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1范围

角 度 量块

GB／T 22521—2008

本标准规定了角度量块的术语和定义、型式与基本参数、要求、检验方法、标志与包装等。

本标准适用于测量面间具有一定角度的块形角度量块。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB／T 17163几何量测量器具术语基本术语

GB／T 17164几何量测量器具术语产品术语

3术语和定义

GB／T 17163、GB／T 17164中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

3．1

角度量块angle block gauge

其形状为三角形或四角形，以相邻理想测量面的夹角为工作角，并具有准确角度值的角度测量工具。

3．2

工作角working angle

通过角度量块两测量面交线上的一点，且垂直于该交线并分别平行于各测量面基准平面的两条射

线所形成的夹角。

3．3

基准面b∞e level

角度量块测量中作为定位基准的表面。

4型式与基本参数

4．1角度量块的型式见图l、图2所示。图示仅供图解说明，不表示详细结构。

单位为毫米

注1：不组合使用的角度量块，可不带≠2．2通孔。

注2：非刻字面为基准面。

图1 I型角度量块的型式示意图
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注1：II型角度量块可带有减重孔。不组合使用的角度量块，可不带≠2．2通孔

注2：非刻字面为基准面。

图2 Ⅱ型角度量块的型式示意图

4．2 I型角度量块的基本参数见表1；II型角度量块的基本参数见表2。

表1

单位为毫米

工作角度递增值 工作角度标称值(。) 块数

1。 lO。，11。，⋯⋯，78。，79。 70

10。0 730” 1

15” 15。0’15”．15。0 730”．15。0’45” 3

1’ 15。1’，15。2’，⋯⋯．15。8’，15。9’ 9

10’ 15。10’，15。20’．15。30’，15。40’．15。50’ 5

15010’ 30。20’，45。30’，60。40’，75。50’ 4

表2

工作角度标称值(n一卢7∞ 块数

80。一99。--81。100。，82。一97。一83。一98。．84。一95。一85。96。
6

86。一93。一879 94。，88。一91。一89。一92。．90。一90。一90。一90。

89。10’一90。40’--89。20’一90950’．

89。30’一90。20’一89。40 7—90。30’
2

89。50’一90。0’30”89。59’30”一90。10’．

89。59’30”一90。0715”一89。59’45”90。0’30”
2

5要求

5．1外观

角度量块的测量面不应有明显影响外观和使用质量的缺陷。

2
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5．2材料和硬度

角度量块应采用滚动轴承钢：GCrl5，合金工具钢：CrWMn或cr制造，其硬度不应低于795Hv

(或63HRC)。

5．3测量面的表面粗糙度

角度量块测量面的表面粗糙度Ra的最大值不应超过0．02 pm。

5．4准确度级别

角度量块分为o、1、2三种准确度级别，其工作角度的偏差、测量面的平面度公差、测量面对基准面

的垂直度公差见表3的规定。

表3

测量面的平面度公差a‘／
准确度级别 工作角度的偏差 测量面对基准面A的垂直度公差b

Ⅱm

0 ±3” 0．1 30“

1 士10” 0．2

90”

2 土30” 0．3

8距测量面边缘3mm范围内的平面度公差允许放大到0．6卜m。

5．5研合性

角度量块的测量面应具有研合性。

5．6倒棱

角度量块测量面的顶端应倒钝或倒圆，钝面宽度o．25 mm～0．5 thin或倒圆半径不应大于

0．25 mm。根据用户需要亦可切去尖部。

5．7稳定性

角度量块应进行稳定性处理，消除内应力。

5．8角度量块的分组与配套

角度量块的分组与配套见表4。

表4

角度量块 工作角度 准确度
组别 工作角度标称值 块数

型式 递增值 级别

15。lO’ 15。10’，30。20’，45。30’，60。40’，75。50’ 5

第1组 I型

(7块)
50。 1 1，2

Ⅱ型 900 90。90。90。 1

1 10。，1lo⋯⋯，19。，20。 11

1’ 15。1’，15。2 7，⋯⋯，15。8 7，15。9’ 9

10’ 15。10’，15。20’，15。30’，15。40’，15。50 5

I型
10。 30。，40。，50。，60。，709 5

第2组 45。 1 o，1
(36块)

75。50’ 1

80。99。一81。一100。．

90。 90。90。 90。．
Ⅱ型 4

89。10’一90。40’一89。20’一90。50’，

89。30 7—90。20’一89。40’一90。30’
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表4(续)

角度量块 工作角度 准确度
组别 工作角度标称值 块数

型式 递增值 级别

1。 lO。，11。。⋯⋯，78。，79。 70

lO。o’30” 1

I型
1

7

15。1’。15。2’，⋯⋯，15。8’，15。9’ 9

10
7

15。10’，15。20’，15。30’，15。40’，15。50’ 5

第3组

(94块)
80。99。一8r—lOO。，82。一97。一83。一98。． o，1

84。95。一85。一96。．86。一93。一87。一94。．

88。91。一89。92。． 90。一90。一90。一90。
Ⅱ型 9

89。10’一90。40 7—89。20’一90。50’．

89。30’一90。20’一89。40’一90。30’。

89。50’90。o’30”一89。59’30“一90。10’

I型 15” 15。，15。o’15”，15。o’30”，15。o’45”，15。1’ 5

第4组
89。59’30”一90。o’15”一89。59’45”一90。o’30”，

0

(7块) Ⅱ型 2
90。一90。一90。一90。

5．9角度量块附件

角度量块在组合时应使用角度量块附件，角度量块附件参见附录A。

角度量块在组合时，使用夹持具示例见附录B。

6检验方法

根据角度量块不同的准确度级别，可在多齿分度台上检定或在高精度测角仪上考虑度盘修正或以

全组合比较法检定角度量块工作角的偏差，亦允许选用其他检定方法。检定时，均以基准面为定位面。

不论采用上述哪一种检定方法，其检定不确定度不应大于表5的规定。

表5

准确度级别 检定不确定度

O 1”

1 2．5”

2 6”

7标志与包装

7．1角度量块上应标有：

a)制造厂厂名或注册商标；

b)工作角度标称值；

c)角度量块流水号。

7．2角度量块的包装盒上应标有：

a)制造厂厂名或注册商标；

b)产品名称；

c)准确度级别。

7．3角度量块在包装前应经防锈处理，并妥善包装。不得因包装不善而在运输过程中损坏产品。

7．4经检验符合本标准要求的成组角度量块，应附有产品合格证。产品合格证上应标有本标准的标准

号、准确度级别、产品序号和出厂日期。



A．1角度量块附件应包括：

a)夹持具，见图A．1、图A．2、图A．3

b)直尺，见图A．4；

c)插销，见图A．5。

。广

a)I型

附录A

(资料性附录)

角度量块附件

b)Ⅱ型

图A．1 I和Ⅱ型夹持具

螺钉

上夹板

下夹板

铆钉

垫板
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单位为毫米

单位为毫米

Ⅲ型

图A．2Ⅲ型夹持具
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L一4

Ⅳ型

图A．3 17型夹持具

螺钉

上夹板

下夹扳

铆钉

^一^

图A．4直尺

围A．5插销

单位为毫米

单位为毫米

单位为毫米圭



附录B

(资料性附录)

夹持具使用示例

B．1夹持具使用示例如下：

a) I和Ⅱ型夹持具使用示例见图B．1

b) Ⅲ夹持具使用示例见图B．2；

c) Ⅳ型夹持具使用示例见图B．3。

a)I型

_____________——_____________——

b)Ⅱ型

图B．1 I和Ⅱ型夹持具使用示例

Ⅲ型

图B．2Ⅲ型夹持具使用示例
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Ⅳ型

图B．3Ⅳ型夹持具使用示例


