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БЫ, заключающийся в том, что изме
рение шага производят между двумя . 
витками резьбы, один из которых при-

нимают за разовый, а другой - за 
контролируемый, предварительно уста
навливают номинальное положение кон
тролируемого витка относительно базо
вого по эталону, затем, принимая 
базовый виток за начгшо отсчета, 
измеряют смещение сторон профиля 
контролируемого витка от номиналь
ного положения в направлении, парал
лельном оси резьбы, о т л и ч а ю 
щ и й с я  тем, что; с целью повы
шения точности, измерение смещения 
сторон профиля контролируемого вит
ка от номинального положения произ
водят в направлении, перпендикулярном 
оси резьбы, определяют значение ^
смещения правой и левой сторон профи 
ля витка относительно друг друга в 
данном направлении, а смешение сто
рон профиля витка- в направлении, па
раллельном оси резьбы, находят пе
ресчетом полученного^ значения.
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Изобретение относится к измери- ’ 

тельной технике, а именно к спосо^дм 
контроля шага резьбы крупногабарит
ных деталей в машиностроении.

Известен способ контроля шага 
резьбы, заключающийся в том, что 
измерение шага производят между дву
мя витками , резьбы, один из которых 
принимают за базовый, а другой за 
контролируемый, предварительно уста
навливают номинальное положение кой- 
тролируемого витка относительно базо
вого по эталону, затем, принимая 
базовый виток за начало отсчета, из
меряют смещение сторон профиля кон
тролируемого витка от: номинального 
положения в направлении,параллель
ном Оси резьбы [1] .

Однако при данном способе контро
ля направление измерения .и направлен* 
иие действия ошибки совпадают, по
этому передаточный коэффициент равен 
единице. Это не обеспечивает высо
кую точность измерения из-за суще- 
.ственного влияния ошибок базирова
ния измерительных элементов на ре
зультат контроля.

Цель изобретения - повышение , 
точности контроля. '

Цель достигается тем, что соглас
но способу контроля шага резьбы, 
заключающемуся в том, что измерение 
шага производят между двумя витка
ми резьбы, один из которых принима
ют за базовый, а другой - за кон
тролируемый, предварительно уста
навливают номинальное положение 
контролируемого витка относительно 
базового по эталону, эат^м, принимая 
базовый виток за начало отсчета, 
измеряют смещение сторон профиля 
|контролируемого витка от номиналь
ного положения в направлении, па
раллельном оси резьбы, измерение 
смещения сторон профиля контролируе
мого витка от номинального положения 

. производят в направлении, перпендику* 
'-Лярйом оси резьбы, определяют значе
ние смещения правой и левой стороны 
профиля витка относительно друг 
друга в данном направлении, а смеще
ние сторон профиля витка в направ
лении, параллельном оси резьбы, на
ходят пересчетом полученного значе
ния.
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На фиг. 1 представлено устройст
во для реализации способа, при на
стройке по эталону; на фиг. 2 - то 
же, при измерении детали с погреш
ностью шага.

5 Устройство включает корпус 1,
жестко связанный с ним базовый эле
мент 2, базовую плоскость 3, выпол
ненную на корпусе 1, и измеритель
ные элементы 4 и 5, установленные 

10 на корпусе 1 с возможностью переме
щения перпендикулярно базовой плос
кости 3.

Измерение шага производят следую
щим образом.

^5 Устройство устанавливают на
резьбу эталона. 6 таК, чтобы базовый 
элемент 2 охватывал один из витков 
резьбы, являющийся таким образом, 
базовым, плоскость 3 касалась на
ружного диаметра резьбы, а измери
тельные элементы 4 и 5 контактиро
вали с правой и левой сторонами про
филя витка резьбы, являющегося кон
тролируемым. В этом положений изме- 

_ ритель (не показан) устанавливают 
25 на нуль. Данное показание измери

теля соответствует номинальному 
положению контролируемого витка от
носительно базового. Затем устройст
во устанавливают на контролируемую 

30 резьбовую деталь 7 (фиг. 2). Вслед
ствие погрешности шага дР измеритель
ные элементы 4 и 5 получают смеще
ние ДЬ относительно друг друга в 
направлении, перпендикулярном базо- 

3^  вой плоскости 3 (оси резьбы), вели
чину которого определяют по показанию 
измерителя.

Таким образом, измеряя величину 
йhJпутем пересчета определяют зна- 
чение погрешности шага д Р. Пересчет, 
производят по формуле дР = КдН,

Значение передаточного коэффи
циента К, входящего в формулу, за-» 
висит от вида резьбы. Для метричес
кой, цилиндрической резьбы К =0,285, 
для конической резьбы коэффициент К 
рассчитывается в зависимости от угла' 
наклона резьбы. • .

Значение К в данном случае су- 
50 щественно больше; чем в известных 

способах контроля шага. Это позволя
ет повысить точность контроля.
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