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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на приборы для измере­
ния конических мелкомодульных зубчатых колес и пар с модулем 
от 0.2 до 1,0 мм и с допусками но ГОСТ 9368.

Настоящий стандарт не распространяется на специальные при­
боры или приспособления (например, встраиваемые в автомати­
ческие линия и др.).

I. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

1.1. Приборы для измерения конических мелкомодульных зуб­
чатых колес н пар следует изготовлять групп, типоразмеров и 
классов точности, указанных в табл. I.

П р и м е ч а н и я :
1. номера групп, типоразмеры и классы точности приборов — по ГОСТ

255:3.
2. Приборы групп 7 и 8 следует изготовлять по заказам потребителя с 

указанием з заказе для приборов группы 7 теоретического принципа метода 
образования профиля зуба, группы 8 — номинального направления.

3. Приборы труппы 14 приведены для информации

1.2. Приборы различного назначения, разных групп, типораз­
меров и классов точности допускается объединять в одном конст­
руктивном исполнении (универсальные приборы) при соблюдении 
технических требований настоящего стандарта к каждому отдель­
ному прибору.

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1990
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Таблица 1

н®“^  i I ... .
ГРУППЫ lljHUCU^UHXe rpyn-ni rpllCupoi. Tl|f»jp;jvcp j готиости

1 Приборы зля измерения кинематической 
погрешности (F' „ , F'tp,)

SOI, S02 A. AB

2 Приборы для измерения шага: 
а) накопленной погрешности (Ff t , />*г) 
6J отклонения шага (frit) 
в) разносгн шагов Vp„  (/• prr)

SOI, S02 
SOI, S02 
SOI, S02

A. AB. 
A. AB. В 
A. AB. В

3 Приборы для измерения биения зубчато­
го вениз (F ,,)

SOI. S02 A. AB. В

5 Приборы для измерения измерительного 
межосевого угла пары (измерительной па­
ры!:

а | колебании измерительного межосено- SOI. S02 AB, В
го ума за полный цикл Г (Ŝ r (за полный 
оборот зубчатого колеса Ptv ,  )

б) колебания измерительного межосгво- 
го угла на одном зубе / /£v,  (f]l r )

SOI. SO2 AB. В

7 Приборы для измерения профиля зуба
-Jf.nl_____________________

SOI, S02 A, AB

8 Приборы для измерении направления 
•»Уба ( / >  )

SOI, S02 A. AB. В

12* Приборы для измерения суммарного пят­
ка контакта к бокового зазора (/„)

- -

Приборы для измерения погрешности 
обката [For, 1„) - -

* Погрешность устройства для измерения измерительного бокового затора 
указана в приложении.

Для универсальных приборов допускается уменьшать пределы 
параметров измеряемых зубчатых колес при измерении этими 
приборами показателей, нс отраженных в наименовании прибора 
н являющихся дополнительными по сравнению с основным назна­
чением прибора.

1.3. Приборы одинакового назначения разных типоразмеров, 
классов точности допускается объединять в одном конструктивном
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исполнении и расширять пределы параметров измеряемых зубча­
тых колес при соблюдении требований настоящего стандарта.

1.4. Приборы групп 1, 2, 3, 5, 7 и 8 должны обеспечивать изме­
рение конических мелкомодульных зубчатых колес с параметрами, 
указанными в табл. 2.

Таблица 2

TwoepMurp
Внешний делительный 

диаметр 
d .. и м

.«•> г—

ВнешикП нормдльхиЯ 
модуль УГОЛ делитель- 

HOfv чояус* 1

S01 О г 5  ДО 125
О т Ч пп ЯЧ*\ Л  о  д о  оо

S02 > 1 5  > 21)0 0 ,3* £ m < l

П р и м е ч а н и е .  Основные параметры приборов для намерения пар тг же, 
что и у приборов для измерения зубчатых колес.

1.5. Приборы, в которых производят обкат измеряемого колеса 
с измерительным или парным колесом с пересекающимися осями, 
могут изготовляться двух видов: с постоянным межосевым углом 
90е или с межосевым углом, устанавливаемым в пределах от 45 до 
135е. Допускается расширение диапазона установки межосевых 
углов.

П р и м е ч а н и е  Приборы с переустанавливаемым мсжосевым углом 
должны иметь фиксированное положение'для угла пересечения осей 90*.

1.6. Конструкция приборов группы 8 должна обеспечивать воз­
можность установки плоскости измерения под углом от 0 до 90® 
к оси зубчатого колеса.

1.7. В приборах для измерения колес с пересекающимися ося­
ми рекомендуется предусматривать возможность измерения колес 
со скрещивающимися осями (гипоидных передач).

1.8. Приборы следует оснащать отсчетными устройствами со 
шкалой и (или) цифровыми отсчетными устройствами и (или) ре­
гистрирующими устройствами с отсчетом измеряемой величины в 
единицах длины илн угла.

1.9. Цена деления шкалы и диапазон показаний отсчетных уст­
ройств приборов групп I, 2, 3 и 7 для измерения конических мел­
комодульных зубчатых колес — по ГОСТ 10387.

1.10. Цена деления шкалы и диапазон показаний отсчетных 
устройств при измерении измерительного межосевого угла пар 
должна соответствовать цене деления шкалы и диапазону показа­
ний отсчетных устройств при измерении отклонения измерительно­
го межосевого расстояния зубчатых колес по ГОСТ 10387.



ГОСТ 11367—89 С. <

1.11. Цена деления шкалы н диапазон показаний отсчетных 
устройств при измерении направления зуба должны соответство­
вать указанным в табл. 3.

К л а с с  т о ч н о е  г »  А е л их. т о ч н о с т и  А В К л а с с  т о ч н о с т и  В

Гноорааыер Ц е н а  д с  
л а н ь я ,  

н е  б о л е е

Д к а а е з с и  
п о к а л а н и й .  

н е  м е н е е

Ц е н а  де­
ления.

ИС &1ЛСС

А м а н а т е *  
п о к а з а н и й ,  

н с  м е н е е

Ц е н *  д е ­
л е н и и ,  

н е  б о л е е

Л и л  * « * > •  
П О П О Л ­

НЯЛ.
н е  м е н е *

SOI. S02 0,001 ±0 .03 0.001
V x - ^ ч л

± 0 ,0 5 0,002 ±0,1

1.12. Приборы могут оснащаться сменными отсчетными устрой­
ствами и (или) отсчетными устройствами с переключаемыми диа­
пазонами показаний, совместно обеспечивающими диапазоны из­
мерения, предусмотренные настоящим стандартом и ГОСТ 10387.

В этом случае наименьшая цена деления шкалы используемых 
отсчетных устройств должна быть не более значений, указанных 
в настоящем стандарте и ГОСТ 10387.

При замене или переключении отсчетных устройств допускает­
ся использовать другие иены деления шкалы.

Примечания:
I. Цел* делении самопишущего устройства относится к делениям диаграм­

мной ленты бумаги.
2 Шаг дискретности отсчегного устройства с цифровой индикацией должен 

быть не более 0.5 цены деления шкалы.

2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2.1. Допускаемые погрешности приборов, установленные в на­
стоящем стандарте, имеют знак «плюс» ( +  ) или «минус» (—).

2.2. Погрешность прибора не включает погрешности контроль­
но-обкатных измерительных элементов (измерительного колеса, 
рейки и др.), оправки и погрешности базирования.

2.3. Нормы точности приборов групп 1, 2, 3, а также групп 5 
(при измерении измерительной пары) и 7 при измерении коничес­
ких мелкомодульных зубчатых колес должны соответствовать 
нормам точности приборов для измерения цилиндрических мелко- 
модульных зубчатых колес по ГОСТ 10387.

2.4. Нормы точности приборов групп 1, 2, 3 и 7 установлены 
при измерении по среднему делительному диаметру конических 
мелкомодульных зубчатых колес или приведены к нему. Нормы 
точности приборов группы 5 приведены к среднему конусному 
расстоянию конических мелкомодульных зубчатых колес.
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2.5. Нормы точности приборов для измерения кинематической 
погрешности пар должны соответствовать нормам точности прибо­
ров для измерения кинематической погрешности зубчатых колес 
по ГОСТ 10387.

2.6. Погрешность приборов при измерении измерительного меж­
осевого угла пары (Faor , f"l£or ) не должна превышать значе­
ний, указанных в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
мхм

Класс полости Л В Класс ТОЧЯОСГК В

Типоразмер
Измеряемый 
показ г тел ь Циаяйгяя

Предел
досусхаа- Дилпалоя

П рядел 
доеуе***- 

«ой ео-точности изиорояиД МОЯ по измерения
WUIBOCTM грешности

S01. $02
F t t o ■

До 30 3 До 70 б
Св, 30 » 70 5 Сп. 70 > 1 7 0 а
Се. 70 .125 8 Св. 170 » 255 10

SOI. $02 h z o r До 25 2 До 25 3.5
Се. 25 > 40 1 3 Со. 25 » 80 6

2.7. Погрешность приборов при измерении направления зуба 
( /> )  не должна превышать значений, указанных в табл. 5.

Таблица 5
и км

Шмрниа 
арф* а того 

«Олесе

Класс точности А Класс точности АВ Класс точности В

Диапазон
измерений

Предел допускае­
мой По- 

грешности
Лили юн 
измерений

Предел
допускае­мой по- 
Грвьноетм

ДнааааоиК>ИО[МЛ|<А
Предел

доиусаае*I мой по 
| грешности
i

До 10 До 20 3 До 25 4 До 25

—

е
Сн 25 >50 5 Св 25 » 70 7

Си. 10 До 25 4 До 50 5 До 45 7
Св. 58 » 70 7 Св 45 » 90 9
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Погрешность устройства для измерения измерительного бокового зазора не 
должна превышать значений, указанных в табл. 6.

Т а б л и ц а  б
мкм

Двапазэн измерений Предел допусяасмой погрешности

До 10 
Си. 10 » 30 

. 3 0  * 70

1.5
3
S
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