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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

ШИ. Меры плоского угла приаматиче окне. 

М етодой поверка

МИ 1758-87

Вишен ГОСТ 8 .1 7 5 -7 5  

Дата введения

Нестоящ е методические указания (дедее -  МИ) распространя

ются ва призматические мерн плоского углв (далее -  в ер е) но 

ГОСТ 2875-87, аналогичные импортные к наготовленнве до введения 

ГОСТ 2875-87 к устанавливают кет одену хх первичной к пержоди- 

чеохих поверок, а такхе ва образцовые керн в соответствии с  

ГОСТ 8 .016-81  и устанавливают методику хх периодической поверки.

Определение метрологических характеристик вер при хх в етр о- 

лопгаеской аттестации в качестве образцовых следует проводить 

по методике настоящих МИ.

Порядок проведения метрологической аттестации -  по 

МИ 1318-86.

I .  ОПЕРАЦИИ И СВДСТВА ШВЕИ»

I . I .  При проведении поверки долхны быть выполнены следую

щие операции к применены средства поверки, указанные в та б л .1 .

о!



МИ 1758-87

Таблица I

Наименование
операции

Номер
пунк
та

Бвименовавие средства 
поверки и их метроло
гические характерно-
тяни

Обязательность 
проведения опе
рации при

первич
ной по
верке

перио
дичес
кой по
верке

I 2 3 4 5

Внешний осмотр 4.1 - Да Да

Поверка притира
ем ое» измеритель
ных поверхностей 
вер типов I ,  2 и
3

4.2 Плоская стекияниея 
пластина ПИ-80 иди 
ПИ-100 I  я  2-то клас
сов точности по
ГОСТ 2923-75

Да Да

мера плоского угла 
типе 2 , 1-то классе 
точноеткпо рабочим 
угле» 60й по 
ГОСТ 2875-87

Определенно откло
нения от плоскост- 
ности:

4.3

измерительных по
верхностей вер 
типов 1,2,3,4,5 и 
6 из стали

Плоская стеклянная 
пластина Ш-80 или 
Ш-100 I  п 2-го клас
сов точности по 
ГОСТ 2923-75

Да

\

Да

изверительных по
верхностей вер ти
пов 4 и 5 из стек
ла

Интерферометр типа 
ИТ-100 жди ИТ-200 и 
ПК-452 о ценой деле
ния отсчетной вхалн !
o.oi мм :

да s Бет

Определение откло
нений от перпенди
кулярности:

4.4
1
1 I

j
измерительных по
верхностей к ба
зовой поверхности 
меры или оправы

Гониометры типов Г-5 * 
или Г-51Г по ; 
ГОСТ 10021-84; |
автоколлиматоры типов 1 
АК-1У или АКУ- I  по 
ЛЮТ 11899-77; i
шаблон (см.прилове- !

Да Да

нив
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Ш  1758-87

I 2 3 4 5

Определение откло
нений от номиналь
ных значений ра
бочих углов:

4.5

образцовых 
мер 1-го разряда 
типа 4

4 .5 .1 Рабочие эталоны-автоксл- 
лимациоянне установки в 
соответствии с 
ГОСТ 8.016-81

Да Да

образцовых мер 
2-го разряда 
всех типов

4 .5 .2 Гониометр Г2 и гониометр- 
спектрометр 1C 2 по 
ГОСТ 10021-84

Да Да

образцовых мер 
3-го разряда и 
рабочих мер 0 и 
1-го классов точ
ности всех типов

4* 5*3 Гониометр Г5 и Г5М до 
ГОСТ 10021-84

Да Да

образцовых мер 
4-го разряда в 
рабочих мер I  и 
2-го классов точ
ности типов I» 2, 
3

4* 5*4 Контактный прибор КПУ-З 
с пределом измерений 
+100", ценой делвния- 
ТО1'; образцовые меры 
плоского угла 3-го раз
ряда по ГОСТ 2875-87

Да Да

Примечание. Применяемые при поверке средства намерений долж

ны иметь документ о поверке (метрологической аттестации)*

1*2. Допускается применять другие вновь разработанные или 

находящиеся в применении средства поверки, прошедшие метрологи

ческую аттестацию в органах государственной или» с их разрешения» 

ведомственной метрологической службы и удовлетворяющие по точнос

ти требованиям настоящей МИ*

1*3* Образцовые меры I»  2» 3 и 4-го разрядов по точности 

изготовления должны удовлетворять нормам соответствующих классов 

точности по ЮСТ 2875-87» приведенным в табл. 2.
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Таблица 2

Разряда
мер

Довери
тельная
погреш
ность
аттеста
ции

Тепы
мер

Клаоон 
точнос
ти мер
ао
ГОСТ
2875-87

Пределы 
допуска
емых от
клонений 
от номи
нальных 
значений 
рабочих 
углов

Допуски

плоскост
ности из
меритель
ных по
верхнос
тей, 

мкм

перпен
дикуляр— 
нося 
измерит, 
поверх
ностей 
к базо
вой по- 
верхнос- 
я  мер 
или оп
равы

I ±0.3" 4 0 ±5" 0,05 +15"

2 ±1,0" 4
5.6

1,2,3
I +8"

ВО"
+10"

0,07
0,10
0,15

♦20"
+15"
560"

5,5 I ♦10" 0,10 +15"
3 +3" 4 2 +15" 0^10 +30"

1,2,3 2 т з о " 0^30 ♦100"

4 ±6- 1,2,3 2
1

+30" 0,30 *100"

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

Цри проведения поверки долины быть соблюдены требования 

безопасности: промывку стальных мер бензином следует произво

дить в отдельном помещении в вытяжном шкафу с включенной вен

тиляцией. В помещении9 где промывают меры бензином, запреща

ется пользоваться открытым огнем.

3. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

3.1. При прав едении поверки долины быть соблюдены следу

ющие условия:

температура помещения -  (20+3) °С;
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МИ 1758-87

относительная влажность в помещении -  (60*20) %.

Држ поверке образцовых мер температура поиецеажя яе должна 

менятьоя более, чем на 0,5 °С в течение одного часа ж более, 

чем на 2 °С в течение 8 ч.

3.2. После транспортирования меры выдерживают в помещении 

в упаковке не менее 8 ч. После распаковывания со стальных мер 

удалят смааку, промывают авиационным бензином по ГОСТ 1012-72 

или нефрас-С 50/170 по ГОСТ 8505-80 ж протирают чисто! оухой 

салфеткой из хлопчатобумажной ткани по ГОСТ 11680-76.

Рабочие поверхности плоских стеклянных пластин за 5 ч до 

притирания к ним поверяемых мер протирают гигроскопической ва

той, слегка смоченной ректификованным спиртом по ГОСТ 18300-72, 

и сухой салфеткой.

Основания и верхние поверхности мер типов 4 и 5 из стекла, 

оптического сяталяв или кварца протирают ректификованным спир

том, а стальных мер и поверхность измерительного столика -  
авиационным бензином. После промывания меры выдерживают на ра

бочем месте не менее 4 ч.

4. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ И ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ 

ИЗМЕРЕНИЙ

4.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соот

ветствие мер требованиям ГОСТ 2875-87 к комплектности я мар

кировке.
4.2. Проверка притираемое» измерительных поверхностей

мер.
4.2.1. Притираемость рабочих мер типов I ,  2 и 3 1-го 

класса точности и образцовых 2-го разряда проверяют плоской 

стеклянной пластиной класса точности I ,  мер 2-го класса точнос

ти и образцовых 3 и 4-го разрядов -  пластиной класса точноо-
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?х 2.

Перу притирают последовательно всенх измерительными поверх

ностями х плоской стеклянной пластине. Дрнтнраемость веры счи

тается удовлетворительной, если она под действием собственной 

массы в горизонтальном положении не отрывается от пластины* Ори 

этом на измерительных поверхностях мер не долины наблюдаться 

интерференционные полосы* В рабочей зоне измерительных поверх

ностей образцовых мер 3-го разряда допускаются оттенки в виде 

белых пятен и рабочих мер 2-го класса точности и образцовых 

4-го разряда -  в виде кеотых пятен*

Вместо плоской стеклянной пластины допускается применять 

меру типа 2 с рабочим углем 60° 1-го класоа точности* Поверя

емая мера по притнраемостх признается годной» если она притер

та к стальной мере типа 2* и не отрывается под действием собст

венной массы в горизонтальном положении*

4*2* Дрнтхраемость измерительных поверхностей мер типов 

4, 5 и 6 не проверяют*

4*3* Определение отклонения от плоскостности 

4.3.1* Отклонение от плоскостности измерительных поверх

ностей мер типов I »  2, 3, 4, 5 и 6 из стали определяют по иск

ривлению интерференционных полос» возникающих при приложении 

плоской стеклянной пластины к измерительной поверхности меры* 

Для поверки мер 0 и 1-го классов точности и образцовых мер I  

и 2-го разрядов используют плоскую стеклянную пластину 1-го 

класса точности» для мер 2-го класса точности и образцовых 3 

и 4-го разрядов -  пластину 2-го класса точности*

4*3*2. Отклонение от плоскостности измерительных поверх

ностей мер типов 4» 5 и 6 из стекла всех классов точности оп

ределяют на интерферометре.
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4.3*3. Отклонения от плосхостностх измерительных поверх

ностей вер не должны превышать значений, указанных в 

ГОСТ 2875-87.

4.4. Определенно отклонения от перпендикулярности

4.4.1. Отклонение от перпендикулярности измерительных 

поверхностей мер к ее основанию или базовой поверхности опра

вы определяют в единицах плоского угла по результатам измере

ний с помощью зрительной трубы гониометра с автохоллнмациои- 

ным окуляром или автоколхиматора.

4.4.2. Отклонение от перпендикулщшостж измерительных 

поверхностей к основанию мер типов I ,  2» 3 и 6 определяют ме

тодом сравнения с шаблоном (см.приложение I )  с помощью оку

лярного микрометра с окуляром Гаусса* установленного на зри

тельную трубу или коллиматор гониометра для измерения в вер

тикальной плоскости.

Шаблон устанавливают на столик гониометра основанием 

вверх* а на него ставят поверяемую меру основанием вниз так» 

чтобы их измерительные поверхности были параллельны между со

бой. Поворачивая н наклоняя столик гониометра» добиваются 

появления изображений марки от траней шаблона и поверяемой 

меры в поле зрения окуляра. С помощью мифометрического вин

та горизонтальный штрих сетки окуляра смещают снизу вверх» 

поочередно наводят на два изображения марки и отсчитывают 

деления барабана. Затем ту же операцию производят» смещая 

штрих сетки окуляра в обратном направлении.

Отклонение от перпендикулярности измерительной поверх

ности поверяемой меры к ее основанию Н в секундах плоского 

угла вычисляют по формуле

Н = 2(ап -  аш), ( I )

О I
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гд е  ijj I  ц  -  средние арифметические значения отсчетов в  дел е

ниях барабана поверяемой пара ж шаблона.

Знак отклонения от перпендикулярности поверяемой меры счи

тает положительным, если в а в к о й  двугранный у го л , обр азов ан и й  

ооковапем  ж рабочей гранью, больше 2 7 0 ° , а жвображажаа автохох- 

лимациоииой м ар и  от хаа в п ою  вражжа окуляра располагаатся  

вина жзображажжа от шаблона ж , п о б о р о т , отрицательным, еол х  

двугранный угол мара мааька 2 7 0 ° , а ж аображ апа м а р и  -  м аха.

Примечание. В свява о несоответствием  числовых отметок 

штрихов иа барабане ж стебл е окулярного микрометра при оточи - 

твваж и необходимо принять: штрих иа стебл е о п о л о в о й  отмет

кой •1 0 " , раопохохажжнй блике к основанию, е п т а т ь  за "0"; 

половую  отметку ”0” в  середине стебля -  аа ”10" , а штрих о 

пол овой  отметкой ”10” на у д а ю п о и  конце стебл я  -  за  ”20” .

Црж поверке мер типа 4  ж 5 , у которых диаметр описанной 

окр упоотх больна д еагож аи  ш аблона, иа о г о л и  гоп ом етр а ус

танавливают поверяемую меру оож овапем  в в ер х, а на нее -  шаб

лон основапем  в и з .

4 .4 .3 . О тклонепе от перпендикулярности жзмержтельннх 

поверхностей и основанию мер в сех  п л о в  определяют о помощью 

автаколлииатора АКУ- I  и л  АК-1У методом сравнения с  шаблоном. 

Шаблон ж поверяемую меру устанавливают на столике основаниями 

друг к другу. Автоколлиматор со  шкалой в  вертикальной плоскос

ти наводят на жамерхтельные поверхности поверяемой меры и шаб

лона. Смещая меру и шаблон в горизонтальной плоскости, доби

ваются получения двух изображений марки автоколхиматора в  по

д е  зрения его  окуляра. Отклонение от перпендикулярности опре

деляют методом, изложенным в п .4 .4 .2 .
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Откиопепе от перпендикулярности хзиерительинх поверхноо- 
той мор к хх основанию (базовой поворххостх оправа) мо хоххмо 
провымать допуска по ГОСТ 2875-87.

4.5. Оцродохоако откхоноххя от ноииплышх значений рабо
чих углов

4.5.1. Откхомхая от номинальных значений рабочих углов 
образцовых мор 1-го разряда тала 4 определяют на работах эта
лонах -  автоколлжмацхоааых уотаховхах. Иамарохая работах углом 
многогранных призм, обработку розудьтатов а оформление овиде- 
тольства о поворхо (аттестации) выполняют в соотвотствхх о пра- 
ржтпм»  храаоахя а прхмононхя рабочего эталона единица плоского 

угла.
Доверительная погромное» поверка (аттестации) не должна 

превывать значения, привода иного в табл. 2 настоящих МИ.
4.5.2. Отклонения от немннальннх значений рабочих углов 

образцовых мер 2-го разряда типов I ,  2, 3, 4, 5 н 6 определя
ют на гониометре Г2 или IC2. При этом выполняют следующие опе

рации:
подготовку гониометра к намерениям, 

установку поверяемой меры, 
измерения рабочих углов, 
обработку результатов намерений, 
оформление результатов.
4.5.2.1. Для подготовки гониометра к измерениям на его 

зрительную трубу устанавливает автокодллмационный окуляр-клуб 
из комплекта прибора, включают источники освещения прибора, 
окуляры зрительной трубы и оптического микрометра устанавли
вают по глазу оператора, лимб устанавливают на отсчет 0°, 
столик гониометра ориентируют так, чтобы его регулировочный 

винт наклона был параллелен (перпендикулярен) осп зрительной 
трубы.
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Для выполнения измерений с точностью» требуемой в соответ- 

ствжх с ГОСТ 8.016-81 х табл. 2 настоящих Ш» каждый оператор 

должен определить среднюю квадратжчаскую погрешность наведения 

зрительной трубы н отсчхтываххя по лимбу, характеризующую ква

лификацию оператора» технические х метрологические характерис- 

тхкх гониометра» качество отражающей поверхности поверяемой 

(аттестуемой) меры х шпгяжхе вхе&нхх условий. Методика опреде

ления средней квадратической погрешности приведена в приложе

нии 2.

4.5.2.2. Поверяемую меру типа 4 устанавливают ха столике 

гониометра маркированной поверхностью вверх» геометрическую 

ось призмы совмещают с осью вращения отолика гониометра» грань 

с обозначением "1" или "О0" ориентируют перпендикулярно к ви

зирной осх зрительной трубы. Перемещая столик по высоте» гео

метрический центр рабочей грани призмы совмещают с оптической 

осью зрительной трубы. Призму закрепляют к столику через ее 

центральное отверстие.

Дня приведения плоскости измерения прхзмы в положение, 

перпендикулярное к осх вращения столика гониометра» выполняют 

операции в следующей последовательности:

наблюдая в окуляр, горизонтальные штрихи изображения ав- 

токоллхмациопой марки и сетки окуляра совмещают наклоном сто

лика или зрительной трубы;

столик с призмой поворачивают на 180° н расхождения тех 

хе штрихов по высоте устраняют, смещая на половжгу изображе

ние марки наклоном столика, а другую половину -  наклоном зри
тельной трубы;

поворачивают призму со столиком на 90° ж наклоном только 

отолика совмещают штрихи сетки ж изображение марки;
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указанные операции повторяют многократно до тех пор, пока 

расхождения штриха сетки х хзображання марки иа трах базовых 

гранях призмы иа будут превышать удвоенную толщину штриха 

сетки окуляра.

С целью задания плоскости измерения одинаково как при 

поверке (аттестации), так и при использовании меры в качестве 

образцовой, в свидетельстве должны быть указаны базовые гра

ни, принятые при измерении.

Базовые грани, определяющие положение плоскости измере

ния рабочих углов, должны располагаться под углом 90° друг 

к другу; за начальную принимают грань " I"  или "О0", а следу

ющие две грани должны располагаться в сторону возрастания но

меров граней. Например, для 12траниой призмы базовыми будут 

грани 1-4-7 или 0-90-180°, Для призм, которые не имеют угла 

90° (6 и 10-гранные), принимают угол, близкий к 90°.

Поверяемую меру типа 3 устанавливают на столике гонио

метра и задают плоскость измерения в последовательности, из

ложенной выше. При этом за начальную принимают грань, около 

которой нанесен знак завода-изготовителя (короткая сторона). 

Расхождение горизонтальных штрихов по внооте на четвертой 

(не базовой) грани уменьшают на половину наклоном столика 

гониометра.

Дня установки мер типов I ,  2, 5 и 6 столик гониометра 

с помощью плоскопаралдельной стеклянной пластины из комплек

та прибора приводят в положение, перпендикулярное к оси вра
щения алидады. Установив поверяемую меру на столике гонио

метра, добиваются, чтобы расстояния от измеряемых поверхнос

тей до объектива зрительной трубы были одинаковыми. Затем 

регулировочными винтами наклона столика и зрительной трубы 

совмещают горизонтальные штрихи изображения марки и сетки
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окуляре ■■ обеих измерительных поверхностях меры. Меры тип 5 

л*Р*Д измерением кнждого угле (15, 30 ■ 45°) в отдельности ус- 

тзизвпввют ха стоим  гониометра захово, совмещзя с осью вра

щения столпа точи пересечения иормилей к измеряемым грамм.

При выполнении ум8апмх операций ■ хамараап одиого ра

бочего угла фокусхрущая лххза зрхтальхой трубы ж дхоптрхйхыа 

кольца окуляров долин оставаться мдодвяжкнмж.

4.5.2.3. Беи средняя квадратическая погрешность хаведа- 

ххя х отсчхтываия по пункту 4.5.2.I (см.прклопие 2) дня- го

ниометров Г2 к ГС2 не превнвает 0,35” , для Г5 х Г5М -  0,5й из

мерения рабочих углов на гоннометре производят четырьмя сери

ями, отличающимися между собой полонием лимба относительно 

граней призмы и шкалы оптического микрометра относительно от- 

счетхого индекса. Измерения в I -ой серп начинают с отсчета 

0°00', а грань " Iй ни  "0Ой во всех сериях принимают за началь

ный. В последующих сериях перед началом измерений лимб я от- 

счетную окажу смещают .относительно ipamfi меры на 45°01 *

(в случае 4-х серий).

В случае, е с л  средняя квадратическая погрешность иаве- 

деия и отсчитывахия превышает указанные значения, иамереия 

следует производить большим числом серий, чем четырьмя. При 

этом лимб к отсчетиую шкалу смещают между сериями на знача-
топ О

жхя, определяемые по формулам дня лимба и дня шкалы 

( п -  число серий измерений, Д -  диапазон отсчетиой
П

шкалы).

Каждая саржя азмарааай состоят а з  двух прдамов, отдач а- 

щ ж хся жажду собой направланлам вращаяая дамба а  столмка с 

ловаряамой (аттастуамой) марой. В дарвом прааме (ход прямо) 

ламб ж столлк поворачжвают в иацравланаа хода часовой стр ад -
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кк, л во втором -  протжв ходи часовой стрелки (ход обратно). 

Измерения в каждом приеме начинают х заканчивают на грани

"I"  ш  "0°", чам обеспечивают контроль стабильности подожажжя 

мара относительно дамба гониометра.

Разность средахх арифметических значений отсчетов , полу

чениих на грани " I"  в начале и конце приема» не должна превы

шать утроенного значения средней квадратической погрешности 

наведения ж отсчитывания по гониометру.
Измерения рабочих углов мер типов 3 и 4 производят в сле

дующей последовательности:

алидаду гониометра закрепляют стопорным винтом и в пос

ледующем при измерении ее смещают только с помощью микромет
рического винта;

фокусирующую линзу и диоптрийные кольца окуляров устанав

ливают по глазу оператора и до окончания измерений одной се

рии их не трогают;
перед началом измерений в первом приеме (ход прямо) сто

лик н лимб плавно поворачивают по ходу часовой стрелки на один- 
два полных оборота;

поворачивая столик» грань "1" (начальная) поверяемой 
(аттестуемой) меры устанавливают против зрительной трубы и 

с помощью микрометрического винта алидады наводят зрительную 
трубу» совмещая вертикальные штрихи сетки окуляра и изобра
жения марки;

по оптическому микрометру дважды производят отсчет с 

точностью до 0,1" (десятные доли интервала секундной шкалы 
оценивают визуально);

на каждой измеряемой храни операции наведения и отсчи
тывания выполняют дважды;
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поворачивая отодик по ходу часовой стрелки, производят 

измерения последовательно на в сех  гранях ( I ,  2 . . .  , I ) .  Изме

рения в приеме начинают и заканчивают на грани "1 " (начальн ая);

вычисляют разность средних арифметических отсчетов , полу

ченных на храни ”1 ” в начале и конце приема.

Примечание. Бели разность отсчетов удовлетворяет требова

нию (утроенная средняя квадратическая погрешность наведения 

и от считывания), переходят ко второму приему (ход обратн о);

Во втором приеме измерения начинают также с грани " I " ,  

провернув предварительно столик гониометра на один-два полных 

оборота против часовой стрелки, и продолжают на всех  последу

ющих гранях ( I ,  , . . .  2 , I ) .  Измерения также заканчивают на

храни " I " ;

Вычисляют разность отсчетов , полученных в  начале и конце 

цриема.

Если разность отсчетов удовлетворяет требованию, произво

дят предварительную обработку результатов  измерений данной 

серии.

Измерения рабочих углов мер типов I ,  2 и 6 производят по 

схеме И-рЙ2-Й2~й1 (обозначения см. ГОСТ 2875-87) четырьмя сери

ями, отличающимися между собой начальными отсчетами на 45°. 

Каждый угол меры типа 5 измеряют отдельно по схеме 

И1 -И3-И3-И1 ; также четырьмя сериями.

Действительные значения рабочих углов мер типов I ,  2 , 5 

и 6 определяют как дополнение до 180° разности средних ариф

метических отсчетов по гониометру aL =180°- (аст -  ) ,

(аст и Эуд -  старший и младший или больший и меныпий от

счеты ).

4 .5 .2 .4 .  Обработку результатов  измерений выполняют в  два 

этап а: предварительную -  после окончания измерений каждой се

рии и окончательную -  после измерений всех  серий.
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Вря предварительной обработке вычисляя (см. приложение 3) 

средние арифметические значения отсчетов, полученных на 

всех гранях н на грани " I "  по средний отсчетам начала н конца 

приема;

ревности между старшим н младшим отсчетами по оптическо

му микрометру (без отсчетов лимба), представлявшие собой от

клонения от номинальных значений смежных рабочих углов ( a d  ) 

разность ( d ) между результатами предыдущей операции, 

полученными при прямш и обратном ходах ( а = до( пр- jL o 6 p ) 

средние арифметические значения отклонений от номиналь

ного значения смежных рабочих углов (6  d . ) из прямого и обрат

ного ходов л <Z= -  (лоС пр -  л (к  обр)
2

контроль правильности арифметических действий в  графах 

( £  (А ) и {д оО осуществляют по формулам

среднее квадратическое отклонение в данной серии по двой

ной разности  (<fV ) -  по формуле______

гд е : d -  разн ость  отклонений от номинального значения рабо

чих углов между прямым и обратным ходами; 

п -  число разн остей .

Примечание, Значения ( d ) контролируют по соотношению 

d $  3- • ДРИ обнаружении промаха измерений определяемого

соотношением d > 3* , до перехода к следующей серии

этот угол иди всю серию измеряют повторно.

При окончательной обработке результатов измерений в  со

ответствии  с ГОСТ 8 .2 0 7 -7 6  вычисляют (см*приложение 3 ) :

(2)
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среднее арифметическое отклонение от номинального значения

рабочих углов (Л ° („ .)  ха всех серий измерений
1 И

( Л С<ср= . а -  число серий);

отклонения от среднего арифметического результатов измере

ний в кайлой серии ( vjL*/io(i  -  Л<^ср);
контроль правильности арифметических действий вычислений

, / аA d  Ср * v осуществляют по условию ^  =0;

среднее квадратическое отклонение среднего арифметического 

( в*,*) (результатов намерений) по формуле

Sd* =V mn

U L
m • n •

-n

(n - I )
(3)

1*де: v - отклонение от среднего арифметического;

т - число измеряемых углов;

п - число серий измерений;

доверительные границы случайной погрешности ( £ ) резуль

татов измерений по формуле

<£ = * • (4)

где: t - коэффициент Стьюдвнта при доверительной вероятности 

Р = 0,95

Доверительную вероятность результатов измерений принима

ют ( Д » £  ), которую указывают в свидетельстве о поверке 

(аттестации) меры.

4.5.3. Отклонения от номинальных значений рабочих углов 

образцовых мер 3-го разряда и рабочих мер 0-го класса точнос

ти типа 4 определяют на гониометре Г5 или Г5М.
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4.5.3.1. Операция по подготовке гонконетра к измерениям я 

установку поверяемой меры выполняет согласно п.п.4.5.2.1 х 

4.5.2.2 настоящих Ш.

4.5.3.2. Измерения рабочих углов на гониометре Г5, если 

средняя квадратическая погрешность наведения и отсчитнвания не 

превышает 0,5” 9 производят четырьмя сериями, отличавшимися меж

ду собой положением лимба относительно даней призмы на 45°. 

Операции измерений выполняет в соответствии с п.4.5.2.3. Цри 

этом отсчитнвания по оптическому микрометру производят с точ

ностью до 0,1” .

4.5.3.3. Обработку результатов измерений выполняют по ме

тодике, изложенной в п.4.5.2.4 настоящее МИ. Ори этом вычисля

ют:

средние арифметические значения отклонения от номинально

го значения смежных рабочих углов для каждой серии;

средние арифметические значения отклонений от номинально

го значения рабочих углов по всем сериям;

среднее квадратическое отклонение среднего арифметическо

го (результатов измерений);

доверительную погрешность результатов измерений при дове

рительной вероятности F = 0,95.

4.5.4. Отклонения от номинального значения рабочих углов 

образцовых мер 4-го разряда и рабочих мер I  ж 2-го классов 

точности типов I ,  2 и 3 определяют с помощью гониометров Г5 

или Г5М (производят одну серию измерений) или методом сравне

ния по образцовым мерам 3-го разряда с помощью контактного 
прибора КПУ-З.

Сравнения мер с помощью КПУ-З производят в следующей пос

ледовательности •
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4.5.4.1. Поворотный упор до шкале прибора устанавливают на 

номинальное значенне поверяемой меры н закрепляют стопором. Об

разцовую угловую меру устанавлнвают так» чтобы ее измерительные 

поверхности соприкасались с упорами и закрепляют. С помощью гай

ки мивроподачи стрелку отсчетного устройства устанавливают вбли

зи "нуля" и снимают отсчет с циферблата. Затем вместо образцовой 

меры устанавливают поверяемую и вновь снимают отсчет.

4.5.4.2. Действительное значение угла поверяемой меры опре

деляют по формуле

о( = (а2 -  f i j)  + jS  # (5)

цена деления отсчетного устройства 

где ai  и а2 -  отсчеты по циферблату в  делениях;

jb -  действительное значенне угла образцовой м ер ы ,.."

В свидетельстве о поверке (аттестации) мер долины быть при

ведены действительные значения их рабочих углов с округлением 

до:

ОД” -  для образцовых мер 1 -го  разряда»

0, 5" -  для образцовых мер 2-г о  разряда»

I ” -  для образцовых мер 3 и 4 -го  разрядов.

Класс набора мер, находящегося в эксплуатации» устанавлива

ют по результатам его поверки по низшему классу точности отдель

ной меры» входящей в набор.

Набор мер признают годным» если число забракованных мер 

в нем» не превышает 10 %. Бракованные меры изымают из набора.

5. ОФОРШШНЙЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

5.1 . На меры плоского угла , признанные годными при повер

ке (аттестации) органами Госстандарта, выдают свидетельство 

установленной формы.
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5 .2 ,  Результаты  поверки (аттестации), выполненной ведомст

венной петрологической службой, вносят в  документ установленной 

ведомством (предприятием).

5 .3 .  В свидетельстве о поверке (аттестации) дополнительно, 

на оборотной стороне, указывают:

обозначения смежных углов и их действительные значения* 

Д опускается в свидетельстве давать значения углов от 1 -ой  (0° )  

грани;

номера базовых ipaneft для мер типа 4 ; 

доверительную погрешность результатов измерений* 

Цримечание* В свидетельстве о поверке рабочих мер их дей

ствительные значения приводят по требованию потребителя*

5.4* Меры плоского у г л а , не удовлетворяющие требованиям 

настоящих МИ. в  выпуску в  обращение и к применению не допуска

ют. свидетельство о поверке (аттестации) аннулируют и выдают 

извещение о непригодности с указанием причин.
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ФОРМА И ПРИМЕР ЗАПИСИ В ЖУРНАЛЕ ИЗМЕРЕНИЯ

Дата . . . Время . ♦ . Гониометр Г5 £  . . . Мера типа * . * 

Оператор • . . Помощнее * . .

Номера
наведе
ний

Отсчеты по оптическому 
микрометру

Отклоне
ния от
лтча ТГООРП V2

Ьркме-
[чания

I И Среднее
арифмет.

СуоДНв! U
арифмет.

V

I 01*04,2" 03,6" 01*03,90" -0 ,5 8 " 0,3364

2 04 ,7" 05,1" 04,90" +0,42" 0,1764

3 04,6" 04,1" 04,35" -0 ,1 3 " 0,0169

15 04,1" 04,7" 04,40" -0 ,0 8 " 0,0064

16 05,0" 04,4" 04,70" +0 , 22" 0,0484

Среднее 01*04,48" Z  +3,37" Z  =3,4560 
Z -3*35-

6" н =

1 V i
1=1 

а  -  I
3.4560

15
0 ,48"

/О



О Ш Ж Ш Ь Н А Л  ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ ИЗМЕРЕНИИ

Углы
мевду
гранями

Серии измерений Среднее 
• арифметич. 
из серий 
& <£ ср

Отклонения от среди, 
арифметич.

Контроль
£ +
г.- ч

Действителен, 
значения 
углов оС

Примечание

Л Ж  i А<̂2 4 o U *1 V2 v3 v4
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1-2 -1,90" -J.30" : -I,80” -1,65" -1,66м -0,24" +0,36" -0,14" +0,01" +0,37 29°59'58,5"
-0,38

2-3 +1,05" +0,70". +.0,95” +0,80" +0,88” +0,17" -0,18" +0,07" -0,08" +0,24
-0,26 30°00*01,0”

• : • • • •
* * * • 9

11-12 +0,80" +1,25" +1,05” +0,85" +0,99" -0,19й +0,26" +0,06" -0,14" +0,32
-0,33 30°00’01,0"

12-1 -0,15" -0,30м -0,40м -0,45" -0,32м +0Д7" +0,02" -0,08м -0,13м +0,19
-0,21 29°59’59,5"

„ £Vg -  £V ij -  1У\ -  -
J+7,88" 2,0048 2,1420 2.0854 2,0626 8,2Й8 ^бО^О'ОО.О"
SL -7,86"

&4ot л Д З Е
Y m*n■(п-1] V 12-4*

2948 

3
0,24"

Доверительная погрешность при доверительной вероятности Р = 0,95
&  = 3,182 х 0,24” = 0,76"^ 0,8",

вычислял - Проверил -

МИ 1758-87



МИ 1758-87
ПРИЛОЖЕНИЕ I  

Справочное

Ш А Б Л О Н

Шаблон п редставляет собой меру плоского у гл а  типа 3 ,  у ко

торой отклонения от 90° двугранных углов между основанием и и з

мерительными поверхностями не превышает ± 3 " .

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Справочное

Среднио квадратическую  погрешность наведения зрительной 

трубы и отсчктывання по оптическому микрометру определяют с 

целью составления оптимальной программы измерений при поверке 

(аттестац ии ) мер с помощью гониом етра.

При этом выполняют следующие операции: 

устанавливают меру на столике гониометра и наводят зри тель

ную трубу на одну и з ее  гр ан ей ;

наклоном столика или зрительной трубы совмещают горизон

тальные штрихи сетки окуляра и изображ ения м арки ;

столик и зрительную трубу закрепляю т стопорными винтами; 

последовательно, не менее 16 р а з ,  наводят зрительную тру

бу на неподвижную грань меры и после каждого наведения дважды 

отсчитывают по оптическому микрометру. Отсчеты записывают в 

журнале измерений.

Среднюю квадратическую  погрешность одного наведения и 

двух отсчитнваний (Г" н вычисляют по формуле

где v ± -  отклонение i  - г о  о тсчета  (<Х ^ ) от среднего  ариф

м етического;

п -  число наведений зрительной трубы



Справочное
МИ 1758-87

ФОРМА И ПРИМЕР ЗАПИСИ В ЖУРНАЛЕ ИЗМЕРЕНИЙ

Дата . . .  Время нач. . . .  оконч.. . .  Температура
Образцовое СИ -  гониометр-спектрометр ГС2, № 8202005
Поверяемая (аттестуемая) мера -  12-гранная призма, изготовитель -  з -д  "Эталон",

г.Воронеж, потребитель -  ЛЭМЗ, г.Ленинград
Оператор -  Помощник -
СЕРИН -  Ш Предварительная обработка

Д=+0,20" 2+7,70" 
2 -7 ,7 0 "

Номе
ра
граней

Отсчет
лимба

Отсчет
ШК]

по оптическому
эометру

лАлр.

(Ост-& мд)

Отсчет по оптическому 
мшфометру

А 4обр.

feCT- а м л )

Разностьd Сред
нее

I П Среднее
0L

I п Среднее
CL

(6)-(Ю ) арифмет

(6+10 )
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I I 12

ч: т со 1 90°

ХОД ПРЯМО

03*55,1" 54,6" 
54,8" 54,9"

75
54,85" -

ХОД ОБРАТНО

54,2" 54,4" 
54*3" 54,3"

40
54,30" - - -

2 60° 56,6"
56,8"

57,0"
56,8"

56,80" -2 ,05" 55,9"
56,1"

5 6 ,0"
55,8"

55,95" -1 ,5 5 " -0 ,5 0 " -1 ,8 0 "

3 30° 55 ,8”
56,1"

56,2"
55 ,9”

56,00" +0,80" 54,9"
5 5 ;i"

54,8"
54,6"

54,85" +1 , 10" -0 ,3 0 " +0,95"

12 120° 54,4"
54,1"

5 4 ,0 ”
5 4 ,3 ”

54,20" +1 , 10" 53,0"
52,8"

53,3"
53,5"

53,15" +1 ,00" +0 ,10” +1,05”

I 90° 54,4"
... 51д£1 .

54,9"
- 5 Ы .

54,65" 
____ 25__

-0 ,55" 54,6" 54,4" 
5412"

54,50".- ■ .40__ -0 ,2 5 " -0 ,3 0 " -0 ,4 0 "

Л =-0 , 20" 2+ 8 ,10" 
2 - 8 ,10"

<fd = 0 ,22"

2 + 3 ,3 5 "  2 + 7 ,9 0 "
% -3 ,3 5 "  2  -7 ,9 0 "

2 d 2 = 2,3608

Приме
чание

13
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