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УДК 531.774.060.6

Сборник тПоверка мер и механических прибо
ров для измерения длин и углов* включает инструк
ции и методические указания, утвержденные до 1 мая 
1965 г.

В ряде инструкций сборника вместо ссылки на от
мененный ОСТ 85000—39 «Меры длины концевые пло- 
скопараллельные. Определение, Классификация. Метро
логические и технические требования. Назначение и при
менение. Условия поверки «в части классов мер 4 и 
5 и разрядов / —5 приведена инструкция Государствен
ного комитета стандартов, мер и измерительных прибо
ров СССР 100—60 «По поверке плоскопараллельных 
концевых мер».

В связи с тем, что инструкции и методические ука
зания периодически пересматриваются и в них вносятся 
изменения, необходимо при пользовании сборником про
верять действие инструкций и методических указаний по 
«Указателю инструкций, методических указаний и пра
вил по поверке мер и измерительных приборов», нали
чие изменений к ним — по «Информационному указа
телю стандартов».



Методические указания разработаны 
Всесоюзным научно-исследовательским ин
струментальным институтом; утверждены 
Ученым советом Всесоюзного научно-иссле
довательского института Комитета стан
дартов, мер. и измерительных приборов 
13 декабря 1962 г.

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ №  206

ПО ПОВЕРКЕ МАЯТНИКОВЫХ УГЛОМЕРОВ ТИПА З^УРИ 
ДЛЯ КОНТРОЛЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 

РЕЖУЩИХ ИНСТРУМЕНТОВ
Методические указания устанавливают средства и методы по- 

верки маятниковых угломеров типа 3-УРИ для контроля геомет
рических параметров режущих инструментов, выпускаемых из

производства и ремонта и нахо
дящихся в применении.

1. НАЗНАЧЕНИЕ И УСТРОЙСТВО

Угломер 3-УРИ (рис. 1) пред
назначен для измерения углов 
режущих инструментов различ
ных видов. Работа угломера 
основана на принципе действия 
маятника-отвеса, жестко соеди
ненного с показывающей стрел
кой и имеющего общую с ней ось 
поворота.

Углы поворота маятника от
считываются с помощью стрелки 
по круговой шкале. Каждое де
сятое деление шкалы имеет удли
ненный штрих и оцифровано 
двумя цифрами. Цифры внутрен
него ряда дополняют до 90° циф
ры наружного ряда. Цифры вну

треннего ряда имеют красный цвет, а цифры наружного ряда — 
черный. Шкала прикрыта стеклом.

К  корпусу угломера привернута контрольная опорная линей
ка, ребро которой в процессе измерения приводится в соприкос
новение с соответствующей поверхностью проверяемого режу
щего инструмента.

Угломер имеет устройство для фиксации положения маятника

/

Рис. 1
/  — стрелка; 2 —кнопка тормоза; $ — вор- 
кус; * — шкала; S — Контрольная линейка;

6 — грУа-отвес
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и стрелки* их освобождение производится путем нажатия на 
кнопку тормозного устройства, расположенную в верхней части 
прибора,

11. ПОВЕРЯЕМЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1. Элементы и средства поверки угломеров приведены в таб
лице.

1

Поверяемые
элементы

£ *  
*йИ И О 'У Н V

п5 0J

1 | 1

Средства поверки Виды поверки 
угломеров

Наименование Техническая
характеристика

i
п
и  л g
i iЕ В

$ 
о1

| |

,1 1

ш
К
"W __
Hi

Им й й г X й

1 Внешний вид 3 + + +
г Взаимодействие 4 Плита повероч 2-Й класс + + +

частей ная ГОСТ 10903-64
3 Шероховатость 5 Образцы шеро 10-й класс + + —

поверхностей ховатости поверх ГОСТ 2789-59
контрольной ности
(опорной) линейки Лупа 6—10*

4 Усилие тормо 6 Циферблатные Тип ВНЦ + ч- +
жения весы ГОСТ 7327-55

5 [ Прямолиней 7 Поверочная 1-й класс + + +ность контрольной линейка типа ЛЧ ГОСТ 8026—64
линейки Образец просве Кошевые меры

та, составленный 2-го класса
из концевых мер ГОСТ 9038—59

6 Нулевая уста 8 Поверочная 2-й класс + + +новка стрелки плита ГОСТ 10905—64
Уровень III группы

ГОСТ 9392—60
7 Ширина штри 9 Инструменталь Тип ММИ или + _ —

хов шкалы и кон ный микроскоп Б МИ
ца стрелки ГОСТ 8074-56

8 Погрешность 10 Угловые меры 2-й класс + +
показаний ГОСТ 2875-62

Поверочная 2-Д класс
плита ГОСТ 10905—64

111. ПОВЕРКА

2. Перед поверкой контрольная линейка угломера должна 
быть промыта в бензине и вытерта мягкой салфеткой.

3. Поверяемый элемент — внешний вид. 
а) Т р е б о в а н и я
Контрольная линейка должна быть р а зм а г н и ч е н а . Повер ХНО-
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сти контрольных линеек угломеров не должны иметь царапин 
и заусенцев, острые концы линеек должны быть притуп
лены.

Наружные металлические поверхности угломера, за исключе
нием контрольной линейки, должны быть покрыты муар-лаком 
или молотковой эмалью.

Шкала угломера должна быть светлого тона с четкими штри
хами и цифрами, стекло— прозрачное, чистое, без пузырей, ца
рапин и других дефектов, искажающих отсчет показаний. Штри
хи, марка завода, цена деления и цифры наружного ряда должны 
быть черные, а цифры внутреннего ряда — красные.

б) М е т о д  п о в е р к и
Требования, перечисленные в п. За, поверяют наружным

осмотром.
4. Поверяемый элемент— взаимодействие частей.
а) Т р е б о в а н и я
Ход движущихся частей угломера в любом его положении 

должен быть плавным и без заеданий, Торможение стрелки не 
должно изменять показаний по шкале. Стрелка угломера не доль
жна касаться шкалы.

б) М е т о д  п о в е р к и
Все требования, перечисленные в п. 4а, поверяются опробова

нием путем покачивания угломера в различных направлениях при 
нажатии на тормозную кнопку.

5. Поверяемый элемент — чистота поверхностей контрольной 
линейки.

а) Т р е б о в а н и я
Шероховатость рабочих поверхностей контрольной линейки 

должна быть не ниже 10-го класса ГОСТ 2789—59.
б) М е т о д  п о в е р к и
Класс точности поверхности определяют путем сравнения с об

разцами шероховатости поверхности при помощи лупы с увели
чением 6—10 х.

6. Поверяемый элемент — усилие торможения.
а) Т р е б о в а н и я
Усилие торможения на кнопке должно быть в пределах 

300—400 гс.
б) Ме т о д  пове рки
Усилие торможения на кнопке поверяют с помощью цифер

блатных весов при контакте тормозной кнопки с площадкой ве
сов (рис, 2). Положение стрелки угломера должно быть зафикси
ровано тормозной кнопкой на делениях шкалы в пределах 30— 
45°. Нагружая площадку весов разновесами наблюдают за мо
ментом освобождения стрелки; при этом определяют усилие тор
можения, которое складывается из весовых значений гирь и пока
заний на циферблате весов.

7. Поверяемый элемент — прямолинейность контрольной ли
нейки.
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а) Т р е б о в а н и я
Отклонения измерительного ребра контрольной линейки от 

прямолинейности не должно превышать 0,005 мм на всей длине. 
Допустимое отклонение от прямолинейности должно быть вы
держано в пределах угла наклона линейки на 22,5е в каждую сто
рону от среднего положения.

б) Ме т о д  п о в е р к и
Поверку производят методом оценки просвета путем нало

жения измерительного ребра контрольной линейки угломера на 
измерительную поверхность поверочной линейки 1-го класса 
типа ЛЧ.

Величину просвета определяют путем сравнения измеренного 
просвета с образцом просвета, составленного из концевых мер 
2-го класса.

8. Поверяемый элемент — нулевая установка стрелки,
а) Т р е б о в а н и я
При наложении измерительного ребра контрольной линейки 

на установленную при помощи уровня плоскость поверочной пли
ты конец стрелки угломера должен совпадать с нулевым штрихом 
шкалы.

б) Ме т о д  п о в е р к и
Нулевую установку стрелки определяют на поверочной плите 

2-го класса, установленной по уровню Ш группы (ГОСТ 
9392—60) в горизонтальной плоскости. В случае несовпадения, 
угломер регулируют согласно инструкцин по пользованию.
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9. Поверяемый элемент — ширина штрихов шкалы м конца 
стрелки; величина перекрытия стрелки и коротких штрихов 
шкалы.

а) Т р е б о в а н и я
Ширина штрихов шкалы должна быть в пределах 0,1—0,15 мм. 

Конец стрелки должен иметь ширину не более 0,15 мм.
Конец стрелки должен перекрывать короткие штрихи шкалы 

не менее чем на 0,3 и не более чем на 0,8 их длины. Разница в 
величинах перекрытия стрелкой на всей шкале должна быть не 
более 0,1 длины штриха.

б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку ширины штрихов производят на инструментальном 

микроскопе не менее чем в трех местах шкалы. Величину пере
крытия штрихов концом стрелки поверяют на трех равностоящих 
друг от друга участках шкалы.

10. Поверяемый элемент— погрешность показаний.
а) Т р е б о в а н и я .
Допустимая погрешность показаний должна быть не бо

лее ± Г .
б) М е т о д  п о в е р к и .
Показания угломера определяют в следующих рекомендуе

мых̂  делениях шкалы с правой и левой стороны от нуля: 459 и 90°.
Поверку производят с помощью угловых мер 2-го класса на 

поверочной плите 2-го класса.
При этом измерительное ребро контрольной линейки совме

щают без просвета с измерительной поверхностью угловой меры 
не меиее пяти раз; в протоколе отмечают наибольшее отклоне
ние,

IV . О Ф О Р М Л Е Н И Е  Р Е З У Л Ь Т А Т О В  П О В Е Р К И

11. Оформление результатов поверки маятниковых угломеров 
органами ОТК завода-изготовителя производится путем выдачи 
выпускного аттестата.

12. Оформление результатов периодической (ведомственной) 
поверки производится путем отметки в паспорте, составленном 
органами ведомственного надзора за мерами и измерительными 
приборами.

З ам ена

ГОСТ 10905-64 введен взамен ОСТ 20149—39. 
ГОСТ 8026-64 введен взамен ГОСТ 8026-56.
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