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Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 30 декабре 
1980 г. Н« 6140 срои действии установкой

с 01.01 1983 г. 
до 01.01 1988 г.

Несоблюдение стандарта преследуется ло закону

Настоящий стандарт распространяется на приборы для изме­
рения червячных чистовых фрез (далее—приборы) с модулем от 
0.3 до 25 мм для цилиндрических зубчатых колес и шлицевых ва­
лов с эвольвентным профилем.

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

1.1. В зависимости от назначения приборы должны быть изго­
товлены для измерения:

погрешностей зацепления Fpmo. Fpm; 
отклонений винтовой линии fn((>. !м. fw l  
осевого шага fj*o, ta*»; 
профиля зуба f a  
профиля передней поверхности f7 ; 
радиального биения по вершинам зубьев frja; 
окружного шага стружечных канавок Fpo, fa0; 
отклонения направления стружечных канавок г',; 
толщины зуба Т*;
радиального и торцового биения буртиков f„, f<.
1.2. В зависимости от параметров контролируемых червячных 

фрез приборы должны быть изготовлены типов, указанных в 
табл. 1.
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Таблица 1

Обозначение 
типа привара

Преседы параметре* контролируемых чсреечных фрез, им

Мол уль Диаметр ■рреа Длина о правки

1 0 .3 -2 Ю-100 50-200
1! 1 .0 -1 0 ,0 40—250 100-600

III 6,0—25.0 100-400 200—800*

1.3. Приборы подразделяют на следующие группы точности в 
зависимости от классов точности червячных фрез:

1- я группа — для фрез классов точности АА. А;
2- я группа — для фрез классов точности В, С, D.
1.4. Приборы должны быть оснащены отсчетными и (или) ре­

гистрирующими устройствами.
1.5. Цена деления н диапазон показаний отсчетных устройств 

должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы  в мм

Назначение
привара

Обеэмаче» 
яие типа 
прпбор-м

Обозначение контролируе­
мых парамет­

ров фрез

Uewo 
деления, 
пе вздсс

Диапазон 
□оказаний, 
кс исиее

Пена 
Селения, 
не воде*

Диапазон. 
показание, не явке*

г 1>уппа точности ириворс»

' *

Измерение по- 1 Р  рып 0,0005 ±0.020 0,00! ±0,045
грешностей занес- II 0.000.5 ±0,040 0.001 ±0.000
ленпя ш Ррм 0,00! ±0.050 0.002 ±0,140

Измерение от- 1 fftii) 0.0005 ±0.020 0.00! ±0.060
КЛОИСНИЙ ВК НТО- и А̂0 0.000.5 ±0.045 0.001 ±0.120
ВОЙ ЛИНН.! III *а:о 0.00! ±0.070 0,002 ±0.150

Измерение J •РгИ ... 0,0005 ±0.035
осевого шага II — 0,001 ±0.070

III f/>дг» — — 0.001 ±0.120

Измерение 1 0.0005 ±0.012 0.001 ±0,050
профиля зуба II ГА 0,001 ±0.024 0.001 ±0.120

HI 0,001 ±0.036 0.002 ±0.150
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Продолжение таб.и 2
Р а з м е р ы  в мм

Ue«a Дадпааон Ц«я* Дн ДНА том
и сл ам е ,
«V 6бД««

покодаий. к л е н а * , |||>«лЗЛ|"й,
Ово.тяа чс> Обо»н*ч«мие NC ЧТИМ ИС 6>.Т«С ПС >1СГ*СС

Налад-icaire контролируй
прибора приборов •tux парамет­

ре* фрез Группа тлчалстк прибэрол

1 1

Измерение про- 1 0 ,001 ± 0 ,0 3 0 0 ,0 0 2 ± 0 .1 4 0
Фили переднее II 0 .001 ± 0 ,0 5 0 0 .0 0 2 ± 0 .2 8 0
поверхности III 0 .0 0 2 ± 0 .0 9 0 0 ,0 0 5 ± 0 ,4 -1 0

Измерение ри- 1 0 ,001 ± 0 .0 3 0 0.01)1 ± 0 ,1 2 0
лиального биения II ffrfe 0 .001 ± 0 .0 5 0 0 .0 0 2 ± 0 .2 4 0
по верши вам ш 0 .0 0 2 ± 0 .0 9 0 0 .0 0 5 ± 0 .3 0 0
зубьев

Измереаие 
окружного шага

1 Р /е
fuo

0 .001
0 ,001

± 0 .0 5 0
± 0 ,0 3 0

0 .0 0 2
0 ,0 0 !

± 0 .2 8 0
± 0 .1 2 5

стружечных ка­
навок II Г * 0 .0 0 2 ± 0 ,1 0 0 0 .0 0 5 ± 0 .5 0 0

^пО 0 ,001 ± 0 ,0 5 0 0 ,0 0 2 ± 0 ,2 8 0

HI , :л> 0 .0 0 5 ± 0 .1 8 0 0 .0 1 0 ± 0 ,9 0 0
0 .0 0 2 ± 0 ,0 9 0 0 ,0 0 5 ± 0 ,4 4 0

Измерение от- 1 0 .001 ± 0 .0 1 5 0 ,001 ± 0 .0 1 5

лекня стружеч­
ных канавок

и
III

0 .0 0 2
0 ,0 0 2

± 0 .1 2 0 0 .0 0 2
0 ,0 0 2 ± 0 ,2 4 0

Измерение тол- 1 0 .001 ± 0 ,0 4 0 0 .0 0 2 ± 0 .1 0 0
тины зуба II т м> 0 .001 ± 0 ,0 7 5 0 .0 0 2 ± 0 .2 4 0

III 0 .0 0 2 ± 0 .1 0 0 0 .0 0 5 ±0.300

toviepeime 1 0 .0 0 0 5 ± 0 .0 1 0 0 .0 0 0 5 ± 0 ,0 2 5
радиального и 11 fa, f, 0.0005 ± 0 ,0 1 5 0 .0 0 0 5 ±0.060
торцового бие­
ния буртиков

III 0 .0 0 0 5 ± 0 .0 1 5 0.0005 ±0.060

П р и м е ч а н и я :
I В табл. 2 указана наименьшая цена деления и наибольший диапазон 

показаний отсчетиых устройств для приборов данного типоразмера.
2. Цена деления регистрирующего устройства определяется ценой деления 

диаграммной ленты или шагом дискретности.
3. Допускается оснащать приборы сменным или переключаемыми отсчетными 

устройствами с диапазонами показаний, совместно обеспечивающими диапазоны 
показания, предусмотренные настоящим стандартом. При атом допускается ис­
пользовать цену деления, отличную от указанной а табл. 2.
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТМвОВАНИЯ

2.1. Приборы должны быть изготовлены в соответствии с тре* 
бованнямн настоящего стандарта по рабочим чертежам, утверж­
денным в установленном порядке.

2.2. Погрешности приборов не должны превышать значений, 
указанных в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

X я £ П р е т  дооусквемоЯ погрешвост*. »»и
о »«■в ««2Е »*. в ало no/..IK <ррез, км

Н а я к н и м
прапор*»

5 1  £ 5 - ? 2 o .
•  о ^  О

IS

Л  О
5 з
в  о

«о о
л «

О— »£ 
.4 о

*-*о• Г4
л  <?О и с О с O 1 U x и  ч О ч С  х О  X О х

И зкеревве 1
2 Р 1

0
1.5
з

2
4

3ft 3
6

4
8

4
8погрешностей *

зацеп лея**
1
2 Р е м

2
4

2
4

3
в

4
8

6
12

7
14

9
18

И эм ер ен е
ОГХДОИГН«|

1
2 UlO

1
2

1
2

2
4

2
4

3
6

4
8

4
8

ВИНТОВОЙ ЛЯ
ИМЯ 1

**о
2 2 3 4 5 б 7

2 4 4 6 8 10 12 14

1 *ЛЗО
2 .5 3 4 5 7 9 12

2 5 6 8 10 14 18 24

Измсрекяе 
осевого шага

1
2 *Л«0 1 .5 2 Т . 5 3 4 5 5

1
2 w » 2 3 Г 6 7 7 Г

Измерение 1
f/0

1 2 2 2 .5 3 4 5
профиля зуба 2 2 4 4 5 6 8 10

Измерение 
■рсфиля пе­
редней поверх-

1
2 f t

3
6

4
8

5
10

6
12

7
14

9
18

10
20

кости

Измерение 
радиального 
биения по оер-
д т н а м  зубьев

1
2 ^ r ja

2
4

2
4

2 ,5
5

3
6

4
8

5
10

6
12
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Продолжение твЛл. 3

праборво
i t

Г В о 2 с е
О ». с

i i

i f
i s s
o S S

Предел допускаемой погрешности, «км

лл« модула фраз, им

З ч

6 3
.см

6 3

_  из

О о 
О К

ъс  о О ч

в о

6 3 6 3

в

Яи  3

Измерение
окружного 
шага стружек- 
них канавок

1
2 I 'rv

б
12

1 .5
3

б
12

2
4

8
16

2 ,5
5

10
20

3
6

13
26

4
8

15
30

5
10

18
36

6
12

1
2 (ao

Измерение
отклонения
направления
стружечных
канавок

1
2 ix 2

4
12
24

Измерение
толщины зуба 1

2 Tao
3
6

4
8

5
10

6
12

8
16

8
16

10
20

И зм ерение 
радиального и 
торце»ого 
биения бурта- 
кои

1
2 la . t,

0 .5
1

0 .5
1

л  5 
i

0 .5
1

1
2

1
2

1
2

2.3. Погрешности приборов, установленные в настоящем стан­
дарте, имеют знак положительный или отрицательный ( ±) .

2.4. Конструкцией приборов должна быть обеспечена возмож­
ность установки в центрах фрез на оправках длиной, указанной
в табл. 1.

2.5. Приборы должны быть оснащены принадлежностями и за- - 
паопымн мастями для их проверки и эксплуатации, перечень кото­
рых должен быть установлен нормативно-технической документа­
цией на конкретный вид прибора.

2.5. Приборы должны быть снабжены ручным и (или) меха­
ническим приводом.

2.7. Приборы допускается применять для измерения червячных 
фрез более точных, чем указано в п. 1.3. при создании условий, 
уменьшающих общую погрешность измерении за счет учета си­
стематических погрешностей и уменьшения влияния случайных 
погрешностей измерения.
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2.8. Допускается объединять приборы одинакового назначения 
различных типов и групп точности в одну конструкцию и расши­
рять пределы параметров контролируемых фрез при соблюдении 
требовании настоящего стандарта.

2.9. Приборы различного назначения, разных типов и групп 
точности допускается объединять в одну конструкцию при соблю­
дении требований настоящего стандарта.

Допускается объединять на одной станине все приборы, ука- 
эанные в п. 1.1, или приборы для измерения следующих элемен­
тов: профиля передней поверхности, окружного шага стружечных 
канавок, отклонения направления стружечных канавок.

2.10. Приборы типов II и III должны быть снабжены устрой­
ствами для установки и базирования фрез в центрах.

2.11. Приборы для измерения погрешностей зацепления Fpmo. 
Fh .o должны обеспечивать:

определение наибольших отклонений точек режущих кромок 
фрезы, лежащих на линии зацепления и измеряемых от зуба к 
зубу на всей длине линии зацепЛення, от теоретической винтовой 
поверхности;

измерение в осевом сечении и сечении, касательном к основ­
ному цилиндру.

2.12. Приборы для измерения отклонений винтовой линии Ьц0. 
fjuo. fftso должны обеспечивать:

определение наибольших отклонений в осевом направлении 
точек режущих кромок фрезы, лежащих на одном и том же ци­
линдре, соосном с отверстием фрезы, по отношению к теоретичес­
кой винтовой линии;

измерение в любом цилиндрическом сечении, соосном с осью 
червячной фрезы, а также в сечении, касательном к основному 
цилиндру;

измерение по правым и левым сторонам профиля без пере­
становки фрезы.

2.13. Приборы для измерения осевого шага fPxo, fpxw должны 
обеспечивать:

определение отклонений действительного осевого шага от номи­
нального значения осевого шага винтовой поверхности фрезы;

измерение по правым и левым сторонам профиля без переста­
новки фрезы.

2.14. Приборы для измерения профиля зуба f должны обес­
печивать:

определение наибольших отклонений точек действительного 
профиля фрезы от ее теоретического профиля;

измерение фрез с углом профиля до 35°;
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измерение в осевом сечении и в сечении, касательном к основ­
ному цилиндру;

измерение по правым и левым сторонам профиля без пере­
становки фрезы.

2.15. Приборы для измерения профиля передней поверхности 
f r должны обеспечивать определение наибольших отклонений от 
прямолинейности и наклона линии пересечения передней поверх­
ности плоскостью, перпендикулярной к оси фрезы на рабочей вы­
соте зуба.

2.16. Приборы для измерения радиального биения по верши­
нам зубьев irda должны обеспечивать определение радиального 
биения по вершинам зубьев фрезы относительно осн вращения 
фрезы в пределах любого витка.

2.17. Приборы для измерения окружного шага стружечных ка­
навок Fro. fuo должны обеспечивать определение наибольшей по­
грешности во взаимном угловом расположении передних поверх­
ностей зубьев, а также наибольшей разности окружных шагов 
между передними поверхностями соседних зубьев в пределах обо­
рота по цилиндру с диаметром, близким к диаметру делительной 
окружности с центром на оси вращения фрезы.

2.18. Приборы для измерения отклонения направления стру­
жечных канавок f* должны обеспечивать:

определение наибольшего отклонения действительного направ­
ления стружечных канавок от номинального на заданной длине;

непрерывную проверку винтовых стружечных канавок.
2.19. Приборы для измерения толщины зуба Т& должны обес­

печивать определение наибольшего отклонения толщины зуба на 
высоте головки зуба от номинальной толщины з нормальном или 
в осевом сечении.
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