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1. Общше положепия

Настоящая методика поверки распространяется на микрометры рьгlzDкные (далее по
тексту - микрометры), изготавливаемые Обществом с ограни-Iенной отвЕтственностьЮ
Торговьrм домом <ИТО-Тул.lмtlш> (ООО ТД <ИТО-Туламаш>), г. Москва по ТУ 0513-2-2024
<Микрометры рычшкные. Технические условия)), используемые в качестве рабочих средств
измерений, и устitнавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

1.1. Методика поверки распростраIrяется на микрометры рыч:Dкные моделей МР,
мри, мрц.

В результате поверки должны бьпь подтверждены следующие метролоп,пеские
требования, приведенные в таблицах 1-4.

1.2. Микрометры рычажные (даrее по тексту - микромеlры) не относятся к
многоканальным измерительным системап{, многопредельным и многодиапазонным Средствам

измерений, не состоят из нескольких автономных блоков и не предiазначены для измерений
(воспроизведения) нескольких величиЕ. Поверка отдельньD( измеритеJlьньD( KaHa"roB И (ИЛИ)

отдельных автономных блоков из состава средства измерений дJrя меньшего числа измеряемьrХ

величин или на меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмоlрена.
1.3. Первичной и периодической поверке лодвергается каlцьй микрометр.
1.4. Микрометры до ввода в эксплуатацию подIежат первичной поверке, в процессе

эксплуатации, а также после ремонта - периодической поверке.
1.5. При определении метрлогических характеристик в pzlMкllx проводимой поверки

обеспечивается передача единицы дIины в соответствии с ГосударственнОй пОвеРОЧНОй СХеМОЙ

для средств измерений дтIины в диапазоне от 1 ,10-9 до l00 м и дшн волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. }Ф 2840, к

Государственному первичному этzшону единицы длины - мегра ГЭТ 2-2021.
1.6. При определении метологических характеристик поверяемых микрометров

используется метод прямьD( измерений.
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Таблица l - М гические ха aK,I, истики ми ом ов моделей Мр и Мри
Отсчетное устройство Пределы

допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

микрометра, мкм

Измерительное
усилие, Н

колебание
измерительного

усилия, Н, не
более

I-{eHa

деления,
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной

погрешности,
мкм

Щена деления
микрометрической

головки, мм
.Щиапазон

измерений, мм
Модель

!иапазон
измерений

микрометра,
мм

от -0,04 до +0.040,00l
от -0,07 до +0,07отOдо25

0,01
0,001 от -0,04 до +0,04

от -0,07 до +0,07от 25 до 50
0,01

от -0,04 до +0,040,00l
0,01 от -0,07 до +0,07от 50 до 75

0,00l от -0,04 до +0,04

+4

от -0,07 до +0.07

0,00l +2

от 75 до l00 0,0l

мр

отOдо25 +4
от 25 до 50
от 50 до 75 +5

от 75 до 100
от l00 до 125

от 125 до l 50
от 150 до l 75

+6

от 175 до 200
от 200 до З00 +'7
от 300 до 400

+8от 400 до 500
+l0от 500 до 600

от 600 до 700
от 700 до 800
от 800 до 900

1,0

+l8

От3до8

от 0 до 10 0,01

от 900 до 1000

0,0lмри

?

+14

+16



т 1 огические стики N, вм мр,арак l gl Kpl']\,lct pL

Модель

.Щиапазон
измерений

микрометра
мм

Цена деления
микрометри_

ческой
головки, мм

Отсчетное ус,гройство Пределы
допускаемой
абсолютвой
погрешности
измерений

микрометра, мкм

Измерительное
усилие, Н

колебание
измерительного

усилия, Н. не
более

.Щиапазон
измерений. мм

Шаг
дискретности,

мм

Пределы
допускаемой
абсолютной

погрешности.
мкм

мрц

отOдо25

0,00l от -0,04 до +0,04

0.000l

+1 +3 от 3 до 12 l 0

0,0002
0,0005

от 25 до 50
0,000l
0,0002
0,0005

от 50 до 75

0,000l
0.0002
0,0005

от 75 до 100
0,000l
0,0002
0,0005
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Таблица 3 - ски

Таблица 4 - М огические

ельности плоскостности плоских изм

стики становочных м

по хностеи

Модель

,Щопуск параллельности
плоских измеритеJIьньD(

поверхностей микрометра
мкм

,I[опуск плоскостности
плоскпх измерительньD(

поверхностей микрометрц
мкм

отOдо25 0,9
от 25 до 50 1,0

от 50 до 75 1,2

0 9

от 75 до l00 1,5 1,2

мр

отOдо25 0,9
от 25 до 50 1,0

от 50 до 75 1,2

0,9

от 75 до l00 1,5

от l00до l25 3,5
от l25 до l 50 3,5
от l 50 до 175 4 0

от l75 до 200 4,0
от 200 до 300 4,0
от 300 до 400
от 400 до 500
от 500 до 600
от б00 до 700
от 700 до 800
от 800 до 900

1,2

мри

от 900 до l000
отOдо25

от 25 до 50
от 50 до 75

мрц

от 75 до l00

0,6 l 2

Суммарньй допуск
плоскостности и
параллельности
измерительных
поверхностей

установоIшьIх мер, мкм

!огryск плоскостности
плоских измерительньп

поверхностей
установочньtх мер, мкм

номинальньй
размер

устzrновочных мер,
мм

,Щопускаемые
отклонения длины

установочньrх мер от
номинalльных

ра}меров, мкм

0,5025,50,75 +0,5 0,5
+l,5 1,0l00, l25

1,2
0,б5

150, l75 +2,0
0,90+2,5 1,8225,275

+3,0з25,з75
425,475 13,5
525,575 +4,0

625,675 +5,0
+б,0,725"775

+7,0825,875
925,975 +8,0
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обязателъность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки

перви.тной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выпоJIIIяется

операция поверки
Внешний осмотр !а .Ща

,7

Подготовка к поверке и
опробовапие Да !а 8

Да Да 9

Проверка сведений о результатах
поверки отсчетного устройства в
Федера,rьвом информационном

фонде по обеспечению едлнства
измерений

Да ,Ща l0

Определение метрологическ}lх
характеристи к средства измерений
и подтверждение соответствия
средства измерний
метрологическим трФованияlr
Опрделение измерительного
усилия и его колебания Да Да l0.1

Да l0.2

Определение отклонения от
плоскостности плоских
измерительных поверхностей
микрометра и устzшовочньIх мер

Да

Определение отклонеЕия от
параллельности плоских
измерительных поверхностей
микрометра

Да

Определение абсоrпотной
погрешности измерений
отсчетного устройства
микром9тров моделей МР и МРЦ

Да l0.4

Опрделение абсоrпотной
погрешности микрометра !а Да l0,5

Да
,l0,6

Определение отклонеяий дтплны

устаповочньD( мер от номинaUrьных
и откJIонения от параллельности
плоских измерительньD(
поверхностей

2. Перечеlrь операцшй поверкrr средства пзмеренпй
2.1. fuя поверки микрометров должны быгь выполЕены операции, ука:ltшные в таблице 5.
Табrпrца 5 - Наименовапие операций поверки и обязательность их выполпепия при первичной и
п одиtIескои по ках

,,Ща

4. Требовапия к спецпаJIпстам, осуществJIяющим поверку
4.1. К проведению поверки допускalются специалисты организаIши, аккрдитованноЙ

в соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национшьной
системе аккредитации на проведение поверки средств измернпй данного вида, имеющие
необходимую квалификачию, ознакомленные с паспортом на микрометры и настоящей
методикой поверки.
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3. Требовапrrя к усповвям проведеппя поверкп
При проведении поверки доlurсiы быть собrподены следующие условпя:

- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку от +15 ОС до +25 ОС

- относительная влФкность воз,ryха должна быть не более 80 О/o.



4.2. М проведения поверки достаточно одного поверителя.

Метрологrrческпе п техпическпе требовапия к средствам поверкп
При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

f,.

5.1,
таблице 6.

Таблица б - С по ки, п еняемые ип ведении по
Мsтрологические и технические требоваrrия

к средствап.r поверки, необходимые дrя
проведения поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Операчии
поверки,

трФуюшие
применение

средств поверки
8, l0 Срлство измерний те}:пературы

окружаlощей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 ос, пределы допускаемой
абсолютной погрешности t2 ОС

Средство измерений относительной
влtDкности воздуха: диапазон измерений от 0
до 98 %, пределы допускаемой абсолютной
погрешности *2 Уо

ивА_6

Весы рычажные настольные циферблатrrые
BPHI-|, нмбольший предел взвеIIшкlпия не
менее 1,5 кг; пределы допускаемой
погрешности не более *15 г на диапазоне
измерений от 0 до 1,5 кг

Весы рьтчажные настольные
чиферблатные ВРНЦ Фег.
Nч 23740-07)

l0.1

l0.2 Пластина плоскlц нижняя стекJIяннм,
ди{lметр пластины не менее 60 мм,
отклонение от плоскостности не более 0,09
мкм

flпастины
стеклянные 2-го
пи60, пи80,
(рег. Jф l97-70)

плоские
KJ]acca
пи100

fLпастины
плоскопараллельные
стекJlянные ПМ-l 5, ПМ-40
ПМ-65, ПМ-90 (рг. Ns 589]
74)

l0.3 Стеклянные плоскопараллеJIьные плаgгиЕы
ПМ-l5, ПМ-40, ПМ-65, ПМ-90, откJIонение
от взаимной параллельности измеритеJIьньrх
плоскостей пластин не должна превьшlать 0,6
мкм для ПМ-l5, 0,8 мкм - дtя IIМ-40 и ПМ-
65, '1,0 мкм - щя ПМ-90

Меры длины концевые
плоскопараллельные (рг. М
17726-98), Меры длины
концевые
плоскопараллельные
240l0l, 240l l l, 240121,
240131, 240211, 240221,
z4O2з1, 240301, 240зl|,
240з21, 24033l, 24040l,
z404l1, 24042l, 2404зl,
240501, 2405ll, 24411l,
244121, 2441зl, 24421|,
244221, 2442зl, 24430l,
244з11, 2444ll, 244421,
2444з1, 2445l|, 24452l,
244531 фег. }Ъ 9291-9l);
Меры д,lины концевые
плоскопараллельные до l00
мм (рег. М 3837б- l3)

Рабочие этапоны 4-го разряда соглaюЕо
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазове от 0,2

до 50 мкм, утвержденной прикzlзом
Росстандарта от 29 декабря 20l8 г Ns 2840 -

меры дJIины концевые плоскопар:IJlлельвые,
в диапазоне значений номинllльньD( дIин от
0,5 до 1000 мм

l 0.з_ l0.6

Термогигрмегры
(рг. JФ 46434-1l)
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Метрологические и технические требоваrrия
к средстваJt{ поверки, необходлмые дtя

проведения поверки

Прибор лrrя измерений наружных размеров,
диапазон измеревий от 0 до 300 мм, пределы
допускаемой абсо.lпотной погрешности

тв по ки

изм_ll г. ]ф 1353-60+ мкм,гдеL-вмм0 3+L/l000

l0,6

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

машины оптико-
мехalнические для
измерения дJIиIi концевые

Вспомогательное оборудовшrие:
- Стойка типа ClI-l25x l25 ГосТ 10l97-70
Примечание - ,Щолускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестов:lнные
этalлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяюпше метологич9ским требованиям, указанным в таблице.

п олжение таблицы 6

б. Требовапrrя (условия) по обеспечевию безопасвости проведеЕшя поверкп
6.1. Перед проведением поверки сле.ryет изучитъ паспорг на поверяемые микрметры

и руководсткr по эксплуатации на средства измерений, используемые для поверки.
6.2. При выполrении операций поверки вылоJшять трбоваtия руководств по

экспJryатации средств измерний к безопасности при прведении работ.

7. Внешппй осмотр
7.1 , Внешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмотре должно быгь установлено соответствие микрометрв

утверrlценному типу, а также требоваrrиям паспорта в части комплектности.
7.1.2. Прн осмотре доrпrсrа бьпь проверена lrр:lвильность н:lнесения маркировки. На

микрометре должна быть нанесена следующая информация:
- товарньй знак изготовителя,
- заводской номер.
При внешнем осмоте долхно бьпь также проверено:
- на наружных поверхностях микрметра и установочной меры не должно бьггь следов

коррозии и механических повреждений, влияющих на ею эксLIryаг Iионные свойства;
- стек:Iо отсчетною устройстм микрмета доJDкно бьпь чистым и прозрачным и не

должно имегь дефекmв, препятствующих отсчету показаний;
- поверхности, на кOюрьIх ванесены 1штрихи и uифры, не должны быь блестящими;
- штрихи и цифры долтсrы быгь контрастными;
- Еачz!льные штрихи и штрихи, соответствующие к:Dкдому пяюму миJIлимgгру на

шкапе стебля и кФlцому пяюму делению на шмле барабан4 должны бьrгь удtиненньпrи и

должны иметь числовые отметки;
- кромка конической части барабана микрометра должна бьггь ровной, без зазубрин и

прорезов.
Если перчисленные трбования не выполняются, микрметр признzlют непригодным

к применению, да.llьнейшие операции поверки не призводят.

8. Подготовкд к поверке и опробоваrrпе
8.1. Перел проведением поверки смzвalнllые части микрметра и установочной меры

должны быть промыгы авидIионным бензином по ГоСТ 1012-2013 или друмм моющим
средством для промывки и обезжиривания, протерты чистой сапфеткой. Микромегры должны
быть выдержаны в помещении, где проводят поверку, при условил(, указанIlьD( в разделе 3, не

менее 4 ч.
8.2. Используемые средства измерений для проведения поверки подготовить к работе

в соответствии с их руководством по эксплуатации.
8.3. При проведении поверю{ микрометров долlюrы соблюдаться следующие меры по

обеспечению безопасности:
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, при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены требования
пожарной безопасности при работе с легковосплilменяющимися жи,щостями, к которьш
относится бензин, испоrьзуемый для промьвки;

- бензин хрllнят в метал.lпаческой, стекJIянной или пластиковой посуде, плопrо
зalкрытой крьIшкой, в коли.Iестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьD( технических перчаткш.
8.4. Опробование проводят путем проверки вз?ммодействия частей микромеца:
- пятки микрометра должны перемещаться легко и плавно;
- измерительный механизм микрометра должен работать плавно, без скачков и заедшrий;
- стопорное устройство должно надежно зчжреплять микрометрический винт в

требуемом положеЕии;
- мехаItизм отвода подвижной rrятки должен действовать безотказно;
- у микрометров модели МРИ отсчетное устойство (инд,rкаmр часового типа) должно

зtlкрепляться в любом положении.
Нулевую установку микрометра проверяют при контакте измерительньD( поверхностей

пятки и микрометрического вията между собой (у микрометров с нижним пределом измерений
0) или с установочной мерой (у микрометров с нижним пределом измерений 25 мм и более).

Отсчетное устройство устaшавJIивают Еа нулевое показание, и нулевой штих u]кalлы

барабаrrа совмещают с продольным штрихом стебля. При этом начzrльньй штих стебJIя должен
быть виден полностью.

Если перечисленные требования не вьшоJIняются, микрометр признают непригодным
к применению, дапьнейшие операции поверки не производят.

9. Проверка сведений о результатах поверки отсчетного устройсIва в
Федеральпом информационпом фоrце по обеспечепцю едппства пзмерений

Микрометры рьтчажные модели МРИ комплекryются индикатора.тr,rи часового типа (lег.
J',{Ъ 93634-24) модель ИЧ.

Отсчетное устройство долlкно быть поверено в соотвЕтствии с установленной при

утверпtдении его типа методикой поверки.
При наличии сведений о положительных результilтaж поверки отсчетного устройства в

Федеральном информационном фонде по обеспечению едtнства измерений на даry проведения
поверки микрометра переходят к выполнению дальнейших операций поверки.

Микрометр признllют непригодным к применению, если отсчетное устройство,
входящее в комплекг микрометра, не имеет сведений о положительЕьIх результатalх поверки,

даrьнейшие операции поверки не производят.

l0. 0пределение метрологпческих характеристик средства измерений п
подтвер цение соответствпя средства пзмерепrrй метрологшческим требоваппям

10.1. Опрелелепше измерптýIьного усилпя и его колебанпя
Измерительное усилие и его колебание опредеJIяют при помощи весов при коIIтакте

измерительной поверхности подвижной пятки с упором, зtlкрепленЕым (например,

пластилином) на площадке весов. При этом микрометр закрепJUIют в стойке при помоIщi
кронштейна (см. рис.l ).

9
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Рисунок l

Опускаm микрометр до совмещения стрелки с крайним делением минусовой части

шкалы и отсчитыкlют пок lilние весов. Затем при совмещении стрелки с крайним делением
пJIкrcовой части шкiL.Iы отсчитыкlют вюрое показание весов. Большее из двух пОКаЗllНИЙ ВеСОВ

определяет измерительное усилие микрометра.

!ля микрометров модеJIи МРИ крайними покаиниями начала и коЕца шкzlлы, явJlяются

краЙние положения шкzuIы отсчетною устроЙства или подвижноЙ пятки.
Полученное значение массы в грall\{мах, деленное на 100 (коэффициент пересчета

покzваний весов в значения измерительного усилия в Ньютонах), pilвHo измеритсJьвому

усилию микрометра в НьютоЕм.
колебание измерительного усилия определяют как разность значений измерительного

усилия на двух различньж участках стебля.
Измерительное усилие не должно превышать значений, указанных в таб-rпrцах 1-2.

Если перечисленные требования не выполняются, микрометр призн:lют непригод{ым к
применению, да.гlьнейшие операции поверки не производят.

10.2. Опрелеленпе отклонепия от плоскостпости плоскпх шзмерительпых
поверхностей мпкрометра ш установочных мер

Определение от плоскостности измеритеJIьньD( поверхностей микрметра и

установочных мер определяют интерференционным методом при помощи плоской стеклянной

пластины.
Стеклянную пластину накJIадывzlют на проверяемую поверхность. При этом

добивilются такого контакт4 при котором наблюдалось бы нtмменьшее tшсло

интерфернционньп полос (колеч). отклонение от плоскостности опредеJrяют по rшоry

наблюдаемыХ интерференциОЕньD( полоС (колеЦ), при этом одна полоса соответствует

отклонению от плоскостности 0,3 мкм. Отсчgг следуЕт призводить, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
на рисунках 2 - 4 приведено увеличенное изобрtuкение картины интерференционных

полос (колеч) при различньж формах отклонений от плоскостности измеритеJьной

поверхностИ микрметра. Во всеХ приведенных СлучшD( отсчеТ полос (колец) равен 2,

на рисунке 2 измерительная поверхность предстiлвляет собой сферу ,l

интерференционные кольца б и в ограничены окрухностями (контакг в точке а). Кольцо а так

же,какиполосы2иенарисунке3иаиJrcнарисунке4вовнrшаниенепринимtlются,поскольку
они расположены от крarя измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм,

l0
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Рисунок 2

На рисунке 3 контажт стекJIянной пластины с измерительной поверхностью микрометра
также осуществляется в одной точке, однzко радиус кривиз}tы измерительной поверхности в

сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б считаgгся первой полосой, а полосы 6

и r) принимаются за одry полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной поверхн(юти
эти полосы соединились бы.

а
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Рисунок 3

На рисунке 4 контакг стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометрц которая предстalвJIяет собой цилиндrическую поверхносТь, осУЩеСТЫlЯеТСЯ ПО

линии а. Здесь полосы огрalничены прямыми линиями и TzlK же, как полосы s и d в прдылущем
случае, каждм пара полос (6 - d п в - е) считается соответственно одной полосой.

f

Если по обе стороны от точки (линии) контмта будст наблюдаться неодинaжовое Iмсло

полос, то отсчет полос производится на той сторове, где число видимых полос будет больше,

Эти отклонения не должны превышать значений, указанньrх в таблицах 3-4.

Если перечисленные тебовalния не выпоJшяются, микрометр призrrают непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

10.3. Опреле,лешпе откпоненпя от параJIлельпости плоских п3мерптеJIьньж

поверхносгей микрометра
отклонение от параллельности плоских измерительных поверхностей микрометров с

верхним пределом диапазона измерений до l00 мм включительно опредеJIяют при помоци

cTeKJUIHHbш плоскопараJIлельяьп пластин, а свыше 100 мм - при помощи коЕцевых мер дпины
при незакрепленном сюпорном винте.

l0.3.1. отклонение от параллельности плоских измерительньж поверхностей

микроме.IроВ с верхниМ пределом диaшазона измерений до 100 мм вкJIючительно определяют

интерференчионным меюдом по четырем стекjlянным плоскопараллельным пластинil},l,

fi

,

Рисунок 4

l1



размеры которых отличzlются друг от друга на значение, соответствующее l/4 оборота
микрометрического винта.

Приведя пласт!ну в ковтакт с измерительными поверхностrlми микромsтрц при
использовании устрйств4 обеспечиваощею измерительное усилие, добиваrmся такою
положенtlя, при коюром бьша бы наименьшм сумма полос на обепх измеритеJьньн
поверхностях. Отклонение от параллельности плоских измерительньD( поверхностей
определяется наибольшей из сумм интерфернчионньD( полос, полсчитаlной дIя каждой из

четырех стекJIянных пластин, при эюм одна полоса соответствует отIOIонению от
парi}ллельности 0,3 мш.

Отклонение от парarллельности плоских измерительных поверхностей не должны
превышать допусков параJIлельности, укванных в таблице 3.

l0.3.2. Отклонение от парltллельности плоских измерительньD( поверхностей
микрометров с верхним пределом диапазона измерений свьпле 100 мм опрлеляют по концевым
мера},l длины или блокам концевьD( мер, размеры которых отличtlются друг от друга на

значение, соответствующее l/4 оборота микрметического винта.
Концевую меру или блок концевьrх мер последовательно устанавливают мехду

измерительными поверхностями в положении l,2, З,4, на расстоянии Ь от крм измерительной
поверхности, кaж показiмо на рисунке 5, и подводят измерительные поверхности микрометра
при использовании устройства" обеспе.швающего измерительное усиJIие.

I

Рисунок 5

.Щля исключения влияния отклонения от пардшельности плоских измерительньD(

поверхностей концевьD( мер, их устап:вливают меIцу измерительными поверхIlостями
МИКРОМеТРа ОДНИМ И ТеМ Же КРаеМ ,{В.

,Щ,rя микрометров с верхним пределом диirпазона измерний свыше 300 мм ожлонение
от парzurлельности плоских измерительных поверхностей не опрсдеJuют.

Отклонение от пар:rллельности плоских измерительньж поверхностеЙ микрОмеТРа ДIЯ

каждого размера меры определяют как наибольurую р }ность показаниЙ микрометра при

четырех положениях меры и не лолжно превышать допусков парaшлельЕости, указанньD( в

таблице 3.

Если перчисленrtые требов:lния не выпоJIняются, микрметр признzlют непригодньш

к применеЕию, дапьнейшие операции поверки не производят.

10.4. Опреле,лrепrrе абсолютцой погрешностп пзмерений отсчетного устройства
микрометров модеJrей МР и МРЦ

l0.4.1. АбсолЮтную погрешность отсчетного устройgIва микрметрв определяют в

нескольких oTMeTKilx шкалы при помоIщ.l мер длины концевых плоскопараллельных.
10.4.1.1. Абсоltютную погрешность измерений отсчетного устройства микромФра с

верхним пределом диапазона измерений 25 мм определяют в последоватеJIьности, изложеrшой

ниже. Концевую меру, номинальное зпачение которой равно 1,07 мм, помещalют между

измерительными поверхностями. Микрметр настраивtlют на ноль по отсчетному устройству.
В этом положении необходимо стопором закрепить микромЕгрический винт. Не меняя

положениямикрометраиУдалиВмерУ'послеДоВаТельнопомеlцаютнаееместомерыс
номинальными рzвмерами 1,06; 1,05;1,04; 1,03; 1,02; 1,00; 1,08;1,09; 1,10; 1,11; 1,12; 1,14 мм

д,rя проверки отсчетноm устойстм в точках минусовой и пrпосовой частей шкалы.
При этом отсчеты снимают по шкале отсчетного устройстм. Разность междl

показаниями отсчетного устройства и разностью действительных размеров концевьп мер

длины равна абсолютной погрешности измерений отсчетного устройства на проверяемом

12
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l0.5. Опреле.пепие абсолютпой погрешпостrr пзмерений мпкрометра

flля определения абсолrсrгной погрешности измерений микрометров с верхним пределом

диzшазона измерний 25 мм исполъзуют меры дIины номинalльными размерамtл 5,l2; 10,24;

15,36; 21,50;25,00 мм.

.Щля определения абсолкrгной погрешности измерений микрометра с верхним пределом

диапазона измерений от 25 до l00 мм применяют концевые меры с номинальными размерами
30,12;З5,24;40,3б;4б,50; 50,00; 55,t2; 60,24;65,З6;71,50; 75,00; 80,12; 85,24; 90,36; 90,50;

l00,00 мм,
Для определения абсолютной погрешности измерений микрометра с диапазоном

измерений свыше l00 мм, следует применять блоки концевых мер дтпrной - А+5,|2| Д+|0,24;
д+15,з6; д+21,50; д+25,00 мм, где ,4 - номиншIьный размер концевой меры дlланы, равпьй
нижнему предеJry диlшазона измерний микрмегра.

При определении абсолrcrгной погрешности микрометрическую юловку следует

установить на показания, соответствующие paiмepaм концевьD( мер без учета уллипителя.
Не меняя положения микромgтр4 отсчет снимают по шкале отсчетною устрйстм.

Разность между показаниями микрометра и действительными значениями концевьD( мер лIшЕы

равна абсолютной погрешности.
Полученные значения абсоrпотной погрешности не должны превьшать пределов

допускаемой абсолкrгной погреIttности измерний микрометра с учетом погрешности
измерний отсчетною устройства в любом рабочем положении, указанных в таб.ш,rцах 1-2.

Дбсолrсrгную погрешяость измерений допускается опредеJIятъ в rпобьrх дРугrХ ТОЧКаХ

при условии, .по проверкой булет равномерно охмчен диапазон измерний микрметрическою
винта.

Если перечисленные требования не выполняются, микрметр признalют непригодным
к применению, д{lльнейшие операции поверки не производят.

lз

участке шкалы. ,Щопускается применять концевые меры дIины других номинальных р }меров,

но с разностью размеров, обеспечивающей поверку на отметках шкалы: +0,04 и +0,07 мм.
10.4.1.2. Абсолютную погрешность измерений отсчетного устройства микрометров с

верхним пределом диапазона измерний свыше 25 мм определяют по методике, изложенной в

п. 10.4.1.1. При этом в качестве удпинитеJIя может выступать концевм мера длипы с
номинальным размером,4. .П.пя этого собирают блок концевьгх мер, размер которого обеспечrтг
KoHTalKT с измерительными поверхностями пяток проверяемого микромgгра.

Например, для проверки микромета модели МРЦ с диапазоном измерений от 75 до
l00 мм, следует примепять блоки концевьгх мер длиной , Д+1,0'7i Д+1,06: l+1,05; Д+|,04;
l+1,08; l+1,09; l+l,l0;,4+1,1l мм, где,4 - номина,rьный размер концевой меры д,rины, равный
80 или 90 мм.

Абсолютная погрешность измерений определяется к{к разность между показаниями
отчетного устройства и действительньrми значениями концевых мер дIины,

Микрометр признают прошедшим поверку, если поJIученные при этом отклонения не
превышllют пределов доrrускаемой абсолютной погрешности измерний микромgгрв,

указ{rнньD( в таблицах l -2,

Если перечисленные требования не выполнrIются, микрометр признают непригодным
к применению, да.llьнейшие операции поверки не производят.



10.6. Опрелеленпе откпонений длrrны установочшых мер от помиtlальных ш

отклошевшя от параллепьности пзмерительпых поверхпостей
Отклонение дшны от номинальной и откJlоIiение от параллельности измерительньD(

поверхностей установочньD( мер определяют сравнением установочньж мер с концевыми
мерами лпины соответствующих perMepoB.

Устаtrовочную меру проверяют сравнением с концевыми MepatIr,tи длины
соответствующих рaзмерв на машине оптико-мехalнической с использованием сферичеСКИХ

наконечников, добиваясь наименьших показаний прибора при покачив:lнии меры вокруг
горизонта"тьной и вертикальной осей.

Отклонение длины установочной меры от номинального значения определяют в

средней точке 2 и в четырех точках 1, 3,4 и 5, расположенньж на расстоянии 0,7 - 1,0 мм от
крau измерительной поверхности (рис, б).

есс,.а

Рисл 6

За отк.llонение длины устzlновочной меры от Еоминllльного значения принимalют
наибольшее по абсоrпотному значению откJIонение из пяги поJryченньж.

За отклонение от параллельности измеритепьньж поверхностей устшlовочных мер
принимают наибоrьшую по абсо.lпотному значению разность междl наибольшим и
наименьшим из отсчетов в то,жм 1,2, 3,4ll 5.

Отклонения лпины от номинальньIх pil:lмepoB и откJIонения от параллельности
измерительных поверхностей устalновочны)( мер не должны превышать значений, укд!aшньD( в

таблице 4.
Если перечисленные ,гребования не выполяяются, микрометр признzlют непригодным к

применению.

1 1. Оформленше результдтов поверкш
l1.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольной

форме и содержшцим результаты по каждой операции, указанной в таблице 5.
'l 1.2. При положитеJIьных резуJIьтатах поверки сведения о результатФ( поверки

средства измерний передаются в Федера,rьньй информационный фонд по обеспеченlдо
единства измерний. В соотвgгствии с действующим зllконодательством допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (иrпr) вносить в паспорт средства измерний заJIись о проведенной
поверке. Ншrесение знака поверки яа средство измерний не пре.ryсмотрено.

11.3. При отрицат€JIьньD( результат:lх поверки сведепия о резуJIьтатD( поверки средства
измерений передаются в Федера.пьный информационньй фонл по обеспечению едrнства
измерений. В соответствии с действуюшцм законодательством допускiЕтся вьцача извещениrl
о непригодности к применению средстм измерний с ук:rзirнием основных приtlин
непригодности.
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