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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ДОЛБЯКИ ЗУБОРЕЗНЫЕ ЧИСТОВЫЕ ДЛЯ ВАЛОВ 
И ОТВЕРСТИЯ ШЛИЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЯ 

С ЭВОЛЬВЕНТНЫМ ПРОФИЛЕМ 
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Finishing pinionshaped cutter for external 
and internal splines. Technical conditions

ГОСТ
6762—79

Bu m *
ГОСТ *762—*J

Пвстамовмимвм Государственного комитата СССР по стандартам от 28 саитябра 
1979 г. Hi 37)8 срок дойствив установкам

с Cf.P1. 1980 г.
ДО 01.01. 19 8 ) Г.

' & # & / & / / > ?
,  Кособлюдомно стандарта'просподуотся по миому

Настоящий стандарт распространяется на зуборезные чистовые 
долбяки дисковые, чашечные и хвостовые, предназначенные для 
обработки зубьев валов и отверстий шлицевых соединений с эволь- 
вентным профилем по СТ СЭВ 259—76, СТ СЭВ 269—76, 
СТ СЭВ 268—76: на валах с плоской впадиной при центрировании 
по профилям зубьев (центрирование по S) и по наружному диа­
метру соединения (центрирование по 0 ) ;  в отверстиях при центри­
ровании по профилям зубьев (центрирование по S).

Параяачатка аослратцама 

О Издательство стандартов, 1980



Стр. 2 ГОСТ 67*2—79

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Долбяки должны изготовляться типов:
1 —дисковые долбяки классов точности А и В;
2 — чашечные долбяки классов точности А и В;
3 — хвостовые долбяки класса точности В.
Рекомендуемое назначение долбяков:
для втулок с полем допуска ширины впадин но 7Н — долбяки 

класса точности А; но 9Н, 11Н — долбяки класса точности В;
для валов с полями допусков толщины зуба по 8р. 8k, 8f — дол­

бяки класса точности А; по 9г, 9q, 9h, 11с — долбяки класса точ­
ности В.

1.2. Основные размеры долбяков должны соответствовать ука­
занным на черт. 1—3 и в табл. 1— 12.

П р и м е ч а н и е .  В табл. 1—12 долбяки по> 1-му ряду модулей являются 
предпочтительными для применении.

Т И  П 1

Черт. 1
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стр. и  гост m i — 19

П р и м е ч а н и е .  По согласованию с потребителем допускается изготовление 
■востовых долбяков с длиной L, отличной от установленной в табл. 8—12 
■«стоящего стандарта.

1.3. Размеры профиля зубьев долбяков указаны в обязатель­
ном приложении I.

1.4. Параметры предельно сточенных долбяков указаны в реко­
мендуемом приложении 2.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Долбяки должны изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по технической документации, утвер­
жденной в установленном порядке.

2.2. Долбяки должны изготовляться из быстрорежущей стали 
по ГОСТ 19265-73.

2.3. Хвостовые долбяки должны изготовляться сварными.
В месте сварки раковины и непровар не допускаются.
2.4. Хвостовая часть сварных долбяков должна быть изготов­

лена из конструкционной стали марки 40Х по ГОСТ 4543—71 или 
«из стали марки 45 по ГОСТ 1050—74.

Допускается изготовлять хвостовые долбяки с номинальным 
делительным диаметром 12 мм цельными.

2.5. Твердость долбяков должна быть:
режущей части из быстрорежущей стали — HRC 6 2 ...6 5 ;

• режущей части из быстрорежущей стали с содержанием вана­
д и я  3% и более, кобальта 5% и более — выше на 1—2 единицы 
HRC;

хвостовой части — не менее HRC 45.
2.6. Режущая часть долбяков не должна иметь обезуглерожен- 

иых мест и мест с пониженной твердостью.
2.7. Параметры шероховатости поверхностей долбяков по 

ГОСТ 2789—73 должны быть не более, мкм:
передние и задние поверхности зубьев:

илаоса точности А ............................  1 . . Яг < 1 ,6
класса точности В . .................................. ......  Яг < 2 ,5
опорная поверхность дисковых и чашечных долбяков . /?о < 0 .!6  
«осадочное отверстие дисковых и чашечных долбяков . Я о < 0 ,25 
внутренняя опорная поверхность дисковых и чашечных 
долбяков, поверхность хвостовика хвостовых долбяков Я о< 0.63 
остальные п о в е р х н о с ти .........................................  . Я а< 2 ,5

2.8. Предельные отклонения конусов Морзе — АТ7 по ГОСТ 
2848т—75.

2.9. Неуказанные предельные отклонения размеров отверстий— 
HI4,  валов h 14, остальных ± —

2.10. Допуски и предельные отклонения проверяемых парамет­
ров долбяков не должны превышать значений, указанных в
габл. 13.
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У  ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия изготовленных долбяков требо­
ваниям настоящего стандарта предприятие-изготовитель должно 
проводить приемочный контроль и периодические испытания.

3.2. Приемочный контроль должен проводиться в следующем 
объеме:

на соответствие требованиям пп. 2.3. 2.6. 2.8—2.10—100% дол­
бяков;

на соответствие требованиям пп. 2.5, 2.7—3 шт. от партии.
Партия должна состоять из долбяков одного типоразмера, из­

готовленных из одной марки материала, одновременно предъяв­
ленных к приемке по одному документу.

3.3. При неудовлетворительных результатах контроля хотя бы 
«о одному из показателей, проводят повторный контроль на удво­
енном количестве долбяков из той же партии.

Результаты повторного контроля являются окончательными и 
распространяются на всю партию.

3.4. Периодические испытания на соответствие требованиям 
пп. 2.1—2.10 и пп. 4.1; 4.5 должны проводиться не реже одного 
раза в год не менее чем на 3-х долбяках.

3.5. Результаты периодических испытаний должны быть оформ­
лены в виде протокола. По требованию потребителя предприятие- 
изготовитель должно предъявить протоколы испытаний.

3.6. Испытания на работоспособность долбяков допускается 
проводить у потребителя в производственных условиях.

4.1. Испытание долбяков на работоспособность должно прово­
диться на зубодолбежны.х станках, соответствующих для них нор­
мам точности по ГОСТ 658—78.

Работоспособность долбяков должна провеояться не менее чем 
на 5-ти заготовках из стали марки 45 no I O Cf 1050—74 или стали 
марки 40Х по ГОСТ 4543—71, твердостью НВ 170 . . .  207.

Долбяки модулем от 0.5 до 3,5 мм включительно испытываются 
при чистовом нарезании заготовок с числом зубьев не менее 20 
и шириной 20 мм без предварительно нарезанных зубьев.

Долбяки модулем 4,0 мм и выше должны испытываться при 
чистовом нарезании заготовок с предварительно нарезанными 
зубьями с припуском под чистовую обработку, равным 0,25— 
0.50 мм на сторону.

В качестве смазываюше-охлаждаюшей жидкости должен при­
ценяться 5%-ный (по массе) раствор эмульсола в воде по ГОСТ 
1975—75 или масло индустриальное 20 по ГОСТ 20799—75.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ
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Испытания долбяков на работоспособность должны проводить­
ся на режимах, указанных в табл. 14.

Т а б л и ц а  14

М одули, мм
Круговая пожата иа один 
«аоВпоВ ю <  д о л б а н , мм Скороать ражаиив, ы/ ыч а

О т 0.5 д о  1,0 0 .1 5 35

С »  1.0 д о  2.0
0 .2 5

25

Св. 2,0 д о  4,0 21

С в . 4,0 д о  10,0 0 ,2 2 18

После испытания долбяк не должен иметь выкрошенных мест 
и должен быть пригоден для дальнейшей работы.

4.2. Параметры долбяка должны контролироваться измеритель­
ными средствами с погрешностью измерения не более:

а) при измерении линейных размеров— значений, указанных в 
ГОСТ 8.051—73;

б) при измерении углов —35% от допуска;
в) при контроле формы и расположения поверхностей — не бо­

лее 25% от величины допуска на проверяемый параметр.
4.3. Твердость долбяков по п. 2.5 проверяют по ГОСТ 9013—59 

на приборах типа ТР по ГОСТ 13407—67.
4.4. Контроль долбяков по п. 2.7 должен проводиться путем 

сравнения с эталонами шероховатости.
Сравнение осуществляется визуально при помощи 4х лупы уве­

личения по ГОСТ 7594—75.
4.5. Внешний вид долбяков проверяется осмотром.

5. МАРКИРОВКА. УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На внешней опорной поверхности каждого долбяка долж­
ны быть нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение долбяка;
модуль;
число зубьев;
угол профиля;
обозначение класса точности;
марка материала режущей части;
год выпуска.
На хвостовых долбяках маркировка наносится на шейке.
5.2. Долбяки класса А должны сопровождаться техническим 

паспортом с указанием фактических размеров основных элементов 
долбяков.
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5.3. Перед упаковкой долбяки должны быть подвергнуты кон­
сервации по ГОСТ 9.014—78. Срок действия консервации — один 
год при средних условиях хранения.

5.4. Упаковка и транспортирование долбяков — по ГОСТ 
18088-79.

4. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Нормы стойкости между переточками н режимы резания 
зуборезных долбяков в работе должны соответствовать Общема­
шиностроительным нормативам, разработанным ЦБПНТ при на­
учно-исследовательском институте труда Госкомитета Совета Ми­
нистров СССР.
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.  ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

РАЗМЕРЫ ПРОФИЛЯ ЗУБЬЕВ ДОЛБЯКОВ

1.1. Размеры профиля зубьев долбяхоа типе 1—3 должны соответствовать 
указанным на чертеже и в табл. 1—7.

ДОЛБЯКИ ДИСКОВЫЕ (ТИП 1)

Таблица I
Долбяки с поминальными делительными диаметрами 75, 100. 125 мм

Р а з м е р ы  в мм ____________________

М одуль
т о

Р и к е р ы  п роф иля зу б а  долбя*» я п роедин* оередней  п о .е р д н о с т . 
кя  п л о ско сть , п ер п ен д и к у ляр н у ю  м и

Ряды Козффащ иенг
высоты

го л о в » »  дуб» 
•

h a o

Высота 
головхи  

атб а  
*<н>

К о я ф ф м ш е м
еы соты

зу б »

*0

П олная
зм сот»

зуб»
h o

Толщин» 
зу б »  по луге 
дедителькоВ 
о » р у ж  :остм1 2

0,5

0.7

0.40

1.5

0.75 0,85
0.6 0.48 0,90 1.02

0,8 0.64 1.20 1.35
1,0 0,80 1.50 1.69

1.25 1,00 J .88 2.12
1.5 1.21 2,25 2.54

2.0 1.61 3,00 3.39

2,5 2.01 3.75 4.23
8,0 2.42 4,50 5.08
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Продолжение табл. I 
Р а з м е р ы  а мм____________________ _

Модуль
я о

Р азм ер ы  п р о ф и аа  ауба « а б а к а  в проекции п арадисй  поверхности 
н а  п а о с к о с т в , в е р п с н я в в у а а р н л »  оси

Ржам К оаф ф и аи аат  
высоты 

го д о в х а  ау б а

*во

Высота
гоаоахи

ауба
*<20

К оэффициент
высоты

ауба

*о

flojBaa
вы сота

ауба
*0

Тоашниа
ауба по дуга 
дааитеаыюй 
окружности 

'о
1 3

3.5 3,00

1.5

5.25 6.14

4.0 3,43 6,00 7,02
5.0

0.7
4.29 7.50 8.77

6.0 5.15. 9.00 10.53
(7.0) 6.00 10.60 12.28

8.0 6.86 12.00 14.04
Ю.О 8.58 15,00 17,55

ДОЛБЯКИ ЧАШЕЧНЫЕ (ТИП 2(
Т а б л и ц а  2

Долбани с номинальным делительным диаметром 50 мм
Р а з м е р ы  в м м __________________________

М о д у  a t ,  

" о

Р а а м е р ы  п р о ф и л я  а у б а  д о а б а к а  в  п р о а х ц и и  п е р е д н е й  п о а с р х и о с т я  
'н а  а д о с к о с т ь .  п е р п а м д и к у д я р и }  ю  о с и

Р в А Ы К о в ф ф и и » а и т  
в ы с о т ы  

г о л о в к и  а у б а

*во

Вмсътш
ГОЛООХИ

а у б а

*ао

К о э ф ф и ц и е н т
в ы с о т ы

а у б а

* 0

Л о а п а *
в ы с о т а

а у б а

Т о а щ и а а  
а у б а  п о  а у г *  
д е д н т е д ь и о й  
о к р у ж н о с т и

' о

1 2

0 . 5

0 . 7

0 . 4 0

1 . 5

0 , 7 5 0 . 8 5

0 , 6 0 . 4 8 0 . 9 0 1 , 0 2

0 . 8 0 , 6 4 1 . 2 0 1 . 3 5

1 . 0 0 , 8 0 1 . 5 0 1 . 6 9

1 . 2 5 1 . 0 0 '  1 . 8 8 2 , 1 2

1 . 5 1 . 2 1 2 . 2 5 2 , 5 4

2 . 0 1 . 7 2 3 . 0 0 3 , 5 1

2 . 5 2 , 1 4 3 . 7 5 4 , 3 9

8 . 0 2 . 5 7 4 . 5 0 5 . 0 8

3 . 5 3 , 0 0 5 . 2 5 6 , 1 4
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Т а б л и ц а  3
Долбя к и с номинальным делительным диаметром 75 мм 
__________________Р а  э и е р  ы в мм

Молу ль 
“ о

Рлдыары профиле луба долбана а проекции парадней поверхности 
плоскость, парлааднкулвриую оси

Рады
имеет 

годовки дуба
*00

Высота 
гоД 09 ни 

ауба 
Аоо

Коьфф <ци»ит 
ем сот 
ауба •

Полила
■места
дуба
ho

Толщина дуба па дуга 
делительной 
окружности 

'о
1 3

0 ,5

0.7

0.40

1.5

0.75 0.85
0.6 0.48 0,90 1,02

0.8 0.6-4 1,20 1.35

1.0 0.80 1,50 1.69
1.25 1.00 1.88 2.12

1.5 1.21 2,25 2.54
2.0 1.61 3,00 3,39

2.5 2,01 3.75 4.23
5.0 2.57 4.50 5,08

3.5 3,00 5.25 6,14

Т а б л и ц а  4
Долбяки с номинальными делительными диаметрами 100 и 125 мм 

Р а з м е р ы  в мм

модуль
“ о

Рлэм ерм  ар о ф ч л *  зуб* дб .сО хп  • проекции п ередней  позерхм оети 
щ  п л о ско сть , п е р п е и д к к у л р к у ю  оси

Ралм Колф фпциеит 
в ы с о т  

го л о в ки  ауба

*во

Высота
головки

„ б .
лао

Коэффициент
высоты

дуба

Ао

П о л и аа
вы сота

ау б а
ко

Т олщ ина 
ауба по л у к  
д елительной  
окруж н ости

- - 'о  -
■ 3

3.5 3.00 5.25 6,14
4.0 3.43 6.00 7,02

5.0 4.29 7.50 8.77

6.0 0.7 5.15 1.5 9,00 10.53
(7.0) 6,00 10.50 12.28

8.0 6.86 12.00 14.04

10,0 8.58 15.00 17.55
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ДОЛБЯИИ ХВОСТОВЫЕ |ТЫП 3)

Т а б я к ц a S
Долбякн с ноунняльнымн делительными диаметрами 12, 16, 20 мм 

Р а з м е р ы  в мм
•

!Моа>*дь ь 
" о -i

Раэч*ры профал* »Уб» «олвакл ■  яроекиим п«р«д«е» пол«ркяости 
и* плос кость, аорплидикулярвую оси

Ра am Колффиажат 
высоты 

головки луба

*ao

Высота

' С

Ковффнцвлит
высоты

зубав
«о

Полила
высота

зуба
ло

Толщина
зуба по луг* 
делительной 
окружности 

'о
1 2

0 .5

0 ,7

0 ,46

1 .5

0 ,7 5 0 .91

О .в 0 ,53 0.90 1.09

0,8 0 ,7 2 1.20 1 ,4 4

1.0 0 ,91 1,50 1.8 2

>.25 1 .14 1,88 2 ,2 7

1 , 5 1 ,3 6 2 ,2 5 2 ,7 2

2,0 1.8 2 3,00 3 ,63

- Т а б л и ц а  б
Долбяки с номинальным делительным диаметром 25 мм 
___  Р а з м е р ы  в ин _________________________

.Модуль
т о

Размеры профил» зуба лолбака в проекция перелив» повлртвостн 
ил плоскость, перпендикулярную оси

Разы Козфф ацисит 
высоты 

головки яуба
hao

Высота
головки

луба
*«U>

Коеффицлевт
высоты
зуб»
*0

Полила
высота

% '

Толщина 
зуба по луг*
Д*ЛИТ*ЛЫ 10Я
окружности

'о
1 2

0.5

0 .7

0,46

1.5

0,75 0.91

0,6 0.53 0.90 1.06

0.8 0,72 1.20 1.44

1.0 0.86 1.50 1,75

1,25 1.07 1.88 2,19

1,5 1,28 2.25 2.63

2.0 1.72 3,00 3.51

2,5 2,14 3,75 4.39

3.0 2.57 4.50 Б.26

3,5 3.00 5,25 6.14
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Т а б л и ц а  7
Долбяки с номинальным делительным диаметром 38 мм 

Р в э м е р ы  в мм

Молу ль 
"о

Размеры профи» зубе долбака а яроекки передке* поверхности 
и» плоскость, пера» дакуд арку р  оса

Рим Коэффициент 
высот 

годов» зуба
С

Высот* 
годов»  

зуб» 
"по

Ковффааиеит
ВЫСОТЫ
зуб*
Ло

Подида
ВЫСОТ*
зубв

Но

Толщин* 
зуб* ао дуга 
дедитедвиоа 
окружности1 2

0.5

0.7

0.46

1.5

0.75 0,91

0.6 0.53 0.90 1.06

0.8 0.67 1.20 1.38

1.0 0.80 1.50 1.69

1.25 1,07 1.88 2.19

1.5 1.28 2.25 2.63

2.0 1,72 3.00 3.51

2.5 2.14 3,75 4.39

3.0 2.57 4,50 5.26

3.5 3,00 5.25 6,14

4.0 3.43 6.00 7.02

5.0 4 . » 7,50 8.77

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры зубьев долбяков в исходном сечении определяются по форму.

лам:
высота головки — A,»—A*»m»—0,7 т ,  
полная высота - А , —A*m<>—1,5 т»

пт0
толщина зуба по дуге делительной окружности s0 =  — - — .

2. Долбяки с толщиной зуба, отличной от приведенной а приложении, вы­
полняются по особому заквзу.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

РАЗМЕРЫ ПРЕДЕЛЬНО СТОЧЕННЫХ ДОЛБЯКОВ

1. Значения минимального числа зубьев втулок е. которые могут быть наре­
заны долбяками, предусмотренными настоящим стандартом, при указанных пре­
дельных значениях X  н X* без срезания годовхи в подрезка ножки зуба, ука­
заны в табл. 1—9.

Т а б л и ц а  1
Долбяки с номинальным делительным диаметром 12 мм 

Р а з м е р ы  в мм

Модуль
«О а

S

Коэффициент 
коррекции долбек*

Ко*ЭДмци*ят смещение неходкого контуру от улем

Г» «и о
0.821 о.ва 0.450 0.2» о.ит -о.се

2
ОЙ
» нового стотонногоX Минимальное число эубься в т у л к и  л

1.0 12 +0.210 15 19
—0,315 13 15

1.25 10
+0.210 12 13 14 15

-0.210 II 11 12 13

1.5 9
+0,210 10 12 13 15

-0,140 9 11 11 12
Т а б л и ц а  2

Долбяки с номинальным делительным диаметром 16 мм 
Р а з м е р ы  в мм

Модуль
я . {

л

Козффнцчевт 
коррекции холбяка

х %

Коэффициент смешения неходкого 
контура втулки

X

Ряды
О
ж4Л П

8
о

8
о

8
о

8
О

%
О

§
о

§

1 2 SiГ 1 нового сточенного О f

3 -2 .; Млвмивльяое число зубьев втулка «

1 .0 16 + 0 .2 1 0 19 23

- 0 . 3 1 5 17 19

1 .2 5 13
+ 0 .2 1 0 15 16 17 18

- 0 .2 1 0 14 14 15 16

1 .5 10
+ 0 ,2 1 0 11 13 14 16

- 0 .1 4 0 10 12 12 13

2 9
+ 0 .2 1 0 12 14 16

- 0 , 1 5 8 10 11 12
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Т а б л и ц *  3
Долбякя с номинальным делительным диаметром 20 мм 

Р а з м е р ы  в мм

М о д у д  к  
т.

5

К о э ф ф и ц и е н т  
д о р р е х в к и  д о л б н к а

К о э ф ф и ц и е н т  с и е щ е ж и н  н е г о д н о г о  
к о н т у р ^ а г у д к *

Р а ш
о

* з
8
о

8
о

5
в

2
в

о
о

т
'о

8

1 2 | | и о э о г о с т о ч е я я о г * О* f

у З н М и н и м а л ь н о *  ч и с л о  а у б ь е э  а т у д к н  ж

1 . 0

+ 0 , 2 1 0 2 3 2 7

- 0 , 3 1 5 2 1 2 3

1 , 2 3
I  £

+ 0 , 2 1 0 1 8 1 9 2 0 2 2

1 0

- 0 . 2 1 0 1 7 1 7 1 8 1 9

1 . 5 1 4

+ 0 , 2 1 0 1 5 1 7 1 8 2 0

- 0 . 1 4 0 1 4 1 6 1 6 1 7

2 , 0

+ 0 . 2 1 0 1 3 1 5 1 7

1 0

- 0 , 1 5 8 11 1 2 1 3
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И з м е н е н и е  J ft 1 Г О С Т  § 7 6 2 — 7 9  Д о л б я т  з у б о р е з н ы е  ч и с т о в ы е  Д «  в а л о в  ■ 
о т в е р с т и й  ш л и ц е в ы х  с о е д и н е н * *  с  а и о л ь а е и т н ы м  п р о ф и л е м . Т е х и и ч е с и в е  у с -  
МММ

П о с т а н о в л е н и е *  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  С С С Р  п о  с т а н д а р т а м  о т  81 I I  ! •  
/Л 5 0 0 5  с р о к  в в е д е н и я  у с т а н о в л е н

с  1 2  01 01

Р е н е т  1 .2 . Т а б л и ц а  1. Г р а ф а  d a0. З а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  7 6 .5 7  п а  7 5 ,9 7 ; 
г р а ф а  d 0 . Д л и  м о д у л е й  /я „ — 0 .8  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  ТЬ я а  7 5 ,2 ; 
г р а ф а  d eo. Д л я  м о д у л е й  т , - 0 . 8  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  6 4 ,8 0 1  и а  6 4 ,9 7 4 . 
Т а б л и ц а  3 . Г р а ф а  d q0. З а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  1 4 0 ,8 8  н а  141,72 .
Т а б л и ц а  4. Г р а ф я  20 . Д л я  м о д у л я  т « - 0 . 6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  5 0  а а  

5 0 .4 ;  д л я  м о л 'л я  т 0—О Д  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  4 9  н а  4 9 .6 ;
г р а ф а  d to  Д л я  м о д у л я  я»о— 0 ,6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  4 3 ,2 0 1  н а  4 3 ,6 4 4 }  
г р а ф *  dao . З а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  5 6 ,8 3  н а  5 6 ,1 4 .
Т а б л и ц а  5 . Г р а ф а  Д , .  Д л я  м о д у л я  л ц - 0 ,8  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  7 6

г р а ф а  <<«,. Д л я  м о д у л я  л ц - 0 , 8  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  6 4 ,8 0 1  в а  6 4 ,9 7 4 ; 
г р а ф а  d a0. З а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  7 9 ,8 3  н а  8 0 ,1 4 .

Т а б л и ц а  6 . Д л я  м о д у л и  /л « — 6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  IG н а  1 7 , 9 6  и а  1 0 2 , 
8 2 . 9 *  н а  8 8 ,1 2 9 , 1 06 ,29  н а  1 1 2 ,2 9 .

Т а б л и ц а  8 . Г р а ф а  Лло.  З а м е н я т ь  з н а ч е н и я :  12,81 н а  12 ,92 , 1 2 ,9 7  н а  1 3 ^ 9 ,  
1 0 ,5 7  н а  1 4 ,2 4 , 14 ,64  я а  1 4 .78 ; '

'  г р а ф а  i 0 - З а м е н я т ь  з н а ч е н и е :  1 3 .0  н а  12.8.

(Продолжение см. стр. 98)
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(Продолжение изменения к  ГОСТ 6762— 79) 
Т а б л и ц а  9 . Г р а ф а  d a0. .З а м е н и т ь  з н а ч е н и и :  16 .81  н а  1 6 ,9 2 , 1 6 ,5 7  н а  1 6 ,6 9 ,

1 7 .2 9  н а  1 7 ,4 4 , 1 8 ,2 6  н а  18 ,53 .
Г р а ф а  d Д л я  м о д у л я  т о - 0 .6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  16 ,0  н а  1 5 ,6 ; д »

м о д у л я  т < , - 1 ,2 5  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  1 6 ,0  н а  16 ,2 5 . , ЛЛЯ4
Г р а ф а  d l0 . Д л я  м о д у л я  Ш о - 0 ,6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  1 3 ,8 2 4  н а  1 3 ,4 7 8 ;

д л я  м о д у л я  т о - 1 , 2 5  м м  з а м е н я т ь  з н а ч е н и е :  1 3 ,824_ н а  И , 0 4 0 .
Т а б л и ц а  10. Г р а ф а  d a0. З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  2 0 ,8 1  н а  2 0 ,9 2 , 2 1 ,3 7  н а  2 1 .4 9 , 

2 2 ,0 9  н а  2 2 ^ 4 ,  2 3 ,5 4  н а  2 3 ,6 4 ;
г р а ф а  d 0 . Д л я  м о д у л я  т о - 0 , 6  м м  з а м е н я т ь  з н а ч е н и е :  2 0  н а  2 0 ,4 ; д л я  

м о д у л я  т с—0 ,8  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  2 0  н а  2 0 3 :
г р а ф а  d K . Д л я  м о д у л я  я ч - О . б  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  1 7 ,2 8 0  н а  1 7 ,6 2 6 ; 

д я я  м о д у л я  m o - О Д  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  1 7 ,2 8 0  н а  1 7 ,9 7 1 .
Т а б л и ц а  I I .  Г! '  * ~  “ --------------------------—

2 5 .2 9  н а  2 6 ,4 4 , 2 8

I | на л а а  • • | » w  ы »  •* ■ — •
d 00. З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  2 5 ,81  н а  2 5 ,9 2 ;  2 6 ,1 7  н а  2 6 ,2 9 , 

н а  3 2 ,1 4 ; ^  ^  „
г р а ф а  d a . Д л я  м о д у л я  т о - 0 . 6  м м  з а м е н и т ь  э н а ч е н я е  2 5 ,0  н а  2 5 ,2 ;  
г р а ф а  d * > . Д л я  м о д у л я  m j —0 ,6  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  2 1 ,6 0 0  н а  2 1 ,7 7 4 ;. 

д л я  м о д у л я  л ц —3 ,0  м м  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  2 0 .7 3 6  н а  2 3 .3 2 8 .
Т а б л и ц а  12. Г р е ф а  d ao. З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  3 9 ,5 1  н а  3 9 ,6 4 , 4 0 3 3  н а  4 1 ,1 4 . 
П у н к т  2 .1 0 . Т а б л и ц а  1 3 . Г р а ф а  ч Н о м в н а л ь н ы й  д е л и т е л ь н ы й  д и а м е т р ,  м м » . 

П у н к т  8 . З а м е н и т ь  с л о в а :  « С в . 12 д о  3 8 »  н а  « С * . 5 0  д о  125
С в . 12 д о  3 8 . » .

П р и л о ж е н и е  I .  Т а б л и ц ы  2 , 3 .  Г р а ф а  S 0 .  Д л я  м о д у л я  т о — 3 .0  м м  з а м е я я г ь  
з н а ч е н и е :  5 ,0 8  н а  5 .2 6 . в

Т а б л и ц а  7 . П р и м е ч а н и е  1. В ы с о т а  г о л о в к е .  З а м е н и т ь  о б о з н а ч е н и е :  h 0m0 н *

* ао *о -
(И У С  ,Nt I 1 9 8 2  г .)



Г р у п п а  Г23

И з м е н е н и е  / *  2  Г О С Т  6 7 6 2 — 7 9  Д о л б я к и  з у б о р е з н ы е  ч и с т о в ы е  д л я  в а л о в  и  о т ­
в е р с т и й  ш л и ц е в ы х  с о е д и н е н и й  с  а в о л ь в е н т н ы м  п р о ф и л е м . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я  
У т в е р ж д е н о  и в в е д е н о  в  д е й с т в и е  П о с т а н о в л е н и е м  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  
С С С Р  п о  с т а н д а р т а м  о т  1 5 .0 6 .8 7  2 0 4 9

Д а т а  в в е д е н и я  0 1 .0 1 .8 8

П о д  н а и м е н о в а н и е м  с т а н д а р т а  п р о с т а в и т ь  к о д :  О К П  3 9  2 4 2 1 .
В в о д н а я  ч а с т ь . З а м е н и т ь  с с ы л к и : С Т  С Э В  2 5 9 — 7 6 . С Т  С Э В  2 6 9 — 7 6 , 

С Т  С Э В  2 6 8 - 7 6  н а  Г О С Т  6 0 3 3 - 8 0
П у н к т  1 .2 . Т а б л и ц ы  1. 6  ( н а и м е н о в а н и я  т а б л и ц ) ;  т а б л и ц а  7  ( п р и м е ч а н и е  3 ) ;  

п у н к т  J.1 п р и л о ж е н и и  1, т а б л и ц ы  1, 3  (н а и м е н о в а н и я  т а б л и ц ) ;  п у н к т  1 п р и л о ­
ж е н и я  2 . т а б л и ц а  7  ( н а и м е н о в а н и е  т а б л и ц ы ) .  З а м е в и т ь  з н а ч е н и е  н о м и н а л ь н о г о  
д е л и т е л ь н о г о  д и а м е т р а -  7 5  н а  80.

Т а б л и ц а  I .  Г р а ф а  « Ш и р и н а  с т у п и ц ы  6 |> . З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  10  н а  8  д л я  
д о л б я к а  2 8 4 0 - 0 0 1 3 ;  12 н а  1 0  д л я  д о л б я к а  2 5 2 4 — 0 0 1 5 ;

Г р а ф а  « В ы с о т а  д о л б я к а  В » . З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  2 0  н а  1 7  д л я  д о л б я к о в  
2 5 4 0 — 0 0 1 2  —  2 5 4 0 — 0 0 1 3  ; 2 2  н а  2 0  д л я  д о л б я к а  2 5 4 0 - 0 0 1 5 .

Т а б л и ц а  2 .  Г р а ф а  « Ш и р и н а  с т у п и ц ы  6 i* .  З а м е н и т ь  з н а ч е н и я .  12  н а  10  д л я

( Продолжение см. с. 138) 
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( Продолжение изменения к  ГОСТ 6762—79)
д о л б я к о в  2 5 4 0 — 0 0 1 6  —  2 5 4 0 —0 0 1 8 ;  14  н а  1 2  д л я  д о л б я к о в  2 6 4 0 — 0 0 1 9  —
2 5 4 0 - 0 0 2 3 ;

г р а ф а  « В ы с о т а  д о л б я к а  В » . Д л я  д о л б я к о в  2 5 * 0 — 0 0 1 9  —  2 5 4 0 —0 0 2 3  з а м е ­
н и т *  з н а ч е н и е :  2 6  н а  2 2 .

Т а б л и ц а  3 . Г р а ф а  « В ы с о т а  д о л б я к а  В». З а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  2 6  н а  2 8 . 
Т а б л и ц а  б . Г р а ф а  « О б о з н а ч е н и е  д о л б я к о в » .  З а м е н и т ь  о б о з н а ч е н и е :  2 5 4 0 —  

0 9 4 3  н а  2 5 4 0 - 0 0 4 3 .
Т а б л и ц а  6 . Г р а ф а  « Д л и н а  з у б ь е в  Ьс>. Д л я  д о л б я к о в  2 5 4 0 — 0 0 5 3  з а м е н и т ь  

з н а ч е н и е :  2 0  н а  2 2 ;
г р а ф а  « В ы с о т а  д о л б я к а  В » . Д л я  д о л б я к о в  2 5 4 0 —0 0 5 3  з а м е н я т ь  з н а ч е н и е :  

3 2  н а  3 4 .
Т а б л и ц а  7 . п р и м е ч а н и я  2  н  3 ,  т а б л и ц а  1 2 . п р и м е ч а н и е . И с к л ю ч и т ь  с л о в а ;  

« П о  с о г л а с о в а н и ю  с  п о т р е б и т е л е м » .
Т а б л и ц а  8 .  Г р а ф а  « Д л и н а  з у б ь е в  6 а» . Д л я  д о л б я к а  2 5 * 0 — 0 0 6 1  з а м е н и т ь  

з н а ч е н и е :  1 0  н а  6.
Т а б л и ц а  9 .  Г р а ф я  « Д л и н а  з у б ь е в  Ьа*. Д л я  д о л б я к о в  2 5 4 0 — 0 0 6 7  —  2 5 4 0 — 

0 0 6 9  з а м е н я т ь  з н а ч е н и е :  1 0  н а  6.
Т а б л и ц а  10. Г р а ф а  « Д л я й а  д о л б я к а  L». З а м е н и т ь  з н а ч е н и я ;  7 6  н а  6 0  д л я  

д о л б я к о в  2 5 4 0 - 0 0 7 6  —  2 5 4 0 - 0 0 7 7 ;  7 6  н а  8 0  д л *  д о л б я к о в  2 5 4 0 - 0 0 7 8  —  
2 5 4 0 — 0 0 8 1 ;  7 8  н а  8 0 ; .

- = •  '  • •  ■ ’  (Продолжение см. с. 139)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6762— 79)
г р а ф а  « К о н у с  М о р з е » . Д л я  д о л б я к о в  2 5 4 0 — 0 0 7 5  —  2 5 4 0 — 0 0 7 7  з а м е н и т ь  

о б о з н а ч е н и е :  B I 8  н а  В 12.
Т а б л и ц а  I I .  Г р а ф а  « Д л и н а  з у б ь е в  М -  З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  1 0  н а  8  д л я  

д о л б я к о в  2 5 4 0 —0 0 8 3  —  2 5 4 0 —0 0 8 5 ;  12 н а  15 д л я  д о л б я к о в  2 5 4 0 — 0 0 9 !  —  
2 5 4 0 - 0 0 9 2 ;

г р а ф а  « Д л и н а  д о л б я х а  L*. З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  7 6  н а  9 0 ;  7 8  н а  8 0 ; 81  н а
8 0

Т а б л и ц а  12. Г р а ф а  « Д л и н а  д о л б я к а  L*. З а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  9 7  н а  1 0 0 ; 
1 0 2  н а  100.

П у н к т  2 .1 .  З а м е н и т ь  с л о в а :  « т е х н и ч е с к а я  д о к у м е н т а ц и я »  н а  « р а б о ч и е  ч е р ­
т е ж и » .

П у н к т  2 .2  д о п о л н и т ь ''с л о в а м и :  « Д о п у с к а е т с я  и з г о т о в л е н и е  д о л б я к о в  и з  д р у ­
г и х  м а р о к  б ы с т р о р е ж у щ е е  с т а л и ,  о б е с п е ч и в а ю щ и х  с т о й к о с т ь  д о л б я к о в  в  с о о т ­
в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я м и  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а » .

П у н к т  2 .3  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :  « 2 .3 . Х в о с т о в ы е  д о л б я к и  д о л ж н ы  
и з г о т о в л я т ь с я  с в а р н ы м и  и л и  п а я н ы м и . В  м е с т е  с в а р к и  р а к о в и н ы  и н е п р о в а р  
м е д о п у с к а ю т с я  Д л и  с о е д и н е н и и  п а й к о й  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  п р и п о й  м а р к и  
П 1 1 0 . Р а з р ы в  с л о я  п р и п о я  н е  д о л ж е н  б ы т ь  б о л е е  1 0 %  е г о  о б щ е й  д л и н ы » .

П у н к т  2 .4 . З а м е н и т ь  с л о в а :  « с в а р н ы х »  и а  « с в а р н ы х  н  п а я н ы х » , 12 м м  н а  
« м е н е е  2 5  ы м >.

П у н к т  2 .5  н а л о ж и т ь  а  н о в о й  р е д а к ц и и :  « 2 6 .  Т в е р д о с т ь  д и с к о в ы х , ч а ш е ч ­
н ы х  д о л б я к о в  и  р а б о ч е й  ч а с т и  х в о с т о в ы х  д о л б я к о в  и з  б ы с т р о р е ж у щ е й  с т а л и  —  
6 3 . . .  6 6  H R C *  .

Т в е р д о с т ь  д о л б я к о в  и з  б ы с т р о р е ж у щ е й  с т а л и  с  с о д е р ж а н и е м  в а н а д и я  3  % 
и  б о л е е , к о б а л ь т а  5  %  и б о л е е  —  в ы ш е  н а  1— 2  е д и н и ц ы  H R C *  .

Т в е р д о с т ь  х в о с т о в о й  ч а с т и  х в о с т о в ы х  д о л б я к о в  —  н е  м е н е е  3 7  H R C »  .
П у н к т  2 .7 . З а м е н и т ь  з н а ч е н и е  п а р а м е т р о в  ш е р о х о в а т о с т и  о п о р н о й  п о в е р х ­

н о с т и  д и с к о в ы х  и ч а ш е ч н ы х  д о л б я х о в :  / ? а < 0 , 1 6  н а  # а < 0 , 2 б .
П у н к т  2 .1 0 . Т а б л и ц а  1 3 . П у н к т  2 . К л а с с  т о ч н о с т и  А  и с к л ю ч и т ь ;
п у н к т  4 . Г р а ф а  « Н о м и н а л ь н ы й  д е л и т е л ь н ы й  д и а м е т р ,  м м » . Д л я  к л а с с а  т о ч ­

н о с т и  В  з а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  « С в . 5 0  д о  1 2 5 *  и а  « О т  6 0  д о  125»;
п у н к т  8 . Г р а ф а  « Н о м и н а л ь н ы й  д е л и т е л ь н ы й  д и а м е т р ,  м м *  З а м е н и т ь  з н а ­

ч е н и я :  « С в . 6 0  д о  1 2 5 »  и а  « О т  5 0  д о  1 2 5 » ; « С в . 12  д о  3 8 »  н а  « О т  12  д о  3 8 » .
Т а б л и ц у  13 д о п о л н я т ь  п р и м е ч а н и е м : « П р и м е ч а н и е .  Д о п у с к а е т с я  и з г о ­

т о в л я т ь  д и с к о в ы е  и  ч а ш е ч н ы е  д о л б я к и  с  к о н у с н о с т ь ю  и  о в а л ь н о с т ь ю  п о с а д о ч ­
н о г о  о т в е р с т и я  в  п р е д е л а х  д о п у с к а  н е  д и а м е т р  о т в е р с т и я » .

Р а з д е л  2  д о п о л н и т ь  п у н к т а м и  —  2 .1 1 . 2 .1 2 :  « 2 Л .  С р е д н и й  и  у с т а н о в л е н ­
н ы й  п е р и о д ы  с т о й к о с т и  д о л б я к о в  д о л ж н ы  б ы т ь  к е  м е н е е  зн а ч е н и й , у к а з а н н ы х  
в  т а б л .  14. п р и  у с л о в и я х  и с п ы т а н и й , п р и в е д е н н ы х  в  р а з д .  4.

Т  а  б  л  и ц  <з 14

Н о и м н м ь я и а  д е л и ­
тельный « м * м « т ? .  

мы

П е р и о д ы  с т о * к о с ™ ,  н и м

М о х у х ь .  ЫН
с р е х * * а устают»д«'*иыЯ

О т  0 .5  д о  1.0 5 0 130 6 5

О т  1 .0  д о  6 ,0  

С в . 6 .0  д о  8 .0
100

2 4 0 120

С в . 8 .0  д о  10 ,0 125

П р и м е ч а н и е .  Д л я  д о л б я к о в  д р у г и х  н о м и н а л ь н ы х  д е л и т е л ь н ы х  д и а м е т ­
р о в  н о р м а т и в н ы е  з н а ч е н и я  с т о й к о с т и  о п р е д е л я ю ?  у м н о ж е н и е м  з н а ч е н и я  с т о й ­
к о с т и  и з  т а б л и ц ы  и а  о т н о ш е н и е  н о м и н а л ь н ы х  д е л и т е л ь н ы х  д и а м е т р о в  к о н к р е т ­
н о г о  д о л б я к а  н  у к а з а н н о г о  в  т а б л и ц е .

(Продолжение см. с. 140) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6762— 79)
2 .1 2 . К р и т е р и е м  з а т у п л е н и я  с л е д у е т  с ч и т а т ь  д о с т и ж е н и е  и з н о с а  п о  з а д н е й  

п о в е р х н о с т и  д о л б я к о в ,  к о т о р ы й  н е  д о л ж е н  п р е в ы ш а т ь  з н а ч е н и й , у к а з а н н ы х  в 
т а б л .  16.

Т а б л и ц а  15
м м

М одуль П редельно допустимы# «внос

О т  0,Г> д о  3 .0 0 .2 0
С в . 3 .0  * 6 .0 0 .2 6
» 6 .0  »  10.0 0 3 0

Р а з д е л  3  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :
< 3 . П р и е м к а

3 .1 . П р а в и л а  п р и е м к и  — п о  Г О С Т  2 3 7 2 6 — 7 9 .
3 .2 .  П е р и о д и ч е с к и е  и с п ы т а н и я ,  в  т о м  ч и с л е  и с п ы т а н и я  н а  с р е д н и й  п е р и о д  

с т о й к о с т и , с л е д у е т  п р о в о д и т ь  о д и н  р а з  в  3  г о д »  н е  м е н е е  ч е м  н а  5  д о л б я х а х .
И с п ы т а н и я  н а  у с т а н о в л е н н ы й  п е р и о д  с т о й к о с т и  с л е д у е т  п р о в о д и т ь  о д н и  

р а з  а  г о д  н е  м е н е е  ч е м  н а  5  д о д б я к а х » .
П у н к т  4.1 и з л о ж и т ь  о  н о в о й  р е д а х ц и и :  « 4 .1 . И с п ы т а н и я  д о л б я к о в  д о л ж н ы  

п р о в о д и т ь с я  н а  з у б о д о л б е ж н ы х  с т а н к а х ,  с о о т в е т с т в у ю щ и м  у с т а н о в л е н н ы м  д л я  
н и х  н о р м а м  т о ч н о с т и  и  ж е с т к о с т и  п о  Г О С Т  6 5 3 — 7 8 .

Д о л б я  к  и  д о л ж н ы  и с п ы т ы в а т ь с я  н а  з а г о т о в к а х . и з  с т а л и  м а р к и  4 5  п о  Г О С Т  
1 0 5 0 — 7 4  т в е р д о с т ь ю  1 7 0 . . . 2 0 7  Н В . ш и р и н о й  и е  м е н е е  2 0  м м  и  с  ч и с л о м  з у б ь ­
е в  н е  м е н е е  2 0 .

Д о д б я к н  м о д у л е м  о т  0 .6  д о  3 ,0  и с п ы т ы в а ю т с я  ч и с т о в ы м  н а р е з а н и е м  з а г о ­
т о в о к  б е з  п р е д в а р и т е л ь н о  н а р е з а н н ы х  з у б ь е в .

Д о л б я к и  м о д у л е м  с в ы ш е  3 ,0  м м  и с п ы т ы в а ю т с я  ч и с т о в ы м  н а р е з а н и е м  з а г о ­
т о в о к  с  п р е д в а р и т е л ь н о  н а р е з а н н ы м и  з у б ь я м и  с  п р и п у с к о м , р а в н ы м  0 ,2 5 —  
0 ,5 0  м м  н а  с т о р о н у .

В  к а ч е с т в е  с м а з о ч н о - о х л а ж д а ю щ е й  ж и д к о с т и  д о л ж е н  п р и м е н я т ь с я  5 % - и ы й  
п о  м а с с е  р а с т в о р  э м у л ь с о л а  в  в о д е  и л и  м а с л о  и н д у с т р и а л ь н о е  2 0  А  п о  Г О С Т  
2 0 7 9 9 - 7 5 .

И с п ы т а н и я  д о л б я к о в  н а  с р е д н и й  и  у с т а н о в л е н н ы й  п е р и о д ы  с т о й к о с т и  н 
р а б о т о с п о с о б н о с т ь  с л е д у е т  п р о в о д и т ь  н а  р е ж и м а х ,  у к а з а н н ы х  в  т а б л .  16.

Т а б л и ц а  16

М одуль, мы
К р у го м »  под»»» * •  одна 

ДВ/Х01,  мм С порость р е н и н е ,  м /м м

О т  0 .5  д о  1,0 0 .1 7 2 0
> 1 .0  »  3 .0 0 ,2 8 24
С в . 3 .0  *  1 0 ,0 0 .2 5 3 6

П р и м е ч а н и е .  З н а ч е н и е  р а д и а л ь н о й  п о д а ч и  о п р е д е л я ю т  и з  р а в е н с т в а  
5 Р „ .  -  ( 0 , 1 . . .  0 .3 )  V

И с п ы т а н и я  д о л б я к о в  н а  р а б о т о с п о с о б н о с т ь  с л е д у е т  п р о в е д а т ь  в  т е ч е н и е  
1 0  м и н  м а ш и н н о г о  в р е м е н и . П о с л е  и с п ы т а н и я  д о л б я к  н е  д о л ж е н  и м е т ь  в ы к р о ­
ш е н н ы х  и  с м я т ы х  р е ж у щ и х  к р о м о к  и д о л ж е н  б ы т ь  п р и г о д е н  д л я  д а л ь н е й ш е й  
р а б о т ы » .

Р а з д е л  4  д о п о л н и т ь  п у н к т о м  —  4 .1 .1 : « 4 .1 .1 . И с п ы т а н и я  н а  с р е д н и й  и 
у с т а н о в л е н н ы й  п е р и о д ы  с т о й к о с т и  п р о в о д я т  н а  д о л б я х а х  о д н о г о  т и п о р а з м е р а  
л ю б о г о  н о м и н а л ь н о г о  д е л и т е л ь н о г о  д и а м е т р а  в  д и а п а з о н а х  м о д у л е й :  от 0 .5  д о

(Продолжение ем. с. 141)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6762— 79)
1 ,0  м м  и о т  IX ) д о  3 ,0  и м  и  с е .  3 .0  д о  1 0 .0  и м  в  с о о т в е т с т в и и  с  и о м е н к л а т у -  
p o t  к о н к р е т н о г о  п р е д п р и я т и я - и з г о т о в и т е л я .

П р и е м о ч н ы е  з н а ч е н и я  с р е д н е г о  н  у с т а н о в л е н н о г о  п е р и о д о в  с т о й к о с т и  д о л ­
ж н ы  б ы т ь  н е  м е н е е  у к а з а н н ы х  в  т а б л .  17.

Т а б л и ц а  17

Модуль, км K o x B B i J v a u *  х е д ж ,  
тедьный дяеиетр, и и

Прискочит аиячсняя периодов сто*- 
хостя, кия

средня* установленный

От 0 .5  д о  1,0 5 0 1 5 0

О т  1 .0  д о  6 .0
1 0 0

С в . 6 .0  д о  8 ,0 2 7 0

С в . 8 ,0  д о  10 ,0 125-

7 5
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6762— 79)
П у н к т  4 .2 . З а м е н и т ь  с с ы л к у :  Г О С Т  8 X 6 1 — 7 3  н а  Г О С Т  8 .0 6 1 — ЭК
П у н к т  4 .3 . З а м е н и т ь  с с ы л к у :  Г О С Т  1 3 4 0 7 — 6 7  н а  Г О С Т  2 3 6 7 7 — 79.
П у н к т  4 .4 .  З а м е н и т ь  с л о в а :  « 4 х  л у п ы  у в е л и ч е н и я  п о  Г О С Т  7 5 9 4 — 7 6 *  н а  

« л у п ы  Л П 1 — 4 х  п о  Г О С Т  2 5 7 0 6 - 8 3 * .
П у н к т  5.1 п о с л е  с л о в  « м а р к а  м а т е р и а л а  р е ж у щ е й  ч а с т и *  д о п о л н и т ь  с л о в а ­

м и : « д о п у с к а ю т с я  б у к в ы  H S S ,  а  д л я  ы а р с х  с т а л и ,  с о д е р ж а щ и х  к о б а л ь т .  —  
H S S  — С о * .

п о с л е  с л о в  « г а д  в ы п у с к а »  д о п о л н и т ь  а б з а ц е м :  « и з о б р а ж е н и е  г о с у д а р с т в е н ­
н о г о  З н а к а  к а ч е с т в а  п р и  е г о  п р и с в о е н и и  в  п о р я д к е ,  у с т а н о в л е н н о м  Г о с с т а н д а р ­
т о м  С С С Р * .

П у н к т ы  5 -2 — 5 .4  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :  < 5 .2 . В  п а с п о р т е  н а  д о л б я к и  
к л а с с а  т о ч н о с т и  А  д о л ж н ы  б ы т ь  у х а з а н ы  в с е  о т к л о н е н и я  о т  н о м и н а л ь н ы х  р а з ­
м е р о в .

6 .3 . В а р и а н т  в н у т р е н н е й  у п а к о в к и  д о л б я к о в  —  В У -1  п о  Г О С Т  9 .0 1 4 — 7 8 .
5 .4 .  М а р к и р о в к а  т р а н с п о р т н о й  и  п о т р е б и т е л ь с к о й  т а р ы ,  у п а к о в к а ,  т р а н с ­

п о р т и р о в а н и е  и  х р а н е н и е  —  п о  Г О С Т  1 8 0 8 8 — 8 3 * .
Р а з д е л  6  и с к л ю ч и т ь .

(И У С  ЛЬ 9  1 9 8 7  г .)



и з м е н е н и е  М  3  Г О С Т  6 7 6 2 — 7 9  Д о л б я х и  з у б о р е з н ы е  ч и с т о в ы е  д л я  в а л о в  и  о т ­
в е р с т и й  ш л и ц е в ы х  с о е д и и е и и й  с  « в о л и е к т н ы м  п р о ф и л е м . Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

У т в е р ж д е н о  н  в в е д е н о  в  д е й с т в и е  П о с т а н о в л е н и е м  К о м и т е т а  с т а н д а р т и з а ц и и  и 
п е т р о л о г и и  С С С Р  о т  (3 .1 1 .9 1  Л  1734

, Д а т а  в в е д е н и я  0 1 .0 6 .9 2

В в о д н у ю  ч а с т ь  и з л о ж и т ь  в  н о в о й 1 р е д а к ц и и :  « Н а с т о я щ и й  с т а н д а р т  р а с п р о ­
с т р а н я е т с я  а а  з у б о р е з н ы е  ч и с т о в ы е  д о л б я к к  д и с к о в ы е , ч а ш е ч н ы е  и  х в о с т о в ы е  
д л я  о б р а б о т к и  о т в е р с т и й  и  в а л о в  ш л и ц е в ы х  с о е д и н е н и й  с  э в о л ь п е к т н ы м  п р о - 
-ф и л е и  п о  Г О С Т  6 0 3 3 - 8 0  и Г О С Т  6 0 3 3 - 5 1 .  '

Т р е б о в а н и я  в  ч а с т и  р а з а .  1, 2 .  4 ,  5  и  п . 3 .2  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а  я в л я ю т с я  
о б я з а т е л ь н ы м и ,  .т р у т н е  т р е б о в а н и я  —  р е к о м е и д у е и ы м и » .

П у н к т  1 .1 . П я т ы й — с е д ь м о й  а б з а ц ы  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и : « Р е к о м е н ­
д у е м о е  н а з н а ч е н и е  д о л б я к о в  у к а з а н о  в  п р и л о ж е н и и  3».

П у н к т  2 .4 . З а м е н и т ь  с с ы л к у : Г О С Т  1 0 5 0 — 7 4  и а  Г О С Т . 1 0 5 0 — 8 8  
П у н к т ы  2 ,1 1 , 4 .1 , 4 .1 .1 . З а м е н и т ь  с л о в о :  « у с т а н о в л е н н ы й »  н а  « 9 5  3> -ны й ». 
Р а з д е л  2  д о п о л н и т ь  п у н к т а м и  —  2 .1 3 — 2 .1 5 : < 2 .1 3 . Н а  в н е ш н е й  о п о р н о й  

п о в е р х н о с т и  к а ж д о г о  д о л б я к а  д о л ж н ы  б ы т ь  н а н е с е н ы , 
т о в а р н ы й  з н а к  п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я ;  
о б о з н а ч е н и е  д о л б я к а  (п о с л е д н и е  ч е т ы р е  ц и ф р ы ) ;  
м о д у л ь ;  ✓
ч и с л о  з у б ь е в ;  * 
у г о л  п р о ф и л я ;

(Продолжение см. с 92) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6762—79У
о б о з н а ч е н и е  к л а с с а  -точн ости ;
м а р к а  м а т е р и а л а  р е ж у щ е й  ч а с т и  (д о п у с к а ю т с я  б у к в ы  H S S ,  а  д л я  м а р о к  

с т а л и ,  с о д е р ж а щ и х  к о б а л ь т ,  —  H S S C o ) ;  
г о д  в ы п у с к а .
Н а  х в о с т о в ы х  д о л б я к а х  м а р к и р о в к а  н а н о с и т с я  н а  ш е й к е .
2 .1 4 . П о  с о г л а с о в а н и ю  с  п о т р е б и т е л е м  д о л б я к  к л а с с а  Л  д о л ж е н  и м е т ь  

п а с п о р т  с  у к а з а н и е м  о т к л о н е н и й  о т  н о м и н а л ь н ы х  р а з м е р о в .
2 .1 5 . Т р а н с п о р т н а я  м а р к и р о в к а ,  м а р к и р о в к а  п о т р е б и т е л ь с к о й  т а р ы  и у п а ­

к о в к а  —  п о  Г О С Т  1 8 0 8 5 — 8 3 » . —
П у н к т  3 .2  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :  « 3 .2 . И с п ы т а н и я  н а  с р е д н и й  п е р и о д  

с т о й к о с т и  п р о в о д я т  о д и н  р а з  в  т р и  г о д а ,  н а  9 5  % "и ы й  п е р и о д  с т о й к о с т и  —  о а и »  
р а з  в  д в а  г о д а ,  н е  м е н е е  ч ё м  н а  3  д о л б я к а х » .

П у н к т  4 .1 . З а м е н и т ь  с с ы л к и : Г О С Т  6 5 8 — 7 8  н а  Т О С Т  6 8 8 - 8 9 ,  Г О С Т
1 0 5 0 - 7 4  н а  Г О С Т  1 0 5 0 - 8 8 ,  Г О С Т  2 0 7 9 9 - 7 5  н а  Г О С Т  2 0 7 9 9 - 8 8 .

Р а з д е л  5  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и : 1
I « 5 . Т р а н с п о р т и р о в а н и е  и  х р а н е н и е

Т р а н с п о р т и р о в а н и е  и х р а н е н и е  —  п о  Г О С Т ^ 1 8 0 8 8 — 8 3 » .
С т а н д а р т  д о п о л н и т ь  п р и л о ж е н и е м  —  3 :

.  (Продолжение см. с. 93)
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( Продолжение изменения к Г О С Т  6762— 79)•
<П Р И Л О Ж Е Н И Е  S' 
Рекомендуемое

Назначение долбяков:
класс точности долбяков А — для втулок с полем допуска ширины впа­

дин 7Н и шлицевых валов с полями допусков толщины зуба 8р, 8k, 8f по- 
ГОСТ 6033—80; для втулок с полем допуска ширины впадины S3 и шлицевых 
валов с полями допусков толщины зуба S 3H, S3C, S3X по ГОСТ 6033—51;

(Продолжение см. с. 94)

^  (Продолжение изменения к Г О С Т  6762— 79)

класс точности долбяков В — для втулок с полями допусков ширины впа­
дин 9Н, ПН и шлицевых валов с полями допусков толщины зуба 9г, 9g, 9h, 
11с по ГОСТ 6033—80; для втулок с полями допусков ширины впадин S3» и S« 
и шлицевых валов с полями допусков толщины зуба S3aH, $заС, S3i X, S«UJ по 
ГОСТ 6033—51».

(ИУС № 2 1992 г.)

ГОСТ 6762-79
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