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УДК 531.774.089.0

Сборник „Поверка мер и м еханических  прибо­
ров для измерения длин и у г л о в и включает инструк­
ции и методические указания, утвержденные до i мая 
1966 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 I—5 приведена инструкция Государствен­
ного комитет стандартов, мер и измерительных прибо* 
ров СССР 100—60 «гПо поверке пл о с ко па ралл ел ьных 
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 УКАЗАНИЙ №  205

ПО ПОВЕРКЕ УГЛОМЕРОВ ТИЛА 2-УРИ 
ДЛЯ КОНТРОЛЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 

РЕЖУЩИХ ИНСТРУМЕНТОВ

Методические указания устанавливают средства и методы по* 
верки угломеров типа 2-УРИ для контроля геометрических пара­
метров режущих инструментов, выпускаемых из производства и 
ремонта к находящихся в применении.

1. НАЗНАЧЕНИЕ И УСТРОЙСТВО

Угломер 2-УРИ предназначен для измерения переднего и зад­
него углов многолезвийных режущих инструментов, преимущест­

венно фрез и протяжек с равномерным шагом зубьев от 5 до 
75 мм и прямолинейными участками ло передней и задней гра­
ням не менее 1 мм.

Угломер 2-УРИ (рис. 1) состоит лз сектора 4, с закрепленной 
на нем шкалой J передних н задних углов, имеющего возмож-
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ность перемещаться по дуге 2, на которой нанесена шкала чисел 
зубьев. Эта шкала имеет: оцифрованные штрихи, соответствую­
щие числам зубьев 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 28, 40, 60; неоциф­
рованные штрихи, соответствующие числам зубьев 14, 18, 24; 
кроме того, штрих со знаком оо, используемый при контроле фрез 
с числом зубьев более 120 и протяжек.

Сектор может закрепляться на дуге в любом положении с по­
мощью прижима 3. К нижней стороне правого конца дуги в план­
ке укрепляется одна из установочных линеек 5, которые изготов­
ляются двух типов. Линейка типа I с  узкой измерительной 
гранью предназначена для контроля фрез, а линейка типа И 
с широкой измерительной гранью — для контроля круглых про­
тяжек.

На секторе закреплена планка 7, в пазу которой может пере­
мещаться и закрепляться в нужном положении нож 6.

При совпадении штриха 0 на шкале сектора и штриха оо на 
дуге 2 рабочая плоскость линейки 5 проходит через центр вра­
щения сектора и составляет с рабочей плоскостью ножа 6 пря­
мой угол.

II. п о в е р я е м ы е  э л е м е н т ы  и  с р е д с т в а  п о в е р к и

1. Элементы и средства поверки приборов приведены в табл. I.
Т а б л и ц а  1

ts
й
*

Поверяемые
элементы

9 1£ ®

i l lя U *

а р  
i s  в
х п п

Сред ста а поверки В*ли поверки

Наименование Техническая
Мрак терн с тик а

X
V 4 в ЛУ 1->k*J С Н3 £ a g 
s  *Qa X. 
С G

£
№
и>1
Е
2 g
к а 
ft В Р®,

№
№
ш  s
* g
I s•Р* OJ-
Р
£  Й

1 Внешний ВИД 3 + + +
2 Взаимодействие 4 + + +

частей прибора
3 Шероховатость 5 Образцы шеро- Ю-Й класс + +

рабочих поверхно- хоиитости поверх- ГОСТ 2789—59
стей линеек, по на нести
и .плавки Лупа 6— 10*

4 Ширина штри- 6 Инструменталь- Тип ММИ или -Б - —
хов и а шкалах ный микроскоп БМИ

ГОСТ 8074-56
Ь Пря молнией- 7 Лекальная ли- 1-й к л ate + + 1

ность рабочих лейка типов. ЛЧ, ГОСТ 8026—64
поверхностей и о- ЛТ, Образец про- 2-й класс
жа, планки и ли- света, составлен- ГОСТ 9038—59
нее к ный из концевых

Мер, или иистру- Тип ММИ или
ментальный ми- БМИ
Кроекоп ГОСТ 8074-56
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-и/в

17 родолжекие

Поверяемые
»ЛБМ№ТЫ

к и
I s
Е 3*И Р *В D SйчЗ «Вн 8oil £ 8-я *■ 
§3 3 
£ t e

Средства лодеркн

Нашщовани* Технически
характеристика

Виды поверки

С я S1L

№S кЭ" >?а «л
й 5
заД аД 9

10

11

Разность в вы­
сотах установоч­
ных линеен 

Зазор между 
перемещающимся 
сектором и дугой 

Угол 90° между 
рабочими поверх­
ностями линейки 
типа I и ножа при 
нулевом показа­
нии для г а= оо 

Совпадение ра­
бочих поверхно­
стей линейки ти­
па I н планки при 
нулевом положе­
нии ДЛЯ Дь= ео 

Наибольшие 
смещения рабочей 
поверхности ли­
нейки типа I по 
отношению к вер­
шине угла 90° 

Погрешность 
шкалы чисел 
зубьев

Погрешность 
угловой шкалы 

Суммарная по­
грешность показа­
ний

8

9

10 

11 

12

13

14

15

Рычажный ми­
крометр

Щ у п

Угловые меры

Инструменталь­
ный микроскоп

То же

Угловые меры

ГОСТ 4381—61 

ГОСТ 882—64

2-Й класс 
ГОСТ 2875—62

Тип ММИ или 
БМИ
ГОСТ 8074—56

То же

2-Й класс 
ГОСТ 2875—62

■+

+

+

III. ПОВЕРКА

2, Перед поверкой части прибора должны быть промыты в 
бензине и вытерты мягкой салфеткой.

3, Поверяемый элемент — внешний вид.
а) Т р е б о в а н и я
На наружных поверхностях деталей угломеров не должно 

быть царапин, забоин и других дефектов, влияющих на точность 
показаний приборов; острые углы у деталей должны быть при­
туплены.
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Штрихи шкал и цифры должны быть отчетливыми, хорошо 
видимыми.

На каждом угломере должно быть нанесено:
])  товарный знак з а в од а - из готов и тел я;
2) цена деления угловой шкалы;
3) порядковый заводской номер.
б) М е т о д  п о в е р к и
Все элементы, перечисленные >в л. За, поверяют наружным

осмотром.
4. ЯоверяемыЯ элемент — взаимодействие частей прибора.
а) Т р е б о в а н и я
Сектор, линейка и нож прибора должны легко перемещаться 

от руки и надежно закрепляться в любом положении.
б ) М е т о д  п о в е р к и
Поверку производят опробованием, путем перемещения и за­

крепления подвижных деталей угломера.
5. Поверяемый элемент. Ш ероховатость рабочих поверхно­

стей линеек, ножа и планки.
а) Т р е б о в а н и я
Ш ероховатость рабочих поверхностей линеек, ножа и планки 

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

разцами шероховатости поверхности с помощью луды, имеющей 
увеличение 6— 10х ,

6. Поверяемый элемент — ширина штрихов на шкалах.
а) Т р е б о в а н и я
Ширина штрихов на обеих шкалах должна быть в пределах 

0,1—0,2 мм. Разница в ширине штрихов не должна превышать 
0,05 мм.

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

микроскопе па каждой шкале угломера.
Измеряют не менее трех штрихов на разных участках шкал.
7. Поверяемый элемент —  прямолинейность рабочих поверхно­

стей ножа, планки и линеек.
а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей ножа 

и планки не должно превышать 0,003 мм; отклонение от прямо­
линейности рабочих поверхностей линеек не должно превы­
шать 0,005 мм.

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

жения измерительной Поверхности лекальной линейки Ьго клас­
са на рабочие поверхности ножа, планки и линеек.

Величину просвета определяют путем сравнения измеренного 
просвета с образцом просвета, составленного из концевых мер 
2-го класса.
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Поверку отклонений от прямолинейности рабочих поверхно­
стей ножа, планки и линеек могут также производить на инстру­
ментальном микроскопе.

8. Поверяемый элемент — разность в высотах установочных 
линеек.

а) Т р е б о в а н и я
Разность в высотах установочных линеек не должна превы­

шать 0,01 мм,
б) М е т о д  п о в е р к и
Поверка разности в высотах установочных линеек произво­

дится с помощью рычажного микрометра.
9. Поверяемый элемент — зазор между перемещающимся 

сектором и дугой.
а) Т р е б о в а н и я
Зазор между сектором и дугой не должен превышать 0,05 мм,
б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку производят путем введения щупа 2-го класса в за-* 

зор между сектором и дугой. Щуп размером 0,05 мм не должен 
входить в зазор (допускается «закусывание» щупа) при секторе, 
закрепленном на дуге.

10. Поверяемый элемент — угол 90° между рабочими поверх­
ностями линейки типа /  и ножа при нулевом показании для 
2 — 00

а) Т р е б о в а н и я
При совмещении штрихов с отметкой оо на шкале чисел зубь­

ев и с отметкой 0 на шкале углов угол между рабочими поверх­
ностями линейки и ножа должен быть равен 90°±10'.

б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку производят с помощью угловой меры 2-го класса со 

значениями углов 90° 10' и 89°50' с установкой линейки типа I 
в двух крайних положениях.

В случае, когда планка расположена ниже рабочей плоско­
сти линейки, к рабочей поверхности угловой меры следует при­
тереть концевую меру длины размером в I мм (рис. 2).

11. Поверяемый элемент—'Совпадение рабочих поверхностей 
линейки типа I и планки при нулевом положении для 2 —оо

а) Т р е б о в а и и я
При совмещении штриха с отметкой оо на шкале чисел зубьев 

и с отметкой 0 на шкале углов, угол между рабочими поверхно­
стями линейки и планки должен быть равен 0 °± Ю '(

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

ММИ или БМИ. Угломер закрепляется на предметном столе 
микроскопа таким образом, чтобы измерительное ребро устано­
вочной линейки совпадало с  горизонтальной визирной линией 
микроскопа.

12. Поверяемый элемент — наибольшее смещение рабочей по-
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верхности линейки типа 1 по отношению к верш иле угла 90°, об* 
разованного рабочими поверхностями ножа и планки,

а) Т р е б о в а н и я
1) При совмещении штриха с отметкой со на шкале чисел 

зубьев и с отметкой 0 на шкале углов рабочая поверхность ли­
нейки должна проходить через вершину угла, образованного ра­

бочими поверхностями ножа и планки; отклонение не должно 
превышать 0,04 мм.

2) При любом, взаимном расположении шкалы чисел зубьев 
и шкалы углов рабочая поверхность линейки должна проходить 
через вершину угла, образованного рабочими поверхностями 
ножа и планки; отклонение не должно превышать 0,07 мм.

б)  М е т о д  п о в е р к и
Поверку требований, перечисленных в л. 12а производят на 

инструментальном микроскопе типа ММ И или БМИ.
Установка угломера на предметном столе микроскопа анало­

гична установке, описанной в п. 116. Поверку требований, пере­
численных в п. 12а, подпункте 2, производят в двух крайних по­
ложениях шкалы чисел зубьев и шкалы углов. В каждом поло-
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женин шкалы линейку устанавливают в двух крайних положе­
ниях.

13. Поверяемый элемент— погрешность шкалы чисел зубьев.
а) Т р е б о в а н и я
Погрешность шкалы чисел зубьев не должна превы­

шать ± 10 '.
б) М е т о д  п о в е р к и
Определение погрешности шкалы чисел зубьев производят на

180°инструментальном микроскопе путем определения угла ме­
жду линейкой типа I и ножом при последовательном совмещении 
каждого штриха шкалы чисел зубьев с нулевым штрихом угло­
вой шкалы. Прибор укрепляют на предметном столе микроскопа 
таким образом, чтобы сектор был в неподвижном состоянии, а 
дуга имела свободное перемещение в пазу сектора и рабочие 
поверхности ножа и линейки совпадали с визирными линиями 
микроскопа.

14. Поверяемый элемент — погрешность угловой шкалы.
а) Т р е б о в а н и я
Погрешность угловой шкалы не должна превышать ± 1 0 '.
б) М е т о д  п о в е р к и
Определение погрешности угловой шкалы производят на ин­

струментальном микроскопе путем определения фактического 
угла между линейкой тица I и ножом при последовательном сов­
мещения штриха с отметкой оо с любым делением угловой шка­
лы в обе стороны от 0 не менее чем в пяти точках.

Установка прибора на предметном столе микроскопа анало­
гична установке, указанной в п. 12.

15. Поверяемый элеменп— суммарная погрешность показа­
ний.

а) Т р е б о в а н и я
Суммарная погрешность показаний не должна превы­

шать ± 20 ', а для угломеров, выпускаемых из ремонта и нахо­
дящихся в применении, ± 3 0 '.

б) М е т о д  п о в е р х  н
Определение суммарной погрешности показаний производят 

с помощью угловых мер 2-го класса для штрихов шкалы чисел 
зубьев с отметками оо, 10 и 4. При этом измерительные поверх­
ности линейки типа I, ножа и планки совмещают без просвета 
с измерительными поверхностями угловых мер. Поверку произ­
водят для г — оо при углах: 5°, 104 и 15° в обе стороны от нуля 
шкалы задних и передних углов, а для 2 —10 и z = 4  при 
угле 0е.

При поверке шкалы задних углов, для удобства, к одной из 
измерительных поверхностей угловой меры притирают концевую 
меру длины размером 1—2 мм (рис. 2).

Размеры угловых мер для поверки суммарной погрешности 
показаний угломера указаны в табл. 2.
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Т а б л и ц а  2

Отметкишкалыi
0°

Шкала задних углов Шкала передних углов
5® 10® 15® 5® 15®

Размер угловой меры, град

с» 90 95 100 105 65 80 75
10 72 ■— — — — — —
4 45

IV, ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

Ш, Оформление результатов поверки приборов органами ОТ К 
завода-изготовителя производится путем выдачи выпускного 
аттестата.

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

Замена

ГОСТ 8026—64 введен взамен ГОСТ 8026—56. 
ГОСТ 882—64 введен взамен ГОСТ 882—41,
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