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rИстояща, методика пов€рки рlлспрстраяrrется ва скобы рычаr@lе юрлок)й
марки <SHAND (далее по тексту - скобы), выпускасмые по техяической док}т'rеrrтдцпi
фпры Guilin Меаsuгiпg & Cutting Tool Со. Ltd, КНР и устаrrавлrвает методы r средства
Ех первлtтtой п церЕодлчесt(ой поверок.

Иптервал межлу поверками l год.

1. ОПЕРЛЦИИ И СРЕДСТВЛ ПОВЕРКИ

1.1. При првелении поверки должны быь выrоrlЕецы операцилt Е примеЕеЕы
средствll поверкr, указаппые в таблице l.
Табrшrа 1

Прuuечаluе: !опускается прим9ttение аflалогичных срсдств поверкп, Ее црпведеЕпьй
в переше, во обеспечиваюцих опр€деление м9трлоI]rческих характериспtк поверяемьD(
средств Езi4ерещй с трбуемой точностью.

НаЕме}tоваЕие операции Номер
пrткта

методики
поверкll

Средства поверкя Проведеrше
опеDшIиа Imи

первrs-
ной

IloB€DKe

пФпо,IIЕ
ческой
повеDке

Ввешй ocMom 5.1. Впзуально Jlir да
Опробоваtше 5.2. впзуальtlо да да
Определеrве
шерхомтостl
ЕзмерптеJIьпых
повсрlшостей шгток скйы

5.з. Лупа 4' по ГОСТ 25706-83;
образцы шерховатостr
повсрхности по ГОСТ 9378-93 с
параметрм шероховатости
Да l 0.04 Mшr

да EgI

Определепяе
измерительsого усЕлия и
колеба.шя влrерrгс.lьного
чсвJIия

5.4. Весы рьнажrые васmлъrше
циффлатЕые ВРrТЦ (рег. N_.

2З740-07), стоf,ка тrпа С-П-28-
l25xl25 по ГосТ l0l97-70

да да

Опрле,певяе доrryска
tшоскостаости
вмерЕтсIIьЕъ,D(
повеDхвосгей пяюк скоб

5.5. flлаqтина плоская ниlкtяя
стекJияаая ПИ 60, класса
точности 2 фсг. Nэ 197-70)

да да

Определенце доЕуска
пара,IлеJIьвости
пзмерптеJIьЕъ,D(

пов€рrGостей схоб

5.6. Стекляпнше плоскопараrшеrБпые
rшастпны пМ-l5, tIм_40, IIм-65,
ПМ-90 (рг. Ne 589_74); меры
длины концевые
плоскопарatллеJшlые +го разряда
по госТ Р 8.76з-20l l

да м

Оlц)еделевие размаха
показай скоб

5;| Меры длиttы коЕцевые
IшоскопараrиеJьвые 3-го и 4-го
DазDядов по ГосТ Р 8.763-201l

м да

Определеше абсоlпотной
IIогрешноств скоб

5.8 Меры длины ковцевые
плоскопарzrlrлельяые 3-го в 4-rо
оазвялов по ГОСТ Р 8,7бз-20l l

да да



2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПЛСНОСТИ

При проведеrии поверки скоб должны соблодаться след}тоцие требоваDl{я:

- при подготовке к проведевию поверки должны бьпь собrподеБI требовашя
пожарЕоЙ безопасЕости при работе с легковоспламеяяющимися жидкостямЕ, к которым
отЕосптся бекlиц, исподъзусмьй для промывки;

- бсrвив хранят в металлической посуде, плотво за{рьпой мета,тшsеской
крышкой, в коrмчsстве ве более одводневвой нормы, требуемой дIя промъвки;

промьтвку проводrт в резиновы>( техпических перчатках типа II по ГОСТ 20010-
9з.

З. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ

З.l. Всю поsерку скоб, следует проводить в HopMaJIbEbD( услов&ях црЕмеЕеЕЕя
прЕборов:

- температ}ра окружающего воз.(Yха, 'С (20t3)
- oтEocrтe,,lьнa,rl вдa)кность окружающеrо воздух4 О/о яе более 80

4. подготовкА к повЕркв

Перл првслением пов€ркв скоба r средства поверки долхfiы быгь пршелешI в
рабочее сосюяние в соответствии с техничесtФй док)шеЕгациеЙ на Еrх Е выдержаЕы в
помецевяи, где прводrт поверку, на метrlJlлическоЙ пJIите не мевее l ч яли s открьгIъD(

фуглярах ве мепее 3 ч.
Сttобу слелует брагь за теплопюляционвые наклздкrr, к,Ецевще меры и

перестшlтуIо пяпq прп помоци смt}стки.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. Проsерку скобы по п. 5.1. (дале€ н},!r€рациs сошасно таблхце l) призводтгь
r}тем визуальвого сличениJI иа соотаетствие следFощlм тбоваЕi-л!r:

- ва Еару)IGьD( повсрхностях скобы ве лолlкно бьпь следов tоррзии и !taеха|lичсских
поврежцений, вJиrrющих ва ю( эксrr,туагациояпые своfi ства;

- ýкоба долхна иметь теплои]оляцию;

- cTeKJlo отсчетЕого устройствs скобы должЕо быь чисгым и прзрачЕым и це
долrФо иметь дефектов, препятств)тощих отсчету показаtlий;

- JIпце&ц ýторна шкаJIы отсчетнопо устрйства должЕа бытъ свеIлого тоЕа, с
четкими tгФцхами и цифрами.

5.2. Опробование проводrт п}тем проверки взiцмодействия частей скобы:

- церемещепие подвиr(ной пятки и мехчltlизма отсчетног0 устройства при .tтобом

рабочем подожевии сt(обы должно бьггь плаввым;

- цоди)кЕаll Ilятка скобы нс дол)кна поворачиватъся при перемецеflии;

- реryлируемьтй упор (при его tlшиtши) доrllкев Еаде)rво фиксировагься,
обеспечцвая цоложеЕие осей пяток в диаметральной плосtФстtI обьекта вмереЕий во всем
диапазоне rrзмерений скобы;

- стопорный BEITT должен фиксировать персставн},lо пятку в дюбом положепш;

- мехаЕцзм отвода подвихноfi пятки должен действовать фзоткапно;
- црg ltteдIeнHol., дви}кении переставной пятки cтpeJlкa отсчетвою устройстм скобы

доJDкriа перемещаться плaвно, При взмевении нilпрztвJlевшt ее двиrкеЕй,l стреrп(а доJгжЕа
свободlо возsрдцагься а исхо,дtое поло}кение. При отволе подвшкяоЙ пятки стре,пка



доJDкна вьfiомIь за пределы шкаJш вJIево.

5.3. Шероховагость измергте.,lьньl\ поверхяостеf, пяток скобы определяют пptl
помощи л).пы срaвЕеЕием с соотвстств}'ющими обра]цами Еероховirюстu.

Параметр шерховатостй j?4 и3мерительяьв поверхЕостей п.rток скобы не должев
превышать 0,04 мкм по ГОСТ 2789-73.

5.4. Измерительяое ycBrme сtсоб определлот при rоказаЕЕrD( в Еач€це в ковце шкалы
отсчетцоI0 устройстм сtФбы, Прп помощи весов ощ)едеJUrют усяJIи9 при коцтакте
Е3меритеJьЕоЙ повýрхЕоgгЕ по.циiФоЙ п!ткfi с упорм Еа rUIоцадке весов. Измерительвое
усилие сIоб }i iФлебаше еrо д,'lя одяой скобы долrФI cooTBeTcTBoBltTb зtlачеЕаям,
},I(азаflЕьЕt{ в таблице 2.

Таблица 2.

ДиапазоIr
измерекий, мм

Измерительно€ усЕлЕе,
н

Колебавио измерительяого
усилия, Н, ве более

огOдо25
6+l 1,5от 25 до 50

от 50 до 75

8+2 2,0

ог 75 до l00
от l00 до l25
ог l25 до l50
ог I50 до l75
от l75 до 200

5.5..Щогуск плоскоспlости измсрЕтеJIьпьD( доверхЕостей пЕо{ скб определяют
интефернчиоtlяьпл методом при помощи стск.Iцшой шIоской пластпны. Стекляrrrrrо
IпастиЕу накладываот Еа пов€ряем!,rо поверхность я определяrот допуск tцоскостаости IIо
чисrrу на6,тюдаемьп< вrгтсрферевцвовяьн колец (долос), которе не должно превышагь 2
пrгrерферпIшоtшьп< полос (0,6 мкм) для измерите],IьнъD( цов€рхностей пrгок сt<об.

5.6. Допуск параллельпости измерительЕьц поверхЕостей сltоб с верхним пределом
диалазова шмереЕrrй до l00 мм опреде,lJiют при зllкрепленпом стопор9 прr помощ
цлоскопараллельпой стек]UrнЕой пластины. Пластпну помещаrот ме}кду измерmельЕымв
поверхпостями пяток прп показанци скобы, равgом врIю, Е подсчитывzlют чцсло
яггсфернпrrошrъо< полос, паблtодаемых мему поверх}tостями пластиllы и
пзмеритеJБвымЕ повер)Фостямц шlток. Пластину уста,liавлпвают между пягками так. lгюбы
чцсло полос было вацlеньшим. Прrr подсчитываrтип отмоЕеций рсстояние ме)l(ду lЕумя
одноцвqтцьtrt|и полосами прЕЕrмают раввым 0,З мкм.

&ш скобы с верхяцм пределом диапазова пзме;rешй свыше l00 мм допуск
параJшельности опредеrцrот при помоци ко}lцевьD( мер д,шны 4-ю разряда. ОтсlolтываяЕе
производят прц четъФ€х положепЕя( t(онцевой меры (см. рисуЕок l).

Допуск пара,,lлеrьЕости опредсляот r€к рatзпостъ яаябольшего и яаимеllьшего
отсчетOв по шкале скобы, поrryчеqных при четырех положеншlх меры, }аtнох(€нвlпо ва
коэффициекr 4/З, учлтьвающий, что при измерении доIryска пармлельности при помопш
ковцевьц мер Jцttцы по,тучают заниженньlе значеЕия оклоЕеЕпй. Эти отклояения ве
доrDiкны превышатъ значеяпй, }казавньц в таблriце 3.



I -4 - поло)r@яяя ftонцевой меры длины; В - шпрйlrа зо8ы коI{тр сrа пятх, я концеsой мерцl равfiм И
днамaта пяткя

Рисlток [

Таблrца 3.

дrшазоп lвмереплй. trпl Допуск пара,тлельвосщ !д(м, ве более
отOдо25 |,2
ог 25 до 50 1.5

ог 50 до 75 2.0
От 75 до l00 ,)ý

оr l00 до 125 з,0
Оr l25 до l50 з.5
ол 150 до l75 4,0
ог 175 до 200 4,5

5.7. Размах помзаgш; скобы с BcpхIlBM пlrедеJtом дЕ.шzr:юЕа Езмеревпй от 0 до l00
мм опредеJIяют прtl помощ коrrцевьD( мер дtины 3-го разряла, свьше l00 мм - при помощи
4-го разряла.

Размах показаниf, скобы с дилrазоЕом измерсЕий от 0 до 25 мм опрсдеJиют п}тем
lФкгакга поrЕпrGой и пср€ставsой пягок, а сr<обы с вsрхцsi{ предеJrом диапаюна
взмсреяий свыше 25 мм - веодпокраrным цзмеревием tФЕцевой меры при трех полокепЕJц
стреJпс{ flа rцкале: Еа E}rIeBo!, штршхс fi flа дв]/)( краfuD( шrрш(ах сЕраsа и слева от Еуля.
При ках<лом положеl!ии призводгт аррsтировацие подз1lхвой lIятки не менее пяти раз.
Ра3Еость мехду ЕмбоlБпЕм l Еаимеflьшим покllзalll!ями в дltЕЕом цоложеtlии првtlвмllют
за размах показашй, котOрьй це должен превышать 1/3 цеяы делеппя ш<апы.

Размах показаrlцй скоб оrlредеJцют одвовремеЕно с определевцем абсолютяой
погр€швоqти,

5,8. Абсолtотнlrо погрешяость сtсобы с верхfirм прделом,шапазоЕа измерений от 0
до l00 мм опр€дсллqг при помощ lсoвцевьн мер длины 3-го раlряJlа, сsыце I00 мм - прrr
помоци 4-го разряда.

Абсолtотщrо погрепшоýтъ сюб с ценой делениrt отс!rсгЕою устройства 0,00l мм
опред9Jrяют черgз t(a)Gдые десять делеrий от ЕулеЕог0 шФrха- Абсолqгrую погрешностъ
скоб с цевой делеЕия 0гсчgIЕого устройства 0,002 мм определлог в ,шапазоне измеревий *
l0 делеЕrfi от Еулевоaо штрtха через пггь делеrrlй и в дпацазоЕе свыше + l0 делеЕrй -
через l0 делеffi.

АбсоJпqшая IIогр€щость скобы в любом рабочем положении це доrDкIlа превыш4Iь
зsачений, },t(азаrlпьц в таблцце 4.

5.8.1. При определеЕии абсолютной погрешяости сlФбы с диапазоном измерсrrпй от
0 до 25 мм с цецой депеЕпя отсчетного устройства 0,001 мм и с диапzцюном показадий
отсчстноr0 устройстм +0,070 мм применяют концевые меры дIиЕой 1,17; 1,18; 1,19; 1,20
1,2l; 1,2z| 1,2з,, |,24; |25; 1,26,, |,27i 1,28; 1,29; 1,30; l,зl r,fi,r, коIщеЕ},lо меру шиной 1,24
мм помещают мФкду rвмерцтеJщIыми поверхноqтями lUTToK ц ycT8aaBIlцB]8toT ча отсчетном
устрйgгве показаЕие, раввое ЕуrIю.

Переставr}то пяпry закреtljlrllот стопорм, зfi€м orsojulт арретвром подаrокн}то



пяку и удаляют коццевую меру iциноЙ 1,24 lщ.r. На место rФЕцевой меры помецают
последовательво остаlьЕые меры, каждый раз отсtштыв{и показ:шия. Првмер записи
результатов опредепения абсоrrrотной поц)ешностlt приведеЕ в обязатс.lьяом приложекпи l.

Таблица 4.

ДЕалазоЕ
вмереЕпй,

Прдсrш допускаемой абсолIотЕой поц)€шяоgги,
мкм, в интервалах шкarлы

+ з0 делений от
Еулевого штриха

св. * 30 делецяf, от
Еулевою штриха

огOдо25 *l,0 +2,0

ог 25 до 50 +1.0 +2.0

ог 50 до 75 *1,0 +2,0

от 75 до l00 *l,0 *2,0
Or l00 до l25 t 1,5 *2,0
от l25 до l50 +1.5 +2,0
ог l50 до l75 *l,5 +]ý
ог 175 до 200 +1,5 +2,5

5.8.2. Аftо.шотщrо погрешяость скобы с верхЕим предеJIом диапазона измсреr.iий
свыше 25 Mr{ опредеJlяют аrrмогпч!о. При эmм примеЕяIот блок коЕцевьD( мер, размер
t(оюрго должев обесде.лrrь контакт с измеритеJьIIымх поверхllостями пяток
повсряемой скобы.

Напрпмер, для поверкп скобы с диsлазовом rзмеревшй сrг 25 до 50 мм с ценой
деления отсчетною устройства 0,00l мм и дfiпазовом показаffi оrcчетвого усцюйства
*0,070 мм следуст прим9lirтть блоки концевьD( мер дJпшой З 1,1?; 31,18; 31,19; ] l,20 3l,2l;
3|,22,, З|,23;3124з З125:'3|,26,, З|,2'|;3|,28; З1,29; 3l,З0; З1,31 шt.

фtя поверки сtФбы с диапазоном взмереt Jй от 100 до l25 ш,r с цевой делевия
отсчетllого устрйсгва 0,002 ш{ и диtш?Lзоном покл}анй отсчетноп) устойqrва
+0,140 мм следусг прrмеflять блоки концевьц мер дшЕой 101,10; 101,12; l01,14; l01,16;
101,18; l01,20; l01,22;101,23; l01,24; l01,25; 101,26; t01,28; l0l,З0; l0l,З2; l01,34;
101,36; l0l,З8 мм.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

6.1. При полоrкrтlеJlьвых результата( поверки оформляегся свидетель9тво о
поверке по форме првложешя l Прпказа Минпрмюрга Россш J{9 l8t5 от 02.07.20l5г.

6,2. При отришагоьчьв результmа( поверкп оформ.шется извещеаие о
нспригодности по форме прпложепия 2 Приказа Миrrпрмторга России Ng l8l5 от
02.07.20l5r.

Знак поверкп вапосятся ва свидетельство о пов€рке.

Зам. нача,lъgика отдела 203 }, z
испьrгательного цеггра Фгуп <ВНИИМС " 

' ,4////a,L.---

Ведуцпй ияясенер отдела 203
ФГУп (ВнииМс))

Н.А. Табачпикова

Н.И, КравчеЕко
,а /,

7ilrfr,otu,n,,



Приложение 1

обязательное

примЕр

записи результатов определения абсолютной погрешности скоб с диапазоном
измерений от 0 до 25 мм с ценой деления отсчетного устройства 0,001 мм и

диапазоном показания отсчетного устройства * 01070 мм

Проверяемый

rIасток
шкzUIы,

деления

Плоскопараллельнм концевtul
меDа. мм

Разность
действительньD(
значений мер,
мкм, Д/г- /г /п

показания
скобы,
мкм, Х;

Абсолютная
погрешность
скобы, мкм,

бг ХrЬli
номинальное

значение
.Щействительное

значение /;

0 1,24 lо:1,2З97 0.0 Xn:0.0
От 0 до +10 1,25 lr|.2495 +9.8 Xl: +10.3 +0,5

От 0 до +20 1.26 l,:1,.260| +20,4 Х2: *21,0 -0,6
от 0 до +30 1,2,I lз:|,2698 +30.1 ,(з: *30,5 -0.4
9, g д9 +40 1,28 lц=1,2800 +40.3 Na= +4\,0 -0,7
От 0 до +50 |.29 ls:|.2901 +50.4 Х5: +51,0 _0,6

От 0 до +60 l.з0 /л:1.3000 +60,3 Х; +61,0 -0,7

от 0 до +70 1,31 /г1,3l00 +70,з Х7 +7|,0 -0,7

0 |.24 lп:1.2З97 0.0 Хо= 0,0
ОтOдо-10 .2з lя:|.2299 _9,8 Хв= -10,3 _0,5

отOдо-20 )) I9=1,2199 - 19,8 Х9: -20,5 -0.7

отOдо-30 ,27 l1g:|,2099 -29,8 Х7р: -30,5 ,0,7

ОтOдо-40 20 /ll:1,1998 -з9.9 Xt r 40j _0.6

ОтOдо-50 .l9 i,r:1.1898 -49.9 Xtz: -50,5 _0,6

отOдо-60 .18 /lз=1.1798 -59,9 Хtз:40,5 -0.6
ОтOдо-70 ,|7 ltц:l,|699 -69,8 ХtГ -70,5 -0.7


