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Настоящий стакварт распространяется на вертикальные зубололбежные станки общего яазна-
чеиия классов точности Н, П J{ в (В 'Ю}..I числе на станки вспомогвтельного производства), работаю-
щие зуборезным долб.як:ом по ГОСГ 9323 и ,r'OCT 10059, I"lреДIШ31шчеtшые дпя обработки:
прямозубык и косозубык вилипярических колес внешнего и влутрепнего звцепвения с нвибояьшим
наметром до :IOIЮ мм '~ изготавливаемые ДI1Я потребностей экопомики страны и экспорта.

Стандарт ие распространяется 1c13 специаяьяые 1I специаянзироваиные стаяки.
Гребовапия наетоя ще ro стандарта явля ютея обязател ьнцмн;
Изм,еПСIII18Я редакция., И..nt. N!!' .).

J. ОснОВНЫЕ ПAl'АМI1'ТРЫ И рАЗМЕРЫ

1.1. Основные параметры и размеры стаиков ДОЛЖНЫ ссответствовап .. указанным па черт. 1 11
В габп. 1.

D - напбвл ьшай ДШI\'.ГР <tбрш.п ........ МoJО ко... са. п1 - :tL..........p p;l61>·,.i, ПD""р.ItDС ..... l:ТoJш (ф.•аина W"I1"J,~'''' II:U е.~;IL"
11(1 ГОСТ J5 ;4. о. - напбцл 0111 "j, "10'110" "11 ь""" .II.mгт • .а .. "w,\ .1111.... стр ,оqnбоо"", 1]0 ГОСТ 9ЗlJ " Г{)СТ 1005'9

Черт, I

При J.I е '1 Е1Н JI е. Чертеж не определяет ковструкцию ставкв.

~ ИздателЬС1'11Oстандартов, 1989
Иn к И:щателЬС1'ВОсгандвртов, 20()]
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Таблицаl

Рв з ~'I ер ы, .111,),1

Це Iпрltll )'10 шее 1Тf1l~P~ТlI е 11

т....... D1• стопе (1II1I1IIt.o<.I., ltu • вня] 11.,
KOIly<: Морзе

D
не ыенее 11': ыенее IIC' Ne't-Н::f'I

IIIt cТJ!Y"еигапьвоге

PII"""'P нь 1.. >i>IIIt~ UIl1I1 .... е .. " 110 ГОСТ 2555,
1... 11 117 не ыевее

80 ] ез 35 Ь 40 1

125 2 140 51) .50 2

160 4 ]616i) 15 3
200 65

150 5
ЗW

32fJ 6 100

вое 8 400 S
-

800 630

l2:50 12 IO()O 200

2000 L600

* m'll!> - наибовьшнй ~tОДу.1Ъ ООр.!LDзтЫJr;il(,!"ШП] колеса.

ГI р.11 М С Ч н '~ t.t С:. При "РОС:ХТИРО:I!aJiИИ станков с ЧПУ чнспоные значения главного пара~t(.1])i' (наиболь-
шего AHlUlCтpiL D обрu.fiaТЫI3!Lt:.lJО1l1 колеса) CJlСДУСl ш..биратъ Ю. твбл, 1.

Изм;еJlСIII13lЯ редаlЩIUI~ Изи. H~ 1).

1. гкомвггичвскхя точность СТАНКА

1.1. Общие требования t: испытапиям стаяков на точность - ПО гост ~при условии, что ОС

измерения ,II0J1.ЖIIЫ проводиться 00 время рабочего хода инструментальною шпигщеля.
2.2. Нормы точиости станков не ДОЛЖНЫ превышать зпачений. указанных ппп. 2.2..]-

2.2.1 ].
2.2.1. ПJ)ОСКОС'ШОСI'J, раБО'lей ввверхвоетв егоза (ШПЮlДellя JQ.II_е'JПtя)
2.2.1.1. ДJ'lЯ с т а и к о в с па и б о я ь ш и м диаметром столад0250 II.'IM (черт. 2
Контроль с помощыо вииейкзе и прибора МЫ измерения дяип.
На рабочей поверхности егола J устанавливают кошрольную линейку J, па которой закреп-

ЛЯЮТ измерительный прибор 3. Наконечник измеригельпего прибора вояжеи касаться проверяе-
юri поверхпостн и быть перпендикуяярен к ней. Контрольную линейку перемешают 113рабочей

поверхности стола не менее чем в 8 сечениях, ВК:ЛЮ'ШЯ вва циаметраш •яых. В каждом сечении
регистрируют наибольшую алгебраическую разность показаиий измерительного прибора. За
отклонение от ППОСКОС:ТНОСТИ прияимают наибольший по абсолютной величипе результат из все)
изме ре ~JИЙ.

2.2.1.2. Дл я с та IJ ко 1) с 11 а и б ол ь ш И м Д и а м е т ро м СТ ОП а сп ы ш е 250 до ](Ю() ъ.'LМ

Измерения - по roC~1i22267, разд. 4, метед 3 (черт. З), не менее чеи в 8 сечениях (см. черт, 2)
включая два диаметральных.

2.2.1.3. Дnя с т а и к о в с на и б о л ь ш им диаметром стола свыше 1000 мм
Измерения - 110 ГОСТ 2'1267. ращ. 4, метод 6 (черт. 4), не менее '[ем в ~ сечениях (см. черт. 1),

включая ДМ диаметральны •.
В случае, если отверстие 11. етоле шшинцеяе изделия) больше 0,2 /) •• то измерения ПО пп. 2.1.1.1,

2.2.1.3 в циаметраяьных сечениях не яроводят.
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Черт, 3

Черт. 2

в бл и ц в 2

дл II.HI iП,~1!!pe-IIIJJI, !!.I ~[

н п 11

Д(JJI yc-~~ "ЕМ t ,[1.'11" сган ко.n 1:.a;JCL:C1JJ гочности

До 125
13. ]25 до
• 200 i+

20
.. 500 .. 80
* 800 .. 1250
.. ] 25(} .. 2ООО

12
Ifj
ю
2
ю
4{)

so

5
L
12
L6
:ю

I{)
12
Ib
20

2.1.2. raдишrr.пое бвенве цепrpн:рующеro O1'Iept1'ня стола (ШПНllде,u IИ11!eJlНЯ

Измерения - по ГОСТ 21167, разд. 15, метод 1 (черт. 5).
Измерения ПР080ДЯТпри ус!КорешlOМ вращепии сгояа 13ОДIIOМ напралпении.

в б л и ц а 3

li"нIioОJII,ПII,1t ПIШ~I",
Dбр"IХПI>I":1СМ<I'm

XO.i:lei.: а, ~I'I Н n в

Ю 6 4 2
.6; 80,llО 125 6 4 2.5
,. 125 • 200 S 5 3
,. 200 ., 2.50 ЕО 6 4

Черт.

2.2.3. Тщ,щовое биеllие рабочей повер.хIIOC'Пl етоза (ШПЮlДeJlя ншеавв)
Измерения - по [ОСТ 21267, разд. j 8., метод 1.(черт. 6,).
Измерительный наконечпик прибора дояжен отстоять от оси стола па раестояние

'0,4 диаметра рабочей поверхности стола (шпинделя изделия). Измерения проводят ПрИускоренном
врашенни стопа о овном направяенви. Влияние па резулыаг измерения местных пероввосгей, пазов
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и Т. д. следует исключить (например, располагая концевую меру ДJ)IШЫ между измерительным
пакопечняком и проверяемой повернюстью).

Черт. 6

Табл liufl4

n

1'11.111Бn' .... 1I"ii з.'1 ...... ТJ>
tМif!",&aTы..o." "го

Ku..I~C:OII .. WM

DrlYC":. "''''', з,л" ~'·rUJtlto.
К::.ti.Jссаа ТО" нести

.0 500
.. 800

О'IУСК, '11.... , ,111" 1:ПШКО1l

ItJli.JCL:D'II 1 Q'IHUCГlI

в 11 в
.3
4
5

п
612

]6
О
25

10
12 10

12

2.204. ПОС1'ОЯIlfiIОо ПОЛОЖСIIН.я оси 6ращеllИЯ мола (ШПИUJJ.eJUI я
а) у рабоч:еА ПО:~РXIJОСТИ етелв (ШПИII,ll,едя взлеляя);
б) 113 рас..еЮЯlIНИ L

6

Черт. 1

.. 125 • WO

2.2.4 11
2.2.46
.2AIJ

_.2.4 б
2.2.411
~.2A6
2.2..4 11
2.2Аб

150

т аб,л и u 115

OII)'I.:X_. \1 К::М .. 11,'"О'>.l1.ш 1111 1I1>11YCr.:,М""'.
..tJIJI c-гаuIi:U. ..JtaMCTp Нпыер

[,''''1
дп511 1:""011 KOII

. -:'[-=;1 'IО.:Ш!liL:ТII D6JN1fi;ITI"I5_IIe'~ L)ПJ Iп'uк.пt квасса ГIJ'-It"!Q(..'"

В кппе са . \1 ... в
1,2 Сн, 320,lЮ SO(} 2.2.48 - 3
1,6 2.2..4 б 300
1,6 » 51)0 • 800 2.2.4 а
2,5 2.2.4 б I 160 I б
2 h 8(10 • 1250 2.2.4 а
3 2.2.4 б

I
300 I 8

2,5 ,. 1250 .. 2.QOO 2.2.4 в - 6

'* 2.2.4 б зео 10

1"13"60 .... 111'1,;
"",,метJ>

[]БРil6~тш niJСWDЛ:J

I':CIJJf:Ci.I .. м 111

111>.. <1'
IJУI-I'К'ПI

.L, .. >;

Д(] во
Св, 8Юдо 125

.. 200 • 320

Нз. столе I станка (черт. 7) устан:шливзют регулируемую контрольную оправку 2 с цияиидри-
ческой рабочей частью, с ПЛОСКИМ торном или гнездом для шарика. Оправку центрируют опюси-
геяыю оси вращения стола (шпинделя изделия) так, чтобы смешение оси оправки составпяло



примерно четырехкратяую величану допуска 1:13 проверку. Два измерительных прибора з укрепляю
на иепоявивзюа части станка так, чтобы иэмеригевьиые наконечники касапись рабочей части
оправки 11 были направлены перпенвикулярио к оси врашепив СТОЛП. Измерения проводят OJJ 1ювре-
ееияо двумя измеритевышин приборами в положениях в.и г (под угпом 90-) О плоскостях а .1 б при
ускоренном вращении стола в ОДНОМ иаправпении. П(>И паерывистом ила непрерывном его враще-
нии. Измерения проводят не менее чем в 8 угловых положениях стола (через 45"') 11 течение IEe мене
трех его оборотов, Из измеренных значений для кажаого утловоro положения СТО.1,З вычисляют
среднее арифметическое значение (отдельно вяя положений о И;). Вычислеввые средние значення
показаиий измерительных приборов для каждого углового ппвожеиия стола откладывают па прямо-
угольных осях координат: для измерительного прибора в положении г - по оси Х, для измеритель-
ного прибора в положении (j - ПО оси .1'. Нз пояучеииых точек проводят прямые, параляельиые осям

точки пересечения последовательио соединяют прямыми. BOKpyr полученного
шогоугольника проводят описанную окружность С мипималию возможным радиусом LJ концепт-

ричиую ей (1[:) Т'ОГО Же центра) вписанную окружпосгь максимально возможного paдl~)lca.
Отклоиение от постоянства ОСИ врашеиия стола в кажвой плоекости «(1 и 6) равно разиости

раяиусав описанной 11 вписанной окружностей.
Пример определения отклонения от посгояпства положения оси вращения стола приведеи в

приложении 1.
2.2.5. Осевее биcJIК~ croла (ШnИII,II..ertя изделия)
и эмерения - по r,OCT 22167, раза. 17. ме-

ТОД 1 (черт. 8 .1 9).
Дл.я провеления изиере инй иепользуют зу ЖI

оправку, что и 11 п. 2.2.4. Опрапку центрируют
относительно оси вращения стола таким образом
чтобы показания прибора для измерения JJЛJ.tJ1 13
нижнем (у поверхности стола) .1 верхнем положе-
ниях были минимаяьиыми, Измеренив проводят
при ускоренном вращении стола в ОДНОМ направ-
лении.

ГОСТ 658-89' С. 5,

Черт. 8

н LlllБun bD111 ii l1lUiJ •• ~Yp
4.Юp.sбttТ'UGе-.\1 ого к.4Ш~L:01 ••• М

ДО
Св. 80 до 12

.. 125 .. 200

.200 ,. 320 з

аБJlИЦll6

(/

• 1250 .2000

4-
S
6

2.2.6. Paдн.aIIblloe биftJие КОIJичеек(шо ,crmepnНJl Иllе7Р)'М:СIJТa1l1о110JlОшпнвш
а) у ЮРЦIl. НIIМ'рУМfll'laJПoIIООО шпнн.деля;
б) на расоеifOSIllНИ L
Измерения - по rocr 22267, разд. ] 5, мего

1'1аttоол'~W 1"1
иаиетр

"БР"ЫВlI>oll'МОПI

2.2.611
2.2.6 б
2.2.611
2_2.6 б
2.2.611
Ы.6 б

.1.1. 80 до 125

t 125

Iepl'. 10

2 (черт. IOJ.

Тв бл и из 1

011 )'С'К, ....1 К 11:1.. ~I" t: rtl Шi;:DIS Кn2lCCUU ТОЧ "аст,.

{, .1>1 г-
Н n в

5 э 1,:5
:50 I 6 -4 3

6 "* 3
(1

I
R :5

- R :5 I "*:50 ]2' 8 6
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2 -,2.7. 1·ЦJJ.IIDlIblIOe 6иеllне Itе:пrpИРУJGЩеR nOBepXIIOCТ1l П.ОеО,.1О'Ш:О:Й шейкн п~ зубор
сташroв е пере-ХO:д.lJOА B'ifY.IIi:o.I, яаляющеiroя Ilе:о1'1.еМJ1'сиоlt чае1fJ.Ю en:НKa)
Измерения - по }-OC1· 22267, разд. ]5, метод I (черт. 11).

Чl:'рт.11

в б л н в о 8

о
в, 80,IJО 200

.о 200 ... 50!}
~ 500,. 12:50
• 1250 ~ 2000

4

~O]I ус к. и ЕМ. ,-.1!.1 1:,-...11'):0 n 1:.'''CCD8 тпчиости

11 n в
S
6

3
4
:5

2,5

10
]

1.2.8. Торцовое бнепие onopll
'биелвя) .

J

Черт. 12

поверХIlОСТИ ИIJeYр)'114штаIIIoIIОro ШПЮlДfЛя (00) vчета. оеевоге

ТIJI6лltUli9

11..,]бо.l.'U"·;' .I" ....пр
оБрзба1't-",nU~"'[lrо !EQ.1,t'![iI!" M!l.1

011 УС К •• I&M • .I.•~ С11l11Ж(J"n L.tlCa.:08 rU'IIIClСТИ

н n в
6 4 2.
8 :5 3
Н) 6 4
]2 8 :5
16 .10

о 8!}
n. 8{) ,11.0 200
,. жJО. 500
.. S{JO '" ] 2SD
,. 1250 ~ 200

Измерительные приборы .1 и 2 (черт. 12) устанавливают на пеподвижиой части станка так,
чтобы их измерительяые накоиечники касапясь проверяемой торцовой поверхности и были перпеп-

ПКу.1ЯрШ" к ней. Измеригельиые пакопечиики дояжпы отстоять от оси вращения на возможно
'БОЛ6шее расстояние, которое должно быть уетановлено Dтехничеекой докуменгации на конкретны
одели стаНКОВ. Измерения проводят одновреиепно двумя иэмеригевьпыми приборами. располо

иымн вваиетрал 1:.1100 прети аоположно. Ииструментал ы '!.!Й шлинаел ь (с проверяемой поверхвес-
ыо) 3 в течение измерепня должен сделать пе менее двух оборотов со скоростью, лозполаюшей

регистрировать показания прибора. Измерения прововяг не менее чем 11четырех положения
шпинделя, равномерно по окружиости. Число ловоженив может быть больше четырех, но обяза-
тепыго четное. Допускается огсчигывагъ поквзаиия приборов при неподвижном шпии

я каждого положения шпинделя фИКСIIРУКЛ показания двух измеригельны:
определяют их аягебранческую полуразпосгь.

Торцовое биение опорной поверхности инструментальпого ШШ1ЫДеля (без учета осевого бие-
ШН[) равно нанбольшей разпостн алгебраических лолуразностей. ПРИМft) опведелення отклонения
приведеи в приложении 1.

взмерительный прибор при условии, ЧТО инетруменгаяьный
шпиндель через шарик будет Пр'ЮК31' к поверкпоети стола ..В этом случае отклоиепие равно иаиболь-

за.!гий измеретельвого прибора.
,r'36ПОРНИ аерппашJ.IJOJlО пе:ремещеllИЯ НJlСТРУМСШi'8ЛЫJOro ШПJПJДеляо

яя):
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а) :1 ПЛОСКОСТИ, ,перпetJIДИКУЛЯРПОЙ к ш~праВJ1еIIНЮ псреиещСllНЯ CТOII:3 (ШШUlДeJ1Я НЗДСJlИSI) fI

проходищсit через ось :вращепия еиша (ШПИlщеля anде.IJlИЯ);
. б) а lUJоС'.кОСПl, napaJ1.IJeoKoA веремещеввю €!'ЮlIа (mnНIЩСAII иэдеЛИfi:) и npoходящеD через ось

аpatU.e"JlИЯ стола (ШПИЩI"С..wr ЮДCllJUl)

Измерения - 1]0 ГОСТ 22267, разд. Ь, метод За (черт. 13).

Черт. 1

вб п 11 UII 10

JJIIIIOI П!1.!~u~ще-ltlIЯ. 11 ...... ·" ДСJ'I)'L: к, IIIIICII, .I.'Я t:'til.IIXtlJ:l L'I.;JCL:D8 "1'1)'1ности
ММ ПУII.li:та н П В

до .зо 2.2.911 5 3 2
2.2.9' б б 4 2,

в, JI) ДО 50 2.2.911 6 4 2,S.
2.2.9'б 8 5 з

.50 • 80 2.2.911 8 :5 3
2.2.9' б 10 6 4

~O • 125 2.2.911 11) (} 4
2.2.96 12 8 5

125 .. 200 2.L.9a 12 а S
.2.9 е 16 10 6

Измерения проводят при наибольшей длине перемешеная янструменгальеюго шпинделя .
.я ароведеиия измерений используют 111 же оправку, что и 11 пп. 2.2.4 и 2.2.5. Опраnt::у

центрируют отиосигельыо оси вращения стола как указано 13 п, 2.2.5.
Измерения провопят при расстоянии ),lе.ЖДУосями вращения сгола (шпинделя ящеяия) 1{

инструментального шпицдевя, которое волжно быть указано 8 технической документации па кон-
кретные модели стаиков.

2.2.1 о. 11.000000ИСТ800 y.cтallo 'Cl'OJIa (ШIПНIJДe влня) в 1I.lllloe I1ОЛОЖСllне

вб п 11 U В 11

а Нипбольш мп п иам етр
обраооl'ОЫ u;<емоп,-- колеса. ~1" В

ДО &0 20 12 8
Св. 80 до 125 15 16 10

Черт. 14 Черт, 15 .. 125 ,. :ЮО 30 20 12.. 200 " 5000 ..о 25 16.. .500 » 12.50 50 30 ю
.. 12S0 .2000 6:5 40 25

Стол (шпицдепь изделия) J (черт. ]4 tl l5) перемешают n заданное положение. Измерятельный
прибор 1 укрепляют так, чтобы при перехоле стола в заланиое положение или па упор изиеритеяь-
ный наконечник прибора касался расположеиной перпенвикувярно к напраепению переиешения
иепоявижной части станка или упора.

Стол (шпипдеяь извеяия) возврашают 11 исходное положение, а затем [НЮШ. перемешают JJ

за.п нную двину.
Иэмерения повторяют ПЯТЬ раз.
Отклонение равно наибольшей алгебраической разности показаний измерителыюго прибора.
2_2.11. ТОЧIJOМ1. ПfIJe~а'lWlееко" цепи взnнмоеnЯ1lUШОro loo.opora егоза (ШПИПДeJIЯ ИiЗДСJlИЯ)



С. 8 го '658-89

I
~~

fl~ I~ • ~

11
i~..,
~ I rtt~"µЛ7'"I!JV.8a

Черт. Iб

8БJLН ца )

1-liIIIIОО.а.ь.I1JltИ .Jlilme-rр HDM~"p n 'IIKO I Дrш'l1СК .... rnot1U~ ce~\·tI .. w .. nJ111 [""(&1]1,1(00. классов m"II[UL:TII

DБРI1601.Тf.J "a~lIa,,·o ':D.tl.!C':8., М\' )о
Il п U

До ко 2.2.11 в 161) ]00 65
2.2. 11 б зо 32 2fJ

Св. 80 ДО 125 2.2.11 в 125 во 5u
2.2, 11 б 4а ~5 i

» ]25" 200 2.2.11 в 100 65 40
2.2.11 б 32 :ю 12

• 200.. З:Ю 2.2.1 1 в 8а 50 32
2.2. 11 б 2S [6 10

• 320.. 500 2.2.1 1 11 65 4{1 25
.11 б зо 12 а

10 ,:,00.. 8.00 I 2.2.11 11 50> .32 W
2.2.. 11 б I б, 11) 6

10 ~OO .. 1250 I 2.2.11 11 4с. 25 16
2.2.11 б 12 S

10 ]25(1... 2000 2.2.11 11 32 10 I I~
2.2. 11 б Ll) 6 4-

Проверку проводят угломерным прибором (типа кипематомера)
ЩИМ потрешиость взанмосвяэапного попорота стола (шпипдеяя изделия) относнтевьио ип-
струмеитального шпинаевя. При проверке цепь обката станка настраивают ыа передаточное
отношение, возможио близкое к передаточному отношению ПрИнареэании ебразца-изделия
(СМ. разц. З).

Измерения проводят при врашепии стопа [шпинделя издеяия) в ДIJУ>о. иапревпеииях за один
оборот.

Отклонение равно:
а) паибольшей накопленпой погрешяоети за один оборот стола (шпинделя извеяия):
б) паибольшей },)шоеJ.'llilоfl амплитуде периодической составляющей кинемагической погреш-

иости за слип оборот стола (шпинделя изделия].

Пр 11меч вн ~1С:'. При отсутствии приборов [IУЮ.-. заменяют пп, 3.5.] Н 1..5.2 - измерением точности
образва-изделия.

З. ТОЧНОСТЬ СГАНКА В РАБОТЕ

3.l. Общие требования 1( обращу-изделию - по гост 25443.
3.2. На станке нарезают (при чисювом режиме) зубореЗIII.о.t довбяком соответстауюшего

класса точиости образец-изделие (прямоэубое ципинарическое колесо) С яараметрами, указанными
в табл. 13.


