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1. Общпе положенпя
Настоящая методлка поверки распросlраЕяется на микрометы гладкие (лалее по

тексту - микрометры), изгот.lвливаемые по стандарту пре.шIриятия CHENGDU NEW
CHENGLIANG TOOLS СО <Микромегры гладкие), используемые в качестве рабочих средств
измерний, и устанавJIивает методы и средства их первичной и периодrческой поверк.

1.1 . Методика поверки распростаняется на микрометры моделей МК, MKI-{ с
верхним пределом диaш }она измерений до 1000 мм.

В результате поверки должны бьпь подтверlцены следующие метрологические
требования, приведенные в таблицж 1-3.
Таблица l - гические стики Nl в

Модель значепие отсчета по
шкалап.l стебля и
барабшrа (шаг

дискретности), мм

Предеrш
допускаемой
абсоrпотной

погреuшости, мм

.Щопуск
параллельности
измерительньD(

поверхностей, Mror

мк отOдо25
от 25 до 50

0,0l +0,004 1,5

0,0l +0,004 2 l
от 50 до 75 0,0l +0,004 J 0

от 75 до 100 0,01 +0 004 з,0
от l00до l25 0,01 +0,006 10
От l25 до 150 0,01 +0,006 3,0

от l50до 175 0,01 +0,007 3,0

от l75 до 200 0,0l +0,007 1n
от 200 до 225 0,0l +0,008 4,0

от 200 до 250 0,01 +0,008 4 0

от 225 до 250 0,01 +0,008 4,0

от 250 до 275 0,01 +0 009 5,0

от 250 до 300 0,0l +0,009 5 0

от 275 до 300 0,0l *0,009 5 0

от 300 до 400 0,0l *0,0l1 5,0

0,0l +0,0l3 ,7,0

от 500 до б00 0,01 +0,015
,|

0

от 600 до 700 0,01 +0,016 8 0

от 700 до 800 0,0l +0,018 8,0

от 800 до 900 0,0l +0,020 9,0

от 900 до 1000 0,0l +0,022 q0

отOдо25 0,00l +0,002 1 5

От 25 до 50 0,00l +0,002 2 1

от 50 до 75 0,00l +0,003 3,0

от 75 до 100 0,001 +0,003 3,0

мкц отOдо25 0,00l +0,003 l 5

от 25 до 50 0,001 +0,003 2,1

от 50 до 75 0,001 +0,004 з,0

от 75 до 100 0,001 +0,004 3,0

от 100 до l25 0,00l +0,006 J 0

от l25 до l50 0,001 +0,006 10

от l50 до 175 0,001 +0,007 5,0

0,00l +0,007 5 0

от 200 до 225 0,00l +0,008 ý0

от225 до250 0,001 +0,008 6,0

0,00l *0,009 6 0

от 275 до 300 0,00l +0,009 6 0
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.Щиапазон
измерений,

мм

от 400 до 500

от 175 до 200

от 250 до 275



Номинальньй размер
ycTaHoBoImbD( мер, мм

.Щоrryскаемое откJIонение
д,Iины устiцtовоIIньD( мер от
номинalльного размера, мкм

отклонения от
плоскопараJшельности

измерительньD( поверхностей
устalновочных мер. мкм. не более

25,50,75 +1,5 0,50
l00, 125

+2 0

0"75
l50, 175 1,00
200,225 1,50
250,2,15 +2,5 |,75

325, з75, 425, 4,15 +3,5

525, 5,75,625, 675 +4,0

725,775,825,8,75 +5,0

925,9,15 +6,0

Таблица 2 - М логические ха истики овочньD(

таблица 3 - Технические ха стики м ов
Нмменование характеристики Значение

.Щоrryск плоскостности измерительньD( поверхностей микрометра, мкм 0,9
Измерительное усиrпле, Н от 5 до 10

Колебание измерительного усиJIия, Н, не более 2

1.2. Микрометры не относятся к многок:rнzшьным измеритеJIьным системаI\.l,
многопредеJIьным и многодиапаlзонным средствап,r измерений, не состоят из нескоJIьких
tlBToHoMHbD( блоков и не предназначены дJuI измерений (воспроизведения) нескольких
веJIичин. Поверка отдельньD( измерительньD( канalлов и (или) отдельньп< автономньпt блоков
из состава средства измерений д'rя меньшего числа измеряемьIх велиrмн иJIи на меньшем
числе подциaша}онов измерений не предусмотрена.

1.3. Микрометры до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат
первичной поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.4. Первичной поверке по,щергается каждьй экземпляр микромета.
1.5. Периодической поверке подвергается каждьй экземпJIяр мицрометр4

находящийся в эксплуатации.
1.6. При определении метрологических характеристик в p.lмKax проводимой поверки

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с государственноЙ поверочной
схемой для средств измерений дJIиIIы в диaшазоне от 1,10-9 до 100 м и длин воJIн в диIшазоЕе
от 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к
Госуларственному первичному эталоЕу едлницы длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.7. При определении метрологических характеристик поверяемьж микрометров
используется метод непосредственной оценки.

2. Перечепь операций поверки средства пзмерений
2.1..Щ,тя поверки микрометров должны бьггь вьшолнены операции, указilнные в таблице 4

з



пе вичнои и одической по

3. Требования к усповиям проведеЕия поверкп
3. 1 . При проведении поверки должны бьпь собrподены след},ющие условия:
- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку 2}+5 'С;
- относительная влФкность воздуха не должна превьтшать 80 0/о.

4. Требоваппя к спецпаJIистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки догrускаются специалисты организаlши,

аккредитоваЕной в соответствии с зirконодательством Российской Федерации об аккредлтации
в национаJIьной системе жкредитации на проведеЕие поверки средств измерений дaшЕого
вида, имеющие необходилr1rо кватификачию, ознакомленвые с паспортом на микрометр и

настоящей методикой поверки.
4.2. Мя проведения поверки микрометра необходrд.ло от одного до двух поверителей

в зависимости от диапазона измереЕий микромЕтра.

5. Метрологические и технпческпе требования к средствам поверкп
5.1. При проведеЕии поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 5.
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обязательность выпоJIвеЕия
операций поверки при

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки
1 2 3 4

Внешний осмотр .Ща !а 7

!а 8
Подготовка к поверке и
опробование !а

9.1
Определение измерительного
усилия и его колебания !а ,Ща

Определение откJIонениJI от
плоскостности плоских
измеритеJьньж поверхностей
микрометров

Да !а 9.2

Да 9.з

Определение отклонения от
параллельности плоских
измерительных поверхностей
микрометров

.Ща Да 9.4
Определение абсолютной
погрешности

.Ща 9.5

Определение отклонеrтий лтпаны

устalновочньD( мер от
номинальньD( и откJIонения от
плоскопара!,IлельЕости

измерительньD( поверхностей

Да

Таблица 4 - Наименоваlие операций поверки и обязатеrьпость их вьшолнеЕия при

,Ща



Таблица 5 - С пов ки именяемые ведении п ки
Операции
поверки,

требующие
примевеЕие

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствtlм поверки,

необходимые дrя проведеЕия поверки

Перечень рекомеЕдуемьD(
средств поверки

1 2 J
Термогигрометры
фег. Ne 46434-11)

ивА-68-9 Средство измерений темпераryры
окружающей среды: диiшазон измерений
от +15 до +25 оС, пределы дотryскаемой
абсоrпотной погрешности 41 ОС

Средство измерений отпоситеlьной
влrDкности воздуха: диzшaвоЕ измерений
от 0 до 98 %, прелелы доrryскаемой
абсоrпотной погрешlости *2 О/о

Весы рьFIажЕые
настольные циферблатные
BPHI_{ фег. Nэ 23740-07)

9.1 Весы рьтчажные настольные
циферблатные BPHI_|, нмбольший
предел взвешившrия не менее 1,5 кг;
пределы доIryскаемой погрешности не
более *15 г на диiшазоне измерений от 0
до 1,5 кг

ГLпастины плоские
стекJIянIIые 2-го кJIасса
пиб0, пи80, пиl00,
ПИ120 (рег. М 197-70)

Пластина плоскilя нижЕяя стекJIяннalя,

диаJr{етр пластины не менее 60 мм,
откJIонение от плоскостности не более
0,09 мкм

9,2

Стеклянные плоскопараJшельные
пластины ПМ-15, ПМ-40, ПМ-65, ПМ-90,
откJIонеЕие от взммной параллельности
измерительньtх плоскостей пластин не
должна превышать 0,6 мкм для ПМ-l5,
0,8 мкм - дrrя ПМ-40 и ПМ-65, 1,0 мкм -
для ПМ-90

9.з

Меры длины коЕцевые
плоскопараJIлельные
240|0|, 2401ll, 240|21,
240|з1, 24021|, 240221,
2402з1, 240301, 2403l1,
240з2|, 240зз1, 24040l,
2404l|, 24042\, 2404зl,
24050l, 240511, 2441'|l,
24412|, 2441з|, 2442|1,
24422\, 24423|, 244з01,
2443|1, 2444||, 244421,
2444з|, 244511, 24452\,
244531 фег. М 9291-9l);
Меры длины концевые
плоскопарaUшельные до 100
мм (рег. N9 З8376-13)

Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государтвенной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в диiшдiоне
от 0.2 до 50 мкм. утвержденной приказом
Росстандарта от 29 декабря 20t 8 г Ns
2840 - меры длины концевые
плоскопараJIлельные, в диlшазоне
значений номинaUьньD( лпин от 0,5 до
1000 мм

5

Пластины
плоскопарZIJIлельЕые
стекJIянные ПМ-15, ПМ-40,
ПМ-65, ПМ-90 фег. Nч 589-
74)

9.4;9.5
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9.5 Прибор д;rя измерпий наружпьп<

размеров, диiшiвон измерний от 0 до
1000 мм, пределы доrryскаемой
абсо;потной погрешности +(0,3+L/l 000),
мкм,гдеL-вмм

машины оптико-
механические цý
измеревия длин концевые
ИЗМ-l1 (рег. М 1353-60)

Вспомогательное оборудование:
- Стойка типа CJI-125x125 ГосТ 10l97-70
Примечание - доrryскается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные
эталоны единиц велиIмн, средства измерений угвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, укапанным в таблице.

п должение таблицы 5

6. Требоваlrия ýс.повия) по обеспеченпю безопаспоgгп проведешия поверкrr
При проведении поверки микрометров должны собrподаться следующие требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быгь собrподены требования
пожарной безопаспости при работе с легковоспламеняющIмися жидкостями, к которым
относится бензин, испоrьзуемые дtя промывки;

- бензин хрilнят в метarлJIической иrпл пластиковой посуде, Iшотно закрьггой крьпrrкой,
в количестве не болес о.що.щевной нормы, требуемой для промывки;

- промьвку проводяI в рсзиповьD( техяическ!rх перчатка( типа II по ГОСТ 200l0-93.

7. Внешний осмотр
7.1 . Внешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмотре должно бьпь устаrовлено соответствие микрометров

утвержденному тиIry, а также требовлrиям паспорта в части комплектности.
7.|.2. Прvl осмоте должна бьпь проверена правиJIьность наЕесения маркировки. На

микрометре должна быь напесена следующая информация:
- товарньй знак изготовитеJIя;
- диап:rзон измерений;
- заводской номер.
7.1.3. При внепIнем осмотре должно быгь также проверено: четкость нанесения

штихов и цифр на шаIах стебля и барабан4 отсутствие дефекrов на микрометрической
головке, препятствующй отсчету иJпr ухудшающих внешrп.lй вид, на наружньD( поверхностях
измерительньD( поверхностей микрометров не должно быгь сколов и царапип.

Если перчисленные цебования не выполЕяются, микрометр призЕ:lют непригодным
к примепению, да.ltьнейшие операции поверки не производff.

8. Подготовка к поверке и опробовапие
8.1. Перел проведением поверки смазанные части микрометра должны бьпь

промьпы :виациоЕным бензином по ГоСТ 1012_2013 или другим моющим средством дJUI

промьвки и обезжиривания, протерты чистой салфеткой. Микрометры должны быть

вьцержarны в помещении, где проводят поверку, при условиях, указанньD( в п. 3.1, не менее 4

ч.
8.2. Используемые средства измерний для прведения поверки подготовить к

работе в соответствии с пх руководством по эксплуатации.
8.3. При проведении поверки микрометров доJIжны соб.гподаться следующие меры

по обеспечению безопасности:

- при подготовке к проведению поверки должны быь собrrюдены трбования
пожарной безопасности при работе с легковосплalмеЕrпощlмися жидкостями, к которым

относится беязин, используемьй шlя промывки;

- бензин хранят в стекляняой посуде, плотно закрыгой стек-llянной крышкой, в

количестве не более однодrевной нормы, трбуемой для промывки;

- промывку проводят в резиIlовьD( технических перчатк.lх типа II по гост 20010_93.
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8.4. Опробование проводят tryтем проверки взаимодействия частей микрометра:
- плавность перемещения барабана микрометра вдоль стебля;
- при нrrличии стопорного винта проверяют отсутствие вращения микрометического

винтц з{lкрепленного стопорньш устройством, после приложения момента, передаваемого

устройством, обеспечиваюпlим измерительное усилие (при этом покатц{Ея микрометра не
доrпкны изменяться);

- неизменность положения закреrrrrенной передвижной или сменной IIятки - по
отсутствию радиtIльЕого или осевого качения;

- обеспечение цифровьпr.r отсчетным устройством микрометов вьцачи цифровой
информации в прямом коде (с указанием знака и абсолютного значения), устalновки начarла

отсчета в абсотпотной системе координат.
Если перечисленные требования не выполЕяются, микрометр признalют непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9. Определение метрологических характеристик средства измереппй и
подтверrlценпе соответствпя средства измеренпй метрологическим цrебованиям

9.1. Определение измерительного усилия и его колебанпя
Измерительное усиJше микрометра опредеJuпот при помощи весов на двух рaвJIичньD(

участках шкtlлы стебпя микрометра. Определение измеритеJIьною усиJIия должно
производиться при KoHT{lKTe измерительной поверхности микрометрическоЮ виНТа С ПЛОСКОй

поверхпостью.
Измерения на Becirx производят по схеме, приведенной в Приложенrл,r 2.

МикрометР закрепJIяют в стойке при помоIщ{ кронштейна (Приложение 1) в таком

положении, чтобы микрометрический винт заЕимttл вертикальное положение и вставка

нzrходилась в центре измерительной поверхности микрометрического винта и касалась ее.

Врачая микрометрический винт до проскzlльзывания трещотки (фрикциона),

опредеJUIют значение измерительного усиJIия по показшlию стрелки весов.

Полученное значение массы в грttN.{мах, деленное на 100 (коэффициент пересчета

показаний весов В значения измерительного усилия в Ньютонах), parBнo измерительному

усилию микрометра в Ньютон:ж.
Колебание измеритеJIьного усилия определяют Kilк разность значений измеритеJIьного

усилия на двух разлиtшьD( участках стеб:rя.

измерительное усилие и его колебание не должно превышать значений, указанньD( в

таблице 3.
Если перечисленные тебования не выпоJшяются, микрометр призн:lют непригодным

к применению, дaUIьнейшие операции поверки не производят.

9.2. Опредшение откпоненпя от плоскостцости плоских измерптельпых
поверхностей микрометров

отклонение от плоскостности плоских измерительньD( поверхностей микрометов

определяют иIrгерференционньп,{ методом при помощи плоской стек.пянной пластины.

Стеклянпую пластшIу накJIадывают Па ПРОВеРЯеlлую поверхяость, При этом

добиваются такого контzlктъ при котором наблюдалось бы наимеЕьшее tшсло

интерференчионньD( полос (колеч). отклонение от плоскостности опредеJIяют по числу

набrподаемых интерференционньD( полос (колеч), при этом одна полоса соответствует

откJIоЕению от параллеJIьности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
На рис. 1 - J приведено увеличеЕное изобрЕDкеЕие картины интерференчионньD( полос

(колеu) при рЕIзJIиIшьD( формах отклонений от плоскостности измерительной поверхности

микрометра. Во 
"""* 

прru"денньD( сJryчаях отсчет полос (колец) равен 2,- 
н; рис. 1 измерительная поверхность предст,lвJIяет собой 

_ 
сферу |1

интерференционные кольца б и s ограничены окружностями (контаю в то,п<е с), Кольцо а так

7



же, KilK и полосы а и е на рис. 2 и z и эlс на рис. 3 во внимание не принимzlются, поскольку они
расположены от KpaUI измерительпой поверхности на расстолlии мевее 0,5 мм.

с*х4е по
|-I ц

Рис. 1

На рис. 2 контакт стеклянной пластины с измеритеJIьной поверхностью микромеlра
Tiкx(e осуществляется в одной то.ке, однiко радиус кривизны измерительной поверхности в
сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь коJlьцо б сЕ{тается первой полосой, а полосы 6

и d пршrимаются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной
поверхности микрометра эти полосы соединились бы.

I

l

,

п'
ь,пццц у-у

n

Рис.2

На рис. 3 контакт стеклянной пластины с измеритеJIьной поверхностью микромет1
которarя представJIяет собой цилиндрическую поверхность, осуществJrяется по линии с. ЗдеСЬ

полосы огрltничены црямыми линиями и Tzж же, как полосы s и а в предьIдущем сJryчае,

каждм пара полос (б - d и s - е) считается соответствеЕно одноЙ полосоЙ.

r

Рис. 3

Есrпr по обе стороны от точки (.тплнии) контакта будет наблюдаться неодинzжовое

число полос, то отсчет полос производ{тся на той стороне, где чиспо видимьD( полос будег
больше.

отклопение от плоскостности плоскrх измерЕтельньж поверхностей микрометров Ее

должно превышать значений, указанньп< в таблице 3.

Если перечисленные ,требовапия не выпоJIняются, микрометр признtlют Еепригодным

к применению, да:lьнейшие операции поверки не производrt.

я

l ft



9.3. Определепие отIспоцеЕпя от параJIлеJIьности плоских измерптеJIьЕых
поверхпостей микрометров

Отклонение от параJuIельности плоских измеритеJIьЕьD( поверхностей микрометров с
верхпим пределом диапазона измерений до l00 мм вкJIючитеJIьно опредеJIrпот при помощ-r
стекJIянньD( плоскопарalJIлельньD( пластин, а свыше l00 мм - при помощи концевьD( мер дпины
при незакрепленном сmпорЕом винте.

9.3,1. Отк.понение от параллельности плоскrх измерительньD( поверхностей
микрометров с верхним пределом диaшазона измерений до 100 мм вкJIючитеJIьно опредеJIяют
интерференциоЕным методом по четцрем стекJIянным плоскопарiшлельным пластинat}l,

рirзмеры KoTopbD( отJIичzlются друг от друга на значение, соответствующее l/4 оборота
микрометрического виIIта.

Приведя пластину в KoHT:IKT с измерительными поверхностями микромет4 при
использовalнии устройств4 обеспечивающего измерительное усилие, добившотся такою
положения, при коюром бььта бы наименьшzul ср{ма полос на обеих измеритеJIьньD(
поверхностях. Отклонение от параJIлельности плоских измерительньD( поверхностей
опредеJIяется наибольшей из су м интерференционньD( полос, подейтчlпной дш каждой из
четырех oTеKJUIHHьD( пластин, при этом одна полоса соответствует откJIонению от
парauIлеJIьности 0,З Mlo.r.

Отклонение от параллельности плоских измеритеJIьных поверхяостей не доJD{сlы
превышать значений, указанньп< в таблице 1 .

9.З.2. Отклонение от параJIлельности плоских измеритеJIьньD( поверхностей
микрометов с верхпим пределом диапазоЕа измерений свьппе 100 мм опредеJuтют по
концевым Mepulп{ длины или блокам концевьrх мер, размеры Koтopblx отличalются друг от друга
на значение, соответств}.ющее l/4 оборота микрометрического винта.

Концевую меру или блок концевьп< мер последовательно устiuIавJтивают между
измерительЕыми поверхностями в положенип |, 2, 3, 4, на расстояЕии D от края

измерительной поверхности, как покaвано на рис. 4, и по.Фодят измеритеJIьные поверхпости
микрометра при испоJьзов,lнии усцойства обеспечивающего измеритеJIьное усилие.

,

l
Рис. 4

.Щ"тя иск-lпочения вJlияния откJIонения от парaUшельности плоских измеритеJIьньD(

поверхностей коIщевьD( мер, их устzшalвливzлют межд/ измерительными поверхностrIми

микрометра одним и тем же краем lB.
отклонение от парiIJIлельности измерительньD( поверхЕостей микрометра для ка}кдого

размера меры определяют как наибольuryю разность показаний микрометра при четырех

положенияr( меры и не должно превышать значений, указаннъл< в таблице l.
Если перечисленЕые тебовItния Ее выполЕяются, микрометр признzlют непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.4. Определеппе абсолютпой погрешностп
дбсоrпотrrуо погрешность микрометров опредеJIяют не менее чем в пяти pzlBнoмepнo

расположенньD( точкaж пIкаJIы диапазона измерений микрометра гrутем сравненI{я показаний с

размерalми концевьD( мер длины.
Токи, В KoTopbD( рекоменд/етсЯ производT тЬ проверкУ микрометров, указаны в

таблице 6.

o,Id
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,Щиапазон измерений
микрометра I\ift,r длины, используемых при поверке, мм

0 -25 5,12; 10,24; 1 5,36; 21,50; 25,00
д-(А+25) А+5,12; А+10,24; А+l5,З6; А+21,50; А+25,00

Таблица б - Рекоме емые номинальные значения в концевьIх м длины

Разность между показаниJIми микрометра и действительным равмером концевой меры
длины равна абсоrпотной погрешности измерений микрометов не должна превышать
пределов догryскаемой абсо.тпотпой погрешности, указшrнъл< в таблице 1 .

Абсолютнуrо погрепшость измерений микрометров с верхним пределом диапазона
измерений более 100 мм допускается опредеJuтть с помощю дополнительного
приспособления (см. приложение 3), которое укрепJuпот на скобе микрометра. Реryлируемая
пятка приспособления и микрометриЕIеский винт микрометра доJIл<ны быь соосны.

Реryrшруя пятку приспособления, добивдотся такого ее положения, которое
соответствует Еулевому отсчету по шкале микрометра при вращеЕии микрометрического
винта до упора в пятку после ее закрепления. Затем производят проверку кЕж у микрометров с
диалазоном измерений 0 - 25 мм.

Абсоrпотная погрешность измерений микромЕтрического устройства не должна
превышать значевий, yKzBaHIrыx в табJIице 1 дtя микрометров с верхяим пределом диапазона
измерений до 25 мм.

Если пере.шсленные требования не вьшоJIIIяются, микрометр признtlют непригодным
к применению, дапьнейшие операции поверки не производят.

9.5. Опредопенпе откпопеишя длипы от номппальrrой п отrсгrонения от
плоскопдраллельпостl, измерительных поверхпостей устдновочных мер

Отклонеrrие дIины от номинальной и откJIонение от плоскопарZIJIлельности
измерительньD( поверхпостей ycтalпoBoilнbD( мер опредеJIяют сравнением ycтд{oBolmblx мер с
КОНЦеВЫМИ MeptllttИ ДЛИПЫ СООТВеТСТВУЮЩИХ РаЗМеРОВ.

9.5.1. Установоц{ые меры с плоскими измерительными поверхностями проверяют
сравнением с коIlцевыми мераlми дпины соответствующих размеров на м пине оптико-
механической с использовllнием сферических нttкоЕеIшиков, добиваясь ЕzмменьшIi(
показаний прибора при покаIIив:шии меры вокруг горизоrта;rьной и вертикальной осей.

Отк;rонение длины установочпой меры от номинllльного значеЕIUI опредеJIяют в

сред{еЙ точке 2 и в четьФех точках 1, 3,4 п 5, расположенньD( на расстояЕии 0,7 - 1,0 мм от
крм измеритеJIьной поверхпости фис. 5).

tРccra__2

Рис.5

За отк,ltонение длины устzlново.+rой меры от номиЕalJIьного значения принимalют

нмбольшее по абсоJIютному значению откJIоЕение из пяти полученЕьD(.

За отклонепие от плоскопарarллельности измерительньD( поверхностей установочнъ,D{
мер принимalют нмбольшую по абсолютному значению разность между наибольшим и

наименьшим из отсчетов в то'.!км ],2, 3,4 и 5.

отклонения длины от номинаJьньD( pilзмepoB и откJIонения от плоскопаршtлельносм

,

4

.? 
'.
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Рекомендуемые номинаJIьные значения размеров концевьD( мер

Примечаrrия:
1.1 - нижний предел,щапазона измерений проверяемого микрометра.
2. При поверке рекомендуется использовать набор концевьD( мер длины J'(Ъ9 и Ns 21 по
гост 9038_90.



ИЗМеРИТеЛЬНЬtХ ПОВеРХНОСтеЙ устЕlновочньrх мер Ее должны превышать значениЙ, указанньtх в
таблице 2.

9.5.2. УстановоIшые меры со сферическими измерительными поверхностями
проверяют на машине оптико-механической с использованием плоских наконеlшиков,

добивмсь нмбольшпх показаний прибора при повороте меры вокруг горизонтальпой и
вертикапьной осей. Проверяемую установоlшую меру устalпaвJlивают в этом сlryчае на двух
опорatх, расположенных на расстояции 0,2L от концов меры, где L - номинаrьная д]плна меры.

Отклонение длины ycTrlHoBoIIHbIx мер от номин:IJIьньIх размеров рассчитывают кzж

разность значений получеЕньIх на приборе и номинalльным значением измеряемой меры.
Отклонения длины ycTaнoBotlнbD( мер от номинatльньD( размеров не долхны

превышать значений, указанных в таблице 2.
Есла пере.плсленные требования не выпоJIняются, мицрометр признают непригодным

к применению.

ll

10. Оформлеппе результатов поверкп

10.1. Результаты поверки оформляются протоколом, состаlвленным в произвольной
форме и содержащим результаты по каждой операции, указшlной в таблице 5.

l0.2. При поло)юлтельньt ( резуJIьтатм поверки сведенrlя о резуJьтатм поверки
средства измерений передаются в Федеральньпl информационньй фонл по обеспеченшо
единства измерений. В соотвЕтствии с действуюIщ.rм законодательством доrryскается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Ншlесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено.

10.3. При отрицательньrх результатах поверки сведения о результатirх поверки
средства измерений передаются в Федеральньй информационньй фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим з:lконодатеJьством доtryскается вьцача
извещения о непригодности к применению средства измерений с указштием ocHoBHbD( при.Iин
непригодIости.



КРОНШТЕЙН

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Справочпое

ПРИЛОЖЕНИЕ2
Справочпое
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СХЕМА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО УСИЛИЯ МИКРОМЕТРА
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1 - циферблатные весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской и:па цилиндрической

поверхностъю] 4 - стол; 5 - устройство для крепления микрометр
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ПРИЛОЖЕНИЕ З
Справочшое

приспосоБлЕниЕ дJlя опрЕдЕлЕния АБсолютноЙ погрвшности
МИКРОМЕТРИЧЕСКОГО УСТРОЙСТВА

g 0 |--
7

I
I ?J ц !0

n_4

1 - винт;2 - гайка;3 - втулка; 4 - гайка;5 -скоба;6 - винт; 7 - заltсlм; 8 - шарнир;
9 - ось шарнира; l0 - проверяемьй микрометр
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