
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

КАНАВКИ ДЛЯ ВЫХОДА ДОЛБЯКОВ
РАЗМЕРЫ

ГОСТ 14775— 81

Издание официальное

С
О

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ
М о с к в а

ленточные кружева

https://meganorm.ru/Index1/53/53362.htm


УДК 62-45.001.24 : 006.354 Группа Г02

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

КАНАВКИ ДЛЯ ВЫХОДА ДОЛБЯКОВ 

Размеры

Slitting clearance grooves. Dimensions

ГОСТ
14775- 8!

Взамен
ГОСТ 14775—69

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 31 марта 
1981 г. № 1706 срок введения установлен

с 01.01.82

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на профиль и разме­
ры канавок для выхода зуборезных долбяков у цилиндрических 
зубчатых колес наружного и внутреннего эвольвентного зацепле­
ния, а также у шлицевых эвольвентных венцов.

2. Профиль и размеры канавок должны соответствовать ука­
занным на чертеже и в таблице.
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мм

а , не менее Г , не менее
Ширина зубчатого, шлице­

вого венца b А А 1,
не менее Для зуб­

чатых 
колес

Для шли­
цевых 
венцов

Для зуб­
чатых 
колес

Д ля шлице­
вых венцов

До 10 1,0
Св. 10 до 15 включ 1,5
Св. 15 до 20 включ. 2,0

0,5 0,25 0,4Св. 20 до 25 включ. 0 ,2

Св. 25 до 30 включ.
О}

-j" 2,5

Св. 30 до 35 включ.
II

Св. 35 ДО 40 включ. 3,0
Св. 40 до 45 включ.

CJfcr
!>* 3,5 Ю

Св. 45 до '50 включ.
S
СХО 4,0

Св. 50 до 55 включ.
-©V
о 4,5

Св. 55 до 60 включ.
с
э:она>
СЗ

5,0 100 Ю 1 ,0
Св. 60 до 65 включ.

2,0
Св. 65 до 70 включ.

CQ
2н 5,5

Св. 70 до 75 включ.
з:Ег
ии

Св. 75 до 80 включ.
аза, 6,0

Св. 80 до 90 включ. 7,0
Св. 90 ДО 100 включ. 8,0 3,0 1,60 1,6 1.&

Св. 100 до 120 включ. 9,0

П р и м е ч а н и е .  Приведенные значения А, не распространяются на выбор- 
ширины канавки для косозубых колес.

3. В формуле А = А\-\-Л2 (см. таблицу):
А \ — составляющая, которая учитывает перебег долбяка;
Ао — составляющая, которая зависит от свойств обрабатыва­

емого материала и условий резания.
Величина Л2 выбирается по зависимости

А 2=(1 + 3)А,,
где рекомендуется принимать:

наименьшее значение — при обработке хрупких материалов с 
характерной стружкой скалывания, малых толщинах срезаемого 
материала и интенсивном смыве образующейся стружки смазоч­
но-охлаждающей жидкостью;
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наибольшее значение — при обработке вязких материалов с ха­
рактерной сливной стружкой и больших толщинах срезаемого ма­
териала.

4. Для изделий крупносерийного и массового производства в 
технически обоснованных случаях допускается уменьшение ши­
рины А и применение канавок другого профиля.

5. Для шлицевых венцов допускается уменьшение ширины ка­
навки на -~А сравнительно с величиной, подсчитанной по приве­
денным формулам.

IT 1 ^6. Рекомендуемые допуски линейных размеров канавок ± — тг
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