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Группа Т 88 . 1

Р Е К О М Е Н Д А Ц И Я

Государственная систем а  обеспечения 

единства измерений 

УГЛОМЕРЫ С ЮНИУСОМ 

МЕТОДИКА ПОВЕРКИ 

МИ 2131-90

ОК СТУ 0008

J ftra  введения 0 1 .0 9 .9 1

Настоящая рекомендация распространяется  на угломеры  с  нониусом 

по ГОСТ 5378 и устанавливает методику их первичной и  периодической 

поверок.

ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

1 .1 . ф и  проведении поверки долины быть выполнены операции ука­

занные в табл. 1.

Таблица 1

U q t n i A D n i l l l t n i O
Номер
пункта

рекомендации

Проведение операций при
наименование

операции первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 5 .1 Да Дв

Опробование 5 .2 Да Да
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Ш  213/-90
Продолж ение т а б л . 1

Н аименование
операции

Номер
п ун к та

рекомендации

Проведение операций  при

первичной
поверке

п ер и од и ч еск ой
п о в ер к е

О пределение м етр о ло ­
ги ч еск и х  хар ак тер и сти к

5 .3

О пределение р а с т о я -  
нин между кромкой но­
н и ус а  и  основанием

5 .3 .1 № Н ет

О пределение зн ачен и я  
перекры тия штрихов 
шкалы осн ования  шка­
л о й  н он и уса  д ля  и сп о л ­
нения 1 и о п р ед елен и е  
р а зм ер ов  штрихов шкал 
осн ования  и  н он и уса

5 .3 .2 Да Нет

О пределение ш ерохо­
в а т о с т и  и зм ерительны х 
п о в ер х н остей

5 .3 .3 Да Н ет

О пределение о тк ло н е ­
ния о т  п ло с к о с т н о с т и  и 
прям олинейности  изм ери­
тельн ы х  п ов ер хн остей

5 .3 .4 д а д а

О пределение о тк ло н е ­
ния о т  п а р а лл е л ь н о с ти  
изм ерительны х п оверх ­
н о с т е й  линейки у гл о м е р а  
ти п а  3 и н он и уса  у г л о ­
м ера  типа 4

5. 3 .5 Да д а

О пределение погреш ­
н о сти  у глом ер ов

5 .3 .6 Да д а

2. СРЕДСТВА ШВЕРКИ

2 .1. При проведении  поверки  должны быть применены с р е д с т в а  по­

верк и , указанны е в т а б л . 2.
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Т а б ли ц а  2

Номер
п ун к та
р е к о ­
менда­
ции

Наименование о б р а з ц о в о г о  с р е д с т в а  и зм ерен и й  и ли  в сп о ­
м о га т е л ь н о го  с р е д с т в а  п ов ер к и ; ном ер  д ок ум ен та , р е г ­
ламентирую щ его т ех н и ч еск и е  тр еб о в а н и я  к  с р е д с т в у ; р а з ­
ряд  по г о с у д а р с т в е н н о й  п о в ер о ч н ой  сх ем е  и  (и л и )  м етро ­
л о ги ч еск и е  и основны е т е х н и ч е с к и е  тр еб ов а н и я

5 .3 .1 Для исп олн ен и я  1 -  щуп (п р и л о ж е н и е );
и сп олн ен и я  2  -  щуп толщ иной 0 ,0 3 м м  к л а с с а  

т о ч н о с т и  2  п о  Т У 2 .0 3 4 .2 2 5

5 .3 .2 И нструм ентальны й м икроскоп  т и п а  БИМ по ГОСТ 8074

5 . 3 . 3 Образцы ш ер охов атости  п о в е р х н о с т и  п о  ГОСТ 9378 и ли
образцы  д е т а л е й  с  ш ер охов атостью  Я а ? € ,2  мкм;
и ли  контактны й п роф илограф -проф илом етр  п о  ГОСТ 19300

5 .3 ,4 ;  
5 .3 .  6.

ф и  д ли н е  и зм ер и тельн ы х  п о в е р х н о с т е й  
до  100 мм -  л е к а л ь н а я  ли н ей к а  ти п а  

ДД-0 -2 0 0  ПО ГОСТ 802 6 ; 
св . 100 мМ -  л е к а л ь н а я  ли н ей к а  ти п а  

Д Д -0 -3 2 0  ПО ГОСТ 802 6 ;
п ло ск о п а р а лле льн ы е  концевы е меры длины  1 - г о  к л а с с а  
т о ч н о ст и  п о  ГОСТ 9038  и ли  4 - г о  р а з р я д а  по МИ 1604 ; 
п ло ск а я  с т ек ля н н а я  п л а с т и н а  д ля  интерф еренционны х 
и зм ерений  Ш - 6 0  2 - г о  к л а с с а  т о ч н о с т и  п о  ГОСТ 2923

5. 3 . 5 Микрометры МР 25  п о  ГОСТ 4381

5 .3 .6 ф и эм а т и ч еск и е  у г л о в ы е  меры 2 - г о  к л а с с а  т о ч н о с т и  
по ГОСТ 2875 ; л у п а  Л И -1 -4 Х  по ГОСТ 25706 ; микрометр 
МР 75 ПО ГОСТ 4381

П р и м е ч а н и е .  Д о п у ск а ет ся  прим енение с р е д с т в  и зм ерении , 

н е  приведенны х в  т а б л , 2 , но  удовлетворяю щ их по т о ч н о с т и  тр ебов ан и я м  

настоящ ей  рекомендации.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3 .1 . При п о д го т о в к е  к  проведению  п ов ер к и  с л е д у е т  соблю д ать  пра­

в и л а  попарной б е з о п а с н о с т и , у с та н о в лен н ы е  д ля  работы  с  л е г к о в о с п л а ­

меняющимися ж идкостями, к  которы м  о т н о с и т с я  б е н зи н , и сп ользуем ы й  д ля  

промывки у г л о м е р о в , п р и зм ати ч еск и х  у гл о в ы х  и  п ло ск о п а р а лле ль н ы х  кон ­

ц евы х  мер длины (д а л е е  -  концевы х м ер  д ли н ы ).
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3. 2, В пс ю щ ен и и ,гд е  п р ов од ят  промывку, долж на с о б л ю д а т ь с я  п о ­

ж арная б е з о п а с н о с т ь  по ГОСТ 1 2Л.  004.

4. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

4 .1 . При п р ов ед ен и и  п ов ер к и  должны бы ть соблю дены  следую щ ие у с ­

ло в и я ;

т е м п е р а т у р а  помещ ения, в  котор ом  п роводят п о в е р к у ,д о л ж н а  бы ть 

(2 0 + 5 )  °С;

п ер е д  п ов ер к ой  у г л о м е р  с л е д у е т  промыть б ен зи н ом  п о  ГОСТ 1012 

и ли  б е н з и н о м -р а с т в о р и т е л е м  по ГОСТ 443  или  моющими р а ств о р а м и  с  

п а сси в а т о р а м и , н а с у х о  в ы те р ет ь  и выдерж ать на  р а б оч ем  м е с т е  не м ен ее  

3  ч.

5, ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

5 .1 .  При внешнем о с м о т р е  долж но бы ть у с т а н о в л е н о  с о о т в е т с т в и е  

у г л о м е р о в  тр еб ов а н и я м  ГОСТ 5378 в ч а с т и  к о м п ле к т н о ст и , н али ч и я  х р о ­

м о в о го  покры тия, Штрихи шкал и цифры должны быть о тч етли в ы м и  и х о р о ­

шо видимыми.

5. 2. О пробование

ф и  оп р обов ан и и  проверяю т;

п л а в н о с т ь  перем ещ ения подвижных ч а ст ей ; н адеж н ость  з а к р е п л е н и я  

подвижных ч а с т е й  по о т с у т с т в и ю  изм енения показан и й  у г л о м е р а  п о с л е  

ф иксации у с т а н о в л е н н о г о  у г л а  стопорны м  у с тр о й ст в о м ; н а ч а л о  п ер е м е ­

щения н о н и у с а  при м и кром етри ческой  п одаче  не б о л е е  чем  н а  1/4  о б о ­

р о т а .
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5. 3, О пределение м е т р о ло ги ч е с к и х  х а р а к т е р и с т и к

5, а  1, Р а ссто я н и е  между кром кой  н о н и уса  и о сн ов ан и ем  оп р ед еля ю т  

щ упом (с м , прилож ение) д ля  и сп олн ен и я  1 и щупом 0 ,0 3  мм д л я  и с п о лн е ­

ния 2 в т р е х  точк ах . При п о в ер к е  у г л о м е р о в , со отв етств ую щ и х  и с п о лн е ­

нию 1 щуп укладывают на  о сн ов а н и е  рядом  с  нониусом . В ерхняя кром ка 

н о н и у с а  не должна быть выше п л о с к о с т и  щупа. При п о в ер к е  у г л о м е ­

р о в , соответствую щ и х  исполнению  2 , щуп в ста в ля ю т  между п о в ер х н о стью  

п ер п ен ди к уля р н ой  п о в ер х н ости  шкалы осн ов а н и я  и кром кой  н он и уса . Щуп 

н е  долж ен  проходить  между указанны ми п ов ер х н остя м и  ни в од н ой  из 

кон тр оли р уем ы х  точ ек ,

5. 3. 2. Значение перекры тия ш трихов шкалы о сн ов ан и я  ш калой нони­

у с а  у  у гл о м ер о в  соотв етств ую щ и х  исполнению  1, и разм еры  ш трихов 

ш кал о сн ован и я  и н он и уса  оп р ед еля ю т  н а  и н стр ум ен та льн ом  м икроскопе. 

Н а  каждом у гло м ер е  проверяю т не м ен ее  т р е х  ш трихов шкалы осн ов ан и я  

и  т р е х  штрихов нониуса .

Значение перекры тия ш трихов ш а л ы  о сн ов а н и я  краем  н о н и уса  д о ­

п у с к а е т с я  о п р ед еля т ь  в и зуа льн о .

Д оп уск а ется  ширину штрихов шкал и зн а ч ен и е  перекры тия ш трихов 

шкалы осн ован и я  краем  н он и уса  о п р е д е л я т ь  н а  т р е х  у г л о м е р а х  и з  пар ­

тии .

Д оп уск а ется  п р о в ер я ть  разм еры  ш трихов шкалы о сн ов ан и я  и  н о н и уса  

д о  с б о р к и  у глом ер ов .

Разм еры  штрихов шкалы о сн ов а н и я  и  н о н и уса  и  зн а ч ен и е  перекры ­

т и я  ш трихов шкалы ^снования к р аем  н ониус; должны с о о т в е т с т в о в а в  

указанны м  в  ГСГТ 5376.

86



МИ 213J-90

5. 3 .3 ,  О п р ед елен и е  ш ер ох о в ато сти  и зм ери тельн ы х  п о в е р х н о с т е й  у г ­

л о м ер о в  осущ еств ляю т  ви зуальн ы м  сравн ен и ем  с  о бр а зц а м и  ш е р о х о в а т о с ­

т и ,  и ли  о бр азц ам и  д е т а л е й ,  и ли  при помощи к о н т а к т н о го  п р о ф и ло гр а - 

ф а-проф илом етра .

З начение п а р а м етр а  ш ер ох о в ато сти  и зм ер и тельн ы х  п о в е р х н о с т е й  R a 

долж но с о о т в е т с т в о в а т ь  ук а за н н о м у  в ГОСТ 5378.

5. 3. 4. О тк лон ен и е о т  п л о с к о с т н о с т и  и п р я м оли н ей н ости  и зм ер и ­

т е л ь н ы х  п о в е р х н о с т е й  у г л о м е р о в  оп ределяю т л е к а л ь н о й  ли н ей к о й , о с т р о е  

р е б р о  к о т о р о й  п р и клады вает  к  и зм ерительны м  п о в ер х н о ст я м  у г л о м е р о в ,  и 

о ц ен и в а ет  по  зн ачен и ю  п р о с в е т а  между ними.

При ширине и зм ер и тельн ы х  п о в ер х н о ст ей  у гл о м е р о в  о т  5  мм и  б о ­

л е е  л е к а льн у ю  л и н е й к у  п ри клады вает  также и по д и а го н а л я м  и с с л е д у е ­

мой п о в ер х н ости .

З н ачен и е п р о с в е т а  о ц ен и в а ет  в и зу а л ь н о  ср ав н ен и ем  е е  с  о б р а з ц а ­

ми п р о с в е т а . О бразцы  п р о с в е т а  со здаю т  с  помощью л е к а л ь н о й  ли н ей к и , 

концевы х мер длины  и п л о с к о й  ст ек ля н н о й  пластины  д ля  и н терф ер ен ц и ­

онны х и зм ер ен и й  с о г л а с н о  ч ер т . 1

1 -л е к а л ь н а я  ли н ей к а ;

2 - концевы е меры длины;

3 - п л о с к а я  с т ек ля н н а я  п ла сти н а  

Ч е р т .1

Д оп уски  п л о с к о с т н о с т и  и п рям олинейности  и зм ер и тельн ы х  п о в е р х -
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н о с т е й  у гл о м е р о в  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  зн а ч ен и я м , указанны м  в ГОСТ 

5378 .

П р осв ет  между и зм ер и тельн о й  п о в ер х н о ст ь ю  у г л о м е р а  и р еб р о м  л е ­

к а л ь н о й  линейки  не долж ен превышать п р о с в е т а  н а  о б р а з ц е .

6. 3. 5. Отклонения от параллельности и зм ер и тельн ы х  п о в е р х н о с т е й  

л и н е й к и  у г л о м е р а  ти п а  3  и  н о н и уса  у г л о м е р а  ти п а  4  о п р ед еля ю т  рычаж­

ным микрометром .

И зм ерения р а ссто я н и я  между и зм ери тельн ы м и  п о в е р х н о с т я м ! п р о и з ­

в о д я т  н е  м енее чем в  д в ух  с е ч е н и я х  при  д ли н е  и зм ер и тельн ы х  п о в е р х ­

н о с т е й  д о  100 мм и т р е х  с е ч е н и я х  -  при д ли н е  б о л е е  100 мм.

О тклон ен и е о т  п а р а л л е л ь н о с т и  о п р ед еля ю т  к а к  р а з н о с т ь  меж ду н а­

ибольш им  и наименьшим измеренными зн ач ен и ям и  р а ссто я н и й .

О тклонения о т  п а р а л л е л ь н о с т и  и зм ер и тельн ы х  п о в е р х н о с т е й  ли н ей ­

к и  у г л о м е р а  ти п а  3  и н о н и уса  у г л о м е р а  т и п а  4  н е должны п ре  выжать 

д оп уск а ем ы х  зн ачений  по ГОСТ 5378.

5 .3 .6 .  Погреш ность у г л о м е р о в  (к р о м е  н улев ы х  п о ло ж е н и й )о п р е д е л я ­

ют при  и зм ерении  п р и зм ати ч еск и х  у г л о в ы х  м ер  З а  п о гр еш н о сть  у г л о м е р а  

принимают р а зн о с т ь  между п о к а за н и ем  по  у г л о м е р у  и  номинальны м  з н а ­

ч ен и ем  п р и зм ати ч еск ой  у г л о в о й  м е р а

П огреш ность у г л о м е р о в  в н улев ы х  п олож ен и ях  оп р ед еля ю т  при  с о в ­

мещ ении и зм ери тельн ы х п о в е р х н о с т е й  в о д н о й  п л о с к о с т и  и ли  и зм ер и ­

т е л ь н о й  п о в ер х н ости  и р е б р а  л е к а л ь н о й  ли н ей к и  д о  и х  к о н т а к та . При 

п о л у ч е н и и  п р о св ет а  между ними п р о с в е т  н е долж ен  превыш ать п р о с в е т а  

н а  о б р а з ц а  п р о св ет а  по  п. 5 .3 .4 .  П огреш н ость  у г л о м е р а  в н у л е в о м  п о ­

лож ен и и  определяю т по показанию  у г л о м е р а .
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П огреш ность  у г л о м е р а  ти п а  1 с  у го ль н и к о м  о п р ед еля ю т  при у г л а х  

0 ° 0 0 ' ; 1 5 ° 1 0 ';  3 0 с2 0 ' ; 4 5 ° 3 0 ' ; 6 0 ° 4 0 ' ; 7 5 ° 5 0 '; 9 0 °0 0 ' И 9 0 ° 3 0 ' ; б е з  

у г о л ь н и к а  с  помощью л е к а л ь н о й  линейки  -  при у г л е  1 8 0 ° ,

П огреш ность  у г л о м е р а  ти п а  2 с  у го ль н и к о м  и ли н ей к ой  оп р ед еля ю т  

при у г л а х  0 ° 0 0 ' ; 1 5 °1 0 ' ;3 0 ° 2 0 ' ;4 5 ° 3 0 ' и 5 0 °0 0 ' и б е з  у г о л ь н и к а  с  л и ­

н ей к ой  -  при у г л а х  5 0 ° 0 0 ' ; 6 0 о4 0 ' ; 7 5 ° 5 0 ' и 9 0 ° 0 0 ',

П огреш ность  у г л о м е р а  ти п а  3  оп ределяю т н е м ен ее  ч ем  в 7  т о ч к а х  

к р у го в о й  ш калы ,размещ енных равном ерно по в сей  шкале о сн о в а н и я , о х ­

ваты вая  при э т о м  разли чн ы е точ к и  н о н и уса , вклю чая и  у г о л  90° 0 0 ' .

Ш гр еш н о ст ь  у г л о м е р а  ти п а  4 определяю т в д в у х  п олож ен и ях  у г л о ­

в о й  меры (п р и  к о н т а к т е  с  левым  и правым уч а стк о м  и зм е р и т е л ь н о й  п о ­

в е р х н о с т и  о с н о в а н и я ):

1 ) в полож ении  при у г л а х  4 5 °3 0 ' и 9 0 °0 0 ' ( правый у г о л , о б р а з о ­

ванный и зм ерительны м и  п ов ер хн остя м и  правой  сто р он ы  н о н и у с а  и о с н о ­

вания  у г л о м е р а  в с о о т в е т с т в и и  с  ч ер т , 4 ГОСТ 5 3 7 8 );

2 ) в  полож ении  при у г л е  90 ° 3 0 'и 180 °с  помощью л е к а л ь н о й  ли н ей к и  

(л е в ы й  у г о л ) ,

Нулевыми полож ениям и , в которы х п р о и зв од и тся  о п р е д е л е н и е  п о г ­

реш ности  у г л о м е р о в , яв ляю тся :

д ля  у г л о м е р о в  ти п а  1 с  у го ль н и к о м  -  полож ен и е при у г л е  

0 ° 0 0 ' , б е з  у г о л ь н и к а  -  при 160в0 0 ' ;

д ля  т и п а  2 с  у г о л ь н и к о м  и линейкой  при у г л е  О60 0 ' ;

д ля  т и п а  а  -п р и  у г л е  0 °0 0 ' при д в ух  полож ениях  ли н ей к и  о т н о с и ­

т е л ь н о  осн ов ан и я :

1 ) и зм ер и т ел ь н а я  п о в е р х н о с т ь  ли н ей к и  леж ит в  о д н о й  п л о с к о с т и  с  

о сн ов а н и ем ;
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2 ) изм ерительная поверхность  линейки и п ло ск о ст ь  основания па­

р а ллельн ы  и лежат в разных п лоск остя х . В этом  с л у ч а е  при оп ределен и и  

погреш ности  у глом ер а  указанные п ов ер хн ости  устанавливаю т п а р а л л е л ь ­

н о  д р у г  д р угу . Допуск п ар а ллельн ости  э ти х  п ов ер хн остей  для  у глом ер ов  

с о  значением  о т с ч е т а  по нониусу 5 ' равен  0 ,15мм  н а  100мм длины; с о  

зн ачен и ем  1 0 ' -  0 ,30мм на 100мм длины. О тклонение о т  п а р а ллельн ости  

и зм ери тельн ой  поверхнсти  линейки и основания определяю т по р а зн ости  

р асстоян и й , измеренных рычажным микрометром в двух  сечен и ях .

Нулевым положением у глом ер а  ти п а  4 я в л я е т с я  полож ение при 180 °.

Погрешность углом ер ов  в сех  типов  э е  должна превышать д оп уск а е­

мых значений по ГОСТ 5378.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

б. 1. Положительные р е зу ль т а ты  первичной поверки  у глом ер ов  

п р ед п р и я ти е -и зготов и тель  оформляет о тм етк ой  в п а сп ор те , заверен н ой  

поверителем .

б. 2. На угломеры , признанные годными при госуд а р ств ен н ой  перио­

ди ческой  поверке,выдают с в и д е т е л ь с т в а  по ф орм е,устан овлен н ом  Г о с с ­

тандартом  СССР,

6. 3. Положительные р езу ль т а ты  периодической  ведом ственной  по­

верки  оформляют отм еткой  в  д ок у м ен т е ,с о ст а в ле н н о й  ведом ственной  

м етр ологи ч еск ой  службой.

6. 4. Угломеры, не соответствую щ ие требованиям  настоящих реком ен­

даций, бракуют и к  применению не доп ускаю т,при  этом  в п асп орте  про­

и зв од я т  запись о  н епригодности  у глом ер ов . Кроме того ,вы даю т извещ е­

ние о  непригодности  и изъятии из обращения и применения у гл о м ер о в  с 

указанием  причин. С ви детельств о  аннулируют.
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ПРИЛОЖЕНИЕ

С п равочное

Щуп д ля  оп р ед елен и я  

р а сст о я н и я  между краем  н он и уса  

и о сн ов ан и ем  д ля  

у г л о м е р а  и сп олн ен и я  1

+ 0 ,0 0 9
Толщ ина щупа -  0 ,2 2  -0 ,0 0 5  мм; 

Т ех н и ч еск и е  т р еб о в а н и я  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ТУ2. 034. 225,
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ИСПОЛНИТЕЛИ; к. т, н, М. Б, Шабалина, Т. П Неудачина

2. УТВЕРВДЕНА НПО "ЕНИИМ им, Д  И, М енделеева”

ВВЕДЕНА В ДЕЙСТВИЕ с 01. 09, 91

3. Рекомендация с о о т в е т с т в у е т  СТ СЭВ 4567-84  в части  углом ер ов  
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4. Взамен ГОСТ 13006-67 в ч асти  у глом ер ов  с  нониусом

5. ССЫЛОЧНЫЕ ЮРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НГД,на Номер пункта ,

который дана ссы лка приложения

ГОСТ 12 ,1 , 004-85 аз. 2
ГОСТ 443-76 а 4.1
ГОСТ 1012-72 а 4,1
ГОСТ 2875-88 а 2.1
ГОСТ 2923-75 а 2.1
ГОСТ 4381-87 а 2,1
ГОСТ 5378-88 Введение, пп, 5 .: 

5, 3 .3 ;  5. 3 ,4 ;  5.

ГОСТ 8026-75 Е 2.1
ГОСТ 8074-82 а 2.1
ГОСТ 9038-90 а 2.1
ГОСТ 9378-75 а 2,1
ГОСТ 19300-86 а 2,1
ГОСТ 26706-83 а 2.1
МИ 1604-87 а 2.1
Т У 2 ,034, 225-87 Приложение
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