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ВВЕДЕНИЕ 'Кинематические схемы станков помещены в руковод- 

стве по эксплуатации 2Н125.00.000 РЭ, 2Н135.00.000 РЭ и 

Настоящий альбом запасных деталей к вертикально- 2Н150.00.000 РЭ. } 

сверлильным станкам 21125, 2Н135 и 2Н150 предназначен 

для использования при ремонтных работах. 

  
  

  

  

Альбом содержит рабочие чертежи деталей наиболее 1. СХЕМЫ РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОДШИПНИКОВ 

ответственных сборочных единиц станков, несущих сило- 
| 

вые нагрузки и влияющие на точность станков. Приведены Схемы расположения подшипников в станках 2H125 

схемы расположения подшипников и перечень к ним. 2Н135 представлены на рис. 1, а в станке 2Н150 — на рис. 2. 

2. ПЕРЕЧЕНЬ К СХЕМАМ РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОДШИПНИКОВ оф 

Наименование и Размер, мм \ 2H125. 2H135 2H150 

обозначение 
= } 

количество позиция количество позиция количество позиция t 

на станок на рис. 1 | на станок на рис. 1 | на станок на рис. 2 : 

Шарикоподшипники 

радиальные: 

104 20x42x12 3 2, 3, 49 1 49 3 43, 6, 7 

105 25х47х12 — - - - 2 21, 24 

108 40x68x15 2 30 2 30 2 19 

5-110 50х80х16 - - 1 25 - - , 

5—112 60x95x18 - — — — 2 8, 14 

113 65х100х18 2 31 2 31 2 20 

203 17х40х12 4 46,23,22,8 3 22,23,46 } 3 12,39,37 i 

204 20х47х14 - - 2 18,19 - - : 

` 205 25х52х15 1 10 2 34,32 4 25,2,4,22 i 

206 30x62x16 - - - _ 1’ 46 ii 

5-206 30x62x16 2 21,25 - - - ~ а 

207 35x72x17 1 52 1 52 - - 4 

208 40x80x18 3 43,1,53 1 53 1 47 a 

211 §5x100x21 1 48 3 38,17,48 | 1 42 $ 

214 70х125х24 ~ - - - 2 1,3 . 

304 20х52х15 2 11, 12 2 37,35 4 26 

305 25х62х17 - - 1 36 2 27,28 

50203 17х40х12 1 3 — - - - 

50205 25x52x15 1 45 2 45,33 2 36,23 

50303 17х47х14 2 43,44 2 43,44 2 32,35 

50304 20х52х15 3 14,15,16 |3 39,40,42 42 29,30 | 

50305 25х62х17 - - 1 41 2 5,31 ‘ 

1000904 20х37х9 - — — - 3 33,34,11 7 

1000906 30x47x9 7 - - - 1 10 | 

7000102 15х32х8 4 4,5,6,7 - - - - . 

7000106 _ | 30x55x9 - — - _ 2 40,41 

6—70001 10 50х80х10 — - 1 20 — - 

Шарикоподшипники ‘упорные: 

8104 20х35х10 1 27 1 27 - - 

8105 25х42х11 - - - — 1 15 

5-—8106 30х47х11 1 20 - _ - - 

58110 50х70х14 _ - 4 21 - — 

5-8112 60x85x17 - = - 1 9 

8207 35х62х18 1 50 1 50 1 44 г 

5—8210 50х76х22 — — 1 24 - - 

5-8212 60х95х26 - — = - 1 13 1 

5-8306 30х60х21 1 24 - - ~ - 

Роликоподшипник 

: 

конический 

| 

7207 35х72х17 1 51 1 51 1 45 1 

Роликоподшийники _ 

игольчатые; 

942/20 20х26х20 2 1 

942/25 28x32x22 - 2. 

942/30 30х38х24 - 1 

942/32 32х40х24 - 2 

943/20 20х26х25 = 1 

943/25 28x32x25 3 1 

941/12 12x17x12 3 3 

941/15 15x20x12 8 6 

941/20 20х26х14 _ 4               
  

 



3. ЧЕРТЕЖИ СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ 
Чертежи коробки скоростей, коробки подач, сверлиль- ной головки и шпинделя представлены на рис. 3, 4, Б, 6 со- .. ответственно. to +. 

  

  

Номера позиций на рис. 3—6 соответствуют номерам 
позиций, указанных в перечне запасных деталей. 
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Рис. 1. 

  

  

  

    
  

Схема расположения подшипников в станках 2Н125, 2Н135: 
Т — привод; 

> — механизм переключения скоростей; 
ГУ механизм переключения подеч 
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Рис.2. Схема расположения подшипников в станке 2н150: . 

Т —коробка подач; 

П — коробка скоростей; 

ПЬУ - механизм переключения скоростей; 

ГУ — механизм первключения подач;
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Рис. 3. Коробка скоростей: 

а— станка 2Н125; 6 - станка 2Н135; в- станка 2Н150 
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Рис. 4. Коробка подач: 

а станка 2Н125; 6 — станка 2H135; 6 — станка 2H150  
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Продояжение рис. 4. 
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Привод 
и 

Маспонасос 

Коробка 
подач 

Коробка 
подач 

Сверлильная 
головка 
То же 

Сверлильная 

головка 

Шпиндель 

Коробка 
скоростей 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

ABA 
Сталь ax. 755 OCT 45451 

и: =9 

Сталь 45 ГОСТ 1050.74 

Crane 4АХ ГОСТ 4543.77 

Crane 40% TOCT 4943-14 
Сталь 40% ГОСТ 4543-71 
Bank Oe TASS SEAR 
Grane 40x TOT 4643-71 
Сталь 40% ГОСТ 4543-71 
Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 
Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 
Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 
Trt FW FBS 

Сталь SOX TOCT 4643-11 
Vnacruna COUEMEL ES 
ГОСТ 7338-77 

Чугун СЧ21-40 ГОСТ 1412-70 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412-70 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 
Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Сталь 46 ГОСТ 1050-74 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 
Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Чугун СЧ32-52 ГОСТ 141 2-70 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 

Чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412-70 

Сталь 40Х ГОСТ 4643-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Бронза Бр.АЖЭ-4Л ГОСТ 493-79 

Бронза Бр. АЖЭ-4Л ГОСТ 493-79 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 
Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Бронза Бр. АЖ9-4Л ГОСТ 493-79 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 
Сталь 45Л-11 ГОСТ 977-75     Чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412-70 

Чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412-70 Рис. 3; 10 

Чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412.70 Puc. 3; 3 

Syn Si3252 ToCT 141270 |} Pre. 3; 19 
Cee AS Puc. 3 7 

Puc. 3; 21,46 
Рис. 3; 33 
Рис. 3:4 

Рис. 3;5 

Рис. 3:2 
Pug. 321 2.38.62 

Puc. 3,72 

Puc. 3; 23.48.74 

Рис, 4; 5,17 

Рис 4; 6,9,18,23,30,34 

Рис. 4; 7,20,35 
Рис. 4;11,25,31 
Рис. 4; 4,16,32 

Рис. 4; 14 

Рис. 4; 8,21 

Рис. 4;3 

Рис. 4; 1 

Рис. 4; 2 
Рис. 4; 13 
Рис. 4; 10,24 

Рис. 4;12,22 
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1 2 3 14 5 6 7 8 9 

2H135.20.014 Вилка _ 1 4 o Uyryn C432-52 ГОСТ 1412-70 Рис. 3; 28,52 59 

2Н135.20.015 Вилка _ 1 - " чугун СЧ32-52 ГОСТ 1412-70 Рис. 3;33 60 

2H135.20.031 Ban - 1 - ” Сталь 46 ГОСТ 1050-74 Рис. 3;26 61 

2Н135.20.034 Копесо 
зубчатое - 1 - " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 32 62 

2Н135.20.041 То же - 1 4 " Сталь 40Х ГОСТ 4643-71 Рис. 3; 27,51 63 

2H135.20.042 " - 4 - ” Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3;34 64 

2Н135.20.043 ” - 1 - " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 35 65 

2H135.20.044 " — 1 - ” Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3;31 66 

2H135.20.045 
— 1 - " „Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Puc. 3; 36 67 

2H135.20.062 Ban - 1 = " Сталь 46 ГОСТ 1050-74 Рис. 3;30 68 

2Н135.20.066 Вал - 1 1 " Сталь 45 ГОСТ 1050-74. Puc. 3; 37,63 69 

2H138.20.067 Гильза - 1 - " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3;29 70 

2H135.21.036 Колесо 
зубчатое - 1 - Привод. Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 47 71 

2H135.30.039 Ban _ 1 - Коробка 

подач Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 4;19 72 

2H135.30.040 Koneco 

зубчатое - 4 - Коробка 

подач Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 4;15 73 

2H135.40.025 Koneco 
Сверлильная 

червячное — 4 ~ головка Чугун СЧ32-62 ГОСТ 141 2-70 Рис. 5;5 74 

2H135.40.045 Червяк — 1 1 ” Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 5; 17 75 

2H135.40.062 Червяк = A - . Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 5;6 76 

2H135.40.068 Вал-шестерня - 1 - " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 5;10 77 

2H135.40.071 Втулка - 1 - " бронза Бр. АЖЯ-АЛ ГОСТ 493-79 | Рис. 6;8 78 

2H135.40.072 Втулка - 1 - Сверлильная 

головка Бронза Бр. АЖ9-4Л [OCT 493-79 | Puc. 6; 11 79 

2H135.40.082 Koneco 

червячное _ 1 1 “ Бронза Бр. АЖЭ-4Л ГОСТ 493-79 |Рис, 5;12 80 

2Н135.50.031 Шпиндель — 1 = Шпиндель Сталь 50Х ГОСТ 4543-71 Puc. 6;2 81 

2Н135.50.032 Пиноль _ 1 - " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 6;5 82 

2H135.50.033 Кулачок 7 1 — as Сталь 46Л-11 ГОСТ 977-75 Рис. 6; 14 83 

2Н150.20.017 Вилка ~ - 1 Коробка 

скоростей Чугун СЧ32-62 ГОСТ 141 2-70 Рис. 3; 60 84 

2H150.20.033 Koneco 
зубчатое - - 1 " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 61 85 

2H150.20.035 То же — - 1 “ Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 56 86 

2Н150.20.036 " - - 1 ” Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 59 87 

2H150.20.037 Ban - = 1 " Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Puc, 3; 53 88 

2H150.20.049 Колесо 
зубчатое - - 1 “ Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 54 89 

2H150.20.053 То же - = 1 ad Сталь 40Х ГОСТ 4643-71 Рис. 3; 58 80 

2Н150.20.057 Гильза — - 1 " Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 3;57 91 

2H150.20.058 Ban - = 1 " Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 3; 56 92 

2H150.20.059 Koneco 
зубчатое _ - 1 Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 73 93 

2Н150.20.060 Колесо 
зубчатое - - 1 " Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 72 94 

2H150.21.037 Koneco 
зубчатое _ - 1 Привод Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 3; 71 95 

2H150.30.018 Вилка _ _ 1 Коробка 

подач Чугун СЧ32-62 ГОСТ 1412-70 Рис. 4; 29 96 

2H150.30.019 Вилка _ — 1 “ Чугун СЧ 32-52 ГОСТ 1412-70 Рис. 4;33 97 

2H150.30.032 Ban - - 1 " Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 4; 36 98 

2Н150.30.039 Колесо 
зубчатое ~ - 1 ” Сталь 45.ГОСТ 1050-74 Рис. 4; 28 99 

2H150.30.077 Ban - - 1 ” Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 4; 38 100 

2Н150,.30.078 Вал. - - 4 a Сталь 45 FOCT 1050-74 Рис. 4;27 101 

2H150.30.079 Koneco 
зубчатое - — 1 Коробка [Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис. 4; 26 102 

2н150,30.080 Колесо 
подач 

зубчатое - - 1 ” [Сталь 45 ГОСТ 1050-74 Рис, 4; 37 103 

2Н150.40.019 Koneco 
Сверлильная 

червячное — - 1 головка Чугун СЧ32-52 ГОСТ 141 2-70. Рис. 5; 7 104 

2Н150.40.031 Вал-шестерня — — 1 Сверлильная 

головка [Стель:40Х ГОСТ 4543-71 Рис. 5; 9 105 

2Н150.40.040 Вал-шестерня - = 1 ” Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 ;2 106 

2Н150.40.043 Червяк _ - 1 Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 .5;8 107 

2H150.40.091 Втулка _ _ 1 " Бронза Бр. АЖЯ-4Л ГОСТ 493-79 Рис. 6;9 108 

2H150.40.092 Втулка - - 1 ” Бронза Бр, АЖЭ-4П ГОСТ 493-79 |Рис. 6; 12 109 

2Н150.50.031 Шпиндель - — 1 Шпиндель [Сталь 50Х ГОСТ 4543-71 Рис. 6;.3 110 

2H150.50.032 Пиноль - _ 1 " Crane 40X FOCT 4543-71 Puc. 6; 6 111 

2H150.50.033 Кулачок - - 1 ” Сталь 451-11 ГОСТ 977-75 Рис. 6;15 112 

|     
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Химический состав применяемых материалов 

  
  

Марка материала 
Химический состав, % 

  

  

      

с Si Mn 5 P Cr Ni Cu 

не более 

Сталь 45 0,42-0,50 0,17—0,37 0,50—0,80 0,040 0,040 0,25 £0,25 $ 0,25 

Crane 40X 0,36—0,44 0,17--0,37 0,50—0,80 0,035 0,035 0,80—1,10 £0,25 0,20 

Cranb 50X 0,46—0,54 0,17—0,37 0,50—0,80 0,035 0,035 0,80—1,10 <9,25 к 0,20 

  

      
  

  Бронза Бр. АЖЭ-4Л 8,0—10,0 

Химический состав {основные компоненты} 1% 

Fe cu 

2,0—4,0 Остальное   
  

5. ЧЕРТЕЖИ ЗАПАСНЫХ ДЕТАЛЕЙ 
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15 ”, 
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1. НВ 180 не менее. 

114 

2. Н14, 114 2s 
3. Масса 0,3 кг. 

* Размер для справок. 

** Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 

под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с деталью 

2н125.20.089. 

Рис. 7. Вилка 2Н125.20.014 

12 

  

    a           
1. HB 180 He Menee. 

114 

2. Н14, 514 72 — 
3. Масса 0,4 кг. 

* Сверлить предварительно. Окончательно развер 

под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с дет: 

2H125.20.088. 

Рис. 8. Вилка 2Н125.20.015



  

  
  

          
  

    

            
                  

    

R250 
cS 2 AW) 

0149 Fa 23 
Uy > WY 

S| aa 25 
я 2 

| $ 15 

¥ 2 
Ke 

030 68 & 
eee ARCIO.40 5 

$18 > > Г 

5 (0) 
aie 
A 

и э |     
            

  

      

1. НВ 180 не менее. 
114 

2. Н14, 114 м 
2 

3. Масса 0,7 кг. 
* Размер калибровать на длине 60 мм. 

++ Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 
под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с деталью 

2Н125.20.090. 

Рис. 9. Вилка 2Н125.20.016 

5 D-8*42«48H7*8D9     

  

  

    

ROD yog3 Rt C7038 187-75 a 
A 

ahs 

И. 
5 | 
pesos =| BB 

Ta 
я 

#28 

рф) 

#20, 15 P У? 

        
  

      
      

"Мм 

   
  

  

: 5° 
D-8*42*48H7*8D9 cy 

И eregp 187-75, Ket 
_ . з 
о als 

335-88 1 
5 о AAs LA) 150.160" tes - | gsm KS о #05 8-8 

и | 2022] А 8 8 
зави т я т 

//| 002 

Модуль 25 

Число зубьев 67 

Нормальный исходный 

контур 

Коэффициент смещения 

Степень точности по 

ГОСТ 1643-72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр 

      
ГОСТ 13755—68 

о 

7-8-7-B 
57,698 07144 

0,211 
167,5 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48...56. 

2. фаски 1х459. 
1714 

3.H14,h14,* >— 
4. Масса 2,3 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 10. Колесо зубчатое 2Н125.20.033 

  

Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур 

Коэффициент $мещения 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр   

3,5 

20 

TOCT 13755—68 

о 

7-8-7-B 
26, 812-0104 

0,167 

70 
  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 8,5...9,5 мм, твердость НЕС 48. .. 56. 
2. фаски 1х450. 

m4 + 
3, на, 54, — 5 
4. Масса 0,36 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис..11. Колесо зубчатое 2Н125.20.034 
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]-6*23*2817*6е8 
CT €39B187-75 

    
    

    

     
002    125 125, 

1. НВ 241...285. 

2. Фаски 1х450. 

пи 
3 нм, + 2 

4. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — не 

более 0,008 мм. 

5. Масса 0,8 кг. 

Puc. 12. Ban 2H125.20.041 

    
  

  

          
    
    

  

            
  

  

R40 

as, f p-sezsxzenreng МУ (М) 
~ C7 098 187-75 

2. a 

Е Sr Г 

за ft Ss) 8 
З| $| ® 25 

-- 

8 А 
э- у 150..180° 8-8 

= 2 eras x = 
15"| 

[0015] bey | 

CUA pel Se В 
> 4 

и/| 002 

Модуль 
2,5 

Число зубьев 
25 

Нормальный исходный 

контур 
ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения 
о 

Степень точности по 

ГОСТ 1643-72 
7-8-7-B 404 

Длина общей нормали 
19, 326 5167 

Делительный диаметр 
52,5     

  

  

    
  

    

  

  
  

        
  

      
                          

  

  

  

р < te mA к caso  ЕИОЛА 
25: 97. 
М RObmax. Ket 

= | К 
= S 8 
=) Sl © во | $ 

=| < Riss ts 

Ро 
АЕ еюм, , 

с 150.180 
“> 5 8-8 

135 | ИНН = > #16#05 — 

yey + 

Sat Te 
= #2,8 

Модуль | 35 

Число зубьев 40 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643-72: 7-8-7-B 

Длина общей нормали 48, 457—014 

Делительный диаметр 140 

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, 
глубина слоя В 8,5...9,5 мм, твердость НВС 48...56. 

2. Фаски 1х450. 

3.n14,t ив 

4. Масса 1,42 кг. 

Ж Требование обеспечить технологически, 

Рис. 13. Колесо зубчатое 2Н125.20.042 
” 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя № 6,5...7,5 мм, твердость НЕС 48... 56. 

2. фаски 1х45°. 

пи 
3, H14, h14, + 2 

4. Масса 0,28 кг. 

*‘Требование обеспечить технологически. 

Рис. 14. Колесо зубчатое 2H125.20.047 
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& 
Ум 

-6*23*28Н7*619 

  

    

  

  

            

        

    
          

  

(7698 187-75 
NE С 

= DR 3 > MN SS 

83 133$ Г) 
У 

5 ео 4 , 48 A 
pa зы 16 =| eh Alaa aq" кз y . (50... 180' ати ГОР a Th 
7] 002 $ RY 

Модуль 

Число зубьев 15 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0,2 

Степень точности no 

ГОСТ 1643-72 7—8—7-В 

Длина общей нормали 14, 32470102 
0,158 

Делительный диаметр 45   
  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя № 7,5...8,5 мм, твердость НВС 48...56. 

2. @ackn 1x45° 

ив 
3. ны, нм, ^^ 

4. Масса 0,19 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 15. Колесо зубчатое 2Н125.20.048 

40 
VW) 

  

   
      

  

R20, 963 5 

4 D-6*23* 28H76D9 
€T 038 187-75 

[A] 
~ oo 5 

= os SK 
Я г` 25 
= 

8-8 5 ao. Bos 

3 ge 

Te Ts 
R2 8 5 

> 150...180° 
NS 

R40 

D-6*23*28H7*6D9 Ум 
СТ 638 187-75    

   

Rt 

<х 

25, 
5 V. 
= A 

зо #05 ВВ и] 

Tj 150..180° = 
st es 

    
  

  

    

  

  

  
Модуль 2,5 

Число зубьев 30 

Нормальный исходный 

контур , ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения . о 

Степень точности по 
ГОСТ 1643-72 78-78 104 

Длина общей нормали 26, 881 167 

Делительный диаметр 75 

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48. .. 56. 

2. back 1x45°. 

14 
3. нм, вм, = де 

4. Масса 0,35 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 16. Колесо зубчатое 2Н125.20.050 

  

Модуль | 2,5 

Чиспо зубьев 35 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения о 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 7—8—7—В 

Длина общей нормали 34, 4370129 
—0,192 

Делительный диаметр 87,5     
1. Термообработка зубъев током высокой частоты, глуби- 

на слоя №6,5...7,5 мм, твердость НВС 48...56. 

2. фаски '1х45°. 
m4 3, 14, 142 “> 

4. Масса 0,63 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 17. Колесо зубчатое 2Н125.20.052 

15



& 
Vv) 

D-6*23*28H7*6D9 

  

    

  

  

          

  
        

    
          

  

67698 187-75 
ONE L 

Salat af a) OEE 
3 ® 8s! 6 2 Sy 

iS 5 BB Al 
пот Ja 6 | Ka 2 en? 

м 150..180° ати ge a Tt 

| 0,02 < R24 

Модуль 

Число зубьев 15 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0,2 

Степень точности по 

[OCT 1643-72 7-8-7=B 

Длина общей нормали 14, 3240-102 
0,158 

Делительный диаметр 45     
1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НКС 48...56. 

2. фаски 1х450 

пи 
3. 14, миа, #55 

4. Масса 0,19 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 15. Колесо зубчатое 2Н125.20.048 

R40 
Vw) 

Dr6*23*28H7*6D9 

CT 698 187-75 

ra 
iS > 

RO, og, ВБ 

  

   
      

  

= 2 = ЧЕ), 
8 < 

88 БВ. 5 
3 ae 

te Ts 
R 8 5 

. 150...180° 
< 

   40 

D-6*23*28H7*6D9 Ум 
798 167-77 

я _ 
OF 

    
  & „И 

|. 

НА, 150.10 
st oe   

  

Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур, 

Коэффициент смещения 

Степень точности по 
ГОСТ 1643-72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр 

2,5 

30 

ГОСТ 13755—68 

о 

7-8—7—В 
26, 881—0,104 

—0,167   75 

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 6,5...7,5 мм, твердость НЕС 48. .. 56. 

2. Фаски 1х455. 

14 
з. ны, ны ЕТ 

4. Масса 0,35 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 16. Колесо зубчатое 2Н125.20.050 

  

Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур 

Коэффициент смещения 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр 

25 

35 

ГОСТ 13755—68 

0 

7-8—7-В 
34, 4370-129 

—0,192 
87,5     

1. Термообработка зубъев током высокой частоты, глуби- 

на слоя | 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48... 56. 
2. back 1x45°. 

пи 
а нм, вм #55 
4. Масса 0,63 кг. 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 17. Колесо зубчатое 2Н125.20.052 

15



Ум 
}-6*25 «28 7*6р9 

67 69818719. 

   

  

   

2 иина5 

af г 
= 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48, .. 56. 

2. Фаски 1х459. 

па 
з. на, па, 
4. Масса 0,96 кг. 

*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 18. Колесо зубчатое 2Н125.20.054 

R40 
Мм 

Be 

150...180° 

8259 ее 

RO4max > 
  

  

  

N
L
 

      ОГИ 
№ = 

Ke ФН? 

Е
 

  

            
      

  
Рис. 19. Колесо зубчатое 2Н12! 

16   

  

Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур 

2,5 

25 

ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения о 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 78-78 104 

а общей нормали 19,326 "' 
Длина общ 7 —0,167 

Делительный диаметр 62,5   
  

  

Модуль 

Число зубьев 

25 

30 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения о 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 7-8-7-B 

Длина общей нормали 26, 881 —0,104 
0,167 

Делительный диаметр 75   
  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 
на слоя | 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48, .. 56. 

2. Фаски 1 nace 

3 pia, b5- 
4. Масса 0,28 кг. 
* Требование обеспечить технологически. 

5.20.055



  

  

  

  

  
      
    

  

        

  

  

              

  

  

  

    
          

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                          

                

  

        

      

R40 Е Ил 
х& з 

=] sls ЕЕ И: 
= ® = 

20812 

1. НВС 45...50. 
Масса 0,28 кг. + п14 

2. H14,h14,= 2 

Рис. 29. Кольцо 2H125.21.081: 3. Масса 0,244 кг. 

а б отв. В м Рис. 31 Плунжер 2Н125.24.038 

#2250 

Wi) 

> 
StF А] 

=> 
= AI s 

AS : оо 125, 
Ё WZ ~ aml 

чъ| 4 7 : =. WA Wel 105 = 

7 = 3 
ai = 

yee 5-6 

41 74 1 a 
owen (S 

76,11 vit [< 

Г УЕ io 
. ; 5 ~ “> 4 We р ‘ т Ta [2 я 

ПИ kes, | < 
- by < 

$ 2 |= = he .1 28 
"_ и 38:02 110 BND YN! 2 

- . э ^ 55 M6 -7H 32 ] ма               

1. НВ 180 не менее. 

2. НМ, в14 +114 1. НВ 180 не менее. 
2 

С 

3. Macca 0,82 кг. 2. Неуказанные литейные радиусы 3...5 мм. 

*Притереть с деталью 2Н125.24.038. 3. H14, ht ‚+ > 

Рис. 30. Корпус насоса 2Н125.24.011: 4. Масса 0,32 кг. 

а - 2 отв. Й Эмм Рис. 32. Вилка 2Н125.30.015 

21



8,40 

Мм 

5 ааа 

    
    

  

  
  

              

    
      

          

        
  

т 
25 «И aa [A] 3259 [=[2203]A] 

SIN 25, >. 
КУ т С 4Отах 

Е Зы = 

PE — 5 9 a> [A] 

8:01 ЗОН № a6 
. = | i 

[бог [А | эн [<< в. t Te 5) 150.180° 
<> 1. 

+ 
603 #905 

Модуль 2 

Число зубьев 31 

Нормальный исходный 

контур. ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 8—9—8—В 

Длина общей нормали 21, 533—0,121 
—0,191 

Делительный диаметр 62   
  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 40. . . 50. 

2. фаски 1х459 
+414 

3. 14, = 2 

4. Масса 0,2 кг. 
* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 33. Колесо зубчатое 2Н125.30.033 

“и 

  

  

      
    

6 5%9 Е аолА] 
У (25, З 

CE ROMO KK 

| || 5 

| ГРА osH7 | [A       

      
  #16 

      

№20 25 

ga 
ROS й 0, 
  

  
  

  

  

    

  
        

        
        

          

  

wey 
NZI 

#040тох wt edna. < 
=] & ы = | Цо м 
#|® 8 a 3 
5 м 

Ss 
WW 

O32H7 A 

5 
49:05 „10.1807 8-8. 

iT ST 
> 

$ #16 

Модуль 2 

Число зубьев 45 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 93 в 136 

бщей мал! 33, 734 
Длина общей нор и 0.206 

Делительный диаметр 90     
1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В Б,5...6,5 мм, твердость НВС 40...50, 

2. Фаски 1х450. 
+104 

3 hi4, 9 

4. Масса 0,41 кг. 

*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 34. Колесо зубчатое 2Н125.30.034 

  

Модуль 2 

Число зубьев 26 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

  
ГОСТ 1643-72 8—9—8-В 

Длина общей нормали 21, 393—0,121 
—0,191 

Делительный диаметр. 52 

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби 

на слоя НБ,Б...6,6 мм, твердость НЕС 40. ‚ . 50. 

2. Фаски 1х457. 
IT 

3. вы, + ыы 
4. Масса 0,13 кг. 
+ Требование обеспечить технологически. 

Рис. 35. Колесо зубчатое 2H125.30.035



529 [700] 
Е: 
м 25,

 

  
    

  
    

    
  

—| 1445 
35,2788   [А] Модуль 2 

16 Число зубьев     

  

]-6*18х22Н7* 909 Нормальный исходный | 

  

А] в 
89:05 

СТ 698187-75 

  

контур 

Коэффициент смещения 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр 

ГОСТ 13755-68 

0,5 

89—88 
15, 892—0/1 19 

—0,182 

32     

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 48... 56, 

2. Фаски 1х45о. 
. 41114 

3, Hi4, na, 7 
4. Масса 0,24 кг. 
*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 36. Колесо зубчатое 2Н125.30.042 

  

    
       

“и 

5 (V) Зубчатый венец 5 В 

20 5 Модуль 2 2 

a 8 Число зубьев 36 23 

25 R520, Нормальный исход- 

\ ный контур ГОСТ 13755—68 ГОСТ 13755-68 

Коэффициент 

смещения. 0,529 0 

> Степень точности 

= no FOCT 1643--72 8—9-8-В 8-9-8-B 

г 
> 

= Длина общей нор- 4 

_мали 28, 302` 0.121 15, 405-0119 
= —0,191 —0,182 

Делительный диа- 

` метр 72 46   

  

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 40. .. 50. 

2. Фаски 1х459. 
г з. ва, + м 

4. Масса 0,29 кг. 
* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 37. Блок зубчатых колес 2Н125.30.047 
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5! 
R204 \ 25:02 

2 Vy OR ol oo 15° [=[2a03TA] 509 
o 

Ш. У | яачотах 

125 аз © . | 38 > 5 Яя 1% В й 
м 

й Ss 

+25 & Я и 402 [А [А] 
332*@2 D-G*18*22H7* 599 - GT ESBIBT-75 8-8 

£05 a 
| $ 

— 

> : 

RIG 

  

Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур 

Коэффициент смещения 

Степень точности 

по ГОСТ 1643—72 

Длина общей нормали 

Делительный диаметр 

2 

36 

ГОСТ 13755-68 2. фаски 1х455. 

  
  

Рис. 38. Колесо зубчатое 2Н125.30.056 

2-6*18*227 7к5е8 
СТ 698187 -75 

1. HB 241...285. 
2. backn 1x45°, 

3 нм, на, + 
4. Масса 0,47 кг. 

пы 
2 

Puc. 39. Ban 2H125.30.089 

о 

3. Hi4, h14, + ПМ 
8-9-8-B 4. Масса 0,56. кг. 27, 578-0421 . 

72 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 48. .. 56. 

Уи 

 



  

  

Модуль 2 
Число зубьев 25 
Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 
Коэффициент смещения 0 
Степень точности по 

ГОСТ 1643--72 8—9—8—вВ 
Длина общей нормали 15, 46170104 

—0,167 
Делительный диаметр 50 

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 
на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 40... 50. 

2. dacku 1x45°, 

пм 
3 вм, # > 
4. Масса 0,12 кг. 
*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 40. Колесо зубчатое 2Н125.30.090 

7-6%18*22]56х0/7 
67 98197-75 

> 

  

40 
Viv) 

D-6*18*22H7*5D9 
CT C98 187-75 

LTS 

32 [А] 

    

  

O8
2h
11
 

      

  

Модуль 2 

Число зубьев 39 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643-72 8-93-88 121 

Длина общей нормали 27, 662 191 

Делительный диаметр 78   
  

1. Термообработка зубьев токами высокой частоты, глуби- 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 40... 50. 

2. Фаски 0,5х459. 
714 

3, НА, вла, + >— 
4. Масса 0,3 кг. 
*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 41. Колесо зубчатое 2Н125.30.091 

  

5-5 
429, | 

$ Rz40 

2 1. HB 241...285. 

2. dackn 0,5x45°, 
2 04 

3. H14, hia, >— 
4. Масса 0,36 кг. 

Puc. 42. Ban 2H125.30.093: 
а — ось центров 

25



  

#2250 

Ум 

  
  

    

    

   
      
                      

  

  

  

  

      

        
  

    
      

    

    
    

  

  

    

a. 6-6 

29. 15° 
=: 

~~ 
= © 5. = 

Bop 9. 3, 58 
ia: = 5 

Uy =i 
4 Th S 
40 129 Sy 

42520! | & 
HRCIO..40 & Vu! gos Al 

у > i 
tS 5, з zg 

с J \ "OH | Модуль 2 

с г A & Нормальный исходный 

. {__. LS № контур ГОСТ 13755-68 
5 Т $30 й . Степень точности по 

ыы = © ГОСТ 10242-73 8-в 
i |. © Толщина зуба 3,14—0,090 

1808-05 |. 
- 0,185 

uw т 39 
Измерительная высота 2 

< = Число зубьев 12 

5 Нормальный шаг 6,28 

1. НВ 180 не менее. 

2. Неуказанные литейные радиусы 3...5 мм. 

+ п“ 
3. НМ, 114 ,- 5 

4. Macca 0,5 kr. 

Рис. 43. Вилка 2Н125.30.095 

25 
Ум 

98 

D-6*1822F 74588 
&T 698187 -75 

7125, Ка 

{0 

92. 

= & za 
ths 

котятах ka 1. НВ 241...286. 
2. Фаски 48 

3, нм, вла тн 
7 4. масса 0,38 кг. 

[#203 [АБ * размер обеспечить инструментом.   
Рис. 44. Ban 2H125.30.096 
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Межосевое расстояние в об- 

работке 

Степень точности по 

ГОСТ 3675-56 
Допуск на накопленную пог- 

решность окружного шага 

Допуск на разность сосед- 

них окружных шагов 

Зуборезный — Толщина зуба 
инструмент: — (в осевом се- 

чении} 

радиальный за- 

зор во впадинах 

колеса 

радиус закругления 

головки зуба 

Обозначение чертежа сопряженного 

червяка   

55+0,048 

в—х 

0,100 

0,025 

3,925 

0,62 

0,75 

2H125.40.038 

O1
6K
6 

  

1. НВ 180 не менее: 
14 1 

2. ни, ма, #57 
3. Масса 0,94 кг. 

Рис. 45. Колесо червячное 2Н125.40.022 

  

68" 

Vw) 

    
  

Модуль осевой 

Число заходов 

Тип червяка 

Угол подъема витка 

Направление витка 

Ход винтовой линии 

Параметры угол профиля 

профиля высота витка 

витков: 

Степень точности по 

ГОСТ 3675—56 

Толщина витка 

Измерительная высота 

Предельные отклонения 

` осввого шага 
Предельные накопленные пог- 
решности осевого шага 

Допуск напрофиль червяка 

Допуск на радиальное 6ue- 

ние витков червяка   

2,5 

1 

Архимедов 

49 45° 49” 
Правое 

7,85 

20° 
5,5 

8—х 
заз И 90 

—0,275 

2,5 

+0,018 

+0,032 

0.026 

0,028 

  

1. Термообработка витков червака и поверхности Б на 

указанной длине током высокой частоты, глубина слоя 

№ 0,8...1,2 мм, твердость НЕС 48... 56. 
пм 

2. 14,25 ~ 
3. Macca ©,7 x. 

+ Калибровать на указанной длине. 

**Сверлить и развернуть под штифт 56х30 ГОСТ 3129-70 в 

сборе. 

Рис. 46. Червяк 2Н125.40.038: 
а — ось центров 
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ARCS. 56 & $ 
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=
 

  

ме 55 
за ЗЕ 

|“ 

A 
1. НВ 217....269 кроме мест, обозначенных особо. 

Га 
Ее А] 2 ны,ны; М 

3. Масса 0,28 кг. 

YP Puc. 47. Полумуфта 2Н125.40.039: 
1 — развертка кулачков по наружно- 
му диаметру 

R40 
Vw 

D-6*28*34H7*7D9 

55 © 

  

СТ (98187-75 

15 

  т 
tery 
< 

  
Фбга! 

4   tey 
Ker     

          

1. НВ 217...269, кроме мест, обозначенных особо. 

2. Н14, В 14, ue . 

3. Масса 0,45 кг. 

Рис. 48. Полумуфта 2Н125.40.040: 

1 — развертка кулачков по наружному 

диаметру 

   



  

  

   
*28 «S4jS6°708 

9 
116 

  

   
     

  

Модуль осевой 3,5 

Число заходов 1 

Тип червяка Архимедов 

Угол подъема витка 393435" 

Направление витка Правое 

Ход винтовой линии 10,99 

Параметры ‘угол профиля 20° 

профиля высота витка 7.7 

витков: 

Степень точности по 

ГОСтТ3675—56 7—х 

Толщина витка 5, 231 0,210 
—0,285 

Измерительная высота 3,5 

Предельные отклонения 

осевого шага +0,014 

Предельные накопленные 

погрешности осевого. шага +0,025 

Допуск на профиль червяка 0,022 

Допуск на радиальное биение 

витков червяка 0,020     

  

Е 1. Термообработка витков червяка и шлицевой части по- 
| верхности А на указанной длине и поверхности Б током 

высокой частоты, глубина слоя В 0,8...1,2 мм, твердость 
НВС 48...56. 1. Допускается наличие не более трех раковин диаметром 

1714 до 3 мм, не сосредоточенных в одном месте, на всех по- 
2. Н14, в1а += верхностях или легкой сыпи не более 1/3 площади. 

3. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — не 2. Фаски 1х45°. 
более 0,007 мм. 4 14 

4. Масса 2,64 кг. 3, H14, h14, = > 

* Размер обеспечить интрументом. 
. обках произ- **Калибровать на указанной длине. 4. Обработку по размерам в квадратных ск р! 
водить совместно с корпусом сверлильной головки. 

5. Масса 1,7 кг. 

Рис. 49. Червяк 2Н125.40.042 Рис. 50. Втулка 2Н125.40.091 
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HRC48...56 
4 

  

     r 

Ф
Р
И
 

30 

Re 

  

#40 
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5* 
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1. Допускается наличие не более трех раковин диаметром 

до 3 мм, не сосредоточенных в одном месте, на наруж- 
ной поверхности или легкой сыпи, занимающей не более 

1/3 площади. 

2. фаски 1х469. 

3. Hug, hia, + 2 
4. Обработку по размерам в квадратных скобках произво- 

дить совместно с корпусом сверлильной головки. 
5. Macca 0,79 кг. 

Puc. 51. Brynka 2H125.40.092 

“И, 

  

Модуль. 

Число зубьев 10 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755-68 

Коэффициент смещения 0,44 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 8-9-8-B 

19, 47770121 Длина общей нормали 
—0,191 

Делительный диаметр 40 

  

1. НВ 229...286 кроме мест, обозначенных особо. 

2. Фаски 1х459. 
4 1714 

3. H14, h14, ~ > 

4. Овальность и конусообразность поверхностей Г и Д — не 

более 0,007 мм. 

5. Масса 0,5 кг. 

Рис. 52. .Вал-шестерня 2Н125.40.150: 

а — ось центров



  

  

  

- 

А HH 
Ss 
SB, ° 

> 
я 

М 

Модуль 

Число зубьев 13 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения - 

Степень точности по 

ГОСТ 1643-72 7—8-7—В 

Длина общей нормали 13, 831 —0,102 
0,158 

Делительный диаметр 39   
  

  

| Ум 

х5дЕ7 бед 
ст 298187, и 

1. НВ 229...285 кроме мест, обозначенных особо. 

2. Термообработка током высокой частоты зубьев, глуби- 

на слоя В8,5...9,5 мм и поверхностей В, Г, Д глубина 

слоя В 0,8..1,2 мм, твердость НВС 48...56. 

3. Фаски 1х459. 

+174 4, Hid, а, =^, 
5. Овальность и конусообразность поверхности Е — не 

более 0,008 мм. 

6. Смещение оси отверстия Ж относительно оси выступа 
шлица -— не более 0,2 мм. 

7. Масса 2,0 кг. “ 
* Размер обеспечить инструментом. 

Рис. 53. Вал-шестерня 2Н125.40.173: 

а — ось центров 
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я 
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Модуль осевой 3,5 

Число зубьев 47 

Сопряжен- тип червяка Архимедов 

ный червяк: число заходов 1 

направление 

витка Правое 

Межосевое расстояние в 1. Формовочные уклоны по ГОСТ 3212—57. 

обработке 110,2540,036 2. Неуказанные литейные радиусы 3...5 мм. 

Степень точности по 3. Наличие на зубе одной раковины диаметром свыше 

ГОСТ 3675—56 7—х 3 мм и мелкой сыпи более чем на 30% поверхности 

Допуск на накопленную 
зуба не допускается. 

погрешность окружного 

‘ 

wara 0,075 4.414, na, ИВ 
Допуск на разность сосед- 5. Несовпадение поверхности зубьев В с осью детали — He 

них окружных шагов 0,020 более 0,1 мм. 

Зуборезный — тоящина зуба 6. Количество зубьев диска 2=48. 

инструмент: — (в осевом се- 7. Норма пятна контакта зубьев в передаче по высоте — 

чении) 5,495 не менее 60%, по длине — не менее 65%. 

радиальный 8. Масса 2,76 кг. 

зазор во впа- 
e 

динах копе- 

са 0,87 
радиус закруг- 

ления головки 

зуба 1,05 

Обозначение чертежа сопряжен- 

ного червяка 2H125.40.042 

    
  

Рис. 54. Колесо червячное 2Н125.40.194: 

а — З канавки; 6 — 3 отв. в 6 

32 
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3 229,..285 Kpome мест, обозначенных особо. 

рмообработка шлицевой части, поверхностей Ги д, 

ловки шпинделя и поверхности отверстия В током 

сокой частоты, глубина слоя В 0,8...1,2 мм, твер- 

сть НЕС 48...56. 

ски 1х459. 

14,14, ina 

вальность и конусообразность поверхностей Ги Д.— 

не более 0,005 мм. 

этклонение от перпендикулярности ‘торцов Гайки 

-82 
6-43 

7. 

8. Отклонение от симметричности поверхности ЕиЖ от- 

9. 

H2Lmia 

подтяжки подшипников, навернутой на шпиндель, от- 

носительно поверхности Г и Д — не более 0,03 мм. 

Допуск радиального биения отверстия в относительно 

оси поверхностей Г и Д не более: 

0,006 мм — у торца шпинделя, 

0,01 мм - 
деля. 

носительно поверхности В — не более 0,2 мм. ' 

Масса 4,4 kr. 

* Размер обеспечить инструментом. 

Рис. 55. Шпиндель 2Н125.50.031: 
а — отверстие центровое В4 

ГОСТ 14034-74; 6 — Морзе ЗАТ? 

СТ СЭВ 147—75 

на расстоянии 300 мм от конца шпин- 

33



    25942 =235.50 55(45)* 

255 27» 59 

  

  1. НВ 229...285. 

Модуль 3 2. Поверхность Е очистить от окалины с последующей 

Нормальный исходный промывкой. . 

контур ГОСТ 13755—68 m4 

Степень точности по 3. H14, нм, > 

ГОСТ 10242—73 8-8 0,110 4. Овальность и конусообразность поверхностей Ви Д — 

Толщина зуба 4, П. 3.220 не более 0,005 мм, поверхности Г — не более 0,007 мм. 

и ваз высота 3 ° Б. Масса 6,5 кг. 

в, 25 * Размер обеспечить инструментом. > 

исло зубьев ** Калибровать на длине 25 мм. 
Нормальный шаг 9,42   
  

Рис. 56. Пиноль 2Н125.50.032 
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Rt 17 

$ 
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8 

$78" ARCIO..4o KS 

3 45 

мообработка током высокой частоты, глубина < | 

h1...2 mm, HRC 30... 40. х aa 
. i i —-L—. aX 
‹азанные литейные радиусы 1 мм. 1} == эн oe < 

вины, заусенцы, острые кромки не допускаются. -—= B 

оховатость механически необрабатываемых по- ; и < Ses 

ностей не грубее 8240, | 

1714 == | 

2 < 8 
а 0,08 кг. 

70- 

Рис. 57. Кулачок 2Н125.50.033: 

а — с двух сторон фаски 0,5x45° 

1. НВ 180 не менее. 

2. Неуказанные литейные радиусы 3...8 мм. 

AV) 4. Масса 0,37 кг. 
*Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 

    
  

  

    
  

                  
  

O18k7 005 под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с деталью 

рые 25, 2H135.20.059. 

. 7 Рис. 58. Вилка 2Н135.20.013 ` 

5 } = 
> г = As 3 

pat <= 7 = 

2}         

          

1. НВ 180 не менее. 

2. Неуказанные литейные радиусы 3...8 мм. 

Г“ 
3. НМ, в14, 2 

  

  4. Масса 0,45 кг.   

  
* Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 

под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с деталью 

2H135.20.061.     

  
Puc. 59. Bunka 2H135.20.014 

35 

 



Raf 
17 

  

иообработка током высокой частоты, глубина 

В 1...2 мм, НВС 30... 40. 
азанные литейные радиусы 1 мм. 

вины, заусенцы, острые кромки не допускаются. 
оховатость механически необрабатываемых по- 
ностей не грубее Rz4! 

m4 у 
2 
а 0,08 кг. 

Рис. 57. Кулачок 2Н125.50.033: 

а — с двух сторон фаски 0,5x45° 
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78" ARCIO..40 К 

  

    
  

  
      

      
1, НВ 180 не менее. 
2. Неуказанные литейные радиусы 3...8 мм. 

ги 
3 нм, вм, “5 
4. Масса 0,37 кг. 
*Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 
под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464-70 с деталью 
2H135.20.059. 

Puc. 58. Bunka 2H135.20.013 

1. НВ 180 не менее. 
2. Неуказанные литейные радиусь! 3...8 мм. 

п“ 
3. НМ, hi4,t 2 

4. Масса 0,45 кг. 

* Сверлить предварительно. Окончательно развернуть 

под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464-70 с деталью 

2H135.20.061. 

Puc. 59, Bunka 2H135.20.014 

35



36 

2
 

Ni
 з < 

  

  

50
 

  

  

  

  

              
      

          
  

  

    
      

  

030 32 м 

Р 
G S = 

КРИ 53 
5 BENS | 

OKT, oe 6; 

2 ort KS 4 weeso.40 KE ys 

3S 
= 

А a 1. НВ 180 не менее. 
oh © 2. Неуказанные литейные радиусы 3...8 мм. 

7 1714 
=. | 9 3. 814,144 #55 

  

  
| 4. Масса. 0,5 кг. 

*Сверлить предварительно. Окончательно разверну 
под штифт конический 8х25 ГОСТ 9464—70 с детал! 

2H135.20.060. 

            
Рис. 60. Вилка 2Н135.20.015 
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816 782 
D-G*28*34F 1x 788 

: 46570 67 G9B187-75 np 02 
м 

о Не $ 
Ry Ss Vs > 125 

> & 

8 ro 8 „ 
Я 3 

8] 2 [72015 [Аб 9 15: 3 [2015 6 

Я 262 [А KS 
2 эм [7120 [6] 
с 

* 

1. НВ 241...285. 

2. Фаски 1х459. 
714 

3. H14,h14 + 
4. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — 

не более 0,01 мм. 

5. Масса 1,13 кг. 

Рис. 61. Вал 2Н135.20.031
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№ . 

< 

71 G08 JA бя | fF [e005 |A] 
29 с 

пачек > 
г 

~ = = 
Z| to - 1 р м 

8$ $ 3 = 
® : 

| 
< т 

А < ФОН 

6 8-8 

з — + — 

пати > vee 150..180° 
= т mn Ts 

a 7 KS gq R25 

| |. HTS 

Модуль 3 

Число зубьев 50 

Нормальный исходный контур ГОСТ 13755-68 1. Термообработка зубьев током высокой частоты, 

Коэффициент смещения 0 глубина слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НЕС 48...56. 

Степень точности по 2. Фаски 1х45° 

ГОСТ 1643-72 7-8-7-B 1014 

Длина общей нормали 50, Я 3. 114 —5 

, 4. Масса 2,22 кг. 

Делительный диамет| 150 

“ “eee * Требование обеспечить технологически.     
Рис. 62. Колесо зубчатое 2Н135.20.034 
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Модуль 3 

Uucno sy6nen 42 

Нормальный исходный контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения +0,467 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 7-8—7-В 

Длина общей нормали 51, 43370141 
. —0,211 

Делительный диаметр 126 

  

Е оз [А] 829 

  

  

   

#03 3 3 
os 

< | 

= 
=| 2/5 — | 
31$ ® 125 
® М 

        
  > 

ка 

D-B*28*S4H7* 709 
GT 636187 -75 

1. Термообработка зубъев током высокой частоты, глу- 

бина слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НВС 48, .. 56. 

2. Фаски 1х450 

i714 
2 

4, Macca 2,0 кг. р 

* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 63. Колесо зубчатое 2Н135.20.041 

0025 

3. 514 + 

  

  
  

  

  

  
  

    
  

        
          

  

      
  

R40 
6 

_. 

Viv) Модуль 
3 

Число зубьев 60 

819 > f= 12405) 
Нормальный исходный 

контур 
ГОСТ 13755-68 

ay #040 тах Коэффициент смещения 0 

= ` Степень точности по 
> 3 

s о ГОСТ 1643—72 7-8—7-в 

® 5 Длина общей нормали 
60, от 4 

[A] eS Os9H? 
Делительный диаметр 180 

190..180° Ш < 

BB 1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глу- 

RAO 
бина слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НВС 48...56. 7 

3 
2. фаски 1х450 

Ц Ts м 
4ihit 224 3. nia += 

1 0.024 . 4. Macca 2,9 kr. 
* Требование обеспечить технологически. 

Рис. 64. Колесо зубчатое 2Н135.20.042 
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Moaynb 3 

Число зубьев 13 

Нормальный исходный контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 7—8—7-—В 

Длина общей нормали 13, 9270102 
—0,158 

Делительный диаметр 45   
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Зина слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НБС 48...56, 

фаски 1х45°. 
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4. Шпоночный паз расположить во впадине зуба. 

5. Масса 0,35 кг. 

*Требование обеспечить технологически. 

Рис. 65. Колесо зубчатое 2Н135.20.043 
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25 
Модуль 

Число зубьев 

Нормальный исходный 

контур 
ГОСТ 13755—68 

  
Коэффициент смещения о 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 
7-8-7-В 

Длина общей нормали 23, 19-0164 
—0,167 

75 
Делительный диаметр 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глу- 

бина слоя Ъ 7,5...8,5 мм, твердость HRC 48... 56. 

2. dacku 1x45°. 
«14 

3. п14 

4. Масса 0,5 кг. 

+ Требование обеспечить технологически. 

Рис. 66. Колесо зубчатое 2H135.20.004 
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м 609 
Модуль 3 

Число зубьев 25 = [240 [6 25 

Нормальный исходный 
| / | 

контур ГОСТ 13755-68 х 5 

Коэффициент смещения с 
One 

Степень точности по 
y 15) 

гост 1643—72 78-78 104 

й 23, 1917" Длина общей нормали 0.167 

Делительный диаметр 75 1. Калить НВСЗО. . . 40. 

ИИ ИИ С. 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глу- 2. Фаски 1х45`. 

бина слоя В 7,5...8,5 мм, твердость НВС 48... 56. 41014 

2. backn 1x45° 3. H14,h14 ==“ 

+ 14 
3.H14, =F 4. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — 

4. Масса 1,31 кг. не более 0,008 мм. 

* Требование обеспечить технологически. 5. Масса 0,73 кг. 

Рис. 67. Колесо зубчатое 2Н135.20.045 arin Рис. 68. Вал 2Н135.20.062 
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D-6*23 «28f7*668 
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   002 |АБ 
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002 

69| [Е109А 1. НВ 241.285. 
2. Фаски 1х459. 

114 
. на, на +174 

4. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — 

не более 0,008 мм. 
5. Macca 1,0 kr. 

* Размер обеспечить инструментом. 

Рис. 69. Вал 2Н135.20.066 
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длина общей нормали 21, вот 
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3) sys 3 
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ВЕ Гы 4 > #| 402 
#0018] 5 95% 
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629 

РУ /КОчтах 

$ 
iD 

_ м 

чи 
1. Н14, ng Ste 
2. Допуск радиального биения контрольной оправки, 

вставленной в отверстие В, относительно поверхностей А 
и Б -— не более 0,02 мм у торца, 0,05 мм на расстоянии 

90 мм. 

3. Овальность и конусообразность поверхностей А и Б — не 

более 0,01 мм. 

4. Масса 2,29 кг. 

Рис. 70. Гильза 2Н135.20.067 

  

  

Модуль 2,5 

Число зубьев 30 

Нормальный исходный 

контур ГОСТ 13755—68 

Коэффициент смещения 0 

Степень точности по 

ГОСТ 1643—72 7-8-—7—В 

Длина общей нормали 26, 880.104 
—0,167 

'Делительный диаметр. 75 

4 

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 6,5...7,5 мм, твердость НВС 48...56. 

2. Фаски 1х450. 

114 3. На, на, ТТ 

4. Овальность и конусообразность поверхности А — не бо- 

лее 0,01 мм. 

5. Масса 0,69 кг. 

Рис. 71. Колесо зубчатое 2Н135.21.036 
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Рис. 73. Колесо зубчатое 2Н135.30.040 

  

  

  

  
  

  

  

1. Термообработка зубьев током высокой частоты, глуби- 

на слоя В 5,5...6,5 мм, твердость НВС 40...50. 

2. Фаски 0,5х459. 
1114 

3.14, h14, t+ 2 
4, Macca 0,8 kr. 

* Требование обеспечить технологически. 

  

    
  

  

  
  

      

  
      

  

      
    

    
  

  

56 
2 5 Модуль осевой 

2,5 

13 
VM) Число зубъев 

46 

90°. № 
Сопряженный = Tun червяка Архимедов 

5 С 
червяк: число заходов 1 
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_— 
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Межосевое расстояние 

HOLE e805} 5289 в обработке 
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4 5 #2 
Зуборезный толщина зуба 
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инструмент: {в осевом сече- 

#1005 А | + = 1. НВ 180 не менее. 
нии) 3:925 

9 
1714 

радиальный за- 

2 К 2. На, 514, +7 — зор во впади- 

= 3. Macca 1,92 Kr. 
нах колеса 0,52 

< 

радиус закруг- 

ления головки 

зуба 0,75 

Обозначение чертежа сопря- 

Рис. 74. Колесо червячное 2Н135.40.025 
женного червяка 

2H135.40.062 __
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1. Термообработка витков червяка, шлицевой части и по- 

  

Модуль осевой 35 верхностей А и Б током высокой частоты, глубина слоя 

Число заходов 1 №0,8...1,2 мм, твердость НВС 48... 56. 
Тип червяка Архимедов 

Угол подъема витка 3034'35" 2:H14, hi4 404 

Направление витка Правое ‘ * 2 

Ход винтовой линии 10,39 3. Овальность и конусообразность поверхностей А — не 

Параметры угол профиля 20 более 0,008 мм, Б - не более 0,007 мм. 
профиля высота витка 8 4. Масса 3,56 кг. 

nen точности по *Размер: обеспечить инструментом. 

ГОСТ 3675—56 7—х 

Толщина витка 5,2341 —0,210 
—0,285 

Измерительная высота 3,5 

Предельные отклонения осе- 

вого шага +0,014 

Предельные накопленные по- 

грешности осевого шага +0,025 

Допуск на профиль червяка 0,022 

Допуск на радиальное бие- 

ние витков червяка 0,020 

Зацепляется с деталью 2H135.40.082 

Рис. 75. Червяк 2Н135.40.045 
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Модуль осевой 2,5 

Число заходов 1 

Тип червяка Архимедов 

Угол подъема витка 4°45'49" 

Направление витка Правое 

Ход винтовой пинии 12, 56 

Параметры угол профиля 20° 

профиля высота витка 55 

витков: 

Степень точности по 

ГОСТ 3675-56 8—х 

Толщина витка 3.730190 
74 —0,275 

255 Измерительная высота 2.5 

Предельные отклонения 

1. Термообработка витков червяка и поверхности Б на Toone шага . +0,018 

. указанной длине током высокой частоты, глубина слоя редельные накопленные +0082 

В0,8...1,2 мм, твердость НВС 48. . . 56. погрешности осевого шага . 
Допуск на профиль червяка 0,026 

ити Допуск на радиальное бие- 

3. Масса 0,76 Kr. ние витков червяка 0,028 

  

* Калибровать на указанной длине. 

*ж* Сверлить и развернуть под штифт 5х30 ГОСТ 3129-70 

         

  

        

  

   

  

сборе. 
8 Рис. 76. Червяк 2Н135.40.062: 

а — ось центров 
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        . НВ 229...285 кроме мест, обозначенных особо. 

. Термообработка током высокой частоты зубьев — гл 

бина слоя В 8,5...9,5 мм и поверхностей В, Г, Д — глуб 

на слоя В 0,8...1,2 мм, твердость НВС 48... 56. 

3. Фаски 1х459. 

n
=
 С 

  

  

+14 
Модуль 3 4.H14, h14,7 
Число зубьев 13 2 

Нормальный исходный контур ГОСТ 13755—68 5. Овальность и конусообразность поверхности Е не бол. 
Коэффициент смещения — 0,008 мм . 

Степень точности по 6. Смещение оси отверстия Ж относительно оси высту! 

ГОСТ 1643—72 78-78 119 шлица — не более 0,2 мм. 
Длина общей нормали 13, 831 182 7. Масса 2,1 кг. 

* Делительный диаметр 39 Размер обеспечить интрументом. 

  

Рис. 77. Вал-шестерня 2Н135.40.068: 

а — ось центров 
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