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Настоящий стацдарг распространяется на горизоптальпые шлицефрезерные станки клаССО8

точности н: и ГI для.нарезания методом обкатки зубьев шлицевые (зубtJaТЫХ) ваяов с лрямобочным
И эвольвепгным профипем иормаяьнего .и пошашеиного классов точности ПО гост] 139. а также
валов-шестерен.

'таllДщ:rr~х:танаnЛlmаетдополнительные требовання к общим условиям испытания стаиков па
точность по гост 8.

1. Нормы точ яости стан коп не должн ы пре вышать зпачеии А, указанных в пп. ] .1-1.13.
1.1.. Прямолинейпоетъ и параплелыюстъ траектории перемешеиия фрезерной бабки (стола)

опюеителыю оси, проходяшей через центры передней и задпей бабок 11 вертикальной и горизон-
тальной плоскостях (черт. 1, габя. 1).

11.... 6o ... w ... ,11)]11".

II~P~.w еш е нни , ~IIIII

СП.I коп квасса то-еиости

11 1 n

8
Н)

12
16

До 500 включ,
СВ. 5О(} до 801
• 800 .. 12i(
$ 1250 • 2000

12
16
О

Чtjп.1

Измерения - по ГО(...222Ь7, разд. 6, метод За.
При длине пере мещеиия фрезерной бабки [стола] свыше 1600 мм проверку производят только

~Шяяи не изме реНИЯ 1600 ММ.

ПI!~'ш!чап..'lI .ОСlipЕЩIlВ1L

Издзтелъсгво стандартов, 1988
И n к Изватеяьство стаЛД~РТО8, 1998

Переищаине с Изменениями



с 1гост S642-8И

].2. Ссосиость шпинвеля передней бабки и пиполи задней бабки в вертикалывой ~t горнзон-
тааыюй плоскостях (черт. 2, табл. 2).

т а б п 11 оа 2

Св. ]600

Н;i...БtL,ЫU;J.JI

UJIIIII~

II"р"IoII<Щ"II""
фре :w!p.шfr б"6",".М.,

OII,YL:K. IIflli:N •• 'J:lИ t:r.JIt&:CI!J K.'(al:C~

ТС1ЧIIОL:"f'JI

tl п

ю

ерт,
Смешение пинали з<щнсii бабки

может быть только вверх и н
CТOpollJ)' фрезернон бабКI,t

Измерение - по ГОС! 21267, разд, 14, метод 4.
Измерения произволят иа близком, среднем" наиболее уда.1ешшм раестоянии llЩнеА бабки

от передней при иаименвшем вылете пинали,
Длииа контрольной оправки не должна превышать з d.
1.3. Радиальное биение uеJtТРJlрующей поверхности шпинделя передпей бабки под патрои

черт. 3, табл. З).

т н б п 11 U iI 3

125

11:'1I61> .•• IIII.ti .. и...... ]..
рбl'",furп.I,ш,<мшl

пгпто nl(~jI -'-.,.

дОl' уск, .. ",.. , •.• я: сr.o.н КШ, rt.'''СС;!, 'Ш" ностн

11

6

п

включ,
СВ. 125,. 10

I!I
10

Черт. 3

Измерения - по ro(,..,.. 22267, разд. 15, метод 1.
1.4. Торцовое биение опорной поверхности шпинделя передней бабки под патрон (черт. 4,

Т.абл~,ца 4

11","60"''''IJ)I '1 "ш,~стр
1>1'116 .. 1"" n..е >11)" ..Qr1>71)ItKl',.."

ДI)D)'Сro:, .. к ~I _ ПШ, сти 11"'011 КЛillССII ·ro""l)c'lI

,О 125 включ,
в, 125 " 2{J(}

8
10

п11

5
6

Черт. 4 п р 11 .1..1е Ч а Н не.
МС:н.цуемЬ] ~I fl.

овуски, указанные В '11100. 4, ДО 01.0 1.90 являются реко-

Измерение - по гoc~1Г21267, раза, 18, метод 1.
При проверхе торцовего биения без препварителыюго натяга подшипников осевое усилие

влжно бытъ указано в технических условиях на конкретные модели стаиков.
1.5. Осевое биение шпинделя леревпей бабки (черт. 5, табл. 5).



11 б ... н U 11.

l'I,,"oo"hIJJ ..i, Д"~M.'Tp
ООJ>3батu .,,"" ,,,'

];s._roTOIНIJI .. ,..м

3
<1

дОд ~C:K. ""ЕМ, .... s СТ.1'1ХСН'

11 n

Си. 12
вк.1ЮЧ.

П р tI М е '1 ::1 Н 11 С_ допуски, ухязанные в
твбп, 5, ДО 01.01.90 являются PCKQ"It'HA)'e~'lbl),HI.
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Черт, :5

Измерение - по rocr 12267, раш, 1.7,метод.г,
1.6. Радиальное биение оси конического отверстия шпииаепя перелией бабЮI (черт. 6. габя. 6
1) У торца шпинделя:
2) па расетояним L от торца.

II..r,60JlЫUШ~

"'IJo .. oтp
i>&раб;о .. ,~ """А' tш

ПI·IЛШJ..):И .. 11М

ю
1

т 11б JI 11 а а tJ с-гво

11 п

lIoM"p IIJ1<1UCpXII

Dll\'L:K .. М.: '-1.. дл:. C"lilll кои. КJ1~[c;a

течиости

1.6.'
l.b.2

6
1 Черт. 6

Измерения - по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 2,
1.7. Параллевьностъ оси вращения шпигшеля перелней бабки направяеиию перемешеная

фрезерпой бабки (стола) в вертикальиой ~1 гориэошапьноа пяоскостях (черт. 7, табл. 7).

т 11 б 11 и U Н 7

10
,О ] 2S ВЮLIО'I.I 200

в. 125 .. 200 " 300
12
14

Свооодныii конец 0]1-

равки ~[ОЖСТотквонятъея
1) 11ВС:РТИIШ.'IЫloii плос-

tro!.-rn - 11)JIЬXO ВВ::Р:I:;

) 11 mpИ:ЮЮWIЫШИ

иаоскости - К. ф~рнoi1
БООКI:.

Измерения - по ГОСТ 22267, разд. 6, метод За,
] .8. Пвравлельиость оси ШШОЛИ задней бабки направлению продольного перемешения фре-

зерной бабки (стола) в 1}8РСТИЮШЫЮЙ ~1 горнзоиталыюй плоскостях (черт. 8, табл. 81.
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ТвБJlИШ18

11 :.о.161] .... ш •• 11 "' ...... отр

аfi" ..6zr .. 1Ш."''''
:::till'01'U IJt::It: .ы ~

111>11)(,"-= .. М'" 111.. 11.11. CТfll1li: 1)tJ.

a:lIilc.:t:iJ: точ ипст ...,

п

10'1.

н

12
16 101(. 125 ,. 2' ..

При 1IЫ,IJ.lI:l1жt::НI1II конец пиноли
может отквояягъея вверх И в
C'Г()POH~!фрезерной бабки

Черт.

Измерения - по rOL. 22267, разд. 6, метод Зб.
Изиерепия производят на лпипе L не более, чем O,1Sдлины перемешеиия пипопи при выави-

нугом и закрепвенном ее положении.
1.9. Радиаяьное биение оси отверстия шпицделя фрезы (черт. 9, табл. 9):
]) у торца ш п ю щеяя;
) на расетояпни Е: от торца,

Llep-r.9

Гв б в и е в 9

1"I""оо.!l t.lllllt г , fll..,,,,rrp
DБРil6iJoТIiI UiJt"IID ii ::s.IrOТOI!iKII" ".\1 I I:JP0.DI:I1'IК.J1

tlo.wel' 1.•1 ..

Д()IJ)'СI<, Ml(~', Ь.. "
tГriIJfЖО8 кл псса

'mЧIII.)L'1I

11 П

,О ] 25 включ. 11.9.1 -

I
8 5

1.9.2 200 IG 6
Св. 125 .. .200 " 1.9.1 - 10 6

1.9.2: 100

Измерение - по J·OC"J .Ш67, разд, 15, метод 2.
1.10. Осевое биение шпинделя фрезы (черт. ]0, габл. !О).

б л н ц в 10

11.",6cMbllIlIl"I ,!IJ' ;0"'(']1'
бр~ОО·.'" """,,,оn ЗU"I>"1'D.ОС.." M~

DII~·L:1i:., \1 "-11"1 J,Л.N СТН fLItL:l15 кл асса
ID'IIIOCTII

п1[

3
4!

.0 125 вкаюч.
В.. 125 • 200 ..

5

Измерения - по ГОСТ 22267, ращ. 17, метод 1.
1.1.1. Соосиосгь отверстия попшиппика, nомерживающего конец оправки фрезы.

вращеиня шпинделя (черт. 11-13 и табл. ] 1).

Черт, 10

осью



Черт. 11
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~)

Черт, 12 Черт. ]

8 6 л )'1 Ц Н. ] 1

·-rш.kоа .,;;л исси 1:()~I11огтп
1I .. "БО .... UJ '11\ ,. .. oIM.,...P DОр"баТ'.J1Ш" .. 01:.

:urOТDU Кotl .. UJ.I

11. I

11 п

I
16 Iо

Jl р It м е ч а 1"1 11 е, ДОПУСК." указанные в твбл, J 1,.00 OI.{II.90 ивпнкпся рекоменауемыи«.

1.11.1. Изие рения - с ПО),~ОШЬЮ контрольной опра вки, кольца, контрол ьной втулки 'и изме
рительною прибора, как указано на черт. 11,.

В отверстие шпицделя фрезы 6· ветавпяют KOJrrpOJlLH)'10оправку 5 с цилицдрической рабочей гю-
верхностью. на контрольыуюоправку надеваюг коипюльиую 1В'I)'Лt-."У 4с направпяюшим 1<О11УСОМ на кояце.

В отверстие подшипника подвержни 2 вставляют конзролыюе КОЛЬЦО З (дИ!ll.tетр огверстия
КОЛ6ЦО!3 соответствует наружl-tШ,tу дваметру втулки 4). ВТУ:Л!СУ4 вводят В кол 61.(0] при закреплеи !юА
поддержке. На неводважной части станка укреплякл измеритевыпай прибор J так, чтобы его
измерительный иакепечиик касался свобояпого конца цилянцрвческой поверхпосги оправки J.t был
направлен к ее оси перпеиаикуяярио образуюшей.

Измерения производяг 8 доух взаимно первецдикупярпых плоскостях. до 11 после ввода ягупни
13 кольцо 3.

Отклонение определяют как алгебраическую разность показаиий измерительного прибора о
каждом его положении,

l.ll.2. Измерения - по гос..."'Т 22267, ращ. 14, метод 1, 14черт. [2, при этом L = 2 Н.
].11.3. Измерения - по гост 'П267, p33.Z1.. 14, метов 5, и черт, [3, ПРИ :)ТОМ L. - не менее

наибольшей ДЛ:ИНЫ червячной фрезы.
1.12. Точиость кинематической цепи взаимосвязавяого поворота шпицделя передней бабки

шпиидеяя изделия) и шпшщеля фрезы (табл, 12):
1) накопяепная погрешпоеть поворога;
2) периовичеекая погреНШОСТ6 поворота.

н б л ![ ]J а 1",

tI.шБО.'''''fllll ;1ttOl.""eTpuБp.llбатu 1I11е~IJ)'\
ДО]I~ск.1 . _ • ~}.. ~!J" ["'1':8111(0'11 Jo:!l3.·L:C2j TD!.IIIcк..11

лагетоик п , ~M
1-1u""tp ••рпверки

11 П

ДО 125 вкпюч. 1.12.1 ) 125 8.0
1.12.2) 40 2.5

сь. 125 до 200 включ, 1.12_1 ) 100 65
1.12_2) 32 20
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Измерения лроизводят с помощью угломерного прибора (типа кипематомера, полигона и г.п.)
.казываюшего псгрешность взаимосвязаниого поворота шпиццеля перевлей бабки (шпииделя ИЗ~
елия) относигельно шпицделя фрезы. ПРИ проверее цепь обката станка иастраявают на переда-

точное отношение. наиболее близкое К. передаточному отношению при нарезании образца-изделия
(см. пп, 1.7 и 2,8).

Измерения ЩЮИ:ШОДЯТ 33 ОД1Ш оборот шпицделя перешаей бабки (шпиицеяя изделия) при ДО.
направлениях вращения шпинделя.

Отклонение определяют как:
1) наибольшую накопленную погрешиость за один оборот шпинделя переэней бабки (шпип-

еля изделия);
2) наибольшую уцвоеяяую ШI,ШЛИ11".DY периодической составляюшей кинематической яогреш-

яосги за один оборот шпинвеля передней бабки (шпинделя изделия),
При м е '1 а н 13 с. Проверкв по П. 1.12 явяяегся рекоменцуемой.

1.1З. Точ ность кинемагической цели взавмоевязанных лвижепий про,
перемещения суппорта фРeJЫ относительно поворота шпнидепя передней бабки
для сталкоп с механизмом дифференциала;

1) накопяеппая погрешность первмещения (габл. В);
2) периодическая погрешиостъ перемещения (габл, 14).

пыюго випеёыого
шпш щеяя извел ия )

5.111 Ц IJ .:l б л 11 U а 14·

Н:iIШD1ЮИJIU: ПОrp4!IUlIOСТЬ О,СJК!МltЩе'ИJI.I ПSРНOfl.ll •.f!СIIШII о:оrpSШI'.оеп. DI1'РSI\ll!щt!IIНII

25
100
::100
50()

1-1

11аибпввш 11И :l,1't1"~TP

Qбр~бorr", u:o..MO i
3"J[J"mI1KII. J.IN

Д,OJt fCK .. ,.a:~\I • .ц.'IЖ стап KOII

".'~Ia.:CiJ ТО""" ОСТМ

,!IЛlltlJl

••ере '1I!u~е:IIIШ
r\'I] 111>1,.,01фрезt.f,

MIН

ДI>I]'rrЕ, м Kll, ДlI" CТOtl KO~ класса
пэчности

1]
20
30
40

До 200 вкп юч, 8 5

n н п

8
12
20
25

Измерения произловят С помощью прибора. обеспечивающего непрерывную запись резупьта-
тов измерения (YCTpolliCTOO типа липейно-кругового кинематомера, полигона и Т. п.), указываюшего
погрешность взаимосвяэаппых .tmижеtшА - линейного первмещения суппорта фрез.ы относительно
поворота шпинделя передней бабки (шпиицеяя изделия) с количеством точек не менее 4~6 lIa один
оборот ХОДОВОГО ви ~lТa.

ГlpJ1 измерении цепь подач настраивают таким образом, чтобы на кажцыё оборот швиндели
перелней бабки (шпии ..веля изделия) суппорт фрезы перемешалея па дяииу ::<0113, не кратную шагу
хоаового винта.

Измерения произволят поочередно при Д13.ухиаправлеииях врашеиия шпинделя перевпей бабки
шпигшеля изделия) па всей длине хода суппорта фрезы.

Отклонение определяют как:
1) наибольшую накопленную погрешность Ш\ угле поворота шпицделя передпей бабки (шпин-

еля изделия). на фактическом перемешеиии суппорта фрезы:
2) паибольшую удnоеШ!JУЮ амплитуду периодической составляюшей кинематической погреш-

ности па угле поворота шпинделя передней бабки (шпнгщепя изделия), на фактическом вереиеще-
НИИ СУППОРта фрезы.

Пр н и с: '1 а 11 \1 с. Проверка во п, 1.13 является р<:Jш,,~t'НДj'С~оii.

1.12, I.В (И.1Ме'ООIПJJUI (ЩII.OК.IJ.ЮI, И1М~ ,N!! 1).
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2. точность ОБРАБОТКИ оввещов-иэдклий
2.1. Общие требования к образцпм-иэаелаям - по ГОСТ 25443.
2.1. Нормы точиости образцов ЮДМНЙ не лолжпы превышать зиачеиий, vказаШIШI. в

пп. 2.6-2.9.
2.3. Фор М а и р а з ие р ы О б раз ц о в-и 3 д е .1 и 1.1
Форма и разь...еры ебразцов-изделий ДОЛЖНЫ соответствовать ука-:);:ШIII~М 113.черт. 14 и [5 .

.__ .

- 4 -
D СО· (О,1-0,8) D.ШII~·
L ... (3-4) О,
IГдe DII•lflб - наибольшив дванегр обрвба-

тыввемой звготовкн; .L - длина зубчатого шшн-
цевого) вали кв

Черт. 14

V·. = (G,S-I.OI D,allf5.

h ~ (8-10, m".III!,
т ., 0.75 /Л1I'.I!б.:
где D1 - Д 11Ш.lerp зубчатого колеса;
h - шнрнна зубчатоео венца ебрнзца-ншелия:
fflllJ.I!б - наыбол ьшнй МО.llуя 1, нарезаемых з~lj],ьев.:
Угол наклона з)'1]ьеn Ii~ 10'

Число зубьев пвеезаиного колес

Черт. 15

лжно быть ие равным 1·1 не кр:пgым числу зубьев делитель-
ного червячного колоса.

2.4. М а т е р tI а J1 о б Р а з Ц О в-и 3. Ц е л и i.t
Материал образцов-изделий: среднеуглеродистая сталь «J = 600 ... 750 HJMM~) или серый

чугун (НВ 110 ... 24]).
2.5. У с л о в 11я О б р а б о г к и о б раз IJ. о 1)-.1 З Д е л и й
в экспяуатациопнык документах станка должны солержатъся следующие ланиые ДЛЯ проперо
способ установки (~крепления образпа-извелия;
глубина резания;
подача на оборот заготовки:
окружная скорость или чаетога вращения режущего инструмента;
качество количество охлаждающей жилкости.
2.6. Пар а л л е л ь 11 О С Т 1. б о к о в ь! х п о в е р х н О с т е й з v б 1. е в, ш п и-

ц е в о г о пала между с о б о й и с о с ь ю к з д е я и я
Допуск при паибольшем диаметре обрабатываемой заготовки ДО 200 IrШ (см. черт. 14) Д,.1Я

станкоп класса точпосги:
Н . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 30 ~f}(M:

П 20
И змереяие параялелъпости боковых повернпостей зубье8 папа пронзвепят П~'1'еМ перемешения

салазок с измерительным ПРИ'бо]Юм параллепыво оси изделия. Измерительвый иакопечиик изиери-
ельною прибора вояжен касаться боковой поверивости шлица изделия, усгзновяеииого в кептропь-

~]ых це ..прах.
2.7. Т о '1 11О С Т 1. П о л о ж е I;j н я про Ф И л е й з у б 6 е в

~J О С Т И. Н а к о п л е 11 11 а я п о г р е ш 11 о с т ь О 1{ Р у ж JI .о г о
по в С е А о к J> У ж-

таб.л. 15).ша г а

,О 11:> вкл 10'11.

Св. 125 ;. 200 •

Ollyt:.:., . ~ . ,... Д~X СПIIКОII 1(!J3:CL:ZIO"tIO(.-r11
11", .. бn .•• IUJII' ""i8"CТJ> .. бp::lGII1"~ 8" •• ' ,,',

иrОУIJllЖ 11.. NlM

11 []

160
125

(1

о
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Измерения произволят поочередно по обоим профилям з.убl.ев прибором. предназпаченны
ля ко.НТРОЛЯ окружнык шагов и П031ЮЛЯЮЩИМ определитъ точаость пояожеиия профилей непо-
редегвенио или путем последующего пересчета резул: ..татов измерений.

Определяют паибовьшую алгебраическую разность •.значений накопвеияых погрешиостеп ок-
ружцых шагов одноименных профилей зубьев в пределах осей окружпоств колеса.

2.8. Т о ч 11 О С Т 1.. n о л о ж е н и Я про Ф ~~л я с о с е ,IJ 11 И Х З~, б Е. е n, r а з-
н о. с т ь с о с е Д и и х о к р у ж н Ы Х Ш а г о в (табя. 1&)_

т а б .1 ]1 ц 11 ]6

Св. I
(1 ] 25 вкпюч.

о 200 ~

п~ CТ08I1ICOII Кlш,_с:t:О1точнеств
Iltш6D.'.'Ullil _'Ш'lIетр I)Бр,зб~Т'.1IIIUШfi

.RIГОТUJ:l.Ж I'~ .. м
11 n

о
40

зо

Измерения ПРОИЗ.воДЯт поочерелио по обоим профилям зубьев прибором, предаашачепньг
я коитрояя окружных шаГО8.

Определяется паибольшая разиость между ~ДlIИМИ окружными шагами в пределах ос-ей
окружз юсти колеса.

2.9. т О ч 11 О С Т ь 1·1а п р а в л е 1-1 и Я з ...' б а (д 11 Я С Т а н к о в с м е х а !-I и з-
м О 1\{ JJ И Ф ер е р е 1-1 Ц ., а л 3) (табя, 17).

На станке при чистовом режиме нарезают косозубое колесо с углом наклона зубьев ~ ~ 20".

'Гв б л и и а 17

ШI'Р.ШI ~~ii":1TL>"Oпениа, M~'

Oll\jt.:x... J.I К}I 't Д)IJI станксв кпвсса roЧJLDL::nl

1-1 n

. ,О :50 включ, 15 ]2
СВ. 50 " 100 ~ 18 14

IO(} " 160 .. 20 16
• 160 " 2:50 ~ 23 1

л р н ~I е Ч а н м с. ДОП~\СКII, указанные в табл. '7,,/]001.(11.90 являются рекомендуемыын.

Измерения осушесгвляют с помощью измерительного прибора дЛЯ коптреля паправления зуба,
Точность определяют по. обоим профилям не менее чем иа четырех зубьях, располежеипых по.
лпом 9[)' па окружности образпа-ишелия.
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