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1. Общпе положепия
Настоящая методика поверки распростаrяется ria микрометры гладкие (да.тее по

тексту - Микрометры), изютiвJIяваемые по ГоСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия,
используемые в качестве рабочих средств измерепий, и устшавливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

Методика поверки распрстilняется на микрметры типа МК с отсчетом показаний по

шкzlл:l { стебля и барабан4 по шкмап,l стебя и барабана с нонrусом и по электронному

цифровому отсчетному устройству.
1.1. В результате поверки должны бьrгь подтверrr<депы следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах 1-4.
таблица 1 - пределы доrryскаемой абсоJпотной погр€шности измер€нпй микрометров в любой

точке диaшzrзона измерений при нормируемом измерительном усилии, указalнном в таблице 2,

и температуре, не превышtlющей зяачений, указанньн в разделе 3, а также допускаемое
изменение показании м от изгиба скобы п силии l0 Н

таблица 2 - Значение отсчета показаний, измерительное усилие и его колебаrrие, догryск

плоскостности остеи

0,б
90

2

Пределы допускаемой абсолютной погрешности
микрометра, мкм, с отсчетом показzlнии

по электронному
цифровому
устройству

к.пассов точности
21)

по шкмiль.t
стебJu и

барабана с
нониусом

1

,Щиапазон
измерений

микрометра, мм

+2,0отOдо25 2 0+2 0
от 25 до 50 +2,0

от 50 до 75 з,0
+3,0

+4 0
+2,5

+4 0

от 75 до l00
от 100 до 125 4,0
от l25 до 150

от l50до l75 5 0
+ 0з

от 175 до 200
от 200 до 225

от225 до250
от 250 до 275

6,0+4 0+4 0 *6,0

от 275 до 300
8,0от 300 до 400
l 0,0+5,0 + 08

от 400 до 500
12,0+6,0 +l0,0от 500 до б00

Значениенмменование ха стики

0,01
0,00l
0,00l_поэл ствнн отсчетнци

от 5 до l0Изм ное силие
2колебание изм ого ия

.I[опуск плоскостности измерительньD( поверхностей микрометр4
l\{ KNl

-1

примечание: -.щля микрометов с отсчетом показаний по шкitлilм

нониусом допуск плоскостности измерительньD( поверхностей соответствует нормам для
стебля и барабана с

в класса точности 1!!lи

,Щогrускаемое
изменение
показаний

микрометра от
изгиба скобы при

усилии 10 Н, мкм

по шкiллllм
стебля и

барабана классов
точности

+3,0

+5,0

Значение отсчета показшrrтй, мм:
- по шкalлам стебля и барабана
- по шкzlлам стебля и барабана с нониусом

не более



Тип
микрометра

,Щиапазон измерений
микрометра, мм

,I[опуск пара,тлельности плоских измерительньD(
поверхностей микрометр4 мкм, кJIассов точности

l 2

мк отOдо25 1,5
2,0

от 25 до 50 2 0

от 50 до 75

3,0

J 0
от 75 до 100
от 100 до 125

4,0от 125 до l50
от 150 до 175

от 175 до 200

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
l0,0

от 500 до 600 12,0

микрометров класса точности l

мп сг-59-2025

Таблrrца 3 - .Щопуск параллельности плоских измерительньп< поверхностей

Таблица 4 - М огические истики становочных мJdк [gI

.Щоrтускаемое откJIонение длины
уст:lново!шьD( мер от номинzлльного

размера мпкрометрв кJIасса
точности, мкм

Суммарный доrryск
плоскостности и
парarллельпости

измерительньD( поверхностей
установочньIх мер, мкм1

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

l00; 125 +|,2
+2 0

0,75

l50; l75 1,00

200;225;250:,275 +1,5 l,50
З25: З'l5; 425:' 475

+2,0
+3,5

525:'5'75 +4,0

Примечаrrие: -.Щля микрометов с отсчетом по шкalлilм стебля и барабана с нониусом
доtryскаемое откJIонение уст:tновочньD( мер от номинalльного размера соответствует нормам
для микрометров класса точности 1

1.2. Микрометры не отllосятся к многокан:lJIьным измерительным системalм,
многопредельным и многодиzшазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
aBToHoMHbrx блоков и не предназначены для измерний (воспроизведения) нескольких величин.
Поверка отдельньtх измерительЕых каналов и (или) отдельных ElBToHoMHbIx блоков из состава
средства измерний дIя меньшего числа измеряемьD( велиrшн или на меньшем числе
поддиапазонов измерний не предусмотрена.

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

1.4. Первичной или периодической поверке подвергается каждый экземпJIяр
микрометра.

1.5. При определеЕии метрологических характеристик в palt{K:lx проводимой поверки
обеспечивается передача единицы дIины в соответствии с государственной поверочной схемой

з

от 200 до 225

Примечание:
1. На расстоянии до 0,5 мм от краев измерительньD( поверхностеЙ допускilются з:вzlлы

2. .Д.irя микромеIров с отсчетом показаний по шкалам стебrrя и барабана с вониусом
допуск параллельности измерительньD( поверхностей соответствует нормам мя

2

номина.ltьный
размер

уст{lновочньIх мер,
мм
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2. Перечепь операций поверкп средства rrзмеренпй
2.1. Мя поверки приборов должны быгь выполнены операции, укalзalнные в таблице 5.

Таблица 5 - Наименование операций поверки и обязательность их вьшолнения при

п оии иодической по

3. Требованпя к усJrовпям проведеппя поверки
При проведении поверю{ должны быгь собшодены следующие условия:
- температура помещения, в котором проводят поверку для микрометров с верхним

пределом диапазона измерений:
до l50 мм включ. (20+4)'С
свыше 150 до 500 мм вк.lпоч. (2Е3) "С
свыше 500 до б00 мм (2Ь2) 'С

- относительIl.ля вл.Dкность воздуха (58+20) %.

4

с)бязательность вьшолнения
операций поверки при

Номер раздела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с
которым вьшолняется

операция поверки

перви,пrой
поверке

периодической
поверке

7!а ДаВнешний осмотр

8Да !аПодготовка
опробование

к поверке 1|

9!а Да

Определение мЕтрологических
харакгеристик средства
измерений и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требовани_шr

9.1Нет!аОпределение измерительного

усилия и его колебания

9.2.ЩаДа

Да 9.зДа

Определение откJIонения от
параJlлельности плоских
измерительных поверхностей
}lи у

Да
Определение изменения
показаний микрометра от изгиба
скобы при усилии l0H

9.5Да ДаОпрделение абсоrпотной
погрешности

ДаДа

Определение откJIонения длины
от номинальной и отклонения от
плоскопараллельности
измерительньж поверхностей

установочных мер

для средств измерений длины в д{апазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диalпазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной приказом Федерального lгентства по техппческому реryJIироваяию и
метрологии от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к Госуларственному первпtIному эт.rлону единицы
длины - метра ГЭТ 2-2021.

1.6. При определении метролоrических харакгеристик поверяемьD( микрометров
используется метод прямых измерений.

Наименование операции поверки

Определение откJIонения от
плоскостности измерительItьD(
поверхностей микрометра

9.4Нет

9.6
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4. Требовянпя к специаJIистам, осуществляющпм поверrсу

4.1 . К провелению поверки допускаются специzшисты оргalнизации, аккредитованной

в соответствлlи с законодатеJIьством Российской Федерации об аккредитации в национа.ltьнОЙ

системе alккредитации на прведение поверки средств измерний данного вида имеющие

необходимую ква,тификшlию, ознaкомленные с паспортом на микрометры и настолцей

методикой поверки.
4.2. Мя прведения поверки достатоIшо одного поверителя.

5. Метрологrrческt!е п техническпе требованшя к средствам поверкп
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 6.

Таблица б - ства КИ, еняемые ведении по

Метрологические и технические
требования к средствllJ\.r поверки,

необходимые дlя проведения поверки

Операции
поверки,

тебующие
применение

средств
поверки

Термогигрометр
(рег. Nе 46434-11)

ивА-6Срлство измерений температуры
окружающей среды: диaшазон измерений
от +15 до +25 оС, пределы допускаемой
абсо.гпотной погрешности +2 "С
Срелство измерений относителъной
влажности воздуха: диалазон измерний
от 0 до 98 О%, прелелы допускаемой
аосоJIютнои по ости *37о

Весы рычаJкные настольные
цифефлатные ВРНЩ фег. Nч

2з740-0,1)

Весы рычажные настольные
циферблатные ВРНЩ, наибольший
предел взвешивания не менее 1,5 кг;
пределы допускаемой погрешности не

более *15 г на ди.шазоне измерний от 0

до1 5кг

9.1

пластины плоские стеклянные 2-
го кJIасса Пи60, IIИ80, Пи100,
ПИl20 фег. М l97-70)

Пластина плоскм нижняя стеклянная,

диаItrетр пластины не менее 60 мм,
откJIонение от плоскостности не более9.2

Пластины плоскопарirллельные
стекJIянные ПМ-15, ПМ-40, ПМ-
65, ПМ-90 (рег. N 589-74)

Стеклянные плоскопарzrплельные
пластины ПМ-15, ПМ-40, ПМ-б5, ПМ-
90, отклонение от взммной
параллельности измерительньrх
плоскостей пластин не доJIжна
превышать 0,6 мкм для ПМ-15,0,8 Mlо,t

- для ПМ-40 и ПМ-65, 1,0 мкм - для
пм-90

9.З:9.4

5

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

8

0,09 мкм
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п олжение таблицы 6
J2

Меры длины концевые

(lK;r.), lбб (3кл.), МКП фег. Nч

240221, 2402з |, 24030 1, 2403 l 1,

240з2l, 240зз l, 24040 1, 2404 l 1,

24042|, 2404з|, 24050 1, 2405 l 1,

244l|l ,244|21 ,244lз|,2442|1 ,

24422l, 2442з l, 244з0|, 244з l 1,

плоскопарiulлельные 240l01,
2401 l 1, 240 l21, 2401,з 1, 2402| 1,

2444l l, 24цzl, 2444з |, 2445 l |,
24452l, 2445Зl' фег. J,,lЪ 9291-
9l);

Меры дIины l60, lб1, 164

4з2-50

Меры длины концевые
плоскопараJшельные в диlшазоне
значений номинzлльньD( длин от 100 до 500
мм, класс точности 1 или 2 по ГОСТ 90З8-
90

9.3; 9.4

Головки измерительные

рыча:rоrо-зубчатые l МИГ,
2МИГ (рег. Nэl.220-72)

Головка измерительнаJI рьн кно-
зубчатая, диапазон измерний от 0 до 1

мм, пределы допускаемой абсолютной
шности не более 0,003 ммп

F1, F2, Ml г. Ns 81850-2l
Гири классов точности Е1, Е2,Гиря массой 1 кг класса точности Мз по

гocTOIMLRll1_1-2009

9.4

Меры длиЕы концевые
плоскопарalJшельные (рг. Nя

|'l'726-98), Меры длины
концевые плоскопарllJlлельные
240 1 0 1, 240|1|, 240|2l, 2401з1,
2402| l, 24022l, 2402з l, 2403 0 l,
24031 l, 240з21,2403з 1, 24040l,
24041 1, 240421, 24043 1, 24050 1,

2405 l 1, 2441 | l, 244|2l, 2441з|,
2442| l, 24422l, 2442з |, 244з0l,
2цз | |, 24441 1, 24442|, 2444з |,
2445l|, 24452l, 24453 l (рег. Nэ

9291-9l );
Меры длины концевые
плоскопараJIлельные до l00 мм
(рг. Nч 3837б-13);
Меры длины 160, lбl, 164
(1кл.), lбб (3кл.), МШI фег. }Ф

4з2-50

Рабочие этшrоны 3-го и 4-го разрялов
согласно Госулартвепной поверочной
схеме для средств измерений дJIины в

ди:шазоне от 1,10-9 до l00 м и длин воrпr в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
Федерального агентства по техническому

реryлировапию и метрологии от 29

лекабря 2018 г, N 2840 - меры дIины
концевые плоскопарalJшельные, в

диzшalзоне значений номинальньD( длин от
0,5 до 600 мм

9.5_9.6

машины оптико-механические
для измерен!lя длин концевые
ИЗМ-1l (рг. Ns 1353-60),
оснащенные индуктивным

oBaTe.jIeM

Прибор лля измерний наружньD(

размеров, диап.вон измерний от 0 до 600
мм, пределы доrryскаемой абсотпотной
погрешности +(0,3+L/1000), мкм, где L - в
мм

9.6

Вспомогательное оборудование :

- Стойка типа С-II-125х l25 ГоСТ l0197-70;
_п способление ложение 3

примечание -.щопускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестовatнные

этаJIоны единиц величин, средства измерений утвержденного т"'nпа п поверенные,
ваниям, казанным в таблице.довл щие м гическим

6

l
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6. Требованпя ýсловuя) по обеспечению безопдспостп проведенпя поверки
б.1. Перел прведением поверки сле.ryет изучить паспорт на поверяемьй микрметр и

экспJryатационную документацию на средства измеряий, используемые для поверки.
6.2. При выполнеЕии операчий поверки вьmолнять требования экспrryатационной

документации средств измерений к безопасности при проведении работ.

7. Внешппй осмотр
7.1 . Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно бьггь устаrовлеЕо соответствие микрометров

,гребованиям ГОСТ 6507-90 в части формы измерительньD( поверхностей микрометрв и

устzlновочных мер, качества поверхностей, оцифрвки и штрихов шкalл, комплекIности и
маркирвки;

нzлличие твердого сплава на измерительньD( поверхностях микрометров, стопорного

ус,гройства для микрометрического винта' шкм на стебле и барабане микрометов (только
микрометров с отсчетом показаний по шк:lл,м стебля и барабана), антикоррозионного
покрьпия микрометров (за исключением пятки, микрометического винта и измерителъной

ryбки) и установочньD( мер (за исlс,rючением измеритеJIьЕыr( поверхностей), теплоизоляции
скоб микрометов, отсутствие мехitнических повреждепий на измерительньD( и друпrх
наружных поверхпостrD( дета.тlей, влилощих на экспJryатационные качества.

При осмотре должна бьпь прверена прitвильность напесениJI маркировки. На кахдом
микромеце должны бьггь нанесены:

-товарный знiж предпрпятия изготовитеJIя;
-значение отсчета по шкмilItл стебля и барабана (по шкалам стебля и барабана с

нояиусом, по электронному чифровому отсчетному устройству);
-диапазоЕ измерний;
-заводской номер;
-условIiое обозначение года выпуска или год Bblrrycкa.
На установочной мер должен бьпь нанесен ее номинальньй размер.
В паспорте доляшо бьггь нalлиIше отметки о кJIассе точности l лlлg 2 цlя микрометрв

с отсчетом показаний по шк{lлzl}.l стебля и барабана и по элекгронному чифровому отсчетному

устройству.
Микрометры сtlитalют прошедшими испьпаЕия, если внешний вид, комплектность и

маркировка соответствуют вышеперечислепным трбованиям.
Если перчисленные требовапия не выполняются, микрмеlр признают непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке п опробоваппе
8.1. Перл проведением поверки см lаIные части микрометра и уст:lповочной меры

должны бьrь промьггы авиационным бензином по ГОСТ 1012-201З или друмм моющим
средством дJuI промывки и обезжиривания, пртерты чистой салфеткой. Микрометры должны
быть вьцержаrы в помещепии, где проводят поверку, при условиях, указанньж в разделе 3, не
менее 3 ч.

8.2. Используемые средства измерений для прведенrlя поверки подготовить к работе
в соответствии с их руководством по эксплуатации.

8.3. При проведении поверки микрометров должны собrподаться след/ющие меры по
обеспечению безопасности:

- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены требоваrия
пожарной безопасности при работе с легковосплаI1.1еняющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хрaшяг в мета,тлической, стеклянпой или пластиковой посуде, плотно
закрыгой крьпгкой, в коли.Iестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промьвку проводят в резиновьIr( технических перчаткulх.
8.4. Опробование проводяг путем проверки взаимодействия частей микромеца,/

7



При опробовании проверяют: плавность перемещениJI барабша микрометра вдоль
стебля; отсутствие вращения микрометического винта, закрепленного стопорным

устройством, после приложения момент4 передаваемого устройством, обеспе,плвшощим
измерительное усилие (при этом покaвания микромgгра не должны измеЕяться); неизменность
положения закрепленной передвижной или сменной пятки - по отсутствию радиirльного иJIи

осевого качения, обеспечение цифровьпr.r отсчетным устройством микрометров вьцачи

цифровой информации в прямом коде (с указанием зн:rка и абсоrпогного значения), устzlновки
начilла отсчета в абсолкrгной системе координат.

Если перечисленные требования не вьшолняются, микрометр признalют непригодным к
применению, дальнейшие операции поверки Ее производят,

9. Определение метрологических характеристпк средства измерений и
подтверждение соответствпя средства измеренпй меIрологическпм требованиям

9.1. Опредс,Iение измерительного усилия и его колебднпя
Измерительное усилие микрометра и его колебание определяют при помощи весов на

двух различньrх участках шкшlы стебля микромеlра. Определение измерительною усилия
должно производитъся при контакге измерительной поверхности микрометричеСКОГО ВИНТа С

плоской поверхностью.
Измерения на весах производяг по схеме, приведенной в Приложении 2.

Микрометр зiжрепJutют в стойке при помощи кронштейна (Приложение l) в таком

положении, чтобы микрометрический винт завимал вертикaIJIьное полОЖеНИе, И ВСТаВКа

находилась в центре измерительной поверхности микрометрического винта и касалась ее.

Вращая микрометрический винт до проскальзывания трещотки (фрикчиона),

определяют значение измерительного усиJIия по показанию стрелки весов.
полученное значение массы в граммilх, деленное на 100 (коэффициент пересчета

показаний весов В значениЯ измерительногО усилия В Ньютонах), p:lBнo измерительному

усилию микрометра в Ньютонах.
колебание измерительного усилия опредепяют кzк разность значений измерительного

усилия на двух разлиtIньD( участках стебля.
Измерительное усилие и его колебание должны соответствовать значениям, уКilЗilННЫМ

в таблице 2.
Если перечисленные ,требования не выполIшются, микрометр признают непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производяг.

9.2. Опреде.rение отIоlонения от плоскостtiостп измеритнIьпьш поверхпОСТеЙ

микрометра
Определение от пJIоскостности измерительньD( поверхяостей микрометра опредеJIяют

интерференционным методом при помощи плоской стеклянной пластины.
Стеклянную пластину накJIадывIIют на проверяемую поверхность. При этом

добиваются такого контакта, при котором наблюдалось бы наименьшее число
интерференционных полос (колец). Отк.понение от плоскостности опредеJIяют по числу
наблюдаемьrх интерференционньD( полос (колец), при этом одна полоса соответствует
откдонению от паралпепьности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
На рисунках l - 3 приведено увеличеЕное изобрaDкение картины интерференционньп<

полос (колец) при рalзличньD( формах отклонений от плоскостности измерительной
rrоверхности микрометра. Во всех приведенньrх случaurх отсчет полос (колец) равен 2.

На рисунке 1 измерительная поверхностъ представJIяет собой сферу и

интерференчионные кольца б и в ограничены окружяостями (контакт в точке а). Кольцо а так
же,какиполосыаиенарисунке2иzиэснарисунке3вовниманиенепринимitются,поскольку
они расположены от крztя измерительной поверхяости на расстоянии менее 0,5 мм.

8
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Рисунок 1

На рисунке 2 KoHTilKT стекJIянной пластины с измерительной поверхностью микрмgгра
также осуществJurется в одной точке, однaжо радиус кривизны измерительной поверхности в

сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б с.п,rтается первой полосой, а полосы 6

и d принимаются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной поверхпости
микромета эти полосы соединились бы.

а a

пa

р,

!!

Рисунок 2

На рисунке 3 контакг стеклянной пластины с измерительной поверхностью
микрометра, котор{ц представпяет собой цилиндрическую поверхность, осуществJlяется по
ли:яии а. Здесь полосы ограничены прямыми линиями и так же, Kzж полосы б и d в предыдущем
случае, каждzlя пара полос (6 - d ll в - е) считается соответственно одной полосой.

tе!епц€

,
f

Если по обе стороны от точки (линии) контакта будет наблюдаться неодинiковое число
полос, то отсчет полос призводится на той стороне, где число видимьD( полос булет больше.

Отклонеrтие от плоскостности плоских измерительнь,D( поверхностей микрометров не
должно превышать значений, указанньrх в таблице 2.

9.3. Определенпе отклоненпя от параJuIеJIьпоетш плоскшх измеритепьных
поверхностей мшкрометра

Отклонение от парarллельности плоских измерительных поверхностей микрометра с
верхним пределом диапазона измерений до l00 мм опредеJIяют при помощи стекJIянньD(
плоскопарalллельньtх пластин, а более l00 мм - при помощи кояцевьгх мер длины при
незакрепленном стопорном винте.

9.3.1. Отклонение от параJIлельности плоских измерительньD( поверхностей
микрометров с верхним пределом диапазона измерений до l00 мм опредеJIяют
интерференционным методом по четырем стеклянным плоскопараJIлельным пластинalм,

9
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Рисчнок 3
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размеры koTopbD( отличilются друг от друга на значепие, соответствующее 1/4 оборота
микрометричсского виtrга.

Приведя пластиIlу в контакт с измерительными поверхностями микрометра, при
использовilнии устройства" обеспечивающею измеритеJIьное усилие, добиваrmся такою
положения, при котором бьrла бы наименьш:ш сумма полос на обеих измерительньж
поверхяостях. Отклонение от параллельности плоских измерительньIх поверхностей
опредеJIяется наибольшей из сумм интерфернционньD( полос, подсчитанной д;rя каждой из

четырех стекJIянных пластин, при этом одна полоса соответствует откJIонению от
пармлеJIьности 0,3 мкм.

9.З.2. Отклонение от пар:IJшельности плоских измерительньD( поверхностей
микрометров с верхним пределом диaшазона измерний более l00 мм опредеJIяют по концевым
MepaJ\{ длины или блокам кояцевьD( мер, рaвмеры коюрьж отличrrются друг от д)уга на значение,
соответствующее % оборота микрометрическою винта.

Концевую меру или блок концевьrх мер последовательно устalнtlвливalют межд/
измерительными поверхностями положении |, 2, З, 4, на расстоянии Ь от края измерительной
поверхности, как показмо на рисунке 4, и подводят измеритеJъные поверхности микрометра
при испоJIьзовании устройства, обеспечиваrощею измерительное усилие.

э

ь.

l.

d!-

I

Рисчнок 4

9.4. Определение изменения показаний микромец)а от изгпба скобы прш усилиtl
10н

Изменение показаний от изгиба скобы для микрометров с верхним пределом диaшазона
измерений до l00 мм опредеJIяют в вертикальном положении интерференционным методом с
помощью плоскопараллельной стеклянной пластины. Г[пастину приводят в KoHT:IKT с
измеритеJIьными поверхностями микрометра при использовzlнии тещотки. Поlryчив
наименьшую сумму полос на обеrтх измерительньD( поверхностях при перемещении пластин
при незакрепленном стопоре, к свободному концу скобы микрометра подвешив:lют гирю
массой 1 кг и добиваются при перемещении пластины т{жже наименьшей сулrмы полос, при
этом одна полоса соответствует отклонению 0,3 мкм. Огсчет следует производlть, отсryпив 0,5
мм от крчrя измерительной поверхности.

Количество полос от изгиба скобы умноженное на 0,3 не должно превышать
допускаемых значений изменений показаний микрометрц указанньIх в таблице l.

Изменение показаний от изгиба скобы для микрометров с верхним пр€делом диапазона
измерений более 100 мм опредеJIяют с помощью измерительной рычажно-зубчатой головки,

укрепленной в приспособлении вместо регулируемой пягки (приложение 3).

Измерительную головку вводят в KoETllKT с измерительной поверхностью

l0

д8

8д

I
уд I

lI
пll

.Щля исключения влияния откJIонения от параJшельности плоских измерительньD(
поверхностей концевьIх мер, lтх устанавливalют между измерительными поверхностями
микромеца одним и тем же краем lB.

Отклонение от параллельЕости плоских измерительньп поверхностей микромета для
каждого размера меры опредеJIяют как нмбольшую разность показаний мицрометра при

четырех положениях меры и не должно превышать доrryсков парllJIлельности, указанньж в

таблице 3.
Если перечисленные требования не выполняются, микрометр признzlют непригодным

к применепию, дшIьнейшие операции поверки не производят.
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пOrоNенае

Рисунок 5

установив микрометрическим винтом стелку головки в нулевое положение при

незакрепленном стопоре, подвешивают гирю массой l кг и наблюдalют за изменением

показаний головки.
Показания измерительной головки не должны превышать допускаемых значений,

указанных в таблице 1.

Если перrп,rсленные трбования не выполняются, микрометр признllют непригодным

к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.5. Определение абсолютной погрешности
9,5.1. дбсолюгную погрешность измерений микрмgгра опреде,п-шот не менее чем в

пяти puвHoмepнo расположенньгх точкаrх шкztлы диапазона измерний гryтем ср:внения

показаний с действительными размерами концевьD( мер длины,
точки, в которьн рекомендуется производить испьпания микрометр4 указаны в

таблице 7.

Табпrца 7

дбсолютную погрешность измерений микрометов с верхним пределом диzлпазона

измерений более l00 мм догryскается определять с помощью дополнительного приспособления

(см. приложение 3), которое укрепJlяют на скобе микрометрa Реryлируемая пятка

приспоiобления и микрметрический винт микрмета доJDкrты бьггь соосны,

Реryлируя пятку приспособления, добиваются т:кого ее положениJl, которое

соответствует нулевому отсчеry по шкале микрометра при вр:шlении микрометриItеского винта

до упора в пятку после ее зilкрепления. Затем производят поверку к,ж у микрометров с

диапазоном измерений 0 - 25 мм.
Абсолютнм погрешность измерений микрмsтрического устройства не должяа

превышать значений, устilновленньD( в таблице l для микромстров соответствуюпшх кJIассов

тоtшостИ с верхниМ пределом диЕшiвона измерний до 25 мм,

Если абсоrпотнllя погрешность измерний микрметрического усцойства превышает

допускаемые значения погрешности дlя микрометров с верхним пределом измерний ло 25 мм,

рекомендуемые номинЕtльные значения размерв
концевых мер длины, используемьш при поверке, мм

Шаг
микрометрического

винта, мм

.Щиапазоп
измерений

микрометра,
мм

0 25,005 12; 10 24 21)5 60 -25
А+5,12; А+10 ; А+15 зб А+21 0 А+25,000,5д- д+25

Примечания:
1. ,4 - нижний предел диапазона измерний поверяемого микрмеца,
2. При поверке рекомендуется использовать наборы копцевьпк мер длины Nч l, No 8 и Ns

2l по ГоСТ 9038-90.

1l

микрометрического винта на расстоянии 1 мм от краJI измерительной поверхности в двух
положениях, кaж показано на рисунке 5.

аоiOженц|

l
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но не превышает допускаемьD( значений погрешности для пределов измерений проверяемого

микрометр4 то производитСя допоJшительНо поверка микрометра по концевыМ Mepalt' ДЛИНЫ

без приспЬсоблеrо" ",оо", 
u *оторой выявлено наибольшее откJIонение. При этом абсолютная

,rоaр"пr"о"rо измерений микрометра не должна превышать значений, уст,шовленньп в

таблице l для пределов измерений, соответствующих прверяемому микромgгру,

Если перечисленные требования не выполняются, микрометр признают непригодным

к применению, да.пьнейшие операции поверки не производят,

9.6. Определепие отклонепия длпны от номпцаJIьпой п отклонеtlпя от

плоскопардллепьцостп измерптеJIьЕых поверхностей устаповочных мер

отклонение дIины установочной меры от номинальной и откJIонение от

плоскопараллельности измерительньгх поверхностей ycTalнoBollнblx мер определяют

сравнением устalновочньD( мер с концевыми мерами длины (блоками концевьIх мер длины) 3-го

разряда соответствующих размеров.
Установочные 

"aр", 
no""p"Io' на приборе для измерниЙ ЕаружньD( размеров (да.пее -

прибор), добиваясь наименьших показаний прибора при пока!мвiмии меры вокруг

горизонтальной и вертикаьной осей.
9.6.1.УстановочныемерысIшоскимиизмерительнымиповерхностямипрВеряют

сравнением с концевыми МеРШt,rИ ДЛИНы соответствующих размеров на прибор с

пЪпопоrо"ч"""" сферических нalконечников, добиваясь нlмменьших показаний прибора при

покачивании меры вокруг t,оризонтальной и вертика,пьной осей,

отклонениеДлиныУст.lновочноймерыотномин.лльногозЕаченияопределяютВ
средней точке 2 и в четырех точках 1, 3,4 ч 5, расположенньIх на расстоянии 0,7 - 1,0 мм от

Kpzul измерительной поверхпости (рисунке б).
есСr4 

z

Рисунок 6

ЗаотклонениеДлиныУстаноВочноймерыотноминztJlьногозначенияприним:lют
наибольшее по абсоrпотяому значению откJIонение из пяти поJIученньD(,

За отклонение от плоскопарalJlлельности измеритеJIьньD( поверхностей устalновочных

мер принимzlют наибольшую no чбсолютно"у значению разность между наибольшим и

наименьшим из отсчетов в точкalх 1,2,3,4 п 5.

отклонения дJп{ны устаповочных мер от номuнальньD( размеров и отклонения от

плоскопараллельности измерительных поверхностей установочньD( мер не долr(ны превышать

значений, указанньп< в таблице 4.

9.6.2. Установочные меры со сферическими измери'гельными поверхностями

проверяют на прибор для измерений наружных размеров с использованием плоскrх

на*опъrrr*оu, добиваясь наибольших показаний прибора при повороте меры вокруг

горизонта.пьной и вертикальяой осей. Проверяемую установоtшуо меру устalнавливilют в этом

случае на двух опорах, расположенньD( на расстоянии 0,2L от коЕцов меры, где L - номина,тьнм

дlина меры.
За отклонение дrшны установочной меры от номинаJIьного значениJl принимzlют

ра|ность между поJIгенньl]\.l значением и действительньIм значением длины концевой меры

или блока концевьD( мер.
Отклонение дтплны устzшовочньD( мер от номиямьньD( p tмepoB не должны превышать

значений, указанньIх в табrшце 4.

5
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10. Оформлеппе результатов поверкп

10.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащим результаты по каlкдой операчии, 1казанной в таблице 5.

10.2. При положительЕьIх резуJIьтатах поверки сведения о резуJътатaж поверки
средства измерений пер€д.lются в Федеральньrй информационный фонд по обеспечению
едиЕства измерений. В соотвЕтствии с действ}rощим з:жонодательством допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений загп,rсь о проведенной
поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотево.

l0.3. При отричательньrх результатд( поверки сведения о резуJIьтатах поверки средства
измерний передzlются в Федеральньй информационньй фонл по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действуюпшм з:коЕодательством доrryскается вьцача извещения
о непригодности к применеЕию средства измерний с указiшием осЕовIlых приlпiн
непригодlости.
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КРОНШТЕИН

мп сг_59_2025

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Справочное

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Справочное

СХЕМА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО УСИЛИЯ МИКРОМЕТРА

ii

2

!

,_

a

1 - циферблатные весы; 2 - микрометр; J - вставка с плоской или цилиндрической
поверхностью; 4 - стол; 5 - усцойство для крепления микрометр
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п

мп сг-59-2025

ПРИЛОЖЕНИЕЗ
Справочное

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ОIIРЕДЕЛЕНИЯ ИЗМЕНЕНИЯ ПОКАЗАНИЙ
МИКРОМЕТРА ОТ ИЗГИБА СКОБЫ ПРИ УСИЛИИ 10Н
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