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УДК 621. 9 9 : 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 1 февра­
ля 1963 г.

М Е Т О Д И Ч Е С К И Е  У К А З А Н И Я  №  248

ПО ПОВЕРКЕ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС

Методические указания устанавливают методы и средства 
поверки цилиндрических прямозубых измерительных колес 
внешнего звольвентного зацепления с модулем св. 1 до 10 мм 
(ГОСТ 6512—58), вновь изготовляемых и выпускаемых из про­
изводства и ремонта.

I. НАЗНАЧЕНИЕ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС

3. Измерительные зубчатые колеса предназначаются для по­
верки раоочих колес в двухпрофильном и однопрофильном за­
цеплении, а также для поверки зубоизмерительных приборов 
(эвольвентомеров, биениемеров и др.).

II. ПОВЕРЯЕМЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

2. Поверяемые элементы измерительных зубчатых колес и 
средства их поверки приведены в табл. 1.

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение измерительных средств, не пре- 
дусмотренных настоящими методическими указаниями, при условии, что их 
предельная погрешность с учетом многократных измерений не будет превышать 
*/з допуска на поверяемый элемент, а систематические ошибки будут учтены.

Т а б л и ц а  1

Н
ом

ер
а 

пу
нк

­
то

в 
ме

то
ди

­
че

ск
их

 у
ка

за
­

ни
й

Виды поверки

Поверяемый элемент Средства позерки вновь изго­
товляемых

находящих­
ся в экс­

плуатации

1. Внешний вид и тех­
ническое состояние

4 Лупа 3Х — + 1-г

2. Шероховатость ра­
бочих поверхностей

5 Образцы шерохова­
тости поверхности 
ГОСТ 9378-60

+
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Продолжение

Номера
пунктов

методиче­
ских

указаний

Виды поверки

Поверяемый элемент Средства поверки вновь
изготовля­

емых

находя­
щихся в 

эксплуата­
ции

3. Диаметр посадочно­
го отверстия

6 Горизонтальный опти­
метр

Индикаторный нутро­
мер ГОСТ 9244—59, це­
на деления 0,001 мм 

Концевые меры ГОСТ 
9038—59, 2 и 3-й класс

+ +

4. Биение окружнос­
ти выступов (Ед)

7 Плита с центрами ГОСТ 
1(905—64, 1-й класс 

Измерительная головка 
ГОСТ 9696—61, цена де­
ления 0,001 мм, предел 
измерения 0—1 мм 

Стойка
Оправка, биение не 

более 0,005 мм

+

5. Радиальное биение 
зубчатого венца (£0)

8 Плита с центрами ГОСТ 
10905—64, 1-й класс 

Измерительная голов­
ка ГОСТ 9696—61, цена 
деления 0,001 мм, пре­
дел измерения 0—1 мм 

Стойка
Ролик, конусность и 

овальность не более 
0,001 мм

Биениемер ГОСТ 
8137—59. Цена деления 
отсчетного устройства 
0,001 мм

У ниверсальный зубо­
мерный прибор с ценой 
деления отсчетного ус­
тройства (',001 хм  

Универсальный прибор 
типа БВ-584М с ценой 
деления отсчетного уст­
ройства 0,001 мм

+ +

б. Биение по торцу 
ступицы

9 Плита с центрами ГОСТ 
10905—64, 1-й класс 

Измерительная голов­
ка, ГОСТ 9696—61, цена 
деления 0.001 мм, пре­
дел измерения 0—1 мм 

Стойка
Оправка, биение не 

более 0,005 мм

+
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Продолжение

Номера
пунктов

методиче­
ских

указаний

Виды поверки

Поверяемый элемент Средства поверки вновь
изготовля*

емых

находя­
щихся в 
эксплуа­

тации

7. Накопленная пог­
решность окружного 
шага (Л*2 )

10 Различные приборы и 
устройства для поверки 
окружного шага и накоп­
ленной погрешности ок­
ружного шага с отсчет- 
ными устройствами и с 
ценой деления 0,001 мм

+ +

8. Размер по роли­
кам (М)

11 Микрометр 
ГОСТ 6507—60 + +

9. Отклонение основ­
ного шага (Д*0)

12 Универсальные зубо­
мерные приборы с от- 
счетными устройствами и 
с ценой деления О,001 мм 

Универсальный микро­
скоп и измерительные 
ножи

+

10. Разность основ­
ных шагов

13 Универсальные зубо­
мерные приборы с от- 
счетными устройствами и 
с ценой деления 0,001 мм

+ +

И. Высота головки 
зуба (/г')

14 Тангенциальный зубо- 
мер ГОСТ 4446—59 с от- 
счетными устройствами и 
сценой деления 0,01 мм

+

12. Профиль зуба (Д/) 15 ЭЕОЛьвентомеры раз­
личных типов с отсчет- 
ными устройствами и с 
ценой деления 0,001 и 
0,( 025 мм

+ +

13. Направление зуба 
<Д£о)

16 Эвольвентомеры и дру­
гие приборы для повер­
ки направления зуба с 
отсчетными устройства­
ми и с ценой деления 
0,001 и 0,0025 мм

+

14. Колебание изме­
рительного межцентро­
вого расстояния за один 
оборот колеса (Да0)

17 Межцентромер с от­
счетным устройством и 
с ценой деления 0,001 мм

+ +

П р и м е ч а н и я :
1. Знак * + “ означает, что поверка производится, знак в—* означает, что 

поверка не производится.
2. Под „отсчетным устройством" понимаются различного рода индикаторы, 

ортотесты, микромеры и др.
3. Если измерительные колеса применяются для поверки только рабочих 

колес 7, 8 и 9-й степеней точности, то допускается периодическая поверка из­
мерительных колес по двум параметрам: размеру по роликам и колебанию 
межцентрового расстояния.
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3. Допустимые отклонения температуры помещения от нор­
мальной 20°С при измерении колес различных степеней точности 
приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Диаметры
измерительных колес 

в мм

Измерительные колеса для контроля колес степеней точности

Я и 6 1 | 8 и 9

Допустимые отклонения температуры от 20°С в °С

Св. 50 до 80 ± 6 ± 8 ± ю
80 120 ± 4 ± 6 ±  8

120 200 ± 3 ± 4 ±  6

Скорость изменения температуры воздуха в помещении, где по­
веряются измерительные колеса, не должна превышать 0,5°С в час.

Измерительные колеса до их поверки необходимо выдерживать 
на рабочем месте не менее 2 ч, поместив их на массивную чугун­
ную плиту.

III. ПОВЕРКА

4. Поверяемый элемент — внешний вид и техническое со­
стояние.

а) Т р е б о в а н и я
Рабочая поверхность зубьев, посадочного отверстия и торцов 

ступицы должна быть чистой без ожогов, коррозии, глубоких 
царапин и каких-либо других изъянов, ухудшающих эксплуата­
ционные качества измерительных колес.

б) Ме т о д  п о в е р к и
Внешний вид измерительного колеса поверяется осмотром (в 

необходимых случаях следует применить лупу).
5. Поверяемый элемент — шероховатость рабочих поверх­

ностей.
а) Т р е б о в а н и я
Шероховатость рабочей поверхности посадочного отверстия 

не должна быть ниже 10-го класса, шероховатость рабочих по­
верхностей зубьев и торцовых поверхностей ступицы не ниже 
9-го класса, шероховатость поверхности по окружности выступов 
и ториовых поверхностей зубчатого венца — не ниже 8-го класса 
(ГОСТ 2789—59).

б) Ме т о д  п о в е р к и
Поверка проводится путем визуального сравнения со специ­

альными образцами чистоты поверхности соответствующих клас­
сов. При отсутствии образцов чистоты поверхности для поверки 
шероховатости следует применить профилометр или профило­
граф.

6. Поверяемый элемент — диаметр посадочного отверстия.
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а) Т р е б о в а н и я
Отклонения диаметра посадочного отверстия от номинала 

(ГОСТ 6512—58) не должны превышать величин, указанных в 
табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Измерительные колеса 
для контроля колес 
степеней точности

Предельное отклонение 
диаме 1 pi. посадочного 

отверстия в мк

5 и 6 + 4
7 + 5

8 и 9 + 8

П р и м е ч а н и е .  Для измерительных колес, находящихся в эксплуатации, 
отклонения диаметра посадочного отверстия от номинала не должны превышать 
П/г величины допуска, указанного в табл. 3.

б) Ме т о д  п о в е р к и
Диаметр посадочного отверстия измерительных колес с моду­

лем до 4 мм поверяется на горизонтальном оптиметре с примене­
нием дуг с серьгами для внутренних измерений.

Оптиметр устанавливается на заданный размер при помощи 
блока концевых мер 2-го класса или 5-го разряда с притертыми 
по концам боковичками.

Для определения овальности посадочного отверстия следует 
измерять его диаметр в среднем сечении, определяя наибольшее 
и наименьшее показания оптиметра в двух направлениях, рас- 
положенных под углем 90°.

Для определения конусности следует измерять диаметр у тор­
цов и посредине посадочного отверстия.

При определении диаметра у торцов отверстия следует отсту­
пать на 1—2 мм.

Для поверки диаметра посадочного отверстия измерительных 
колес с модулем от 4 мм и более следует применять индикатор­
ный нутромер с микрометром. Цена деления микрометра 0,001 мм. 
Нутромер устанавливается на заданный размер при помощи 
блока концевых мер 2-го класса или 5-го разряда с притертыми 
по концам боковичками. Позорачивая и наклоняя нутромер от­
носительно блока концевых мер, находят минимальное показа­
ние микромера. Нутромер можно также устанавливать по атте­
стованному кольцу. После установки нутромера замеряют от­
клонения диаметров поверяемого отверстия. Замеры следует 
проводить в трех сечениях отверстия (вблизи торцов и посредине).

Для определения овальности отверстия следует измерять его 
диаметр в среднем сечении, определяя наибольшее и наименьшее 
показания микромера в двух сечениях, расположенных под уг­
лом 90°.

7. Поверяемый элемент — биение окружности выступов (£/>).
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а) Т р е б о в а н и я
Предельное биение окружности выступов для всех степеней 

точности и модулей измерительных колес не должно превышать 
20 мк ГОСТ 6512—58.

б) М е т о д ы  п о в е р к и

Поверка биения окружности выступов на плите 
с центрами (рис. 1)

Измерительное колесо насаживают на оправку, величина бие­
ния которой не должна превышать 0,005 мм, и устанавливают в 
центрах, укрепленных на плите. Стойку с измерительной голов-

Рис. 1
кой также устанавливают на плите, причем измерительный нако­
нечник микромера приводят в соприкосновение с вершиной зуба 
и путем небольших поворотов колеса находят максимальное по­
казание шкалы. Затем устанавливают стрелку вблизи кулевого 
деления шкалы.

П р и м е ч а н и е .  При измерении величины биения окружности выступов 
следует применять сферический измерительный наконечник.

Отметив показания шкалы, приводят следующий зуб в со­
прикосновение с измерительным наконечником и снова, путем не­
больших поворотов колеса, находят максимальное показание 
шкалы.

Таким способом проводят измерения по всем зубьям. Наиболь­
шая разность показаний по шкале микромера равна величине 
биения окружности выступов.

Поверка биения окружности выступов на универсальном 
зубомерном приборе* (рис. 2)

Измерительное колесо, насаженное на оправку, укрепляют в 
центрах зубомерного прибора.

* Описание прибора и технические требования приведены в сборнике «Конт­
роль средств измерения зубчатых колес». Стандартгиз, 1959.
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На каретке 1 (см. рис. 2) зубомерного прибора при помощи 
двух винтов 2 укрепляют ортотест 3 с шаровым сменным наконеч­
ником. Ш аровой наконечник приводят в соприкосновение с верши­
ной зуба и путем небольших поворотов колеса находят максималь­
ное показание шкалы измерительной головки.

Нис. 2

Установив при помощи гайки 4 с накаткой стрелку измеритель­
ной головки вблизи нулевого деления шкалы, отмечают показания 
шкалы. Затем приводят в соприкосновение с наконечником второй 
зуб и, найдя максимальное показание шкалы, отмечают его.

Таким способом отмечают показания шкалы по всем зубьям 
поверяемого колеса. Н аибольш ая разность показаний шкалы 
равна величине биения окружности выступов колеса.

8. Поверяемый элемент — радиальное биение зубчатого вен­
ца (£ 0).

а) Т р е б о в а н и я
Допуск на радиальное биение зубчатого венца (ГОСТ 1643—56) 

указан в табл. 4.
Т а б л и ц а  4

Измерительные колеса 
для контроля колес 
степеней точности

Допускаемое биение в м к  для колес диаметром

св. 50 до 80 м м св. 89 до 120 мм св. 120 до 2С0 мм

5 и 6 6,5 8 9,5
7 10,5 12 15

8 и 9 17 20 24

б) М е т о д ы  п о в е р к и

Поверка радиального биения зубчатого венца 
на биениемере (рис. 3)

Укрепленное на оправке поверяемое колесо устанавливают 
в центрах прибора. В измерительном штоке укрепляют при по-
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мощи гайки наконечник 1 с углом 20°, соответствующий модулю 
поверяемого колеса.

С помощью маховичка 2 подводят каретку с измерительной 
головкой к поверяемому колесу так, чтобы измерительный на­
конечник вошел в соприкосновение с боковыми сторонами зуба, 
а стрелка измерительной головки находилась бы в среднем по­
ложении. В этом положении каретку закрепляют и отмечают пока­
зание шкалы.

Рис. 3

Затем, отведя шток рукояткой и поворачивая шестерню, вводят 
измерительный наконечнигк во все впадины поверяемого колеса 
и отмечают показания шкалы.

Поверка радиального биения зубчатого венца при помощи 
ролика на плите с центрами (рис. 4)

Для измерения радиального биения зубчатого венца следует 
применять ролик, плиту и измерительную головку со стойкой.

П р и м е ч а н и е .  Измерительную головку следует брать с ценой деления 
0,001 мм и плоским измерительным наконечником.

Диаметр ролика выбирают таким образом, чтобы он касался 
поверхности зубьев примерно по делительной окружности изме­
ряемого колеса.

Примерные размеры диаметров роликов для различных изме­
рительных колес различных модулей приведены в табл. 10.

П р и м е ч а н и е .  Если применяется измерительная головка с диапазоном 
измерения порядка 2 мм тс при поверке биения следует выбирать ролики, 
касающиеся с профилем зуба по постоянной хорде. В этом случае диаметр ро­
ликов определяется из соотношения:

<*=—g—zos*d - <*)
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где d — диаметр ролика, мм; 
т — модуль, мм: 

ад — Угол зацеьления, град.
При ао =20°, d= 1,476 т. (2)
Измерительное колесо, насаженное на оправку, укрепляют в 

центрах, помещенных на пли 1 е.
Во впадину зуба помещают ролик и измерительный наконец* 

ник микромера приводят в соприкосновение с роликом.

Рис. 4

Путем небольших поворотов колеса находят наибольшее пока­
зание шкалы микромера и отмечают его. Затем, поместив ролик в 
смежную впадину и снова соответственно повернув колесо, нахо­
дят наибольшее показание шкалы измерительной головки и отме­
чают его.

Таким способом определяют показания шкалы по всему ко­
лесу.

Радиальное биение зубчатого венца следует измерять дваж­
ды при двух положениях колеса на оправке, повернутых друг от­
носительно друга на 180°.

За действительное значение величины биения принимают 
среднее арифметическое значение разностей наибольших и наи­
меньших показаний, полученных при двух положениях колеса на 
оправке.

Поверка радиального биения зубчатого венца на универсальном 
зубомерном приборе (см* рис. 2)

Для поверки радиального биения зубчатого венца применяют 
ортотест, укрепленный на каретке прибора с шаровым сменным 
наконечником, входящим в комплект прибора.

Размер шарового наконечника подбирают с таким расчетом, 
чтобы он касался примерно средней части профиля зуба.
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Для измерения величины радиального биения, шаровой на­
конечник вводят во впадину зуба и отмечают показания шкалы 
измерительной головки. Шкалу измерительной головки устанав­
ливают вблизи нулевого деления при помощи гайки 4 с накаткой.

Затем каретку оттягивают за спусковой крючок и, повернув 
колесо, вводят шаровой наконечник в следующую впадину и сно­
ва определяют показания шкалы ортотеста.

Таким способом производят измерение по всем впадинам по­
веряемого колеса.

Радиальное биение зубчатого венца следует измерять дважды 
при двух положениях колеса на оправке, повернутых вокруг ее 
оси друг относительно друга на 180°.

За действительное значение величины биения принимается 
среднее арифметическое значение разностей наибольших и наи­
меньших показаний, полученных при двух положениях колеса на 
оправке.

Поверка радиального биения на универсальном зубомерном 
приборе типа БВ-584М * (рис. 5)

Для поверки 
тельной каретке

оправке,
180°

Рис. 5
повернутых

радиального биения зубчатого венца на измери- 
1 (рис. 5) укрепляют специальный наконечник, а 

в центрах прибора закрепляют 
поверяемое колесо. Затем вводят 
во впадину зуба наконечник до 
плотного соприкосновения его с 
двумя соседними профилями зу­
ба и отмечают показание измери­
тельной головки 2.

При этом рекомендуется шка­
лу микромера установить вбли­
зи нулевого деления. После чего 
измерительную каретку 1 оття­
гивают за спусковой крючок 3 и, 
повернув колесо, вводят нако­
нечник в следующую впадину и 
скова отмечают показания шка­
лы измерительной головки.

Аналогично проводят измере­
ния по всем впадинам поверяе­
мого колеса.

Радиальное биение зубчатого 
венца следует измерять дважды 
при двух положениях колеса на 

ее оси друг относительно друга навокруг

* Техническая характеристика на прибор БВ-584М дана в приложении I.
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За величину радиального биения зубчатого венца принимают 
среднее арифметическое значение разностей наибольших и наи­
меньших показаний, полученных при двух положениях колеса на 
оправке.

Э. Поверяемый элемент — биение по торцу ступицы.
а) Т р е б о в а н и я
Допуск на биение по торцу (ГОСТ 1643—56) ступицы приве­

ден в табл. 5.
Т а б л и ц а  5

Измерительные колеса 
для контроля колес 
степеней точности

Допустимое биение 
торца ступицы в мк

5 и 6 5
7 8

8 и 9 10

б) Ме т о д  п о в е р к и
Для измерения биения по торцу ступицы следует применять 

плиту и измерительную головку со стойкой.
Наконечник измерительной головки приводят в соприкоснове­

ние с торцом сгупицы (рис. 6), затем, вращая колесо, отмечают 
показание по шкале измерительной головки.

Рис. 6

Наибольшая разность показаний шкалы равна величине бие­
ния торца ступицы.

10. Поверяемый элемент — накопленная погрешность окруж­
ного шага (Д/s ).

а) Т р е б о в а н и я
Накопленная погрешность окружного шага измерительных ко­

лес (ГОСТ 1643—56) не должна превышать величин, указанных 
в табл. 6.
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Т а б л и ц а  б

Измерительные колеса 
для контроля колес 
степеней точности

Допустимая накопленная погрешность окружного шага в мк 
для колес с диаметром

св. 50 до 80 мм св. 80 до 120 мм св. 120 до 200 мм

5 и 6 8 10 11,5
7 12 16 19

8 и 9 20 25 30

б) М е т о д  п о в е р к и

Определение накопленной погрешности окружного шага 
на универсальном зубомерном приборе (рис. 7 и 8)

Для определения накопленной погрешности окружного шага 
измеряют разность окружных шагов поверяемого колеса.

Для этой цели колесо насаживают на оправку и помещают в 
центре зубомерного прибора. Равномерность окружного шага по­

веряют при помощи шаровых нако­
нечников по схеме (см. рис. 7) в 
среднем сечении по высоте зуба 
(вблизи делительной окружности) 
При поверке измерительный узел 1 
(см. рис. 8) закрепляют неподвиж­
но, а к оправке зубчатого колеса 
прикладывают постоянный враща­
тельный момент при помощи гру­
за Р (см. рис. 7).

Стойка 2 (рис. 8) с фиксатором 
в этом случае служит для крепле­
ния ролика, через который перебра­
сывается шнурок с грузом. 

Равномерность окружного шага поверяют по всему венцу зуб­
чатого колеса.

Рис. 8
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Д л я  исклю чения влияния биения оправки поверяемое колесо 
поворачиваю т на оправке на 18СР и повторно измеряю т равном ер­
ность окруж ного ш ага. Число измерений равномерности окруж ­
ного ш ага и число ш агов, охваты ваемы х измерительными нако­
нечниками, для колес различны х степеней точности приведено 
в табл . 7.

Т а б л и ц а  7

Число зубьев 
поверяемого колеса

Число шагов, 
охватываемых 

измерительными 
наконечниками

Число измерений 
каждого шага

Измерительные 
колеса для контроля 

колес степеней 
точности

68 4 4 N

60 6 2
.56 6 2
52 4 2
46 2 4
42 2 4
38 2 4 5 и 6
36 4 2
34 2 4
30 2 4
26 2 4
24 2 2
20 2 2
68 4 2 \1

От 60 д о  23 2 2 \
\ 7

Равном ерность окруж ного ш ага измерительны х колес для 
контроля колес 8 и 9-й степеней точности можно определять из 
однократных измерений, если биение оправки, на котором н аса ­
жено поверяемое колесо, не превы ш ает 0,005 мм.

П оверку равномерности окруж ного ш ага следует производить 
по правым и левым профилям.

Расчет, связанны й с определением накопленной погрешности 
окружного ш ага, рекомендуется вести по форме, приведенной в 
табл. 8.

Т а б л и ц а  8

Номера
зубьев

Показания ортотеста в м к

Среднее 
в мк

Отклонение 
от среднего 
шага в мк

Накопленная 
погрешность 

шага в м к1-е измерение
2-е измерение; 

оправка 
повернута 

на 1£0°

1— 3 + 4 +  5 + 4 .5 - 1 . 3 - 1 . 3
3 -  5 + 5 +  7 + 6 ,0 +  0.2 — 1.1
5 -  7 + 7 +  9 Н-8,0 + 2 ,2 + 1 1
7 -  9 + 8 +11 + 9  5 + 3 ,7 + 4 .8
9 -1 1 + 6 +  11 + 8 ,5 + 2 .7 + 7 .5

1 1 -1 3 + 5 +  6 +  5 ,5 —0.3 + 7 .2
1 3 -1 5 + 5 +  5 + 5 .0 - 0 . 8 + 6 .4
15 -17 + 4 ; +  5 + 4 .5 - 1 . 3 + 5 ,1
17—19 + 4 ; +  4 + 4 .0 — 1.8 + 3 ,3
19 + 3 1 +  2 + 2 ,5 —3.3 0
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Сумма отклонений из двух измерений ЕД£=58лос. Среднее зна­
чение отклонений

Определение накопленной погрешности окружного шага 
на приборе типа Иллинойс* (рис. 9)

На приборе типа Иллинойс накопленная погрешность окруж­
ного шага определяется так же, как и на зубомерном приборе, 
путем сравнительных измерений окружных шагов поверяемого 
колеса.

Для этой цели на приборе укрепляют измерительные шаровые 
наконечники на оправке 1 (см. рис. 9). При помощи маховика 2

Путем небольшого изменения расстояния между наконечника­
ми дают натяг (в пределах одного оборота) индикатору и уста­
навливают его в нулевое положение. Равномерность окружного 
шага поверяют по всему венцу зубчатого колеса.

При биении оправки, превышающем1 0,005 мм, следует повтор­
но проверить равномерность окружного шага, предварительно по­
вернув колесо относительно оси оправки на 180°.

Измерительные колеса для контроля 8 и 9-й степеней точно­
сти поверяются однократно, если биение оправки не превышает 
0,005 мм. Равномерность окружного шага следует поверять по 
правым и левым профилям зубьев колеса.

* Технические требования на отдельные узлы прибора приведены в прило­
жении 2.

Наибольшая накопленная погрешность окружного шага 
=  7 ,5 -  (—1,3) =8,8 мк.

Рис. 9

каретку отводят в край­
нее заднее положение и в 
центрах прибора устанав­
ливают оправку с поверя­
емым колесом. Затем при 
помощи маховика 2 пере­
мещают каретку до со­
прикосновения наконечни­
ков с двумя одноименны­
ми профилями двух зубь­
ев примерно по делитель­
ной окружности. Число- 
шагов, помещаемых меж­
ду измерительными на­
конечниками, для колес с 
различным числом зубьев 
приведено в табл. 7.
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Расчет, связанный с определением накопленной погрешности 
окружного шага, рекомендуется вести по форме, приведенной в 
табл. 8.

Определение накопленной погрешности на универсальном 
зубомерном приборе типа БВ-584М (рис. 10)

Универсальный прибор БВ-584М позволяет измерять разность 
соседних окружных шагов в угловых и линейных величинах.

При измерении накопленной погрешности в угловых величинах 
в гнездо измерительной каретки 1 укрепляют один наконечник с 
шаровой измерительной поверхностью.

Поверяемое колесо 2 насаживают на оправку 3 и помещают в 
центре прибора. Затем приводят в контакт с шаровым наконечни­
ком поверяемый зуб, примерно в 
средней его части и, вращая махо­
вик 4, добиваются нулевого показа­
ния шкалы измерительной головки.

При помощи микроскопа 5 произ­
водят первый отсчет по шкале лим­
ба.

Пр и м е ч а н и е .  Для исключения оши­
бок лимба отсчеты следует производить 
по двум диаметрально противополож­
ным микроскопам.

Затем наконечник выводят из 
контакта с профилем зуба путем 
оттягивания каретки /. Маховиком 4 
вращают колесо и вводят шаровой 
наконечник в контакт с одноимен­
ным профилем следующего зуба, 
снова добиваясь нулевого показания 
шкалы измерительной головки.

Разность показаний шкалы лим­
ба определяет действительное зна­
чение углового шага, а погрешность 
углового шага определяется разно­
стью между расчетной и действительной величиной углового шага.

Расчетная величина углового шага вычисляется из соотноше­
ния:

360° 
г * ( 3)

где Фр — расчетная величина углового шага; 
z  — число зубьев поверяемого колеса.

Разность окружных шагов в линейных величинах определяют 
следующим образом.

213



Введя шаровой наконечник в контакт с любым профилем зуба 
поверяемого колеса, отмечают первоначальное показание шкалы 
лимба. Затем, устанавливая последовательно показания шкалы 
лимба, равные <рр, 2<рр, Зфр и т. д., и приводя в контакт наконеч­
ник с соседними профилями зубьев, отмечают показания микро­
мера.

Разность соседних окружных шагов определяется разностью 
между двумя соседними показаниями измерительной головки.

Обработка полученных значений разности окружных шагов для 
подсчета накопленной погрешности аналогична показанной в 
табл. 8.

Для пересчета отклонения шагов из угловых в линейные вели­
чины следует воспользоваться соотношением:

ЛАжр-Атга, (4)
j де А̂ окр — отклонения окружного шага, мм;

Дф — отклонения окружного шага, рад;
Го — радиус делительной окружности, мм.

Величина определяется из соотношения

где т — модуль поверяемого колеса, мм; 
z — число зубьев поверяемого колеса.

11. Поверяемый элемент — размер по роликам (М). 
а) Т р е б о в а н и я
Предельное отклонение размера по роликам не должно превы­

шать величин, приведенных в табл. 9.

Т а б л и ц а  9

М )дуль в мм Предельное отклонение 
размера по роликам в мк

1 до 1,5 ±  60
1,5 2,5 ±100
2,5 4 ±150
4 6 ±200
6 10 ±250

б) М е т о д  п о в е р к и
Два ролика, размеры которых выбраны в зависимости от мо­

дуля и числа зубьев, помещают в диаметрально противоположные 
впадины между зубьями колеса и при помощи микрометра изме­
ряют размер М между роликами.
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Т а б л и ц а  10

Модуль в мм Число зубьев
Лиаметр 

измерительного 
ролика в мм

Размер (М) по роликам 
в мм

1,25 68 2,595 89,619

1,5 68 2,886 106,732

1 >75 60 3,287 110,219

2,0 60 3,666 125.638

2,25 56 4,091 132,214

2,5 52 4,773 137,707

2,75 46 5,176 134 690

3,0 42 5,493 134,375

3,25 38 6,212 133,459

3,5 36 6,585 136.347

3,75 36 8,282 U 0.172

4.0 34 8,282 1Ь0 , о48

4,25 34 8,282 158,016

4,5 30 8.282 147,604

5 ,0 26 10,353 147,712

5,5 26 10,353 15 >.113

6 ,0 26 10,950 172.422

6,5 24 12.423 175, f 06

7,0 24 12,423 185,922

8,0 24 16,565 220,728

9,0 20 16,565 204,891

10,0 20 17,362 224,179

Действительный размер М между роликами, приведенный в 
табл. 10, может быть определен по формуле.

Для колес с четным числом зубьев:

М =
тг cos о

е

COS йд.

d
d.

тг cos а f  9 а ,

( 6)

(7)

где М — размер между роликами, мм; 
т — модуль, мм; 
z  — число зубьев; 

оса — угол зацепления, равный 20°; 
а х— угол давления в сечении х профиля зуба в град; 
d — диаметр ролика, мм;

0  и 0 Г — эвольвентные углы, определяемые по формуле (8) или 
по специальным таблицам (см. приложение 3)

9а  =  tg ад — аа |  
9 r  =  tga* — «Л ( 8 )
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Для колес с нечетным числом зубьев:
mz cos а

(9)

Диаметр ролика можно также определить из соотношения:
d = 2,07 т |
Л - \ ,П т  1 <Ю)

Для колес с модулем от 1,25 до 5 мм следует брать коэффи­
циент 2,07.

Для колес с модулем свыше 5 мм следует брать коэффициент 
1,73.

Диаметр роликов должен быть определен с точностью до 
±0,002 мм.

Помещая последовательно ролики в различные впадины, изме­
ряют размер М по всему колесу.

В соответствии с ГОСТ 6512—58, на измерительных колесах 
должна быть замаркирована действительная величина смещения 
исходного контура Ah. Величина Ah может быть определена по 
формуле

Ah=KAM, (11)
r,  2sin а

где К  — —:---------- для колес с четным числом зубьев иsin
2sin av
Sin а = -COS 2z для колес с нечетным числом зубьев, мм;

AM — разность между расчетной величиной М и 
измеренной, мм.

Приме ч а ние .  В формулу (11) следует подставить наибольшую величи­
ну Д М, полученную в результате измерения размера по роликам.

Величина К для колес с четным числом зубьев приведена 
в табл. 11.

Т а б л и ц а  11

Модуль в мм Число зубьев К  в мм Модуль в мм Число зубьев К  в мм

1,25 68 0.580 4.0 34 0,638
1,5 68 0,562 4,25 34 0,616
1,75 60 0,563 4,5 30 0,604
2,0 60 0,557 5,0 26 0,668
2,25 56 0,558 5,5 26 0,627
2,5 52 0.577 6.0 26 0,613
2,75 46 0,5^0 6.5 24 0,642
3,0 42 0,553 7.0 24 0,606
3,25 38 0,509 8,0 24 0,678
3,5 36 0,598 9,0 20 0 650
3,75 36 0,655 10.0 20 0,611
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12. Поверяемый элемент — отклонение основного шага (Д/0). 
а) Т р е б о в а н и я
Отклонения основного шага измерительных колес не должны 

превышать величин, указанных в табл. 12 (ГОСТ 1643—56).
Т а б л и ц а  12

Модуль в мм

Измерительные колеса для контроля колес степеней точности

5 и в | 7 8 и 9
Допустимые отклонения основного шага в мк

Св. 1 до 2,5 ±2.5 ± 4 ± 6
2,5 6 ± 2 .8 ±4,5 ±7
6 10 ±3.5 ±5.5 ±9

б) М е т о д  п о в е р к и

Измерение основного шага на универсальном микроскопе 
типа УИМ-21 с применением измерительных ножей (рис. 11, 12)

Схема измерения основного шага на универсальном микроско­
пе приведена на рис. 11. Подлежащее измерению колесо /  (см. 
рис. 12) укрепляют на столе универсального микроскопа при по­
мощи зажима 2 и к профилю одного из зубьев приставляют ножЗ.

Рис. 12

Для измерения основного шага в среднем сечении колеса нож 
помещают на концевой мере 4 или на какой-либо другой под­
ставке.

Подъемом или опусканием микроскопа добиваются резкого 
изображения риски, нанесенной на ноже. Для наблюдения риски 
необходимо применять подсветку.

П р и м е ч а н и е  При измерении основного шага на универсальном микро­
скопе необходимо применять объектив с увеличением 3* или 5Х и полностью 
открыть диафрагму осветителя.
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Установленный на концевой мере нож необходимо расположить 
перпендикулярно линии измерения. Д ля этого кож поворачивают 
до тех пор, пока нанесенная на нем риска не совпадет с попе­
речным штрихом окулярной сетки микроскопа, установленным по 
градусной шкале в нулевое положение. При этом лезвие ножа 
должно касаться профиля зуба или вблизи его ножки или го­
ловки.

Если нож касается профиля зуба вблизи его середины, то ко­
лесо следует несколько повернуть и снова добиться указанной 
выше установки ножа.

П р и м е ч а н и е .  Необходимо следить за тем, чтобы нож касался профиля 
зуба без просвета.

После надлежащей установки ножа совмещают его риску со 
штрихом: окулярной сетки и проводят отсчет по продольной шкале 
(если шаг измеряют по линии продольного перемещения каретки 
микроскопа).

Затем перемещением каретки вводят в поле зрения микроско­
па следующий одноименный профиль соседнего зуба и, приставив 
к нему нож, снова добиваются совмещения риски ножа со штри­
хом окулярной сетки. Д ля исключения погрешности ножа необхо­
димо, чтобы его касание с профилем зуба происходило на одном 
и том же участке лезвия.

После этого проводят второй отсчет по продольной шкале. 
Разность двух отсчетов даег величину основного шага поверяемо­
го колеса.

Аналогичным образом измеряют шаг по противоположным про­
филям зубьев поверяемого колеса.

П р и м е ч а н и я :
1. На универсальном микроскопе следует измерять действительное значение 

только одного правого и одного левого основного шага. Действительные зна­
чения остальных основных шагов определяют сравнительным методом на при­
борах, описанных в п 13.

2. При определении величины основного шага следует учитывать поправки 
ка шкалу микроскопа, приводимые в аттестатах, прилагаемых к прибору.

Необходимое число повторных измерений каждого шага на 
универсальном микроскопе у измерительных колес различных 
степеней точности указано в табл. 13.

Т а б л и ц а  13

Измерительные колеса 
для контроля колес 
степеней точности

Число измерений 
основного шага

5 и 6 3
У 2

8 и 9 1

За результат измерения основного шага о̂и̂ м следует брать 
среднее арифметическое значение из нескольких измерений. От­
клонение основного шага определяется величиной А̂ о, равной
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разности между результатом измерения 4 ИЗм.(среди.) и величиной, 
вычисленной по формуле:

t0=^m  cos аа (12)
или при аа =  20°, 4=2,9521 т. (П)

Таким образом, At0— to изм. (среди.) to- (14)

Измерение основного шага на универсальном зубомерном 
приборе (рис. 13 и 14)

Для измерения основного шага на зубомерном приборе при­
меняют два ножевых наконечника, укрепленных в специальных 
гнездах прибора при помощи винтов 1 и 2.

Рис. 13
Расстояние между лезвиями наконечников должно быть равно 

основному шагу, определяемому из соотношения (12).
Расстояние между лезвиями устанавливают при помощи кон­

цевых мер 2-го класса или 5-го разряда.
Для этой цели собирают скобу из блока концевых мер и бо- 

ковичков. Размер блока конце­
вых мер L равен:

L —10—/, (15)
где L — размер блока концевых 

мер, мм;
t0 — величина основного ша­

га, определяемая из со- 
отношения (12), мм;

I — толшина боковичка, мм.
Собранную скобу укрепляют 

в струбцине и помещают на сто­
ле зубомерного прибора.

Затем лезвия наконечников 
вводят в соприкосновение с измерительными плоскостями скобы 
(рис. 14) и путем надлежащих поворотов и наклона столика при­
бора находят минимальное показание шкалы измерительной го-

Рис, 14
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ловки и при помощи гайки 3 (см. рис. 13) устанавливаю т стрелку 
прибора на нуль или вблизи нуля.

П р и м е ч а н и е .  Некоторые зубомерные приборы не снабжены столиками. 
В этом случае размер между наконечниками следует устанавливать вручную.

После установки нуля, отведя каретку прибора в крайнее зад ­
нее положение, укрепляют в центрах на оправке поверяемое ко­
лесо. Затем , поднимая и перемещая стол, приводят в контакт лез­
вия наконечников с одноименными профилями двух соседних 
зубьев.

П р и м е ч а н и е .  Измерять шаг необходимо в среднем сечении колеса.
Поворачивая рукой колесо в небольших пределах, отсчитыва­

ют наибольшее и наименьшее показания шкалы.
Указанным способом измеряют основной шаг по всем зубьям 

поверяемого колеса.
Д ля измерения отклонения основных шагов по противополож­

ным профилям необходимо поверяемое колесо повернуть на оправ­
ке противоположным торцом.

Число измерений каждого шага измерительных колес различ­
ных степеней точности указано в табл. 13.

При каждом повторном измерении основного ш ага следует по­
верять установку наконечников по концевым мерам.

Результаты  измерения рекомендуется записывать по схеме, 
указанной в т а б л .14.

Наибольшее отклонение основного ш ага равно 4 мк .
Н аибольш ая разность между основными ш агами 4—0,5 =

=  3,5 мк.
За результат измерения каждого ш ага принимается среднее 

арифметическое значение из показаний по ш кале ортотеста.

Т а б л и ц а  14
т = 10 мм; 2=20
Основные шаги по правому профилю

Номер
зубьев

Наибольшие показания по шкале 
ортотеста в мк

Наименьшие показания по шкале 
ортотеста в мк

1-е измерение 2-е измерение среднее 1-е измерение 2-е измерение | среднее

1 - 2 + 2 + 2 +2 0 + 1 + 0 .5

2—3 + 1 0 4 0 .5 + i + i +  1,0

3 - 4 + 3 + 2 + 2 .5 + 2 +  1 +  1.5

4 - 5 + 4 + 3 + 3 ,5 +3 + з + 3 .0

5 - 6 + 4 + 3 -[-3,5 + 2 + 3 + 2 .5

6— 7 + 3 +  2 + 2 ,5 +  2 + 1 +  1.5

7 - 8 + 2 + 3 4  2 ,5 +  1 + 1 +  1.0

8 - 9 + 2 + 3 4 2  5 + 2 + 1 +  1.5

9 - К) + 4 + 4 4 4 ,0 +2 0 +  1,0

1 0 -1 1 + 3 +2 + 2 ,5 +3 + 1 + 2 .0
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Продолжение

Основные шаги по правому профилю

Номер
зубьев

Наибольшие показания по шкале 
ортотеста в м к

Наименьшие показания по шкале 
ортотеста в м к

1-е измерение 2-е измерение среднее 1-е измерение | 2-е измерение среднее

11— 12 + з + 4 + 3 .5 +  1 0 + 0 .5
1 2 -1 3 + 2 + 3 + 2 .5 + 2 + 2 + 2 ,0

1 3 -1 4 + 1 + 1 +  1.0 0 + 1 + 0 ,5
1 4 -1 5 + 1 0 + 0 .5 0 + 1 + 0 .5
15— 16 + 2 + 1 + 1.5 0 + 1 + 0 .5
1 6 -1 7 + 2 0 +  1.0 + 1 0 + 0 .5
17—18 + 1 + 2 +  1,5 0 + 1 + 0 .5
18-19 + 1 + 2 +  1.5 0 + 1 + 0 .5
1 9 -2 0 + 3 4 4 + 3 ,5 + 1 0 + 0 ,5
2 0 -2 1 + 3 4 4 —  |! + 2 + 2 + 2

Измерение основного шага на универсальном зубомерном приборе 
типа БВ-584М (см. рис. 10)

Д ля измерения основного шага на приборе типа БВ-584М при­
меняют два ножевых наконечника, укрепляемых на измеритель­
ной каретке прибора.

Расстояние между лезвиями наконечников должно быть рав­
ным основному шагу поверяемого колеса.

Расчетная величина основного ш ага определяется из соотно­
шения (12).

Расстояние между лезвиями наконечников устанавливаю т при 
помощи концевых мер 2-го класса или 5-го разряда. Д ля этого 
собирают скобу из блока концевых мер и боковичков. Размер 
блока концевых мер определяют по формуле (15).

Собранную скобу укрепляют в струбцине (см. рис. 14). Затем 
лезвия наконечников вводят в соприкосновение с измерительными 
плоскостями скобы, находят минимальное показание измеритель­
ной головки и устанавливаю т его стрелку вблизи нуля.

Этим заканчивается установка прибора на заданный размер 
основного шага. После этого, отведя каретку 1 (см. рис. 10) в 
крайнее положение, укрепляют в центрах оправку 3 с поверяемым 
колесом 2.

Затем, перемещением и подъемом стола, приводят в контакт 
лезвия наконечников с одноименными профилями двух соседних 
зубьев в среднем сечении колеса. Поворачивая рукой колесо в 
пределах наибольшего угла обката, определяют по шкале изме­
рительной головки наибольшее и наименьшее показания.
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Указанным способом измеряют основной шаг по всем зубьям 
поверяемого колеса.

Для измерения основных шагов по противоположным профи­
лям необходимо поверяемое колесо с оправкой повернуть вокруг 
горизонтальной оси на ISO'"

Необходимое число измерений каждого шага измерительных 
колес различных степеней точности приведено в табл. 13.

При каждом повторном измерении основного шага следует 
поверять установку наконечников по концевым мерам.

Результаты измерения рекомендуется записывать по форме, 
приведенной в табл. 14,

За результат измерения каждого шага принимается среднее 
арифметическое значение из показаний шкалы.

13. Поверяемый элемент — разность основных шагов.
а) Т р е б о в а н и я
Наибольшая разность между двумя любыми основными ш ага­

ми в пределах колеса не должна превышать величины односторон­
него отклонения, указанного в табл. 12 (ГОСТ 1643—56).

б) М е т о д  п о в е р к и

Измерение разности основных шагов на универсальном 
зубомерном приборе (см. рис. 13)

Разности основных шагов определяют сравнительными изме 
рениями, поэтому прибор устанавливают по одному из шагов по­
веряемого колеса.

Для этой цели поверяемое колесо укрепляют в центрах при­
бора и путем перемещения каретки вводят два ножа в контакт с 
двумя любыми одноименными соседними профилями.

Затем при помощи гайки 3 (см. рис. 13) показание шкалы из­
мерительной головки устанавливают на пуль или на любое де­
ление вблизи нуля и замечают показания шкалы.

П р и м е ч а н и е .  Если при поворотах колеса в пределах перемещения изме­
рительного узла показания шкалы меняются, то установку нуля шкалы следует 
производить либо по наибольшему показанию, либо по наименьшему.

После установки шкалы ортотеста по одному из шагов пове­
ряемого колеса производят сравнительные измерения всех осталь­
ных шагов.

Результаты измерения следует записывать по форме, приве­
денной в табл. 14.

Число измерений разности основных шагов для измерительных 
колес различных степеней точности указано в табл. 13.

Разность основных шагов необходимо измерять как по пра­
вым, так и по левым профилям.

П р и м е ч а н и е .  Если на зубомерном приборе измерялись отклонения ос­
новного шага, то нет необходимости измерять разность основных шагов Раз­
ность основных шагов может быть определена из тех же данных (см. табл. И).
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Измерение разности основных шагов на универсальном 
зубомерном приборе типа БВ-584М (см. рис. 10)

При измерении разности основных шагов лезвия наконечников 
устанавливают по одному из шагов поверяемого колеса.

Для этой цели оправку с поверяемым колесом укрепляют в 
центрах (см. рис. 10) и путем перемещения каретки 1 вводят лез­
вия измерительных наконечников в контакт с двумя одноименны­
ми соседними профилями. Затем показания шкалы микромера 
устанавливают на нуль или вблизи нуля.

После установки прибора по одному из шагов поверяемого ко­
леса производят сравнительные измерения всех остальных шагов.

Результаты измерения рекомендуется записывать по форме, 
приведенной в табл. 14.

Число повторных измерений разности основных шагов у из­
мерительных колес различных степеней точности приведено в 
табл. 13.

Разность основных шагов необходимо измерять как по пра­
вым, так и по левым профилям.

Измерение разности основных шагов на приборе типа 
Иллинойс Гем. рис. 9)

Для измерения разности основных шагов закрепляют в дер­
жавках прибора тангенциальные наконечники и устанавливают 
предохранительный упор. Затем, закрепив в центрах прибора по­
веряемое колесо и установив при помощи маховика 2 (см. рис. 9) 
измерительную каретку в нужное положение, настраивают по 
одному из шагов наконечники так, чтобы дать небольшой натяг 
стрелке измерительной головки.

После этого путем поворота циферблата измерительной головки 
устанавливают его стрелку на нулевое деление или на любое, близ­
кое к нулевому.

Затем поочередно вводят все остальные шаги поверяемого ко­
леса в контакт с наконечниками, отмечая показания стрелки из­
мерительной головки. Число измерении разности основных шагов 
для измерительных колес разных степеней точности приведено в 
табл. 13.

Разность основных шагов необходимо измерять как по правым, 
так и по левым профилям.

14. Поверяемый элемент — высота головки зуба (Л')
а) Т р е б о в а н и я
Предельное отклонение высоты головки зуба tshf не должно 

превышать величин, указанных в табл. 15 (ГОСТ 6512—58).
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Т а б л и ц а  15

Модуль в мм Обозначения

Измерительные колеса для контроля
колес степеней точности

5 и 6 | 7 | 8 и 9

Допустимые отклонения высоты 
головки в мк

Св. 1 до 2,5 0 0 0
— 15 —20 —30

2,5 6 А ВЛГ 0 0 0
A Hh -2 0 -3 0 —40

6 10 0 0 0
-2 5 -4 0 -5 0

б) М е т о д  п о в е р к и
Высота головки зуба поверяется при помощи тангенциального 

зубомера * (рис. 15). Схема поверки высоты головки зуба приве­
дена на рис. 16.

Тангенциальный зубомер устанавливают в исходное положе­
ние по установочному ролику 4.

Диаметр ролика, необходимый для установки зубомера, может 
быть вычислен по формуле

2т -|-ctgaa — /
d = -----^ J sin <х§ , (16)1—Sinaa * v 7

* Описание тангенциального зубомера приведено в сборнике «Контроль 
средств измерения зубчатых колес». Стандартгиз, М. 1959.
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где d  — диаметр установочного ролика, мм;
т — модуль поверяемого колеса, мм;
f  — коэффициент высоты головки | /  =  h' — высота голов­

ки зуба, мм) ;
а д — угол профиля исходного контура, град.

При a s  =20° и при значениях h', указанных в табл. 16 (ГОСТ 
6512—58), формулу (16) можно записать так:

rf=2,2434 m -1,0396 h' (17)

В табл. 16 приведены значения диаметров роликов для угла 
«а = 2 0 0 и высоты головки зуба Л', указанных в ГОСТ 6512—58, и 
для высоты головки Л", равной модулю.

П р и м е ч а н и е .  Зубомер можно устанавливать по роликам, пияметоы ко­
торых вычислены для колес, не имеюших высотного корригирования. (Диаметры 
роликов указаны в табл. 16; А " = т ) . В этом случае необходимо учитывать раз­
ность показаний индикатора, определяемую из соотношения:

Д= W -h n=h!—m. (18)
Т а б л и ц а  16

Модуль в мм Число зубьев
Диаметр

установочных
роликов

Высота головки 
hf в мм

(ГОСТ 6512 -58)

Диаметр уста­
новочных роликов 

при высоте го­
ловки Л"=/« в мм

1,25 68 1,474 1,28 1.505
1,5 68 1,743 1,56 1,806
1,75 60 2.002 1,85 2,106
2 ,0 60 2,272 2,13 2,407
2 ,25 56 2,542 2,41 2,708
2 ,5 52 2.781 2,72 3,009
2,45 46 3,031 2,99 3,310
3 .0 42 3,279 3,32 ! 3,611
3,25 38 3,496 3,65 3,912
3 .5 36 3,756 3.94 4,213
3,75 36 3.932 4,31 4.514

4 ,0 34 4,192 4,60 4,815
4 ,25 34 4,451 4,89 5,116

4 ,5 33 4,720 5,17 5.417
5 .0 26 5,239 5,75 6.019
5 ,5 26 5,768 6,32 6.620
6 ,0 26 6,287 6,90 7,222
6 ,5 '24 6,806 7,48 7,824
7 .0 24 7,335 8,05 8.426
8 .0 24 8,383 9,20 9,630
9 ,0 20 9,431 10, С5 10.833

10.0 20 10,479 11,50 12,037
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Так как величина Д в этом случае может достигать нескольких 
миллиметров, то следует шкалу индикатора специально поверять 
и при измерениях учитывать поправки на ее показания.

В соответствии с модулем т и высотой головки h' выбирают 
ролик и укрепляют его в стойке, прилагаемой к зубомеру.

Затем раздвигают губки 2 (см. рис. 16) зубомера так, чтобы 
касание образующей ролика происходило примерно в средней 
части губок.

Закрепив губки, устанавливают измерительную головку в та­
кое положение, чтобы ее измерительный наконечник 3 касался наи­
высшей точки ролика, а стрелка измерительной головки находи­
лась бы в пределах нормированного участка шкалы. В этом поло­
жении измерительную головку закрепляют зажимным винтом и, 
повернув циферблат, совмещают стрелку с нулем шкалы.

Для измерения высоты головки поверяемого колеса зубомер 
устанавливают на зуб 1 и, покачивая его, определяют наибольшую 
величину отклонения стрелки от нулевого положения.

Высоту головки зуба измеряют по всем зубьям. Для определе­
ния А^действ —/г'изм необходимо исключить величину биения
окружности выступов и отклонения ее диаметра из расчетной вели­
чины поверяемого колеса.

В этом случае

Д А / + Д Л

действ
f'+-f) (Ри8М~Д) (19)

АЛ'дсйсгв — действительное отклонение высоты головки зу­
ба, мм;

ДА'} — отклонение высоты головки первого зуба, опре- 
деленное тангенциальным зубомером, мм; 

i +  "2 “ )—отклонение высоты головки для диаметрально 
J расположенного зуба, мм; 
г — число зубьев поверяемого колеса;

£)изм — диаметр поверяемого колеса в мм, измеренный 
при помощи микрометра, установленного по кон­
цевым мерам 4-го класса (инструкция 100—60); 

D — диаметр поверяемого колеса в мм, определенный 
из соотношения D —mz+2h'.

Наибольшее отклонение высоты головки зуба АА'ИЗМ не должно 
превышать величин допусков, указанных в табл. 15.

В тех случаях, когда высота головки зуба одного или несколь­
ких зубьев поверяемого колеса находится на границе допуска, не­
обходимо сделать повторные измерения. Число повторных измере­
ний высоты головки зуба измерительных колес, служащих для кон­
троля колес 5, 6 и 7-й степеней точности, должно быть не менее 
двух. При повторных измерениях следует поверять установку зубо­
мера по ролику.

Здесь
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За результат измерения высоты головки зуба принимают сред­
нее арифметическое значение из числа повторных измерений.

15.. Поверяемый элемент — профиль зуба (Д/) 
а) Т р е б о в а н и я
Погрешности профиля Дf зуба измерительных колес не должны 

превышать величин, указанных в табл. 17 (ГОСТ 1643—56).

Т а б л и ц а  17

Измерительные колеса для контроля кочес степеней точности

5 и б 8 и 9

Диаметры измерительных колес в мм

Модуль в мм
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Погрешность профиля в мк

Св. 1 до 2.5 2,6 2,8 3,2 4.2 4,5 5 ,0 6 ,5 7,0 8,0

2,5  6 3.2 3.4 3 ,6 5 ,0 5 ,2 5 .5 8 ,0 8 .5 9,0

6 10 4,0 4,2 4 ,5 6.0 6 ,5 7,0  |1 10,0 10,5 И ,0

Профиль зуба измерительных колес различных степеней точ­
ности поверяют на эвольвентомерах, указанных в табл. 18.

Т а б л и ц а  18

Типы эвольвентомеров
Измерительные колеса при контроле 

колес степени точности

5 и 6 7 8 и 9

Универсальный эвольвентомер с са­
мописцем типа Цейсс

I
}

Т +
Индивидуально-дисковый эвольвенто­

мер типа БВ-1089 + + ~г
Универсальный эвольвентомер типа 

Винко-Тул + + +
Индивидуально-дисковый эвольвенто­

мер типа Феллоу + + +
Индивидуал ьно-д исковый эвольвенте - 

мер типа Нейшенал-Тул + 1 +
Универсальный эвольвентомер типа 

Мичиган-Тул J -» + +
Универсальный кулачно-рычажный 

эвольвентомер типа Феллоу-12М — + +
Универсальный эвольвентомер типа 

Оркутт — + +
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б) М е т о д ы  п о в е р к и

П о в е р к а  п р о ф и л я  зуба н а  у н и в е р с а л ь н о м  эвольвентомере 
с с а м о п и с ц е м  т и п а  Ц е й с с  * (рис. 17, 18, 19)

П одгот овка  п р и б о р а  к работе

Перед началом работы на приборе поверяют положение нуля 
его шкалы при помощи прилагаемого к прибору специального

Р и с . 1 7

валика 1 (см. рис. 17). Валик устанавливают в центрах прибора и 
при помощи хвостовика 2  (см. рис. 17) соединяют с упорной муф­
той 3, надеваемой на верхнюю пиноль прибора 4.

Р и с .  1 8

В гнездо измерительного рычага помещают сферический нако­
нечник 7 (см. рис. 18).

*  Т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я  н а  о т д е л ь н ы е  у з л ы  п р и б о р а  п р и в е д е н ы  в  п р и ­
л о ж е н и и  4 ,
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Размер А (см. рис. 19) применяемого измерительного наконеч­
ника должен соответствовать данным, приведенным в табл. 19.

Т а б л и ц а  1 9

Диаметр шарика в мм Размер А измерительного 
наконечника в мм

6 ,00 41 ,8 6 0 ± 0 ,0 1
3 ,00 40,360 t 0 01
3,17 40,445 ± 0 .01
1,50 3 9 .6 !0 ± 0 ,0 1
1,58 33,650 ± 0 ,0 1
0 ,70 3 9 ,2 10± 0 ,01

П р и м е ч а н и я :
1 .  Д л я  и с к л ю ч е н и я  в о з м о ж н о г о  к о н т а к т а  ш а р и к а  с н е р а ­

б о ч е й  ч а с т ь ю  п р о ф и л я  з у б а  у  е г о  о с н о в а н и я  ц е л е с о о б р а з н о  
п р и м е н я т ь  н а к о н е ч н и к  с м а л ы м  ш а р и к о м .

2 .  Р а з м е р  А  с л е д у е т  о п р е д е л я т ь  п р и  п о м о щ и  м и к р о м е т р а .

Наконечник вставляют до упора в гнездо измерительного ры­
чага и закрепляют его стопорным винтом 5 (см. рис. 18).

Измерительную каретку 5 устанавливают на нуль по шкале 
прибора (см. рис. 17 и 20). На нуль устанавливают и шкалу спи­
рального микроскопа. Измерительный наконечник приводится в 
соприкосновение с опорной плоскостью регулировочного винта, 
укрепленного на валике 1 (см. рис. 18),

При помощи указанного винта стрелка измерительной головки 
прибора устанавливается на нуль. После этого при помощи веду­
щего маховика 6 (см. рис. 17) несколько раз обкатывают прибор 
из одного крайнего положения в другое.

При правильном положении нуля шкалы прибора шкала изме­
рительной головки не должна во время обката показывать откло­
нения, превышающие 7г деления (0,5 мк).

Если же отклонение шкалы измерительной головки превышает 
0 , 5  мку то следует путем малых перемещений измерительной карет­
ки, найти таксе ее положение, чтобы стрелка измерительной голов­
ки при обкате показывала бы отклонения, не превышающие 
0,5 мк.
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При указанном положении измерительной каретки отсчитыва­
ют показания шкалы прибора. Если показания шкалы не равны 
нулю, то при помощи винта 7 (см. рис. 20) следует установить шка­
лу прибора на нуль.

Поверка правильности профиля измеряемого зубчатого колеса
Измерительное колесо надевают на оправку, один конец кото­

рой должен иметь шейку под отверстие ведущего хомутика.
Второй конец оправки 

должен иметь резьбу с гай­
кой для закрепления пове­
ряемого колеса.

Биение посадочной ци­
линдрической части оправ­
ки не должно превышать 
0,005 мм.

Посадка измеряемого 
колеса на оправку должна 
быть плотной, без люфтов.

В зависимости от дли­
ны оправки и положения 
измеряемого колеса на оп­
равке, подбирают соответ­

ствующий по длине сменный нижний центр и устанавливают его в 
гнездо. Затем закрепляют в центрах прибора оправку с поверяе­
мым колесом.

После этого продольную и поперечную каретки устанавливают 
в рабочее положение, для чего при помощи ведущего маховика 6 
(см. рис. 17) смещают поперечную каретку так, чтобы индекс ка­
ретки был совмещен с нулем шкалы, находящейся на правой сто­
роне столика самописца.

Затем перемещением измерительной каретки 5 (см. рис. 20) и 
поворотом колеса вводят наконечник во впадину зуба и при помо­
щи винта 8 для точной наводки устанавливают измерительную 
каретку по шкале прибора на требуемый радиус основной окруж­
ности, определяемый из соотношения-

тпгг0= —2~ cosaa, (20)

Р и с . 2 0

где m — модуль, мм; 
z  — число зубьев; 

ав— угол зацепления, равный 2 0 °.
П р и м е ч а н и е .  П р и  п о в е р к е  п р о ф и л я  к о л е с  в  р а з л и ч н ы х  с е ч е н и я х  з у б а  

и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  у с т а н а в л и в а ю т  п о  в ы с о т е  п р и  п о м о щ и  в и н т а  9  и  з а ­
к р е п л я ю т  в и н т о м  10  ( с м . р и с . 2 0 ) .

Установив переключатель измерительного давления наконеч­
ника в соответствии с поверяемым профилем, поворачивают оправ-
2 3 0



ку с колесом в сторону измерительного наконечника до  тех пор, 
пока поверяемый профиль не коснется сферического наконечника и 
стрелка измерительной головки не станет примерно в средней 
части шкалы, после чего закрепляют стопорными винтами 11 пово­
док и хомутик. Более точная установка нуля производится смеще­
нием шкалы измерительной головки при помощи винта 12  или 
винта 13, укрепленного на хомутике (см. рис. 20).

После выполнения всех указанных операций обкатывают испы­
туемый профиль, одновременно фиксируя наибольшее и наимень­
шее показания шкалы измерительной головки.

Поверку профиля зуба следует всегда начинать от основания 
зуба, и обкат вести медленно и непрерывно в сторону поверяемого 
профиля, не допуская соскакивания измерительного наконечника 
с зуба.

Число повторных обкатов каждого профиля измерительных 
колес различной степени точности указано в табл. 20.

Для исключения влияния биения оправки на измеряемый про­
филь следует повторно его измерить при повороте оправки на 180°

Т а б л и ц а  20

Измерительные колеса 
для контроля колес 

5 и 6-й степеней точности

Измерительные колеса 
для контроля колес 

7-й степени точности

Измерительные колеса 
для контроля колес 

8 и 9-й степеней точности

3 2 2

Число повторных измерений профиля зуба колес различной 
степени точности в этом случае также должно быть равным числу, 
указанному в табл. 20.

Запись и обработку результатов измерения погрешности про­
филя зуба рекомендуется производить по форме, приведенной в 
табл. 21.

П р и м е р  1. В результате поверки одного профиля зуба измери­
тельного колеса с т =  10 м м , г — 20, были получены следующие по­
казания шкалы (см. табл. 21).

Т а б л и ц а  21

Номера
замеров

1-е положение колеса на оправке 2-е положение колеса на оправке 
(оправка повернута на Ы)’)

Наибольшие 
показания 

шкалы в мк

Наименьшие 
Показания 

шкалы в мк

Наибольшие 
показания 

шкалы в мк

Наименьшие 
показания 

шкалы в мк

1 + 5 - 1• + 2 - 1 0

2 + 3 — 1 + 2 - 1 1

3 + 4 —4 + 1 - 1 3

Среднее + 4 —2 + 1 . 7 — 1 1 ,3
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С р е д н е е  з н а ч е н и е  н а и б о л ь ш и х  п о к а з а н и й  — ■ = * 2 ,8 5  мк.
„  „ - 2 - 1 1 ,3  с е _
С р е д н е е  з н а ч е н и е  н а и м е н ь ш и х  п о к а з а н и и  --------g--------- = — 6 ,6 5  мк.
П о г р е ш н о с т ь  п р о ф и л я  з у б а  р а в н а  2 ,8 5 — (— 6,65) = 9 , 5  мк.
Э в о л ь в е н т у  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  с л е д у е т  п о в е р я т ь  п о  о б о и м  

п р о ф и л я м  н е  м е н е е  ч е м  н а  т р е х  з у б ь я х ,  р а в н о м е р н о  р а с п о л о ж е н ­
н ы х  п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а .

В  т е х  с л у ч а я х ,  к о г д а  ж е л а т е л ь н о  п р е д с т а в и т ь  п о г р е ш н о с т ь  
п р о ф и л я  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  г р а ф и ч е с к и , с л е д у е т  п р и м е н я т ь  э л е к ­
т р и ч е с к и й  с а м о п и с е ц .

Д л я  э т о й  ц е л и  п р о м ы в а ю т  п е р о  с а м о п и с ц а  и  з а п о л н я ю т  е г о  
ч е р н и л а м и .  З а т е м ,  п о д л о ж и в  п о д  б о к о в ы е  п р и ж и м н ы е  п л а с т и н к и  
с т о л а  м и л л и м е т р о в у ю  б у м а г у ,  о п у с к а ю т  п е р о  с а м о п и с ц а  д о  с о п р и ­
к о с н о в е н и я  с  б у м а г о й .

В к л ю ч и в  о б щ и й  в к л ю ч а т е л ь  э в о л ь в е н т о м е р а  и  т у м б л е р  с а м о ­
п и с ц а ,  р а с п о л о ж е н н ы й  н а  п е р е д н е й  с т е н к е  п р и б о р а  с п р а в а ,  м е д ­
л е н н о  в р а щ а ю т  в е д у щ и й  м а х о в и к  6  ( с м .  р и с .  1 7 ) ,  п р е д в а р и т е л ь н о  
у б е д и в ш и с ь , ч т о  м е р т в ы й  х о д  м а х о в и к а  п р и б о р а  в ы б р а н .  П р и  
э т о м  п е р о  с а м о п и с ц а  з а п и с ы в а е т  н а  м и л л и м е т р о в о й  б у м а г е  о т к л о ­
н е н и я  д е й с т в и т е л ь н о й  э в о л ь в е н т ы  о т  е е  т е о р е т и ч е с к о й  ф о р м ы  в  
в и д е  д и а г р а м м ы  в  м а с ш т а б е  1 мк н а  1 мм.

Поверка профиля зуба на эвольвентомере типа Б В-1089 *  (рис. 21)

Подготовка прибора к работе
В  с о о т в е т с т в и и  с  п а р а м е т р а м и  к о л е с а  (m , z  и  а а )  п о д б и р а ю т  

о с н о в н о й  д и с к , д и а м е т р  к о т о р о г о  о п р е д е л я ю т  и з  с о о т н о ш е н и я :

D ~ m z  c o s  ад , ( 2 1 )

г д е  D  —  д и а м е т р  д и с к а , мм; 
m  —  м о д у л ь , мм;
z  —  ч и с л о  з у б ь е в  п о в е р я е м о г о  к о л е с а ;

а& — у г о л  з а ц е п л е н и я , р а в н ы й  2 0 °
Д и с к  2  ( с м .  р и с .  2 1 )  с  у к а з а н н ы м  д и а м е т р о м  н а с а ж и в а ю т  н а  

п о с а д о ч н у ю  ш е й к у  н и ж н е г о  ц е н т р а  и  з а к р е п л я ю т  п р и ж и м н о й  
г а й к о й .

Д л я  у с т а н о в к и  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  8  в  п л о с к о ­
с т и  к а т а н и я  п о с т у п а ю т  с л е д у ю щ и м  о б р а з о м .

М а х о в и к о м  6  о п у с к а ю т  и з м е р и т е л ь н ы й  у з е л  в  к р а й н е е  н и ж н е е  
п о л о ж е н и е .  З а т е м ,  п о м е с т и в  н а  л и н е й к у  к а т а н и я  1 ( с м .  р и с .  2 2 )  
п л о с к у ю  п о в е р х н о с т ь  б р у с к а  2  т а к и м  о б р а з о м , ч т о б ы  ч а с т ь  п л о с к о ­
с т и  б р у с к а  в ы с т у п а л а  н а д  п л о с к о с т ь ю  к а т а н и я ,  к а к  п о к а з а н о  н а  
р и с . 2 2 ;  п р и в о д я т  о с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  3  в  с о п р и ­
к о с н о в е н и е  с  п л о с к о с т ь ю  б р у с к а .

* Техническая характеристика на отдельные узлы прибора приведена в при­
ложении 5.
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К о н т а к т  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  с  п л о с к о с т ь ю  
б р у с к а  м о ж н о  о п р е д е л и т ь  д в у м я  с п о с о б а м и :

1 )  п у т е м  с о в м е щ е н и я  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  с  
е г о  з е р к а л ь н ы м  и з о б р а ж е н и е м , н а б л ю д а е м ы м  в  р а б о ч е й  п л о с к о с т и  
б р у с к а ;

Нис. 2\

2 )  п е р е м е щ е н и е м  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  в  г о р и з о н т а л ь ­
н о й  п л о с к о с т и  д о  с о в м е щ е н и я  н а  о щ у п ь  е г о  о с т р и я  с р а б о ч е й  п л о ­
с к о с т ь ю  б р у с к а .

П о с л е  у с т а н о в к и  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  в  п л о с к о ­
с т и  к а т а н и я  е г о  з а к р е п л я ю т  с т о п о р н ы м  в и н т о м .

Д л я  п р и в е д е н и я  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  в  п л о с ­
к о с т ь  п р о х о д я щ е г о  ч е р е з  о с ь  у з л а  к а т а н и я ,  н е о б х о д и м о  в о с п о л ь з о ­
в а т ь с я  р а д и а л ь н ы м  с р е з о м  А или Б  э в о л ь в е н т н о г о  к у л а к а  ( с м . 
р и с .  2 4 ) .

Д л я  э т о й  ц е л и  о п р а в к у  с э в о л ь в е н т н ы м  к у л а к о м  у к р е п л я ю т  в  
ц е н т р а х  п р и б о р а  и ,  с о в м е щ а я  о с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  
с  п л о с к о с т ь ю  А  и л и  Б  э в о л ь в е н т н о г о  к у л а к а ,  п е р е м е щ а ю т  и з м е р и ­
т е л ь н ы й  у з е л  в  р а д и а л ь н о м  н а п р а в л е н и и , д о б и в а я с ь  о д и н а к о в ы х  
п о к а з а н и й  ш к а л ы  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  7  ( с м . р и с .  2 1 ) .

З а т е м  п р и  п о м о щ и  а т т е с т о в а н н о г о  э в о л ь в е н т н о г о  к у л а к а  п о ­
в е р я ю т  п р а в и л ь н о с т ь  п о к а з а н и й  п р и б о р а .

П р и б о р  с ч и т а е т с я  г о д н ы м  к  п р и м е н е н и ю , е с л и  е г о  п о г р е ш н о с т ь  
н е  п р е в ы ш а е т  0 ,0 0 3  мм  в  п р е д е л а х  у г л а  р а з в е р н у т о с т и ,  р а в н о г о  3 5 ° .

С н я в  э в о л ь в е н т н ы й  к у л а к  и  о т в е д я  к а р е т к у  10  ( с м . р и с .  2 1 )  
п р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  11  в  к р а й н е е  п р а в о е  п о л о ж е н и е , у с т а н а в л и ­
в а ю т  в  ц е н т р а х  п р и б о р а  о п р а в к у  с  п о в е р я е м ы м  з у б ч а т ы м  к о л е ­
с о м  4 . Д л я  э т о й  ц е л и  в е р х н и й  ц е н т р  с  к р о н ш т е й н о м  5, п е р е м е щ а ю т  
в  в е р т и к а л ь н о м  н а п р а в л е н и и .
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З а т е м ,  в р а щ а я  п о в е р я е м о е  к о л е с о  в м е с т е  с  о п р а в к о й  о т н о с и ­
т е л ь н о  ц е н т р о в ,  у с т а н а в л и в а ю т  п о в е р я е м ы й  п р о ф и л ь  п р о т и в  и з м е ­
р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а .  В  э т о м  п о л о ж е н и и  п р и  п о м о щ и  х о м у т и к а  
12  с в я з ы в а ю т  о п р а в к у  3  с х о м у т и к о м ,  у к р е п л е н н ы м  н а  н и ж н е м  
ц е н т р е  п р и б о р а .

П р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  6  у с т а н а в л и в а ю т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о ­
н е ч н и к  в с р е д н е м  с е ч е н и и  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  з у б а ,  п о с л е  ч е г о  
п р и в о д я т  в  к о н т а к т  о с н о в н о й  д и с к  2  с  л и н е й к о й  9  и , с о з д а в  п р е д в а ­
р и т е л ь н ы й  н а т я г  с т р е л к е  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  7  в  п р е д е л а х  о д ­
н о г о  о б о р о т а  е г о  ш к а л ы , п р и в о д я т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  в  
к о н т а к т  с  п о в е р я е м ы м  п р о ф и л е м  з у б а .

П о в е р к а  п ро ф и л я  з у б а

П р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  1 п л а в н о  п е р е м е щ а ю т  к а р е т к у  10  в  с т о ­
р о н у  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  и  о п р е д е л я ю т  н а и б о л ь ш е е  п о к а з а н и е  
ш к а л ы  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и .

Д л я  и с к л ю ч е н и я  в л и я н и я  б и е н и я  о п р а в к и  н а  р е з у л ь т а т  и з м е р е ­
н и я  п р о ф и л я  з у б а ,  с л е д у е т  п о в е р н у т ь  о п р а в к у  о т н о с и т е л ь н о  п о в е ­
р я е м о г о  п р о ф и л я  з у б а  н а  1 8 0 °  и  в н о в о м  п о л о ж е н и и  к о л е с а  н а  о п ­
р а в к е  с н о в а  и з м е р и т ь  п р о ф и л ь  з у б а .

В е л и ч и н а  п о г р е ш н о с т и  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  з у б а  о п р е д е л я е т ­
с я  р а з н о с т ь ю  м е ж д у  с р е д н и м и  з н а ч е н и я м и  н а и б о л ь ш и х  и  н а и м е н ь ­
ш и х  п о к а з а н и й  ш к а л ы  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и , п о л у ч е н н ы х  п р и  
д в у х  п о л о ж е н и я х  к о л е с а  н а  о п р а в к е .

Д л я  п о в е р к и  о д н о и м е н н о г о  п р о ф и л я  д р у г о г о  з у б а  с л е д у е т  к о ­
л е с о  в м е с т е  с о п р а в к о й  п о в е р н у т ь  н а  н у ж н ы й  у г о л ,  п р е д в а р и т е л ь н о  
о с в о б о д и в  с т о п о р  х о м у т и к а  12  и  в ы в е д я  и з  в п а д и н ы  и з м е р и т е л ь ­
н ы й  н а к о н е ч н и к .

Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  з у б а  с л е д у е т  и л и  п о ­
в е р н у т ь  к о л е с о  н а  о п р а в к е  п р о т и в о п о л о ж н ы м  т о р ц о м , и л и  о п р а в к у  
с  к о л е с о м  п о в е р н у т ь  в в е р т и к а л ь н о й  п л о с к о с т и  н а  1 8 0 °

Ч и с л о  п о в е р я е м ы х  з у б ь е в  в к а ж д о м  к о л е с е  д о л ж н о  б ы т ь  н е  
м е н е е  т р е х ,  р а в н о м е р н о  р а с п о л о ж е н н ы х  п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а .

Ч и с л о  п о в т о р н ы х  и з м е р е н и й  п р а в ы х  и  л е в ы х  п р о ф и л е й  з у б а  
к о л е с  р а з л и ч н ы х  с т е п е н е й  т о ч н о с т и  д о л ж н о  б ы т ь  р а в н о  ч и с л у ,  
у к а з а н н о м у  в  т а б л .  2 0 . З а п и с ы в а т ь  и  о т р а б а т ы в а т ь  р е з у л ь т а т ы  и з ­
м е р е н и я  п о г р е ш н о с т и  п р о ф и л я  з у б а  р е к о м е н д у е т с я  п о  с х е м е  п р и ­
м е р а  2 .

Поверка профиля зуба на универсальном эвольвентомере 
типа Винко-Тул * (рис. 23)

П одгот овка  п р и б о р а  к  работ е

В  с о о т в е т с т в и и  с  п а р а м е т р а м и  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  (т , г  и  а а )  
в ы ч и с л я ю т  р а з м е р  б л о к а  к о н ц е в ы х  м е р , н е о б х о д и м ы й  д л я  у с т а н о в -

* Технические требования на отдельные узлы прибора приведены в при­
ложении 6.
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ки прибора на заданный радиус основной окружности, из соотно­
шения:

М г = — 2 ~  COS<xd + / ъ (22)

где т — модуль, мм; 
z — число зубьев;

as — угол зацепления поверяемого колеса, град; 
li — расстояние от оси центров до плоскости угольника, за­

крепленного на бабке, мм (в приборах типа Винко-Тул 
/ 1  =  25,4 мм).

Синусную линейку прибора устанавливают по блоку концевых 
мер, размер которого определяют из соотношений:

(23)
М 2= /а sin <р, (24)

где Rc — радиус сектора катания прибора, мм (в приборах типа 
Винко-Тул Rc = 254 мм);

h — длина синусной линейки, определяемая расстоянием меж­
ду осями ее роликов, мм (в приборах типа Винко-Тул 

/ 2  =  25,4 мм).
П р и м е ч а н и е .  К  п р и б о р а м  т и п а  В и н к о - Т у л  п р и л а г а е т с я  в т о р о й  с е к т о р  

к а т а н и я , р а д и у с  к о т о р о г о  р а в е н  1 2 7  мм.
При поверке измерительных колес, служащих для контроля ко­

лес 5, 6  и 7-й степеней точности, следует применять концевые меры 
4-го разряда или 1-го класса 
точности.

При поверке измеритель­
ных колес, служащих для кон­
троля колес 8  и 9-й степеней 
точности, следует применять 
концевые меры 5-го разряда 
или 2 -го класса точности.

После подсчета размеров 
концевых мер приступают к 
установке измерительного на­
конечника прибора.

Для этой цели в центрах 
прибора укрепляют устано­
вочный эвольвентный кулак с 
двумя радиальными скосами А и Б (см. рис. 24). Приведя в со­
прикосновение с плоскостью А или В (см. рис. 25) измерительный 
наконечник, перемещают его вдоль этой плоскости при помощи ру­
коятки 1 (см. рис. 23) и добиваются путем поворота кулака неиз­
менности показания шкалы измерительной головки. Это положе­
ние шкалы является исходным (нулевым) при поверке профиля 
зуба.

Р и с .  2 3

2 3 5



З а т е м  к у л а к  у д а л я ю т ,  а  н а  б а б к е  п р и б о р а  у к р е п л я ю т  у с т а н о ­
в о ч н ы й  у г о л ь н и к  ( с м .  р и с .  2 5 ) .

П р и  п о м о щ и  в е д у щ е г о  м а х о в и к а  2  ( с м .  р и с .  2 3 )  о т в о д я т  к а р е т ­
к у  3  п р и б о р а  в  к р а й н е е  п е р е д н е е  п о л о ж е н и е  и  п о д  у п о р н ы й  р о л и к  
с и н у с н о й  л и н е й к и  4  п о м е щ а ю т  б л о к  к о н ц е в ы х  м е р ,  в ы ч и с л е н н ы й  
п о  ф о р м у л е  ( 2 4 )

Эвольбенты

Рлс. 24 Рис. 25

З а т е м  п о м е щ а ю т  м е ж д у  п л о с к о с т ь ю  В  ( с м .  р и с .  2 5 )  у с т а н о в о ч ­
н о г о  у г о л ь н и к а  и  о с т р и е м  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  б л о к  к о н ц е ­
в ы х  м е р , в ы ч и с л е н н ы й  п о  ф о р м у л е  ( 2 2 ) .  П р и  п о м о щ и  р у к о я т к и  1 
( с м .  р и с .  2 3 )  п е р е м е щ а ю т  к а р е т к у  с  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к о й  и  

д о б и в а ю т с я  к о н т а к т а  н а к о н е ч н и к а  с  б л о к о м  к о н ц е в ы х  м е р .  Л е г к и м  
п е р е м е щ е н и е м  к о н ц е в ы х  м е р  п о  п л о с к о с т и  у г о л ь н и к а  о п р е д е л я ю т  
н а  о щ у п ь  к о н т а к т  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  с  п л о с к о с т ь ю , п о с л е  
ч е г о  в и н т о м  5  з а к р е п л я ю т  о г р а н и ч и т е л ь  6  р а д и а л ь н о г о  п е р е м е щ е ­
н и я  к а р е т к и .

П р и  п о м о щ и  р у к о я т к и  1 о т в о д я т  к а р е т к у  с  и з м е р и т е л ь н о й  г о ­
л о в к о й  в  к р а й н е е  з а д н е е  п о л о ж е н и е  и ,  с н я з  у г о л ь н и к ,  у с т а н а в л и в а ­
ю т  в  ц е н т р а х  п о в е р я е м о е  к о л е с о ,  п о м е щ е н н о е  н а  о п р а в к е .

О п р а в к а  с  п о в е р я е м ы м  к о л е с о м  в  ц е н т р а х  к р е п и т с я  п р и  п о м о щ и  
м а х о в и ч к а  7 ,  п о д ж и м а ю щ е г о  з а д н и й  ц е н т р ,  п р и ч е м  с т е п е н ь  з а ж а ­
т и я  д о л ж н а  б ы т ь  т а к о й ,  ч т о б ы  с и л ы  т р е н и я ,  в о з н и к а ю щ и е  м е ж д у  
о п р а в к о й  и  ц е н т р а м и ,  б ы л и  д о с т а т о ч н ы м и  д л я  п р о в о р о т а  б е з  п р о ­
с к а л ь з ы в а н и я  о п р а в к и  с  к о л е с о м . П о в о р о т о м  р у к о я т к и  1 и  в р а щ е ­
н и е м  к о л е с а  п р и в о д я т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  в  с о п р и к о с н о в е ­
н и е  с  п о в е р я е м ы м  п р о ф и л е м  з у б а  и  у с т а н а в л и в а ю т  ш к а л у  и з м е р и ­
т е л ь н о й  г о л о в к и  в  и с х о д н о е  ( н у л е в о е )  п о л о ж е н и е .

Д л я  и з м е р е н и я  п р о ф и л я  з у б а  в  р а з л и ч н ы х  с е ч е н и я х  к о л е с а  
о с в о б о ж д а ю т  с т о п о р  8  и ,  п е р е м е с т и в  к а р е т к у  с  и з м е р и т е л ь н о й  г о ­
л о в к о й  д о  н у ж н о г о  с е ч е н и я  з у б а ,  з а к р е п л я ю т  е е  т е м  ж е  с т о п о р о м .

П о в е р к а  п р о ф и л я  з у б а
П р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  2  ( с м .  р и с .  2 3 )  о б к а т ы в а ю т  к о л е с о  и ,  

н а б л ю д а я  з а  ш к а л о й  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и ,  о п р е д е л я ю т  н а и м е н ь ­
ш и е  и  н а и б о л ь ш и е  е е  п о к а з а н и я .
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Д л я  и с к л ю ч е н и я  б и е н и я  о п р а в к и  н а  п о в е р я е м ы й  п р о ф и л ь  
о п р а в к у  п о в е р т ы в а ю т  н а  1 8 0 °  о т н о с и т е л ь н о  п о в е р я е м о г о  з у б а  и  с н о ­
в а  п р о в о д я т  и з м е р е н и я  п р о ф и л я . Ч и с л о  п о в т о р н ы х  о б к а т о в  к а ж д о ­
г о  п р о ф и л я  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  р а з л и ч н о й  с т е п е н и  т о ч н о с т и  у к а ­
з а н о  в  т а б л .  2 0 .  З а п и с ь  и  о б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и й  п р и ­
в е д е н ы  в  п р и м е р е  1 и  т а б л .  2 1 .

Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  з у б а  к о л е с о  п о в е р т ы ­
в а ю т  н а  о п р а в к е  п р о т и в о п о л о ж н ы м  т о р ц о м  и л и  п о в е р т ы в а ю т  о п ­
р а в к у  с к о л е с о м  в  г о р и з о н т а л ь н о й  п л о с к о с т и  н а  1 8 0 ° .

Ч и с л о  п о в е р я е м ы х  з у б ь е в  к а ж д о г о  к о л е с а  д о л ж н о  б ы т ь  н е  м е ­
н е е  т р е х ,  р а с п о л о ж е н н ы х  р а в н о м е р н о  п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с .

П о в е р к а  п р о ф и л я  з у б а  н а  и н д и в и д у а л ь н о - д и с к о в о м  э в о л ь в е н т о м е р е  
т и п а  Ф е л л о у *  ( р и с .  2 6  и  2 7 )

П одгот овка  п р и б о р а  к работ е

В  с о о т в е т с т в и и  с  п а р а м е т р а м и  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  (т 9 г  и а  а )  
п о д б и р а ю т  д в а  о с н о в н ы х  д и с к а , р а д и у с ы  к о т о р ы х  о п р е д е л я ю т  и з  
с о о т н о ш е н и я  ( 2 0 ) .

Д л я  к р е п л е н и я  о с н о в н ы х  д и с к о в  1 н а  в а л у  п р и б о р а  ( с м . р и с .  2 6  
и 2 7 )  п о д н и м а ю т  п р и  п о м о щ и  п о д ъ е м н о г о  м е х а н и з м а  2  и р у к о я т ­
к и  3  у з е л  к а т а н и я  н а  в ы с о т у , н е ­
с к о л ь к о  п р е в ы ш а ю щ у ю  р а д и у с  о с ­
н о в н ы х  д и с к о в , п о д л е ж а щ и х  у с т а ­
н о в к е .

З а т е м  н а с а ж и в а ю т  о б а  о с н о в ­
н ы х  д и с к а  н а  в а л  и , п о л ь з у я с ь  
п о д ъ е м н ы м  м е х а н и з м о м , о п у с к а ю т  
у з е л  к а т а н и я  д о  с о п р и к о с н о в е н и я  
д и с к о в  с  н а п р а в л я ю щ и м и  л и н е й к а ­
м и  5 .  П р и  э т о м  с л е д у е т  с о б л ю д а т ь  
о с т о р о ж н о с т ь ,  ч т о б ы  н е  п о в р е д и т ь  
р а б о ч и х  п о в е р х н о с т е й  н а п р а в л я ю ­
щ и х  л и н е е к  и  д и с к о в .

Д л я  у с т а н о в к и  о с т р и я  и з м е р и ­
т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  8  ( с м . р и с .
2 7 )  в  п л о с к о с т и  к а т а н и я  д и с к о в  н е ­
о б х о д и м о  у з е л  к а т а н и я  п е р е м е с т и т ь  
в  к р а й н е е  л е в о е  п о л о ж е н и е . З а т е м ,  
п о м е с т и в  у с т а н о в о ч н ы й  у г о л ь н и к  
( с м . р и с .  2 8 )  н а  п е р е д н ю ю  н а п р а в ­

л я ю щ у ю  т а к ,  ч т о б ы  ч а с т ь  е г о  п л о ­
с к о с т и  в ы с т у п а л а  н а д  и з м е р и т е л ь ­
н ы м  н а к о н е ч н и к о м , п р и в о д я т  о с т р и е  п о с л е д н е г о  в  с о п р и к о с н о в е н и е  
с  п л о с к о с т ь ю  А  у с т а н о в о ч н о г о  у г о л ь н и к а .

* Технические требования на основные диски и на отдельные узлы прибора 
приведены в приложении 7.

Рис. 26
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Контакт острия измерительного наконечника с плоскостью 
угольника можно осуществить двумя способами:

Р и с .  2 7

1

L /

А_/

1 ) путем совмещения острия наконечника 3 с его зеркальным 
изображением 4, наблюдаемым в плоскости угольника 1, помещен­
ного на направляющую линейку 2 (см. рис. 29);

2 ) перемещением измерительного наконечника в вертикальной
плоскости до соприкоснове­
ния на ощупь его острия с 
плоскостью угольника.

После установки острия 
наконечника в плоскости ка- 
тания его закрепляют вин- 

1Л I том 7 (см. рис. 26 ).
Для приведения острия 

измерительного наконечника 
в плоскость, проходящую че­
рез ось узла катания, необ­
ходимо поместить установоч­
ный угольник на специаль- 

Рис 28 .ной площадке 6 (см. рис.
27) и, перемещая узел ката­
ния до упора 9, привести в 
соприкосновение с образую­
щей оправки вертикальную 
плоскость Б угольника (см. 
рис. 28). В этом случае тор­
цовая плоскость угольника 
В должна войти в контакт с 
острием наконечника и 
стрелка индикатора должна 

рис 2 9  сделать примерно один обо­
рот. Это положение стрелки 

индикатора и является исходным при поверке профиля зуба. В 
этом положении узла катания указатель углов развернутости 10 
должен быть установлен на нулевое деление, нанесенное на диске 
11 (см. рис. 27).
2 3 8



П о с л е  у с т а н о в к и  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  у к р е п л я ю т  п о в е ­
р я е м о е  к о л е с о  4  ( с м . р и с .  2 6 )  н а  о п р а в к е  п р и б о р а .  П р и  э т о м  с  п о ­
м о щ ь ю  п р о м е ж у т о ч н ы х  ш а й б  у с т а н а в л и в а ю т  и з м е р я е м о е  к о л е с о  
т а к ,  ч т о б ы  н а к о н е ч н и к  н а х о д и л с я  в  с р е д н е м  с е ч е н и и  п о в е р я е м о г о  
з у б а .

С л е д у е т  и м е т ь  в в и д у , ч т о  п р и  к р е п л е н и и  к о л е с а , в о  и з б е ж а н и е  
п о в р е ж д е н и я  н а к о н е ч н и к а ,  н е о б х о д и м о  о т в е с т и  у з е л  к а т а н и я  в 
к р а й н е е  л е в о е  п о л о ж е н и е .

О к о н ч а т е л ь н о е  н а п р а в л е н и е  к а т а н и я  у с т а н а в л и в а е т с я  п р и  п о ­
м о щ и  з а д н е г о  в ы р а в н и в а ю щ е г о  у п о р а  12, в в о д и м о г о  в V - о б р а з н ы й  
к о л ь ц е в о й  в ы р е з  д и с к а  11, п о л ь з у я с ь  р у к о я т к о й  13  ( с м . р и с .  2 7 ) .

П о в е р к а  п р о ф и л я  з у б а

Д л я  п о в е р к и  п р о ф и л я  з у б а  п е р е к а т ы в а ю т  у з е л  к а т а н и я  п о  н а ­
п р а в л е н и ю  к  и з м е р и т е л ь н о м у  н а к о н е ч н и к у  и  в в о д я т  п о с л е д н и й  
м е ж д у  з у б ь я м и  к о л е с а , п р и ч е м  п о в е р я е м ы й  п р о ф и л ь  д о л ж е н  н а ­
х о д и т ь с я  с л е в а  о т  н а к о н е ч н и к а .  З а т е м  с л е г к а  п р о в о р а ч и в а ю т  к о ­
л е с о  о т н о с и т е л ь н о  о п р а в к и  д о  с о п р и к о с н о в е н и я  п о в е р я е м о г о  п р о ф и ­
л я  с  о с т р и е м  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  и  п р и в о д я т  ш к а л у  и з м е ­
р и т е л ь н о й  г о л о в к и  в  и с х о д н о е  ( н у л е в о е )  п о л о ж е н и е .  В  э т о м  п о л о ­
ж е н и и  п р и  п о м о щ и  г а й к и  14  ( с м . р и с .  2 7 )  о к о н ч а т е л ь н о  з а к р е п л я ю т  
п о в е р я е м о е  к о л е с о  н а  о п р а в к е  и  п р и с т у п а ю т  к  н е п о с р е д с т в е н н о й  
п о в е р к е  п р о ф и л я . П р о ц е с с  п о в е р к и  п р о ф и л я  з а к л ю ч а е т с я  в  п е р е ­
к а т ы в а н и и  о с н о в н ы х  д и с к о в  в м е с т е  с  п о в е р я е м ы м  к о л е с о м  п о  н а ­
п р а в л я ю щ и м  п р и б о р а .  П р и  э т о м  н а б л ю д а ю т  з а  п о к а з а н и я м и  ш к а ­
л ы  и  о т м е ч а ю т  н а и б о л ь ш и е  и  н а и м е н ь ш и е  п о к а з а н и я .

Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  з у б а  с л е д у е т  к о л е с о  
с н я т ь  с о п р а в к и  и , п о в е р н у в  е г о  п р о т и в о п о л о ж н ы м  т о р ц о м ,  с н о в а  
у к р е п и т ь  н а  о п р а в к е .

Ч и с л о  п о в т о р н ы х  о б к а т о в  к а ж д о г о  п р о ф и л я  з у б а  и з м е р и т е л ь ­
н ы х  к о л е с  р а з л и ч н ы х  с т е п е н е й  т о ч н о с т и  п р и в е д е н о  в  т а б л .  2 0 .

З а п и с ь  и о б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и я  п р о ф и л я  п р и в е д е н ы  
в  п р и м е р е  2  и  т а б л .  2 2 .

Пример 2 .  В  р е з у л ь т а т е  т р е х к р а т н о й  п о в е р к и  о д н о г о  п р о ф и л я  
з у б а  и з м е р и т е л ь н о г о  к о л е с а  с т  =  6 ,5  мм, г  — 2 4  б ы л и  п о л у ч е н ы  
с л е д у ю щ и е  п о к а з а н и я  ш к а л ы  ( с м . т а б л .  2 2 ) .

Т а б л и ц а  22

Номера
замеров

Наибольшие 
показания 

шкалы а мк
Наименьшие 
показания 

шкалы в мк

1 + з —2
2 + 5 — 1
3 + 4 —3

Среднее + 4 - 2

239



П о г р е ш н о с т ь  п р о ф и л я  р а в н а  4 —  ( — 2 )  = 6  мк.
П р о ф и л ь  з у б а  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  с л е д у е т  п о в е р я т ь  п о  о б о и м  

п р о ф и л я м  н е  м е н е е  ч е м  н а  т р е х  з у б ь я х ,  р а в н о м е р н о  р а с п о л о ж е н н ы х  
п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а , п р и м е р н о  ч е р е з  1 2 0 ° ,

Поверка профиля з у б а  на индивидуально-дисковом эвольвентомере 
типа Нейшенал-Тул * (рис. 30 и 31)

П одгот овка  п р и б о р а  к работ е

В  с о о т в е т с т в и и  с п а р а м е т р а м и  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  ( m , г  и  а а )  
п о д б и р а ю т  д в а  о с н о в н ы х  д и с к а , р а д и у с  к о т о р ы х  о п р е д е л я ю т  и з  с о ­
о т н о ш е н и я  ( 2 0 ) .

З а т е м  у с т а н а в л и в а ю т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  в п л о с к о с т и  
к а т а н и я  о с н о в н ы х  д и с к о в  и  п о  и х  о с и .

Д л я  у с т а н о в к и  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  в  п л о с к о с т и  
к а т а н и я  н е о б х о д и м о  п р и  п о м о щ и  р у к о я т к и  1 п о д н я т ь  г р у з  2  и  с н я т ь  
в а л  3  с  д и с к а м и  4  ( с м . р и с .  3 0 ) .  Н а  н а п р а в л я ю щ и е  п р и б о р а  5  п о -

Рис. 30

м е щ а ю т  л и н е й к у  6  ( с м . р и с .  3 1 )  и  п р и  п о м о щ и  в и н т а  7  п р и в о д я т  
п л о с к о с т ь  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  8  в  с о п р и к о с н о в е н и е  с  п л о с ­
к о с т ь ю  л и н е й к и .

М о м е н т  к о н т а к т а  о п р е д е л я ю т  н а  о щ у п ь .
Д л я  у с т а н о в к и  о с т р и я  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  п о  о с и  о с ­

н о в н ы х  д и с к о в  н е о б х о д и м о  п о д о б р а н н ы е  о с н о в н ы е  д и с к и  у к р е п и т ь  
н а  в а л у  3  ( с м . р и с .  3 0 ) .  В а л  с  д и с к а м и  п о м е щ а ю т  н а  н а п р а в л я ю ­
щ и е  п р и б о р а  5 . Н а  э т и  ж е  н а п р а в л я ю щ и е  п о м е щ а ю т  у с т а н о в о ч н о е  
п р и с п о с о б л е н и е  9  ( р и с .  3 2 ) ,  м и к р о в и н т  10  к о т о р о г о  п р е д в а р и т е л ь ­
н о  у с т а н а в л и в а ю т  п о  б л о к у  к о н ц е в ы х  м е р . Р а з м е р  б л о к а  д о л ж е н  
б ы т ь  р а в н ы м  р а д и у с у  о с н о в н ы х  д и с к о в . С л е д у е т  п р и м е н я т ь  к о н ц е ­
в ы е  м е р ы  5 - г о  р а з р я д а  и л и  2 - г о  к л а с с а .

З а т е м  о с н о в н ы е  д и с к и  п р и в о д я т  в  с о п р и к о с н о в е н и е  с п л о с к о ­
с т я м и  11, к а к  э т о  п о к а з а н о  н а  р и с . 3 2 .

* Технические требования на основные диски и на отдельные узлы прибора 
приведены в приложении 8.
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При помощи винта 12 (см. рис. 31) приводят острие наконечни­
ка в соприкосновение с торцом 13 микровинта 10 (см. рис. 32) и, 
дав небольшой натяг стрелке измерительной головки (в пределах 
одного оборота), отмечают ее показания. Это показание шкалы яв­
ляется исходным при измерении профиля зуба.

Р и с .  3 2

После установки измерительного наконечника насаживают на 
вал поверяемое колесо и на тот же вал опускают груз 2.

При указанных операциях следует соблюдать осторожность, 
чтобы не повредить рабочие поверх­
ности направляющих линеек и дисков.

Поверка профиля зуба

Для поверки профиля зуба перека­
тывают узел катания по направлению 
к измерительному наконечнику и вво­
дят последний между зубьями колеса.
Затем слегка поворачивают колесо 
относительно оправки до соприкосно­
вения поверяемого профиля с острием 
измерительного наконечника и уста­
навливают шкалу измерительной го­
ловки в исходное положение.

В этом положении при помощи гай­
ки 14 (см. рис. 30 и 33) окончательно 
закрепляют колесо на оправке и при­
ступают к непосредственной поверке 
профиля.

Процесс поверки профиля заклю­
чается в перекатывании основных дисков при помощи рукоятки по 
направляющим прибора. При этом наблюдают за показаниями 
шкалы измерительной головки и отмечают наибольшее и наимень­
шее ее показание.

Р и с .  3 3

2 4 1



Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  з у б а  м о ж н о  п о л ь з о ­
в а т ь с я  в т о р о й  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к о й .

Ч и с л о  з а м е р о в  к а ж д о г о  п р о ф и л я  з у б а  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  
р а з л и ч н ы х  с т е п е н е й  т о ч н о с т и  п р и в е д е н о  в  т а б л .  2 0 .

П р о ф и л ь  з у б а  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  с л е д у е т  п о в е р я т ь  п о  о б о и м  
п р о ф и л я м  н е  м е н е е  ч е м  н а  т р е х  з у б ь я х ,  р а в н о м е р н о  р а с п о л о ж е н ­
н ы х  п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а , п р и м е р н о  ч е р е з  1 2 0 °

З а п и с ь  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и я  и  с п о с о б  о п р е д е л е н и я  п о г р е ш ­
н о с т и  п р и в е д е н ы  в т а б л .  2 2 .

Поверка профиля зуба на универсальном эвольвентомере 
типа Мичиган-Тул * (рис. 34 и 35)

П одгот овка  п р и б о р а  к работ е

В  с о о т в е т с т в и и  с п а р а м е т р а м и  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  ( т ,  2  и  а  о )  
в ы ч и с л я ю т  р а з м е р  б л о к а  к о н ц е в ы х  м е р  д л я  у с т а н о в к и  с и н у с н о й  
л и н е й к и , п о л ь з у я с ь  с о о т н о ш е н и я м и :

Ш • ZCOSâ

M  — L  s i n  ? + 2И ° ,  ( 2 6 )

г д е  R  —  р а д и у с  д и с к а , мм; 
m  —  м о д у л ь , мм;
z  —  ч и с л о  з у б ь е в  п о в е р я е м о г о  к о л е с а ;  

аа  — у г о л  з а ц е п л е н и я  п о в е р я е м о г о  к о л е с а , гр а д ;
L  —  р а с с т о я н и е  м е ж д у  о с я м и  р о л и к о в  с и н у с н о й  л и ­

н е й к и , мм.
В  п р и б о р а х  М и ч и г а н - Т у л  L  =  4 0 6 ,4  мм ,  # гиска =  1 8 2 ,7 5 3  мм.
П р и  п о в е р к е  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с , с л у ж а щ и х  д л я  к о н т р о л я  к о ­

л е с  5 , 6  и  7 - й  с т е п е н е й  т о ч н о с т и ,  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  к о н ц е в ы е  м е р ы
4 -  г о  р а з р я д а  и л и  1 - г о  к л а с с а  т о ч н о с т и .

П р и  п о в е р к е  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с , с л у ж а щ и х  д л я  к о н т р о л я  к о ­
л е с  8  и  9 - й  с т е п е н е й  т о ч н о с т и ,  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  к о н ц е в ы е  м е р ы
5 -  г о  р а з р я д а  и л и  2 - г о  к л а с с а  т о ч н о с т и .  Д л я  у с т а н о в к и  с и н у с н о й  л и ­
н е й к и  1 ( с м . р и с . 3 4  и  3 5 )  о т в о д я т  п р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  2  с т о л  3  
в к р а й н е е  п е р е д н е е  п о л о ж е н и е  д о  о т м е т к и  « н у л ь »  и  п о м е щ а ю т  б л о к  
к о н ц е в ы х  м е р  м е ж д у  р о л и к а м и  4  с и н у с н о й  л и н е й к и  ( с м . р и с .  3 5 ) .

П р и ж а в  р у к о й  с и н у с н у ю  л и н е й к у  к  к о н ц е в ы м  м е р а м , з а к р е п ­
л я ю т  е е  п р и  п о м о щ и  в и н т а  5.

У с т а н о в к у  п р и б о р а  н а  з а д а н н ы й  р а д и у с  о с н о в н о й  о к р у ж н о с т и  
м о ж н о  о с у щ е с т в и т ь  с л е д у ю щ и м  о б р а з о м .

В  ц е н т р а х  п р и б о р а  у к р е п л я ю т  ц е н т р о в о й  к а л и б р , д и а м е т р  к о ­
т о р о г о  и з в е с т е н  с т о ч н о с т ь ю  ± 2  мк,  и  п о д в о д я т  м а х о в и к о м  6  ( с м . 
р и с .  3 4 )  в е р х н ю ю  п р о д о л ь н у ю  к а р е т к у  7  с и з м е р и т е л ь н ы м  н а ­
к о н е ч н и к о м  д о  е г о  к а с а н и я  с  о б р а з у ю щ е й  ц е н т р о в о г о  к а л и б р а .

* Технические требования па- отдельные узлы прибора приведены в при­
ложении 9.
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Контакт наконечника определяют на ощупь. Затем набирают блок 
концевых мер, размер М которого определяется из соотношения:

М = г0- г к> (27)
где г 0  — радиус основной окружности поверяемого колеса, опреде­

ляемый из соотношения ( 2 0 ), мм; 
г к — радиус центрового калибра, мм.

Поместив блок концевых мер между центровым калибром и из­
мерительным наконечником, перемещают верхнюю продольную ка-

Р и с .  3 4  Р и с .  3 5

ретку до соприкосновения наконечника с плоскостью меры. Раз­
мер М устанавливается на ощупь. После установки прибора на за­
данный радиус основной окружности укрепляют на оправке пове­
ряемое колесо 8 и поводок 9 (см. рис. 35). Затем при помощи ве­
дущего маховика 6 отводят измерительный наконечник от оси цен­
тров на расстояние, несколько большее радиуса окружности голо­
вок поверяемого колеса (во избежание поломок или порчи острия 
наконечника, а также профиля зуба колеса). После этого укрепля­
ют оправку с зубчатым колесом в центрах прибора. Для этого, от­
пустив зажим 10 (рис. 35) бабки с центром, опускают ее в нужное 
положение и закрепляют тем же зажимом. Против наконечника 
устанавливают нужный профиль зуба поверяемого колеса и жест­
ко закрепляют ведущий хомутик 11 прибора с поводком оправки.

Для установки измерительного наконечника в исходное поло­
жение посредством маховика 2 откатывают прибор до нулевого 
положения его стола относительно неподвижных направляющих 
станины.

Во избежание порчи наконечника и профиля зуба необходимо 
следить за тем, чтобы острие наконечника не касалось профиля 
зуба. Для установки наконечника в нужном сечении поверяемого 
колеса необходимо отпустить зажим 12 (см. рис. 34 и 35) и пере-
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м е с т и т ь  п о  в е р т и к а л ь н ы м  н а п р а в л я ю щ и м  13  к р о н ш т е й н  и з м е р и ­
т е л ь н о г о  у з л а  ( п о в о р о т н а я  г о л о в к а ,  н а к о н е ч н и к  и  и з м е р и т е л ь н а я  
г о л о в к а )  в н у ж н о е  п о л о ж е н и е  п о  в ы с о т е . П о  о к о н ч а н и и  э т о й  о п е ­
р а ц и и  т е м  ж е  з а ж и м о м  12  и з м е р и т е л ь н ы й  у з е л  з а к р е п л я е т с я  н а  
к р о н ш т е й н е .

О т п у с т и в  с т о п о р  15  в е д у щ е г о  х о м у т и к а  ( с м . р и с .  3 5 ) ,  с л е г к а  
п р о в о р а ч и в а ю т  о п р а в к у  с ш е с т е р н е й  д о  т е х  п о р ,  п о к а  с т р е л к а  и з ­
м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  н е  с т а н е т  в и с х о д н о е  ( н у л е в о е )  п о л о ж е н и е .  
П о с л е  э т о г о  п р и  п о м о щ и  с т о п о р а  15  в е д у щ и й  х о м у т и к  ж е с т к о  
с в я з ы в а ю т  с о  ш п и н д е л е м  п р и б о р а .

П о в е р к а  п р о ф и л я  з у б а

П р и  п о м о щ и  м а х о в и к а  2  п л а в н о  о б к а т ы в а ю т  к о л е с о  и , н а б л ю ­
д а я  з а  с т р е л к о й  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и , о п р е д е л я ю т  н а и м е н ь ш е е  
и  н а и б о л ь ш е е  п о к а з а н и я  ш к а л ы ; р а з н о с т ь  и х  и  о п р е д е л я е т  в е л и ­
ч и н у  п о г р е ш н о с т и  п р о ф и л я  з у б а .

Ч и с л о  п о в т о р н ы х  о б к а т о в  к а ж д о г о  п р о ф и л я  и з м е р и т е л ь н ы х  
к о л е с  р а з л и ч н о й  с т е п е н и  т о ч н о с т и  у к а з а н о  в  т а б л .  2 0 .

З а п и с ь  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и я  и  с п о с о б  о п р е д е л е н и я  п о г р е ш ­
н о с т и  п р и в е д е н ы  в  п р и м е р е  1 и  т а б л .  2 1 .

Д л я  п о в е р к и  о д н о и м е н н о г о  п р о ф и л я  с л е д у ю щ е г о  з у б а  н е о б ­
х о д и м о  к о л е с о  в м е с т е  с о п р а в к о й , п о в о д к о м  и  в е д у щ и м  х о м у т и к о м  
п о в е р н у т ь  н а  н у ж н ы й  у г о л ,  п р е д в а р и т е л ь н о  в ы в е д я  и з  в п а д и н ь г  
и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  и  о т п у с т и в  с т о п о р  15  в е д у щ е й  в т у л к и  
и л и  п о в е р н у в  и з м е р и т е л ь н о е  к о л е с о  н а  о п р а в к е .

Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  з у б а  к о л е с а  м о ж н о  
п о л ь з о в а т ь с я  д в у м я  с п о с о б а м и :

1 )  п о в е р н у т ь  п о в е р я е м о е  к о л е с о  н а  о п р а в к е  п р о т и в о п о л о ж н ы м  
т о р ц о м ;

2 )  п о в е р н у т ь  н а  1 8 0 °  и з м е р и т е л ь н у ю  г о л о в к у  п р и б о р а ,  п р и ч е м  
о т с ч е т  п о  г р а д у с н о й  ш к а л е , н а н е с е н н о й  н а  с т а н и н е  п р и б о р а ,  в  э т о м  
с л у ч а е  н у ж н о  п р о и з в о д и т ь  н е  о т  н у л я ,  а  о т  7 0 ° .

Ч и с л о  п о в е р я е м ы х  з у б ь е в  в  к а ж д о м  к о л е с е  д о л ж н о  б ы т ь  н е  м е ­
н е е  т р е х ,  р а с п о л о ж е н н ы х  р а в н о м е р н о  п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а .

Поверка профиля зуба на универсальном кулачково-рычажном 
эвольвентомере типа Феллоу-12М* (рис. 36)

П одгот овка  п р и б о р а  к  работ е

В  с о о т в е т с т в и и  с п а р а м е т р а м и  п о в е р я е м о г о  к о л е с а  ( m ,  z  к а о )  
в ы ч и с л я ю т  р а з м е р  б л о к а  к о н ц е в ы х  м е р  и з  с о о т н о ш е н и й :

М х= - ^ ~  cosaa, (28)

М2= М Х----- ---- (29)
* Технические требования на отдельные узлы прибора приведены в прило­

жении 10.
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где т — модуль, мм;
z — число зубьев поверяемого колеса; 

ао — угол зацепления, равный 2 0 °;
Mi — размер блока концевых мер, необходимый для установки 

прибора на радиус основной окружности, мм; 
d — диаметр центрового калибра, мм;

М2 — размер блока концевых мер, необходимый для установки 
наконечника, мм.

Для установки радиуса основной окружности блок концевых 
мер Мх помещают между подвижной кареткой 1 и упором стани­
ны 2 (см. рис. 36),

Р*.С. <36 Р и с . 3 7

В центрах прибора устанавливают центровой калибр, диаметр 
которого известен с точностью ± 2  мк. Затем перемещают карет­
ку 1 в поперечном направлении при помощи рукоятки 4 до сопри­
косновения упора каретки с плоскостью концевых мер М\. После 
этого блок концевых мер 2 приставляют к центровому калибру У, 
как показано на рис. 37, и добиваются путем перемещения измери­
тельного наконечника 3 касания острия наконечника с плоской 
концевой мерой (см. рис. 37). Момент касания определяется на 
ощупь.

П р и м е ч а н и е .  П е р е д  н а ч а л о м  п о в е р к и  к о л е с  с л е д у е т  п о в е р я т ь  п р а в и л ь ­
н о с т ь  п о к а з а н и й  п р и б о р а  п р и  п о м о щ и  а т т е с т о в а н н о г о  з в о л ь в е н т н о г о  к у л а к а , 
п р и л а г а е м о г о  к  п р и б о р у .

П р и б о р  с ч и т а е т с я  г о д н ы м  к  п р и м е н е н и ю , е с л и  и з м е н е н и я  п о к а з а н и й  и н д и к а ­
т о р а  п р и  п о в е р к е  е г о  п о  к у л а ч к у  н е  п р е в ы ш а ю т  0 ,0 0 4  мм  в  п р е д е л а х  у г л а  
р а з в е р н у т о с т и , р а в н о г о  3 5 ° .

Сняв центровой калибр и отведя каретку с измерительным 
наконечником 3 в крайнее левое положение, укрепляют з центрах 
оправку с поверяемым колесом и поводком 5 (рис. 38). При этом 
груз 6 (см. рис. 36), прижимающий верхний центр, должен нахо-
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д и т ь с я , п р и м е р н о , в  г о р и з о н т а л ь н о м  п о л о ж е н и и .  З а т е м  в в о д я т  
п о в о д о к  5  ( с м . р и с .  3 8 )  в  в и л к у  7  ш п и н д е л я , а  к о л е с о  п о в о р а ч и ­
в а ю т  в  ц е н т р а х  д о  т е х  п о р ,  п о к а  п р о т и в  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч ­
н и к а  н е  о к а ж е т с я  п о в е р я е м ы й  п р о ф и л ь . В  э т о м  п о л о ж е н и и  ж е с т к о  
с к р е п л я ю т  о п р а в к у  п р и  п о м о щ и  в и н т а  8  с п о в о д к о м .

О п у с т и в  г а й к у  9, у с т а н а в л и в а ю т  о с т р и е  н а к о н е ч н и к а  в  н у ж н о м  
с е ч е н и и  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  и  в р а щ е н и е м  м а х о в и к а  10  ( с м . 
р и с .  3 6 )  у с т а н а в л и в а ю т  к а р е т к у  в  н у л е в о е  п о л о ж е н и е .  З а т е м  о с т о ­
р о ж н ы м  п о в о р о т о м  к о л е с а  с о п р а в к о й  п р и в о д я т  п о в е р я е м ы й  п р о -

Рис. 38
ф и л ь  в к о н т а к т  с  и з м е р и т е л ь н ы м  н а к о н е ч н и к о м , д а в  п р и  э т о м  
н а т я г  с т р е л к и  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  п р и м е р н о  в  п р е д е л а х  о д н о г о  
о б о р о т а .

П о в е р к а  п роф и ля  з у б а

П р и  п о м о щ и  в е д у щ е г о  м а х о в и к а  10  ( с м . р и с .  3 6 )  п л а в н о  п е р е ­
м е щ а ю т  к а р е т к у  в  с т о р о н у  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  и  н а б л ю д а ю т  
н а и б о л ь ш е е  и  н а и м е н ь ш е е  п о к а з а н и я  ш к а л ы .

Д л я  и с к л ю ч е н и я  в л и я н и я  б и е н и я  о п р а в к и  н а  р е з у л ь т а т ы  и з м е ­
р е н и й  п о в е р я е м о г о  п р о ф и л я  с л е д у е т  п о в е р н у т ь  о п р а в к у  о т н о с и ­
т е л ь н о  п о в е р я е м о г о  з у б а  н а  1 8 0 °  и в  н о в о м  п о л о ж е н и и  к о л е с а  н а  
о п р а в к е  с н о в а  п р о в е р и т ь  п р о ф и л ь . Ч и с л о  п о в т о р н ы х  о б к а т о в  к а ж ­
д о г о  п р о ф и л я  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  р а з л и ч н о й  с т е п е н и  т о ч н о с т и  
у к а з а н о  в  т а б л .  2 0 .

З а п и с ь  и о б р а б о т к а  р е з у л ь т а т о в  и з м е р е н и я  п р о ф и л я  п р и в е д е н ы  
в  п р и м е р е  1 и  т а б л .  2 1 .

Д л я  п о в е р к и  п р о т и в о п о л о ж н о г о  п р о ф и л я  с л е д у е т  и л и  п о в е р н у т ь  
к о л е с о  н а  о п р а в к е  п р о т и в о п о л о ж н ы м  т о р ц о м , и л и  п е р е в е р н у т ь  
о п р а в к у  в м е с т е  с к о л е с о м  в в е р т и к а л ь н о й  п л о с к о с т и  н а  1 8 0 ° .

Ч и с л о  п о в е р я е м ы х  з у б ь е в  в  к а ж д о м  к о л е с е  п о  п р а в ы м  и  л е в ы м  
п р о ф и л я м  д о л ж н о  б ы т ь  н е  м е н е е  т р е х ,  р а с п о л о ж е н н ы х  р а в н о м е р н о  
п о  о к р у ж н о с т и  к о л е с а .

Н а  п р и б о р е  т и п а  Ф е л л о у - 1 2 М  с л е д у е т  п о в е р я т ь  и з м е р и т е л ь н ы е  
к о л е с а , с л у ж а щ и е  д л я  к о н т р о л я  к о л е с  н е  в ы ш е  7 - й  с т е п е н и  т о ч ­
н о с т и .
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Поверка профиля на универсальном эвольвентомере типа 
Оркутт* (рис. 39)

П одгот овка  п р и б о р а  к работе

П р а в и л ь н о е  п о л о ж е н и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  п р и б о р а  
у с т а н а в л и в а ю т  с л е д у ю щ и м  о б р а з о м .

У к р е п л я ю т  н а  п р и б о р е  ц е н т р о в у ю  о п р а в к у ,  д и а м е т р  ц и л и н д р и ­
ч е с к о й  р а б о ч е й  ч а с т и  к о ­
т о р о й  и з в е с т е н  с  т о ч ­
н о с т ь ю  ± 2 , 0  м к,  и  п о  

ш к а л е  1 п р и б о р а  у с т а н а в ­
л и в а е т с я  з н а ч е н и е  р а д и у ­
с а  э т о й  о п р а в к и .  З а т е м ,  
п е р е д в и г а я  и з м е р и т е л ь ­
н ы й  н а к о н е ч н и к  2  в  е г о  
г н е з д е , д о б и в а ю т с я  к а с а ­
н и я  о с т р и я  н а к о н е ч н и к а  с 
о б р а з у ю щ е й  ц и л и н д р а  о п ­
р а в к и , п о с л е  ч е г о  н а к о ­
н е ч н и к  з а к р е п л я ю т  с т о ­
п о р н ы м  в и н т о м  3.

П л е ч о  4  и з м е р и т е л ь ­
н о г о  р ы ч а г а  п о в о р а ч и в а ю т  н а  о с и  д о  е г о  с о п р и к о с н о в е н и я  с  н а к о ­
н е ч н и к о м  2  и  д а ю т  н е о б х о д и м ы й  н а т я г  и н д и к а т о р у  в  п р е д е л а х  о д ­
н о г о  о б о р о т а ,  п о с л е  ч е г о  с т о п о р н ы м  в и н т о м  5  з а к р е п л я ю т  у к а з а н ­
н ы й  р ы ч а г .  З а т е м  м а х о в и ч к о м  6  п р о д о л ь н о г о  п е р е м е щ е н и я  к а р е т ­
к и  7  о т в о д я т  н а к о н е ч н и к  н а  б е з о п а с н о е  р а с с т о я н и е  о т  о п р а в к и .

П р и м е ч а н и е .  При наличии аттестованного эвольвентного кулака следует 
доверять правильность показаний прибора по этому кулаку. Отклонения показа­
ний прибора при его поверке на угле развернутости порядка 35° не должны 
превышать + 4  мк.

З а т е м  у к р е п л я ю т  п а  о п р а в к е  8  п р и б о р а  п о в е р я е м о е  к о л е с о  т а к ,  
ч т о б ы  в п а д и н а  п р и х о д и л а с ь  п р о т и в  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а ,  
и  у с т а н а в л и в а ю т  ш к а л у  п р и б о р а  н а  з а д а н н ы й  р а д и у с  о с н о в н о й  
о к р у ж н о с т и ,  о п р е д е л я е м ы й  и з  с о о т н о ш е н и я  ( 2 0 ) .

В р а щ е н и е м  м а х о в и к а  9  р у к о я т к о й  и  п о в о р о т о м  к о л е с а  н а  о п ­
р а в к е  в в о д я т  п о в е р я е м ы й  п р о ф и л ь  в  к о н т а к т  с  и з м е р и т е л ь н ы м  
н а к о н е ч н и к о м . П р и  э т о м  с л е д у е т  д а т ь  н е б о л ь ш о й  н а т я г  с т р е л к е  
и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  т а к и м  о б р а з о м , ч т о б ы  с т р е л к а  е г о  у с т а н о ­
в и л а с ь  в  п р е д е л а х  о д н о г о  о б о р о т а .

П о с л е  у к а з а н н ы х  о п е р а ц и й  п р и  п о м о щ и  г а й к и  п о в е р я е м о е  ко-* 
л е с о  з а к р е п л я ю т  н а  о п р а в к е .

8 2 3

Рис. 39

* Технические требования на отдельные, узлы прибора приведены в прило­
жении 11.
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Поверка профиля зуба
Плавно вращая ведущий маховик 9, обкатывают поверяемый 

профиль и определяют наибольшее и наименьшее показания 
шкалы.

На приборе типа Оркутт следует поверять измерительные коле­
са для контроля колес не выше 7-й степени точности. Число пов­
торных обкатов каждого профиля измерительных колес различной 
степени точности указано в табл. 20.

Запись и обработка результатов измерения профиля приведе­
ны в примере 1 и табл. 21.

Для поверки противоположного профиля зуба следует колесо 
снять с оправки и, повернув его противоположным торцом, снова 
укрепить на оправке.

Число поверяемых зубьев каждого колеса должно быть не ме­
нее трех, равномерно расположенных по окружности.

Примечание.  В случае одновременной поверки серии измерительных 
колес одинакового угла обката, целесообразно установить имеющийся на 
диске 10 упор 11 на нужный угол развернутости, что значительно ускорит 
поверку.

16. Поверяемый элемент — направление зуба (ДВ0)-
а) Т р е б о в а н и я
Допуск на направление зуба для измерительных колес различ­

ных степеней точности (ГОСТ 1643—56) приведен в табл. 23.
Т а б л и ц а  23

Измерительные колеса 
для контроля колес степеней 

точности

Допуск на направление зуба 
при ширине колеса 

до 55 мм в мк

5 И 6 6,5
7 8,9

8 и 9 10,5

б) М е т о д  п о в е р к и

Поверка направления зуба на плите с центрами 
(рис. 40 и 41)

На поверочной плите 6 (см. рис. 40) нулевого класса с установ­
ленными на ней центрами 1 и 4 укрепляют цилиндрическую оправ­
ку 2 длиной 150—200 мм. Конусность оправки на длине 100 мм не 
должна превышать 0,002 мм. На той же плите при помощи струб­
цин укрепляют поверочную линейку 5 с прямоугольным сечением 
нулевого класса.

К линейке приставляют стойку 3 с укрепленной на ней измери­
тельной головкой с ценой деления 0,001 мм.

Ножку измерительной головки приводят в соприкосновение с 
образующей цилиндрической оправки. Перемещая стойку с изме-
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р и т е л ь н о й  г о л о в к о й  в д о л ь  о б р а з у ю щ е й  о п р а в к и , д о б и в а ю т с я  п у т е м  
с о о т в е т с т в у ю щ и х  п о в о р о т о в  п о в е р о ч н о й  л и н е й к и  м и н и м а л ь н ы х  
о т к л о н е н и й  в  п о к а з а н и я х  ш к а л ы . Н а и б о л ь ш и е  о т к л о н е н и я  в  п о к а ­
з а н и я х  ш к а л ы  п р и  п е р е м е щ е н и и  с т о й к и  н а  д л и н е  1 0 0  м м  н е  д о л ж ­
н ы  п р е в ы ш а т ь  0 ,0 0 4  мм. Э т и м  з а к а н ч и в а е т с я  у с т а н о в к а  л и н е й к и  и  
с т о й к и .

З а т е м  в  ц е н т р а х  у к р е п л я ю т  о п р а в к у  с  п о в е р я е м ы м  к о л е с о м  1 
( с м . р и с .  4 1 ) ,  н о ж к у  м и к р о м е р а  2  п р и в о д я т  в  с о п р и к о с н о в е н и е  с  

п р о ф и л е м  з у б а  и  о т м е ч а ю т  п о к а з а н и е  ш к а л ы  и з м е р и т е л ь н о й  г о ­
л о в к и .  П о с л е  э т о г о  п е р е м е щ а ю т  с т о й к у  в д о л ь  л и н е й к и  и  н а б л ю ­
д а ю т  н а и б о л ь ш у ю  р а з н о с т ь  п о к а з а н и й  п о  ш к а л е  н а  в с е й  д л и н е  
з у б а  к о л е с а .

Н а п р а в л е н и е  з у б а  н е о б х о д и м о  п о в е р я т ь  н а  т р е х  з у б ь я х  и з м е ­
р и т е л ь н о г о  к о л е с а , р а с п о л о ж е н н ы х  р а в н о м е р н о  п о  о к р у ж н о с т и  к о ­
л е с а  п о  п р а в ы м  и  л е в ы м  п р о ф и л я м .

Д л я  п о в е р к и  н а п р а в л е н и я  з у б а  п о  п р о т и в о п о л о ж н о й  е г о  с т о р о ­
н е  с л е д у е т  и л и  п о в е р н у т ь  о п р а в к у  в  ц е н т р а х  и л и  п е р е в е р н у т ь  п о ­
в е р я е м о е  к о л е с о  н а  о п р а в к е .

Поверка направления зуба на эвольвентомере типа Ц е й с с

П о в е р я е м о е  к о л е с о  с  о п р а в к о й  у к р е п л я ю т  в  ц е н т р а х  п р и б о р а  и 
п р и в о д я т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  в  с о п р и к о с н о в е н и е  с  п р о ф и ­
л е м  з у б а ,  в б л и з и  о д н о г о  и з  т о р ц о в  ( о т с т у п а я  н а  1 — 2  м м ).  З а т е м  
п р и  п о м о щ и  г а й к и  п е р е м е щ а ю т  и з м е р и т е л ь н ы й  н а к о н е ч н и к  в д о л ь  
о б р а з у ю щ е й  з у б а  о т  о д н о г о  т о р ц а  к о л е с а  к  д р у г о м у  и  н а б л ю д а ю т  
п о к а з а н и я  ш к а л ы  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и .  Н а и б о л ь ш а я  р а з н о с т ь  
п о к а з а н и й  р а в н а  в е л и ч и н е  п о г р е ш н о с т и  н а п р а в л е н и я  з у б а .

П о в е р к у  н а п р а в л е н и я  н е о б х о д и м о  п р о в о д и т ь  н а  т р е х  з у б ь я х  
и з м е р и т е л ь н о г о  к о л е с а , р а с п о л о ж е н н ы х  р а в н о м е р н о  п о  о к р у ж н о ­
с т и  п о  п р а в ы м  и  л е в ы м  п р о ф и л я м .

Поверка направления зуба на эвольвентомере 
БВ-1089 (рис. 42)

П р и  п о в е р к е  н а п р а в л е н и я  з у б а  п р я м о з у б ы х  и з м е р и т е л ь н ы х  
к о л е с  н е о б х о д и м о  ш к а л у  л и м б а  2  ( с м . р и с .  4 2 )  у с т а н о в и т ь  н а  н у л ь .

1 2 3 д Д X

Рис. 40 Рис. 4i
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При этом направляющая для сухаря 3, связанного с линейкой 
обката 1, станет параллельно оси поверяемого колеса 5.

Установив измерительный наконечник 4 на один из концов по­
веряемого зуба (отступя на 1—2 мм от торца зуба), отмечают 
показание шкалы микромера. Плавным вращением маховика 6 
перемещают микромер вдоль образующей зуба до его противопо­
ложного торца и снова отмечают показание шкалы измерительной 
головки.

Наибольшая разность показаний шкалы равна величине по­
грешности направления зуба. Для поверки направления зуба по 
другому профилю необходимо оправку с поверяемым колесом по­
вернуть в вертикальной плоскости на 180° или повернуть колесо 
на оправке противоположным торцом.

Направление зуба необходимо проверять по правым и левым 
профилям на трех зубьях, равномерно расположенных по окруж­
ности поверяемого колеса.

Поверка направления зуба на спиралемере типа 
Мичиган-Тул (рис. 43)

Для поверки направления зуба прямозубых измерительных ко­
лес под синусную линейку спиралемера необходимо поместить 
блок концевых мер размером 13,565 мм.
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Установив измерительный наконечник /  на один из концов зуба 
(отступя на 1 —2 мм от торца зуба) и заметив показание шкалы 
измерительной головки, плавно вращают маховик 2. При этом из­
мерительная головка перемещает­
ся параллельно оси поверяемого 
колеса.

Наблюдая показания шкалы 
измерительной головки, опреде­
ляют наибольшее отклонение 
стрелки.

Наибольшая разность показа­
ний равна величине погрешности 
направления зуба. Направление 
зуба по другому профилю по­
веряют или поворотом измери­
тельной головки на 180° (если на 
головке имеется один индикатор), 
пли (при наличии двух индикато­
ров на измерительной головке) 
приведя в контакт с шариком наконечника другой профиль зуба.

Направление зуба необходимо поверять на трех зубьях измери­
тельного колеса, равномерно расположенных по окружности колеса 
по правым и левым профилям.

17. Поверяемый элемент — колебание измерительного меж­
центрового расстояния за один оборот колеса (Аа0) *

а) Т р е б о в а н и я
Допуск на колебание измерительного межцентрового расстоя­

ния за один оборот (ГОСТ 6512—58) приведен в табл. 24.
Т а б л и ц а  2 4

Измерительные колеса для контроля колес степеней точности

5 и 6 7 8 и 9
Диаметры измерительных колес в м м

Модуль В М М

| с
в.

 5
0 

до
 8

0
1 

_ 
.

св
. 

80
 д

о 
12

0

св
. 

12
0 

до
 2

00

св
. 

50
 д

о 
80

св
. 

80
 д

о 
12

0

св
. 

12
0 

до
 2

00

св
. 

50
 д

о 
80

св
. 

80
 Д

О 
12

0

св
. 

12
0 

до
 2

00

Допуск л,аг0 в мк

С в .  1 , 0  д о  2 , 5 1 2 1 3 1 5 2 0 21 2 4 3 2 3 4 3 8

С в .  2 , 5  д о  6 , 0 — — 1 6 — — 2 5 — — 4 0

С в .  6 , 0  д о  1 0 — — 1 9 — — 30 — — 4 8

*  В  с л у ч а е  п о в е р к и  к о л е б а н и й  и з м е р и т е л ь н о г о  м е ж ц е н т р о в о г о  р а с с т о я н и я  
о т п а д а е т  н е о б х о д и м о с т ь  п о в е р к и  р а д и а л ь н о г о  б и е н и я  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с .
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б )  М е т о д  п о в е р к и

Поверка колебания измерительного межцентрового расстояния 
за один оборот на межцентромере типа КДП-400 * (рис. 44)
П о в е р я е м о е  к о л е с о  н а с а ж и в а ю т  н а  о п р а в к у  у с т а н о в о ч н о й  к а ­

р е т к и  1, а  о б р а з ц о в о е  к о л е с о  н а с а ж и в а ю т  н а  о п р а в к у  и з м е р и т е л ь ­
н о й  к а р е т к и  2.

Д л я  п о в е р к и  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с , с л у ж а щ и х  д л я  к о н т р о л я  
к о л е с  7 ,  8  и  9 - й  с т е п е н е й  т о ч н о с т и  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  в  к а ч е с т в е  
о б р а з ц о в о г о  к о л е с а  и з м е р и т е л ь н о е  к о л е с о  с л у ж а щ е е  д л я  к о н т р о л я  
к о л е с  5  и  6 - й  с т е п е н е й  т о ч н о с т и  с н а и м е н ь ш и м и  п о г р е ш н о с т я м и  п о  
р а д и а л ь н о м у  б и е н и ю  и  р а з н о с т и  о с н о в н ы х  ш а г о в .

Рис. 44

В  с п е ц и а л ь н о м  г н е з д е  у к р е п л я ю т  и з м е р и т е л ь н у ю  г о л о в к у  3  с  
ц е н о й  д е л е н и я  0 ,0 0 1  мм. З а т е м  м а х о в и к о м  4  п е р е м е щ а ю т  у с т а н о ­
в о ч н у ю  к а р е т к у  д о  п л о т н о г о  к о н т а к т а  о б о и х  к о л е с . В  э т о м  п о л о ­
ж е н и и  р у к о я т к о й  5  з а к р е п л я ю т  у с т а н о в о ч н у ю  к а р е т к у .  П р и  э т о м  
с л е д у е т  у с т а н о в и т ь  с т р е л к у  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  в  с р е д н е м  п о ­
л о ж е н и и  п у т е м  п е р е м е щ е н и я  р е г у л и р о в о ч н о г о  в и н т а .  П л а в н о  п о в о ­
р а ч и в а я  п о в е р я е м о е  к о л е с о  н а  о п р а в к е  н а  ц е л ы й  о б о р о т ,  н а б л ю ­
д а ю т  з а  п о к а з а н и е м  ш к а л ы  и  о т м е ч а ю т  н а и б о л ь ш е е  и  н а и м е н ь ш е е  
е е  п о к а з а н и е .

Р а з н о с т ь  э т и х  п о к а з а н и й  р а в н а  н а и б о л ь ш е м у  к о л е б а н и ю  и з м е ­
р и т е л ь н о г о  м е ж ц е н т р о в о г о  р а с с т о я н и я .

К о л е б а н и я  м е ж ц е н т р о в о г о  р а с с т о я н и я  н е о б х о д и м о  и з м е р я т ь  
п р и  д в у х  п о л о ж е н и я х  о б р а з ц о в о г о  к о л е с а  о т н о с и т е л ь н о  п о в е р я е м о ­
г о ,  п о в е р н у т ы х  н а  1 8 0 ° , и  з а  р е з у л ь т а т  и з м е р е н и я  с л е д у е т  п р и н и ­
м а т ь  с р е д н е е  а р и ф м е т и ч е с к о е  з н а ч е н и е .

IV. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ КОЛЕС

1 8 .  Е с л и  в н о в ь  и з г о т о в л е н н ы е  и з м е р и т е л ь н ы е  к о л е с а  у д о в л е т в о ­
р я ю т  п о  в с е м  п а р а м е т р а м  т р е б о в а н и я м  с о о т в е т с т в у ю щ и х  с т е п е н е й

* Описание устройства прибора и правила пользования им приведены в 
сборнике «Контроль средств измерения зубчатых колес». Стандартгиз, М. 1959.
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т о ч н о с т и ,  т о  н а  т о р ц е  к о л е с  м а р к и р у е т с я  э т а  с т е п е н ь , н а п р и м е р , 
«Ст 5 — 6 » .  Н а  к о л е с а х  т а к ж е  м а р к и р у е т с я  д е й с т в и т е л ь н а я  в е л и ­
ч и н а  с м е щ е н и я  и с х о д н о г о  к о н т у р а ,  п о л у ч е н н а я  п р и  и з м е р е н и и  е е  
т а н г е н ц и а л ь н ы м  з у б о м е р о м . П р и  э т о м  м а р к и р у е т с я  н а и б о л ь ш а я  
в е л и ч и н а , п о л у ч е н н а я  в  р е з у л ь т а т е  и з м е р е н и й  в с е х  з у б ь е в .

1 9 . Н а  т о р ц е  к о л е с а , в  с о о т в е т с т в и и  с Г О С Т  6 5 1 2 — 5 8 , д о л ж н ы  
б ы т ь  о б о з н а ч е н ы :

м о д у л ь ;
ч и с л о  з у б ь е в ;
п р о ф и л ь н ы й  у г о л  и с х о д н о г о  к о н т у р а  ( а 3 = 2 0 ° ) ;
п о р я д к о в ы й  з а в о д с к о й  н о м е р ;
г о д  в ы п у с к а ;
ц и ф р ы  « 1 »  и  « 2 »  н а  л ю б ы х  д в у х  с м е ж н ы х  з у б ь я х .
П р и  п е р и о д и ч е с к о й  п о в е р к е  и з м е р и т е л ь н о г о  к о л е с а  п о с л е д н е е  

д о л ж н о  у д о в л е т в о р я т ь  т р е б о в а н и я м  с т е п е н и  т о ч н о с т и ,  у к а з а н н о й  
н а  к о л е с а х .  В  п р о т и в н о м  с л у ч а е  о н о  п е р е в о д и т с я  в  б о л е е  г р у б у ю  
с т е п е н ь . Э т у  с т е п е н ь  н а н о с я т  н а  к о л е с а х  ( п р е д в а р и т е л ь н о  з а ч е р к ­
н у в  н а м а р к и р о в а н н у ю  н а  н и х  с т е п е н ь ) .

2 0 .  Е с л и  к о л е с о  н е  у д о в л е т в о р я е т  т р е б о в а н и я м  п р е д у с м о т р е н ­
н ы м  Г О С Т  6 5 1 2 — 5 8 , о н о  б р а к у е т с я .

П е р и о д и ч н о с т ь  п о в е р к и  и з м е р и т е л ь н ы х  к о л е с  у с т а н а в л и в а е т с я  
п о в е р о ч н о й  с х е м о й , с о г л а с о в а н н о й  с  о р г а н а м и  К о м и т е т а  с т а н д а р ­
т о в ,  м е р  и  и з м е р и т е л ь н ы х  п р и б о р о в  п р и  С о в е т е  М и н и с т р о в  С С С Р .



П Р И Л О Ж Е Н И Е  1

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА И ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ТРЕБОВАНИЯ НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ УНИВЕРСАЛЬНОГО ПРИБОРА 
Д Л Я  КОНТРОЛЯ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ И КОНИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ

КОЛЕС ТИПА Б В-584JW

М а к с и м а л ь н ы й  в ы л е т  к р о н ш т е й н а  с  в е р х н и м  ц е н т р о м  1 6 5  мм.
М а к с и м а л ь н о е  р а с с т о я н и е  м е ж д у  ц е н т р а м и  5 0 0  мм.
М и н и м а л ь н о е  р а с с т о я н и е  м е ж д у  ц е н т р а м и  1 0 0  мм.
М и н и м а л ь н о е  р а с с т о я н и е  п л о с к о с т и  п о в е р к и  о т  н и ж н е г о  ц е н т р а  п р и б о р а  

( д л я  ц и л и н д р и ч е с к и х  к о л е с )  7 0  мм.
М а к с и м а л ь н ы й  х о д  и з м е р и т е л ь н о г о  у с т р о й с т в а  2 3 0  мм.
М а к с и м а л ь н ы й  х о д  в е р т и к а л ь н о й  с т о й к и  и з м е р и т е л ь н о г о  у с т р о й с т в а  2 0 0  мм. 
М а к с и м а л ь н ы й  х о д  п р о д о л ь н о й  к а р е т к и  и з м е р и т е л ь н о г о  у с т р о й с т в а  3 5  мм. 
М а к с и м а л ь н ы й  х о д  п о п е р е ч н ы х  с а л а з о к  2  мм.
М а к с и м а л ь н о е  р а с с т о я н и е  м е ж д у  и з м е р и т е л ь н ы м и  н а к о н е ч н и к а м и  д л я  и з м е ­

р е н и я  д л и н ы  о б щ е й  н о р м а л и  1 2 5  мм.
М и н и м а л ь н о е  р а с с т о я н и е  м е ж д у  н а к о н е ч н и к а м и  д л я  и з м е р е н и я  д л и н ы  о б ­

щ е й  н о р м а л и  1 0  мм.
М а к с и м а л ь н ы й  у г о л  п о в о р о т а  и з м е р и т е л ь н о г о  • у с т р о й с т в а  7 0 ° .
Ц е н а  д е л е н и я  л и м б а  5 '
П о г р е ш н о с т ь  л и м б а  м е н е е  2 " .
Ц е н а  д е л е н и я  ш к а л ы  б а р а б а н а  о к у л я р - м и к р о  м е т р  а  2 /'
Ш а г  р е й к и , н а б л ю д а е м о й  в  о к у л я р  м и к р о с к о п а , 2 '
Н е с о в п а д е н и е  о с е й  ц е н т р о в  п р и б о р а  н е  б о л е е  0 ,0 1  мм.
Д и а м е т р  о п р а в к и  4 0  мм.
Б и е н и е  ц и л и н д р и ч е с к о й  р а б о ч е й  ч а с т и  о п р а в к и  н е  б о л е е  5  мк.
О т к л о н е н и е  о т  п р я м о л и н е й н о с т и  л е з в и й  и з м е р и т е л ь н ы х  н а к о н е ч н и к о в  д л я  

и з м е р е н и я  о с н о в н о г о  ш а г а  н а  в с е й  д л и н е  и х  р а б о ч е й  ч а с т и  н е  б о л е е  1 мк. 
П р и б о р  с н а б ж е н  л и м б о м  с  д в у м я  о т с ч е т н ы м и  м и к р о с к о п а м и .
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  п р и б о р а  1 0 1 5 X 5 8 5 X 1 5 8 5  мм.
В е а  п р и б о р а  5 0 0  кг.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ 
ПРИБОРА ТИПА ИЛЛИНОЙС

Н е с о в п а д е н и е  о с е й  ц е н т р о в  п р и б о р а  н е  б о л е е  0 ,0 1  мм.
Д и а м е т р  о п р а в к и  д о л ж е н  б ы т ь  4 0  С ь
Б и е н и е  ц и л и н д р и ч е с к о й  р а б о ч е й  ч а с т и  о п р а в к и  н е  б о л е е  5 мк.
И н д и к а т о р  д о л ж е н  б ы т ь  с  ц е н о й  д е л е н и я  1 — 2  мк.
О т к л о н е н и е  в  п о к а з а н и я х  и н д и к а т о р а  в  п р е д е л а х  о д н о г о  о б о р о т а  н е  

б о л е е  4  мк.
О т к л о н е н и е  о т  п р я м о л и н е й н о с т и  л е з в и й  и з м е р и т е л ь н ы х  н а к о н е ч н и к о в  н а  

в с е й  д л и н е  н е  б о л е е  1 мк.

2 5 4



ПРИЛОЖЕНИЕ 3

ТАБЛИЦА ЗНАЧЕНИЯ 0 ДЛЯ УГЛОВ а от 1 до 60°*

№
п/п. Порядок 0' 5' 10' 15' - 20' 25' 30' 35 ' 40’ 45 ' £0' 55' Порядок №

п/п.

1 0 ,0 0 0 С 0 1 7 7 0 0 2 3 5 0 0 2 8 1 0 0 346 0 0 4 2 0 0 0 5 0 1 0 0 5 9 8 0 0 7 0 4 0 0 8 2 1 0 0 9 5 0 0 1 0 9 3 0 1 3 4 8 0 ,0 0 0 1
2 0 ,0 0 0 0 1 4 1 8 0 1 6 0 3 0 1 8 0 4 0 2 0 2 0 0 2 2 5 3 0 2 5 0 3 0 2 7 7 1 0 3 0 5 8 0 3 3 6 1 0 3 6 8 9 0 4 0 3 5 0 4 4 0 2 0 ,0 0 0 2
3 0 .0 0 0 0 4 7 9 0 0 5 2 0 1 0 5 6 3 4 0 6 0 9 1 0 0 5 7 3 0 7 0 7 8 0 7 6 1 0 0 8 1 6 7 0 8 7 5 1 0 9 3 0 2 10 0 0 0 10 6 6 8 0 ,0 0 0 3
4 0 .0 0 0 1 1 3 6 4 1 2 0 9 0 1 2 8 4 7 13 6 3 4 1 4 4 5 3 15 3 0 5 1 6 1 8 9 1 7 1 0 7 1 8 0 5 9 1 9 0 4 5 2 0 0 6 7 2 1 1 2 5 0 ,0 0 0 4
5 0 ,0 0 0 2 2 2 2 0 2 3 3 5 2 2 4 5 2 2 2 5 7 3 1 2 6 9 7 8 2 8 2 6 6 2 9 5 9 4 3 0 9 6 3 3 2 3 7 4 3 3 8 2 7 3 5 3 2 4 3 6 8 6 4 0 ,0 0 0 5
6 0 ,0 0 0 3 8 1 5 0 4 0 0 8 0 4 1 7 5 0 4 3 1 7 0 4 5 2 4 0 4 7 0 6 0 4 8 9 2 0 5 0 9 3 0 5 2 8 0 0 5 4 8 1 0 5 6 8 7 0 5 8 9 8 0 ,0 0 6
7 0 ,0 0 0 6 1 1 5 0 6 3 3 7 0 6 5 6 4 0 6 7 9 7 0 7 0 3 5 0 7 2 7 9 0 7 5 2 8 0 7 7 8 3 0 8 0 4 4 0 8 3 1 0 0 8 5 8 2 0 8 8 6 1 0 ,0 0 7
8 0 .0 0 0 9 1 4 5 0 9 4 3 5 0 9 7 3 2 1 0 0 3 4 1 0 3 4 3 10 6 5 9 1 0 9 8 0 1 1 3 0 8 1 1 6 4 3 1 1 9 8 4 1 2 3 3 2 1 2 6 8 7 0 ,0 0 8
9 0 ,0 0 13 0 4 8 1 3 4 1 6 1 3 7 9 2 1 4 1 7 4 14 5 6 3 1 4 9 6 0 15 3 6 3 1 5 7 7 4 1 6 1 9 3 1 6 6 1 8 1 7 0 5 1 1 7 4 9 2 0 ,0 0 9

10 0 ,0 0 1 7 9 4 1 1 8 3 9 7 18 8 6 0 19 3 3 2 1 9 8 1 2 2 0 2 9 9 2 0 7 9 5 2 1 2 9 9 2 1 8 1 0 2 2 3 3 0 2 2 8 5 9 2 3 3 9 6 0 ,0 0 10
И 0 .0 0 2 3 9 4 1 2 4 4 9 5 2 5 0 5 7 2 5 6 2 8 2 6 2 0 8 2 6 7 9 7 2 7 3 9 4 2 8 0 0 1 2 8 6 1 6 2 9 2 4 1 2 9 8 7 5 3 0 5 1 8 0 ,0 0 И
1 2 0 ,0 0 3 1 1 7 1 3 1 8 3 2 3 2 5 0 4 3 3 1 8 5 3 3 8 7 5 3 4 5 7 5 3 5 2 8 5 3 6 0 3 5 3 6 7 3 5 3 7 4 7 4 3 8 2 2 4 3 8 9 8 4 0 ,0 0 12
1 3 0 ,0 0 3 9 7 5 4 4 0 5 3 4 4 1 3 2 5 4 2 1 2 6 4 2 9 3 8 4 3 7 6 0 4 4 5 9 3 4 5 4 3 7 4 6 2 9 1 4 7 1 5 7 4 8 0 3 3 4 8 9 2 1 0 ,0 0 13
1 4 0 ,0 0 4 9 8 1 9 5 0 7 2 9 5 1 6 5 0 5 2 5 8 2 5 3 5 2 6 5 4 4 8 2 5 5 4 4 8 5 6 4 2 7 5 7 4 1 7 5 8 4 2 0 5 9 4 3 4 6 0 4 6 0 0 ,0 0 1 4
15 0 ,0 0 6 1 4 9 8 6 2 5 4 8 6 3 6 1 1 6 4 6 8 6 6 5 7 7 3 6 6 8 7 3 6 7 9 8 5 6 9 1 1 0 7 0 2 4 8 7 1 3 9 8 7 2 5 6 1 7 3 7 3 8 0 ,0 0 15
16 0 ,0 0 7 4 9 3 0 7 6 1 3 0 7 7 3 5 0 7 8 5 7 0 7 9 8 2 0 8 1 0 7 0 8 2 3 4 0 8 3 6 2 0 8 4 9 2 *8 6 2 3 0 8 7 5 6 0 8 8 8 9 0 .0 16
1 7 0 ,0 0 9 0 2 5 0 9 1 6 1 0 9 2 9 9 0 9 4 3 9 0 9 5 8 0 0 9 7 2 2 0 9 8 6 6 0 1 0 1 2 1 0 1 5 8 1 0 3 0 7 10 4 5 6 10 6 0 8 0 0 1 7
18 0 ,0 1 0 7 6 0 1 0 9 1 5 1 1 0 7 1 1 1 2 2 8 1 1 3 8 7 1 1 5 4 7 1 1 7 0 9 1 1 8 7 3 1 2 0 3 8 1 2 2 0 5 1 2 3 7 3 12 5 4 3 0 ,0 18
19 0 , 0 1 2 7 1 5 12 8 8 8 13 0 6 3 1 3 2 4 0 1 3 4 1 8 13 5 9 8 1 3 7 7 9 13 9 6 3 1 4 1 4 8 1 4 3 3 4 1 4 5 2 3 1 4 7 1 3 0 , 0 19

* Таблица заимствована из книги Н. А. Калашникова „Исследование зубчатых передач", Машгиз, 1941.



9S
S Продолжение

№
п/п. Порядок 0' 10' 15' 20' 2.V 30' 35'

1

40'
1

4Г>' 50' Порядок №
п/п.

2 0 0 ,0 1 4 9 0 4 1 5 0 9 8 1 5 2 9 3 1 5 4 9 0 1 5 6 8 9 1 5 8 9 0 1 6 0 9 2 1 6 2 9 6 1 6 5 0 2 1 6 7 1 0 1 6 9 2 0 1 7 1 3 2 0 , 0 2 0
2 1 0 ,0 1 7 3 4 5 1 7 5 6 0 1 7 7 7 7 1 7 9 9 6 1 8 2 1 7 1 8 4 4 0 1 8 6 6 5 1 8 8 9 1 1 9 1 2 0 1 9 3 5 0 19 5 8 3 1 9 8 1 7 0 , 0 2 1
2 2 0 ,0 2 0 0 5 4 2 0 2 9 2 2 0 5 3 3 2 0 7 7 5 2 1 0 1 9 2 1 2 6 6 2 1 5 1 4 2 1 7 6 5 2 2 0 1 8 2 2 2 7 8 2 2 5 2 9 2 2 7 8 8 0 , 0 2 2
2 3 0 , 0 2 3 0 4 9 2 3 3 1 2 2 3 5 7 7 2 3 8 4 5 2 4 1 1 4 2 4 3 8 6 2 4 6 6 0 2 4 9 3 6 2 5 2 1 4 2 5 4 9 5 2 5 7 7 8 2 6 0 6 2 0 , 0 2 3
2 4 0 .0 2 6 4 5 0 2 6 6 3 9 2 6 9 3 1 2 7 2 2 5 2 7 5 2 1 2 7 8 2 0 2 8 1 2 1 2 8 4 2 4 2 8 7 2 9 2 9 0 3 7 2 9 3 4 8 2 9 6 6 0 0 . 0 2 4
2 5 0 , 0 2 9 9 7 5 3 0 2 9 3 3 0 6 1 3 3 0 9 3 5 3 1 2 6 0 3 1 5 8 7 3 1 9 1 7 3 2 2 4 9 3 2 5 8 3 3 2 9 2 0 3 3 2 6 0 3 3 6 0 2 0 , 0 2 5
2 6 0 ,0 3 3 9 4 7 3 4 2 9 4 3 4 6 4 4 3 4 9 9 7 3 5 3 5 2 3 5 7 0 9 3 6 0 4 9 3 6 4 3 2 3 6 7 9 8 3 7 1 6 6 3 7 5 3 7 3 7 9 1 0 0 , 0 2 6
2 7 0 , 0 3 8 2 8 7 3 8 6 6 6 3 9 0 4 7 3 9 4 3 2 3 9 8 1 9 4 0 2 0 9 4 0 6 0 2 4 0 9 9 7 4 1 3 9 5 4 1 7 9 7 4 2 2 0 1 4 2 6 0 7 0 , 0 2 7
2 8 0 , 0 4 3 0 1 7 4 3 4 3 0 4 3 8 4 5 4 4 2 6 4 4 4 6 8 5 4 5 1 1 0 4 5 5 3 7 4 5 9 6 7 4 6 6 0 0 4 6 8 3 7 4 7 4 7 6 4 7 7 1 8 0 , 0 2 8
2 9 0 , 0 4 8 1 6 4 4 8 6 1 2 4 9 3 6 4 4 9 5 1 8 4 9 9 7 6 5 0 4 3 7 5 0 9 0 1 5 1 3 6 8 5 1 8 3 8 5 2 3 1 2 5 2 7 8 8 5 3 2 6 8 0 , 0 2 9
3 0 0 , 0 5 3 7 5 1 5 4 2 8 8 5 4 7 2 8 5 5 2 2 1 5 5 7 1 7 5 6 2 1 7 5 6 7 2 0 5 7 2 2 6 5 7 7 3 6 5 8 2 4 9 5 8 7 6 5 5 9 2 8 5 0 , 0 3 0
3 1 0 , 0 5 9 8 0 9 6 0 3 3 5 6 0 8 6 6 6 1 4 0 0 6 1 9 3 7 6 2 4 7 8 6 3 0 2 2 6 3 5 7 0 6 4 1 2 2 6 4 6 7 7 6 4 2 3 6 6 5 7 9 8 0 , 0 3 1
3 2 0 , 0 6 6 3 6 4 6 6 9 3 4 6 7 5 0 7 6 8 0 8 4 6 8 6 6 5 6 9 2 5 0 6 9 8 3 8 7 0 4 3 0 7 1 0 2 6 7 1 6 2 6 7 2 2 3 0 7 2 8 3 8 0 , 0 3 2
3 3 0 , 0 7 3 4 4 9 7 4 0 6 4 7 4 6 3 4 7 5 3 0 7 7 5 9 3 4 7 6 5 6 5 7 7 2 0 0 7 7 8 3 9 7 8 4 8 3 7 9 1 3 0 7 9 7 8 1 8 0 4 3 7 0 , 0 33
3 4 0 , 0 8 1 0 9 7 8 1 7 6 0 8 2 4 2 8 8 3 1 0 0 8 3 7 7 7 8 4 4 5 7 8 5 1 4 2 8 5 8 3 2 8 6 5 2 5 8 7 2 2 3 8 7 9 2 5 8 8 6 3 1 0 , 0 3 4
3 5 0 , 0 8 9 3 4 2 9 0 0 5 8 9 0 7 7 7 9 1 5 0 2 9 2 2 3 0 9 2 9 6 3 9 3 7 0 1 9 4 4 4 3 9 5 1 9 0 9 5 9 4 2 9 6 6 9 8 9 7 4 5 9 0 , 0 3 5
3 6 0 0 9 8 2 2 0 9 8 9 9 0 9 9 7 7 1 0 0 5 5 1 0 1 3 3 1 0 2 1 2 1 0 2 9 2 1 0 3 7 1 1 0 4 5 2 1 0 5 3 3 1 0 6 1 4 1 0 6 9 6 0 3 6

3 7 0 1 0 7 7 8 1 С 8 6 1 1 0 9 4 4 1 1 0 2 8 1 1 1 1 3 1 1 1 9 7 1 1 2 8 3 1 1 3 6 9 1 1 4 5 5 1 1 5 4 2 1 1 6 3 0 1 1 7 1 8 0 3 7

3 8 0 1 1 8 0 6 1 1 8 9 5 1 1 9 8 5 1 2 0 7 5 1 2 1 6 5 1 2 2 5 7 1 2 3 4 8 1 2 4 4 1 1 2 5 3 4 1 2 6 2 7 1 2 7 2 1 1 2 8 1 5 0 38

3 9 0 1 2 9 1 1 1 3 0 0 6 1 3 1 0 2 1 3 0 9 9 1 3 2 9 7 1 3 3 9 5 1 3 4 9 3 1 3 5 9 2 1 3 6 9 2 1 3 7 9 2 1 3 8 9 3 1 3 9 9 5 0 3 9

4 0 0 1 4 0 9 7 1 4 2 0 0 1 4 3 0 3 1 4 4 0 7 1 4 5 1 1 1 4 6 1 6 1 4 7 2 2 1 4 8 2 9 1 4 9 3 6 1 5 0 4 3 1 5 1 5 2 1 5 2 6 1 0 4 0

4 1 0 1 5 3 7 0 1 5 4 8 0 1 5 5 9 1 1 5 7 0 3 1 5 8 1 5 15 9 2 8 1 6 0 4 1 1 6 0 5 6 1 6 2 7 0 16 3 8 6 1 6 5 0 2 1 6 6 1 9 0 4 1

4 2 0 1 6 7 3 7 1 6 8 5 5 1 6 9 7 4 1 7 0 9 3 1 7 2 1 4 1 7 3 3 5 1 7 4 5 7 1 7 5 7 9 1 7 7 0 2 1 7 8 2 6 1 7 9 5 1 1 8 0 7 6 0 4 2

4 3 0 1 8 2 2 2 1 8 3 2 9 1 8 3 5 7 1 8 5 8 5 1 8 7 1 4 1 8 8 4 4 1 8 9 7 5 , 1 9 1 0 6 1 9 2 3 8 1 9 3 7 1 1 9 5 0 5 1 9 6 3 9 0 4 3

4 4 0 1 9 7 7 4 1 9 9 1 0 2 0 0 4 7 2 0 1 8 5 2 0 3 2 3 2 0 4 6 3 2 0 6 0 3 2 0 7 4 3 2 0 8 8 5 2 1 0 2 8 2 1 1 7 1 2 1 3 1 5 0 4 4

4 5 0 2 1 4 6 0 2 1 6 0 6 2 1 7 5 3 2 1 9 0 0 2 2 0 4 9 2 2 1 9 8 2 2 3 4 8 2 2 4 9 9 2 2 6 5 1 2 2 8 0 4 2 2 9 5 8 2 3 1 1 2 0 4 5



Продолжение

№
п/п. Порядок 0' 10' 15' 20/ 25' зо/ 35/ 40' 45/ 50/ 55' Порядок

№
п/п.

4 6 0 2 3 2 6 8 2 3 4 2 4 2 3 5 8 2 2 3 7 4 0 2 3 8 9 9 2 4 0 5 9 2 4 2 2 0 2 4 3 8 2 2 4 5 4 5 2 4 7 0 9 2 4 8 7 4 2 5 0 4 0 0 4 6

4 7 0 2 5 2 0 6 2 5 3 7 4 2 5 5 4 3 2 5 7 1 3 2 5 8 83 26 0 5 5 2 6 2 2 8 2 6 4 0 1 2 6 5 7 6 2 6 7 5 2 2 6 9 2 9 2 7 1 0 7 0 4 7

4 8 0 2 7 2 8 5 2 7 4 6 5 2 7 6 4 6 2 7 8 2 8 2 8 0 1 2 2 8 1 9 6 2 8 3 8 1 2 8 5 6 7 2 8 7 5 5 2 8 9 4 3 2 9 1 3 3 2 9 3 2 4 0 4 8

4 9 0 2 9 5 1 6 2 9 7 0 9 2 9 9 0 3 3 0 09 8 3 0 2 9 5 3 0 4 9 2 3 0 6 9 1 3 0 8 9 1 3 1 0 9 2 3 1 2 9 5 3 1 4 9 8 3 1 7 0 3 0 4 9

50 0 3 1 9 0 9 3 2 1 1 6 3 2 3 2 4 3 2 5 3 4 3 2 7 4 5 3 2 9 5 7 3 3 1 7 1 3 3 3 8 5 3 3 6 0 1 3 3 8 1 8 3 4 0 3 7 3 4 2 5 7 0 5 0

5 1 0 3 4 4 7 8 3 4 7 0 0 3 4 9 2 4 3 5 1 4 9 3 5 3 7 6 3 5 6 0 4 3 5 8 3 3 3 6 06 3 3 6 2 9 5 3 6 5 2 9 3 6 7 6 3 3 6 9 9 9 0 5 1

5 2 0 3 7 2 3 7 3 7 4 7 6 3 7 7 1 6 3 7 9 5 8 3 8 2 0 2 3 8 4 4 6 3 86 9 3 3 8 9 4 1 3 9 1 9 0 3 9 4 4 1 3 9 6 9 3 3 9 9 4 7 0 5 2

5 3 0 4 0 2 0 2 4 0 4 5 9 4 0 7 1 7 4 0 9 7 7 4 1 2 3 9 4 1 5 0 2 4 1 7 6 7 4 2 0 3 4 4 2 3 0 2 4 2 5 7 1 4 2 8 4 3 4 3 1 1 6 0 53

5 4 0 4 3 3 9 0 4 3 6 6 7 4 3 9 4 5 4 4 2 2 5 4 4 5 0 6 4 4 7 8 9 4 5 0 4 7 4 5 3 5 1 4 5 6 5 0 4 5 9 4 0 4 6 2 3 2 4 6 5 2 6 0 5 4
5 5 С 4 6 8 2 2 4 7 1 1 9 4 7 4 1 9 4 7 7 2 0 4 8 0 2 3 4 8 3 2 8 4 8 6 3 5 4 8 9 4 4 4 9 2 5 5 4 9 5 6 8 4 9 8 8 2 5 0 1 9 9 0 55
56 0 5 0 5 18 5 0 8 3 3 5 1 1 6 1 5 1 4 8 6 5 1 8 1 3 5 2 1 4 1 5 2 4 7 2 5 2 8 0 5 5 3 1 4 1 5 3 4 7 8 5 3 8 1 7 5 4 1 5 9 0 56
5 7 0 5 4 5 0 3 5 4 8 4 9 5 5 1 9 7 5 5 5 4 7 5 5 9 0 0 5 6 2 5 5 5 6 6 1 2 5 6 9 7 2 5 7 3 3 3 5 7 6 9 8 5 8 0 6 4 5 8 4 3 3 0 5 7
58 0 5 8 8 0 4 5 9 1 7 8 5 9 5 5 4 5 9 9 3 3 6 0 3 1 4 6 0 6 9 7 6 1 0 8 3 6 1 4 7 2 6 18 6 3 6 2 2 5 7 6 2 6 5 3 6 3 0 5 2 0 58
5 9 0 6 3 4 5 4 6 38 5 9 6 4 2 6 5 6 4 6 7 4 6 5 08 6 6 5 5 0 1 6 5 9 1 3 6 6 3 4 0 6 6 7 6 3 6 7 1 8 9 6 7 6 1 8 6 8 0 5 0 0 59

Пользование таблицей. Даваемое число приставляется справа к данным соответственной строки графы „Порядок" 
Пример: 15° 10'=0,0063611.

В пределах, меньших 5 ', применяется линейная интерполяция.

юсл



ПРИЛОЖЕНИЕ 4

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА ЦЕИСС 

С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ САМОПИСЦЕМ

Отклонение нуля шкалы измерительной каретки прибора не более +0,5 мк.
Несовпадение осей верхнего и нижнего центра не более 10 мк.
Биение верхнего центра не более 5 мк.
Диаметр оправки должен быть 40 Си
Биение цилиндрической рабочей части оправки не более 5 мк.
Отклонения в показаниях измерительной головки в пределах всей шкалы 

не более ±0,5 мк.
Отклонение от плоскости торца регулировочного винта валика для установ­

ки эвольвентомера на нуль не более 0,3 мк.
Диаметры эталонных дисков, применяемых для поверки прибора^ должны 

быть определены с точностью ±1 мк. Отклонения от геометрической формы 
указанных дисков не должны превышать 1 мк.

Предельная погрешность прибора на угле развернутости ?=35° не должна 
превышать величины, определяемой по формуле:

A = + (l,5±0,2-10—2 /?гг) мк.

ПРИЛОЖЕНИЕ 5

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА И ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ТРЕБОВАНИЯ НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА

ТИПА Б В-1089

Диаметры поверяемых зубчатых колес 40—600 мм.
Модуль поверяемых колес 1—17 мм.
Длина зуба поверяемых колес:

при ср= 0° 150 мм
„ <р=60° 75

Увеличение самописца 500:1... 5000:1.
Цена деления лимба 20'.
Цена деления оптического микрометра 1".
Отклонения диаметров основных дисков прибора от расчетной величины 

не должны превышать величин, указанных в таблице:

Измерительные колеса для контрол 
колес степеней точности

Модуль В М М
5 и 6 7 8 и 9

Допуск в мк

Св. 1 до 10 ± 2 ±3 ± 4

258



Отклонение от плоскостности линейки обката не должно превышать 2 мк.
Измерительная головка должна быть с ценой деления 1 мк. Отклонения s  

показаниях измерительной головки на любом обороте не должны превы­
шать + 2  мк.

Биение оправки, на которую насаживается поверяемое колесо, не более 3 мк.
Предельная погрешность прибора на угле развернутости 9=35° не должна 

превышать 3 мк.
Габаритные размеры прибора 1760X1110X707 мм.
Вес прибора 572 кг.

ПРИЛОЖЕНИЕ в

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
К ОТДЕЛЬНЫМ УЗЛАМ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА ВИНКО-ТУЛ

Отклонение от прямолинейности плоскости синусной линейки и линейки 
обката прибора не более 2 мк.

Расстояние между осями роликов синусной линейки должно быть опреде­
лено с точностью +0,002 мк.

Острие измерительного наконечника не должно быть затупленным.
Размер L (см. рис. 28) установочного угольника должен быть определен с 

точностью + 2  мк.
Несовпадение осей опорных центров не более 10 мк.
Измерительная головка должна быть с ценой деления 0,001 мм.
Отклонения в показаниях измерительной головки на любом полном обороте 

не более + 2  мк.
Размер радиуса сектора катания должен быть определен с точностью + 2  мк.
Биение оправки для крепления поверяемых колес не более 5 мк.
Отклонение плоскостности поверхностей A is. Б установочного кулака (см. 

рис. 24) не более 2 мк.
Продолжение плоскостей A is Б должно проходить через ось кулака. Сме­

щение плоскостей не более 2 мк.
Предельная погрешность прибора на угле развернутости 9=35° не более З ж

ПРИЛОЖЕНИЕ 7

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ  
К ОТДЕЛЬНЫМ УЗЛАМ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА ФЕЛЛОУ

Отклонения диаметров основных дисков от расчетной величины не долж­
ны превышать величин, указанных в таблице:

Модуль в мм

Измерительные колеса для контроля 
колес степеней точности

5 и 6 | 7 | 8 и 9

Допуск в м к

Св. 1 до 10 | ± 2  | ± 3  | ± 4

259



О т к л о н е н и е  д и а м е т р о в  о с н о в н ы х  д и с к о в  в  п а р е  н е  д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  п о ­
л о в и н ы  в е л и ч и н ы  у к а з а н н ы х  д о п у с к о в .

О т к л о н е н и е  о т  п л о с к о с т н о с т и  н а п р а в л я ю щ и х  л и н е е к  н е  б о л е е  2  мк.
О б е  р а б о ч и е  п о в е р х н о с т и  н а п р а в л я ю щ и х  л и н е е к  д о л ж н ы  н а х о д и т ь с я  в  

о д н о й  п л о с к о с т и .  Д о п у с т и м о е  о т к л о н е н и е  н а  в с е й  д л и н е  л и н е е к  н е  б о л е е  4  мк.
О с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  н е  д о л ж н о  б ы т ь  з а т у п л е н н ы м . У г о л  

н а к л о н а  р е б р а  т р е х г р а н н о й  п и р а м и д ы  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  к  о с и  х в о ­
с т о в и к а  д о л ж е н  б ы т ь  н е  м е н е е  а  =  5 — 7° ( с м . р и с . 2 9 ) .

О т к л о н е н и е  о т  п л о с к о с т н о с т и  о с н о в а н и я  Л  у с т а н о в о ч н о г о  у г о л ь н и к а  н е  
б о л е е  3  мк.

О т к л о н е н и я  о т  п л о с к о с т н о с т и  п о в е р х н о с т е й  Л , Б  и  В  ( с м . р и с . 2 8 )  н е  д о л ж ­
н ы  п р е в ы ш а т ь  5  мк.

О т к л о н е н и е  р а з м е р а  L  ( с м . р и с .  2 8 ) ,  р а в н о г о  р а д и у с у  о п р а в к и , н а  к о т о р о й  
у к р е п л я е т с я  п о в е р я е м а я  ш е с т е р н я , н е  д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  + 2  мк.

Ч и с т о т а  п о в е р х н о с т и  о п о р н о й  п л о с к о с т и  у с т а н о в о ч н о г о  у г о л ь н и к а  д о л ж н а  
б ы т ь  н е  н и ж е  V  1 1 .

И з м е р и т е л ь н а я  г о л о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  с  ц е н о й  д е л е н и я  0 ,0 0 1  мм.  О т к л о н е н и я  
в  п о к а з а н и я х  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  н а  л ю б о м  п о л н о м  о б о р о т е  н е  б о л е е  ± 2 м к .

Б и е н и е  о п р а в к и , н а  к о т о р у ю  н а с а ж и в а ю т с я  о с н о в н ы е  д и с к и  и  п о в е р я е м о е  
к о л е с о  н е  б о л е е  3  мк.

П р е д е л ь н а я  п о г р е ш н о с т ь  п р и б о р а  н а  у г л е  р а з в е р н у т о с т и  ? = 3 5 °  н е  б о л е е  З ж / с .

П Р И Л О Ж Е Н И Е  8

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ  
НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА НЕЙШЕНАЛ-ТУЛ

О т к л о н е н и е  д и а м е т р о в  о с н о в н ы х  д и с к о в  п р и б о р а  о т  р а с ч е т н о й  в е л и ч и н ы  н е  
д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  в е л и ч и н , у к а з а н н ы х  в  т а б л и ц е :

Измерительные колеса для контроля

Модуль в мм

колес степеней точности

5 н 6 7 | 8 и 9

Допуск в мк

Св. 1 до 10 | ± 2  | ± 3  | ± 4

О т к л о н е н и е  д и а м е т р о в  о с н о в н ы х  д и с к о в  в  п а р е  н е  д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  п о л о ­
в и н ы  у к а з а н н о й  в е л и ч и н ы  д о п у с к а .

О т к л о н е н и е  о т  п л о с к о с т и  н а п р а в л я ю щ и х  л и н е е к  н е  б о л е е  2  мк.
О б е  р а б о ч и е  п о в е р х н о с т и  н а п р а в л я ю щ и х  л и н е е к  д о л ж н ы  н а х о д и т ь с я  в  о д ­

н о й  п л о с к о с т и .  Д о п у с т и м о е  о т к л о н е н и е  н а  в с е й  д л и н е  л и н е е к  н е  б о л е е  2  мк.
О с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  н е  д о л ж н о  б ы т ь  з а т у п л е н н ы м .
У г о л  н а к л о н а  р е б р а  т р е х г р а н н о й  п и р а м и д ы  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  к  

о с и  х в о с т о в и к а  д о л ж е н  б ы т ь  н е  м е н е е  а = 5 — 7 °
И з м е р и т е л ь н а я  г о л о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  с  ц е н о й  д е л е н и я  1 мк.  О т к л о н е н и я  в  

п о к а з а н и я х  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  н а  л ю б о м  о б о р о т е  н е  б о л е е  ± 2  мк.
Б и е н и е  о п р а в к и , н а  к о т о р у ю  н а с а ж и в а ю т с я  о с н о в н ы е  д и с к и  и  п о в е р я е м о е  

к о л е с о , н е  д о л ж н о  б ы т ь  б о л е е  3  мк.
П р е д е л ь н а я  п о г р е ш н о с т ь  п р и б о р а  н а  у г л е  р а з в е р н у т о с т и  <? = 3 5 °  н е  

б о л е е  3  мк.

260



П Р И Л О Ж Е Н И Е  9

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К УЗЛАМ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА МИЧИГАН-ТУЛ

О т к л о н е н и е  п л о с к о с т и  с и н у с н о й  л и н е й к и  о т  п р я м о л и н е й н о с т и  н е  б о л е е  1 jмк.
Р а с с т о я н и е  м е ж д у  о с я м и  р о л и к о в  д о л ж н о  б ы т ь  о п р е д е л е н о  с  т о ч н о с т ь ю  

+ 2  мк.
О с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  н е  д о л ж н о  б ы т ь  з а т у п л е н н ы м .
И з м е р и т е л ь н а я  г о л о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  с  ц е н о й  д е л е н и я  1 — 2 ,5  мк.  О т к л о н е -  

л п е  в п о к а з а н и я х  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  н а  л ю б о м  п о л н о м  о б о р о т е  н е  б о л е е  
( ± 2 - ^ - 5 )  м к .

Р а з м е р  д и а м е т р а  д и с к а  о б к а т а  д о л ж е н  б ы т ь  о п р е д е л е н  с  т о ч н о с т ь ю  + 5  мк.  
Б и е н и е  д и с к а  о б к а т а  н е  б о л е е  5  мк.

Н е с о в п а д е н и е  о с е й  о п о р н ы х  ц е н т р о в  н е  б о л е е  1 0  мк.
Б и е н и е  в е р х н е г о  и  н и ж н е г о  ц е н т р о в  н е  б о л е е  5  мк.
Б и е н и е  о п р а в к и  д л я  к р е п л е н и я  п о в е р я е м ы х  к о л е с  н е  б о л е е  5  мк.
О т к л о н е н и е  о т  п р я м о л и н е й н о с т и  у с т а н о в о ч н ы х  п л о с к о с т е й  п р и б о р а  н е  

б о л е е  2  мк.
П р е д е л ь н а я  п о г р е ш н о с т ь  п р и б о р а  н а  у г л е  р а з в е р н у т о с т и  9  = 3 5 °  н е  б о л е е  3  мк.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  10

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА ФЕЛЛОУ-12М

О т к л о н е н и я  п р о ф и л я  э в о л ь в е н т н о г о  к у л а к а  п р и б о р а  о т  т е о р е т и ч е с к о й  э в о л ь ­
в е н т ы  н а  у г л е  р а з в е р н у т о с т и  9 = 3 5 °  н е  б о л е е  3  мк.

О с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  н е  д о л ж н о  б ы т ь  з а т у п л е н н ы м . 
И з м е р и т е л ь н а я  г о л о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  с  ц е н о й  д е л е н и я  1 — 2 ,5  мк.
О т к л о н е н и е  в  п о к а з а н и я х  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  н а  л ю б о м  п о л н о м  о б о р о т е  

н е  б о л е е  2 — 5  мк.
Б и е н и е  в е р х н е г о  и  н и ж н е г о  ц е н т р о в  п р и б о р а  н е  б о л е е  5  мк.
Н е с о в п а д е н и е  о с е й  о п о р н ы х  ц е н т р о в  н е  б о л е е  1 0  мк.
Б и е н и е  о п р а в к и , н а  к о т о р у ю  н а с а ж и в а е т с я  и з м е р и т е л ь н о е  к о л е с о , н е  б о л е е  

5  мк.
П р е д е л ь н а я  п о г р е ш н о с т ь  п р и б о р а  н а  у г л е  р а з в е р н у т о с т и  9  = 3 5 °  н е  б о л е е  5  лис.

2 6 1



ПРИЛОЖЕНИЕ I t

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
НА ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ ЭВОЛЬВЕНТОМЕРА ТИПА ОРКУТТ

Б и е н и е  ц и л и н д р и ч е с к о й  ч а с т и  о п р а в к и  н е  б о л е е  5  мк.
Б и е н и е  д и с к а  о б к а т а  в  п р е д е л а х  у г л а  р а з в е р н у т о с т и  < р = 3 5 °  н е  б о л е е  5  мк. 
Ц е н а  д е л е н и я  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  д о л ж н а  б ы т ь  1 — 2 ,5  мк.
О т к л о н е н и я  в  п о к а з а н и я х  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и  в  п р е д е л а х  в с е й  ш к а л ы  

н е  б о л е е  2 — 5  мк.
Д о п у с к а в  г е я  п р и м е н е н и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  к а к  т о ч е ч н о г о , т а к  и

к р о м о ч н о г о  ( л и н е й ч а т о г о ) .
О с т р и е  и з м е р и т е л ь н о г о  н а к о н е ч н и к а  н е  д о л ж н о  б ы т ь  з а т у п л е н о .
О т к л о н е н и е  н у л я  ш к а л ы  д л я  у с т а н о в к и  р а д и у с а  о с н о в н о й  о к р у ж н о с т и  

н е  б о л е е  ± 1  мк.
О т к л о н е н и е  о т  п л о с к о с т н о с т и  л и н е й к и  о б к а т а  н е  д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  2  мк.



С О Д  Е Р Ж А Н  И Е

И н с т р у к ц и я  7 3 — 5 8  П о  п о в е р к е  к о н и ч е с к и х  р е з ь б о в ы х  к а л и б р о в  3

И н с т р у к ц и я  1 2 7 — 6 3  Г  [о  п о в е р к е  п р о в о л о ч е к  и  р о л и к о в  д л я  и з м е р е н и я
с р е д н е г о  д и а м е т р а  р е з ь б ы  4 0

И н с т р у к ц и я  1 2 6 — 5 7  П о  п о в е р к е  и з м е р и т е л ь н ы х  н о ж е й  5 5

И н с т р у к ц и я  1 1 5 — 6 2  П о  п о в е р к е  ш а г о м е р о в  д л я  о с н о в н о г о  ш а г а  з у б ч а т ы х
к о л е с  6 1

И н с т р у к ц и я  1 1 6 — 6 2  П о  п о в е р к е  ш а г о м е р о в  с  т о ч е ч н ы м и  н а к о н е ч н и к а м и
д л я  к о н т р о л я  о к р у ж н о г о  ш а г а  7 5

И н с т р у к ц и я  1 1 7 — 6 2  П о  п о в е р к е  т а н г е н ц и а л ь н ы х  з у б о м е р о в  8 1

И н с т р у к ц и я  1 1 8 — 5 3  П о  п о в е р к е  м е ж ц е н т р о м е р о в  т и п а  7 6 3  9 2

И н с т р у к ц и я  1 1 9 — 6 2  П о  п о в е р к е  б и е н и е м е р о в  д л я  з у б ч а т ы х  к о л е с  1 0 6

И н с т р у к ц и я  1 2 1 — 6 2  П о  п о в е р к е  н о р м а л е м е р о в  1 1 5

И н с т р у к ц и я  1 2 2 — 6 2  П о  п о в е р к е  ш т а н г е н з у б о м е р о в  1 2 3

И н с т р у к ц и я  1 2 5 — 6 4  П о  п о в е р к е  м и к р о м е т р о в  с о  в с т а в к а м и  1 2 8

М е т о д и ч е с к и е  у к а з а н и я  19 9  П о  п о в е р к е  с т а н к о в ы х  у н и в е р с а л ь н ы х  з у б о ­
м е р н ы х  п р и б о р о в  1 5 0

М е т о д и ч е с к и е  у к а з а н и я  2 0 0  П о  п о в е р к е  о п т и ч е с к и х  з у б о м е р о в  1 5 9

М е т о д и ч е с к и е  у к а з а н и я  2 0 2  П о  п о в е р к е  у н и в е р с а л ь н ы х  р ы ч а ж н ы х  э в о л ь -
в е н т о м е р о в  с п о с т о я н н ы м  д и с к о м  о б к а т а  и  
э л е к т р и ч е с к и м  с а м о п и с ц е м  1 6 5

М е т о д и ч е с к и е  у к а з а н и я  2 3 9  П о  п о в е р к е  у н и в е р с а л ь н ы х  э в о л ь в е н т о м е р о в
т и п а  К Э У  1 8 3

М е т о д и ч е с к и е  у к а з а н и я  2 4 8  П о  п о в е р к е  и з м е р и т е л ь н ы х  з у б ч а т ы х  к о л е с  1 9 9
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П р е ж д е  ч е м  п о л ь з о в а т ь с я  с б о р н и к о м  и н с т р у к ц и й  « П о в е р к а  р е з ь ­
б о и з м е р и т е л ь н ы х  и  з у б о и з м е р и т е л ь н ы х  п р и б о р о в » , в н е с и т е  с л е д у ­
ю щ и е  и с п р а в л е н и я :

Стр. В каком месте Напечатано Должно быть

3 7 П р и л о ж е н и е  2 ,  т а б л и ­
ц а , 2 - я  г р а ф а  с л е в а , 2 - я

>/«;
1 9 9

с т р о к а  с в е р х у  
Т а б л и ц а  1 ,  3 - я  г р а ф а  

с л е в а , 1 - я  с т р о к а

V

с в е р х у Л у п а  З х —  х Л у п а  З х —4 х
2 1 5
2 1 5

4 - я  с т р о к а  с н и з у  
Т а б л и ц а  1 0 , 1 - я  
г р а ф а  с п р а в а , 7 - я  с т р о ­

е „  е, и  в Х

2 1 6
к а  с н и з у

Т а б л и ц а  И ,  3 - я  г р а ф а  
с л е в а , 5 - я  с т р о к а

1 5  , 1 1 3 1 5 3 ,1 1 3

2 2 5
с н и з у

Т а б л и ц а  1 6 , 3 - я  г р а ф а

О с
л о 0 ,5 8 0

2 2 5
с л е в а , 4 - я  с т р о к а  с н и з у  

Т а м  ж е , 2 - я  г р а ф а  
с п р а в а .  2 - я  с т р о к а  
с н и з у

7 , 3  5 7 ,3 3 5

2 6 2

1 0 , 5 1 0 ,3 5

П р и л о ж е н и е  И П р е д е л ь н а я  п о ­
г р е ш н о с т ь  п р и б о  
р а  н а  у г л е р а з в е р  
н у т о с т и  < р = 3 5 °  нс 
б о л е е  5  мк

Сб. «Поверка резьбоизмерительных и зубоизмерительных приборов*, 
Издательство стандартов, М.., 1966.
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