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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распростаняется на микрометры рычакяые Micron (ла.пее по

тексту - микрометры), предl:Lзначепнь!е для измерений наружньrх линейньп< р }меров деталей и
используемые в качестве рабочих средств измерений, и устilн:lвливаfi мето.ФI и средства
первичной и периодrческой поверок.

1.2 Методика поверки распростаняется на микрометры следующих моделей:

- МР - с отсчетным устройством, встроенньrм в скобу;

- МРИ - индtкаторные, оснащенные съемным отсчетным устройством в виде индикатора
часового типа модификаций ИЧ-3, ИЧ-5 или ИLI-10;

- МРЦ - инд{каторные, оснащенные съемным отсчетным устройством в виде индикатора
часового типа модификачии ИЦ-12"7.

1.3 При опрлелении метрологических характеристик в p:lмKax прово.щrмой поверки
обеспечимgгся передача единицы длины в соответствии с Государственной поверо.лrой схемой
дtя ср€дств измерений длины в диiшtlзоне от 1,10-9 до 100 м и длин волв в диlшазоЕе от 0,2 до
50 мкм, угверlценной приказом Федера.пьного rгентства по техническому реryJшрокlнию и

метрологии от 29.12.2018 }lb 2840 (с изменениями, внесенными прикzх}ом Федера:rьного iгентства
по техническому реryлировllнию и метрлогии от 15.08.2022 г. ft 2018) к Государственному
первичному этarлону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l. Прtl определеIlии мЕтрологических
характеристик микрометров используется метод непосредственной оценки.

1.4B результате поверки должны быгь подгверждены следующие метрологические
требования, приведенные в таблицах 1- 7.

Таблица l - М .]Iогические ха истики ми в моделей МР]ак r9[

.Щиапазон
измерний

микрметров,
мм

отсчетное устDойство Пределы допускаемой
абсо:потяой

погрешности измерний
микрометра с yreтoм

погрешIlости измерений
отсчетного устройства в

любом рабочем
положении, мкм

Щена
деления,

мм

.Щиапазон
измерний, мм

Прлеrш
допускаемой
абсолютной

погрешности, мкм
+0,03 мм
вкJIюч. от
нулевого
шIриха

св. +0.03
мм от

нулевого
штриха Исп.1

отOдо25 0.001 от -0.04 до +0.04 +з 0,01 +5

от 25 до 50 0,00l от -0,04 до +0,04 +3 0.0l +4 +5

от 50 до 75 0,001 от _0,04 до +0,М +2 +3 0.0l +4

от 75 до 100 0,00l от -0,04 до +0,04 f1 +3 0,0l +4

отOдо25 0,00l от -0,0б до +0,06 +2 +3 0,0l +4

от 25 до 50 0.001 от -0,06 до +0,06 +2 +з 0,0l +4 +5

от 50 до 75 0.001 от -0,06 до +0,06 а') +3 0,0l +4 +5

от 75 до l00 0.001 от -0,06 до +0,06 +3 0,0l +4 +5

отOдо25 0,001 от -0,07 до +0,07 +2 +з 0,01 +4 +5

от 25 до 50 0,001 о1 _9,Q/ д9 +0,07 +2 +3 0,0l +4 +5

от 50 до 75 0,00l от -0,07 до +0,07 f') +3 0.0l +5

от 75 до l00 0,00l о1 -g,Q/ д9 +0,07 +2 +3 0,0l +4 +5

4
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Щена
деления

микрмет
рической
головки,

мкм

+5

+5

+5

+4

+2 l
+4]
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Таблица 2 - М огические ха стики модели МриJак I gI

.Щиапазон
измерений

микрометров, мм

Отсчетное устройство

Пределы догryскаемой абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров с учетом

погрешности измерений отсчетного устройства
в интервilлalх шкzlлы, мкм

на )частках шк!lлы, мм

,Щиапазон
измерний*, мм

+0 1 1,0

Исп.l Исл.2 Исп.l Исrr.2

1 2 ) 4 5 6 7

отOдо25 0,0l
отOдо3

+5 +9 +l5отOдо5
от 0 до l0

от 0 до 100 0,0l
отOдо3

+б +|2 +10 +l8отOдо5
от 0 до 10

от 25 до 50 0.0l
отOдо3

+5 +9 +15отOдо5
от 0 до 10

0.0l
отOдо3

+5 +10 +9 +15отOдо5
от 0 до l0

от 50 до 100 0,0l
отOдо3

+6 +l0 +l8отOдо5
от 0 до l0

от 75 до l00 0,0l
отOдо3

+6 +l2 +10 +l8отOдо5
от 0 до 10

от l00 до 125 0.0l
отOдо3

+6 +12 +l0 +l8отOдо5
отOдо l0

от 100 до 200 0,0l
отOдо3

tб +12 +l0 +20отOдо5
от 0 до 10

от l25 до l50
отOдо3

+l2 +l0 +20отOдо5
от 0 до 10

от l50 до 175 0,0l
отOдо3

+6 +l0 +20отOдо5

от 175 до 200 0,01

отOдо3
*6 +l2 +10 +20отOдо5

отOдо l0

от 200 до 225 0 0 l
отOдо3

+8 +16 +12 +20отOдо5
от 0 до 10

от 200 до 300 0,0l
отOдо3

+8 +lб +l2 +20отOдо5
отOдо l0

5

Щена
деления, мм

+l0

+l0

от 50 до 75

+l2

0.0l +б

+12

отOдо l0
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п одолr(ение табляцы 2

'l'аблица 3 - М модс.lп

4 б 7l 2

отOдо3
отOдо5 *8 +lб *l2 +20от225 до250 0,0l
отOдо l0
отOдо3
отOдо5 *20от 250 до 275 0,0l
отOдо l0

+8 +lб

отOдо3
отOдо5от 275 до 300 0,0l
отOдо l0

=8 tlб +20

отOдо3
отOдо5m 300 до 400
m 0до l0

+200,0l

отOдо3
отOдо5от 400 до 500 0,0l
отOдо l0

+l2 +20

отOдоз
mOдо5 +l3 -,24от 500 до 600 0,0l
отOдо l0
отOдо3
отOдо5от б00 до 700 0,0l
отOдо l0

+l3 +1ý

отOдо3
mOдо5 r.26от 700 до 800 0,0l
отOдо l0

*lз

отOдо3
отOдо5 +l4 =28от 800 до 900 0,0l
отOдо I0
отOдоз
mOдо5 *lб *30m9O0до 1000 0,0l

от 0до l0

ffиапазоп измерний отсчетного устройстм завлсrrt от .шапазона измерекиf, ш(одящег0
часовоI0 тила.плекr

,и миltр(J.ччl р(

.Щиапазоа пзмершй
MпKpottleтpoв, мм

Отсчетttое устройство

Прлелн лопускасмой абсолртной
погрешяости t{змсреякй
микрм€трв с учетом

погрешвости хзмеревшй

lIIsг
дtскрgгностс, мM

,{иалазон
пзмерени*, мм

на;побом увстке 3 mrr

Исп.l Исt1.2

l ) J 4 5

отOдо25 0,0l отOдо l2,7 +2l *30
от 0 до l00 0,01 оt 0 до l2,7 t2l +30

от 25 ло 50 0,0l от 0 до l2,7 *2l *30

б

53

*12

*l2

*12
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п одолжение таблицы 3

1 2 з 4 5

от 50 до 75 0,01 от 0 до 12.7 +21 +з0
от 50 до 100 +21 +300,0l от 0 до 12,7
от 75 до l00 0,0l от 0 до 12,7 +21 +30

от 100 до 125 0,0l от 0 до 12,7 +21 +30

от 100 до 200 0,01 от 0 до 12,7 +21 +30

от 125 до 150 0,0l от 0 до 12,7 +21 +30

от 150 до 175 +21 +300,0l от 0 до 12,7
от 175 до 200 0,01 от 0 до |2,7 +21 +30

от 200 до 225 0,0l от 0 до 12,7 +21 +з0
от 200 до 300 0,01 от 0 до 12,7 +21 +30

от225 до250 0,0l от 0 до 12,7 +21 +з0
от 250 до 275 0,01 от 0 до 12,7 +21

от 275 до 300 0,0l от 0 до 12,7 +2\ +з0
от 300 до 400 0,01 от 0 до l2,7 +21 +30

от 400 до 500 0,0l от 0 до 12,7 +21 +30
+21 +30от 500 до 600 0,01 от 0 до 12,7
+21 +30от 600 до 700 0,01 от 0 до 12,7

от 700 до 800 0,01 от 0 до 12,7 +21

от 800 до 900 0.01 от 0 до 12,7 +21

от 900 до 1000 0,01 от 0 до 12.7 +2| +30

отOдо25 0,001 от 0 до 12,7 +12 +15
+12 +18от 0 до 100 0,001 от 0 до 12,7
+12 *15от 25 до 50 0,001 от 0 до 12,7

+15от 50 до 75 0,00l от 0 до 12,7 +12

от 50 до 100 0,001 от 0 до 12,7 +|2
от 75 до 100 0,001 от 0 до l2,7 +12

от 100 до 125 0,001 от 0 до 12,7 +12
+|2 +20от 100 до 200 0,001 от 0 до l2,7
+l2 +20от l25 до l50 0,001 от 0 до l2,7
+12 +20от l 50 до 175 0,00l от 0 до l2,7

от 175 до 200 0,001 от 0 до 12,7 +12 +20

от 200 до 225 0.00l от 0 до 12,7 +12 +20

от 225 до 250 0.00l от 0 до 12,7 +12 +20
+|2 +20от 250 до 275 0,001 от 0 до 12,7
+|2 +20от 275 до 300 0,001 от 0 до 12,7
+|2 +20от 200 до 300 0,001 от 0 до 12,7

+20от 300 до 400 0,001 от 0 до l2,7 +|2
0,001 от 0 до 12,7 +12от 400 до 500

от 0 до 12,7 +12 +24от 500 до 600 0,001
+12 +25от 600 до 700 0,001 от 0 до 12,7

от 0 до 12,7 +13 +26от 700 до 800 0,001
от 0 до 12,7 +14от 800 до 900 0,001
от 0 до l2,7 +1б +30от 900 до 1000 0,001

+30

+30
+30

+l8
+18
+18

+20

+28

,7



Наибольшая алгебраическая разность
погрешностей, мкм

на любом участке диzшазона
измерений, мм

Размах
показаний,

мкм, не более

Вариация
показаний,

мкм, не более

0,1 1,0

на всем
диzш:воне
измерений

Исп.0 Исп.1 Исп.0 Исп.1 Исп.0 Исп.1

,Щиапазон
измерений,

мм

Исп.l Исп.0
з 4 5 8 10отOдо3 0,0l J 2

8 l0 12 16отOдо5 0,01 J з 2 з 4

15 20отOдо 10 0,0l J J 2 з l0
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Таблица 4 - Метрологические характеристики отсчетного устройства в виде иItд]катора часового
типа моди икации ИЧ

Таблица 5 - Метрологические харaжтеристики отсчетного ус,гройства в виде индикатора часового
типа моди иц

Таблица б - До КИ ПJОСКОСТНОСТИ И ое силие м

Таблица 7 - М огические чньtх

8

Пределы доrryскаемой
абсоrпотной погрешности, мкм

.Щиапазон
измерений, мм 'Щискретность

отсчета, мм
Размах показшrий,

мrоц, не более
2 +100,00l

+20от 0 до l2,7
0,01 10

Модель
микрометра

Щена
деления

отсчетного
устройства

или шtг
дискретнос-

ти, мм

Верхний
предел

диilпilзона
измерений

микрометров,
мм

.Щопуск, мкм

Измеритель-
ное усилие

микрометров,
н

колебание
измеритель-
ного усилия,
Н, не более

п]Iоскост-
ности

пара"Iлельности

мрц 0,01;
0,001

от 25 до l00
включ.

0,6 1 5 от 0,7 до б 0,5

св. 100 до 1000 0,9 4,0 от 2 до 10 3,0

мр 0,001
от 25 до 50

0,6 l 5

от3до10 1,5

75 от4до12
2 0

от 4 до 15

мри 0,01

1 5 отlдо8
3 0

св. 100 до
l000

4 0

Примечание - .Щопускаются зalвмы на расстоянии 0,2 мм от краев измерительньtх пОВеРХНОСТеЙ

дIя микрометров с верхIlим пределом
0,5 мм - дIя микрометров с верхним пределом

измерения до 50 мм и на расстоянии
свьтше 50 мм.

,Щопуск, мкм

параллельностиплоскостности
Номиншlьный размер
ycTaHoBoImbD( мер, мм

.Щопускаемое откJlонение
дIины ycTaHoBolIHbD( мер от
номинаJIьного размер4 мкм

4з21

l,000,6+ 1 525;50;75; l00
1,250 9+2 0l25; 150; 1'l5:'200
|,751,2+r<225;250:2'l5

+3,0300; 325; 350; З75
+3,5400; 425; 450;475

IfeHa
деления
шкалы,

мм
Исп.0 Исп.1

l53

5

4 5 8

l0

100
от 25 до 100

вкJlюч.
0,6

пq от2до 12



1 2 J

500; 525; 550; 575 +4,0

625;675 +5 0

725:775 +6 0

825;8'75 +,7,0

925:'9'l5 +8,0
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п одолжение таблицы 7

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

должпы вьшолЕяться операции, 1.кllзанrrые в таблице 8.

Таблица 8 оп п оиип од.tческой по к

2.2 Микрометры не относятся к многокш{iIJ]ьным измерительным система {,

мЕогопредельным и многодиапазовным средстваL,t измерений, не состоят из веСКОЛЬКID(

l!втономньIх блоков и не предназначены дIя измерений (воспроизведения) нескольких веЛИЧИН.

Поверка отдельных измерительньD( канttлов и (иш) отдельньD( zlвтономных блоков из состава

9

обязательность
вьшолнения операций

поверки при

Номер раздела
(пункга) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолняется

операция поверки

первичной
поверке

периодичес-
кой поверке

Нмменовмие операции поверки

да 7Внешний осмотр средства измерений да

да да 8
Подготовка к поверке и опробование средства
измерений

9
Определение меlрологических хар:ктеристик и
подтверждение соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9.1да да
Определение абсолютной погрешности отсчетного
устройства д;rя микрометров моделей МР

да да 9.2
Определение метрологических характеристик
отсчетного устройства дlя микрометров моделей
МРИ и МРЦ

да нет 9.3Определение измерительного усилия и его
колебания

9.4да да
Определение откJIовения от плоскосmости
измерительных поверхностей микрометров и

устalновочньD( мер

да 9.5
Определение откJIонения от парaшлельности
измерительньD( поверхностей микрометров да

да 9.6да

Определение отшонений дшlны уст{lновоIшых
мер от номинальньп< значений и отклонений от
пар:lJIлельности измерительньD( поверхностей
установоIшых мер

9.7да да
Определение абсо-rпотной погрешности измерений
микрометров

да 9.8да
Подтверждевие соответствия средства измерений
метролоrическим требованиям

4
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3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3. 1 При проведении поверIсл должны собJIюдаться следующие условия:
температура окружающей среды, ОС (20 t З);

относительная BJIzDKHocTb возд}хъ Ой, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведепию поверки допускzlются лицц изгlившие настоящую методику поверки,

экспJIуатационн),ю док)'1\{ентацию на поверяемые микрометры и средства поверки и прошедшие
обуrение на право проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 ,Щля проведения поверки достатоIшо одного поверитеJIя.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5. 1 При проведении поверки применяются средства поверки, }кtванные в таблице 9.

Таблица 9 М логические и технические вания к с по ки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Операчии поверки,
требlтощие

применеЕие средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для

проведения поверки

J1 2
Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
608-н2, Testo бl0,
Testo 622, Testo 623,
модификация Testo
622,реr. М 53505-13

Средства измерений температlры
окружающей среды в диaшазоне измерений от

I 7 "С до 23 ОС с абсо.lпотной погрешностью
не более 1 ОС;

Средства измерений относительной влажности
воздр(а в диzшазоне от 20 % до 80 % с

погрешностью не более 3 %о

п. 8.4 Контроль

условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробовании
средства измерений)

Эта.llоны единицы длины, соответствующие
требовшrиям к этilлонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

утвержденной прикaвом Федера.llьного
:гентства по техIlшIескому регулирвalнию и

мегрологии от 29.12.2018 г. N 2840 (с
измевениr{ми, внесенными приказом

Федерального aгентства по техническому

реryJIированию и метрологии от 15.08.2022 г.

М 2018) в диапазоне измерений дчины
от 1 ,0 до 1,3 мм, класс то.дrости 3 по

гост 90з8-90.

п. 9.1 Опрделение
абсолютной
погрешности
отсчетного
устройства для
микрометров
моделей МР

10

средства измерений для меньшего lшсла измеряемьD( величин или на мевьшем t{исле

поддиапазонов измерений не предусмоlрена.

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные
до 100 мм, Набор Jll!3,

рег. JФ 38376-13.
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п одолжение таблицы 9
3l 2

Приборы для поверки
инд.rкаторв часового
типа ППИ-3, рег. J',l!

З524-'lЗ (при поверке
микрометров моделей
мри)
Меры длины концевые
плоскопарtlллельные
до l00 мм, Набор Nч3,

рг. JФ 3837б-13.

Головки
микрометрические
МГ, мод. МГ25, рг. Jtl!
'1422-79 (при поверке
микрметрв моделей
мри)

Средства измерений длины в диtшазоне
измерпий от 0 до l0 мм с ценой деления

0,01 мм с абсолютной погрешностью
+0,003 мм на всем диlшазоне измерений и
+0,002 мм на любом riастке длиной l мм

п/пллl
Эта;rоны единицы длины, соответствующие

трбовани-п.r к этzt,,tонaм не ниже 4 разряда по
государственной поверчной схеме,

1твержденной прикzх}ом Федерального
члгентства по техническому реryлирв:lнию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nэ 2840 (с
измененI{ями, внесенными приказом

Федермьного агентства по техническому

реryлированию и метологии от 15.08.2022 г.
N9 20l 8) в диiшазоне измерний длины
от 0,1 до l2,7 мм, класс точности 3 по

гост 9038_90.
Эта,тоны единицы дIины, соответствующие

трбованиям к эталонам не ниже 4 разряда по
государственной повер.пrой схеме,

1твержденной приказом Федера:Iьного
:гентстм по техническому регулирв!rнию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с

изменениями, внесенными приказом
Федера.пьного агентстм по техническому

реryлиромнию и мgгрологии от 15.08.2022 г.

М 2018) в ди!шазоне измерний длины от 0 до
gна деления 0 01 мм.

п. 9.2 Определение
метролоrических
характеристик
отсчетного
устройства для
микрометров
моделей МРИ и
мрц

Весы элекгрояные LP,
cL, Ар, PR
модификация LP-ISR,
рег. J{! 503l3-12

Средстм измерений массы с нrмбольшим
пределом взвешивания l5 кг.

Класс точности III по ГоСТ OIML R 7б-1-201 1

п. 9.3 Опрделение
измерительного

усшIия и его
колбания

fIластины плоские
стекJIянные 2-го
класса ПИ60, ПИ80,
пиl00, пи120,
модификация ПИ120
(да,тее - пластипа
ПИ120), рег. Nч l97-70

Срдства измерний отклонений от
плоскостности с номинальными диаметрами

60, 80, l00 или 120 мм и откJIонением рабочей
поверхности от плоскостности

не более 0,09 мш

п. 9.4 Опрделение
отклонения от
плоскостности
измерительньD(
поверхностей
микрометров и
устalновочньD( мер

1l

25 мм.
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п одолжение таблицы 9
з1 2

Меры длины
концевые
плоскопарaUlлеJIьные
Тулаrrrаш, Набор Jtlb9,

рег. JФ 5l838-12
Меры длины
концевые
плоскопарzL,Iлельные,
Набор J,.lЪ2l,

рег. Nл l772б-98.

Пластины
плоскопараJIлельЕые
стекJIянЕые ПМ- 15,

IIм-40, пм_65, пм-
90, рег. Nч 589-74.

п. 9.5 Определение
отклонения от
параллельности
измерительных
поверхностей
микрометров

Эталоны единицы длины, соответствующие
требовшrиям к эта,чоЕам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

утвержденной приказом Федера,тьного
zгентства по техническому реryлировilнию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с

изменениями, ввесенными приказом
Федерального lгентства по техяическому

реryJIировilпию и метрологии от 15.08.2022 г.
ЛЬ 2018) в ди.ш.lзоне измерений длины
от 5,12 до 1000 мм, класс то.пrости 3 по

гост 9038-90.

Средства измерений отк.llонений от
параJIлельности четырех типоразмеров ПМ-1 5,

ПМ-40, ПМ-65, ПМ-90. отклонение от
взаимной параJшельности измеритеJIьньD(

плоскостей пластин не более 0,6 мкм для ПМ-
15; 0,8 мкм - для ПМ-40 и ПМ-65;

1,0 мкм - для ПМ-90,
Меры дrины
концевые
плоскопараJшельные
Туламаlп, Наборы

NФ,l"s 8,9,
рег. N 51838-12
Мерыдлины
концевые
плоскопар,Uшельные,
Набор Nч21,

рег. N 17726-98.

машина оптико-
мехzlническая дJIя
измерения дJIиIi
концевiш ИЗМ-l1,
рег. Nч l353-б0.

Эта,тоны единицы дlины, соответств},ющие
требованиям к этilлонаNt не ниже 4 разряда по

государствеIrпой поверо.тной схеме,

1твержденной прика}ом Федершrьного
агентства по техническому регулировtlнию и

мегрологии от 29,12.2018 г. Ne 2840 (с
измеЕениями9 внесенными приказом

Федерального агентства по техническому

реryлиров:lнию и метрологии от 15.08.2022 г.
Nэ 2018) в лиап rоне измерений длины

от 25 до 975 мм, кJIасс точности 3 по ГОСТ
90з8-90.

Эта.lIоны единицы длины, соответств},ющие
требованиям к этzшIоЕal .t Ее ниже 4 разряда по

государственной поверо.rной схеме,

угвержденной приказом Федера"rьного
aгентсткl по техническому регулировzrнию и

метологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерагьного !гентства по техническому

реryлиров:lнию и метрологии от 15.08.2022 г.
Nо 2018) в диапазопе измерений дrины

от 25 до 975 мм с погрешностью показаний

для ма;lой шкалы +(0,7 + 5,10J,L) мкм;
для большой шка.llы +(0,3 + 9,10J,L) мкм,
где L - длина емого мм.

п. 9.6 Определение
отклонеций дrины
устalновочньD( мер от
номин:IJIьньD(
значений и
отклонений от
параJlлельности
измерительньD(
поверхностей
ycтtlнoBolmbD( мер

|2



1 2 J
Меры длины концевые
плоскопарIIJшельные
Туламаш, Наборы
NФ{'р 8,9,
рег. J\Ъ 51838-12.
Меры длины концевые
плоскопараллельные,
Набор Ne21,

рег. J''lb 17726-98.

п. 9.7 Определение
абсоrпотной
погрешности
измерений
микрометров

Вспомогательное оборудование :

п. 8.3 Бензин авиационньй по ГОСТ 1012-72.
Салфетки из хлопчатобрлажпой ткани.
Резиновые технические перчатки типа II по ГОСТ 20010-93.

п.9.2 Стойка для поверки индикаторов типа C-III по ГОСТ 10197-70
п. 9.3 Линейка поверочнм Ш.Щ, ШД-1000 по ГОСТ 8026-92, рег. Nя 3617-10.

.Щлина 1 м.
п.9.6 Приспособление ППКМД д;rя поверки концевьD( мер на ИЗМ-1 l.
п.9.6,9;7 Набор стяжек к копцевым мераN{ длины по ГОСТ 41 19-76.
п.9.7 Стойка для микрометров типа 15СТ-М или тиски по ГОСТ 28241-89.
Примечание - !опускается использовать при поверке др}тие },твержденные и аттестованные
эталоны единиц величин, средства измерений уIвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указllнным в таблице.

п одолжение таблицы 9

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСIIЕIIЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведеЕии поверки должно быгь обеспечено собrподение требований
безопасности работы и эксплуатшIии для оборуловшrия и персоналц проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованияrrи безопасности в нормативно-технической и
эксплуатационной документации на средства поверки.

6.2 К проведению поверки должны допускаться лиц4 прошедIше обr{ение и инстр}ктаж
по пр:tвилat}.l безопасности труд4 пожарной безопасности.

6.3 При проведении поверки должны собlподаться след},ющие тебования:
- требования пожарной безопасности при работе с легковосплllпlеняющимися жидкостями, к

которым относится бензин, используемьй для промьrвки;

- бепзин храrIят в мет:IлJIической или пластиковой посуде, с плотно закрыгой крышкой, в

коJIичестве не более однодневной нормы, ,гребуемой для промывки;

- промывку проводят в резиЕовьD( технических перчаткilх типа II по ГОСТ 200l0-93.

lз

Эталоны единицы длины, соответств}.ющие
требовани-ш к эт:tлонам не ниже 4 ра:tряда по

государственной поверочной схеме,

утвержденной приказом Федермьного
tгентства по техническому реryлировalнию и

метологии от 29.12.2018 г. J,lЪ 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерального агентства по техническому
реryлированию и метологии от 15.08.2022 г.

Nа 2018) в ди.шазоне измерений длины
от 5,12 до 1000 мм, класс точности З

по ГосТ 90з8-90.

МП-А3-112023 <ГСИ. Микроме,гры рьпакные Micron. Методика поверкиD
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7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должЕо бьrгь установлено соответствие микрометра следующим

требованиям:

- внешний вид микрометра должен соответствовать описtlнию и изображению, приведенному
в описtlнии типа;

- комплектностъ микрометра должна соответствовать его п:tспорту;

- налиIме зtlводского номерц модели, диапазона измерений, цены деления отсчетного

устройства или шага дискретности на мицрометре;
.- наличие товарного знака tшоrоп на теплоизоллIионной нак.падке, металлической

табличке скобы микрометра или на циферблате встоенного отсчетного устойства, а также
на тиlульном листе паспорта;

._ в паспорте должIIо быть нzlлиIIие отметки об исполнении l ulм 2;

- отсутствие видимьD( внешних повреждений и загрязнений корпус4 рабочих поверхностей
пяток микрометра отсчетного устойства и установоIшых мер, ыIияюпlих на

работоспособпость микрометра;

- на поверхностях пяток микрометра и установочной меры не долlIсIо быгь следов коррозии
и механическпх повреждений, ыIияющих на их эксплуатационные свойства;

- скоба микрометра и устilновочные меры номинальной дrиной 50 мм и более должны иметь
теплоизоJIяционн},ю накJIадку;

- стекJIо отсчетного устройства микрометра должно быгь чистьпl и прозраIшым и не должно
иметь дефекгов, препятств}.ющrrх отсчеry показаний;

- штр}тхи и цифры отсчетного устройства моделей МР и МРИ должны бьггь контрастными;

- кромка конической части барабана микрометра должна быгь ровной, без зазубрин и
прорезов;

- измерительные поверхности установоIIных мер длиной до 275 мм вкJIючительно должны
быгь плоскими, а свыше 275 мм - сферическими,

7.2 Микрометр считается пршедшим операцию поверки с положгтельным результатом,
если оЕ соответствует требованиям> приведенньпr в пункге 7.1.

14
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S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВД ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если микрометр и средстм поверки до начала измерний находились в кJIиматических

условиях, отJIичаюц{ихся от указанньD( в п.3.1, то их выдерживФот при этrх условиях не менее
час4 ltли времени, укzrзiмпого в экспJryатационной докуr..rентации.

8.2 Подготовить микрометр и средства поверки к работе в соответствии с ю( докуr.rентiлми
по эксILтý/атации.

8-.3 Перл проведением поверки смазанные части микрометра и установочной меры промыть
ilвиациоппым бепзипом по ГОСТ 1012-72, предварительно надев на руки резиновые перчатки, и
вытереть Iшстой сухой саrфсткой из хлопчатобулrшlсrой ткани.

8.4 Провести KoHTpoJrь условий поверки, используя средства измерний, удовлетворяющие
трбованиям, указанным в таблице 8.

8.5 При опробовании прверить выполнение следующих трбований:

- перемещеIrие подвижной пятки микрометра при rпобом рабочем положении долясrо быгь
пл:lвпым;

- перемещение барабапа микрметра вдоль стебля должно быгь плавньпr, без ска.ков и
заеданий;

- сmпорЕое устрйство должно фиксирвать микрометрический винт;

- мехilЕизм отвода подвихной пягки должен действовать безотказно;

- у микромgгров моделей МРИ и МРЦ отсчетное устрйство (в виде индикатора чaюового
типа) должпо повораIшкlться вокруг своей оси и з:жрепляться в rпобом положении;

- при медlIеппом движении перставной пятки стрелка отсчетного устройства микрометра
моделей МР и МРИ должна пермещаться плrвно. При изменении нrшрalвленпя ее движепия
стреJIка долrtпа свободно возвращаться в исходное положение;

- дtя микрметрв модели МР при отводе по,щижной пягки стрелка должна вьD(одить за
пределы шкалы вправо;

- указатели пределов допуска NIя встренного отсчетного устройстм должны
уст:шавJшмться в rпобом месте шкiшы, не доJDкны смещаться с устalновленного положенtlя
при работе;

- у микромстра модеJIи МРЩ кпопюr управJIения цифрвого отсчетного устрйства должны
быь работоспособпы; индrкация чифрового отсчетного устройства должна быгь четкой, не
иметь разрывов и бьггь равпомерно заполненной.

8.6 Микрометр сIштается пршедшим операцию поверки с положlrгельным результатом,
ecJm вьшоJIняются трбования, 1казанные пункте 8.5.

l5
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9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГШIЕСКИХ ХАРЖТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

9.1 Определеппе абсолютпой погрешпости отсчетного устройства для микрометров
модqlIей МР

9.1.1 Абсолютную погрешность отсчетного устройства для микрометров модели МР
определить в нескольких отметкiж шкалы при помощи мер длины концевьIх плоскопараJIлельньD(
(далее - концевые меры).

9.1.2 Абсо:потн},ю погрешность отсчетного устройства дtя микрометов модели МР с
верхним пределом измерения до 25 мм определить в последовательности, изложенной ниже.

9.1,2.1 Установить концев},ю меру с номинaLчьным значением длины 1,14 мм между
измерительными поверхностями микромета. Вращая барабан, устаrновить стелку отСчетнОГО

устройства Еа нулевое деление шкалы. В этом положении необходимо стопором зафиксировать
микрометрический винт. Отвести арретиром подвижную пятку и удалить концевую меру с
номинrшьным значением дrплны 1,14 мм.

9.1.2.2 Последовательно установить между измерительными поверхностями микрометРа
концевые меры, номинIшьные значения длины KoTopbD( укzrзапы в таблице 10. Снять отсчеты пО

пIкале отсчетного устройства.

Таблица 10 - Номина"rьные значения длины концевьD( мер, устанавливаемые между
изм ыми по остями м

9.1.2.3 .Щопускается примеЕять концевые меры длины д)упrх номинаJIьньD( размеров, но с

разностью размеров, обеспе.швающей поверку Еа oтMeткtlx шка,rы: +0,01; +0,02; +0,03 мм и
верхнего предела измерений отсчетного устрйства.

9.1.2.4 Разность между покlц}iшиями отсчетного устройства и деЙствительными значениями
концевьD( мер длины равна абсозпотной погрешности измерений отсчетного уСтРОйСТВа На

проверяемом ylacтI(e шкаrлы.

9.1.3 Абсошотную погрешность отсчетного устройства для мицрметров модеrш МР с

верхним пределом диlшазона измерений свыше 25 мм опредеJIить по метОдИКе, ИЗЛОЖеННОЙ В

tl. 9.|,2. При этом в качестве удлинитеJlя использовать концев},ю меру, размер которой
соответствует нижнему пределу диапазона измерепий проверяемого микрометра.

9.1 .4 Микрометр сIIитается прошедшим операцию поверки с положительным РеЗУЛЬТаТОМ,
если абсоrпотная погрешность отсчетного устрйства для микрометров моделей МР не превьппает

значений, указапньп< в таблице 1.

9.2Опредоrеппе метрологrrческих характерпстик отсчетпого устройства для
микрометров моделей МРИ rr МРЦ

9.2.1 Снять отсчетное устройство из скобы микрометра.
9.2.2 Определение наибольшей мгебраической разпости погрешностей, размаха и

вариации показаний отсчетного устройства для микрометров моделей МРИ
9.2.2.1 Наибольшую алгебрмческую разность погрешностей и размах показаний

отсчетного устройства в виде индикаторов модификации Ич с ценой деления 0,01 мм
определитЬ при помощИ прибора дJIя поверкИ индикатороВ часовогО типа ППИ-3 (далее -
прибора ППИ-3), приспособления с головкой микрометрической или концевых мер. При

Номинальные значения дIины концевьD( мер, мм
в точках минусовой части

шкалы
в точках пrпосовой части

шкалы

,Щиапазон
измерений отсчетного

устройств4 мм
1 0 1 l 2 1 1 )1 1,1 1;1,15;1,1б;1,17; 1,18от -0,04 до +0,04

1,08; 1,1l; 1,12;1,1З1,15; 1,16; l,|7;|,20от -0,06 до +0,06
1,07;1,08; 1,12;1,|31,1 1;от -0,07 до +0,07 1,1 5; 1,1б; |,1'7 : 1,20:' 1,21
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использовании концевых мер отсчетное устройство установить в стойку. Вариацию показаний
отсчетного устройства определить при помощи приспособления с головкой микрометрической.

9.2.2.2 Напбольш}.ю алгебраическую разность погрешностей индикаторов модификации
ИЧ определить при одном (прямом или обратном) ходе измерительного стержня.
Арретирование измерительного нtlконечника и изменение Еаправления перемещения
измерительного стержня при определении погрешностей не допускаются.

9.2.2.3 Прtt использовании прибора ППИ-3 наибольшую алгебраическую разность
погрешпостей индикаторов модификаций ИЧ определить на сменном сферическом Еalконечнике
на всем диапазоне измерений через каждые 0,5 мм и на любом участке в l мм через каr(дые
0,2 мм.

При использовании концевьIх мер наибольшую а,,rгебраическую рaвность погрешностей
индикаторов модификацпй ИЧ определить на сменном сферическом Еаконечнике:

- на всем диапазоне измерений через каждые 0,5 мм;
- на любом участке в 1 мм через каждые 0,2 мм.

9.2.2.4 Прп использоваIlии прибора ППИ-3 наибольшм алгебрмческм р }ность
погрешностей на всем диапазоне измерений индикатора равна разности наибольшего и
наименьшего показаний прибора ППИ-3 или рi}зности наибольшего и нчмменьшего показаний
поверяемого индикатора на всем диапазоне измерений.

При использовании концевых мер наибольшая алгебраическая р }ность погрешностей на
всем диапазоЕе измерений индикатора равЕа рarзности наибольшего и наименьшего покщаний
поверяемого индикатора на всем диапазоне измерений.

9.2.2,5 Прп использовании прибора ППИ-3 наибольшая алгебраическм разность
погрешностей индикаторов модификаций ИЧ па участке в l мм равна разности наибольшего и
нzlименьшего показаний прибора ППИ-3 или разности наибольшего и наименьшего показаний
поверяемого ивдикатора на участке в l мм.

При использовании коIlцевьIх мер наибольшая алгебраическая разЕость погрешностей
индикаторов модификаций ИrI на yracTKe в 1 мм равна разЕости наибольшего и наименьшего
показаний поверяемого иЕдикатора на участке в 1 мм.

9.2.2.б Наибольшую алгебраическую разность погрешностей на любом участке в 0,1 мм
определить с помощью приспособления с головкой микрометрической как ре}ность
наибольшего и наимепьшего показаний поверяемого индикатора на участке в 0,1 мм,
отсчитывая откJIонения показапий индикатора Еа проверяемом участке через 0,02 мм
перемещения измерительного стержня.

9.2.2.7 Напбольш}.ю из полученных разностей принять за наибольш}T о абсолютную
погрешность индикатора на любом участке в 0,1 мм.

Примечание - Наибольш}rо алгебраическую разность погрешностей на участке в 0,1 мм
определять только при первичной поверке.

9.2.2,8 Размах показаний определить в начале, середине и конце диIшазона измерений
индикатора. Арретируя по пять pztз измерительный наконечник при контакте его с
измерительной поверхностью прибора ППИ-3, приспособления с головкой микрометрической
или концевой меры, снять показания.

Примечапие - При использовании концевьIх мер использовать коЕцевые меры с
номинiUIьными зЕачеЕиями длины, приближеIIньfх к пределaм диап:lзона измерений и в
середине диапазона измерений.

Разность между наибольшим и н{мменьшим показаниями индикатора paBlra размаху
показаний в данной точке диaшазоЕа измерений.

1,|
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9.2.2.9 Вариацию показаний определить в тех положениях стрелки:двух приближенных
к пределам диапазона измерений и в середине ди:шазона измерений с помощью приспособления
с головкой микрометрической.

Измерительный стержень ипдикатора переместить вращением микрометрического винта
прибора до точного совмещения стрелки индикатора со штрихом шкaллы индикатора и считать
пок:вание прибора.

Затем измерительной стержень переместить в том же направлении на 0,05 мм и, изменив
п:шравление перемещения, вернуть измерительный стержень в точку, где стрелка совпадает с
тем же штрихом шкiшы индикатора. Считать показание прибора. Разность показаний прибора
опредеJIяет вариацию показаний индпкатора. В каждой из трех точек диапа:}она измерениЙ
измерения повторить по три раза и вычислить разность показаний при каждом измерении.

9.2.3 Определение абсолютной погрешности и размаха показаний отсчетного устроЙства
для микрометров моделей MPL|

9.2.3.1 Абсолютную погрешность и размiлх показаний отсчетного устроЙства лля
микрометров моделей МРЦ определить при помощи концевьIr( мер (блока концевьrх мер) в пяти
точкФ(, расположеппьD( по всему диапазону измерений индикатора.

9.2.З.2 Сllять отсчетное устройство из скобы микрометра и установить его в стойку.
9.2.3.3 Обнулить показiмия отсчетного устройства. Создать натяг не менее 1,0 мм.
9.2.3.4 Выполнить последовательно измерения КМД (блока КМД), фиксируя пока:}анrrя

индикатора при каждой концевой мере.
9.2.3.5 Дбсолютную погрешность отсчетного устройства в каждоЙ точке определить, как

разность показаний ипдикатора и действительной длины концевой меры.
9.2.3.6 Размах показаний определить по концевым мерам с номин:lльными значениямИ

длины, приближенных к предел:!l\.l диlшазона измерений и в середине диlшазона измерениЙ.
Арретируя по пять piв измерительный наконечник по одному и тому же месту измерительной
поверхности концевой меры, снять покtlзания,

9.2.3.7 Разность ме)iцу наибольшим и нiмменьшим покlваниями индикатора равна
размаху показаний в данной точке диапазона измерений.

9.2.4 Микрометр считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если метрологические характеристики отсчетного устрОЙСТВа ДJIЯ МИКРОМеТРОВ

моделей Мри соответствуют табличе 4, метрологические характеристики отсчетного

устройства для микрометров моделей МРЩ соответствуют таблице 5.

9.3 Опреде.пеппе пзмерЕтепьного усиJIия п его колебання
9.3.1 Измерительное усилие микрометов определить при показаниях в начале и конце

шкzlлы отсчетного устройства микрметра. .щля этого при помопц весов определить измерительное

усиjше, которое создаёт линейка поверчнaля, установленная на весы. Затем при помОЩИ ВеСОВ

опредеJIить измерительное усилие при контакте измерительной поверхности подвижной пятки с

упором на поверхностЬ линейки поверочной, устiшоыIенной на весы, в начале и конце шк1lлы

отсчетного устойства микрометра.
9.3.2 !ля каждого измерения перевести показания весов в ньютоны по формуле

Н --п.8, (l)
где 

'й 
- КИЛОГРаIt{м-СиЛа, КГС;

g - ускорение свободного падеЕия, lrlc2 19 = 9,8l il/c2).

примечание - Килограмм-сила равна силе, с которой тело массой один гра tм дaвит на весы,

9,3.3 Рассчитать измеритеJIьное усилие при показанил( в начале шкllлы отсчетного

устройстм микрметра l1.", Н, по формуле
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9.3.4 Рассчитать измерительное усилие при показанияr( в конце пIкалы отсчетного

устройства микромЕтра l1_*, Н, по формуле

Н*,=Н-,-"-н", (3)

lде Н_,*" - измерительное усилие, которое создаёт лиЕейка поверочнм, уст:lновленнм на

весы вместе с микрометом при показанItл( в конце шкal,tы отсчетного устройства микрметр4 Н;

}1, - измерительное усиJIие, которе создаёт линейка поверочнirя, установлеппzlя на весы, Н.

9.3.5 Рассчитать колебание измерительного усилия Hr, Н, по формуле

Нк=Н*,-Н-,, (4)

где H,.* - измеритеJIьпо€ ycItJIяe при показания( в конце пIкаJш отсчетного устройства
микромегрц Н;

11_, - измеритеJьное усиJше при показzlнlrл( в начале шк:лJIы отсчетного усцойства
микрмегр4 Н.

9.3.б Микрометр считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если измерительное усилие микромета и его колебание соответств}.ют значениям, приведенным в

таблице 6.

9.4Опреде.llеппе откпопеппя от плоскостностп пзмерЕтýIьЕых поверхпостей
MqKpoDreTpoB п устаповочпых мер

9.4.1 Отклонение от плоскостности плоских измеритеJIьньD( поверхностеЙ микрметра и

установочньrх мер с плоскими измеритеJьными поверхностями (длиной до 275 мм вк.llючительно)
определить интерфернчионным методом по числу набrподаемьп< иrrгерфернционньD( полос
(колец) при помоIщл плоской стекrrянной пластины, накладымемой на измерительн},ю
поверхность. Реryлироваrием нажима Еа плzlстину добиваются наименьшего числа получаемьIх
интерфернчионньD( полос (колеч), при этом одна полоса соответствует откJIонению от
плоскостности 0,3 Mror. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края измерительной
поверхности.

9.4.2На рисункalх 1 - 3 приведены увеличенные изображения картин интерференционньD(
полос (колеIt) при разJIиIшых формах отклонений от плоскостности измерительноЙ поверхности
микромеца или установо.шой меры. Во всех приведенньгх слуlzлJIх отсчет полос (колеu) равен 2.
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Н_,= Н_,*"-Н", (2)

rле Н_,*" - измеритеJIьное усилие, которе создаёт линейка повертIная, установленн:lя на

весы вместе с микрметром при показаниях в начале шкiллы отсчетного устройстм микрметр4 Н;

}1, - измерительное усиJше, которое создаёт линейка поверцrая, уст:tЕовленнlля на весы, Н.
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Рисуъок 1 - Изображение картины интерфернчионньп< полос (колец)

для сферической формы измерительной поверхности

сечение по х ечение tIo
лIlнItи
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х
Рисунок 2 - Изображепие картины интерфернционньD( полос (колеч) при ра,диусе
кривизны измерительной поверхности в сечении Х-Х большем, чем в сечении Y-Y
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Рисунок 3 - Изображение картины интерференционньп< полос (колец)

для циJшндрической формы измерительной поверхности

9.4.3 На рисунке l измерительнм поверхяость предстztвJIяет собой сферу IJt

интерфернчиоЕные кольца б и а ограничены окружностями (контакг в точке а). Кольцо е так же,

какиполосыаиенарисунке2лаzпсеяарпсунке3вовнимzlниенепринимllютСя,ПОСКОЛЬКУОНИ
расположены от краJI измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

9.4.4 На рисунке 2 контакт стеклянной пластины с измерительноЙ поверхностью
микромета или установочной меры тilкже осущестыuется в одной точке, однlжо радиуС КРИВИЗНЫ

измерительной поверхности в сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцО б СlШТаеТСЯ

первой полосой, а полосы в и d принимаются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей
измерительной поверхности микрометра или установочной меры эти полосы соединились бы.

ll
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9.4.5 На рисунке 3 контаю стеклянной пластины с измерительноЙ поверхностью
микрометра или устllновочной меры, Koтopaul представJIяет собой цилиндрическlло поверхность,
осуществJIяется по линии а. Здесь полосы офiшичены прямыми линиями и Tztк же, как пОлОСЫ б И

d в предыдлцем слrIае, каждirя пара полос (б - d и в - е) считается соответственно одной полосоЙ.
9.4.б Если по обе стороны от точки (линии) контакта булет наблюдаться разпое число полос,

то отсчет полос производится на той сторне, где число видимьD( полос будет больше.
9.4.7 Микромет считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,

есJIи откJIонения от Iшоскостности измерительных поверхностей микромета соответСТВУЮТ

значениям, приведеЕЕым в таблице б; отклонения от плоскостности измерительньD( повеРюrОСТеЙ

ycTzlHoBoTIHbD( мер соответствуют значениям, приведенным в таблице 7.

9.5 Опредоrенпе откJIошенпя от параJIлеJIьшостп шзмерптельных поверхносгеЙ
микрометров

9.5.1 Огклонение от парaIJIлельности плоских измерительньD( поверхностеЙ микрометРВ С

верхним пределом измерения до l00 мм определить интерфернчионным методом по четырем

стекJIянным плоскопараJшельным пластинllм, рабочие размеры которой отличllются друг от друга
на значение, соответств}'ющее 1/4 оборота микрметрического винта. огклонение от
параJшеJIьпости определить при закрепленном и незакрепленном стопорном випте.

9.5.2 Пластину поместить между плоскими измерительными поверхностями микрметра
(стрлка отсчетного устройства должна наход{ться над нулевым делением шкалы) и определить

ндименьшее общее ,шсло интерфернчпонньD( полос, наблюдаемьп< на обеих измерительньD(

поверхностл(. Одrа полоса соответствует откJIонению от параJIлельности 0,3 мкм.
9.5.3 Отклонепие от параJUIельности плоских измерительньD( поверхностей микрметрв с

верхним пределом измерен1rя свыше 100 мм определить при помоццl концевьп мер длины или

блокам мер, рабочие размеры KoTopbD( отличаются друг от друга на значение, соответствующее 1/4

оборта микрометрического винта. огсчитывание призвести при четырех положенttл( концевой

меры, как показаlrо на рисунке 4.

ц25 d.

l
Рисрок 4 - Положения концевой меры

9.5.4 fuя искrпочения вJlияния откJIонения от параJIлельности измерительньrх поверхностей

концевьD( мер их устанаВливilют междУ измерительными поверхностями микрометра одним и тем

же краем А.
9.5.5 отклонение от парiшлельпости плоских измерительньD( поверхяостей микрометра

определить как наибольш}то разность показаний отсчетною устройстм при четырех положения)(

меры.
9.5.6 Микромегр считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,

если откJIонепие от парaцrлельности измерительньD( поверхностей микрометров соответствlтот

значениям, приведенным в таблице 6.
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9.б Опредоrеппе отrс.понений длипы устаповочнь!х мер от помиIiальных значеппй и
отrс"rопепий от параJIлеJIьности пзмерптельпых поверхяостей устаrrовочных мер

9.б.1 Отклонение дIиЕь] установочной меры от номинalльного значения определитъ
сличением ycTaнoBoImblx мер с этаJIонными концевыми мерами той же номинальной длины на
машине оптико-механи.Iеской для измерения дшЕ концевой ИЗМ-1 1 (далее - ИЗМ-l 1).

9.б.2 Отклонения от парaUшельности плоских измерительньD( поверхностей уст:lновочньD(
мер определить одновременно с откJlонениями длины ycTzlнoBolmbD( мер от номинalльного
значения.

9.б.3 Проверка установочных мер с плоскими измерительными поверхностями
9.б.3.1 Установочные меры с плоскими измерительными поверхностями проверить

сличением с этzшонными коIIцевыми мерами той же номинalJIьной длины на ИЗМ- 1 1 с
использов!lнием сферических наконеIшиков, добиваясь нtмменьпIих показаний прибора при
покаtмкlнии меры вокруг горизонтмьной и вертика,тьной осей.

9 .6 .З .2 В приспособление для поверки коrтцевых мер д'rя ИЗМ- 1 1 устш{овить уст:lновочн}.ю
меру и этzл,Iонн},ю концев},ю меру, затем закрепить на узкие нерабочие поверхности в точках Эри
на JIюнеты с цилиндрическими опорными поверхностями. Меры до 250 мм допускается
устанавливать на предrлетный стол без опор. Перед установкой установочной и концевой мер на
JIюЕеты или на стол измерительнiш и пинольная бабки должны бьrгь раздвинlты настолько, чгобы
бьша иск-lпочена возможность повреждепия измерительньD( поверхностей мер и измеритеJIьньD(

нzжонечников.
9.6.3.3 Перемещая предметный стол устatновить эталонн},ю концев}iю меру срединными

точками измерительньIх поверхяостей против измерительньD( наконеIшиков. Бабку пиНОЛИ

переместить до соприкосновения с измерительной поверхностью эталонной концевой меРЫ И

закрепить стопорным винтом пиноли. При этом верхЕяя пл:вalющм площадка предметного стОла

должна бьrгь в среднем положении. Освободить стопорньй винт измерительной бабки и осторожно
переместить её до соприкосновения измерительIlого нzжонеtшика с другой измерительноЙ
поверхностью этмонной концевой меры. Момент контакга фиксируется началом движения шкaшы.

Закрепить стопорньй винт измерительной бабки.
9.6.3.4 Для устраненl.rя перекоса концевой меры относительно оси измерения добиваются

минимaцьного покalзllния ИЗМ-11 поворотом стола вокруг вертика,rьной и горизоЕтalльной осеЙ.

Микрометрическим винтом пиноJIи иJIи измерительной бабки установить покаlЗzlниЯ ИЗМ-11
вблизи нуля. Арретиром отвести три - пять раз измерительньй наконечник и, убедившись, что
покalзalния ИЗМ-11 измеЕяются в пределlж не более 0,2 деления пIкмы, снять первьй отсчет (нУль

нача,,rьный 0,'). В протоколе зафиксиромть нilиболее часто повторяющееся показание ИЗМ-l 1 (или

среднее из показаний).
9.6.3.5 Затем, не меЕяя ycтarнoвKy измерительной и пинольной бабок, отвести арретиром

измерительньй наконеIшик и перемещением стола в попере.шом нzшравлении ввеСТИ На

измерительную позицию устаIIовоIIн}.ю меру и произвести отсчеты в средней точке - отСчет С И В

четырех точкiж измеритеJIьньD( поверхностей с, Ь, d, е, равномерно расположенЕьD( по оцр1хЕОСТИ,

на расстоянии 0,7 - 1,0 мм от крarя измеритеrьной поверхности. При этом перед кaDкдым отсчетОМ

следует поворотом и H:tKJIoHoM стола добиваться минимzlльного показания ИЗМ-1 1.

9.6.3.б Затем возвращают на измерительную позицию этztлонн}.ю концевую меру и
производяt повторньй отсчет (нуль конечньй 0") шrшlоги,пrьь,r образом.

9.б.3.7 Разность отсчетов 0" и 0" не доDкна превышать 0,1 и 0,4 мкм при измерении

установоIIных мер р:вмером до 75 мм и свыше 75 мм соответственно. Если разноСть ОТСЧеТОВ

превышает }каз tные значения, измерения следует повторить.
9.б.3.8 Рассчитать среднее арифметическое зЕачение 0ср, мкм, по формуле

0
0,+0_ (5)

9.6.З.9 Из отсчетов в Totlкttx а, Ь, с, d, е с учетом знаков выбрать два (нмбольrrrий и
наименьший) и вычислить соответственно две рiвности A1-o И Al-in МеЖДУ ЭТИМИ ОТСЧеТаМИ И
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отсчетом 06р. За отклопение дпины меры от номинalльпого зпачения пршrять наибольшее по
абсолютному значению АLц, мкм, выtшсленное по формулам

ДLп:АLоор+Дlmа,.,
ДLц=ДL96р+[|.6,

(б)
(7)

где ALбp - отклонение срединпой дJrины от номиншlьной этzlлоЕпой концевой меры, мкм;
Дl.* - максимаJIьная разностъ между одним из отсчетов d, Ь, с, d, е я отсчетом 0ср, MKMi
Д16;1 - минима.тrьная разность между одним из отсчетов 4, Ь, с, d, е и отсчетом 0"р, Mlor.

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей установоtIных мер определить
Kltк разность мехду наибольшим и нaмменьшим из отсчетов в точках 4, Ь, с, d, е.

9.6.5 Рассчитать откJIонение длины устzшовочной меры от номинllJIьного значения 
^LNc,мкм, по формуле

Д\" = ДZ* +m-0*, (8)

где 
^Lобр 

- отклонение срединной длины от номинalльной этшlонной концевой меры, мкм;
,п - отсчет показаний после арретирвания наконечника в средней Tolкe с устанОвОЧНОй

меры, мкм;
0"р - среднее арифметическое значение отсчетов 0" и 0", мкм.

9.6.6 Микрометр сIштается прошедшим операцию поверки с положитеJIьIIым ре3ультатом,
если откJIонения дшны установоIшыr( мер от номинllльньD( значений и откJIОнеНИJI ОТ

параллельности измеритеJIьньD( поверхностей устzlновочньл)( мер соответств}'ют ЗНаЧеНИЯМ,

приведенным в таблице 7.

2з

9.6.4 Прверка устzмовоIшьIr( мер со сферическими измерительными поверхпостями
9.6.4.1 Установочные меры со сферическими измеритеJIьными поверхностями прверить на

ИЗМ-l l с использовalнием Iшоски)( наконечников, добиваясь наибольшпх показаний прибор при
поворте меры вокруг горизоЕтаJrьной и вертикzrльной осей.

9.б.4.2 УстаповоIш}.ю и коЕцев}.ю меры устrrновить рядом на две опоры (столы или люнеты),
имеющие перемещения в двух вз:лимно перпендикуJIярньD( Ilлоскостл(.

9.6.4.3 Опоры расположить под штршами, нанесенными на концевой мер. Кончевую меру

устllновить на опоры узкой нерабочей сторопой. Измерительные поверхности сравнимемьrх мер

должны нiлходиться приблизителъно в одной плоскости.
9.6.4.4 Кончевую меру с плоскими измерительными поверхностями устilновить серединш{и

измерительных поверхностей по JIинии измерения, добиваясь перемещениями стола или JпОнеТа

нaмменьших показаний измерительIlого устрйства ИЗМ-l1 при поворотaж меры вокруг
горизонтальной и вертикальной осей.

9.б,4.5 ИЗМ-11 устalновить на нулевое показание измерительного устройств4 арретировать
измерительный нчжонеIшик и снять отсчет 0". Отсчеты снимать до десятьп< долей деления шКzlЛЫ.

9.6.4.6 Измерительньй наконечник отвести арретирм и устllновить мокду наконечник:l!{и

устllновочную меру на две опоры, рtюположенные на расстояIlии 0,2,I от копцов меры, где Z -
номинllльная длина меры. Аррегиромть Е(жонечник в средней точ<е с и сЕять отсчет lп.

9.6.4.7 Установить по JIинии измерения концевую меру и сrrять отсчет 0*.

9.6.4.8 Разность отсчетов 0,' и 0* не должна превышать 0,4 Mlcr.r, Если разность отсчетов
првышает 0,4 мкм, измерения следует повторпть.

9.6.4.9 Рассчитать ср,шrее арифметическое значение 0"р, мIси, по формуле (5).
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9.7 Определение абсолютной погрешЕостп измереrrпй мпкрометров
9.7.1 Абсолютнlто погрешность измерений микромета определить, KllK cyl"{My

погреrrrностей микромети.Iеской головки и отсчетного устройства при измерениях. Абсолютн}то
погрешность измерений определить в нескольких тотках шкал микрометрической головки и
отсчепlого устройства сравнением показдlий микрометра с действительными значеЕиями
концевьD( мер длины.

9.7.2 Микрометр устllновить в стойку..Щля микрометров с диtшазоном измерений свьппе
З00 мм применить тиски.

9.7.3 Нулевlто ycтllнoBкy микрометра модели МР проверить при контакте измерительньD(
поверхностей пятки и микрометрического винта меlклу собой (у микрометров с нижним пределом
измерений 0) или с установо.rяой мерой (у микрометров с нижним пределом измереЕия 25 мм и
более). Отсчетпое ус,гройство устчrновить на нулевое покir:}ание и нулевой штрих шкалы барабана
совместить с продольным штрихом стебля. При этом начальньй штрих шка.тrы стебля должен бьпь
виден полностью.

9,7.4При определепии абсоrпотной погрешности измерений микрометров модели МР
использовать концевые меры длины или блоки концевьп< мер длины с номин:lJIьными размерами,
указiшными в таблице 1 1. Сняь пок }!lния.

Таблица l1- деление абсоrпотной по ости м модели МР
Показания,

устzlнalвливаемые
по

микрометической
головке, мм

,Щиапазон
показшrий
отсчетного
устройства'

мм

Верхние пределы
измерений

микрометров, мм

Проверяемм
отметка шка.лы

отсчетного
устройства

номиншlьньй
размер концевой
меры или блока
коIrцевьD( мер

дIшны, мм
1 2 J 4

5,12 5,100 02

10,24 l0,200 04
15,зб 15,3 8-0 02

-0 04 21,50 21,54

-0,04 до +0,04

0 25,00 25,00

25

5,090,03 5 l 2

0,06 10,24 10,18
-0,03 15,36 15,39

21,56-0,06 21,50
25,00

-0,0б до +0,06 25

0 25,00
0,03 5,12 5,09

l0,24 l0,170 07
15,з9-0,03 15,36

-0,07 21,50 2|,57
0 25,00 25,00

_0,07 до +0,07 25

0А
5,100,02

0,04 A+l0,24 10,20

-0,02 A+l5,36 15,38

21,54_0,04 А+21,50
25,00

-0,04 до +0,04 св. 25 до 100

0 А+25,00

.\n

5

0

А+5,12



J 4 52

00 А
5,090,0з А+5,12
10,180,0б А+10,24
15,39-0,03 А+15,36
2\,56_0,06 А+21,50
25,00

-0,0б до +0,0б св.25 до l00

0

00 А
5,090,03 A+5,12
l0,170,07 л+l0,24
l5,39_0,03 А+l5,зб
21,5,7_0,07 д+21,50

250 л+25

-0,07 до +0,07 св. 25 до 100

Примечание - А - номина,тьный размер наибоrьшей установочной меры или концевм мера того
же размера.
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п одолжение таблицы ll

9.7.5 При определении абсоrпотной погрешности измерений микрометрв моделей МРИ и
MPI_1 использовать концевые меры длины или блоки концевьD( мер длины с номинllJIьными

размераJ\{и, указанными в таблице 12 - 14. Снять показiшия.

Таблица 12 - Опрелеление абсоrпотной погрешItости микрометров моделей МРИ на участкilх
шкшtы *0,1 мм

Верхние пределы
измерений

микрометров, мм

Проверяемая
отметка шкalлы

отсчетного
устройств4 мм

номипальный
размер копцевой
меры или блока
концевьD( мер

лцины, мм

Показания,

устilнllвJlиваемые по
микрметрической

головке, мм

отOдо25

1,00 0 0

1,02 5,12 5,10
1,05 10,24 10,19

0,98 15,36 l5,38
0,95 21,50 21,55

1,00 25,00 25,00
1,00 А
1 02 А+5,12 5,10

1,05 А+10,24 10,l9
0,98 А+15,36 l5,38
0,95 А+21,50 21,55

1,00 А+25,00 25,00

Примечания
l А - номипапьньrй размер налrrеньшей установотrой меры пли коIIцевая мера того же размера.
2 В нача.lьной прверяемой отметке шкiл.JIы отсчетного устрйстм 1,0 мм призводrтгся
установка нуJIя, абсолютная погрешность микрометров не опредеJIяется.

25

l

А+25

n

св.25 до 1000



Верхние пределы
измерний

микрометров, мм

Проверяемая
отметка шкалы

отсчетного
устрйств4 мм

номинальный
размер концевой
меры или блока
концевьD( мер

д,.Iины, мм

Показания,

устанавливаемые по
микрометрической

головке, мм

отOдо25

1,0 0 0

1,2 5,12 4,92
1 5 10,24 9,74
0,8 15,36 l5,56
о5 21,50 22,00
1,0 25,00 25,00

св. 25 до 1000

1 0 А 25,00

|,2 А+5,12 4,92
1 5 A+l0,24 9,,l4
0 8 А+15,зб 15,5б

0 5 А+21,50 22,00
1 0 А+25,00 25,00

Примечания
1 А - номинальньй размер наименьшей установочпой меры или концеЕrя мера того же размера
2 В начшrьной проверяемой отметке шк!tлы отсчетпого усцойства 1,0 мм производrгся
установка ну:rя, абсолютная погрешность микрометров Ire опредеJIяется.
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Таблица 13 - Опрелеление абсоrпотной погрецшости микрометрв моделей МРИ на r{асткrж
шкалы +1,0 мм

Таблица 14- ение абсолкlтной по шности ми м в моделей

9.7.б При определении абсоrпотной погрешности измерений микрометическую головку
следует устilновить на показания, соответствующие размерам концевьD( мер.

9.7.6.1 Не меняя полоя(ения микрометра, отсчет сяять по шкале отсчетного устрЙства.
Разность между показан}rями мякрометра моделей МРИ (cyr*rMa показ lия отсчетного уСтРОйСтва

Показания, устанавливаемые
по микрометрической

головке, мм

Верхние прделы
измерений

микромfiров, мм

Прверяемая
отметка шкалы

отсчетного
устройства" мм

Номинальный размер
концевой меры или
блока концевьrх мер

длины, мм
00

4,з70,75 5,12
1,50 10,24 8,74

15,3б 1б,l l-0,75
23,00-1.50 21,50

отOдо25

0 25,00 25,00
0 А 0

А+5,12 4,з,l0,75

1,50 А+10,24 8,74

-0,75 А+15,36 16,1 l
А+21,50 23,00- 1,50

А+25,00 25 00

св. 25 до 1000

Примечания
1 А - номинальный размер наименьшей устаповошrой меры или коIIцев{UI мера того же размера.
2 В нача;rьной проверяемой отметке шк:шь! отсчетного устойства 0 мм производится ycTalнoBкa

нуля, абсолютнrrя погрешность микрометров не опредеJIяется.

26
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0
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и показания, устанавливаемого по микрометричсской головке) и действительными значениями
концевьD( мер длины с учетом предварительного натяжения 1 мм равна абсолютной погрешности
микрометра. Разность между показаниями микрометра моделей МРЦ и действительньтми
значениями концевьD( мер длины равна абсолютной погрешности микрмета.

9.7.7 Микрометр считается прошедшим опер.щию поверки с положительным результатом,
если абсоJIютная погрешность измерений микрметра соответствует значениям, приведенным в
таблицах |,2 илI,1З (в соответствии с исполнением микромета).

9.8 ПодтверэlцеЕrrе соответствпя средства пзмереншй мецrологпческим требованиям
9.8.1 ПоложитеJьное решение о соответствии микрметра уrвержденному типу и о

пригодIости к дшIьнейшему применепию выносится на осномпии выполнения всех операций
поверки по дarнной методике в соответствии с исполнением микромстра' и при по.гrrrении значеrтий

измеренньD( физическrх величин с допускаемыми погрешностями, не превышalющими ук&заrrньп<
втаблицах1-7.

9.8.2 ОтрицательЕое решение о несоответствии микрметра }твержденному типу и о
непригодIости к дшънейшему примеЕению выносится на оспокlнии выпоJшеIlия rпобой из
операций поверки по дalнной мстодике в соответствии с исполнением микрметра и при полrIении
значеrтий измеренньD( физических веJшчин с допускаемыми погрешностями, превышающими

}казrшные в таблицах 1- 7.

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
10.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрilниться на элекгронньD( носитеJIях.
l0.2 При положительньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным к

примеIrению и по зrrявлению владельца средства измерний может быть оформлеяо свиДеТеЛЬСТВО

о поверке в уст:lновленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерений не
предусмотрено. Пломбирвание микрметрв от несalпкционирв:lпного доступа не

предусмотено.
l0.3 При отричательньD( результатах поверки средство измерниЙ призЕается непригодlым

к примепению и по з{UIвJIению владельца средства измерений может быгь оформлено извещение О

непригодlости в устilновленной форме с указанием причин непригодlости.
10.4 Сведения о р€зультатФ( поверки (как положrтельные, так и отицатеrьные) перед:lются

в Федермьный информационный фонд по обеспечению единстм измерний.

Вещший инженер
по метрологии И.А. Смирнова n о/, /К 2024r.

Велущий инженер
по метологии

Главньй метролог

\ А.С. Крайнов "-2_/, /8 
-zOzцr.

--.д.В. Га,ткина u 0/> D| 2024г.
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