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Настоящий стандарт распространяется на оптические квад
ранты типов КО-2, КО-10 и КО-60 (далее — квадранты) по ГОСТ 
14967—80 и устанавливает методы и средства их первичной и пе
риодической поверок.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены опера
ции и применены средства поверки, указанные в таблице.

Номера
пунктов

стан дарта

С редства  поверки  и их 
н ормативно-технические  

хар ак тер и сти ки

Обязательность 
проведения операций 

при

Наим ен овани е  операций выпуске 
из произ

водства 
и ремонта

эксплуа* 
тации 

и хране
нии

Внешний осмотр 3 .1 _ Да Да
Опробование 3 .2 — Да Да
Определение парал

лакса:
3 .3 — Да Да

между верхним и 
нижним изображениями 
штрихов лимба квадран
тов типов КО-2 и КО-10

3 .3 .1 Да Да

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

П ер еи з д а н и е . Н о я б р ь  1981 г.
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Стр. 2 ГОСТ ЯЛ9*-^гО

Продолжение

Наименование операций
Номера
пунктов

стандарта

Средства поверки и их 
нормативно-технические 

характеристики

Обязательность 
проведения операций 

при

выпуске эксплуа
из произ тации
водства и хране

и ремонта нии

между неподвижны м 
индексом и штрихами 
шкалы оптического мик
рометра квадрантов ти
пов КО-2 и КО-10

между штрихами шка
лы окулярной сетки и 
лимба квадранта типа 
КО-60

Определение намагни
ченности оснований квад
рантов

Проверка диапазона 
наводки окуляра

Определение шеро
ховатости опорных по
верхностей основания

Определение отклоне
ния от плоскостности 
опорной поверхности ос
нования

Определение отклоне
ния от параллельности 
оси амдолы поперечного 
ЭДЬШя и опорной повер - 
хности основания

3.3.2

3.3.3

3.4

3.5

З.б

3.7

3.8

Груз массой (0,1 ± 
±0,01) г;

груз из углеродистой 
стали массой (7±0,1) 
кг, параметр шерохова
тости поверхности
Ra ^  1,25 мкм по ГОСТ 
2780—73 (см. справоч
ное приложение 1)

Диоптрийная трубка, 
диапазон измерения 
±5 дпттр

Рабочие образцы ше
роховатости по ГОСТ 
9378—75 с параметром 
шероховатости Ra^  0,63

Плоская стеклянная 
пластина для интерфе
ренционных измерений 
типа ПИ-60 2-го класса 
по ГОСТ 2923—75;

линейка ЛД-1—200 по 
ГОСТ 8026—75;

плоскопараллельные 
концевые меры длины 
2-го класса по ГОСТ 
903(8—73

Плита 1—1 —630X 400 
по ГОСТ 10905—75;

брусковый уровень 
150—0,10 по ГОСТ 
Q399— 75

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Нет

Нет

Да

Да
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Продолжение

Наименование операций
Номера
пунктов

стандарта
Средства поверки и их 
нормативно-технические 

характеристики

Обязательность 
проведения операций 

при

выпуске 
из произ
водства 

и ремонта

эксплуа
тации 

и хране
нии

Определение несоот
ветствия шкалы отсчет- 
ного устройства длине 
наименьшего деления 
шкалы лимба

Определение несовпа
дения нулевых отметок 
шкалы лимба и наруж
ной шкалы

Определение погреш
ности квадранта на ну
левой отметке шкалы 
лимба

Определение погреш
ности квадрантов: 

типов КО-2, КО-10 и 
КО-бО

типа КО-бО

3.9

3.10

3.11 Плита 1 —0—630 X 400 
по ГОСТ 10905—75;

экзаменатор модели 
130 ТУ;

цилиндрический валик 
(см. справочное прило
жение 2);

брусковый уровень 
130—0,10 по ГОСТ 
9392—75

3.12

3.12.1

3 .12.2

Визуальный автоколли
матор типа АК-0,5У по 
ГОСТ 11899—77;

образцовая 36-гранная 
призма 1-го разряда по 
ГОСТ 8.016—81;

образцовая 8-гранная 
призма 3-го разряда по 
ГОСТ 8.016—81;

образцовая 8-гранная 
призма 4-го разряда по 
ГОСТ 8.016—81;

специальная оправка 
(см. справочное прило
жение 3);

оптическая делитель
ная головка типа 
ОДГ-20 по ГОСТ 9016— 
—77

Специальная оправка 
(см. справочное прило
жение 3);

оптическая делитель
ная головка типаОДГ-5 
по ГОСТ 9016—77

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да
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Допускается применять другие средства поверки, прошедшие 
метрологическую аттестацию в органах государственной метроло
гической службы и удовлетворяющие по точности требованиям на
стоящего стандарта.

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К  НЕЙ

2.1. Квадранты поверяют в помещении при температуре воздуха 
(20 ±2) °С, предварительно выдержав там не менее 6 ч.

2.2. Перед поверкой с наружных рабочих частей квадранта не
обходимо удалить смазочный материал.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3.1. Вне шн ий  о с м о т р
При внешнем осмотре должно быть установлено: 
соответствие внешнего вида и маркировки оптического квадран

та требованиям ГОСТ 14967—80;
отсутствие на рабочих поверхностях следов коррозий, вмятин, 

забоин, механических повреждений, влияющих на эксплуатацион
ные качества или ухудшающих внешний вид;

соответствие внешнего вида ампул уровней требованиям ГОСТ 
2386—73;

отчетливая видимость штрихов и цифр в поле зрения микроско
па квадрантов типов КО-2 и КО-10 и окуляра оптического квад
ранта типа КО-60;

отсутствие при осмотре поля зрения микроскопа квадрантов ти
пов КО-2 и КО-10 и окуляра квадранта типа КО-60 пятен, тем
ных теней, налетов, царапин, трещин, сколов, лимба, посторонних 
включений и других дефектов, мешающих нормальной работе.

3.2. О п р о б о в а н и е
Взаимодействие частей квадрантов проверяют опробованием. 
При опробовании должно быть установлено: 
отсутствие скачков и ощутимых рукой заеданий при перемеще

нии наружного диска;
прочное скрепление ампул уровней с оправками, которые, в 

свою очередь, должны быть надежно присоединены на наружном 
диске; ощутимые рукой люфты не допускаются;

отсутствие ощутимых рукой продольного и поперечного люфтов 
наружного поворотного диска;

плавность вращения зеркала вокруг своей оси; 
отсутствие проворачивания наружного диска при зажатом фик

сирующем устройстве;
плавность перемещения лимба микровинтом при зажатом фик

сирующем устройстве;
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вращение без ощутимых рукой люфтов и заеданий маховичков 
оптического микрометра и микрометрической подачи лимба;

перекос штрихов шкалы точного лимба относительно штрихов 
шкалы окулярной сетки квадранта типа КО-60 не более ширины 
штрихов лимба;

перекос неподвижного индекса относительно штрихов шкалы 
оптического микрометра, наблюдаемый в меньшем окне поля зре
ния микроскопа квадрантов типа КО-2 и КО-Ю, не более ширины 
штрихов шкалы.

3.3. О п р е д е л е н и е  п а р а л л а к с а  ш к а л
3.3.1. Параллакс между верхним и нижним изображениями 

штрихов лимба, наблюдаемый в большем окне поля зрения микро
скопа квадрантов типов КО-2 и КО-10 при перемещении глаза 
перпендикулярно главной оптической оси микроскопа, не должен 
быть более ширины штриха. Указанное смещение проверяют по 
всему лимбу через каждые 90°.

3.3.2. Параллакс между неподвижным индексом и штрихами 
шкалы оптического микрометра квадрантов типов КО-2 и КО-10, 
наблюдаемый в меньшем окне поля зрения микроскопа при пере
мещении глаза перпендикулярно главной оптической оси микро
скопа, не должен быть более ширины неподвижного индекса.

3.3. Параллакс между штрихами шкалы окулярной сетки и 
точного лимба квадранта типа КО-60, наблюдаемый при переме
щении глаза перпендикулярно оси окуляра, не должен быть бо
лее 7 4 деления шкалы окулярной сетки. Указанное смещение наб
людают не менее чем на трех произвольных равномерно располо
женных участках лимба.

3.4. О п р е д е л е н и е  н а м а г н и ч е н н о с т и  о с н о в а н и й  
к в а д р а н т о в

3.4.1. Квадранты, не имеющие магнитного основания, должны 
быть ненамагничены. Ненамагниченным считают оптический квад
рант, основание которого не притягивает предметы из низкоугле
родистой стали массой более 0,1 г.

3.4.2. Квадранты типа КО-60М с магнитным основанием дол
жны удерживать груз массой (7±0,1) кг (см. справочное прило
жение 1).

3.5. Диапазон наводки окуляра квадранта определяют ди
оптрийной трубкой, имеющей диапазон измерений ± 5  дптр.

3.6. Шероховатость опорных поверхностей основания оптичес
кого квадранта и углового паза определяют сравнением с рабочи
ми образцами шероховатости. Шероховатость должна соответст
вовать требованиям разд. 2 ГОСТ 14967—80.

3.7. Отклонение от плоскостности опорной поверхности основа
ния квадранта определяют лекальной линейкой. Ребро лекальной 
линейки устанавливают на опорную поверхность по диагоналям и 
параллельно длинной стороне. Значение просвета определяют срав-
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нением с «образцом просвета», составленным из плоскопараллель
ных концевых мер длины 2-го класса. Отклонение от плоскостнос
ти для квадрантов должно быть направлено в сторону вогнутости 
и соответствовать значениям, установленным в ГОСТ 14967—80.

3.8. Отклонение от параллельности оси ампулы поперечного* 
уровня и опорной поверхности основания определяют на повероч
ной плите 1-го класса, установленной в горизонтальное положе
ние с погрешностью ± 2 ', на которой располагают квадрант. По 
одному из концов пузырька поперечного уровня выполняют от
счет. Затем квадрант разворачивают на плите в положение, отли
чающееся от первоначального на угол 180°, и снимают второй 
отсчет по другому концу пузырька, обращенному в ту же сторону,, 
что и при первом отсчете.

За действительное значение отклонения от параллельности при
нимают половину модуля разности между первым и вторым от
счетами:

1 /2(«г— а-Х
Отклонение от параллельности оси ампулы поперечного уров

ня относительно опорной площадки основания не должно превы
шать значений, установленных в ГОСТ 14967—80.

3.9. Определение несоответствия шкалы отсчетного устройства 
длине наименьшего деления шкалы лимба («рен») проводят не 
менее чем на пяти участках лимба. За действительную цену како
го-либо деления шкалы лимба принимают результат измерения 
цены этого деления оптическим микрометром для квадрантов ти
пов КО-2 и КО-10 и при помощи шкалы окулярной сетки (с ви
зуальной оценкой доли деления шкалы окулярной сетки) — для 
квадранта типа КО-60.

У квадрантов типов КО-2, КО-10 при зажатом фиксирующем 
устройстве маховичком микрометра совмещают нулевую отметку 
шкалы оптического микрометра с неподвижным индексом, махо
вичком тонкой наводки совмещают верхнее и нижнее изображе
ния штриха лимба. Затем, вращая маховичок микрометра, сов
мещают следующие ближайшие верхнее и нижнее изображения 
штриха точного лимба, при этом на шкале оптического микромет
ра неподвижный индекс должен совпадать с последней числовой 
отметкой шкалы оптического микрометра.

У квадрантов типа КО-60 «рен» определяются в такой последо
вательности. Нулевую отметку шкалы окулярной сетки совмеща
ют с делением шкалы точного лимба. Последнее деление шкалы 
окулярной сетки должно совпадать с последующим (предыдущим) 
делением шкалы точного лимба. Несовпадение числовых отметок 
с индексом или соответствующей отметкой шкалы точного лимба 
(для квадрантов типа КО-60) характеризует «рен» отсчетного 
устройства. Указанные наблюдения необходимо проводить не ме-
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нее пяти раз, а за результат определения «рена» на данном участ
ке лимба принимают среднее арифметическое значение. Наиболь
шее абсолютное значение несоответствия длины шкалы отсчет- 
ного устройства длине наименьшего деления шкалы лимба, опре
деленное на пяти участках точного лимба, не должно превышать- 
значений, установленных ГОСТ 14967—80.

3.10. Для определения несовпадения нулевых отметок шкалы 
лимба и наружной шкалы квадранта нулевую отметку шкалы на
ружного лимба совмещают с указателем. Затем снимают отсчет 
по отсчетному устройству квадранта. Абсолютное значение несов
падения не должно превышать значений, установленных в ГОСТ 
14967—80.

3.11. Погрешность квадранта на нулевой отметке шкалы лим
ба определяют на поверочной плите 0-го класса (квадрант типа 
КО-2), на поверочной плите 1-го класса (квадранты типов КО-Ю и- 
КО-60), установленных в горизонтальное положение с погреш
ностью ± 2 ' или на экзаменаторе. Квадрант устанавливают на пли
ту, и, вращая микрометрический винт, приводят пузырек продоль
ной ампулы в среднее положение. По отсчетному устройству сни
мают первый отсчет Т[. Затем квадрант поворачивают на 180° 
вокруг вертикальной оси, устанавливая его на то же место плиты, 
как при первом положении, или к упору экзаменатора. Приводят 
пузырек уровня в среднее положение и по отсчетному устройству 
снимают второй отсчет х%. Погрешность нулевого положения 
уровня определяют по одной из формул:

при т,<180°, т2>180° или ^>180°, т2<180э 
8 = 1/2(т1 +  т2)-180°; 

при ,,<180°, т:2 <  180°
5=1/2(Ti+ 't2)» 

при т,>180°, т2>180°
8=‘/2(т1+ т2)—360°.

Погрешность оптического квадранта на нулевой отметке шка
лы лимба при установке на цилиндрическую поверхность опреде
ляют в том же порядке, устанавливая оптический квадрант на го
ризонтально расположенный цилиндрический валик (см. справоч
ное приложение 2). Погрешность оптического квадранта на нуле
вой отметке шкалы точного лимба не должна превышать значе
ний, установленных ГОСТ 14967—80. Для квадрантов типа КО-бО 
допускается оценивать погрешность как полусумму отклонений 
от нулевого отсчета (с учетом знаков) при развороте квадранта 
на 180°.

3.12. Погрешность квадрантов определяют при помощи об
разцовой многогранной призмы и автоколлиматора.
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3.12Л. Специальную оправку (см. справочное приложение 3) 
с площадкой для установки квадранта и посадочным местом для 
образцовой многогранной призмы закрепляют в шпинделе опти
ческой делительной головки, которая выполняет функции поворот
ного устройства (см. справочное приложение 4).

Квадрант на приспособлении должен быть установлен «под 
упор» и закреплен прихватом с таким расчетом, чтобы пузырек ам
пулы поперечного уровня при повороте квадранта с приспособлени
ем на угол 90° отклонялся от первоначального положения не более 
чем на 0,5 деления.

На станине оптической делительной головки (ОДГ) на допол
нительной плите или на отдельной стойке (см. справочное прило
жение 4) устанавливают автоколлиматор. В поле зрения автокол
лиматора находят изображение марки, отраженное от первой гра
ни образцовой многогранной призмы. Винтом микрометрической 
подачи ОДГ совмещают изображение марки с произвольной от
меткой минутной шкалы автоколлиматора. Вращая наружный лимб 
и винт микрометрической подачи квадранта, устанавливают основ
ной уровень в горизонтальное положение. По отсчетному устрой
ству квадранта снимают отсчет е*. Вращая шпиндель ОДГ, по
ворачивают квадрант и образцовую призму на угол а (а =10° для 
КО-2; а = 45° для КО-10 и КО-60) и совмещают изображение мар
ки автоколлиматора, отраженное от второй грани призмы, с той 
же отметкой минутной шкалы автоколлиматора. Вращением на
ружного лимба и винта микрометрической подачи квадранта уста
навливают основной уровень в горизонтальное положение. По 
отсчетному устройству квадранта снимают отсчет 8г+ь

Погрешность квадранта определяют по формуле
~  ( £' -Н £ j) адЬ

где аД{ — действительное значение центрального угла призмы.
Указанную операцию выполняют не менее чем на 10 участках 

лимба квадранта типа КО-2, на 6 участках — квадранта типа 
КО-10 и на 4 участках — квадранта типа КО-60, равномерно рас
положенных по диаметру. Максимальное значение погрешности 
квадранта не должно превышать значений, установленных ГОСТ 
14967—80.

3.12.2. Погрешность квадранта типа КО-60 допускается опре
делять при помощи оптической делительной головки типа ОДГ-5. 
Квадрант устанавливают и закрепляют на оправке (см. справоч
ное приложение 3), которую укрепляют в шпинделе ОДГ. Махо
вичками грубой и тонкой наводки ОДГ устанавливают в среднее 
положение пузырек основного уровня квадранта и снимают по 
отсчетному устройству ОДГ отсчет so. Затем при помощи махович
ков грубой и тонкой наводки по микроскопу ОДГ поворачи
вают ОДГ совместно с квадрантом на угол ег = 20°. Вращая на-
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ружный лимб и винт микрометрической подачи квадранта, уста
навливают пузырек основного уровня в среднее положение. По от- 
счетному устройству квадранта снимают отсчет <ц.

Погрешность квадранта определяют по формуле б<=<х*—(е,—ео).
Указанную операцию выполняют на четырех участках лимба 

квадранта. Максимальное значение погрешности квадранта типа 
КО-60 не должно превышать значений, установленных ГОСТ 
14967—80.

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. На квадранты, признанные годными при поверке органа
ми Госстандарта, выдают свидетельство установленной формы.

4.2. Результаты периодической ведомственной поверки вносят 
в документ, составленный ведомственной метрологической служ
бой и согласованный с органами Госстандарта.

4.3. Результаты первичной поверки квадрантов предприятие- 
изготовитель оформляют записью в паспорте.

4.4. Квадранты, не соответствующие требованиям ГОСТ 
14967—80 и настоящего стандарта, к выпуску и применению не до
пускают.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

Г Р У З

У м

1. Материал — СтЗ по ГОСТ 380—71.
2. Масса груза (7±0,1) кг.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ВАЛИКИ

1. Материал — сталь У8 по ГОСТ 1436—74.
2. Твердость дилиндрическрй'’поверхности валиков — 

яе менее HRC 50.



Стр. 12 ГОСТ 8.393—80

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

О П Р А В К А
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4  
Справочное

СХЕМА УСТАНОВКИ ДЛЯ ПОВЕРКИ КВАДРАНТОВ

/—станина; 2—ОД Г; 5—квадрант; 4—оправка; 5—призма; 
6—автоколлиматор.
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