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мп Апм 4з-22
l. общпе полоясеппя

Настоящая методика поверки применяется дJur поверки микромец)ов Точинтех (далее

по тексту - микрометры), изготавливаемых GUILIN MEASURING AND CUTTING TOOL СО.,
LTD, КНР по ГОСТ 6507-90 Микроме,тры. Технические условия, используемых в качестве

рабочих средств измерений и устанавливает методы и средства их первичной и периодической
поверок.

1.1. Методика поверки распространяется на микром9тры следующих типов:
- мк, мл, мт,мз,мг, мп,
с отсчетом показаний:

- по шкалам стебля и барабана;

- по шкzшам стебля и барабана с нониусом;

- по электронному чифровому устройству,
В результате поверки доJDкны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах 1-6.
Таблица 1 - М гические стики м в

Таблица 2 - Изм "-Бное и его колебание

Таблица 3 - !опуск плоскостности плоских измерительных поверхностей

Наименование характеристики Значение
Расстояние от стебля до измерительной кромки барабана, мм, не более 0,45
Расстояние от торца конической части барабана до начального штриха
шкалы стебля, мм, не более

0 51

Зазор между концом стреJIки и шка;rой циферблата микрометров типа
IИII, мм, не более

0,7

Перекос плоской измерительной поверхности микромецического
винта, закреппенного стопорным устройством, микромеlров типа МК,
мкм, дJUI микрометров с верхними пределами диапазонов измерений:

- до 100 мм вкJIючительно
- свыше 100 мм

1

2
Параметр шероховатости Rа измерительных поверхностей микрометра
и установоtIных мер по ГОСТ 2'789-7З, мкм, не более

0 08

Измеритеlьное усилие, Н Колебание измерительного
усилиrI, Н, не более

мк, мг, мп от5до 10

мл мзмт от3до7 2

Тип микрометра .Щопуск плоскостности измеритеJIьных поверхностей liе{крометра,
мкм, кJIассов точности

l 2
МК. МЛ; МТ; МГ; МП 0,6

0,9мз 0,9

2

ик

Тип микрометра

Примечание: ,Щля микрометров с отсчетом показаний по пIкалам стебля и барабана с нониусом
допуск rrлоскостности измерительных поверхностей должен соответствовать нормам кJIасса
точности 1



мп АIIм 43-22
таблица 4 - ,щопуск параллельности плоских измерительных поверхностей микрометов
типов МК. МЗ

.Щиапазон измерений
микромета, мм

.Щопуск пара",rлельности плоских измерительньIх
поверхностей микрометра, мкм, кJIассов точности

1 2
мк отOдо25 1,5

2,0
от 25 до 50 2,0
от 50 до 75

з 0

3,0
от 75 до 100
от 100 до l25

4,0от 125 до l50
от 150до l75
от 175 до 200
от 200 до 225

4.0 6,0
от225 до250
от 250 до 275

5,0 8.0от 275 до 300
от 300 до 400
от 400 до 500

7,0
10,0

от 500 до 600 12,0

мз отOдо25
2,0 2,0

от 25 до 50
от 50 до 75

3,0 3,0
от 75 до l00

Примечание: .Щля микрометров с отсчетом показаний по шкал:lJu стебля и барабаtrа с поЕшусом
допуск парzrллельности измерительных поверхностей доJDкен соответствовать EopM:lJ\.r кJIасса

точности 1

Тип
микромета
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Тип
микро_
мета

,Щиапазон
измерений

микрометра,
мм

Прлелы лопускаемой абсоrпотной погршности микромеца"
мкм, с отсчетом показаний

по шка.лам стебля и
барабана классов

точности

по пIкалам
стебля и

барабана с
нониусом

по электроЕному
uифровому устройству

кJIассов точности
l 2 1 2

мк отOдо25 +2,0

+4,0
+2,0

+2,0
+4 0

от 25 до 50
+)ýот 50 до 75

+з,0

от 75 до 100 +3,0

от 100 до 125

+З,0 +5,0
от 125 до l50
от l50 до 1 75

ог 175 до 200
от 200 до 225

+4.0 +6,0 +4,0
Or225 до250
от 250 до 2'75

от 275 до 300
от 300 до 400

5 0 +8 0от 400 до 500
от 500 до 600 +6,0 +l0,0

мл отOдо5

+4,0
+2,0

+2,0 +4 0
от 0до l0
отOдо25

мт отOдо25 +2,0

мз отOдо25

+4,0 +5,0 +3,0 +5,0от 25 до 50
+3 0от 50 до 75

от 75 до 100
мг отOдо 15

+1,5 +з,0 +2,0 +2,0 +3 0
отOдо25
отOдо50

+4 0мп От 0 до 10 +2,0 +2,0 +2,0 +4,0

мп Апм 43-22
Таблица 5 - Пределы доrrускаемой абсолютной погрешности измерний микрометрв в rпобой

точке диаrrазона измерений при нормируемом измеритеJыtом усиJши, указанном в таблице 2, и
температуре, не превышающей значений, указанных путrкге З,1 .

Таблица б - Метрологические характеристики установочных мер

Номиншьный

размер
установочных мер,

мм

!опускаемое отклонение длины

установочных мер от номинаJIьного
pirзмepa микрометов класса

точности, мкм

Срлмарный допуск
плоскостIlости и параллельности

измерительных поверхностей

установочных мер, мкм
l 2

25; 50;75 +1.0 +1,5 0,50

l00;125
+1,2

+2,0

0,75

l50;175 l,00
200;225;250:'275 +l,5 1,50

З25;З75;425:'475
+2,0

+з,5

525:'575 +4,0

4
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мп АIIм 43-22

1.2. Микрометры не относятся к мIlогокalнiIJIьным измерительным системам,
мЕогопредельным и мЕогодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены дJIя измерений (воспроизведения) HecKo:bKlo<
величиIl. Поверка отдельных измерительных канa}лов и (или) отдельных автономных блоков
из cocT:lBa средства измерений дJIя меньшего числа измеряемых веJlичин иJIи на меньшем
чиспе rrоддиzшазонов измерений не предусмотрена.

1.3- Микрометры до ввода в экспJryатацию, а тttкже после ремонта подлежат
первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.4. Первичной поверке подвергается каждый экземпJIяр микрометра.
1.5. Периодической поверке подвергается каждый экземпляр микрометрц

находящегося в эксплуатации, через межповерочные интервалы.
1.6. При определении метологических характеристик в p:lмKax проводимой поверки

обеспечивается передача единицы дJIины в соответствии с государственной поверочной
схемой для средств измерений длины в диaшазоне от 1,10-9 до 100 м и дJIин воJш в диzшазоЕе
от 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к
Государственному первичному этaIлону единицы длины - метра ГЭТ 2-202l .

1.7. При определении метрологических характеристик поверяемого микрометра
используется метод прямых измерений.

2. Перечень операций поверкш средства измереппй
2,1. М поверки микрометров доJDкны быть выполнены операции, указанные в

таблице 7.
Таблица 7 - Наименование операций поверки и обязательность их выпоJIнениJI при первичноЙ и
п иодическои пове

обязательность выпош{ениJI
операций поверки при

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выпоJIяJIется операция

поверки

Наименование операций
поверки

первичной
поверке

3 41 2

Да
,7

Внешний осмотр Да

Да 8
Подготовка к rrоверке и
опробование !а

Нет 9.1

9Определение метрологических
характеристик средства
измерений:
Определение шероховатости
измерительных поверюrостей
микрометров и установочных
мер

Ща

Нет 9.2Определение расстояния от
стебrrя до измерительной
кромки барабана микрометра

!а

Нет 9.зЩаОпределение зазора между
коЕцом стрелки и шка-irой

циферблата микромета типа
мл

9.4НетОпределение расстояниJI от
торца коЕической части
барабана до начаJIьного
штриха шкаJIы стебJUr

!а

5
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9.5.Ща НетОпределение измерительного
усилия и его колебания

Да Ща 9.6Определение отклонения от
[лоскостности измерительных
поверхностей микрометра

9.,7Определение откJIонеЕиJI от
параллельности плоских
измеритеJIьных поверхностей
микрометров типа МК

Да Да

9.8Определение перекоса
плоской измерительной
поверхлости
микрометического винта при
зажатии стопора микрометров
типа МК

Ща Нет

fla 9.9Определение абсоrпотной
погрешЕости измерений
микрометров (кроме типа МЗ)

Ща

Ща 9.10.ЩаОпределение отклонения от
парauшедьности
измерительных поверхностей
и абсолютноЙ погрешности
микрометров типа МЗ

Да 9.11ДаОпределение откJIонения
длины от номинапьной и
отклоЕеЕия от парiIJlлеJIьIlости
(плоскопара,rлельности)
измерительнь, х поверхностей

установочных мер
10ДаПодтверждение соответствия

средства измерений
метрологическим требованиям

!а

мп АIIм 43-22
доJDкение таблицы 7

3. Требовашпя к усповпям проведенпя поверкп
3.1. При проведении поверки доJгrкны быть собшодены след},ющ,ие условЕя:

температура помещенйя, в котором проводят поверку дJlя микрометров с верхним
rrределом диапазона измерений:

- до 150 мм вкJIюч. (20+4)'С
- свыше 150 до 500 мм включ. (20+З) "С
- свыше 500 до 600 мм (2Ь2) "С

З.2. Относительнм влакность воздуха (58+20) %.

4. Требованпя к спецпаJIшстам, осуществляющ!м поверку
4.1. К проведению поверки доrryскаются специчlJIисты оргаIrизацrи,

аккредитов1Еной в соответствии с законодатеJIьством Российской Федерации об aжкредитации
в нациояztльной системе аккредитации на проведение поверки средств измерений дашlого
вида, имеющие необходим}то квалификацrло, ознакомленные с паспортом на микромет и
настоящей методикой поверки.

4.2. ДJIя проведениJr поверки микрометра необходимо от одного до трех
поверителей в зztвисимости от поверяемого диапазона измерений микрометра.

6



5.
5.1.

таблице 8.
Таблица 8, С

мп Апм 43-22

Метрологпческпе п техппческпе требованпя к средствам поверкп
При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, 1кirзанные в

ства пов емые ведении по ки
Перечень рекомендуемых

средств поверки
Операции
IIоверкй,

требlтощие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения поверки

J1 2
Термогигрометр
(рег.М 46434-11)

ивА_6Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон измерений
от +l5 до +25 "С, предеJIы допускаемой
абсолютной погрешности +1 ОС

Средство измерений относительной
влФкности воздуха: диапазон измерений
от 0 до 98 %, пределы допускаемой
абсолютной погрешности 2 7о

8_9

Образцы шероховатости
поверхности cpirBIIeHшI Фег.
Jф 84698_22)
Прибор дJIя измерения
параметров шероховатости
серии 178 мод. Surftest SJ-210
(рег. No 54174-13)

9.1 Образец шероховатости поверхности по
ГОСТ 9З78-9З с парамеlром
шероховатости Rс:0,08 мкм или прибор
для измерений парzrметров
шероховатости, диапазоII измерений от
0,06 до 0,09 мкм, предел дотryскаемой
основной систематической погрепrности 5

%

Щупы торговой марки
кКалиброн> (рег. Nэ 79706-
20)

9.2
Щуп толщиной
79706-20)

-&ý8? цц 1n... р0,45

Весы рычажные настоJIьные
циферблатные BPHI !6 фег.
Nr 2З740-07)

Весы рычажные Еастольные
циферблатные ВРНЦ, наибоrьший предел
взвешиваяия б кг, наименьший предел
взвешиваЕия 0,04 кг, цена делеяия 10 г,
пределы доrrускаемой погрешности не
более +15 г на всем диzшазоне измерений

Стойка C-II-28-125r|25 о
гост 10197-70

9.5

Стойка типа С-II-28-125х125 по ГоСТ
101,97 -70 с кронштейном (приложение 1)

ГIластины
стеклянные
ПИ60 (рег. ХЪ 197-70)

плоские
класса2-го

пластина плоская нижняя стеклянная Пи
60, класса точности 2, отклонение от
плоскостности не более 0,09 мкм

9,6

7
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мп АIIм 4з_22
п олжение табJrицы 8

1 2 )

9.,7 Стекл*rные цлоскопараJIлельные
пластины IIМ-15, ПМ-40, пМ-б5, rrМ-90,
откJIонение от взаимной парtл,тлельЕости
измерительных плоскостей пластин не
должна превышать 0,6 мкм lця IIМ-15,
0,8 мкм - для ПМ-40 и IIМ_65, 1,0 мкм -
для ПМ-90; рабочие эталоны 4-го разряла
согласно Государственпой поверочной
схеме для средств измерний дпины в
диalпазоне от 1.10-9 до l00 м и дrrин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной
приказом Росстандарта N9 2840 от 29
декабря 2018 г. (меры длины концевые
rшоскопараллельные)

ffпастины
плоскопараJшельные
стекJIянные IIМ-15, ПМ-40,
ПМ-б5, ПМ-90 фег. N9 589_
,74)

Меры дJIины коЕцевые
lrлоскопарiulлельные (рег.
Nфfs 17|2-'16, 9291-9|,
51838_12), наборы М l, Jt 8,
м21

9.8 Стек.пянные плоскопараллельные
пластины ПМ-15, ПМ-40, ПМ-65, IIМ-90,
откJIонеЕие от взаимной пар:IJIлеJьности
измеритеJьных плоскостей пластин не
должна превышать 0,6 мкм для IIМ-15,
0,8 мкм - дrrя ПМ-40 и IIМ-65, 1,0 мкм -
для ПМ-90; головка измерительнiu{

рычахно-зубчатая, диапазон измерений от
-{,05 до +0,05 мм, пределы доrryскаемой
абсолютной погрешности +0,7 мкм на
всем диапазоне измерений

ГIластины
плоскопараллельные
стеклянные IIМ-15, ПМ-40,
IIМ-65, tIM-90 (рег. .Nb 589-
74)
Головка измеритеJIьпая

рычажно-зубчатая 1ИГ
(рег. М 2681-70)

9.9 Рабочие эталоны 4-го разряла согласно
Государственной поверочной схеме дJIя
средств измерений дшпы в диапазоне от
1,10'9 до 100 м и длип волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, 1твержденной приказом
Росстатцарта J',l! 2840 от 29 лекабря 20l8
г. (меры длины коЕцевые
плоскопаршшельные)

Меры д'rины концевые
плоскопарlIплельные (рег.
NФ\'s |712-76, 929|-91,
5l8З8-12), наборы JФ 1, J,,lil 8,
N9 21

9.1 0 Рабочие этiUIоны 4-го разряда согласно
Государствепной поверочной схеме дJIя
средств измерений д;ппrы в диапазоItе от
1 

, 
1 0-9 до l00 м и д.пIш волн в диапазоне от

0,2 до 50 мкм, }твержденной приказом
Росстанларта Nэ 2840 от 29 декабря 2018
г. (меры дчины концевые
плоскопара:lлельные)

Меры длины концевые
плоскопараллельные (рег.
NФ,fs 17|2-76, 5l8З8-12),
наборы Л! 1 , Nэ 21

8
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1 3

Прибор для измереЕий наружных и
вIrугреЕних размеров, диlшазон
измерений от 0 до 1000 мм, пределы
доrryскаемой абсо:потной погрешности
+(0,3+L/l000), мкм, где L - в мм

Измеритеrьная машина
ИЗМ-l0М (рег. Nэ 903-54);
машины оптико-
механические дJur
измеренrlя длины ИЗМ-4
(рег. ]ф 5383-76)

9.11

Рабочие этalлоны 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJIя
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и дrин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм, уIвержденпой приказом
Росстандарта от 29 декабря 2018 г. JS
2840 - Меры длины концевые
Iшоскопара.JIлеJIьЕые

Меры дlмны кошIевые
плоскопараJIлельные фег. М
9291-9l), наборы J\Ъ l, 8, 9;
2l

Примечание - догrускается использовать при поверке другие угверrrценЕые и
аттестованные этilлоны единиц величин, средства измерний )rтвержденного типа и
поверенЕые, удовлетворяющие метрологическим требованиям, }тазанным в таблице

мп АIIм 43-22
гI должение таблицы 8

7. Вrrешцпй осмотр
7.1. При внешнем осмоц)е должно быть установлеЕо соответствие микрометра

}тверждеЕному типу, а тalкже требованиям паспорта в части комплектности.
7.2. При осмоте должна быть проверена правильность нанесения маркировки. На

микрометре должна быть нанесена следующм информация:
- товарный знак изготовитеJuI;
- значение отсчета по шкмам стебля и барабанц значение отсчета по шкалам стебля

и барабана с нониусом;
- диапазон измерений;
- заводской номер.
7.З. Прп внешЕем осмоте доJDкно быть также проверено: налп.Iие твердого сплiва на

измеритеJIьных поверхностях микрометов (за исключением 1ипов МЗ, МП), стопорного
устоЙства для микрометического винта (есJIи предусмотрено конструкциеЙ), пIкал на
стебле, барабане (если предусмотено конструкцией) и циферблате (только дrrя типа N4п)
микрометов, антикоррозионного покрытия микрометров (за искJпочепием rrятки,
микромеlрического винта и измерительной ryбки) и устlu{овочных мер (за искJIючением
измеритеJIьIrых поверхностей), отс)пствие дефектов Еа микрометрической головке,
препятств}.ющих отсчету или }худшающих внешний вид, на нар}Dкных поверхностях
измерительных поверхностей микромеlров не доJDIGо быть сколов и царапин.

Если перечисленные требовапия не выполняются, микрометр
признают непригодным к rrрименецию, дальнейшие операции поверки
не производят.

2

6. Требоваппя ýсловпя) по обеспечепцю безопаспосгп проведеЕпя поверкя
При проведении поверки микрометров доrгжны собrподаться следующие требоваIrия:

- лри подготовке к проведению поверки доJDIшы быть соб,шодены требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый д,гrя промывки;

- бензин храЕят в метIIJIJIшIеской посуде, плотно закрытой метатrrической крышкой, в
количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновых технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-9З.

9
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8. Подготовка к поверке п опробоваппе
8.1. Перед проведением поверки до.,тжны быть проведены следующие

подготовитеJIьные работы: все наружные поверхпости микрометра и устirЕовочных мер
должны быть промыты авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 10l2-20lЗ иJш спиргом
по ГОСТ 18300-87, вытерты чистой са;rфеткой из замши или фланели по ГОСТ 7259-77 п
выдерханы на рабочем месте при условию(, укalзalнных в пп, 3.1 не менее 3 ч.

8.2. При поверке микрометр и уст rовоtlные меры следует брагь за
теIIлоизоJIяционные накJIадки, а при отс}тствии rх - при помощи теплоизоrшрующей
салфетки; плоскопарaIJшельные концевые меры длины (далее концевые меры) таюке следует
брать при помощl теплоизолир}тощей сшrфетки или хлопчатобум:l]кных перчаток.

8.3. При опробовании проверяют:
- плilвность перемещения барабана микрометра вдоль стебля;
- отсугствие вращения микрометического виIlта закреIшеш{ого стопорным

устройством, после приложения момент1 передаваемого устройством, обеспечлвающим
измерительное уси;пле (при этом показания микромеца не доJDкны изменяться);

- неизменвость положения закрпленной пердвижной пятки - по отсугствию
радиального иJм осевого качения;

- обеспечение цифровым устройством микрометров вьцачи цифровой информацlл.t в
прямом коде (с }казанием знака и абсоrrютного значения), установки начала отсчета в
абсолlотной системе координат.

Если перечисленные требования не выполняются, ми кро метр
призЕают непригодным к примепепию, дальнейшие операции поверки
не производят-

9. Опреде.леппеметрологпчоскпххарактерпстпксредствапзмереЕпй
9.1. ОпределеЕпе шероховатостп пзмерптельпых поверхпосгей мпкрометров п

устаЕовочных мер
Шероховатость измерительных поверхностей микрометра и уст:lновочных мер

опредеJIяют сравнением с образцом шероховатости с параметрм Rс=0,08 мкм иJIи на прибор
для измеревий парtlметров шероховiлюсти.

Шерохомтость Rа измерительньп< поверхностей микрометров и уст:lIIовочных мер не
доJDкна превышать значепий, указанных в таблице 1 .

Если перечисленные требования не выполняются, ми кро метр
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.2. Ошреде-lrенше расстояшrя от стеб.ля до пзмерптеJIьной кромкr барабана
мпкрометра

Расстояние от стебля до измеритеJъной кромкв барабана микрометра прверяют
щ}цом толщиной 0,45 мм в четырех положениях барабапа (через четверть оборота). Щуп
накладывается на стебель у продольЕого штиха до контакта с торцом конической части
барабана (рисунок 1).

в

Если требования данЕого пункта не выполняются, микрометр

l0

5

0
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щупа.

l5
')

)

Рисрок 1

В каждом из четырех положений барабана кромка барабана не должЕа быть выше
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признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
lle производят.

9.3. Определеппе зазора мех(ду коЕцом стреJIкп п шкалой цпферблата
мпкрометра тrrпа МЛ

Зазор между концом стреJтки и шкалой циферблата микромец)а типа МЛ опредеJIяют

по изменению показаrтий при rralK;Ioнe шкалы. Стрелку совмещаIот с отмgrкой шкiшы (0).
Затем микрометр поворачивают вокруг оси. Пара"rлельной стрелке, приблизительно на 45О и,

не меняя положениJI юловы, набrподают за изменеЕием показаний. Так же опредеJIяют

изменение показаяий на отметках шкагы 25;50;75 мм. Изменение показаний rrо шкале

циферблата не доJDкно превышать 0,5 цены делеЕия шкaUIы. В этом сrгrrае зазор между концом
стрелки и шкшrой циферблата не будет превышать значений, указанньtх в таблице 1.

Если требования данного пункта не выполЕяются, микр о метр
признают непригодным к применению, дальнейшие операции IIоверки
Ее производят.

9.4. Определеппе расстояltия от торца коншческой части барабапа до rачаJrьЕОгО
штрпха шкалы стебля

При определении расстояяиll от торца конической части барабана до начrшьногО
штриха шкалы стебля фисlтrок 2) микрометр устанавливают в нулевое положение. Расстояrше
оrrредеJIяют по шка}ле барабана, подводя торец барабша к ближайшему крalю начального
штриха. При этом у микрометров с нижним пределом диalпztзона измерений 25 мм и более

удi}ляют установочную меру. У микрометров с нулевым
измерений опредеJuIют расстояние от торца конической
ближайшего (не начапьного) штриха шка,rы стебля.

нижним
части

пределом диапtlзона
барабана до rпобого

ь

Рисунок 2
Расстояние от торца конической части барабшrа до ближайшего края шцID<а не

доJDкIIо превышать значений, указшIЕьIх в таблице 1 .

Если требования данного пункта Ее выполняются, ми кро м етр
признают Irепригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не про из в одят.

9.5. 0пределеппе измерптеJIьЕого усилЕя и его колебаЕпя
Измерительное усилие микрометра и его колебание опредеJuIют при помощи весов Еа

дв}х разJIичных r{астк{rх шкалы стебJш микрометра- Определение измерительною усиJIия
доJDкно производиться при контaжте измерительной поверхности микрометрическогО вИt{Та С

плоской (лля микрометров типов МЗ - цилиrцрической) поверхностью.
Измерения Еа весах производят по схеме, приведенной в Приложеrтии 2.
Микрометр закрепJuIют в стойке при помощи кронштейна (Приложение 1) в таком

положении, чтобы лплкрометрический винт занимал вертикальное положение, вставка
находилась в центре измерительной поверхности микрометрическою винта и касалась ее.

,Щля микрометров с диапазоном измерений от 0 до 5 и от 0 до 10 мм создают натяг на
весах, необходимый для определения измеритель}Iого усилия.

Вращм микрометршIеский винт до проскz}JьзывalЕия трещотки (фркциона),
опредеJUIют значение измеритеJIьною усилия по показанию стреJIки весов.

По.пrrенное значение массы в грarммах, деленЕое на 100 (коэффициеIIт пересчета
ll

l}5

0

5
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9.6. Опрелелецпе отклошеllЕя от плоскостпостц пзмерхтельЕых поверхrrОСгеЙ
мпкрометра

Определение от Iшоскостности измерительных поверхностей микрометра опредеJUIют
интерференционным методом при помощи плоской стек;rянной пластины.

Стекrrянн}то пластину накJIадывают на проверяемую поверхность. При этом
добиваются такого коЕтактц при которм набrподмось бы наименьшее число
интерфернчионных полос (колец). Отклонение от плоскостности опредеJIяют по чисJry
набrподаемых интерфернчионных полос (колец), при этом одна полоса соответствует
откJIоЕению от пар:UIлеJьIIости 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отстуIIив 0,5 мм от края
измерительной поверхпости.

Отклонение от плоскостности измеритеJIьной поверхности микрометров типа МП с

диaшазонами измереЕий от 0 до 5 и от 0 до 10 мм и микрометов типа МП опредеJиют при
вывинченном микроме,грическом виЕте.

На рисунках 3 - 5 приведено увеличенное изображение картиЕы интерференционньrх
полос (колец) при разJIичных формах отклонений от плоскостЕости измерительной
поверхности микрометра. Во всех приведенных сJIучал( отсчет полос (колеч) равен 2.

На рисунке 3 измерительнм поверюtость представJIяет собой сферу g

интерференчионные коJIьца б и в ограничены окружностями (контакт в точке с). Кольцо а так
же, как и полосы z и е на рисунке 4 п е п Jrc на рис},нке 5 во внимание Ее принимаются,
поскоJьку они расположены от крalя измерительной поверхности на расстояЕии менее 0,5 мм.

свЕме ,о

1

Ф

I
ll

I

Рисунок 3

На рисунке 4 контакт стеклянной пластиItы с измеритеJIьной поверхностью
микрометра также осуществJIяется в одной точке, одIlzжо радиус кривизны измерительной
поверхности в сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь ко.lьцо б считается первой
полосой, а полосы в и d прияимаются за одrу полосу (кольцо), поскоrьку при большей
измерительной поверхности микрометра эти полосы соединились бы.

лl
la)t

а
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показаний весов в значенЕя измерительного усиJIиJI в Ньютонах), parBвo измерительному

усиJIию микрометра в Нъютонах.
Колебание измеритеJшlого усилия опредеJIяют кiж разЕость значенrй измерительною

усиJIпя на дв}х различных участках стебля.
Измерительное усиJше микрометров и его колебание не доJDкIIы превышать значенlй,

указанных в таблице 2.
Если требования данного пуЕкта не выполпяются, микрометр

признают Еепригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.



мп АIIм 43_22
Рисунок 4

На рисунке 5 контакт стек;rянной пластины с измеритеJьной поверхностью
микромец4 которая представJIяет собой цилиндрическ},ю поверхность, осуществJIяеТСЯ ПО

линий а. Здесь полосы ограничены прямыми линиями и так же, кiж полосы в ll, d ь
предыдущем спучае, каждац пара полос (б - d и в - е) считается соответственнО ОдНОй ПОЛОСОЙ.

1

f

Рисчнок 5

Ес:rи по обе стороны от тоIIки (rшнии) KoHTztKTa будет наблюдаться неодиЕаковое
число полос, то отсч9т поJIос производится на той стороне, где число видимьlх полос будет
больше.

Отклонение от пJIоскостности плоских измеритеJьных поверхностей микромеТОВ Не

доJDкIIо превышать доrтусков плоскостности, указаIlньD( в таблице 3.

Если требования данного пункта не в ып ол н яютс я, микрометр
призЕают непригодным к применению, дальЕейшие операции поверки
не производят.

9.7. Определепце откпопеппя от парsJIлельпостп плоскпх пзмерптельпых
поверхпостей мпкрометров тппа МК

Отклонение от парtIJшельности плоских измеритеJIьЕых поверхностей микрометрОв С

верхним пределом диапчrзона измерений до 100 мм вклюlIительно опредеJIяют при помощи
стекJIянных плоскопарaIJIлельных пластин, а свыше 100 мм - при помощи коЕцевьD( мер д,шны
при незакрепленЕом стопорном виЕте.

9.7 .|. Отклонеrтие от IIар{IJшеJIьности Iшоских измерительЕых поверхностей
микрометров с верхним пределом диапазона измерений до 100 мм вкJIючи,теJIьно опредеJuIюI
интерференциоЕным методом по четырем стеклянным плоскопарzIJшельным пластинtlI\,l,

размеры которых отJIичilются др}т от друга на значеЕие, соответствующее 1/4 оборота
микрометрического винта.

Приведя пластиIту в KoHTalKT с измерительными поверхностями микрометра, при
использоваЕии усцrойства, обеспечивающею измерительное усилие, добиваются такою
положеЕия, при котором была бы наименьшi}я c},]t{Ma полос на обеих измеритеJьньD(
поверхностл(. Отшrонение от парlшлеJIьности плоских измеритеJьньD( поверхностей
опредеJIяется Ембольшей из с}мм интерфернчионЕых полос, подсчитанной для каждой из
четырех стекJIянЕьfх пластин, при этом одна полоса соответствует окJIонению от
параJшеJIьности 0,3 мкм.

Отклонение от парaшлельЕости плоскrх измеритеJIьных поверхпостей не доJDквы
превышать допусков параJIлеJIьЕости, указанных в таблице 4.

9.'1.2. Отклонение от параJIлеJьности плоскIФ( йзмерительньIх поверхностеЙ
микрометров с верхним пределом диапазона измерений свыше 100 мм опредеJIяют по
коЕцевым мерам дJIины и;rи блокам концевых мер, размеры которых отJIичitются друг от друга
на значение, соответств}.ющее 1/4 оборота микромеIрического винта.

Концев}то меру иJIи блок концевых мер последовательно устанавJIивают между
измерительными поверхностями в положечпи 't, 2, З, 4, на расстоянии б от края
измерительной поверхности, кzж показано на рис}т{ке 6, и подводят измеритеJьные

0.
u

1з
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поверхности микрометра при испоJIьзовании устроЙства, ОбеСПеЧИВаЮЩеГО ИЗМеРИТеJЬЕОе

усилие.
ý

,.Ln

2

,
Рисlтlок 6

Для иск"шочения вJIил{ия откловения от параJшельности Iшоских иЗмеРИТеJIЬЕЬD(

поверхностей коЕцевых мер, их устанавлив4ют между измерительными поверхностями
микромета одним и тем же краем l-B.

Отклонение от парZIJIлельЕости плоских измерительных поверхностей микрОмеЦ)а ДЛЯ

каждого размера меры опредеJIяют как наибольшую рaвность показаний микрометра при
четырех положениях меры и не доJDкЕо превышать допусков параллеJIьности, указанных в
таблице 4.

Если требования данного пуЕкта не выполняются, микрометр
признают нелригодным к применению, дальнейшие операции поверки
Ее производят.

9.8. Опредоrепше перекоса плоской пзмеритеJIьЕой поверхпостп
мпкрометрпческого вппта при заrкатпп стопора мпкрометров тппа Мк

Перекос плоской измерительной поверхности микрометри.Iескою виIlта при зiDкатии

стопора микрометров типа Мк с верхяим пределом диапазона измереrтий до l00 мм
включительно определrпот интерференционным методом с помощью плоскопара:шельной
стек.лянной пластины. Пластину приводят в контакт с измерительными rrоверхностями
микрометра при испоJIьзовllнии трещотки (фрикциона). Погrrив н{мменьш},ю с}ъ{му полос на
обеих измерительЕых поверхностях при перемещении пластин при незакреплеЕном стопоре,
зzDкимilют стопор и добивirются при перемещении пластины также наименьшей суtr{мы полос.

Сlмма полос не должна пр9вышаrь допуска параJIлельности, указанного в таблице 4,

более чем на значеЕие перекоса, указанного в таб:тице 1 .

Перекос п;rоской измерительной поверхIlости микрометри.Iеского винта при зажатии
сюпора микрометров с верхним пределом измерений более 100 мм опредеJlяют с помощью
измерительной рычажно-зфчатой головки, 1крепленной в приспособлении (flри;tожеtrие 3) и
устаЕовленного на скобу микромера нiшротив микрометрическою виIIта.

Измерительную юловку вводят в контакг с измерителъной поверхIIостью
микрометрическою виЕта на расстоянии 1 мм от крarя измеритеJIьной поверхности в двух
положениях, как пок€}зано на рисунке 7.

,

Рисунок 7
Установив микрометрическим виЕтом стрелку головки в нуJIевое положение при

незакрепленном стопорс, зФкимilют ею и набrподают за измеЕением показаний головки.
Изменение показаний юповки в каждом из двух положенrтй при уrrкатии стопора

микрометра Ее доJDкно превышать значение перекоса плоской измерительной поверхЕостII
микрометрическою винта при зажатии стопора микрометров, 5'казaш{ного в табJIIrце 1.

Если требования данного пункта не выполняются, микрометр
I4

д,
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применению, дальЕейшие операции поверки

9.9. Опреде.леппе абсолютвой погрешпостr пзмереппй мпкрометров (кроме типа
мз)

9.9.1. Абсоrпотн},ю погр€шность измерний микрометров типов МК, МЛ, МП, МТ,
опредеJuIют не менее чем в Ilяти равномерно расположенных точкilх шкалы диапазона
измерений микрометра п)тем сравIlения показаний с размерами коттцевых мер длины.

Точки, в которых рекомендуется производ}Iть проверку микрометов, указаны в

таблице 9.
Таблица 9

,Щиапазон
измерений

микрометра,
мм

Шаг
микрометрического

винта, мм
Рекомендуемые номинальные значения размеров

концевых мер длины, используемых при поверке, мм

0_5
1,0

1,00; 2,00; З,00 4 00; 5,00

0_10 2,00;4,00; б,00; 8,00 10 00

0 _25 5,00 10,00; 15,00;20,ОО;25 00

0-10
50

2,00;4 00; б,00;8,00; 10,00

0-25 5,12:, |0,24; l 5,3б; 2 1,50; 25,00
А-\д+25) А+5,|2; A+l0,24; А+15,3б; А+21,50; А+25,00
Примечания:

1. ,4 - нижний предел диапазона измерений проверяемого микрметра.
2. При поверке рекомендуется использовать набор копцевьгх мер длины Nч l, Nэ 8 и Nо

2l поГоСТ9038-90.

Разность между показаниями микрометра и действительным размером концевой меры
длины равна абсоrпотной погрешности измерений микрометров пе доJDкна превышатъ
пределов допускаемой абсоrпотной погрешности, щазанных в таблице 5.

9.9.2. Абсошотн}то погрешность микрометров типа МГ опредеJlяют по коIщевым
мерам длины по схеме, указанной в Приложении 4. Мшсрометр устанаыIивают на ЕоJIь и
определяют абсоrпотную погрешность в пяги (не менее) раввомерно расположенных точках
шкatлы микrюметра пуtем сравнеЕия показанrй с размерами концевьIх мер длины (см. таблицу
9).

Разность меrrцу показilниями микрометра и действительным размером концевой меры
длины равна абсоrпотrrой погрешности измерений микрометрв не доJDкна превышатъ
пределов доrryскаемой абсоmотной погрешности, указанных в таблще 5.

Если требования данного пункта Ее выполяяются, микрометр
признают непригодным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.10. Опреде.пеЕпе откпошенпя от пдрдJIлельЕости ЕзмерптеJIьпых поверхпосгеЙ п
абсолютпой погрешЕостЕ MrrKpoMeTpoB тцпа МЗ

Отклонение от параJIлельяости плоских измеритеJIьIБж поверхностей и абСОrпОТН}ТО

погрешЕость микрометров типа МЗ опредеJIяют по концевым мерам длины или блоrвм
концевых мер длIшI, размеры которых отJIич:lются др}т от др}та на зпачение,
соответствующее % оборота микрометрическою винта.

Каждьй блок устанавливают на расстоянии 2 - 3 мм от крlrя измерrтгельной
поверхности rrятки в четырех положенил(, к:к показано на рисунке 8.
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Рисунок 8

.I[ля микрометров со срезанIlой пяткой меры устанавrпrвают Еа расстояIIЕи 2-3 мм от
края измеритеJьной поверхвости Ilятки в дв)х положения)(, как показirно ва рисуш<e 9.

Рисуъок 9

.Щля искrпочения влияния откJIонения от параJIлельности измерительных поверхностей
концевых мер их устанаыIив:lют между измеритеJIьными поверхяостями микрометра в обоIl)(
положениях одним и тем же краем.

Отклонение от парaIJшеJьности плоскю( измерительных поверхIlостей микрометра для
каждого размера меры опредеJIяют как наибоrьш}то разность показаний микрометра при

различньrх (см. рисlтlки 8 и 9) положениях меры одною размера.
Абсоrпотную погрешность измерений микромета опредеJIяют как наибольшую

разность между покzваниями микрометрц полученными при каждом отсчете, и

действительными размерtlми мер.
Отклонение от парtчшеJIьItости плоских измерительньD( поверхностей и абсолютная

логрешность измерений микрометров типа МЗ Ее доJDкны превышать значеrrий, указанных в
таблицах 4 и 5.

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

9.11. ОпределеЕпе отклоЕеЕшя длпны от шомппаJIьпой п отклоЕеЕпя tlт
параJurеJIьшостп (плоскопара.lшельпостп) Езмерf,тепьпых поверхпостей устаповочпых
мер

Отклоневие длины от номинальЕой и откJIонение от парaUшельности
(плоскопара;шельности) измерительных поверхяостей устаЕовочных мер опредепяют
сравнением устiшовочных мер с концевыми мерами длины соответств},ющих размерв.

9.1 1 .1. Установочные меры с плоскими измерительными поверхностями проверяют
срtlвнением с коЕцевыми мерru\.lи длины соответствующих размерв на приборе д;rя
измерений дJIины с использованием сферических наконечников, добивмсь Еаименьших
показаний прибора при покаIIивании меры вокруг горизонтапьпой и вертикальной осей.

Отшrонение длиЕы устд{овочной меры от номинаJIьЕого значения опредеJIяют в
средней точке 2 и в четырех точках 1,3,4 и 5, расположенных Еа расстоянпп 0,7 - 1,0 мм от
крм измеритеJIьной поверхпости фис. 10).

,
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Рисунок l0

За отклонение дJшны устarновочной меры от номинального зЕачеЕrrя принимают
наибольшее по абсотпотному значеЕию откJIонеЕие из пяти полrIеяных.

За отклонеrше от плоскопарaIJшеJIьности измерительных поверхностеЙ устанОвОtIНЫХ
мер принимаЮт наибольшую по абсоrпотному значеIlию рttзность между наибоrьшим и
наименьшим из отсчетов в точкzlх 1, 2, 3, 4 g 5.

Огклонения длипы ycTzlнoвolmbж мер от номинilльных размеров lt откJIОнеНИЯ ОТ

плоскопарiuшеJIьности измерrтеJьIlых поверхностей устilновочных мер не доJDкIIы пР€ВЫШаТЬ

значений, }казанных в табJшце 6.

9.11.2. УстановоtIные меры со сферическими измерительными поверхяостями
проверяют на прибор для измерений дJшны с использовalнием плоскю( ЕaконечниКОв,

добиваясь наибольшпх показаний прибора при повороте меры вокр}т горизоrгальной и
вертика:rьной осей. Проверяем}.ю установоtIную меру уст:lнllвливают в этом сJrучае на дух
опорarх, расположенньIх на расстолтпи 0,2L от концов меры, где L - номинальная дJшна меРы.

Отклонеrтия длш{ы установоIшых мер от номинальных рuвмеров не доJDкЕы
превышать значений, указttнньD( в таблице 6.

Если требования даЕного пункта не выполняются, микрометр
признают непригодным к применеЕию, дальнейшие операции поверки
не производят.

10.
требованиям

Подтверждецпе соответствпя средства измерений метрологическпм

Микрометр считается прошедшим поверку, если по пунктaм 7 - 8 соответствует
перечисленным требованиям, а поJгучеЕные результаты измерений по п},нктам 9.1-9.1l не
превышzlют допускаемых значений.

В слуrае подтверждеIlия соответствия микромета метрологическим ,требованиям,

результаты поверки сIIитalются положительными и микромет признают пригодIым к
применению.

В случае, есJш соответствие микрометра метрлогическим требоваЕиям Ее
подтверждено, то резуJьтаты IIоверки считаются отрицательными и микромет призIlalют
непригодным к примеЕеIlию.

11. Оформлеппе результатов поверкп

11.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольпой

форме и содержащим результаты по каlrцой операции, указанной в таблице 7.

11.2. При положитеJIьных резуJьтатах поверки сведенrlя о результатах поверки
средства измерений передаются в Федершrьный информационный фонл по обеспеченrпо
единства измеренпй. При пердаче сведений указывalются тип микрометр4 диапазон
измерений, к.JIасс тоIпtости и заводской номер. В соответствпи с действующпм
закоЕодатеJIьством допускается выдача свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт
средства измерений запЕсь о проведенной поверке. Нанесение знака поверки на средство
измерений не предусмотеЕо.
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11.3. При отрицатеJIьных результатах поверки сведения о результатах поверки

средства измерений передаются в Федеральный информационный фонд по обеспеченrло
единства измерений- При передаче сведений }казывitются тип микрометр4 диапазон
измерений, класс точности и заводской номер. В соответствии с действ}тощим
законодательством дошускается выдача извещения о непригодности к примеЕению средства
измерений с указ{lнием основЕых притIин Еепригодности.

Инженер 1 категории
ООО <Автопрогресс-М> Н.И. Кравченко
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мп АIIм 43-22

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Справочшое

ПРИЛОЖЕНИЕ2
Справочное

СХЕМЛ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО УСИЛИЯ МИКРОМЕТРА

-1 - циферблатные весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской и.iш циJIиндрFIеской
поверхностью; 7 - стол; 5 - устройство дJuI крепления микрометр
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ПРИЛОЖЕНИЕЗ
Справочпое

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПЕРЕКОСЛ ПЛОСКОЙ
ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ПОВЕРХНОСТИ МИКРОМЕТРИIIЕСКОГО ВИНТА
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Справочпое

СХЕМА ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ АБСОЛЮТНОЙ ПОГРЕШНОСТИ МИКРОМЕТРОВ
МОДЕЛЕЙ МГ, МГГИ МГЩ

1 - основание; 2 -ложнм пятка; 3 - блок концевых мер длиЕы; 4 -крепление микрометра; 5 -
проверяемый микрметр
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