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Издание официальное
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УДК 621. 9 9 :6 2 1 . 7 5 3 :6 2 1 . 831. 089. 6

С борн и к  «П о в е р к а  р езь б ои зм ер и т ел ь н ы х  
и зу бои зм ер и т ел ьн ы х  п р и б о р о в » вк лю чает  
инструкции и м ет оди ческ и е у к а за н и я , ут­
в е р ж д е н н ы е  д о  1 д е к а б р я  1965  г.

В  с в я з и  с  тем, что инструкции и м ет оди­
ч еск и е у к а за н и я  п ер и о д и ч ес к и  пересм ат ри ­
ваю т ся  и в  н их  вн осят ся  и зм ен ен и я  н е о б ­
х о д и м о  п ри  п о л ь зо в а н и и  сбор н и к ом  п р о ­
верят ь д ей ст ви е инст рукций , м ет одических  
у к а за н и й  и н ал и ч и е  и зм ен ен и й  к ним п о  
«И  н ф ор м ац и о  ином у ук азат елю  ст ан дар­
тов»



И з д а н и е  о ф и ц и а л ь н о е

И нстр укц и я р азр аб о тан а  Х ар ьк о вск и м  
го суд ар ствен н ы м  и нсти тутом  мер и и зм е­
р и тельны х приборов взам ен  инструкции 
115— 5 3 ; у т вер ж д ен а  К ом и тетом  с т а н д а р ­
то в , мер и и зм ери тельны х приборов при 
С о вете  М и ни стров С о ю за С С Р  9  июня 
1962 г. и в в е д е н а  в  д ей ст в и е  1 ноября 
1962 г .

И Н С Т Р У  К Ц И Я  115— 62
ПО ПО ВЕРКЕ ШАГОМЕРОВ ДЛЯ ОСНОВНОГО ШАГА 

ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС

И нструкци я у с т а н а в л и в а е т  ср е д ст в а  и м етоды  поверки н а к л а д ­
ны х ш агом ер ов д л я основного  ш ага зу б ч а ты х  кол ес, вы п ускаем ы х 
из п р ои зводства (Г О С Т  3 8 8 3 — 5 9 ) и рем онта, а та к ж е  н ахо д я щ и х­
ся в применении (в  том числе вы п ущ ен ьы х до и здания у к а за н н о го  
ст а н д а р та  и им портных о б р а зц о в ).

С облю дени е требовани й инструкции о б я зател ьн о  д л я  в с е х  о р ­
ганизаций и предприятий, прои зводящ и х поверку ш агом ер о в.

I. НАЗНАЧЕНИЕ И УСТРОЙСТВО

1. Н ак л ад н ы е ш агом еры  с тангенц и альны м и  наконечни кам и 
п р едн азн ачаю тся  для измерения о сн о вн о ю  ш ага  цилиндрических 
зу б ч а ты х  кол ес внеш него 
зацепления с м одулем  от 
1,75 до 16 мм.

В  соответстви и  с Г О С Т  
3 8 8 3 — 59 вы п ускаю тся  
следую щ и е типоразм еры  
ш агом ер о в д л я  о сн о вн о ­
го ш а га :

10 —  для контроля 
зу б ч а ты х  ко л ес с м одулем 
от 1,75 до 10 м м у

16 —  для контроля 
зу б ч а ты х  ко л ес с  м одулем  
от 8  до 16 мм.

2. О сновны м и частям и 
ш агом ер ов с та н ге н ц и а л ь­
ными наконечни кам и 
(рис. 1) я вл я ю тся : корпус 
1, отсчетн ое устр ой ство  2 , изм ерительны й након ечни к 3, у ста н о в о ч ­
ный наконечни к 4, опорный наконечни к 5, п о д ста вк а  6, ви льчаты й  
б о ко ви к  7, Г-о б р азн ы й  бокови к 8, д е р ж а в к а  9 .

Рис. 1
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II. ПОВЕРЯЕМЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

3. П оверке подлеж ат элем енты  зубом еров , приведенные в 
табл.1 .

Т а б л и ц а  1
С редства поверки Виды поверки

№
п /п

П оверяем ые
эл ем еш ы

юоик
КС SJ га j*

!&
X К

Наименование
Т ехн и ч ески е

характеристики

гаиь
<L> U* g о о >*ю в 2
I Is в 
“■« С s

<ы
5 га
в й з ® 
“ 5s л  л
С s

№ ВО К
<D X 
S
a s
а *
8 £  «в в
£ а

1 Внешний вид 
и взаимодейст­
вие частей ша­
гомера

6 1 1 + + +

2 Измерительное 
усилие шагоме­
ра

7 Настольные 
циферблатные 
весы типа ВНЦ

— + + —

3 Взаимное рас­
положение кон­
цов измеритель­
ного и устано­
вочного наконеч­
ников

8 Предельные
шаблоны

Разность высот 
0,6; 0,8; 1 85 и 

2,15 м м

+ +

4 Прямолиней­
ность рабочей 
кромки измери­
тельного нако­
нечника

9 Лекальная ли­
нейка

0 класс, 
ГОСТ 8026—64

+ + +

5 Плоскостность 
рабочей поверх­
ности устано­
вочного нако­
нечника

10 Плоская стек­
лянная пластина

2-й класс, 
ГОСТ 2923—59

+ + +

6 Параллельность 
рабочих поверх­
ностей измери­
тельного и ус­
тановочного на­
конечников

11 Плоскопарал­
лельные конце­
вые меры длины

Лекальная ли­
нейка

2-й класс, 
ГОСТ 9038—59 
или 5-й разряд, 

инструкция 
100—60

2-й класс, 
ГОСТ Ь026—64

+ + +

7 Плоскопарал- 
лельность по­
верхностей ус­
тановочных бо­
ковиков

12 Вертикальный
оптиметр

ГОСТ 5405-64 + + +

8 Притираемость_ 
рабочих поверх-" 
ностей бокови­
ков

13 Плоская стек­
лянная пластина

1-й класс, 
ГОСТ 2923-59

+ + +
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П р о д о л ж е н и е

Средства поверки Виды поверки

Л6
п /п .

Поверяемые
элементы

Н
ом

ер
а 

пу
нк

то
в 

ин
ст

ру
кц

ии Наименование
Технические

харак1ерис1икн

П
ри

 в
ы

пу
ск

е 
из

 п
ро

из
во

дс
тв

а

П
ри

 в
ы

пу
ск

е 
из

 р
ем

он
та

Н
ах

од
ящ

ие
ся

 
в 

пр
им

ен
ен

ии

9 Совпадение ра­
бочих поверх­
ностей Г-образ- 
ного и в 1 льча- 
ного боковиков

14 Вертикальный
оптиметр

ГО С Т  5405—64 + + +

10 Ш ероховатость 
измерительных 
поверхностей 
шагомера и у с­
тановочны х бо­
ковиков

15 Образцы Iliep O -
XOBdTOCTH

11, 12 и 13-й 
классы,

ГО С Т  9 3 7 8 - 6 0

+ +

11 Погреш ность 
показаний ша­
гомеров

16 Зубчатые коле­
са с аттестован­
ными основны ­
ми шагами или 
специальные 
приспособления 
с цилиндричес­
кими упорными 
поверхностями 

П оверочная 
плита

См. приложение

2-й класс, 
ГО С Т  Ю90 >— 64

+ +

12 Вариация пока­
заний ш агоме­
ров

17 То же То же + + +

П р и м е ч а н и е .  Знак «-!-» означает, что поверка производится, знак 
«— »— поверка не производится.

III. ПОВЕРКА

4. Температура помещения, в котором производится поверка 
шагомеров, должна быть равна 20±5°С.

5. Шагомеры и все средства их поверки до начала работы дол­
жны быть выдержаны на рабочем месте не менее 2 ч. Для ус­
корения процесса выравнивания температуры рекомендуется по­
мешать шагомеры на металлической плите, постоянно находящей­
ся в помещении, где производится поверка.

6. Поверяемый элемент — внешний вид и взаимодействие ча­
стей шагомера.

а) Т р е б о в а н и я
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Цена целения и пределы измерений отсчетного устройства ша­
гомеров должны соответствовать приведенным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Типоразмеры
шагомеров

Цена деления отсчет­ Пределы измерений Нормируемый участок
ного устройства, м м по шкале отсчетного отсчетного устройства.

не более устройства, м ч ,  не менее м м ,  не менее

10 0 .001
± 0 ,2 5 0 ± 0 ,0 7 5

16 0 ,0 0 2

Все наружные нерабочие поверхности шагомеров и установоч* 
ных устройств должны иметь надежное антикоррозионное покрьь 
тие, не имеющее дефектов, портящих внешний вид прибора.

Острые углы и края на всех деталях прибора должны быть 
притуплены. Накатка головок винтов прибора должна быть чистой 
и равномерной.

Перемещение опорного и установочного наконечников должно- 
быть плавным, без скачков и заеданий.

Шагомер должен быть укомплектован устройством (стойка с 
державкой и специальными боковиками) для установки на требуе­
мый размер основного шага.

На корпусе каждого шагомера должно быть нанесено:
1) товарный знак предприятия-поставщика;
2) типоразмер шагомера или пределы проверяемых модулей.
3) заводской номер;
4) год выпуска или ею обозначение;
5) номер стандарта;
6) таблица основных шагов U при угле профиля 20°.
На шкале отсчетного устройства должны быть указаны цена 

деления и знаки « +  » и «—».
На обоих боковиках, входящих в комплект принадлежностей 

к одному шагомеру, должен быть нанесен номер шагомера или 
другие (одинаковые для обоих боковиков) условные знаки.

Маркировка на приборе должна быть чистой, ровной и четкой.
б) М е т о д  п о в е р к и
Все элементы, перечисленные в п. 6а, поверяются наружным 

осмотром и опробованием
7. Поверяемый элемент — измерительное усилие шагомера.
а) Т р е б о в а н и я
Измерительное усилие шагомера не должно выходить за преде 

лы 500 ± 150 ес.
б) М е т о д  п о в е р  ки
Измерительное усилие шагомера поверяют при помощи на­

стольных циферблатных весов.
Шагомер прикладывают плоскостью измерительного наконеч­

ника к платформе весов и по их шкале определяют изменение из­
мерительного усилия в пределах шкалы шагомера.
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8. П о в ер я ем ы й  элем ент  —  взаим ное располож ение концов из­
м ерительного и установочного наконечников.

а ) Т р е б о в а н и я
У становочны й наконечни к долж ен бы ть короче измерительного 

на величину а ,  равную  (рис. 2 ) :
0 ,7 ± 0 ,1  мм —  у  ш агом еров типоразм ера 10;
2 ,0 ± 0 ,1 5  мм  —  у  ш агом еров типоразм ера 16.
б) М е т о д  п о в е р к и
Взаи м ное полож ение концов измерительного и установочного 

наконечников определяю т при помощи д в у х  предельны х ш аблонов 
с разностью  вы сот 0 ,6  и 0 ,8  мм  для  ш агом еров типоразм ера 10 и, 
соответственно, 1,85 и 2 ,1 5  мм  для  ш агом еров типоразм ера 16.

При поверке рабочую  п лоскость установочного наконечника 
прижимают сн ачал а  к  опорной плоскости ш аблона с разностью  
вы сот 0,6  мм  (соответственно 1,85 м м ). При этом долж ен наблю ­
д а ться  просвет м еж ду верхней плоскостью  ш аблона и концом у с­
тановочного наконечни ка (рис. З а ) .

Затем  рабочую  плоскость установочного наконечника прижи­
м аю т к  опорной плоскости ш аблона с  разностью  вы сот 0 ,8  мм 
(соответственно 2 ,15  м м ). При этом долж ен н абл ю даться  про­
свет м еж ду нижней плоскостью  ш аблона и концом измерительно­
го наконечника (рис. 3 6 ) .

9. П о в ер я ем ы й  элем ент  —  прямолинейность рабочей кромки 
измерительного наконечника.

а) Т р е б о в а н и я
О тклонение от прямолинейности рабочей кромки измеритель­

ного наконечника не долж но превы ш ать 0,001 мм.
б) М е т о д  п о в е р к и
О тклонение от прямолинейности рабочей поверхности измери­

тельного наконечни ка поверяю т с  помощью лекальной линейки 
на просвет. Видимого невооруж енны м  глазом  просвета не долж но 
бы ть.

10. П о в ер я ем ы й  элем ент  —  плоскостность рабочей поверхности 
установочного наконечника.

а 6

Р и с. 2 Р и с . 3
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а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от плоскостности рабочей поверхности установоч­

ного наконечника не должно превышать 1,2 мк (четыре интерфе­
ренционные полосы).

П р и м е ч а н и е .  По длинным сторонам установочного наконечника на 
расстоянии до 0,5 мм от края измерительной поверхности допускаются завалы.

б) М е т о д  п о в е р к и
Поверка плоскостности рабочей поверхности установочного на­

конечника производится интерференционным методом с помощью 
плоской стеклянной пластины, которая накладывается на рабочую 
поверхность. При этом добиваются такого контакта, при котором 
наблюдалось бы наименьшее число интерференционных полос 
произвольной формы.

11. Поверяемый элемент — параллельность рабочих поверх­
ностей измерительного и установочного наконечников.

а) Т р е б о в а н и я
Отклонение от параллельности при любом положении измери­

тельного и установочного наконечников шагомера не должно пре­
вышать:

0,0010 мм — на длине 10 мм у шагомеров типоразмера 10,
0,0025 мм — на длине 20 мм у шагомеров типоразмера 16.
б) М е т о д  п о в е р к и
Параллельность рабочих поверхностей установочного и изме­

рительного наконечников поверяют в двух крайних положениях
установочного наконечника при наст­
ройке на малые и большие модули. 

Сначала установочный наконечник
1 (рис. 4) отводят от измерительного
2 настолько, чтобы расстояние между 
их рабочими плоскостями несколько 
превосходило 5 мм у шагомеров типо­
размера 10 и 24 мм у шагомеров ти­
поразмера 16, и в  таком положении 
закрепляют. На рабочую плоскость 
установочного наконечника помещают 
рядом две концевые меры 4 по 5 мм 
(или соответственно по 24 мм) и к их 
поверхностям прижимают в попереч­
ном направлении лекальную линей­

ку 3, причем ее ребро должно одновременно нажимать и на рабо­
чую поверхность измерительного наконечника. Если при этом 
стрелка отсчетного устройства шагомера выходит за пределы его 
шкалы, то следует переместить и снова закрепить установочный 
наконечник на соответствующую величину. Перемещая лекальную 
линейку вдоль поверхностей концевых мер, наблюдают показания 
отсчетного устройства шагомера. После этого установочный нако­
нечник передвигают на такое расстояние, чтобы при установке на 
его рабочую поверхность двух концевых мер по 30 мм (для шаго-

3
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мера типоразмера 16 соответственно по 45 мм) рабочая поверх­
ность измерительного наконечника сл егк а  вы ступ ала н ад  поверх­
ностями мер. З атем , аналогично предыдущ ему, проводят по по­
верхностям  мер в продольном направлении ребром лекальной ли­
нейки, одновременно наблю дая за  показаниями отсчетного устрой­
ст ва  ш агом ера.

Н аблю даем ы е по отсчетном у устр ой ству ш агом ера отклонения 
от параллельности измерительного и установочного наконечников 
во все х  сл учая х не долж ны  превы ш ать величин, у казан н ы х в 
п. 11а.

12. П о в ер я ем ы й  элем ент  —  п лоскопараллельность поверхностей 
установочны х боковиков.

а ) Т р е б о в а н и я
О тклонения от плоскопараллелькости рабочих поверхностей 

боковиков установочного устрой ства не долж ны  превы ш ать 
0 ,0006  мм.

П р и м е ч а н и е .  Н а расстоянии до 0,5 мм от к р аев рабочих п оверхностей 
д о п уск аю тся  завал ы .

б) М е т о д  п о в е р к и
П оверку плоскопараллельности рабочих поверхностей бокови­

ков производят на вертикальном  оптиметре в пяти то чках для 
Г-образного боковика и в ш ести 
то чках для ви льчатого (рис. 5 ) .

Д л я  поверки плоскопар аллель­
ности боковиков ш калу оптиметро- 
вой трубки устан авл и ваю т по ср ед­
ней точке и, перемещ ая боковики, 
отсчиты ваю т показания ш калы в 
остал ьн ы х точках. Н аибольш ая р аз­
ность показаний не долж на превы­
ш ать величины, указанной в п. 12а.

13. П о в ер я ем ы й  элем ент  —  при- 
тираем ость рабочих поверхно­
стей боковиков.

а) Т р е б о в а н и я
П оверхности боковиков, м еж ду

меры, долж ны о б л ад ать свойством  
установленны м  для концевы х мер кл асса  3 в соответствии с Г О С Т  
9 0 3 8 — 59.

б) М е т о д  п о в е р к и
П оверка производится с помощью плоской стеклянной пласти­

ны, к которой боковик притирается своей рабочей поверхностью . 
Возни каю щ ая при этом картина долж на бы ть без интерф ерен­
ционных полос с допустим'остью оттенков в виде пятен, н аб л ю д ае­
м ых в белом свете.

14. П о в ер я ем ы й  элем ент  — совпадение рабочих поверхностей 
Г-обр азного и ви льчатого боковиков.

\ т /

Р и с. 5

которыми вво д ятся  концевые 
притираемости к этим мерам,
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а ) Т р е б о в а н и я
При притирке боковиков друг к  д р угу  рабочая поверхность 

Г-образного боковика долж на совпадать с опорной плоскостью 
вильчатого боковика. О тклонение от совпадения поверхностей 
не долж но превыш ать:

0 ,0005 мм —  у ш агомеров типоразмера 10,
0 ,0010 мм —  у шагомеров типоразмера 16.
б) М е т о д  п о в е р к и
Совпадение рабочей поверхности Г-образного боковика с опор­

ной поверхностью вильчатого боковика поверяют, притерев их 
др уг к другу так, чтобы рабочая поверхность Г-образного бокови­
ка находилась в прорези вильчатого.

Собранные таким образом боковики устанавливаю т на столике 
вертикального оптиметра и подводят поочередно под измеритель­
ный наконечник оптиметра их рабочие поверхности (одна из ко­
торых находится в прорези другой).

Несовпадение рабочих поверхностей боковиков при их притир­
ке друг к другу не должно превыш ать величин, указанны х в п. 14а.

1 5 . П о вер я ем ы й  элемент  —  ш ероховатость измерительных по­
верхностей ш агомера и установочны х боковиков.

а) Т р е б о в а н и я
Ш ероховатость измерительных поверхностей наконечников ш а­

гомера и боковиков установочного устройства долж на быть не 
ниже класса 12 по ГО С Т 2789— 59.

б) М е т о д  п о в е р к и
Ш ероховатость рабочих поверхностей наконечников шагомера 

и боковиков установочного устройства поверяют путем визуально­
го сравнения с образцами ш ероховатости.

1 6 . П о вер я ем ы й  элемент  —  погрешность показаний шагомеров.
а) Т р е б о в а н и я
Погреш ность показаний ш агомера на нормируемом участке 

его ш калы не долж на превыш ать величин, указанны х в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

М о д у л  ь, мм

Д о  2,5 С в . 2 ,5  ДО 6 С в . 6 до 10 С в . 10 до 16

Д оп уск аем а я  п огр еш н ость , м к  ( i )

2 ,с 3,0 3,5 6,0

1 М е т о д  п о в е р к и
Погреш ность показаний ш агомеров определяют по аттестован­

ным цилиндрическим зубчатым  колесам или по специальным при­
способлениям с цилиндрическими упорными поверхностями (см. 
приложение).
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Д л я  определения погреш ности показаний ш агом ер о в по а т т е ­
сто ван н ы м  зуб чаты м  кол есам  сл ед у ет  б р ать  не м енее тр ех  цилинд­
ри ческих ко л ес с  м одулям и, указан н ы м и  в таб л . 4.

Т а б л и ц а  4

Типоразмеры
шагомеров Модули аттестованных зубчатых колес, мм

10 2 , 5  | 6  I 10

16 8 12 | 16

При определении погреш ности показани й  ш агом ер а по а т т е ­
сто ван н о м у  зу б ч ато м у  ко л есу  ш агом ер у с т а н а в л и в а ю т  сн а ч а л а  
на разм ер основного  ш ага  по устан о во чн о м у бл оку с бокови кам и , а 
затем  поверяю т по аттесто ван н о м у  ш агу  зу б ч ато го  ко л еса .

П р и м е ч а н и е .  Ц ел есо о б р азн о  п о вер к у  погреш ности п оказани й  ш а го ­
м ера п рои звод и ть при у ст а н о в к е  его  н а  плите.

П огр еш н ость показани й  ш агом ер а (р а зн о сть  м еж ду величиной, 
указан н о й  в  а тте ста т е , и полученной в  р езу л ьтате  изм ерения т о ­
го ж е ш а га  ш агом ер ом ) не д о л ж н а п р евы ш ать величин, у к а з а н ­
ны х в  п. 16а.

П ри отсутстви и  атте сто ва н н ы х  зу б ч а ты х  ко л ес погреш ность по­
казан и й  ш агом ер а м ож ет б ы ть оп р еделена при помощи а т т е ст о ­
ван н о го  сп ец и ального приспособления с д ву м я  цилиндрическим и 
роликам и 2  (рис. 6, на котором : 1 —  изм ерительны й наконечни к, 
3  —  устан овочн ы й  н ак о н еч н и к ).

П о вер ка  ш агом ер а в  этом сл у ч а е  прои зводи тся т а к ж е  в  трех 
то ч к а х  его предела измерения. Р а ссто я н и я  I м еж ду со о тветству ю -
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щими образующими роликов для каждого типоразмера шагоме­
ров даны в табл, 5.

Т а б л и ц а  5

Типоразмеры
шагомеров Расстояние 1 между образующими роликов, м м

10 7.5 18 30
16 24 36 48

Для определения погрешности показаний шагомера его уста­
навливают, аналогично предыдущему, по блоку концевых мер с 
боковиками на размер, определяемый из соотношения:

L  =  l + d ,

где I и d — размеры, указанные в аттестате на приспособление.
Затем поверяют шагомером размер аттестованного приспо­

собления.
Разность между величиной, указанной в аттестате, и опреде­

ленной при помощи шагомера не должна превышать значений, 
указанных в п. 16а.

17. Поверяемый элемент — вариация показаний шагомеров.
а) Т р е б о в а н и я
Вариация показаний шагомеров не должна превышать:
0,0015 мм — у шагомеров типоразмера 10;
0,0020 мм — у шагомеров типоразмера 16.
б) М е т о д  п о в е р к и
Вариация шагомера определяется по аттестованному зубчато­

му колесу одновременно с поверкой погрешности его показаний 
путем многократных (не менее пяти) измерений одного и того же 
шага.

П р и м е ч а н и е .  При определении вариации показаний необходимо ш аго­
мер устанавливать в одном и том же сечении вдоль длины зуба колеса.

При отсутствии аттестованного зубчатого колеса вариация по­
казаний шагомера может быть определена при помощи специаль­
ного приспособления с двумя цилиндрическими роликами (см. 
рис. 6).

Вариация показаний определяется разностью между наиболь­
шим и наименьшим значением показаний шкалы шагомера.

IV. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

18. Результаты поверки шагомеров заносят в протокол или 
журнал поверок.

19. Шагомеры, удовлетворяющие требованиям ГОСТ 3883—59 
и настоящей инструкции, признаются годными, и на них выдается 
свидетельство установленной формы.
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20. Шагомеры, ке удовлетворяющие требованиям ГОСТ 
3883—59 и настоящей инструкции, бракуются и к применению не 
допускаются.

Замена

ГО С Т 8026— 64 введен взамен ГО СТ 8026— 56. 
ГОСТ 5405—64 введен взамен ГО СТ 5405— 54. 
ГО СТ 10905— 64 введен взамен ОСТ 20149— 39,



ПРИЛОЖЕНИЕ

I. АТТЕСТАЦИЯ ОСНОВНОГО ШАГА ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА

З у б ч а ты е  к о л еса , прим еняем ы е д л я  поверки ш аго м ер о в, д о л ж н ы  у д о в л е т в о ­
р я ть техни чески м  тр еб о ван и ям  н а  изм ерительны е к о л еса  (Г О С Т  6 5 1 2 — 5 8 ) ,  
п р ед н азн ачен н ы е д л я  поверки к о л ес  5-й  степени точн ости .

П о д л еж ащ и е аттестац и и  о сн о вн ы е ш аги  зу б ч а т о го  к о л еса  д о л ж н ы  б ы ть чет* 
к с  и н ад еж н о  отм ечены . И зм ер ени я о сн о вн о го  ш ага  сл е д у е т  пр ои зводи ть в ср е д ­
нем  по ш ирине сечения к о л еса .

Д л я  аттестац и и  о сн о вн о го  ш ага  м о гут бы ть применены сл едую щ и е приборы 
с  плоскими након ечни кам и :

1) зу б о м ер н ая  м аш ина фирмы Ц ей сс;
2 ) прибор Б В -5 8 4 М ;
3) ун и вер сал ьн ы й  зубом ерны й прибор фирмы «И ллинойс».
Т ем п ер атур а пом ещ ения, гд е  п р о и зводят аттестац и ю  о сн о вн о го  ш ага , д о л ж ­

на б ы ть р а вн а  2 0 + 3 ° С .  Х о д  тем п ер атур ы  не д о л ж ен  п р евы ш ать 0,5°С  в 1 ч.
З у б ч а то е  ко л есо , п од л еж ащ ее измерению , до л ж н о  б ы ть вы д е р ж а н о  на р а ­

бочем  м есте в  продолж ении не м енее 2 ч . Д л я  уско р ен и я процесса в ы р а в н и в а ­
ния тем п ер атур ы  р еко м ен д уется  кол есо  пом ещ ать н а  м етал л и ческую  плиту.

У с т а н о в к у  прибора на зад ан н ы й  разм ер о сн о вн о го  ш ага  п р о и зво дят при по­
мощи б л о ка  к о н ц евы х мер и б о ко ви ко в (ви л ьч ато го  и Г -о б р а з н о го ). К о н ц евы е 
м еры сл е д у е т  прим енять не ни ж е к л а сса  1 или р а зр я д а  3. К аж д ы й  ш а г д о л ж ен  
б ы ть  изм ерен не м енее тр е х  раз.

П о сл е измерения о сн о вн о го  ш ага  п р о и зво дят п овтор ную  п о вер ку  у ста н о в к и  
прибора по блоку. Р а сх о ж д е н и е  в п о казан и я х  о тсчетн о го  у стр о й ств а  м еж д у  н а ­
чал ьной  и конечной у ста н о в к о й  прибора не д о л ж н о  п р евы ш ать 1 м к .

З а  р е зу л ьта т  изм ерения о сн о вн о го  ш ага  сл ед у ет  приним ать ср ед н ее  ари ф ­
м ети ческое значени е.

З н ачен и я и зм ер енны х о сн о вн ы х ш а го в  за н о ся т  в  а т т е ст а т , п ри лагаем ы й  к  
зу б ч а то м у  ко л есу .

II. АТТЕСТАЦИЯ РОЛИКОВ

О дин из во зм о ж н ы х ва р и а н то в  приспособления с  д в у м я  роликам и, п р ед н аз­
н ач аем о го  д л я  поверки ш аго м ер о в, п о казан  н а  рис. 1.

Р и с . 1
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Технические требовани я, предъявляем ы е к указанном у приспособлению, 
следую щ ие:

1) длина рабочей части  роликов 1 , по которой устан авл и ваю т поверяемый 
ш агомер (рис. 2 ) ,  долж на бы ть не менее 30 мм; размер I ук а за н  в табл . 5 ин­
струкции, остальны е размеры приспособления являю тся свободным и;

2) отклонение от плоскостности бо­
ко вы х граней призм 2  не долж но пре­
вы ш ать 3 м к ;

3 ) отклонение от параллельности 
одноименны х граней призм вдоль их 
длины не долж но превы ш ать 5 мк\

4 ) отклонения от правильной гео ­
метрической формы роликов не д о л ж ­
ны превы ш ать 2 мк;

5) непараллельность образую щ их 
ч ву х роликов, укрепленны х в  призмах 
(рис. 1 ), на длине 30  мм (рабочая 
ч асть) не долж на превы ш ать 3 мк;

6) крепление роликов в призмах 
долж но бы ть ж естким  и надеж ны м ;

7) аттестуем ы й размер / (рис. 6 
инструкции) долж ен бы ть отмечен на 
приспособлении;

8) твер дость роликов долж на быть 
H R C  5 8 — 62;

9) ш ер оховатость поверхности бо­
ко вы х граней призм и роликов долж на 
бы ть не ниже к л асса  10 по ГО С Т  
2 7 8 9 — 59.

Д л я  аттестации разм ера / и д и а ­
м етров роликов сл ед ует применять 
концевы е меры кл асса  1 или р азр яда 4 
(Г О С Т  9038— 59 и инструкция 100— 60)

Тем пература помещ ения, гд е  производится аттестац ия приспособления, 
до л ж н а бы ть р авна 2 0 + 3 ° С . Х о д  тем пературы  не долж ен быть более 0,5°С  за  
1 час.

Ш ер о хо вато сть  б о ковы х граней призм и роликов поверяю т путем ви зу а л ь­
ного сравнения с  образцам и ш ер оховатости . Ш ер о хо вато сть  поверяем ы х по­
верхностей долж на уд о вл етво р я ть  требованиям  п. 9  приложения.

О тклонение от плоскостности боковы х граней призм поверяю т при помощи 
лекальной линейки. Величи ну отклонения оцениваю т путем сравнения с  э та ­
лоном просвета.

О тклонения роликов от их правильной геометрической формы производят на 
горизонтальном  оптиметре. Д л я  этой цели каж ды й  ролик долж ен бы ть измерен в 
трех сечениях и в д в у х  взаим но перпендикулярны х направлениях. Н аибольш ая 
разность показаний ш калы оптиметра при измерении роликов не долж н а превы ­
ш ать величины, указанной в п. 4 приложения.

Д и ам етры  роликов d\ и d 2 (рис. 2 ) так ж е измеряю т на горизонтальном  оп­
тиметре.

Д иам етр ролика измеряю т посередине его рабочей части (на расстоянии 
15 мм  от к р а я ). Число измерений диам етра к аж д о го  ролика долж но бы ть не ме­
нее трех. Д ей стви тел ьное значение диам етра каж д о го  ролика определяется к а к  
ср еднее из р езул ьтатов измерений.

П р и м е ч а н и е .  Д и ам етры  роликов измеряю т только после их изго­
товления и ремонта.

Р и с. 2

А ттестованны е ролики закрепляю т в приспособлении и измеряю т на го ­
ризонтальном  оптиметре неп араллельность их образую щ их на длине рабочей 
части  30  мм. Н епараллельность образую щ их не долж н а превы ш ать величины, 
указанной в п. 5 приложения.
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О пределение разм ера L  (рис. 2 приложения) производят на горизонталь* 
ном оптиметре.

Д л я  измерения L  набираю т блок конц евы х мер, определяемый из соотно­
ш ения:

L = l + d ,

г д е  / — подлеж ащ ий аттестации разм ер; 
d  —  диам етр ролика,

У стан о ви в оптиметр по блоку конц евы х мер, измеряю т размер L  посередине 
рабочей части роликов.

Число измерений разм ера L  долж но бы ть не менее трех.
З а  р езул ьтат измерения L  принимают ср еднее арифметическое значение.- 
Р азм ер ы  h  и /2 определяю тся из соотнош ения:

/ i = £ — d 1 и l 2 — L - d 2 (рис. 2 )

Значени я диам етров роликов d\ и da и разм еров 1\ и /2 зан о сятся  в а тте ста т .
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