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1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Основные параметры н размеры станков должны соответст­
вовать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

D — наибольший диаметр обрабатываемого колеса прямо­
зубого) ;

D у — наибольший диаметр устанавливаемого изделия;
L — наибольшая длина горизонтального перемещения фрезерно­

го суппорта;
L у — наибольшая длина устанавливаемого изделия

Черт. 1

П р и м еч ан и е . Чертеж не определяет конструкцию станка.

1.2. Размеры D и L приведены для вертикального положения 
суппорта фрезы и наибольшего расстояния между осью обрабаты­
ваемого колеса и осью шпинделя фрезы.

1.3. Допускается изготавливать станки с размерами, увеличен­
ными по сравнению с указанными в таблице для L, L y по ряду 
Ra 20 по ГОСТ 6636.

1.4. По согласованию с потребителем могут изготавливаться 
станки с наибольшим диаметром обрабатываемого колеса 80 мм.

1.5. Наибольший диаметр устанавливаемых фрез должен быть 
согласован с наибольшим модулем обрабатываемых зубчатых ко­
лес и классом точности станка для конкретной модели станка в со­
ответствии с ГОСТ 9324.

1.6. Для станков классов точности А и С значение наибольшего 
модуля при D :>500 мм не регламентируется.
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* тнб — наибольшей модуль обрабатываемых колес по ГОСТ 9563;
Р — наибольший угол наклона линии зуба обрабатываемого колеса на стенках с механизмом дифференциала; 

d — диаметр цилиндрического сквозного отверстия в шпинделе передней бабки.
** Для нового проектирования.
П р и м е ч а н и я :
1 Допускается применять конус шпинделя фрезы по ГОСТ 15945.
2. При проектировании станков с ЧПУ числовые значения главного параметра (наибольшего диаметра обрабатыва- 

емого прямозубого колеса D) следует выбирать по табл. 1, о»
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2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

2.1. Общие требования к испытаниям станков на точность — 
по ГОСТ 8.

Схемы и способы измерений геометрических параметров — по 
ГОСТ 22267 и настоящему стандарту.

Допускается применение методов проверки и средств измерений, 
отличающихся от указанных в настоящем стандарте, при условии 
обеспечения выполнения требуемой точности измерения и достовер­
ности определения проверяемых параметров точности в соответст­
вии с ГОСТ 8.

2.2. Нормы точности станков классов точности Н, П, В и А не 
должны превышать значений, указанных в пп. 2.2.1—2.2.13.

Для станков класса точности С номенклатура показателей 
точности с допусками, ужесточенными в соответствии сп . 1.9 ГОСТ 
8 по сравнению с допусками станков класса точности А, устанавли­
вается по согласованию между изготовителем и потребителем.

При приемке станка не всегда необходимо проводить все про­
верки, указанные в настоящем стандарте. По согласованию с из­
готовителем потребитель может выбрать проверки, которые ха­
рактеризуют интересующие его свойства, но эти проверки должны 
быть четко определены при заказе станка.

Проверки точности кинематической цепи взаимосвязанных уз­
лов приведены в рекомендуемом приложении.

2.2.1 Постоянство углового положения фрезерного суппорта при 
его, продольном перемещении в плоскости, перпендикулярной про­
дольному перемещению

Черт. 2
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Таблица 2

Наибольшая длина 
метения, мм

Доггск, мм/1м, для станков класса точности

Н п В, Л

С в. 800 до 1250 0,02 0,015 0,01
» 1250 » 2000 0 025 0,02 0,015
» 2000 » 3200 0,03 0,025 0,02
» 3200 » 5000 0,04 0,03 0,025

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 13, метод 1. Шпиндель фре­
зы располагают возможно ближе к оси центров станка.

Суппорт перемещают в продольном направлении на всю длину 
хода.

Измерение проводят через 0,2 наибольшей длины перемещения, 
но не более чем через 500 мм.

2 .2 .2. Прямолинейность продольного перемещения фрезерного 
суппорта:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости

Черт. 4 Черт. 5
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Черт. 6

Т аб л и ц а  3
I Допуск, мкм, для станков ктасса точности

Наибольшая длина пзрзмещения, мм Номер
пункта н п в А

До 500 22.2а 12 8 5 3
2 2 26 16 10 6 4

Св 500 » 800 2 2 2а 16 10 6 4
2 2 26 20 12 8 5

> 800 » 1250 2 2.2а 20 12 8 5
2226 25 16 10 6

» 1250 > 2000 2 2 2а 25 16 10 6
2 2 26 30 20 12 8

> 2000 * 3200 2 2 2а 30 20 12 8
2 2 26 40 25 16 10

> 3200 > 5000 222а 40 25 16 10
2 2 26 50 30 20 12

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 2а — при длине 
Перемещения до 1600 мм (черт. 3); метод 5 — при длине переме­
щения не менее 1000 мм (черт. 4); методы 7, 8 — при любой длине 
перемещения (черт. 5 для проверки в вертикальной плоскости, 
черт 6).

Шпиндель фрезы располагают возможно ближе к оси центров 
станка.

Расстояние между точками измерения — не более 0,1 наиболь­
шей длины перемещения.
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2.2.3. Постоянство положения оси вращения шпинделя передней 
бабки (шпинделя изделия) при вращении:

а ) у торца шпинделя;
б) на расстоянии /

Т а б л и ц а  4

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 

колеса, мм
Номер
пункта / # мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н п в А

До 125 2.2.3а 5 3 2 1.2
2.2.36 150 8 5 3 2,0

Св. 125 до 200 2.2.3а _ 6 4 2,5 1,8
2.2.36 200 10 6 4 2,5

» 200 » 320 2.2.3а _ 8 5 3 2,0
2.2.36 200 16 10 6 4,0

320 500 2.2.3а _ 10 6 4 2,5
2.2.36 300 20 12 8 5,0

> 500 » 800 2.2.3а _ 12 8 5 3,0
2.2.36 500 30 20 12 8,0

> 800 1250 2.2.3а _ 16 10 6 4,0
2.2.36 500 40 25 16 10,0

На шпинделе передней бабки (шпинделя изделия) 1 (черт. 7) 
станка устанавливают регулируемую контрольную оправку 2 с ци­
линдрической рабочей частью с плоским торцом или гнездом для 
шарика. Оправку центрируют относительно оси вращения так, что­
бы смещение оси оправки составляло примерно трех-, четырехкрат­
ную величину допуска на проверку. Измерительные приборы 3 ук­
репляют на неподвижной части станка так, чтобы измерительные 
наконечники касались рабочей части оправки и были направлены 
перпендикулярно к оси вращения шпинделя.
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Измерения проводят одновременно двумя измерительными при­
борами в положениях в и г  (под углом 90°) в плоскостях а и б при 
прерывистом или непрерывном вращении шпинделя. Замеры про­
водят не менее чем в восьми угловых положениях шпинделя (через 
45°) в течение не менее трех его оборотов. Из замеренных значений 
для каждого углового положения шпинделя вычисляют среднее 
арифметическое значение (отдельно для положения в и г ) .  Вычис­
ленные средние значения шпинделя откладывают на прямоуголь­
ных осях координат: для измерительного прибора в положении в — 
на оси X, для измерительного прибора в положении г — на оси У. 
Из полученных точек проводят прямые, параллельные осям коор­
динат, а их точки пересечения последовательно соединяют прямыми. 
Вокруг полученного многоугольника проводят описанную окруж­
ность с минимально возможным радиусом и концентричную ей 
(из того же центра) вписанную окружность максимально воз­
можного радиуса.

Отклонение от постоянства оси врещения шпинделя в каждой 
плоскости (а и б) равно разности радиусов описанной и вписанной 
окружностей.

Пример определения отклонения от постоянства положения оси 
вращения стола приведен в справочном приложении.

2.2.4. Осевое биение шпинделя передней бабки (шпинделя из­
делия)

Черт. 8 Черт. 9

Т а б л и ц а  5
Наибольший диаметр обрабатьь Допуск, мкм, для станков класса точности

ваомого колеса, мм Н п в А

До 125 5 3 2 1,2
1 6
2

в. 125 » 200 6 4 2,5
> 200 » 320 8 5 3
» 320 » 500 10 6 4 2,5

3» 500 » 800 12 8 5
> 800 » 1250 16 10 6 4
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Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 17, метод 1 (черт. 8 и 9).
Для проведения измерений используют ту же оправку (или 

устанавливают такую же), что и в п. 2.2.3. Оправку центрируют 
относительно оси вращения шпинделя так, чтобы показания прибо­
ра для измерения длин (у торца шпинделя) и на расстоянии I (см. 
табл. 4) для соответствующего типоразмера станка были мини­
мальными.

2.2.5. Торцовое биение рабочей поверхности планшайбы перед­
ней бабки (шпинделя изделия)

< 'v

Черт. 10

Та бл и ца 6

Наибольший диаметр обрабаты 
ваемого колеса, мм

Допуск, мкм, для станков класса том ости

Н п в А

До 125 10 6 4 2,5
Св. 125 » 200 12 8 5 3

200 » 320 16 10 6 4
320 » 500 20 12 8 5
500 » 800 25 16 10 6

» 800 » 1250 30 20 12 8

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (черт. 10).
Измерительный наконечник прибора должен отстоять от оси 

вращения на расстоянии не менее 0,4 диаметра рабочей поверх­
ности планшайбы. Измерения проводят поочередно при двух на­
правлениях вращения шпинделя. Для станков с наибольшим диа­
метром обрабатываемого колеса до 320 мм проверяют опорный 
буртик шпинделя передней бабки.
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2.2.6. Радиальное биение конического отверстия шпинделя фре
зы:

а) у торца шпинделя;
б) на расстоянии I

Т а б л и ц а  7

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 

колеса, мм
Номер

пункта /, мм
допуск, \  

Н

1км, для ста 

П

ижов класса 

В

точности

А

До 125 2.2.6а 8 5 3 2,0
2.2.66 200 10 6 4 2,5

Св. 125 » 326 2.2.6а _ 10 6 4 2,5
2.2.66 300 16 10 6 4.0

> 320 » 600 2.2.6а _ 12 8 5 3,0
2.2.66 300 20 12 8 5,0

» 500 » 1250 2.2.6а _ 16 10 6 4,0
2.2.66 600 30 20 12 8,0

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 2 (черт. 11).
П р и м е ч а н и е . Положение инструментального суппорта при проверке 

должно быть указано в технической документаци а на конкретные модели станков.
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2.2.7. Осевое биение шпинделя фрезы

Т а б л и ц а  8

Наибольший диаметр обраба­
тываемого колеса, мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н П В; А

До 125 5 3 2,0
:в. 125 » 320 6 4 2,5
* 320 » 500 8 5 3,0
> 500 > 1250 10 6 4,0

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 17, метод 1 (черт. 12).
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2.2.8. Соосность оси отверстия подшипника, поддерживающего 
конец оправки фрезы, с осью вращения шпинделя фрезы

Черт. 14
Т а б л и ц а  9

Наибольшим диаметр обработы- 
васмого колеса, мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

н 1 » в А

До 125 10 8 6 5
Св 125 » 320 16 12 10 8> 320 » 500 20 16 12 10» 500 > 1250 25 20 16 12
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/) Измерения с помощью контрольной оправки, кольца, кон­
трольной втулки и измерительного прибора (черт. 13).

В отверстие шпинделя фрезы 6 вставляют контрольную оправ­
ку 5 с цилиндрической рабочей поверхностью. В зависимости от 
конструкции станка на контрольную оправку надевают контроль­
ную втулку 4 с направляющим конусом на конце. В отверстие под­
шипника поддержки 2 вставляют контрольное кольцо 3 (диаметр 
отверстия кольца соответствует наружному диаметру втулки с ми­
нимальным зазором). Втулку вводят в кольцо при закрепленных 
поддержке и кронштейне (корпусе) инструментального шпинделя. 
На неподвижной части станка укрепляют измерительный прибор 1 
так, тобы его измерительный наконечник касался свободного кон­
ца цилиндрической поверхности оправки и был направлен к ее оси 
перпендикулярно образующей.

Измерения соосности проводят в двух взаимно перпендикуляр­
ных плоскостях до и после ввода втулки на всю длину отверстия 
кольца.

Отклонение равно алгебраической разности показаний измери­
тельного прибора в каждом положении втулки, с учетом соотноше­
ния длин U и U

А -А ,-4*1
где: 1 — определяемое отклонение, мкм;

Ai — показания измерительного прибора, мкм;
1\ — расстояние от торца шпинделя до измерительного прибора, 

мм;
/2 — расстояние от торца шпинделя до середины длины базово­

го отверстия закрепленной поддержки, мм.
П р и м е ч  а н и е. Измерительный при 5ор должен быть расположен макси­

мально близко к опоре

2) Измерения (черт. 14а)
Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 14, метод 5 для U не ме­

нее наибольшей длины червячной фрезы.
3) Измерения (черт. 146)

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 14, метод 5 для t2 не ме­
нее 1,25 наибольшей длины червячной фрезы.

П р и м е ч а н и е .  Выбранный метод проверки должен быть указан в техни­
ческой документации на конкретные модели станков.
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2.2.9. Радиальное биение фрезерной оправки после монтажа с 
контрподдержкой

Черт. 15
Таблица 10

Наибольший диаметр обрабаты­
ваемого колеса, мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н п В А

До 125 10 6 4 2,5
Св. 125 » 320 16 10 6 4

» 320 » 500 20 12 8 5
» 500 » 1250 30 20 12 8

Контрольную оправку 1 устанавливают в отверстиях шпинде­
ля и контрподдержки. Корпус 2 передней опоры шпинделя и контр­
поддержки 3 закрепляют. Измерительный прибор 4 устанавлива­
ют неподвижно так, чтобы его измерительный наконечник касался 
образующей оправки и был ей перпендикулярен.

Биение измеряют в двух взаимно перпендикулярных плоскос­
тях, поочередно при двух направлениях вращения шпинделя.

Радиальное биение равно наибольшей алгебраической разности 
показаний измерительного прибора в пределах оборота шпинделя.
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2.2.10. Параллельность оси вращения шпинделя передней баб­
ки (шпинделя изделия) к траектории продольного перемещения 
суппорта фрезы, проверяемая:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости

Черт. 16
Таблица 11

Наибольший диаметр 
обрв$аты ваемого 

колеса, мм
Длина 

переме­
щения, мм

Номер
пункта

Допуск, 1 

Н

мкм, для ст

п

анков класс) 

В

\  точности 

А

До 125 150 2.2.10а 12 8 5 3
2.2.106 16 10 6 4

Св. 125 * 320 200 2,2.10а 16 10 6 4
2.2.106 20 12 8 5

» 320 » 500 300 2.2.10а 20 12 8 5
2.2.106 25 16 10 6

» 500 » 1250 500 2,2.10а 25 16 10 6
2.2.106 30 20 12 8

Свободный конец оправки может отклоняться только вверх и 
в сторону фрезы.

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, метод За или 36 (черт. 16).
Для проведения измерения используют ту же оправку (или ус­

танавливают такую же), что и в пп. 2.2.3 и 2.2.4. Оправку центри­
руют относительно оси вращения стола как указано в п. 2.2.4. Про­
верку проводят после фиксирования стола (шпинделя изделий) или 
стойки на направляющих станины.

Проверку проводят:
для станков классов точности Н и П без поворота оправки на 

180°;
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для станков классов точности В и А с поворотом шпинделя 
вместе с оправкой на 180 °.

Измерения проводят поочередно в двух крайних и среднем по­
ложениях суппорта фрезы. Длина перемещения должна соответст­
вовать наибольшей ширине нарезаемого венца, но не более величи­
ны (см. табл. 11) для соответствующего типоразмера станка. Зна­
чение длины перемещения должно быть указано в технической до­
кументации на конкретную модель станка.

2.2.11. Параллельность направления перемещения пиноли зад­
ней бабки направлению перемещения суппорта фрезы в вертикаль­
ной и горизонтальной плоскостях

Таблица 12

Наибольший диаметр обрабаты 
ваемого колеса, мм /, мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н п в л

До 320 100 12 10 8 6
Св, 320 500 150 16 12 10 8

» 500 > 1250

1

200 20 16 12 10

При выдвижении конец пиноли может отклоняться только вверх 
и в сторону фрезы.

Измерительный прибор 3 устанавливают на фрезерном суппор­
те 2 так, чтобы его измерительный наконечник касался образую­
щей пиноли 1, вдвинутой в заднюю бабку 4 и зажатой и был пер­
пендикулярен в плоскости измерения.

Пиноль освобождают, выдвигают на длину / и снова зажимают.
Суппорт перемещают в продольном направлении так, чтобы 

измерительный наконечник снова коснулся образующей пиноли в 
той же точке, что и при первоначальной установке.



Измерения проводят не менее чем в трех положениях задней 
бабки на направляющих станины в среднем и крайних положениях 
после ее закрепления на направляющих станины.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности показа­
ний прибора в двух указанных положениях пиноли и суппорта из 
трех положений задней бабки.

2.2.12. Параллельность направляющих станины под заднюю баб­
ку (люнет) к направлению и траектории продольного перемещения 
суппорта (эквидистантность)

Наибольшая длина 
перемещения, мм

Допуск, мкч, для станков класса точности

Н п в А

До 500 16 10 6 4
Св. 500 » 800 20 12 8 5

» 800 » 1250 25 16 10 6
» 1250 » 2000 30 20 12 8
> 2000 » 3200 40 25 16 10
» 3200 > 5000 50 30 20 12

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, метод 26.
Измерительный прибор касается проверяемой направляющей в 

средней ее части по ширине.
Плоскопараллельные концевые меры используют при необ­

ходимости.



2.2.13. Совпадение оси отверстия пиноли задней бабки с осью 
вращения шпинделя передней бабки (шпинделя изделия)

Черг. 21
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Наибольшим диаметр обрабаты­
ваемого колеса, мм

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н Г1 в А

До 200 12 10 8 6
Св. 200 » 320 16 12 10 8

» 320 » 500 20 16 12 10
» 500 > 800 25 20 16 12
» 800 » 1250 30 25 20 16

Ось пиноли может быть только выше оси шпинделя передней 
бабки (шпинделя изделия).

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 14, метод 1 или 4 (черт. 19 и 
20). Оправка как для проверки 2.2.3.

Расстояние I между торцами планшайбы и задней бабки с пол­
ностью вдвинутой пинолью примерно равно наибольшему диамет­
ру обрабатываемого изделия.

При измерении задняя бабка и пиноль должны быть закрепле­
ны.

Допускается для станков с наибольшим диаметром обрабатыва­
емого изделия до 800 мм измерение при помощи контрольной оп­
равки и измерительного прибора (черт. 21).

Контрольную оправку 3 устанавливают в центрах передней 1 и 
задней 2 бабок. Измерительный прибор 4 устанавливают на суп­
порте фрезы так, чтобы измерительный наконечник касался обра­
зующей оправки и был перпендикулярен ей.

Измерения проводят в двух взаимноперпендикулярных плоскос­
тях поочередно у обоих концов оправки на расстоянии от тор- 
цев, примерно равном двум диаметрам оправки.

При измерении у шпинделя передней бабки результат измере­
ний определяют как среднюю арифметическую результатов двух 
измерений. После первого измерения шпиндель поворачивают на 
180°.

Отклонение равно наибольшей величине алгебраической раз­
ности показаний измерительного прибора в каждой плоскости из­
мерения.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

3.1. Общие требования к образцу-изделию — по ГОСТ 25443.
3.2. На станке нарезают (при чистовом режиме) однозаходной 

червячной фрезой соответствующего класса точности методом об­
катки образец-изделие (косозубое колесо) с параметрами, указан­
ными в табл. 15.
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D ,  мм d, мм,
не менее

ш, мм,
не менее

Ь, мм ft

Для станков класса тоннортн

н , П В, А Н, п, В, А

До 320
0Ч5 D 0 ,5 /Пнб

!
I

15 300

0,3 D 300 >20°Св 320 0 fl D ..
! зоо
1

D и mHб — соответственно наибольший диаметр и наибольший 
модуль обрабатываемого колеса; d — делительный диаметр образ­
ца-изделия; т  — модуль образца-изделия; b — ширина зубчатого 
венца образца-изделия; р — угол наклона линии зуба образца-из­
делия.

П р и м е ч а н и я
1 Контроль точности направления зуба допускается проводить на образце- 

изделии меньшего диаметра, чем указано в табл 15 При этом наименьшая ши­
рина зубчатого венца определяется по таблице, где диаметр d образца-изделия 
соответствует данным таблицы с учетом величины наибольшего диаметра обра­
батываемого колеса Для станков с наибольшим диаметром обрабатываемого 
образца изделия свыше 500 мм ширина зубчатого венца образца-изделия выби­
рается кратной осевым шагам, но не менее двум осевым шагам

2 Число зубьев образца-изделия должно быть не равно и не кратно числу 
зубьев делительного колеса станка.

3 3 М атериал образца-изделия: сталь (а = 6 0 0  1000 Н/мм2)
или серый чугун (170 241 Н В ).

Д ля станков классов точности В и А с наибольшим диаметром 
обрабатываемого колеса до 200 мм допускается применять бронзу.

3 4 Условия обработки образца-изделия
В технической документации на конкретные модели станков 

должны содержаться следующие данные для испытаний:
режущий инструмент (материал, размеры и параметры точ­

ности) ;
скорость резания,
подача,
припуск для обработки;
вид охлаждающей жидкости, а такж е другие необходимые ха­

рактеристики
3 5 Нормы точности образца-изделия не должны превышать 

значений, указанных в пп 3 5 1—3.5 3.
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3.5.1. Точность положения профиля соседних зубьев. Разность 
соседних окружных шагов

Т а б л и ц а  16

Наибольший диаметр об раба ты- 
а ем ого колеса, мм

Допуск, угловые секунды, для станков класса точности

Н п в А

До 125 50 32 20 12
Св. 12 5 » 200 40 25 16 10

» 200 » 320 32 20 12 В
» 320 » 500 25 16 10 6
» 500 » 800 20 12 8 5
» 800 » 1250 16 10 6 4

Измерения проводят по обоим профилям зубьев прибором, пред­
назначенным для контроля окружных шагов.

Погрешность равна наибольшей разности между соседними ок­
ружными шагами.

3.5.2. Точность положения профилей зубьев по всей окружности. 
Накопленная погрешность окружного шага

Т а б л и ц а  17

Наибол^ьин диаметр обрабаты­
в а ю  о колеса, vm

Д опуск, ужовые секунды, для стачкоа класса точности

Н 11 в А

До 125 160 100 65 40
Св. 125 » 200 125 80 50 32

» 200 » 320 100 65 40 25
» 320 » 500 80 50 32 20
» 500 » 800 65 40 25 16
» 800 » 1250 50 32 20 12

Измерения проводят по обоим профилям зубьев прибором, пред­
назначенным для контроля окружных шагов и позволяющим опре­
делить точность положения профилей непосредственно или с после­
дующим пересчетом.

Погрешность равна наибольшей алгебраической разности зна­
чений накопленных погрешностей окружных шагов одноименных 
профилей зубьев по всей окружности колеса. Допускается прово­
дить измерения групповым методом с одновременным охватом 3—6 
зубьев.
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П р и м е ч а н и е . Допускаемые отклонения, приведенные в табл. 17 18,
заданы в угловых секундах. Для пересчета секунд в микроны следует пользовать­
ся формулой

d-Л 
412,,

где Д — отклонение в мкм;
А\ — отклонение в угловых секундах; 
d — значение делительного диаметра в мм.

3.5.3. Точность направления зуба

Т а б л и ц а  18

Ширина зубчатого венца 
образца-изделия, ми

Допуск, мкм, для станков класса точности

Н П в А

До 40
1

12
г

10 7 5,5
Св. 40 » 100 16 12 10 8

» 100 » 160 20 16 12 10
» 160 » 250 25 20 16 12
» 250 > 400 28 25 18 14

Измерения проводят по обоим профилям не менее чем на 4 зу­
бьях, расположенных под углом 90° на окружности образца-изде­
лия.

Отклонение направления зуба равно наибольшему расстоянию 
по нормали между двумя ближайшими друг к другу номинальными 
делительными линиями, между которыми размещ ается действитель­
ная делительная линия зуба, соответствующая рабочей ширине 
венца.

П р и м е ч а н и е . Под действительной линией зуба понимается линия пере­
сечения действительной поверхности зуба зубчатого колеса делительным цилин­
дром, ось которого совпадает с рабочей осью.

а) Д ля станков с наибольшим диаметром обрабатываемого об­
разца-изделия до 500 мм (табл. 18).

Измерения проводят с помощью прибора, предназначенного для 
контроля направления зуба.

б) Д ля станков с наибольшим диаметром обрабатываемого об­
разца-изделия свыше 500 мм

Проверка точности направления зуба заменяется проверкой от­
клонения осевых шагов по нормали. Контроль проводят с исполь­
зованием специального прибора.

Допускаемые отклонения осевых шагов приведены в табл. 19.
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Т а б л и ц а  19

Ширина зубчатое» венца 
образца изделия, мч

Отклонение, мкм, для станков класса точности

Н п в А

До 40 ±16 ± 1 2 ±11 ± 8
Св. 40 » 100 ± 18 ± 1 4 ± 1 2 ±10

> 100 » 160 ± 2 0 ±16 ± 14 ±11
» 160 » 250 ±25 ± 2 0 ±16 ± 1 2
> 250 » 400 ±32 ±25 ± 2 0 ± 16

П р и м е ч а н и е .  Проверки по пп. 3.5.1, 3.52 и 3,53 допускается проводигь 
с учетом влияния шероховатости поверхности зубьев, а также волнистости, вы­
званной подачей 'инструмента Методика исключения из результатов измерений 
этих факторов должна быть приведена в технической документации на конкрет­
ную модель станка
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ПРИМЕР ОПРЕДЕЛЕНИЯ ОТКЛОНЕНИЯ ОТ ПОСТОЯНСТВА 
ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ ПЕРЕДНЕЙ БАБКИ (п. 2.2.3)

Измерения проводились у торца шпинделя передней бабки одновременно дву­
мя измерительными приборами в положениях в и г  при трех его оборотах 
(табл. 23).

Т а б л и ц а  2D

Ьомер
наме­
рения

Угловое 
приложе­
ние стола

Гоказания рительно/ о прибора в положениях iв (г), мм

при оборот шпинделя передней бабки
Среднее

арифметическоеI 2 3

1 0° -1 .0  (+0,9) -1 ,3  (+0,9) -1 ,2  (+0,9) -1 ,2  (+0,9)
2 45° -0 ,5  (+2,0) -0 ,5  (+2,1) -0 ,5  (+1,9) -0 ,5  (+2,0)
3 90° +  U  (+3,1) +  1,0 (+3,1) +0,9 (+3,1) +  1,0 (+3,1)
4 135° +2,3 (+2,4) +2,2 (+2,2) +2,2 (+2,3) +2,2 (+2,3)
5 180° +2,7 (+1,0) +2,9 (+1,1) +2,8 (+1,2) +2,8 (+1,1)
6 225° +2.4 (-0 ,6 ) +2,4 (-0 ,6 ) +2,4 (-0 ,6 ) +2,4 (-0 ,6 )
7 270° +0,8 (-1 ,1 ) +0,9 (-0 ,9 ) +  1,0 (-1 ,0 ) +0,9 (-1 ,0 )
8 315° -0 ,2  (-0 ,3 ) -0 ,2  (-41,3) -0 ,2  (-0 ,3 ) -0 ,2  (-0 ,3 )

По значениям средних арифметических показаний измерительных приборов 
для каждого углового положения стола строят график в прямоугольной системе 
координат, как указано на черт. 22

Отклонение от постоянства оси вращения стола при его повороте равно 
0,45 мкм.

П р и м е ч а н и е .  Рекомендуемый масштаб графического построения 1'ЮОЭ.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е
Р еком ендуем ое

ТОЧНОСТЬ КИНЕМАТИЧЕСКОЙ ЦЕПИ ВЗАИМОСВЯЗАННОГО 
ПОВОРОТА ШПИНДЕЛЯ ПЕРЕДНЕЙ БАБКИ (ШПИНДЕЛЯ ИЗДЕЛИЯ) 

ОТНОСИТЕЛЬНО ШПИНДЕЛЯ ФРЕЗЫ

— на^опленная погрешность поворота, 
б — пе?иодическая погрешность поворота

Черт 23
Т а б л и ц а  21

Наиб 1ьп ий диаметр о5рабаты 
вае\*о о колеса, мм

Номер
пункта

Допуск, уповые секунды, для станков 
класса точности

Н П в А

До 125 1 а 125 80 50 32
1 б 40 25 16 10

Св. 125 » 200 1 а 100 65 40 25
1 6 32 20 12 8

» 200 » 320 1 а 80 50 32 20
1 б 25 16 10 6

» 320 » 500 1 а 65 40 25 16
1 б 20 12 8 *5

* СП О о § о 1 а 50 32 20 12
1 б 16 10 6 4

» 800 » 12S0 ! а 40 25 16 10
1 б 12 8 5 3

Намерения проводят угломерным прибором (типа кинематомера), непрерыв­
но указывающим погрешность взаимосвязанного поворота шпинделя передней 
бабки (шпинделя изделия) относигельно шпинделя фрезы. При проверке цепь 
обката станка настраивают на передаточное отношение, возможно более близкое 
к передаточному отношенкю при нарезании образца-изделия (см. разд. 3).
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Измерения проводят при вращении шпинделя передней бабки (шпинделя из­
делия) в двух направлениях.

Отклонение равно (черт. 23).
а — наибольшей накопленной погрешности за один оборот шпинделя перед­

ней бабки (шпинделя изделия);
б) — наибольшей удвоенной амплитуде периодической составляющей кине­

матической погрешности за один оборот шпинделя передней бабки (шпинделя 
изделия).

2. ТОЧНОСТЬ КИНЕМАТИЧЕСКОЙ ЦЕПИ ВЗАИМОСВЯЗАННЫХ 
ДВИЖЕНИЙ ЛИНЕЙНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СУППОРТА ФРЕЗЫ 
ОТНОСИТЕЛЬНО ПОВОРОТА ШПИНДЕЛЯ ПЕРЕДНЕЙ БАБКИ 

(ШПИНДЕЛЯ ИЗДЕЛИЯ)
а — накопленная погрешность перемещения; 
б  — периодическая погрешность перемещения

(шпинделя изделия), соотдетствцющий 
иоду суппорта дзрезы

Угол поборота шпинделя перед­
ней дабки (шпин­
деля изделия)

Черт. 24
Т а б л и ц а  22 Т а б л и и а 2 3

Длина переме­
щения, мм

Допуск, мкм, для 
станков класса 

точности Наибольший диаметр 
об рабатыр аемо го 

колеса, мм

Допуск, VMW, для 
станкоз класса 

ТОЧ1 ости

В А В А

25 6 5 До 125 4
100 10 8 Св. 126 » 800 5 4
300 16 12 » 800 > 1250 6 5
500 20 16

1000 25 20

Измерения проводят прибором (типа линейно-кругового кинематомера), обе­
спечивающим непрерывную запись результатов измерения и непрерывно указы­
вающим погрешность взаимосвязанных: движений — линейного перемещения суп­
порта фрезы относительно поворота шпинделя передней бабки (шпинделя изде­
лия) .

При проверке цепь подач настраивают таким образом, чтобы за каждый 
оборот шпинделя передней бабки (шпинделя изделия) суппорт фрезы перемещал-
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ся на длину хода, не кратную шагу ходового винта горизонтальной подачи суп­
порта фрезы.

Проверку проводят при двух направлениях вращения шпинделя передней баб­
ки (шпинделя изелия) на всей длине хода суппорта фрезы, но не более наиболь­
шей ширины нарезаемого венца.

Отклонения равны (черт. 24):
а — наибольшей накопленной погрешности на угле поворота шпинделя перед­

ней бабки соответствующем всей длине хода суппорта фрезы (табл. 22);
6 — наибольшей удвоенной амплитуде периодической составляющей кинема­

тической погрешности на угле поворота шпинделя передней бабки соответствую­
щем всей длине хода суппорта фрезы (табл. 23).

П р и м е ч а н и е .  Для станков, имеющих раздельные приводы главного 
движения и подачи, данная проверка не проводится.
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