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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ИЗДЕЛИЯ ОГНЕУПОРНЫЕ

Методы измерений геометрических размеров, 
дефектов формы и поверхностей

Refractory products. Methods o f measuring geometrical dimensions, 
defects o f shape and surfaces

Дата введения 2002—09—01

1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает методы измерений геометрических размеров, дефектов 
формы (разнотолщинности, скошенности, косоугольности, кривизны, овальности) и дефектов по­
верхностей (отбитости угла и ребра, размеров выплавки, впадины, раковины, трещины, посечки, 
участков без глазури и с выгоранием графита, выступа и остатка прибыли) огнеупорных изделий.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 12.4.026—76* Система стандартов безопасности труда. Цвета сигнальные и знаки без­

опасности
ГОСТ 166—89 (ИСО 3599—76) Штангенциркули. Технические условия 
ГОСТ 427—75 Линейки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 2310—77 Молотки слесарные стальные. Технические условия 
ГОСТ 3749—77 Угольники поверочные 90°. Технические условия 
ГОСТ 7502—98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 8026—92 Линейки поверочные. Технические условия
ГОСТ 8179—98 (ИСО 5022—79) Изделия огнеупорные. Отбор образцов и приемочные ис­

пытания
ГОСТ 10905-86 
ГОСТ 15136-78 
ГОСТ 20010-93 
ГОСТ 25706-83 
ГОСТ 28833-90 
СТ СЭВ 543-77

Плиты поверочные и разметочные. Технические условия
Изделия огнеупорные. Метод измерения глубины отбитости углов и ребер
Перчатки резиновые технические. Технические условия
Лупы. Типы, основные параметры. Общие технические требования
Дефекты огнеупорных изделий. Термины и определения
Числа. Правила записи и округления

3 Определения

В настоящем стандарте применяют термины по ГОСТ 28833, а также следующие термины с 
соответствующими определениями:

3.1 выступ: Дефект в виде возвышающегося над поверхностью огнеупорного изделия участка, 
образовавшегося в результате формования или обжига.

3.2 плашка: Поверхность изделия, ограниченная двумя наибольшими размерами.
3.3 торцовая поверхность: Поверхность изделия, ограниченная двумя наименьшими размерами.
3.4 ребровая поверхность: Поверхность изделия, ограниченная наибольшим и наименьшим 

размерами.

* На территории Российской Федерации действует ГОСТ Р 12.4.026—2001.

Издание официальное
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4 Средства измерений и вспомогательные устройства

4.1 В настоящем стандарте применяют следующие средства измерений и вспомогательные 
устройства:

4.1.1 Металлическая измерительная линейка ценой деления 1 мм по ГОСТ 427.
4.1.2 Металлическая измерительная рулетка ценой деления 1 мм по ГОСТ 7502.
4.1.3 Штангенциркуль со значением отсчета по нониусу 0,1 мм по ГОСТ 166.
4.1.4 Щупы по [1].
4.1.5 Клин для контроля зазоров (рисунок 1) диапазоном измерений от 1 до 16 мм и ценой 

деления 0,5 мм по [2].
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1 — клин; 2 — ручка

Рисунок 1 — Общий вид клина для контроля зазоров

П р и м е ч а н и е  — Отметка шкалы на клине соответствует толщине клина, т. е. расстоянию от отметки
до нижней поверхности клина.

4.1.6 Измерительная лупа типа ЛИ по ГОСТ 25706.
4.1.7 Приспособление для контроля глубин и диаметров поверхностных дефектов (рисунок 2) 

по [3].

4  1 2  3

1 — основание; 2 — планка; 3 — измерительный стержень; 4 — ось 

Рисунок 2 — Общий вид приспособления для контроля глубины и диаметра поверхностных дефектов

4.1.8 Поверочная стальная линейка по ГОСТ 8026.
4.1.9 Поверочная плита по ГОСТ 10905 или аттестованная металлическая плита.
4.1.10 Поверочные слесарные угольники типов УП или УШ по ГОСТ 3749.
4.1.11 Приспособление для контроля глубины отбитости угла или ребра по ГОСТ 15136.
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4.1.12 Стальной слесарный молоток массой головки 100 г по ГОСТ 2310.
4.2 Допускается применять другие средства измерений и вспомогательные устройства, обеспе­

чивающие требуемую точность измерений.

5 Условия проведения измерений

При проведении измерений должны быть выполнены следующие условия:
температура окружающего воздуха — от минус 45 °С до плюс 45 °С; для штангенциркуля — от 

минус 10 °С до плюс 40 °С;
относительная влажность воздуха — не более 98 %.

6 Требования безопасности

6.1 Обезжиривание средств измерений и вспомогательных устройств проводят бензином в 
условиях, обеспечивающих безопасность обслуживающего персонала. При этом следует соблюдать 
правила пожарной безопасности, установленные для работы с легковоспламеняющимися жидкос­
тями, к которым относится бензин.

6.1.1 В помещении, где проводят обезжиривание бензином средств измерений и вспомогатель­
ных устройств, должны быть предупредительные знаки и сигнальные цвета по ГОСТ 12.4.026, 
например: «Запрещается пользоваться открытым огнем», «Запрещается курить», «Запрещается поль­
зоваться электронагревательными приборами».

Обезжиривание проводят в технических резиновых перчатках типа 2 по ГОСТ 20010.

7 Подготовка к проведению измерений

7.1 Отбор изделий для проверки геометрических размеров и внешнего вида проводят в соот­
ветствии с планами контроля по ГОСТ 8179 и нормативными документами на конкретную группу 
изделий.

7.1.1 Перед проведением измерений все грани изделий, отобранных по 7.1, очищают, при 
необходимости, от заусенцев, пузырей и налипших частиц огнеупорного материала. Очистку про­
водят трением одного изделия о другое или соскабливанием.

Проверяют наличие оплавленных пятен, образовавшихся за счет плавления различных приме­
сей, для выявления под ними выплавок. По пятнам проводят двух- или трехразовое постукивание 
плоской стороной стального молотка.

Все выявленные таким способом выплавки измеряют в соответствии с 8.9.
7.2 Средства измерений и вспомогательные устройства должны быть подготовлены к работе в 

соответствии с нормативными документами (раздел 4).

8 Проведение измерений

8.1 Измерение геометрических размеров
8.1.1 Размеры измеряют металлической линейкой, рулеткой, штангенциркулем или аттесто­

ванными шаблонами и выражают в миллиметрах.
8.1.2 Измерение размеров изделий проводят следующим образом:
- длину и ширину прямоугольных изделий измеряют два раза: по одному измерению на двух 

параллельных поверхностях (ребровой и плашке соответственно), а толщину — четыре раза: по 
одному измерению на торцовых и ребровых поверхностях. Измерения проводят ориентировочно 
посередине каждой поверхности с отклонением от середины не более ±10 мм;

- размеры изделий другой конфигурации измеряют один раз ориентировочно посередине 
соответствующей грани с отклонением от середины не более ±10 мм, по соответствующему ребру 
или в месте, указанном на чертеже; изделий в форме тела вращения — по образующей;

- длину и ширину блочных изделий измеряют два раза: по два измерения ориентировочно 
посередине плашки с отклонением от середины не более ±10 мм, а толщину — четыре раза: по два 
измерения на двух ребровых поверхностях ориентировочно на расстоянии около 20 мм от ребер.

Допускается при необходимости указывать в нормативных документах на изделия другие места 
измерения размеров.
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8.2 Измерение разнотолщинности
Разнотолщинность изделия в форме многогранника выражают в миллиметрах и измеряют:
- на устойчивом столбике из десяти изделий, уложенных друг на друга, как изображено на 

рисунке 3. Допускается проводить измерения на столбике из пяти изделий;
- на одном изделии.

Выравнивание 
наружных торцовых 

поверхностей

Выравнивание 
внутренних торцовых 
поверхностей

Измерение внутренних 
высот столбика

Измерение наружных 
высот столбика

1 — рулетка или металлическая линейка

Рисунок 3 — Пример измерения разнотолщинности

Торцовые грани изделий в столбике выравнивают по измеряемым граням и с помощью рулетки 
или металлической линейки проводят по два измерения высоты столбика по внутренним и наружным 
торцовым поверхностям.

Измерения проводят ориентировочно на расстоянии 10 мм от ребер.
Разнотолщинность одного изделия в столбике из десяти (пяти) изделий равна разности наруж­

ной и внутренней высот, отнесенной к числу изделий в столбике.
Разнотолщинность одного изделия равна разности наружной и внутренней высот торцовых 

плоскостей, измеренных аналогично столбику.
При этом каждое полученное значение разнотолщинности не должно превышать норму, 

установленную в нормативных документах.
8.3 Измерение скошенности
Скошенность торцовых поверхностей изделий в форме тела вращения выражают в миллиметрах 

и измеряют с помощью поверочного угольника и щупа или клина.
Измерения проводят в двух взаимно перпендикулярных направлениях: угольник плотно при­

кладывают одной поверхностью к образующей изделия, другой — к его торцу и щуп или клин вводят 
в зазор.

Величину зазора определяют по показаниям клина или щупа относительно угольника и кон­
тролируемой поверхности.

8.4 Измерение косоугольности
Косоугольность выражают в миллиметрах и измеряют с помощью поверочного угольника, 

клина или щупа на поверхности стола.
Угольник плотно прикладывают к поверхностям изделия и измеряют клином или щупом зазор 

между угольником и контролируемой поверхностью.
4
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Допускается измерять косоугольность путем измерения металлической линейкой двух диаго­
налей каждой противоположной поверхности изделия.

8.5 Измерение кривизны
8.5.1 Кривизну в миллиметрах измеряют следующими способами:
8.5.1.1 На поверочной или аттестованной металлической плите с использованием щупа или 

клина
Изделие посередине слегка прижимают к плите и клин вводят в зазор между изделием и плитой. 

Значение кривизны определяют по показаниям клина относительно вертикальной грани изделия.
При использовании щупа толщиной, превышающей на 0,1 мм норму по кривизне, указанную 

в нормативных документах на изделия, щуп не должен входить в зазор между плитой и изделием.
8.5.1.2 С помощью поверочной линейки, клина или щупа
Поверочную линейку устанавливают ребром по диагонали измеряемой поверхности, слегка 

прижимают посередине и клин или щуп вводят в зазор между линейкой и изделием.
Значение кривизны определяют по показаниям клина относительно поверочной линейки.
При использовании щупа толщиной, превышающей на 0,1 мм норму по кривизне, указанную 

в нормативных документах на изделия, щуп не должен входить в зазор между линейкой и изделием.
8.5.2 Допускается определять кривизну W, %, измеренную по 8.5.1, по следующей формуле

_ 100 /г (1)
L ’

где h — величина зазора (кривизна), мм;
L — длина диагонали измеряемой поверхности или длина изделия, имеющего форму тела вра­

щения, мм.
Длину диагонали или длину изделия измеряют с помощью линейки или рулетки.
8.6 Измерение овальности
Овальность выражают в миллиметрах и определяют по наибольшей разности взаимно перпен­

дикулярных диаметров, которые измеряют штангенциркулем или металлической линейкой.
При необходимости овальность может быть выражена в процентах как отношение наибольшей 

разности взаимно перпендикулярных диаметров к номинальному диаметру.
8.7 Измерение отбитости угла
8.7.1 Отбитость угла выражают в миллиметрах и измеряют 

следующими способами:
8.7.1.1 Измеряют глубину отбитости, характеризующуюся 

отрезком от вершины трехгранного угла до основания отбитого 
участка, с помощью приспособления по ГОСТ 15136.

8.7.1.2 Измеряют три отрезка, представляющие собой 
длины отбитых частей ребер а, b и с (рисунок 4), следующим 
способом:

клин последовательно прикладывают к граням изделия над 
отбитым углом (для фиксирования одного из концов измеряемых 
отрезков) и от него металлической линейкой измеряют соответ­
ственно отрезки а, b и с.

8.8 Измерение отбитости ребра
8.8.1 Отбитость ребра выражают в миллиметрах и измеряют 

следующими способами:
8.8.1.1 Измеряют глубину отбитости, характеризующуюся 

отрезком от вершины двугранного угла до основания отбитого участка, с помощью приспособления 
по ГОСТ 15136.

8.8.1.2 Измеряют три отрезка, представляющие собой длины отбитых частей по граням е и / и  
длину отбитости вдоль ребра g (рисунок 5).

Размер g измеряют линейкой.
Размеры е й /  измеряют с помощью клина и металлической линейки: клин последовательно 

плотно прикладывают к граням изделия над отбитым ребром (для фиксирования одного из концов 
измеряемых отрезков) и от него металлической линейкой измеряют соответствующие размеры.

Рисунок 4 — Пример измерения 
отбитости угла

5
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8.9 Измерение выплавки, впадины, раковины, участков без глазури и с выгоранием графита
8.9.1 Диаметр выплавки или раковины выражают в миллиметрах и измеряют в месте ее 

максимального размера с помощью металлической линейки или приспособления по 4.1.7.
Допускается измерять диаметр в месте максималь­

ного и минимального размера выплавки или раковины и 
рассчитывать средний диаметр выплавки или раковины 
Dcp, мм, по формуле

Рисунок 5 — Пример измерения отбитости 
ребра

D ср —D+d (2)

где D — максимальный диаметр,мм; 
d — минимальный диаметр, мм.
8.9.2 Глубину выплавки, впадины, раковины, участ­

ков без глазури и с выгоранием графита измеряют при­
способлением по 4.1.7 в соответствии с рисунком 6.

8.10 Измерение размеров трещины (посечки)
Длину трещины (посечки) выражают в миллиметрах 

и измеряют металлической линейкой по прямой линии, 
соединяющей начало и конец трещины (посечки). Если 
трещина (посечка) переходит на другую поверхность, то 
ее длина будет равна сумме длин каждой поверхности.

Рисунок 6 — Пример измерения глубины выплавки,впадины,раковины,участков без глазури и с выгоранием
графита

Ширину трещины (посечки) измеряют измерительной лупой, шкалу которой располагают 
перпендикулярно к трещине (посечке). При этом на поверхность изделия вдоль шкалы вплотную к 
делениям помещают полоску белой бумаги.

8.11 Измерение размеров сетки посечек
Сетку посечек выражают в квадратных миллиметрах и вычисляют как площадь прямоугольника 

abed, стороны которого проходят через крайние точки посечек (рисунок 7).

Рисунок 7 — Пример измерения сетки посечек

6
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Стороны прямоугольника измеряют металлической линейкой.
8.12 Измерение высоты выступа и остатка прибыли
Высоту выступа и остатка прибыли h измеряют с помощью поверочной линейки и двух клиньев 

и выражают в миллиметрах: линейку приводят в контакт с выступом и двумя клиньями, установленными 
на контролируемой поверхности, до получения одинаковых показаний на клиньях (рисунок 8).

9 Обработка результатов измерений

9.1 За результат измерений размеров в случае_многократных (более одного) измерений прини­
мают среднеарифметическое значение измерений X, мм, которое рассчитывают по формуле

где xt — единичное измерение; 
п — число измерений.

При этом результат измерений считают удовлетворительным, если каждое измерение не пре­
вышает допускаемых предельных отклонений, указанных в нормативных документах на изделия.

9.2 За результат измерений принимают:
- для разнотолщинности — среднеарифметическое разности высот столбика или изделия;
- для скошенности — значение максимального зазора, уменьшенное на величину, равную про­

изведению диаметра контролируемой торцовой поверхности на конусность изделия;
- для косоугольности — величину максимального зазора с учетом технологического конуса или 

максимальную разность между диагоналями;
- для кривизны, высоты выступа и остатка прибыли — величину максимального зазора;
- для размера сетки посечек — процентное соотношение площади прямоугольника, ограничи­

вающего сетку, к площади контролируемой поверхности.
9.3 Числовое значение результата измерений должно оканчиваться цифрой того же разряда, 

что и соответствующее значение погрешности средств измерений.
Правила записи и округления результатов измерений — по СТ СЭВ 543.

10 Оформление результатов измерений

Результаты измерений оформляют записью в ведомое™ результатов контроля по ГОСТ 8179.

Рисунок 8 — Пример измерения высоты выступа

П

(3)и
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Изменение ЛГ« 1 ГОСТ 30762—2001 Изделия огнеупорные. Методы изме­
рений геометрических размеров, дефектов формы и поверхностей

Принято Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и 
сертификации (протокол Л1° 30 от 26.12 .2007)
Зарегистрировано Бюро по стандартам МГС ЛГ» 5744

За принятие изменения проголосовали национальные органы по стандар­
тизации следующих государств: AZ, AM , BY, GE, KZ, KG, M D , RU, TJ, 
T M , UZ, L)A |коды альфа-2 по MK (ИСО  3166) 004]

Дату введения в действие настоящего изменения устанавливают ука­
занные национальные органы по стандартизации4'

Содержание. Наименование пункта 8.8 дополнить словами: «и кром­
ки»;

наименование приложения А изложить в новой редакции; 
дополнить наименованиями приложений — Ь. В:
«Приложение А Основные требования, предъявляемые к комплект­

ности щупов и размерам поверочного слесарного угольника
Приложение Б Примеры измерений геометрических размеров пря- 

моугольных и клиновых огнеупорных изделий
Приложение В Примеры измерений геометрических размеров огне­

упорных изделий в форме тела вращения».
Раздел 2 дополнить ссылками:
«ГОСТ 162—90 Ш тангснглубиномсры. Технические условия 
ГОСТ 1 6 4 -9 0  Ш гангснрсйсмасы. Технические условия».
Раздел 3. Первый абзац. Ссылку на ГОСТ 28833 дополнить знаком снос­

ки:
дополнить сноской:
«** На территории Российской Ф едерации действуют ГОСТ 28833—90 

и ГОСТ Р 51262.2-99»;
дополнить пунктом — 3.5:

* Дата введения в действие на территории Российской Федерации — 
2 0 0 9 -0 7 -0 1 .

(Продолжение см. с. 48)



(Продолжение Изменения № 1 к ГОСТ 30762—2001)

«3.5 скошенность: Дефект огнеупорного изделия в форме тела вра­
щения иди призматической формы в виде отклонения угла между торцо­
вой поверхностью и горизонтальной осью изделия от прямого угла».

Пункты 4.1.1— 4.1.3 изложить в новой редакции; дополнитьпунктами 
-4.1.3а, 4.1.36:

*4.1.1 Металлическая измерительная линейка по ГОСТ 427 е ценой 
деления шкалы 1 мм и диапазоном измерений: 0—150 мм; 0—300 мм; 
0-500 мм; 0-1000 мм.

4.1.2 Металлическая измерительная рулетка по ГОСТ 7502 с иеной 
деления шкалы I мм и диапазоном измерений 0—2000 мм.

4.1.3 Штангенциркуль по ГОСТ 166 ШЦтипа 1 или 11 с ценой деления 
шкалы J мм, значением отсчета по нониусу 0,1 мм и диапазоном изме­
рений: 0—160 мм; 0—400 мм.

4.1.3а Штангснглубиномср по ГОСТ 162 типа ШГ с иеной деления 
шкалы 1 мм, значением отсчета по нониусу 0.10 мм и диапазоном изме­
рений: 0—300 мм; 0—400 мм; 0—630 мм.

4.1.36 Штангснрсйсмас по ГОСТ 164 типа ШР с ценой деления шкалы 
1 мм и значением отсчета по нониусу 0,10 мм и диапазоном измерений 
0—630 мм»;

пункт 4.1.4 изложить в новой редакции:
*4.1.4 Щуп -  по [JJ. Основные требования, предъявляемые к комп­

лектности шупов, — в соответствии с приложением А»;
пункт 4.1.9. Исключить слова: «или аттестованная металлическая пли­

та»;
пункт 4.1.10 дополнить словами: «Размеры угольника — в соответствии

с приложением А»;
пункт 4.1,11 изложить в новой редакции:
«4.1.11 Металлический шаблон (например стакан-шаблон, пробка- 

шаблон, щуп-шаблон и др )».
Раздел 5 изложить в новой редакции:
«5 У словия проведения измерений
При проведении измерений следует соблюдать условия, приведенные 

в таблице 1.

Т а б л и ц а  1

Средство измерений 
и вспомогательное 

устройство

Температура окружа­
ющего воздуха. "С

Относительная влажность 
воздуха. %

Рулетка металлическая 
измерительная

От минус 40 до 
плюс 50

Нс более 98 
(при температуре 25 *С)

(Продолжение см. с. 49)
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Окончание таблицы 1

Средство изм ерений  
и вспомогательное 

устройство

Температура окруж а­
ю щ его воздуха, ГС

Относительная влажность  
воздуха, %

Угольник поверочный От минус 40 до Нс более 98
слесарный плюс 50 (при температуре 25 еС)
Ш тангенциркуль От плюс 10 до Нс более 80

плюс 40 (при температуре 25 °С)
Ш т а нтс н гл у би но мер То же То же
Ш тангснрсйсмас
Измерительная лупа 

Клин для контроля за-

От минус 45 до 
плюс 45

Нс нормируется

зоров
П ри сп особлен и е для 
контроля глубин и ди­
аметров поверхностных

То же Нс более 98

дефектов « То же

П р и м е ч а н и я
J Для остальных средств измерений и вспомогательных устройств

условия проведения измерений не нормируются.
2 При использовании средств измерений и вспомогательных уст-

ропств, нс указанных в разделе 4, условия проведения измерений — в
соответствии с требованиями паспорта на применяемые средства из-
мсрсний и вспомогательные устройства.

Пункт 1 2  изложить в новой редакции:
«7.2 Порядок подготовки к работе измерительной металлической ли­

нейки нс регламентируется, измерительной металлической рулетки — 
по ГОСТ 7502, остальных средств измерений и вспомогательных устройств 
— в соответствии с требованиями паспорта.

Средства измерений и вспомогательные устройства должны быть по­
верены в соответствии с 14J или откалиброваны в соответствии с 15J».

Пункт 8.J изложить в новой редакции:
«8Л Измерение геометрических размеров
8.J.I Измерение геометрических размеров изделий выполняют при 

помощи средств измерений и вспомогательных устройств, приведенных 
в разделе 4, и результат измерений выражают в миллиметрах.

(Продолжение см. с. 50)
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Выбор средств измерений — в зависимости от требуемой точности 
результатов измерений.

Например, геометрические размеры изделий, указанные в миллимет­
рах с точностью до первого значащего числа после запятой, а также 
геометрические размеры с аналогичными значениями предельных от­
клонений (в том числе менее 1 мм) измеряют штангенциркулем.

Правила обработки результатов измерений геометрических размеров 
приведены в разделе 9.

8.1.2 Геометрические размеры прямоугольных и клиновых изделий 
измеряют два раза: по одному измерению на двух параллельных поверх­
ностях ориентировочно посередине каждой поверхности с отклонением 
+ 10 мм от продольной или поперечной осевой линии или ориентировоч­
но на расстоянии около 10 мм от соответствующих ребер.

Измерение геометрического размера, совпадающего с направлением 
прессования, рекомендуется выполнять более двух раз.

Примеры измерений геометрических размеров прямоугольных и кли­
новых огнеупорных изделий приведены в приложении Б,

8.1.3 Геометрические размеры изделий в форме тела вращения (ци­
линдрической и конической формы) измеряют следующим образом:

- высоту изделий конической формы со сквозным отверстием или без 
него измеряют два раза по разные стороны оси симметрии или во взаим­
но перпендикулярных направлениях; цилиндрической формы — два раза 
вдоль образующей изделия по разные стороны осп симметрии или во 
взаимно перпендикулярных направлениях;

- внутренние и наружные диаметры изделий измеряют на торцовых 
поверхностях или в местах, указанных на рисунке, в двух взаимно пер­
пендикулярных направлениях, причем наружные диаметры — по двум 
точкам на окружности (внешней кромке контролируемой торцовой по­
верхности), максимально удаленным друг от друга.

При возникновении разногласий по значениям наружных диаметров 
измерения выполняют нс менее четырех раз во взаимно перпендикуляр­
ных направлениях.

Примеры измерений геометрических размеров огнеупорных изделий 
в форме тела вращения приведены в приложении В,

8.1.4 Геометрические размеры блочных изделий измеряют два раза: по 
одному измерению на двух параллельных поверхностях ориентировочно 
посередине каждой поверхности с отклонением +10 мм от продольной 
иди поперечной осевой линии или ориентировочно на расстоянии около 
20 мм от соответствующих ребер. Измерение геометрического размера, 
совпадающего с направлением прессования, рскомсндуется выполнять 
более двух раз.

(Продолжение см. с. 51)
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8.1.5 Геометрические размеры изделий другой конфигурации измеря­
ют од и [ i раз ориентировочно посередине соответствующей поверхности 
с отклонением от середины ±10 мм или по соответствующему ребру, 
или в месте, указанном на чертеже.

8.1.6 Допускается в нормативном документе на изделия или договоре 
на поставку устанавливать другой порядок и места измерений геометри­
ческих размеров».

Пункты 8.3—8.5, 8.7, 8.8 изложить в новой редакции:
«8.3 Измерение скошенности
8.3.1 Скошенность горновых поверхностей изделий в форме тела вра­

щения, призматической или конической формы (в миллиметрах) изме­
ряют по 8.3.1.1, 8.3.1.2 при помощи клина (при норме по скошенности от 
1 мм и более) или щупа (при норме по скошенности менее 1 мм). Щуп 
выбирают из комплектов (приложение А) следующим образом: при нор­
ме по скошенности от 0,1 до 0}5 мм используют щуп толщиной, превы­
шающей норму на 0,05 мм, а при норме от 0,5 до 1 мм используют щуп 
толщиной, превышающей норму на 0,10 мм.

Допускается использовать калиброванный щуп-шаблон шириной 
10 мм и толщиной, превышающей норму на 0,10 мм.

8.3 Л Л Поверочный слесарный угольник плотно прикладывают внут­
ренней измерительной поверхностью к образующей изделия цилиндри­
ческой формы или к боковой поверхности изделия призматической фор­
мы до соприкосновения опорной стороны угольника с контролируемой 
торцовой поверхностью изделия. Клин или щуп (щуп-шаблон) вводят в 
зазор между торцовой поверхностью изделия и внутренней поверхнос­
тью опорной стороны угольника.

Поверочный слесарный угольник выбирают по приложению А в за­
висимости от размеров изделия (например для стопорных трубок высо­
той в пределах 270—300 мм и диаметром торцовой поверхности в преде­
лах J 00—200 мм предпочтительно использовать угольник с высотой изме­
рительной стороны Н = 250 мм и длиной опорной стороны L = 160 мм).

8.3.1.2 Скошенность торцовых поверхностей изделий конической фор­
мы измеряют при помощи штангенрейсмаса и клина или щупа (щупа- 
шаблона). Изделие устанавливают на основание штангенрейсмаса. опус­
кают его рамку до соприкосновения измерительной ножки с контроли­
руемой торцовой поверхностью изделия и клин или щуп (щуп-шаблон) 
вводят в зазор между торцовой поверхностью и внутренней поверхнос­
тью рамки,

8.3.2 Скошенность (размер максимального зазора между торцовой 
поверхностью изделия и внутренней поверхностью поверочного слесар­
ного угольника или рамкой штангенрейсмаса) определяют по показа-

(Продолжение см. с. 52)
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нию клина относительно вертикальной грани угольника (8.3.1 Л) или 
вертикальной фан и рамки штангснрсйсмаса (8.3.1.2). Щуп (щуп-шаблон)
при использовании но 8.3 Л нс должен входить в зазор.

Выполняют два намерения во взаимно перпендикулярных направле­
ниях.

8 .4  Н амерение коеоугольноети
8.4.1 Косоугольность изделий (в миллиметрах) измеряют при помо­

щи клина (при норме по коеоугольноети от 1 мм и более), щупа (при 
норме по коеоугольноети менее 1 мм) или калиброванного щупа-шаб­
лона е размерами по 8.3.1 и поверочного слесарного угольника.

Выполняют два измерения по поверхностям, образующим контро­
лируемый прямой угол. Поверочный слесарный угольник плотно при­
кладывают измерительной поверхностью к одной из поверхностей изде­
лия, образующей прямой угол, до соприкосновения опорной стороны 
угольника с ребром контролируемого прямого угла изделия и клин или 
щуп (щуп-шаблон) вводят в зазор между поверхностью изделия и внут­
ренней поверхностью опорной стороны угольника.

Поверочный слесарный угольник выбирают аналогично 8.3.1.1.
Косоугольностъ (размер максимального зазора между контролируе­

мой поверхностью изделия и внутренней поверхностью поверочного сле­
сарного угольника) определяют по показанию клина относительно вер­
тикальной грани угольника). Щуп (щуп-шаблон) при использовании по
8.3.1 нс должен входить в зазор.

8.4.2 Допускается измерять косоугольность металлической линейкой 
двух диагоналей на каждой противоположной поверхности изделия.

8 .5  И змерение кривизны
8.5.1 Кривизну (в миллиметрах) измеряют по 8.5.1.1 и 8.5.1.2 с исполь­

зованием клина (при норме по кривизне в пределах от I до 16 мм), щупа 
(при норме по кривизне менее 1 мм) или калиброванного щупа-шабло­
на с размерами по 8.3.1.

8.5.1.1 Изделие посередине слегка прижимают к поверочной плите и 
клин или щуп (щуп-шаблон) вводят без усилия в зазор между плитой и
изделием скольжением по плите вдоль всей длины изделия.

Выполняют одно измерение.
8.5.1.2 J 1овсрочную стальную линейку устанавливают на измеряемую 

поверхность изделия ребром, слегка прижимают посередине и клин или 
щуп (щуп-шаблон) вводят без усилия в зазор между изделием и линей­
кой скольжением по изделию вдоль всей длины линейки. Длина повероч­
ной стальной линейки должна превышать длину диагонали изделия.

Выполняют не менее двух измерений при различных положениях ли­
нейки па поверхности изделия (в том числе, по диагоналям изделия).

(Продолжение см. с. 53)
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8*5.2 Кривизну изделий цилиндрической формы измеряют аналогич­
но 8.5.1 с использованием калиброванного щупа-шаблона шириной 
10 мм и толщиной, превышающей на 0,10 мм норму по кривизне, Щуп- 
шаблон вводят без усилия в зазор между плитой и изделием вдоль всей 
длины изделия, слегка прижимая изделие к плите посередине и повора­
чивая его вокруг своей оси* Выполняют не менее двух измерений при 
различных положениях изделия*

8*5*3 Кривизну (размер максимального зазора между изделием и пли­
той или поверочной стальной линейкой) определяют по показанию кли­
на относительно грани изделия, перпендикулярной плите (8*5*1 *1), или 
вертикальной грани линейки (8*5* 1*2)* Щуп (шуп-шаблан) нс должен вхо­
дить в зазор*

8.7 Измерение отбитости угла
8.7.1 Отбитость угла (в миллиметрах) измеряют следующими спосо­

бами:
- глубину отбитости наружного угла изделий с прямыми, острыми 

двугранными или трехгранными углами измеряют один раз по ГОСТ 15136;
- величину отбитости угла контролируют путем измерения трех от­

резков, характеризующих длины отбитых частей ребер а, Ь, с (рису­
нок 4)* Последовательно прикладывают нижнюю прямоугольную повер­
хность клина (поверочного слесарного угольника, бруска-шаблона) к 
граням изделия над отбитым углом (для фиксирования одного из концов 
измеряемых отрезков) и от нес измеряют металлической линейкой от­
резки а, Ь, с.

Выполняют по одному измерению каждого отрезка*
8.8 Измерение отбитости ребра или кромки
8*8*1 Отбитость ребра или кромки (изделий в форме тела вращения) 

(в миллиметрах) измеряют следующими способами:
а) глубину отбитости ребра изделий с прямыми, острыми двугран­

ными или трехгранными ушами и кромки изделий в форме тела враще­
ния с прямыми и острыми углами между тор повой поверхностью и каса­
тельной к боковой поверхности измеряют один раз по ГОСТ 15136*

Длину отбитости ребра изделия измеряют один раз измерительной 
металлической линейкой с фиксированием точки начала отсчета ниж­
ней поверхностью клина или поверочного слесарного угольника, а дли­
ну отбитости кромки измеряют один раз по хорде, соединяющей копны 
отбитого участка, измерительной металлической линейкой с фиксиро­
ванием точки начала отсчета нижней поверхностью клина или повероч­
ного слесарного угольника;

б) величину отбитости ребра контролируют путем измерения трех 
отрезков, характеризующих длины отбитых частей по граням е й /  а 
также длину отбитости вдоль ребра g  (рисунок 5). Размер g измеряют из-

(Продолжение см. с. 54)
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мерительной металлической линейкой, а размеры е и /  — при помощи 
клина (поверочного слесарного угольника, бруска-шаблона) и метал­
лической линейки. Последовательно прикладывают нижнюю прямоуголь­
ную поверхность клина (угольника, бруска-шаблона) к граням изделия 
над отбитым ребром (для фиксирования одного из концов измеряемых 
отрезков) и от нее измеряют металлической линейкой соответствующие 
отрезки.

Выполняют по одному измерению каждого отрезка».
Раздел 9. Наименование изложить в новой редакции:
«9 Правила обработки результатов измерений».
Пункт 9.1 дополнить абзацем:
«Допускается в нормативном документе на изделия устанавливать 

другие правила обработки результатов для геометрических размеров с 
допускаемыми отклонениями менее I мм».

Пункты 9.2, 9.3 изложить в новой редакции:
*9.2 За результат измерений принимают:
- для разнотолщинности — среднеарифметическое значение разно­

сти между высотами столбика из десяти (пяти) изделий или одного изде­
лия;

- для скошенности — размер максимального зазора;
- для косоугольности — размер максимального зазора или максималь­

ную разность между двумя диагоналями поверхности изделия;
- для кривизны, высоты выступа и остатка прибыли — размер макси­

мального зазора;
- для отбитости угла, ребра и кромки:

результат единичного измерения — при измерении глубины и длины 
отбитости;

результаты единичных измерений размеров каждого из трех отрез­
ков — при измерении величины отбитости. При этом результат единич­
ного измерения каждого отрезка должен соответствовать норме, уста­
новленной в нормативном документе на изделия;

- для размера сетки поссчск — отношение площади прямоугольника, 
ограничивающего сетку, к площади контролируемой поверхности, вы­
раженное в процентах.

9.3 Числовое значение результата единичного измерения геометри­
ческого размера с допускаемым отклонением должно иметь последнюю 
значащую цифру т о т  же разряда, что и последняя значащая цифра от­
клонения.

Правила записи и округления результатов измерений — по СТ СЭВ
543»-

Приложснис А изложить в новой редакции; дополнить приложениями 
— Б, В и злементом «Библиография»:

(Продолжение см. с. 55)
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«ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное)

Основные требования, предъявляемые к комплектности щупов 
н размерам поверочного слесарного угольника

А. I Основные требования, предъявляемые к комплектности щупов 
[2J, приведены в таблице АЛ,

Г а б л и ц a АЛ

Номинальная 
толщина щупа, 

мм

Число щупов в комплекте

№ 1 № 2 № 3 № 4

0,02 2 2 — —

0,03 2 2 — —
0,04 2 2 — —
0,05 1 1 — —

0,06 1 1 — —
0,07 1 1 — —

0,08 1 1 — —

0,09 1 1 — —

0,10 — 1 — —

0,15 — 1 — —

0,20 — 1 — —
0,25 — 1 — —

0,30 — 1 — —
0,35 — 1 — —
0,40 — 1 — —
0,45 — 1 — —
0,50 — 1 1 2
0,55 — — 1 —
0,60 — — 1 1
0,65 — — 1 —
0,70 — — 1 1

(Продолжение см. с. 56)
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Окончание таблицы А. 1

Номинальная 
толщина щупа, 

мм

Число щупов б комплекте

№  1 №  2 №  3 №  4

0,75 — — 1 —

0,80 — — 1 1

0,85 — — 1 —
0,90 — — 1 J
0,95 — — 1 —

1,00 — — 1 1

А, 2 Размеры поверочного слесарного угольника по ГОСТ 3749 приве­
дены в таблице А.2.

Т а б л и ц а  А.2
Размеры в миллиметрах

Тип поверочного 
слесарного угольника Н L

УП, УШ

60 40

кю 60

160 100

250 160

4(Х) 250

УШ
630 400

1000 630

1600 1000

П р и м е ч а н и е  — Я — высота наружной стороны измерительной 
поверхности угольника, L — длина наружной стороны опорной по­
верхности.

(Продолжение см. с. 57)
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П РИ Л О Ж Е Н И Е  Б 
(рекомендуемое)

Примеры намерений геометрических размеров прямоугольных и клино­
вых огнеупорных изделий

Б.1 Геометрические размеры прямоугольных и клиновых изделий из­
меряют измерительной металлической линейкой, измерительной метал­
лической рулеткой или штангенциркулем (раздел 4) на поверочной плите 
или на ровной без выбоин поверхности плиты (стола), имею щ ей откло­
нение от плоскостности нс более 0,5 мм.

При проведении измерений измерительной металлической линейкой  
для фиксирования точки начала отсчета в качестве упора используют 
лю бое вспомогательное устройство, приведенное в разделе 4.

ЬЛ Л Геометрические размеры прямоугольных изделий, подлежащ ие 
измерению , приведены на рисунках Б.1, Б.2 и в таблице ЬЛ.

Рисунок Б Л — П рямо­
угольное изделие

Рисунок Б .2 — Условное 
обозначение поверхностей  

прямоугольного изделия

Т а б л и ц а Б Л

Геометрический размер Число измерений геометрического размера

L Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям ребровых n o B c p x iгостей, о б о ­
значенных на рисунке Б.2 точками c\65f\} и 
гвв j г j

(Продолжение см. с. 58)
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Окончание таблицы Б , /

Геометрический размер Число измерений геометрического размера

Н
Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям каждой из плашек, обозна­
ченных на рисунке Ь.2 точками а а ^ а и  б в р р

S Два измерения: по одному измерению по по­
перечным осям торцовых или ребровых по­
верхностей, обозначенных на рисунке Б.2 
точками абвг и а р  или абб ta ( и гвв {г {

П р и м  с ч  а н и с -  Измерение размеров выполняют ориентиро­
вочно посередине с отклонением ± 10  мм от осевой линии каждой из 
пара л л ельных поверхностей.

Б.1.2 Геометрические размеры ребрового двустороннего клина, под­
лежащие измерению, приведены на рисунках Б.З, Б.4 и в таблице Б.2.

S

ронний клин 

Т а б л и о а Б.2

Рисунок Б.4 — Условное обозначе­
ние поверхностей ребрового двусто­

роннего клина

Геометрический размер Число измерений геометрического размера

L
Два измерения: по одному измерению по про­
дол ьным осям ребровых поверхностей, обозна­
ченных на рисунке Б.4 точками аа р р  и г г р р

(Продолжение см. с. 59)
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Окончание таблицы Б. 2

Геометрический размер Число измерений геометрического размера

S
Два измерения: по одному измерению но про­
дольным осям торцовых поверхностей, обо­
значенных на рисунке Б.4 точками абвг и 
а 1б р !г !

S
Два измерения: по одному измерению ори­
ентировочно на расстоянии около 10 мм от 
ребер аб  и a f>i соответствующих ребровых 
поверхностей (рисунок Б.4)

Si
Два измерения: по одному измерению ори­
ентировочно на расстоянии около 10 мм от 
ребер гв и г 1в 1 соответствующих ребровых по­
верхностей (рисунок Б.4)

П р и м е ч а н и е  — Измерение размеров L и Н выполняют 
ориентировочно посередине с отклонением ±10 мм от осевой линии 
каждой из параллельных поверхностей.

Б. 1.3 Геометрические размеры торцового двустороннего клина, под­
лежащие намерению, приведены на рисунках Ь.5, Б.6 и в таблице Б.З.

5

двусторонний клин

а 1

Рисунок Б.6 — Условное обо­
значение поверхностей торцо­
вого двустороннего клина

(Продолжение см. с. 60)
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Т а б л и и а Б.З
Геометрический размер Число измерений геометрического размера

L
Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям ребровых поверхностей, обозна­
ченных на рисунке Б. 6 точками абгв и а {б{г ^ {

Н

Два измерения: по одеюму измерению по про­
дольным осям торцовых поверхностей, обозна­
ченных на рисунке Б.6 точками act и

S

Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер об и а }б} соответствующих торцовых по­
верхностей (рисунок Б.6)

Si

Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер гвп г!е! соответствующих торцовых поверх­
ностей (рисунок Б.6)

П р и м е ч а н и е  — Измерение размеров Lh И выполняют ориен­
тировочно посередине с отклонением ±10 мм от осевой линии каждой 
из параллельных поверхностей.

Б.1.4 Геометрические размеры трапецеидального двустороннего кли­
на, подлежащие измерению, приведены на рисунках Б. 7, Б.8 и в  табли­
це 4* _

Рисунок Б.7 — Трапецеидаль­
ный двусторонний клин

Рисунок Б.8 — Условное обозна­
чение поверхностей трапецеидаль­
ного двустороннего клина

(Продолжение см. с. 61)
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Т а б л и ц а  Б. 4
Геометрический размер Число измерений геометрического размера

L
Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям каждой из плашек, обозначен­
ных на рисунке Б.8 точками абгв и a p p te }

И

Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям торцовых поверхностей, обозна­
ченных на рисунке Ь.8 точками п п р р  и вв р р

S

Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер пб и а р j соответствующих торцовой по­
верхности (рисунок Б.8)

Si

Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер вг и в р } соответствующей торцовой поверх­
ности (рисунок Б.8)

П р и м е ч а н и е  — Измерение размера L выполняют ориентиро­
вочно посередине с отклонением ±10 мм от осевой линии каждой из 
параллельных поверхностей.

Б.1.5 Геометрические размеры трапецеидального одностороннего кли­
на, подлежащие намерению, приведены на рисунках Ь,9. Ь.К) и в табли­
це Ь.5.

S

Рисунок Б.9 — Трапецеидаль­
ный односторонний ЮЛИН

Рисунок Б. 10 — Условное обозна­
чение поверхностен трапецеидаль­
ного одностороннего клина

(Продолжение см. с. 62)
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Т а б л и ц а  Б.5

Геометрический размер Число измерений геометрического размера

L
Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от реб­
ра ав и OjOj каждой из плашек, обозначенных 
на рисунке Б. 10 точками абгв и а{б {г {в {

и Два измерения: по одному измерению по про­
дольным осям торцовых поверхностей, обозна­
ченных на рисунке Б. 10 точками аа и ее}г f

S
Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер аб и а р } соответствующей торцовой по­
верхности (рисунок Б. 10)

S i
Два измерения: по одному измерению ориен­
тировочно на расстоянии около 10 мм от ре­
бер с г и е {г 1 соответствующей торцовой поверх­
ности (рисунок Б. 10)

П р и м е ч а н и е  -  Измерение размера И выполняют ориентиро­
вочно посередине с отклонением ±10 мм от осевой линии каждой из 
параллельных поверхностей.

ПРИЛОЖЕНИЕ В 
(рекомендуемое)

Примеры измерений геометрических размеров огнеупорных изделий
в форме тела вращения

В.1 Геометрические размеры огнеупорных изделий в форме тела вра- 
щении, имеющих коническую или цилиндрическую форму, измеряют 
измерительной металлической линейкой, штангенциркулем, штанген- 
глубиномером или штан ген рейсмасом (раздел 4) на поверочной плите 
или на ровной без выбоин поверхности плиты (стола), имеющей откло­
нение от плоскостности нс бод се 0,5 мм.

В.2 Порядок проведения измерений изделия конической формы (рису­
нок В.1).

(Продолжение см. с. 63)
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Рисунок В. 1 — Изделие конической формы 

В. 2Л Измерение высоты Н
Изделие устанавливают на плиту (стол) любой торцовой поверхнос­

тью. При этом высота будет определяться расстоянием по вертикали между 
поверхностью плиты и верхней торцовой поверхностью.

Высоту изделий со сквозным каналом или без него и зм ери ют измери­
тельной металлической линейкой, штангенгл убин ом ером или штанген- 
рейсмасом одним из следующих способов:

- измерительную металлическую линейку вводят в канал изделия и 
проводят отсчет высоты на шкале при помощи вспомогательных уст­
ройств (раздел 4), например, нижней поверхности поверочной стальной 
линейки, которую устанавливают на верхнюю торцовую поверхность 
изделия с противоположной стороны измерительной металлической ли­
нейки;

- штангенгл убило мер вводят в канал изделия, прижимают рамку к 
верхней торцовой поверхности, опускают измерительную штангу до со­
прикосновения с плитой (столом) и проводят отсчет.

При проведении измерений диаметр торцовой поверхности изделия 
не должен превышать длину измерительной поверхности рамки штан­
генгл убин ом ера (120 или 175 мм). При внутреннем диаметре изделия, 
превышающем 120 мм, штангенгл у биномер устанавливают непосрсд-

(Продолжение см. с. 64)
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ствснно у края канала так, чтобы плечо рамки соприкасалось с торцо­
вой поверхностью изделия. и проводит отсчет;

- и аде лис устанавливают на основание штанген рейсмаса, опускают 
рамку ДО СОПрИКОСНОВСНИЯ ИЗМСрИТСЛЬНОЙ ножки с верхней торцовой 
поверхностью изделии и проводят отсчет;

- поверочный слесарный угольник плотно прижимают внутренней 
опорной поверхностью к верхней тор повой поверхности изделии и наме­
ряют и а мерительной металлической линейкой вдоль иамсритсльной по­
верхности угольника.

Выполняют нс менее двух намерений:
при помощи штанген глуби ном ера или штангснрсйсмаса — во взаим­

но перпендикулярных направлениях;
при помощи иамсритсльной мста. п и ческой линейки или поверочно­

го слесарного угольника — по рааные стороны оси симметрии.
В.2.2 Измерение диаметров D  или D}
Изделие устанавливают на плиту (стол) нижней торцовой поверхно­

стью для измерения диаметра D или верхней — для измерения диаметра
*>г

Диаметры измеряют иамсритсльной металлической линейкой или 
штангенциркулем одним из следующих способов:

- при измерении измерительной металлической линейкой для фикси­
рования точки начала отсчета в качестве упора используют любое вспо­
могательное устройство из раздела 4, например, поверочный слесарный 
угольник, нижнюю поверхность клина или щуп толщиной I мм;

- при измерении штангенциркулем губки (для измерения наружных 
размеров) располагают перпендикулярно торцовой поверхности изделия. 
При этом измерение диаметра Dl выполняют максимально близко к со­
ответствующей торцовой поверхности с глубиной опускания губок штан­
генциркуля не более J мм.

Выполняют не менее двух измерений каждого диаметра во взаимно 
перпендикулярных направлениях по двум точкам на окружности (внеш­
ней кромке контролируемой торцовой поверхности), максимально уда­
ленным друг от друга.

В.2.3 Измерение диаметра d
Изделие устанавливают на плиту (стол) любой торцовой поверхно­

стью.
Диаметр измеряют измерительной металлической линейкой или штан­

генциркулем ШЦ типа 1 следующим образом:
- измерение измерительной металлической линейкой проводят ана­

логично 3.2.2;
- измерение штангенциркулем выполняют губками с кромочными 

измерительными поверхностями для измерения внутренних размеров.
(Продолжение см. с. 65)
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Выполняют два измерения во взаимно перпендикулярных направле­
ниях.

В.З Порядок проведения измерений изделия цилиндрической формы 
(рисунок В.2).

D

\I
i1t

Рисунок В.2 — Изделие цилиндрической формы

В.З Л Измерение высоты / /
Изделие устанавливают любой торцовой поверхностью или уклады­

вают на плиту (стол).
Высоту измеряют нс менее двух раз:
измерительной металлической линейкой вдоль образующей изделия 

по разные стороны оси симметрии, фиксируя отсчет высоты на шкале 
линейки при помощи нижней поверхности клина или щупа толщиной 
1 мм;

штангснрсйсмасом аналогично В.2.1.
В. 3.2 Измерение диаметра D
Изделие устанавливают на плиту (стол) любой торцовой поверхнос­

тью.
Диаметр измеряют измерительной металлической линейкой или штан­

генциркулем одним из следующих способов:
- при измерении измерительной металлической линейкой для фикси­

рования точки начала отсчета в качестве упора используют, например,
(Продолжение см. с. 66)
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поверочный слесарный угольник, нижнюю поверхность клина или щуп
толщиной J мм;

- при измерении штангенциркулем плоские измерительные поверх­
ности губок для измерения наружных размеров располагают перпенди­
кулярно торцовой поверхности изделия.

Выполняют нс менее двух измерений во взаимно перпендикулярных 
направлениях по двум точкам на окружности (внешней кромке контро­
лируемой торцовой поверх! 1 ости), максимально удаленным друг от друга. 

В.3.3 Измерение диаметра d
Изделие устанавливают на плиту (стол) любой торцовой поверхно­

стью.
Диаметр измеряют измерительной металлической линейкой или штан­

генциркулем одним из следующих способов:
- измерение измерительной металлической линейкой проводят ана­

логично В.3.2;
- измерение штангенциркулем выполняют губками с кромочными 

измерительными поверхностями для измерения внутренних размеров.
Выполняют два измерения во взаимно перпендикулярных направле­

ниях.
В.4 Порядок проведения измерений изделия, имеющего цилиндричес­

кую и коническую форму (рисунок В.4).

Рисунок В.4 — Изделие, имеющее цилиндрическую и коническую
форму

(Продолжение см, с, 67)
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В.4.1 Измерение высоты И
Изделие устанавливают на плиту (стол) любой торцовой поверхнос­

тью. При игом высота будет определяться расстоянием между поверхно­
стью плиты (стола) и верхней торцовой поверхностью изделия.

Высоту измеряют нс менее двух раз при помощи измерительной ме­
таллической линейки, штангенглубиномера или штангенрсйсмаса ана­
логично В.2.1 .

В. 4.2 Измерение высоты / / ,
Изделие устанавливают на плиту (стол) нижней торцовой поверхно­

стью или укладывают на цилиндрическую поверхность.
Высоту измеряют по образующей при помощи штангенциркуля сле­

дующим образом: одну губку штангенциркуля устанавливают на верх­
нюю торцовую поверхность изделия, а вторую — ориентировочно посе­
редине дуги, образованной радиусом закругления г.

Допускается измерять высоту при помощи измерительной металли­
ческой линейки с нулевым отсчетом от стола и щупа толщиной 1 мм, 
которым фиксируют на линейке точку перехода цилиндрической поверх­
ности изделия в коническую. Изделие устанавливают на плиту (стол) вер­
хней торцовой поверхностью, а точку перехода определяют визу давно в 
соответствии с рисунком.

Выполняют два измерения по разные стороны оси симметрии.
В.4.3 Измерение диаметров
Диаметры измеряют аналогично В.2.2 и В.2.3.
Диаметр, имеющий радиус закругления (например Д ), измеряют 

штангенциркулем, устанавливая его губки ориентировочно посередине 
дуг, образованных радиусом закругления При этом штангенциркуль 
при измерении должен находиться в горизонтальной плоскости.

Выполняют нс менее двух измерений во взаимно перпендикулярных 
направлениях.

В. 5 Порядок проведения измерений высоты буртика, глубины паза или 
высоты несквозного отверстия

В.5,1 Высоту буртика, глубину паза (например пробки, стакана или 
шиберной плиты) или высоту нссквозного отверстия изделия измеряют 
два раза по обе стороны оси симметрии одним из следующих способов:

- измерительную металлическую линейку устанавливают на «плечи­
ко» пробки или горизонтальную поверхность паза стакана или шиберной 
плиты и проводят отсчет по шкале при помощи вспомогательного уст­
ройства (fi а при мер поверочной стальной линейки), которую устанавли­
вают нижней гранью на торцовую поверхность изделия с противополож­
ной стороны измерительной линейки;

(Продолжение см. с. 68)
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- штангснглубиномср типа ШГ (например с диапазоном измерений 
0—160 мм) устанавливают штангой на «плечико» пробки или на гори­
зонтальную поверхность паза стакана или изделия с нссквозным отвер­
стием и проводят отсчет по шкале измерительной поверхности штанги.

П р и м е ч а н и е -  «Плечико» для пробки — место стыка пробки с 
торцовой поверхностью стопорной трубки.

8.5. J .1 Допускается для измерения глубины паза использовать приспо­
собление по 4.17.
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