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Наетояший стандарт распространяется на фрезерные ошюшппиделыпае станки с нижним
расположение м шпинделя ПО госг 6735.

СТандарт усганавлнввет пополнительные требования к общим условиям испытания стаиков
на точиость И жесткость по ГОСТ 25338.

Номеикяагура проверяемых параметров точности, ук.аЗШШLlХ В раза, ] настоящего етаидарга,
является рекоменцуемов " устанавливается изготовителем по согвасоваяию с потребителем в
технических условиях па конкретный станок.

Измеltешшя ]Je)'ЩКIЩII, Jh:м. ом! 2).

ь, ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ LfAHКA

Про пер к а 1.]. Плоскоспюстъ рабочей поверхности стола

Черт.

опуск плоскостиости рабочей пове охиости стола цолже hI быть 0,15 .1.0.-1 1Ш дл ине I(Ю{) мм.
Выпуклосгь ие допускается,

с Излательсгво стандартов, 1~76
е Иnк Излательсгво ста нцартов, 200]
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I]eтoll, ПРО8еiРКИ

На рабочей поверхности стола] в продояьных, поперечных и лиагопаяьиых ивправпениях на
В)'Х опорах 3 одинаковой высоты (плос копараплел 1.11 61.'1:. концевых мерах длины} устапавливаюг
поверочную линейку 2.

Просвет между провернемой поверхностью стола с рабочей поверхностъю поверочной линейки
измеряют шупом.

Отклопеине определяют как паибояьшую разность результатов изиерепив в каЖДО!>.1паправ-
...ении.

Про]) е р к а 1.2. Радиан ыюе биение копичесяого отверстия шп иицеля

Черт. 2:

'опуск: 0,02 мм)' торца;
0,03 мм на раестояпни 200 мм от первого измерения,

Мсщд np08ej1

в коимческое отверстие шпинделя J плотно вставляют контрольную оправку 1с цилиндри-
ческой рабочей поверхя остью.

На рабочей поверхности стола 3 у'сmнiШЛИП;ПОТ измеригельиый прибор 4 так, чтобы еro
измеритепьный наконечник касался цилввврячвской повервности оправки И был направлен к ее
оси перпеидикувярпо образующей.

Биение определяют как наибольшую алгебраяческую разность показаиий измерительпето
прибора в каждом положении.

Про ве рк а ].3. Осевое биение шпинделя
ч

ЧС(УГ.

опуск 0,02 ми.

..·1.стоll, ПJЮВе:ркн

в коническое отверстие шпинделя ] плотно вставляют контровывую оправку 2" с плоски:
шлвфованиым торцеы, перпен,цикynЯ:РIIЫМее оси.



правку С измеритель- Черт.4
чтобы его измерительный наконечник

сасаяся рабочей поверхпости линейки Jt был иаправаен периеиднку-
,f лярпо ей.

После первою измерения шпиндель с индикатором поворачива-
ют па 'ВО".

Измерепня прововяг в среднем положепни шпинвеля по высоте.
Перед иэмерением шпипдельную баб}..,)'закрепляют.

Отклонение определяют как паибшп ..шую алгебраическую раз-
юеть воказапий измерительиого прибора 1] .двухдиаиегрвяьно распо-

ложенпых точках а и QI' б И 61.

11 Р о,ве р к а 1.5. Прямолизьейностъ рабочей поверхности па-
равляюше й линейки

Допуск 0,15 мм на длине 1000 ММ.

На рабочей иоверхпости стола 3 устанавливают измери-
тельный прибор 4 так, чтобы его измерительпыи наконечни
касался торцевой поверяпости оправки у ее центра в направве-
ЮНI оси враше J ия.

Биение опревепяют как наибольшую автебраичесную раз-
НОС1:Ь показапив иэмеритевьного прибора.

Про в е р к а 1А. Перпендикупярноеть оси вращения
ш пи нвеля tI рабочей поверхности стол а

'ОП}'СК О, I мм (Ш длине ЗО(} мм.

Мe'lОД прооерt..'1I

в коническое отверстие шпинвеля J пяогпо вставляют
кошрол LH)ITO оправку 'lс ципи идрической рабоче й поверхпос-
ТЬЮ.

ным

2

Черт.

Мепщ про вер
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к 'рабочей поверхности иаправляющей линейки I [1 продояьиои направпении в середине по
высоте направляющей линейки па двух опарах 3 одинаковой высоты (ллоскопараяяельиык конце-
вых мерах длины) прикпааывают поверочную ЛИI",ейку 2.

Просвет меЖIIУ рабочей поверхностью поверочной
линейки 11 проверяемой поверхностью направляющей ли
не йки измеря ют щупом,

Отклонеиве определяют как паибольшую разяость
резулъгагов измерений,

Про пер к 3 1.6. Пдоскостность рабочей пове
иости шиперезной каретки (цля С11ШКОВ с шипоеезной
кареткой

опуск плоскостности рабочей поверхности шип
резной каретки дояжен быть 0,15 мм на ппипе IO()OММ. Черт, 6

,1етод про8.ejрКП

На рабочей поверхности шипорезно А каретки 1 в продольн ых, поперечных и лиагонавьиых
направвепиях на доух опорах 2' одинаковой высоты (плоскопараялельиых концевых мерах дяины
устанашивают лоперечную ЛJ1неrtК}' з.

Просвет между проверяемой вовериностыо шипсрезной каретки н рабочей поверхпоетью
поверочной линейки' измеряют ШУПОМ.
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Отклопеиве определяют как наибольшую разность результатов измереннй 1] каждом направ-
лении.

П р о пер к а ].7. Параппеяьиостъ рабочей поверхности шипсрезной каретки рабочей поверх-
иости етоаа (цля стаяков с шиперезвой кареткой)

опуск О,, мм на влипе 45() .),il\'l.

На рабочей поверхности стола 4 в поперечном направлепин
на двух опорах 2 олвнакевой высоты (плоскопаравяея ышх кшше-
вых мерах ДJ1 ипы) устанавливают поверочную ли нейкv З.

Каретку 1 перемещают па длину хода,
Просвет ~Iе.ждурабочей поверкиостью швпорезиоа варетки и

рабочей поверхноетыо поверочной линейки измеряют шynом.
Измере Ш~Я проводят в двух крайних положениях по. ШИРИllе

каретки.
Отклонепие определяют как наибольшую разность резулыа-

топ изиереннв в каждом положении каретки.
п р о в е р ка '.8.
а) Прямоли ней иость аереие шеи и я. ш ипорезной каретки В

горвзонталыюй плоскости.
б) Паршяельиость рабочей поверхности шиперезной карет-

ки ыаправлени ю ее переме ще I!ия (для стаи коп С ши порезной
кареткой)

[опуск на дпипе перемещепия 500 мм:
а) 0,10 ММ'
б) 0,1 мм.

I
L__J

Черт. 7

в
-осз

Черт.

Mcro.ц врове;

На рабочей поверхпосги шипсрезной каретки 1 параплеяьно паправяепию ее переиешеиия па
ву>:.опорах 3 овипвковой высоты (плосковараллеяьных концевых мерах длины) n средвей части

шипореэпой каретки устанавливают поверочпую линвйку 2.
На рабочей поверхности стола 4 устанавливают измерительный прибор 5 так, чтобы его

измерителыьый наконечник касался рабочей поверхности линейки и был перпеицинуляреи ей.
Шипсрезную каретку перемещшог иа всю WlИIIУ хода.
При измерении прямолинейиоств показания измерительного прибора на концах линейки

ояжиы быть ояипаковымв.
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Чqп.9о

Огклоненне оп ределя ют как наибольшую алгебраическую разНОСТЬпоказавив измерательиого
прибора на длине хода.

Про 1:1е р К3 1.9. Расповожепие нижних образуюшик рабочих поверхностей подающих рояи-
ков автоподатчнка в одной ПЛОС!КОСТИ.паеаллельнов рабочей поверхности стола (для станков с
вптопопатчи ком)

"опуск 0,6 мм на длине ЗО() им.

На рабочей поверхпости стола J в проволыюм направлении на двух опор.
высоты (плоскопараялеяыиах концевых мера.'( дпины) устаиавпивают поверочную линейку 2.

Автоповетчик 4 попволят к рабочей поверхности ли-
2 1 пейки.

Просвет между нижней образующей рабочей поверх-
НОС'ТИ кажаого подающего ролика 5и рабочей поверхпоетью
поверочной линейки измеряют шупом.

Изиерепия проводят ПрИ 'снятых резнповыи обклалкш
по металлическим поверхностям роликов не менее чеи при
трех положениях роликов с углом их поворота иа 120".

Отклоиеине определяют как павбольшую разпость ре-
зультатов измерепий.

Пр 00 пер к а 1.10. Торцевое биение рабочей поверх-
ности карусельной приставки (для ставков с каруселыюй
приставкой)

Допуск 0.2 :1.0•• па дпине 400 ММ.

Мещд проае~

·]erolI. ПРО:Вf'DКJI

На рабочей поверхности С"ТО..'1аJ устанавливают
измеритепвный прибор 1так, чтобы его измеригезп
ный наконечник касался рабочей поверхноети стола
к.аруое.лЫIОЙ приставки 3 в точке, наиболее уаалевной
01' оси врашепия, и был перпеидякупареи ей.

Б~lеllие опредеяяюг как паибол ьшую ал гебраи-
ческую разность показаний измерителы юго прибора п
каждом его положевин.

Про в е р к 3. 1.1]. ПараллелыюсТl::. направляю-
щих линеек

ОПУСК 0,05 мм па длине 200 М_ •• Черт, 1011



ЩУПО~4.
. Измерения (не мен
руга.

Измерепие должно проводиться при е (глубина реза) рапном 2 М),4.

Отклонеине определяют как IшиБDJ1l.wую разЫОСТ6результатов ~1з.меt>еIНI,
Про пер к 3 1.] 2. П ервеиди куля рl юсть иаправпя юш 11Хли иеек столу
'опмск 0,1 мм Ш} дли не 100 им,

На рабочей поверхности стола 1 "'13 двух опора:
высоть; (пяоскопаралзельиых концевых мерах длины) устанаеливают
повероч ны i't угол ьник З.

ПросОО1' между проверяемой поверхностью направляющей ли-
нейки 4 н поверэагоетыо поверочиого угольинка 3 измеряют щупом,

Проводят по два измерения на каждой из яаправяяюшик линеек
на расстоя иин SO .ММ 001' е-е концов.

Отклонение определяют па павбольшему просвету ме:жп.у про-
веряемой плоскостыо и угельиикем.

Про в е р ка ].1 з. Концентричность колец отпосителыю оси
врашепия шпинделя

'опуск 0,2 мом.

.6 ГОСI69-7~

Черт. 100

Метод провер

к рабочей ловеохиости направляюшей линейки J о ПРОДО,1ЫЮ
шправлении '] серелипе по высоте направляюшей линейки па дву.

опорах 2 олииаковой ВЫСОТ!..! (плоскспараялельиых концевых мерю'
влппы) прикяалываюг поверочную линейку З.

Проспет между рабочей поверхностью воверояпой ,1 ииейки 3 и
провернемой поверхностъю направляющей пнпейки 4 измеряют

) проводят на расетоянии 100 ми друг от

Метод прове,

Черт, 1011

в отверстие. шпвидевя 1 плотио вставляют контрояьпую оправку 2. На. оправке укрепляют
измеритевывый прибор 3 так, чтобы его измерительныв иаковечник касался IlI,L~.lU1!ДРИLТескоn
поверхности ПЫ'борк~!под кольца. Произволяг ПО'ООрОТшпинделя на 360" (не
оборотов).

Измерение проводят 11 середине высоты контролируемой поверхности. Перед измерением
шпмнлельную 'бабку закрепляют.

Огклопение опревевяют как иаибовьшую разпость показания измерительного прибора.
Пр 11 ~, е ч а НО" 1:. Проверку прововят в ro~i случае, КOJ"Д1f хоаьцо используется как нвирввляющвя.

(ИзмеItешшя ]ЮДОКЦИJl, И

1. пговввка СТАНКА В I'АБОТЕ

[ля проверхи етаика в работе используют заготовки ~!Здревесяпы любой породы влажностью
не выше .,-

Черт. ] 1

Отклонение 01" прямопмиейносги базовых поверхностей не более
0.1 мм на длине 'ООIJ мм.

На станке обрабатыва ют не менее пяти заготовок.
n ро в е р к а 2.1.
а) Равиомерность Ш~1Р~ШЫ шпунта.
'15) Параляеяьность шпунта базовой поверхности
Допуск:
а) 0,10 мм на лпипе JOОО мм;
61 0.15 мм на дливе I{)(Ю ММ.



ММОД цроверкн
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в образце размервин 50 х 10(1х 1000 мм ЩЮООДЯТ оыборк~
шпуита размерами ]:2 х 20 ММ.

Измерения проводят штангепциркулем яе не li1ее чем в треэ
чеинях по длине образца на расстоянии 20 мм О'Т торцеп Lt в

серелипе.
Отклонения определяют как иаибояьшую разиость резупьтагов

измерений .
Про 1) е р к 3 2.2. Черт, 12
а) Равнеыерпостъ ширины преушин ы.
б) Параляельпостъ проушииы базовой поверхности (для стаиков с шипсрезной кареткой)
ОПУСК о.Ш мм на цяиие ]00

Метод про~,р

в образце разиерами 50 х [ООх 1000 м м проиэволят выборку ЛРОУШИ иы размерами ]2 х 100 мм.
Измерения проводят штангепвиркупем Ile менее чем в двух сечениях по ширине и гл\rбш~е

П роушины яа расстоя нии IО ММ от торцеп и ,1]на проуш ииы.
Откпонения оярелеляют как наибольшую разность результатов измерений.

З. НРОВЕРКАЖЕсткости C"fAHКA

Про пер к 3 3.1. Оп юсителы юе поремеще Ш4е под нагрузкой оп рап ки, закреппеш юй в
шпицвеле, и мола (табл. 3).

а б л 1'1UJi 1...

tl '.. 'бn .... ш ... '<>"jЦ:",''''Ш.
IICJJ~ •• ~ ше вне, UM

н iI!JIUUfll.ПJ а:8 ттшш и :а
Сlб(1i.1.6~ ..... пае \Ioro \.,.-.е p••.s м

40
50
65

ж)

100
125

0,13
0,1:5
O.I~

Положение узлов, деталей станка, точки привежечия 11 яаправлепия нагр
пяжпы соответствовать указанным на черт. 13 и в габп. 4.
ц

J

ющеи еильа,

Тв бл и н а 4

Наи60ll.hШQЯ. толщина обрабатыявеыопз
материвла I 80

Пивметр оправки IJ точке приложевин
силы р I 21

Расстояние 0'- торца IШпинцеля до рябо-
чей поверхвости СТОЛ!!

Расстоя нне от рабочей поверхн
стола 110 точки прнлсження СИЛЫ Р

Черт. 13

абл, 1. 2 искяючены.

(1
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в отверстие шпицделя J ПЛОТНО закрепляют контрольную оправку 2. На столе J жестко
птво для созлаиия нагружаюшей силы Р, которую измеряют липамометрем.

При испытании шпиндельпую бабку эакрепяяют. Измерительный прибор 4 укрепяяюг па
~rcтpoACТBeДIlЯ нагружения так, чтобы его иэмерителынай накоиечиик каемся оправки н был
направлен к ее ОС., перпенвикувярно образуюшей.

Между столом и оправкой созлают плавно возрастающую ЛО заданного предела сипу Р и
,{ериreЛЫIЫМ прибором измеряют пвремещеиме оправки относительно стопа
илой в иаправяении ее цействия .

иия припимают ерезшеарифметическое реэупьгатов Д8\'Х

за

За величину
испытаний.

(И иная редакп , Изм, М ] •.
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инеогмхционныв ДАННЫЕ

1. ['А3I>АБ.ОТАН И ВНЕСЕН МunистеРС'1'ВОИ CТnllКОСТгроmелыюй в HllCТPYMemuLllOA IDlpoмLIшле .. •
'1ОС'Т1I CL1CP ,

2.. }ТВ'ЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В,ДЕЙСТВИЕ, ПостаllоuеllИeМJ rocyдapcmftl
Совета Мшt:Itn'ров сссе 01' 24.11.75.N!! 3569

ета стanдартов

З. ВЗАМ.ЕИ ГО(.169-67

4. С С11Ш,lJа;рп исо 7009-8.3

ссылочныв НОРМАтивно·тЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

ГОСТ 6735-73
ГОСТ 25338-91

11.<IM<rp Р!I~ИЛUОБD~IНi'I~IIII~ ILТД. на IcIлtlрыLI ~a ка ':Ct.UiICU

Ввовная часть
Ввовная чветъ
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