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1. Общпе полоrкеппя
1.1 Настоящая мето,щка поверки (далее по тексту - МП) распростраЕяется Еа

Штангенlшркуrш RGK Sc (далее - цпанIенциркули), пршr.rеняемьп< в качестве рабо.пrх средств
измерний, и устанавлив{rет методику Ех первЕчной и периодrческой поверкп.

1.2 В резуrьтаге поверкп доJDIФI бьrь подгверждешl меtролоrшrcские харакr€рисгшG,
пршедеIшые в тб.тппде A.l Приложеlп-tя А.

1.3 При опредеJIении метрлопr.rескю( хар:lкЕрпстик в рапдtах проводlмой поверки
беспе.пrвается пер€даIв едrЕIщ веJIшпн поверяемому средсгву BMepffi в соOтветствии с
Госуларс,гвешой повqю.пrой схемой дlя срдств измерншt дtины в длапarзоне от l , 10-9 до l00 м
и дIин воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 Mlor, угвержденной приказом Федера:ьного агентсткt по
TexHи.IecKoMy реryJшрованию Е метрологпи от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 от следующего
государственного первиIIного этilлона: ГЭТ2-2021 - ГПЭ единицы дIины - метра.

1.4 В методлке поверки реализов:lн следующий метод передаtш едrниц: метод прямьD(

измерний.
1.5 Методдкой поверки не предусмотреЕа возможность прведения поверки ср€дств

измерний в сокрдцеЕпом объеме.

2. Перечепь операчий поверкц средств измерепнй
2.1 При проведении поверки должны выполняться операции, 1казанные в таблице 1.

Таблица l - П оп п ки

и
обязательность вьшоJшения Номер раздела

(пункта) метод,lки
поверки, в

соответствии с
которым

выпоJIняется
оп п

первитlой
поверке

Наименование операции поверки

,7

внешний осм изм

8

,Ща

!а

!а

Нет

.Ща

!а

ПодIотовка к поверке и опробовапие
средства измерений
KoкTporb условий поверки (при

подготовке к поверке и опрбоваrпи
средства измерений)
Опрбование (при по,щотовке к поверке
и опробовании средстм измерений)
Определение дшIlы вылета ryбок дtя
измернrй ЕарркшD( и внугренЕrr(

размеров
Опрделение откJIонеЕIIя от
парaUшеJьности плоскш( измеритеJIьпьD(

поверхностей ryбок лля измерпий
наружньD( размеров
Определение размера сдринугьD( до
соприкосЕовения ryбок и отк:IонеЕия от
параJIлеJIьности образующих
измеритеJьньD( поверхностей ryбок с

цtrJшндрIFIескими измерительными
поверхностями для пзмерний
вlIугренних размеров дrя модлфикащй
RGK 5см-п-200, RGK Sсм-п-250,
RGK SCM-II-300, RGK Sс-II-200, RGK
Sс_п_250, RGK Sс_II-300
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периодтческой
поверки

ДаДа

8.5

8.1

8.2

8.3

8.4

!а

Да

!а

[а



обязатеrьпость выпоJIненrrя
операщй при

Номер раздела
(пркга) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполЕяется

операция поверкп

первичной
поверке

периодической
поверкй

Наименование операции поверки

8.6

8.7

8.8Нет

.I[a

!а

Да

Да

Определение откJIонения от
параJIлеJьности измерительньD(
поверхностей ryбок с крмочными
измерI{tеJьными поверхностями дJlя
измеренпя внуIренних размеров й
определение расстояцпя между ними дlя
модификащrй RGK SCD-I50, RGK
SсMM-200, RGK SсMM-250, RGк
SсMM-300
Опрделение откJIонения от
плоскостности и пряrrrо.rинеfoiости
плоскIr( измеритеJIьЕьD( поверхностей

ryбок, а т:кже откJIоненпя от
плоскостности торца штalнги
штltнгенциркулей модификщшл SCD-
150
Опрделение шерхомтости

9.1

9.2

9

Да

Да

Опрделение метрологи.Iеских
характеристик и полгверждение
соответствия средства измерний
м gтрологическим трбовани-шrr.

Определение диzшазона измерений и

абсоrпотной погрешности измерний
штангенциркулей при измер€нии
HapРrcrbD( размеров
Определепие абсолютной погрешпости
измерений штавгетщиркулей при

измерении глубины, равной 20 мм д;tя

икации RGK SCD-I50моди

мп-,7|1-2025

п ие таблицы 1

2.2 ПоследоватеJIьность прведеншr операций поверкп обязательна,

3. Требовавrrя к условllям проведеЕпя поверкlt
3.1 При проведении поверки в лаборатории доJDIоIы соблюдаться спед,ющие условия

измерений:

- температура окружающего воздуха от IlJIIoc 15 "С до пrпос 25 ОС;

- диапазон относитеrьвой вл.D|с{ости окружiлющего воздrха от 30 % до 80 %

J

Ща

измерительных поверхностей

Ща

.Ща

4. Требовапия к спецrrалпстам, осуществJIяющпм поDерку

КпроведениюповеркидопУскzлютсяJшцаизушВшиеэкспJryатационrrУюдокУментацию
на поверяемое средство измерняй, средстм поверки, и аттестокlнные в качестве поверцтеJIя

средств измер€ний в установленном поряще, .п.ш проведения поверки достаточно о,щого

поверитеJUI.
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5. Мегрологпческпе п техЕtlческпе требоваrrпх к средgгвдм поверкп
При проведении поверки доJDкны применяться этalлоны и вспомогатеJIьные средства

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - по

по

Перечень

рекомендуемьD(
Метрологические и техяические цебования к

средствам поверки, необхо.щмые для
ведения поп

Операчии поверки,
требlтощие применение

ств по
321

и

Средства измерпий температуры
окрlтtающей среды в диtшазоне измерний
от 15 до 25 ОС, прлелы доIryскаемой
абсоrпmной погрешности измерепий +0,2 "С;

Срлства измерний относительной
влакности воздд(а в дrчшазоне
от 30 % до 80 %, пределы доrryскаемой
абсолотной погрешности измерний +2 О/о

изм

Линейка
измерительнllя
метаJIлическalя
500 шл,

рг.Nе 20048-05

Средство измерений длиIlы в соответствии с

Государственной повершой схемой дlя
средств измереций длпяы в диzшазоЕе
от 1,10-9 до l00 м и дппl воJIн в диrшазоне
от 0,2 до 50 мкм, уrвержденпой приказом
Федерального :гентства по техншIескому

реryJIировilнию и метрлогии от <29> декабря
2018 г. JФ 2840 - линейка измеритеJьная по

ГОСТ 427-75, предел измерений
от 0 до 500 мм, откJIоненпе общей длины и

расстояние между .rпобьп,r штрихом и началом
или коЕцом шкалы не более +0 M]l,

п. 8.3 Определение
длины BbI;leTa ryбок для
измерений нар}Dкньrх и
внугреннrх размеров

Меры длины
концевые
плоскопарilJIлеJIьные
Туламаш,
рг. No 51838-12;

не более 0,5 мкм

Рабоч,rе этмоны 4-го разряла в соответствии
с Государтвепной поверчной схемой для

ср€дств измерений лтпlны в диапазоне от 1 
, 10-

9 до 100 м и длин воJIЕ в диiлпд}оне от 0,2 до 50

мкм, уtверждепной приказом Федера.пьного

zlгентстм по техЕическому реryлирвilнию и

метрлогии от <29> декабря 20l8 г. ]ф 2840 -
меры длины концевые плоскопараJlлельЕые,

класс точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Ролик тип III диаметрм 5,493 по

ГОСТ 24'15-88, предельное

диамегра не более 0,5 мкм
откJIонение

п. 8.4 Определение
откJIонения от
параJIлельЕости
плоских измерительЕьD(
поверхностей ryбок дtя
измерний Hapy)lclbD(

размеров

4

Измеритель
ВЛФКНОСТИ

темпераry?ы,
ивтм-7м-д,
рег.Nэ 71394-18

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений)
п. 8.2 Опробование (при
подготовке к поверке и
опробовании средства

Ролик производства
ЮУИЗ кКалибр> тип
III дlаметрм
5,493 мм по
гост 24,15-88,

предельное
откJIоIrение диаметра



п е таблицы 2
Jl 2

Микромегр МКЦ-25,
рег. Nч 50593-12

Срлство измерний, пред{азваченное дlя
измернпй Hap}rrOIbD( рaвмеров изделий -

микрометр типа МКЩ, предел измер€пия
0-25 мм, кJIасс тотlости 1 по ГоСТ б507-90

Микрометр МЮ5,
рг. N 50593-12;

Меры дJIины
концевые
плоскопараJIлеJIьные
Туламатrr,

рег. JФ 51838-12

Срлство измерний, предназначенное дlя
измерний наружньD( размеров изделий -

микрметр типа МК, прдел измерения
0-25 ш't, класс то.пrоgги 2 по ГоСТ б507-90;

Рабочие этilлоны 4-го разряла в соответствии
с Государтвенной поверо,пrой схемой для
средств измерений дшны в диапазоЕе
от 1 

, 10-9 до 100 м и дшн волп в дlzшазоне
от 0,2 до 50 мкм, угвержленной пряказом
Федерального агентства по техническому

реryлирвдrrю и метрологни от <29> декабря
2018 г. Nе 2840 - меры дJIйны концевые
плоскопар:tплеJIьные, кJIасс то,пrости 2 по

ГОСТ 9038-90;

8.б Опрделение
откJIонения от
параJшельности
измеритеJIьньD(
поверхностей ryбок с
КРМОIШЫМИ

измеритеJIьпыми
поверхностями ди
измереншI BrryгpeHHID(

размерв и определение

расстояния между ними
дlя модификаций RGK
ScD_lsO, RGK SсMM-
200, RGк SсMM_250,
RGк SсMM-300

Линейка поверчная
лекальная Лff,
рег. Ns 3461-73;

Меры длшrы
концевые
плоскопараJшеJIьные
Туламаш,

рг. N 5l838-12

гост 9038_90

8.7 Опрделение
откJIонения от
плоскоствости и
прямоrплнёйности
плоскш( измерительньD(
поверхностей ryбок, а
тtlкже откJ]онеЕия от
плоскостности торца
lптчlнги
rrrгангенциркулей
модификации SCD-I50

5
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п. 8.5 Опрделение
размера сдвинугьD( до
соприкосновения ryбок
и откпонения от
параJIлельности
образующих
измеритеJьньD(
поверхностей ryбок с
циJшндрическими
измеритеJIьными
поверхЕостями цп
измерний вЕугреЕнIо(

размеров ця
модификаций RGK
5см_п-200, RGK ScM_
II_250, RGK Sсм-п_
300, RGк 5с_п-200,
RGK 5с-п_250, RGK
Sc_II_300

Срлство измерний ря поверки

пряrrо.тптнейности поверхностей методом

свgтовой щели (на просвет> - Линейка

лекальнttя типа ЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92;

рабочие этtlлоны 4-го разряла в соответствии
с Государтвенной повер,пrой схемой дlя
средств измерений д.тшны в д,taшазоЕе

от 1,10-9 до l00 м и д.lшн воJIн в ддапазоне
от 0,2 до 50 мкм, угвержленной приказом

Федераьного iгентстм по техническому

реryлирваяию и метрологии от <29> декабря

2018 г. Jft 2840 - меры дrины концевые

плоскопар:UшеJIьные, кJIасс то,пrости 2 по
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п должение таблицы 2
)1 2

класса пи-60,
рег. N9 197-70

Пластина
стекJIянная

плоскtlJI
2-гоПластина плоская стекляннм ПИ б0,

oTKJIoIleHиe от плоскостности рабочей
поверхности не должно превышать 0,09 Mro,l

8.7 Опрделение
oTKJIoпeEIrI от
плоскостности и
прямолинейности
плоских измерительньD(
поверхностей ryбок, а
тalкже отклоЕения от
плоскостности торца
Iптilнги
urтангенциркулей

икации SCD-I50моди

Прибор для
измерний
параIr{етров
шероховатости
серии l78 Serftest SJ-
2l0, рег, Nе54174-13

8.8 Опрделепие
шерохокlтости
измерительньD(
поверхностей

рабо.ше этllлоны 4-го разряла в соответствии
с Государтвепной повер,пrой схемой дlя
средств измерний д;шны в диzшазоне
от 1 

, l0-9 до l00 м и дшн волн в дl:шазоне
от 0,2 до 50 мкм, угверlменной приказом
Федера.пьного ilгентстм по теюIическому

реryлйрвшию и метрлогиц от <29> декабря
2018 г. J,l! 2840 - меры длиЕы концевые
IшоскопарiUшельные, кJIасс то*lости 2 по

ГОСТ 9038-90;

Меры дшны
концевые
плоскопараллельные
Туламаш,
рег. Ns 51838-12;

рабо.п,rе этtlлоны 4-го разряла в соответствии
с Государствепной поверо,пrой схемой для
средств измерений лтпrны в длапазоне
от 1 

, 10-9 до 100 м и дпш волн в д{чшазоне

от 0,2 до 50 Mror, угвержденной приказом
Федераьного 1геЕтстм по Tex.Ertlecкoмy

реryJп.rрвдrию и метрлогиЕ от (29> декабря
2018 г. Ns 2840 - меры длипы концевые

плоскопарllJIлеJlьные, кJIiюс тотrости 2 по

ГОСТ 9038-90;

Пластина плоскilя cTeKJuIHHiu IIИ б0,

откJIонеЕие от плоскоспlосм рабочей
поверхности Ее должно превьппать 0,09 Mttllr,

9.2 Опрделение
абсо.тпотной
погрешIrости
измерний
шгшrгенциркулей при
измерении гrryбины,

равной 20 мм NIя
модификшци RGК
ScD_l50

6

Срлства измерпий параметра
шероховатости Ra=0,63 мкм в соотвегствии с
Государтвенной поверошrой схемой Jlя

средств измерений параметров шероховатости
Rmax, Rz, в диапазоЕе
от 0,001 до 1200 мкм и Ra в диапазоне
от 0,00l до 3000 мкм. утвержленной прикiвом
Федерального rгентства по техпическому

реryJIиров rию и мgIрологии от <0б> ноября
2019 г. Ns2657 - контакгньпi профилометр

Меры длины
концевые
плоскопарalJIлельцые
Туламаlп,

рг. JФ 5l838-12;

9.1 Определепие
ди:шазопа измерний и
абсолотной
погрешности
измерений
пrтшrгенциркулей при
измерении наружньD(

размеров

пластина плоскllя
стеклянЕая 2-го
класса ПИ-60,
рег. JllЪ 197-70
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п ние таблицы 2

6. Требованпя (условпя) по обеспечепию безопдсности проведеппя поверкп
При вьшолненшr поверки, меры безопасности доJDкны соответствовать требованlяrrr по

технике безопасности согласно экспJryатационной док}шентации на поверяемое средство

измеревий, средствiл поверки, правила}.r по технике безопасности, которые действ},ют на месте

прведения поверки.

7. Впешнцfi осмотр средgIва пзмерепий
7.1 Прп внешнем осмоце должно быть установлено соответствие средства и3мерений

следующим тебованиям:
- соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изобрaDкению,

приведенЕому в опнсalпии типа;
- комплектность штarягенциркуля соответствует требовilниям эксплуатациояпой

докр{ептации;
- отс}тствие па измеритеJьrrьD( поверхностя( штiчlгенциркулей царапин, забоин,

корро3I{и и другrrх дефекгов, вJIияющпх на эксплуатшIионные качества;

- ЕalJпlчие з:Dкимного устойства ди зaDкима рамки, шкttл Еа Iштiшге и pirмKe, покрытItя

- маркировка соответствует требованиям эксплуатационной докуt(ентации;
7.2 Штангенцпрку.,ъ считается проше.щrм впешний осмотр, ecJm вьшолIlяются

требования, приведенные в п. 7.1 .

8. Подготовка к поверке п опробоваЕпе средства пзмерепrrй

8.1 Коштроль yc.lIoBrrй поверкп.
Перед проведенrп"" рiбо, средство измерl*rй и средсгва поверки до,гпсrы бьгь

подготовлены к работе в соответствии с эксILпуатациоrпrой докуr,rентацяей на них и вьцержапы

не менее 3 часов, в условил(, приведенIIьD( в п. 3 насmщей методики,

Опробоваппе
8.2.1 При опробовании проверить:
- плавность пер€мещения p:lмoк по Itrтiшге

- отсугствие прдольньD( царlшин на пIкltле при перемещеЕии по ней рамки (визуа.llъно);

- отс}тствие перемещеIrrlя pilмoк по штalнге под действяем собственной массы;

1

Вспомогательное оборудование
Компаратор цlя
поверки рулеток и
метроштоков
ИО229;
Плита поверо.пrая и

разметочная 107 G,

рег.65246-16;
Набор
принад;rежпостей к
плоскопарaUшеJьны
м концевым мерaм
дJIины по
гост 4l l9_76

Оборулование для офспечения точности и
компенсации отклонений, связilнньD( с

размерами и массой концевьп< мер, собранньп<
в блок при проведении измерений с длиной
рабочей поверхяости не менее 800 мм;

Принадлежности для закреплениJl концевьD(
мер длины при сборке блоков

9.1 Опрделенпе
,щlшазона измернш:i и
абсолопrой
погрешности
измерпrтй
пrтшгенциркулей при
измерении паррlсIьD(

р:rзмерв

Примечания - .I[оrryскаеrся использовать прп поверке другие /гвержденные и аттесгованные

эталоны единпц средства измерений }твер)менного типа и поверенные, удовлетворяющие
метрологическим трбованяям, укiвllнным в таблшlе.

8.2
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2 J



- возмоrсlость зФкима по.щижцьD( panroк в rпобом положепии в пределж ,щ:шазона
измерний;

- качество индикации цифрового отсчетного устройства - ин,щrкация долrсrа бьггь
четкой, пе иметь разрывов и бьгь равномерно заполнеrпrой;

- отсугствие на жидкокристчuIJIическом экрiше шпiнгенциркуJuI дефеrгов,
прешттствующих Ели искаrкllюIщ.Iх отсчеты показаний.

8,2.2 Резуrьтат поверки по пункry 8.2.1 cTrTaTb полоrоrтеJIьным, если рiмки плавно
перемещllются по штанге, отс}тствуют продольные царапиЕы на шкале при перемещении по ней

рамки, отсутствует перемещенIrе ра {ок по штанге под действием собственной массы, имеется
возможность зажима подвиrсIьD( palмoк в шбом положении в пределiлх диlшазона измерний,
инд,lк шя четкая, не имеsт разрьвов и рaвномерно зtшоJIнена и па я(идкокристаJшическом
экрlше штангенциркуля отсуtствуют дефекгы, препятствуюIщrе или иск:l]кaiющие отсчеты
показаний.

8.3 Определевпе длпЕы вылета губок для пзмереrrий нарркпых и вЕуц)енних рдrмеров
,Щлину Bbb.reTa ryбок опрдеrпrть при помощи rп.rнейrс.r измеритеlьной металлической.
Резуrьтаты поверки по п. 8.3 счr.rтать положительпыми, если полуiенные зпачеЕия

соответствуют значениям, приведённьпr в таблице 3.

Табrшца 3 - ина вьIлета к

8.4 Опредеденпе отклоневпя от пдраJIлепьностп плоскпх пзмерптеJtьпых поверхпостей

ТбОК ЛЛЯ ИЗМС:#J""ТЁН:rlТ#fl""rr".,-, 
измеритеJIьньD( поверхпостей ryбок дrя

измерений Hap}DKHbж размеров опредеJIяют при помощи коЕцевьD( мер д,lины и ролика (см.

рис}нок 1) при трех положениJD( подвихшой ryбки, бrпrзких к пределап,r измерений и середине

диапазона измерения штангенциркуJuI.

8

,Щлипа вылета
губок с

циJшндрическими
измеритеJIьными

поверхностями для
измереяий
внугренЕю(

рa!змеров, мм

.Щ;п.rна вьшега

ryбок с
кромочными

измеритеJIьпыми
поверхностями
для измерний

вIrутеннш(
par:iмepoB, мм

.Щrпrна вьшета

ryбок с
кромочными

измерит€JIьЕыми
поверхностями
д;я измерний

пар},жньD(

размеров, мм

.Щlпrна вылега

ryбок с
плоскпми

измеритеJьными
поверхностями
для измереншI

нарулоrьD(

рirзмеров, мм

не менее

Модификация

не
менее

не
более

38 1бScD-l50
820бзSCM-II_200 50
1025ScM_II-250 60 80
l030бз l00Sсм-п-300

бз lбSCMM-200
1660ScMM-250

63 100SCMM_300
820бз50
102560 80SC-II-250
1030100Sc-II_300 бз

мп_711-2025
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50
80
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1 - ryбка; 2 - концевая мерадлины;3 - ролик
Рисунок l - Применение poJmKa дIя определениJl откJIоненIIя от параJIлеJIьIIости плоскш

измеритеJIьньD( поверхностей ryбок

За отклонекRе от параJшельности плоских измеритеJIыIьD( поверхностей ryбок дlя
измерний нар},жньD( размерв принимllют нмбольшую рд}ностъ измереЕпьD( расстояний при
каждом положении по.щижной ryбки.

Резуrьтаты поверки по п. 8.4 сIштают положrтеJIьными, если поJIученные значения не
превышalют значений, указанпьп< в таб,шще 4.

8.5 Опредезlенпе размерд сдвпЕ}тых до соприкосповенпя губок и откповенпя от
параJtлеJrьности образующшх пзмерштеJIьпых поверхяостей губок с цшлшЕдрпческпмп
пзмерптеJrьцымп повсрхпоgIямп для пзмеренпй внутрешппх размеров для модпфпкдцвй
RGK SсM-II-200, RGк SсM_II_250, RGK SсM-II-300, RGK Sс-II-200, RGK Sс-II-250, RGK
Sc_II-300

Размер с.щинl,гьп< до сопрЕкосновения ryбок и откJIонение от параJшельностп

образующlтх измерЕтельньD( поверхностей ryбок с цилиЕд)шIескими измерительными
поверхностями дtя измеренпй внугренних рllзмерв опредеJIяют микрометром при зiDкатом

стопорном виЕIе рамки. Прп опрделении размера сдвинуrьD( до соприкосновения губок по

цIIJIиндрическим измеритеJIьпым поверхностям ryбок боковые поверхности устulнalвлив:lют в

одrой плоскости и находят наибольшиri размер. При опрлелении откJIонения от парaIJшельности

образующих измер1ттельньD( поверхностей ryбок с цплшlд)иtlескими измерительными
поверхностями, размер сдвинугьIх до соприкосновения ryбок измеряют в трех сечениях по дIине

ryбок. Разность между отсчетtl {и в тех сеченил( равна откдонению от пар:IJlлельности.

Резуrьтаты испьггдrий по п. 8.5 с.штать положитеJlьными, если поJIученные значения Ее

превышают значений, }каздrЕьD( в таблице 4.

8.б Опреде.llецпе откпонеЕпх от пдраJIлепьЕостп пзмерптеJIьпых поверхносгей губок с

кромочнымп пзмерЕтеJrьЕыми поверхшостямll для пзмереЕпя вЕутреннях размеров п

опредеJIенпе рдсстоянпя ме2цщ/ пимп для модифrrкаций RGK ScD-150, RGK SсMM-200,
RGK SсMM-250, RGK SсMM-300

отклонение от параJшеJIьности измеритеJIьньD( поверкtостей ryбок с крмочными
измерительными поверхностями дш измеренпя внутренЕих размерв и расстояние между Еими

опредеJIяют гладким микрометром при затян}том заrкиме рамки. Штангенциркуль

устiшilвливают на размер l0 мм по концевой мере дlиной 10 tr,пr. Микрометром измеряют

расстояние между измеритеJIьными поверхяостями ryбок в дв}х сечениJrх по д-тшне ryбок.
'Р*"оar" 

рч""rояниЙ рав;а отклонению от параJшельности измеритеJIьньD( поверхностей ryбок с

кромоIшыми измеритеJrьными поверкIостями для измереЕия внугреннrх размерв,
Результаты поверки по n. Ь.6 считать поло)'оIтеJIьными, если значения откJIоненшi от

пара,JIлельности измерительIlьD( поверхностей ryбок с кромочными измерительными

поверхностями для измереЕия внугр€нних размеров и расстояние между ними не превышают

значений, }xix}arнHbD( в таблице 4.

9
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8.7 Опредоrеппе откпошепия от Iшоскостностп п прямолпЕейпостr,r плоских пзмерптеJrьпых
поверхпостей губок, а Tarorte отклопеппя от плоскостпостп торца шт&пгп штдпгепцирrсулей
модификацип SCD-150

Отклонение от плоскостЕости и прямолпrейности плоскю( измеритеJБньD( поверхностей

ryбок, а также отклонение от плоскостности торца штalнги шIангенццркулей моrшфrкаrии SCD-
l50 одlократпо опр€делитъ лекмьной лrпейкой, острое ребро которой прило)lсlть к
контоJIируемой поверхности парIшIлеJIьIrо дшппому ребру.

Просвег межлу рбром лекальной линейюr и контролпруемой поверхностью оценить
визуаJIьIrо, сравниваJI с кобразцом просвета). .Щ;rя поlт1^lения кобразца просвета) в рабочей
поверхности плоской стекrrянной пластины притереть параJIлельно друг к друry
плоскопарaшлельные концевые меры длины (дмее - концевые меры), разность номинilльньD(

дIин KoTopbD( соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые коIщевьlе меры
большей длины притир:tют по крarям, а концевую меру меньшей длипы - между ними). Тогда при
наложении рбра лекаJьной rптнейки на концевые меры длины в напрiвлении, параJшельнОм ИХ

короткому рбру, получают соответствуюциЙ кобразец просвета> (см. рисупок 2).

l - лекшrьная lпtнейка; 2 - плоскопарruшеJIьные копцевые меры длины;
3 - плоская стек.лянн:tя пластина; А - значение просвЕтц мм.
Рисупок 2 - Образец для определеЕия значения прсвgIа

Трбоваrие к rшоскостпости оттiосят только к поверхностrlм шириной более 4 мм.

Результаты поверки по п.8.7 сшлтают поло)ю{тельными, есJIи откJIонения от

плоскостности и пряrrолинейяости измерите.пьньD( поверхностей ryбок и торца Iптанги Ее

превышilют значений, приведённьп< в таблице 4.

А

,

J

Е.8 ОпредеIепхе шероIоватосгп пзмерптельпых поверхпосгей
Шерховатость пзмерительнь,D( поверхностей штангенциркулей опредеJIить

одlократныМ измерениеМ шерохомтостИ измеритеJIьньD( поверхяостей с помоIщю прибора л.тlя

измерний параметрв шерхомтости.
Результаты поверюl по п. 8.8 счит:lют положительнымп, есJш парarь.tет шерховатости

Ra по ГОСТ 2':.89-7З не превышает значенпй, прпведёнкьrх в табJпrце 4,

Таблица 4 - Технические стики

,.,',. l, ',' a
l1,1 a t l l a
,..lrlllIl

I
,a

l
lIr_

Значениенаименование ха истики

0 0з2
0,бз

Шерховатость Ra по ГОСТ 2789
кромоtIньD( измерительньD(

-73, Mlo.r, не более
поверхностей ryбок

поических измплоских и

0,01
.Щоrryск плоскостности и пряrrолппейности Imocкrт,(

остиск плоскостнк й торцаостеипо допуryбоверхн
мм н болееScк D 05GRмо икацииди

измеритеJьньD(
штaшги Nlя

l0
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Значениенаименование ки

0,0з
,Щоrryск парauшельности измеритеJIьньD( поверхностей
циJшrдрt{ческими к}мерmельЕыми поверхяостями цlя

ryбок с
измерения

в, мм не болеев них м

0,01
.Щоrryск параллеJIьности измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок с крмочIыми
измеритеJьными поверхностями для измерениrI BHyTpeHIrиr( размерв, мм, Ее
более

0,03.Щоrryск параллеJIьности плоских измеритеJIьньD( поверхпостей ryбок лля
изм в, мм, не болеена ых

0,0з
ryбок с
измереЕия

Огклонешrе размера с.щинуIъD(
циJIиндрFIескими кlмерительными

до соприкосновенпя
поверхностями для

в, ш.r, не более

10Размер сдвин}тьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими
п , Irлrr, не более

-0,0з
+0,07

расстояние между измерительными поверхяостями ryбок с кромочными
измеритеJIьными поверхностями дJIя измерений внутренних размерв,
ycTulltoBлeнHblx на размер l0 мм для штангенциркулей мо,шrфикаrий RGK
SCD-l50 RGK SCMM_200 ммRGK SCMM_250 RGK SCMM_300

мп_7l1_2025

Продолжение табrпrцы 4
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9 Определение мецtологпческпх характерцстик п полгверrrценпе соответсгвия средствд

rrзмерепий метрологпческпм требовашЕям
9.1 Определевпе дпlпазона измеревий ш абсолютrrой погрешности пзмеревпй
штангенцпркулей прш пзмерецпп шаруrкЕых размеров

определение диапазона измерений осуществляется одновременно с определением

абсолютной погрешности измерений методом проведения измерений во всем зrrявляемом

диапазоне.
Значения диапазона измерений должны соответствомть зЕачениям, приведенным в

табrшце A.l Приложешя А.
Дбсоrпотrую погрешность измеренкй штангенциркулей при измерении наружньD(

размеров опредеJUIют по коЕцевым мерам (блоку копцевьо< мер),

Для компенсации отк.понений, связrшньD( с рlвмераJr{и и массой концевьIх мер,

собршньп< в блок, используется компаратор иJш IlJmTa поверочная и р }меточная,

Погрllшость измерений штlшгенциркулей при измерении нар},жньD( размерв
опредеJuIется однократно не менее чем в шести точка(, равномерно расположенньD( на всем

дишrазоне измерений.
КонцевУюмерУ(блокконцевьп<мер)поместrrтьме)r(дУизмерительнымипоВерхностями

ryбок штшrгенцпркуля. Уси.lше с.щигtlния губок долтоrо обеспешrмть нормаJIьное скоJIьжение

измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок по измерительIlым поверхностям концевой меры длины при

ошryщенIrом стопорном винт€ paмIor, Дшrное рбр измерптельпой поверхности ryбки доrшшо

быгьперпепликУлярЕокдJмнномУребрУконцевоймерыдJIпныип:lхоД{тьсяВсередине
измеритirьной поверхЕости. Првести отсчёт измерний по покzrзаншIм IптшrгенциркуJlя,

ВоднойизпроверяемьD(точекизмерениепрВестипризатянУIомзакимномвиЕте'при
этом доJDкно сохрtulяться нормаJIьное скоJIьжение измерительньD( поверхностей ryбок по

измеритеJIьным поверхЕостям концевьD( мер,

Рассчитать абсоrпотную погрешность измерний штaнгеrтциркулей Д;, мм, по формуле

(l ):

Ai= Jшц; - lэт;, (l)

где Iшц;- ПОКаЗilНия по штангеrщиркуrпо в i-ой точке, мм;

l..;- деЙствительное зпачение i-ой ковцевой Меры (блока меР) дшны, l"пr

11
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9.2 Определеппе абсолютпой погрешпостll rrзмерепий tптангеIrцпркулей при пзмереrrпп
гJIубпЕы, равной 20 мм для модпфикацип RGK ScD-150

Абсолютrrуrо погрешяость измерений штаяIенцrркулей при измерении гJryбины

определить по коIщевым мерам длины 20 мм.

Ье копцевые меры, длиной 20 мм, устчlповитъ Еа плоскуIо стеклянЕую пластину. Торец

штllнги црижать к измерительным поверхностям концевьD( мер. ЛинеЙку гrryбиномера

переместитъ дО соприкосновениJI с плоскостью пластиIlы иJIи пJIиты и првести отсчет.

РассчитатЬ абсолютнуО погрешность измерний штангенциркулей при измер€Еии

гrryбины A"n;, по формуле (2):

Д"r;= Iцlцl - lэтzо, (1)

где l]T20 - ДеЙствктеJIьное значеЕие концевой меры длины с номинiшьным значением

20 мм, мм.
дбсоrпотная погрешность измерний IптангенциркулеЙ при измер€нии гrryбины не

должна превышать значений, указанньD( в табJrице A.l Приложепия А,

В crryrae подгверждения соответствия штангенциркуJUI метрломческим требовани-шr{,

резУльтаТыповеркисчптаютсяположптеJIьнымиишт:lнгенIЦ,lркУJIьпризн.lютпригоДrымк
применению.

В сrryчае, если соотв9тствие Itrтtмгенцпркуля метрологическим цебованияrr не

полIверхцеIrо'торезУльтiлтыпоВеркисчитllютсяотрицатеJIьнымиишт:lнгенциркУJIьпризнают
непригод{ым к применению.

10 ОФОРМJIЕНИЕРЕЗУJIЬТАТОВПОВЕРКИ
СвеДенияорезУльтатеиобъемепоВеркисредствизмернийвцеJIл(поДгвержДешrя

поверки долкны бьгь- перданы в Федеральпьпi информаIшонньй фонл по обеспечению

единства измерений.
При пЬложrтельньD( р"-зультатarх поверки средство измерений признltется пригодrым к

примененпю.
ВьЦачасвидетеJIьстваопоВеркесреДстВаизмеренийосУществJIяетсявсоответстВиис

действ},IощIп\{ законодатеJьством.
Нанесение знака поверки на средство измерний не предусмотрено, Пломбирование

средства измерений не пропзвод{тся.
При отрицательньD( результатах поверки, средство измерений признается пепригодным

к применению.
Вьцача извещения о Еепригодtости к применению средства измерений с ук,rзiшием

основных при!мн непригодности осуществJUIется в соответствии с действуюIщrм

законодательством в области обеспечения единства измерений

ВедyIщ.rй инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

Инжепер по мегрлогии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

К.А. Ревин
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Прверка диlшазона измерений осуIцествJIяется одновремеЕно с определением
абсоJпотной погрешности методом прведения измерний на всём з:lявJIяемом диапазоЕе.

Абсошmная погрешность измеренrй штангенциркулей при измерении наружньD(
piulмepoB не доJDкяа превышать значениlI, приведённого в таблице А.1 Приложения А.

о.В. Санаева
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Таблица A.l -

Приложение А
(обязательное)

Мецюлогические харirктеристики штiшгенциркулей RGK SC

леи
Прделы

допускаемой
абсо.lпотной

погрешности
измерний
Hapу)rcrbD(

размеров, мм

,Щиапазон

измерений

длиныl),
мм

Цена деления /

шаг

дискретности,
мм

Модификация

+0,03+0,030,01от 0 до 150RGK ScD_150
от 0 до 200RGK SсM-II_200
от 0 до 250RGK SсM-II_250
от 0 до 300RGK SCM-II_300

RGK SсMM_200 от 0 до 200

от 0 до 250RGK SCMM-250

0,1

от 0 до 300RGK SсMM-300
от 0 до 200RGK Sс-II-200
от 0 до 250RGK Sс_п-250 +0,040,01

от 0 до 300RGK SC-II-300
l) За измеряемую длинУ принимают номинаJIьное рассюяние межд/ измерrl-гельными

поверхностями ryбок

Прлелы
доrrускаемой
абсолотной

погр€шности при

измерении гrrубины,

равной 20 мм, мм

+0,1

lз


