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Настоящий стандарт распространяется на оптические дели
тельные головки но ГОСТ 9016—77, а также на отечественные и 
импортные оптические делительные головки, имею, .не аналогич
ные характеристики, и устанавливает методику их первичной и 
периодической поверок.

В стандарте учтены требования рекомендации СЭВ по стан
дартизации PC 5535—76.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки оптических делительных голо
вок должны быть выполнены операции и применены средства по
верки, указанные в табл. 1.

Издание официальное 
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К аи м ем пм те опв^аивн Средстве пом-рк* и м« мормвтн»- 
«•«•техпаческие характеристики

Т а б л и ц а  !
ОСянтелыюстъ 

проаедеккя оаср-а- 
ции ори

выпуске на 
лромавод- 
ст»а м р е

монта

аксслув- 
тяшга я хранения

Внешний осмотр 
Опробование

Проверка пра
вильности выполне
ния конических 
отверстий шпинде
ля и пинолн задней 
бабки

Проверка торце
вого биения шпин
деля

Проверка ради
ального биения об
разующей конуса 
центра, вставленно
го в шпиндель

3.3

3.4

3.5

Плита I—1—630X400 по 
ГОСТ 10905-75: 

линейка УТ-0—1000—60 по 
ГОСТ 8026-75 или 

оптическая линейка типа 
ИС-36М с диапазоном изме
рения 1600 мм и иеной де
ления I мкм;

михатор 1-ИПМ по ГОСТ 
14712—79;

штатив 111-1-8 по ГОСТ 
10167—70 с упором (справо
чное приложение 1);

угломер типа 2—2 по 
ГОСТ 5378—66;

гири общего назначения 
5-го класса по ГОСТ 7328—82 
нлк динамометр ДПУ-0.01—2- 
У2 по ГОСТ 13837—79;

шкив с Морзе 4 АТ8 по 
ГОСТ 25557-82;

автоколлиматор АК-1У по 
ГОСТ 11899-77;

многогранная призма типа 
4. 2-го класса по ГОСТ 
2875-75

Калибр-пробка Морзе 2 
АТ6 т. 1 и калибр-пробка 
Морзе 4 АТ6 т. 1 по ГОСТ 
2849-77

Мккатор 1-ИПМ по ГОСТ 
14712-79;

оправка I (справочное при
ложение 2);

шарик 5—5 по ГОСТ 
3722-81

Мккатор 1-ИПМ по ГОСТ 
14712—79

Да
Да

Да

Да

Да

Да
Да

Нет

Да

Да
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Продолжение табл. I
ООиаттльностъ

• сро»сдемк* ояера-н иос при
Humaoune оперши I I Cp»iCT»t DOBfpKIf и их корматха 

ю-техтсческке характерастнкя выпуске я* мммуа* таски кй
npDHlDOl-стал м ре

2 ё момтя хранении

Проверка парад* 3.6 Микатор 1-ИПМ по ГОСТ Да Нет
ЛСЛЪНОСТИ оси шпин* 14712—79;
деля в горизонталь- штатив Ш-1—8 по ГОСТ
ном положении от- 10197—70 с упором (справок-
иосктедьно бохо- нос приложение 1); оправка
пых сторон направ
ляющих сухарей и

1 (справочное приложение 2)

плоскости основа
ния

3.7Проверка парал- Микатор 1-ИПМ по ГОСТ Да Нет
лельности оси пи- 14712—79;
ноли задней бабхн штатив Ш-1—8 по ГОСТ
относительно плос- 10197—70 с упором (справок-
костя основания и 
боковых сторон на
правляющих суха- 
рей

Проверка перпен-

ное приложение 1); оправка 
2 (справочное приложение 3)

3.8 Оправка 3 (справочное при- Да Нет
дихуляркости оси ложенке 4):
шпинделя в верти- брусковый уровень
кэльком положении 200-0.02 по ГОСТ 9392-75
относительно плос- или
хости основания микатор 1-ИПМ по ГОСТ 

14712-79;
штатив Ш-1—8 по ГОСТ 

10197—70
Проверка соот

ветствия интервала 
отсчеткой шкалы 
пене деления ос
новного лимба

3.9 Да Да

Определение по- 3.10 — Да Нет
грешности показа
ний лнмба грубой
установки

3.11Определение по- Аптоколлпматор по ГОСТ Да Да
грешности оптичес
кой делительной

1,1899-77;
многогранная призма типа 

4 по ГОСТ 2875-75;гсловки при изыере-
ими любого угла на 
любом участке лимба

брусковый уровень 100— 
—0.15 по ГОСТ 9392-75

Определение раз
ности показаний оп-

3.12 Автоколлиматор по ГОСТ 
11899—77;

Да Да

гической делительной 
головки при изме
нении направления 
вращения шпинделя

многогранная призма типа 
4 по ГОСТ 2876-75

2 Зах. 153
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1.2. Допускается применять другие средства поверки, прошед
шие метрологическую аттестацию в органах государственной ме
трологической службы и удовлетворяющие по точности требова
ниям настоящего стандарта.

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2.1. При проведении поверки должны быть соблюдены условия 
по ГОСТ 9016-77.

У ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3.1. В н е ш н и й  о с м о т р
3.1.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соот

ветствие оптической делительной головки следующим требова
ниям:

на наружных поверхностях оптической делительной головки, 
станины и задней бабки не должно быть дефектов, влияющих на 
их эксплуатационные характеристики и ухудшающие внешний 
вид;

маркировка должна быть четкая, заметный на глаз перекос 
цифр по отношению к экрану должен отсутствовать;

освещение поля зрения должно быть равномерным;
на поверхностях оптических деталей не должно быть царапин 

и вы колок.
32  О п р о б о в а н и е
3.2.1. Плоскостность верхней рабочей поверхности станины 

проверяют при помощи поверочной плиты или оптической линей
ки типа ИС-36М; боковой рабочей поверхности — при помощи 
поверочной линейки.

3.2.1.1. Рабочую поверхность поверочной плиты покрывают 
равномерным слоем (1,5—2 мкм) железной лазури по ГОСТ 
21121—75 и тщательно растирают до получения голубого тона. 
Поверочную плиту накладывают на верхнюю рабочую поверх
ность станины н слегка перемещают. После снятия плиты распо
ложение пятен на станине должно быть равномерным и соответ
ствовать требованиям ГОСТ 9016—77. Аналогично определяют 
плоскостность боковой рабочей поверхности станины при помощи 
поверочной линейки.

3.2.1.2. Оптическую линейку типа ИС-36М устанавливают на 
поверхность станины. Затем устанавливают измерительную ка
ретку. которую помещают в пазу линейки. Измерения и обработ
ку результатов измерений проводят по методике, изложенной в 
нормативно-техническом документе на оптическую линейку типа 
ИС-36М. Отклонение от плоскостности нс должно превышать 
значений, указанных в ГОСТ 9016—77.
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3.2.2. Плоскостность опорных поверхностей оснований оптиче
ской делительной головки и задней бабки определяют по п. 3.2.1.1 
с учетом фактической площади опорных поверхностей оснований.

П р и м е ч а н и е .  При эксплуатации и хранении проверку по этому пунк
ту не проводят.

3.2.3. Для определения параллельности направляющего паза 
станины 3 (черт. 1) относительно ее боковой рабочей поверхно
сти устанавливают штатив /  так, чтобы упор 2 плотно прилегал 
к ее боковой рабочей поверхности, а наконечник микатора 4 упи
рался н боковую поверхность направляющего паза. Штатив пере
мещают, наблюдая за показаниями микатора.

Отклонение от параллельности направляющего паза станины 
относительно ее боковой рабочей поверхности не должно превы
шать значений, указанных в ГОСТ 9016—77.

3.2.4. Перпендикулярность рабочей боковой поверхности стани
ны к ее верхней плоскости определяют в нескольких местах 
вдоль станины при помощи угломера.

Отклонение от перпендикулярности рабочей боковой поверхно
сти станины относительно ее верхней плоскости не должно пре
вышать значений, указанных в ГОСТ 9016—77.

3.2.5. Все подвижные части оптической делительной головки 
должны иметь плавный ход, который должен сохраняться после 
снятия нагрузки и растормаживания.

3.2.6. Радиальные и осевые перемещения шпинделя оптическом 
делительной головки должны отсутствовать.

3.2.7. Осевые перемещении маховиков не должны превышать 
Vm его оборота, осевое перемещение маховичка точной наводки 
шпинделя — '/4 его оборота.

3.2.8. Надежность фиксации шпинделя проверяют при помощи 
шкива с Морзе 4. Шпиндель зажимают. Червяк выводят из за-

/  — шт*ти». 2  — упор; 3 — етяяипя.
4 -  тмернтедьигп Головин (МвКвТОР)

Черт. 1
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цепления. По касательной к шкиву прикладывают нагрузку, зна
чение которой определяют по формуле

М
Т § Г  '/и— (О

где т —  нагрузка, Н;
Af — момент силы, Нм;
г — расстояние от оси шкива до точки приложения, м.

Шпиндель не должен проворачиваться при моменте силы до 
20 Н-м.

3.2.9 Изменение показаний при зажиме шпинделя проверяют 
следующим образом. В коническое отверстие шпинделя вставля
ют оправку с многогранной призмой. В поле зрения автоколли- 
матора отмечают положение автоколлимационного изображения 
марки до и после зажима шпинделя. Изменение показаний при 
зажиме шпинделя не должно превышать значений, указанных в 
ГОСТ 9016-77.

П р и м е ч а н и е .  При эксплуатации н хранении проверку по этому пунк
ту ие проводят.

3.3. Правильность выполнения конических отверегий шпинделя 
и пинолн задней бабки проверяют при помощи калибров-пробок 
методом «пятен на краску».

Рабочие поверхности "калибров-пробок Морзе 4 и 2 покрыва
ют равномерным слоем (1.5—2 мкм) железной лазури по ГОСТ 
21121—75 п тщательно растирают до получения голубого тона. 
Калибры-пробки Морзе 4 и 2 вводят соответственно в отверстие 
шпинделя и пинолн задней бабки и слегка проворачивают.

Краска должна равномерно покрыть всю поверхность кони
ческого отверстия. Допускается наличие не более трех кольцеоб
разных разрывов краски шириной не более 3 мм каждого кольца. 
Торец шпинделя и пинолн должен совпадать с первой риской 
калибра или располагаться между рисками.

3.4. Для проверки торцевого "бнення шпинделя его располага
ют горизонтально. В отверстие шпинделя вставляют оправку /. 
а в ее центровое отверстие устанавливают шарик и поджимают 
ножкой микатора. Ножка микатора должна располагаться стро
го по оси шпинделя. Плавно поворачивая шпиндель, еннмакп 
показания микатора. которые не должны превышать значений, 
указанных в ГОСТ 9016—77.

3.5. Для проверки радиального биения образующей конуса цен
тра шпиндель располагают горизонтально. Стержень микатора ус
танавливают так, чтобы его ось была перпендикулярна к образую
щей конуса. Измерения проводят в трех положениях центра, сме
щенного относительно шпинделя на 120 °, и на пяти участках обра
зующей конуса. Радиальное биение образующей конуса центра 
D в миллиметрах определяют по формуле
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D с
0.863 ’ ( 2)

где С ~  максимальная разность показании измерительной го
ловки, м/м;
значение 0,866 соответствует cos 30°.

Радиальное биение образующей конуса центра не должно пре
вышать значений, указанных в ГОСТ 9016—77.

3.6. Для проверки параллельности оси шпинделя в горизон
тальном положении относительно боковых сторон направляющих 
сухарей и плоскости основания оптическую делительную головку 
закрепляют на станине так, чтобы направляющие сухари прижи
мались к правой (черт. 1) стороне паза станины. В отверстие 
шпинделя плотно вставляют оправку. Упор штатива прижимают 
к боковой рабочей поверхности станины или к правой стороне 
паза. Наконечник мнкатора должен касаться оправки в ее гори
зонтальной диаметральной плоскости. Прижимая упор к направ
ляющей, перемещают его и отмечают показания мнкатора.

Отклонение от параллельности оси шпинделя в горизонталь
ном положении относительно боковых сторон направляющих су
харей нс должно превышать значений, указанных в ГОСТ 
9016-77.

3.7. Проверку параллельности оси пинолн задней бабки отно
сительно боковых сторон направляющих сухарей н плоскости ос
нования проводят по п. 3.6, но при этом наконечник мнкатора 
должен касаться оправки п ее вертикальной диаметральной плос
кости.

Отклонение от параллельности оси пинолн задней бабки от
носительно основания и боковых сторон направляющих сухарей 
допускается не более 0.01 мм.

3.8. Перпендикулярность оси шпинделя в вертикальном поло
жении относительно плоскости основания проверяют следующим 
образом.

Устанавливают ось шпинделя вертикально (черт. I ), вставля
ют оправку. Под штатив с мнкатором подкладывают подложку 
высотой не менее 180 мм с основанием, отклонение от плоскост
ности которого допускается не более 0.016 мм. Наконечник ми- 
катора вводят в контакт с торцевой поверхностью оправки. От
мечают его показания в двух крайних противоположных точках 
торцевой поверхности оправки, расположенных на прямых, па
раллельных и перпендикулярных линиях центров.

Отклонение от перпендикулярности оси шпинделя в верти
кальном положении относительно плоскости основания не должно 
превышать на длине 140 мм;

0,003 мм — для типов ОДГЭ-1;
0,004 мм » » ОДГЭ-5;
0.007 мм » » ОДГЭ-20.
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Для оптических делительных головок типа ОДГЭ-20 допуска- 
егся определять перпендикулярность оси шпинделя при помощи 
брускового уровня, который устанавливают на торец оправки 
перпендикулярно к линии центров, снимают показания. Затем по
ворачивают шпиндель на 180 0 и снова снимают показания. Зна
чения отклонений от нуля усредняют. Рабочую часть станины 
предварительно устанавливают по брусковому уровню горизон
тально.

Отклонение от перпендикулярности нс должно превышать 10".
3.9. Соответствие интервала отсчетной шкалы цене деления ос

новного лимба проверяют следующим образом.
Шкалу компенсатора устанавливают на 0. Маховичком точ

ной наводки совмещают изображения штрихов в поле зрения и 
закрепляют шпиндель. Маховичком компенсатора делают пяти
кратное совмещение штрихов и снимают отсчеты по шкале ком
пенсатора. Затем при помощи компенсатора пять раз совмещают 
изображение соседних штрихов основного лимба. Разность ус
редненных значений характеризует погрешность интервала шка
лы компенсатора. Проверку проводят в пяти точках, равномер
но расположенных по лимбу, причем наибольшая разность не 
должна превышать значений, указанных в ГОСТ 9016—77.

3.10. Погрешность показаний лимба грубой установки шпин
деля определяют сравнением интервала, равного 30 °. с показа
ниями оптических шкал оптической делительной головки.

Погрешность показаний не должна превышать значений, ука
занных в ГОСТ 9016—77.

3.11. Для нахождения погрешности оптической делительной 
головки при измерении любого угла на любом участке лимба оп
ределяют погрешность оптическом делительной головки при изме
рении при помощи лимба и погрешность показаний шкалы ком
пенсатора основного лимба.

3.11.1. Погрешность оптической делительной головки при из
мерении при помощи лимба Л| определяют при помощи много
гранной призмы и автоколлиматора, характеристики которых 
приведены в табл. 2, сравнением углов поворота шпинделя с 
углами многогранной призмы.

Шпиндель устанавливают в вертикальное положение. На 
шпинделе закрепляют столик с многогранной призмой / (черт. 2). 
Лвтоколлиматор 2 располагают на станине так, чтобы передний 
торец трубы находился на минимальном расстоянии от столика. 
Станина оптической делительной головки 3, столик с многогран
ной призмой /  и автоколлиматор 2 должны быть выставлены по 
уровню. При этом ось визирования автоколлнматора должна 
быть расположена в горизонтальной плоскости и быть перпенди
кулярна к измерительным поверхностям гранен приблизительно
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по центру многогранной призмы. Порядок нумерации шкалы ав
токоллиматора н лимба оптической делительной головки должны 
совпадать.

I  -  wiK-ir.irfl^miia при.)«и. * — ^втокоплииптир: 
а  —  ог.)мч«л»* аслигельнич головка 

Черт 2
Затем по автоколлнматору проверяют параллельность рабо

чих граней многогранной призмы относительно оси вращения 
шпинделя и перпендикулярность их относительно оси автоколли
матора. Совместную юстировку многогранной призмы и автокол
лиматора проводят следующим образом.

Вращением шпинделя подводят в поле зрения автоколлимацн- 
оннос изображение марки от любой грани. Затем в вертикальном 
направлении автоколлнмацнонное изображение марки устанав
ливают по среднему делению шкалы (или биссектора) и подво
дят автоколлнмацнонное изображение марки ог противоположной 
грани многогранной призмы.

Одна половина расхождения положения но вертикали устраня
ется регулировкой столика, другая — регулировкой автоколлима
тора. Аналогично устанавливают столик в сечении, перпендику
лярном к первоначальному направлению. Юстировку проводят 
до получения изображений’от всех граней примерно на одной вы
соте. Расхождение не должно превышать 15" для многогранных 
призм нулевого класса и 40" для первого и второго классов.

Устанавливают оптическую делительную головку в нулевое 
положение. После совмещения антоколлнмационного изображения
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от первой грани многогранной призмы с вертикальным штрихом 
среднего деления шкалы закрепляют автоколлнматор и по его 
отсчетному устройству снимают отсчет. Далее поворачивают 
шпиндель на угловой интервал многогранной призмы (по шкале 
оптической делительной головки)' и снимают отсчет но автокод- 
лнматору.

Аналогичную операцию проводят для всех углов многогран
ной призмы при вращении шпинделя оптической делительной го
ловки в одном направлении на 360° (прямой ход) и в противо
положном направлении (обратных ход), что составляет один пол
ный прием. По результатам измерений при прямом и обратном 
ходах вычисляют среднее арифметическое значение, фиксируют 
сумму абсолютных значений максимально положительной и макси
мально отрицательных погрешностей. Пример обработки резуль
татов измерений приведен в справочном приложении 5.

Погрешность оптических делительных головок типов ОДГЭ-1 
и ОДГЭ-2 определяют при помощи многогранной призмы в три 
приема, каждый из которых отличается от предыдущего смеще
нием многогранной призмы относительно шпиндели оптической 
делительной головки на значение углового шага. Погрешность 
трех приемов измерений усредняют.

Каждый раз после смещения многогранной призмы необходи
мо добиваться параллельности рабочих граней относительно оси 
вращения шпинделя. При снятии отсчета следует проводить не ме
нее двух установок каждой грани против фотоэлектрического авто- 
коллиматора, а при использовании визуального автоколлиматора 
— не менее трех наведений на каждую грань.

Для определения погрешности оптических делительных голо
вок типов ОДГЭ-5, ОДГЗ-20 проводят два приема измерений, от
личающихся смещением многогранной призмы на половину угло
вого шага. За отсчет принимают среднее арифметическое значе
ний из трех наведений.

Одновременно определяют среднее квадратическое отклонение 
погрешности отсчитывання а по формуле

/  §(ог-р)«"' (3)

У „ - I

где п — число наблюдений (л>20) на одной из граней много
гранной призмы;

at — результат /-го наблюдения; 
а — среднее арифметическое значение.

Допускаемое среднее квадратическое отклонение погрешности 
отсчитывання не должно превышать значений, указанных в ГОСТ
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9016—77, а для типов ОДГ-5Э, ОДГ-Ю, ОДГ-ЗОЭ, ОДГ-60 не 
должно превышать значений, приведенных в табл. 2.

П р и м е ч а н и я :
1. При снятии показаний прямого и обратного ходов необходимо вращать 

маховичок отсчеткого устройства в одном направлении.
2. Иерея обратным ходом необходимо проворачивать шпиндель на неко

торый угол ( ~  14-5°).
3. М.2. Погрешность показании шкалы компенсатора основно

го лимба определяют сравнением показаний авто коллиматора с 
показаниями компенсатора оптической делительной головки при 
измерениях угловых интервалов (табл. 3).

Таблица 3

Тип оптической дед ИГОЛЬ
НОЙ ГЛЛОИКИ МровервехыП интервал. ...*, Тип актоколлмиягор»

ОДГЭ-2

0 -2 ; 0 -4 ; 
0 -6 ; 0 -8 :

АК-0.2У или автоколлнма- 
гор с фотоэлектрическим 
отсчетом

ОДГЭ-5 АК-0.5У

ОДГЭ-20 0—10; 0-20. 
0 30; 0- 40; АК-1У

ОДГ-5Э
0—2; 0 -4 ; АК-О.БУ

ОДГ-10
0 -6 ; 0 - 8

Подготовка установки к работе аналогична подготовке по 
п. 3.11.1. Шкалу компенсатора оптической делительной головки 
устанавливают на нуль. Микрометрическим винтом совмещают 
штрихи основного лимба в поле зрения отсчетного устройства оп
тической делительной головки. Установочными винтами автокол
лиматора совмещают изображение автоколлнмационной марки с 
одним из крайних штрихов минутной шкалы автоколлиматора. 
Закрепляют автоколлиматор. Микрометрическим винтом опти
ческой делительной головки проводят пятикратное совмещение 
штрихов, снимают отсчеты по автоколлиматору и вычисляют 
среднее арифметическое значение. Шкалу компенсатора оптичес
кой делительной головки устанавливают на другую границу ин
тервала. микрометрическим винтом оптической делительной го
ловки снова совмещают те же штрихи основного лимба оптиче
ской делительной головки, снова снимают отсчеты по автоколли-
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матору и вычисляют их среднее арифметическое значение. Фик
сируют разность Дг полученных средних арифметических значе
ний показаний автоколлнматора с учетом их поправок по аттес
тату и установленных положений компенсатора оптической дели
тельной головки.

Разность показаний компенсатора оптической делительной го
ловки при изменении направления вращения его маховика опре
деляют следующим образом.

Маховиком компенсатора оптической делительной головки де
лают пятикратное совмещение штрихов в одном и пятикратное— 
в другом направлениях. Разность средних значений не должна 
превышать:

2" для типа ОДГЭ-2;
3" » » ОДГЭ-5;

15" » » ОДГЭ-20;
3" » » ОДГ-5Э;
5" 9 9 О Д Г-10;

10" 9 9 ОДГ-ЗОЭ.
3.11.3. Погрешность оптической делительной головки S s  в уг

ловых секундах при измерении любого угла на любом участке 
лимба вычисляют по формуле

s ,  - I Г Щ + Щ  , (4)

где Д|' — погрешность оптической делительной головки при из
мерении при помоши лимба, определяемая по 
п. 3.11.1____

Дг — погрешность показаний шкалы компенсатора основно
го лимба, определяемая по п. 3.11.2, . . .  ".

Погрешность оптической делительной головки при измерении 
любого угла на любом участке лимба не должна превышать зна
чений, указанных в ГОСТ 9016—77, а для типов ОДГ-5Э, ОДГ- 
-10. ОДГ-ЗОЭ и ОДГ-60 — приведенных в табл. 2.

3.12. Разность показаний оптической делительной головки 
(а,— а2) при изменении направления вращения шпинделя опре
деляют по п. 3.11.1, где <2| н аз — отсчеты по шкале автоколли
матора в угловых секундах при прямом и обратном ходах вра
щения шпинделя соответственно.

Максимальное абсолютное значение разности показаний опти
ческой делительной головки не должно превышать значении, ука
занных в ГОСТ 9016—77, а для типов ОДГ-5Э; ОДГ-10; ОДГ- 
-30Э и ОДГ-60 — приведенных в табл. 2.

3.13. Результаты поверки оптических делительных головок за
носят в протокол поверки, приведенный в обязательном прило
жении 6.
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4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРНИ

4.1. Положительные результаты первичной поверки оптичес
ких делительных головок оформляют записью в паспорте.

4.2. Положительные результаты периодической поверки, про
веденной органами государственной метрологической службы, 
оформляют выдачей свидетельства по форме, установленной Гос
стандартом.

4.3. Положительные результаты периодической поверки, про
веденной ведомственной метрологической службой, оформляют в 
порядке, установленном этой службой.

4.4. При отрицательных результатах поверки оптические де
лительные головки к выпуску в обращение и применению не до
пускают и выдают извещение о их непригодности. Свидетельство 
аннулируют.

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Справочное

У П О Р

Материал — ХВГ ГОСТ 5950-73.
Твердость 6! . . .  65 НВС*.
Параметр шероховатости Ra неуказанных поверхностей должен быть нс 

более 1.6 мкм на базовой длине 0.8 мм.
Покрытие — химическое оксидирование.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

О П Р А В К А  1

.Материм — ХВГ ГОСТ 5950—73.
Твердости — 61 . . .  65 HRC, .
Производить двойное искусственное старение заготовки 12 ч при темпе

ратуре п.иос 160°С и 12 ч — при температуре минус 60 *С.
Параметр шероховатости ка неуказанных поверхностей должен быть не 

более 1,6 мхм на базовой длине 0.8 мм

ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
Справочное

О П Р А В К А  2

Материал-ХВГ ГОСТ 5950-73.
Твердость 61 . . .  65 HRC , .
Параметр шероховатости Ra неуказанных поверхностей должен быть не 

более 1.6 мкм на базовой длине 0.8 им.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

О П Р А В К А  3

Материал — ХВГ ГОСТ 5950-73.
Торцевое биение на диаметре 140 мм ке более:
0,001 мм — для головок типов ОДГЭ1, ОДГЭ-2, ОДГЭ-5;
0,005 мм » > типа ОДГЭ ЭО.
Твердость 61 . . .  65 HRC*.
Параметр шероховатости Ra неуказанных поверхностей должен быть не бо

лее 1.6 мкм на базовой длине 0,8 мм.
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II 84-11 2
в,-------^ L- !-----П .б '; A,m,xH+1.51+(-2.5|~1' ,

где о, и at — среднее арифметическое чрех наблюдений Д |;
Оо — значение для первой грани многогранной призмы. полученное 

как среднее арифметическое отсчетов в начале и конце полупри- 
ема измерений; 

п — число наблюдений.
П р и м е ч а н и е .  В случае несовпадения порядка нумерации шкалы ав

токоллиматора и лимба оптической делительной головки среднее значение, 
приведенное к первой грани, вычисляют по формуле А срата>—аср.

Погрешность оптической делительной головки равна

s „ -  .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Обязательное

П Р О Т О К О Л

поверки _______ __________________
макхтнооаюк СИ

__________ от____________________ 19___  г. СИ .V?__________________
типа (модели)__________________.изготовленного предприитиси-иэготовителем

принадлежащего_______________________ .вновь изготовленного, после ремон
та. находящегося в эксплуатации (нужное подчеркнуть).
Температура окружающей среди:
в начале измерений t „ , ° С ...........................................
в конце измерений < « , 0С ...........................................
Относительная влажность. % ...........................................
Время:
в начале измерений ти . ч .............................. ......
в конце измерений т* , ч ...........................................
Скорость изменения температуры Д</ Ат . °С/ч . . . . .

Номер пункта стан
дарта

Допускаемые, о т
клонен и*

Действительные 
отклоненая Пряиечанае

Поверитель
подпась •рлми.<нт. «ии. отчества
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