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Настоящие методические указания распространяются на микрометры
рычатаые (далее - микрометры) по ТУ2-034-227-87 и устанавливают 
методику ш . поверки. JC u e iO L b e S T /Jt

I. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ У-иУ*-

При проведении поверки должны быть выполнены следующие операции 
и применены средства поверки о характеристиками, указанными в табл.1.

Таблица I

Наименование
операции

Номер
пункта

Средства поверки 
и их нормативно
технические харак
теристики

Обязательность прове
дения операции п ри

МИ выпуске 
из про
извод
ства

* выпус- 
- ке из 
ремон
та

эксплу
атации

Внешний осмотр 4.1 - Да Да Да
Опробование 
Определение дли
ны деления шкалы, 
ширины штрихов и 
стрелки отсчетно- 
го устройства, 
ширины продольно
го штриха и штри
хов шкал на стеб
ле и барабане

4.2
4.3 Универсальный поме- 

рительный микроекен 
до-РОСТ 14968-69-или 
Инструментальный 
микроскоп по 
ГОСТ 8074-82

Да
Да*

Да
Да**

Да
Нет

Определение рас
стояния от стеб
ля до измеритель
ной кромки бара
бана микрометри
ческой головки

4.4 Щуп толщиной 0,45мм 
по ТУ2-034-225-87

Да Да Нет

Определение из
мерительного 
усилия и колеба
ния измеритель
ного усилия

4.5 Весы для статическо
го взвешивания с 
ценой деления 5 г и 
диапазоном взвеши
вания от 100 г до 
10 кг по Г0СТ23676-7< 

Стойка типа С-П- 1
125x125 r0CTI0I97-70j 
Шарик от 2 до 10 мм j 
по ГОСТ 3722-81. (

Да

Э.

Да Да
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Продолжение табл, I

Наименование
операции

Номер
пункта

Средства поверки 
и их нормативно-

Обязательность прове
дения опеоапии пои

МИ технические харак
теристики

выпуске 
из про
извод
ства

выпус
ке из 
ремон
та

эксплу
атации

Определение шеро
ховатости измери
тельных поверх
ностей

4.6

Кронштейн (см. 
приложение I)

O'51® 3®  “eW a5jj
ТОСТИ nODOpjniOOTOg

fie ГОСТ 9378-75

Да Да Д а

Определение откло
нений от плоскост
ности и параллель
ности измеритель
ных поверхностей 
Определение изме
нения показаний 
при нажиме на из
мерительные стер
жни в направлении, 
перпендикулярном 
к линии измерения 
Определение пог
решности и разма
ха показаний от- 
счетного устройст
ва

Определение пог
решности микро
метрической го-

4.7

4.8

ГЛКМ
Пластины плоскопа
раллельные стеклян
ные по ГОСТ II2I-75

Да

тг_

Да

Д а

Д а

ТТ/.МГраммометр -с ценой Да нет
ДилиХШЛ Uf’JL 11)

4.9

^85-02.021301-78
rpLzx~/s TJZT-O Z Ozi
Меры душны концевые 
плоскопараллельные 
3 разряда М IH60U-87

30S~ ?f

Да Да Да

4.10

1ЛД>1

Приспособление с 
дополнительной пят
кой (см.приложение2), 
Стойка (см.приложе
ние 3)
Меры длины концевые 
плоскопараллельные 
4 разряда

М Ч16о4-»7

Да Да Да



Продолжение табл*I 5

Наименование
операции

Номер Средства поверки 
пункта и их нормативно- 
Ш технические харак

теристики

Обязательность прове- 
дения операции пои
выпуске выпус- эксшу 
из про- ке из атацйй 
извод- ремон-
ства та

ловки
Стойка (см.прило
жение 3)

Примечания. I. Допускается применять другие средства поверки с ана
логичными характеристиками.При этом средства поверки, 
указанные в табл. I, являются арбитражными.

2.*Операция проводится выборочно

в соответствии о ГОСТ 18242-72 и приемоч
ным уровнем д е ф е к т н о с т и м е м ш е  1%.

3.^Операция проводится при замене шкалы или стрелки.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1. При подготовке к проведению поверки следует соблюдать пра
вила пожарной безопасности, установленные для работы с легковоспла
меняющимися жидкостями, к которым относится бензин, используемый для 
промывки микрометра и плоскопараллельных концевых мер длины.

2.2. В помещении, где производят промывку, должны быть предупре
дительные знаки и сигнальные Цвета по ГОСТ 12.4.026-76. Запрещено 
пользоваться открытым огнем, применять электробытовые приборы.

3.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следующие 
условия:

температура окружающего воздуха в помещении (20+3)°С, скорость 
изменения температуры не должна превышать 0,5°С/ч;..

относительная влажность не более 80% при температуре 25°С; 
атмосферное давление (101,3+4) кПа.

3. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ



6

3.2. Перед проведением поверки смазанные наружные части 
микрометров и плоскопараллельные концевые меры длины должны быть 
промыты бензином по ГОСТ 1012-72, протерты хлопчатобумажной сал
феткой и выдержаны на рабочем месте не менее 3 ч.

4. П Р О Ш Е Н И Е  ПОВЕРКИ

4.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие 
микрометров следующим требованиям:

измерительные поверхности должны быть оснащены твердым сплавом
наружные поверхности, за исключением подвижной пятки и микроме 

рического винта, должны иметь противокоррозионные покрытия;
микрометры должны быть оснащены теплоизоляционными накладками;
на стебле микрометрической головки должен быть нанесен продол 

ный штрих с миллиметровыми и полумиллиметровыми делениями. Коничес
кая часть барабана должна быть разделена на 50 делений;

комплектность микрометра должна быть проверена сличением с пас 
портом 02021.000ПС;

маркировка микрометров должна соответствовать ГОСТ 13762-86.
4.2. Установить опробованием:
конец стрелки должен перекрывать короткие штрихи шкалы не 

менее чем на 0,3 и не более чем на 0,8 их длины.
Высоту расположения стрелки над шкалой проверяют по параллак

су, определяемому на участке, выбранном визуально по наибольшей 
высоте стрелки над шкалой при ее повороте на весь диапазон показа
ний по шкале. Микрометр располагают относительно наблюдателя так, 
чтобы линия визирования была перпендикулярна к поверхности шкалы, 
и производят отсчет. Затем поворачивают микрометр вокруг стрелки 
как оси так, чтобы новая линия визирования составляла с первона
чальной угол 45°, и снова производят отсчет. После этого микрометр 
поворачивают в противоположную сторону на угол 45° относительно пер 
пендикуляра к поверхности шкалы, и снова производят отсчет. Абсо
лютное значение разности между первоначальным и каждым из дзух нос* 
ледних отсчетов не должно превышать 0,5 деления шкалы.

Проверку установки барабана микрометрической головки провода 
следующим образом. Вращением барабана устанавливают микрометричес
кую головку на начальный отсчет. При этом начальный штрих шкалы 
стебля должен быть виден целиком. Расстояние от измерительной крот
ки барабана до начального штриха шкалы стебля определяют по шкале 
барабана, подводя кромку барабана к ближайшему краю начального 
штриха. Расстояние от измерительной кромки барабана до ближайшего
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края штриха й© должно превышать 0,1 мм,
4.3. Длину деления и ширину штрихов шкалы оточетново устрой

ства, ширину части стрелки,находящейся над штрихами шкалы, ширину 
продольного штриха и штрихов шкал на стебле и барабане измеряют на

инструментальном микроскопе. На шкале измеряют 
расстояние между осями соседних штрихов в наиболее узком месте на 
трех участках, равномерно расположенных по шкале. На каждой шкале 
измеряют ширину не менее трех штрихов, равномерно расположенных по 
длине шкалы. Ширину продольного штриха на стебле микрометра изме
ряют также на трех участках, равномерно расположенных по его длине.

Длина деления шкалы оточетного устройства должна быть не менее 
0,9 мм.

Ширина штрихов шкалы должна быть в пределах (0,15-0,25) мм. 
Разность между шириной отдельных штрихов шкалы не должна превышать 
0,05 мм.

Ширина чаоти стрелки, находящейся над штрихами шкалы, должна 
быть в пределах (0,15-0,20) мм.

Ширина штрихов шкал микрометрической головки должна быть 
(0,2+0,05) мм. Разность ширины продольного штриха стебля и штрихов 
барабана не должна превышать 0,05 мм,

4.4. Расстояние от стебля до измерительной кромки барабана 
микрометрической головки определяют щупом толщиной 0,45 мм в четы
рех положениях (через четверть оборота) барабана. Щуп накладывают 
на стебель над продольным штрихом. В каждом из четырех положений 
кромка барабана не должна быть выше щупа.

4.5. Измерительное усилие и его колебание определяют при 
помощи весов для статического взвешивания при контакте измерительной 
поверхности подвижной пятки о шариком, закрепленным (например, плас
тилином) на площадке весов. При этом микрометр закрепляют в стойке 
при помощи кронштейна.

Опускают микрометр до совмещения стрелки с крайним делением 
минусовой части шкалы и отсчитывают показание весов. Затем при 
совмещении стрелки о крайним делением плюсовой части шкалы отсчи
тывают второе показание весов. Большее из двух показаний весов 
определяет измерительное усилие*

Разность двух показаний весов равна значению колебания из
мерительного усилия.

Измерительное усилие и его колебание должны соответствовать 
значениям, указанным в табл. 2.
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Таблица 2

Верхний предел Измерительное усилие, Колебание измерительного
измерений» мм Н усилия, Н, Не более

до 50 6 ± 1 I
св.50 8 ± 2 2

4.5. Шероховатость измерительных поверхностей микрометра определя
ют сравнением с соответствующими образцами шероховатости.

Параметр шероховатости измерительных поверхностей микрометра - 
Ra £0,04 мкм по ГОСТ 2789-73.

4.7. Отклонение от плоскостности измерительных поверхностей опре
деляют интерференционным методом при помощи стеклянной плоскопараллель
ной пластины.

Стеклянную пластину накладывают на контролируемую поверхность и 
определяют отклонение от плоскостности по числу наблюдаемых интерфе
ренционных колец (полос).

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей микромет
ров определяют при помощи стеклянных плоскопараллельных пластин при 
закрепленном и незакрепленном стопорном винте.

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей микромет
ров определяют интерференционным методом по четырем стеклянным плоско
параллельным пластинам, рабочие размеры которых отличаются друг от дру
га на значение, соответствующее 1/4 оборота микрометрического.винта. 
Стеклянную пластину помещают между измерительными поверхностями микро
метра (стрелка отсчетного устройства должна находиться над нулевым де
лением шкалы) и определяют общее число интерференционных полос, наблю
даемых на обеих измерительных поверхностях. Одна полоса соответствует 
отклонению от параллельности 0,3 мкм.

Допуск плоскостности измерительных поверхностей микрометров - 2 
интерференционные полосы. Допускаются завалы на расстоянии 0,2 мм от 
краев измерительных поверхностей для микрометров с верхним пределом из
мерений до 50 мм и на расстоянии 0,5 мм - для микрометров с верхним пре
делом измерений свыше 50 мм.

Допуск параллельности измерительных поверхностей для микрометров 
с верхним пределом измерений до 50 мм - 0,9 мкм, с верхним пределом из
мерений свыше 50 мм - 1,2 мкм.

4.8. Для определения изменения показаний при нажиме на измеритель
ные стержни в направлении, перпендикулярном оси стержня с усилием I Н, 
микрометры устанавливают на показание, близкое к нулевому. При этом
в микрометры с верхним пределом измерений свыше 25 мм устанавливают
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ллоскопараллелъную концевую меру длины.
К измерительным стержням микрометров около измерительных по

верхностей щупом граммометра прикладывают усилие IH последователь
но в двух взаимно перпендикулярных направлениях. При этом наблю
дают каждый раз за изменением показаний отсчетного устройства.

Изменение показаний по шкале отсчетного устройства не должно 
превышать 0,5 деления.

4.9. Погрешность отсчетных устройств и размах показаний опре
деляют в нескольких -отметках шкалы при помощи шгоскопараллельных 
концевых мер длины 3 разряда при вертикальном и горизонтальном по
ложениях отсчетного устройства. При всех поверках положение линии 
измерения - горизонтальное.

4.9.1. Погрешность отсчетного устройства микрометра о верх
ним пределом измерений 25 мм определяют в последовательности, из
ложенной ниже. Концевую меру размером 1,07 мм помещают между из
мерительными поверхностями. Микрометр настраивают на нуль по от- 
счетному устройству. В  этом положении необходимо стопором закрепить 
микрометрический винт. Не меняя положения микрометра и удалив меру 
размером 1,07 мм, последовательно помещают на ее место меру разме
рами 1,10; 1,14 мм для поверки отсчетного устройства в точках плю
совой части шкалы и концевые меры размерами 1,04 и 1,00 мм для 
поверки отсчетного устройства в точках минусовой части шкалы. При 
этом отсчеты снимают по шкале отсчетного устройства. Разность между 
показаниями отсчетного устройства и разностью действительных раз
меров концевых мер длины равна погрешности отсчетного устройства на 
поверяемом участке шкалы. Допускается применять концевые меры 
длины других номинальных размеров, но о разностью размеров, обеспе
чивающей поверку на тех же отметках шкалы: ±  0,03; + 0,07 мм.

4.9.2. Погрешность отсчетного устройотва микрометра с верхним 
пределом измерений 50 мм определяют по методике, изложенной в
п. 4.8.1. При этом на выступающую часть микрометрического винта 
микрометра необходимо надеть приспособление о дополнительной пяткой 
и между измерительной поверхностью подвижной пятки и насадки помес
тить концевые меры длины.

4.9.3. Погрешность отсчетного устройства микрометров с ведении 
пределом измерений свыше 50 мм определяют по методике, изложенной в 
п. 4.9.2. При этом настройка на нуль производится по концевой мере 
длины размером 1,14 мм, для определения погрешностей в точках ш  
совой части шкалы используют меры 1,08 и 1,00 мм, а в точках
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Яровой части шкалы - моры 1,20 и 1,28 мм,
4.9.4. Одновременно с определением погрешности отсчетного ус

тройства микрометров необходимо определить размах показаний аррети- 
рованием подвижной пятки при трех положениях стрелки: в середине 
шкалы и двух крайних ее отметках (не менее 10 раз в каждом положении). 
После каждого арретирования следует произвести отсчет показаний. Раз
ность между наибольшими и наименьшими показаниями принимают за размах 
показаний (для каждого положения стрелки),

4.9.5. Пределы допускаемых погрешностей микрометров по отсчетно- 
му устройству в любом рабочем положении должны соответствовать значения 
указанным в табл. 3.

Таблица 3

Предел допускаемой погрешности на участках шкалы,
измерений, мкм
ш + 30 дел. более ± 30 дел.

до 50 ±  0,7 + х,о
св.50 ±  1,0 ± 2,0

Размах показаний не должен превышать 0,3 деления.
4.10. Погрешность микрометрической головки определяют в несколь

ких точках шкалы микрометрической головки сравнением показаний микроме! 
ра с действительными значениями образцовых концевых мер длины 4 разря
да.

Убедиться перед определением погрешности в наличии нулевой устаноЕ 
ки микрометров.

4.10.1. При определении погрешности микрометрической головки микрс 
метров с верхним пределом измерений 25 мм используют меры длины номи
нальными размерами 5,12; 10,24; 15,36; 21,50; 25,00 мм.

Погрешность микрометрических головок допускается определять в 
любых других точках при условиях, что поверкой будет равномерно охва
чен диапазон измерения микрометрического винта.

4.И3.2. При определении погрешности микрометрической головки 
микрометров с верхним пределом измерений более 25 мм применяют конце
вые меры с номинальны?,® размерами 30,12; 35,24; 40,36; 46,50;50,00; 
55,12; 60,24; 65,36; 71,50; 75,00; 80,12; 85,24; 90,36; 90,50 и 100 ш

4.10.3. При определении погрешности микрометрической головки 
ее следует установить на показания, соответствующие размерам концевых 
мер.
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Не меняя положения микрометров, отсчет снимают по шкале от- 
счетного устройства. Разность между показаниями микрометра и дейт 
стБйтелышми значениями концевых мер длины равна погрещность микро
метрической головки.

Пределы допускаемой погрешности микрометрической головки - 
+ 2 мкм.

5. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

5.1. Положительные результаты первичной поверки микрометров 
предприятие-изготовитель оформляет отметкой в паспорте, заверенной 
поверителем.

5.2. На микрометры, признанные годными при государственной 
периодической поверке, выдают свидетельство по форме, установленной 
Госстандартом СССР.

5.3. Положительные результаты периодической ведомственной по
верки оформляют отметкой в документе, составленном ведомственной 
метрологической службой.

5.4. Микрометры, не удовлетворяющие требованиям ТУ2-034-227-87, 
к применению не допускаются и на них выдают извещение о непригод
ности С указанием причины.

Главный конструктор 

Главный метролог 

Начальник КБ 

Ведущий конструктор В.М.Агальцев
K .oi.8t
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 

Справочное

Кронштейн
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Справочное

Приспособление с дополнительной пяткой

I - шарик, 2 -  ось, 3 - цанга, 4 - кольцо

Диапазон измерений L
25 - 50 26
50 - 75 51
75 - 100 76
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

Стойка для определения погрешности

I - основание, 2 - вант, 3 - гайка, 4 - неподвижная губка, 
5 - подвижная губка
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