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1 Общие положения

Настоящая методика поверки применяется дIя поверки 
""*oor"rfo" 

со вставкаI\{и
(лалее по тексту - микрометры), изготавливаемьIх QINGHAI MEASURING AND CUTTING
TOOLS СО., LTD, КНР по ст:lндарту пре.щIриятиJI QINGHAI MEASURING,AND CUTTING
TOOLS СО., LTD. <Микрометры со вставками), используемых в качестве !абочих средств
измерений, и устz {авливает методы и средства их перви.rной и период.tческой поверок.

t.l В резуrьтате поверки должны быь подтверждены следуюпlие метрологические
тебования, приведенные в таблицах 1 - 3. !

Таблица 1 - М огические стики м ов

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

Цена деления/
дискретность отсчетного

устройства, мм

Предельl.допускаемой
абсолютIrоЙ погрешности

измерений микрометров со
вставi(ами, мкм

отOдо25 0,010 +10
от 25 до 50 0,0l0 +15

от 50 до 75 0,010 t+15

от 75 до 100 0,010 +15
от 100 до 125 0,010 -Ll ý

от l25 до 150 0,010 +25
от 150 до 175 0,010 +)ý

от 175 до 200 0,010 +25
от 200 до 225 0,010 l+зs
от225 до250 0,010 +з5
от 250 до 2'l5 0,010 +1ý

мвм

от 275 до 300 0,010 +1ý

отOдо25 0,001 +10

от 25 до 50 0,00l +15

от 50 до 75 0,001 l*15
от 75 до 100 0,001 +15

от 100 до 125 0,001 _!') <

от 125 до 150 0,001 _!' <

от 150 до 175 0,00l +25

от 175 до 200 0,00l _!') <

от 200 до 225 0,001 i+З5
от 225 до 250 0,00l +з5

от 250 до 2'75 0,001 +з5

мвмц

от 275 до 300 0,001 +35
отOдо25 0,010 +4

от 25 до 50 0,010 +4

от 50 до 75 0,010 l+5
от 75 до 100 0,010 +5

от 100 до 125 0,010 +6

от 125 до 150 0,010 +6

от 150 до l75 0,010 +7

от 175 до 200 0,010 +7

от 200 до 225 0,010 i*B
от 225 до 250 0,010
от 250 до 275 0,010 +9

от 275 до 300 0,010 +9
отOдо25 0,001 +4мвуц
от 25 до 50 0,001 +4

+8

мву

2
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п одолжение таблицы l

Таблица2-основныем огические истики стilновочньtх ме

Таблица 3 - Отклонение от плоскостности, измеритеJIьное усилие, колебштие измеритеJIьного
силия па ам ш оховатости Ла

1.2 Микрометры не относятся к многоканальным измеритеJIьным сйстемilм,
многопредельным и многодиапазонным средстваL{ измерений, не состоят из нескольких
автономньп< блоков и Ее предназначены дJlя измерений (воспроизведеЕия) нескольких велиlмЕ.
Поверка отдельньж измерительньD( каналов и (или) отдельньD( aBToHoMHbD( блоков из состава
средства измерений д'rя меньшего числа измеряемьIх величин или па меньшем числе
поддиапазонов измерений Ее предусмоцена.
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Модификация ,Щиапазон
измерений, мм

Цена деления/
дискретность отсчетного

устройства, мм

Пределы допускаемой
абсоJпотной погрешшости

измерений микрометров со
вставкtlми, мкм

+5от 50 до 75 0,001
от 75 до 100 0,001 +5

+6от 100 до 125 0,001

от 125 до 150 0,001

от 150 до 175 0,001 +7

0,001от 175 до 200
от 200 до 225 0,001

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

+9

мвуц

от 275 до 300 0,001

,Щоrryскаемое откJIонение длины
устzlновоIшой меры от номин:lльного

р{rзмера, мкм

Номина,rьный размер
установо.лrой меры, мм

+5

75; 100 +6

125; 150
175;200

+9225:250
2,15

25:50
75;100 +5

125; 150 +6

175:'200
225;250 +8

+9

мву,мвуц

2,75

ЗначениеНаименование характеристики
отклонение от плоскостности плоских
измерительньrх поверхностей установочньж мер,
мкм, не более

от3до12Измерительное усилие, Н
4Колебание измерительного усилия, Н, не более

0,4
Параметр шероховатости измеритеJIьпьтх
поверхностей вставок и ycтttнoBoimbD( мер Ла по
ГосТ 2789-73, мкм, не более

1,2

+6

+8

+8

Модификация

,5. ý0

+8

+l0

мвм, мвмц

+4

+7
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1.3 Микрометры до ввода в эксплуатацию подлежат перви.яой поверке, в процессе

эксплуатации - период,rческой поверке.
1.4 Первичной поверке подвергается каждый экземIIJurр микрометра.
1.5 Периодической поверке подвергается каждый экземIшяр микрометра,

нalходящегося в экспJryатации, через межповероlшые интервilJIы.
1.6 При определении метрологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспе.мвается прослеживаемость микромеlров в соответствии с Госуларственной поверочной
схемой для средств измерений длины в диlшазоне от 1,10-9 до 100 м и длин BoJm в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к
Государственному первиIшому этzrлону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021

1.7 При определеЕии метрологических характеристик поверяемого микрометра
используется метод прямьIх измерений и метод сравнения с мерой.

2 Перечень операцшй поверкп средств измерепий
!ля поверки микрометров должны быгь вьшолнены операции, указанЕые в

таблице 4.
Таблица 4 - оп

З Требования к условиям проведепия поверки
При проведении поверки должны соблюдаться, следующие условия измерений:
- темпераryра окружаrощей среды, ОС от +15 до +25;
- относительнtц влажность воздуха,7о, не более 80.

пов
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обязательность вьшоJшения
операций поверки при

Нмменование операции поверки
перви.пrой

поверке
период.tческой

поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки
Внешний
измерений Да !а
Подготовка к поверке и
опробование средства измерений !а Да 8

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

9

Определение шероховатости
измерительньн поверхностей
вставок и ycтllнoBorlныx мер

!а Нет 9.1

9.2
Определение измерительного

усилия и его колебания Да Нет

ОТКJIОНеЕИЯ ОТ

плоскихплоскостности
измерительньD(
установоtIных мер

Определение

поверхностей Да Да

абсолютЕой
измерений

Определение
по!решности
микрометра

Да Да

Определение откJIонения длины
ycTaHoBotIHbD( мер от номинальной Да !а 9.5

осмотр средства
7

9.3

9,4

|и,
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4 Требовапия к специалистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению поверки догryскаются специалисты организации, аккредитовшrной в
соответствии с з:жонодательством Российской Федерации об аккредитации|в национа.тlьной
системе alккредитации на проведение поверки средств измерений данногоf вида, имеющие
необходимую квалификацию, ознакомленные с паспортом на микрометры и настоящеЙ
методикой поверки. l

4.2 .Щля проведеЕия поверки микрометов достаточно одtого поверителя.

5 Метрологические и технические требованиям к средсIъам поверки
При проведении поверки должны примеЕяться эталоЕы и вспомога

поверки, приведенные в таблице 5.

Таблица 5 - тва по ки

J.льЕые средства

Операции поверки,
требующие
применение

средств поверки

Метрологические и техниt{еские требования

к средствitl,t поверки. необхо.щtмые для
проведениJl поверки

Перечень
рекоменiryемьrх средств

поверки

8_9

Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 "С, пределы доrryскаемой
абсо.lпотной погреrпности *1 "С
Средство измерений относительной
влФкности воздуха: диапазон измерений от 0
до 98 Уо, пределы догryскаемой абсолютной
погрешности *2 О/о

Термогирометр ИВА-6
(рег. N 46434-11)

i
I
l

t

9.1

Образцы шероховатости поверхности
СРаВНеНИЯ, НОМИНаЛЬНОе 3НаЧеНИе ПаРаI\{еТРа

шероховатости Rс образца - 0,4 мкм для
шлифоваrrия
Весы с диапазоном измерений от 0,5 до 10 кг
с ценой деления не более 5 г, пределы
доrryскаемой погрешности не более *15 г на
всем диaшaвоЕе измерений

Весы
настоль
циферблатные ВРНЦ10
(рег. Jф 23740-07)

рычажные
riые

9.2
Стойка типа СJI по ГоСТ l0l97-70 с
кронштейном (Приложение А)

Стойка Iтипа С-II
lгост 10197_70

кронштейном

по
с

9,з

Пластина плоскм стекJIянная диаN.{етром не
менее 60 мм, откJIонение от плоскостности
рабочей поверхности не более 0,09 мкм

ПластинF плоские
стеклянiые 2-го класса
пи60, пи80, пи100,
ПИl20 (фег. Jt 197-70)

5

Образцы шероховатости
поверхности сравнения
ОШС фег. ХЪ 11930-89)
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п должение таблицы 5

6 Требования (условия) по обеспеченшю безопдсности проведенпя поверки
При проведении поверки микрометров должны собJIюдаться следую

6

Операции поверки,
требующие
применение

средств поверки

Перечень
рекоменд/емьD( средств

фоверки

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда
по Государственной поверочной схеме для
средств измерений дJIины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в ди.tпа:}оне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной прикzвом
Федершlьного агентства по техническому
реryлировllнию и метрологии Ns 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Меры длины концевые

?раJIлельные,
Nq21 (рег. Ns

дрны концевые
параJIлельные

набор Nч 8 фег, Nэ 9291-

плоскоп

91)

набор
|,7726-98)
Меры
плоско

Горизонта;rьrrьй оптиметр ИКГ-З, (0...500)
мкм, ПГ + 0,3 мкм

Оптиметр
горизонтальньй ИКГ-3
(рег. ]ф 2007-75)

Проволо.ши (0,231...3,464) мм, KJTacca

то.пlости 0 и 1

Проволочки и ролики
дrrя измерения резьбы
Фег. t:лъ з20-74);
Проволочки и ролики
(рег. Jф 35674-07)

Резьбовые калибры (25...300) мм по ГОСТ
24997-2004

Ка:lибрь{ Nя
метрической резьбы по
гост 24997-2004

9.4

Приспособление дJIя определения
погрешности микрометрического
устройства микрометров (Приложение В)

Приспосýбление
определения
погрецшости
микромтриЕIеского
устройства
микрометров

для

Средство измерений дJIя измерения
наружных линейньп< размеров, диапазон
измерений от 0 до 2000 мм, пределы
допускаемой абсо.lпотной погрепшости
+(0,7+5,L/l000) * дтя малой шкчlлы и
+(0,3+9,L/1000) - для большой шкалы, мкм,
где L - длина измеряемого интервaIла в мм

Мшшинаi
механическм
измерения

оптико-
для

д,Iин
концевч ИЗМ-1l фег
No 1353-60)

9.5
Рабо.цай этtlлоЕ единицы длины 4-го разряла
по Государственной поверочной схеме для
средств измерений дJIины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и длин волн в диttп.воне от
0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом
Федерального агецтства по теххическому
реryлировчlЕию и метрологии Nч 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопар{UUIеJIьные

Меры дlины концевые
плоскопараллельЕые
набор Nч; 8 (рег. Nэ 9291-
9l) l

Меры длины концевые
плоскопараллельЕые,
набор ]ф21 (рег. N9

17726-98)

Примечание - допускается использовать при поверке другие уrвержденЕые и
аттестованные эталоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и
повереIц{ьlе, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.

"t"
е требования

Метрологические и технические требования
к средствtl]\., поверки, необходимые для

проведения поверки



7 Внешпий осмотр средства измерепий
7.1 При внсшнем осмотре должно бьrtь установлеЕо соответствие микрометров

утверждеЕному тиrry, а также требованиям паспорта в части комплектности.
7.2 Прп осмотре должна бьrгь проверена правиJIьЕость нllнесеIlия маркировки. На

микрометре должпа быгь нанесена следующая информация:
- товарный знак;
- диапазон измерепий;
- заводской номер;
- значеЕие отсчета по шкzшаlr стебля и барабана.
При внешнем осмотре должно бьпь также проверено:
- наличие стопорных устройств для микрометрического винта и подвижной пятки,

шкал на стебле, барабане микрометров, теплоизоляции скоб микрометров, отсутствие
механических повреждений на измерительных и других наружных поверхностях дета:rей,
влияющих на эксплуатационные качества;

- наличие элемеята питаЕия для микрометров с цифровым отсчетным устройством.
Если перечисленные требования не выполняются, микрометр

признают непригодным к применению, дальнейшие операци и поверки
не производят.

8 Подготовка к поверке и опробование средства измерепий
8.1 Перед проведеЕием поверки должны бьпь выполЕены следующие

подготовительные работы:
- измерительные поверхности сменньtх встaвок и уст:rновочньD( мер должны быть

промыты авиациоЕным бецзином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 или другим моющим
средством для промывки и обезжириваrrия, протерты Iмстой са,rфеткой.

- с помощью термогигрометра проверить соответствие условий окружающей среды
требованиям, приведенньш в п.3.

- проверить нмичие сведений о поверке в Федерыlьном информационном фонде по
обеспечению единства измерений на средства поверки;

- микрометры и средства поверки должны быть подготовлены к работе в соответствии
с технической документацией на них и вьцержаны в помещении, где проводят поверку, при

условиях, укff}анньD( в п. 3 настоящей методики не менее l 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 покaвания
микрометра не должЕы изменяться);

- обеспечение электронЕым цифровым отсчетным устройством микрометов выдачи
цифровой информации в прямом коде (с указаЕием знака и абсолютного значения),

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

микрометрического винта.
Если перечисленные требования не выполняются, микрометр

признают непригодным к примеЕению, дальнейшие операции поверки
не производят.

7
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- при подготовке к проведению поверки должЕы бьпь соблюдены требования пожарной

безопасности при работе с легковосплttменяющимися жи,щостями, к которым относится
бензин, используемьй дrrя промывки;

- бензин хрzulят в мета.lьтической иJм пластиковой посуде, плотно закрытой крьпrп<оЙ,

в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промьвки;
- промывку проводят в резиновьD( технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.
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9 Определение метрологических характеристик и подтверждепие соответствия
средства пзмерений метрологическим требованиям
9.1 Определепие шероховатостп пзмерптельЕых поверхпостей микрометра и
устаIiовочньш мер.

Шероховатость измерительньIх поверхностей сменных вставок и установочньD( мер
определяют сравнением с соответствуюпшми образцами шероховатости.

Шероховатость Дс измерительньIх поверхностей сменньrх вставок и установочньD( мер
не должна превышать 0,4 мкм.

Если перечисленные требования не выполняются, микрометр
признают непригодЕым к применевию, дальнейmие операции поверки
не производят.

9.2 Опредшение шзмерительного усилпя п его колебания
Измерительное усилие микрометра опредеJIяют при помощи весов Еа двух разJIичньD(

участках шкtlлы стебля микрометра. Определение измеритеJ]ьного усиJIия должЕо
производиться при контакте измерительной поверж{ости микрометрического винта С ПЛОСКОЙ

поверхностью.
Измерения на весах производят по схеме, приведенной в Приложении Б.

Микрометр закрепляют в стойке при помоIщ-{ кронпrгейна (Приложение А) в таком

положении, чтобы микрометрический винт занимал вертикальное положение, и вставка

находилась в центре измерительной поверхяости микрометрического винта и касалась ее.

Вращая микрометрический винт до проскальзымния трещотки (фрикциона),

опредеJUIют значение измеритеJIьного усилия по показанию стрелки весов.

Полrrенное значение массы в грzlммах, деленное на 100 (коэффициент пересчета

показаний весов в зЕачения измерительного усилия в Ньютонах), равно измерительному

усилию микрометра в Ньютонах.
Колебание измерительЕого усилия опредеJuIюъ как разность значениЙ иЗМеРИТеЛЬНОГО

усилия на двух разJIичпьIх участкrх стебJUI.

Измерительное усиJIие и его колебание не должно превышать 3начеЕий, указанЕьlх в

таблице 3.
Если перечисленные требования не выполняются, микрометр

признают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9.3 Определенпе откпонения от плоскостtlости плоских измерительЕых поверхностей

установочIlь!х мер
отклонение от плоскостности плоских измеритеJIьньD( поверхяостей ycTaHoBoIIHbD(

мер определяют интерференчионным методом при помощи плоской стеклянной пластины.

Стеклянп}m пластиЕу н:lкJIадывают на измерительIrую поверхность установотшой
меры. При этом добиваются такого KoHTulKTa, при котором наблюда,Iось бы наименьшее число

интерференционньD( полос (колеЦ). отклонение от плоскостности опредеJUIют по Iмслу

набrподаемьrх интерференционньD( полос (колеч), при этом одIа полоса соответствует

откJIонению от плоскостпости 0,3 мкм. Отсчет следует производить> отступив 0,5 мм от крм
измерительной поверхности.

на рисунке 1 приведепо увеличенное изобрrDкение картины иrrтерференционньIх полос

(колец) при р{вJIи.шьD{ формах отклонений от плоскостности измерительной поверхЕости

микрометра. Во всех приведенньD( случrrях отсчет полос (колец) равен 2.
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сеченttе по

ЛННИЯМ Х-Х И \.Yffi l{
х х

L,чен}tс с по
jIи ti ItIl лltни и

а
о ()

хх
а) б) в)

Рисунок 1 - Картины интерференционньD( полос (колец)
а) для сферической формы измерительной поверхности; б) при ралиусе кривизны
измерительной поверхности в сечении Х-Х большем, чем в сечении Y-Y; в) лlrя

циJIиндрической формы измерительной поверхности

На рисунке l-a) измерительн.lя поверхность представляет собой сферу и
интерференционные кольца б и с ограничены окружностями (контакт в то,псе а). Кольцо е так
же,какиполосыаиенарисункеl-б)иаиJrнарисуЕкеl-в)вовниманиенеприЕимalются,
поскольку они расположены от крм измерительной поверхности Еа расстоянии менее 0,5 мм.

На рисунке l-б) контакт стеклянной пластины с измеритеJIьной поверхностью
микрометра также осуществJuIется в одной тоаке, однако радиус кривизны измеритеrъной
поверхности в сечении Х-х больше, чем в сечении y-y. Здесь кольцо б считается первой
полосой, а полосы с и d принимаются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей
измерительной поверхяости микрометра эти полосы соединились бы.

На рисунке 1-в) контакт стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометр1 котораJI предстаlвляет собой циrшндрическую поверхfiость, осуществJuIется пО

линии а. Здесь полосы ограничены прямыми линиями и так же, как полосы в и d в предьtцущем
сJryчае, каждш пара полос (б - d и в - е) с.п.tтается соответственно одной полосой.

Если по обе стороны от то.ши (линии) контакта будет Еаблюдаться Ееодинаковое чиСЛО

полос, то отсчет полос производится на той стороне, где число видимьD( полос булет больше.

Отклонение от плоскостности плоских измерительньD( поверхностей уСтаНОВОIШЬrХ
мер Ее должно превышать значений, указанньпс в таблице 3.

Всли перечисленные требования не выполняются, микрометр
признают непригодным к применению, дал ьней ш ие о перации поверки
не производят.

лцнliв
е

9.4 Опреде.iIепrrе абсолютной погрешностп пзмеренпй мпкрометра
9.4.1 Абсошотную погрешность измерений микрометров модификаrцлй МВУ и MBYI-{

опредеJIяют в трех (не менее) равномерЕо расположенньD( точкalх шкаJIы Mltкpoмeтpa ПУТеМ

сравнения покщаний с размерами концевьD( мер длины (блоков концевых мер длины).
При определении погрешности микрометов при помощи концевьrх мер длины (блоков

концевых мер ллины) в отверстия подвияtной пятки и микрометрического винта микрометра

устанавJIивают од{у пару вставок из числа входящих в комплект.
Погрешность микрометра вьгшсJlяют как наибольшую (по абсоrrютной величине)

разЕость между показiшиr{ми микрометра и действитеJIьными размераI\,lи кОнцеВОй МеРЫ ДЛИНЫ

(блоков концевьIх мер длины), рассчитанную по формуле:
bi= lrмi - lэтi , rде'.

/Mi - показzlния по микрометру в i-ой ю.псе, мм;
/эг, - действительное значение дrины iой концевой меры (блоков мер) ллины, мм.

;кв

о
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Точки, в которых рекомендуется производлть проверку микрометров, указаны в

таблице 7.
Таблица 7 - Рекомендуемые точки определеция абсо.lпотной погрешности измерений

м

Погрешность измерений микрометров с диiшtвоном измерений свьIше 100 мм
доrryскается определять с помощью допоJшительного приспособления (Приложение В),
которое укрепJuIют на скобе микрометра. Реryлируемая пятка приспособления и
микрометрический винт микрометра должны быть соосЕы.

Реryлируя шlтку приспособления, добиваются тчlкого ее положениJI, которое
соответствует Еулевому отсчету по шкале микрометра при враIцении микромец)ического виIтта

до упора в пятку после ее закрепления. Затем производят измерения как у микрометра с
диапuвоном измереяий от 0 до 25 мм.

Если погрешность микрометри!Iеского устройства превышает допускаемые значения
погрешности измерений дJIя микрометров с верхней границей диапавона измерений до 25 мм,
но не превышает доIryскаемьrх значений погрешIIости для пределов измерений поверяемого
микрометр4 то производится дополнительЕо поверка микрометра по концевым мерам длины
без приспособлеЕия в точке, в которой вьивлено наибольшее откJIонение.

Абсолютная погрешность измерений микрометров не должна превышать зпачений,

указанньтх в таблице 1.

9.4.2 Абсоlпотную погрешность измерений микрометров модификаций МВМ и МВМЦ
определяют rrутем сравнения показаний микромета с размерами среднего диа]{етра резьбовьп<
калибров (лалее - капибр).

,Щействительные значения среднего ди.[,rетра калибров опредеJuIют по МИ 1904-88
методом трех проволочек.

При определении погрешности микроме,цов при помощи двух каJп.Iбров в отверстия
подвижной пятки и микрометрического винта устанавливzlют одЕу пару вставок из числа
входящихвкомплею(коническую-вотверстиемикровинта,апризматическую-вотверстие
подвижноЙ пятки). Кыrибры доля(ны иметь средниЙ диаметр, близкиЙ к нижнеЙ и верхнеЙ
границам диапазона измерепий микрометра, и шаг, соответствующий каждой паре BcTutвoK,

входящих в комплект микромета. Ка:rибр, средний диalI\{ет которого приближеЕ к нижней
гр:ш{ице диапазона измерений микрометра, устанавJIив:rют между пяткzlItlи так, чгобы
коническаrI часть встала между зубами ка,rибра, а призматическая - на зуб. Передвигая кмибр
вперед-назад, добиваются максимального показания микрометра и снимatют показalния. Дzrлее

устанавливают каплбр, средний диаметр которого приближен к верхней границе диапaвона
измерений микрометра и аналогично снимают показrшия.

Погрешность микрометра выt{исJIяют как наибольшryю (по абсошотной вели,пrне)

разность между показапиями микрометра и действительными значениями среднего диаметра
калибров, рассчитанную по формуле:

bi= lгмi- dэтl , где:.

/м, - показавия по микромету в i-ой то,ке, мм;
dэr, - деЙствительное значение среднего диа]\{етра i-oao калибр4 мм.
Абсоrпотнм погрешность измерений микрометров пе должна превышать значений,

указilнньD( в таблице 1.

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

Нижняя граница диапазона
измерений микрометра

модификаций МВУ и МВЦ, мм

Рекомендуемые номинальЕые значения размеров
концевьD( мер длины, используемьD( при испьпЕtIIиях, мм

0 5,12; 15,З6; 25,00
д-(д+25) А+5,12 А+1 5,36; А+25,00

Примечание:l - ни)лсlяя граница диапазона измерений поверяемого микрометра
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9.5 Определение откпонения длипы устаповочных мер от номlлнальной

Отклонения дlины устilновочньD( мер от номинальной определлот сравнением

установоIшьD( мер с концевыми мерами длины соответствующих размеров.
Установочные меры с плоскими измерительными поверхностями дш микрометров

модификаций МВУ и МВЩ испьпывают на горизонтальной оптико-механической машине с

использованием сферических нalконечников, добиваясь наименьпIих показаний прибора при
покачивiшии меры вокруг горизонтмьной и вертикальной осей.

Отклонение длины установочной меры от номинального значения опредеJIяют в
средней точке 2 и в четырех точках l, 3,4 и 5, расположенньгх на расстоянии 0,7 - 1 мм от края
измерительной поверхности, кaк показано на рисупке 2.

За отклонение длины устаповочной меры от номинальной принимают наибольшее по
абсолютному значению откJIонение из пяти полученных.

Фаска

Рисунок 2 - Определение откJIонения длины устzшовоt{ных мер от номинalJIьного размера

Установочные меры с призматическими измерительными поверхностями для
микрометров модифшсаций МВМ и МВМЩ испьпывllют на опмко-механической машине с
использовiшием специальньD( наконечников, K:lK покaвllно на рисунке 3, добиваясь
наибольшего покл}члпия прибора при повороте меры вокруг горизонта;rьной и вертикальной
осей. За откJIонение от номин:IJIьной длины установо,шой меры принимzlют поJryченное
максим:lJIьное показапие прибора.

1-д
ц б

| 2' ,

Рисунок 3 - Общлй вид специalльньD( н:жонечников

Отклонения длины установочной меры от номинarльных размеров не должны
превышать значений, указанньгх в таблице 2.

Если перечислепные требования Ее выполЕяются, микрометр
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.
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10 Оформление результатов поверки

l0.1 Результаты поверки оформл.шотся протоколом, составлеЕным в виде сводной
таблицы резу.пьтатов поверки по каждому пунrry разделов 7 - 10 настоящей методики поверки.

10.2 Сведения о результатarх поверки средств измерений в цеJIях полгверждения
поверки должны быть переданы в Федеральньй информационньй фонд по обеспечению
единства измерений.

10.3 При положительных результатiж поверки микрометр признается пригодIым к
применению и по зtцвлению владельца средств измерений или лица, предстtlвJulющего средства
измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке устzlновленЕой формы и (ишr)
вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной поверке. Нанесение зцака
поверки на средство измерений не предусмотрено.

10.4 При отрицательньD( результатах поверки, микрометр призЕается непригодным к
лрименению и по зalявлению владельца средств измерений или лица, представJIяющего средства
измерениЙ на поверку, вьцаётся извещение о непригодности установленноЙ формы с укzц}zu{ием
основньrх приlIин.

Нача-пьник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ кКа.шиброн> l?' о, Б. Семакина
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Приложение А
(справочное)

Кронштейн

Рисунок A.l - Кронштейн
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Приложение Б
(справочное)

Схема определеЕия измерительпого усилия микрометра

1 - циферблатпые весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской и,шr цилиндрической
поверхностью; 4 - стол; 5 - устройство для крепления мшФометр

Рисунок Б.1 - Схема определения измерительного усилия микрометра

l
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Приложение В
(справочное)

Прпспособленпе для определения абсолютной погрешностп мпкрометра

Рисунок В.1 - Приспособление дJIя определения абсоrпотной погрешности микрометра

a_a

f-_

ц ltl

a
t Еrlrtl

filнtIl
HlH

f]a

ll
нlп

15

a:i|,,


