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1. Обпrпе положения

Настоящая методика поверки распростаняется на скобы рычажные (далее по тексту -
скобы), изготавливаемые Dasqua Technology Ltd, КНР по Стандарту предприятия Dasqua
Technology Ltd кСкобы рычажные), используемых в качестве рабочих средств измерений и

устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.1. Методика поверки распространяется на скобы с верхним пределом диапазона

измерений до 100 мм. с ценой деления отсчетного устройства 0,001 мм.
В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах 1-2.

Таблица l -М логические х истики скоб

Таблица 2 - и плоскостности и па ельности, N{ах показании

пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений скоб в

интервarлах шкчlлы, мкм
Отсчетное устройство

.Щиапазон
измерений
скоб, мм Щена деления,

II ]\l

.Щиапазон
показаний, мм

+30 делений
включ.от нулевого

штриха

св. +30 делений от
нулевого штриха

+2.0+1.0отOдо25
*1.0 *2.0от 25 до 50
+1,0 *2,0от 50 до 75
+ 1.0 +2.0от 75 до l00

0,00l
от -0,04 до

+0.04

.Щопуск, мкм размах показаний. цены
деления шкалы отсчетного

устройства. не болееплоскостности парaцлельности

.Щиапазон измерений
ско6. мм

ОтOдо25
0,9

от 25 до 50
от 50 до 75

Ilз
1,2

от 75 до l00

0 з

Примечание - На расстоянии 0,5 мм от Kpa;l измерительной поверхности допускаются
завалы. сколы

1.2. Скобы не относятся к многоканальным измерительным системам,
многопредельным и многодиапазонным средствalм измерений, не состоят из нескольких

автономньrх блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин.

Поверка отдельньн измерительньD( кzlналов и (или) отдельньн автономных блоков из состава

средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшем числе

поддиапазонов измерений не предусмотрена,
1.3. скобы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подqежат первичной

поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.
1.4. Первичной поверке подвергается каждый экземпляр скобы.
1.5. Периолической поверке подвергается каждый экземпляр скобы, находящийся в

экспJryатации, через межповерочные интервалы.
1.6. При определении метологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечивается передача единицы длины в соответствии с государственной поверочной схемой

для средств измерений длины в диапазоне от 1,10'9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, 1твержденной приказом Росстандарта от 29 декабря 20t8 г. Ns 2840, к

Государственному первичному эталону единицы длины - метра гэт 2_202l .

1.7. ПрИ определениИ метрологических характеристик поверяемых скоб используется

метод непосредственной оценки.
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2. Перечень операцпй поверки средства измерений
2.\. Для поверки скоб должны быть выпоJIнены операции, указанные в таблице 3.

Таблица 3 - Наименование операций поверки и обязательность их выполнения при
п вичнои и п одической пов ах

4. Требования к специшlпстам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускаются специzшисты организации, аккредитованной

в соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие

необходимую квалификачию, ознакомленные с паспортом на скобу и настоящей методикой

поверки.
4.2. Щля проведеЕия поверки скобы достаточно одного поверитеJIя,

Наименование операции поверки обязательность выполнения
операций поверки при

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

первиIшои

поверке
периодической

поверке

Внешний осмотр Да .Ща 7

Подготовка к поверке и
опробование Да Да 8

Опрелеление метрологических
хараюеристик средства
измерений:
Определение откJIонения от
плоскостности измерительных
поверхностей скоб

Да Да

о

9.1

Определение откJIонения от
параJшельности измерительньtх
поверхностей скоб

Да !а 9.2

Определение размаха показаний
скоб

Да .Ща
о1

Определение абсолютной
погрешности измерений скоб

!а Да 9.4

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да 10

J

3. Требования к условиям проведения поверкп
3.1. При проведении поверки должны бьrгь соб.rподены следующие условия:
- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку от +15 до +25 оС

- относительнzlя влажность воздуха должна бьrгь не более 80 7о.

5. Метрологические и технические требования к средствам поверки
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 4.



Перечень рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и техЕические требования к
средствzlti, поверки. необходимые для

проведения поверки

Операчии
поверки,

требуюшие
применение

средств
пове

Термогигромегр
(рег, Ne 46434-11)

ивА-68_9 Средство измерний температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 'С, пределы доrryскаемой
абсолютной погрешности *1 ОС

Средство измерений относительной влажности
воздуха: ди:шазон измерений от 0 до 98 %,

пределы допускаемой абсолютной
по +2 о/о

Пластины
стеклянные 2-го
пи60, пи80.
(рег. Nч l97-70)

плоские
класса
пи100

Пластина плоскtц нижЕяI стеклянная ПИ 60,

кJIасс точности 2, отклонение от плоскостности
не более 0,09 мкм

9.1

Пластины
плоскопараJ,Iлельные

стекJIянные ПМ-15, ПМ-40,
ПМ-65, ПМ-90 (рег. Nч 589-
74)

9.2 Стеклянные плоскопараJIлельные пластины
ПМ-15, ПМ-40, пМ-65, ПМ-90, отклонение от
взаимной парa!ллельности измерительных
плоскостей пластин не должЕа превышать
0,6 мкм для ПМ-l5, 0,8 мкм - для ПМ-40 и
пм-65 0 мкм - дrrя ПМ-90

Меры длины концевые
плоскопарzlллельные (рег. Jt
9291-9l), набор J,{Ъl по ГОС'Г
90з8_90

Рабочие эталоны 4-го разряда согласно
Государственной поверочной схеме для

"р"дar" 
измерений длины в диапазоне от l ,l 0-9

до l00 м и длин волн в диапщоне от 0,2 до 50
MKNI, утвержденной приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г Ns 2840 - меры дIины
концевые плоскопараллельные в диапirзоне
номинальных длин от 0 5 до l00 мм

9.2-9.4

примечание - допускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные

этаJIоны едиЕиц величин, средства измерений утвержденЕого типа и поверенные.

довлетво яющие м казанным в таблице.огическим
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Таблица 4 - С пов ки именяемые ведении пове

7. Внешний осмотр
7.1. Внешний осмотр
7 .1.1, При вЕешнем осмоте должно быть уст.шовлено

утвержденному типу, а также требованиям паспорта в части комплектности
7.|.2. ПрИ осмоте должна бьrгь проверена пр!rвильность нztнесения маркировки

скобе долlrсrа быть нанесена слелующая информаlия:

4

6. Требованпя (условпя) по обеспечепrrю безопаспости проведения поверки
При проведенИи поверкИ скоб должны соблюдаться следующие требования:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым

относится бензин, используемые дJlя промывки;

- бензин хранят в мgталлической или пластиковой посуде, плотно зzкрытой крышкой, в

количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновых технических перчатках типа II по гост 200l0-9з.

соответствие скоб

IIa
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- товарньй зпак изготовителя,
- цена деления отсчетного устройства;
- заводской номер.
При внешнем осмотре должно бьггь также проверено:

поверхностях скобы дефекгов, ухудшzlюuшх внешний вид
экспJryатационные свойства.

Если перечисленные требования не выполняются, скобу
применению, дшrьнейшие операции поверки не производят.

мп сг-08-2023

отсутствие на наружных
или влияюших на их

признчlют непригодной к

8, Подготовка к поверке п опробовапие
8-1. Перел проведением поверки смlвzlнные части скоб должны быть промыты

авиационньш бензином марки Б-70 по ГоСТ 1012-201З или другим моюцим средством для

промывки и обезжиривания, протерты чистоЙ са,rфеткой. Скобы должны бьrгь вьцержаны в

помещении, где проводятся поверку, при условиях, указанньrх в п. 3.1, в открьпых футлярах не

менее 3 ч.
8.2. Скобу следует брать за теплоизоляционные накJIадки, концевые меры и

переставную пятку при помоuш салфегки или хлопчатобумажньtх перчаток-

8.3. Используемые средства поверки для проведения поверки подготовить к работе в

соответствии с их руководством по эксплуатации.
8.4. При опробовании проверяют:
- перемецение подвижной пятки и механизма отсчsтного устройства при любом

рабочем положении скобы должно бьпь плавньпr,l;

- подвижнalя пяжа скобы Ее должна поворачиваться при перемецении;
- реryлируемый упор должен надежно фиксироваться, обеспечивая положение осей

пяток в диtlметральной плоскости объекга измерений во всем диапазоне измерений скобы;

- стопорное устройство должIrо фиксировать переставвую пятку в любом положении:

- реryлируемый упор лолжен надех(но фиксироваться, обеспечивм положение осей

пяток в диаметрмьной плоскости объекта измерений во всем диапазоне измерений скобы:

- мехalнизм отвода подвижной пятки должен действовать безотказно;
- при медленном движении переставной пятки стрелка отсчетного устройства скобы

должна перемещаться плавно. При изменении направления ее движения стрелка должна

свободнО возвраIцатьсЯ в исходное положение. .Щля скоб с верхним пределом диапазона

измерений более 25 мм для приведения в контaжт измерительньж поверхностей рекомендуется
использовать концевую меру длины.

Если перечисленные требования IIе выполняются, скобу признают непригодной к

применению, дtлльнейшие операции поверки не производят.

9. Определепие метрологическпх характерпстrrк средства измерении
9.1. Опрелеление отliпонения от плоскостностп пзмерптельных поверхностей скоб
Определение от плоскостности измерительньD( поверхностей скобы определяют

интерференционным методом при помоци плоской стекJUrнноЙ пластины.

Стеклянную пластину накJIадывают на проверяемую поверхность. При этом

добившотся такого контакта, при котором набподмось бы наименьшее число

интерференционных полос (колеч). отклонение от плоскостности определяют по числу

наблюдаемых интерференuионных полос (колец), при этом одна полоса соответствует

отк;]онениЮ от плоскостности 0,3 мкм. Отсчет следует производить, отступив 0,5 мм от края

измерительной поверхности.
на рисункм 1 - З приведено увеличенное изображение картины интерференчионных

полос (колец) при различньж формах отклонений от плоскостности измерительной поверхнос,ги

скобы. Во всех приведеЕньrх сJryчаях отсчет полос (колец) равен 2.

на pncyr*" 1 измерительная поверхность представJrяет собой сферу и

интерференционные кольца б и в ограничены окружностями (контакт в точке а). Кольцо а так

5
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же, каК и полосы Z и е ва рисунке 2 g z и Jr на рисунке 3 во внимание не принимаются,
поскольку они расположены от крм измерительвой поверхности на расстоянии менее 0,5 мм.

сa.е|.a lo

Рисунок 1

На рисунке 2 контакт стекJIянной пластины с измерительноЙ поверхностью скобы
также осуществJuIется в одной точке, однако радиус кривизны измерительнОЙ ПОВеРхноСТи В

сечении Х-Х больше, чем в сечении Y-Y. Здесь кольцо б считается первой полОСОЙ, а ПОЛОСЫ 6

и а приЕимаются за одну полосу (кольцо), поскольку при большей измерительноЙ поверхнОсТи

скобы эти полосы соединились бы.

Рисунок 2

На рисунке 3 контакт стекJIянной пластины с измерительной поверхностью скобы.
которм представляет собой цилиндрическую поверхность, осуществлJIется пО лИНИИ 4. ЗДеСЬ

полосы ограничены прямыми линиями и так же, как полосы в и d в предыдущем случае. Каждм
пара полос (б - d и в - е) считается соответствепно одноЙ полосоЙ.

I

Рисчнок 3

9.2. Определение отtспонения от параллельности rrзмерительных поверхностеЙ
скоб

Отклонение от параJlлельности измерительных поверхностей скоб опредеJIяют при
зalкрепленном стопоре при помощи плоскопараJшельной стек,,lянной пластины.

Пластину помещают между измерительными поверхностями пяток при показании скобы.

равном нулю, и подсчитьвают число интерференционных полос, наблюдаемьIх между
поверхностями пластины и измерительными поверхностями пяток. Пластину устанавливают
между пяткtlми так, тгобы число полос было наименьшим. При подсчитывании отклонений

расстояние между двумя одноцветпыми полосами приЕимtlют равньш 0,3 мкм.

6

fi

Если по обе стороны от точки (линии) контмта будет наблюдаться неодинаковое число
полос, то отсчет полос производится на той стороне, где число видимых полос будет больше.

Отклонение от плоскостности плоских измерительньгх поверхностей скобы не доЛЖНО

превышать значений, указанньD( в таблице 2.

Если перечисленные требовчlния не выполняются, скобу признalют непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.
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эти отклонения не должны превышать значений, указанных в таблице 2,

Если перечисленные требования яе выполняются, скобу признают непригодной к

применению, да.пьнейшие операции поверки не производят,

9.3. Определенпе размаха показанпй скоб
размах показаний скобы с диzшzrзоном измерений от 0 до 25 мм опрелеляют путем

контаюа подвижной и переставной пяток, а скобы с верхним пределом диапазона измерений

свыше 25 мм - неоднократным измерением концевой меры при тех положениях стрелки на

шкале: на нулевом штрихе и на двух крайних шцихах справа и слева от нуля,

при каждом положении производят арретирование подвижной пятки не менее пяти раз,

РазностьмежлУнаибольшиминаимеЕьшимпоказаниямиВД.lнномположениипринимаютза
p*"u" по**ч"rй, который не должен превышать значений, указанньтх в таблице 2,

Если перечисленные требования не выполняются, скобу призвают непригодной к

применению, да.lIьнейшие операции поверки не произвошlт,

9.4. Опрелеление абсолютной погрешпостп измерепий скоб

Абсолютную погрешность измерений скоб определяют по мерам д,rины концевым

плоскопарaIJlлельным через каjкдые десять делений от начальЕого штриха,

например, для определения абсолютной погрешности измерений скобы с диапазоном

измерений от 0 до 25 мм применяют концевые меры длиной 1,0l; 1,02; 1,0з; 1,04: 1,05; 1,06;

i,OZ,'0,0B; 1,09 мм. КончЬвую меру длиной 1,05 мм помещают между измерительными

поверхностями пяток и уст:шавливllют на отсчетном устройстве показание, равное нулю,

ПереставнуЮ пятку закрепJUIют стопорным устройством, затем отводят арретиром

подвижную пятку и удurляют концевую меру ллиной l ,05 мм,

на место концевой меры помещают последовательно остальные меры, ка'кдыи раз

отсчитьвzul показания.

.щопускается проверять скобы при помощи сокращенного числа концевых мер, но при

этом необходимо дважды скобу устанавливать на нулевую отметку, 
'1_""U1 л: 

диапазоном

измерений от 0 до 25 мм устанавливают на Еулевую отметку по концевой мере 1,0l мм и

проверяют левую часть шкалы концевыми мераN,tи длиной 1,02;'1,03; 1,04; 1,05 мм, Затем скобу

устанавливilют на нулевую отметку по концевой мере длиной 1,05 мм и поверяют правую часть

шкалы.помецммеждуПяткамипоследовательноконцеВыемерыДлиной1,04;1,03;1,02;1.0l
мм.

АбсоrпотнуЮ погрешностЬ измерений скобы с верхним пределом диапазона измерении

свыше 25 мм определяЮ, a'-o,n'no, При этом в качестве удлинителя может выступать

концевая мера длины с номинtlльным р*"'ро" l, ,Щля этого собирают блок концевьп мер,

р:вмер которого должен обеспечить коЕтакт с измерительными поверхностями пяток

проверяемой скобы.
Например, для проверки скобы с ё"lчо,:" измерений от 50л до .75. 

мм слелует

применять бпо*, *опц"u"о'Й -r""и - Д+1,0l; Д+1,02; Д+1,03; д+1,04; д+1,05; Д+1,06;

д+1,07; Д+1,08; д+1,09 мм, .о"i - по""п-ьньй размер концевой меры длины, равный 60 мм,

скобу признают прошедшей поверку,_ если полученные при этом откловения не

превышают пределов допускаемой абсолюiной погрешности измерений скоб, указанньтх в

таблице 1.

l0. Подтверlкденпе соответствпя средства шзмерений метрологическим
требованиям

Скоба считаеТся прошедшей поверку, если по пуЕкт,lI,1 7 - 8 соответствует

перечислеЕвым требованиям, а полученные результаты иiмереяий по пункгам 9,1-9,4

"obr""rcruyro, 
aаявленным требованиям,

El случае noo,""p*o"nn" соответствия скобы ",т:]::т,lуу_требованиям,
результаты повaр*' "*rroi"" 

положительными и скобу признают приголной к применению,
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В сrryчае, если соответствие скобы метологическим требованиям не подтверждено, тО

результаты поверки считаются отицательными и скобу признitют непригодной к применению.

l 1. Оформленпе результатов поверки

11.1. Результаты поверки оформrrяются протоколом, составленным в произвольнОЙ

форме и содержащим результаты по каlцой операции, указанной в таблице 3.

11.2. При положительных результатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федера.пьньй информационный фонд по обеспечению
единства измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается выДаЧа

свидетельства о поверке, и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о провеленНОЙ

поверке. Ншrесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено.
l1.3. При отицательньD( результатarх поверки сведения о результатах поверки средства

измерений передzlются в Федеральный информачионньй фона по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действующим зaкоЕодательством допускается вьцача извещения О

непригодности к применению средства измерений с указанием основных причин
непригодности.
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