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Наетояшнй етаядарг распрострапяется 119 верти кал 6НЫе. зубофрезерные станки общего пазна-
чеиия классов точности Н, П, в, А и С (в том числе па стаяки вспомогательного проиэвовства)
работающие чеРШ111110Йфрезой по ГОСГ 9314, пре..апазначенные ДЛЯ обработки прямозубых и
косозубык цилниприческнх колес внешнего зацеппения с наибояьшим диаметром до 12500 мм и
изготавливаемые ДЛЯ иужл народиого ХОЗЯЙСТ8а и экспорта,

Стандарт не раепроетраняетея на спецнавьвые J,I специаяизнрованные станки.
Требования настоящего стаидарта являются обязательными,

ИзмеItflllШЯ peдDКЦПJ;l. Изм,. .N'~1).

1. основныв ПАРА1\'IEТРЫ И rАЗJ\o1Еrы

1.1.. Основные параметры и размеры станков лолжпы соответстаоватв указанным ~Ш черт. 1 1{

в табл.л

D - 11'''':11Бо..1ЫII I:."ii ПI13_\iетраfiра&rrl:.lfш.rмога кешесп 41](1:8МОJ)·БIН·О) .. l. - It~.1IБDПЫllilJlА!IИ:lID верти кнаьисго Iloroреj,1or'шеttl15ll 1111

CТP)'~I"I1TtI.,"./II]rl) ~"lln()PТ" (CГO.DtI). d - "UOIoueTp става 11.".' ф.'"IIIН1 IlIlJIlllJlе!lЯ I1:1,1JСМIЯ

ерт, I

n р 1I М 1:' Ч а Н И 1:'. Чертеж не опревеляет конструкцию ствнкв.

Перепечяткв ооепреш~ш

fЬ И щатеп 6СТВО стандартов, 198
Иn к Ищетельство егацдартов, 2002
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в б л и ц а ]

Рв з ~'Iер Ы• .111J.1

КI>It)·с IIHcтpY,\It'IIT:L,lIoItOrt> li,"I)(>.I",[1J",,"
1J111~III,Den. ,wl:IMerp >,'",

D [., не менее )11.0 • Jt~ р., не ....генев d·, "С '1 енее 11.11.11 "ес \1 t.lx
M~ttCr'

1]0 ГОСТ 'IIер"It'lНUЖ ••

11<1гост В5Я 15945
"', ...з, н.. ".lIce

125
125

Ц
100 3- 25

80

2,5 100

~O 2,5 100
160

18С} Конус 4 30
4,0 Mop'.JC' 125

32(1 6,0
±4S>

250 160

Sl)G 320 8,0 400 5 18040

wo 400 10,0 63G 200
1--

1250 630 12,0 1000
6

215

:шоо 900 20:0 1600 300

315с. JWG 32.0 2500 -
5О0с. 1600 4000

Метрачес - 80 340
кий КОН)'!:

800(1 22011
40,0 ±)О"

7ЮU
12500 ± 15"

• Inllfi - намбольший модуль обрябагываеиого колеса по ГОСТ 9563; ~ - Нllи6wIЬWllti угол нвквона линии
зуtш обрвбазыввеиого колеса ив стан КВХ с I'II~ХIIН!1ЗМОМ 1I,ltфф~ре нииала .

•• Цпя ншюго пр~.кmроВl.liННЯ

П р и .1.1С Ч в н 11 С. При ироектироввнии cmlHlOO1I С ЧПУ числовые значения главаого яараиетрв
неибольшего д,I,a~le'тpa D обрl1бЭТЬШilС:~101"Ояримозубого колеса) слецует выбирвть ИЗ табл. I

(ИЗМСПСIIIШЯ ред;акци:.s;l ~И1М. I\1:! г).
1..2. Размеры D и L приведеиы ДЛЯ гориэонтальисго положения ииетрументалыюго суппорта и

наибольшего рассгояпия между осыо стола (шпинделя изделия) и осью ииструмеитввьного шпип-
,мя_

1.3. Диаметр стола или ф.IТшща шпинделя изделия еведует принимать по ряду Rr,_ 20 гоСт 6636.
[.4. По согласованию с потребителем станки могут изготавливаться с навбояьшвм диаметром

обрабатываемою колеса во, [6[). 250. 400. 63(). 10(.10. 160О. 2500. 6300 мм.

2. гвомятгичкскхя ТОЧНОСТЬ СТАНКА

2.l. Общие требования 1.( испытаннам станков иа точность - по гост 8.
Схемы и способы измерений геометрических параметров - по гост 22257 и иастояшеиу

стаидарту.
lОПУСКile-rсяпримеиение метелов проверхи ~1средств измерений, огпичаюшихся от указанны

В пасгояшем стацаерте. при условии обеспечения выполнения требуемой точности измерения ~~
остоверности определения провернемых параметров точ ности в соответствив с гос

2.2. Геометрнческие иориы точиости стаяков классов точности Н, 1:"1,13,и А не дояжны
превышать эначений, указаиных ППП. 1.2.1 - 1.2.J 2.

Для станков класса точиости С поменкяатура покавателей точиости с допускам 11. ужесточен-
ныии в соответствии с n. [.9 гост 8 по. сравнению с лопусками станков кпаеса точиости
устанавливается ПО, еоглаеованию между изютовнгеяем н потребителем.
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2.2.1. Паоскветвееть рабочеА поаерюLOC1'1I етвва (ШПНlIlleJIЯ навеляя)

Е ~ tJ011 \'Е: К. 11.... ;" I "'1 Н L:r.a.II:t:D'n +Д .•ина 11~".I'.>"'" ..... ':""'CL:DB точ HOt:'Т1I.

n 13 А

S 5 3
13. Il' _. д.Jи I 'ь I 10 5 4

12 S 5
16 ]() 5

~ .:JUU _" ~1)и 1 51) ю 12 8
4iJ 25 16 11}
50 :10 20 12
6s 4(J 25 16

50 )0 21}

Измерения - по I'OCT 222:67. раза. 4, метод 6, (черт. 2), не
ша дивметральны х. В случае. если отверстие в стопе (шпнцдел

измерения 13 лиаиетраяьных сечениях не производягся.
2.2.2. Поетеяяство ПOJ1nЖ:~IIНЯ оси вращения стола (вш
а) у РII.ООчеАвоеерхностн егоза (шпинделя юде.
б j па раеетояцвн 1

т а 6:111 Ц 11

1-1а ILOO.,.W .,,1 п '";О"'ТР 11-1..... I 1 ДШ'у"к ..... 11.<' ~." станков
обрtl6~ПIII'I;lrМШ(l ~O!lec;o,. l' /, 1'"

.\1.. 11)'llltn

1-1 Л

4 2,5
1:50 6 -4

13. J2S '1> 200 2.2.2.8 - 5 3
2.2.2.6 200 8 5,. 200 ,. 320 2.2.2.8 - 6 -4 2,5 1,6
2.2.2.6 200 10 Ь ~ 2.5

320 » 500 2.2.2.21 - 8. 5 3 2
2.2.2.6 300 12 8 5 3

5000 ,. 800 1.2_2.а - ]1} 6 4 2.
300 16 10 6, 4

SOI},. [250 2.2.2.8 - 12 8 :5 3
2.2.2.6 500 25 16 ю 6

• 1250. 21)00 2.2.2.21 - 16 10 ь 4
2.2.2.6 500 31} 20 12 8

$о 2000. )150 2.2.2.21 - 10 12 8 5
2.2.2.6 ]000 50 30 20 12

.3IS{l. $000 2.2.2.21 - 25 16 I(J 6
65 40 25 16 Черт, 3

,. 5000. 125()u 12.2.2.8 I - I .30

100

Вып ~'КJI(X_Tb1-11:'

.eJШ изде

Ч.:nт. 1

яенее чем в 8 сечениях, включая
сшелвя) БОЛ6ше чем 0,15 d. то

):

На столе I (черт. 3) етапка устанавливают регулируемую коптрольную оправку г е цилиидри-
ческой рабочей частью с плоским торцом или Т1Iе:J,ПОЫ лля шарика. Оправку центрируют относи-
гевыю оси вращения так, чтобы смещение оси оправки составляло примерно трех-, четырехкратную
величипу допуска на проверку. Измерительные приборы 3 укрепвяют на иеподвижной части стаяка
так, чтобы иэмерительвые иакопечввки каеались рабочей части оправки и были направлены пер-
пецдикуяярпо к оси вращения стопа.

Измерения ПРОВ-О)!!ЯТ свновременяо двумя измерительными приборами I} положениях в и г (под
угвом 90") n плоскостях а и б, при прерывистом или непрерывном врашении СТО.1З. Замеры проводят
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не менее чем 1) восьми УГЛО8ЫХ положениях стола (через 45·) 1) течение не менее трех его оборотов.
Из эаиеренных значений для кажаого угвового попожеиия стола вычнсляюг средпее щшф},..етическое

я пояожепий (1 и z). Вычиелеиные средние значепия стола отклввьшают на
прямоугояьпых осях косрвинаг цпя измерительного прибора в положении (1- на оси Х, лля
измерителыюго прибора 11 положении г - на ОС!.! У. Из получешшх точек проводят прямые, парал-
лельпые осям координат, а их точки пересечения последовательно соедИНЯЮТ ПµЯМЫ},Ш. ВoKpyr
полученного многоугольиикв проводят описаниую окружность с минимально возможным радиусом
и концентричную ей (из того же центра) вписанную окружность максимально возможного рэлиуса.
Отклонепае от постоянства оси вращения стопа в каждой плоскости (о И б) равно разности радиусов
описаиио ~ и вписанной окружностей.

Пример определения отклонения 01' постоянства положения оси вращения стола привецеи в
правочном приложении.

2.2.3. ОСОое 'Dиеlllreстела ( ;еJUI и:щешtя)

Чер-r.4 tlepT.S

Т'в б JIII U а

До 125
Св. 1251> 200
-. 200" 320

З2{). юо
500 ... :WO

.. 800 .. 12511
'+ !250" 2001
" 2000 _.3]50

150. 5000

L)IП"L:Ж. ~I "~I ... U1JI t:T;J,1I кок Ю1.1ссt:llJ ТOtlltOL:TII

11;111ОО.1',Ш "'" ,ll1I;lbl. гр (,бр:о.f..,.., n:o.CNuro кешеси, "Ц

ГI

2.5

в

1
1,6
2
2
:3

"5
6
8

э
4
5
6 4

5
6]0

12
]6
I

10
12

пуш

) н ПРОХОДSlще:й через

(шп



ДAlllfa IIt!pc •• еше 111111,\1111

Гв б л н ц а

-
lil)U~:I пп~.[Ко, .1 К:М, .\.IIIЯ станков

l:.taCC08 гечпости

I 11 n 13

8 5 3
[4J 6 4
14J 6 4
12 8 5
12 в 5
16 10 6
16 10 6
Ю 12
210 12
~5 1

Сп. 160., :!50

.50., 400

400., 630

630 .. 1000

гост 659-89 С. :5

Измерения - по rOCT 22267, разд. 6, метод за ИЛИ 36 (черт. 6).
[ЛЯ прове вен ия измерен ия испов ьзукп ту же оправку (ип и устанавп ивают таКУЮ же). что 1t В

nп..2.2.2 и 2.2.3. Оправку цептрируют опюсигелыю оси врашепия стола, как указаtю 11 п.1.2. З. Проверку
провопят после фиксирования стола (шпиялевя ншеяия) или стойки па паправляюших станины.

npone рку проводят:
ДЛЯ станкоп классов точности Н И n без поворота оправки 113 180·
для станков классов точности В и А с поворотом стола вместе с оправкой на НЮ",
Изиерепия провоцят поочередно в крайних и среднем положениях ипетруменгального суппор-

та t-IJJИ СЮ.1а(шпкнделя ищеяия). Длина первмещения должна соответствовать наибольшей ширине
нарезаемого венца, но не более величини , (см. табл. З) лпя еоогветствуюшего типоразмера станка.
Значение длины перемещеиия дояжио быть указано 1} технической цокумепгации на коикретную
одель 'СТШ lкa.для стаиков с наибольшим диаметром обрабатываемого колеса свыше 12Я) мм положение стола

или стойки на направляющих должно быть указаlЮ в технической докуиевгтации на конкретную
модель станка.

2.2.5. Торцовое rоиешlC !рабочей ПО8е"JOOIOC'I1Iмола (швшщеля назепяя)

ТllБJII'I.ца 6

до ]25
Св. 125 § 200,. 200 " 320 11] 6 - I:Ю~ 500 12 а 6 ~ Черт. 7
,. 500 '" 800 16 10 ~
" 800", 1250 :ю 12 10
'. !250" l{)OO 25 16 12

I
10

.. 2000" JI50 зо 20 ]6 12
• 3150. 5{)ОО 4{) 30 20 16
,. SOOO" 12500 50

11"'.. 61>.... 111.11".IIIt""I<Tp I>Бр:lб:ll't''':I< >1 oro
KU.ileal .. мм

.!101IYCII:. "1(11, I!.!I" СТ1lIIIЮII
uaccC1 n TO'-lIIОС1t1

Измерения - по гост 22267, р33Д. 18., метод 1, (черт. 7).
Измеритеяышй наконечник прибора вояжен отсюятъ от оси вращения на расстоянии пе мене

0,4 диаметра рабочей поверхности стола (шпинделя изделия]. Измерения проводят поочередно при
вух папрапяенияк вращепия стопа. Влияние на резуяыат измерения местных неровностей, пазов и
. в. елепует исключитъ (например, располагая концевую меру длины между измерятельпым нако-

иечпиком и проверяемой поверхностью).
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2.2.6.. Ряцвааьаое бп.е.IIНС КОllичес.коm отверстая IfIIС'IТO'VlltfШТaIlhllо:rо швнивеля:
а) у горца "11CTJ)}'me-пra.rп.IIOГО швяядеая;
51 еа расетояцвн 1

r-
I

/, ЮI

а б л н ц а 7

н n 8

(, 4 2,5 1,6

I_:_O I 8 5 .1 "2
8 :5 3- 2

200 10 (j 4 2,
10 6 4 2,5

200 16 10 6 4
- 12 а 5< З
300 25 16 10 6
- 16 10 6 4
00 30 1{) 12
- 20

500 40

!lOIIYCK .. II.JU.I • .п.'" L:Тlltt к.ОII

.КlI:!.СС()1' ТО"'I1 I)CTIIн а.IIБD.'Ь111 ,." ..1IU01NI:1"P

а6раб~, t.I ... e~IOI'1I ~C)JI~CU .

•.1М

Измереиия - по ГОСТ 22167, р33Д. 15, метод 2, [черт. 8).

П р 11 ~I е ч а н 11 е. Положение инструментапьного супиергв при проверхе должно быть указано в
технической _lЮК)lМt'IПIJIJНJI нз конкретные ~IОJl~ЛН станков.

2.2.7. Осевое OltellНe ИIICТРУ},'lellil'Шlыюrо ШnИIIДМЯ

Черт.

Черт. 1(}

До 125

5
Св. 125 .. 32:0

М .. &00

800,+ 2000

,. 200(1. 5000

500(1. 1~500

11""U(IЛ"'1l1l1t .u ""маг!> [ffil)~6"'TblB~~"DrD
I:DJleC.I, м ••

125
Св. 125'. 320

о(
:00. ~OO

• 20\)0. 5000
.. SOO[). 1250

.дDII~-СО:. '" К .... д.." стаl1 К 1)11

'K.n;a&.:cou ro.,I:ОL:Т11

В/Л-
,~ I,b

3 2
6 I 4 2.:5
8 :5 j
10 6
12

Изиерепия - по rOC1- 12167, р33Д. [7, метод 1, (черт. 9 1{ Н),.
2.2.В. Соеевесгь о(!И, етверствя водшвяинкя, ПО,[l,ll.ерЖНlI;Qющеro KOIleu опрuкн ФiPезы~ с осью

враЩflШЯ НIIС1'р)'М.еlfrnЛLlШro шпввцезя
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6)

Ч~рт_ [2

Т в б JI 1'1U а CJ

ДОII)IСК., Nlt::\I. ,nn" станко« J(.~;a;cL:(1nrnqttоrЛL

11 n в

I(} в 6 .s
16 12 10 8
20 16 ]2 10
2S ~ ]6 12
3(1 25 20 1
(1

1111<1160.0.11111 И "'fIJlWCTJ) I)БРIl6"ТIАIШ~.1 Drl)
KL1,trCill., U.'ri

до ]25
С13. 125 J> 320
» 32fJ J> 800

о. 2000
.. 2000 .. _ЮОО

000 ... 12500

а) Измерения с: помощью контрольпой справки, кольца, контрольпой nТУ1lКИ и нзмеритепьиого
прибора ~черт, 1 [)_

В отверстие инетрументал ьиого шпинделя 6 ветавля ЮТ коитрояы rую оправку 5 с цияиидричее-
кой рабочей поверкиостью. В ]ШШСИМОС1'И 01' конструкции станка на коитрольную оправку надеваю'
контрольную IП~ГЛl(~Ге с нвправляющни конусом на КШШ,е_В отверетие подшипника поддержки 2
всгавпяют контрольное кольцо 3 (Д!iШ\.1етр отверстия кольца соответствует пару .....HIOM)' пивметру
1П~'1I"::~1с- II.Ш.I имал ьныи зазором). Втулку вводят в КОЛЬЦО Пр'И закреплен Ilbl х поддержке и крошите Ан
(корпусе) инструментального шпиияеля. На непоявяжпой части станка укрепляют иэмервтельны
прибор J так, чтобы его измерительный иакоыечпик касался свобешюго конца ципинврической
поверхности оправки н был направлен К ее оси перпенликувярно образующей,

Измерения соосиости проводят 11ДDY~ взаимно перпегщикулярпых пяоскостях до и после ввода
81'УЛ:КИ на вею длину отверстия кольца. Отклонение определяют как аягебраическую разиость
показаний измерительнего прибора п каждом положении втулки,

П р 11~I С '1 8 Н 11с. Из.мс:ритсльныi'i прибор волжен быть расположен макснмввьно ближе к ШЮ~.

б) Измерения (черт. Ila)_
Измерения - по гост 22167, разд. 34, ~ШТОД 5,.!U1Я 11 - пе менее наибольшей дпины чеовячво

фрезы,
в) Измерения (черт. 116,.
Измерения - по rOCT 122.67, разя. 14, метод 5 лпя 1, - не менее 1.'25lз, где Jз -lшиболI..Ша.я

ииа че РШ1Ч ной фрезы.
При ие ч ан ,нС. Выбранный метод проверхи должен быть }'казIJН I! технической Д()КУ~fl:'iIТШlIН1 1{'i1

кон кретн ые иоцелн станков,

2..2.9. Па,РaJlЛeJlЫШСТI. траектории веремещенвя СIlIШЗoor ТШIГСllЦlШJlЫIОro ~~поорта. ОСНВРilЩ~IIНЯ
"1ICTP)'IIIe-mалЫIОro ШПНlщеЛЯ1

а) в веpпnmлЫIOА Шl0СХoom;
б) в roР"101mun.п.оR: ппееяоезн



t11l1C6о.'ЬШIIII iЩi1N~ТР oop:t6uTbl&u·1 l, '''.1емоrn кслеса , ~I kl

......1 н

125 1:50 10
в, IL). 320 1:50 I

*' 320 _. 800 200 20
<" ROO" 2000 300 25
~ 200(1. 5000 300 30

300 40

.8 ГО

а б л и ц в 1(1

ОП ~'L:К. "JI(W!. ,ал н CТi! 111::0.

LfilCCOIS гоч '-Ina.)

5
6
10
12
1

n в л

6

I~
16
2025

[11:1)1'. 13

Измерения - по гост 22267, разд. 6, метод 36, (черт. 13,.
KOJ-lТРОЛЬRУJO оправку укрепляют О етверсгии инетруиеитальиого шпицделя.
Сала1КИ тангевциалызого суппорта перемещают на ОСЮ ДJ1IШУ :ЩД"1, 110 не более величипы

ля соответсшуюшето типоразмера станка,
П р I'l А'I е ч 8 Н 11 11.
1. Положение инструментального шпинцевя npll измерении аолжно бытъ УКЗ:J;ilI-tо в текннческов ДОКУ-

~ti:'НТIЩИН 1'111конкретные модели станков.
2_Твнгенцива ЬН Ы1.1 су ппортом является суп порт зубофреэерного станка, имеющего хине малическую цепь

гангенциаяьной рвБО"lСЙ иоцвчи,

2.2.10. Севеиееть ОС" 01'I.CJI'C"IПA ПОДШИllll"ка КОIIТI,1ПО,.одеJПКiIШоправки IОДeJIНЯ с o~ыo вращепвя
,ето.ла (ШПИIIДeJ1Я И];Д'е.--ПНЯ)1 _

IltrtI IIНЖllfМ веаоженяи КОII'1'РIIQддерЖЮJ;
:еы-верхнем пможевв" ~оrrтpпоДiJ.'еРJККII

Чl:jТГ. 14

1"1.. "6o.aLWllilIl11~Me'ТP оБР116 а
ruaC\I()ГO к.олееа, Ift ..

I1бднuа 11

UI])'L:K I ..\1 ':''''" JU1~ CТi111 KDI1.

кл.ассrш 1"0''-1 "ОСТ,.

11 n в ~

6 5 4
6 5
6 :s

12 10 8
12 10 8
16 12 I{I
16 12 10

о 16
16 12
25 2{1

Св. 125,. 32(}

• 320. 80()

800 • 2000

2000 • 5ilOO

Контрольной оправкой 3 (черт. 14). I1ЛО'ПIО вставвенной в отверстие контрпоавержки 4
воспроизводят ось тпышиппика коптрподдержки. д'llШIУ выступающей части оправки 113 контрпод-
ержки n Р11ни мают равной ДВУ'М диаметрам отверстия контрподлержки,

Измеригельныё прибор 2 укревляют на столе I так, чтобы его измерительный накопечиик
касался образующей ~оtlТРQЛ6IIOЙоправки ~!был перпендикупяреи к ней.

Вращая стол (шпивцель изделия), обкатывают коптрольную оправку 1] ДВУХ крайних рабочи
положениях коитриоддержки (а и б).



в каждом положении определяют наибольшую алгебраическую ра:шОС1Ъпоказаний измерите.
ного прибора. Отклонение от соосности определяют половяиой наибольшего результата измерения,

Для искпючения из резупьтатов измерения отклонения от сосености центрирующей и кои-
трольиой часгей оправки измерение проводят дважды, Перед вторым намерением контрольную
оправку отсоевипяют от кошрподдержки, поворачивают на ~!Ю·IIOкр,)'госи вращения стопа и вновь.
уетанавяивают 1} контрподдержку. Отклонение от соосиоетн каждого сечения равно полусумме
реаульгатов доух измерений.

р н ы с '11 11 JOI Н 11.
1. дo11l ствнкпв С неиоввижнои IOOlпрподдrрж:кой н D!:pl:МСWlllUwrikя пинолью лопусквется пронзволнгь

проверку по оправке бол ьшей длин ы,
2. Даястанюзв С веремешзюшнмся етоаом (Ш~IИНJI,е:;If::1Wншелия] прош:рк}' допускается проводить 13ереднем

псто_сини стола.
'IIIIOГO ПО.80рт-а етааа (ШlIИII;J; язаеяия) 01:·

f оОороm WQIlt1 (Ш(1l;пf~/IR lI:1uелuя)

Черт. 15

ТllБЛl'luа 12

.1I:~tшl! (·r:x)·N ..... :1;IJI tlillfKIJD

It:JI3.CI:OII ПJ'Ч несгп

n в

80 50
25 1.6
65 4(
20 12
_ю )2 20
16 10 6
40 25 16
12 8 .5

20 12
10 6 4
25 1.6 10
8 S

20 J 2
6 4 2.5
16 10 6
5 3 2
12 8 S
4 2.!i 1,6

Н;шБn..,Ьшtlii .. и .... етр ООJ'i'lб"tu •••• шГ<l
KU"'~L:.3. 11М

2.2.11.11
2.1.11.6

.2.11.11
~.2.1].6
2.2.11.11
2.2.1:1.6
2.1.11.11
.2.11.6

~.2.1].1I
2.2.11.6
~,,2.11.11
.2.11.6
.2.11.11

,.2.1 т.в
2.2.11.11
.2.11.5

2.2.11.11
2.2.11.5
2.2.11.11
2.2.11.б

до 1",

Св. 125 н 200

.. 00 .. 320

:Ш.I " 500

~OO ,. 80

ЖШ " 1250

1.2:50 " 2000

1000 .. 3]5.0

JJ50 • 5000

.5000 u Iзяю

..

..

..

..

11

6.
10
.50
16
40
12
2

JO
25
8

20
6
16
~
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Измерения провояяг угяомерпым прибором (типа кииематомера), непрерывно указывающим
погрецв юсть взаимосвяза иного ловерота стола (ш аниделя излел ия) ОТ1 !ОСИ1'елы10 виструне нталь-
иого шпицделя. При проверке цепь обката станка настраивают на передаточное отношение, 8Оз-
ожио более 'близкое к передаточно .....Y отношению при нарезании образца-изделия (см. разп. 3}_

Измерения проводят ПРИ врашеиив стола (шпинделя: изделия) 1} двух направлениях,
Огкпопеиие равно (черт. 15
а) паибольшей пакопленпой погрешноети за
б) иаибояьшей уввоенной амплитуде перводичес

иостн за овин оборот С1'ОЛа. (шпицвеля изделия).
я модификаций тяжелых упнкальных станков с иаиболъшии ливметрем обрабатываемого

колеса 2000 мм. и более, создаваемых на базе стаиков меньших моделей, данные ИЗ габп. 12 следует
'брать по размерам станкоп базовых моделей _

П Р 11 М е ч <1 Н Н е. При отсуютвин приборов IlpoUCPK}' ЗЗ__I•аеняют проверками 110 Лll. 3_:5_1 И 3.S.~..
2.2.12. ТОЧIIОС11Ь КШleJrlarJ1Plfс.кОЙ цепи азаНМОС8S13.1ШII:ыlX ДI1и:жеllиАлшreАlIOГО яереиещепвя 1111C'fP)'-

меll'tII.lJыmm еyпnорта ОТItоеИ1ieJlЫШповорота етолв '(ШПНIЩNIЯ ":щеЛАЯ):
а) 111UЮ,ШН~]IШUI. вогрешвость перемсще.IIНЯ (там. 1.3);
б) периодвческая пorреШIIOcrL neРСМ.С.ЩСIIИЯ(табл. 14)
(для станков с лереиещвющиися ииструмептальпым СУПЛОРТОМ)"

!!tM f}tJ60p(1mQ crпutJ(l,сfXll7lfft!пюnltJ)ощuii
XflUP uнсmРfP1l'НlfiОЛЫf~(J ,#лqopmо .

Черт. 16

!/UJ/J 110111/JI'JfI(1

ar7Unfl (шмшkлn
(Ш!еАVRj

'Гв б л и ц в 1.3 б л и ц в 14

100
0(1

500
1000
200G

13

Н~"EiWll,ШI,li -'и ...
М<'Тр сбр ..fi ...гы"~е-

Mom хпяеси. .\1"1

ДОJ'УСК, ~ItM ..... ,._стан-
1:0. К:1i8L:СUJJ, точ "DCTI.Д_)I'IJt ..

11t.!I'C III1.!JII~' ..

JLU ... ММ

notl1'=lt. i,a к :,>" ,1:1 ....

стп" коп к.r,>tCCOtt m"JШСТ1'

6
10
16
20
25
32

8
12
1
20
25

;1.0125
-JI. ] 2S i+ 800
.. 800 .. 5О0()

4
5
6

3
-1
S

А

Измерения проводят прибором (типа линейио-кругового кипематомера), обесвечиваюшим
непрерывную запись результатов измерения ],1 непрерывно указывающим потрешиость взаиь..освя-
запных движений - линейного персмещения ипетрумеигадыюго суппорта относительно поворота
стола (шпинделя ишелия).

При проварке цепь подач настраившот таким образом. 111'Обы за х3ждыt\ оборот стояв (шпии-
[е.ля изделия) инсгрументаяыиан суппорт перемешапся иа ЦJlIШУ хода. не кратную шаl)' ходового
ввита вертикальпой подачи инетрумепгального суппорта.

Проверку провопят при ,1П!)'Х напрапаеииях врашеиия стола (шпинделя ищелия) на осей пяине
хоца ивструментального суппорта или стола, IЮ не более наибольшей ширины нарезаемого вегша.

" для станков с перемешающим ея 0'0.10101 цанная ПрОI!ер.IШ относ ится К свн зан ному движени ю: линей !-10М}'
перемешению стола (шпннцеая изделия] ( поворотом последнего,
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Огклоиенвя равны (черт. 16):
а) наибольшей накопленной погрешиости яа yrne поворота стола, соозветсшуюшем осей лпиые

хова ииструиеитаяьного суппорта или стола (табп. 13);
б) паибояьшей удвоенной амплитуце периолической составляюшей кинематическоп погреш-

нести IШ угле попорота СТ'О.1.а,соответствующем всей лпине ХОДа ипструментал ы юго суппорта ИЛИ
сгояа (табл. 14).

П..Р и ы е ч IJ Н 11 и:
1. Для станков, имеющих разлельвые JlРИВОДbll гаввного дJltlжеlillЯ 11подачи, ввннвя проверкв не проволитгя.
2_ При отсутствии приборов проверку замевякп проверкои по п, j,.5.1

3.. ТОЧНОСТЬ СТАНКА в РАБОТ

3.1. Общие требоваиия к образцу-изделию - по госг 25443.
3.2. На ставке нарезают (при чистовом режиме) олнозахолной червячной фреJO~ со

ющего класса точаости методом обкатки образец-иэаелие (цилинлрическое зубчатое
параметрами. УКaJ'aIlIlЫМИ о табя. J 5.

IJe11crny-
олесо)

Ь. )IМ Р

Й.IIМ
d., AI~I .. пе т .• 111

~I!Jfl!i! ДN,. ст3шш", кпасссп ТО'111ОСТ"

п.п !IJ.A t1,n 13. А

ДО 320 ~ 15

О!. 320,ао 500 0.5 D ~O.6 ml16 J-Ic Не
боаее ~0.3 d 60Ж:С О· 2ct

0з. sOti),lЮ 2000 :!: 0,1 d 3{)(} 300

Со. 2000 во 5000 ~ 0.5 Л1Jo~

0з. scoo до 12500 0,4 D ~ 0.4 ЛI .. ~_'

Не более 2]} ыМ.

D И т..о. - еоответственно наибояъший дию.ie'JР и наибопьшнй модуль обрабатываем
d - делительный диаметр обрашв-ишеяия: т - модуль образца-изделия; ,,- ширина
венца образцв-извелив: ~ - наибольший угол I13КJ10Н3 липни зуба образца-издепвя.

П ~}IL ~I е '1 :11 Н .1 и:
!. Кь.юµо.11оточности наяравления з)'6а ,аОII)''СЮL\:ТСЯпроволять на сбразце-ишелия r.teНЬШt'm виаиезра, LJe~1

указано в табп, 15. При этом наименыцяя ширина зуfioЫТОI'() IIeНЦII ОП(JCJIt'.1ЯС:ТСЯПО тd6.nн~, JД1:: ДlfllШ"'Р' d
обрвзвв-изделия I:OOTIIL"'1·(.TJIyt=l· ,ll,Н.HHЫ.м твбли цы с y-«:-ruмвеличины нвибшгыаего пивметра обрабагыввемого колеса,
Дrш станков Снаибольшим днаметрои обрвбатывеемого оБОРilЗЩI-1С:Ш,t'.lИЯ(коеозубого кплесв) свыше ~ мм UJ црннн
J~!(jaшmп) венцв образев-нзцелин выбнреется кратнов осевыи шаrnм, но не ыенее .D.I3)',М осевым шагам.

2. Число зубьев образив-нзделив ЦWIЖl-Ю бытъ не равно И не хрзтно числу з)'fiЬСU целительного колеса станка,

з.3. Материал обраэца-издевия: с реднеугяеродистая сталь ((1= 600 ... 750 H/M>.t2) пли серый чугуп
170...241. 1-1Н).

(ля стаиков классов точиости В и Д с наибольшим вивметрои обрабатываемого колеса ДО 20(
dM цопускается применять бронзу.

3.4. Условия обработки образца-изделия.
В техничеекой докуиеьпации на конкретные модели станков лолжни содержатъся следующи

данные для ис пытаинй:
flежУШI~А инструмент (материал, размеры и параметры го-п юсти) ,

колеса:
убчатого

скорость резания:
повача;
припуск ДЛЯ обработки;
8ИД охлажваюшей жидкости, а также ДP~'
3.5. Нормы точности обраэца-изделия

nn. 3.5.l - 3.5.3.

е яеобхопи мые нарактернети ки.
14едолжны превышагь значений казанпых в
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3.).1. Точнеетв ПOJЮжешUli црофи.11JIеосевинх з)1iLeIl-. Р'аЗ'ПOCThсоеецяих ОКРУЖIII.IХ uшмв
Т'в б л и ц в 16

1-Iа "БDЛ.'JJ1I" .II ...... пр "Бр"б;)'I"·''''.'' DrD
...........r..........:!I ......... r........... "'_"......_ .................ц ................. '13L:C4.)IJ T4J1"1IEDL:Т'J1

"D.teC-J ... ~,
1'1 n 13

До ]1$ 50 .12 20 12
,В. 125 ъ 200 410 25 ]6 1(1
,. 200 -" 320 32 ю 12 8

2{j" 500 2:5 16 10 6
:500 ~ l!ioo 10 12 I!i 5
8OO.tI 1250 16 10 е 4

" I 250 '" l{JOO 12 S S 3
• 2000. )150 1(1 6 '* 2:
,. 3 [5О _. _5{)00 а :5 э
• 5000 .. 12500

Измерение проводят ПО обоим профилям зубьев прибором. предназпаченпым цяя контроля
окружи МХ шагов.

Погрешиоеть равна наибольшей разиости межву соеелиими окружными шагани.
1,ля мод.ификш.lЯЙ тяжелых уникальных станков с наибольшим ливметром обрабатываемого

колеса 2000 мм J,t более, созцаваемых на базе станков меньших моделей. ванные '1:З габл. 16 слецуе
'брать по размерам станков базовых модепей.

ПР" 1\1 1:' ч а н и 1:'_

где j" - разность соеецннх ОКР~':,«J-II"Х ШЮ'ОВ.

3.5.2. ТОЧIIС)е"h пеложеввя п:рофнvrеD зубl.e& по всей ОКР

ри пережще к откивненню IlLшrnJJ,rПО ГОСТ 1643 с"lс:щ,n гшльэоветьсв (~ОР')'.УJIОЙ
j~ - 1,4lt;..rl.

оста. НакоПJШ .Я шпвешаееть ек-
РyжIШflO шага

т а б л и U 11 17

~Il:IIиБDJJ.11I11 ~) ~11""CTp' ()Б'р-llбiIТI"lШ~И oro I """nJ1)'CK, }ltлUDJ ....е CCtl:)"t'I.It.I.

"О.,сCII. I\IМ
1'1 n 13

До 125 ]60 100 6
13. [251> 200 125 80 50

2()О " 32t1 100 65 40,. зю . 500 80 .50 32
500 .., 800 6:s 40 25
800. 1250 51) 32 20

~ 1250" 2000 410 25 16
.. 20001> 315(1 32 :ю 12
,. 31.50 со .5-01J(1 25 [6 10 I 6

000 _. 12501) 21)

Измерения провопят по оБОИМ профилям зубьев прибором. препназпачеинни ДIIЯ коптроли
окружных шаГО8 и позволяюшвм определить точность положения профилей пепосредствеино или
с послелукипим пересчетом.

Погрешиостъ определяют как наибольшую алгебраическую разиость эпачепий накоплеииы
погрецвюстей окружных шагов ошюимеиных профилей зубьев по всей окружности колеса. Доггус-
кается измерения ЛроВОД.ПЬ групповым методом с овновременным охватом 3 - 6 зубьев.

[ЛЯ модификаций тяжелых уникальных станков с наибольшим ливметром обрабатываемого
колеса 2000 мм ~I более, создаваемых на базе стаиков меньших моделей, данные из табл. 11 следует
брать по размерам станков базовых моделей.

П р I·t Ы е "1 а н ~I С. ДОllуtЮl.е-~1ые отклоневин. ПРl113С'деин Ы~ в "11'16.1. 16.11 17, заданы Вуглосых секуивах.
111 пересчета угзовых секунд В микроны следует нояьзоватъся форм}'лоi1

и-А,
=4iГ

.-де 1:1. - отклонение R ЫК •• ,
dl - огквоиение В :\,Т.10ВЫ.'{ секундах;
d - значение целнтельаого ливметра в M~I.
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3.5.3. ТОЧIIОСТL,шшр.аnЛfШUl .])'1ja
а б л нц в 18

I к'·1[ I .1;I1 Ы сганкпе К.П всспв 1'L)'III<JCТIJш 11р"'ш ·,),Б',жтоr .. '....'1 ц а Ь
сбраиш -нше...гня.. ММ

1-1 в

5.:5
8

10
I
1

п А

[о 40
о. ~) .. I{)O
,. 100» 160
" 160:. 250
:+ 2.50" 400

1
1
20
2
28

о
12
16
О

2

1
ю
12
6
18

Измерения проводят по обоим профилям не менее чем иа 4 зуБЕ.ЯХ,распояоженных поп углом
90' I Ш окружиости образца издел ия.

Отклонение направления зуба равно нвибояьшену расстоянию по нормали между двумя бли-
жайшими друг к другу поминалышин веяигелышми линиями, М.ежд)' которыми размещается
ействигельяая делительная линия з~!fi.'а,соответствуюшаи рабочей ширине венца.

П р 1'1 1.1 е', 8 Н и е.
Под де йствител ьной линией JyfuI пцн ииается .1111ННЯ пересечения де йствительной ПОВСРХНОС111 зубu

зубчатого колеса делигепьныи цилиндром. ось которого. совввавет С рабочей осью.

а) Для стаиков с наибольшим диаметром обрабатываемого образца-извелия до 500 ММ.

Измерения проводят с помощью прибора, врелназначениого для контроля направления зуба.
б) Для стаяков с нанбольшим вивметром обрабатываемого обраша-иэдепия (прямозубого

колеса) свыше ЯМ) им.
t(QIIТI:ЮЛЬ проводят с помощью специального контрольиего прибора непесрелственяо на стан-

ке, параллепыюсть направяяющих которого оси ШПИ!ЩМЯ изделия обеспечивается специально
выверкой.

в) Для стш III<OIJс паибовьшим диаметром обрабатываемого обрвзца-изаелия (косозубого колеса)
свыше 500 мм.

Проверка точиости направления зуба заменяется проверной отклонения осевых шагов по
нормали. 1<011"11)0.'[1. провопят с испоаьзоааиием спепиальяого прибор

опускаемые отклспепня осевых шагов приведеиы в табя. 19.
аб л и ц в I(

Шнринц ,),&,атоro .....ниа "
(JБрtl:lЦil.Н:Шt'l1l!" .. U..

До 40
Св. 40 • 1(1()

100J> 16(:
IbU " 250

.250 .. 40

в л
± 11 :::8
± 12 ±IO
± 14 ± 11
± 16 ± 12
± 2() ±16

Пр", 1.'1е ч 8 Н 11 е. пр()о~ркн JЮ ЛlI. 3.5.1, 3.:5.2 1'[ 3.5.3 д.оП)'I::КШ:lt:я проводить С )ЧпО:\., влияния
шероховатости поверхности зубьев, u также всоннсгоскв, вывванной II.QJm"lС:И инструментв. Метовнкв исклю-
чения нз реэупьввтов изиерении этих факюров ,:Ю..ажна быть прияедена JI технической докуыентввии ин
конкретную модель сганкв,
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ПРИМЕР ОПР оивпия от постоявпцви ия CffiJlA (п. 2.2-.2)

пгнлозаннг
Справочпое

положвяия

Измерения проводились У торца сюлв овнсвревеенно двумя измерительными IIРШЮpilJ.Ш ·8 положениях 8 11
г прн трех его оборотах (1116..1. 201.

а б л и ц в 20

11... , rp 11,.'."'"IL"

45'
00'

135·
1
225'
210'
3! ....

гиевсе 1111.1оже-
н 110 С'11>Л а 111>11 оборот" CTD.."

Ппкашння L1:,1М~Р5-П·U'II""IОr<'J Jlpl160pOl. n ПI)!lоже,IIII!"~ ff 4 .. ' .. мм

1
2
3

"5
6
7
8

СреДil ее
iI(1JI ф ••етнческое

По З}1.ачС'нням сревннх арифметических поквзвннй измерительаых приборов для квжлого Yr::1{]ВOru п0.10»:<:-
ння стола строят rpUA~HK 1) прямоугольной сиетеме координвт, как указано Н:;! черт. 17.

у

3

.х

Ч<:рт.17

Отклонение сп постоя нства оси врвшення СТОЛII л_ри его поворете РIШНО 0.4::. MK~I.

n р It М соч <1 Н '. СО. Рекомендуемый масштаб графическою построения 1 : 1000.
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ИНФОРМАЦИОИНЫ ННЫ!!!

1. рАЗРАБОТАН И ввкцвн МИIШсте-рcrno:и стаякоетр
mCOCP .

z. УТВЕРЖДЕН И вввдкн В ДЕЙСТВИЕ Пое:ппо.МfПием ГоеудаРС-1'iIе\
от 15.08.89 ~. 2640

шлевв

з. СТШIДа:рif ПОЛIIОСТ'J\oЮ ееетветещует СТ СЭВ 5946-87 в чаегн рa:wеряо:ro ряда IJO Г.IШDlIOМУ :IJ!Щ)'А.
)'ООФ,резер:ных егаякев

4. ВЗАМЕН гост 659-78. гост 6851.-8

ЫЛ ОЧНЫЕ НОРМАТИВНО· твхничкскик вокммкнт

гос.,. 8_g
гост 1643-8.1
ГОСТ 6636-69
ГОСГ 9324-200
ГОСГ 956З-60
гост 15945-82
ГОСГ 22267-7
"ОС,. 25443-82
ГОСТ 25557-82

1.1"""1> птик та

2-', 1_2
3_5_]
1_3
Вводнан чвсть
1-'
1-1
2_1, 2.2_], 2.2.З-2.2.9
3_1
1-1

6. ИЗДАНИЕ (OКТ1I:opь 2002г.) е ИзМflleJIИeМ ~ 1,yrвер'ждсllllыM В октябре 1т 1'. (ИУС ~-9L)
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