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Продолжение табл. I
Наименование Номер Наименование средства 1! Обязательнссте» про-
операция пункта измерений и его норма- I:ведения операции

метода тивно-т ехниче ски е ха- ;паи
ки по- iрактеристики |выпус вылус-;эксп
верки 1ке из ке 1jлуатаi

1произ- после :ции и
1 водст- ремон хране
ва та -нии

падения издери- ; i
тельных губок ! t

, i
твердый сплавом, 1j ! *(
цены деления ,мар- ! t: ]кирозки, КО!ШЛеКТ- :

1

ности и упаковки 4.1 Да |Да ■Да
Проверка диапазона |
показаний отсчетыо-
го устройства 4.2 Да Да Да
Определение откло 4.3 Клин, Да Да !Да
нения от параллель линейка -300 Г0СГ427-75
ности изме
рительных КрОМСК А 
Определение откло 4.4 Пластина плоская стек Да

i
Да да

нения поверхностей лянная 1Ш60 нижняя 2-го
15 от общей прилега класса точности по t1t
ющей плоскости ГОСТ 2923-75; меры дли

ны концевые плоскопа
раллельные 4 разряда 
по Мй 1604-87у микатор 
типа 1ИПМ ГОСТ 14712-79

j
i

f

!1

ми
Ь'.»пипл„ - ,  Формат АЧ

! i 1

1 ! !
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Продолжение табл. I

Наименование Ншер Наименование средства Обязательность про
операции пузжта измерений и его норма- ведения операции

МЕТОДЕ етвно-техничеекие ха- U D Z i
ЕШ WO-
в е р о

рактерпстики

j

зыпус—j Быдуо— зкеп- 
! к в  из | ке луата- 
произ-; после НИИ 2 

зодст- ремой- храпе-
. за  1 та нии

Определение параиет- 4.5 Образец шероховатости
j *

ров шероховатости 
измерительных по
верхностей губок 
и наконечника

Определение погреш
ности и размаха по
казаний зубомера

4*6

0,08 плоский Г0СТ9378-7| 
ass аттестованная образ-* 
новая деталь Еа=0,08шш; 
аттестованная образце- Да 
вая деталь ̂ =0,4мьш; 
луна Ж-1-4х 
ГОСТ 25706-83 
Проволочка П-Б-1,443 
кл.1 по ГОСТ 2475-62; 
рояшш 014,445; 024,074ми 

(см.приложение 2)' 
меры дзштт концевые 
пяоскопараллельнне 4 
разряда по МИ1604-87. 
Пластина плоская стек
лянная ПМ60 нижняя 2-го 
класса точности по 
ГОСТ 2923-75 Да

; Нет

Да
Примечание. Допускается применять другие средства позерки ,удсз- 

летзеря'гхще по точности зфебованиям настоящих мет оптических указаний

И з * .  Л '- 'С Т  > 4  Z'JKVSt. Подп. Дата



ж согласованные е органами Госстандарта.
2. ТРЕБОВАНИЯ ЕЕЗШАСНОСТИ

2.1. При надгатазвке к проведению поверки следует соблюдать правила 
пожарной без опасно сгик, установленные для работ с летков оспламеяяЕщими ся 
жидкостями, к кшюроян откосится бензин, используемый для промывки.

2.2. Бензжн. хршят в металлической посуде, плотно закрытой метал
лической крышкой, в количестве не более одной нормы, требуемой для 
дрсшшки.

2.3. Промывку щхзизводят в резиновых технических перчатках типа 
Е по ГОСТ 20010-74.

3. 1СШШШ П Ж Е Й Ш  И ШДГОТОЕКА К НЕЛ
3.1. Температура помещения, где проводят поверку, должна быть 

С20±5)°С.
3.2. Относитшшьная влажность воздуха в помещении, где проводят 

поверку, не должна превышать (58*2Q)&
3.3. Атаоеферше давление С101325+4000)Па.
3.4. Воздух, жвсадавашиый в помещение, должен быть очищен от пыли, 

жаров масел.
3.5. Перед шшзерко! необходимо смазанные части зубшера промыть 

бензином авштщошшм по ГОСТ IQI2-72 и протереть чистой тканью, средст
ва поверки псдготзшить к работе в соответствии с их эксплуатационной 
документацией.

3.6. Перед проведением поверки зубомер и средства поверки должны 
быть выдержшш на шнее двух часов в помещении, где будет производить
ся поверка.

4L ПРОВЩЕШШ ПОВЕРКИ
4.1. Проверь вышнего вида, оснащения измерительных губок твердым 

сплавом, цены деления отсчетного устройства,маркировки, комплектности и 
упаковки правзвозртся внешним осмотром.

При выполнении осмотра зубомер должен соответствовать следующим

1 1 МИ
Лист
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требованиям.
На наружных поверхностях зубомера не должно быть дефектов, ухудшаю

щих внешний, тщщ иля влияющих на эксплуатационные качества.
Цена делюния отсчетного устройства должна быть 0,01 мм.
Измерительные губки зубомеров должны быть оснащены твердым сдлавоы
На зубсшЕре должны быть нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя;
диапазон: модулей измеряемых колес;
порядкшвай номер зубомера;

год б щ р ж е нли его условное обозначение.
На футащре должны быть нанесены: 
товарный знак щзедпрнятия̂ зготовитвдя; 
наименование я условное обозначение зубомера.
Упаковка, зубомера должна соответствовать требованиям Г0СТ13762-86. 
Комплектность зубомера должна соответствовать паспорту 23900.СХЮПС
4.2. Проверку диапазона показаний отсчетного устройства производят 

путем перемещения измерительного наконечника.
Диапазон показаний отсчетного устройства должен быть не менее 10мм.
4.3. Проверку отклонения от параллельности измерительных кр<

мохАпроизводыт с татмпнра! тогиня (Приложение I) следующим образом.
Сшшаш стсчетное устройство, зубшер устанавливает на стол губка

ми вверх. Между губками вставляют килт меньшей толщиной вниз (маркиров
ка сверху) на глубину (10-12)мм симметрично относительно губок. Губки 
сводят до сккприкосяовения с клином и стопорят. Клин поднимают на(2-3)ии 
и отпускают ш лаш о9 чтобы под действием собственного веса он опускался 
до заклинивания.

При налжчии отклонения от парядагадглтоти измерительных кромок 
клин наклошЕЕся (Рис* I).

К . i ш
Л е с

Z
И>м. 'Лист 1I .V) ДОЖА»! Подл. Л ата

2Ш
6

Копировал Оогиат А4



Н
им

. 
.V

' 
по

дл
, 

j
__

_Ь
 

И 
Д.

И
.1 

; 
It.

и
м

. 
им

и 
№

>
 

I 
I 1

1II
I. 

№
 д

у(
">

л.
 

I 
П

од
пи

сь
 

и 
да

м

I -  клян; 2  -  зубдаер
Рис. I

С помощью металлической: линейки измеряют расстояние Д  и Е и на
ходят разность медцу~ ш ш г .  Операцию повторяют 3 раза и находят средне
арифметическое значение разностей размеров Д и Е, которое не додано 
превышать 2 км, что соответствует отклонению as параллельности 
измерительных кромок G*ffi3 ш .

4.4. Определение отклонения поверхностей Б  от общей прилегающей 
плоскости, которое не долине превышать 0,01 мм, производят с помощью 
микатора типа Ш П М  в  два приема в направлениях X  (п.4.4.1) и У(п.4.4.2 
следующим образ «ж.

4.4.1. На плоскую стеклянную пластину укладывают концевую меру 
длины любого размера. lytfea зубсыера раздвигают на (15-17) мм и стопорят 
На ксЕДевуз меру устанавливают зубомер поверхностями Б (Рис.2) в по
ложение В. При этом отсчетное устройство устанавливают на нуль. Затем 
концевую меру устанавливают в положение Г и сжимают отсчет..Разность
показаний от счетного устройства не должна превышать 0,01 мм.

1 I | ш
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Вид А

I - зубомер, 2 - мера длины концевая шгоскопараллельная,
3 - пластзиа плоская стеклянная

Рис. 2
4*4.2, 1евуи губку перемещают до совмещения поверхности А (рис.З) 

с осью измерительного яаконечвшса и закрепляют, правую губку устанав
ливает на расстоянии 12 мм от жевой и также закрепляют.

Зу&шзэр поверхностями Б устанавливают на плоскую стеклянную плас
тину. Отсчетыое устройство устанавливают на нуль (измерительный нако
нечник контактирует с плоской стеклянной пластиной). Затем правую губ
ку совмещают с осью измерительного наконечника, а левую устанавливают 
на расстояния 12 мм от правой. Снимают отсчет. Разведя обе губки в край-

-V до-rvw ' Ллтл
Ш

; Лжет
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ние положения (расстояние между губками 24 мм), снимают отсчет.
Разность показаний ожсчвтного устройства не должна древитать 

0,01 мм-

4.5. Определение параметров шероховатости измерительных поверх- 
ностей губок и измерительного наконечника производят методом сравне
ния с образцами шероховатости или аттестованными образцовыми деталями. 
При определении шероховатости следует применять лупу.

Параметр® шероховатости измерительных поверхностей губок 
_ _ 2а ̂0,08 щщ, наконечника R^O.4 мкм по ГОСТ 2789-73.

4.6» Определение погрешности и размаха показаний зубоыера произ
водят с помощью проволочки П-Б-1,443, роликов 0 14,445, 0 24,074мм и 
мер длины концевых шшскопараляельных 4 разряда следующим образом.

Набирают блок концевых мер длины, равный расчетной величине h ± а 
где & - проверяемый участок диапазона измерений

^ ” г. ̂ роа_ ~~ гГ ^ 
гда с!ргя- д иаметр ролика

С - размер блока ксшцевых мер, равный расстоянию между губками, 
h - размер блсжа концевых мер от плоскостей Б измерительных гу

бок до измерительного наконечника.
1

М И
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Рекомендуемые размеры dp,e. и С приведены в табл. 2
Таблица 2

с dpafl.

1,35 1,443
14 14,445
22 24,074
Эубсвшр плоскостями Б устанавливают на плоскую стеклянную пласти

ну. Под измерительный наконечник подводят блок концевых мер душны .рав
ный расчетной величине b ± А .устанавливают отсчетное устройство на нуль 
с натягом в 2 оборота и закрепляют его.

Передвигают правую измерительную губку до совмещения риски со 
штрихом "10" и отспорят. Между губками вставляют блок концевых мер ,

гдлины равный + 10. Левую губку стопорят.Освободив правую губку, |
между губками вставляют блок концевых мер длины равный С, правую губ- ,

Iку закрепляют,обеспечив нормальное скольжение блока между губками. 
Зубса*ер переносят на соответствующий ролик и снимают отсчет.
За погрешность принимают разность между снятым отсчетом и проверя

емым участием диапазона измерения л с учетом поправки блока концевых 
мер душны

Рашах показаний определяют одновременно с проверкой погрешности 
путем десятикратной установки зубомера на один и тот же ролик.

За размах показаний принимают разность наибольшего и наименьшего 
отсчетов.

Примерные размеры блоков концевых мер указаны в табл.З.
Таблица 3

диаметр ролика. Проверяемый участок диапазо-'' Размер блока концевых
мм на измерений,мкм, + мео. мм

С Ь-Л
1,443 100 1,35 0,468+0,100
14,445 100 14 5,444+0,100

500 5,444+0,500
! i! 1. ( - Лй-г ’ -V; josvv Подп 1 Ялта МИ 10
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Продолжение табл. 3

Диаметр ролика, 
ш

Проверяемый участок диапа
зона измерений, мкм,+ д

Размер блока концевых 
K6D, ми

14,445 1000

2000

14 5,444^1,00
5,444+2,00

24,074 22100 

500 
Ю00 
2000

Погрешность я решках показаний зубшеров не должны превышать 
значений, указанных в табл. 4 ,

Таблица 4

7,I47jP,I0C
7,147+Р,50С
7,147+1,00
7,147+2,00

мкм
Диапазон измерений Предел допускаемой 

ногреошости
Размах показаний

До 100 + 8
Сз.100 до 630 ± 15 4
Св.630 до 1000 + 25
Св.1000 до 2000 ± 30

5. ( Ж Р М Ш Й Е  РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
5.1. На зубсмеры, прошедшие поверку с положительными результатами, 

выдается документ о ведомственной или Государственной поверке установ
ленной формы или в паспорте на прибор делается соотве тствугзцая отметка.

5.2. При положительных результатах первичной поверки в паспорте 
делается соответетвующая отметка.
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