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Настоящий стандарт распространяется на овиошпиндельные вертикальные отцелочно-расточ-
ные станки обшеro иазначепия классов точиости n и В с фланцевым креплением шпиндепьн
УЗtJ.1 ..

]. точность СТАН.Ю\.

1.1. Обшие требования к .'СПЫТа! II~Я~1 .10 точность - по гост 8-8"2.
1.2. Нормы точности стаиков классов ТОЧНОСТИ П и 13 не должи: ..1 превышать значений,

указаиных ППП. 1.3-1.12.
~.3. Пяоекocnrocn. рабочей повер.'iПОC'fН егоза (ПllИ'J1.l)

Черт. i
6.1 11 11 I!

дJlIIII.1l К,ИI~Р~ltIlJI. MU

AOII}"l:.t::1 I.\IK" .. ппи етан ков к:Jla[CiI m"lLDL:ПI

до 500
. в, 500 до !tOO

00 .. !2:SU
»1250 ,,2000

n
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I
М
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16
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B'IJI!I!IYJC:.'10Cl"!> не попускается

ПереrmJoJlШ!. Июя« 200.
с издагедьство стандартов, 14.)'8.2

С ИПК Издагеяьство станввртов, 2002



Измерения - по гост 22261-76 (резц. 4, метод З) не менее чем в пвух продольных, тре
поперечпьи и двух пиагоиальиых сечениях стола (ПЛИТЫ). КраЙШIС сечения должны быть
расположены от края стола иа расстояпии 0,2 ширины .н или лпины L стола (плиты) - С},•.

черт. 1.
~.4.. П ОЛНllеАIIOС11. 'rp.atKТO;PBH ПРОДOJlыю:m н попе.

nnоскостях (о попсpeчI),ОМ шшра

ГОСт 594--82 с. 1

IbllOA01'0 п:еремеше'l

Черт.

:1 б JI и U а 2

ltall ~CK. 110:"', ..."'. станкп ~
к.л асса течиост ..

n

JO
I
16

D

Измерения - по ГОСГ 2П67~76, разд. З. метод Iб.
При измерениях пол перемешают Н3 всю дпину хода (черт. 2).
~.5. Поетвявегво ШWlОЖCIВIJI стола в аяоевеетн, пеpnl'llДJlКУЛАР

прамenюo его вереяещепяя
Допуск. ММ/М, для станков класса точности:

n 0,03
В 0,02

Измерения - по ГАС]' 22267-76, разд, J З, метод 1.
На рабочей поверхности стола 2, в его спевней части, перпепди-

кулярас направлению его перемешевия устанавяввают уровень J.
Сroл вереиещают па всю длину хода (черт. 3).
Раестояние меЖfJJr гояками :изме рения не лолжпо пре вышагь 0,2 длииы ХО,

Измерения проводят п трех положениях стола в поперечном направпепии.
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Черr. 3

а стола.
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~.6,.Пяралдевыюсть бововых eтop011 шшрав.п:кющct.'опаза етваа "екторнн IlсремсlQtllИЯ:егоза

'Гн б л и ц в

,О .)00
са. SOO до 80

00 • 1250

DI')'<': . .w ''''1 .... '"

n в

12
16

.:Ю

I
20
25

На неподвижиой части станка УIq)eПJ1ЯЮТ показывающий измерителвный прибор ll"aк. чтоб...
его язиерительный наконечник касаяея яроверяемой поверхности (LLcpт.4).

тол 2 перемешают на всю плнну хода, по не более ДIIИIIЫ пг
Параллельиость измеряют по обеим боковым сторепам направляющего паза стола.
Допускается пвоводить измерение по контрольной кромке стола.
Отклонение ст параяяелыюсти траектории перемешепия равно явибольшей аягебраичеекой

разности показаиий показываюшего изиеритевьиото прибора па всей длине хода.
~.1. ПеРПСJIДИКУJ!ll])[IООп. шш:ряutllИЯ веперечвеге переиеще-вия столп .ПРОДOJ.lJoIIОМУlreремеще-

IG l(для n:lUlКoa е етсчетвыя }'С1'pn1ICТfI01t 113'С.'fоле)

Допу-ск, мкм, ДПЯ стаиков класса точпоети:
n 16
В .•..•...................•.. _ 10

Измерения - по ГОСТ 22267-7&. разд, 8. м.еТОД 1.
При измерении стол 13 провольном ваправяении уетаиавяивают в ерешвее положеиве (черт. 5).
~.81.1~aдиwu.llOе биftlие КОШflЮЛЫIООО ПОЯС;D ШIIИIWII:II

т 1'1 6.1 ILц н 4

"....пр ф."lIIl1"
Ш'II1'lо1,~.~". "' ••

ДОIIУСIL .. UX_\I. n.lJ. cТ2II~()n' класса Tn·.ltl(Jo(.itl

n в

Черт,
до 2

в. 2ОСI до 250
.. 2:SiJ • 320

6
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.5-
6

Измевения - (1О гост 2'12.67-7&, разд. 15, метод I (черт. 6,.
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~.9'. ])1IДНШllollое ЬИetlие IшутрtlllIСro :i:ОПУса шпияце ......."
а) у тop~ шяивцеая;
б) па расстоянии 1...

Черт. 7

Т:uб,1ИЦII 5

OДOII)'CK .. IIX.Io1, n.'JSI [011 KOII

д.' .....тр ",,"'1'1'" 1'11111""<' I""".J' "1'1111:1. l. ... ~, К.,Ш,:,-=;! 't"()\IJrDL:TII

~'R! ~I'"

п в

До 200 1.7а - б 4
1.76 200 !i .5

Св. 200 цо 250 1.7a - 8 .5

1.76 300 10 6

Св. 250 до 310 1.711 - 10 6

1.16 300 12 8

Измерения
~.IO. Перп-' :flJИЯ

Черт. 8

мето
IЩе.

2 (черт. 7,.
рабоч:ей п.о'Щ~ отела (ПШl'lи) а вро-

А
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Ш"РIII'. СТ01lа. "" .. L, Ш'I
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Измерения - по ГОСТ 22267-76. раш. ]0. метод 1.
Перея измерением ПО,,!ЩИЖI~ыi!} СТОЛ эакрепляют в орелнем попехеиии.
Измерения провопят в ДВУХ крайних положенвяз шаиивеаьной бабки по высоте (черт. К).
Допускается провоцитъ измерение по поверочной линейке.
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~.11. ПерпеIЩНКУllIфlJ:ОСТJ. 1jJ1зек.'mрии веремещеввя
стала (nЛН.1'Ы) 8 продолt.lЮfIt Н попере-шом па.цра8J1etJИИ'

Нll.IIеЛЫI баб.n рабочей поверявпети

Т'а б л и ц в 7

.!Iо"П'r"с.-::.. MX'_I., (1,.А. стан кои
~niJC'[aтеч нпста

n 13

--~~

.0320
Св. 310,[10~Ш

500 о; 8{)(}
• 800 • ]

l{f:'pT.9

Измерения - по гост 2'1167-76, разд. 9, метод 16 {черт. 9).

~•.l2. ТOЧJIOCTh J"СТIШO.
столе)

стела 00 WТРJlХОВI'

11 cr:Ш.8:D8 класса T-О'.121.01.:Т'JI

п в

Чt)Л. 10
20
:2
30
40

1.
16
20
25

Измерения - по госг 22267-]'6, раш. 19, метод 1.
:1'0.11 веремешают 118 Д/lIШ.у хода .1 закрепляют (черт, 'О}.

Измерения проводят с интервалами. рашнами 0,1 наибольшего перемещения, но ие более
I(Ю мм.

1. точность ОБРАЗЦА-И3ДFJIИЯ

Нормы точности образпа-изделая лля стаиков классов точиости n и Б не должны превышатъ
начений, ~'ЮI..13Н11h1:\: О табл. 9, 1. О .1 12.

Для измереНl~Я ис,попьзуютчугунlГЫЙ образец. Отверстия образца должны быть прелваритеяън
обработаны. Основание И, грани, используемые в качестве измерительных баз, обваботаиы окоича-
тельио.

2.1. Точвееть II,ИJJ[ИIIДPИЧООКОА Bllyтp
а)
б)



dp - Н:lнOOJШ.JJl.IIi ,I1И:lМС'ТР
раетачиваемого отверстия на

станке,

[с:рт. 11

ГОСт 594--82 с. 6

Таблица 9'

f1аllбt>..1ЫIJI'I!' п ип- OДOII)~W:. NKJ,'I .. .D!lSI L-т.att 80:011 XJli1;CCi1. rD"l-lotIII

""'"1' ,d I',,"CТU""D'" tl омер 11\'11'" ганого OTtt-trИ'::l-,IIJI

сбршш а, м\1 n в

1_18 я 5
до65

2.16 з 2

С 11. ().5 0111> 115
1.1t! Ю 6

2..15 4 2,5

2.1..a 12 ltс в. 125 до но
2.16 5 з

Круглость измеряют с" помощью кругломера 1, унивеРС;ШЪНЫ)( средсгв ддя измерения диаметров
отверстий .

Цияиндричноеть - с помощью специальяых средств ппя проверни пвлиндриянестм.
Отклоиение от круглости равна наибольшему расстоянию от точек реального профиля Д

прилетающей окружиости.
Отклонение от цилвцврячносги равно наибольшему расстоянию от точек реальной поверхнос-

ти ло прняетающего цияиндра n препеяах нормируемего учаетка.
Допуекаетея вместо цияицдричиоств проводить измерения постоянства диаметра в любы

че~IJIЯ.·•.
2.2. ПеРПeIЩИКУ.

ОС_IIОВШJИЯ

ОБРDIЩ - IIPIIMQ-yrotIlIdLblК
IшраJUl_I!JOCIIНDЩJ.

обработшш:ых oneрстнй образЦlиnделня изr.tсрите.ТJlIdI

1111а L p,1("rJ'I ,I.,."е},оro
огверстии (1БJli1.~Щ~L•• 1 ..

8
]0
12

n

0200
Са. 200 ,110 э 2(J

,. 320 • 5{)0

1",
16
20

Для станко» с; поцвнж ным
,[JJШ~'('К увеличивают в 1,25 раза

dp - наибовьш 11в "II.IIM~TP PIICТi1'G111 tШ~МОrn

b-f"RРI:ТII,. IliI станке

Черт. 1~

Образец закрепляюг на столе станка и производят чистовую расточку отверстия.
Образец устававливают боковой гранью на контрольную плиту 2 и с ПОМОЩЫО локазывающего

измеригевьяого прибора J измеряют расстояние от плиты ДО нижней образуюшей отверстия )' обоих
торце" (черт, 12).

Затем образец поворачивают на ДрyrjIЮ грань, распслежеяную поц углом 90· к первой, и
повторяют указанные нзмереиня.

Отклонение 01" первеидикулярпоети равно наибольшей алгебранческои разиости показаиий
измеригельного прибора в каждой плоскости с учетом копуспосги обработанного отаеветня,
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2.3. Течвеетв м~жос-еD"'Ж раеетояявй O'I'8ерпий образ;да"ИЗДСJIIU поеае чистомD обрАботки (для
cтallKOВ с О'IIСЧf'ПILlМ )'строАством 113етеае)

Черт. 13

а б л и ц в 11 т 12

Ш"Р"1111 СТ!>""",

l?~сстшil1ll~ klе,х;,:
I.}L:.MII tП"~Р[ТI.tl.

ММ

,I~I

1:50
250
350

DII}'t:x. \1 KW" .1)1 Н t.:r.IIII:D8

1U1r:lL:C"0I 10чtl остн

10(}
150
200

n

1
2О
22
2

,О .:юU
.. 500
.. ,630

в

,О 200
Св. 200. до зю

.. 320 • .юо.

.. 500 $ IЮО

_5
30
6

4i)

Измерения проводят с повесшью коердиаагно-измерительной машины ИЛИ оправок, вставля-
емых в обработанные отверстия (черт. ] 3), и плоекопарвллельиых концевых мер длины (плиток).

Попе допуска диаметра растачиваемого отверстия образца-изделия не должно превышать Н7
цля станкоп класса точиости n и Н6.для стан коп класса ТОЧНОСТИ В.

Погрешпост .. межосевых рассзояпий равна разности запапиого и фав..пического расстояняй
,iежду осями любых веух отверстий,

2.4. Ше:рохо:ваroеп. обработа:ШIOА ЦИЛИlщрическ.оAl ВIIJ'1Ipemlей uовеРХllОСТИ обрааца - СМ.
черт, 11..

Параметр шероховатости ПО '""ОС"Т2789-13 для станков класса точности П - Ra s 2:,5 :м
ласса точпсстп В - IW ~ 1,25

Параметр шероховатости оораоотаннои поверхности измеряют Y~I L!версапьи ыми средствами
lIЛЯ

PCI),"I:,<l1' д.11 •• -f.ф"JflJс",,,r<J
Te'J", ..e"'''I1~ р<.I" "тор .8.1/. Пр.тса."МIJ
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