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Настоящий стандарт распространяется на зубошевпнговальные 
станки общего назначения классов точности В и А, работающие 
шевсром по ГОСТ 8570 н ГОСТ 10222, предназначенные для обра
ботки цилиндрических прямозубых к коса зуб ых зубчатых колес 
внешнего зацепления.

Требования стандарта являются обязательными, кроме пп. 1.2, 
2.2 и приложения.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры станков должны соответствовать ука
занным на черт. 1 (а и б) н в табл. 1.

Издание официальное

2 Зак. 2177
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а) с горизонтальной 
осью обрабатываемого 

колеса

б) с вертикальной осью 
обрабатываемого колеса

D — наибольшая диаметр обрабатываемого зубчатого колеса: L — 
наибольшая длина обрабатыааемого аубчагого колеса; а —наиболь
шей ширина некца обрабатываемого аубчагого колеса; d—диаметр 

стола (фиала* шпинделя наделяя)
Черт. 1

П р и м е ч а н и е  Чертеж не определяет конструкции станков.
Таблица 1

МУ

1) :•» УО 320 £00
L 260 ш С00 7.10
Ь,

не менее
36 36 9 ft 140

"hie *
по менее

U& 4 6 8

d,
нс менее

83 !2& а х ч 020

Цилиндричес
кая выточка в 
столе (фланце 
шпинделя изде
лия)

диаметр 
(no.ic допуска 
Н6)

50 83 J 30 32&

глубина, 
нс менее

!0 12 16 ЭЗ

d ’0 83 MQ 290

dn Э1-,74.1-ллаа ОДбСО-о*»

* /п«в — наибольший модуль обрабатываемого зубчатого колеса по ГОСТ 
9563;

d<,— наибольший номинальный делительный диаметр шевера; 
da — посадочный диаметр конца шпинделя для крепления шевсра
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П р и м е ч а н и е .  При проектировании пубошеекигоаяльлых станков с ЧГ1У 
числовое значение главного параметра (нанбольаи* диаметр обрабатываемого
зубчатого колоса) следует выбирать нз табл, >К

1.2. Допускается изготовлять станки
с шириной b венца, увеличенной по ряду Ra 20 по ГОСТ 

6636;
с диаметром d фланца шпинделя изделия, увеличенным по 

ряду Ra 10 по ГОСТ 6636;
с увеличенной длиной L обрабатываемого зубчатого колеса по 

ряду Ra 20 через две ступени по ГОСТ 6636,

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

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

2.2. По согласованию с изготовителем потребитель может выб
рать только те проверки из указанных в настоящем стандарте, 
которые характеризуют интересующие потребителя свойства, но 
эти проверки должны быть определены при заказе станка.

2.3. Допуски при проверках геометрической точности станков 
клгсса 13 нс должны превышать значений, указанных в 
пп 2.3.1-2.3.11,

Допуски для станков класса точности А должны быть ужесто
чены в 1,6 раза по сравнению с допусками станков класса точ
ности В.

2.3.1. Параллельность траектории перемещения стола:
а) рабочей поверхности стола;
б) боковым сторонам направляющего паза стола
(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)

2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

Черт а
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Допуск 5 мкм при длине перемещения стола до 200 мм. 
Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, методы 1а и Ив (черт. 2).
2.3.2. Параллельность оси центров бабок изделия траектории 

перемещения стола или шеверной головки
(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)

а

Т а б л и ц а  2

Длава Мфсксцеаая стол*, ми Доауск. мак

Д о  80 6
Си. 80  > 'Й6 6

» 125 > 200 8

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, методы За и 36 (черт.З). 
Контрольную оправку устанавливают в центрах бабок изделия. 

Длина I равна 0,5 наибольшего расстояния между центрами.
Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плос

костях.
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2.3.3. Р ад и ал ьн о е  биение оп р авки , з а ж а т о й  в центрах
(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)»

1 г  з  * 5

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатываемо
го колеса: до 200 мм — 4 мкм; св. 200 мм — 5 мкм.

Между центрами бабок 1 и 5 устанавливают контрольную 
оправку 3 с цилиндрической рабочей поверхностью.

Измерительные приборы 2 и 4 укрепляют так. чтобы их изме
рительные наконечники касались цилиндрической поверхности 
оправки вблизи ее краев и были направлены к ее оси перпенди
кулярно образующим.

Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плос
костях.

Биение равно наибольшей алгебраической разности показаний 
измерительного прибора в каждом его положении.

2.3.4. Радиальное биение базирующей шейки шпинделя шекера.

Черт 5

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатываем 
мого колеса: до 200 мм — 3 мкм. св. 200 мм — 5 мкм.

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15. метод 1 (черт. 5).
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Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плос
костях.

Проверку проводят при установленном поддерживающем 
кронштейне, если он предусмотрен в конструкции станка.

2.3.5. Торцовое биение опорной поверхности шпинделя шевера

Черт (у

Допуск для станков с н-аиболыинм диаметром обрабатываемо
го колеса: до 200 мм — 5 мкм, св. 200 мм — 6 мкм.

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (черт. 6).
Измерительный наконечник прибора должен отстоять от оси 

вращения на расстоянии не менее 0.4 диаметра опорной поверх
ности шпинделя шевера. Измерения проводят в четырех точках, 
равномерно расположенных по окружности.

Проверку проводят при установленном поддерживающем 
кронштейне, если он пред}ч:могрсн в конструкции станка.

2.3.6. Параллельность оси вращения шпинделя шевера траекто
рии перем ещ ения стола или шеверноЙ головки

(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатываемо
го колеса: до 200 мм — 2 мкм, св. 200 мм — 3 мкм.

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, методы За и 36 (черт. 7). 
Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плос

костях.
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Шеверная головка находится в нулевом положении. Направле
ние перемещения стола (шеверной головки) параллельно плоскос
ти, проходящей через ось шпинделя шевера и линию скрещивания. 

Проверку проводят с поворотом шпинделя вместе с оправкой
на 18 (Г.

Проверку проводят при установленном поддерживающем крон
штейне. если он предусмотрен в хонстружции станка.

Стол (шеверную головку) перемещают на длину шейки шпин
деля под шевер.

2.3.7. Торцовое биение опорной поверхности шпинделя (или 
стола) изделия

(для станков с вертикальной осью обрабатываемого колеса)

Черт. 8

Т а б л и ц а  3

Нанболь=н* химстр с6раб|ттпасмого « и « 1 . ми Допусж. ики

До 500 8
Со. 6Cf> » ООО 10
» воо > 112

Измерения — по ГОСТ 22267. разд. 18, метод 1 (черт. 8).
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2.3.8. Постоянство положения оси вращения стола:
а) у торца рабочей поверхности стола;
б) на расстоянии I от рабочей поверхности стола
(для станков с вертикальной осью обрабатываемого колеса)

3

г

Черт. 9

Т а б л и ц а  4

НдеболыавВ XMiurrp обр*4*тыэ«июго
>ШК1, ми

Ном«р
иУВДта /. им Довус*.

ыжи

До СЮ Ш 5
Ш *6 8

Се. 500 до ЭОО
2.318а

ЭОО
8

£0 3 6 10

Св. 800 до 112» 2 .Ш
эоо

8
2.3)36 12

На столе 3 станка учгганавлнвают регулируемую контрольную 
оправку 2 с цилиндрической рабочей поверхностью со смещением 
относительно оси вращения стола, не превышающем четырехкрат
ного значения допуска.

Измерительные приборы /  укрепляют на неподвижной части 
станка так, чтобы измерительные наконечники касались рабочей
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части оправки и были направлены перпендикулярно к оси враще
ния стола.

Измерения проводят одновременно двумя измерительными 
приборами в положениях в н г (под углом 90°) в плоскостях а 
и б при непрерывном или прерывистом вращении стола. Замеры 
проводят не менее чем в восьми угловых положениях стола (че
рез 45°) в течение не менее трех его оборотов. Из замеренных 
значений для каждого углового положения стола вычисляют сред
нее арифметическое значение (отдельно для положений в и г  
стола). Вычисленные средние значения отклонений откладывают в 
выбранном масштабе на соответствующих прямоугольных осях 
графика. Точки пересечения соответствующих ординат и абсцисс 
последовательно соединяют прямыми. Вокруг полученного много
угольника описывают окружность минимально возможного ради
уса и концентрично ей вписывают окружность максимально воз
можного радиуса.

Отклонение от постоянства оси вращения стола в каждой 
плоскости (а и б) равно разности радиусов описанной и вписан
ной окружностей.

2.3.9. Соосность оси верхнего центра с осью вращения шпин
деля (или стола) изделия:

а) в крайнем нижнем положении;
б) в крайнем верхнем положении
(для станков с вертикальной осью обрабатываемого колеса)

Черт. 10
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Т в б л и ц а  5

Наибольшие Дхаметр обрабатываемого 
кодаеа. мм Номер иуяата Дояуси. май

До а» 2.3.9а 9

£213 9б 8

Св. 50й до 8СЮ
(23.9а 8

2,3.96 10

Се. 800 до 1250
2.3.9а 8
2,396 12

Измерительный прибор устанавливают (черт. 10) на рабочей 
поверхности стола так, чтобы измерительный наконечник касался 
цилиндрической поверхности центра, укрепленного в верхней под
держке. Вращая шпиндель (или стол) изделия, обкатывают два 
поперечных сечения поверхности центра: а (в крайнем нижнем 
положении поддержки) и б (в крайнем верхнем положении). В 
каждом сечении определяют наибольшую алгебраическую раз
ность показаний измерительного прибора.

Отклонение от соосности равно половине наибольшего резуль
тата измерений.
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2.3.10. Параллельность оси вращения шпинделя (или стола) 
изделия направлению перемещения шеверной головки:

а) в плоскости, проходящей через ось изделия и ось шпин
деля шевсра, перпендикулярно рабочей поверхности стола;

б) в плоскости, перпендикулярной плоскости, проходящей через 
ось изделия и ось шпинделя шевсра

(для станков с вертикальной осью обрабатываемого колеса)

« - о ф
ф

Черт, li]

Т а б л и ц а  6

Дакка перемещай* щааарвь» головня, им Номер п у и т Допуск, мкм

До а » ft&lCa 5
23.106 8

Св, 900
2.3 10а 8

2Л.10б НО

Измерения — по ГОСТ 22267, разд 6, метод За (черт. II).  
Измерения проводят в двух взаимно перпендикулярных плос

костях.
Направляющие шеверной головки предварительно выставляют 

по образующей оправки, расположенной по оси вращения шпннде-
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ля изделия (стола) в плоскости, перпендикулярной плоскости из
мерения с точностью в пределах указанных допусков.

2.3.) 1. Параллельность оси вращения шпинделя шевера траек
тории перемещения шеверной головки

(для станков с вертикальной осью обрабатываемого «олеса)

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатываемо
го «олеса до 1250 мм — 3 мкм.

Измерения проводят в двух взаимно перпендикулярных плос
костях.

Шеверная головка находится в положении, когда направление 
ее перемещения параллельно плоакости, проходящей через ось 
вращения шпинделя и линию скрещивания.

Проверку проводят при установленном поддерживающем крон
штейне. если он предусмотрен к конструкции станка.

Измерения проводят по шейке шпинделя под шевср.
Шеверную головку перемещают на длину шейки шпинделя.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

3.1. Общие технические требования к образцам-изделиям — по 
ГОСТ 25443.

3.2. На станке шевингуют образец-изделие — цилиндрическое 
прямозубое колесо из среднеуглеродистой стали с параметрами:
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Оовр.^ (0.5—1,0)D; m »0,75 твердость — 200 НВ.
где: D — наибольший диаметр обрабатываемого зубчатого колеса; 
тН1и6. — наибольший модуль обрабатываемого зубчатого колеса; 
А * р. и т — соответственно диаметр н модуль зубчатого венца об
разца-изделия.

После обработки шевером класса АА по ГОСТ 5570 или ГОСТ 
10222 образец проверяют при помощи универсальных измеритель
ных средств.

Число зубьев шевера не должно быть кратным числу зубьев 
обрабатываемого колеса.

3.3. Т о ч н о с т ь  п о л о ж е н и я  п р о ф и л е й  с о с е д н и х  
з у б ь е в

При наибольшем диаметре обрабатываемого зубчатого колеса 
до 1250 мм отклонение должно быть на 30% меньше, чем до 
шевингования образца.

Измерения проводят по обоим профилям зубьев соответст
вующим измерительным прибором.

Отклонение определяют как наибольшую разность между со
седними окружными шагами.

3.4. Ш е р о х о в а т о с т ь  о б р а б о т а н н о й  п о в е р х -  
м о с т и  з у б а

Параметр шероховатости Ra по ГОСТ 2789 при наибольшем 
диаметре обрабатываемого зубчатого холеса до 1250 мм должен 
быть на одно числовое значение выше, чем до шевингования об
разца и не должен превышать 0.63 мкм.

Проверку шероховатости обработанной поверхности зуба про
водят по обоим профилям зубьев при помощи универсальных 
средств измерения шероховатости поверхности не менее чем на 
4 зубьях, расположенных под углом 90? на окружности образца- 
изделия.

4. Проверка жесткости станка приведена в приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ЖЕСТКОСТЬ СТАНКА

1. Общие требования к испытаниях станков н* жесткость — по ГОСТ в.
1.1. Относительное перемещение под нагрузкой шпинделя шевера и испы

тательной оправки.
Положение узлов, деталей станка, точка приложения н направления дейст

вия силы должны соответствовать указанным на черт. 13 " в табл. 7.
Нагружаюшяе силы должны соответствовать величинах, указанным в 

табл. 7, допускаемые перемещении не должны превышать значений, указанных 
в той же таблице.

Для станков с горизон
тальным расположением 

оси обрабатываемого 
колеса

Для станков с верти
кальных расположением

оси обрабатываемого 
колеса

Л —Мдмотр ислвт*т«львов верная; L  — риссгО” "*  ыежлу осям» 
звготовкя я ахввр*: I — дли в а иеввтатыьио* онр»вки; Н  — раесто- 

■иае от тори» впвиямя до точка пражцкеям сяхи

Черт. 13
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Т а б л и ц а  7
Р а з м е р ы  в мм

Наибольший диаметр обрабатываемо
го колеса 1% 200 320 500 800 1250

d 36 45 •56 90 МО
L 100 •JflO 2СЮ зоо 400 50»
1 :эо .160 100 _ _

Н ттт _ 2530 _.

Нагру
жающая 
сила Р, 
Н (кге)

Для станков с горизон
тальным расположением 
оси обрабатываемого ко
леса

бза
(€0)

A7Q
(150)

24С0
(260) —

Для станков с  верти
кальным расположением 
оси обрабатываемого 
колеса

— 4+10
(450)

:дОО
(560)

6664
(6«>

Допускае
мые пере
мещения, 
мкм

Для станков с горизон
тальным расположением 
оси обрабатываемого ко
леса

аз 40 50 —

Для стан
ков с вер
тикальным 
располо
жением

При под
жиме оп
равки верх
ним цент- 
ром

- 80 КО 120

оси обра
батывае
мого ко
леса

Бел поджи
ма оправ
ки верхним 
центром

— :оо 12© 160

Метод проверки станков с горизонтальным расположением оси обрабаты
ваемого колеса.

В центрах I устанавливают испытательную оправху 2 (прогиб оправкн 
допускаете* нс более ОЛР мм) с устро&:тзом для создания нагружающей силы 
Р, для измерения которой используют рабочие динамометры.

Стол устанавливают и его среднее положение, а бабку на нем так, чтобы 
середина испытательной оправки совпадала с серединой посадочного места ше- 
всра на шпинделе (при испытании шовср со шпинделя снят).

Перед каждым испытанием столу, «тиноли бабки наделяя '(испытательную 
оправку снимают), консоли сообщают перемещение с последующей установкой 
их и положение проверки сближением до получения размера L, а шпинделю — 
поворот Одоновременио в направлении действия силы с помощью измерительно
го прибора 3 измеряют перемещение шпинделя шевера относительно испыта
тельной оправки.

За величину относительных перемещений принимают среднее арифметичес
кое значение результатов двух измерений
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Метод проверки станков с вертикальным расположением оси обрабатывае
мого колеса.

На шпинделе /  заготовки устанавливают испытательную оправку 2 (прогиб 
оправки допускается не более 0,01 мм) с устройством для создания нагружаю
щей силы Р, для измерения которой ислолыуют рабочие динамометры. Стойку 
шевера устанавливают по высоте так, чтобы середина посадочного места 
инструмента на шпинделе (шевер снят) была на уровне, определяемом разме
ром Н.

■Перед каждым испытанием стойхе и шевермоА головке сообщают переме
щение с последующей установкой их в положение проверки сближением до по
лучения размера I ,  а шпинделю — поворот.

Одновременно в направлении действия силы с помощью измерительного 
прибора 3 измеряют перемещение шпинделя инструмента относительно испы
тательной оправки.

За величину относительных перемещение?! принимают среднее арифметичес
кое значение результатов двух измерений.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

О б о в г а ч е я я с  Н Т Д ,  и о  к о т о р н И  
х а а а  м ы л к а Н о м е р  и у н х г а .  п р и л о ж е н и я

ГОСТ 8 -6 2 2.1, яриложеЕне
ГОСТ 2789—73 Зс4
ГОСТ 6636—6© 1.2
ГОСТ 8570—80 Вводная часть, 3.2
ГОСТ 9563-00
ГОСТ 10223-8 | t Вводная часть, 3.2
ГОСТ 22207-76 21', 2 3,1. 232 . З Д + -М 7 . 2.310
ГОСТ 2&Ш—82 3.11
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