
г о С у Д А Р С Т 8· Е Н Н Ы я с т А Н Д А Р Т
с о ю э х ССР

СТАНКИ ЗУБОШЛИФОВАЛЬНЫЕ
С ЧЕРВЯЧНЫМ китом для

ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ КОЛЕС
НОРМЫ ТОЧНОСТИ

ГОСТ 13086-11

Издание официальное

Е

ГОССТАНДАРТ россии
Москва



УДI( 621.924.6:621.833:62-187:006.354 Группа Г8.

ГОСУДАРСТВЕННЫА СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

СТАНКИ ЗУБОШЛИФОВАЛЬНЫЕ С ЧЕРВЯЧНЫМ
КРУГОМ для ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ КОЛЕС

Нормы точности

Cylindrical gear grinders with worm grinding wheeI.
Standards of ассцгасу

ГОСТ

13086-77*

Взамен
ГОСТ 13086-67

ОКП 38 1561

Постановяением Государственного комитета стандартов
СССР от 27 января 1977 г. .мr 207 срок введения установлен

Совета Министров

с 01.07.78

Постановлением Госстандарта СССР от 22.06.88 .м 2056 снято ограничение сро-
ка действия

Настоящий стандарт распросграняегся на з убошлифовальные
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1. пюввгкх ТОЧНОСТИ СТАНКА

Про в е р к а 1.1. Радиальное биение базирующего отверстия ШПИН-
деля изделия или стола:
а) у торца шпинделя;
б) на расстоянии L

г r,.

Черт. 1

Таблица!
Допуск. мкм, для станков класса точности

Наибольший Номердиаметр обрабаты- L. мм
веемого колеса, мм проверки

В А С

До 200 1.1 а - 2,5 1,6 1,0

1.1 б 150 4 2,5 1.6

1.1 а - 3 2 1,2
Св. 200 до 320

1.1 б 150 5 3 2,0

1.1 а - 4 2,5 1,6
Св. 32() до 500

1.1 б 200 6 4 2,5

1.1 а - 5 3 2,0
Св. 500 до 800

I1.1 б 300 8 5 3,0

Метод проверни

Измерения - по ГОСТ 22267-76, разд. 15, метод 2 (черт. 1) I
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Пр'О8ер'К~ 1.1.1. Радиальное биени€ оси вращения шпинделя из-
делия или стола:

а) у торца;
б) на расстоянии L

Черт. Га
Таблица 1а

Допуск, мкм, для станков класса точности
Наибольший Номердиаметр обрабаты- проверки L, мм

ВБаемого колеса, мм А С

С8. 320 ДО 500 1.1.1а - 3 2 1,2-
1.1.16 200 5 3 2,0

1.1.1а - 4 2,5 1,6о ДО 800
1.1.16 300 6 4 2,5

На шпинделе иаделия или на столе J устаиавливают регули-
руемую контрольную оправку 3 с цилиншрической рабочей частью
так, чтобы смещение ее оси с осью вращения шпинделя изделия
или Стола было максимально возможным. Покаэывающий намери-
тельный прибор 2 укрепляют так, чтобы его иэмерительный нако-
вечник касался циеэиндрической поверхности оправки и был нап-
равлен к его оси перпеиликулярно образующей. Второй аналогич-
ный измерительный прибор укрепляют под 900 к первому.

Измерения ПРОИ31ВОДЯТ двумя намерительными приборами од-
новременно при неСК'ОЛЪ'К1ИХ оборотах шпинделя иэделия или стола.

Биение определяют как наибольшую алгебраическую разность
<ИЗ цвух алгебраических разностей показаний каждого из двух из-
мерительных приборов. установленных в положениях 8 и г.

При-меры определения отклонения от постоянства положения
оси вращения шпинделя изделия или стола приведены в пряло-
женин.
! Зак, 1592
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Про в е р к а 1.2. Осевое биение шпинделя изделия или стола

Черт. 2

Таблица2
Допуск, мкм, для станков класса точности

Наибольший диаметр обра-
батываемого колеса. мм В А. С

До 200 2 1,2 0,8
СВ. 200 » 320 2,5 1,6 1 ,О

» 320 » 500 3 2 1,2
» 500 » 800 4 2,5 1,6

Метод проверки

Измерения - по ГОСТ 22267-76, разд. 17, метод 1 (черт. 2).
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Про 'ве р к а 1.3. Соосность отверстия контрподдержки с осью
вращения шпинделя изделия или стола:
а) в крайнем верхнем положении контрподДер-
жки:
б) в крайнем нижнем положении контрподдер-
жки

Черт. 3

Таблица3
Допуск, мкм. для станков класса точносгя

Наибольший диаметр обра- Номер
батываемого колеса, мм про верки

В А С

До 200 I 1.3 а 6 4 2,5

1.3 б 5 3 2,0

Св. 200 до 320
1.3 а 8 5 3,0

1.3 б 6 4 2,5

1.3 а 10 6 4,0
Св. 320 до 500

1.3 б 8 5 3,0

1.3 а 12 8 5,0
Св. 500 ДО 800

1.3 б 10 6 4,0
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в базирующее отверстие шпинделя изделия или стола 1 уст-а-
наеливают опраеку 7, на которой укрепляют коленчатую оправку
2 с намерительным прибором 3 так, чтобы его измерительный на-
конечник касался ЦИЛ1И:НДРИЧ·е.скоЙ ПОВ€'РХНОС1'и ко.Н1'РЬЛБНО~ оправ-
ки 4, ПЛО'ГНО вста.вленной ,в коническое отверстие пинолн 5_ контр-
ПОдДеРЖ1К'И 6, и был направлен к e€ оси перпенднкулярно образую-
Ш:еЙ.

Дли/ну выступающей яэ пиноли части оправки принимаюг рав-
ной двум диаметрам пиноли.

Контрподдержку перемешают на всю длину хода.
Измерения ПРОИЗ1ВОДЯТ при закрепленной контрподдержке при

повороте шпинделя изделия или стола на 3600.
Отклонеине от с600НОСТИ определяют как наибольшую алгеб-

раическую полураэность показаний иэмеригельного прибора в
каждом его положении.
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11Р о в е р к а 1.4. Параллельность перемещения салазок изделия
или салазок шлифовальной бабки оси центров
контрподдержки и шпинделя изделия или стола:
а) в плоскости, проходящей через линию цент-
ров и параллельной оси шлифовального ШПИН-
деля;
б) в плоскости, проходящей через линию цент-
ров и перпендикулярной оси шлифовального
шпинделя

Черт. 4


