
Обработка центра 
смазочных канавок

(2 места)

Детализация части P

класс а класс

Ø дел. окруж. зуб. колесаØ дел. окруж. зуб. колеса

По боковой поверхности зубьев По боковой поверхности зубьев
Точность Точность

Центрирование Центрирование

Толщина зуба по дуге Толщина зуба по дуге

Малый диаметр Малый диаметр

Боковой зазор Боковой зазор

Диаметр T.I.F. Ø70,92 макс.

Полная высота зуба Полная высота зуба

Величина смещения Величина смещения

Станд. начальный диаметр Станд. начальный диаметр

Количество зубьев Количество зубьев

угол давления угол давления

модуль модуль

профиль зуба профиль зуба

Передача и профиль зуба Передача и профиль зубакриволинейное Стандарт DIN

Эффективная длина шлица
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е 8
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Создание нового чертежа по №
15857

/неразб./

/неразб./

Обработка точением 
Нормальные допуски на  
размеры (средний класс)

Классификация 
размеров Менее 6

/неразб.//неразб./

/неразб.//неразб./

/неразб./

/неразб./

№

№№

№

Глубина  
проникновения

/неразб./ /неразб./
От 6 до 30 От 30 до 120 От 120 до 315 От 315 до 1000 От 1000 до 2000 Поправка 

величины угла

Допуски на размеры

(центрование 
TF)

диам. снятия фасок

(центрование (TF)

(остановить колебание L2)

(2 места)

Детализация части R

Обработка каждого отверстия в полож. 180°, глубина проникн. 4 х 2-Ø3.

(места, отмеченные звездочкой)

Нельзя пробивать отверстия в винтовых канавках и следует  внимательно 
относиться к позиционированию.

/неразб./

(2 места части P)

шаг левой резьбы 2
зуб B

шаг левой резьбы 2

обработка в центре смазочных канавок

(6 мест части U)

шаг левой резьбы 2

шаг левой резьбы 2

DL=глубина отверстия Ø4,8, обработка в центре смазочных канавок

возможно все вышеуказанное

(область G)

Требуется удаление облоя, заусенцев.

Номер разработки

Пр
еж

ни
й н

ом
ер

 T
M

78
A1

11
GF

Обработка в центре 
смазочных канавок
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(шероховатость поверхности зуба) (шероховатость поверхности зуба)

(2 места)

зуб B

/неразб./

Эвольвентный шлиц (ось) Эвольвентный шлиц (ось)

Укороченный зуб o

(диаметр пинов) (диаметр пинов)

Длина общей нормали Длина общей 
нормали 7
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OPM OPM

Детализация эвольвентного шлица

Детализация части V

Устранить заусенцы, коробление.

Детализация эвольвентного шлица Детализация части S

Обязательно требуется проверка совпадения центра смазочных канавок с  
высверленными отверстиями изделия

(При LF проверка фазы смазочных канавок)

Детализация части Q

Детализация части U

3. Внутри отв., отмеч. звездочкой, не должно быть инородных тел (заусенцев и т.п.)

2. Устранить заусенцы, коробление.

1. Ежемесячная отметка, OG не требуется

Детализация части W

Детализация части T

(2 места)

(2 места)

(6 мест)

OKUBO GEAR CO., LTD

Артикул изделия

Масштаб НАЧЕРТИЛ РАЗРАБОТАЛ ПРОВЕРИЛ УТВЕРДИЛ Обработка поверхности

ЗакалкаТвердость закалкиГлубина закалки

/неразб./

Твердость сердцевины Материал Масса, кг

Испольуемые виды

Ведущий вал

Кол-во  
штук

/неразб./ /неразб./ /неразб./ /неразб./

Цементация

(2 места)

МАКС.

Наименование детали
Проекция по методу 

третьего угла

/неразб./

T M 7 8 A 1 1 1 H
Номер изделия

МАКС.
МАКС.МАКС.МАКС.


