
Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

СТАНКИ ЗУБОРЕЗНЫЕ 
ДЛЯ КОНИЧЕСКИХ КОЛЕС 

С ПРЯМЫМИ ЗУБЬЯМИ
НОРМЫ ТОЧНОСТИ И ЖЕСТКОСТИ

ГОСТ 9153-83

Издание официальное

Е

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ 

Москва

рыночная оценка недвижимости

http://www.mosexp.ru/otsenka_nedvizhimosti.html


РАЗРАБОТАН Министерством станкостроительной и инструмен
тальной промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

Б. М. Денисов, Е. С. Мурахтаиов, Г. В. Левашов, А. И. Светличным,
Б. Л. Хижнвк, Н. Ф. Хлебалии, В. Я. Чериевич

ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной 
промышленности

Зам. министра Н. А. Плничеа

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государст
венного комитета СССР по стандартам от 20 декабря 1983 г* 
№ 6347



УДК 621.912:621.833:62-107:006.314 Группа Г81

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

СТАНКИ ЗУБОРЕЗНЫЕ ДЛЯ КОНИЧЕСКИХ КОЛЕС 
С ПРЯМЫМИ ЗУБЬЯМИ

Нормы точности и жесткости

Straight bevel gear generators 
Standards <>i .accuracy and rigidity

ОКП 38 1520

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 20 декаб
ря 1983 г. И? 6^47 срок действия установлен

с 01.07.85 
до 01.07.90

в части л. 1.7 срок введения с 01.07.87 

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на зуборезные (зуйо- 
строгальные и .тубофрезерные) станки общего назначения классов 
точности Н, И. В и Л для комических колес с прямыми зубьями, 
работающие .методом обката, изготовляемые для нужд народного 
хозяйства н экспорта.

1. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ СТАНКА

1.1. Общие требования к испытаниям станков на точность 
по ГОСТ 8 -82.

1.2. Нормы точности стаикои классов точности Н, П, В и А не 
должны превышать значений, указанных в пп. 1.8- 1.16.

1.3. Точность базирующей конической поверхности шпинделя 
бабкн изделия:

1) Зазор Л ' J между торцом фланца калибра и торцом шиин 
деля;

2) прилегание конуса калибра по кратко

I !

9153-83
Взамен

ГОСТ 9153-78

Издание официальное
Е

Перепечатка cocnpo.^-.cin. 

@  Издательстоо стамдартоя, 19 ? '
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1. Разрывы окрашенных мест по окружности допускаются но более 20 %

ее длины. Длины «окрашенных мест вдоль образующих не более 5 мм.
2 Наличие кепкрэшеикых мест на длине конуса 10 мм от переднего торца

нс допускается.

В отверстие; шпинделя I бабки изделия вводят специальный 
калибр 2 с определенным маркированным значением задора Л
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при наибольшем допустимом значении диаметра конуса шпинделя. 
Измеряют фактический зазор между торцом фланца калибра и 
торцом шпинделя.

Затем калибр вынимают и всю его контрольную поверхность 
покрывают слоем краски. Толщина слоя краски не должна пре
вышать 5 мкм по ГОСТ 2848—75. Вновь вводят калибр в отвер
стие шпинделя, поворачивают его в обе стороны на угол 90° и 
вынимают. Визуально оценивают площадь прилегания" калибра.

Отклонения определяют:
1) как разность между фактическим размером А и его значе

нием, указанным на калибре;
2) как отношение площади поверхности прилегания к площади 

рабочей поверхности калибра.

1.4. Торцовое биение шпинделя бабки изделии

Наибольший 1клме!р OvpaOatuMtuui 3v6t«iu:. ьол««, ми'

ЛОоус*. мкм. дм стато« класс»* то чности

>1 п в А

До 200 \ 3 2.5
Св 200 » 50Э 5 3 3

* 5СО » 8СО _ 0 4 _
» 800 » 1W 12 8 S »Л

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 18. метод 1 (черт. 2).
Измерительный наконечник показынающего измерительного 

прибора* должен отстоять от оси вращения шпинделя бабки из 
делия на расстоянии не менее 0,15 диаметра его торцовой поверх 
иости.

* Далее а 7сх<ле стандарта — ч»мсри тельный прибор.
2 Зак. в?
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1.5. Постоянство положения оси шпинделя бабки изделия по 
высоте при повороте бабки изделия (для станков, имеющих ось 
поворота бабки изделия, проходящую через вершину делительно
го конуса обрабатываемого колеса)

Т а б л и ц а  3

НаиФолыимЯ диметр
ofipi6atMHii•>««*. эубчогих 

К'ДЛСС, мм

Допуск, мкм. ал» сткмкок классов точлост*

Н п в А

До 200 _ 16 10 8
Он 200 > 320 — 20 12 10
» 320- » 500 — 25 16 12.
* МО » 800 — 30 20 —
> 600 » 1600 65 40 25 >—

В отнсрстис шпинделя /  (черт. 3) бабки изделия 3 плотно 
вставляют контрольную оправку 2 с. шариком. Бабку изделия по 
шкале и нониусу осевой установки устанавливают на маркирован
ный на оправке размер от центра шарика до торца шпинделя баб
ки изделия, а по шкале угловой установки на наименьший угол
'■> m l a  .

Измерительный прибор 4 закрепляют неподвижно так. чтобы 
с.т» наконечник касался шарика оправки в наивысшей точке по 
диаметральному сечению в плоскости, перпендикулярной плоско
сти поворота бабки изделия.
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Бабку изделия поворачивают по круговым направляющим на 
УГОЛ ОТ Йт!п до й и* и записывают показания измерительного при* 
бора в крайних и среднем фиксированных положениях бабки из
делия при затянутых винтах.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности пока
заний измерительного прибора.

1.6. Пересечение оси поворота бабки изделия с осью шпинделя 
бабки изделия (для станков, имеющих ось поворота бабки изде
лия, проходящую через вершину делительного конуса обрабаты
ваемого колеса)

Т а б л и ц а  4

НлнСол.ш*Я зшч<4|> 
О&рэС-ИЫлСИМ» &убЧ»1М» колес, и*

Л0Л><*. ыхи, i n  Oil НТО* класс!» точными

н П В А

До 200 16 10 8
Сэ 300 » Ш г — 20 12 10
> 320 * 500 _ 25 т 12
> ЗОЛ » их» _ 30 £0
> ЛЮ > шею GS ■40 25 —

Установке рабочих органо» станка и оправки 2 (черт. 4) ана
логична установке при проверке по п. 1.5. Бабку изделия устанав-
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ливают на наименьший угол поворота Л mm. Измерительные при
боры 4 и 5 устанавливают так, чтобы их измерительные наконеч
ники касались шарика оправки, при этом направление измерения 
прибором -i должно совпадать с осью шпинделя бабки изделия, а 
прибором 5 должно быть перпендикулярно оси шпинделя и оси по
ворота бябки изделия.

Бабку изделия поворачивают на угол от 6пн до бг-*. с пред
варительной выборкой зазоров. Перемешают бабку изделия в осе
вом направлении, добиваясь наименьших показании измеритель
ных приборов и записывают их показания в крайних и среднем 
фиксированных угловых положениях бабки изделия при затяну
тых винтах.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности пока
заний каждого измерительного прибора при различных угловых 
установках бабки изделия.

1.7. Осевое биение люльки

Т а б л и ц »  5

Н|кболып»Л ««метрОбр*Г|4-ШИ11СЫЫХ эубигыхколес, мм

Допуск. кхм, хля стелю» i:x»cсое to-ikoc in

II п В А

До 128 _ 16(16) 10(10) 8(8)
Со. 123 » 200 -(30) 16(20) 10(12) 8(10)
* 200 » 500 -  (40) 16(25) 10(16) 8<—)
> 500 » 800 *—(50) 25(30) 16(20)
» 6СО » 16С<> 66(65) 32 ОО(-) —

П р и м е ч а н и е  Допуски, указанные в сцебл.зх, аей -и телд ы  до I то 
ля 1987 г.

В отверстие, шпинделя 4 (черт. 5) бабки изделия плотно встав
ляют контрольную оправку 3 с шариком.
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Бабку изделия устанавливают так, чтобы ось вращения люль
ки пересекала центр шарика оправки. Измерительный прибор 2 
укрепляют на торце люльки /  так, чтобы его плоский измери
тельный наконечник касался шарика оправки. Направление из
мерения должно совпадать с осью люльки.

Измерения производят при медленном позоротс люльки в на
правлении рабочего хода на угол около 50°.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности пока
заний измерительного прибора.

1.8. Радиальное биение конического отверстия шпинделя баб
ки изделия:

1) у торца;
2) на расстоянии L

L

Черт б
Таблица б

Наибольший диаметр
oCpiGatuukCMux ayfiniiM*

колес, мм
Номер L. мм

Допуск. Мим. хлж с*л1 .
К.ПССОП ГО 1 10 CI 1

JI

пункт*

1 н п в Л

До 125
ш - — 5 3 2

'1.8.2 75 — G 4 2.3

С». 126 до 200
К8.1 - - 5 3 о

1.8.2 150 - 8 5 3

Св 200 до 500
1,0.1 - G 4 3

1.3.2 150 - 8 5 4



Ctp. 8 ГОСТ «151-83

Продолжение табл. 6

Наабо.пииб диаметр 
обрдйашмеиых зубчатых

hllitс. ии
Номер
nyuKTli L .  v m

Допуск, ««и. дди стак.еа 
классов точности

Л И В А

Св. 500 ДО 800
1.9.1 — - 8 5 -

1.8.2 150 - 12 8 -

Св. 800 до 1600
К8.1 - 1C 10 6 -

1.92 150 25 1G 10 —

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 15, метод 2 (черт. 6).

1.9. Параллельность направления перемещения бабки изделия 
или гильзы шпинделя к оси шпинделя в плоскостях, проходящих 
через ось поворота бабки изделия и перпендикулярно ей

Черт. 7
Т а б л и ц а  7

Наибодьсти» акдмЕтр 
лграбдтмкдгиыт .«yCmaiui 

колее, им
L. им

Допуск, МХМ. ДА « . П1.0П V.TH сие 
годнее г и

н П в А

До 125 75 т 12 е С
Св. 125 » 200 150 - 10 10 8
» 200 > 500 200 , 20 12 10
» 51'0 » МО 300 - 25 16 —
» 800 > 1600 500 50 .10 20 —

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 6, метод 36 (черт. 7).
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Бабку изделия 1 (черт. 7) или гильзу шпинделя 2 перемеша
ют на наибольшую длину хода, но не более величины указан
ной в табл. 7.

Измерения проводят в начале и конце перемещения, при затя
нутых винтах крепления.

1.10. Точность базирующей наружной конической поверхности 
инструментальных шпинделей (для зубофрезерных станков):

1) зазор А ~ л между торцом фланца калибра и торцом шпин
деля;

2) прилегание конуса калибра по краске

Т а б л и ц а  в

Н*иб0 .1 Ь«иВ гк.метр Номер
Допуск Д .ю аагор » мим: придегами* к ц, 

ии UQU4*. 1.14 Станки» классом точности
обрабатываемых зубчатых

KOJfC. MW пункт*
11 а

До 125
1 их г +ео .+60

м аг 65 60

Со. 125 до 320
Mat +96 +06

м аг 65 эо

Св. 320 до 500
Mat ГЭС +96

маг 65 аз

П р и м е ч а н и е .  Разрывы окрашенных мест по окружности допускаются 
не более 20 сс длины. Длины неокрашенных мест вдоль образующих не бо
лее 5 мм.



Crp. 10 ГОСТ 9153—n

На базирующую коническую поверхность инструментального 
шпинделя /  (черт. 8) надевают специальный кольцо-калибр 2, с 
определенным маркированным значением зазора А при наимень
шем допустимом значении диаметра конуса шпинделя. Измеряют 
фактический зазор между торцом калибра и торцом шпинделя.

Затем калибр снимают и всю его контрольную поверхность по
крывают слоем краски. Толщина слоя краски не должна превы
шать 5 мкм по ГОСТ 2848—75. Вновь надевают калибр на кони
ческую поверхность инструментального шпинделя, поворачивают 
его в обе стороны на угол 90е к снимают. Визуально оценивают 
площадь окрашенной поверхности проверяемой поверхности шпин
деля.

Отклонения определяют:
1) как разность между фактическим размером А и его значе

нием, указанным на калибре:
2) как отношение площадей окрашенной часы  ко всей проверя

емой поверхности инструментального шпинделя.

1.11. Торцовое биение базирующей поверхности инструменталь
ных шпинделей (для зубофрезерных станков)

Таблица 9
Допуск, мкм. лап стал-

Hrn6n.tMI!»ft -MMOTJ)
<.!i5fa6j тыквеим* эубчатмх коме, мм

!>0П классом ТОЧЦОО*

п в

До 200 4 2,5
Со. 200 до 500 5 3

Черт. 9

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 18, метод I (черт. 9).
1.12. Биение базирующей конической поверхности инструмен

тальных шпинделей в направлении перпендикулярном образую
щей (для зубофрезерных станков)

На станке закрепляют измерительный прибор 1 (черт. 10) так, 
чтобы его измерительный наконечник касался наружной базирую
щей поверхности инструментального шпинделя 2 и направление 
измерения было в плоскости оси вращения инструментального 
шпинделя перпендикулярно образующей его базирующей поверх-



ГОСТ Я Л —83 Стр. 11

ности. Измерения проводят при вращении инструментального 
шпинделя в рабочем направлении.

Т а б л и ц а  10

Допуск. м .м «д-4 сташ.о>1
Е1ди6а.1ЫШ1& диаметр Ь.>ДС>'0° тОМКНIII

о0рв0ат>н>*<Ш41 — — —
зу6*£|Тнх k».-icc. мм

п ! 0

До 200 5 3
Св. 203 до 500 0 4

Черт. 10

Биение равно наибольшей алгебраической разности показаний 
измерительного прибора.

1.13. Соосность люльки и шпинделя бабки изделия (для стан
ков, имеющих возможность установки шпинделя бабки изделия 
соосно с люлькой):

1) в плоскости вершин резцов;
2) на расстоянии L от плоскости вершин резцов

Черт. | | |
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Таблица II

Нэяболмиг.П хшметр 
аЛраС'Лмги-иых «>!>*«,> «ых 

ИИ
Номер
nyei:vj L. км

Лояуе*. мкм. ллш синкоп кдзссп»ТОЧМСН ТИ

11 П 1 и 
1

А

До 125
1.13.1 . . . - 8 5 3

1.13 2 75 — 10 6 4

С» 125 до ЭТО
1.13.1

1.13.2

- 10 6 4

150 - 12 8 5

Св. 2СО до 500
1.13.1 - — 12 8 5

1.132 150 - 16 10 G

Си. 500 до 800
1.13.1 — - 16 10 -

1.132 150 - 50 12 —

Св. 800 до IGCO
U 3  1 - 30 20 12 “

1.132 150 40 25 IG —

В отверстие шпинделя •/ (черт. II) бабки изделия плотно встав
ляют контрольную оправку 3. Бабку изделия устанавливают на 
угол 9 0 На торце люльки 1 закрепляют измерительный прибор 2 
так, чтобы его измерительный наконечник касался цилиндричес
кой поверхности оправки последовательно в положении 1.13.1 (в 
плоскости вершин резцов) и в положении 1.13.2 (на расстоянии 
L от плоскости вершин резцов). Направление измерения должно 
быть по нормали к поверхности оправки.

Измерения производят при медленном повороте люльки вруч
ную в направлении рабочего хода па угол около 50°. Бабку изде
лия выставляют так. чтобы показания измерительного прибора 
были наименьшими.

Отклонение от соосности равно наибольшей алгебраической 
разности показаний измерительного прибора и каждом его поло
жении.
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1 14. Прямолинейность перемещения ползунов (для зубостро- 
гальных станков без механизма бочкОобразовання или с отклю
чающимся механизмом бочкообразованмя)

Т а б л и ц а  12

Длина перемещения ползу нон, мм
Допуск, м»м. для станаои шссоп , очное ш

Н И В А

До -10 5 3 2
Си. 40 » 60 — 6 1 3
» 60 » ICO 8 5 4» 100 » 160 20 12 8> 160 * 320 26 16 10 —

Цеш. обката и механизм бочкообразования (при его наличии) 
отключают. Бабку изделия устанавливают по шкале и нониусу 
на угол 90 \  В отверстие шпинделя 2 (черт. 12) бабки изделия 
плотно вставляют контрольную оправку 3 со ступенчатым флан
цем. на котором закрепляют поверочную линейку 4 так. чтобы 
рабочая поверхность линейки была примерно параллельна плос
кости поворота бабки изделия. На ползуне 6 закрепляют измери
тельный прибор 5 так, чтобы его измерительный наконечник ка
сался и был перпендикулярен рабочей поверхности линейки.

Люльку поворачивают до тех нор, пока при перемещении пол
зуна на наибольшую длину хода показания измерительного при
бора станут одинаковыми в начале и конце хода. Измерения про
водят, вновь перемещая ползун на наибольшую длину хода.

Измерения проводят отдельно для каждого ползуна.
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Отклонение равно наибольшей алгебраической разности пока
заний измерительного прибора на всей длине перемещения пол
зуна.

П р и м е ч а н и е .  Поверочная линейка может быть установлена также на 
любой части станка, неподвижной в процессе намерения и имеющей достаточ
ную жесткость.

1.15. Совпадение вершины резца с осью поворота бабки изде
лия при установке резцов (зуборезных головок) на размер Л„ 
при нулевом положении регулировочного элемента (для станков, 
8 конструкции которых предусмотрена соосная установка люль
ки и шпинделя бабкн изделия)

Черт. 13 Черт. 14

Т а б л и ц а  13

ПииСл.н. 1 ий ли4«Сгр 
оА||*{штмя|1еммк чуйча'мх

колес, мм

Допуск. МКМ. JJ'J сташ.ои <Л1П«а 1 очноеш

н п 0 л

До 320 20 20 20
Са. 320 •  5<Х) _ 30 30 30
> 500 > 800 _ 30 30
* m » 1боо со 40 40

Люльку и один из сегментов (оснований суппорта) устанавли
вают на ноль. Шпиндель 4 (черт. 13) бабки изделия устанавлива
ют соосно с осью люльки. Бабку изделия устанавливают из раз
мер А0 от торна шпинделя до оси поворота бабкн изделия. В от
верстие шпинделя плотно вставляют специальную оправку 5 со 
ступенчатым фланцем, на котором закрепляют установочную план
ку Клин 2 резцедержателя или соответствующий другой уста
новочный элемент приводят в нулевое положение. Эталонный бру-
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сок 1 для зубострогальных станков или эталонный диск б (черт. 
14) для эубофрезерных станков устанавливают по приборам.

Суппорт и шпиндель изделия устанавливают в рабочее поло
жение. В указанном положении эталонный брусок или диск дол
жен одновременно прилегать к плоскости а (по краске) и нахо
диться на расстоянии А>—А{ от плоскости б (проверяется с
помощью плоскопараллельиых концевых мер длины). Для второ
го суппорта проводят аналогичную проверку.

Для станков, у которых может применяться резание н обрат
ную сторону, инструмент устанавливают для обратного резания и 
проверку повторяют.

Отклонение равно разности между действительным и номи
нальным значением размера Л0-

П р и м е ч а н и е .  Допускается данную проверку заменять проверкой илзя- 
кв. обработанной на стзнхе.

I 1G. Точность связанных поворотов люльки и шпиндели баб
ки изделия (для станков, имеющих возможность соосной установ
ки и настройки синхронного вращения люльки и шпинделя баб
ки изделия):

1) за один рабочий цикл;
2) местная

Черт. 15

На станке устанавливают: возможно более точную соосность 
шпинделя I (черт. 15) бабки изделия н люльки 5; сменные зуб
чатые колеса деления для числа зубьев обрабатываемого коле
са 35...45 (для станков классов точности В и А с диаметром об
рабатываемого колеса до 125 мм — 45...6Б); сменные зубчатые 
колеса обката, обеспечивающие расчетное синхронное вращение 
люльки и шпинделя бабки изделия.
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Т а б л и ц а  14

Наибольший ама»г;р 
o'ipifta iuiacum >v6 ijtux

колес, ми

1

пункта

Допуск и* оыыой кллссОи точвос(и

И п в Л

До 125
1.16.1 - | Г2СГ 50' 32'

1.16.2 - 25' 16' 10'

Си. 125 до 200
1.16.1 - ГОЗ' 40' 25'

1.10.2 - 20' 12’ 8 '

Св 200 до 320
1.16.1 — 50' 32’ 20'

1.16.2 - 16' 10' 6 '

Св. 320 до 500
Ш .1 - 40' 25' 16*

1.16.2 - 12' 8 ' 5 '

Св. 500 до 800
к  16.1 - 32' 20' -

1.16.2 - 10' 6 ' -

Сч K0 0  до 1600
U6.I 40у 2S' 16' —

1.16.2 12* 8 ' 5 ' -

На шпинделе 4 бабки изделия закрепляют коромысло 3, в ко
тором па равных расстояниях от оси шпинделя бабки изделия ус
тановлены дпа датчика перемещения / так, чтобы их измеритель
ные наконечники касались упоров 2 и были перпендикулярны им. 
Рабочие плоскости упоров, прикрепленных к люльке 5, должны 
лежать и одной диаметральной плоскости. Измерительное устрой
ство должно Обеспечивать алгебраическое суммирование измере
ний обоих датчиков перемещений и запись результатов в масигга-
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6с. Люльку поворачивают на наименьшей рабочей скорости па 
угол около 60°.

Измерения проводят при повороте люльки из одного начально
го положения на рабочей зоне ее качания в направлении се ра
бочего хода при последовательных смешениях шпинделя бабки 
изделия относительно люльки на 60° (всего шесть измерений).

Отклонения определяют:
1) как наибольшее изменение относительного углового поло

жения люльки и шпинделя бабки изделия, выражающееся в мас
штабе записи расстоянием между крайними точками графика в 
направлении оси «величина отклонения»;

2) как наибольшее единичное изменение относительного угло
вого положения люльки и шпинделя бабки изделия, выражающее
ся о масштабе записи наибольшим расстоянием между двумя со
седними точками изменения направления линии графика, отсчи
танными в направлении оси «величина отклонения» на угле по
ворота не более 6°.

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается проведение измерения одним датчиком перемещения кли 

измерительным прибором с исключением влияния отклонения от соосности люль
ки и шпинделя бабки изделии,

2. При отсчете по оси «величина отклонения» в случае -измерения двумя 
датчиками одновременно фактическое отклонение будет в два раза меньше за
фиксированного графиком

2. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ ОЬРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

На станке нарезают на чистовых режимах образец — коничес
кое зубчатое колесо (черт. 16) с размерами:

</,*=(0,5 . . . 0,75)/Э; 6^(0,12 . . . 0,18)</,; 
т „ - ( 0 ,6  . . . 0,75)т„т„ ; 8 = -5 5 ... 75е;

где D — наибольший диаметр обрабатываемых зубчатых колес;
dt  — внешний делительный диаметр;

Ь — ширина зубчатого венца; 
б — угол делительного конуса;

т 1на,х — наибольший окружной внешний модуль обрабатывае
мых зубчатых колес; 

т и  — модуль окружной внешний.
Материал образца-изделия — среднеуглеродистая сталь, твер

дость ИВ 170...210.
Допускается материал образцов-изделий диаметром свыше 

400 мм — чугун, твердость НВ 170...210.
Число нарезаемых зубьев образца-изделия не должно быть 

кратным числу зубьев делительного колеса бабки изделия.
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Если измерительный прибор дает показания в линейных вели
чинах, то пересчет и угловые величины производится для внешне
го делительного диаметра.

2.1. Точность положения профилей соседних зубьев. Отклоне
ние шага

Т а б л и ц а  15

Н 2 и & о . п . ш и й  1 м а м с 1 | >  
О б р й О » т н к ; 1 С » ш х  Л у О Ч Н ь и  

К О Л С С .  И И

Допуск Х . П  CT2H11US К Л 1 С С 0 1  т о м н о с т и

к п В К

До 125 _ ГОб" 4 iV 25"
Св. 125 > 300 — 40" 25 16
. 200 > 320 — 02 5Ю 12-
> 320 » ЗЛО — 25 •Ю 10
» 'МО » 800 — 20 12 _

» 800 » 1600 25" 1G 10

Измерения проводят по обеим сторонам профиля зубьев соот
ветствующим измерительным прибором.

При проведении измерений могут применяться автоматические 
записывающие устройства.

Отклонение равио наибольшей разности между соседними ок
ружными шагами.

2.2. Точность положения профилей зубьев на всей окружности. 
Накопленная погрешность шага
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Т а 6 л и ц я IВ

Il»n6i> ihniMt juavvip
a y fa i  IUI 

hU.ltC. V<4

Л>1пу<|, 1» C'lUKOU K.ixrci V  Kl'IUfl.-MI

■1 П h A

До 125 2,40" l ' 4 V Г 0 6 "
Cd. 125 > 200 — Г40" ГО б" 40"
> 200 » 320 — Г20" 50" 3 2 "
»  320 > 500 — JD5* 40" 25"
» 500 » 800 ___ 30" 32"
> 800 »  1600 Г 0 5 " 40" 2 5 "

“

Измерения проводят по обеим сторонам профиля зубьев изме
рительным прибором, позволяющим определять точность поло
жения профилей непосредственно или с последующим пересчетом.

При проведении измерений могут применяться автоматические 
записывающие устройства.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности накоп
ленных отклонений окружных шагов одноименных профилей по 
неги окружности колеса.

2.3. Шероховатость обработанной поверхности зуба
Т а б л и ц а  17

НхкбсмьшпП jeiMcrp 
пбрнб; ги.ые<ги* Jffi'uri/.x<o.Kf. мм

ultpo«ubaiO( III nn ГОСТ 73. mkv. и? Ли i»«. 
a.in (INKO* илас<ои точности

H п H \

До 500 _ Ra 2.0 Ra 1.25 Ra 1.00
Си. 500 > 800 Ra 2.5 Ra 1.6
> 800 * 1600 R t  20 Ra 2.5 Ra 1.6

Проверку шероховатости обработанном поверхности зуба про
водят по обеим сторонам профиля зубьев при помогли универсаль
ных средств измерения шероховатости.

На зубчатых колесах разрешается применять метод слепков 
или другие методы косвенной проверки.

3. п р о в е р к а  жесткости СТАНКА

3.1. Общие требования к испытаниям станков на жесткость — 
по ГОСТ 7035— 76.



Стр. 20 ГОСТ 915%—S3

3.2. Нормы жесткости панков классов точности И, П, В и А 
не должны превышать значений, указанных в и. 3.3.

3.3. Перемещение под нагрузкой инструмента относительно из
делия по направлению осей Л и Y (дли станков, и конструкции 
которых предусмотрена установка бабки изделия под углом око
ло 45°).

Точка приложения и направление действия нагружающей си
лы должны соответствовать черт. 17 и 18 (для зубострогальлых 
станков) и черт. 18 и 19 (для зубофрсзсрлых станков»

/  ?

Примечание t --25'' угол между нагружаются силой Р и осью Z. 
р = 30“ — угол между iipcii кнней силы Г  па плоскость XY я осью К.

Бабку изделия ус. . h. ihuhiot из уюл 4Л>0± 5 ° . Радиальную 
установку резцедержателя или инструментального шпинделя про
изводят как пр:г каретник конического зубчатого колеса со сред-
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ним делительным конусным расстоянием не менее 0,22 наиболь
шего диаметра обрабатываемого зубчатого колеса.

Т а б л и ц а  16

Наибольший лтмсгр 
обраОльчасмьи jyi«~ i4ix 

«ОЛС1. мм

Иагрухаишыа сила Р .  II. 
ал» «-«айном кда«е«|| 

ПУШОСта

1 допускаемое 
iKfi-wcAciw со оеки X  к У, 
мхи, .'2ч егдккои кдассоа 

/ом worm

II п в А и и В А

О 126 до гоз 1700 12% 1000 _ 100 70 яо
> 200 > 32) — 2 «)0 2000 140 100 —
> 320 * 300 37.% 300П — _ 200 н о —
> GOD * SCO — S8.I0 4050 — — 280 200 —
> 800 * 1600 10UH) 8.Ю0 -• озо 400 - —

Конечный вал механизма изменения числа двойных ходов пол
зуна (для эубострогальных станков) или числа оборотов зуборез
ной головки (для  зубофрезерных станков) застопоривают.

Несамотормозящне ведущие звенья конечных пар испей обка
та и деления закрепляют для предотвращения их поворота.

В резцедержателе (для зубострогальных станков) или в зубо
резной головке (для зубофрезерных станков) закрепляют деталь / 
(черт. 17 и 19) типа резца с шаровым наконечником. Размеры 
детали выбирают по наибольшему внешнему окружному моду
лю т , ,  обрабатываемого зубчатого колеса. Центр шара наконеч
ника детали /  должен находиться на месте режущей кромки рез
ца, на расстоянии 1, 2 т ^ , от его вершины.

На шпинделе 5 бабки изделия закрепляют устройство для соз
дания нагружающей силы Р, таким образом, чтобы направленно 
силы соответствовало черт. 18. где ось Z — направление движе
ния резания, ось У — направление движения подачи врезанием, 
ось X — перпендикуляр к плоскости YZ. Силу Р измеряют рабо
чим динамометром с показывающим устройством.

У переднего торца шпинделя бабки изделия закрепляют дна 
измерительных прибора 3 и 4 так, чтобы их измерительные нако
нечники были направлены вдоль осей X и У и касались штифта 2. 
закрепленного в резцедержателе (зуборезной головке) вблизи ша
рового наконечника.

Перед измеренном всем подвижным частям стайка (шпинделю, 
люльке и др.) сообщают перемещения с последующей установкой 
их в заданное положение. Установочные перемещения должны 
быть направлены навстречу силе, нагружающей данный узел.

Между устройством для создания нагружающей силы и шаро
вым наконечником создают плавно возрастающую до заданного 
значения силу Р.
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В каждом направлении величину относительного перемещения 
определяют как среднее арифметическое результатов двух изме
рений.

Перед вторым измерением все подвижные части станка вновь 
перемещают с последующей установкой в заданное положение.

Допускается проводить проверку одним измерительным прибо
ром с последовательной перестановкой его в положения 3 и 4.

Нагружающее устройство должно быть тарировано так. чтобы 
погрешность измерения нагружающей силы Р нс превышала 8% 
знэчения силы. Погрешность измерения величины перемещения по 
осям X и Y не должна превышать 12% значения перемещения.
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