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1. общие положения

Настоящая методика поверки распростаIIяется на микрометры, изготавливаемые по
ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия, используемые в качестве рабо.пlх средств
измерений и устанавJIивает методы и средства их первишrой и период,rческой поверок.
Методика поверки распростр Iяется на микрометы типов МК, МЛ, МТ, МЗ, МГ с отсчетом
показаний по шкыIам стебля и барабана и по электонному цифровому устройству.

1.1. В результате поверки доJIжны бьггь подтверждены следующие меlрологические
требования, приведенные в табrплцах l -5.
Таблица 1 - Изм ительное силие и его колебание

Таблица 2 - Пределы допускаемой абсо;rютной погрешности измерений микрометров в любоЙ
точке диапа:}она измерений при нормируемом измерительном усилии, указанном в таблице l, и
температуре, не превышtlющей значений, указанньD( в разделе 3, а также доrryскаемое
изменение показании ми м от изгиба скобы и силии l0 Н

Колебаrrие измерительного
усилия, Н, не более

Тип микрометра Измерительное усилие, Н

МК; МГ от5до10
2

МЛ, МТ; МЗ от3до7

Пределы догryскаемой абсоrпотной
погрешности микрометрц мкм, с отсчетом

показаний
по элекцонному

чифровому
устройству KJ]accoB

точности

по шкм:lм стебля и
барабана классов

точности

211 2

,Щиапазон
измерений

микрометра,
мм

Тип
микро_
метра

+2 0отOдо25 2,0
от 25 до 50 +2 0

От 50 до 75 з 0
+3,0

+4,0+4 0
+2,5

От 75 до 100

от 100 до 125 4,0
от l25 до 150

от i50 до 175 05

+5,0+3,0

от 175 до 200
от 200 до 225

от 225 до 250
от 250 до 275

6,0+4,0

от 275 до 300
8,0От 300 до 400
10,0

+ 080+5
От 400 до 500

12,0+10,0+6 0от 500 до 600

мк

отOдо5
ОтOдо l0
отOдо25

мл
+4 00+2+4,0

+2,0мт отOдо25
2 0

от 25 до 50
ОтOдо25

от 50 до 75 з 0
0+5+з,0+5,0+4,0

от 75 до 100

мз

от 0 до 15 +3,0iz 00+з+1,5
ОтOдо25

*4,0отOдо50

мг

2

,Щопускаемое
изменение
показаний

микрометра от
изгиба скобы

при усиrши 10 Н,
мкм

+6,0



.Щопуск плоскостности измерительньD( поверхностей микрометра,
мкм, кJIассов тоtшости

Тип микроме,тра

1

МК, МЛ; МТ; МГ 0,6
мз по 0q

Таблица 3 - ск плоскостности плоских изм ьньtх по остеи

Таблица 4 - .Щопуск парiuшельности плоских измеритеJIьньD( поверхностей микрометов типов
мк,мз

Таблица 5 - М логические ха истики становоIIных]aKleI

номина;rьньй
размер

ycT:lHoBorIHbж мер,
мм

,Щопускаемое откJIонение длины
установочньD( мер от номиЕalльного

размера микромецов класса
точности, мкм

м , мкм1 2

25:'50:''75 +1,0 +1,5 0 50

100; 125
+1,2

+2 0

0,75
1,00150;175

200:225;250;275 +1,5 1,50

З25;З75;425:'4'75 +3,5

525:'5'75 +4,0

,Щопуск параллельности плоских измерительЕьD(
мкм кJIассов точностипо остеи ми

2

Тип
микрометра

1

отOдо25
2 0

2,0от 25 до 50
От 50 до 75 з,0
от 75 до 100

От 100до 125

от 125 до 150

от 150 до 175
4,0

от 175 до 200

03

от200 до225 6,04 0
от 225 до 250
от 250 до 275
от 275 до 300 8,0

От 300 до 400
от 400 до 500

12,0

мк

от 500 до б00
отOдо25 2 0
от 25 до 50
от 50 до 75 3,0з 0
от 75 до 100

мз

скаются завалыостей достоянии до 0,5 мм от в изме ительньD( по
Примечание:

1. На

мп сг-48-2025

,Щиапазон измерений
микрометрц мм

1.5

5,0

7,0
10,0

)0

1.2. Микрометры не относятся к многокаЕzlльЕым измерительным системам,

многопредельным и мЕогодиапазоЕным средствilм измерений, не состоят из нескольких

автономньtх блоков и Ее преднarзначены дJlя измерений (воспроизведения) нескольких величин.

Поверка отдельньD( измерительньD( канчIлов и (или) отдельньD( aBToHoMHbD( блоков из состава

средства измерений для меньшего Iмсла измеряемьD( величиЕ или на меньшем rмсле

поддиапазонов измерений Ее предусмотена.

3

2

Суммарньй лоrryск
плоскостности и

параJIлельЕости измерительных
поверхностей ycTatHoBoIIHbD(

+2,0
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1.3. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр микрометра.
1.4. Периодической поверке подвергается каждьй экземпляр микрометра,

находящийся в экспJryатации.
1.5. При определении метрологических характеристик в pal .{Kax проводимой поверки

обеспечивается передача едиЕицы д'tшlы в соответствии с государственIlой поверочной схемой

для средств измерений дIины в ди:шазоне от 1,10-9 до 100 м и дIин воJIн в д.Iапазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. М 2840, к
Государственному первиIIному эталону единIщы длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.6. При определении метрологическrх харarктеристик поверяемьD( микрометров
используется метод непосредственной оценюi.

2. Перечепь операций поверки средства пзмерепий
2.|. Дляповерки приборов должны быгь вьшолнены операции, указанные в таблице 6.

таблица б - Наименовшrие операций поверки и обязательность их вьшолнения при

п оии иодическои Kztx

Наименоваrrие оперiщии поверки обязательность выпоJIнения
операццЁд9д9ркц прц_

Номер раздела (гryнюа)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки

первичнои
поверке

периодической
поверке

1 2 J 4

внешний осм !а !а ,7

Подготовка к поверке и
о бование

Да ,Ща 8

Определение измерительного

усилия и его колебания .Ща Нет 9.1

,Ща 9.2

Определение откJIонеЕия от
парarллельности плоскrх
измерительных поверхностей

в типа МК

!а Да 9.з

Определение изменения
показаний микрометра от изгиба
скобы при усилии 10Н (всех

типов

Нет

Определение абсолютной
погрешности (для микромецов
всех типов ме

.Ща !а 9.5

Определение откJIонения от
парчrллельности измерительных
поверхностей и абсолютной
погрешности микрометров типа
мз

Ща !а 9.6

Определение откJIонеЕиJI длины
от номинальной и отклонения от
плоскопарzшлельности
измерительньD( поверхностей

становочньtх м

Да Да 9.,7

4

[а
Определение откJIоЕения от
плоскостности измерительньrх
повеDхностей микрометра

9.4[а

мз)
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3. Требованпя к усJ!овtiям проведеппя поверки
При проведении поверки долrкны быгь собrподены сле,цуюпце условия:
- температура помещенIIя, в которм прводят пов€рку для микрметрв с верхним

пределом дишtазона измерений :

до 150 мм вкrпоч. (20+4)'С
свыше 150 до 500 мм включ. (2О}3)'С
свыше 500 до 600 мм (2Ь2) 'С

- отЕоситеJIьная влiDкность воздуха (58+20) %.

4. Требовапия к спецпаJIпстам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки догryск:lются специдIисты организдши, аккредитованной

в соответствии с зtlконодательством Российской Федерачии об аккрдитачии в национальной

системе zжкредитации на прведеЕие поверки средств измерний дапItого вида, имеюIцие

необходимую квалификацию, ознакомленные с паспортом на микрометы и пастоящей

методикой поверки.
4.2. [1lя проведения поверки достатоtшо одного поверитеJIя,

5. Метрологпческпе ш техническrrе цrебования к средствдм поверкп

5.1.
таблице 7,

Таблица 7 -

при провелении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

ства по еняемые ведении по ки
Перечень рекомендуемьD(

средств поверки
Метрологические и технические
требования к средствzlti{ поверки,

необходимые для проведения поверки

Опершtии
поверки,

требующие
применение

средств
пов ки

J21

Термогигромегр

фег. No 46434-1 1)

ивА_6Средство измерений температуры
окружшощей среды: ди.шапон измерний
от +15 до +25 "С, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *2 ОС

Средство измерений относитеJьной
влzDкяости воздуха: диЕшазон измерений от

0 до 98 %, пределы допускаемой
абсолютной по ости +37о

8

Весы рьтчаlкные Еастольные

циферблатные BPHIJ (рег. Nч

23,140-07)

Весы рычажные настольпые
циферблатные ВРНЩ, наибольший предел

взвешивalния не менее 1,5 кг; пределы

догryскаемой погрешности не более *15 г

на диапазоне изм нийотOдо l 5кг

9.1

Пластины плоские стекJUIнные

2-го кJIасса Пи60, Пи80,
ПИ100, ПИ120 (рег. ]Ф 197-70)

Пластина плоскaц нижIIяJI cTeKJUrHHau,

диil},tетр пластины не менее 60 мм,
откJIонение от плоскостности яе более 0,09

мкм

9.2

Пластины плоскопараллельные
стекJIянные ПМ-l5, ПМ-40,
ПМ-б5, ПМ-90 (рег, Nя 589-74)

Стеклянные плоскопараJUIельные
пластины ПМ-l5, ПМ40, ПМ-65, ПМ-90,
откJIонение от взаимной параллельности

измерительных плоскостей пластин не

должна превышать 0,6 мкм для ПМ-15, 0,8

мкм - ди ПМ-40 и ПМ-65, 1,0 мкм - для

пм_90

9.3;9.4

5



доJDкенио таблицы 7
1 z з

9.3; 9.4 Меры длины концевые
плоскопараJIлеJьные 24010l,
2401, | |, 240121, 240 lз 1, 2402| 1,

24022|, 2402з1, 240зOt, 2403 l l,
240з2 |, 240зз 1, 24040 |, 2404 | |,
24042|, 24мз1, 240501, 2405 1 1,

2цl|l, 2ц121, 244l.з|, 2ц2|\
2ц22l, 2ц2з 1, 2цз01, 2цз 1, 1,

24ц| |, 244421, 2444з |, 2ц5 1 1,

24452l, ZЦ5Зl фег. N 929l-
91);
Меры длины 160, 1бl, 164
(lкл.), 166 (3кл.), MI(II (рег. Nо

432_50)

Головки измерительны€

рычаlкно-зубчатые l МИГ,
2МИГ (рег. Nэ |220-12)

9.4 Головка измерительная рычажно-зубчатая,
диапазон измерений от 0 до l мм, прделы
доrryскаемой абсолютной погрешности не
более 0,003 мм

Гири классов точности El, Е2,
Fl. F2. Ml (рег. Ng 81850-21)

9.4 Гиря массой l ш класса точности Мз по
гостоIмLR ll1-1-2009

Меры длины кокцевые
плоскопараJIлельные (рег. J{Ъ

|7726-98), Меры дJIины
концевые плоскопараJIлельные
2401 0l, 2,t0l 1 l, 240l21, 240lз|,
2402| |, 240221, 24023 l, 240з0 l,
240эl l, 240з21, 24033 1, 24м01,
z4M11, 24м21, 24из 1, 240501,
24051 1, 241 l l, 2ц12|, 2ц\з|,
2ц2| |, 2ц221, 2цzз 1, 2ц301,
2цз|L, 2ц4|1, 244421, 2ц4зl,
2ц5||, 244521, 2tИ53 l (рег. Nо

9291-9l);
Меры длины концевые
плоскопараллеJъные до l00 мм
(рег. Ns 38376-13);
Меры дrпrны 160, 16l, 1б4
(lкл.), lбб (3кл.), МКП фег. }Ф

432_50)

9.5_9.7 Рабочие эталоны 3-го и 4-го разрядов
согласво Государстъенной поверчной
схеме для средств измерний дlп,rны в

диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
прпказом Росстандарта от 29 декабря 2018
г I! 2840 - меры длины концевые
плоскопарaulлельные, в диапазоне
значенпй номинаJьньгх дшн от 0,5 до
600 мм

машины оптико-мемнические
для измерения дIин концевы0
ИЗМ-l l Фег. }l! 135З-60),
оснащ€нные индуктивным
преобразователем

9.7 Прибор лля измерений наружяьrх

размеров, дrапазон измерений от 0 до 1000
мм, предсJIы доrryскаемой абсолютной
погрешности +(0,З+L/l000), мкм, где L - в
мм

Вспомогательное оборудование:
- Стойка типа С-II-125х l25 ГоСТ 10197-70;
- Приспособление (Приложение 3);

- Приспособлсние (Прилоlкение 4).

Примечание - ,Щогrускается использовать при поверке другие }твержденные и

аттестованные эталоны единиц величин, средства измерений угверr(денного типа и

поверенные, удовлетворяющие метрологическим ованиям, указанным в таблице.

6
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Меры длины концевые
плоскопараJuIельные в диапазоне значений
воминмьных длин от 100 до 500 мм, класс
тоIшости l или 2 по ГоСТ 9038-90
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6. Требованпя (условия) по обеспечению безопаспости проведения поверкн

6.1. Перел проведением поверки следует изучить паспорт на поверяемый микрометр и
экспJryатационную документацию на средства измерений. используемые для поверки.

6.2. При вьшоJIнении операций поверки вьшоJIIIять требования экспrryатационноЙ

докумеЕтации средств измерений к безопасности при проведении работ.

7. Внешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
при внешнем осмотре должно бьпь устшrовлено соответствие микрометров

требованиям гост 6507_90 в части формы измерительньD( поверхяостей микрометров и

установоIIньш мер, качества поверхностей, оцифровю.r и штихов шкalл, комплектности и

маркировки;
нalличие твердого сплава на измерительньD( поверхяостях микромецов типов МК, MJI,

мг, измерительные поверхности микрометров типа Мт мог}т бьггь оспащены твердым сплавом

или зiжалеЕы, измерительные поверхности микрометра типа МЗ доJIжны бьrгь зака:rенньпlи,

стопорного устройства для микрометрического винт4 шкал на стебле, барабане (за

исключением типа МЛ) и цифефлате (только для типа МII) микрометров, alнтикоррозионного

покрьпия микрометров (за искrпочением пятки, микрометрического вията и измерительной

ryбки) и установоlшьD( мер (за искJIючением измеритеJIьньIх поверхностей), теплоизоляции

скоб микромеТров типов МК и М3 с верхним пределом диlшазона измерений более 50 мм,

отсутствие мехаЕических повреждений на измерительньD( и других наружньD( поверхностях

деталей, влияющих на эксплуатационные качества.

При осмотре должна быгь проверена праrвильность нiшесения маркировки. На каждом

микромеlре должны быть нанесеЕы:
-товарньй знaк предприятия изготовитеJIя;
-цена деления или шaг дискретности (шаг дискретности может бьпь не указан);
-диапазон измерений;
-зalводской Еомер;
-условное обозначение года выпуска иJIи год выпуска,

на установочной мере должен бьrгь нанесен ее номинальньй размер,
В паспорте должно бьпь наличие отметки о кJIассе TolmocTll1 ллц2,
микромътры считают прошедшими испытalния, если внешний вид, комплектность и

маркировка соответствуют вышепереIмсленным цебования\,r
Если пере.rисленные цебования Ее выполняются, микрмет призн:tют непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят,

8. Подготовка к поверке п опробование

8.1.ПерелпроведениемпоВеркисмазанныечастимикрометаиУстаноВо.шоймеры
должнЫ быгь промыrЫ авиационны,t бензином по гоСТ 1012-2013 или другим моющим

средствоМ дJlя промывкИ и обезrrо,tривания, протерты чистой салфеткой. Микрометры должны

бьггь вьцержаны в помещении, где проводят поверку, при условпях, указанIrьD( в п,3,1, не

менее з ч.
8'2'ИспользУемыесреДсТВаизмеренийдляпроведенияповеркиподготоВитькработе

в соответствии с их руководством по экспJryатации,
8.3. При проведении поверки микрометров должны соблюдаться следующие меры по

обеспечению безопасности:

- при подгоТовке к провеДению поверки должны бьпь соблодены требовшrия

пожарной бъзопасности при работе с легковосплalменяющимися жидкостями, к которым

относится бензин, используемый для промывки;
_бензинхранятВмета:rлической'стекляннойилипластикоВойпосУде,плотно

закрытой крышкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой дlя промывки;

- промывку проводят в резиновьD( технических перчатках,

8.4. Опробовшrие проводят путем проверки взаимодействия частей микрометра/

при опробовании проверяют: плllвItость перемещения барабана микрометра вдоль

стебля; отсутствие врa цения мицрометрического винт4 закрепленного стопорным

,|
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устройством, после приложения момента, передаваемого устойством, обеспеIIивающим
измерительное усилие (при этом показд{ия микрометРа Не ДОЛЖЯЫ ИЗМеЕЯТЬСЯ); НеИЗМеННОСТЬ

положенI,1я закрепленноЙ передвихноЙ или сменноЙ пятКИ 
- 

ПО ОТСУТСТВИЮ РаДИаJIЬНОГО ИЛИ

осевого качения, обеспечеЕие цифровым отсчетным устройством микрометров вьцачи

цифровой информациИ в прямоМ коде (с укд}анИем знака и абсоJlютною зЕачениJI), установки
начала отсчета в абсоrпотной системе координат.

Если перечисленные требовшrия не выполIUIются, микрометр признatют непригодным к

применению, да,rьнейшие операции поверки не производят.

9. Определепие метрологическпх хдрактеристик средства измерений и

подтверждепие соответствпя средства измерений мецологпческпм цrебованиям

9.1. Опреде.лепие измерительного усилия п его колебанпя
измерительное усилие микрометра и его колебание опредеJurют при помощи весов на

двух различных участк:rх шкалы стебля микрометра. Определение измерительного усиJIия

должно производиться при контакте измерительной поверхfiости микрометрического винта с

плоской поверхностью.
Измерения на Beczlx производят по схеме, приведенной в Приложении 2,

Микрометрз.крепJlяютвстойкеприпомоIщrкронrггейна(Приложениеl)втаком
положении,.rтобымикрометрическийвинтз:lнимllлВертикалъноеположениеивстаВка
нzrходилась в центре измерительной поверхности микрометрического винта и касалась ее,

tsращая микрометрический винт до проскаJIьзывания трещотки (фрикчиона),

опредеJIяют значение измерительного усилия по показанию стрелки весов,

ПолУченноезначеЕиемассыВГраммах'Деленноена100(коэффициентпересчета
показаний весов в значения измерительного усилиJI в Ньютонах), pilвнo измерительному

усилию микрометра в Ньютонах.-КолебаниеизмерителЬноГоУсилиJIопредеJIяюткакразностьзпаченийизмерительного

усилия на двух различньD( участках стебrrя,

ИзмериТельноеУсилиеиегоколебаниеДолжнысоответствоВатьзначенIiяМ'Указанным
в таблице l.

Если перечисленные требования не вьшоJшяются, микрометр призЕ,lют Еепригодным к

применению, да,льнейшие операции поверки не производяг,

9.2. Опреде.пение откпонения от плоскостностп пзмерптеJrьных поверхпостей

мпкрометра- 
Определение от плоскостности измерительньD( поверхностей микрметра опредеJUIют

интерференuионным методом при помопш плоской стеклянной пластины,

Стек,тянную пластину накладыв:lют на проверяемую поверхяость, При этом

добившотся такого коЕтакта, при котором наблюдалось бы н,мменьшее число

интерференчионньD( полос 1колеч), отьтонение .от плоскостности опредеJUIют по числу

пчбйдuъ""о интерференционных полос 1колеч), при этом одна полоса соответствует

откJIонениЮ от параллельности 0,З мкм. Отсчет следует производ4ть, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
отклонение от плоскостЕости измерительной поверхности микрометров типа МJI с

диапазоном измерений от 0 до 5 мм и от 0 до 10 мм опредеJIяют при вывинченном

микрометрическом винте..---- 
Й; рисунках 1 - 3 приведено увеличенное изображение 1l]т_"_1;1т*еренциовньD(

полос (колец) np" р*п"чr,"о,'фор"* о,кло'ений от плоскостности измерительной поверхности

микрометра. Во всех приведенЕьIх сJryчiцх отсчет полос (колеч) равен 2,

на рисунке l измерительнм поверхность представляет собой сферу и

интерференчионныекольцабивограниченыокрУжностями(контакгвто'псеа).Коlьцоатак
же, как и полосы z л1 е |1а р""у"*' 2 п z и Jr наа рисунке 3 во вяимание не принимаются,

поскольку они расположен", Ь, *р- измерительной поверхности Еа расстоfitии менее 0,5 мм,
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I
а

I
Рисунок l

На рисунке 2 контакт стек.пянной пластины с измеритеJьной поверхпостью мIrкромgгра

также осуществJlяется в одной точке, одr:ко радrус кривизны измерительной поверхности в

сечении i-x боп"ra, чем в сечении y-y. Здесь кольцо б считается первой полосой, а полосы 6

и d принимаются за одЕу полосу (ко;ьцо), поскольку при большей измерительной поверхности

микрометра этп полосы соединились бы.

,
у

,-у

а

klrrца I

пJ
I-'

l

Рисунок 2

На рисунке 3 коrпаrг стеклянной пластины с измеритеJъной поверхностью

микрметр4 KoTop:Ur представляет собоЙ цилиндрическую поверхЕость, осуществJпется по

ЛпIlИл4а.3ДесьполосыоГр:lниченыпрямымилиниямииТакже'к.lкполосыsиdвпредыдущем
.й., *й- nupu nono. (6 - d ulB, е)сIштается соответственно одЕой полосой,

р,

f

Рисунок 3

Еслипообестороныотточки(линии)контаюабУдетнаблюдатьсянеодинакоВоеrшсло
полос, то отсчет полос производится на той сторне, где 1шсло видимьD( полос будет больше,

отклонениеотIшоскостностиплоскжизмеритеJIьньD(поверхностеймикрометроВне
должно превышать значений, указанньп< в таблице 3,

9.3. Определешпе откпоненпя от параJIлепьности плоскl!х пзмерптеJIьпых

поверхностей мпкрометров тппа МК
отклонение от пар:Iллельпости плоских измерительпых поверхпостей микрометров

типа Мк с верхним пределом диапазона измерний до l00 мм опредеJUIют при помощи

сте.ляItньtХ плоскопар1IJIлеЛьIIьIх пластиIt, а более l00 мм - 
при помошш концевьж мер дшны

при незакреIшенном стопорЕом виtпе,
9.з.1. отклонеяие от пар,IJIлельности плоских измерительньD( поверхностеи

микрометроВ с верхниМ пределоМ диапазона измерний до 100 мм опр€деJIяIог

интерференlцонным методом по четырем стекJIянным плоскопараллельЕым пластинам,

размеры которых отличltются друг от друга на звачение, соответствующее li4 оборота

микрометрическою винта.

9

{}
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ПриведЯ пластинУ в KoHTzlKT с измерительными поверхностями микрометр1 при

использомнии устройства, обеспечивающего измеритеJIьное усилие, добиваются такою
положенllя, при котором бьша бы нaмменьшая су лма полос на обеих измерительньп

поверхностях. отклонение от пар:шлельности плоских измерительЕьD( поверхностей

опредепяется нмбольшей из сумм иl ерференционIlьD( полос, подс!штанной для кшцой из

четырех стекJlянных пластин, при этом одна полоса соответствует откJIонению от

парiIJшельности 0,3 мш.
9.з.2. отклонение от парlIJlлельности IIлоских измер}rтельньD( поверхностеИ

микрометров с верхним пределом диzшазона измерений более l00 мм опредеJlяют по lФнцевым

мерам длинЫ или блокiМ концевьD( мер, размерЫ KoTopbD( 0тлич1ютсЯ друг от друга на

значепие, соответствующее И оборота микрметршIескою винта.

Концевую меру или блок концевьп< мер последомтеJIьно устiшавлив:lют меж.щ/

измеритеJьными повсрхностями полохении l, 2, з, 4, Еа расстоянии Ь от края измерительной

поверхности, к:ж показано на рисунке 4, и подводяг измерrтеJIьные поверхности микрометра

при использовrlнии устройства, обеспечивающею измерЕгеJIьпое усиJIие,

Рисунок 4

,

b-jd

2

l

.Щля исключения влияния откJIонения от парчUIлельности плоских измерительньн

поверхностейконцевыхмер,ихУстlшавливilютмежД/измерительнымипоВерхностями
микрометра одним и тем же краем lB.

отклонениеотпарzшлельностиплоскихизмерительньD(поВерхностеймикрометрадля
каждого размера меры опредеJUIют как наибоJIьшую разность покlв:rний микромета при

четырехположенияхмерыинеДолжнопреВышатьдопУсковпарrшлельности'УказtшньD(в
таблице 4.

Если перечисленные тебовalния не выполняются, микрометр признilют непригодным к

применению, дirльнейшие операции поверки не призводят,

9.4. Определенпе изменевия показанпй микромец)а от изгrrба скобы при усшлии

10н
изменение показаний от изгиба скобы ди микрметрв с верхяим пределом ди,шазона

измерений до l00 мм опредеJUIют в вертикUIьном положении иrперфернционным методом с

помощью плоскопараллельной стекrrянпой пластины, ГIластину приводят в KoHT:IKT с

измерительными поверхностями микрометра при использов{шии тещотки, Поrryчив

наименьшУюсУммУполоснаобеихизмерительныхповерхностл(приперемеЩениипластин
при незакрепленном стопоре, к свободному концу скобы микрометра подвешивают гирю

массойlкгидобиВаютсяприперемеЩенииIшастинытакженаименьшейсУммыполос'при
этом одна полоса соответсrй ;;;;;;ию 0,З Mrol. Отсчет следует производ{ть, отступив 0,5

мм от крм измерительной поверхности,
Количество полос от изгиба скобы умноженное на 0,3 не дол)r(но превышать

допускаемых значений изменениЙ показаниЙ микрометра, указанIIьD( в таблице 2,

изменение показаний от изгиба скобы для мицрометров с верхним пределом диапазона

измеренийболее1O0ммопредеJUrютспомощьюизмерительнойрьтчФкно-зУбчатойголовки'
;Й;;;; ; приспособлен;и вместо реryлируемой пятки (приложентл]]:.л"

измерительную головку вводят в контакт с измерительной поверхностью

микрометического винта 'u 
pul",o""n" 1 мм от крrrя измерительной поверхности в двух

положениях, кrж показано на рисунке 5,

Установив "п*ро""фп"""ким 
винтом стелку головки в нулевое положение при

10
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ъ
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незакрепленном стопоре,
показаний головки.

мп сг-48-2025
кг и набJIюд:lют за измеIlеЕием

ПоказаниЯ измерительноЙ головкИ не должны превышать догryскаемьD( значений,

указанных в таблице 2.
Если пер.шсленные требования не выполняются, мицрметр признают непригодlым к

применению, да;ьнейшие операции поверки не призводят.

9.5. Определепие абсолютной погрешпости
9.5.1 . Абсолотную погрешность измерений микрметров типов МК, мл, мт, мз

опреДеJIяютнеменеечемВIIятиравномеряорасположенньптоtIкаJ(шк:rлыДиапазона
измерний п}тем ср:lвнен11я показаний с действительными размер{ми концевьD( мер шIины,

точки, В которых рекомендуется производить испьпания микрометра, указаны в

таблице 8.

Таблица 8

Абсолютную погрешность измерений микрометров с верхним пределом диапазона

измеренийболее1-00'"до,,У.*ч.,."опреДеJrятьспомоuрюдополнительIlогоприспособления
(см. приложение 3), которое укрепJUIют на скобе микрмеца, Реryлируемая пятка

прпспособпен- и микрометрический винт ш,rкрметра лоллсrы быть соосны,

реryлируя пятку приспособления, добиваются т,жого ее положения, которое

соотВетствУетнУлеВомУоТсчетУпошкалемикромеТрапривращениимикрометрическоговинта
до упора в IUITKy после ее закрепления, Затем производят поверку кiж у микрометов с

диапазоном измерений 0 - 25 мм.
Абсоrпотнм погреuшость измерений микрметрического устройства не доJDкна

превышатЬ значений, ycTzlHoBJIeHHbD( в riб-rце 2_для, микромегров соответствующих клаюсов

точности с верюrим пределом диiшiвона измерепий до 25 мм,

ЕслиабсолютнzrяпогрешностьизмерениймикрометрическогоУстройствапревышает
доrryскаемые значения погрешности для микрметр" a 

""р*"rпл, 
пределом измерений до 25 мм,

но не превышает допускаемьD( значений погрешности дя пределов измерний проверяемого

микромет4топроизводитсядополнительноповеркамикрмеграпоконцеВыммерамдлины
без приспособл""r" ",or*.]u 

;й' вьuвлено ,.йбо*-"" откJIонение. При этом абсоrпотная

погрешность измерний микромета не должна превышать зяачений, усташовленных в таблице

2 лй прелелов измерений, соответствующих проверяемому микрометру,

9.5.2. Абсолютную погрешность измерении микрометров типа МГ (микрометрической

головки) определrrют ," -;;;;; ""pu, 
йr", 4-го разряла с помощью приспособления

(схема справочяого приложеЕия 4), Микромегрическую ,Ьлоu*у закр€пJlяют в приспособлении

и устанавливают на нуль. Затем производят проверку как у микрометров с диtшазоном

измерений 0-25 мм.
АбсолютнМ погрешностЬ измерений микрометроВ типа МГ пе должна превышать

значевий, устшIовленных в таблице 2,

Всли перчисленные трбования не выполвяются, микрометр призItают непригодIlым к

подвешивают гирю массой 1

рекомепдrемые номинальные значения размеров
концевьD( мер длины, пспользуемьD( при поверке, мм

Шаг
микрометрического

винта, мм

.Щиапазон
измерений

микромета,
мм

l 00 00; 3 00 52 00 0040_5
2,00 6 00 8 0 001000040_10
00 00 00 20 005 5205101

0

0_25
2,00 00; 00 00 l0 0084

12; 10 24 6 05 J 25 00l2 5510-25
5 А А 0 А+25,006J 5+2 1++ 1 5+ 02l АА

0,5

д- +25
Примечания:

l . l - нижний предел диапазона измерений поверяемого микрометра,

2. При поверке рекоменд/Фся ""non".o"u," ""бор", "о,ч""ъп< 
мер длины Nэ l, ]Ф 8 и Ns

2l по ГоСТ 90з8-90.

1l

0- l0
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применению, дtlльнейшие операции поверки не производят

9.6. Определение отIc|Iонения от параллеJrьности пзмерительньш поверхноСтеЙ И

абсолютпой погрешпости микрометров тппа МЗ
отклонение от пармлельности плоских измерительньD( поверхностей и абсоrпотную

погрешность микрометров типа МЗ опредеJIяют по концевым мерам лпины 4-го разряда иrпt

блокам концевых мер длины, рaвмеры которьrх отJIичzlются друг от друга на значение,

соответствующее % оборота микрометрического винта.

Каждый блок устанавливают на расстоянии 2 3 мм от края измерителъЕой

поверхности пятки в четырех положениях, как показано на рисунке 6.

2-5
+

Рисунок б

.ЩлямикрометроВсосрез.lннойпяrкоймерыУст.lнzlВJшмюТнарасстоянии2.3ммот
крarя измерительной поверхяости пятки в двух положени-п(, как показдIо на рисунке 7,

2-,
2

t
l)

Рисунок 7

,ДляисключенияВлиJIнияоткJIоненияотпараJшельностиизмерительньп<поверхпостей
концеВыхмерихУстilнаВЛиваютмежДУизмерительнымипоВерхностямимицрометравобоих
положениях одним и тем же краем.

отклонеrп.rеотпар.IJшельностиIшоскихизмеритеJIьньD(поверхпостеймикрометраДUl
каждого размера меры опредеJuIют как наибольш}то разЕость показшrий микрометра при

различньD( (см. рисунки б и 7) положениях меры одного размера,

Абсолютн}то norp"rп"oa," измерений микрометра опредеJurют как наибоrьшую

разность между покarзiмиями микрометра поJryченными при каждом отсчете, |4,

действительньтми р }мер{lми мер. - абсоrпотнм
отклонение от парaUшеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхностеи..п

погрешностьизмерениймикрометроВтипаМЗнедолжпыпреВышатъзначений,УказанныхВ
таблицах 2 и 4.

Если перечисленные требовшlия не вьшолняются, микрметр признают неtтригодlым к

применению, да;rьнейшие опер lии поверки не производят,

g.7. Опреднrение откпонепия длпшы от помина;rьпой в откпоненпя от

плоскопдраJlлельности пзмерптеiIьIlых поверхностей усгановочных мер

Отклонение длиЕы устшrовочяой меры от помина:ьной и откJIоЕение от

плоскопараJIлельностиизмеритеJIьньD(поверхяостейУстzlноВоtlньD(меропредеJIяют
сравнением устitновоllньD( ""р 

. *о,ц.""-и мера ,rи дrпrны (блоками коItцевьD( мер длины) 3-го

разряда соответствующих размеров,
Установо,*lые 

""р", 
Бi.р*' на приборе для измерепий наружньD( размероВ (дмее -

прибор), добивмсь ,*"r"-"* показдrий прибора при покачивании меры вокруг

горизонта,rьной и вертикальной осей,

12



мп сг_48-2025
9.7.1 . УстановоIшые мерь! с плоскими измеритеJIьными поверхностями прверяют

сравнением с концевыми мераNtи длины соответствующ,lх размеров на приборе с

"inon"ao"*na' 
сферическиХ наконечников, добиваясЬ наименьппIх показаний прибора при

покачивании меры вокруг горизонтальной и вертикальной осей.

отклонеяие дшны установочной меры от номипaл.rьного значепия определяют в

средней точке 2 и в четырех точках 1, 3,4 ч 5, расположенньD( Ila расстоянии 0,7 - 1,0 мм от

края измерительной поверхпости фисунке 8).
ecCrQ 

z

Рисунок 8

За отклонение дJшны устalновочной меры от номшlllJьного значениJI принимllют

наибольшее по абсоJIютному значснию отк.лонение из пяти поJIriеЕяъD(,

За отклопение от плоскопараллельности измеритеJьньD( поверхпостей установоtшьлх

мер принимают наибоJIьшую no чбсошотному значению разность межд/ наибольшим и

н:мменьшим из отсчетов в точках 1, 2, 3, 4 u 5.

отклонениядJIиныУстlмоВочныхмеротноминIIJъньD(размерВиоткJIоненияот
плоскопараллельностИ измерительныХ поверхностсй устiшовочнъD( мер не долrкны превышать

значений, указанньо< в таблице 5.

g,.l'2,УстановочныемерысосферическимиизмеритеJIьнымиповерхностями
проверяют на приборе с использовzlнием плоских нilконечников, добиваясь наибольших

пьказа""и прибора np, по"ороrе меры вокруг горизонтальной и вертикzлльной осей,

Проверяемую УстановоцIую меру устанllвлиВают в этом сJryчае на двух опорах, расположенных

на расстоянии 0,2L от кончов меры, где L - номинальная дIина меры,

За отклонение длины установочной_ меры от номинilJьIIого значения принимают

разностьмежДУпоJryченнымзначеЕиемидействительнымзЕачениемДlIиныконцевоймеры
или блока концевьD( мер.

отклонение дпины уст:lновочньD( мер от номинаJIьньD( размерв не должны превышать

значений, указанньD( в табJшце 5.

10. Оформлешие результатов поверкп

l0.1. Результаты поверки оформллотся протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащ!rм результаты по каждой операции, указанной в табrице б,

l0.2. При поло)шfiельных результатах поверки сведепrlя о_ результата( поверки

средства измерений передаются в Фе!еральный информачионньй фопл по обеспечению

"o""ar"u 
измерений. В iоответствии с действующим з:жонодательством доIryскается вьцача

свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений зzшись о проведенной

поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не пре,ryсмоцено,

l0.3.ПриотричательныхрезУльтатirхпоВеркисвеДенияорезУльтатахповеркисредства
измерений передаются в Федера,тьный информачионньй фонд по обеспечению единства

изме-рний. В соответствии с действующим законодательством доIryскается вьцача извешения о

непригодностИ к примеЕениЮ средства измерпий с указ,шием основных причин

непригодности.
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КРОНШТЕЙН

мп сг_48_2025

ПРИJIОЖЕНИЕ 1

Справочное

ПРИЛОЖЕНИЕ2
Справочное

50

СХЕМА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО УСИЛИЯ МИКРОМЕТРА

t

с

f

,

1 - циферблатные весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской иrш цилиндрической

поверхностью; 4 - стол; 5 - устройство для крепления микрометр
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ПРИЛОЖЕНИЕЗ
Справочпое

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ЛЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕНЕНИЯ ПОКАЗАНИИ
МИКРОМЕТРА ОТ ИЗГИБА СКОБЫ ПРИ УСИЛИИ 10Н
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Справочное

СХЕМЛ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЛБСОЛЮТНОЙ ПОГРВШНОСТИ МИКРОМЕТРОВ
типАмг

1 - основание; 2 -ложная rrятка; J - блок конце_вьD( мер длины; У -крrшение микрметра; 5 -
проверяемыи микрметр
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