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Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 21 марта 1977 г. № 675 срок введения установлен

с 01.01 1978 г.

Настоящий стандарт распространяется на измерительные зуб­
чатые колеса по ГОСТ 6512—74 (далее— колеса) и устанавливает 
методы и средства их первичной (при выпуске из производства) 
и периодической поверок.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
1.1. При проведении поверки должны быть выполнены опера­

ции и применены средства поверки, указанные в табл. 1.
Таблица 1

Наименование операции

л я* Е-* си — я с «3
я « Средства поверки и их нормативно- 

технические характеристики

Обязатечьность про­
ведения операции при

<и и 
о »
г ?

выпуске 
из произ­
водства

эксплуата­
ции и хра­

нении

Внешний осмотр

Определение метро­
логических парамет­
ров

3.1

3.2

Лупа типа ЛП1 2,5—4х по 
ГОСТ 7594—72

Да Да

Определение шеро 
ховатости поверхно­
стей колес

3.2.1 Образцы шероховатости по 
верхности (сравнения) R a  <  
<  0,63, 0,32, 0,16 мкм (8, 9, 
10-го классов) по ГОСТ 
9378—75 или образцовые дета­
ли с параметрами шероховато 
сти по ГОСТ 2789—73 Профи­
лометр или профилограф по 
ГОСТ 19299—73 и 19300—73 
типа А

Да Нет

Издание официальное Перепечатка воспрещена

©Издательство стандартов, 1977
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Продолжение

Наименование операции

1 я2 н ?
с ч 
* £ С редства поверки и их нормативно­

технические характеристики

О бязательность про­
ведения операции при:

1 S
выпуске 

из произ­
водства

эксплуата­
ции и хра­

нении

Определение откло­
нений диаметра поса­
дочного отверстия

3.2.2 Горизонтальный оптиметр 
типа ОГ-500—1 по ГОСТ 
5405—75 или нутромер с ценой 
деления 0,001 мм по ГОСТ 
9244—75 Плоскопараллельные 
концевые меры длины 2-го 
класса по ГОСТ 9038—73 
Набор принадлежностей к 
плоскопараллельным концевым 
мерам по ГОСТ 4119—76

Да Да

Определение ради 
ального биения зубча­
того венца

3 .2 .3 Прибор для контроля ради­
ального биения зубчатого вен­
ца класса А, типоразмера СЦ-1 
по ГОСТ 5368—73 (справоч­
ные приложения 1 и 2) Ци­
линдрическая оправка (спра­
вочное приложение 3)

Да Да

Определение значе 
ний биения окружно­
сти вершины зубьев

3 .2 .4 Приборы для контроля ради­
ального биения зубчатого вен­
ца класса А, типоразмера СЦ-1 
по ГОСТ 5368—73 (справоч­
ное приложение 1) Цилиндри­
ческая оправка (справочное ( 
приложение 3)

Да Нет

Определение значе 
ний торцевого биения 
ступицы относительно 
оси отверстия

3 .2 .5 Поверочная плита класса I 
по ГОСТ 10905—75 Измери­
тельная пружинная головка ти­
па 1-ИПМ по ГОСТ 14712—69 
Штатив Щ-1 по ГОСТ 
10197—70
Цилиндрическая оправка (спра­
вочное приложение 3)

Да Нет

Определение накол 
ленной погрешности 
шага по копесу и на­
копленной погрешно­
сти К шагов

3 .2 .6 Приборы дая контроля на­
копленной погрешности шага 
по колесу и накопленной по­
грешности К шагов класса А, 
типоразмера СЦ 1 по ГОСТ 
5368—73, (справочные прило­
жения 1 и 2) Цилиндрическая 
оправка (справочное приложе 
ние 3)

Да Да

Определение откло­
нения размера М по 
роликам

3 .2 .7 Микрометры типа МК по ГОСТ 
6507—60 Проволочки типа 
П—В 1 го класса, диаметрами 
1,732, 2,020, 2,217, 2,311, 2,595, 
3,106, 3,468, 4,091, 4,211, 4,773 
и ролики типа Ш 1-го класса 
диаметрами 5,176, 5,493, 6,212, 
6,585, 8,282, 8,767, 10,353,

Да Да
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Продолжение

Наименование операции
1 "к ч
« 5 Средства поверки и их нормативно-

Обязательность про­
ведения операции при:

<У о
|  §Я- н

технические характеристики выпуске 
из произ­

водства

эксплуата­
ции и хра­

нении

3.2.8

10,950; 12,423; 16,565; 17,362 
по ГОСТ 2475—62

Определение откло­
нения шага зацепле­
ния Р в

Приборы для контроля шага 
зацепления класса А, типораз­
мера СЦ-1 по ГОСТ 5368—73 
(справочное приложение 1). 
Плоскопараллельные концевые 
меры длины 2-го класса по 
ГОСТ 9038—73 Цилиндриче­
ская оправка (справочное при­
ложение 3)

Да Нет

Определение откло­
нений высоты головки 
зуба

3 .2 .9 Зубомер смещения типораз­
мера НЦ-1 класса АВ по ГОСТ 
4446—74 Микрометры типа 
МК по ГОСТ 6507—60 Пло­
скопараллельные концевые ме­
ры длины 3-го класса по ГОСТ 
9038—73 Биениемер класса А, 
типоразмера СЦ-1, по ГОСТ 
8137—74 Цилиндрическая оп­
равка (справочное приложение 
3)

Приборы для контроля про­
филя зуба класса А, типораз­
мера СЦ-1 по ГОСТ 5368—73, 
(справочные приложения 1 и 
2) Микрометр типа МК, диа­
пазон измерения 25—50 мм по 
ГОСТ 6507—60 Цилиндриче­
ская оправка (справочное при­
ложение 3)

Да Нет

Определение пог­
решности профиля зу­
ба

3 .2 .1 0 Да Да

Определение пог­
решности направле­
ния зуба

3 .2 .1 1 Приборы для контроля на­
правления зуба класса А, ти­
поразмера СЦ-1 по ГОСТ 
5368—73, (справочное прило­
жение 1) Цилиндрическая оп­
равка (справочное приложе 
ние 3)

Да Нет

Определение коле­
бания длины общей 
нормали №

3.2.12 Прибор для контроля длины 
общей нормали класса А, ти­
поразмера СЦ-1 по ГОСТ 
5368—73, (справочное прило­
жение 1) Цилиндрическая оп­
равка (справочное приложе­
ние 3)

Да Да

П р и м е ч а н и я *
I Допускается аттестовывать колеса по результатам измерения кинемати­

ческой погрешности на приборах класса А, типоразмера СЦ-1 по ГОСТ 
5368—73
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2. При аттестации по нормам кинематической точности; колеса для одно­
профильного контроля предпочтительно арестовывать по кинематической по­
грешности или по накопленной погрешности шага; колеса для двухпрофильного 
контроля предпочтительно арестовывать по радиальному биению зубчатого 
венца.

3. Приборы, удовлетворяющие требованиям ГОСТ 5368—73 класса А, ука­
заны в справочных приложениях 1 и 2.

2. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

2.1. Условия поверки должны соответствовать нормальным ус­
ловиям выполнения линейных измерений по ГОСТ 8.050—73:

IX ряду — для колес 3-й степени точности;
X ряду — для колес 4-й степени точности;
XI ряду — для колес 5-й степени точности.
2.2. Перед поверкой рабочие поверхности колес должны быть 

очищены от смазки, промыты авиационным бензином марки Б-70 
по ГОСТ 1012—72 и протерты салфеткой из хлопчатобумажной 
бязи по ГОСТ 11680—65.

Перед проведением поверки колеса и средства поверки должны 
быть выдержаны на рабочем месте не менее 2 ч.

Для ускорения выравнивания температуры колеса помещают 
на металлическую плиту, постоянно находящуюся в помещении 
где проводят поверку.

3. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

3.1. В н е ш н и й  о с м о т р
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие 

колес требованиям ГОСТ 6512—74 в части внешнего вида, комп­
лектности, упаковки, транспортирования и хранения.

В случаях выявления забоин, царапин, следов коррозии и дру­
гих дефектов, влияющих на эксплуатационные качества или ухуд­
шающих внешний вид, применяют лупу.

3.2. О п р е д е л е н и е м е т р о л о г и ч е с к и х  п а р а м е т р о в
3.2.1. Определение шероховатости поверхностей колес
Шероховатость поверхности посадочного отверстия, зубьев и

торцевых поверхностей ступицы, поверхностей вершин и торце­
вых поверхностей зубчатого венца определяют визуальным срав­
нением с образцами шероховатости поверхности соответствующих 
классов или с аттестованными образцовыми деталями.

При возникновении спорных вопросов шероховатость поверх­
ностей колес определяют на профилометре или профилографе.

Шероховатость поверхности посадочного отверстия, зубьев и 
торцевых поверхностей ступицы, поверхности вершин и торцевых 
поверхностей зубчатого венца — по ГОСТ 6512—74.
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3.2.2. Определение отклонений диаметра посадочного отверстия
Диаметр посадочного отверстия колес определяют на горизон­

тальном оптиметре при использовании дуг или нутромером. Диа­
метр определяют в трех сечениях по оси посадочного отверстия 
(у торцев и посередине), в двух взаимно перпендикулярных на­
правлениях в каждом сечении. Предельные отклонения диаметра 
посадочного отверстия не должны превышать значений, указанных 
в ГОСТ 6512—74.

3.2.3. О п р е д  е л е н и е р а д и а л ь н о г о  б и е н и я  з у б ч а ­
т о г о  в е н д а

Конусный измерительный наконечник прибора (см. справочные 
приложения 1 и 2), соответствующий модулю поверяемого колеса, 
вводят во впадину зуба. Поверку проводят по всем впадинам ко­
леса. Наибольшая алгебраическая разность показаний по отсчет- 
ному устройству соответствует значению радиального биения зуб­
чатого венца.

Измерения проводят при двух положениях колеса на оправке, 
повернутого на 180° вокруг оси. Среднее арифметическое значе­
ние радиального биения при двух положениях колеса не должно 
превышать значений Fu указанных в ГОСТ 1643—72.

П р и м е ч а н и е  При проведении операций поверки по пп. 3.2.3—3.2.6, 
3 2.8, 3 2 10—3 2.12 колеса устанавливают на оправке в центрах прибора (см. 
справочное приложение 3).

3.2.4. Определение значений биения окружности вершин
зубьев

Сферический наконечник прибора (см. справочное приложе­
ние 1) вводят в контакт с вершиной зуба и небольшими поворо­
тами поверяемого колеса находят максимальное показание по 
шкале отсчетного устройства. Таким способом проводят измере­
ния по всем зубьям поверяемого колеса. Наибольшая алгебраи­
ческая разность показаний по отсчетному устройству соответст­
вует значению биения окружности вершин зубьев.

Значения биения окружности вершин зубьев должны соответ­
ствовать требованиям V степени точности по ГОСТ 10356—63.

3.2.5. Определение значений торцевого биения ступицы отно­
сительно оси отверстия

Колесо на оправке устанавливают в центрах на поверочной 
плите. Наконечник отсчетного устройства приводят в соприкос­
новение с торцем ступицы колеса, вращая колесо, снимают по­
казания по отсчетному устройству. Наибольшая алгебраическая 
разность показаний отсчетного устройства равна значению тор­
цевого биения ступицы.

Значения торцевого биения ступицы относительно оси отвер­
стия должны соответствовать требованиям ГОСТ 10356—63: 
III степени точности — для колес 3-й степени точности и IV сте­
пени точности— для колес 4 и 5-й степеней точности.
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3.2.6. Определение накопленной погрешности шага по колесу 
и накопленной погрешности К шагов

При измерениях на приборах (см. справочное приложение 1) 
прибор настраивают на нуль по любому зубу колеса. Шаг по­
веряют по всем зубьям колеса по правым и левым профилям.

Алгебраическая разность максимального и минимального по­
казаний прибора при измерении по всем зубьям колеса является 
накопленной погрешностью шага по колесу, а алгебраическая 
разность максимального и минимального показаний прибора при 
повороте колеса на К целых угловых шагов является накопленной 
погрешностью К  шагов.

Накопленная погрешность шага по колесу и накопленная по­
грешность К шагов не должны превышать значений Fp и Грю 
указанных в ГОСТ 1643—72.

3.2.7. Определение отклонений размера М по роликам
Два ролика, диаметры которых выбраны в зависимости от мо­

дуля и числа зубьев по ГОСТ 6512—74, помещают в диаметраль­
но (противоположные впадины между зубьями колеса и микромет­
ром измеряют размер М по роликам. Измерение проводят по все­
му колесу, последовательно помещая ролики во все впадины.

Отклонения размера М по роликам ДМ не должны превышать 
значений, указанных в ГОСТ 6512—74.

В соответствии с ГОСТ 6512—74 на колесах должно быть за­
маркировано значение смешения исходного контура Аич, которое 
определяют по формуле

АНЧ=КШ , (1)
где ДЛ4— разность между табличным значением М по ГОСТ 
6512—74 и измеренным, мм.

Значение К  приведено в табл. 2.

Та б л и ц а  2

Модуль Число
зубьев

Значение
К Модуль Число

зубьев
Значение

К

3,000 68 0,538 3,750 36 0,572
1,125 68 0,546 4,000 34 0,638
1,250 68 0,544 4,250 34 0,616
1,375 68 0,531 4,500 30 0,604
1,500 68 0,538 5,000 26 0,594
1,750 60 0,549 5,500 26 0,627
2,000 60 0,542 6,000 26 0,586
2,250 56 0,559 6,500 24 0,579
2,500 52 0,540 7,000 24 0,606
2,750 46 0,555 8,000 24 0,678
3,000 42 0,557 9,000 20 0,643
3,250 38 0,555 10,000 20 0,610
3,500 36 0,577



ГОСТ 8.235—77 Стр. 7

3 2.8. Определение отклонения шага зацепления колес Рв
По рассчитанному блоку концевых мер настраивают измери­

тельный наконечник прибора (см. справочное (приложение 1) на 
номинальный размер шага зацепления

Яв=тс-/7г cos 20°=2,9521 m. (2)

Шаг зацепления измеряют по всему поверяемому колесу по 
обоим профилям.

Необходимое число измерений каждого шага колес различных 
степеней точности приведено в табл 3.

Т а б л и ц а  3

Степень точности 
по ГОСТ 6512-74

Число измерений 
шага зацепления

3 3
4 2
5 1

При каждом новом измерении отклонения шага зацепления 
повторяют установку наконечников по концевым мерам

Отклонения шага зацепления колес не должны превышать зна­
чений /р в , указанных в ГОСТ 1643—72

3.2.9. Определение отклонений высоты головки зуба  
Зубомер смещения устанавливают в исходное (положение по 

установочному ролику, который укрепляют в призме, прилагаемой 
к зубомеру. Отклонения высоты головки измеряют по всем зубьям 
колеса.

Для определения действительного отклонения высоты головки 
зуба (ДЛадейств) необходимо исключить значение биения окружно­
сти выступов и отклонения ее диаметра из расчетного значения:

ки _ ^ а Н “Дйа (/+2/2) №  иэм ^а расч)
действ =  ----------- £----------------------------- ^

где ДАадейств — отклонение высоты головки первого зуба, мм;
Aha(i+z/2 ) — отклонение высоты головки диаметрально противо­

положного зуба, мм; 
г  — число зубьев поверяемого колеса; 

d a изм — диаметр поверяемого колеса, измеренный при 
помощи микрометра, установленного по концевым 
мерам длины, мм;

ddрасч — диаметр поверяемого колеса, определенный из со­
отношения б?арасч=Апг+2Ла (Аа — значения высо­
ты головки зуба, указанные в ГОСТ 6512—74), 
мм.
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В случаях, когда высота головки одного или нескольких зубьев 
поверяемого колеса находится на границе допуска, необходимо 
выполнить повторные измерения. Число повторных измерений вы­
соты головки зуба колес 3, 4 и 5-й степеней точности должно быть 
не менее двух. При повторных измерениях следует проверять ус­
тановку зубомера по ролику.

Среднее арифметическое значение из числа повторных измере­
ний принимают за отклонение высоты головки зуба, оно не долж ­
но превышать предельных значений, указанных в ГОСТ 6512—74.

П р и м е ч а н и е  Поскольку зубомер смещения предназначен для опреде­
ления отклонения высоты головки зуба колес с т — 2—10 мм, то для колес 
с т —1—2 мм применяют биениемер. Биениемер настраивают по концевым ме­
рам длины, устанавливаемым между торцем конического наконечника и ци­
линдрической оправкой, установленной в центрах прибора.

Номинальное расстояние от оси центров прибора до базового торца нако­
нечника

H = r - \-m —h, (4)
где г — радиус колеса;

т — модуль колеса;
Л— расстояние от средней прямой наконечника до его базового торца.
Затем в центрах прибора устанавливают поверяемое колесо и определяют 

отклонения высоты головки по всем зубьям колеса. Наибольшее отклонение 
высоты головки зуба не должно превышать предельных значений, указанных 
в ГОСТ 6512—74

3 2.10. Определение погрешности профиля зуба
Устанавливают прибор (см. справочные приложения 1 и 2) на 

радиус основной окружности поверяемого колеса, определяемый 
из соотношения

ГЬ =
тпг
2

cos 20°=0,4699 m zy (5)

где пг — модуль, мм;
z  — число зубьев колеса.

Профиль зуба измеряют не менее чем на трех зубьях, равно­
мерно расположенных по окружьости колеса, в направлении от 
ножки к головке зуба по правым и левым профилям.

Число повторных измерений каждого профиля зуба колес 3-й 
степени — 3, а 4 и 5-й степеней точности — 2.

Наибольшая разность показаний прибора, полученных как 
среднеарифметические значения из числа повторных измерений, 
равна значению погрешности профиля зуба. Погрешность профиля 
зуба не должна превышать значений //, указанных в ГОСТ 
1643—72.

3.2.11. Определение погрешности направления зуба
Измерительный наконечник прибора (см. справочное приложе­

ние 1) перемещают вдоль образующей зуба от одного торца коле­
са к другому и снимают показания по отсчетному устройству.
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Направление зуба необходимо проверять на трех зубьях, рав­
номерно расположенных по окружности колеса по правым и ле­
вым профилям.

Число повторных измерений каждого профиля колес 3-й сте­
пени точности — 3, а 4 и 5-й степеней точности — 2. Наибольшая 
разность показаний прибора, полученных как среднеарифметиче­
ские значения из числа повторных измерений, равна значению по­
грешности направления зуба. Погрешность направления зуба не 
должна превышать значений F§ > указанных в ГОСТ 1643—72.

3.2.12. Определение колебания длины общей нормали W
Прибор (ом. справочное приложение 1) настраивают по груп­

пе зубьев, рассчитанной по формуле
*„=0,1112 +  0,6 (6)

и проводят измерения по всему венцу колеса, поворачивая послед­
нее каждый раз на один зуб.

Разность между наибольшим и наименьшим показаниями от- 
счетного устройства прибора не должна превышать значений Vw> 
указанных в ГОСТ 1643—72.

4. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

4.1. Результаты первичной поверки измерительных зубчатых 
колес предприятие-изготовитель оформляет отметкой в паспорте.

4.2. На колеса, признанные годными при поверке органами 
Госстандарта СССР, выдают свидетельство установленной фо<рмы.

4.3. Результаты периодической ведомственной поверки оформ­
ляют соответствующим документом, составленным ведомственной 
метрологической службой.

4.4. Колеса, не удовлетворяющие требованиям настоящего 
стандарта, к выпуску и применению не допускаются.
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ПРИЛОЖЕНИЕ / 
Справочное

ПРИБОРЫ, УДОВЛЕТВОРЯЮЩИЕ ТРЕБОВАНИЯМ ГОСТ 5368—73, 
КЛАССА А, ТИПОРАЗМЕРА СЦ-1

Биеяиемер СЦ-1 по ГОСТ 8J37—74, 
универсальный прибор БВ-5015; 
прибор для контроля направления зуба БВ-5055, 
универсальный прибор БВ-5056; 
универсальный эвольвентомер БВ-5062;
универсальный зубомерный прибор Народного предприятия К Цейсс, ка­

талог 24—365—1;
универсальный эвольвентомер Народного предприятия К. Цейсс, ка­

талог 24—360—1.
Метрологические параметры, определяемые на зубоизмерительных приборах, 

приведены в таблице

Наименование поверяемого 
параметра

Номера 
пунктов 

настояще­
го стан­

дарта

Типы применяемых приборов

Радиальное биение зубчато­
го венца

323 Б-10; БВ-5015; БВ-5056; универсаль­
ный зубомерный прибор Народного 
предприятия К. Цейсс

Значение биения окружно­
сти вершины зубьев

3 2 4 Биениемер СЦ-1; БВ-5015; БВ- 
5056; универсальный зубомерный при­
бор Народного предприятия К. Цейсс

Накопленная погрешность 
шага по колесу и накопленная 
погрешность К шагов

3 2 6 БВ-5015; БВ-5056; универсальный 
зубомерный прибор Народного пред­
приятия К. Цейсс

Отклонение шага зацепления 3 2 8 БВ-5015; БВ-5056; универсальный 
зубомерный прибор Народного пред­
приятия К. Цейсс

Погрешность профиля зуба 3 2.10 БВ-5062; универсальный эвольвен­
томер Народного предприятия 
К. Цейсс

Погрешность направления 
зуба

32 11 БВ-5055; БВ-5062; универсальный 
эвольвентомер Народного предприя­
тия К. Цейсс

Колебание длины общей нор­
мали

3 2.12 БВ-5015; БВ-5056; универсальный 
зубомерный прибор Народного пред­
приятия К. Цейсс
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ НА ЗУБОИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ 
ПРИБОРАХ НАРОДНОГО ПРЕДПРИЯТИЯ К. ЦЕЙС С

1 О п р е д е л е н и е  р а д и а л ь н о г о  б и е н и я  з у б ч а т о г о  в е н ц а  
на у н и в е р с а л ь н о м  з у б о м е р н о м  п р и б о р е

Для проведения поверки применяют измерительную головку со сфериче­
ским сменным наконечником, входящим в комплект прибора Размер сфериче­
ского наконечника подбирают с таким расчетом, чтобы его касание происходи 
ло в точках постоянных хорд впадин зуба

dp =  ■ ”  - cos 20° =0,4765 m. (1)

Поверку радиального биения зубчатого венца проводят по п 3 2 3 настоя­
щего стандарта.

2 О п р е д е л е н и е  н а к о п л е н н о й  п о г р е ш н о с т и  ша г а  на 
у н и в е р с а л ь н о м  з у б о м е р н о м  п р и б о р е

Для проведения поверки измеряют разность шагов поверяемого колеса в 
такой последовательности Колесо насаживают на оправку и помещают в цент­
рах зубомерного прибора Разность шагов поверяют по всему венцу в среднем 
сечении по высоте зуба вблизи делительной окружности при помощи сфериче­
ских наконечников

Для исключения влияния биения оправки поверяемое колесо поворачивают 
на 180° и повторно измеряют разность шагов

Число измерений разности шагов и число шагов, охватываемых измеритель­
ными наконечниками, для колес различных степеней точности приведено в 
табл 1

Т а б л и ц а  1

Число зубьев Число шагов, охватыва­ Число измерений Степени точности
поверяемого колеса емых измерительными 

наконечниками каждого шага измерительных колес

68 4 4
60 6 2
56 6 2
52 4 2
46 2 4
42 2 4
38 2 4 3
36 4 2
34 2 4
30 2 4
26 2 4
24 2 2
20 2 2

68 4 2 А
От 60 до 20 2 4 4
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Разность шагов колес 5-й степени точности определяют из однократных из- 
рений, а число шагов, охватываемых измерительными наконечниками, такое же 
как и у колес 4-й степени точности.

Расчет, связанный с определением накопленной погрешности шага, реко­
мендуется вести по форме, приведенной в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Номера
зубьев

Показания отсчетного устройства Среднее
арифмети­

ческое
значение

Отклонение
шага

от среднего 
значения

Накопленная
погрешность

шага1-е
измерение

2-е измерение 
(оправка повер­

нута на 180°)

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

11— 13 + 5 + 6 + 5 . 5 - о . з + 7 , 2
13— 15 + 5 + 5 + 5 , 0 —0 ,8 + 6 , 4
1 5 - 1 7 + 4 + 5 + 4 . 5 - 1 , 3 + 5 ,1
17— 19 + 4 + 4 + 4 . 0 — 1 ,8 + 3 , 3
1 9 - 1 + 3 + 2 + 2 . 5 —3 ,3 0

V P,r =  58

Среднее значение отклонений шага в мкм определяют как частное от деле­
ния суммы средних арифметических значений на число измерений

58
/р<ср=— = 5 .S . (2)

Наибольшую накопленную погрешность шага в мкм определяют как алге­
браическую разность значений накопленных погрешностей шага

( — 1,3 ) = 8 . 8 . (3)

3. О п р е д е л е н и е  п о г р е ш н о с т и  п р о ф и л я  з у б а  на у н и ­
в е р с а л ь н о м  эв о л ь в е н то м ер е

Для проведения поверки применяют сферический наконечник.
Для шарика сферического наконечника любого диаметра размер А в милли­

метрах (см. чертеж) вычисляют по формуле

Л = 3 8 , 8 6 0 + - | - ±  0 ,0 1 . (4 )
£

Размер А следует определять микрометром.
Отсчетное устройство прибора устанавливают на нулевую отметку. Во время 

обката колеса допускаются отклонения отсчетного устройства от нулевой от­
метки, не превышающее 0,5 деления (0,5 мкм).
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Расчет радиуса основной окружности и установку по нему прибора прово­
дят по п. 3.2.10 настоящего стандарта.

Для исключения влияния биения оправки на измерительный профиль сле­
дует повторно измерить его при повороте оправки на 180°.

Запись и обработку результатов измерения погрешности профиля рекомен­
дуется проводить по форме, приведенной в табл. 3.

Таблица  3
1-е положение колеса на оправке 2-е положение колеса на оправке

Показания по шкале отсчетного Показания по шкале отсчетного
Номер измерения устройства устройства

наибольшие наименьшие наибольшие наименьшие

1 + 5 — 1 + 2 —10
2 + 3 — I + 2 —11
3 + 4 —4 + 1 —13

Среднее
арифметиче­ + 4 —2

1

+  1.7

!

—11,3
ское

В табл. 3 приведены показания по отсчетному устройству при поверке 
одного профиля зуба колеса с /п=10 мм, г=20.

Среднее арифметическое значение наибольших показаний, мкм:
+ 4 + 1 ,7

2
-  2,85.

Среднее арифметическое значение наименьших показаний, мкм:
—2—13,3 

2 = —6,65.

Погрешность профиля зуба равна 2,85 — (—6,65) =9,5 мкм.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ЦИЛИНДРИЧЕСКАЯ ОПРАВКА

Н/|0,005\Б\

л

R3_
75

2

J5

О 0,002
/СУ 0,002
/ 0,0021А

*.\1

82
200

Rz20aни/
V  W

57

1хк5а
3 фаски

Вид В

Материал: сталь марок У9 и У10 по ГОСТ 1435 74 HRC 58 . . . 62.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРИБОРОВ

Биениемер СЦ-1—предназначен для контроля колес 3, 4 и 5-й степеней
точности.

Модули контролируемых колес, м м ..................................... 1—10
Диаметры контролируемых колес, м м ...................................... 20—320
Цена деления отсчетного устройства, м м ....................................... 0,001
Прибор БВ-5015 — предназначен для контроля радиального биения, колеба­

ния длины общей нормали и накопленной погрешности шага колес 5-й степей* 
точности, а также для контроля накопленной погрешности шага колес 3 и 4-й 
степеней точности диаметрами более 125 мм.

Модули контролируемых колес, м м ..................................... 1—10
Диаметры контролируемых колес, м м .....................................  40—400
Цена деления отсчетного устройства, м м ............................... 0,001
Прибор БВ-5055 — предназначен для контроля колес 3, 4 и 5-й степеней 

точности при ширине колеса более 100 мм.
Модули контролируемых колес, м м ............................................1—8
Диаметры контролируемых колес, м м .....................................  20—320
Максимальная ширина венца контролируемых колес, мм . . 200
Прибор БВ-5056 — предназначен для контроля колес 3, 4 и 5-й степеней 

точности.
Модули контролируемых колес, м м ............................................1—Ю
Диаметры контролируемых колес, м м .....................................  20—400
Цена деления отсчетных устройств, мкм . . . . 0,1; 0,5; 1,0
Прибор БВ-5062 — предназначен для контроля колес 3, 4 и 5-й степеней 

точности.
Модули контролируемых колес, м м ............................................ 1—12
Диаметры контролируемых колес, м м .....................................  20—340
Цена деления отсчетных устройств, мкм . . 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0
Цена деления отсчетного устройства, с ............................................ 1
Зубомерный прибор Народного предприятия К. Цейсс — предназначен для 

контроля радиального биения, колебания длины общей нормали колес 3, 4 и 5-й 
степеней точности, для контроля накопленной погрешности шага колес о-й 
степени точности, а также для контроля накопленной погрешности шага колес
3 и 4-й степеней точности диаметрами более 125 мм.

Модули контролируемых колес, м м ............................................ 1—10
Максимальный диаметр контролируемых колес, мм . . . . 380
Предельные расстояния между центрами, м м .........................  50—355
Универсальный эвольвентомер Народного предприятия К. Цейсс — предназ­

начен для контроля колес 3, 4 и 5-й степеней точности.
Модули контролируемых колес, м м ...................................... 0,8—10
Максимальный диаметр контролируемых колес, мм . . . . 450
Предельные расстояния между центрами, м м .........................  100—520
Цена деления отсчетного устройства, м м ............................... 0,001
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