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1 0бщие положения
Настоящм метод,ка поверки примешIетýя дIя поверIсr мицрмегров pbпzDKHbD(

Miyamotometrology (лалее - микромсгры), изготzlвJIиваемьп< Обществом с ограниченной
ответственностью <ИНСТРУМЕНТ) (ООО (ИНСТРУМЕНТ>), г. Нижний Новгород по ТУ
025-2024 кМикрмегры рьнФкные Miyamotometrology. Технические условия), и устzлнzlвJlивiЕт
мето.ФI и средства их перви.пrой и периодтческой поверк.

В рзуштате поверки долкны бьrь подгверждены след},юпше метрломческие
трбоваrия, 1тазшшые в таб.тпrцах 1 - 7 настоящей методики поверки.

При опрелелении метрологических харiктеристик в paмKarx проводимой поверю,r
обеспечивается прослеживаемость микрометров в соответствии с Государственной поверочной
схемой для средств измерений дтины в диапазоне от l , l0-9 до 1 00 м и длин волн в диапiвоIlе от
0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом Федерыtьного zгентства по техническому

реryлированию и метрологии от 29 декабря 2018 г, ]ф 2840, к Госуларственному первичному
эталону единицы дJIины - метра ГЭТ2-2021.

В методике поверки реализовilн след}тощий метод передаt{и единиц: метод прямьD(

измерений.
Микрометры не относятся к многокalнalльным измерительным системzlJtl,

многопредельным и многодиtlпазонным средства,r измерений, не состоят из HecKoJIbK}lx

автономньrх блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин.
Поверка отдельньIх измерительных канаJIов и (или) отдельньD( aBToHoMHbIx блоков из состава
средства измерений не предусмотена.

Микрометры до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, а в процессе
эксплуатации и после ремонта - периодической поверке.

Первичной поверке по.щ9ргается каждьй экземпляр микрометра.
Периодической поверке подвергается каждый экземпляр микромета, находящийся в

эксплуатации.
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Таблица l -М гические

Таблица 2 - М логические ха

истики м

истики

м в модели 2912

м в моделей 294l 2942

paкru}

Модифи-
кация

.Щиапазон
измерений

микрометра, мм

Щена деления
микрометрической

головки, мм

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений

микрометра, мкм

l_|eHa деления,
мм

,Щиапазон
показаний, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной

погрешности, мм

2912

отOдо25

0,001 +0,04 +0,001 0,002

+4
+42912-50 от 25 до 50
+62912-75 от 50 до 75
+629,12-100 от 75 до 100
+62912-125 от 100 до 125
+629l2_150 от l25 до 150
*629l2-175 от 150 до l 75

Jar( r 9[
Пределы допускаемой

абсолютной
погрешности
измерний

ми мкм

Модель
Модифи-

кация

Отсчетное устроиство
Щена делепия

микрометрической
головки, мм

Шаг дискрет-
ности, мм

.Щиапазон
показаний, мм

Прделы
допускаемой
абсолютной

погрешности, мм

294l

2941-25 отOдо25

0,0005 +0,04 +0,00l 0,002

+4
+42941_50 от 25 до 50
+52941-75 от 50 до 75
+5от 75 до l00

2942

2942-25 отOдо25

0,0002 +0,04 +0,00l 0,002

+4
+42942-50 от 25 до 50
+52942-,75 от 50 до 75
+52942-100 от 75 до l00

з

Модель

Отсчетное устройство

2912-25

Диапазон
измерений

микрометра, мм

2941_100



Таблица 3 - М огические ха

Таблица 4 - М гические ха

истики мик м

а стики мик м

в модели 2911 с иtl

в модели 29| | с и то

мп-7.049-2025

а часового типа моди икации'7 221 - 1, О или 7 22 l - 1 0F

ом ци вым моди lикации 7 |22-|0

JalKt9[

Модель
Модифи-

кация
.Щиапазон измерений

микрометра, мм

Отсчетное устройство I {eHa деления
микрометрической

головки, мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности

измерений микрометра, мкм
I{eHa деления,

мм
.Щиапазон

показаний, мм

291,1

29l l -l00 от 0 до l00

0,01 от 0 до 10 0,0l

+16

291|-200 от 100 до 200 +17

29l1-300 от 200 до 300 +18

29l1-400 от 300 до 400 +19

29l1-500 от 400 до 500 +20

2911-600 от 500 до 600 +2|

2911-700 от 600 до 700 +22

2911-800 от 700 до 800 +2з

2911-900 от 800 до 900 +24

2911_1000 от 900 до 1000 +25

Отсчетное устройство
.Щиапазон

показаний, мм

Цена деления
микрометрической

головки, мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности

измерений микрометра, мкм

.Щиапазон лtзмерений
микрометра, мм Шаг

дискретности, мм
Модель

Модифи-
кация

+16от 0 до l002911-100
+1'7291,1-200 от 100 до 200
+18от 200 до 30029l1_300
+l9от 300 до 4002911-400
+20от 400 до 5002911-500
+2|29l1-600 от 500 до 600
+22от 600 до 70029l l -700
+2зот 700 до 80029l1-800
+24от 800 до 900291 1_900

от 0 до 12,7 0,0l

+2529l1_1000 от 900 до 1000

0,0l29||
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Таблица 5 - М огические

Таблица б - Метрологи.rеские характеристики установочньD( мер дJIя микрометров моделей

2912 2942

Модель Модификация
Измерrrе.тьное

успше, Н

колебание
измерительного

усилия, Н, не
более

отклонение от
параллельности
измерительных
поверхностей,
мкм, не более

отклонение от
плоскостности
измерительньD(
поверхностей,
Mro.r, не более

29|2

2912-25 от4до l0

2

l 0

0,3

2912-50
2912-,75

от б до 12 |,2
29l2_ 100

2,0
291'2-|50

7s

2941'

2941-25
от 4 до 10

2 0,3
2941-50

отбдо 12 |,2
294l - l00

2942

2942-25
от 4 до 10

2

l 0
0 3

2942-50
2942-,75 отбдо 12 l )
2942-100

291|

2911-100

от 5 до l0 2

5,0

0 6

29l1_200 6,0

29l1-300
,7,0

29l1-400
8 0

l0,0
2911-700 12,0

29l 1-800 14,0

29l1-900 lб,0
29l1_1000 l8,0

Номинальньй размер
установочной мерь1, мм

.Щопускаемое откJIонение от
номинarльного размера

установочной меры, мкм

.Щопуск плоскопараллельности
измерительньrх поверхностей

установочных мер, мкм
25 +0 5 1,0

50 +0,5 1,0

+0,5 1,0

l00 +1,0 1,5

|25 +1,0 1 5

t50 +1,0 l 5

5

294|

29|2-|25

2912-175
от 10 до 15

1,0

2941-75

2911_500
2911_600

,75



Номиныlъньй размер
установочной меры, мм

.Щоrryскаемое откJIонение от
номинаJьного размера

овочной мкм

.Щопуск rшоскопарauIлеJIьности
измеритеJIьньD( поверхностей

становочных м мкм
25 2 0
50 J_') 0
,75

l00 +3 0 з 0
125 +3 5 3 0
150 +4 0 3 5
1,75 +4 5
200 *5 0 4 5
225 +5 4 5
250 +б 0 4 5
2,75 +б 5 4 5
з25 +7 5
з,75 +8 5
425 +9
475
525 +1 1 5
5,75 +l2 5
625 +lз 5
675 +14 5
725 +l5 5
7,75 +lб 5
825 +l7
875 +l8 5
925 +l9 5
9,75 +20 5

Таблица 7 - МЕтрологические харaжтеристики установочных мер для микрометров модели
29lI

2 Перечепь операций поверкп средства пзмерений
,Щля поверки микрометров должны быть выполнены операции, указанные в таблице 8.

Таблица 8 - оп по ки

6

обязательность вьшолненпя
о аций п ки

Наименование операции поверки
перви.пrой

поверке
периодической

поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолIшется операция

п
осмоlр средстваВнешний

изNlе Да Да ,|

Подготовка к и
оп вание с

поверке
ства изм !а Да

характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений

Определение

логическим ваниям
9

Определение
силия и его колебания Нет 9.1

+1,5

2,0
+2,5 )s

1ý

+10.5

мп-7.049_2025

8

метрологических

измерительного
Да
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п должение таблицы 8

Последовательность проведения операций поверки обязательна.
При полуrеrrии отрицательного результата rпобой из операций по таблице 8 поверку

прекрацают, средство измерений признilют непригодным к применению Il переходят к
оформлению результатов поверки в соответствии с п. l0 настоящей методики.

4 Требования к спецпаJIистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специzlлисты орг lизации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений ддшого вида, имеющие
необходишr}rо квшrификацию, ознzlкомленЕые с паспортом на микрометр и настоящей
методикой поверки.

4.2 .IIrrя проведения поверки микрометров достаточно одного поверитеJIя.

,7

обязательность вьшоJIнения
операций поверки при

Номер раздела (rryHKTa)

методики поверки, в
соответствии с которым
выполЕяется операция

поверки

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

,Ща 9,2
Определение откJIонения от
плоскостности измеритеJIьньD(
поверхностей микрометров

,Ща

Да 9.з
Определение откJIонения от
парчlллельности измерительных
поверхностей микрометров

,Ща

Определение абсолютной
погрешности измерений
отсчетного устройства
микрометров моделей 29|2, 294|,
2942

,Ща

Определение
погрешности
микрометров

абсолютной
измерений .Ща ,Ща 9.5

Определение откJIонения длины
установочной меры от
номинzlльного р{lзмера и
ОТКJIОНеЕИЯ ОТ

плоскопараллельности
измерительньD( поверхностей
ycTaHoBotIHbD( мер

.Ща !а 9.6

Оформление результатов поверки Да Да 10

3 Требовапия к условиям проведеЕия поверкп
При проведении поверки должны собшодаться, следующие условия измерений:
- температура окружающего воздуха, ОС от +15 до +25;
- относительнЕц влrDкЕость воздуха, О/о, не более 80.

!а 9.4
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5 Метрологические и техппческие требованця к средствам поверки
При проведеншл поверки должны применяться средства поверки, указанные в таблице

9.
Таблица 9 - С по ки

Перечень

рекомендуемьD( средств
поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Мегрологические и технические цебования к
средстваIr,r поверки, необходимые для

проведения поверки

8_9

Срлстм измерний темпераryры окружающей
среды в дraшa}зоне измерlппi от +15 до +25 ОС,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности а2 "С
Срлство измерений относrrгеrьной влir.]rclости

воз.ryха в д{.шазоне измерешй от 0 до 98 %,

пределы допускаемой абсоrпотной
погрешности а3 О/о

Термопгромсгр ИВА-6,
рг. Nч zl&l3z1-11

Весы
нlютоJIьные

шафефлатlше ВРНЩ (рг.
Ns 23740-07)

9.1

Весы среднего (III) класса точности с ценой
деления не более 5 г, с нмбольшим пределом
взвешив:lнtля не менее 3 кг

flлаgгины плоские
стекJUIнные 2-го класса
IIи60, IIи80, пиl00,
ПИ120 (рег. Ns 197-70)

9.2

Пластина плоскм cгекJUIнн:UI длaмеIром не
менее 60 мм, откJIонение от плоскостности

рбочей повер)сlости не более 0,09 tло,l

ffпастины
плоскопарirrIлеJIьные
стекJIянные IIМ-15, ПМ-
40, ПМ-б5, ПМ-90 (рг. Nч

589-74)

Стешrянные плоскопараJшеJъные Iшастины
ПМ-l5, I1M40, IIм-65, ПМ-90, отк.понение от
взммной пФаллеJъносlи измерительных
плоскостей плiютин не доJDкпо првьппать 0,б
мкм дlя IIМ-15, 0,8 мкм дIя I1M-40 и IIМ-65,
1,0 мкм дя IIМ-90

9.3

Меры длины концевые
плоскопар:IJIлеJьные
24010l, 240111, 240|2|,
240131, 240211, 240221,
2402з1, 240301, 24031 1,

240з2|, 240зз|, 24040|,
2404||, 24042|, 2404зl,
240501, 240511, 244l|1,
244|21, 2ц\з|, 244211,
2ц221, 2442зl, 244з0|,
2цзll, 2444||, 24ц2|,
2444з|, 24451'|, 24452l,
2ц5зl, модели 24032l,
240421 (рег. Nч 9291-9l)
Меры дптны концевые
плоскопараJIлеJьЕые
наборы Jtt иNФl фег. Nэ
17726-98)

9.з _9.6

8

рьнажные

рабо.ий эпrлон 4-го разряда соглzлсно

Госуларс,твеrшой поверо.шой схеме дIя средств
измерний дшны в длалазоне от 1 

, l0-9 до 100 м
и дмн воJIн в длtшазоне от 0,2 до 50 мюл,

утвержленяой прикаюм Федераrьного
агеЕтсгва по техническому peryJElpoBalflлo и
мегрлогии ЛЬ 2840 от 29 лекабря 2018 г. - меры

длины концевые плоскопараллеJъные, в

диапазоне значений номиIlальных дrпан от 0,5

до 1000 trtM



Операчии
поверки,

требlтощие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

9.6

Срлсгво измерrоrй дш измерения наружньD(
rп нейrrьп< размерв, длапазон измерний от 0
до 2000 мм, предеJIы догryскаемой абсоrпотной
погрепшости +(0,3+U1000), MKr.t, где L - в мм

маlrина оrrплко-
механиIIеская д,lя
измерения длин концевьD(

ИЗМ-1l (рег. Nэ 1353-б0)

Вспомогательное оборудование

9.1 Стойка С-II по ГОСТ 10197-70 с кронштейном
Стойка С-II по ГоСТ
l0l97-70

Примечание - допускается использовать при поверке другие утвержденные и
аттестов!lнные этмоIIы единиц величин, средства измерений утвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, укацi:tнным в таблице.

9п
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6 Требоваппя ýсловия) по обеспечеппю безопасцоgгп проведепия поверкп
б.1 При вьшолнении поверки, меры безопасности должпы соответствовать

требованиям по технике безопасности согласЕо экспJryатационной документации на
поверяемое средство измерений, средства поверки, правилам по технике безопасности,
которые действуют на месте проведенrrя поверки.

б.2 Перел проведением поверки сле,ryет изу {гь паспорт на поверяемьй микромЕтр и

руководства по экспJryатации на средства измерений, используемые для поверки.

7 Внешний осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должпо бьпь установлено соответствие внешнего вида

микрометра описанию и изображению, приведенному в описании типа, а также тебованиям
паспорта в части комплектности и зalводских номеров. Комплектность микромета проверяют
слиItением с укаинным в паспорте.

При осмотре должна быгь прверена прalвильность н:lнесен!tя маркирвки. На
микрометре rrlиrш футляре ,чолжна быть нанесеЕа следующая информация:

- товарный знак;
- модификация;
- диапазон измерений;
- цена деления (шаг дискретности);
- заводской номер.
При внешнем осмотре должно бьпь также проверено:
- на наружных поверхностях микрометра и ycTaHoBoImbD( мер не доJDкно быгь следов

коррзии и механических поврхцений, вJIияющих на их экспJrуатационные свойства;
- стекJIо отсчетного устройстм микрметра должно быь щrстьпл и прозрачным и не

должно иметь дефекгов, препятствующих отсчету показаний;
- стрелка и элементы шка.пы (штрихи, чифры) должны бьггь отчетливо видны на фоне

циферблата;
- HilJIи.me стопорного усцойства лля микрометрического винта;
- кромка конической части барабана микрометра должна бьпь ровной, без зазубрин и

прорезов.
Если перечисленные требования не выполняются, средство измереЕия

признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

9
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8 Подготовка к поверке п опробование средства измерепий
8.1 Перел прведепием поверки доJDкЕы бьгrь выполнены следующие

подготовитеJIьные работы:
- микрометры должны бьпь вьцержаны в помещении, где проводят поверку при

условиях, укaванньж в п. 3 в открыгых футлярах не менее 3 ч.;
- испоJIьзуемые средства поверки и вспомогательное оборудование дш проведения

поверки подгOювлены к работе в соответствии с их руководством по экспJryатации.
- измерительные поверхности микрометра и установочной меры долrcrы быть промьпы

авиационЕым бензином или другим моюпIим средством дIя прмывки и обезжиривания,
пртерты чистой салфеткой.

8.2 Опробование проводят rryтем проверки взммодействия частей микрометра:
- пятка и микрометри.Iеский виrп микрометра должны перемещаться плавно, без

скачков и заеданий;
- измерительные механизмы отсчетного устройства должны работать плавно, без

скачков и заеданий;
- стопорное устройство доJDкно надежно закрепJIять микрометрический винт в любом

положении в пределarх диапазона измерний;
- у микрометрв модеrпr 29l l отсчетное устойство (ин,щлкатор) долiсrо закрепJIяться в

любом положении;
- мехllнизм отвода подвижной пяки (арретир) доJIжен действовать безотказно (если

конструкцией микромета предусмотрено его на.ltичие).
Нулевую установку микрометра проверяют при контaжте измерительньD( поверхностей

пятки и микрометрического винта межд/ собой (у микрометров с нижним пределом измерений
0 мм) иrпr с установочной мерой (у микрометров с нижним пределом измерений 25 мм и более).

Отсчетное ус,гройство устанalвJlив:lют на нулевое показilние и нулевой Iггрпх шк:rлы
барабана совмещalют с прдольным штрихом стебля. При этом нача.пьный штрих стфля должен
быть виден полностью.

Если перечисленные требования не выполняются, средство измерения
признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

l0

9 Определение метрологпческпх характеристик и подтвер2rцение соответствпя средства
измерепий мец)ологпческим цrебовапrrям
9.1 Определенпе измерительпого усилия п его колебаппя

9.1.1. Измерительное yc}tJme и его колебание для микрометров моделей 2912,2941,
2942 определяют при помощи весов при KoHTzlKTe измерительной поверхности подвижной
пятки с площадкой весов. При этом микрометр закрепJuIют в стойке при помощи кронштейна
(см. рис. 1).

Огryскают микрометр до совмещения стелки отсчетного устройства с крайним
делением минусовой части шкllлы и отсчитыl]tlют показание весов. Затем при совмещении
стрелки с крайним делением плюсовой части шкllлы отстlитывают второе показание весов.
Большее из двух покщаний весов определяет измерительное усилие микромета.

Поrryченное значение массы в грrlммах, деленное на l00 (коэффициент пересчета
показаЕий весов в значения измерительного усtlлия в Ньютонах), palBнo измерительному

усилию микрометра и его колебштию в Ньютонах.
Разность двух показаний весов равна значению колебания измеритеJIьного усилия,
9.1.2. У микрометров модели 29l 1 из скобы микрометра выним:lют стебель с отсчетньпл

устройством и закрепJIяют его в кронштейне стойки типа С-II при помощи переходной вryлки
и опредеJIяют измерительное усилие и его колебание по методике, изложенной в п 9.1.1.

Измерительное усилие и его колебание не должяо превышать значений, указанных в
таблице 5,
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Рисlъок l - Кронrггейн

9.2 Определеппе отклонепия от плоскостности измерптельных поверхностей
микрометров

Отклонение от плоскостности измерительньD( поверхпостей микрометра определяют
интерференчионным методом при помощи плоской стеклянной пластины.

Стеклянную пластину нatкJlадьвalют на проверяем}.ю поверхность. При этом
добившотся тilкого контакта, при котором набrпода.llось бы нмменъшее число
интерференчионньIх полос (колеч). Отклонение от плоскостности определяют по числу
наблюдаемьтх интерференчионньн полос (колеrr), при этом одна полоса соответствует
отклонению от параллельности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края
измерительной поверхности.

На рисунке 2 приведено увеличенное изображение картины интерференционньIх полос
(колеч) при различньн формах отклонений от плоскостности измерительной поверхности
микромflра. Во всех приведенных случzлях отсчет полос (колеч) равен 2.

сечеttttс lto
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а) б) в)

Рисунок 2 - Картины интерференчионньп< полос (колец)
а) л,rя сферической формы измерительной поверхности; б) при ралиусе кривизны
измерительной поверхности в сечении Х-Х большем, чем в сечепии Y-Y; в) дrя

цилиндрической формы измерительной поверхности

На рисунке 2-а) измерительная поверхность представляет собой сферу
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Если требования данного пункта не выполпяются, средство измерения
признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.
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интерфереЕционные кольца б и с ограничены окружностями (контакг в точке с). Коlьцо а так
же, как и полосы а и е на рисунке 2-6) ll z и ,rc на рисунке 2-в) во внимание не принимzlются,
поскольку они расположепы от крrц измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

На рисунке 2-б) контаrг стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микромеIра т:жже осуществJIяется в одной точке, однaжо радиус кривизны измерительной
поверхности в сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б сч,rтается первой
полосой, а полосы в и д принимalются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей
измеритеrьной поверхности микрометра эти полосы соединиrись бы.

На рисунке 2-в) контакг стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометрц которая представJIяет собой цилиндрическуIо поверхность, осущестыIяется по
линии а. Здесь полосы ограничены прямыми линиями и так же, кaк полосы в и д в предьцущем
сJryчае, каждм пара полос (б - d tl в - е) считается соответственно одной полосой.

Если по обе стороны от то.лси (линии) контакта будет наблюдаться неодЕнаковое число
полос, то отсчет полос производится на той стороне, где число видимьж полос будет больше.

Отклонение от плоскостпости измерительньD( поверхностей микрометра не должно
превышатъ значений, указанньrх в таблице 5.

Если требования данного пункта не выполняются, средство измерения
признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

9.3 Опреде,ление откпоневпя от параJrлеJrьностп измеритеJIьных поверхностей
мшкрометров

Отклонение от парaUIлельности измерительньD( поверхностей микрометров с верхним
пределом длапазона измерений до 100 мм вкJIючительно определяют при помоIщ,I cTeKJuIHHbж
ПЛОСКОпараллельньtх пластин. Отк.llонение от параJшельности измерительньu< поверхrrостей
микрометров с верхним пределом длапaIзона измерений свьппе 100 мм опредеrrяюг при помощи
концевьD( мер длины. OTK.lloHerп,re от параллельности опредеJUIют при закрепленном и
незакреIшеЕЕом сюпорном винте.

9.3.1. Отклонение от парiшлельности измерительньIх поверхностей микрометов с
верхним пределом диaшазона измерений до l00 мм вкJIючительно опредеJlяют
интерференционным методом по четырем стеюIянным плоскопараIлельным пластинам,
размеры KoTopbD( отличalются д)уг от друга на значение, соответствующее l/4 оборота
микрометрического винта. Стеклянную пластину помещают межд/ измерительными
поверюtостями микрометра (cTperKa отсчетного устойства должна находиться над Еулевым
делением шкалы - для микрометров моделей 2912,294| ц 2942, uлп на отметке l мм - д.тtя
микрометров модели 291l) и опредеJIяют общее число интерференционньD( полос,
наблюдаемьrх на обеих измеритеJIьньD( поверхностях. Одна полоса соответствует откJIонению
от парaшлельности 0,3 мкм.

ОтКлонение от параллеJIьности измерительньD( поверхностей микрометра в каждом из
четырех положений микрометрического винта (по каждой стекJIянной пластине) не должно
превышать значений, указанньп< в таблице 5.

9,3.2. Отклонение от парllJlлельности измеритеJIьвьD( поверхностей микрометров с
верхним пределом диапазона измерений свыше l00 мм ощ)едеJIяют по концевым Mep:lм длины
или блокам концевьrr( мер, размеры которых отJIичllются друг от друга Еа зпачение,
соответствующее 1/4 оборота микрометрического винта.

Концевую меру или блок концевьпк мер последовательно устанавливzlют между
измерительными поверхностями в положении 1 , 2, З, 4, на расстоянии Ь от края измерительной
поверхности, как показzшо на рисунке 3.

!,тrя исключения влиян}tя отклонения от параJIлельности измерительньп< поверхностей
концевых мер длины (блоков концевьн мер) их устанавливzлют между измерительными
поверхностями микромета одним и тем же краем lB.

12
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1

Рисунок 3 - Расположение концевой меры длrны (блока коlщевьп< мер) относитеJьно
измерrrтельной поверхности llикрметра

Отклонение от пар:lJIлельности измерительньD( поверхностей микромеца опредеJIяют
как наибольшую разность показаний отсчетног0 устрйства при четырех положениях меры.

Отклонение от параJшельности измерительньD( поверхностей в каждом из четырех
положений мицрометрического винта не должяо превышать значений, указанньн в таблице 5.

Если требования данного пункта не выполняются, средство измерепия
признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

9.4 Определение абсолютпой погрешпостп измерений отсчетного устройства
мшкрометров моделей 29|2, 294l, 2942

Абсо.lпотную погрешность отсчетного устройства микромsтов моделей 2912,2941,
2942 определлот в нескольких oTMeTKilx шкалы при помощи мер длины концевьD(
плоскопарalллельньD(.

9.4.1. Абсоrпотную погрешность измерений отсчетного устройства микрометра с
верхним пределом диапазона измерений 25 мм определяют в последовательности, изложенной
ниже.

Концевую меру размером 1,14 мм помещают между измерительными поверхностями.
Вращм барабан, устarнавливalют стрелку отсчетного устройства на нулевое деление шка.лы
(обнул.шот покaв:rния, если lлндикатор цифровой). В этом положении необходимо стопорным
устройством закрепить микрометрический винт. Не меняя положения микрометра и удarлив
меру, последовательно помещ.lют на ее место меры размер.lми 1,10; 1,12; 1,13; 1,15; 1,1б; 1,18
мм для проверки отсчетного устройства в точках минусовой и плюсовой частей шкалы.

Отсчеты сним:lют по шкале отсчетного устройства. Разность между показаниями
отсчетного устройства и разностью действительных размеров концевых мер длины рaвна
абсоrпотной погрепIности измерений отсчетного ус,гройства на проверяемом участке шкмы.

.Щоrryскается применягь концевые меры длины других номинальньD( размеров, но с
р:вностью размеров, обеспечивающих проверку отсчетных устройств на oTMeTKilx шкilлы:
+0,01, +0,02 и +0,04 мм.

9.4.2. Абсолютную погрешность измерений отсчетного устройства микрометров с
верхлим пределом диапазона измерений свыше 25 мм опредеJIяют по методике, изложенной в
п 9.4.1. При этом в качестве удлинитеJIя может выступать концевrrя мера длины с номинальным
размером l. ,Щ,пя этого собирают блок концевых мер, prlзмep которого обеспечивает контакт с
измеритеJIьными поверхностями пяток проверяемого лtикрометра.

Напрrмер, для проверки микрометра с диtшlвоном измерений от 75 до l00 мм, сле.ryет
црименять блоки концевых мер ллиной - l+1,10; Д+1,12i Д+1,13; Д+1,14; l+1,15; Д+1,1,6i
l+ l ,18 мм, где l - номинмьный размер концевой меры длины или блока концевьв мер, равньй
80 или 90 мм.

Абсолютнм погрешность измерений опредеJUlется KzlK рщность между показаниями
отсчетного устройства и разпостью действительньrх размеров концевьrх мер длины (блоков
концевых мер длины).
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Поrryченные значения абсолютнь,D( погрешIrостей измерений отсчетноm устройства не
долrlсlы превышать значений, указанпьпк в таблицах l и 2.

Если требования данного пупкта не выполняются, средство измерения
признается непригодным к применению, дальнейшие операции поверкп не
производят.

9.5 Определенпе абсолютной погрешпоспl измереrrий микромец)ов
Абсоrпотную погрешность измерений опредеJUIют в нескольких точк:ж шкalлы

микрометрической головки и отсчетного устройства cpilBнeн!{eм показаний микрометра с
действительньп,tи значениями концевьIх мер длиЕы.

При определении абсоrлотной погрешпости измерений микрометов используют
концевые меры длины или блоки концевьD( мер длины с номинalльными размерами, ук }zlнпыми
в таблице 10.

Таблица 10 - Рекомендуемые отметки шкtlлы и рд}меры концевьD( мер длины для определения
аосолютнои по шности ми

Абсолютную погрешность измерений доrryскается опредеJlять в rпобьrх точкzlх при
условии, .rго поверкой булет равномерЕо охвачеЕ диапазон измерений микрометрического
винта и участок шк:lJIы отсчетного устройства.

Отсчет снимшот по шкalле отсчетного устройства. Разность межд/ показаниями
микрометра и действительньп.tи значениями кояцевьIх мер дIины (блоков концевьп< мер) равна
абсолютной погрешности.

Поrryченные значения абсолtотвой погрешности не должIlы превышать пределов
допускаемой абсолютной погрешности измерений микрометра с учетом погрешности
измерений отсчетного устойства в любом рабочем положении, указанньrх в таблицах l - 4.

Если требования данного пункта не выполняются, средство измерения
призfiается Еепригодным к применению, дальнейшие операции поверки не
производят.

Щена деления
(шаг

дискретности)
отсчетного
устрйства,

мм

Верхяие
пределы

диlшазона
измерний

микрометрв,
мм

.Щиапазон
измерений
отсчетного
устройства

,мм

Проверяемые
отметки
шк&Iы

отсчетного
устройства,

мм

номинальные
р.вмеры
блоков

концевьD( мер
длпны, мм

Показания,

устанiвливаемые
по микрометри-
ческой головке,

мм

0,001; 0,0005;
0,0002

от 25 до 175

0 А Б
+0,02 А+5,12 Б+5,10
+0,04 A+l0,24 Б+10,20
_0,02 А+15,36 Б+l5,38
-0,04 А+21,50 Б+2l,54

0 А+25,00 Б+25,00

0,0l от l00 до
l000

От 0 до 10;

отOдо
12,7

1,0 А Б
|,2 A+5,12 Б+4,92
1,5 A+l0,24 Б+9,74
0,8 A+l5,36 Б+l5,56
0,5 A+2l,50 Б+22,00
1,0 А+25,00 Б+25,00

Примечапие:
А - номинальный рaвмер коIrцевой меры длины, равньй ниrrсrему предеJry ди:шазона измерений
микрометра.
Б - нижний диапазона измерений микрометра по микрометрической головке.
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9.б Опредоrение откпопения длпны устаповочпой меры от номпнального размера п
откпопепия от плоскопараJIлепьпости пзмеритеJIьньш поверхпостей устаповочпых мер

Отклонение дJIины установочной меры от номин:lльного размера и откJIонение от
плоскопараллельности измерительньIх поверхностей установочной меры определяют
сравнением установо.шой меры с концевыми мер:tми длипы (блоками концевьIх мер длины)
соответств},ющих размеров.

9.6.1. Установочные меры с плоскими измерrгельными поверхностями поверяют на
приборе для измерений нар},жньrх размеров (далее - прибор) с использованием сферическrтх
н:конечников, добивмсь нмменьших показаний прибора при покачивании меры вокруг
горизонтальной и вертикальной осей.

Отклонение длины установочной меры от номинальнок) значения определяют в
средней точке с и в четырех точкarх d, Ь,dие, расположеЕньн на расстоянии 0,7- l мм от края
измерительвой поверхности (рисунок 4).

а

е
Рисунок 4 - Определение откJIонения лпины установоIшьн мер от номинtцьного размера и

отклонения от параллельности

Отклонение длины установочной меры от номинального размера рассIштывrlют по

формуле:
А = L.r1 - L"o"

где Lr.i - i-Toe действительное значепие длины установочной меры по прибору, мм
l"o" - номинальньй размер устшrовочной меры, мм.

За отклонение длины устalновочной меры с плоскими измерительными поверхностямИ
от номинtцьного значения принимают наибольшее по абсолютному значению отКЛОНеНИе ИЗ

пяти полуrенных.
За отклонение от плоскопар:lллеJIьности плоских измеритеJъньгх пОВеРХНОСТеЙ

установочной меры принимают наибольшую по абсоrпотному значению разность между
нмбольшим и нIмменьшим из отсчетов в точках а, Ь, с, d и е.

9.6.2. Установо.пrые меры со сферическими измерительными поверхностями поверяют

на приборе с использованием плоских наконеIшиков, добпваясь наибольших показаrrий прибора

при покачивании меры вокруг горизонтальной и вертика,rьной осей. Поверяемую установоттую
меру уст:lнавливают в этом сJгrIае на двух опорах, расположенньD( на расстоянии 0,2lL от

концов меры, где L - номинмьнzц длина устzlновочной меры.
Отклонение длины установочной меры со сферическими измерительными

поверхностями от номинальною значения определяют и рассчитыв:tют аналогично п. 9.б.l

настоящей методика поверки.
отклонение длины установочной меры от номинalльного размера и отклонение от

плоскопарlцлеЛьности измерИтельньD( поверхностеЙ не должны превышать значений,

указанньD( в таблицах б и 7.

Если требования данного пупкта не выполпяются, средство измерения
признается непригодным к применению, дальпейшие операции поверки не

про и з водят.

10 Оформленше результатов поверкп
10.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводпои
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таблицы результатов поверки по каждому п}ткry разделов 7 - 9 настоящей методики поверки.
10.2 Сведения о результате и объёме поверки средств измерений в целях подтверхцения

поверки должны бьпь переданы в Фелеральньrй информачионньй фонд по обеспечению
единства измерений.

l0.3 При положитеJьньD( результатrrх поверки ср€дство измерений признается
пригодньш к применению и по заJIвлению владельца средств измерений или JIица,
представляющего средства измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке

установленной формы и (или) вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Нанесение знalка поверки на средство измерний не предусмотрено.

l0.4 При отицательньD( результатах поверки, средство измерений признается
непригодlьш к применению. Вьцача извешения о непригодности к применению средства
измерений с ук:lзанием основньж причин непригодности ос}.ществляется в соответствии с
действующим законодательством.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ кКа.пиброн>

Инженер-метролог
ООО РМЦ кКалиброн>

о.Б. Семакина

Е.С. Белякова
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