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l Обшпе положенпя

Настоящм методика поверки применяется дUI поверки микрометов со вставками
(далее по тексту - микрометры), изготавливаемых Dasqua Technology Ltd, Китай по стандарту
пр€дприятия Dasqua Technology Ltd. <Микрометры со вставкаIrrи)), используемых в качестве
Рабочих средств измеренпЙ, и устанавливает методы и средства их первичной и периодической
поверок.

1.1 В рзуlьтате поверки доJгжны быть подтверждены следующие метрлогические
требования, приведенные в таблицж 1-3.

Таблица l - М огические истики }tи \1 ве

Молификачия .Щиапазон
измерений, мм

Цена деления/
дискретность отсчетного

устройства, мм

Прелелы допускаемой
абсолотной погрешности
измерний микрометров

со вставками, мкм
отOдо25
от 25 до 50 +l5
от 50 до 75 +l5

от 75 до 100 +15

от l 00 до l25 +25

мвм

от l25 до l50

0,0l0

+z5

отOдо25 +10

от 25 до 50 +15

от 50 до 75 +15

от 75 до l00 *l5
от l00 до l25 +25

мвмц

от l25 до l50

0,00l

+25

отOдо25 +l0
от 25 до 50 +l0
от 50 до 75 *l5
от 75 до l00 t15
от l00 до l 25 +20

мвт

от l25 до l50

0,010

+20

отOдо25 +8

от 25 до 50
от 50 до 75 *10

от 75 до 100 +l0
от l00 до l25 +l5

мвтц

от l25 до 150

0,001

+l5
отOдо25 +5

от 25 до 50 +ý

от 50 до 75 +6
мвуц

от 75 до l00

0,001

+6

Таблица2-основныем гические ха истики становочньrх м

Молификачия Номинальньй размер
установочной меры, мм

,Щопускаемое откJIонение
дJIины устЕlновочной меры от
номинального размерц мкм

25; 50 +5,0

75; l00 *6,0мвм, мвмц
+7,0

25; 50; 75 +2,0мвуц, мвт, мвтц l00;125 +б,5

2

+'l0

+8

|25
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Таблица 3 - Отклонение от плоскостности, измерительное усплие, колебание измерительного
сиJия

2 Перечень операцпй поверкш средств пзмерепшй
.Щля поверки микрометров доJDкны быть выполнены операции, указанные в

таблице 4.
Таблица 4 - опе и пов

Наименование характеристики Значение
отклонение от плоскостности плоскЕх
поверхностей устzlновочных мер, мкм, не более

измерительных
1,2

Измерительное усилие, Н от3до12
Колебание измерительного усилия, Н, не более 4

обязательность выполнения
операций поверки при

периодической
поверке

Номер разлела (гryнкта)

методики поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первичной
поверке

Наименование операции поверки

7Да Да
Внешний
измерений

осмотр средства

8Да Да
Подготовка к поверке и

опробование средства измерений

9

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9.1Да НетОпределение измерительного

усилия и его колебаrrия

9.2Да Да
плоскостности
измерительных
установочньгх мер

отклонения от
плоских

Определение

поверхностей

!аДа
Определение абсолютной
погрешности измерений

J

1.2 Микрометры не относятся к многокана.льным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономньж блоков и не предпазначсны д.Iя измерений (воспроизведения) нескольких величин.
Поверка отдельньIх измерительных канаJIов и (или) отде-lьных автономньж блоков из состава
средства измерений д,Iя меньшего числа измеряемых величин или на меньшем числе
поддиiшaвонов измерений не предусмотрена.

1.3 Микрометры до ввода в эксплуатацию полlежат первичной поверке, в процессе
экспJryатации - периодической поверке.

l .4 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр микрометра.
1.5 Периолической поверке подвергается каждый экземпJIяр микрометра,

находящегося в эксплуатации, через межповерочные интервалы.
l.б При определении метрологических характеристик в palмKaц проводимой поверки

обеспечиваgгся прслеживаемость микрометров в соответствии с Госуларственной поверочной
схемой для средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утверхденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. М 2840, к
Государственному первичному эталону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021

1.7 При определении метрологическrх характеристик поверяемого микрометра
используется метод прямых измерений и метод сравнения с мерй.

9.3



обязательность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки
периодической

поверке

Номер разлела (гryнкта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки
Определение откJIонения дпины
устttновочных мер от номинальной Да Да 9.4
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п олжение таблицы 4

З Требоваппя к усповIlям проведеншя поверки
При провелении поверки доJDкны соблюдаться, следующие условия измерений:
- температура окружаIощеЙ среды, ОС от +15 до +25;

- относительная влaDкность воздуха Ой, не более 80.

4 Требовапия к спецпаJIIIстам, осуществляющим поверку
4,l К провелению поверки допускчlются специалисты организаt{ии, чlккредитовzlнной в

соответствии с зrжонодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимую квалификачию, ознакомленные с паспортом на микрометры и настояшеЙ
методикой поверки.

4.2 .I[ля проведения поверки микрометов достаточно одного поверителя.

5 Метрологrrческпе п техппческпе требованtlям к средствам поверкп
При проведении поверки должны применяться этаJIоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 5.

Таблица 5 - С едства по ки

Перечень
рекомендуемых средств

поверки

Операчии поверки,
требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствам поверки, необходимые для

проведения поверки

Срелство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+l5 до +25 ОС, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *l ОС

Срелство измерений относительной
влажности воздуха: диапазон измерений от 0

до 98 %, пределы доrryскаемой абсолютной
погрешности }2 О%

8_9

чиферблатные ВРНЦl0
(рег. JФ 23740-07)

рычФкныеВесы с диапазоном измерений от 0,1 до 10 кг
с ценой деления не более 5 г, пределы
допускаемой погрешности не более +l5 г на
всем диапд}оне измерений

Стойка типа С-II по
ГосТ l0l97-70 с
кронштейном

9.1

ГIластины плоские
стекJIянЕые 2-го класса
пи60, пи80, пиl00,
ПИ120 (рег. М 197-70)

Пластина плоская стекJlянная диамfiром не
менее 60 мм, отклонение от плоскостности

рабочей поверхности не более 0,09 мкм9.2

4

первичной
поверке

Термогигрметр ИВА-6
(рег..lФ 46434-1l)

Весы
настольные

Стойка типа СJI по ГоСТ 10197-70 с
кронпrгейном (Приложение А)
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п одолжение таблицы 5

6 Требованrrя (устовпя) по обеспечеrrпю безопасностп проведеппя поверкra
При провелении поверки микрометов должны собrподаться следующие требования:
- при подготовке к проведению поверки должны быть соб.гподены требования пОЖаРНОй

безопасности при работе с леrковоспламеняющимися жидкостями, к которым относится
бензин, используемый лля промывки;

5

Операltии поверки,

тебующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствallчr поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

меры длины концевые
плоскопарilллельныс,
набор ло 100 мм JФ3,
ЛЪl1, ],l!lб (рег. N9

38376-13)
Меры длины концевые
плоскопараJIлельные
набор М 22 фег. М
929l -91)
Меры длины концевые
плоскопараллельные,
набор Nэ2l (рег. Jф
1,7726-98)

Рабочий этfu,Iон ед{ниLш длины 4-го разряда
по Государственной поверочной схеме для
средств измерений д,т,tны в диалазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрологии ]ф 2840 от 29
лекабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Проволочки и ролики
(рег. N 93 1б5-24)

Проволочки (0,23l...3,464) мм, кJIасса

точности 0 и l
Приспособление дJrя
определения
погрешности
микрометического
устройства
микрометров

Приспособление дпя определения
погрешности микрометрического

устройства микрометов (Приложение В)

Призма специальная

9.3

Призма специzлльнaul мя составления
образца просвета (приложение Г)

машина оптико-
механическм дJIя

измерения длин
концевм ИЗМ-ll (рег.

N9 l35З-б0)

Срелство измерений цlя измерения
нарух(ных линейных рaвмеров, ди:шазон
измерений от 0 до 2000 мм, пределы

допускаемой абсолютной погрешности
+(0,7+5,L/1000) - для малой шкалы и
+(0,3+9,L/l000) - для большой шкалы, мкм,
где L - длина измеряемого интервала в мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные
набор Nэ 8 (рег. Nч 929l-
9l)
Меры длины концевые
плоскопараллельные,
набор }Ф21 (рег. ЛЬ

l7726-98)

рабочий эталон единицы длины 4-го разряда
по Государственной поверочной схеме д,Iя
средств измерений лшлны в диапазоне от
l , l0-9 до l00 м и шlин волн в диапtвоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрлогии Ns 2840 от 29

декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

9.4

примечание - допускается использовать при поверке другие утвержденные и

атгестованные этatлоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и

логическим требоваrrиям, указЕшным в таблице.поверенные, удовлетворJIюцие метро
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- бензин хранят в мета.ллической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкой,

в количестве не более однодневной нормы, трбуемой дтя промывки;
- промывку проводят в резиновых технических перчатк.lх типа II по ГОСТ 20010-9З.

7 Впешпrrй осмотр средствr rrзмеренrrй
7.1 При внешпем осмотре должно быгь установлено соответствие микрометров

утвержденному тиrry, а тzжже тебованиям паспорта в части комплекгности.
1.2 Прu осмоте доJDкна бьrгь прверена прarвильность нанесения маркировки. На

микромете должна быть нанесена следующал информачия:
- товарный знак;
- заводской номер;
- значение отсчета по шкалам стебпя и барабана дJrя микрметрв модификаций МВМ,

мвт.
При внешнем осмотре должно быть также проверено:
- нzшичие стопорного устройства для подвижной пятки;
- нalличие стопорного устройства для микрометрического винта (если

предусмотрено конструкчией);
- наличие шкzlл на стебло, барабане микрометров, теплоизоляции скоб микрометров,

отсутствие механических повреждений на измерительных и других наружных поверхностях

деталей, влияющих на эксплуатационные качества;
- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индикация должна быть

четкой, не иметь разрывов и быть равномерно заполненной (для микрометров модификачий
МВМЦ, МВТЦ, МВУЦ);

- отсутствие на ЖК экране дефектов, препятствующих или искажающих отсчет
показаний (для микрометров молификачий МВМЦ, МВТЦ, МВУЦ);

- наличие элемента питания для микрометров с чифровым отсчетным устройством.
Если перечисленн ые требования не выполняются, микрометр

признают непри годным к применению, дальнейшие оп ерации поверки
не производят.

8 Подготовка к поверке п опробоваппе средства пзмереrrпй
8.1 Перел проведением поверки доJDкны быть вьшолнены следующие

подготовительные работы :

- измерительные поверхности сменных BcTilBoK и установотIных мер долхны быть

промьгты авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 или другим моющим
средством дIя промывки и обезжиривания, протерты чистой салфеткой.

- с помощью термогигромета проверить соотвgтствие условий окружilюшей среды

требованиям, приведенным в п.3.
- проверить наличие сведений о поверке в Федера,,,тьпом информачионном фонде по

обеспечению единства измерений на средства поверки;
_ микрометры и средства поверки должны быть подготовлены к работе в соответСТВИИ

с технической докумеrггачией на них и выдержаны в помещении, где прводп поверку, при

условиях, указанных в п. 3 настоящей мgгодиlо,t не менее 3 ч.

8.2 Опробование
При опробовании проверить:
- плавность перемещения барабана микрометра вдоль стебля;
- отсутствие вращения микрометрического винта после приложения момента.

передаваемого устройством, обеспечивающим измерительное усилие (при этом показания

микрометра не должны изменяться);
- обеспечение электронным чифровым отсчетным устройством микрометров выдачи

чифровой информачии в прямом коде (с указIlнием знака и абсолютного значения),

установки начала отсчета в абсолютной системе координат;
- установка до упора сменных вставок в гнезда подвижной пятки и

6
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микрометрического винта.

Если перечисленные требования не выполняются, микрометр
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9 Определеппе метрологпческих характершстик п подтвержденпе соответствIfя
средства rrзмереппй метрологпческим требоваппям
9.1 Опрелеленпе шзмерптепьного усилия ш его колебання

Измерительное усилие микрометра определяют при помощи весов на двух ра:}JIичных
rlастках шкалы стебля микрометра. Определение измерительною усиJIия должно
производиться при контакте измерительной поверхности микрмеlрического винта с плоской
поверхностью,

Измерния на весах призводяг по схеме, приведенной в Приложении Б.
Микрометр закрепляют в стойке при помоцц кронштейна (Приложение А) в таком

положении, чтобы микрометрический винт занимал вертикzлJIьное положение, и вставка
находилась в центре измерительной поверхности микрометрического винта и касiцась ее.

Вращая микрометрический винт до проскальзывания тещотки (фрикчиона),
определяют значение измерительною усилия по покtr}анию стрелки весов.

Поrryченное значоние массы в граммarх, деленное на l00 (коэффициент пересчета
показаний весов в значения измеритеJIьного усилия в Ньютонах), равно измерительному

усилию микромеФа в Ньютонах.
Колебание измерительного усилия определяют, как разность значений измерительною

усилия на двух рarзJIичных участках стебля.
Измерительное усилие и его колебание не должно превышать значений, указанных в

таблице 3.
Если перечисленн ые требовани я ве выполняются, микрометр

признают непри годным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.2 Опреле,леппе отклопения от плоскостпостш плоскпх пзмерштельпых поверхностей
установочных мер

Отклонение от плоскостности плоских измерите]ъных поверхностей установочньD(
мер опредеJuIют интерференчионным методом при помоши плоской стеклянной пластины.

Стеклянную пластину накJIадывают на измерительную поверхность установочной
меры. При этом добиваются такого контакта, при котором наб,подалось бы наименьшее число
интерференrшонньп полос 1колеч). Отклонение от плоскостности определяют по числу
наблюдаемьп интерференчионньIх полос (колеч), при этом одlа полоса соответствует
отклонению от плоскостности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края
измерительной поверхности.

На рисунке 1 приведено увеличенное изображение картины интерференционньж полос
(колец) при различньн формах отклонений от плоскостности измерительной поверхности
микрометра. Во всех приведенньш случiшх отсчет полос (колец) равен 2.

7
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Рисунок l - Картины интерференчионньгх полос (колеч)
а) для сферической формы измерительной поверхности; б) при ралиусе кривизны
измерительной поверхности в сечении Х-Х большем, чем в сечении Y-Y; в) для

циJтиндрической формы измеритеJтьной поверхности

На рисунке l-a) измерительная поверхность представляет собой сферу и
интерференционные кольца б и в ограничены окружностями (контакг в точке а). Кольцо е так
же,какиполосыuиенарисункеl-б)иаиrrнарисункеl-B)вовниманиенепринимаются,
поскольку они расположены от KpzUI измерительяой поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

На рисунке l-б) контакт стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометра также осуществляется в одной точке, однако рад}тус кривизны измерительной
поверхности в сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б считается первой
полосой, а полосы с и d принимаются за одIrу полосу (кольцо), поскольку при большей
измерительной поверхности микрометра эти полосы соединились бы.

На рисунке 1-в) контакт стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометц которм представляет собой шилинлрическую поверхность, осуществJuIется по
ллlнпи а. Здесь полосы огрalничены прямыми линиями и так же, кaк полосы б и d в прелы.uущем
сrryчае, к:Dкдм пара полос (б - d п в - е) считается соответственно одной полосой.

Если по обе стороны от точки (линии) контакта будег паблодаться неодинаковое число
полос, то отсчет полос призводится на той стороне, где число видимых полос будет больше.

Отклонение от плоскостности плоских измерительных поверхностей установочньrх
мер не должно превышагь значений, указанньD( в таблице 3.

Если перечисленные требования не выполняются, микрометр
признают непри годным к применению, дальнейшие оп ерации поверки
не производят.

9.3 Опрелеленпе абсолютной погрешности измерепий
9.3.1 Абсолютную погрешность измерний микрометрв модификаций МВТ, МВТЦ и

МВУЩ определяют в пяти (не менее) parBнoмepнo расположенпых точкllх шкмы микрометра
путем срilвнения показаний с ршмерами концевых мер дJtины (блоков концевых мер ллины).

При определении погрешности микрометров при помощи концевых мер длины (блоков

концевых мер ллины) в отверстия подвижной пятки и микрометрического винта микромета
устанавливают одrу пару BcTatBoK из числа входящих в комплект.

Погрешность микрометра вычисJIяют как наибольшую (по абсоrпотной веjIичине)

разность между показаниями микромета и действительными размерами концевой меры длины
(блоков концевых мер ллины), рассчитанную по формуле:

bi= lM- /эп , где:

/м, - покzвания по микрометру в i-ой точке, мм;
/эп - действительное значение длины i-ой концевой меры (блоков мер) длины, мм.
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таблице 6.
Таблица б -
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в которьж рекомен.ryется производл,гь проверку микрометов, укaваны в

рекомендуемые точки определения абсолютной погрешности излtерений
vик v

Погрешность измерений микрометров с дlапазоном измерепий свыше l00 мм
допускается опредеJIять с помоuъю допоJIнительЕого приспособления (Приложение В),
которое укрепляют на скобе микрметра. Реryлируемая пятка приспособления и
микрометрический винт микрометра доJDкны быть соосны.

Реryлируя пятку приспособления, добиваются такого ее положения, которое
соответствует нулевому отсчету по шкале микрометра при вращении микрометрического винта
до упора в шlтку после ее зaкреflления. Затем производят измерения как у микрметра с
диапазоном измерений от 0 до 25 мм.

Если погрешность микрометического устройства превышает доrrускаемые значения
погрешности измерений для микрометов с верхней граничей диапазона измерений ло 25 мм,
но не превышает доrryскаемьгх значений погрешности для пределов измерений поверяемого
микромета, то призводится дополнительно поверка микрометра по концевым Mep:lм дJIины
без приспособления в точке, в которй вьивлено наибольшее откJIонение.

Абсо:потнм погрешность измерений микрометров не должна превышать значений,

указанных в таблице 1.

9.3.2 Абсоrпотную погр€шность измерений микрометров молификачий МВМ и МВМЦ
опредеJlяют в нижней и верхней границм диапазона измерений микрометра путем сравнения
показаний микрометра с размерalми образча рзьбы, который состоrг из концевых мер длины
(блоков мер) и проволочек.

При опрелелении погрешности микрметрв в отверстия подвижной пятки и

микрометрического винта устанавливilют одну пару BcTllBoK из числа входящих в комплект
(коническую - в отверстие микровинта, а призматическую - в отверстие подвижной пягки). С
помопью специальной призмы (Приложение Г) составляется образеч резьбы, используя

проволочки в соответствии с таблицей 7 и блок концевых мер Jцины, рассчитанный по

формуле:

БМ = L -,"(r + ;g)+ ffctBi- н, гле:
\ sln;,,|

L - нuжttяя иJIи верхняя граница диапазона измерений микромеlрц мм;
r, - диаметр проволочек, мм;
о - угол профиля рзьбы, 

О;

.В - ширина паза призмы, мм;
Н - расстояние от основания до дна пarза призмы, мм.
Таблица 7 - диаметр проволочек, используемых для составления образча резьбы, в

зависимости от ]{ а сменных вставок

.Щиапазон шllгов метической резьбы, мм / Число Еиток на

длине 25,4 мм дюймовой резьбы сменной встttвки .Щиаметров проволочек, мм

0,4 _ 0,5/ 64-48 0,289

0,6 _ 0,9/ 44_28 0,462

1 - 1,75/ 24-|4 0,722

2-зl 1з-9 1,155

3,5 - 5/ 8-5 2,021

5,5 _,l/ 4,5-з,5 з,464

9

,Щиапазон измерений
микрометрц мм

Рекомендуемые номин:lльные значения размеров
концевых мер длины, используемьп при испьпаниях, мм

отOдо25 5,|2; 10,24:, l 5,36; 21 ,50; 25,00
д+5,12; д+10,24; д+l5,36; д+21,50; д+25,00отАдо(А+25)

Пр и м ечание: l - нижняя граница диапазона измерений поверяемого микрометра.



мп_7.040_2025
Схема проверки микрометров модификаций МВМ и МВМЦ с помощью образца рзьбы

показана на рисунке 2.

Прuзма
ПроOолочкп пви

иви Бпок мер

Рисунок 2 - Схема проверки микрометов модификаций МВМ и МВМЦ с помощью
образша резьбы

В образеч резьбы, размер которого соответствует нижней границе диaшазона измеренй
микрометра, устанавливают микрометр так, чтобы коническ l часть встала между двумя
проволочк:lми, а призматическм - на одну, и считывают пока:}ания микрометра. .I[алее

устанавливают микрометр в образец резьбы, размер которого соответствует верхней границе
диапазона измерений микрометра и анашогично снимalют покalзalния.

Погрешность микрометра вычислJlют как наибольшую (по абсолlотной величине)

разность между показаниями микромета и действительными значениями размера образчов

рзьбы, рассчитанIrую по формуле:
Ь., = lMi - Mi, rде

/м,- показания по микрметру в iой точке, мм;
Ml - действительное значение образча резьбы, мм.

.Щействительное значение образча резьбы вычисляют по формуле:

Mi =L+ /Lэ, rде,.

/lэ - отклонение длины блока мер от номинальяого значения, мм.

Абсоrпотная погр€шность измерений микрометров не должна превышатъ значений,

ук:ванных в таблице l.
Если перечисленные требования не выполняются, микрометр

признают непри годным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.4 Определепuе отклошевшя длппы установочЕых мер от шошппа.пьпой
Отклонения длины установочных мер от номинalльной определяют сравнением

установочньн мер с концевыми мерами дJIины соответствующих размеров.
Установочные меры с плоскими измерительными поверхностями д"'tя микрометров

модификачий МВТ, МВТЦ и МВУЦ испытывают на горизоIlтztльной оптико-механической
мilшине с использовtlнием сферических нaжонечников, добивмсь ЕаименьItIих показаний
прибора при покачивании меры вокруг горизонтальной и вертикальной осей.

/
\
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отклонение длины уст:lновочной меры от номинального значения опреде]uют в

средней точке 2 и в четырех точках l, 3,4 и 5, расположенных на расстоянии 0,7 - l мм от края
измерительной поверхности, как показано на рисунке 3.

За отклонение дrины установочной меры от номинllльной принимают наибольшее по
абсолютному значению откJIонение из пяти полученных.

Фаска

Рисунок 3 - Опрелеление отклонения длины устalновочньж мер от номинального рaвмера

Установочные меры с призматическими измерительными поверхностями для
микромеФов модификачий МВМ, МВМЦ проверяют на оптико-механической машине с
использованием специzцьньD( наконечников, KIlк показано на рисунке 4, добиваясь
наибольшего показания прибора при повороте меры вокруг горизоrrгальной и вертикальной
осей. За откJIонение от номинаJIьной длины установочной меры принимalют поJryченное
максимальное покzвание прибора.

а-А

| ?' ,

Отклонения длины установочной меры от номинllльных размеров не должны
превышать значений, указанных в таблице 2.

Если перечисленн ые требования не выполняются, микрометр
признают непригодн ым к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

10 Оформлепие результатов поверки
l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таблицы результатов поверки по кфкдому пуЕкту ра:}делов 7 - 9 настоящей методики поверки.
l0.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJulх подтверждения

поверки доJDкны быть переданы в Федеральный информаuионньй фонл по обеспечению
единства измерений.
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Рисунок 4 - Общий вид специальных наконечников
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l0.3 При положительных результатах поверки микромет признается пригодным к

применению и по зalявлению владельца средств измерений или лица, представляющего средства
измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы и (или)
вносится в паспорт ср€дства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение знака
поверки на средство измерений не предусмотрено.

l0.4 При отрицательньп результатrrх поверки, микромет признается непригодItым к
применению и по зruвлению владельца средств измерений или лица" представляющего средства
измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности установленной формы с укванием
основных причин.

Главный метролог
ООО РМЦ кКапиброн>

Нача",Iьник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ кКа.пиброн>

М.Е. Янкина

о. Б. Семакина
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Приложение А
(справочное)

Крошштейн

Рисунок А.1 - Кронштейн
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Прилоясение Б
(справочное)

Схема определения измерптельного усилпя микрометра

с

/ - чиферблатные весы; 2 - микромет; J - вставка с плоской и.rш цилиндрической
поверхностью; 4 - стол; 5 - устрйство для крепления микрометр

Рисунок Б,l - Схема определения измерительного усилия микромета

!
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Приспособление для опредqпения абсолютной погрешпостп микрометра

Рисунок B.l - Приспособление для определения абсолютной погрешности микрометра
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Прилоясенпе В
(справочное)
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Приложение Г
сп авочное

Спецшальпая призма для составленпя образца резьбы
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рисунок Г.l - Специальнм призма lL,Iя составления образча резьбы

Таблица Г.l - Ширина паза В и расстояние от основания до дня призмы Н в зависимости
сменньrх вставок

a00l А

аOФ5
аФl
0ф05

ý
а

0.00|

0ф05 el,
Р0 0080

1a

расстояние от
основ:шия до дна
паза призмы, мм

Ширина паза В,
\l\i

.Щиапазон шагов метрической резьбы, мм / Число
ниток на длине 25,4 мм дюймовой рзьбы сменной

вставки
0,790,4 _ 0,5/ 64_48

7,51,260,6 _ 0,9/ 44_28

1,,9,7
,7,з

| _ 1,75l 24-14
6,8з,l 52 _ зl |з-9

5,52 6,03,5 _ 5/ 8-5

9,46 1 55,5 _7l4,5-з,5
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