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Настоящ ий стандарт распространяется на звездочки для тяговых пластинчатых цепей по 
ГОСТ 588—81. грузовых пластинчатых цепей по ГОСТ 191—82. а также для приводных роликовых 
цепей по ГОСТ 13568—97, работающих при скоростях до  5 м /с , и транспортерных цепей на базе 
цепей типа П РД по ГОСТ 1 3 5 6 8 -9 7 .

Стандарт устанавливает методы расчета и построения профиля зубьев звездочек в зависимости 

от значения геометрической характеристики зацепления л =  предельные отклонения основны х

размеров звездочек.
Стандарт полностью  соответствует С Т  С Э В  2643—80.
В стандарте учтены требования меж дународного стандарта И СО  1977—2.

I. МЕТОДЫ РАСЧЕТА И ПОСТРОЕНИЯ ПРОФИЛЯ ЗУБЬЕВ

1.1. Устанавливаются три типа звездочек:
1 — одноходовы е звездочки с  геометрической характеристикой зацепления X й  2,2;
2 — одноходовы е звездочки с  геометрической характеристикой зацепления X > 2,2;
3 — двухходовые и двухзаходные звездочки с  геометрической характеристикой зацепления / . 2  3,5.
1.2. Расчет и построение теоретического профиля зубьев звездочек типов 1 и 2 должны  

производиться в соответствии с  черт. I и 2 и табл. 1. Допускается выполнение профиля зубьев 
звездочек типа I по черт. 2 для числа зубьев более 9.
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Профиль зубьев одноходовых звездочек с геометрической характеристикой 
зацепления 2,2

Тип 1

Черт. I

Профиль зубьев одноходовых звездочек с геометрической характеристикой 
зацепления X < 2,2

Тип 2

Черт. 2



ГОСТ 5 9 2 - 8 1  С . 3

Т а б л и ц а  I

Основные зависимости лая расчета н построения профиля 
зубьев звездочек типов 1 и 2 (черт. 1 и 2)

Наимснопаиие параметров
О
5

J i
Расчетная формула Примечание

Шаг испи / —

Диаметр элемента зацепления цепей:

втулочных
роликовых
Катковых
грузовых

4 , &  •  4

ь :Л

Значения по 
ГОСТ 13568-97. 
ГОСТ 588-81 , 
ГОСТ 191-82

Геометрическая характеристика зацепления X Значения по табл. 
1 —5 приложения 1

Шаг зубьев звездочки 1,
для приводных испей 5 2  9

Число зубьев звездоч­
ки

для тяговых и транс­
портерных цепей

5 5 2  6 -

лтя грузовых цепей 5 2 5

Диаметр делительной 
окружности

в шагах 4 d,
ISO3

=  coscc------5
Значения по табл. 6 

приложения 1

в мм 4, 4 . в  4 / —

Диаметр наружной окружности
De = t(K + K 2 - « и , , -

лтя тяговых и грузовых 
цепей

Z DUS80 Дц > 8 0

Коэффициент высоты
зуба

5 -1 0 0.56
А 1 1-25 0.46 0.35 —

& 1 0,65 0,50

лтя приводных и транс­
портерных цепей

0,7

Коэффициент числа зубьев К А
18<Г 

z ”  Clg——
Значения но табл. 7 

приложения 1

Диаметр окружности
лтя приводных п транс­
портерных цепей

D, ° | “ 4>--  (Z>u + 0.175 мг/я>

впадин лтя тяговых н грузовых 
цепей

^ - d , - D u

Смешение центров дуг впадин е Cmln -  О.о I / 
*и «  =* 0.05 t -

Радиус впадины зубьев лтя приводных п транс­
портерных цепей

г

/•■=0.5 </>u — 0.05/) Центр дуги радиу­
са г  располагается 
ниже линии дели­
тельной окружности, 
на расстоянии г от 
окружности впадин

лтя тяговых и грузовых 
цепей

г =  0.5Д. -
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Продолжение табл. I

Н аим ен ован ие п ар и м о р о »

VГ
1•ЛО о  
2  х 
О  X

Р асчетная формула П рим ечание

Половина угла заостре­
нии зуба

для тяговых транспортер­
ных и приводных цепей У

у -  13е — 20т1

для грузовых испей у -  12” — 15‘

Угол впадины зуба при ;  от 6  до 8  р  =  86* При изготовлении
при ;  от 9  до 11 р  ■  68 ' звездочек методом

р

при z  от 12 до 15 р  =  6 0 ‘ 
при с  от 16 до 22 р  =  52* 
при г  от 23 до 45 р  =  48’ 
при z  св. 45 р  =  42‘

деления, например, 
радиальной штам­
повкой

£  ШР
Z Z

Радиус закругления головки зуба при у£  2,2 п г, "  (f — 0.5Д , — 0,5e)cos у -

Вы сот прямолинейного учаегка профиля зуба 
при X £  2,2

К h ,  «  г , ып у -

Наибольшая хорда для контроля звездочки с 
нечетным числом зубьев

А, , . [ W  . е )  ,L  = d .c o s  ------+  a r e s m —  — 2 г
V г  d j

-

Предельно допускаемое увеличение шага цепи по 
зацеплению со звездочкой

м д / и З  % -

Профиль n ow  в двухходовых и двух «входных «вс почек 
с геометрической характеристикой зацепления >.2  3,5

Тми 3

Черт. 3

(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.3. Расчет и построение проф и­

ля инструмента для нарезания зубьев 
звездочек приведены в приложении 2.

1.4. Диаметр наружной окруж ­
ности звездочек для пластинчатых 
цепей, имею щ их присоединительные 
устройства, установленны е поперек  
цепи, долж ен рассчитываться по ф ор­
муле

Dc = I К . + (1,2 ... 1 ,6)й„

где Л, — расстояние от оси  шар­
нира до  полки специаль­
ной пластины, мм;

(1,2. . .  1 , 6 ) — коэф ф ициент, который 
увеличивают пропорци­
онально увеличению  
числа зубьев  z  и н тер­
п о л я ц и е й  в ин тер вал е  
5 *£*<;60.

(Измененная редакция, Изч. №  1).
1.5. Расчет и построение теоре­

тического профиля зубьев звездочек  
типа 3 должны производиться в соот­
ветствии с  черт. 3 и табл. 2.
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Т а б л и ц а  2

Основные зависимости для расчета и построения профиля зубьев 
звездочек типа 3 (черт. 3)

Н аим ен ован ие параметром

О5X
О о£ х О  х

Р асчетная ф орм ула П рим ечание

Шаг цепи / - Значения по ГОСТ 588—81

Диаметр элемента зацепления цепей:

втулочных
роликовых
Катковых

4
4 - 4  
4 - 4  
4  -  4

Геометрическая характеристика за­
цепления

X
’Ч

Значения по табл. 1—5 при­
ложения 1

Шаг зубьев звездочки по зацеплению -

Шаг зубьев звездочки

'п

- j n l8Q° 

" < . W ? -

Число ходов (число зубьев на один шаг 
цепи)

п п  » 2 -

Число зубьев звездочки V г п 2  12 -

Диаметр дели­
тельной окружио- 
ста

в шагах 4 360°д, « cosec .
Значения по табл. 6 прило­
жения 1

в мм 4 4  -  dxi -

Диаметр наружной окружности 4 Значения К по табл. I насто­
ящего стандарта: значения К, 
— по табл. 7 приложения I

Диаметр окружности впадин D, 4  -  4  -  4 -

Смещение центров дуг впадин е «пип -  0-001 / Л 
«пич -  0.02 / ■ X

-

Радиус впадины зубьев г г« х  " 0,5Ди -

Патовина угла заострения зуба одно­
ходовой звездочки

Y у =  15* — 18° -

Потовина угла заострения зуба двух­
ходовой и двухзаходной звездочек

Y„ 180=
Ya = Y + -г—VI

—

* Для двухходовых звездочек Zo — четное число, для двухзаходных звездочек Zn — нечетное число.

1.6. Расчет венца звездочек в поперечном  сечении долж ен производиться в соответствии с 
черт. 4 и табл. 3.
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Формы боковой поверхности зубьев

исполнение 1 Исполнение I

Допускается скругление боковой поверхности зуба радиусом Ь( й  R  й  16/>, вместо скосов под 
углом 10* — 15*.

Для звездочек транспортерных цепей допускается скос под углом 10* — 20*.
Допускается изготоатение звездочек с  бочкообразны м зубом с  радиусом RK при установке 

звездочек со  см еш ением .
Допускается технологическое скругление вершины зуба.
Звездочки с  ф орм ой  боковой поверхности зуба исполнения 3  следует применять в передачах, 

работающ их в загрязненных средах.

Т а б л и ц а  3

Основные зависимости для расчета и построения боковой поверхности зубьев звездочек

Н аи м ен о ван и е  парам етров

О
КX
О V
S  х О  г

Р асчетная ф орм ула

Шаг пени 1 Значения по ГОСТ 13568—97, 
ГОСТ 588-81 . ГОСТ 191-82Расстояние между внутренними пластинами ьз

Ширина пластины h

Диаметр катка dд
Диаметр реборды катка ds Значения по ГОСТ 588—81
Ширина реборды катка *2
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Продолжение таш. J

Наименование параметров |
О U
'Л = о  =

Р асчетн ая ф орм ула

Ширина зуба

для пеней типов 1, 2, 3, по 
ГОСТ 588-81;
всех типов но ГОСТ 13568—97 и но 
ГОСТ 191-82 6,

*Гт« »  0.9 by -  1 
Aftmn -  0,87 *з — 1.7

iНС УДОЧКИ
для пеней типа 4 по ГОСТ 588—81 4 мы* -  0,9 (by -  b ,) -  1 

„и,, ~  0.87 (6j — 62) — 1.7

для транспортерных цепей *r„u, =  0,9

11111 1 ь b =  0.836r

Ширина вер­
шины зуба

для цепей но 
ГОСТ 588-81

тип 2 b  =  0.75 A,

тип 3 b -  0,726,

тип 4 b -  0.6Q6,

для цепей но ГОСТ 13568—97 и 
ГОСТ 191-82

b -  0,756,

Опорная длина впадины зуба (черт. 4. исполнение 3) с C -  0.266,

Расстояние между рядами цепи А Значения no ГОСТ 13568- 9 7

Радиус сопряже­
ния з\ба со ступи- 
цей

для при волнмх. тяговых и грузовых 
цепей г2

r2 “  1,6

для транспортерных цепей r2 =  1.6 ... 2,5

Ширина венца двухрядной звездочки В В =■ A +  6,

Диаметр венца

для испей типов 1, 2 по ГОСТ 588—81; 
всех типов по ГОСТ 13568—97 и по 
ГОСТ 191-82 Dc

Oc ~  t  Kt -  1,36
Значения К. no 

табл. 7 приложс-
для пеней типа 3 но ГОСТ 588—81 De “ /  * , -  (d% + 0,256) ния 1

для цепей типа 4 но ГОСТ 588—81 Dc -  tK-j, — (db + 0.256)

Радиус выпуклости R. ^  _  28.656,

Расчетный угол условного смещения звездочек 4>c -  У -  io*

1.5, 1.6. (Измененная редакция, И дм. №  1).
1.7. Диаметры делительной окруж ности вычисляют с  точностью  д о  0.01 мм, остальные линей­

ные размеры с точностью  до  0,1 мм, угловые — с  точностью  до  Г.

2. П РЕДЕЛЬН Ы Е ОТКЛО Н ЕНИ Я

2.1. Устанавливаются две степени точности изготовления зубьев звездочек:
1- я степень точности для звездочек, работающих в цепны х передачах и устройствах при 

скорости v =  3 —5 м /с .
2 - я степень точности для звездочек, работающих в цепных передачах и устройствах при 

скорости v < 3 м /с ,  а также для звездочек, представляющих собой  сборочную  единицу.
2.2. Предельные отклонения основны х размеров звездочек для степеней точности 1 и 2 должны  

соответствовать указанным в табл. 4.



С . 8 ГОСТ 5 9 2 - 8 !

Предельные отклонения основных размеров твездочек
Т а б л о  ц а  4

Н аим ен ован ие парам етров Тип
ШСЗДОЧКМ

П редельны е о тк л он ен и я  для степен ей  точности , мм

1 2

Разность шагов 1 , 2 ^  =  0 ,0 1  ч ' / ' г 8 ц  =  0 ,0 2 5  V г • г

3
6., =  0.01 б , ,  =  0 .0 2 5  4 7 ^ -"Т/ л

Диаметр окружности 
впадин

1 ,2 8 ,*  =  - 0 , 0 3 2  ' l i -  'z 8г а  =  - 0 . 0 8 0  \ r t - z

3
8.J: =  - 0 , 0 3 2тл п 6а  = - 0 . 0 8 0  i*  „

Радиальное биение 
окружности впадин и 
осевое биение зубчато­
го вениа

1 , 2 , 3 &, =  0,0012), +  0,1, но нс более 1.2 5 , =  0 .0 0 5 2 ) ,. но нс более 2 ,0

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Т а б л и ц а  I

Значения геометрическом характеристики таиеп.нтшя к  = 

для испей тина 1 но ГОСТ 588—81

Р а з м е р ы  в мм

Ш аг
Д иам етр  элем ен та тац еп л ен н я -  4 ,

цепи  t
9.0 10.0 12.5 15.0 18.0 21.0 25.0 30.0 36.0 42.0 S0.0 60.0

40 4 .4 5 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
50 5 .5 5 5 .0 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
63 7 ,0 0 6 .3 5 .0 3 4 .2 0 — — — — — — — —
80 8 .9 5 8 .0 6 .4 0 5 ,3 3 4 .4 5 3 .81 — _ — — — —

100
125

11 ,10
13 ,90

10 ,0
12.5

8 .0 0
10.00

6 .6 6
8 .3 0

5 ,5 5
6 .9 4

4 .7 5
5 .9 5

4 .0 0
5 .0 0 4 ,1 6

— — —

160 17 .80 16 .0 12 .80 10.65 8 .9 0 7 .6 0 6 ,4 0 5.31 4 .4 5 — — —
200 — 2 0 ,0 16 .00 13,35 11 .15 9 .5 6 8 .0 0 6 .6 5 5 .5 5 4 .7 7 — —
250 — — 2 0 .0 0 16.65 13 .90 11 .90 1 0 .0 0 8.31 6 .9 5 5 .9 5 5 .0 0 4 .1 7
315 — — — — 17 .50 15 .00 12 .60 10 .40 8 .7 5 7 .5 0 6 .2 7 5 ,2 6
4 0 0 — — _ _ — 19.05 16 .00 13,35 11 .12 9 .5 0 8 .0 0 6 .6 7
5 0 0 — — — _ — — 2 0 .0 0 16 .70 13 .90 11 .90 10 .00 8 .3 4
6 3 0 — — — — _ — — 2 1 .0 0 17 .50 1 5 .0 0 12 .60 10 .50
8 0 0 _ — _ — — — — — — 19 .00 1 6 .0 0 13 .35

1000 — — — — — — — — — — 2 0 .0 0 16 ,70
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Т а б л и ц а  2

Значения геометрической характеристики зацепления /. = ——
tti

для цепей типа 2 по ГОСТ 588—81

Р а з м е р ы  в мм

Ш аг
Д иам етр  ц е м е н т а  зацепления D n -  4 ,

12.5 15.0 IS .0 21.0 25,0 30.0 36.0 42.0 50.0 60,0 70.0 85.0

4 0 3 .2 0
50 4 .0 0 3 .3 2 ___ ___ ___ _ ___ ___ ___ _ _ ___

63 5 .0 4 4 .2 0 3 .5 0 3 ,0 0 — — — — — — — —

8 0 6 .4 0 5 .3 2 4 .4 5 3 ,8 5 3 .2 0 2 .63 — — — — — —

100 8 .0 0 6 .6 5 S .5 4 4 .7 5 4 .0 0 3 .3 2 2 .7 3 — — — — —

125 10 .00 8 .3 2 6 .9 2 5 .9 5 5 .0 0 4 .1 6 3 .4 3 2 .9 4 — — — —

160 12 .80 10,65 8 .8 6 7 .6 0 6 .4 0 5 .3 4 4 .4 5 3 .8 0 3 .2 0 — — —

2 0 0 — 13,35 11 .10 9 ,5 0 8 .0 0 6 .6 7 5 .5 5 4 .7 6 4 .0 0 3 .3 2 — —

250 — — 13 .90 11 ,90 10.00 8 .3 5 6 .9 5 5 .9 5 5 .0 0 4 .1 6 3 .5 3 2 .9 2
315 — — — — 12.60 10 .50 8 .8 0 7 .5 0 6 .3 0 5 .2 5 4 ,5 0 3 .7 2
4 0 0 — — — — — 13.32 11 .12 9.51 8 .0 0 6 .6 7 5 .7 0 4 .7 0
5 0 0 _ — — — — — 13 .90 11.95 10 .00 8 ,3 3 7 .1 5 5 .8 6
6 3 0 — — — — — — — 15 ,00 12 .60 1 0 ,5 0 9 .0 0 7 .4 4
8 0 0 — — — — — — _ — _ 13 ,35 11 .40 9 .4 0

1000 — — — — — — — — — — 14 .30 11 .75

Т а б л и ц а  3

Значения геометрической характеристики зацепления /. = ——
№

для пепси типа 3 и 4 по ГОСТ 588—81

Р а з м е р ы  в мм

Ш аг
Д иам етр  ц е м е н т а  >аи е и л ем и я D (1 -  d4

25 30 36 42 50 60 70 85 100 120 140 170

50 2 .0 0
63 2 ,5 3 2 .1 0 1,75 — — — — — _ — — —

80 3 .2 0 2 .6 7 2 .2 3 1 ,90 1.60 — — — — — — —

100 4 .0 0 3 .3 4 2 .7 7 2 ,3 7 2 .0 0 1 .65 — _ — — — —

125 5 .0 0 4 .1 7 3 ,5 0 2 .9 7 2 .5 0 2 .0 8 1 ,79 — — — — —

160 6 .4 0 5 .3 3 4 .4 3 3 .8 2 3 ,21 2 .6 6 2 ,2 8 1.89 — — — —

200 — 6 .6 7 5 ,5 5 4 .7 7 4 .0 0 3 .3 3 2 .8 6 2 .3 5 2 .0 0 1.67 — —

250 — — 6 ,9 5 5 .9 5 5 .0 0 4 .1 7 3 .5 7 2 .9 4 2 .5 0 2 .07 1 .79 —

3 1 5 — — — — 6.31 5 .2 5 4 .5 0 3 .7 0 3 .1 5 2 .63 2 .2 5 1.86
4 0 0 — — — — 6 .6 8 5.71 4 .7 0 4 .0 0 3 .3 3 2 .8 5 2 .3 6
5 0 0 — — — — — — 7 .1 4 5 .8 7 5 .0 0 4 .1 5 3 .5 6 2 .9 3
6 3 0 _ — — — — — — 7 .4 0 6 .3 0 5 .2 5 4 .5 0 3 ,7 0
8 0 0 — — _ — _ — — — — 6 .6 5 5 .7 0 4 .7 0

1000 — — — — — — — — — — 7 .1 5 5 .8 8
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Т а б л и ц а  4

Значения геометрической характеристики «аиеиления к =
/А|

для испей по ГОСТ 191—82

Р а з м е р ы  в мм

Ш аг пени  t Л  -  dtи Г >. Ш ат цепи  t D - d 'и f >.

6 3 ,0 2 .0 0 55 24 2 ,2 8
8 3 .5 2 .2 9 60 26 2.31

10 4 .0 2 .5 0 70 3 2 .0 2 .1 9
15 5 .0 3 .0 0 80 36 2 .2 2
20 8 ,0 2 .5 0 90 4 0 2 .2 5
25 10.0 2 .5 0 100 45 2 .2 2
30 11 .0 2 ,7 3 110 50 2 .2 0
35 12 ,0 2 .9 2 120 55 2 .1 8
4 0 14.0 2 .8 7 140 6 0 2 .3 3
4 5 17,0 2 .6 4 170 70 2 .4 3
50 2 2 ,0 2 ,2 7 200 85 2 ,3 6

Т а б л и ц а  5

Значения геометрической характеристики зацепления к  = -L- для роликовых цепей по ГОСТ 13568—97

Р а з м е р ы  в мм

Т ип цепи ll lu t  цепи  / Д иам етр  элем ента 
зацеплении Оц -  di X

12.7 8.51 1.49
15 .875 10 .16 1.56
19 ,05 11,91 1.60

П Р 2 5 ,4 15 .88 1.60
3 1 ,7 5 19 .05 1.67
38,1 2 2 .2 3 1,71
4 4 ,4 5 2 5 .4 0 1.75
5 0 .8 2 8 .5 8 1.78

3 1 ,7 5 10 ,16 3 .1 2
Г1РД 3 8 .0 15 .88 2 .3 9

5 0 .8 15 .88 3 .2 0

Т а б л и ц а  6
Значения диаметра делительной окружности d, в шагах

Ч исло  iy6i.cn звездочки

4

я  — 1 п - 2

О дпоходоваи звездочка Д вухходовая звездочка Д аухзаходная звездочка

5 1 .7013 —

6 2 ,0 0 0 0 — —

7 2 .3 0 4 8 ___ _
8 2 .6131 — —

9 2 .9 2 3 8 ___ _
10 3 .2361 — —

11 3 .5 4 9 5 — —

12 3 .8 6 3 7 2 .0 0 0 0 —

13 4 .1 7 8 6 — 2 .1 5 2 5
14 4 .4 9 3 9 2 .3 0 4 7 —

15 4 .8 0 9 7 — 2 .4 5 8 6
16 5 .1 2 5 8 2 .6131 —

17 5 .4 4 2 3 — 2 .7 6 9 5
18 5 ,7 5 8 8 2 .9 2 3 8 —
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Продолжение таш . 6

Ч исло  зубьев звездочки

4

л  -  1 л - 2

О дноходовая звездочка Д вухходовая звездочка Д вухзахолная звездочка

19 6 .0 7 5 6 ___ 3 .0 7 9 8
20 6 .3 9 2 5 3 .2361 —

21 6 .7 0 9 5 _ 3 .3 9 1 3
22 7 .0 2 6 6 3 .5 4 9 4 —

23 7 .3 4 3 9 — 3 .7 0 7 0
24 7 .6 6 1 3 3 .8 6 3 7 _

25 7 .9 7 8 7 ___ 4 .0 2 1 1
26 8 .2 9 6 3 4 .1 7 8 6 —

27 8 .6 1 3 8 — 4 .3 3 6 2
2S 8 .9 3 1 9 4 .4 9 4 0 _
29 9,2490 — 4 .6 5 0 7
30 9 .5 6 6 8 4 .8 0 9 7 —

31 9 .8 8 4 6 — 4 .9 6 6 2
32 1 0 .2 0 2 3 5 .1 2 5 8 —

33 10 .5203 — 5 .2 8 8 3
34 10.8451 5 .4431 —

35 1 1 .1 5 6 0 — 5 .6 0 1 7
36 11 .4737 5 .7 5 0 8 —

37 1 1 .7 9 1 3 — 5 .9 1 6 6
38 1 2 .1 0 9 3 6 .0 7 5 5 _

39 12 .4278 — 6 .2841
40 12 .7455 6 .3 9 2 5 —

41 1 3 ,0 6 3 9 — 6 .5 5 0 9
42 1 3 ,3 8 2 0 6 .7 0 9 5 —

43 1 3 .6 9 9 3 — 6 .8 6 8 0
4 4 14 .0178 7 .0 2 6 6 —

45 1 4 .3 3 5 6 — 7 .1 8 5 3
46 1 4 .6 5 3 6 7 .3 4 3 9 —

47 14 ,9477 — 7 .4 9 6 2
48 1 5 .2 8 9 8 7 ,6 6 1 3 —

49 1 5 .6 0 8 5 — 7 .8 1 3 6
50 1 5 .9 2 6 0 7 .9 7 8 7 —

51 1 6 ,2 4 3 9 — 8 .1 3 8 0
52 1 6 ,5 6 1 6 8 .2 9 6 2 _

53 1 6 .8 8 0 9 — 8 .4 5 6 0
54 1 7 ,1 9 8 4 8 .6 1 3 8 —

55 17 .5163 — 8 .7 7 3 9
56 1 7 .8 3 5 4 8 .9 3 1 4 _
57 18 .1535 — 9 .0 8 9 0
58 18 ,4717 9 .2 4 9 2 —

59 18 .7893 — 9 .4 0 6 3
6 0 1 9 .1 0 7 3 9 .5 6 6 8 —

Значения коэффициент числа зубьев Кj
Т а б л и ц а  7

Ч исло  зубьев

Кz

л  -  1 л - 2

О дноходовая звездочка Д вухходовая звездочка Д вухзахолная звездочка

5 1 .38 ___

6 1 .73 — —

7 2 .08 — —

8 2 .41 — —

9 2 .7 5 — —

10 3 .0 8 — -



О  Л]

77
12
13
14
15
16
17
IS
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
4 0
41
42
43
44
45
46
47
48
4 9
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
6 0

П родолж ение ma&t. 7

л  -  1 л - 2

О дноходовая  звездочка Д вухходовая ж салочкд Д вухааходная ж еалочка

3.41 _ _
3 .7 3 1.87 —
4 ,0 6 — 2 .0 3
4 .3 8 2 .1 9 —
4 .7 0 _ 2 .3 5
5 .0 3 2.51 —
5 .3 5 — 2 .67
5 .6 7 2 .87 —
5 .9 9 — 3 .0 0
6.31 3 .1 6 —
6 ,6 3 — 3 .32
6 .9 6 3 .48 —
7 .2 8 — 3 .6 4
7 .6 0 3 .8 0 —
7 .9 2 — 3 .9 6
8 .2 4 4 .1 2 —
8 .5 6 — 4 .2 8
8 .8 8 4 .4 4 —
9 .1 9 — 4 .6 0
9.51 4 .7 6 _
9 .8 3 _ 4 .9 2

10.15 5 .0 8 —
10.47 — 5 .2 4
1 0 .7 9 5 .4 0 —
I I . I I _ 5 .5 6
11 .43 5 .7 2 —
11 .75 — 5 .8 7
12,07 6 .0 3 —
1 2 .3 9 — 6 .1 9
12,71 6 .3 5 —
13 .05 — 6 .51
1 3 ,3 4 6 .6 7 —
13 .66 — 6 .8 3
13.98 6 .9 9 —
1 4 .3 0 — 7 .1 5
14.62 7.31 —
14 .97 — 7 .4 7
1 5 .2 6 7 .63 —
15.58 — 7 .7 9
1 5 .8 9 7 .9 0 —
16,21 — 8.11
16.53 8 .2 7 _
16 .85 — 8 .4 3
17 .17 8 .5 8 —
17 .49 — 8 .7 4
17,81 8 .9 0 —
18 .13 — 9 .0 6
1 8 .4 4 9 .2 2 —
18.76 _ 9 .3 8
19 .08 9 .5 4 —
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Рекомендуемое

РАСЧЕТ И ПОСТРОЕНИЕ ПРОФИЛЯ ИНСТРУМЕНТА ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ ЗУБЬЕВ ЗВЕЗДОЧЕК
НА МЕТАЛЛОРЕЖУЩИХ СТАНКАХ

1. Расчет и построение исходного профиля инструмента для нарезания зубьев звездочек типов 1 и 2 
должны производиться в соответствии с черт. I, 2 и табл. 1.

Построение профиля инструмента (спаренная фреза) для нарезания зубьев одноходовых 1вездочек 
с геометрической характеристикой зацепления А <. 2,2

Построение профиля инструмента (спаренная фреза) дли нарезания зубьев одноходовых звездочек с геометричес­
кой характеристикой зацепления А > 2.2

Т а б л и ц а  I
Основные зависимости аз я расчета и построения профаз я инструмента 

для нарезания зубьев звездочек типов 1—3 (черт. 1—4)

Н м н е н о н а н н е  парам етра О бозначение Р асчетная ф орм ула

Расстояние между центрами скруглсния спа­
ренной фрезы (черт. 1, 2)

'г , . / 1 8 0 “ . е  ч 
/ ,  =  аа ■ s in  ^ .  — a r e s i n ^ -  )

Высота зуба звездочек типов 1 и 2 — глубина 
врезания (черт. 1. 2) =» 0,5 ( Dc —  D, )
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Н аи м ен ован и е парам етра О бозначени е Р асчетн ая ф орм ула

Высота зуба звездочек типов 1 и 3 — глубина 
врезания (черт. 3. 4)

Ак Л, 2 0,5(/)е -  Д )

Диаметр делительной окружности

По табл. 1 и 2 настоящего стандарта

Диаметр наружной окружности *>е
Диаметр окружности впадин D,

Радиус впадины зубьев г

Смещение центров дут впадин е

Половина угла заострения зуба У
Радиус закругления головки зуба при к  £ 2,2 г. По табл. 1 настоящего стандарта
Угол впадины зуба — угол фрезы Р

2. Расчет и построение исходного профиля инструмента для нарезания зубьев звездочек типа 3 должны 
производиться в соответствии с  черт. 3 и табл. I.

Построение профиля инструмента для нарезания зубьев двухходовых н лвухзаходных звездочек

3. Допускается построение профиля инструмента для одноходовых звездочек при >. > 2.2 выполнять по 
черт. 3 и при к  £  2,2 по черт. 4.

Построение профиля инструмента для нарезания зубьев одноходовых звездочек 
с геометрической характеристикой зацепления к  £ 2,2

Черт. 4
4. Для нарезании звездочек, применяемых в передачах, работающих в загрязненных средах, допускается 

применение стандартных дисковых фрез.
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5. Расчет и порядок нарезания зубьев звездочек типов 2 и 3 стандартными дисковыми фрезами следует 
производить в соответствии с черт. 5 и табл. 2.

Порядок нарезания граней зубьев звездочек типов 2 н 3 стандартной дисковой фрезой

Наре зание первой грани

Нарезание второй грани

Черт. 5

Т а б л и ц а  2

Основные расчетные зависимости для нарезания зубьев звездочек типов 2 и 3 
стандартными дисковыми фрезами (черт. 5)

Н ам м сноплнке парам етра О бозначение Р асчетная ф орм ула

Смещение оси заготовки оттзосигс.тьно торпа 
фрезы

Ь Ь =  0,5|rfj sin(<p *  Г — Р) — А. 1

Угол смещения центров впадин Р е
р  ** a  re s in  -у -

Глубина врезания фрезы А> А, ■= 0.51Z>e -  rf, - cos(«? + у -  р) + 0 J
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Н а и м е н о в а н и е  napuMetpa О б о з н а ч е н и е Р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

Ширина дисковой фрезы В В £ 0.5Д,

Половина углового шага звездочки •Р 180=
Ф= _

Диаметр делительной окружности

Диаметр наружной окружности А
Диаметр окружности впадин А

По табл. 1 и 2 настоящего стандарта

Диаметр элемента зацепления цепей А
Смещение центров дуг впадин е

Половина угла заострения зуба Y

ПРИЛОЖЕНИЯ I, 2. (Измененная редакция. Изм. №  1).
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