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l. обшие положенпя

ное е скобы и его колебмие/urPt

Модель
,Щиапазон
измерений
скобы, мм

ОтсчЕтное устройство
Измерительное

усилие, Н

колебшrие
измерительного
усилия, Н, не

более

.Щиапазон
показаний,

мм

ср

отOдо25

0,002

от4до7
от 25 до 50
от 50 до 75

от5до 10 2,0от 75 до l00
от 100 до l25
от 125 до l50

срп

отOдо25
от -0,07 до

+0,07;

от -0,04 до
+0,04

от4до7 1,5
от 25 до 50

от 50 до 75

от 5 до 10 2,0от 75 до 100

от l00 до t25
от 125 до l50

Таблица 2 - до каемои аосоJIютнои из ии ах показании

иств изм

Прлелы лоrryскаемой абсоrпотной
погрешности измернкй, Mror, в интерваJI:tх

шкzlJIы
св.*30 делений от
нулевого штиха

+30 делений от
Еулевого штриха

Размах
показаний,

не более

Исп.2Исп.lИсп. l

Модель
.Щиапазон
измерений
скобы, мм

отOдо25
от 25 до 50
от 50 до 75
от 75 до l00

1/3 цены
делениJl

+4,0+2,0+1,0

от 125 до l50

ср

отOдо25
от 25 до 50
от 50 до 75

от 75 до 100

от 100 до l25

1/3 цены
деления

+3,0+1,4+1,5*0,7

от l25 до 150

срп

)

Настоящм метод{ка поверки распростраIrяется на скобы с отсчетным устройством
ЧИЗ (ла.пее по тексту _ скобы), изгот.lвливаемые Optim Consult International Со. Ltd., КНР по
СТП 059-2024 кСкобы с отсчетным устрйством lИЗ. Станлар предIриятиIID, используемые в

качестве рабочих ср€дств измерений и устанавJIивaЕт методы и средства их перви.пrой и
периодической поверок.

1.1. Методика поверки распростаняется на скобы моделей:
- СР - рычажные, со всцоеЕным в корпус отсчетным устройством;
- СРП - рычiDкпые, повьтшенной точности, со встроенным в корпус отсчетным

устройством.
В рзультате поверки долlr<ны бьггь подтверждены метрологические ,гребования,

приведенные в таблицах l -3.

Таблица 1 - ,Щиапазон измервий скобы, цена деления и диaшазон показаниЙ отсчетного

Цена
деления,

мм

от -0,14 до
+0,14

1,5

0,001

Исп.2

от l00 до 125

+2,0



Таблица 3 - До КИ IШОСКОСТНОСТИ И ости плоских по остеи

1.2. Скобы не относятся к мпогоканrulьным измерительным системalJt{,

многопредельным и многодиlшазонным средствilIt! измерений, пе состоят из нескольких
zlBToHoMHbD( блоков и не предrазначены для измерений (воспроизведения) нескольких велlгшн.
Поверка отдельньп измеритеJьньD( кzlпчlлов и (или) отдельньD( aBToHoMIlbD( блоков из состава
средства измерений для меЕьшего числа измеряемьD( вели.шп или на меЕьшем числе
поддиапдlонов измерний не предусмотрена.

1.3. Скобы до ввода в экспJIуатацию, а также после ремонта подлежат первrrчпой
поверке, в прцессе эксшryатации - периодlческой поверке.

1.4. Перви.пrой поверке по.щергается каждый экземпляр скоб.
1.5. Периодической поверке подвергается каrцьrй экземпJIяр скоб, находящихся в

эксплуатации.
1.6. При определении метрологическrr( харакгеристик в paIr.rкax проводrлrlоЙ поверки

обеспечиваетсЯ передача единицы дмны в соответствии с государственпой поверочной схемой

для средств измерний длины в диiлпазоне от 1 ,l0-9 до l00 м и дJшп волн в д{aшазоне от 0,2 до
50 мкм, угвержденной прикiвом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns 2840, к
Государственному первичному эталону единицы дIины - метра ГЭТ 2-2021.

1.7. При определении мстрлогическrх характеристик поверяемьD( скоб используется
метод непосредственной оценюt.

Модель ,,Щиапазон измерний
скобы, мм

,Щопуск
ПЛОСКОСТЕОСТИ, МКМ

,Щопуск параллельности,

отOдо25 1,2

1,5от 25 до 50
от 50 до 75 2,0
от 75 до l00 ,)ý

3,0от 100 до 125
15

ср

от 125 до l50

0,6

отOдо25 n? 0,9
от 25 до 50

2,0от 50 до 75 ,)(от 75 до l00
3,0от 100 до 125

0,6

J 5

срп

от l25 до l50
Примечапие - На расстоянии 0,5 мм от крirя измеритеJIьной поверхности допускtlются
завil.,lы.

мкм
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2. Перечень операцпй поверки средсгва измеренпй
2.1. М поверки скоб долlrсrы быгь вьшоJIнены операции, укiванные в таблице 4.

Таблица 4 - Наименование опсраций поверки и обязательность их вьшолЕения при
оии иодической пп

поверки.
4.2.

3. Требовапшя к усJrовпям проведепшя поверкп
3. 1 . При проведении поверки должны быгь собrподены след},ющие условия:
- температура воздда в помещении, в котором проводят поверку от +17 до +23 "С;
- относительнilя влшкность воздуха должна быгь пе более 80 %о.

4. Требовапшя к спецняJtпgгдм, осуществляющпм поверку
4.1. К прведению поверки допускzlются специzллисты оргапизации, аккредитовапной

в соответствии с зalконодательством Российской Федерации об аккредлтации в национальной

системе аккредитации на прведение поверки средств измерний д:tнного вид4 имеющ{е

необходлмую квалификацию, ознакомленные с паспортом на скобу и настоящей методикой

Дя проведения поверки скобы достато,пrо одlого поверrтгеJIя,

5. Мегрологпческпе п техпическпе требовдппя к средсгвам поверкп
5'1.ПрипроведенииповеркиДоJDIfiь!примеЕятьсяср€дстВаповерки'УказанныеВ

таблице 5.

обязательность вьшоJIнения
операций поверки при

Номер раздела (rгуrкга)
методики поверки, в

соответствии с
которым выпоJIIIяется

операция поверки

первичпой
поверке

периодической
поверке

Наименование операции поверки

Да Да
,7

Внешний осмотр

8Да Да
Подготовка к поверке и
опробовшlие

9.1.ЩаДаОпределение измерительного

усилиJr и его колебапия
9.2Да ДаОпрделение отклонеЕия от

плоскостности измерительньD(
поверхностей

9.3ДаОпределение откJIонения от
парllJIлельности измерIIгельньD(
поверхностеи

9.4.Ща .ЩаОпределение размаха показдrий
Да ДаОпределение абсолютной

погрешности измерений

л

Да

9.5



Таблица 5 - С едства по ки, п еняемые и ведении п ки
Перечень ркомендуемьIх

средств поверки
Метрлогические и технические трбовшrия к

средствitlt{ поверки, необхо.щrмые дrя
проведениJI поверки

Операции
поверки,

требуюuше
применение

средств
по

Термогигромегры ИВА-б
(рг. М 46434-1l);
Измерите.шr влaDкности й
температуры ИВТМ-7 (рг. N
71394_ 18)

Средство измерний температуры
окружающей среды: диапазон измернrй от
+l5 до +25 ос, пределы допускаемой
абсоrпотпой погрIшrости *1 ОС;

Средство измерний относительпой влаrкности
воздуха: диiшaвон измерений от 0 до 98 %,

предеJrы допускаемой абсоrпотной
по +з уо

8_9

Весы рьтчажные настоJьные
циферблатные BPHI-{ фег. Nч

2з,l40-07)

9.1 Весы рычажные настольные циферблатные
ВРНЩ, наибопьший предел взвешивания б кг,
пр€делы допускаемой погрешности не более
+15,0 г на всем диапазоне изм нии

Пластины Iшоские
стекJIянные 2-го кJIасса
пи60, пи80, пи100, пи 120

г. I! 197-70

Пластина плоская нижпя;l стек;rянная ПИ 60,
класса точности 2, отклонение от
плоскостности не более 0,09 мкм

Пластины
плоскопараJшеJIьЕые
стеюIянные ПМ-l5, ПМ-40,
ПМ-65, IIМ-90 (рг, М 589-
,l4)

Стекляrпrые плоскопарiulлельные пластипы
ПМ-l5, ПМ-40, ПМ-65, ПМ-90, откJIонение от
взаимной пара-плельности измерительньD(
плоскостей Iшастин не должна превышать
0,6 мкм для ПМ-l5, 0,8 мкм - дJlя ПМ-40 и
ПМ-б5, 1,0 мкм - для ПМ-90

9.3

Меры длины коIIцевые
плоскопараJIлельные (рег. Jt
1'7726-98):
Меры лп{ны концевые
плоскопар:Iплельные фег. М
9291-9|)

Рабочие эта;tоны 4-го разряда согласно
Государственной поверо.пtой схеме для
срлств измерний длины в диапазоне от 1,10-9

до 100 м и длин волн в ди:шазоuе от 0,2 до 50
мкм, утверrценной прrказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г Np 2840 - меры длины
концевые плоскопарaшлельные в диапазоне
номинiлJIьньD( дпин от 0,5 до 150 r,пл

примечапие - допускается использовать при поверке д)}тие угвержденные и атгестованные

эталонЫ единиц велиrШн, средства измерний уIвержденного типа и поверенные,

довл щие м огическим ьпr в таблице.ваниям,

6. Требовапяя ýс.повпя) по обеспечепшю безопдспостп проведенtlя поверкв
при проъедении поверки скоб должны соблюдаться следуюrшле трбов:ulия:

- при подготовке к проведению поверки должны бьггь собrподепы требования

пожарной безопасности при работе с легковосплrlIrrеНЯЮЩIМИСя )ю{дкостями, к которым

относится бензин, используемьй для промывки;

- бензин хранЯт в метzlJIлической ппа пластиковой посуде, плотно зilкрьпой крь,шкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- прмывку проводяг в резиновьD( техниtlеских перчаткаJ(,

ý

мп сг_35_2024
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9.3 _ 9.5
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7. Впешrrий осмотр
7.1 . Вяешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмоте должно бьггь установлено соответствие скобы

}твержденному типу, а также требовшrияrц паспорта в части комплектности.
7.1.2. При осмоте должна бьгь проверпа пр:lвиJIьностъ нанесения маркировки. На

скобе должна быl,ь Еанесена следующая информация:
- товарный зIl:к изmтовитеJIя должен бьгь Hаlleceн на встренЕое отсчетное

ус,гройство или теплоизоJlяционную нllкJIадку,
_ заводской номер доJDкен быrь нанесен на теплоизоляIиоIrЕую накладку скобы или

микрометрический викг.
В паспорте долtrшо бьггь натичие отметки об испоrпrении l или 2.

При внешнем осмоlре доJDкно бьrгь также проверено: отс}тствие на Hap}DKHbD(

поверхностж скобы дефеrгов, ухудшающrх внешнrдi вид иJIи влияющих на ю(

эксплуатациошIые свойства.

А

8. Подготовкд к поверке п опробование
8.1. Перел проведеЕием поверки смазанные части скоб и принадлежности к ним

должЕы бьrгь промьггы бензином иJш друпrм моюIщlм средством дtя прмывки и

обезжиривания, протерты шлстой са;lфеткой и вьцержiмы в помещении, где проводятся

поверку, при условияr(, },Kil:laHHbD( в п. 3.1, в открьrгьп< фlтrярах не менее 3 ч.

8.2. СкобУ следуеТ брать за теIIлоизоJIяциОЕные ЕакJIадКи, коt{цевые меры и

перест{lвн},ю пятку - при помощи салфетки или хлопчатобlшажньD( перчаток.

8.3. ИспользуеМые средства поверкИ для прведеппя поверки подготовить к работе в

соответствии с их руководством по экспJryатации.
8.4. При опробованпи проверяют:
- перемещение подвижной пятки и механизма отсчетного устройства при rпобом

рабочем положении скобы должно быь плавпьпrt,

- подвижная пятка не должна повораlшваться при перемещении;

- ргулируемьй упор (если предусмотрены конструкчией) до:Dкен надежпо

фиксироваться, обе"ar".*rва" положение осей пяток в диaметрilльной плоскости объеlсга

измерений во всем диапазоне измерний скобы;
- стопорные винты должны фиксирвать отсчетное устройство и переставную пятку в

rпобом положении;
- механизм отвода подвижной пятки должен действовать безотказно;

- при медленном двшкении перставной шттки сцелка отсчетного устройства скобы

должна перемещаться плавно. При изменении нaшравления ее движения стрелка доJDкна

свободно возвращаться в исходное положеЕие.
указатели пределов допуска (если предусмотреrты конструкчией) должны

устанавJIиваться в rпобом месте шкаJIы, не должны смещаться с устaшовленного положения и

касаться стелки при работе.
Если перечисленные требован!ля не вьшолняются, скобу признают непригодной к

применению, дarльнейпше операции поверки не прводяг.

9. Опреде.пенпе метрологическпх хардктерпстпк средствl измеренпй п

полгвер2кденпе соответgгвпя средства пзмеренпй мgтрологпческцм требованиям

9.1. Опрелелеппе пзмерггельного усliлия и его колебацпя
измерительное усиrпrе скоб опредеJurют при показанriя( в начале и конце д{lшазона

показаний отсчетного устрйства скобы. При помощи весов опредеJlяют усилие при контакте

измерительной поверхности подвиlкrой шпки с упором на площадке весов,

Поlryченное значение массы в граь,rмlж, делеЕЕое на l00 (коэффициент пересчета

показаний весов в зЕачения измерительного усrlлия в Ньютонах), рaвно измерительному

усилию скобы в Ньютонах.
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Колебание измеритеJIьного усилия опредеJurют Krtк р:Lзность значений измерЕтельного

усилия, полгIенных в начале и конце шкалы отсчетного устройства скобы.
Измеритеrьное усиJше и его колебание пе должно пр€вышать значений, }'кe}aHHbD( в

таблице l.
Если перечисленные требования не выпоJIIIяются, скобу признirют непригодной к

применеIlию, даьнейrшле операции поверки не прводят.

9.2. Опредеэlение отrслоненпя от плоскостЕости llзмерштеJIьпых поверхносгей
Опрделение от плоскостности измерительньIх поверхностей скобы опредеJIяIот

иtrгерфернчионным методом при помощи п;rоской стеклянной пластины.
Стеклянную пластину нzlкJlадываlют на проверяемую поверхпость, При этом

добиваются такого контакта, при котором наблодалось бы наименьшее число
интерференционньD( полос (колец). Отклонение от плоскостности опредеJlяют по tmcJry

наблюдаемьrх интерфернционньIх полос 1колеч), при этом одна полоса соответствует
отклонению от плоскостности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края
измерительной поверхности.

На рисунках l - 3 привелено }ъеличенное изображение картины интерференционньп<

полос (колец) при разJIиtlньD( формах отклонений от плоскостности измерительпоЙ поверхноСти
скобы. Во всех приведенньD( слrrал( отсчет полос (колец) равен 2.

На рис1тrке 1 измерительная поверхность предстzвJuIет собой сферу и
интерференчионные кольца б и а ограничены окружпостями (контаю в точке а). Кольцо е так
же, как и полосы z и е на рис}цке 2 л z п rr на рисунке 3 во вrrимание не принимtlются,
поскольку они расположеIlы от крarя измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

Сеl{'rца ас
мп|rн,-, ц

I

Е

,
t

Рисчнок 1

На рисукке 2 контакr стеклянной пластпны с измеритеJIьной поверхностью скобы

также осуществJIяgгся в одной Totкe, одпчжо ра,щrус кривизЕы измерительной поверхности в

сечеЕии Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь коJIьцо б счип}ется первой полосой, а полосы 8

и d принимаются за одну полосу (коrьцо), поскольку при большей измеритеrьной поверхности

скобы эти полосы соединились бы.

I п,

, !

Рисунок 2

На рисlтrке з коптакг стекrrянной пластиЕы с измеритеJьной поверхностью скобы,

которtrя ,rр"л"rЬ*"' собой rrилинлрическуIо поверхЕость, осуществJIяется по линии с, Здесь

полосы огрzrничены прямыми линиями и так же, KalK полосы а и d в предыдущем сл}цае, каждаJI

пара полос (6 - d и в - е) спrтаегся соответственно одrой полосой,

,7

}{
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Ecrm по обе стороны от точки (линии) контакга будет наблюдаться неодинаковое число
полос, то отсчет полос призводrтся ва той стороне, где Iшсло видимьD( полос будет больше.

Отклонение от плоскостности плоских измерительньD( поверхностей СКОбЫ Не ДОЛЖНО

превышать значений, указанньп< в таблице 3.

Если перечисленные требования не вьполняются, скобу признarют непригодной к
применению, дапьнейIш,rе операции поверки не проводят.

9.3. Определепше откпопешпя от парrJIлельностц пзмерЕтеJIьных поверхностей
отклонеrтие от параJшеJьнОсти измеритеJIЬньD( поверхноСтей скоб с верхним пр€делом

диапазона измерний до 100 мм определяЮт при закрепленном стопоре при помоIщ,r

плоскопар:IJшельной сr€к;шнной пластины rrли плоскопар:uшеJьIrой концевой меры длины.
Пластину или меру помещzлют между измерительIlыми поверхностями пяток при

показании сIобы, раввом нуJпо, и подсrштыкlют .шсло интерференционньD( полос,

наблюдаемьпк между поверхЕостями пластины и измеритеJъными поверхностями пяюк,

ПластинУ устанавJrимюТ между пrткамИ так, чгобЫ tшсло полос бьшо наименьшим. При

подсttитыв:lпиИ отклонений рассmяЕие мекцу ,щр(я одноцветными полосllми принимшсrг

равIrым 0,3 мкм.' 
ДЯ скобы С IшоскимИ пяткамИ и верхниМ пределоМ дlапазона измерения свьrтпе l00

мм откJIонение от параJшельности опредеJIяют при помощIr кошIевьD( мер д.лины. отсчитывание

производят при четырех положениях концевой меры (см. рис. 4).
,

I
ь d

I

Рисрок 4

l.

отклонеrше от парauшеJьности опр€деJIяюI как разность наибольшею и цаимепьшею

отсчетов по шкале скобы, поrryченных цри четырех положенил( меры, умноженrrуо на

коффициент 4/3, ушть,вающlй, mо при измерении сrгклонений o'т параJшельности при

помощи к)нцевьD( мер поJгrrают занюкенЕые значения сrгклонений. }ги отк.понения не доJDкlы

превышать значепий, указанньо< в табrпrце 3.

Если пере(шсленные трбоваrrия не выполняются, скобу признilют непригодlой к

применению, да.пьнейшие операции поверки пе проводят,

9.4. Определеппе pa:lмaxl покlзlппй
Размах показшrий скоб с диапазоЕом измереяий от 0 до 25 мм опрлеляrот пугем

контакта подвихсrоЙ и перставноЙ пяток, а скобы с верхним пределом ддапазона измерпий

свыше 25 мм - неоднократным измерением концевой меры при трех положени.D( стрелки на

шк,lле: на нулевом Iггрихе и на лвух крайню( штID(а( справar и слев:r от нуJIя,

При KolцoM положении производят арретирование подвихсrой пятки не менее пяти раз.
разность между напбольшим и наименьшим показаниями в дilнном положении принимllют за

а

fi

l0

ъ

8д

Рисуъок 3
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размах покiвalний, которьй не должен превышать значений, указанньн в таблице 2.

Если перечисленные требования не вьшолняются, скобу признают непригодной к
применению, да.llьнейrпие операции поверки не проводят.

9.5. Опредшение rбсолютной погрешЕости пзмерепий
Абсоrпотную погрешность опредеJIяют по мерaм дIины концевым плоскопара.JIлельным.

.Щ-пя скоб с ценой делеЕия 0,00l мм абсоrпотную погрешность опредеJIяют через каждые десятъ
делений от начального шгрих4 ди скоб с ценой деления 0,002 мм абсоlпотную погрешность в

диaшiвоне измерений +40 делений от Еулевого штриха опредеJIяют через пять делений и в
диапазоне свыше *40 делений - через 10 делений.

Ншrример, для определения абсоrпотной погрешности измеренrй скобы с диапазоIlом
измерений от 0 до 25 мм и ценой деления 0,002 мм примеЕяют коIlцевые меры длиной l; 1,02;

1,04; 1,06; 1,08; 1,10; 1,1l; 1,12; 1,13; 1,14; 1,15; 1,16; 1,17; 1,18; 1,20:'|,22;|,24:'|,26:'1,28 мм.
концевую меру длипой 1,14 мм помещают между измерительными поверхностями пяток и

устапавливilют на отсчетном устройстве показание, parBнoe нулю.
Переставную пятку зllкрепJulют стопором, затем отводят арретиром по.щижную пягку и

удаJIяют концев},ю меру длиной 1,14 мм.
На место концевой меры помещают последоватеJIьно ост:tльные меры, каждьй раз

отсчитывм пок }llния.

.Щопускается прверять скобы при помощи сокр цепного Iшсла концевьD( мер, но при

этом необходимо дважды скобу устанавливать на Еулев},ю отметку. Скобу с диrша:}оном
измерений от 0 до 25 мм устанавлив:tют на нулевую отметку по концевой мер 1 мм и

проверяют лев},ю часть шкitJIы концевыми мерами лшrной 1,0l; 1,02; 1,03; 1,04; 1,06; 1,08; 1,10;

1,12; 1,14 мм. Затем скобу устанав,rивают на Еулевую отметку по концевой мере д.тlиноЙ 1,14

мм и поверяют правую часть шкaUIы, помещая между шттками последовательно концевые меры

длиной 1,13;1,12; 1,1l;1,10;1,08; 1,06;1,04; 1,02; l мм.
Дбсолотяую погрепшость измерений скобы с верхним пределом диапазона измерпlлi

свьrше 25 мм определяют ан{rлогично. При этом в качестве удлинитеJIя моЖет ВыступаТЬ

концеваJl мера дJIины. !.пя этого собирают блок концевьш мер, pzx}Mep которого должен

обеспечить контакт с измерительными поверхностями пяток поверяемой скобы.
Например, для поверки скобы с д{aшазоном измерний от 25 до 50 мм, шеной деления

0,001 мм и диzшазоном показаний отсчетного устройства +0,07 мм следует применять блоки

копцевьD( мер дтпrной 31,00;31,01;31,02;31,03;31,04; 31,05; з1,06; з1,07;31,08; 31,09; з1,10;

31,11; 31,12; 31,13; 31,14 мм.
дбсолютная погрешIlость измерений скобы в любом рабочем положении не должна

превышать значений, 1казанньп< в таблице 2.

Если перечисленные требованIlя не выпоJIIIяются, скобу признilют непригодной к

применеЕию.

10. Оформлепrrе результатов поверкя
10,1. Результаты поверки оформл.потся протоколом, состаыIенным в призвольной

форме и содержащим результаты по каждой операции, указапной в таблице 4.

l0.2. ПрИ положfiтеJIьньD( результатirх поверкп сведения о результатах поверюl

средства измерпий передаются в Федера.llьньй ипформационньй фонд по обеспечевию

единства измерний. В соответствии с действующrтr,t Закоподательством допускается вцдача

свидетельства о поверке, и (или) вносить в пaюпорт средства измерений запись о проведенной

поверке. Нанесение зЕака поверки Еа средство измерний не предусмотрено,

10.3. При отицательпьrх результатzrх поверки сведения о резуJIьтатах поверки средства

измерений передаются в Федера.lьньй информачионньй фонл по обеспечению едшlства

измерений. В соответствии с действующим законодательством доrryскается вьцача извещения о

непригодlостИ к применеЕиЮ средства измерений с указанием ocIloBHbD( причин

яепригодlости.
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