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М Е Т О Д И К А
ПОВЕРКИ ПРИБОРОВ ППМ-600

МИ 218-80

Настоящая .методика распространяется на прибор ППМ-600, 
предназначенный для определения откло'Нений от параллельности 
из.мерительны.ч повер.хностей мнкро.метров по ГОСТ 6507—78 с 
пределами измерения от О до 600 мм, п устанавливает .методы и 
средства их первичной и периодической поверок.

I. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки необходимо выполнять операции 
и применять средства поверки, указанные .в таблице.

1.2. По согласованию с разработчиком настоящей методики 
допускается применять не указанные в методике средства поверки, 
прошедшие метрологическую аттестацию в органах государствен
ной метрологической службы и удовлетворяющие по точности 
требовання.м настоящей методики.

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следую
щие условия: температура помещения, в котором проводят повер
ку прибора, должна быть 26‘’С±5'’С. Изменение температуры по
мещения за 1 ч не должно превышать ГС.

2.2. Перед проведение.м поверки должны быть выполнены сле
дующие подготовительные работы.

Из.мерительные наконечники прибора очищают от смазки, цро- 
.мывают авиационным бензином по ГОСТ 1012—72 и протирают 
салфеткой.

Прибор устанавливают на массивном столе в горизО'Нтальиое 
положение по брусковому уровню 100—0,10 по ГОСТ 9392—75, 
уложенному на из.черительный штихмасс.

Прибор выдерживают в помещении, в котором будут прово
дить проверку, не менее 3 ч до начала поверки.



НаммсноваЕ1ке операции
Номер
пункта Средства поверки и их

Обпзате.тыюсть проведения 
операций при

мето
дики

нормативно- технические 
характеристики выпуске из 

производства и 
ремонта

эксплуатации 
и храненнн

Внештглн осмотр 
Олробованте 
Провфка Бзаимо-

3.1

3 . 21

— Да Да

действия частей — Да Да
Провор(ка начально

го усилия перемеще- 
иия из.мериталыюго 
штихмасса

3.2.2 Микрометр типа МК 
с верхик.м пределом ш- 
мершня 25— 1̂00 мм по 
ГОСТ 6507—78 

Гири 10 и 20 г по 
ГОСТ 7328—73 класса 
точности 5

Да Да

Проверка праапя.,- 
носта иоложения ост( 
umixMaicca при его 
icpyTOBOM двяженич

3.2.3 Уровень брусковый 
/100—0,10 по ГОСТ 
9392—75

Да Нет

Проверка правиль
ности траектории 
движения наконеч
ников штих'Маха

Опрсделеиие .метро
логических парамет
ров

3.2.4 Лупа ЛИ-3-10 X по 
ГОСТ 8309—75 

Микрометры типа МК 
с верхшгми 1иреяелам'н 
измерения 25, 300 и 600 
мм по ГОСТ 6507—78

Да Да

Определение слу
чайной полрешносга

3.3.1 Микрометр типа МК 
с любысми пределами из- 
мереония по ГОСТ 6507— 
—78

MiHKipoMerp типа МК 
с верхними пределами 
измерения 50, 75 или 
100 мм по ГОСТ 6507— 
—78.

Набор плоскопарал- 
лельмых стеклянных 
пластин типоразмеров 
ПМ 40; П.М 65 или ПМ 
90 по ГОСТ 1121—75

Да Да

Отгределенне систе
матической попреш- 
носги

3.3.2 Да Да

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3.1. Внешний осмотр.
При проверке внешнего вида должно быть установлено соот

ветствие прибора следующим требованиям.
На прибор должна быть нанесена маркировка, включающая 

условное обозначение прибора, его «о.мер, год изготовления и то
варный знак предприятия-изготовителя.

На наружных поверхностях вновь изготовленных приборов не 
должно быть дефектов, влияющих на их эксплуатационные качес-



тва или ухудшающих их внешний вид. На рабочих поверхностях 
вновь изготовленных приборов не должно быть забоин, царапин, 
раковин и коррозии, У приборов, находящихся в эксплуатации, до
пускаются дефекты, не влияющие на их эксплуатационные качест
ва.

3.2. Опробование.
3.2.1. При проверке взаимодействия частей (описание прибора 

см. в приложении) устанавливают соответствие следующим требо
ваниям. Пере.мещение подвижных частей прибора должно быть 
плавным, без скачков и заеданий. Все зажимные винты, служа
щие для закрепления подвижных частей, должны надежно фикси
ровать их в требуемом положении.

3.2.2. Начальное усилие перемещения измерительного штих- 
масса проверяют при помощи подвешенных на нити гирь общей 
массой 30 г. Нить должна ‘быть прикреплена к штихмассу и пере
брошена через валик или блок так, чтобы направление нити сов
пало с направлением перемещения штихмасса. Под действием 
груза штихмасс должен пере.мещаться.

3.2.3. Для проверки правильности положения оси штихмасса 
при его круговом движении на него устанавливают брусковый 
уровень 100—0,10. Прибор выравнивают при помощи регулиро
вочного винта так, чтобы пузырек уровня установился вблизи ну
ля. Сни.мают отсчеты показания уровня в нескольких положениях 
штихмасса при его круговом движении. Разность показаний уров
ня при любых положениях штихмасса не должна превышать 1'.

3.2.4. Правильность траектории движения наконечников штих
масса проверяют следующим образом.

На измерительных поверхностях микрометра, закрашенных 
тонки.м слоем масляной краски, получают следы траектории дви
жения наконечников (в результате одного оборота штихмасса), 
снимают с них отпечатки на бумагу и изучают форму и положение 
полученных следов с помощью лупы ЛИ-3-10 по ГОСТ 8309—75.

Траектории движения наконечников должны представлять со
бой окружности диаметром 6,5 мм± 0,1 мм, расположенные отно
сительно измерительных поверхностей микрометра так, чтобы рас
стояние между ними и краями измерительных поверхностей мик
рометра в любом радиальном направлении находилось в пределах 
0,5— 1 мм.

При поверке используют .микрометры с верхними пределами 
измерения 25, 300 и 600 мм.

3.3. Определение метрологических параметров.
3.3.1. Случайную погрешность прибора определяют путем вы

полнения многократных (не менее десяти) измерений отклонений 
от параллельности измерительных поверхностей микрометра и вы
числения предельного значения случайной погрешности.

Измерения выполняют при неизменном положении винта мик
рометра. зажатого стопором, вращая рукоятку привода в одном



и другом направлениях. Перед каждым измерением наконечник 
отсчетного устройства арретируют.

Предельное значение случайной поррешности б при довери
тельной вероятности 0,98 вычисляют ото формуле

Г Т
6 = 2 ,3 | /  \У п—\

где a i  — результаты отдельных из.мереиий; а — среднее значение 
всех результатов измерений; п — количество измерений.

Погрешность б не должна превышать ±0,0005 мм.
3.3.2. Систематическую ногрешность прибора определяют как 

разность между результатами измерения отклонений от парал
лельности из.мерительных поверх>ностей .микрометра, полученны.ми 
контрольным интерференционны.м .методом н на приборе.

Отклонения от параллельности измерительных поверхностей 
микрометра интерференционным методом определяют по плоско- 
параллельны.м стеклянны.м пластинам согласно инструкции 135— 
—61, но при зажатом стопорном винте. Не освобождая стопорного 
-винта, вынимают пластину, ycTaiiaBnii-BaioT микрометр .на прибор, 
три раза измеряют отклонение от параллельности и берут среднее 
нз полученных значений.

Такие измерения выполняют с помощью четырех пластин на
бора.

Отклонение от параллельности используе.мого .микрометра не 
должно превышать ~  2 мкм.

Систематическая погрешность прибора не должна превышать 
±=0,0{Ю5 'ММ.

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. При положительных результатах государственной повер
ки выдают свидетельство о государственной поверке по форме, ус
тановленной Госстандартом.

4.2. Положительные результаты ведомственной поверки офор
мляются по принятой на предприятии системе, согласованной с 
органами Госстанда1рта.

4.3. При положительных результатах ведомственной первич
ной повераси на предп|риятии-изготовителе оформляют паспорт или 
формуляр.

4.4. Приборы, не удовлетворяющие требованиям настоящей 
методики, к выпуску и применению не допускаются.



ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ПРИБОР ППМ-600

Общий вид прибора показан на рисунке.
Основными частями прибора являются: корпус; зажимы стебля п пятки 

мииромепра; ивмерительмый пггих.м.а]Сс; механизм круговюго движения.
Корпус представляет собой две стойки 5 и 20, скрешлешые тгоемя стерж

нями И, 12 и 21. Он опирается на три ножии, из ксяорых ножка 23 регулиру
емая.

На верхнем переднем стержне 11 наиеоена шкала с указаипе.м вер.чн|;к 
пределов измерения повер>яемых мшрометров 2.

За|Жнмы 18 п 8 стебля и пятой кипоромеггра имеют призматические опорные 
губки, обвапечи1вающие установку «  крепление микрометров всех типоразмеров. 
Зажи:м 18 стебля микро.четра, закреплеииый неиодаижно на двух веросних стер
жнях корпуса прагбора, приводатся в действие кулачковым мечаниз.чо.м, обес
печивающим це1пгрир|0ванне микрометров 2 -с различными диаметрами стеб.тя.

Зажимают и освобождают микрометр с помощью рукоятки 4.
Зажим 8 пятни мтпсраметра перемещается по верхним натаравляющим стер

жням .и может устан1авливаться по шкале ооответствешго предету 'измерения 
поверяемого микрометра. Зажим стопорят винтам 7. Зажимают и освобожда
ют пятку .М1икрометра с помощью рукоятки 9.

Измерительный штихмаюс представляет собой свободно перемещающуюся 
в продольном направлении тонкостенную трубу 14, на которой установлены два 
упора 17 н 6 с измер1Ителы1Ы'М1И. иакоцтечниками. Упор 17, закрепленный на тру
бе штихмаоса неподвижно, аоиарж1ИТ ,равиоп.печный угловой рычаг 15 с измерп- 
тельным наконечником 16 и отсчетное устройство 13 — многооборотиый 1шди- 
катор Т1ша МИГ по ГОСТ 9696—75 с ценой деления 0,001 м>м. Упор 6 с не
подвижным измерительным наконечником 10 и стопорным винтом 22 может пере- 
йющаться по трубе штих.ма10са и усташвливаться в нужном положекин оскуг- 
ветствеино пределу измерения поверяемого микрометра.

Для установки штих!М.аоса в Сиднее положение олуж1гг фиксатор 19 с ру
кояткой 3.

Механизм кругового движепия штихмаоса 1включает пару шестерен (в стой-, 
ке 20), зиоцентриковый вал, проходящий внутрн тр'>'бы штихмаоса 14, я ку
лисный мехаш1В1м, предотвращающий вращение трубы шти.хмасса вокруг своей 
оси. Механизм герттодится в действ1ие рукояткой 1.

Для апределештя отклонеиий от параллельности измерите-тьных поверхнос
тей микрометров вьшатняют следующие действия.

Рукоятку 3 фиксатора 19 устанавливают в положение «Стопор».
Зажим 8 пятки мганрс1.мегра усганавли1вак)т на деление шкалы, соотвешетвх’- 

ющее верхнему предеяу изм1ереишя noiBepfleMOco микро.метра, и закрепляют на 
направляющем ст^Ж1не стоповым винтом 9.

Разводят губки зажимов 18 и 8 стебля я пятки м1И1крометра поворотом ру
кояток 4 п 9 от себя до упора.

Уетанавл1И!вают поверяемый ьгикрометр в П'раш1а»х зажш01В, выв.1шт1ш пред
варительно его иамернтельный внят не менее чем на 15 .мм. Закрепляют пове
ряемый м!инра\1етр в зажимах стебля и пятки поворотом рукояток 4 и 9 на себя.

Перемещая упор 6 по трубе штшмасса, подводят его из.черятвльный на
конечник 10 к измерительной поверхности пятки микрометра п фиксируют по
ложение упора стопорным вшпом 22.

Освобождают шти.чма«с от фиксатора 19, установив рукоятку 3 в патоже- 
ние «Работа».

Приводят измеравгельную поверхность ®1шта микрометра, завгенчивая его. 
в контакт с нз.черительным наконечником 16 упора и устанавливают по ннди- 
натору 13 показание 0.2 мм ±0,005 м.м.





Вращают рукояпку 1 привода и наблюдают по шкале нндимато(ра размах 
сцрелки, то же выпатаяют при трех других положениях ввшта мнкрометра (по
ворачивая его на четверть оборота), соответетвующих noiKasaBKHM иидниатора 
(0,325±0,005) мм; (0,450±0,005) мм л (0,575±0,005) мм.

Наи^ьший размах стрелки индикато|ра в четы|рек положениях микровинта 
•определяет откиоиение от паралиелыюсти измерительных поверхностей м'нкро- 
мепра.

Пр име ч а н и е :  Onaioaieime от параллельности измериггельиых поверхнос
тей микраметра ечедует определять как при. свободном, так я при застопорен
ном MifwpoBHHTe.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ ПРИБОРА ППМ-600
Пределы измерения поверяемых микрометров, мм . . . .0—600
Цена деления отсчетного устройства, м м .................................. 0,001
Пределы измерения отсчетного устройства, мм . . . .0—1
Предел допускаемой случайной попрешиости прибора, мм . . .0,0005
Предел допускаемой систе.матнчвской погрешности прибора, мм .0,0005
Габаритные размеры, м м .................................................................... 900X205X295
Масса, к г .................................................................................................. ие белее 28



М Е Т О Д И К А  
поверки приборов ППМ-600 

МИ 218—80

Редактор С. Я. Рыско 
Технический редактор В. Н. Малькова 

Корректор В. И. Кануркина

Сдано в наб. 28.08.80 Подп. к псч. 27.01.81 Т—04336 Формат 60Х907и Бумага типограф
ская № 2 Гарнитура литературная Печать высокая 0.75 п. л. О.БО уч.-нзд. л. Тир. 3000 

Зак. 2664 Изд. № 6640/4 Цена 3 коп.
Ордена <3нак Почета» Издательство стандартов, 123557, Москва, Новопресненский пер., 3. 

Калужская типография стандартов, ул. Московская, 256.


