
г
ооо

СОГЛАСОВАНО
директор

групп >

.В. Маховьн

0> января 2024 г.

МП СГ-20-2024 кГСИ. Микрометры ГТО. Методика поверки>

г. МоСКВА,
2024



мп сг-20-2024

1. общие положеЕпя
Настоящм методика поверки распростраrшется Еа микромеlры ГТО,

изгот.lвJIиваемые ANHUI MEASURING TOOLS COMPANY, КНР по Стшrдарry
предприятия ANHUI MEASURING TOOLS COMPANY <Микрометры>, испоJIьзуемые в
качестве рабо,плх средств измерний, и устalпzвливает методы и средства их первичной и
периодтческой поверок.

Мето,щка поверки распростршяется Еа микрометры моделей:
- МК - с отсчетом покщаний по шкllлalI\.l стебля и барабана;

- МКЦ - с отсчетом покiх}аний по элекгронному цифровому устройству.
В результате поверки должны бь,rгь подгверждены след},ющие метрологические

требовдIия, приведенные в таблицах 1 -3.
Таблица 1-М огические истики ми м в

Таблица 2 - М гические стикй TzutoBoImbD(

2

Модель ,Щиапазон
измерений,

мм

значение отсчета по
шкalлzш,f стебля и
барабана (шаг

дискретности), мм

Пределы
догryскаемой
абсоrпотной

погрешности, мм

,Щопуск
парiшлельности
измерительньD(
поверхностей,

мкм
ОтOдо25 0,01 +0,004 1,5

От 25 до 50 0,01 +0,004 2,1

От 50 до 75 0,01 +0,005 з,0
от 75 до l00 0,01 +0,005 ?n
от l00 до 125 0,01 +0,006 з,0
от l25 до l50 0,01 +0,006 3,0
От 150 до 175 0,01 +0,007 3,0

0,01 +0,007 3,0
От 200 до 225 0,01 +0,008 4,0
от 225 до 250 0,01 +0,008 4,0
От 250 до 275 0,01 +0,009 50

+0,009 ýо0,01
от 300 до 400 0,01 +0,011 5,0

7,0от 400 до 500 0,01 +0,013

+0,014 ,7,0

мк

от 500 до 600 0,01
1,5отOдо25 0,001 +0,004

2,|от 25 до 50 0,001 +0,004

+0,005 3,0От 50 до 75 0,00l
0,001 +0,005 3,0

+0,006 3,0от 100 до 125 0,001
+0,006 3,0

мкц

от 125 до 150 0,001

lrilк l9p1

Номинальньй размер
ycTaHoBotIHbD( мер, мм

,Щопускаемое откJIонение
длиЕы ycTaпoBotIHbD( мер от
номинального размера мкм

Суммарньй допуск плоскостности
и параJшельности измерительньD<
поверхностей устaш овоrшьD( мер,

MIc\,t

25,50,75 +1,5 0,50
100, 125

+2,0
0,75

150, 175 1,00

200,225 1,50

250,2,75 +2,5 |,75

з25, з,l5, 425, 475 +3,5

525,575 +4,0

от 175 до 200

от 275 до 300

от 75 до 100



Наименование характеристики Значение

,Щопуск плоскостности измеритеJIьньD( поверкlостей микрометр4 мкм,
не более

0,9

Измерительное усилие, Н от5до10
Колебание измерительного усилия, Н, не более 2
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Таблица 3 - Технические стики

1.1. Микрометры не относятся к многоканilльным измерительным системаN{,
многопредеJьным и многодиапaзонным средствilм измерений, не состоят из нескольких
автономньD( блоков и Ее преднzввачеЕы дtя измерений (воспроизведепия) нескольких
величин. Поверка отдеJIьIIьD( измерительньD( к:ш:tлов и (или) отдельньп< автономпьп< блоков
из cocт:lвa средства измерепий д,UI меньшего числа измеряемьD( величин или на меньшем
числе поддлапазонов измерений не предусмотрена.

1.2. Микрометры до ввода в эксплуатацию, а TulKr(e после ремонта подлежат
первиIIной поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.3. Перви.пrой поверке по.щергается каlкдьй экземпrrяр микрометра.
1.4. Периодической поверке подвергается каждьй экземпJIяр микрометр4

находяrщлйся в эксплуатации, через межIrоверочные интерв{lлы.
1.5. При определепии метролоп,песких харiктеристик в palмKax проводимой

поверки обеспечивается передача единицы длиЕы в соответствии с государственной
повероIшой схемой д'rя средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и д,тIин волн
в диапilзоне от 0,2 до 50 Mro.r, }твержденной прикщом Росстшцарта от 29 декабря 2018 г. Ns
2840, к ГосударственIlому первиIшому этаJIону единицы длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.6. При определении метологических харaжтеристик поверяемьD( микрометров
испоJIьзуется метод непосредственной оценки.

2. Перечень операцпй поверки средства измеренпй
2,1. Мя поверки микрометров должны бьпь выполнены операции, }казанные в таблице 4.

Таблица 4 - Нмменование операций поверки и обязательность их выполнения при
вичнои и п одическои пов

в

п
обязательность вьшоJlнеЕия

операций поверки при
Номер раздела (пlтrкта)

методики поверки, в
соответствии с

которым вьшоJIняется
операция поверки

первичной
поверке

Наименование операции поверки

3 41

!а {аВнешний осмотр

Да
Подготовка к поверке и
опробование

9.1.Ща ,Ща

Определение измеритеJIьного

усилия п его колебания

9.2Да !а
Определение отклоненЕя от
плоскостпости измерительньD(
поверхностей микрометра

Да
Определение отклонения от
параллельности измерительньD(
поверхностей микрометров

3

периодической
поверке

2
,7

8Да

9.з.Ща
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доJIжение таблицы 4

3. Требованпя к условиям проведепия поверкп
3.1. При проведении поверки должны бьпь собrподены следующие условия:- температ}ра возд}ха в помещении, в котором проводят поверку от +15 до +25 'С
- относительная влaDкность воздуха должrrа быгь не более 80 7о.

4. Требованlrя к спецпаJIистам, осуществляющпм поверку
4.1. К проведеЕию поверки доIryскzlются специaшисты оргzlнизации, аккредитованной

в соответствии с зalконодательством Российской Федерации об аоФед.rтацпи в национаьной
системе llккредитации на проведеЕие поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходим}то ква.пификацию, озн{lкомленные с паспортом на микрометр и настоящей
методикой поверки.

4.2. ДIя проведения поверки микрометра потребуется от одного до тех поверителей
в зависимости от диапазона измерений микрометра.

5. Метрологшческпе п технические требования к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должЕы примеЕяться средства поверки, укaванные в

таблице 5.
Таблица 5 - С по еняемые и ведении по

1 2 _, 4

Определение абсолютной
погрешности измерений
микрометров

.Ща Да 9.4

Определение откJIоIIения длины
от ЕоминаJIьной и отклонение от
плоскопараJшельности
измерительньD( поверхностей
ycTaнoBotmbD( мер

Да 9.5

Перечень рекомендуемьш
средств поверки

Операции
поверки,

требующие
применеЕие

средств
поверки

Метрологические и техяические ,гребовшrия к
средств:lJ\{ поверки, необходлмые д;rя

проведения поверки

31 2
Термогигрометры
(рег. JФ 46434-11)

8-9 Средство измерений температ}?ы
окружающей среды: диапirзон измеренrй от
+15 до +25 оС, предеJIы допускаемой
абсо.гпотной погреrшrости а1 ОС

Средство измерений отrrосительной влaDкЕости

воздуха: диапЕrзон измерений от 0 до 98 %,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности *2 0Z

Весы рьтчажrrые ЕастольЕые
циферблатные BPHI] (рег. }Ф

2з740-0,1)

Весы рычажные настольные циферблатные
ВРНЦ, наибольший предел взвешивания не
менее 1,5 кг; предеJIы допускаемой
погрешности не более *l5 г на диапазоЕе
измерений от 0 до 1,5 кг

CTofua типа С-II-125 х 125

гост 10197-70

9.1

Стойка типа C-ll-1'25x|25 ГоСТ 10197-70 с
кронrrггейном (Приложепие l )

4

.Ща

ивА_6
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п должение таблицы 5

1 2 J
9.2 ffпастина плоскltя нижЕяя стекJIянная, диамет

пластины не менее 60 мм, откJIонеЕие от
плоскостпости не более 0,09 мкм IIи60, I]и80,

фег. Nч 197-70);
пластиньт
стеклянные фег.
2з)

2-го
ffпастины
стекJIянные

плоские
KJ]acca
пиl00

плоские
J\b 89421-

Пластины
плоскопармлельные
стеклянЕые ПМ-15, ПМ-40,
ПМ-65, IIМ-90 фег. No 589-
'74);

fIластины
плоскопараллеJьные
стекJuIнные фег. Nч 88377-
23)

9.з Стеклянные плоскопараJIлельные пластины
пМ-l5, ПМ-40, ПМ-б5, ПМ-90, откJIонение от
взаимной параллельности измеритеJIьньD(
плоскостей пластиЕ не должна превышать 0,б
мкм для ПМ-l5,0,8 мкм - для ПМ-40 и ПМ-б5,
1,0 Mrоr - для ПМ-90

Меры дJIиЕы концевые
плоскопараллельвые фег. Jtl!

17'l26-98);
Меры дrины коЕцевые
плоскопараJIлельные 240101,
24011l, 240|21, 240131,
24021l, 240221, 2402з1,
240301, 240з||, 240з21',
24033l, 240401, 24041|,
24042|, 2404з1, 240501,
240511, 244||1, 244121',
244|з1, 24421'|, 244221,
2442з1, 244301', 244з1l,
2444|1, 24442|, 2444зl,
2445|1, 244521, 244531 фег.
Ns 9291-91); Меры длины
коЕцевые
плоскопар{шлельные до 100
мм (рег. Nя 38376-13)

Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверо.пrой схеме для
средств измерний длины в диапазоне от 1 

,l0-9

до l00 м и дпин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, }твержденной приказом Росстандарта от
29 лекабря 2018 г М 2840 - меры длины
концевые плоскопараJшельные, в диап€lзоЕе
значений ЕомипzlJьньD( дIин от 0,5 до б00 мм

Приборы для измерений
дшны }циверсальные серии
SJ5100 фег. Nl 71700-18)

9.5 Прибор для измерений наружных и
внугренних размеров, диarпrrзон измерений от 0

до б00 мм, пределы допускаемой абсоrпотной
ости + гдеL-вмм0,з+L/l000 , мкмпо

примечаrrие - допускается испоJIьзовать при поверке другие угверждеЕные и атгестованные
этztлоны ед{ниц вели.Iин, средства измерений уrвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требо ваниям, }таз шым в таблице.

5

9.З;9.4;9.5
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б. Требования ýсловпя) по обеспечепию безопаспостп проведеЕпя поверкп
При проведении поверки микрометров должны соб,податься след}.ющие тебования:
- цри подготовке к проведеЕию поверки должны бьrгь соблюдены требования

пожарной безопаспости при работе с легковосплllшlеняюIщ{мися жидкостями, к которым
относится бензин, испоJIьзуемые для промывки;

- бензин хршrят в металJIической или пластиковой посуде, плотно закрытой кръппкgft, g

коrплчестве не более однодневной нормы, требуемой для промьвки;
- промывку проводяг в резиновьD( техЕических перчатк.ж типа II по ГОСТ 200l0-9З.

7. Впешший осмотр
7.1. При внешЕем осмоте должЕо быгь установлено соответствие микрометра

уIвержденному типу, а тaкже требованияu паспорта в части комплектности.
7 .2. При осмотре должпа быгь проверена прilвиJIьпость нiшесения маркировки. На

микрометре должна бьпь HaHecelra следующая информация:
- товарньй знaк изготовитеJIя;
- значение отсчета по шкалам стебля и барабана (для микрометров модели МК), шаг

дискретности (лrrя микрометров модели МКЩ);
- диапазон измерений;
- зазодской номер.
7.3. При вЕешнем осмотре должно бьпь проверено отс}тствие дефектов на

микрометрической головке, препятств}aющих отсчету или ухудп:rющих внешrмй вид, на
HapyжIIbD( поверхЕостл( измеритеJIьньD( поверхяостей микрометров не должно бьггь сколов и
царzшин.

Если перечисленные требовilЕия не вьшоJIIrIются, мицрометр признalют непригодным к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробованпе
8.1, Перел проведением поверки должны бьпь проведены след},юпше

подютовитеJIьные работы: все нар},жные поверхности микромета и ycTaнoBolmblx мер должны
бьггь промьпы авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 иJIи спирIом по ГОСТ
18300-87, вытерты .п.rстой салфеткой из замши или фланели по ГОСТ 7259-'l'7. Микрометры
должны быь вьцержаны на рабочем месте при условиях, указанньD( в п. 3.1 не менее 3 ч.

8.2. При поверке микрометр и устzlновочные меры следует брать за
теплоизоляционные накJIадки, а при отс}тствии их - при помощи теплоизолир},ющей салфетки;
плоскопараJшельные концевые меры длины (далее концевые меры) т.жже следует брать при
помощи теплоизолирующей салфетки иrпл хлопчатобуллiDкньIх перчаток.

8.3. При опробовании проверяют:
- плilвность перемещеЕия барабана микрометра вдоль стебля;
- отс}тствие врiuцениJI микрометрического винта закрепленного стопорным

устройством, после приложения момент4 передаваемого устройством, обеспечившощим
измерительное усилие (при этом показд{ия микрометра не должны изменяться);

- неизменность положеIlиJt закрепленной передвижной пятки - по отс}тствию

радиarльного иJIи осевого качения;
- обеспечение цифровьшrл устройством микрометров вьцач-r цифровой информации в

прямом коде (с }казанием знirка и абсоrпотного значения), устtшовки начала отсчета В

абсоrпотной системе координат.
Если пере.шсленные требования не вьшолняются, мицромет признают непригодным к

применению, дмьнейшие операции поверки не производят.

6
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9. Определенпе метрологпческих характерпстик средства пзмерений и
полtвер?!(денпе соответствпя средства пзмерений метрологическим требовапиям

9.1. Опредшеппе пзмерптеJIьЕого усплпя п его колебаппя
Измерительное усилие микрометра и его колфание определяют при помощи весов на

двух разJIитIньD( )часткarх шкалы стебJuI микрометра. Определение измерительного усилиJt
должно производиться при KoHTzжTe измеритеJIьЕой поверхпости микрометрического винта с
плоской поверхностью.

Измерения на весах призводят по схеме, приведенной в Приложении 2.
Микромегр закрепJuIют в стойке при помощr кроIrштейпа (Приложение l) в таком

положении, чrобы микрометрический виIIт здlимм вертикальное положение, вставка
нalходллась в цеЕтре измерительной поверхности микрометшIескою виЕта и касалась ее.

Вращая микрометри.Iеский винт до проскальзываниrl трещожи (фргткциона),
опредеJIяют значение измерительног0 усиJIIiя по показаЕию стелки весов.

ПоrDrченное значение массы в граммах, деленное на l00 (коэффициент пересчета
показаний весов в зЕачени;I измерительною усиJIия в Ьютонм), paвIto измерительIlому

усилию микрометра в Ньютопах.
Колебапие измеритеJIьЕого усиJIия опредеJUIют кaк разность значений измеритеJIьного

усилия на двух разJшIшых ).частк:ж стебля.
Измерительное усиJше микрометров и его колебание не долкны превышать значений,

указанньп< в таблице 3.
Если требованиJI не вьшолЕяются, микрометр призЕают непригодшм к применению,

даJьнейшие операции поверки не производят.

9.2. Определеппе откпонеЕпя от плоскостностп измерптельЕых поверхпостей
микрометра

Отк.llонение от плоскостности измерительньD( поверхностей микрометра опредеJutют
интерференчионным методом при помощи плоской стск;rяяной rшастиЕы.

Стеклянную пластиЕу IlакJIалыRzlют яа проверяемую поверхность. При этом
добиваются такого KoIlTaKTa при котором набJIюдarлось бы нzммеЕьшее tмсло

интерференционньD( полос (колеч). Отклонение от плоскостности опредеJIяют по числу
наб.шодаемъл< шIтерфереЕционньD( полос 1колеч), при этом од{а полоса соответствует
откJIонению от парaUшельности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края
измеритеrъной поверхности.

На рисlrrках 1 - 3 приведено увеJIиченное изображение картины иrrтерференциоrтньп<

полос (колец) при разJIиIшьD( формах отклонений от плоскостности измеритеJIьной поверхности
микрометра. Во всех приведеЕЕьD( сJIучаях отсчет полос (колец) равен 2.

На рисуЕке 1 измерительная поверхность предстalвляет собой сферу и
интерференционные кольца б и а ограничены окр}Dкностями (контакт в точке с). Коrьцо е так
же, KulK и полосы 2 и е яа рисунке 2 и z rт rr на рисуЕке 3 во вrrимание не приним:lются,
поскольку они расположены от KpaUI измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм,

соай.,! м

I

Рисунок 1

,|
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На рисунке 2 контаю стеклянной тrластины с измерительной поверхпостью микрометра
также осуществJIяется в одной точке, однако радиус кривизны измерителъной поверхности в
сечении Х-Х болъше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б стIитается первой полосой, а полосы 6

и d принимшотся за одну полосу (кольцо), посколъку при большей измерительной поверхности
микрометра эти полосы соединились бы.

I

I

у-у

l-'

t

Рисlнок 2

На рисунке 3 контакт стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометр4 которм предстaвJuIет собой цилиндрическую поверхность, осуществJIяется по
линии а. Здесь полосы ограниЕIены прямыми JIиниями и так же, как полосы а и d в предьцущем
сJrучае, каждrц пара полос (б - d и в - е) с.п.rтается соответствеЕно одrой полосой.

с,
l.'

f

Рисчнок 3

Если по обе стороны от точки (линии) KorrTaKTa будет набrподаться неодинаковое IмСлО

полос, то отсчет полос производ;rтся Еа той стороне, где число видимьD( полос будет больше.
Отклопение от плоскостности плоских измерительньD( поверхностей микромеIРОВ Не

должно превышать доrryсков плоскостности, указаIIньD( в таблице 3.

Если требовшrия не выполЕяются, микрометр призЕают непригодlым к применеЕию,

дальнейшие операции поверки не производят.

9.3. Определепие отклоненпя от параллнIьпости пзмерптельных поверхпостей
мпкрометров

Отклонение от параJIлельности измерительIlьD( поверхностей микрметров с верхниМ
пределом диiшазона измерений до 100 мм вIо'lюlIитеJIьно опредеJIяют при помоIщ,I стеклянньtх

плоскопарaUшеЛьпьD( rrластин, а свыше 100 мм - при помощи концевьD( мер длины при
незакрепленном стопорном винте-

9.3.1. отклонение от параJIлельности измеритеJьньD( поверхностей микрометров с

верхним пределом диaшазона измерений до l00 мм вкJIючитеJIьЕо опредеJIяют

интерференциОнным методом по четырем стекJIянным плоскопармлельным пластинzlм,

размерЫ которьD( отJшч.lются др}т от др}та на зЕачение, соответств},ющее 1/4 оборота

микрометрического винта.
ПриведЯ пластинУ в KoHTEIKT с измерительными поверхностями микрометръ при

испоJьзовании устройства, обеспеч.rвающего измерительное усилие, добиваются такою
положения, при котороМ была бы Еаименьшая с}мма полос на обеих измерительньD(

поверхностл(. отк.llонение от параJшельности измерительньD( поверхностей определяется

наиболъшей из сумм интерференционЕьD( полос, подс.штанной д,тя каждой из четырех

стекJIянньD( пластин, при этом одlа полоса соответствует откJIонению от паршlлельности 0,3

мкм.
8
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Отклонение от парrrллельности измеритеJIьньD( поверхностей не должны превышать
допусков пар:IJIлельности, указанньпr в таблице 1.

9.3.2. Отклонение от параJшеJIьности измерительньD( поверхностей микрометров с
верхним пределом диzшiвона измерений свьше 100 мм опредеJIяют по коIIцевым MepaI\.l длины
или блокам концевьD( мер, размеры которьD( отJIичаются друг от друга на значение,
соответствующее 1/4 оборота микрометри.Iеского винта.

Концевlто меру или блок концевьп< мер последовательно устанавливают между
измерительными поверхностями в положении l , 2, З , 4, на расстоянии D от края измерительной
поверхности, как показано на рис}.нке 4, и подводят измерительные поверхности микрометра

цри испоJIьзоваlии устройствц обеспеwIвающего измерительное усилие.
,

I

Рисунок 4

.Щля исключения влиянrlя откJIонения от параJшеJIьности измеритеJIьньп< поверхностей
копцевьD( мер, их устаЕавливalют между измерительными поверхностями микрометра одним и
тем же краем l,B.

Отклонение от параJIле:IьЕости измеритеJIьЕьD( поверхностей микромgгра для кarждого

ре|мера меры опредеJUIют как нмбольшую разность покщаний микрометра при четырех
положениях меры и не доJDкно превышать доrryсков парarллеJIьности, указlнньп< в таблице l .

Если требования не выполняются, микромец) признают непригодным к применению,
д:rльнейшие оперaщии поверки не производят.

9.4. Определение абсолютпой погреrпности измерений микрометров
Абсоrпотную погрешность измерений микромец)ов опредеJшют не менее чем в пяти

piвHoмepнo расположенньD( точках шкалы дл:шазона измерепий микрометра пугем сравЕения
показаний с размера},rи концевьD( мер длины.

Точки, в KoTopbD( рекомендуется производить проверку микрометров, }казаIrы в

таблице 6.
Таблица 6

разность между показzшиями микрометра и действительным размером концевой меры

длины pilвEa абсоrпотной погрепшости измерений микрометров Ile должна превышать пределов

допускаемой абсо.тпотной погрешЕости, }казанньIх в таблице 1.

Дбсо.тпотн}тО погрешность измерений мицрометров с верхним пределом диаlпазоЕа

измерений более 100 мм допускается опредеJUIть при помоIци дополнительного
приспособления (fIриложение 3). РеryлируемаJI Ir;rTKa приспособления и микрометрический
виЕт микрометра должны бьггь соосны.

РеryлируЯ пrгку приспособления, добиваются такого ее положеЕия, которое

соответствует нулевому отсчету по шкале микрометра при вращении микрометрического винта

9

b-tr
4

l,

ъ

8д

Рекомендуемые номинальные значения размеров
концевьD( мер длины, используемьD( при поверке,

ммм мм

,Щиапазон
измерений

Шаг
микрометршIеского

винта, мм
5,12:' l0,24;15,36; 21,50; 25,000 -25

А+5,12; А+10,24; А+15 36; A+21,50; А+25,000 5

Примечшlия:
t.l - нижний предел д,Izшазона измерений проверяемого микрометра.
2. При поверке рекомендуется использовать Еаборы концевьD( мер длины ]ф 8 и Nq 21 по

гост 90з8-90

мп сг_20_2024
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с помощью трещотки до упора в пятку посJIе ее закрепления. Затем проводят поверку, KalK у
микрометров с диzшазоном измерений 0 - 25 мм.

Абсоrпотrrая погрешность измерений микрометрического устройства IIе должна
превышать значений, ук:вiшньD( в таблице l лля микрометров с верхним пределом диiшzвона
измерений до 25 мм.

Если требования не выпоJIIIяются, микрометр признilют непригодшм к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

9.5. Опредеrrеппе откпонения длипы от помиЕальЕой п отIспоненпе от
плоскопараJIлепьпости пзмерптеJIьпых поверхЕостей устаповочных мер

Отклонение длины от поминаrьной и откJIонение от плоскопар:IJIлельности
измерительньD( поверхностей ycтiuloBolmbD( мер опредеJIяют срaвнением с концевыми мерами
длины соответствующих размеров,

9.5.1. Устшlовочrые меры с плоскими измеритеJIьными поверхяостями проверяют
срalвЕением с концевыми мерltми длины соответствующих размеров на приборе д;rя измерений
Hap)DKHbD( размеров (далее по тексту - прибор) с использов:lнием сферических наконечников,
добивмсь наименьIIIID( покaх}аний прибора при покаIмвzлЕии устilновоIшой меры вокрlт
горизоrrгшrьной и вертикiлльной осей.

Отк.lтонеrтие дшны устаIIово.*rой меры от номинаJIьного значения опредеJuIют в
средней тоще 2 и в четырех то.л<ах 1, 3,4 и 5, расположенньD( на расстоянии 0,7 - 1,0 мм от
Kpzur измерительной поверхности фис. 5).

qccaa_--_.7

Рис. 5

За отклонеrп,rе длины уст:шовоIшой меры от номин:lльного значения принимalют
наибольшее по абсоJIютному значению откJIонение из IIяти пол}п{енньD(. Поrrrrенное
откJIонение не должно превышать допускаемого откJIоненrIя дJIины от номинtlльного размера
указанного в таблице 2.

За отклонеrтие от плоскопараллельности измерительIIьDi поверхяостей устtlновочньD(
мер приним:lют наибольшую по абсо.lпотному значению разЕость между наибольшим и
нiмменьшим из отсчетов в Totкax 1, 2, 3, 4 п 5. Поrrученное откJIонеЕие от
плоскопараJIлельности пе дол)Iсtо превышать ср{марного допуска плоскостности и
пармлеJIьности измеритеJьньD( поверхностей ycTalHoBotIHbD( мер, }казанного в таблице 2.

9.5,2. Устаrово.лrые меры со сферическпми измеритеJIьными поверхностями
проверяют на прибор с использовaшием плоских Еzжонечников, добиваясь наибОльrШ.rХ

показшrий прибора при повороте меры вокруг горизонта.тlъной и вертикальной осей.
Проверяемую устмовочн},ю меру устrrнавливают в этом слr{ае на дв}х опорах, расположенНЬIХ
на расстоянии 0,2L от концов меры, где L - номинальнм дJшЕа меры.

Отк.понения дJIины ycтalнoвotmbD( мер от номинаJIьньD( ра:}меров не дОлЖЯЫ ПРеВЫШаТЬ

значений, }кд}анньD( в таблице 2.

Если пере.шсленные требования не вьшолняются, мицрометр цризнают непригодным к
применению.
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10. Оформлепие результатов поверкш

l0.1. Результаты поверки оформллотся протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащш\{ результаты по каждой операции, указанной в табrпrце 4.

l0.2. При положrтельньD( результатж поверки сведения о результатzлх поверки
средства измерний передzlются в Федера.пьньй ияформациопньй фонл по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действ}тоIцим зrlконодатеJьством допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерний запись о проведенной
поверке. Нлrесение знака поверки на средство измерений не предусмотено.

10.3. При о,трицательньD( результат{rх поверки сведения о результатЕlх поверки средства
измерений передаlются в Федера;rьньй информационньй фонл по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действ}тощим законодательством допускается вьцача извещения о

непригодrости к применению средства измерений с укzlзilЕием ocHoBHbD( причиЕ
непригодности.

ll
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Справочяое

КРОНШТЕЙН

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Справочное

СХЕМА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО УСИЛИЯ МИКРОМЕТРА

/ - чифефлатвые весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской и;ш ци.lшндрической

поверхностью; 4 - столi 5 - устройство л.пя креплениJI микрометр
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ПРИЛОЖЕНИЕЗ
Справочпое

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ОПРЕДЕJIЕНИЯ АБСОЛЮТНОЙ ПОГРЕШНОСТИ
МИКРОМЕТРИЧЕСКОГО УСТРОЙСТВА

5 ь r-

ч

7

g

l ?J4

t-4

l -винт;2-гайкщ3 - вryrп<4 4 -гайка;5 - скоба; 6 - викт; 7 - заrким; 8 - шарнир;

9 - ось шарнира; l0 - поверяемьй микрометр
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