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Основные параметры и размеры

Thread-grinding machines.
Main parameters and dimensions

ГОСТ 
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Дата введения 0l.0i.92

Настоящий стандарт распространяется на универсальные резь
бошлифовальные станки, в том числе на резьбошлифовальные 
■станки для ходовых винтов, изготовляемые для нужд народного 
хозяйства и экспорта.

1. Основные параметры и размеры станков при шлифовании 
наружных резьб должны соответствовать указанным на чертеже 
и в таблице.

2. Требования настоящего стандарта являются обязательны
ми.

Издание официальное 
Е

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично яоспромэдеден, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР

©  Издательство стандартов, 1991



С . 2  ГО С Т  6728— 91

0 —наибольший яиамгтр уст*иа.»л»»асмоЯ а* готом*. I.—наибольшая М ика  
усгаилаллваехоЯ заготовки, Д,— ааибОлыи*А диаметр усгаилмкваемого шли

фовального круга

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию станка.



ГОСТ 6728-81 С. 5

Р а з м е р ы ,  мм

Наимспсхгмве гоклатсля Нормы

D 80 125 200 320

1 230 390 500;
1500;
2Ш0

1000;
2300

3000;
50013

Наибольший диаметр шлиф>«мой резьбы, не 
менее 0.76 D

Наибольшая длина шлифуемой резьбы, ис 
менее 0.767.

Наибольший угол подъема винтовой линии 
шлифуемой резьбы, ие менее 6’ )'5О | 30*

/>,. по ГОСТ 2424 з&о 400; 500

Конус Морю в шпинделе бабки изделия я 
пиноли задней бабки, по ГОСТ 26557 , ! 4;

Номинальный диаметр конца шлифовального 
шпинделя, по ГОСТ 2323 (конусность 1 :5), 
ие менее

1
40 j 50

:

1
65

П р и м е ч а н и я :
1. Наибольшая длина L указана при установке задней бабки на край стола 

без списания.
2. Числовые значения параметров, приведенные в таблице с указанием «не 

менее», принимаются из ряда Ra 40 во ГОСТ 6636.
3. Числовые значения параметров, рассчитанные по приведенным в таблице 

формулам, округляются до ближайшего значения из ряда Ra 40 по ГОСТ 6636.
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О б о з и а ч с а и е  И Т Д ,  и х  к о т о ^ ы *  
д а и а  с с ы л к а Н о м е р  п у н ш а

ГОСТ 2923—76 1
ГОСТ 2*24—аз 1
ГОСТ 66Э6-Н09 i
ГОСТ 26667—«г

1
1

\
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