +4 0 +8 0 4,0

от 250 до 275 0,01 +4 0 +9 0 5 0

от 275 до 300 0,0l +4,0 +9 0 5 0

от 300 до 400 0,01 +5,0 +11,0 6,0

от 300 до 450 0,01 +5 0 +1 1,0 6,0

от 400 до 500 0,01 +5 0 +l3,0 ,1,0

от 450 до 600 0,01 +6,0 +l5,0 8,0

от 500 до 600 0,01 +6,0 +15,0 10,0

от 600 до 700 0,01 +10,0 +l6,0 |2,0

от 600 до 750 0,0l +l0,0 +l6,0 |2,0

от 700 до 800 0,0l +10,0 +18,0 14 0

от 750 до 900 0,0l +12,0 +20,0 16,0

от 800 до 900 0,01 +|2,0 *20,0 16,0

от 900 до 1000 0,0l +l4,0 +22,0 18,0

от 900 до 1050 0,01 +14,0 +22,0 1 8 0

от 1000 до 1200 0,0l +14,0 +22,0 1 8 0

от 1200 до 1400 0 0 l +16,0 +24,0 20 0

от 1400 до 1600 0,01 +20 0 +28,0 22,0

от 1б00 до 1800 0,01 +24 0 +32,0 26,0

0,0l +26,0 +34,0 28,0

мкц

отOдо25 0,001 +2,0 +4 0 2,0

от 25 до 50 0,001 +2,0 +4 0 2,0

0,001 +3,0 +5 0 3,0

от 75 до l00 0,00l +3,0 +5,0 3,0

от l00 до 125 0,001 +3 0 +5,0 J 0

от 125 до 150 0,001 *J 0 +5 0 J 0

от 150 до 175 0,001 +4 0 +6,0 J 0

от 175 до 200 0,001 +4,0 +6,0 J 0

от 200 до 225 0,00i +4,0 +6,0 4,0

от225 до250 0,001 +4,0 +6 0 4 0

от 250 до 2'l5 0,00l +5 0 +,1,0 5 0

от 275 до 300 0,001 +5 0 +,l,0 5,0

от l00 до 200 0,001 +4,0 +6,0 3,0

от 200 до 300 0,00l +6 0 +8,0 5,0

от 300 до 400 0,001 +9,0 *l1,0 5 0

от 400 до 500 0,00l +11,0 +13,0
,1

0

от 500 до 600 0,001 +13,0 +l5,0 7,0

от 600 до 700 0,00l +14,0 +l6,0 14,0

от 700 до 800 0,001 +16,0 +18,0 16,0

от 800 до 900 0,00l +18,0 +20,0 1 8,0

от 900 до 1000 0,001 +20,0 +22,0 20 0

10

от 1800 до 2000

от 50 до 75



9.7 Определение откJIоЕени.rI длины от номина-lьной и откJIонени;I от парaUшеJъности
(плоскопараллельности) измерительньD( поверхностей ycTzlEoBoIIHbD( мер

Отклонение длины от цоминшrьной и отклонениJI от парilJшельности
(плоскопара.lшельности) измеритеJIьньD( поверхяостей ycTaEoBoTIHbD( мер опредеJuIют
сравнением ycTtlнoBotmbD( мер с концевыми мерами длины соответствующих размеров.

Установочпые меры с плоскими измерительньши поверхностями поверяют на
горизоIпaUIьном оптиметре или оптико-механической м пине с испоJIьзоваЕием сферических
Еаконечников, добиваясь наименьших показаrий прибора при покаIмвании меры вокруг
горизонта.пьной и вертикальной осей.

Отклонение лпины установо.+rой меры от номинального значениJI опредеJuцот в средней
тоще 2 и в четырех тошсах ,1, 3, 4 лl 5, расположенньD( на расстоянии 0,7 - 1 мм от края
измерительной поверхности (рисунок 5).

Фаска

Рисчнок 5

За отклонение длины устаlновочной меры от номин:IJIьЕого значения приЕимают
наибольшее по абсоJIютному значению откJIонение из шtти поJI}qенIIьD(.

За отк.llонение от плоскопарzlJшеJIьЕости измеритеJьньD( поверхностей ycTalHoBoIIHbD( мер
принимitют нмбольшую по абсоrпотному значению pzl:lllocтb между наибольшим и наименьшим
из отсчетов в точкtD( 1, 2, 3, 4 п 5.

Установочные меры со сферическими измерительными поверхЕостями цроверяют на
мzuпице оптико-механической для измерений дJIин с испоJIьзовдIием плоскID( нiконечников,

добиваясь наибольших показаций прибора при повороте меры вокруг горизонта.тrьной и
вертикальной осей. Поверяемую установощr}ю меру устанавливalют в этом слуrае на дв}х
опорIlх, расположеЕньD( на расстоянии 0,21 ,L от коrщов меры, где L - номина.тlьнм лпиЕа меры.

Результаты поверки считzlются положительными, если откJIонение дrшны от номинaIJьНЬD(

размеров и откJIонениJI от плоскопарaIJшеJIьности измерительньD( поверхнОСтеЙ УСТаНОВОIШЬD(
мер не превышает значений, приведенньD( в табrп,rце 6.

Таблица б - Метрологические характеристики устlu{овоIшьDa мер, входяIIID( в комплект
ом

a
4

.t
5
a

.2 
'.

Срtмарный догryск
пара.Jшельности

(плоскопараллельности)
измерительньD( поверхностей

устaшlовоlшьIх мер, мкм, не более

.Щопускаемое откJIонение

длины ycтtlнoвormbD( мер
от номинаJIьцого размера,

мкм

0,50+1,525;50;75
0,75+2,0100; l25
1,00+2,0l50; l75
1,50+2,0200;225;250;215

+3,5
300; 325; 350; 375; 400;

425:'450:'475

+4,0
500; 525; 550; 575; 600;

625;650;675
700;725;750;775;800;

825; 850; 875
+5,0900:'925:'950;975; 1000
+5 51025;1075; |l25;l|'15

11

](

Номинальньй размер
устzlновоIшьD( мер, мм

+4,5



е таблицы 6

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

10.1 Результаты поверки оформллотся в соответствии с поря.щом, уIвержденным
з:коЕодательством Российской Федерации в области обеспечения единства измерений.

10.2 При положитеJIьнъ,D( резуJIьтатах поверки микрометр признается пригодшм к
применению. Сведения о положитеJIьньD( результатах поверки и объем поверки передalются в
Федера.тlъньй информациопньй фонл по обеспечению едrнства измерений (ФИФОЕИ). По
заявлению владельца средства измерений иJIи лица, представившего его на поверку, вьцается
свидетеJIьство о поверке, на которое наносится знaк поверки.

10.3 При оц)ицательньD( результатах поверки микрометр признается непригодным к
применению. Сведения об отрицательньD( резуJIьтатах поверки передаются в ФИФОЕИ. По
зtцвлению владеJIьца средства измерений иJIи лица, представившего его на поверку, выдается
извещение о непригодности.

п

Номина,тьньй размер
установотIньrх мер, мм

.Щопускаемое откJIонение
дпины устiшовочньD( мер
от номинzlJIьцого рirзмерц

мкм

Срлмарньй лоrryск
пар{UIлеJьности

(плоскопараrшельпости)
измеритеJIьЕьD( поверхrrостей

ycTalHoBoEIHbD( мер, м!с\r, не более
1225; L275; |3251' |375 +6 0

1425; |475:' |525:, |575 +6,5

1625; |675; |725: |775 +7,0

1825; l875; |9251'|975 +,7,5

|2



ПРИЛОЖЕНИЕА
(Справочное)

Кронштейп

50

Рисрок А.1 - Кронштейн для закреплеция микромегра в стойке
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
(Справочное)

,Щинамометр для определения измерптельного
усплпя мпкрометров

1 - корпус; 2 - гйка;3 - подвиltсtьй наконечЕик с кольцевыми рискаlrи,
СООТВеТСТВУЮЩ{It{И ДОrryСКаеМЫМ ПРеДеЛiМ ИЗМеРИТеJЬНОГО УСrtЛИJI;

4 - гайка; 5 - пружина; 6 - риски при усиrши 5 и 9 Н

I ýý
ý,

450

Рисунок Б.l - Днамометр ди определения измеритеJIьного усIIJIия

микрометров
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ПРИЛОЖЕНИЕВ
(Справочrое)

Приспособление для определеппя погрешности микрометрпческого
устропства

l - корпус приспособления; 2 - кронштейн;3 - зажим; 4 - пяжа реryлируемая; 5 - винт

5

4

1

2

з

ll

ll-

--

ц

-

tl

ZNкra

рисунок В.1 - Приспособление для определения погрешности

микрометрического устройства
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