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Настоящая методика поверки (далее -  МП) распространяется на угольники пове­
рочные с широким основанием из твердокаменных пород УШТК и УШТКР (далее -  
угольники) производства УП «АНТОК», Беларусь, и устанавливает методы и средства 
поверки.

Угольники предназначены для поверки прямых углов (90°), для измерений откло­
нений от перпендикулярности рабочих поверхностей, для контроля взаимоперпенди- 
кулярного расположения деталей или поверхностей при слесарно-сборочных, лекаль­
ных и метрологических работах.

Обязательные метрологические требования к угольникам приведены в приложе­
нии А.

Настоящая МП разработана в соответствии с требованиями [1] и [2].

1 Нормативные ссылки
В настоящей МП использованы ссылки на следующие технические нормативные 

правовые акты в области технического нормирования и стандартизации (далее -  ТНПА): 
ГОСТ 12.3.002-2014 Система стандартов безопасности труда. Процессы произ­

водственные. Общие требования безопасности
ГОСТ 7502-98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия 
ГОСТ 9392-89 Уровни рамные и брусковые. Технические условия 
ГОСТ 10197-70 Стойки и штативы для измерительных головок. Технические условия 
ГОСТ 10905-86 Плиты поверочные и разметочные. Технические условия 
ГОСТ 18300-87 Спирт этиловый ректификованный технический. Технические условия 
ГОСТ 19300-86 Профилографы-профилометры контактные. Типы и основные па­

раметры
ГОСТ 28798-90 Головки измерительные пружинные. Общие технические условия 
Примечание -  При пользовании настоящей МП целесообразно проверить действие ссылочных до­
кументов на официальном сайте Национального фонда ТНПА в глобальной компьютерной сети 
Интернет.
Если ссылочные документы заменены (изменены), то при пользовании настоящей МП следует ру­
ководствоваться действующими взамен документами. Если ссылочные документы отменены без 
замены, то положение, в котором дана ссылка на них, применяется в части, не затрагивающей эту 
ссылку

2 Операции поверки
При проведении поверки выполняют операции* указанные в таблице 1.
Таблица 1 -  Операции поверки

Наименование
операции

Номер пункта 
методики 
поверки

Проведение операции при
первичной

поверке
последующей

поверке
1 Внешний осмотр 8.1 Да Да
2 Опробование 8.2 Да Да
3 Определение метрологических характеристик 8.3 Да Да
3.1 Определение шероховатости рабочих и боковых 
поверхностей 8.3.1 Да Нет

3.1 Опрёделение отклонения от прямолинейности ра­
бочих поверхностей в продольном направлении 8.3.2 Да Да

3.2 Определение отклонения от прямолинейности ра­
бочих поверхностей ,в поперечном направлении 8.3.3 Да Да

3.3 Определение отклонения от параллельности рабо­
чих поверхностей* 8.3.4 Да Да

3.4 Определение отклонения от перпендикулярности 
_рабочих поверхностей угольников УШТК 8.3.5 Да ^ = ^ Д а

3.5 Определение отклонения от перпендикулярности 
рабочих поверхностей угольников УШТКР 8.36 ,йУчн о-
4 Оформление результатов поверки 9
* ТОЛЬКО ДЛЯ угольников УШТКР |  я j 11 ГтРет, ^ ' ^ < I] 
Примечание -  При получении отрицательных результатов при проведенш5тойи̂ ш |,й'но1й операции 
поверку прекращают.______________________ ____________________  V v \  /С?//



I

3 Средства поверки
При проведении поверки применяют средства поверки, указанные в таблице 2.

Таблица 2 -  Средства поверки

Номер пункта 
методики поверки

Наименование и тип (условное обозначение) эталонов 
и вспомогательных средств поверки, их метрологические и основные тех­

нические характеристики, обозначение ТНПА
8.1, 8.2, 8.3 Термогигрометр ИВА-6Б; диапазон измерений температуры от 0 °С до 60 

°С; Д=±0,3 °С; диапазон измерений относительной влажности от 0 % до 98
%; б = ± 3 %.
Плита 3-0-1000x630 ГОСТ 10905, размеры рабочей поверхности 1000x630 
мм, Д=10 мкм.
Рулетка Р10УЗК ГОСТ 7502, диапазон измерений от 0 до 10 м; 
A=±(0,40+0,20(L-1)) мм, где L -  число полных и неполных метров в отрезке. 
Уровень брусковый 200-0,02 ГОСТ 9392, длина рабочей поверхности 200 
мм, Д=±0,006 мм/м.

8.3.1 Профилометр мод. 296 ГОСТ 19300, диапазон измерений параметра 
Ra (0,02 -  10,00) мкм, II степень точности

8.3.2 Автоколлиматор АК-0,25, диапазон измерений (0-6)',
Д=±(0,25+ср/100)", где <р -  интервал, в котором производились из­
мерения."

8.3.3 Головка 1ИГПВГ ГОСТ 28798, диапазон измерений ±30 мкм, Д=±0,3 мкм. 
Стойка C-II-28-125X125 ГОСТ 10197

8.3.4 Головка 1ИГПВГ ГОСТ 28798, диапазон измерений ±30 мкм, Д=±0,3 мкм. 
Стойка С-Н-28-125х125 ГОСТ 10197

8.3.5
Головка 1ИГПВГ ГОСТ 28798, диапазон измерений ±30 мкм, Д=±0,3 мкм. 
Угольник эталонный, отклонение от перпендикулярности менее 2 мкм. 
Приспособление для поверки угольников

8.3.6 Головка 1ИГПВГ ГОСТ 28798, диапазон измерений ±30 мкм, Д=±0,3 мкм. 
Приспособление для повеоки угольников

Примечания
1 Допускается применять другие средства поверки, обеспечивающие определение метрологических 
характеристик поверяемых угольников с требуемой точностью
2 Для определения отклонений от прямолинейности допускается применять:
- уровень электронный, диапазон измерений от минус 400" до плюс 400"; дискретность от­
счета 0,2м, б=±1 %;
- интерферометр лазерный, диапазон измерений от 0 до 20 м, б=±1 %.
3 Все средства поверки должны иметь действующие знаки поверки и (или) свидетельства о поверке 
или калибровке.
4 Условия проведения поверки должны соответствовать условиям эксплуатации средств поверки.

4 Требования к квалификации поверителей
К проведению измерений при поверке и (или) обработке результатов измерений 

допускают лиц, имеющих необходимую квалификацию в области обеспечения един­
ства измерений, изучили эксплуатационную документацию (далее -  ЭД).

5 Требования безопасности
При проведении поверки должны быть соблюдены требования безопасности, 

установленные ГбСТ 12.3.002, а также правила безопасности, установленные в ЭД 
на поверочное оборудование.

6 Условия поверки
6.1 При проведении поверки должны с«

-  температура окружающего воздуха
-  относительная влажность воздуха

6.2 Скорость изменения температуры 
должна превышать 0,5 °С/ч.



Перед проведением поверки выполняют следующие подготовительные работы:
-устанавливают средства измерений, позволяющие в процессе проведения по­

верки проводить измерения условий внешней среды;
-  средства поверки, угольник подготавливают к работе в соответствии с ЭД на 

них. Рабочие поверхности угольника тщательно промывают спиртом техническим по 
ГОСТ 18300 или другим обезжиривающим средством, не оставляющим следов на ра­
бочих поверхностях угольника, и протирают сухой безворсовой тканью;

-  средства поверки и угольник выдерживают в условиях согласно разделу 6 не 
менее 12 ч;

-  на боковые поверхности угольника маркером или мелом наносят отметки 
напротив точек на рабочих поверхностях, в которых будут проводиться измерения от­
клонения от прямолинейности. Точкам присваивают порядковые номера 0,1, 2, ..., п. 
Число проверяемых точек п выбирают в зависимости от размера рабочей поверхно­
сти в соответствии с таблицей 3.

7 Подготовка к поверке

Таблица 3
Номинальная длина рабочей 
поверхности угольника, мм

Число проверяемых точек, 
не менее п

160, 200, 250, 300 3
400 4
500 5
630 6
800 8
1000 10

8 Проведение поверки
8.1 Внешний осмотр
8.1.1 При проведении внешнего осмотра устанавливают соответствие угольника 

следующим требованиям:
• -  на рабочих поверхностях не должно быть дефектов, влияющих на эксплуата­

ционные качества угольника;
-  комплектность и маркировка угольника должны соответствовать требованиям

ЭД.
8.1.2 На рабочих поверхностях угольника, находящегося в эксплуатации, допуска­

ется наличие царапин, вмятин и забоин, не выступающих над рабочими поверхно­
стями и не влияющих на его эксплуатационные качества.

8.2 Опробование

При опробовании проверяют отсутствие выпуклости опорных поверхностей уголь­
ника. Для этого угольник устанавливают опорной поверхностью на плиту и пооче­
редно вращают за крайние точки. Угольник не должен вращаться относительно цен­
тральной точки опорной поверхности.

8.3 Определение метрологических характеристик
8.3.1 Определение шероховатости рабочих и боковых поверхностей
8.3.1.1 Шероховатость рабочих и боковых поверхностей угольникагй©=ва^аметру 

Ra определяют с помощью профилометра по ГОСТ 19300 по мето)рйш^5'Й1Ш^^мой в 
ЭД на прибор (базовую длину устанавливают 0,80 мм).

8.3.1.2 Шероховатость поверхности определяют на трех 
расположенных по всей измеряемой поверхности угольника.



8.3.1.3 Из полученных результатов вычисляют среднее арифметическое пара­
метра шероховатости Ra.

8.3.4.4 Результаты измерений заносят в таблицу Б.2 приложения Б.
8.3.1.5 Значение шероховатости рабочих и боковых поверхностей по параметру 

Ra не должно превышать значений, приведенных в таблице А.1 приложения А.
8.3.2 Определение отклонения от прямолинейности рабочих поверхностей в 

продольном направлении
8.3.2.1 Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей в продольном 

направлении определяют с помощью автоколлиматора.
8.3.2.2 Плоское зеркало, входящее в комплект автоколлиматора, закрепляют на 

измерительной каретке, расстояние между опорами которой I ,  мм, устанавливают 
равным расстоянию между проверяемыми точками.

8.3.2.3 Автоколлиматор устанавливают рядом с последней точкой поверяемой ра­
бочей поверхности угольника на жёсткую опору, обеспечивающую стабильность угло­
вого положения его оптической оси. Ось автоколлиматора направляют вдоль поверя­
емой рабочей поверхности угольника. Если труба автоколлиматора имеет возмож­
ность вращаться вокруг горизонтальной оси, то ее разворачивают так, чтобы значения 
цифр на вертикальных шкалах увеличивались снизу вверх. Если труба закреплена 
жестко, а значения цифр на вертикальных шкалах возрастают сверху вниз, то авто­
коллиматор устанавливают около точки с номером 0.

8.3.2.4 Каретку с зеркалом устанавливают на первый участок, ограниченный точ­
ками 0 и 1. Центр зеркала располагают напротив центра объектива автоколлиматора. 
Регулируя наклон зеркала и трубы автоколлиматора, добиваются появления автокол- 
лимационного изображения марки автоколлиматора в поле зрения окуляра и совме­
щают его с одним из штрихов минутной шкалы. После чего снимают отсчёт си, се­
кунды, по автоколлиматору. Последовательно устанавливая каретку на остальные 
участки рабочей поверхности, снимают отсчёты аг, аз, с и , а п  по автоколлиматору.

8.3.2.5 Затем автоколлиматор устанавливают напротив следующей рабочей по­
верхности угольника и повторяют все операции в той же последовательности со­
гласно 8.3.1.4.

8.3.2.6 Результаты измерений заносят в таблицу Б.З приложения Б.
8.3.2.7 Если все значения Hi имеют один знак, то наибольшее по абсолютному 

значению отклонение от прямой, соединяющей крайние точки принимают за отклоне­
ние от прямолинейности в продольном направлении. Если получены положительные 
и отрицательные значения Hi, то за отклонение от прямолинейности принимают сумму 
абсолютных значений наибольшего положительного и наибольшего отрицательного 
значений Hi.

8.3.2.8 Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей в продольном 
направлении не должно превышать значений, приведенных в таблице А.2 приложе­
ния А.

8.3.3 Определение отклонения от прямолинейности рабочих поверхностей в 
поперечном направлении

8.3.3.1 Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей в поперечном 
направлении определяют с помощью измерительной головки, закрепленной в стойке.

8.3.3.2 Угольник устанавливают на плиту. Измерительную головку закрепляют в 
стойке. Наконечник измерительной головки опускают до контакте 
ностью угольника в крайнем поперечном сечении (количество 
и среднее сечения), и устанавливают нулевое показание ао, м$ 
ник в поперечном направлении и снимают показания в центр



Эц, мкм, и у конца центре поперечного сечения ап , мкм. Отклонение от прямолинейно­
сти в поперечном направлении Нп, мкм, рассчитывают по формуле

8.3.3.3 Операции по 8.3.2.2 проводят для каждой рабочей поверхности.
8.3.3.4 Результаты измерений заносят в таблицу Б.4 приложения Б.
8.3.3.5 Отклонение от прямолинейности рабочих поверхностей в поперечном 

направлении не должно превышать значений, приведенных в таблице А.З приложе-

8.3.4 Определение отклонения от параллельности рабочих поверхностей
8.3.4.1 Отклонение от параллельности рабочих поверхностей определяют с помо­

щью измерительной головки, закрепленной в стойке.
8.3.4.2 Угольник устанавливают на плиту. Измерительную головку закрепляют в 

стойке. Наконечник измерительной головки опускают до касания с центральной точ­
кой крайнего поперечного сечения рабочей поверхности угольника, и устанавливают 
нулевое показание. Вращают угольник на 180° и снимают показания в центральной 
точке противоположного крайнего поперечного сечения. Данные показания измери­
тельной головки принимают за отклонение от параллельности рабочих поверхностей.

8.3.4.3 Результаты измерений заносят в таблицу Б.5 приложения Б
8.3.4.4 Отклонение от параллельности рабочих поверхностей не должно превы­

шать значений, приведенных в таблице А.4 приложения А.
8.3.5 Определение отклонения от перпендикулярности рабочих поверхно­

стей угольника УШТК
8.3.5.1 Отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника 

УШТК определяют с помощью приспособления для поверки угольников (далее -  ППУ), 
измерительной головки, эталонного угольника. Высота эталонного угольника должна 
быть не менее высоты поверяемого угольника.

8.3.5.2 Эталонный угольник перемещают до контакта с нижним упором ППУ. Го­
ловку измерительную устанавливают в посадочное отверстие ППУ на высоте, равной 
высоте поверяемого угольника. Измерительный ндконечник головки подводят к рабо­
чей поверхности эталонного угольника. Прижимая эталонный угольник к упору ППУ, 
вращают эталонный угольник на небольшой угол, находят точку возврата показаний 
по стрелке измерительной головки (при необходимости перемещают головку измери­
тельную в посадочном отверстии ППУ для обеспечения диапазона измерений). Уста­
навливают нулевое показание измерительной головки.

8.3.5.3 Точка возврата стрелки измерительной головки является абсолютным «0»
- нулем настройки эталонного плоского угла ППУ образованным упором ППУ, нуле­
вым значением измерительной головки и поверхностью плиты. Отводят от упора ППУ 
эталонный угольник и на его место устанавливают аналогичным образом поверяемый 
угольник. Прижимают его к упору ППУ и вращают на небольшой угол, находят точку 
возврата стрелки измерительной головки, а г , мкм, фиксируют эти показания в прото­
коле. 4

8.3.5.4 Отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника 
УШТК, Д у ш тк , мкм, рассчитывают по формуле

нять эталонные угольники, высота которых меньше высоты пов

ния А.

Душтк— °1  + До»
где До -  отклонение от перпендикулярности эталонного угольника 

8.3.5.5 При поверке угольников УШТК высотой более 630 мм



значение отклонения от перпендикулярности, полученное по формуле (2), необхо­
димо умножить на коэффициент К, рассчитанный по формуле

где Нпов -  высота поверяемого угольника, мм;
Нэт -  высота эталонного угольника, мм.

8.3.5.6 Отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника УШТК 
не должно превышать значений, приведенных в таблице А.5 приложении А.

8.3.6 Определение отклонения от перпендикулярности рабочих поверхно­
стей угольника УШТКР

8.3.6.1 Отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника 
УШТКР определяют с помощью ППУ и измерительной головки.

8.3.6.2 Угольник перемещают до контакта с нижним упором ППУ. Измерительную 
головку устанавливают в посадочное отверстие ППУ на высоте, равной высоте пове­
ряемого угольника. Прижимая угольник к упору ППУ, вращают угольник на небольшой 
угол, находят .точку возврата показаний по стрелке измерительной головки (при необ­
ходимости перемещают измерительную головку в посадочном отверстии ППУ для 
обеспечения диапазона измерений). Устанавливают нулевое показание измеритель­
ной головки.

8.3.6.3. Прижимают к упору ППУ противоположную рабочую поверхность уголь­
ника и снимают отсчет по измерительной головке. Устанавливают на измерительной 
головке уменьшенный в два раза отсчет. За отклонение от перпендикулярности теку­
щих рабочих поверхностей угольника принимают уменьшенный в два раза отсчет. За 
отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника по которым про­
исходила нулевая настройка измерительной головки принимают уменьшенный в два 
раза отсчет с противоположным знаком.

8.3.6.4 Устанавливают угольник на противоположную опорную рабочую поверх­
ность. Поочередно прижимают угольник к упору ППУ рабочими поверхностями и сни­
мают отсчеты по измерительной головке. Данные показания измерительной головки 
принимают за отклонение от перпендикулярности соответствующих рабочих поверх­
ностей. Значение «+» или «-» угла определяется по стрелке измерительной головки 
путем перемещения наконечника относительно его нулевого положения при началь­
ной установке эталонного нулевого угла.

8.3.6.5 Отклонение от перпендикулярности рабочих поверхностей угольника 
УШТКР не должно превышать значений, приведенных в таблице А.5 приложения А.

9 Оформление результатов поверки
9.1 Результаты поверки заносят в протокол, рекомендуемая форма которого при­

ведена в приложении Б.
9.2 Если по результатам поверки угольник признан пригодным к применению, то 

на него и (или) эксплуатационную документацию наносят знак поверки и (или) выдают 
свидетельство о пбверке по форме, установленной [1].

9.3 Если по результатам первичной поверки угольник признан непригодным к при­
менению, выписывают заключение о непригодности по форме, установленной [1]. 
Если по результатам последующих поверок угольник призь риме-

в состояние, не пригодное для дальнейшего применения, пр ьство
нению, ранее нанесенный знак поверки подлежит уничюже! ля его

прекращает свое действие, и выписывают заключение о 
установленной [1].

Угольник к применению не допускается.

юрме,



Обязательные метрологические требования к угольникам УШТК и УШТКР должны 
соответствовать значениям, приведенным в таблицах А.1 -  А.5.

Приложение А
(справочное)

Обязательные метрологические требования к угольникам

Таблица А.1 -  Параметры шероховатости Ra
Параметры шероховатости Ra, мкм, не более

рабочих поверхностей боковых поверхностей
для классов точности для классов точности

00 I 0 I 01 00 I 0 I 01
0,63 0,80 0,80 2,5 2,5 I 2,5

Таблица А.2 -  Допускаемые отклонения от прямолинейности в продольном направ­
лении ____

Номинальная длина рабочей 
поверхности угольника, мм

Отклонение от прямолинейности в 
продольном направлении, мкм, не более

Для классов точности

00 0 01
60; 100; 160 1,0 1,6 2,0

250; 300 1,0 2,0 3,0
400; 500 1,6 2,5 4,0
630; 800 2,0 3,0 5,0

1000 2,5 4,0 6,0

Таблица А.З -  Допускаемые отклонения от прямолинейности в поперечном направ­
лении

Номинальная длина рабочей 
поверхности угольника, мм

Отклонение от прямолинейности в 
поперечном направлении, мкм, не более

Для классов точности
00 0 01

60; 100; 160 0,6 0,6 1,0
250; 300 0,6 1,0 1,0
400; 500 1,0 1,0 1,0
630; 800 1,0 1,0 2,0

1000 1,0 1,6 2,0

Номинальная длина рабочей 
поверхности угольника, мм

Отклонение от параллельности, мкм, не более
для классов точности

00 0 01
60; 100; 160 1,0 1,5 2,0

250; 300 1,0 1,5 2,0
400; 500 1,5 2,0 2,5
630; 800 2,0 2,5 3,0

1000 2,0 3,0 3,5



V

Таблица А.5 -  Допускаемые отклонения от перпендикулярности

Номинальная длина рабочей 
поверхности угольника, Н, мм

Отклонение от перпендикулярности, мкм, не более

Для классов точности
00 0 01

60 0,6 0,8 1,0
100 0,8 1,0 1,2
160 1,0 1,2 1,6
250 1,2 1,6 2,0
300 1,5 2,0 2,5
400 1,5 2,0 2,5
500 1,6 2,0 3,0
630 2,0 2,5 3,5
800 2,0 3,0 4,0
1000 3,0 4,0 5,0

<■



Приложение Б 
(рекомендуемое) 

Форма протокола поверки

наименование организации проводящей поверку

ПРОТОКОЛ №___ - ____
поверки угольника поверочного с широким основанием из твердокаменных пород

наименование средства измерений 
Т И П _____________________________________________________ № _______________________________ ___

принадлежащего________________________________ _______________________  

Изготовитель
наименование организации

наименование изготовителя

Дата проведения поверки. 

Поверка проводится по 

Средства поверки

с ... по...

обозначение документа, по которому проводят поверку

Наименование средства измерений, тип Заводской номер

Условия поверки 
- температура окружающего воздуха
- относительная влажность воздуха _ 
Результаты поверки 
Б.1 Внешний осмотр 

_°С;
%.

соответствует/не соответствует
Б.2 Опробование___________

соответствует/не соответствует
Б.З Определение метрологических характеристик 
Б.3.1 Определение шероховатости рабочих и боковых поверхностей

. Обозначение 
поверхности

Измеренное значение шероховатости 
по параметру Ra, мкм

Среднее
арифметическое

Допускаемое
значение

-

Вывод
Б.3.2 Определение отклонения 
продольном направлении 

Таблица Б.З

от прямолинейности рабочих поверхностей в

Но­
мер 
точ­
ки i

Отсчет 
в i-ой 

точке ai,
п

Отсчёт в 
i-ой точке 
относи­
тельно 

1-ой точки 
Р=агси, [':] 
I-

Ордината
i-ой

точки
относи­
тельно

(И)
точки

h/=b-l-J3j
мкм

Ординаты 
точек кри­
вой про­

филя
у,=ум+Л/,

мкм

Поправка на 
наклон 

профи-ло- 
граммы к оси 

абсцисс

Л У" i о, - — I,
п

мкм

Отклонение 
от вспомога­
тельной пря­
мой (прямой 
соединяю­

щей крайние 
точки про­

филя) 
Hi-угби мкм

Допуска­
емое зна­

чение, 
мкм

0
1
2 '"о. чУ з \

/ / * /
п I я 1

Примечание - Ь=4,8-10'6
Вывод_



Б.3.4 Определение отклонения от прямолинейности рабочих поверхностей в попереч­
ном направлении
Таблица Б.4______________________________________________  Размеры в микрометрах

Наименование параметра
Сечение 1 Сечение 2 Сечение 3

а0 ац ап а0 ац Эп ао Эц Эп
Отсчеты по головке измерительной
Отклонение от прямолинейности рабочих 
поверхностей в поперечном направлении, Нп
Допускаемое значение

Вывод

Б.3.5 Определение отклонения от параллельности рабочих поверхностей 
Таблица Б.5________________________________________________ __________ В микрометрах

Отсчеты по 
головке измерительной

Отклонение от 
параллельности рабочих 

поверхностей

Допускаемое
значение

1 2

Вывод

Б.3.6 Определение отклонения от перпендикулярности рабочих поверхностей
Таблица Б.6______ _________________________________  '_____ Размеры в микрометрах

Обозначение
рабочих

поверхностей

Отклонение от 
перпендикулярности 

рабочих поверхностей

Допускаемое
значение

•

Вывод__________________  

Заключение________________________________________
соответствует/не соответствует

Свидетельство (заключение о непригодности) № ________  

Поверитель ________________  __________________
подпись

<•

расшифровка подписи
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