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УДК 621. 99:621. 753:621. 831. 089. 6

Сборник «Поверка резьбоизмерительных 
и зубоизмерительных приборов» включает 
инструкции и методические указания, ут­
вержденные до 1 декабря 1965 г.

В связи с тем, что инструкции и методи­
ческие указания периодически пересматри­
ваются и в них вносятся изменения необ­
ходимо при пользовании сборником про­
верять действие инструкций, методических 
указаний и наличие изменений к ним по 
«И нформацио иному указателю стандар­
тов»



Методические указания разработаны 
Харьковским государственным институтом 
мер и измерительных приборов; утверж­
дены Ученым советом института 28 декабря 
1963 г.

М ЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ № 239

ПО ПОВЕРКЕ УНИВЕРСАЛЬНЫХ 
ЭВОЛЬВЕНТОМЕРОВ ТИПА КЭУ

Методические указания устанавливают методы и средства по* 
верки универсальных звольвентомеров типа КЭУ вновь изготовлен* 
ных, находящихся в эксплуатации и вышедших из ремонта.

I. НАЗНАЧЕНИЕ И УСТРОЙСТВО

1. Универсальные эвольвентомеры типа КЭУ (рис. 1) предна­
значаются для поверки профиля зуба цилиндрических зубчатых 
колес внешнего зацепления с прямым 
и косым зубом.

2. Устройство прибора следующее: 
основанием прибора служит станина /, 
на которой закреплен кронштейн 10, 
несущий пиноль 7 вращающегося цент­
ра 6. Пиноль перемещается в верти­
кальном направлении посредством ры­
чага 9.

В процессе измерения рычаг 9 за­
крепляется в требуемом положении 
гайкой 8.

По направляющей планке станины 1 
перемещается суппорт 3 с измери­
тельной кареткой 5. В рабочий шпин­
дель 13 вставлен нижний центр. При 
помощи маховика 15 нижний центр мо­
жет подниматься и опускаться. Вра­
щение измеряемого колеса 11, установ­
ленного на оправке и закрепленного в 
центрах, осуществляется при помощи 
маховика 2.

В измерительной каретке 5 с по­
мощью державки закреплен измерительный наконечник 12.

При измерениях профиля зуба колебания измерительного на-

Рис. 1
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конечника, вызванные погрешностями профиля зуба, передаются 
на индикатор 4 .

Измерительный наконечник на заданный радиус основной 
окружности измеряемого колеса устанавливается по блоку кон­
цевых мер, помещаемых между упорным винтом 14 и суппортом 3.

3. Для воспроизведения эвольвенты в конструкции прибора 
применен точный эвольвентный кулак, основная окружность кото­
рого концентрична основной окружности измеряемого колеса.

Наличие в приборе рычажной системы позволяет сравнивать 
эвольвенту измеряемых колес различных основных окружностей 
с точной эвольвентой кулака; при этом погрешность измеряемого 
профиля отсчитывается с помощью индикатора, цена деления 
которого равна 0,001 мм.

Технические характеристики универсальных эвольвентомеров 
типа КЭУ приведены в приложении.

И. ОПЕРАЦИИ, ПРОИЗВОДИМЫЕ ПРИ ПОВЕРКЕ,
И ПРИМЕНЯЕМЫЕ СРЕДСТВА

4. Операции, производимые при поверке универсальных эволь­
вентомеров, и средства поверки приведены в табл. 1.

Т а б л и ц а  1
Виды поверок

2

1;
Операция, производимая 

при поверке Средства поверки
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нк

то
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ск
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ны
х
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их
ся
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ш
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ре

мо
нт

а

1 Проверка внешнего 
вида и технического 
состояния прибора и 
отдельных его узлов

Лупа 4—6х 5 + + +

2 Проверка параллель­
ности оси державки 
под измерительный 
наконечник к опорной 
плоскости станины

Специальная оправ­
ка. Концевые меры 
3-го класса ГОСТ 
9038-59

6 + +

3 Проверка прямоли­
нейности перемещения 
измерительной карет­
ки

Контрольная линей­
ка 0 класса точности. 
Измерительная голов­
ка с ценой деления 
0,001 мм

7 + +

4 Проверка параллель­
ности вертикальной оси 
измерительной каретки 
к оси центров

Цилиндрическая оп­
равка. Измерительная 
головка с ценой деле­
ния 0,001 мм

8 + +
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Продолжение
•и Виды поверок

с
с
%

Операция, производимая 
при поверке Средства поверки
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?

5 Проверка параллель­
ности перемещения из­
мерительной каретки к 
плоскости, проходящей 
через оси рабочего и 
вспомогательного шпин­
делей

Специальное при­
способление. Измери­
тельная головка с це­
ной деления 0,001 мм

9 +

'

+

6 Проверка параллель­
ности перемещения 
нижней и верхней ка­
реток

Контрольная линейка 
0 класса точности. Из­
мерительная головка 
с ценой деления 
0,001 мм

10 + 4 -

7 Проверка величины 
хода измерительной 
каретки

Измерительная ли­
нейка с ценой деления 
1 мм

И + — +

8 Проверка прямоли­
нейности перемещения 
суппорта

Контрольная линей­
ка 0 класса точности. 
Измерительная голов­
ка с ценой деления 
0,001 мм

12 + 4-

1

9 Проверка перпенди­
кулярности перемеще­
ний суппорта и изме­
рительной каретки

Специальное при­
способление. Измери­
тельная головка с це­
ной деления 0,001 мм

13 + +

10 Проверка прямоли­
нейности перемещения 
нижней каретки в го­
ризонтальной плоскос- 

j ти

Средства поверки 
те же, что и в п. 8 
настоящей таблицы

14 +
[

+

11 Проверка биения 
вращающегося центра

Измерительная го­
ловка с ценой деления 
0,001 мм

15 + + +

12 Проверка биения 
нижнего центра

Измерительная го­
ловка с ценой деления 
0,001 мм

16 + +
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13 Проверка прямоли­
нейности вертикаль­
ного перемещения 
нижнего центра

То же 17 + — +

14 Проверка параллель­
ности опорной поверх­
ности под ползун с 
пальцем ходу изме­
рительной каретки

, 18 + +

15 Проверка погрешно­
сти профиля устано­
вочного эвольвентного 
кулака (шаблона)

Эвольвентомеры с 
точностью ±0,001 мм

19 + +

16 Проверка радиуса 
основной окружности 
кулака

1) Зубомерная ма­
шина.

2) Концевые меры 
3-го разряда

20 + +

17 Проверка осевой 
плоскости кулака

1) Плита 0 класса.
2) Лекальная линей­

ка 0 класса.
3. Измерительная го­

ловка с ценой деления 
0,001 мм.

4. Концевые меры 
3-го класса

, 21 + +

18 Проверка правиль­
ности нулевой уста­
новки эвольвентомера

Измерительная го­
ловка с ценой деле­
ния 0,001 мм

22 + + +

19 Проверка измери­
тельного усилия изме­
рительного наконечни­
ка

Стойка с роликом, 
гири

23 + +

20 Проверка шерохо­
ватости поверхности 
измерительного нако­
нечника

Прибор МИИ-4 24 + +
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Продолжение
Виды поверок
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21 Проверка допусти­
мой погрешности при­
бора

Аттестованные 
эвольвентные кулаки 
или аттестованные из­
мерительные колеса

25 + + +

22 Проверка вариации 
показаний прибора

То же 26 + + +

III. ПОВЕРКА

5. Операция — проверка внешнего вида и технического состоя­
ния прибора и отдельных его узлов.

а) Т р е б о в а н и я
Предъявляемый в поверку прибор не должен иметь внешних 

пороков или повреждений, которые могут повлиять на точность и 
правильную работу прибора (коррозия и забоины на направляю­
щих, на опорных и измерительных поверхностях, повреждение 
стрелки и шкалы отсчетного устройства, забоины на центрах, 
измерительном наконечнике и на установочном эвольвентном ку­
лаке (шаблоне) и др.

Державка с измерительным наконечником должна переме­
щаться плавно, без заеданий и ощутимой качки.

Суппорт должен перемещаться по станине без заеданий и 
поперечной качки.

Пиноль верхнего центра должна перемещаться без ощутимой 
поперечной качки. Вращающийся центр должен вставляться в от­
верстие пиноли плотно. Шпиндель должен перемещаться вниз и 
вверх, а также вращаться плавно, без люфтов и заеданий. Червяч­
ный вал и вал с лимбом должны вращаться без заеданий, толч­
ков, осевого люфта и без «мертвого» хода.

Окраска прибора должна быть равномерной, без пятен и дру­
гих пороков.

Маркировка прибора (марка завода-изготовителя, порядковый 
номер прибора и год изготовления) должна быть четкой. На нера­
бочей поверхности эвольвентного кулака (шаблона) должны быть 
указаны радиус основной окружности и отклонения эвольвентного 
профиля от расчетного.
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б) М е т о д  п о в е р к и
Внешний вид прибора и правильность работы его узлов прове­

ряют осмотром и опробованием. В необходимых случаях следует 
применять лупу.

6. Операция — проверка параллельности оси державки под из­
мерительный наконечник к опорной плоскости станины.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от параллельности оси державки под измеритель­

ный наконечник к опорной плоскости станины на длине 200 мм 
не должно превышать 0,1 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
В отверстие державки под измерительный наконечник встав­

ляют цилиндрическую оправку, конусность которой не должна 
превышать 0,01 мм (на всей длине), а на станину прибора поме­
щают блок концевых мер сначала в положение 1 (см. рис. 2), а 
затем в положение 2 и определяют величину зазора.

Рис. 2 Рис. 3

7, Операция — проверка прямолинейности перемещения изме­
рительной каретки.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от прямолинейности перемещения измерительной 

каретки на длину 100 мм в горизонтальной плоскости не должно 
превышать 0,001 мм, а в вертикальной плоскости 0,003 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку прямолинейности перемещения измерительной карет­

ки в горизонтальной плоскости производят при помощи повероч­
ной линейки и измерительной головки с ценой деления 0,001 мм 
(рис. 3).

На станину прибора помещают поверочную линейку, а на из­
мерительной каретке укрепляют стойку с измерительной головкой 
(например, магнитную стойку), затем при помощи измерительной 
головки устанавливают линейку по двум ее концам параллельно 
движению измерительной каретки. После этого измерительную 
каретку перемещают из одного крайнего положения в другое и 
определяют разность показаний шкалы измерительной головки.
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При поверке прямолинейности перемещения измерительной 
каретки в вертикальной плоскости поверочную линейку устанавли­
вают параллельно ходу каретки в вертикальной плоскости. Все 
остальные операции аналогичны поверке в горизонтальной плос­
кости.

8. Операция — проверка параллельности вертикальной оси из­
мерительной каретки к оси центров.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от параллельности вертикальной оси каретки к оси 

центров на длине 100 мм не должно превышать 0,006 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
В центрах прибора устанавливают цилиндрическую оправку, 

диаметр которой по длине и в разных сечениях не должен иметь 
отклонения более 0,002 мм. В державке измерительного наконеч­
ника закрепляют измерительную головку таким образом, чтобы ее 
наконечник упирался в оправку (рис. 4). Затем перемещают из­
мерительную головку вверх или 
вниз и определяют разность по­
казаний ее шкалы. Поверку сле­
дует производить в двух взаим­
но перпендикулярных плоскостях.
Для поверки в перпендикуляр­
ной плоскости следует приме­
нять оправку с лыской (см. 
рис. 3).

9. Операция — проверка па­
раллельности перемещения изме­
рительной каретки к плоскости, 
проходящей через оси рабочего 
и вспомогательного шпинделей.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение параллельности

при перемещении измерительной 
каретки на длине 145 мм к оси 
рабочего и вспомогательного 
шпинделей не должно превышать 
0,003 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
Для указанной поверки снимают крышку суппорта. В центро­

вое отверстие вспомогательного шпинделя устанавливают специ­
альное приспособление, контрольная плоскость которого парал­
лельна плоскости, проходящей через центр рабочего и вспомога­
тельного шпинделя (рис. 5). На измерительной каретке прибора 
укрепляют измерительную головку, наконечник которой должен 
упираться в контрольную плоскость приспособления.

Измерительную каретку перемещают на длину 145 мм и опре­
деляют разность показаний шкалы измерительной головки.
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10. Операция — проверка параллельности перемещения нижней 
и верхней кареток, 

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от параллельности при перемещении нижней и 

верхней кареток на длину 100 мм не должно превышать 0,005 мм.

Рис. 5

б) М е т о д  п о в е р к и
На нижней каретке укрепляют стойку с измерительной голов­

кой таким образом, чтобы измерительный наконечник упирался 
в рабочую часть поверхности контрольной линейки, установленную
на станине (рис. 6). Контрольную линейку устанавливают парал­

лельно движению верхней ка­
ретки. Затем при помощи ру­
коятки перемещают нижнюю 
каретку совместно с измери­
тельной головкой на 100 мм и 
определяют разность показа- 
ний ее шкалы.

Аналогично поверяют па­
раллельность перемещения 
верхней каретки.

11. Операция—проверка ве­
личины хода измерительной 
каретки.

а) Т р е б о в а н и я
Величина хода измеритель­

ной каретки должна быть не 
менее 145 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
При помощи масштабной линейки определяют величину пере­

мещения измерительной каретки.
12. Операция — проверка прямолинейности перемещения суп­

порта.
а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от прямолинейности при перемещении суппорта
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на длину 150 мм в горизонтальной и вертикальной плоскостях 
не должно превышать 0,01 мм.

0) М е т о д  п о в е р к и
Для поверки прямолинейности перемещения суппорта в вер­

тикальной плоскости применяют контрольную линейку или планку 
с доведенными параллельными плоскостями, непараллельность 
которых не должна превышать 0,005 мм.

Сбоку станины устанавливают контрольную линейку или план­
ку таким образом, чтобы ее рабочая поверхность была параллель­
на перемещению суппорта (рис. 7).

Параллельность линейки или планки устанавливают при помо­
щи стойки с измерительной головкой, укрепленной на суппорте. 
Затем перемещают суппорт на 150 мм и определяют разность по­
казаний шкалы измерительной головки.

Поверка прямолинейности перемещения суппорта в горизон­
тальной плоскости аналогична поверке его перемещения в верти­
кальной плоскости, но при этом наконечник измерительной головки 
должен касаться линейки или планки, как это показано на рис. 8.

13. Операция — проверка перпендикулярности перемещений 
суппорта и измерительной каретки.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от перпендикулярности при перемещении суппорта 

и измерительной каретки на длину 145 мм не должно превышать 
0,003 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
В центрах прибора укрепляют специальное приспособление 

(рис. 9) с двумя взаимно перпендикулярными плоскостями. При 
помощи стойки с измерительной головкой, укрепленной на суп­
порте, приспособление устанавливают так, чтобы одна из плоско­
стей располагалась параллельно движению суппорта. Затем изме­
рительную головку укрепляют на измерительной каретке так, 
чтобы ее измерительный наконечник упирался во вторую плос­
кость приспособления.

Перемещая измерительную каретку на 145 мм, определяют раз­
ность показаний шкалы измерительной головки.
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14. Операция — проверка прямолинейности перемещения ниж­
ней каретки б горизонтальной плоскости, 

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от прямолинейности при перемещении каретки на 

длину 100 мм не должно превышать 0,002 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку производят при помощи контрольной линейки и изме­

рительной головки, аналогичной описанной в п. 7.
15. Операция — проверка биения вращающегося центра.
а) Т р е б о в а н и я
Биение вращающегося центра не должно превышать 0,004 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
На станину эвольвентомера устанавливают стойку с измери­

тельной головкой таким образом, чтобы измерительный наконеч­
ник упирался в коническую поверхность вращающегося центра 
(рис. 10). Вращая центр в одном направлении, определяют раз­
ность показаний шкалы измерительной головки.

16. Операция — проверка биения нижнего центра.
а) Т р е б о в а н и я
Биение* нижнего центра не должно превышать 0,002 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
На станину эвольвентомера устанавливают стойку с измери­

тельной головкой таким образом, чтобы измерительный наконеч­
ник упирался в коническую поверхность центра (рис. 11). Пово­
рачивая центр на угол, примерно равный 55~, в одну сторону, опре­
деляют разность показаний шкалы измерительной головки.

17. Операция — проверка прямолинейности вертикального пе­
ремещения нижнего центра.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонения от прямолинейности при перемещении нижнего 

центра на длину 150 мм не должны превышать 0,007 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
На станину прибора устанавливают угольник 0 класса точно­

сти с широкими гранями так, чтобы его длинная сторона была
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параллельна оси нижнего центра (рис. 12). На нижний центр ук­
репляют при помощи специального хомутика измерительную го­
ловку так, чтобы ее измерительный наконечник упирался в рабо­
чую грань угольника. Затем перемещают нижний центр на 150 мм 
и определяют разность по­
казаний шкалы измеритель­
ной головки.

Прямолинейность пере­
мещения нижнего центра 
следует поверять в двух 
взаимно перпендикулярных 
плоскостях.

JC

-О А

Рис. 11 Рис. 12

18. Операция — провер- J I  
ка параллельности опорной *— 
поверхности под ползун с 
пальцем ходу измеритель­

ной каретки.
а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от параллельности на длине 100 мм не должно 

превышать 0,002 мм.
б) Ме т о д  п о в е р к и
На суппорт устанавливают стойку с измерительной головкой, и 

измерительный наконечник вводят в контакт с поверяемой поверх­
ностью (рис. 13). Затем перемещают измерительную каретку на 
100 мм и определяют разность показаний шкалы измерительной 
головки.

19. Операция — проверка погрешности профиля установочного 
эвольвентного кулака (шаблона).

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение кривой кулака от эвольвенты не должно превы­

шать 0,002 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку эвольвентного кулака производят на индивидуально­

дисковом эвольвентомере, например, типа Феллоу, или на универ­
сальных эвольвентомерах, например, типов Цейсе, Винко, Нейше- 
нал, Мичигаи-Тул или на приборе БВ-1089.
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Поверку эвольвентиых кулаков следует производить не менее 
трех раз и за результат брать среднее значение.

На эвольвентный кулак выдается свидетельство с указанием 
действительных отклонений кривой кулака от эвольвенты для раз­
личных углов развернутости.

П р име чяния :
1. Применяемый для поверки кулака эвольвентомер должен быть аттестован 

с погрешностью, не превышающей 0,001 мм.
2. При повеоке кулака температурные условия должны быть следующие: 

отклонение температуры помещения от 2 0  JC, в котором находятся эво ьв^нто- 
мер и поверяемый кулак, не должно быть более ±1°С. Ход температуры за 
время измерения не должен превышать 0,5° С в 1 н.

20. Операция — проверка радиуса основной окружности ку­
лака.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонения радиуса основной окружности от расчетной вели­

чины не должны превышать ±0,002 мм.
б) М е т о д  п о в е р  ки
В центрах эвольвентсмера КЭУ помещают оправку с укреплен­

ным на ней эвольвентным кулаком. Биение оправки не должно 
превышать 0,002 мм.

На суппорт прибора помещают стойку с измерительной голов­
кой. Цена деления измерительной головки должна быть 0,001 мм.

Стойку с измерительной головкой устанавливают параллельно 
ходу суппорта. Затем перемещают суппорт до тех пор, пока нако­
нечник измерительной головки не коснется образующей кулака 
с заданным радиусом.

Установив стрелку измерительной головки вблизи нуля, отме­
чают показания шкалы.

Подобрав необходимый блок концевых мер 3-го класса точно­
сти, измеряют расстояние между упорным винтом 14 (см. рис, 1) 
и суппортом, после чего снимают кулак с оправки и, укрепив 
оправку в центрах, перемещают суппорт до соприкосновения нако­
нечника измерительной головки с образующей оправки и снова, 
установив стрелку измерительной головки вблизи нуля, отмечают 
показания шкалы.

Затем при помощи блока концевых мер снова измеряют рас­
стояние между упорным винтом 14 и суппортом.

Определив диаметр оправки на горизонтальном или вертикаль­
ном оптиметре, вычисляют действительное значение радиуса основ­
ной окружности, пользуясь соотношением

r 0= L +  g ,

где г0 — радиус основной окружности кулака; 
d — диаметр оправки;
L — разность двух блоков концевых мер.

Число измерений радиуса основной окружности должно быть 
не менее трех. За результат измерения следует брать среднее 
арифметическое значение.
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21. Операция — проверка осевой плоскости кулака.
а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от плоскостности осевой плоскости не должно пре­

вышать 0,001 мм. Отклонение осевой плоскости от оси кулака не 
должно превышать 0,002 мм.

б) М е т о д  п о в е р к и
Плоскостность осевой плоскости определяют или при помощи 

лекальной линейки 0 класса точности с применением образцов про­
света, или при помощи оптически плоского стекла.

В случае применения оптически плоского стекла на поверяемой 
плоскости должны наблюдаться интерференционные полосы лю бой  
конфигурации. Отклонение осевой плоскости от оси кулака произ­
водят на плите 1-го класса с центрами. Для этой цели кулак 
с оправкой с предварительно измеренным диаметром укрепляют 
в центрах. На плите помещают стойку с измерительной головкой 
с ценой деления 0,001 мм.

При помощи стойки с измерительной головкой устанавли­
вают осевую плоскость параллельно плоскости плиты. Затем, по­
местив на осевую плоскость блок концевых мер, равный радиусу 
оправки, определяют при помощи стойки с измерительной голов­
кой отклонение осевой плоскости от оси кулака. Для этой цели 
ножку измерительной головки последовательно устанавливают на 
образцовую оправку и на плоскость концевых мер и отмечают раз­
ность показаний шкалы измерительной головки.

22. Операция — проверка правильности нулевой установки 
эвольвенгомера.

а) Т р е б о в а н и я
Нулевая установка прибора должна быть произведена с по­

грешностью, не превышающей 0,002 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
Перед поверкой нулевой установки эвольвентомера необходимо 

удалить блок концевых мер и совместить риски на ползуне и изме­
рительной каретке. Затем стойку с укрепленной на ней измери­
тельной головкой с ценой деления 0,001 мм устанавливают на ста­
нину прибора так, чтобы наконечник головки упирался в измери­
тельную каретку.

Вращая маховик 2 (см. рис. 1), наблюдают за показаниями 
измерительной головки, колебания которых не должны превышать 
0,002 мм. В случае, если измерительная головка покажет отклоне­
ние более чем на 0,002 мму необходимо отрегулировать винтовой 
упор 14.

23. Операция — проверка измерительного усилия измеритель­
ного наконечника.

а) Т р е б о в а н и я
Измерительное усилие должно быть в пределах 400—500 гс.
б) М е т о д  п о в е р к и
На суппорт прибора устанавливают универсальный штатив, в
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державке которого закреплен блок (вращающийся ролик с канав­
кой).

Через блок (рис. 14), расположенный на одной высоте с изме­
рительным наконечником прибора, перебрасывается гибкая нить. 
Один конец нити закрепляют на измерительном наконечнике, ко 
второму концу нити подвешивают предварительно оттарированную 
чашку. На чашку укладывают гири до тех пор, пока стрелка от- 
счетного устройства не сделает один полный оборот.

Измерительное усилие принимается равным сумме весов чашки 
и разновесов.

24. Операция — проверка шероховатости поверхности измери­
тельного наконечника.

а) Т р е б о в а н и я
Шероховатость поверхности измерительного наконечника дол­

жна быть не ниже 11-го класса точности по ГОСТ 2789—59.
б) М е т о д  п о в е р к и
Поверку шероховатости поверхности измерительного наконеч­

ника производят на микроиитерферометре МИИ-4.
П р и м е ч а н и е  Разрешается применять метод сличения качества шеро­

ховатости наконечника с образцами шероховатости соответствующего класса 
чистоты.

25. Операция — проверка допустимой погрешности прибора.
а) Т р е б о в а н и я
Погрешность прибора не должна превышать величин, указан­

ных в табл. 2.
Т а б л и ц а  2

Диаметр основной окружности 
аттестованного кул ;ка или 

измерительного колеса в мм

Допустимая погрешность 
в мм

80 0.0030
120 0,0035
300 0,0040

б) М е т о д  п о в е р к и
Перед поверкой суммарной погрешности прибора следует про­

извести поверку измерительной головки в соответствии с методиче­
скими указаниями № 189 «По поверке многооборотных индикато­
ров с ценой деления 0,001 и 0,002 мм-».
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Допустимую погрешность эвольвентомера определяют по трем 
аттестованным в органах системы Комитета стандартов, мер и из­
мерительных приборов при Совете Министров СССР эвольвентным 
кулакам или по трем аттестованным измерительным колесам с 
диаметрами основной окружности 80, 120 и 300 мм.

Перед пиверкой прибор и аттестованные кулаки или аттесто­
ванные измерительные колеса должны находиться в помещении, 
где производится поверка в течение не менее 5 ч. Температура 
помещения во время поверки погрешности прибора не должна 
отклоняться от нормальной (20°С) более чем на ±2°С. Ход темпе­
ратуры не должен превышать 0,5сС за 1 ч.

Перед определением погрешности прибора устанавливают и 
поверяют нуль прибора. Затем, набрав блок концевых мер 
3-го класса точности, равный радиусу основной окружности при­
меняемого кулака или измерительного колеса, устанавливают 
измерительную каретку на заданный радиус. В остальном измере­
ния производят так же, как и измерения зубчатых колес (см. ин­
струкцию по пользованию прибором).

Определение погрешности прибора необходимо производить не 
м-енее трех раз и за результат принимать среднее арифметическое 
значение.

Величина погрешности показаний прибора определяется как 
разность между наибольшим показанием отсчетного устройства 
прибора и значением погрешности эвольвенты, приведенном в атте­
стате на применяемый кулак или измерительное колесо.

26. Операция — проверка вариации показаний прибора.
а) Т р е б о в а н и я
Вариация показаний прибора не должна превышать 0,002 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
Вариацию показаний определяют одновременно с определением 

суммарной погрешности прибора по одному из кулаков или изме­
рительному колесу. Для этой цели производят многократные изме­
рения эвольвенты не менее десяти раз на одном и том же угле 
развернутости.

Наибольшая разность показаний шкалы отсчетного устройства, 
полученная на одном из указанных кулаков или измерительном 
колесе, равна величине вариации показаний.

П р и м е ч а н и е .  Разрешается применять для поверки эвольвентомеров ти­
па КЭУ помимо приведенных в настоящих методических указаниях методов 
средств и приборов и другие измерительные средства при условии обеспечения 
ими требуемой точности.

IV. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

27. Если прибор удовлетворяет требованиям настоящих мето­
дических указаний, сн допускается к применению и на него вы­
дается удостоверение установленной формы. В противном случае 
прибор бракуется и к применению не допускается.



ПРИЛОЖЕНИИ

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
УНИВЕРСАЛЬНЫХ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРОВ

Универсальные эвольвентомеры типа КЭУ характеризуются следующими 
техническими данными:

пределы измеряемых колес по модулю от 1 до 10 мм; 
наибольший диаметр поверяемых колес 300 мм; 
наибольшее расстояние между центрами 350 мм; 
наибольший угол развернутости 55°; 
цена деления лимба углов развернутости Г; 
цена деления отсчетного устройства 0,001 мм.
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