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1 Обцие положения

Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки микрометров со вставками ЧИЗ
(далее по тексry - микрометры), изгот.lвливаемьж ISQ MACHINERY (QINGDAO) LTD, КНР по
стаЕдарту предприятия ISQ MACHINERY (QINGDAO) LTD. <Микромегры со вставками ЧИЗ>,
используемьrх в качестве рабо.п,tх средств измерений, и устанавливает методы и средства их
первичной и периодлческой поверок.

1.1 В результате поверки должны бьrь подтверждены следующие метрологические
требоваЕия, приведенные в таблицах 1-3.

Таблица 1 - М огические стики }1 в

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

Цена деления/
дискретность отсчетного

устройства, мм

Пределы допускаемой
абсо.lпотной погрешшости

измерений микрометов со
вставкаL{и, мкм

МВМ, МВМд

отOдо25 0,010 +10

от 25 до 50 0,010 *15
от 50 до 75 0,010 +15

от 75 до l00 0,010 +15

от 100 до 125 0,010 +)ý

от 125 до 150 0,010 +25

от 150 до 175 0,010 +?ý

мвм

от 175 до 200 0,010 +?ý

от 200 до 225 0,010 +35

от 225 до 250 0,010 +35

от 250 до 275 0,010
от 275 до 300 0,010 +35

отOдо25 0,001 +10

от 25 до 50 0,001 +15

от 50 до 75 0,001
от 75 до 100 0,001
от 100 до 125 0,001 +25

от 125 до 150 0,001
от 150 до 175 0,001 +?ý

мвмц

от 175 до 200 0,001 +rý

от 200 до 225 0,001 +з5
от225 до250 0,001 +з5
от 250 до 275 0,001 +з5

от 275 до 300 0,001 +35

мву

отOдо25 0,010 +4

от 25 до 50 0,0l0 +4

от 50 до 75 0,0l0 +5

от 75 до 100 0,010 +5

от 100 до l25 0,010 +6

от 125 до 150 0,010 +6

от 150 до 175 0,010 +'7

от 175 до 200 0,010 +'|

от 200 до 225 0,010 +8

от225 до250 0,010 +8

от 250 до 27 5 0,010 +9

от 275 до З00 0,010 +9
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мвмц,
мвмtц

+15

+15
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п одолжение таблицы 1

Таблица2-основныем огические истики становочных

Модификация
Номинальньй размер

установочной меры, мм

,Щогryскаемое откJIонение длины

устшrовочной меры от номинаJIьного

размера, мкм

мвм, мвмц,
МВМд,МВМIЦ

25; 50

75;100 +6

125; l50 +'7

мвм,мвмц
175; 200 +8

)? ý. ,ý0 +9

275 +i0

мву,мвуц

25; 50

75; 100 +5

+6

l75;200 +7

??ý.?ý0 +8

ll5 +9

Таблица 3 - Отклонение от плоскостности, измерительное усилие, колебание измерительного
силия, ам ш ховатости Ла

1.2 Микрометры не относятся к многоканальным измеритеJIьным системам,
многопредельным и многодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономньтх блоков и не предназначеЕы для измерений (воспроизведения) нескольких величиЕ.

з

Пределы допускаемой
абсоrпmной погрешности

измерений t"пlкрометов со
вставкal}{и, мкм

Модификация ,Щиапазон
измерений, мм

Цена деления/
дискретность отсчетного

устройства, мм

отOдо25 0,001 +4

+4от 25 до 50 0,001
от 50 до 75 0,001 +5

0,001 +5от 75 до 100
+6от 100 до 125 0,001

от 125 до 150 0,001 +6

+7от 150 до l75 0,001
от 175 до 200 0,001
от 200 до 225 0,001 +8

+8от 225 до 250 0,001
от 250 до 275 0,001 +9

+9от 275 до 300 0,001

Наименование характеристики Значение

|,2
отклонение
измерительЕьгх
мкм, не более

от плоскостности плоских
поверхностей установоIшьtх мер,

от 3 до 12Измерительное усилие, Н
4Колебание измерительЕого усилия, Н, не более

Параметр шероховатости измеритеJIьЕьD(
поверхностей вставок и ycтtlнoBolmbD( мер Rа по
ГоСТ 2789-73, мкм, пе более

0 2
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мвуц
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Поверка отдельЕьIх измеритеJIьЕьD( кalнzlлов и (или) отдельньD( aBToEoMHbD( блоков из cocTzrBa

средства измерений для меньшего Iмсла измеряемьD( величин иJш на меньшем числе
поддиaшазонов измерений не предусмотрена.

1.3 Микрометры до ввода в экспJryатацию подлежат первишой поверке, в процессе
экспJryатации - период{ческой поверке.

1.4 Первичной поверке подвергается каждьшf экземпJIяр микрометра.
1.5 Периодической поверке подвергается каждьй экземпляр микрометц

находящегося в экспJryатации, через межIIоверочные интервzллы,

1.6 При опр€делении мgгрологических характеристик в prмKax проводимой поверки
обеспечивается прослеживаемость микрометов в соответствии с ГосударствеrтнОй ПОВеРОЧНОй

схемой для средств измерений лтпrны в диапазоне от 1 ,10-9 до l00 м и дплн воJIн в диiша}оне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. JФ 2840, к
Государственному первиtпlому эталоку единицы длины - метра ГЭТ 2-202l

1.7 При определении метрологических характеристик поверяемого микромета
используется метод прямьD( измерений и метод сравнения с мерой.

2 Перечепь операцшй поверкп средств измерепrrй

,Щля поверки микрометров должны быгь вьшо;пrены операции, указанные в

таблице 4.
Таблица 4 - Оп

3 Требования к условиям проведенпя поверкп
При проведении поверки должны соблюдаться, следующие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +15 до +25;

- относительная влахность воздуха, О/о, не более 80.

ипо ки

Наимепование операции поверки

обязательность выпоJшения
операций поверки при

Номер разлела (rryнкга)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмот средства
измерений .Ща !а 7

Подготовка к поверке и

опробование средства измерений Да Да 8

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9

Определение шероховатости
измерительньD( поверхностей
вставок и установочньrх мер

Да 9.1

Определепие измеритеJIьпого
усилия и его колебания Да Нет 9.2

Определение откJIонения от
плоскихплоскостности

измерительньв
установочньD( мер

поверхностей ,Ща Да 9.з

Определение
погрешности
микрометра

абсо.гпотной
измерений Да !а 9.4

Определение отклонения длины
установочньж мер от номина.пьной Да !а 9.5

Нет

4



мп_7.030_2025
4 Требования к специалпстам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению поверки догryскаются специilлисты организации, аккредитованной в
соответствии с зaконодательством Российской Федерации об аккредитадии в национальной
системе zккред]тации на проведение поверки средств измерений дlшного вида, имеющие
пеобходимую квмификацию, ознакомлевные с паспортом на микрометры и настоящеЙ
методикой поверки.

4.2 .Щля проведениJI поверки микрометров достаточно одного поверитеJIя.

5 Метрологические п технические требованиям к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться этalлоны и вспомогательные средства

поверки. приведенные в таблице 5.

Таблица 5 - едства по

Перечень

рекомеЕдуемьIх средств
поверки

Операции поверки,
требуощие
применение

средств поверки

Метрологические и техяические требования
к средстваJ\{ поверки, необходимые для

проведения поверки

8_9

Средство измерений температуры
оцружающей среды: диaшазон измерений от
+15 до +25 оС, пределы догryскаемой
абсо:потной погрешности *1 ОС

Средство измерений относительной
влaDкности воздуха: длапазон измерений от 0

до 98 %, пределы допускаемой абсоrrютной
погрешности *2 7о

Образцы шероховатости
поверхности сравнениJ{
ОШС фег. М 1l930-89)9.1

Образцы шероховатости поверхности
СРIlВНеНИЯ, ЦОМИН:lЛЬНОе ЗНаЧеНИе ПаРа]r{еТРа

шероховатости Ла образча - 0,2 мкм для
шлифования

Весы
настольные
циферблатные ВРНЦl0
(рег. Ns 23740-07)

рычажныеВесы с диапазоном измерений от 0,1 до 10 кг
с ценой деления не более 5 г, пределы
допускаемой погрешности не более +15 г на
всем диапaвоне измерений

Стойка типа С-II по
ГосТ 10197-70 с
кронштейном

Стойка типа С-II по ГоСТ 10197-70 с
кронштейном (Приложевие А)

9.2

ГIластины плоские
стекJIянные 2-го класса
IIи60, I]и80, пи100,
IM120 (рег. N9 197-70)

9.з

Пластина плоскrц стекляннаJI диаметром не
менее б0 мм, отклонение от плоскостности

рабочей поверхЕости не более 0,09 мкм

5

Термогигрометр ИВА-6
(рег, Nэ 46434-11)
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п одолжение таблицы 5

6 Требования ýсловия) по обеспечению безопасности проведения поверки
При проведении поверки микрометров должны соблюдаться след}.ющие требования:

6

Операции поверки,
требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствitг поверки. необходимые для

проведения поверки

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда
по ГосударственноЙ поверо.*rоЙ схеме для
средств измерений дJIины в диапrц}оне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диапапоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерального агентства по техническому
реryлированию и метрологии ]ф 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараJIлельные

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные,
набор Ns21 Фег. Ns
17726-98)
Меры лпины концевые
плоскопараллельные
набор Nе 8 (рег. JФ 9291_
91)

Горизонтальньй оптиметр ИКГ-3, (0...500)
мкм, ПГ * 0,3 мкм

Оптиметр
горизонтальньй ИКГ-3
(рег. Ns 2007-75)

Проволочки (0,2З1 ...З,464) мм, кJIасса
точпости 0 и 1

Проволочки и роJIики
для измерения резьбы
Фег. М 320-74);
Проволо.п<и и роJIики
(рег. Ns 35674-07)

Резьбовые калибры (25...300) мм по ГОСТ
2499,7-2004

Калибры дIlя
метрической резьбы по
гост 24997-2004

9.4

Приспособление дJIя определениJI
погрешности микрометрического
устройства микрометов (Приложение В)

Приспособление
определения
погрепшости
мицрометического
устройства
микроме,гров

для

Средство измерений для измерения
наружньrх линейньrх размеров, диапазон
измерений от 0 до 2000 мм, пределы
доrryскаемой абсоJпотной погрешности
+(0,7+5.L/1000) _ для малой шкалы и
+(0,3+9,L/1000) - дrrя большой шкалы, мкм,
где L - длина измеряемого интеркша в мм

мшпина оптико-
мехаЕическaUI дIя
измерения длип
концевм ИЗМ-11 фег.
}lъ 1353-60)

9.5
Рабочий эт;шон единицы длины 4-го разряда
по ГосударствеЕноЙ поверочноЙ схеме для
средств измерений дпины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной прикirзом
Федера,тьного агентства по техническому
реryлированию и метрологии J'(b 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры длины коЕцевые
плоскопараллельные

Меры длины коЕцевые
плоскопармлельные
набор N9 8 (рег. JФ 9291-
91)
Меры длины коЕцевые
плоскопараJIлельные,
набор J\b21 (рег. Ns
1,7726-98)

Примечание - доIryскается использовать при поверке другие утвержденЕые и
аттестованные этzIлоны едиЕиц веJIичин, средства измерений уIвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.

. Перечень
рекоменд/емьD( средств

поверки
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- при подготовке к проведеЕию поверки доJDкны быrь собJподены цебования пожарной

безопасности при работе с легковоспла]\,{еняющимися жидкостями, к которым относится
бензин, используемый дrя промывки;

- бензин хрДIят в металпической иJIи пластиковой посуде, плотно закрьпой крьпшкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой дIя промьвки;

- промьвку проводят в резиновьD( технических перчаткlж типа II по ГОСТ 20010-93.

7 Впешпий осмотр средства измерепий
7.1 При внешнем осмотре должно бьrгь устшrовлено соответствие микрометов

утвержденному тигry, а такr(е требованиям паспорта в части комплекш{ости.
7.2 При осмотре должна бьrь проверена правиJьность напесеЕиJI маркировки. На

микрометре должна бьпь H.lнeceнa следующая информация:
- товарньй знак;
- диапазон измерений;
- заводской номер;
- значение отсчета по шкала},l стебля и барабана для микрометров модификаций МВМ,

МВМд, МВУ.
При внешнем осмотре должно бьrгь также проверено:
- нilличие стопорных устройств для микрометрического винта и подвижной лятки,

шкшI на стебле, барабане микрометров, теплоизоляции скоб микрометров, отсутствие
механических повреждений на измерительньж и других наружньIх поверхцостях деталей,
влияющих на эксплуатационные качества;

- наличие элемента питания для микрометров с цифровым отсчетным устройством.
Если перечисленные требовация не выполняются, микрометр

признают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.

8 Подготовка к поверке и опробовапие средства измереппй
8.1 Перед проведением поверки доJDкны бьпь вьшоJп-Iены следующие

подготовитеJIьные работы:
- и3мерительные поверхности cMeHHbIx BcTtlBoK и установоIшьD( мер должЕы быть

промыты авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 иJIи другим моющим
средством для промывки и обез;rшривания, протерты чистой салфеткой.

- с помощью термогигромета проверить соответствие условий окружшощей среды
требованиям, приведенньпv в п.3.

- проверить нarличие сведений о поверке в Федеральном информациопном фонде по
обеспечению единства измерений на средства поверки;

- микрометры и средства поверки должны бьrгь подготовлены к работе в соответствии
с технической документацией на них и вьцержаны в помещении, где проводят поверку, при
условиях, указанньD( в п. 3 настоящей методики не менее 1 ч.

8.2 Опробование
При опробовании проверить:
- плавность перемещения барабана микрометра вдоль стебля;
- отсутствие вращения микрометрического винта после прилоя(ения момента,

передаваемого устройством, обеспечивающим измерительное усилие (при этом пок:вания
микрометра Ее должны изменяться);

- обеспечение электронным цифровым отсчетным устройством микрометров выдаIм
uифровой информации в прямом коде (с указанием зЕака и абсоrпотного зпачения),
установки начала отсчета в абсолютной системе координат;

- установка до упора cMeнHbfx вставок в гнезда подвижной пятки и
микрометрического винта.

7
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Если перечисленные требования не выполняются, микрометр

признают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9 Определение метрологических характеристпк rr подтверждеЕпе соответствия
средства пзмерепий метрологичееким требованпям
9.1 Опреде.пенпе шероховатости измерптеJIьньlх поверхностей мпкрометра и
установочных мер.

ШеРОХОВатОСть измерительньD( поверхностей cMeHHbIx BcTltвoK и устzlновочных мер
определяют сравнением с соответствующими образцаruи шероховатости.

ШеРОХОваюсть Лс измерительньrх поверхностей сменньпr вставок и установочньrх мер
не доJIжна превьrшать 0,2 Mlor.

Если перечисленные требования не выполЕяются, микрометр
признают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9.2 Опреде.лепие измерительпого усилия п его колебапия
Измерительное усилие микрометра опредеJIяют при помощи весов на двух различньrх

участках шкмы стебля микрометра. Определение измерительного усилия должЕо
ПРОИЗВОДИться при контакте измерительной поверхности микрометрического винта с плоской
поверхностью.

Измерения на Becirx производят по схеме, приведенной в Приложении Б.
Микрометр закрепJIяют в стойке при помоIщ.r кронrптейна (Приложение А) в таком

ПОЛОЖеНИИ, ЧТОбы микрометрическиЙ винт занимitл вертикalльное положение, и вставка
находилась в цеIIтре измерительной поверхности микрометрического винта и касалась ее.

Врчщ* микрометический винт до цроск;шьзываниJI трещотки (фрикчиона),
опредеJIяют значение измерительного усиJIия по показанию сцеJIки весов.

Поrryченное значение массы в грамм:ж, деленное на l00 (коэффициент пересчета
показшrий весов в значения измерительного усилиJI в Ньютонах), pzвHo измерительному
усилию микрометра в Ньютонах.

Колебание измерительного усилия опредеJuIюъ как разность значений измерительною
усилия на двух разлиIшых участках стебrrя.

Измерительное усилие и его колебание не должно превышать значений, указанньIх в
таблице 3.

Если перечисленные требования не выполпяются, микрометр
признают непригодным к примеяеяию, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.3 Определение отклонепия от плоскостности плоскпх пзмерительных поверхностей
устаповочных мер

Отклонение от плоскостности плоских измерительньD( поверхностей устalновочньп
мер опредеJUIют интерференционным методом при помощи плоской стекJIянной пластины.

Стеклянную пластиЕу накладывtlют на измерительную поверхность установочной
меры. При этом добиваются такого контакта, при котором набrподалось бы наименьшее число
интерференционньtх полос 1колеч), Отклонение от плоскосп{ости опредеJIяют по числу
наб.подаемьтх интерференционньIх полос 1колеч), при этом одна полоса соответствует
откJIонению от плоскостЕости 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от крм
измерительной поверхности.

На рисунке 1 приведено увеличевное изобрФкение картины иЕтерференционньrх полос
(колеu) при различньD( формах отклонений от плоскостности измеритеJIьной ловерхности
микромеIра. Во всех приведенньD( случмх отсчет полос (колец) равен 2.
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сеченне по

лпниям Х-Х п Y-Y
b'i:i'.'.r.r-l

хх по
л}llirll| лrl}rпи лнхtl}t

d

х х
а) б) в)

Рисунок 1 - Картшrы интерференционньп< полос (колец)
а) дIя сферичеСкой формы изМерительной поВерхяости; б) при ралиусе кривизны
измерительноЙ поверхности в сечении Х-Х боrьшем, чем в сечении Y-Y; в) для

циJIиндрFIеской формы измерите.тьной поверхности

На рисунке 1-а) измерrтеJIьнм поверхность цредст.lвJu{ет собой сферу и
интерференционные кольца б и в ограничены окружностями (коmакт в точrtе с), Кольцо а так
же,кlкиполосыаиенарисункеl-б)иаиrlснарисункеl-в)вовнимшrиенеприним:tются,
поскольку они расположены от крм измеритеrьной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

На РисУнке l-б) контакт стекJuIЕной пластиЕы с измеритеJIьной поверхностью
микромета также осуществляется в одной точке, однaжо рад{ус кривизны измерительной
поверхностИ в сечеЕии Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б считается первой
полосой, а полосы в и d прrпимаются за одIу полосу (коьцо), поскольry при большей
измерительной поверк{ости микрометра эти полосы соединились бы.

На рисунке 1-в) контакг стекл.шной плчютины с измеритеJьЕой поверхпостью
микромецц которм предстaвJIяет собой цишrЕдрическую поверхность, осуществJUIется по
лиЕllи а. Здесь полосы ограничены прямыми JIиниями и так же, Kltк полосы а и d в предьцущем
случае, каждм пара полос (б - d u в - е) считается соответственно одЕой полосой.

Если по обе стороны от то.п<и (линии) контакга будет набподаться неод{Еalковое rмсло
полос, то отсчет полос производлтся на той стороне, где Iшсло вид,IмьD( поJIос будет больше.

Отк.понение от плоскостности плоских измеритеJIьнЕ;D( поверхпостей установоrшьD(
мер не должЕо превышать значений, указанньш в таблице 3.

Если перечисленные требования не в ып ол ня ют ся, микрометр
признают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9.4 Определение абсолютной погрешности измерений мпкрометра
9.4.1 Абсошотную погрешность измерений микрометров модификаций МВУ и MBYI_{

опреДеJU{ют в трех (не менее) равЕомерно расположенпьD( TotIKax шкIIJIы микрометра путем
сравнеЕия показаний с размерами концевьD( мер д;п,rны (блоков концевьп< мер дтпrны).

При определении погрешности микрометров при помощи концевьп< мер лтплны (блоков
концевьD( мер длины) в отверстия подвижной rrятки и микIюметрического винта микрометра
устiшlrвJlивают одЕу пару встaвок из числа входяIцлIх в KoMImeKT.

Погрешность микрометра выtплсJIяют как наибольцryто (по абсо,lпотной вели.пане)

разность между показаниями микрометра и действительными размерами коЕцевой меры дJIины
(блоков концевьD( мер длины), расс.мтанЕую по формуле:

Ai = /,rzr - /эгl , где:
/м, - пок:ванrlя по микрометру в i-ой точке, мм;
/эri - действитеJIьное значеЕие дтпrны i-ой концевой меры (блоков мер) дливы, мм.
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_ Точки, в которьж рекомендуется производить проверку микрометров, укваны в

таблице 6.
Табпrца 6 Рекомендуемые точки определенI,llI абсоJIютной логрешностr.r измеретшй
ми

Погреrшrость измерений микрометров с диап:LзоЕом измерений свьппе 100 мм
допускаетсЯ опредеJIятЬ с помощьЮ допоJIнитеJIьнОго приспособления (fIриложение В),
которое укрепJUIют на скобе микрометра. Реryлируемм пятка приспособления и
микрометри.Iеский винт микрометра должны быть соосны.

реryrплруя пятку приспособления, добиваlотся тaжого ее положения, которое
соответствует Еулевому отсчету по шкале микрометра при врauцеIrии микрометрического винта
до упора в пятку после ее закрепления. Затем производят измеренIлJI Ktlк у микрометра с
диапaвоном измерепий от 0 до 25 мм.

Если погрешность микрометрического устройства превышает доIryскаемые значения
погрешностИ измерениЙ для микрометРов с верхнеЙ границей длапазона измерений до 25 r"п,r,
но не превышает допускаемьD( значений погреIпности дIя пределов измерений поверяемого
микрометра, то производится дополнительно поверка микрометра по концевым мерам Д.Iш{ы
без приспособления в тоIIке, в которой выявлено наибоrьшее откJIонение.

Абсо,тотная погрешность измерений микрометров не доJDIсIа превышать значений,
указalнньIх в таблице l.

9.4.2 Абсоrпотную погрепшость измерений микрометров мощфикацЕй мвм, мвмц,
МВМд, lvIBMIЦ опредеJUпот путем сравнения показаrшй микрмЕтра с рд}мер:ми средЕего
диап.летра резьбовьпr ка;rибров (дмее - ка:пабр).

,Щействительные значеЕIrI сред{его д{чметра ка;п,rбров опредеJIяют по МИ 1904-88
методом трех проволочек.

при определении погрешности микромецов при помощи двух ка.lп.tбров в отверстия
подвижной пятки и микрометрического виЕта ycTalHzlвJIиBtlюT одry пару BcTtlBoK из числа
входящихвкомIшект(коническуlо-вотверстиемикровиЕт4апризматиllесýrю-вотверстие
по.щижной пяткл). Калибры должЕы иметь средний д,rамЕтр, блrзкий к rп,rжней и верхней
границаN.{ диап }она измерений микрометрц и шaг, соответствующiй каждой паре BcTatBoK,
входящ.rх в комплект микромета. Кашбр, средний диаметр которого приближен к нижней
границе д{aшазоIiа измерениЙ мицрометра' устанавливаюТ между шIжаМИ ТаК, .rгобы
коническм чаСть встала межД/ зубами калибр4 а призматическая - на зуб. Передригая кмибр
вперед-назад, добиваются мalксимального показан}ш микрометра и снимllют показания. ,Щалее
устанавливают ка;lибр, средяий диаметр которого приближен к верхней граI rце дiчшазона
измерений iдrкрометра и апдIогитIно снимают показания.

Погрешность микромета вьгIисJIяют как наибольшую (по абсошотной величине)
разЕость между показаниями микрометра и действитеlы*,ь,tи значениями среднего .щrаметра
калибров, рассчитtu{ную по формуле:

bi: lMi - dэтi , где:
/м, - покц}анIuI по микрометру в i-ой то.п<е, мм;
dэr, - действитеJБцое значение среднего диаметра i-oeo млибра, мм.
Абсоrпотнм погрешность измерепий микрометров не доJDкна превышать значений,

указанньп< в таблице l.
Если перечи сленные требования не выполняются, микрометр

признают непригодным к применению, дальцейшие операции поверки
не производят.

Нижrrяя граница диапa}зона
измерений микрометра

икаций МВУ и МВмо мм

рекомендrемыс номинальные значеншI рд}меров
концевьD( мер лпины, используемьж при испытilпшIх, мм

5 0012 25J 61 5
+25 А+25,00А+5 12; А+15 зб

имечание: l - нижняя диапазона изм емогоп п м
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9.5 Определение откпоненпя длипы установочных мер от номпнальпой

Отклонения дIины уст:lновочньD( мер от номинzлльной опрделяют сравнением

установочньrх мер с концевыми мерtlми длины соответствующих размеров.
Установоцlые меры с плоскими измерительными поверхностями для микрометров

модификаций МВУ и МВУЦ испытьвают на горизонтаJIьной оптико-механической машине с
использов{lнием сферических наконечников, добивмсь нiмменьших показаний прибора при
покачивaшlии меры вокруг горизонтальной и вертика.пьной осей.

Откловевие длины установочной меры от номинальпого значения опредеJUIют в

среднейточке2ивчетырехтоtках1,3,4и5,расположеЕньrхнарасстоянпu0,7-1ммоткрая
измерительной поверхяости, как покд}ано на рисунке 2.

За отклонение длины устalновочной меры от яоминальной пршrп.tают наибольшее по
абсолютному значению откJIонение из пяти полученньD(.

Фаска

Рисунок 2 - Определение откJIонепия дпины установочньD( мер от номинаJтьного размера
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Рисунок 3 - Общий вид специальньD( н:моЕечников
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Установочные меры с призматическими измерительными поверхяостями для
микрометров модификаций МВМ, МВМЦ, МВМд, МВМIЦ испытывают на оптико-
механической машине с использованием специzlльньD( наконечников, KtlK показано на РиСуНКе
3, добивмсь наибольшего покltзания прибора при повороте меры вокруг горизонтальной и
вертикальной осей. За откJIонение от номинальной длины установочной меры приним:tют
полученное максимzIJIьное покalзание прибора.

Отклонения длины уст,lновочной меры от номинальньD( размеров не должны
превышать значений, указанньтх в таблице 2.

Если перечисленЕые требования Ее выполняются, микрометр
признают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.
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10 Оформлепие результатов поверки

10.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной
таблицы резуlьтатов поверки по каждому пункry разделов 7 - 10 настоящей методики поверки.

10.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJIях подтверждени.,l
поверки должны быгь переданы в Федершьньй информационньй фонл по обеспечению
единства измерений.

10.3 При положительньIх результатarх поверки микромет призЕается пригодным к
применеЕию и по заJIвлению владельца средств измерений иrш лицц предстЕлвJIяющего средства
измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке устаяовленной формы и (иlпл)
вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение знака
поверки Еа средство измерений не предусмотрено.

10.4 При отрицательньD( результатах поверки, микромец признается непригодным к
применению и по зllявлению владельца средств измерений или лица, предстllвJIяющего средства
измерениЙ на поверку, вьцаётся извещение о непригодности устalновленноЙ формы с указанием
ocHoBHbIx причин.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ <Кмиброн> о. Б. Семакина
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Приложение А
(справочное)

Кронштейн

Рисунок А.1 - Кронштейн
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Приложение Б
(справочное)

Схема определения измерительного усилия микрометра

/ - циферблатные весы; 2 - микромет; J - вставка с плоской и.тш циrшндрической
поверхностью; 4 - стол; 5 - устройство для креплепия микрометр

Рисупок Б.1 - Схема определеЕия измерительного усиJIия микрометра

I

14



мп_7.0з0-2025

Прилоясение В
(справочное)

Приспособленпе для опредыtения абсолютной погрешностп мпкрометра

рисунок В.1 - Приспособление для определения абсолотной по!решности микрометра
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