


Линейные размеры.
	Размер 
	Допуск, мкм 
	Средство измерения  и контроля. 
	Описание методики выполнения  измерения. 
	Схема измерений. 


	138 
	1000
	Штангенциркуль ШЦЦС с цифровым отсчётным устройством,
шаг дискретности цифрового отсчетного устройства 0,02 мм, диапазон измерений наружных размеров 0-200 мм, внутренних 10-210 мм,
погрешность ±0,03 мм
	Деталь  зажать между измерительными поверхностями губок штангенциркуля. Результат измерения выводится на экран цифрового отсчётного устройства
	

	35 
	620
	
	
	

	Ø108 
	540
	
	
	

	Ø15 
	430
	Штангенциркуль 
ЩЦ-II с ц.д  0.02 мм, диапазон измерений
 0-160 мм. 
	Развести губки штангенциркуля до упора в стенки детали. Результат измерения снимать с основной шкалы на штанге и с вспомогательной (нониуса).
	

	Ø11
	430
	
	
	

	Ø9
	360
	Калибр пробка 
	В отверстие детали вставить калибр-пробку проходной, который должен свободно проходить под действием собственного веса, а затем –  калибр-пробку непроходной, который не должен проходить под действием собственного веса
	

	Ø7
	360
	
	
	

	116 
	1000
	Штангенциркуль ШЦЦС с цифровым отсчётным устройством,
шаг дискретности цифрового отсчетного устройства 0,02 мм, диапазон измерений наружных размеров 0-200 мм, внутренних 10-210 мм,
погрешность ±0,03 мм
	Вставить  в противоположные отверстия оправки соответствующего диаметра. Штангенциркулем измерить расстояние между дальними сторонами оправок. Результат измерения рассчитать по формуле:
, где l – измеряемый размер, а R – радиусы  оправок.
Повторить для двух других противоположных отверстий. Окончательный результат измерения найти как среднее арифметическое
	

	Ø124 
	1000
	
	
	

	Ø104,3 
	220
	Штангенциркуль 
ЩЦ-III с ц.д  0.02 мм, диапазон измерений
 0-400  мм.
	Деталь  зажать между измерительными поверхностями губок штангенциркуля. Результат измерения снимать с основной шкалы на штанге и с вспомогательной (нониуса).
	

	45
	620
	Штангенциркуль ШЦЦС с цифровым отсчётным устройством,
шаг дискретности цифрового отсчетного устройства 0,02 мм, диапазон измерений наружных размеров 0-200 мм, внутренних 10-210 мм,
погрешность ±0,03 мм
	Вставить  в отверстия оправки соответствующего диаметра . Штангенциркулем измерить расстояние между дальней стороной оправки и измеряемой детали . Результат измерения рассчитать по формуле:
, где l – измеряемый размер, а R – радиусы  оправок.

	

	10 
	360
	
	
	

	11
	430
	Штангенциркуль 
ЩЦ-Iс ц.д  0.02 мм, диапазон измерений
 0-125 мм.
	Вставить линейку для измерения глубины в отверстие до упора. Результат измерения снимать с основной шкалы на штанге и с вспомогательной (нониуса).
	

	К 1/8
	
	Калибр пробка резьбовая  конусная.
К 1/8
	Ввинтить в отверстие сначала проходной калибр, а затем не проходной.Проходной  калибр ввинчивается полностью, не проходной ввинчивается не более чем на 2 витка. 
	

	3,3
	180
	Набор концевых мер длинны. 
	Приложить соответствующую меру к измеряемому размеру. 
	





Измерение угловых размеров 
	Размер 
	Допуск 
	Средство измерения  или контроля 
	Описание методики выполнения  измерения  
	Схема измерения  

	15°

	42ʹ48ʺ
	Угловые призматические меры 
	Приложить соответствующий шаблон к контролируемому углу.
	



Шероховатости.
	Ср. ар откл. Профиля,мкм
	Описание 
	Средство измерения или контроля 
	Описание методики выполнения измерения 
	Схема измерения  

	3,2
	Поверхность детали 
	Профилометр типа 296, диапазон измерений 0,02÷10 мкм, длина трассы 1,5÷3,6 мм, диапазон значений отсечки шага
0,25÷2,5 мм, допускаемая погрешность ±2%
	Контролируемую деталь  установить на подставку или призму  и, перемещая по штативу  датчик, опустить его до соприкосновения алмазной иглы с контролируемой поверхностью. Выбрать предполагаемый диапазон измерений переключателями системного блока  профилометра и произвести замер, после которого снять показания с цифрового индикатора
	

	1,6
	Поверхность проточки 
	Профилометр типа 296, диапазон измерений 0,02÷10 мкм, длина трассы 1,5÷3,6 мм, диапазон значений отсечки шага
0,25÷2,5 мм, допускаемая погрешность ±2%.
Гипсовый слепок. 
	Снять с измеряемой детали гипсовый слепок. Слепок   установить на подставку или призму  и, перемещая по штативу  датчик, опустить его до соприкосновения алмазной иглы с контролируемой поверхностью. Выбрать предполагаемый диапазон измерений переключателями системного блока  профилометра и произвести замер, после которого снять показания с цифрового индикатора
	



Размеры, которые обеспечиваются инструментом.
· Фаски: 3×45°, 1×45°; 0,3 мм и углы 45°– размеры и углы определяются по нарезающему инструменту.





