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1. общпе полоrкепця

ологиllеские ха скоб м 75l 1

Таблица 2 - ки скоб 75l'2
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7512-25
7zz1-10F ОтOдо l0 0,0l +0,0l0 J

4 1,57112-10 ОтOдо l0 0,001 +0,004 l
7l2z-|0 ОтOдо l0 0,0l +0,010 l0

75l2-50 От 25 до 50
7221-10F отOдо l0 0,01 +0,010 з

4 1,57112-10 ОтOдо l0 0,00l *0,004 l
,7|22-10 От 0 до l0 0,01 +0,0l0 l0

,75|2-75 от 50 до 75
7221-|0F ОтOдо l0 0,0l +0,0l0 J

5 1,57112-10 ОтOдо l0 0,001 *0,005 1

7|zz-|0 отOдо l0 0,01 +0,0l0 l0

2

Настоящая метод|ка поверки распросгршrясrýя на скобы с оIýчетным усцойством
Мiуаmоtоmеtгоlоý (далее по тексту - скобы), изготавJшваемые по ТУ 0|4-2024 <Скобы с
(}тсчетным устройством Miyamotometrology. Техншчоскпе условияD, испоJIьзуемые в качесIве

рабошо< средств измерений, и устапавJIивает меmды и средства п< первишrой и
периодической поверок.

1.1. Методпса поверки распрстраняется на скобы моделей 75||,75|2.
В результате повФки доJI]кны быть полгверждены след/ющие метрологш|еские

требования, приведенrше в табшщах l -4.

75||-75

z

ОгOдо25
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ll олжение таблицы 2

Таблица 3 - Изм ительное силие и его колебание

Таблица 4 - Х истики овочных м для скоб модели 75l l

l

7 9J 4 5 6l 2
0,0l +0,0l0 3722|-|0F от 0 до 10

l7112-10 от 0 до 10 0,00l +0,00б 1,5

0,0l +0,0l0 l0
675l2_100

от 75 до
100 ,7122-10 отOдо10

J7221-10F ОтOдоl0 0,0l +0,0l0
0.00l +0,006 l,7 |l2-10 от 0 до l0

+0,0l0 l0
6 1,5

7122-10 от 0 до l0 0,0l
7512-125

от l00 до
125

0,0l +0,0l0 J,7221-10F отOдо 10

l7 | 12-10 отOдо l0 0,00l +0,008 8 1,5

0,01 +0,0l0 l0
75l2_150

от l25 до
150

7|22-10 отOдо l0
3722|-10F отOдо l0 0,0l +0,0l0

0,00l +0,008 l7ll2-10 от 0 до l0
*0,010

8 l 5
,ll22-10 отOдо 10 0,0l

7512-|75
От l50 до

l75

0,0l +0,020 J7221-10F отOдо 10
+0,0l07l l2_10 от 0 до 10 0,00l

l0
10 1,5

0,0l +0,020

от 175 до
200 ,7122-1.0 отOдо10

,7512-200

+0,020 31221-10F отOдо 10 0,01

0,00l +0,0l0 lотOдо l0 1 5

+0,020 l0
l0

отOдо 10 0,0l

,l5|2-225

7122-10
0,0l +0,020 3722|-10F от 0 до l0

lотOдо 10 0,00l *0,0l07l l2-10
l0

l0 l 5

0,0l +0,020,7122-|0 от 0 до 10

,7512-250 от225 до
250

+0,020 JотOдо10 0,01
,l221-10F

l0,00l +0,0'l27\|2-|0 отOдо l0 1,5

+0,020 l0
l2

7|22-10 от 0 до l0 0,0l

,7512-2,75 от 250 до
2,75

от 0 до l0 0,0l +0,020722|-10F
+0,0l2 l71l2_10 от 0 до l0 0,00l 1,5

0,0l +0,020

от 275 до
300 7l22-10 от 0 до 10

75 12-300

Нмменование характери стики

от4доб
отбдо 12

отбдо9

Измерительное усилие, Н, для скоб моделей:
- 75l l с верхним пр€делом диrшазона измерний до 50 мм вк.lпоч.

- 7511 с верхним пределом диапазона измерний св. 50 мм
-,l51'2

2Колебание измерительного ус н не болееилия

Модификация
скоб

номинальньй
размер

установочной меры,
мм

,Щоrryскаемое
отклонение от

номинального рaвмера
устшlовочной меры, мм

,Щоrryск
плоскопараJшельности

измерительных поверхностей
устtlновочньD( мер, мм

7 5|1-25
75l l -50 25 +0,002 0,0010

75l l -75 50 +0,002 0,0010

75l1-100 75 +0,003 0,00l5

8

l0

l

7l 12-1'0
от 200 до

225

3

l0
12

Значение



мп сг-56_2025

1.2. Скобы не относятся к многокarнальным измерительным системtlIrr,

многопредельным и многодиапазонным средствzлJ\, измереrIий, не состоят из нескоJIьких
alвтономных блоков и не предвазначеЕы дJlя измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельньж измерительньD( каналов и (или) отдельньп< автономньж блоков
из состава средства измерний для меньшего Iшсла измеряемых величин или на меньшем
числе поддиltлазонов измерений не предусмотена.

1.3. Скобы до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, в процессе
эксплуатации, а также после ремонта - периодической поверке.

1.4. Первичной иrпr периодической поверке подвергается каждый экземпляр скобы.
1.5. При определении метрологических характеристик в рамках проводимой поверкй

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с Государственной повер,шой
схемой дrя средств измерний дIины в диlшaвоне от l , l0-9 до l00 м и длин волн в диапазоне
от 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Федерального aгентства по техпическому

реryлировtlнию и метрлогии от 29 декабря 20l8 г. Ns 2840, к Госуларственному первичному
этrrлоЕу единицы дrиrrы - мЕтра ГЭТ 2-202l.

1.6. При определении метрлогических характерисгик поверяемьD( скоб
испоJIы}уются мgтод прямьrх измерений.

2. Перечепь операцrrй поверкп средства измерепий
.Щля поверки скоб долlюrы быть выполнены операции, укiванные в таблице 5.

Таблица 5 - Наименовдrие операций поверки и обязательность их вьшолнения при первичной
иlI од,lческой по

обязатеrьность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (rryнкга)
методики поверки, в

соответствии с
которьш выполняется

операция поверки

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Да .Ща 7Внеrrший осмотр

!а Да tl
Подготовка к поверке и
опробование

9Да Да

Определение метрологических
хар,жтери стик средства измерений
и подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим трФомниям

9.1!а Да
Определение измерительного

усилия и его колебания

Да 9.2Да
Определение отклонения от
плоскостности измеритеJIьньD(
поверхностей скоб

9,зДа Да
Определение откJIонения от
параJIлельности измерительньж
поверхностей скоб

Да 9.4Да
Определение размаха показаний
скоб

4



обязательность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункга)
мsтодики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

Да Да 9.5

определение отклонений от
номинaцьного размера и
отклонеЕий от
плоскопара.Jrлельности
измерительных поверхностей
установочньп мер дJIя скоб модели
75l l

Да Да 9.6

II лолжение таблицы 5

_ температура окружающей среды:
оI + l5 оС до +25 оС ди скоб модели 7511

измерний до 50 r"ли вкrпоч.
от +17 оС до + 23 "С ulя скоб модели 75ll

измернпй св. 50 мм.
от + 15 'с до +25 ос 

д.пя скоб модеrш 7512.

мп сг_56_2025

с верхним пределом диапавона

с верхним пределом диап:вова

_ 3. Требованпя к условпям проведепия поверкп
При проведении поверки должны бьпь соблюдеr, araду.щпa условия

_ относительн:lя вJIакность воздуха не более 80 %.

4. Требования к специдJrистам, осуществJIяющпм поверку
4.1. К проведению поверки допускalются специiuисты организации,

аккредитованной в соответствии с з:tконодательством Российской Федерацип об акЬдrтациив национauъной системе аккредитации на проведение поверки средств измерний данноговидц имеющие необходпмую квмификацlло, ознaлкомленные с паспортом па скобу и
настоящей мЕтодикой поверки.

4.2. [ля проведения поверки достаточно одного поверIfгеля.

5. Меrрологическuе п технпческие требовапия к средствдм поверки
При проведении поверки должны применяться средства поверки, укalзzulные в таблице 6,
таблица б - Средства поверки, применяемые при проведении поверки

Операчии поверки,
требующие
применение

средств Ilоверки

Метрологические и технические
требовапия к средствIlл,t поверки,

необходимые для прведения
Iro ки

Перечень рекомендуемьгх
средств поверки

8 Срлство измерний темпераryры
окружающей среды: диапазон
измерений от +l0 до +30 ОС, пределы
допускаемой абсолютной
погрешности +2 ОС

Срдство измерений относительпой
вл:Dr(Еости воздуха: диапазон
измерений от 0 до 98 %, прлелы
допускаемой абсоrпотвой
IIо ности +З О/о

Термогигромеlры
(рг. М 46434_1l)

ивА-6

5

Определеяие абсолютной
погрешности измерений скоб
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Продолжение таблицы 6

Операчии поверки,
требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствап,l поверки,

необходимые для проведения
поверки

Перчень рекомендуемых
средств поверки

9.1 Весы неавтоматического действия,
верхний предел диапазона измерний
не менее l кл, класс точности III по
гост р 53228-2008

Весы рьнaDкные настольные
чифефлатные типа ВРНЩ (рег.
Nч 23740-07)

9.2 пластина плоскllя нижняя
стеклянная, диаý{етр пластины не
менее 60 мм, откJIонепие от
плоскостности не более 0,09 мкм

пластины плоские стеклянные
2-го кJIасса Пиб0, Пи80,
ПИl00, ПИl20 (рег, Nч 197-70)

9.з Стек.пянные плоскопармлельные
пластины ПМ-l5, ПМ-40, пМ-б5,
ПМ-90, откJ!онение от взапмной
параллельности измерЕтеJьвьD{
плоскостей пластин не доJDкна
превышать 0,б мкм д;rя IIM-IS, 0,8
мкм - дIя ПМ-40 и ПМ-65, 1,0 мючl -
для ПМ-90

Пластины плоскопараллельные
стекJIянные ПМ-l5, ПМ-40,
ПМ-б5, ПМ-90 фег. М 589-74)

9.3 _ 9.5 Рабочие эталоны 4-го разряда
согласно Государственной
поверочной схеме цg средств
измерений длины в диllпttзоне от
l ,'l 0-9 до l 00 м и длин волн в

диiшzвоне от 0,2 до 50 мкм,

утверllценной прикzrзом
Федерального агентства по
техническому реryлированию и
метрлогии от 29 декабря 2018 г Ns
2840 - меры дIияы концевые
плоскопараллельные, в диапазоне
значений номинalльньгх длин от 1,01

до 300 мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные (рег. Ns
17726-98);
Меры длины концевые
плоскопараллельные до l00 мм
(кг, ]ф 38376-13);
Меры длины 160, lбl, 164
(lкл.), lбб (3кл.), МЮI (кг.Jф
432_50)

9,6 Рабочие этalлоны 3-го разряда
согласно Государс-твенной
поверочной схеме мя средств
измерений дIияы в диапазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкь{,

утвержденной приказом
Федерального aгентства по
техническому регулированию и
метрологии от 29 декабря 2018 г Ns
2840- меры дJIины концевые
плоскопараллельные, в дйапазоне
значений номин:lльньD( длин от 25 до
100 мм

Меры длины
плоскопар:lJшельные
17726-98)

концевые
(рг. J{Ъ

6



Операчии поверки,
требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средстваIlt поверки,

необходимые для проведениJl
поверки

Перечень рекомендуемьш
средств поверки

9.6 Прибор д'rя измереяий наружкьп<

размеров, диапазон измерений от 0 до
l00 мм, пределы допускаемой
абсо.lпотной погрешности
+(0,3+L/1000), мкм, где L - в мм

Машины оптико-механи.Iеские
дrя измерения дпин концевые
ИЗМ-l1 Фег. Nч 135З_60),
оснащенные индуктивным
преобразователем

Вспомогательное оборудование:
- Стойка типа CJI-I25x 125 ГоСТ l 0197-70;
- Кронштейн (Приложение 1).

Примечание -.Щопускается использовать при поверке другие утвфжденные и аттестовrlнные
эталоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие мgгрологическим требованиь,t, ж lzшным в таблице.

мп сг_5б_2025

Продолжение таблицы 6

7. Внешший осмотр
При внешнем осмотре должно быгь установлено соответствие скобы утвержденному

типу, а т:кже требованиям паспорта в части комплекгности. Комплектность скобы проверяют
сличением с указанным в паспорте.

При осмотре должна бьпь проверена пр:виJIьность нalпесения маркировки. На скобе
или футляре должна бьпь нанесена следующая информация:

- товарный знalк изготовителя;
- модификация;
- диапазон измерений;
- заводской номер на скобе и/или отсчетном устройстве.
При внешнем осмотре должно быгь устатrовлено отсутствие на наружньD(

поверхностях скобы дефекгов, ухудшalющих внешний вид или влияющих на ID(

экспJryатацион ные свойства,
Если перчисленные требования не вьшолняются, скобу признrrют непригодrой к

применению, дальнейrrrие операции поверки яе производят.

8. Подготовка к поверке п опробованпе
8.1. Перел проведением поверки смазапные части скоб должны быь промыш

авиационным бензипом по гост 1012_2013 или друп{\,l моющ,им средством для промывки и

обезжиривания и протерты .*rстой са,чфегкой. Скобы должIlы быть вьцержаны в помещении,
где проводится поверк4 при условиях, укzrзанньж в п. 3, в открытьж футлярах не менее 4 ч.

8.2. Используемые средства поверки и вспомогательное оборудовапие лля проведения

поверки подготовить к работе в соответствии с их руководством по экспlryатации.
8.З. Опробованием проверяют взаимодействие частей скобы:
- перемещение полвижной пятки и механизма отсчетного устройства при любом

рабочем положении скобы должно бьпь плавтrым,
- подвижIiiul пятка скобы модели 751 1 не должпа повораrIиваться при перемещении;

- реryлируемый упор должен надежно фиксироваться, обеспечивм положение осей

пяток в диа}rетральной плоскости объеIсга измерений во всем диапазоЕе измерений скобы;
- стопорные винты должны фиксировать перестaвн},ю гrятку в любом положении;

,7

6. Требовашпя ýс.ловпя) по обеспеченпю безопдсЕостп проведевпя поверкп
6.1. Перед проведением поверки следует изучить паспорт на поверяемую скобу и

руководства по экспJryатации на средства измерений и вспомоtательное оборудование,
используемые дJlя поверки,

6.2. При выполяеrrии операций поверки вьшоJIЕять требования руководств по
эксплуатации средств измерений к безопасности при проведении работ.
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- механизм отвода подвижной пятки (лля скоб молели 7511) должен действовать
безотказно;

- у скобы модели 7512 отсчетное устройство (индикатор) должно поворачиваться
вокруг своей оси и зlжрепляться в .гпобом положении;

_ при медIенном движении переставной пятки стрелка отсчетного устройства скобы
модели 75l l должна перемещаться плalвно. При изменении напр:вления ее движения cтpeJrкa

должна свободно возвращаться в исходное полохение.
Указатели пределов допуска (при на.пичии) долrкны устilн:lвливаться в лобом месте

шкaшы, не должны смещаться с устtlновлеяного положения и касаться стрелки при работе.
Если перчисленные требования не выпоJIняются, скобу признalют непригодной к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9. Определение метрологшческих характерпстик средства измерепий п
подтвер?lцение соответствlfя средства измерений метологпческим требоваппям

8

9.1. Опреде.пенпе измернтепьпого усплия и его колебания
Измерительное усилие скоб определяют при показ{lниях в начале и конце диlш }она

измерний отсчетного устройства скобы модели 7511 иrш на нижяем и верхнем пределе

перемещения подвижной пяжи скоб модели 7512. При помощи весов опредеJIяют усилие при

KoHTalKTe измерительной поверхности подвижной пятки с упорм на площадке весов. При этом

скобу закрепляют в стойке при помощи кроншrгейна (Приложение 1).

по.ггrrенное значение массы в граммarх, деленное на l00 (коэффициент пересчета

показаrrий весов В значениЯ измерительноГо усилиЯ в Ньютонах), pzlBнo измерительному

усилию скобы в Ньютонах.
Колебание измерительного усиJIиJ| определяют как рz}зность значений измерительпого

усилия, полученньD( на .щух учасжirх шкllлы отсчетного устройства скобы.
измерительное усилие и его колебаяие не долхно превышать значений, указанньIх в

таблице 3.
Если пер.п.lсленные требования не выполЕяются, скобу признllют непригодной к

применению, да.пьнейшие опер:ulии поверки не производят.

9.2. Опреде,пепf,е откпонеппя от плоскостпостll пзмерптепьпых поверхпосгей

скоб
отклонение от плоскостности измерительных поверхностей скобы опредеJIяют

интерференшионным методом при помощи плоской стеклянной пластины.

Стеклянную пластиЕу накJIадывают на проверяемую поверхность. При этом

добиваются такого контакт4 при котором наблюдалось бы наименьшее rмсло

интерференционньж полос (колеч). отклонение от плоскостности опредеJIяют по чисJrу

наблюдаемьп< интерференционньгх полос (колец), при этом одна полоса соответствует

отклонеяию от плоскостности 0,3 мкм. Отсчет сле,ryет призводить, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
На рисунках l - З привелено увеличенное изобрфкение картины иЕтерференционньD(

полос (колец) при рiвличных формах отклонений от плоскостности измерительной

поверхности скобы. Во всех приведенньD( случаях отсчет полос (колеч) равен 2,

на рисунке 1 измерительная поверхность предстilвJlяет собой сферу и

интерференчиОttные кольца б и в ограничены окружностями (контакг в точке с). Кольцо а так

же, как и полосы ? и е на рисунке 2 п z п J,с на рисунке з во вттимание не принимаются,

поскольку они расположены от краJI измерительной поверхности на расстоянии менее 0,5 мм,
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На рисунке 2 контакг стеклянной пластины с измерительной поверхностью скобы
также осуществляется в одной точке, однако радиус кривизны измфительной поверхности в

сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. 3десь кольцо б сrмтается первой полосой, а полосы 8

и d принимшотся за одIу полосу (кольцо), поскольку при большей измерительной
поверхности скобы эти полосы соединились бы.

ý

Рисунок 2

На рисунке 3 контакг стеклянной пластины с измерительной поверхностью скобы,

которarя предстчlвJIяет собой цилиндрическую поверхность, осуществляется пО лИНИИ а. ЗдеСЬ

полосы ограничены прямыми линиями и так же, как полосы в п d в предыryщем cJl}Чale,

каждzul пара полос (6 - d и в - е) считalется соответственно одной полосой.

у

Рисчнок 3

Если по обе сторны от точки (линии) контакта булет наблrодаться неод{нaковое

число полос, то отсчет полос призвод,lтся на той стороне, где tшсло видимьD( полос будет

больше.
отклонеrrие от плоскостности плоских измерrгельItьD( поверхпостей скобы не долrсrо

превышать значений, указанных в таблицах l -2.

Если перечисленные трбования не вьшолняются, скобу признают непригодной к

применевию, дaшьнейшие операции поверкlr не производят.

9.3. Опреде,певие отклоllепия от пардJ!леJIьпости измеритеJrьных поверхносгей

скоб
отклонеrше от параллельности измерительных поверхностей скоб с верхним пределом

диапазона измерний до l00 мм опредеJrяют при закреIrленном стопоре при помошш

плоскопараллельной стеклянной пластины.

9

{}
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Пластину помещают между измерительными поверхностями пяток при пок }ании

скобы, равном нулю, и подсчитымют число интерференционньD( полос, наблюдаемьD( между
поверхностями пластины и измерительными поверхностями пяюк. Пластину устанавливalют
между пятками так, тюбы число полос было наименьшим. При подсчитыв:lнии отклонеrrпй

расстояние между двумя одноцветньши полосаItlи принимalют равньш 0,3 мкм.

!.ля сrсобы с верхним пределом диапазона измерпий свьтше l00 мм откJIонение 0т
параллельности определяют при помощи концевьD( мер длины. Отсчитывание производят при
четырех положениях концевой меры (см. рис. 4).

,

D. т
4 2

I

Рисунок 4

отютонение от параллельности определяют как разность наибольшею и наименьшею

отсчетов по шкале скобы, полученньж при четырех положениях меры, умноженную на

коэффичиент 4/3, учитымющий, чю при измерении отклонений от парzurлельности при

помощи концевых мер получают зalниженIlые зЕачевия отклонепий.
отклонение от параллельности не доJDкно превышагь значений, указанньD( в таблицж

|-2.
ЕСли пер.шсленные требовшlия не вьmоJIняются, скобу признt!ют непригодlой к

применению, да.пьнейrrше опер lии поверки не производят.

9.4. Опреде.пенпе размаха покдзанпй скоб
Размах показаrий скоб модели 7511 с диiшазоном измерений от 0 до 25 мм

опредеJIяют путем KoETalKTa подвижной и переставной пяток, а скоб с верхпим пределом

диапазона измерний свыше 25 мм - неоднократным измереЕием концевой меры при трех

положениях стелки на шкalле: на нулевом штрихе и на двух крайнrх штих{lх спр:ва и слева

от нуJIя.
размах показаний скоб модели 7512 определяют не менее чем в тех положенил(

измерительного стержня отсчетного устрйства (индикатора) в цределах его измерений (в

среднем и двух близких к крайним). При каждом положении производят пятикратЕое

измерение концевой меры.
разность между наибольшим и нtшменьшим пок }:lниями в дllнном положепии

принимaют за размах показаний, которьй не должен превышать значений, указанньD( в

таблицах l -2.

Если перечисленные требования не выпоJIяяются, скобу признают непригодrой к

применению, да.llьнейпше операции поверки не производят,

9.5. Опрелепеппе абсолютrrой погрешностп пзмереший скоб

9,5.1. Абсолlотную погрешность измерений скоб модели 7511 определяют по мерам

длины концевым плоскопараJIлельным через к.l)lцые десять делений от начilльного штиха,

Например,дляопределенияабсолютнойпогрешностиизмернийскобысди:шазоном
измерний от 0 до 25 "* 

npn".""-' концевые меры дплпой 1,0l; 1,02; 1,03; 1,04; 1,05; 1,06;

1 ,07i l ,0s; 1,09 мм. Концевую меру дIиной 1,05 мм помещают межд/ измерятельЕыми

поверхтrостямИ пягок и устанаВJIивают Еа отсЧетпом устройстве показалие, р'вное нуJlю,

Перставную пяку закрепJIяют стопором, затем отводят арретиром подвижIrую пятку

и удаляют концевую меру длпной 1,05 мм,
НаместоконцевоймерыпомещаютпоследоВательноостzlльныемеры'каждьшраз

отсчитывая пока:}ания.
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Абсолютная погрешность измерений скобы в любом рабочем положении не должна
превышать значений, указанньп в таблице l .

.Щогryскается проверять скобы при помощи сокращенного числа концевь!х мер, но при
этом необходимо дважды скобу устанавливать на Еулевую отметку. Скобу с диaшазоном
измерний от 0 до 25 мм устанавливzlют на нулевую отметку по коицевой мер 1,01 мм и
проверяют левую часть шкalлы концевыми мерап{и длиной 1,02; 1,03; 1,04; 1,05 r,лrr. Затем
скобу устанавлив{lют на нулевую отметку по концевой мере дтиной 1,05 мм и поверяют
правую часть шкалы, помещм междi пяткilми последовательно концевые меры длиной 1,04;

1,03; 1,02; 1,0l мм,
Абсолютную погрешность измерений скобы с верхним пределом диапtвона

измерений свыше 25 мм определяют zlнzulогично. При этом в качестве улпинителя моr(ет
высryпать концекц мера длины. .Щля этого собирают блок концевых мер, р:rзмер которого
должен обеспечrгь KoHTalKT с измер}Iтельными поверхностями пяток поверяемой скобы.

Например, для поверки скобы с диапазоном измерений от 25 до 50 мм слелует
применять блоки концевых мер длиной 31,0l;31,02;31,03;31,04;31,05;31,0б; 31,07; 31,08;

31,09 мм, где в качестве удлинитеJlя выступает концевм мера длиной 30 мм.

9.5.2. Абсо.rпотную погрешность измерений скоб модели 7512 опрлеллот по

плоскопарarллельным концевым Mepzrм длины. Размеры концевьD( мер должны быть выбраны
так, .rгобы отсtштывапие производилось в Totкllx шкаJIы, расположенньD( одна от другой черз
0,5 мм при перемещении подвиlюrой пятки Еа участке, равном 3 мм.

При определении абсопотной погрешности измерений скоб с диапазоном измерний
от 0 до 25 мм применяют концевые меры длиной 0,5; 1; 1,5; 2;2,5;3 мм.

.Щля скоб с верхним пределом ди:ш:вона измерений свыше 25 мм собирают блок
концевых мер любого размера от 25 до 300 мм, который помещают между измерительными
поверхностямИ пяток. Индикатор устalнaвлимют на нулевую отметку или обнуляrсrг- После

установки скобы на rтулевую отметку блок убирают, и между измерительными поверхностями
пяток устанавливают последовательно другие блоки концевьп мер, причем размер каждого
последующего блока увеличивalют на 0,5 мм по сравнению с предыдущим и снимают
пок.вания отсчетного устрйства (индикатора). Затем снова проверяют нулевое положение

скобы.
дбсолютная погрешность измерений скобы в любом рабочем положении не должна

превышать значений, укaванных в таблице 2.

Если пере.мсленные .гребоваrrия не вьшолнrtются, скобу призн{lют непригодной к

применению, дальнейшие операции поверки не производяг.

9.6. Определевпе отклонешпй от номrrваJIьпого ра:rмера п отклоненпй от

плоскопараJrлеJlьности пзмерительных поверхпостей 5/становочпых мер для скоб моделн

75t l
отклонение установочной меры от номинального размера и отклонение от

плоскопараллельности измерительньж поверхностей ycfilнoBotlнbD( мер опредеJIяют

сравнением установочньж мер с концевыми мерarми дlины (блоками концевых мер длины)
соответствующих размеров.

9.6.1 Установочные меры поверяют на прибор для измерений наружньIх размеров
(далее - прибор) с использованием сферических наконечников, добиваясь наименьших

показаний прибора при покачивании меры вокруг горизокта.пьной и вертикальной осей,

отклонение дlины установочной меры от номинапьного значения опредеJlяют в

средней точке 2 и в четырех точках l, З,4 и 5, расположенных Еа расстоянии 0,7-1 мм m
Kp:Ul измерительной поверхности (рисунок 5).

ll
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Рисунок 5

За отклонение от плоскопараллельности плоских измерительньD( поверхностей

установочных мер принимают нмбольшую по абсолютному значению разность межд/
наибольшим и наименьшим из отсчетов в точках |,2,3,4 Tl 5,

Отклонение устzrновочньD( мер от номинatльньD( размеров и откJIонения от
плоскопараллельности измерительных поверхностей не доJDкны превьпrrать значений,

указанных в таблице 4.
Если перчисленЕые требомния не выполняются, скобу признzlют непригодной к

применению.

10. Оформленпе результrтов поверки
l0.1. Резуlьтаты поверки оформляются протоколом, сост:вленным в призвольной

форме и содерж цим резуJIьтаты по каrкдой операции, указаrной в табrшце 5.

l0.2. При поло)lопельньD( результатах поверки сведения о резуJIьтатах поверки
средства измерний передаются в Федеральный информационньfr фонд по обеспечению
единства измерний. В соотвgтствии с действующим законодатеJIьсIвом допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не пре,ryсмотрено.

l0.3. При отрицатеJrьных результатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федера,rьный информаuионньй фонд по обеспечению
единства измерений. В соотвgтgгвии с действующим законодательством догryскается выдача
извещения о непригодности к применению средства измерний с укarзанием основньгх причип
непригодпости.
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