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Настоящий стандарт распространяется иа горнзоптальц ые и вергикапьи ые зубошп ифовал ьиые
стаякв, работающие профильиым кругом по методу копирования с единичным велением, общего
назначения, классов точи ости В И А ДЛЯ прямозубых и косозубык цилицдрических колес с внешпнми
11внутренними зубьями, изготовляемые дяя Нyж)lIIЩ:ЮДНОГО хозяйства и экспорта,

Обшие требования к испытаниям станков яа точность - по ГОСТ S.
Нормы точности станков классов точиости В ~!Д не ДОЛЖНЫ превышать значений, указанных

в там. 1-22.
оtwеllC~IIIIaЯ редак ..,аПI1Изя. Н!? Z).

~. пговвгка ТОЧНОСТИ CI"AНКA

ба.бки (стола):
оекее-

BepmKJlJlLlI ....x cтallKOB • lбок()~
"·OCKOCТII

1. roР:N30IПа.,ы[ЬlХ CТ3HI[O. !Я 81!pтali1liJJЫlЫX CТlHI[O. 6.11.1 ua 1

Черт. I

д.'l 1111" 11"... "
.IIIЮУСIo:. м К >1. JIJJ. CТUtl'

пе реме шення , ""'а ....р.
..,.,О& киасси точност»

!It~1 11:11
А О

До 2.50 1.la з 5
1.]6 :1:,5 4

Св. 250 до 400 I.III! 4 б
1.16 J 5

Св. 40(} до 610 1.la 5 8
1.]6 4 б

Св. 6З(} да 1000 1.111 6 10
1.16 5 8

И:щ:ши.е ОфиЦIliWlЬКOi!

*
Издательство стандартов, 1977

И П к ИздаlJелъстоо стандартов, 1999
Переишапие с Изменениями



С.. 2 гост •з133-7" рOlшая верен

Дпя горизоитаяьпых станков пзмереиня - по ГОСТ 22267. разц, 3, ме-тод 16 (черт. Г),
Для вертикаяьиых станков измерения - ло ГOLI12267, разд. 3, метод 20 (черт .• ).
Салазки шлифовальной бабки (стол) перемешают IШ вею ДЛИIIУ хода.

n р 'о в е р к а '.2. ПлОС'~ОСПIOСn' рабочеА ПО:lерХIJ(~ТИ етелв вертв ,IIЫХ етвнкпв

а б п нц а 2

д.!lltllt1 'IЗМС рения, NШ

ДОI'~С", "'ЕМ . .IЛ5t ~DH'~n" L'~C~01l
1"t1'IIIOC1'11

л

1.
16
ю

До 630
Св. 6W .. НКЮ
t 1000 ... 1600

8
]0
I

Вып укпосгъ не дОл ~'C кается

Me'JIfЩ ПРОllepnt

Черт .. 2
Измерения - по гост 22267, разд.4, метод 3 (черт. 2) не менее чем 13 ДВ.

поперечных. проволыпах и диагопаяьных сечениях сгола.

Про 13е р к а 1..3. Поетояветве ПOJIOЖ~IIИiR: оон вращеllН:II1 шшшдеЛ:ll изделИЯ (ПМЗ):
а) у торца шавиаеля(crмa)'
б) 110 раеСТО!l1Н:ИИ L

Черт.

1'1апбоп 1.111,,11
lIon~clE, N](.\I.

.I11:SUO'Y1' оБ· IIШlер .IЛ\II с.....~1~(.!!

pa6:1TblnaeUo- I1р'" с. квассон
ИР ММ Tfli'l11 DCYI.

1"(1 X4).,eC:l ...
.01

)1"
А 18

До 500 !.За - 2 3
1.35 200 3 5

Св. 54]0 дю ].3а - 3 5
800 1.35 300 S ь:
Св. 800 ДО ].3а - 4- 6
125О 1.35 300 6 Ю

На шпиидеяе I излелия (стола) усгапапливаюг [реГ)Ш111:.уемуlO контрольную оправку 2 с
цилвипевческой рабочей поверхпосп ..ю и цептрируюг ее отпосительно оси врашепия так, чтобы
смешение оси оправки составпяло примерно четырехкратную величипу допуска па проверку.
Измерительные приборы 3 }....ерепляют на непоавнжиой части станка так, чтобы изиернтевъпые
накопечники касапиеь рабочей части оправки и были направлепы перпендикувярпо к оси вращеиия.
Измерения производят овповременио ДВ}'МЯ измерительными приборами J). пояожвниях в ~.. 2 (под
90' и послевовательяо [1 плоскостях (J и б при прерывистом пли непрерывном вращении стола (через
45-) в течение не менее трех его оборотов. Из измеренвых значений для каждого углооого пояоженив

ола вычисляют средлее арифметическое значение (отцелъно цля повожений (J 11 2).
Вычисленные средние значения показппвй измерительных приборов ДЛЯ: каждого углового

положения стопа (шпинделя ищеяня) откладывают иа прямоугольных осях координат ДЛЯ изиери-
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тельного прибора о положении ~ - на оси Х. для измерительного прибора в положении ([- на ОСИ
У. Из полученных точек провелят прямые, параллельпые ОСЯЛ1 координат, а их точки пересечения
последовательно еоецивяют прямыми, BOt.:p)T полученного многоугольника провопят описанную

'КРУЖ'ЮС1Ъ С МИНИ мал 1.110 возможны М разиусом И КОI шеитри чиую еА (113 того же центра) вписапиую
окружвость мвксиишп ..~Ю аозиожиого радиуса.

Отклопеиве от постоянства ОСИ.,вращение стола (шпинделя изделия) в КaжJI.Qй плоскости (о и
б) опревеляют как разность радиусов описавпой '14 вписанной окружностей.

Примеры определения отклонения от постоянствв положения оси вращения СТО1Ш приведеиы
в прияожепии.

ПРО 13е р к а 1.4. [)JЩИШllollое Ciиешtf баз:ирующеrо отверетвя ШII
р)'е:иыА цещр:

а) у то;рца. швннаеля;
б) 113 расстO!IШИН L

я изделия ПОД пере-

в б и и ц в ...

Н" IIБDЛ hllJ .11. :1,1,".1 ПJl I1ом"р дО11 )'С К. ~IIEM• .I.,Я стан-

обр а &.аПol пемоro провер- 1., коп, KlI~[[L"-J. '[ОУ IIUI.:'1"II

K4)n~L:iJ • .)LII ":11
11М

А в

до 500 'Аи - з 5
1.46 ЗtЮ 5 8

СД. 500 до 800 IAu - ... 6
1.46 ЗtЮ 6 10

СД. ~[Ю до 1250 IAu - 5 8

1.46 300 8 12

L:Jepт.4

про:ае:

Метов проверхи изложить 13 НОВОЙ редакции: "ИзмереllИЯ - по rOCT 22267, ращ. 15, метоа 1
(черт. 4).

п р о в е рк а 1..5. Р..
WllшшаАб

базЯМ'ющсА вовер етя ШПИllдеJUI яздеявя оод ,съемm'ю

11'1JI6o.r1bWllfl .пШI\I~Р
обр"б а 'I>J ......... 0'"

I:On~<"_il, М"

А в

ДОJI ~C". III(M .... ," станков ".'"CCUS
точности

о 500
Св. 500 .. эое

8{JO "! 251J
4

5
6

Черт. 5

Ме

Измерения - по ГОС1" 21267, разд. ]). метод 1 (черт, 50).
I1 р 11М С '18 н И С. Проверка не распрострвняетоя нв станки, пяаи-шайба шпинвеая ишелия которых

снвбженв средствами дпя выверки запповки.
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Про пер к а 1..6. Осевое БН.СJlнеШПНllдеJШI,rн:щeлня (стола)

Черт. 6

:oco]~i):uxколес

1·1.... боn ••u",'
.II~N~TP

обр ..6,.-rы '''""МОЛ]
колееu. ,.в.

рOlшая верен

сr.а.IIКU.в E.'SilC'('Qa

то-еноетн

А 1 в

Про 8 е р к а 1.7. Торцовое БИСllне 6аанрующеD повер-'шоC11l ШОНI
пшшшаАбу

До
8. .)00 •

яоо 6

измерения - по гост 22267, разд. ] 7, метод 1 (черт. 6).
Оправку устаиавливают в базирующем отверстии или на торце шпицдепя ишелия [СТОЛ;))'.

я вшелая п'Од C1.CM:rryIO

ТвБЛ.1 ц а ?

11 ;Lllбо.'.w" i. З.11"u;етр
.. БJli1Бuгы ... "~... ro кш,оес3..

мм

JtOJLYC:K. "IEM, ..... ж L:DHKClJI ~'tJC'L:D'n

10'IIlOCI'1

4
5
6

в

tl500
13. 5()О • 800

.. 8();I ..] 250
Чсрт. 7

s
10

M~'fOI)J ПJl'O',8~

Измерения - по ГОСТ 22167, разд. 1S, 1~..гетод I (черт. 7).
Измернтельиый накоиечпик должен отстоять от оси вращения IШ расетоянии не менее 0,4

иаметра базирующей поверхности шпинделя нзделия под съемную планшайбу.
Пр 11.~1е Ч а н 11С. Проверка не раслрострвняется На. ствнкя, иваншайба шпнндепя 1'J:Щ~'IIНiI которых

снабжена средствами дпя выверки звготовкн,

Про пер к а [.8. Topцn.oc бвевве раООlfеАооверхв,()С'м СТ·OJIа.

Н ... ,6wo ЫП ,,1. ,11'11 ""I!"I'
Llбрu6аты uae:NorLl I:O.fCC.:o,

м ..

Черт,

До 500
Св, 500 ,.

ШЮ •. 1250

J10пУL:Е.,MK~I..Цn. стан ков
ro.JI,Dt:'J'I11

I(}
12
ItJ

·1е'ЮJ1 про:at;

Измерения - по rOCT 21167, разд. J S, метод 1 (черт. ~).
Измерительный наконечник должен ОТСТОНТЪ О'Т 'ОСИ вращения. на расстоянии не менее 0.4

иаметра рабочей поверхвосги стола.

а
10
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Про пер к а 1.9. Радвазыюе бшшие баЗИИ'ю:ще1l ввверхноети под КР}Т UJJIНфоВШILПОro UlDНД[l,e.JlЯ
стаякев, обраба11\ПаЮUUIX эубчаThlе кевеев:

а) с впепшиик ЗJ61оЯfllИ;

б) е .11>rr:реШIНМН JуБLЯМН

Черт. 9

а б л я ц а ')

11001,БClЛ.. UJJIИ"'I"lIIeтp
lI011)·CK, м);м ..д.аJl 1.:011 r.ou ХЛiJ,I.:I.:UIJ ТОЧJLОL:lIL

",Бр"б~Тt.I'Ш~IIIDro 1<1L'.c.a. 111..
HDM<P npClB.p.KJI

А В

д.о 500 1.% 2 3
1.95 2.5 <1

CI!. 500 1\;0 всо 1.% 2.5 4
1.95 3 5

:В. 800 до 1250 1.9n 3 5
I.LJб 4 Ь

Измерения - по rOCT 21267, разд. ]5, метод 1 (черт. 9).

Про ве р ка 1.10. Осевое БК.СJlне
колеса с ВJIeIIII[ИМК з:rt)I>:IIlII:И

фоаIL1ИLI1000 иnд.e..u етвякее, 06Dаб nющих э:убч е

Гв б л и ц е

"1"1,6 " .... UIJIЙ "IIJlMe'ТP
I)БJDfi цТ~u ..1'! !8;.' 010 "'1,1.1еса,

N!'il

• етан I':I)U классов пгч ttOCTI

.0500
.:в. 500 .. 800

• 800 ,. 12.50

I
1•
1.6

1.6

в

2,S Черт, 1(}

и змерев гия по rOCT 22267. р3ЗД. 17, метод 1 (черт. ]0).
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П р о пер к а 1.]]. 'fорцовос БИfllИС 1ШIифоаалшо:ro шаввделя ста
11.Ie колеса с Вll)'ТpfППИIIIН зуБЫlМИ -

обраба.

б я и н в 11

&1 .. иб....... шн i' ...и: ет
ООJ>'lб"""'''U.''D'''' к пета, ....

DI1'·C.": . ..\1101 .. ~IN (;Т'аtttа. ЮlаССQВ

m.III.)C1i11

Ч.о::рт.11

0500
13.500 Ii 800

00 • ] 250

2
2.,5
3

4

в

IМетоа Про:lе'~

Измерения - ПО ГОСТ 21267, разд. ]S, метод 1 (черт. 11).
Измерительный наконечник должен отстоять ОТ оси вращения на расстоянии не менее U.4

иаметрв ТЩЩОВОЙ!поверхности шпифовальпого шпивщепя.

фоВII.IJLlIМО шаявделя Ilапра.lll.llеllИЮ
оА бабПl (бабки изделия) Д.IIЯст.шкоо. ООраба.Thl8Il:1OIЦИX

Черт. 12

опуск Н3 длине }ОО им при паибольшем диаметре обрабатываемого колеса по J250 мм для
станков 1С.1ШССОВ точности:

А ..........................•...... :J ~IK~I

В. . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . ... .'. . . , . . . . 8 ~IK~1

Измерения - ПО rOCT 21267, разд. 9, i...етов 3 (черт. ] 1).
Измерения прововяг при средием положении шлифовальной бабки (бабки изделия ..
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л р о.пер к а 1.13. ПеpneIIДН.К}'ЛЯРJIOCТI. оси вращеввя вшвфоваяышго ШIIНIJДCJlЯ ШШр.9.ВJ1.СIIНЮ
вертнкальвего оеремеmJ~IJВЯ IПЛНфо:вШlL'ооD бабки

Черт. I

станков классов точности:
ояеск на длине 200 мм. при наибольшем диаметре обрабатываемого колеса по 1250 ),1).1 ДЛЯ

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. б ~IKM
В . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 10 ~CK~1

Измерения - по rOC1- 22167, разд. 9, метод 3 (черт. ] З).
Измерения проводяг при сревпем положении шлифовальной ОО.бк.1.

,С-· .. яш
"11н:Duulнфо.aыIы08 бабкн н бабки IDДслня (ДlIЯ

ба.бкоА н ,баб~оА НЗ.IlСJ1iИЯ):
Про.uе р к а 1.14,

116л J1 цв

1J.("IL~"". ""м.
В""БО.~J;'lJlli,

I
.\.'111 cr.JIIII:O:n

~..a.""TP Dбра- Н.... ср ~aJ.CL:OS

6il1 UDt!:\IOI"t1 нроперке ro",")cn,
ковесц , IМ k'

А в

.0 1250 1.l4.L 4 б
1.146 6 It)

Цилииврический угольпик I ус-
та иавяивают так, чтобы его образую ..
щая бцяа параллельна навравяепи:
перемещения шлифовалыюй бабки
вергикалыюй плоскости в продольном
.1 поперечном направяепиях.

На бабке издел ия 5 укрепляют
коленчатую еправку 4 Ji измеритевь- Черт. 14
ный прибор 3 так, "11'1.161.1 его изиери-
тельный наконечник касался образуюшей угольника.

Бабку изделия перемешают па задшшую ДЛИJj~r перемешеная 20u мм.
Огкпонение от парвллеяьностн определяют как наибольшую алгебраическую разность тюказа-

ниn язиерительного прибора на цлиие перемещепия.
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П р о в е р ка ].]5. Пар
ПIJIнфо-алшо'l ,бl.бхн:

а) 11.ПЛОCJCоеТИt обращСl1
б) В OoКiOao:A llep-mкaIlIШОА

Черт, I

рOlшая верен

eJlЬПОСТI>оси вр IIII.IIi етова iI JI() перемеЩfl1 сала:

к ,смазкам шаяфовальяой бабкн;
~KOeтн'

Гп б л и в а 1)

~1"пiЮ..п.ьШI.it""""~1" MDJI}'CIrL • .-1 К ... o1;..l(H сгз икпв IUlilCCU8

06р~1Ю. rhl ttUII<'Iro tt:O.~"'C~, lil>Ne р про .. cptt:11
течиости

\1.-.
А 1)

До 125U 1.1511 5 8
1.]56 э 5

В вертикальной плоскости
свобсшн "'Й конеп оправки
может отклоняться только в
сторону свлазок

етед IJP08ерКн

Измерения - по rOCT 12267, разв. 6, метод 3(1 (черт, I
Салазки перемешают на заданную дпину 300 ММ...

Контрольную оправку усганавяиваюг ПО условиям проверки 1.3.
Проверку провелят в крайних J.i среднем положениях стола.

П р о п е р к а J .16. ПаРaJJWeJlЬПОСТI>оон ваашеввя шn
салазок IШIНфo:tanыJ.OЙ ба.бки (noла):

а)
б

я вздевня WЩpDМfflИlG перемещ я

Черт, 'Ь

а б лн ца I

н '1II61L' ьши ,; .,"'" етр
д,)[])·сх.. ыкы , ц.lIJI егенксв

обрi1Б.атt.Iваеыого 1C41J1~ га ,
No ... p ~, ассов TO'IIIDtTII

..... проверки

Л в

до ]250 1.100 fi 10
1.166 4 6

В IiIefТIТIXШlЬНОЙ Г1Лос-

кости свободн ",Й конец
оправки может откао-
нятъся 1'0..11ько 6 сторону
сапвзок

"",1етод прове:j

Измерения - ПО гост 22267, разд. 6. Ме'[ОД За (черт. 16).
Салазки перемешают на заданную длину ЗОО
Проверку прооодят о крайних и среднем положениях шпинделя изделия.
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п р о в е р ка ].]7.
залвей бабкн • веРТИI

:ОСТI> ООН вращения шпmщеля И3ДCJlНЯ Iшn:раD1lеUИIG перемещ
пaJlLIf.ОЙ ПJlОС~оетях roРНЗОD'ПI!JJLlI.LlX,СТШ[jiОI -

я

Ч!:рт.17

,ОП}'СК иа длине }ООММ при наибольшем диаметре обрабатываемого колеса ДО 1250 ии для
стаиков классов точности:

1>,.. . • • • • • • • • . • • • • • • • • • • . • • • • • • • • • . • 4 ~IK~I

В 6 Ш(~I

(свободный конец оправки может отклоняться только ввер

Изиерепия - по rOC1" 12167, разд. 6, метод 3а (черт. ]
Заш 11010 бабkjl перемешают 113 заланную ДЛИIIУ 300 мм.

Про в е р к а 1.18. l1аралле.UIIОern оtlli8pзwru:ня ШПИlliЦе.1J.1IНЭДtJI
З3д1reА бабкн '11 веРТИIШ...JIIoIIОЙ и ro:рю.оlrraJlLlfОЙ ПJlОСХOn:IIX ropH

Черт, 18

опуск Ш~ длине ]{)О M!\t при наибольшем диаметре обрабатываемого колеса ДО .1250 ю.1 ДЛЯ
танков классов точности:

А. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . j ~IK~1
В :5 ~IK~1

(свобепный конец оправки может отквоияться только вверх)
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Измерения - по гост 22167, разд. 6, метод 30 (черт. ] ~).
Контрольную, оправку устанавливают ПО условиям проверки 1.].
Запиюю бабk'У перемешают иа заааяную .!lJIИlty 300 мм.
Пр .11 М С Ч а н н 1:. Проверка рвсиространяется Н!!t птцнки, шпиндель бвбки которых НС имеет базнруюшего

отверстия.

Про в е р к а •. 19. J1арnллеJDoIIОC'ffi ОСН, ПРОХОNIЩсА через цетр .... бабки нздenия и :щцJlеА
Iб1l.60. IlanDUJlCllHIO шоемеще'ВIUI еалазвк UlЛНфОlШll'dlоА бабкн (C'JОЛ9l) roрнзоll'lraыllluхx стмпо:в:

оеко

Черт, [9

11'Н1бu.D"Ш 11 iJ ДОIIУСК .. ".K~I, 'n.IJ" L:T.811 кои
П 11~1\II.!Ч1 об

I'IL>"."
XJIUoL:COIIm"lIt.O[lJI

I':tDaru UJlC_IIO·
11) I<n'1e~ •• "»"""',...".." А В

до 12$0 1.1?a J 5
1.195 :2 3

Ос. аПl('Р~"'"" 1]lIJ1:01111

,:1..1111.') баб"" "'IO&I!'t' б.,т,.
"'ШI~~О выше о гверсти •
.ш IIJI И.I!.IU 6:1611:11 :11],D~J](I.

Метод про:ве;

Измерения - по гост 22267, разд. б, иетод 3.й (черт. !9).
КОНТРОЛЫIу\О оправку устанавливают между центрами бабки изделия и задней бабки.
Салазки перемешают на зшацную длину 300 ММ'.

Про ве р к. а '.20. TO-lllloc:n. цепн
Э:J'бчWIVС кевееа

образоваllНЯ cтa11K08, обра:бат1.IВUOЩИХ кооозубы.е

н 1111[)ШI М" 1'1 1, ,II"а~'ПJl
оБРiJW пwUi:l.I!MOrn кпвсса ,

м ..

16

До 5Qtt
Св, 500 ,. &00

., 8.00 ... 1250

IL:PltHJCTI1

ш

в

4

li-Iaоправку 1, выеташеиную на столе и имеющую
возможиосгь воверота относител 6110 стола, плопю паде-
вают диск 2, диаметр которого равен днаметру целитель-
яой окружиости обрабаты ваемого колеса.

Кдиску приклааывают лииейку 3, которая может перемещагься перпевдикепярио направяению
перемещепия салазок 5 шлвфовалиюй бабки.

К салазкам шяифоваяьиой бабки ариклапываяп- наклонную линейку 4, угол наклона которой
равен }'r.лу подъема винтовой линии на виаметре целителыюй Qкруж.IIОСТИ колеса.

Л l;fНeAKY J ЩЖ» .шмвюг к линейке 4. Салазкам шлифоваяьиой бабки сообщают возвратио-по
ступательное ДlJижеllие 11сошасоваяное с ним вращательное движеиие стола,

Черт. 20
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Н;) оправке укрепляют измерительный прибор 6 так. чтобы его измерительный иакопечник
касался укрепяенпого иа столе упора 7.

Погрешностъ, показываемую прибором на длине рычага, пересчитывают в отклонение D

секундах.
Пр II~! С:" 8 н Н С:. При ОП:УТСТШ1ll прибсроа ДЛЯ ПpcJIlCрlШ цепи ел нрапеобраювания ее заменяют провер

кон образцв-иыелия (см. проверку 2.4). Проверка проводится при всех испытвниях, "P()},1(~ПРИС:МG-<CJI..аТО'IНЫХ.

11Ро пер к а ].21, Течвееть цепи .деJUШНЯ::

а) ТO'lIIOC1'L. поворота ШII

б) течвость поворота ШПНJJДМЯ мзде

.!:J" '"
;'j~ ~~~"'"~!i
~~~

:ilJ
~ ~ jG '""""",,' у l' , ! '< ' 1""""" ". ...

) 113 о.лJl
) ..

,60·_"z. .,
ОДllOfO ПОЛlIOf\О оборота

uз8ВЛUII (стило.,

Черт. 21
аб.1НЩ117

11011,60JlI>IUIH'JlrtJlNnp Д ОП)'СХ, )'I'JI. С, ... 'Я станков L'~CCO" точ ности
оБрзG~тUI "~e~LOro 1<00еса, Номер npOJlCpXIL

М_\' Л В

До 500 1.11:1 з S
1.216 10 16

С 11. 500 до 800 1.118 2.5 4
1.2:16 8 12

Св. 800 до 12:5{) 1.21з 2 3
1.2:16 6 10

Проверку производят прибором. периодически указываюшим погрешность цепи деления.
например, с помощью образвового делнтелыюго диска соотвегствуюшей точности и микроскопа
или мпогограиной призиы 'Н автоколлиматера.

Отклоне н ия опредепя ют как:
а) паибольшую абсолютную разность фактического и расчетного углов поворота;
б) паибольшую алгебраическую разность двух любых отклонений углов поворота па одном

пелпои обороте шпнгшеля изделия (стола),
р IL М е ч а J.j 11С. При отсуппвин приборов для яроверхи цеlШ деления ее заменяют провервой обрвэ-

UIJ-,lп,дСJlIIЯ (см, лроверкн 2.1 и 2.2). Проверка провошггся при всех испытаниях, кроме приемо-свнтечньес.

2. ПРОRЕ13I(A точности .Н шкюховсгости 'ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

На сванке шяифуют, rrpl~ чистовом режиме шлифования, образец - стаяьиое закалеиное
прямозубов колесо, с размерами:

D = (O,S-I)LJOI>II.~' т ""О,75m"'ПILD' 8 ~ О, I D'I'lilD'
rue D

1ш
'6 и т..

51
A"i - соответегвеино паибояьшиа диаметр и иаибояьший модуль устапавливаемсй на

станке заготовки;
й, m и Ь - соотаетствеино диаметр, !!,ЩПУЛI. 11 ширина образца-нщепия.
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Измерения производят ПО обоим профилям з}'быш на эвольвентемере. Проверку производят
не менее. чем па четырех зубьях, расположенных пол углом 90" па окружности образца- извел ия ..

Погрешность определяют Ю1К наибольшее раестояние по нормали между ЛВУМЯ теоретическими
профилями зуба, пркяегающнми к. его фактическому профилю.

ГI Р о в е р к а 2.4. Точяветь wщравлеllИ!SI З)'О'"
б.'IilЩ121

ш 11рюш J)·t)'IJl10rO

Ui!1I11i1","ofipiJ.:nJ,it, \1 ••

опусх . .11К:" •. ,\П" C1illltr:oa кп ac:cou TUII"ОСТ"

060
и. 60 ,. 100
• JO(t .. 160

160 ,. 250

6

о

10

8
10
12
16

Измерения производят по обоим профилям зуБLeВ соответствующим измерительяым арибо-
ром. Провер к')' производят не менее, чем на четырек зубьях, расположенных пол УГЛОМ 90" на
окружвосги образвв-изделия.

Погрешпость опревепяют как наибов ..шее расстояние по нормали межлу двумя теоретическими
иаправленнямн з~i()a, припегаюшими к его фактическому направлению.

ГI Р о в е Р К.[) 2.5. Шеро.хова1l0етl. обрабО'пш nonepXllOCТН зуба
..fillИЦu.~

tl ""&ШJ "OIl,Ji n иа ....
сlбр.w. ......ваеиого олеса,

1101

n",~ ..етр w.р,пош,ТОС''II 11.<> 110 ГОСТ 175;9', '11<11,

JIJI СУП.I ков КJII3I.:COII ТО'ЧJIDt:ТII

в

0,63о 1250 О,

Провер поверяпоети п ро изводят по обоим п рофипя м зубьев
при поиоши упиверсалывах средств измерения шероховатости поверхности не менее, чем 11.3 четыре
зубьях, распопожепиых ПОД углом 9()' па окружности образца-извелия.

Разд. ),1. (Из:иеIIСlшая ре,цUШ~Яt ЙI\t. N~I~2:).
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пгнпохгннг
Справочное

Прнмер оореде.1Je.111ИO'Т1UIОIICIIНЯ от ПОСWЯ(IC11Ul

оси :араШelUЯ IПОНIJДCЛJI нэделНJl (СТО1Ш) (праве:
,JКelIНЯ

1.3)

Иll1еРСЮI:Иировсдилнсь У горцв стопа оановременно двумя нзмеригельными приборами 8 Н е прн трех
его оборотах,

Но ... p
I):JMCPI!IIIISI

У' .•о_
II0J10at:ILlle

C11,L'~

] О'
2 45'
3 90'
4 1.35'
5 180'
б 125'
7 270'
8 3.1 .,

nDEiI.RIH'ISIILпмерип:л ьиого IlpllOOp31 .1.
11D..II.>ЖofOl.lll]' в, !I1ЕМ

По.ка3i1111l1. 'H-:1kll!(JIJпе..':.IIDrt> 11P.J1 БUрi1 "

IliD 11 оборuтr CТO.ll!tJ CJlL"U"."
"рlll[:> ....

J I T~~ecKu~

C'p~JII~t!

"р"фщ,.
2 3 гнчесвое

+{),9 +(),9' +(1..9 +{),9
2,0 +2.1 +2,0 +2,0

+3,2 +3,1 +3,1 +3,1
+2.4 +2.2 +2,3 +2,
+1.0 ...1.] +1,1 +1,1
-0,5 -0.6 -0,6 -0,6
-1,1 -0.9 -1,0 -1,0
-0,3 -0,4 -0,3 -0,3

По знвчениям средних арнфметических показаний иэыерительвых прнборов дня кажаого угаового
полеженив оси вращения шпинаеля изделия (стола) СТРОЯТ график в примоупшьнсн системе коорвинат Сем.
чертеж}.

Vj.

0)15

х

5

Откловевне от постоянства положени» ОСН врашения шпинделя изделия (сюяв) при его повороте равно
(},45 мкы,

ГI Р 11.\, е ч 11 н Н С. Рекоисидуется графическое посгроение для опрсделеиия IIWIOЖСНШI проверяемой оси
врашен ив 1'1 роводить В ,1.111.1:штабе 1000: 1.

(П.GДI!НII ДОIЮJlНнт('tJ .. во, Изм. Jtlil 2).
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