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ГОСТ 13281—93

П редисловие

1 Р А З Р А Б О Т А Н  Госстандар том  России

В Н Е С Е Н  Техническим  секретариатом  М еж государ ственного Со- 
ве та  по стандартизации , метрологии и сертификации

2 П Р И Н Я Т  М еж государственны м  Советом  по стандартизации, 
метрологии и сертификации 21 октября 1993 г.

З а  принятие проголосовали:

Наименование государства Наименование национального 
органа но стандартизации

Республика Кыргызстан 
Республика Молдова 
Российская Федерация 
Республика Таджикистан 
Туркменистан 
Украина

Кыргызстандарт
Молдовастандарт
Госстандарт России
Таджикстандарт
Турк менглавгосннспекция
Госстандарт Украины

В В Е Д Е Н  В З А М Е Н  ГО С Т  11513— 75, ГО С Т  1 3 2 8 1 - 7 ?

(6) Издательство стандартов, 1994

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения 

Технического секретариата Межгосударственного Совета по стандартизации, 
метрологии и сертификации
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УДК 621.923-115:621.833:006.384 Группа Г81

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

СТАНКИ ЗУБОШЕВИНГОВАЛЬНЫЕ

Основные размеры. Нормы точности и жесткости

Shaving machines.
Basic dimensions.

Standards of accuracy and rigidity 

ОКП 38 1574

ГОСТ
13281— 93

Дата введения 01.01.95

Настоящий стандарт распространяется на зубошевинговальные 
станки общего назначения классов точности В и А, работающие 
шевером по ГОСТ 8570 и ГО СТ 10222, предназначенные для обра­
ботки цилиндрических прямозубых и косозубых 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) и в табл. 1.

Издание официальное
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а) с горизонтальной 
осью обрабатываемого

колеса

б) с вертикальной осью 
обрабатываемого колеса

D — наибольший диаметр обрабатываемого зубчатого колеса; L — 
наибольшая длина обрабатываемого зубчатого колеса; Ь—наиболь­
шая ширина венца обрабатываемого зубчатого колеса; d—диаметр 

стола (фланца шпинделя изделия)

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

Т а б л и ц а  1
мм

D :юю зао 500
L ш з а о 500 710

Ь,
не менее

3 5 56 90 140

не менее
1.5 4 6 8

л,
не менее

8(0 126 200 зао

Цилиндричес- 
каявыточка в 
столе (фланце 
шпинделя изде­
лия)

диаметр 
(поле допуска 
Н6)

5(0 80 110 12)5

глубина, 
не менее

; 0 12 16 20

4 8)5 180 2|5Ю

4 31,748-о,ооз 63,500 -0  005

* т Нб — наибольший модуль обрабатываемого зубчатого колеса по ГОСТ 
956*3;

d0 — наибольший номинальный делительный диаметр шевера;
— посадочный диаметр конца шпинделя для крепления шевера.
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П р и м е ч а н и е . При проектировании зубошевйнговальных станков с ЧПУ 
числовое значение главного параметра (наибольший диаметр обрабатываемого
зубчатого колеса) следует выбирать из табл. 1.

1.2. Допускается изготовлять станки:
с шириной Ъ венца, увеличенной по ряду Ra 20 по ГО СТ

с диаметром d  фланца шпинделя изделия, увеличенным по 
ряду Ra 10 по ГО СТ 6636;

с увеличенной длиной L  обрабатываемого зубчатого колеса по 
ряду Ra 20 через две ступени по ГО СТ 6636.

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

Схемы и способы измерений геометрических параметров — по 
ГО СТ 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 
класса В не 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 . П араллельность траектории перемещ ения стола:
а) рабочей поверхности стола;
б) боковым сторонам  направляю щ его паза стола
(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)

6 6 36 ;

2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

Черт 2
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Д оп уск 5 мкм при длине перемещения стола до 200 мм. 
Измерения —  по ГО С Т  22267, разд. 6, методы 1а и 1в (черт. 2 ) .

2.3 .2 . П араллельность оси центров бабок изделия траектории 
перемещения стола или шеверной головки

(для станков с горизонтальной осью обрабаты ваем ого колеса)

Т а б л и ц а  2

Длина перемещения стола, мм Допуск, мкм

До 80 5
Ов. 80 » 106 6

» 126 * 2QC 8

Измерения —  по ГО С Т  22267, разд. 6, методы За и 36  (черт. 3 ) .  
Контрольную оправку устанавли ваю т в центрах бабок изделия. 

Д лина I равна 0 ,5  наибольш его расстояния между центрами.
Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плос­

костях.
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2.3.3. Радиальное биение оправки, заж атой в  центрах
(для станков с горизонтальной осью обрабатываемого колеса)

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 шевера

Т '

Черт 5

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатывае­
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

Допуск для станков с наибольшим диаметром обрабатываемо­
го колеса: до 200 мм — 5 мкм, св. 200 мм — б 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 гри установленном поддерживающем 
кронштейне, если он пред>смотрен в конструкции станка.

2.3.6. П араллельность оси вращения шпинделя ш евера траекто­
рии перемещения 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.

Черт 6

Черт. 7
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Ш еверная головка находится в нулевом положении. Н аправле­
ние перемещения стола (шеверной головки ) параллельно плоскос­
ти, проходящей через ось шпинделя ш евера и линию скрещ ивания.

П роверку проводят с поворотом шпинделя вм есте с оправкой 
на 180°.

П роверку проводят при установленном поддерживающем крон­
штейне, если он предусмотрен в конструкции станка.

Стол (ш еверную головку) перемещают на длину шейки шпин­
дел я под шевер.

2.3.7. Торцовое биение опорной поверхности шпинделя (или 
сто л а) изделия

(для станков с вертикальной осью обрабаты ваем ого колеса)

Черт. 8

Т а б л и ц а  3

Наибольший диаметр обрабатываемого колеса, мм Допуск, мкм

До 500
Сэ. 5QD » 8Ю0 
» 800 » 1250

S
10
12

Измерения —  по ГО С Т  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  обрабаты ваем ого кол еса)

в

г

Черт, 9

Т а б л и ц а  4

Наибольшей диаметр обрабатываемого 
колеса* мм

Номер
пункта 1, мм Допуск,

мки

Д о ЙОЮ 21.3„8а 200 5

2.Д86 8

Св. 500 до 800
21.3,8а

309
8

2.31.86 10

Св. 800 до 125Ю
2.31.8а

300
8

2.3.86 12
Н а столе 3  станка устанавли ваю т регулируемую контрольную 

оправку 2  с цилиндрической рабочей поверхностью со смещением 
относительно оси вращ ения стола, не превышающем четы рехкрат­
ного значения допуска.

И змерительные приборы 1 укрепляю т на неподвижной части 
станка так, чтобы измерительные наконечники касали сь 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 а 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 а 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 а б л и ц а  5

Наибольший диаметр обрабатываемого 
кол аса, мм Номер пункта Допуск, мки

До 500 2.3.9а 5

2,3.96 8

Ов. 50Q до 800
2.а9« 8

2,3.96 1C

Св. ЭОЮ до 125Ю
2.3.9а 8

213.96 1|2

Измерительный прибор устанавли ваю т (черт. 10) на рабочей 
поверхности стола так, чтобы измерительный наконечник касался  
цилиндрической поверхности центра, укрепленного в верхней под­
держ ке. Вр ащ ая шпиндель (или стол) изделия, обкаты ваю т д ва  
поперечных сечения поверхности центра: а  (в  крайнем нижнем 
положении поддержки) и б (в  крайнем верхнем положении). В 
каж дом сечении определяю т наибольшую алгебраическую  раз­
ность показаний измерительного прибора.

Отклонение от соосности равно половине наибольш его резуль­
тата  измерений.
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2 .3 .10 . П ар ал лельность оси вращ ения ш пинделя (или ст о л а ) 
изделия направлению  перемещ ения ш еверной головки:

а ) в плоскости, проходящ ей через ось изделия и ось шпин­
д ел я  ш евера, перпендикулярно рабочей поверхности стола;

б) в  плоскости, перпендикулярной плоскости, проходящ ей через 
о сь  изделия и ось шпинделя ш евера

(дл я стан ков с вертикальной осью  о бр аб аты ваем о го  ко л еса)

« — о ф -

Ф
1
S

Черт. П

Т а б л и ц а  6

Адана парацещдаяя щеверноЯ голодай, ыш Номер пудата Доцуск, шеи

Д о 200 2и&ЛСа 5

2Я.106 8

С®. 200
ЫАОа 8

2,3.106 10

И зм ерения —  по Г О С Т  22267 , р азд  6, метод За (черт. 11 ). 
И зм ерения проводят в  д в у х  взаим но перпендикулярны х плос­

ко стях.
Н аправляю щ ие ш еверной головки предварительно вы ставл яю т 

по образую щ ей оправки, располож енной по оси вращ ения ш пннде-
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ля изделия (стола) в плоскости, перпендикулярной плоскости из­
мерения с точностью в пределах указанных допусков.

2.3.11. Параллельность оси вращения шпинделя шевера траек­
тории перемещения шеверной головки

(для станков с вертикальной осью обрабатываемого колеса)

Черт. 1Е

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

Измерения проводят в двух взаимно перпендикулярных плос­
костях.

Шеверная головка находится в положении, когда направление 
ее перемещения параллельно плоскости, 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 шевер.
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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^о б р .=  (0 ,5 — 1,0)Z); 0 ,75  т наяб.; твердость —  200 Н В ,
где: D —  наибольший диаметр обрабаты ваем ого зубчатого колеса; 
/Янаиб. —  наибольший модуль обрабаты ваем ого зубчатого колеса; 
Кобр, и т — соответственно диаметр и модуль зубчатого венца об­
разца-изделия.

П осле обработки шевером кл асса АА по ГО С Т  8570 или ГО С Т  
10222 образец проверяют при помощи универсальны х измеритель­
ных ср едств.

Число зубьев ш евера не должно быть кратным числу зубьев 
обрабаты ваем ого 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 обрабаты ваем ого зубчатого колеса 
до 1250 мм отклонение долж но быть на 30 % меньше, чем до 
ш евингования образца.

Измерения проводят по обоим профилям зубьев со ответст­
вующим измерительным прибором.

О тклонение 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 ­
н о с т и  з у б а

П араметр ш ероховатости R a  по ГО С Т  2789 при наибольшем 
диам етре обрабаты ваем ого зубчатого колеса до 1250 мм долж ен 
бы ть на одно числовое значение выш е, чем до ш евингования об­
разц а и не долж ен превыш ать 0,63  мкм.

П роверку ш ероховатости обработанной поверхности зуба про­
во дят по обоим профилям зубьев при помощи универсальны х 
ср едств измерения ш ероховатости поверхности не менее чем на 
4 зубьях, расположенных под углом 90° на окружности образца- 
изделия.

4. П роверка ж есткости станка приведена в приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ЖЕСТКОСТЬ СТАНКА

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

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

вия силы должны соответствовать указанным на черт. 13 и в табл. 7,
Нагружающие силы должны соответствовать величинам, указанным в 

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

Для станков с горизон­
тальным расположением 

оси обрабатываемого 
колеса

Для станков с верти­
кальным расположением 

оси обрабатываемого 
колеса

d  — диаметр испытательной оправки; L  — расстояние между осями 
заготовки и ш евера; /  — Длина испытательной оправки; Я  — рассто­

яние от торца шпинделя до точки приложения силы

Черт. 1*3
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Наибольший диаметр обрабатываемо­
го колеса 125 200 320 500 800 1250

d 36 45 96 71 90 110

L ИЮ lflO ,2Р0 300 ! 4 00 590

1 120 150 180 _.

Н __. г 200 _

Нагру­
жающая 
сила Р , 
Н (кгс)

Для станков с горизон­
тальным расположением 
оси обрабатываемого ко­
леса

508
(W )

14170
(iao)

2415(0
(2Б0) —

Для станков с верти- 
кальным расположением 
оси обрабатываемого 
колеса

—
4410
(45I0J

5488
(£90)

6694
(600)

Допускае­
мые пере­
мещения, 
мкм

Для станков с горизон­
тальным расположением 
оси обрабатываемого ко­
леса

32 40 50 —

Для стан­
ков с вер­
тикальным 
располо­
жением 
оси обра­
батывае­
мого ко­
леса

.

При под­
жиме оп­
равки верх­
ним цент­
ром

— 80 innК и 12С

Без поджи­
ма оправ­
ки верхним 
центром

1С0 125 16Ю

Метод проверки станков с горизонтальным расположением оси обрабаты­
ваемого колеса.

В центрах 1 устанавливают испытательную оправку 2 (прогиб оправки 
допускается не более 0,01 мм) с устройством для создания нагружающей силы 
Л  для измерения которой используют рабочие динамометры.

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

Перед каждым испытанием столу, пиноли бабки изделия (испытательную 
оправку снимают), консоли сообщают перемещение с последующей установкой 
их в положение проверки сближением до получения размера L, а шпинделю —  
поворот. Одоновременно 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 1 заготовки устанавливают испытательную оправку 2 (прогиб 
оправки допускается не более 0,01 мм) с устройством для создания нагружаю­
щей силы Р, для измерения которой используют 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 стойке и шеверной головке сообщают переме­
щение с последующей установкой их в положение проверки сближением до по­
лучения размера L, а шпинделю — поворот.

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

За величину относительных перемещенией принимают среднее арифметичес­
кое значение результатов двух измерений.
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И Н Ф О Р М А Ц И О Н Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е  

С С Ы Л О Ч Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н Т Ы

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта, приложения

ГОСТ в —в2 2.1, приложение
г о с т  z im —n 3,4
ГОСТ 6636—6Q 1.2
ГОСТ 8 5 7 0 -8 0 Вводная часть, 3.2
ГОСТ 9563—60 1.1
ГОСТ 10222-81 Вводная часть, 3.2
ГОСТ 22267—76 2Л-, 2,3.1, 2,3,.2, 2.3.4 — 2.3.7, 2..3Л0
ГОСТ 2 5 4 4 3 -8 2 ЗЛ.
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