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Настоящая методика поверки распространяется Еа микрометры гладкие типа
МК отсчетом показаний по цифровому отсчетному устройству с шiгом дискретности
0,001 мм, изготtlвливаемые ООО (ИТО-Туламаш>>, г. Тула, выпускаемые по ГОСТ
6507-90, и устанавливает методы и средства их первиtIной и периодической поверок.

Микрометры гладкие типа МК с отсчетом показаний по шкilлill\d стебля и
барабана с ценой деления 0,01 мм, изготавливаемые ООО кИТО-Тулап{аш>, г. Тула,
выпускаемые по ГОСТ 6507-90, поверяются метод.lп,{и и средств,lми поверки,

укiшанными в МИ 782-85.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены операции и применены
средства поверки, укtванные в таблице 1.

Таблица l.
Наименование операции Номер

пункта
методики
поверки

Средства поверки Проведение
опеDации пDи

первич-
ной

повеDке

периодич
еской

повеDке

1. Внешний осмотр 5.1 визуально да да
2. опробование 5.2. Визуально да да
3. Определение шероховатости
измерительных поверхностей
микрометров и устilновочных
MeD

5.3. Образчы шероховатости
поверхности по ГОСТ 9378-
9з

да нет

4. Определение измерительного
усилия и его колебания

5.4. весы неавтоматического
действия по ГОСТ Р 53228-
2008; стойка типа С-II-28-
l25x125 по ГоСТ 10197-70

да да

5. Определение откJIонения от
плоскостности плоских
измерительньIх поверхностей
микрометра

5.5. Пластина плоскчUI стекJIяннzUI
нижняя Пи60 с отклонением
от плоскостности не более
0,09 мкм

да да

6. Определение откJIонения от
параллельности плоских
измерительных поверхностей
микрометров

5.6. Пластины стекJuIнные
плоскопараплельные с
откJIонением от
плоскостности не более t0,1
мкм

да да

7. Определение допускаемой
абсолютной погрешности
микрометров

5.7, меры длины концевые
плоскопараллельные 4-го

разряда по ГОСТ Р 8.763-
201 1

да да

8. Определение откJIонения
длины от номинаJIьной и
откJIонения от парirллельности
(плоскопараллельности)
измерительных поверхностей
установоlпIьж мер

5.8. Прибор универсальный для
измерений длины с
допускаемой погрешностью
0,30 мкм на всем диапазоне
измерений; концевые меры
длины 4-го разряда по ГОСТ
р 8.763-2011

да да



9. Определение
идентификационньD( дtlнньж
по микрометров

5.9 да да

Прuл,tечанuе: ,Щопускается применять другие, вновь разработанные или находящиеся
в применении средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиям
настоящей методики и прошедшие поверку в органах метрологической службы.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки приборов должны соблюдаться следующие
требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к
которым относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хранят в метtlллической посуде, плотно закрытой металлическоЙ
крышкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой для rrромывки;

- промывку проводят в резиновьD( технических перчатках типа II по ГОСТ
20010-93.

3. условия повЕрки

- относительная влажность окружающего воздуха, О% 40.. .80

4. подготовкА к повЕркЕ

Приборы и другие средства измерений вьцерживaют не менее 3 часов в

помещении, где проводят поверку.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. При проведении внешнего осмотра по п. 5.1.(далее нр{ерация согласно
таблицы 1) должно бьггь установлено:

наличие твердого сплава на измерительных поверхностях микрометров,
стопорного устройства для микрометрического винта, антикоррозионного покрытиrI
микрометров (за искJIючением пятки, микрометрического винта и измерительной
губки), теплоизоJuIции скоб микромецов, отсутствие механических повреждений на
измерительньtх и других наружньж поверхностях деталей, влияющих на
эксплуатационные качества.

5.2. Опробование.
При опробовании проверяют: плавность перемещения барабана микрометра

вдоль стебля; отсугствие вращения микрометрического винта, закрепленного
стопорным устройством, после приложения моментц передаваемого устройством,

3.1. Всю поверку микрометров, следует проводить в нормitпьньD( условиях
именения

Верхний предел измерений микрометр4
мм

.Щопускаемое отклонение температуры от
20 ос, ос

до 150 вкл. +4
Св. l50 до 500 вкл. +3
Св. 500 до 600 вкл. *2



обеспечивающим измерительное усилие (при этом покtr}zlния микрометра не должны
изменяться); неизменность положения закрепленной передвижноЙ или сменноЙ

пятки - по отсугствию радиаJIьного или осевого качения-

5.3. Шероховатость измерительных поверхностей микрометра и установочных
мер определяют сравнением с образцами шероховатости поверхности.

шёроховатость измерительньtх поверхностей микрометра и установочных мер Лс не

должна превышать 0,08 мкм.

5.4. Измерительное усилие микрометра и его колебание опредеJIяют при

помощи весов неавтоматического действия по гост р 5з228-2008 на двух

различньD( rIастках шкалы стебля микрометра, например, в начi}ле и в конце шкалы

стебля микрометра. Определение измерительного усилия должно производиться при

контакте измерительной поверхности микрометрического винта с плоской

поверхностью.
микрометр з€жрепляют в стойке при помощи кронштейна в таком положении,

чтобы микрометрический винт занимilл вертикirльное положение, и вставка

находилась в центре измерительной поверхности микрометрического винта и

касаJIась ее.
Вращая микрометрический винт до проскальзывсtния трещотки (фрикциона),

опредеJIяют значение измерительного усилия по покiвilнию стрелки весов.

,щопускается производить контроль измерительного усилия с помощью

динill\,rометра.
ИзмерительЕое усилие 5 - 10 Н.
Колебание измеритеJIьного усилия опредеJUIют как рzlзность значений

измерительного усилия на двух рiвличных rIастках стебля.

колебание измерительного усилия не должно превышать2н,

5.5. отклонение от плоскостности плоских измерительньIх поверхностей

микрометра опредеJUIюТ интерференционныМ методом при помощи плоской

стекJuIнной пластины.
Стеклянную пластину накJIадывают на поверяемую tIоверхность. При этом

добившотся такого контакта, при котором наблюдалось бы наименьшее число

интерференционньш полос (колец). отклонение от плоскостности опредеJUIют по

числу наблюдаемьгх интерференционньD( полос (колеч). отсчет следует производить,

отступив 0,5 мм от крiш измерительной поверхности.
отклонение от плоскостности измерительньD( поверхностей микрометров не

должно превышать 0,6 мкм для микрометров 1 класса точноти (2

интерференционньIх полосы (кольца)) и 0,9 мкм для микрометров 2 класса точности

(3 интерференционньD( полосы (кольца)).

5.6. отклонение от параллельности плоских измерительньIх поверхностей

микрометров с верхним пределом измерения до 100 мм определяют

интерференционным методом по четырем стеклянным плоскопараллельным

пластинillчl, размеры которьж отличаются друг от друга на значение,

соответствующее % оборота микрометрического винта.
приведя пластину в контакт с измерительными поверхностями микрометра,

при использовании устройства, обеспечивающего измерительное усилие, добившотся
тaжого положения, при котором была бы наименьшtш сумма полос на обеих

измерительных поверхностях. отклонение от параJIлельности плоских



измерительных поверхностей определяется наибольшей из суплм интерференционнЬD(
полос, подсчитанной д-пя каждой из четырех сTеKJLяHHьD( пластин, при этом оДна

полоса соответствует откJIонению от параллельности 0,3 мкм.
Отклонения от парi}ллельности плоских измерительньD( поверхностеЙ в каждом

из четырех положений микрометрического винта не должны превышать значениЙ,

укшанньш в таблице 2.
Таблица2.

Верхний предел измерений
микрометра, мм

,Щопуск параJIлельности плоских
измерительных поверхностей

микDометра. мкм, классов точности
l кл. 2 кл.

25 1,5 2,0

50 2,0 2,0

75; 100 3,0 3,0

5.7. Погрешность микрометров определяют в пяти равномерно расположенньD(
точкЕlх шкaлы диапaвона измерений микрометра путем сравнения показаниЙ с

р.lзмер.lми концевьrх мер длины по ГОСТ Р 8.763-2011. Погрешность микрометроВ не

должна превышать значений, щtванных в таблице 3.
Таблица 3.

.Щиапазон

измерений, мм

Шаг

дискретности,
мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности, мкм

1 кл. 2кл.
от 0 до 25 вкл. 0,001 L2,0 t 4,0

св.25 до 50 вкл. 0,00l L2,0 * 4,0

св. 50 до 75 вкл. 0,001 +2,0 + 4,0

св.75 до l00 вкл. 0,001 * 3,0 * 4,0

5,8. Отклонения длины от номинi}льной и откJIонения от параллельности
(плоскопараллельности) измерительньtх поверхностей установочных мер опредеJIяюТ

сравнением установочньIх мер с концевыми мерЕtI\4и длины соответствующих

р.вмеров.
Установочные меры с плоскими измерительными поверхностями поверяют на

универсальном приборе дJIя измерений длины с использованием сферических
наконечников, добивЕUIсь наименьших показаний прибора при покачивании меры
вокруг горизонтальной и вертикirльной осей.

Отклонение длины установочной меры от номинального значения определяют
в центральной точке и по окружности, не доходя до крш измерительной поверхности
0,7 - |,0 мм.

За отклонение длины установочной меры от номинаJIьного значения
принимilют наибольшее по абсолютному значению отклонение из пяти пол)п{енных.

Отклонение длины от номинаJIьньrх рЕвмеров установочньrх мер не должно
превышать *1,0 мкм дJuI микрометров 1 класса точности и tl,5 мкм для микрометров
2класса точности.

За отклонение от плоскопараллельности измерительньtх поверхностеЙ

устzlновочньж мер принимtlют наибольшую по абсоrпотному значению рzlзность
между наибольшим и наименьшим из отсчетов в пяти точкilх.



отклонение от плоскопараллельности установочньtх мер не должно
превышать 0,5 мкм.

5.9 Определение идентификационньIх данньtх програI\iIмного обеспечения

микрометров.- 
Свёдения об идентификационном наименовtlнии прогрЕlIчIмного обеспечения

(по) и его версии нанесены на микрочипе, встроенном в корпус микрометра.

результат подтверждения соответствия по считается положительным, если

полуIенные идентификационные данные пО и номер версии соответствуюТ

ук.ванным в описании типа: по - DatalEN, версия -ч.|-2-2.0.

б. оФормлЕниЕ рЕзулътАтов повЕрки

При положительньD( результатах поверки вьцается свидетельство-протокол

установленной формы с укiванием фактических результатов определения

погрешностей прибора, даты и имени поверитеJIя, действующий протокол

подтверждается кпеймом.
при отрицательньrх результатах поверки клеймо погашается, вьцается

извещение о временной непригодности прибора с указанием причин.
периодичность поверки устанавливается один раз в год. Поверка также

необходима после проведения каждого ремонта.

Начшlьник отдела ГЦИ СИ ФГУП (ВНИИМС) В.Г. Лысенко


