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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т
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1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на расточные станки общего 
назначения классов точности Н и П, в том числе на станки с 
программным управлением, с крестовым столом, неподвижной 
стойкой, горизонтальным выдвижным расточным шпинделем и 
вертикально перемещающейся шпиндельной бабкой.

Требования настоящего стандарта являются обязательными за 
исключением приложения А (в приложении А приведены проверки 
норм точности по ИСО 3070-1—87, отсутствующие в настоящем 
стандарте)

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты:

ГОСТ 8—82 Станки металлорежущие. Общие требования
к испытаниям на точность

ГОСТ 22267—76 Станки металлорежущие. Схемы и способы 
измерений геометрических параметров

Издание официальное
I



ГОСТ 2110—93

ГОСТ 24642-81

ГОСТ 25443-82

ГОСТ 25889.1-83 

ГОСТ 25889.2-83

ГОСТ 25889.3-83

ГОСТ 27843-88 

ГОСТ 30064—93

Основные нормы взаимозаменяемости. Допу 
ски формы и расположения поверхностей. 
Основные термины и определения 
Станки металлорежущие. Образцы-изделия 
для проверки точности обработки Общие 
технические требования
Станки металлорежущие. Методы проверки 
круглоетя образца-изделия 
Станки металлорежущие. Методы проверки 
параллельности двух плоских поверхностей 
образца-изделия
Станки металлорежущие. Методы проверки 
перпендикулярности двух плоских поверхно
стей образца-изделия
Станки металлорежущие. Методы проверки 
точности позиционирования 
Концы шпинделей сверлильных, расточных и 
фрезерных станков. Размеры Технические 
требования

3 ТОЧНОСТЬ СТАНКА

3.1 Общие требования к испытаниям станков на точность — по 
ГОСТ 8.

3.2 Схемы и способы измерений геометрических параметров — 
по ГОСТ 22267, ГОСТ 2^843 н настоящему стандарту.

3.3 Измерения проводят при закрепленной станине. По
движные рабочие органы, не перемещаемые при проведении 
измерения, устанавливают в среднее положение и при 
наличии зажимов закрепляют, если отсутствуют дополнитель
ные указания.

3.4 Допуски при проверках точности станков нс должны 
превышать значений, указанных в 3.6 — 3.31.

3.5 По согласованию с изготовителем потребитель может выбирать 
те из указанных в настоящем стандарте проверки, которые 
характеризуют интересующие потребителя свойства, но эти проверки 
должны быть четко определены при заказе станка.
г



ГОСТ 2110-93

3.6. Плоскостность рабочей поверхности стола
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Рисунок 1 Рисунок 2
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Рисунок 3 Рисунок 4
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Рисунок 5

Рисунок 7 Рисунок 8
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ГО СТ 2110— 93

Т а б л и ц а  1

Длим* нмергнма, мм
Допуск, UIM, д м  ствнипв класса* лошостм

Н П

Д о 1000 25 20
Св 1000 “ 1600 30 25

"  1600 -  2500 40 30
•  2500 “ 4000 50 40

П р и м е ч а н и я
1 Для столп* с огиоДОимвм /. : В  менее 4 выпуклость гее допускается.
2 При длине намерены саыше 1000 мм допуск 25 мкм для масса Н и 20 мам 
для масса П на любом интервале перемещения 1000 мм является обязательным 
в пределах всей длины измерения

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 4, методы 3, 6 или 9 
(рисунки 1—3).

Допускается проводить измерение по ГОСТ 22267, разд. 4, методы 
2, 4 или 8 (рисунки 4—6).

Крайние сечения должны быть расположены от края стола на 
расстоянии 0,1 его ширины В, диаметра D или длины L (рисунки
7, 8).

Расстояние между точками измерений нс должно превышать 0,1 
длины измерения.

Допускается для столов с отношением L : В свыше 2 измерение 
в диагональных сечениях не проводить.

3.7 Прямолинейность траектории перемещения в горизонтальной 
и вертикальной плоскостях:

3.7.1 Стола по станине.
3.7.2 Стола по салазкам.

У///&Х/.
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Рисунок 9 Рисуйте 10
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Рисунок II Рисунок 12

Та б лица  2

ДЛЧ1»1 1КРСНС1ЦС11НЯ, мм

Допуск, мкм, для смыка» клпсса» пчискти

" п
Номер пума»

3.7.1 3.7.2 3.7.1 3.7.2

ДО -moo 20 20 12 12
С». 1000 * 1600 25 25 16 16

и 1600 " 2500 30 30 20 20
- 2500 “ 4000 40 40 25 25

П р и и с ■« .1 и и с — При длине измерения соытс 1000 им допуск 20 мкм дли 
класса II и 12 мки для класса II на любам интервале перемещении 1000 ми 
яодйС'СЯ обязательным о пределах осей длины измерения.

Измерения — по ГОСТ 22267, разя, 3, методы 16. 5 иди 6 
(рисунки 9—11).

Допускается проводить измерение в горизонтальной плоскости по 
ГОСТ 22267, рлзд. 3, метод 3 (рисунок 12).

Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плоскостях, 
параллельных направлению перемещения проверяемого рабочею 
органа.

Расстояние между точками измерения нс должно превышать 0,1 
длины перемещения.

3.8 Прямолинейность траектории перемещения шпиндельной 
бабки в вертикальной плоскости:

3.8.1 параллельной оси шпинделя:
3.8.2 перпендикулярной оси шпинделя

5
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Рисунок 13

Рисунок 14

Рисуi юс 15

Т а б л и ц а  3

Дайна перемещения, ми
Допуск, мое. для ен ш кв  классов точности

>1 И

Д о  I00O 20 12
Си. 1000 “ 1600 30 20

" НЛО “ 2500 40 25

П р и м е ч а н и е  — При длине измерения свыше 1000 мм допуск 20 мхм для 
класса И и 12 мкм для класса II на любом индеряале перемещения 1000 мм 
виляете* обдеатедыцам а пределах нссй длины измерения.

Измерение — по ГОСТ 22267, разл- 3, метод 1а (рисунок 13) с 
использованием поверочного угольника, установленного на повероч
ную линейку; метод 5 (рисунок 14) с использованием лента призмы.
6



ГОСТ 2110—93

Допускается проводить измерение по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 
3 (рисунок 15).

Измерения проводят в двух взаимно перпендикулярных плоско
стях. Расстояние между точками измерения нс должно превышать 
0,1 длины измерения.

3.9 Прямолинейность траектории перемещения выдвижного 
расточного шпинделя н ползуна

3.9.1 в вертикальной плоскости (рисунок 16а);
3.9.2 в горизонтальной плоскости (рисунок 166)

1=К Э ^
’/7 / S P 7 7 ,

*

Рчсуиох 16

Т а б л и ц е  4

Ширин 1 робсмей Комер пункта
Доту С*. MKW, АЛО С ГОНКОВ К.МС«« ТОНКОСТИ

по*чр»4с*сти craw, ми
н П

До 1250 3.9.1 30 20
3.9.2 20 12

С* 1250 3.9.1 40 25
до 2000 3.92 30 20

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 1а (рисунок 16).
Измерения проводят в горизонтальной и вертикальной плоскостях, 

параллельных направлению перемещения рабочего органа.
Ось измерительного наконечника прибора для измерения длин 

находится в плоскости, проходящей через ось шпинделя. Положение 
шпиндельной бабки по высоте не регламентируется.

Шпиндель выдвигают на длину, равную пяти его диаметрам, от 
начального рабочего положения, но нс более 800 мм (для измерения 
в вертикальной плоскости) и на всю длину перемещения (для 
измерения в горизонтальной плоскости). Ползун перемещают на 
длину 500 мм.

Расстояние между точками измерения не должно превышать 0,1 
длины перемещения.

7



ГОСТ 3110-93

3.10 Постоянство углового положения стола при горизонтально^, 
перемещении:

3.10.1 в двух взаимно перпендикулярных плоскостях, парал 
дельных направлению перемещения проверяемого рабочегс 
органа;

3.10.2 в вертикальной плоскости, перпендикулярной направлению 
перемещения проверяемого рабочего органа.

Рисунок 1Г Рисунок 18

Рисунок 19

При наибольшей длине перемещения до 4000 мм допусх дл» 
станков классов точности:

Н  ....................................  8-
П .......................................  6*

П р и м е ч а н и е  — Раяюсть угловых шилжсмнй в соседних точках ихмерекж
— не.более 1/2 допуска.

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 13, методы 1, 2, 4, или 5 
(рисунки 17—19), по 3.10.2 — метод 1 (рисунок 17) с установкой 
уровня, перпендикулярно направлению перемещения проверяемого 
рабочего органа.
„ Расстояние между точками измерений нс должно превышать 0,1 
длины перемещения.

3.11 Постоянство углового положения шпиндельной бабки при 
ее вертикальном перемещении в двух взаимно перпендикулярны) 
плоскостях, параллельных направлению ее перемещения

8
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Рисуя о* 20

При наибольшей длине перемещения до 2000 мм допуск для 
станков классов точности:

н ..................................  ю-
п  ..................................  6'

П р и м е ч а н и е  — Разность углоиых положений в соседних точках измерений
— lie более 1/2 допусжа.

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 13, методы 1 или 2 (рисунок 
20), метод 4 с использованием пентапризмы на неподвижной части 
станка (рисунок 21).

Измерения проводят в вертикальных плоскостях. Уровень уста
навливают на шпиндельной бабке.

Расстояние между точками измерения нс должно превышать 0,1 
длины перемещения.

3.12. Радиальное биение конического отверстия расточного 
шпинделя:

3.12.1 у торца шпинделя;
3.12.2 на расстоянии I.

Рисунок 22
о
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Т а б л и ц а  5

Ширина рвбочгй 
пдертэстм стол», им Комер пункта

Д<Л)<С*. МХИ. >** < ТВИКС* «-«ССОР точнее п,

н О

До 1250 3.12.1 10 8
3.12.2 20 16

Св. 1250 “ 2000 3-12.1 16 12
3.122 25 20

П р и м е ч а н и е  — Для станков с встроенной планшайбой при одновременном 
вращении шпинделя и планшайбы допуски увеличивают а 2 раза.

И змерение — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 2 (рисунок
22 ) .

Шпиндель устанавливают в крайнее вдвинутое положение. 
Измерение проводят у торца шпинделя и на расстоянии ), равном 

двум диаметрам расточного шпинделя, но нс менее 300 мм.
Для станков с встроенной планшайбой измерения проводят при 

врашении шпинделя и планшайбы.
3.13. Осевое биение расточного шпинделя

0 £ ^ ю - |

7777У?/7Ш/,

Рисунок 23

При ширине рабочей поверхности стола до 2000 мм допуск, мкм, 
для станков классов точности:

н ..................................  Ю
п .............. ...................  8

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 17, метод 1 (рисунок 
23).

3.14. Радиальное биение центрирующей поверхности фрезерного 
шпинделя (контрольного пояска планшайбы)

Ю
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Рисунок 24

а б л и ц а  6

Ширина робоасй поверхности стой, им
Допуск, и м . дм станков класс» темности

Н П

До 1250 10 б

С* 1250 * 2000 16 10

П р и м е ч а н и е  — Для станков с встроенной планшайбой допуск на радиальное 
биение контрольного пояска планшайбы увеличивают а 1.25 раза.

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1 (рисунок 24).

3.15. Торцовое биение опорной поверхности фрезерного шпин
деля (контрольного пояска планшайбы)

Ю - п

О
Ц Ф ~

'////////zV?/,

Рисунок 25
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Т а б л и ц а  7

Делуск, мм, для стенке* класса» точности
Ширмм* рабеней пемртостм стом, им

Н П

ДО 1250 12 8
Св. 1250 * 2000 16 10

П р и м е ч а н и е  — Д м  станков с встроенной планшайбой допуск на торцовое 
биение контрольного пояска планшайбы увеличивают а 1,25 рам.

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (рисунок 25). 
Измерительный наконечник прибора устанавливают на расстоянии 

от оси шпинделя не менее 0,4 его диаметра.
3.16 Радиальное биение оси вращения поворотного стола

Рисунок 26
Т а б л и ц а  8

Депуск, ыкм, am стмзеа классе* темности
Ширине стам, им

Н П

ДО 1250 12 8
С*. 1250 * 2000 16 12

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 16, метод 1 (рисунок 26).
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3.17 Торцовое биение рабочей поверхности поворотного стола

О
V/7777y/77V//7;J7?>&

Рисунок 27
Т а б л и ц а  9

Допуск, мкм, **» с-ЧИКО* класс»* ТОЧНОСТИ
Ширина стоп*, мм

II П

До 1250 20 12
С». 1250 * 2000 30 20

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (рисунок 27).
Измерительный наконечник прибора для измерения длин уста

навливают на расстоянии нс менее 0,4 ширины В или диаметра D 
стола от его оси поворота.

Допускается для столов с шабренной рабочей поверхностью при 
измерении располагать между проверяемой поверхностью и измери
тельным наконечвиком прибора для измерения длин, поверочное кольцо 
или переставляемую плосхопараллсльную концевую меру длины.

Допускается проводить измерение и точках, расположенных через
30*...45*.

3.18 Перпендикулярность направлений перемещения: стола по 
станине к столу по салазкам

13



ГОСТ 2110—93

Допуск, мкм, на длине перемещения 500 мм для станков классов 
точности:

Н .......................................  20
п ................................  12

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 8, метод 1 (рисунок 28).
Измерения проводят в среднем положении перемещаемого рабо

чего органа.
3.19. Перпендикулярность направления вертикального перемеще

ния шпиндельной бабки к взаимно перпендикулярным направлениям 
горизонтального перемещения стола по станине и стола по салазкам 
(а) и к продольному перемещению ползуна (б)

Рисунок 29 

Та б лица  10

ft
< p -  g > с з в -

у)///;//Л /у

Рисунок 30

Длина намеренна. им
Допуск, мкм. а»  стойко» классов i«пости

Н п

500 ■) 20 12
б) 30 20

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 8, методы 2 или 3 (рисунки 
29, 30).

Измерение проводят в двух вертикальных взаимно перпендику
лярных плоскостях.

Измерения проводят на высоте 1/3 величины вертикального 
..сремещеняя шпиндельной бабки.
14
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3.20 Перпендикулярность оси вращения шпинделя к направлению 
перемещения:

3.20.1 шпиндельной бабки по передней стойке
3.20.2 стола в поперечном по отношению к оси шпинделя 

направлении

ш
'' Г 0 7

/ 4 \

7777777777,\

Рису кок 31

При ширине рабочей поверхности стола до 2000 мм на длине 
измерения 1000 мм допуск, мкм, для станков классов точности:

н ................................. 20
Л ................................. 12

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 9, метод 3 (рисунки 31, 
32).

Шпиндель выдвигают на длину, равную трем его диаметрам, но 
нс более 800 мм.

Шпиндельную бабку устанавливают на высоте, равной соответ
ственно 1/3 (3.20.1) или 1/4 (3.20.2) величины сс вертикального 
перемещения.

3.21 Параллельность рабочей поверхности стола направлению 
перемещения стола по станине и стола по салазгам.

'777747*

L
Г

7777777777777Т77',
Я

V777777777777,

Рисунок 33 Рисгио* 34
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Та б л ица  II

И а к б и л м и а я  д о н к а  п е р е м е щ е н и я  с т о п а ,  м м

Д о п у с к ,  м к м ,  д н а  с т м ц с •  к л а с с е *  т о ч н о с т м

Н Л

Д о  1 0 0 0 25 16

С а .  1 0 0 0  -  1 6 0 0 3 0 20

“  1 6 0 0  “  2 5 0 0 4 0 25

"  2 5 0 0  *  4 0 0 0 5 0 3 0

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 6, методы: 1а, 16, (рисунки 
33, 34)

Измерение проводят в среднем сечении стола на всей длине 
перемещения проверяемого рабочего органа, но не более длины 
стола.

При длине перемещения свыше 1600 мм допускается переставлять 
поверочную линейку.

3.22 Параллельность боковых сторон направляющего паза столг 
траектории перемещения стола в направлении, нерпендикулярноу 
к оси шпинделя

Т а б л и ц а  12

Д о п у с к ,  м к м ,  д о я  с т а н к е *  к л а с с е *  т е м н о с т и

Н а н б о л ы и м  д о м н а  о е р г и г и т м а  с т а л а ,  М И

Н п

Д О  1 0 0 0 30 2 0

С а  1 0 0 0
_______________ __________________ 2 5  J

П р и м е ч а я и е  — При длине измерения свыше 1000 мм допуск 30 мкч дая 
класса Н и 20 мкм д м  класса П на любом ижереалс перемещения 1000 мм 
имеется обязательным а пределах «сей длины измерения.
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Измерение — по ГОСТ 22267, рззд. 6, метод 1в (рисунок 35).
Для станков с поворотным столом, стол устанавливают по углу 

поворота в положении 0*; при этом направляющий паз стола 
перпендикулярен оси шпинделя.

Специальную линейку (ползушку) 1 устанавливают в направля
ющий паз стола 2 так, чтобы она своим выступом была прижата к 
проверяемой стороне направляющего паза.

Измерение проводят по обеим боковым сторонам направляющего 
паза.

Расстояние между точками измерения не должно превышать 0,1 
длины перемещения. Начальная точка измерения должна отстоять 
от края направляющего паза примерно на 0,5 расстояния между 
точками измерений.

Длина специальной линейки нс должна превосходить пятикратной 
ширины направляющего паза.

3.23 Перпендикулярность траектории перемещения суппорта 
встроенной планшайбы х оси вращения шпинделя

г а
Is-

Рисунок 36

Т а б л и ц а  13

Шмрина pafoidt Дм«»« Н>И<Р<|1ИЛ. Допуск, MIX, СТЯМЕО* шиксоа то.ПОСТИ
покерЯИОС1М стык, мм WM

Н П

До 1250 100 16 10
Св. 1250 “ 2000 250 20 12

Измерения проводят с использованием поверочной линейки 1, 
выставленной на столе 2 или неподвижной части станка перпенди
кулярно к оси вращения шпинделя (рисунок 36). Прибор 3 для 
измерения длин укрепляют на суппорте так, чтобы сто измеритель
ный наконечник касался рабочей поверхности линейки.

17



ГОСТ 2110—93

Суппорт перемещают на заданную длину.
Отклонение от псрпсндикулярностн траектории перемещения 

суппорта планшайбы к оси вращения шпинделя равно алгебраической 
разности показаний измерительного прибора на всей длине переме
щения.

3.24 Точность линейного позиционирования стола по станине 
или салазкам, шпиндельной бабки по передней стойке, шпинделя 
выдвижного (для станков с программным управлением).

3.24.1 Точность двухстороннего позиционирования А;
3.24.2 Повторяемость двухстороннего позиционирования
3.24.3 Максимальная зона нечувствительности Вша*;
3.24.4 Точность одностороннего позиционирования А], /11
3.24.5 Повторяемость одностороннего позиционирования R t , RI

щ 1 ^

Рисунок 38

!•
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Т а б л и ц а  14

Наиболыияя гиии* nrpc.vciucH**
Допуск (А. Атгх. Вагл. At, A l, At. At) жи, для стмико» 

класс го тсимок Н и П

Л Ком Bmtx At, At At, At

До 1000 25 12 8 20 10
Св 1000 -  1600 30 12 10 25 10
’ 1600 2500 40 20 12 30 16
" 2500 -  4000 50 20 16 40 16

П р и м е ч а н и я
1 Допуски Л. A t ,  A l  ни длине между соседними контролируемыми точками — 
нс более 1/2 допуска, указанного в таблице 14.
2 При наибольшей длине перемещения проверяемого рабочего органа самих 2500 
ми допускается по согласованию с заказником проводить измерение величин 
параметров точности позиционирования на любых участках длиной 2000 мм с 
допусками для интервал* сп. 1600 до 2500 мм
3 Для рабочих органо*, перемещающихся вдоль оси шпинделя, допуски, указанные 
в таблице 14. увеличивают в 2 раза
4 Для стаиков класс* точности Н с системой косвенного измерения линейною 
положения рабочих органов допуски увеличивают в 1,6 раза по срагик-пию с 
указанными в таблице 14

Измерение — по ГОСТ 27843, разд. 3, методы 1...3 или 4 
(рисунки 37—40).

Проверку точности линейного позиционирования проводят по 
каждой линейной оси координат в нулевом положении и произволь
ных контрольных точках. В нулевом положении определяют только 
повторяемость одностороннего (двухстороннего) позиционирования, г. 
произвольных контрольных точках — точность и повторяемости 
двухстороннего позиционирования, максимальную зону нечувстви
тельности. При необходимости d произвольных контрольных точках 
дополнительно определяют точность и повторяемость одностороннего 
позиционирования в одном или обоих направлениях перемещения.

Количество произвольных контрольных точек на длине переме
щения до 2000 мм должно быть нс мснсс 13, на длине перемещения 
свыше 2000 мм — нс менее 13 на любых 2000 мм перемещение. 
Крайние контролируемые точки должны бы.» расположены на 
расстоянии от концов перемещения не более 0,25 среднего значения 
расстояний между соседними контролируемыми точками.

Термины и определения, методика математической обработки 
результатов измерения и порядок оформленья результатов проверки 
точности линейного позиционирования — в соответствии с ГОСТ
27843.

19
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3.25 Точность линейных координатных перемещений стола по 
станине или салазкам, шпиндельной бабки по передней стойки, 
шпинделя выдвижного (для станков с ручным управлением и с 
ручным управлением и цифровой индикацией).

т}///////7 ///7 )7 7 .

■pmjTmjir
Г А . -Л_

*УУУ/////////Ул

Рисунок 41 Рисунок 42

Рисунок 43
Т а б л и ц е  15

НамСаиыва* длина перемтоиюк 
прояерммого ребегжго орган» мм

Дтуек, ш ,  для стейк» класс» точности

н п

До 1000 30 25
С*. 1000 * 1600 40 30

" 1600 “ 2500 50 40
" 2500 “ 4000 65 50

П р и м е ч а н и  я
1 Для рабочих органон, иеоемешаюшился вдоль оси шпинделя. допуск увеличив,ио> 
в 2 раза.
2 Допуск для любого интервала длиной 0,1 от наибольшей длины перемещения 
— вс более 1/2 допуска, указанного в таблице 15.

20
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Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 19, методы I...3  (рисунки 
41-43).

Измерение проводят по каждой оси координат в произвольных 
точках, расположенных с интервалом не кратным шагу измери
тельных устройств станка. Количество контролируемых точек 
должно быть нс менее 13, а расстояние между ними — нс более 
0,08 величины наибольшего перемещения по проверяемой оси. 
Крайние точки измерения располагают на расстоянии не более 
0,25 величины шага от начала и конца перемещения проверяемого 
рабочего органа.

При измерении точности позиционирования рабочего органа 
образцовую штриховую меру (луч лазерного интерферометра) 
располагают:

— в горизонтальной плоскости на высоте 1/3 величины 
перемещения шпиндельной бабки и на расстоянии 1/3 ширины стола 
от его стороны, ближайшей к шпинделю;

— в вертикальной плоскости на расстоянии 1/3 величины 
перемещения выдвижного шпинделя от торца фрезерного шпин
деля.

[ц-ди. в связи с технологическим назначением или особенностями 
компановки станка, образцовая штриховая мера (луч лазерного 
интерферометра) должна быть установлена иным образом, ее 
положение определяют в технических условиях на станок.

3.26 Точность углового позиционирования поворотною стола 
(для станков с программным управлением):

а) для углов 0*. 90*. 180*, 270* (таблица 16);
б) для остальных углов (таблица 17)
3.26.1 Точность двухстороннего позиционирования А;
3.26.2 Повторяемость двухстороннего позиционирования
3.26.3 Максимальная зона нечувствительности Блах\
3.26.4 Точность одностороннего позиционирования Л\, АI
3.26.5 Повторяемость одностороннего позиционирования R t , R1

Ри'Умиг 44 phcvî x 45
21
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Рисунок 46

Т а б л и ц »  16

Ширим ра&мей 
поверхности стоп», 

мм

Класс
тсммостм
стана

Допуск

А вин* a t . и» Я1.Я1

До 2000 Н, П 12- 6- 6- ю- 5"

Т а б л и ц а  17

Ширим* рабочей 
псоср»юсп« стола, 

мм

Класс
тсчиостм

Допуск

станка А 8 а п Вам a t .  a j Л1.Я1

До 2000 н 40- 20* 12- 30' 16'
п 30- 16* 10' 25' 12-

П р и м е ч а н и е  — При определении точности позиционировании без статисти- 
' юс кой обработки результатов измерений допуски по проверке 3.26а независимо 
от способе отсчета координат устанавливают ± 3 '; по проверке 3 265 ±8" для 
станков класса точности Н и ±6" для станков класса точности П.

Измерения — по ГОСТ 27843, разд. 3, методы 5, 6 или 7 
(рисунки 44...46).

Проверку точности углового позиционирования проводят по 
каждой круговой оси координат в нулевом и через 90*, .180% 270* 
положениях и в произвольных контрольных точках. В нулевом 
положении определяют только повторяемость двухстороннего (одно
стороннего) позиционирования; через 90’, 180’, 270° и произвольных 
контрольных точках — точность и повторяемость двухстороннего 
позиционирования, максимальную зону нечувствительности (послед
ний параметр — только при непрерывном отсчете координат).

При необходимости через 90°, 180% 270’ и в произвольных 
контрольных точках дополнительно определяют точность и повторя
емость одностороннего позиционирования.

Количество произвольных контрольных точек на один полный 
поворот стола должно быть нс менее 12. Крайние контрольные точки 
22
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должны быть расположены на угле от концов поворота (нулевого 
положения) нс более 0,25 среднего значения угла поворота между 
соседними контрольными точками. При механической фиксации диск
ретных угловых положений произвольные контрольные точки должны 
совпадать с фиксируемыми положениями проверяемого рабочего органа.

Термины и определения, методика математической обработки 
результатов измерения и порядок оформления результатов проверки 
точности углового позиционирования — в соответствии с ГОСТ 27843.

Допускается по согласованию с заказчиком проводить проверку 
точности углового позиционирования без статистической обработки 
результатов измерений. При этом контрольные точки (включая 
нулевое и через 90*. 180‘, 270* положения) должны быть
расположены при непрерывном отсчете координат — с интервалами 
2* либо с другими интервалами, согласованными с заказчиком; при 
механической фиксации дискретных угловых положений — ранными 
наименьшему возможному дискретному углу поворота.

Точность позиционирования определяют как плюс-минус абсолют
ное значение наибольшего (положительного или отрицательного) 
отклонения во всех циклах измерений.

3.27 Точность угловых координатных перемещений поворотного 
стола в положениях 0*. 90', 180% 270' (для станков с ручным 
управлением и с ручным управлением и цифровой индикацией)

Рисунок 47 Рисунок 43

2

Рисунок 49 Рисунок 50
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При ширине рабочей поверхности стола до 2000 мм допуск для 
станков классов точности:

И .......................................  5 '
Г1 .......................................  4-

Измсрсния — по ГОСТ 22267, разд. 20, метод I; 2 или 3 (рисунки 
47—49).

Допускается измерение с помощью поверочного угольника (рамы) 
1 и прибора для измерения длин 2 (рисунок 50).

Стол устанавливают в положение 0*. Поверочный угольник 
устанавливают на середину рабочей поверхности стола так, чтобы 
одна из его рабочих поверхностей была параллельна направлению 
перемещения стола (показания прибора для измерения длин, 
измерительный наконечник которого касается этой поверхности 
угольника, должны быть одинаковы в крайних точках длины I). 
Стол последовательно устанавливают в положения 90’, 180', 270'. 
Посте каждой установки стола подводят прибор для измерения длин 
так, чтобы его измерительный наконечник касался рабочей поверх
ности поверочного угольника. Стол перемещают на длину I.

Погрешность угловых координат равно алгебраической разности показаний 
прибора для измерения длин в крайних точках, отнесенной к расстоянию L

Погрешность углов поворота рассчитывается по формуле

f  =  2 0 0 ^ 1

где д' — погрешность угла поворота,
Д И — алгебраическая разность показаний прибора для изме

рения длим, мкм,
/ — длина, мм.

3.28 Повторяемость положения инструмента в шпинделе при его 
автоматической установке
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Т а б л и ц а  18

Коней шпинделя по ГОСТ
Дслулс, Rt. мим, для стоил* клксса тснмосп

\ftr\AA г -----па. 7 01

н П

40; 50 16 10
60 25 16

Измерение проводят в одном и том же положении шпинделя с 
использованием оправки 1, приборов для- измерения длин 2 и 3 и 
плоскопараллельной концевой меры или специальной приставки 4 
(рисунок 51).

Контрольную оправку устанавливают в шпинделе и закрепляю* 
в нем.

Приборы для измерения длин устанавливают вне шпиндельной 
бабки на расстоянии I -  300 мм от торца шпиндельной бабки так, 
чтобы их измерительные наконечники касались через плоскора- 
раллельную концевую меру (специальную проставку) образующей 
контрольной оправки в двух взаимно перпендикулярных плоскостях 
и отсчитывают показания приборов для измерения длин.

В каждой из плоскостей проводят измерение.
Затем контрольную оправку автоматически переносят в инстру

ментальный магазин и вновь устанавливают в шпиндель, после чего 
вновь проводят измерение. Число повторяемых измерений нс менее 
пяти.

По результатам измерений в каждой из плоскостей измерения 
определяют значение Rt

Rt “  /’max —  / ’шкь

где Р — показания прибора для измерения длин.
В качестве показателя R, повторяемости положения инструмента 

в шпинделе при его автоматической установке принимают наиболь
шее из значений Rt в плоскостях измерения.

3.29 Соосность втулки люнета с осью вращения шпинделя в 
горизонтальной плоскости
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Рисунок 52

Т а б л и ц *  19-

Ширим* рабсмей лоиервжостм 
стам , им

Ддмма намерении. 
Ml

Доаусс* мкм. ап я стинка» «доссоя
точности

н п

Д о  1250 
С». 1250 " 2000

ноо
1000

20
25

12
16

Измерение проводят с использованием контрольной оправки 1 и 
прибора для измерения длин 2 (рисунок 52).

Шпиндельную бабку и люнет устанавливают в среднее положение 
по высоте и закрепляют.

В коническое отверстие шпинделя и во втулку люнета вставляют 
контрольную оправку с цилиндрической рабочей поверхностью.

Прибор для измерения длин устанавливают на стол так, чтобы 
его наконечник касался цилиндрической поверхности контрольной 
оправки.

Стол перемешают на всю длину перемещения. Измерения 
проводят по двум диаметрально противоположным образующим при 
повороте контрольной оправки на 180".

Результатом измерения по каждой образующей является алгеб
раическая разноси, показаний прибора для измерения длин в крайних 
положениях стола.

Отклонение от соосности равно алгебраической полусумме резуль
татов измерений до и после поворота оправки.

Допускается проверка по ГОСТ 22267, раза. 14. методы 3 или 4.
3.30 Соосность оси расточного шпинделя и оси вращения 

радиального суппорта (в случае независимых вращательных дви
жений шпинделя н радиального суппорта):

3.30.1 у торца шпинделя;
3.30.2 на расстоянии 300 мм от торца шпинделя
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Рисунок 53

Т а б л и ц а  20

Ширина рабсмсй псигртостм 
с ТОЛ», мм Ноч<р пункта

Допуск, мкм, ДЛД СТ4МКО0 КАКООК 
то*и ости

н п
До 1250 3.30.1 20 12

3.30.2 . 30 _ 20
Со. 1250 до 2000 3-30.1 30 20

3.30.2 *0 25

Измерение — по ГОСТ 22267, раздел 14, метод 1 (рисунок 
53).

Измерительный прибор устанавливают на радиальном суппорте 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей 
расточного шпинделя у торца и на расстоянии 300 мм. Радиальный 
суппорт приводят во вращение.

В каждом сечении определяют половину разницы наибольших 
показаний для получения отклонения от соосности.

Эту проверку проводят только в том случае, если враща
тельное движение радиального суппорта производится на 
самостоятельных опорах, нс связанных с опорами расточного 
шпинделя.

3.31 Параллельность оси гильзы люнета траектории перемещения 
стола:

3.31.1 в горизонтальной плоскости
3.31.2 в вертикальной плоскости
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Та б лица  21

Ш и р и м а  раС см *б  п о м р и а р с т и
Доп ус*, мим. v -j  ст*нкш КЛАСС** Т04ИОСТМ

с т о п » ,  м м
Н п

До 1250 16 10
С». 1250 * 2000 20 12

Измерения проредят с использованием прибора для измерения 
длин (рисунок 54).

Гильзу /  люнета выдвигают до предельного положения.
Прибор для измерения длин 2 устанавливают на стол так, чтобы 

его измерительный наконечник касался поверхности гильзы и был 
направлен к ее оси перпендикулярно образующей.

Стол перемещактг на длину выдвижения гильзы.
Измерения проводят в трех положениях стола соответствующих 

положению прибора для измерения длин в крайних и средних точка» 
на выдвинутой гильзе.

Отклонение от параллельности оси гильзы люнета к псремсщеышс 
стола равно наибольшей алгебраической разности показаний прибора 
для измерения длин на длине выдвинутой гильзы.

4 ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

4.1 Общие требования к образцам-изделиям — по ГОСТ 25443.
4.2 Форма и размеры образцов-изделий.
Станки горизонтально-расточные общего назначения с ручным 

управлением, с предварительным набором координат, с позиционным 
программным управлением испытывают на образцах-изделиях по 
рисункам 55—60.
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Станки горизонтально-расточные, оснащенные устройством кон
турного программного управления испытывают на образцах-изделиях 
по рисункам 55—61.

Приведенные формы образцов-изделий являются рекомендуе
мыми.

Допускается применение других форм образцов-изделий или 
замена одного образца-изделия несколькими, обеспечивающими 
выполнение указанных выше проверок.

Размеры образцов-изделий должны соответствовать значениям, 
указанных! в таблицах 22, 24, 26, 28, 30, 32.

Допускаемые отклонения размеров от номинального значения 
± 30% .

Для испытания на точность используют предварительно обрабо
танные образцы-изделия из чугуна, стали или алюминиевого сплава. 
Поверхности, используемые как технологические или контрольные 
бззы, должны быть обработаны окончательно.

Термины и определения, относящиеся к основным видам откло
нений и допусков формы и расположения поверхностей — по ГОСТ 
24642.

ОБРАБОТКА ЦИЛИНДРИЧЕСКОГО ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

* -  20 мм. bi “  0,5... I мм

Рисунок 55
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Т а б л и ц а  22 мм

Ширммш р«Ксмей Римсрм 1Р1ЛИНДРНТ<СКОГО оЛр* 11*1-ИЗДАЛИ»
покрик-:?* стола

d II 12 D ь«

До 1250 A j* * 150 75 250 110
С*. 1250 ак. 2000 + <5..ДО) мм 250 125 400

Т а б л и ц а  23

Качание пр«иерхм Ширина рабочей 
п<*ир «мости стола, мм

Допуск, чкч, дм 
с танк о* классов

TWH0CTK

н п

4.3 Точность формы отверстий:
4 3 1 КРУГЛОСТЬ ГНутрСНИКХ ЦМ.1ИЦ- 
дрических отверстий 01 и сп

До 1250 
Си. 1250 '  2000

8
10

5
6

4.3.2 Крутость наружной ци
линдрической поверхности Ь/

До 1250 
Се 1250 * 2000

8
16

5
10

4.3 3 Цидиндричмость внутренних 
ПОвСрхНОСТСЙ <21 И <22 IU длине 
300 мм

До 1250 
Св. 1250 “ 2000

10
16

6
10

4 .4 Соосность обработанных поверх- 
постой образца-изделия:
4 4.1 Соосность внутреннего цилин- 

J дричсского отверстия щ с наружной 
цилиндрической поверхностью Ь>

ДО 2000 25 16

4.4.2 Соосность наружных цилин
дрических поверхностей Ь\ и с 
общей осью внутренних иилимлри- 
чсысих отверстий a i и 02

До 2000 40 30

4 J  / Ъхххваносп »грпоим п/жриюст 
л .  обточенной суппортом плвниайбы

До 1250 
Се. 1250 * 2000

16
20

12
16

4.6 Перпендикулярность торцовой 
поверхности Л. обточенной суппор
том планшайбы. относительно об
шей оси внутренних цилиндричес
ких отверстий <ц и ог на длине 
300 мм

До 2000 25 16

4.7 Перпендикулярность общей оси 
отверстий a i и <12 и плоскости, 
полученной фрезерованием палов 
при горизонтальной и 
вертикальной подачах на длине 
300 км

До 2000 30 20
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Пункты 4.3.2, 4.4.1, 4.4.2, 4.6 относятся только к станкам со 
встроенной планшайбой.

Обработку образца-изделия проводят в следующем порядке:
1 Чистовое растачивание двух отверстий aj и аг подачей 

расточного шпинделя.
2 Обработка наружной цилиндрической поверхности инстру

ментом, закрепленном на радиальном суппорте планшайбы с 
минимально необходимым вылетом, при подаче стола.

3 Обработка наружной цилиндрической поверхности инстру
ментом, закрепленным на радиальном суппорте планшайбы с вылетом 
увеличенным на 300 мм, при подаче стола.

4 Обработка поверхности А радиальной подачей суппорта 
планшайбы.

5 Фрезерование двух пазов шириной Л<, из которых один 
фрезерует подачей стола, другой — подачей шпиндельной 
бабки.

Измерения образца-изделия проводят:
по 4.3.1 и 4.3.2 по ГОСТ 2JS89.1 методы I или 2. Допускается 

проводить измерение универсальными измерительными средства
ми;

по 4.3.3 — с использованием универсальных средств для измерения 
диаметров отверстий. В каждом отверстии диаметры измеряют о 
любых диаметральных сечениях.

Отклонение равно наибольшей из полу разностей между макси
мальным диаметром одного отверстия и минимальным диаметром 
другого отверстия;

по 4.4.1 и 4.4.2 — с использованием контрольного валика с 
прибором для измерения длин.

Отклонение от соосности равно алгебраической полуразиости 
наибольшего и наименьшего показания прибора для измерения 
длин.

Допускается проводить измерение специальным контрольным 
приспособлением или на координатно-измерительной машине;

по 4.5 — по ГОСТ 22267, разд. 4. методы 2 или 3;
по 4.6 и 4.7 — в отверстие диаметром J вставляют контрольную 

оправку, л на проверяемой торцовой поверхности образца устанав
ливают поверочный угольник с углом 90" ( раму) и измеряют размер 
просвета между угольником и контрольной оправкой.

Отклонение равно измеренному размеру просвета на заданной 
длине измерения. Допускается проводить измерение специальным 
контрольным приспособлением.
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ДВУХ ОБРАЗЦОВ-ИЗДЕЛИЙ

I равна половине поперечного хода стола иди стойки; Л) -  20 мм 

Рисунок 56

Т а б л и ц а  24
мм

Ширина рвбоае* пжрамссти
СТОЛ*

Р ах ч е р ы  сб р м и а -и а а е л и в

Л -  А Н
До 2000 150 220

Т а б л и ц а  25

Налтмс проверки Ширима рабочей 
поверхности стачв, ии

Допуск, мям. ап  станков 
«лассо» tooioctw

н П

4.8 Плоскостность 
поверхности В иа каждом 
сб рахис

До 2000 20 12

4.9 Перпендикулярность плос
костей па дайне 100 мм:
А к С, С к D,
А к В. С к В.
D к В

До 2000 20 12

4 10 Постоянство размера / /  
отдельно дл» каждого образца

До 2000 30 20
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Обработку двух образцов-изделий проводят в следующем порядке:
1 Поочередное фрезерование цилиндрической фрезой полос 

шириной А) на поверхностях А, С, D производят подачей 
шпиндельной бабки или стола.

2 Фрезерование торцовой фрезой поверхности В нс менее чем за 
два прохода с перекрытием между проходами не менее 5 мм подачей 
стола.

Измерение образца-изделия проводят:
по 4.8 — по ГОСТ 22267, разд. 4, методы 2 или 3;
по 4.9 — по ГОСТ 25889.3, методы 1 или 2;
по 4.10 — на поверочной плите прибором для измерения длин.
Допускается измерение на столе станка.
Отклонение равно наибольшему разбросу размера Н, измеренною 

в 4 точках в средних сечениях полос “С" на расстоянии 5 мм от 
каждой из коротких сторон.

ТОЧНОСТЬ МЕЖОСЕВЫХ РАССТОЯНИЙ
л-А

Рисунок 58
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Ш и р и н а  р я б р и А  п о в е р х н о с т и .  с т о л »

Р а м е р ы  а б р а х ш -н а д е л и  а

( d

До 1250 230 5 0 -7 0

Св. 1250 до 2000 320 6 0 -9 0

Для станков с отношением X : Z (W) более 1,6 рекомендуется 
использовать два образца-изделия (рисунок 58), которые должны 
закрепляться на расстоянии между осями их симметрии, равном 0,5 
наибольшего рабочего перемещения по оси X, но не более 0,5 длины
стола.

4.11 Точность межосевых расстояний, расточенных в образце 
отверстий

Т а б л и ц а  27

Ш и р и н а  р я б р к А  п о в е р х н о с т и  с т о л » ,  м и

Д о п у с к ,  м к и ,  * ч а  (.толст классег  т о ч н о с т и

Н П

До 1250 25 20
Св. 1258 до 2000 30 25

П р и м е ч а н и е .  Для межскспых расстояний, измеренных по диагонали, допуск 
увеличивается в 1,25 рай

В образце-изделии проводят чистовое растачивание четырех 
отверстий d при перемещении на заданные расстояния I посредством 
отсчстной системы станка.

Измерение проводят с использованием координатно-измерительной 
машины, микроскопа или специальных приспособлений, предназна
ченных для измерения мсжоссвых расстоянии.

Погрешность мсжоссвых расстояний равна разности фактического 
и заданного расстояния между осями любых двух отверстий.
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ПАРАЛЛЕЛЬНОСТЬ ОСЕЙ ОТВЕРСТИЙ. РАСТОЧЕННЫХ 
В ОБРАЗЦЕ-ИЗДЕЛИИ

с \  f
a

h .
у  М j v

\ 1Z tL
V 7 --------1 T 4 Z V

l ' , h -  l-

Рисунок 59

Т аблица 28
мм

Ширина рабочей 
ловархнести стола

Размеры образца-и дели а

1 /1 4 а

До 1250 250 280 6 0 - 8 0 50

Си. 1250 до 2000 350 320 8 0 -1 0 0

4.12 Параллельность осей отверстий d, расточенных на образце 
подачей стола, расточного шпинделя

Т а б л и ц а  29

Шир«16Я работай п свершает стаи*, мм
Деп)п;к. мхм, для «тонкое классов точности

Н п

До 2000 30
На длит

20
300 мм

В образце-изделии проводят чистовое рзстачиванис четырех 
отверстий диаметром d: два — подачей стола, два — подачей 
шпинделя.
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Измерение проводят при помощи оправок, вставленных в 
отверстия. Отклонение равно наибольшей алгебраической разности 
межосевых расстояний на заданной длине.

СООСНОСТЬ РАСТОЧЕННЫХ ОТВЕРСТИЙ

Т а б л и ц а  30
нм

Ширим* р*б|г*сй Рим 'ри  о6рпця-и)Аелма
потерхностм стола

/ 0 и Л

Л0 1250 750 1S0 200 60—80
С*. 1250 “ 7000 1200 300 320 9 0 -1 0 0

4.13 Соосность отверстий d, расточенных с поворотом стола

Т а б л и ц а  31

Допуск, мкм. .V* станков классе* тдакости
Ширина рабкмей псогрхиостм стол», мм

Н П

До 1250 50 40
С*. 1250 " 2000 60 50

В образце-изделии проводят чистовое растачивание двух отверстий 
диаметром <1 с поворотом стола на 180*. Ось отверстий смещена 
относительно оси поворота стола на 0,2 ширины рабочей поверхности
стола.
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Измерение — по ГОСТ 22267, рззд. 14, метод 1.
Допускается использование специальных контрольных оправок 2 с 

поворотной частью для крепления приборов для измерения длин I.
Измерение проводят дважды, принимая каждое из расточенных 

отверстий за базовое. Отклонение от соосности проверяемых осей 
равно наибольшему из измеренных отклонений.

Допускается проводить измерение с использованием координатно- 
измерительной машины или специальной оснастки.

ОБРАБОТКА ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ НА СТАНКАХ. ОСНАЩЕННЫХ 
УСТРОЙСТВОМ ПУ

П р и м е ч а н и е  — Четыре обязательных отверстии располагаются «а осях 
симметрии квадрата со стороной С; дополнительные отверстии выбираются 
произвольно из указанных ти рисунке 61.
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Та б л ица  32
мм

1 Ширине стъв. мм k с *2 -1> Л Л\ / 1

До 1250 113 160 80 12...16 30 14,5 15,5 и
Сш. 1250 226 320 160 16...25 50 30 30 50

Допускаемые отклонения размеров от номинального значения 
*10%.

Для станков с отношением X : Z (НО более 1,6 рекомендуется 
использовать два образца-изделия, которые должны закрепляться 
на расстоянии между осями их симметрии, равном 0,5 наиболь
шего рабочего перемещения по оси X, но не более 0,5 длины
стола.

Обработку образца-изделия по рисунку 61 проводят в следующей 
поел едоватсльности:

— сверление, рассверливание и предварительное растачивание 
(расфрезерование) отверстия d%;

— чистовое фрезерование поверхности 3 круга в три прохода с 
обеспечением ширины фрезерования (полос), примерно равной 0,3 
диаметра D поверхности 3, и с перекрытием между проходами не 
более 15 мм;

— чистовое фрезерование поверхности 5 круга;
— чистовое фрезерование поверхности б...9 ромба;
— чистовое фрезерование поверхности 10...13 квадрата;
— чистовое фрезерование наклонных поверхностей 14...21 (угол 

наклона 3*);
— сверление, рассверливание (при необходимости) и растачивание 

отверстий d\
— работа на холостом ходу с периодическим включением 

перемещений рабочих органов и непрерывном вращении шпинделя 
с частотой вращения, равной половине максимальной чистоты 
вращения, в течение нс менее одного часа (с учетом времени 
обработки);

— чистовое растачивание отверстия d\.
4.14 Прямолинейность поверхностей:
а) поверхности 3;
б) поверхностей 6...21

зх
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Рисуно* 62

Д л я  поверхност и 3  Д л я  поверхност ей

Т а б л и ц а  33

Ширина рабочей поверхности 
стола, мм Н СЛКр пунктя

Допуск, икм. для стмвсо классео 
Twnocta

н П

До 1260 4.14» 25 16
4.146 30 20

Си- 1250 до 2000 4 14» 30 20
4 146 40 25

На поверочную плиту устанавливают: образец-изделие на опорах, 
измерительный прибор, закрепленный в стойке так, чтобы его 
измерительный наконечник касался нижней или верхней поверхности 
образца-изделия (рисунок 62).

Проверяемая поверхность образца-изделия устанавливается так, 
чтобы крайние точки измеряемого профиля находились на одинаковом 
расстоянии от поверочной плиты.
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Стойку с измерительным прибором перемешают. Измерения 
прямолинейности поверхности 3 проводят в продольных, поперечных 
и диагональных сечениях.

Расстояние между точками измерения равно t т d = 0.1D;
b  =s 0,3D .

Измерения прямолинейности поверхностей 6...21 проводят в 
продольном сечении, расположенном посередине высоты обработанной 
поверхности.

Расстояние между точками измерения равно / = 0,1 С(В2).
Рекомендуемое расположение сечений н точек измерения по 

рисунку 63.
За результат проверки принимают наибольшее отклонение из всех 

измеренных сечений обработанных образцов-изделий.
4.15 Параллельность поверхности 3 относительно поверхности 4 

в продольном и поперечном сечениях

Т а б л и ц а  34

Ш к у к м а  (М&71СЙ п о о с р и и о с т и  стал*, м м
Д о п у с к ,  н и м .  д л я  с т а н к о в  к л а с с о в  т о ч н о с т и

Н П

До 1250 25 16
Св. 1250 до 2000 30 20

Измерение — по ГОСТ 25889.2, метод 1 или 2 (рисунок 64).
4.16 Перпендикулярность: 
а) поверхности 6 к поверхностям 7 и 9; 

поверхности 8 к поверхности 9;
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б) поверхности 10 к поверхностям 11 и 13; 
поверхности 12 к поверхности 13

Рисунок 65

Т а б л и ц *  35

Ширина рабочей 
поеерамостм спхъа, им Номер пумпа Двое 

и ж ер ем на
Люусч, мам, ,VH стямлэя 

tuuccm TtMMoexv

н П

До 1250 4.16а т 50 30
4.166 Т\

С». 1250 до 2000 4.16а т 65 40
4.166 г»

Измерение — по ГОСТ 25SS9.3, метод 2.
При проверке угловой держатель / с измерительным прибором 2 

устанавливают на одной из обработанных сторон 6, 8, 10, 12 (по 
возможности в середине этой стороны по высоте), а линейку 3 
прикладывают к перпендикулярной стороне квадрата. Измерения 
последовательно проводят по всем четырем углам.

База измерения Т (Tj) должна быть нс менее 0,8 В г (С).
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4.17 Точность положения поверхностей 14—21

Рисунок 67

Т а б л и ц а  36

Ширина рабочей поосрюнктм стоя*, им
Дооус*. мам. дл« стяни» uuccoa точности

н Л

ДО 1250 50 30

С*. 1250 д о  2000 65 40

Измерения проводят на поверочной плите с использованием 
универсальных измерительных средств либо специального приспособ
ления (рисунок 67).

Измерения проводят в среднем по высоте сечений проверяемой 
поверхности на длине измерения, крайние точки которой располо
жены на расстоянии, равном приблизительно 5 мм от края среднего 
сечения.

Погрешность положения равна алгебраической разности показаний 
измерительного прибора в крайних точках длины измерения.

4.18 Круглость:
а) отверстия d\\
б) поверхности 5
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Т а б л и ц а  37

Ш)«римя рабочем noftepxtoccvM 
стиля, мм Иом«р пункт.

Допуск, MW, c-rimoe ь*»с«в 
ToMiottw

н П

Д о 1250 4.18а 8 5
4 186 50 30

С* 1250 до 2000 4.18а 10 6
4.186 65 40

Измерение — по ГОСТ 2J889.I, метод I или 2 (рисунки 68 и 
69).

Проверку расточенного отверстия проводят в двух сечениях на 
расстоянии, равном приблизительно 5 мм от его торцов, проверку 
наружной фрезерованной поверхности проводят в среднем (или 
близком к нему) сечении по высоте.

Допускается проводить измерение универсальными измерительны
ми средствами.

4.19 Соосность отверстия d\ с поверхностью 5
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Т а б л и ц а  38

Ширима р*4к*сй пс«гр»|остм стоса, ми
Допуск, «мм. А п  стайка* класса* тсмиости

Н п

До 1250 50 30

Се 1250 ж> 2000 65 40

Измерения проводят с использованием контрольного валика с 
прибором для измерения длин (рисунок 70).

Отклонение от соосности равно алгебраической полурззности 
наибольшего и наименьшего показаний прибора для измерения длин.

Допускается проводить измерение специальным контрольным 
приспособлением или на координатно-измерительной машине.
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(р е к о м е н д у е м о е )

ГОСТ 2110—93

ИСО 3070-1—87 “УСЛОВИЯ ПРИЕМКИ РАСТОЧНЫХ И ФРЕЗЕРНЫХ 
СТАНКОВ С ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ ШПИНДЕЛЕМ. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ. 

ЧАСТЬ 1. СТАНКИ СО СТОЛАМИ"
G01 А — Станина
Установка направляющих по уровню;
а) в продольном направлении (ось ИО
— прямолинейность направляющих в вертикальной плоскости;
W в поперечном направлении (ось X)
— направляющие должны бип. в Одной плоскости

V П П а)
Рисунок А I

Допускаемое отклонение, мм:
a) 0 .0 2 /10 0 0
b) отклонение по уровню 0,02/1000 
Измерительные приборы
й) Прецизионный уровень, оптические или другие методы.
1>) Прсцнтомный уровень и стопка 
Мстолы испытаний — ш  ИСО 230/1:
c) 3 И .  3 21, 5 212 2J и 5 212 22
Измерение следует проводим, в лесХольхмх точках рамюморгю расположенных по 

■сси длине CTdiWHM
1> стол в среднем положении продольного и поперечного холо,
2) затем стол устанавливают в крайних положениях продольного хода и в середине 

поперечного хода.
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Уровни можно устанавливать на столе |это справе»1 ив0 йля а* и
»  5-412.7.
Уровень устанавливают в поперечном напри ал от** и измерение выполняют в 

нескольких точках равномерно расположенных по станине Отклонение по уровню в 
любом положении нс должно превышать допустимого.

G02 И — Салазки стала.
Прямолинейность направляющих основания стола ляш стала в вертикальной 

плоскости:
а> в  продольном направлении направляющих (ось
Ь) а поперечном направлении направляющих (ось Ю.

Допускаем!* отклонение, мм; 
а) 0,02 до 1000 мм
На каждые 1000 мм увеличения длины допуск увеличивается **• О*®1 **“ • 
Максимальное лостускаемг* отклонение:

0.05
Измерительные приборы.
о» Прецизионный уровень, оптические или другие г^тоды;
М Прецизионный уровень и стойка.
Методы мспыта)гнй — по ИСО 230/1: 
а) 3.11, 3.21, 5.212.21 и 5.212.22.
Измерение следует проводить в нескольких точках р^номерио расположенных на 

всей дяиие.
Уроями можно уетативливать на столе |это справе***™0 4я* в) и Wi
t t  5.412.7.
Уровень устанавливают в поперечном «вправлении и измерение выполняют в 

нескольких точках равномерно расположенных на направляющих. Отклонение по 
уропню в любом положении нс должно превышать допустимого.
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G6 Прямолинейность центрального клн направляющего Т-образного паза стола

Рисунок А.З

Допускаемое отклонение, мм
0.02 на длине измерения до 1000 мм;
Максимальное допускаемое отклонение:

0.03.
Измерительные приборы
Поверочная линейка и индикатор, иди плоскопарадлсльиые концевые меры длины, 

или микроскоп и натянутая оруна
Методы испытаний — по ИСО 230/1. 5 212. 5.212.1. 5.212 3 или 5.232. 
Поверочную линейку устанавливают непосредственно на crate.
G9 Перпендикулярность траектории перемещения' (ось Y) шпиндельной бабки 

к рабочей поверхности стола:
а) а вертикальной плоскости соосной с осью шпинделя; 
ft) в плоскости, перпендикулярной оси шпинделя.

Допускаем»; Отклонение, мм 
а) и ft)
0,02/500

Измерительные приборы 
Имдикатир и угольник.
Методы испытаний -  по ИСО 230/1. 5 522.2
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Проверку проводят С зафиксированными салазками стола; основание стола следует 
фиксировал, о среднем положении

Во время снятия замеров шпиндельную бабку фиксируют.
Если шпиндель можно зафиксировать, то индикатор устанавливают ив нем. Если 

шпиндель нельзя зафиксировать, то индикатор устанавливают иа шпиндельной бабке 
станка.

G11 Радиальное биение расточного шпинделя:
a) шпиндель вдвинут.
b) шпиндель выдвинут на 200 ми (выдвижной шпиндель).

Допускаемое отклонение, мм 
а> 0.01 

125:
b> 0,02
a) 0,015

D*>> 125:
b) 0.030

Измерительные приборы.
Индикатор с круговой шкалой.
Методы испытаний — по ИСО 230/1, 5 612.2.
11 D — диаметр расточного шпинделя.
G13 Перпендикулярность оси вращения расточного шпинделя направляющим 

стойки.

Рисунок А.5

Рисунок А.6
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Допускаемое отклонение, мм 
0,03/1000,) 

при о s  90'
Измерительные приборы.
Индикатор с круговой шкалой.
Методы испытаний — во И СО 230/Г, 5.512.1, 5 512.42 и 5 442.
Шпиндельную бабку фиксируют в среднем положении, шпиндель вдвинут 

(выдвижной шпиндель).
Для крупногабаритных станков, для которых размер имеет большое значение, 

отсчет проводит относительно плоскости, параллельной направляющим стойки 
Расстояние между двумя точками измерении 

С14 Параллельность оси вращение расточного шпмндсля рабочей поверхности 
стола в вертикальной плоскости

Допускаемые отклонения 0.02 мм на длине измерения свыше 300 мм. 
Измерительные приборы.
Индикатор с круговой шкалой и контрольная оправка 
Методы испытаний — по ИСО 230/1, 5.412.4.
Шпиндельную бвбку фиксируют в среднем положении. Стол и салазки стола 

ьксируюг.
Шпиндель выдвинут (выдвижной шпиндель).
GI6 Параллельность перемещения расточного шпинделя (ось Z) я вертикальной 

плоскости, проходящей через ось шпинделя.

Рисунок А.7

Рисунок Л.8
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Допускаемо* отклонение, мм,
При выдвижении шпинделя на расстояние, равнее двум диаметрам шпинделя 
+ 0.015 (вверх)
При выдвижении шпинделя на расстояние, равно; четырем диаметрам шпинделя
*  0,02
При выдвижении шпинделя на расстояние, равное шести диаметрам шпинделя: 
— 0.06 (вниз)

П р и м е ч а н и е  — Выдвижение шпинделя ограничено расстоянием ранным 
шести диаметрам шпинделя и не должно превышать 900 мм.

Измерительные приборы.
Поверочная линейка, плоек оларадяелыые хенцевые меры дхины и индикатор с 

круговой шкалой.
Методы испытаний — по И СО 230/1, 5.232.1.
Линейку устанавливают на столе станка и выверяют в вертикальной плоскости, 

проходящей через ось шпинделя, так чтобы она была параллсльиа плоскости стола.
Индикатором, закрепленным на переднем койне шпинделя, хасаются рабочей 

поверхности линейки.
Шпиндель выдвигают на требуемую длину и снимают показания индикатора для

каждого положения.
GI7 Параллельность оси расточного шпинделя перемещению стола (ось If)-'
а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости

Допускаемое отклонение, мм 
а) и b)
0.03

на длине 500.
Измерительные приборы.
Индикатор с круговой шкалой и контрольная оправка.
Методы испытаний — по ИСО 230/1. 5.412.1 и 5.422.3.
Шпиндельную бабку фиксируют в среднем положении.
Стол и основание стола фиксирую» в центральном положении.
Измерение промдят при помощи оправки. уста1ювлсяной на переднем конце 

шпинделя.
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C l* Перпендикулярность оси расточного шшимеля к центральному или 
направляющему Т-образному пазу стояв только в случае фиксированного й а и ) .

Допускаемое отклонение, мм 
0,03/ 1000й

Измерительные Приборы.
Индиклюр с круговой шкалой-
Методы испытаний -  но ИСО 230/1, 5.512.1 и 5.512-52- 
111>)>п1лгтьпую бабку фиксируют о среднем положении.
Салазки стола и основание столи можно фиксировать и центральном положении 
1* Расе тмине между дпумя точками измерения.
G20 /•' - -  Фрезерный шпиндель 
Ь) Периодическое осе мое биение.

Допускаемое отклонение, мм:
О1'  S  125 Ь) 0,01
D1* >  125 Ь) 0.015

Измерительные приборы.
Индикатор е круговой шкалой.
Melo.'ii.i исшиакни —  но ИСО 230/1. 5.622.1 м 5 622.2.
Наличие, величину н ниприидсние прилагаемой силы F указывает изгото

витель.
I )  — диаметр фрезерного шпиндели.

G23. а) Концентричность фрезерного шпинделя и передней центрирующей 
попе рк ноет и для крепления нпструмснтои на гильзе (иолзуис).
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-М Перпендикулярность опорной поосрхност инструментов и приспособлений 
oniociitejiLiio осп вращения фрезерною шпинделя.

Допускаемое сплочение, мм
а )  0.02 
Л) 0.02/300

Измерительные приборы.
Индикатор с ср.молпн шкале».
Методы испытаний — но НСО 230/1, а) 5-442. Ь) 5.512.42.

П р и ме ч а н и е  — Проверку выполняют, если на ползуне имеется круг.«ая 
битовая поверхность.

Г. 24 II — Встроенный радиальный суппорт.
Перпендикулярность перемещения радиального суппорта рабочей поверхности 

стола

Допускаемое отклонение, мм:
0,025/300

11тмерц1сл1.ш.а- проборы.
Пиднкнтор с крупмюи ни а тон и стольник.
Метлы ттотмтлний — но ИСО 230/1. 5.522.2.
Проверку повторяют после тюппрета планшайбы на 180'.
G25 Парад ю  леность перемещения радиального суппорта поперечному псремс- 

H ICH III0 столл (ось X).
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Рисунок А. 14

Допускаемые отклонении 0,025 мм на .чине измерение 300 мм.
Измерительные приборы.
Поаерочкая линейка и индикатор.
Лииейку устанавливают на сганине параллельно поперечному перемещению 

стола.
Иамерктелькым наконечником индикатора, закрепленного на радиальном суппорте, 

касаются линейки
Проверку повторяют после поворота радиального суппорта на 180*
С27 Перпендикулярность оси вращении радиального суппорта перемещены 

стола.

Рисунок А .15

Допускаемое отклонение, мм 
0.03/1 ООО1'>

Измерительные; приборы.
Индикатор с круговой шкалой на жесткой опоре.
Методы испытаний — го ИС0 230/1, 5-522.3-
Измерительный наконечник индикаторе лолжеи касаться плоскопараллельиых 

коикеяык мер на «тате.
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Повернуть опору индикатора на 180‘ и переместить стол ао касания концевой 
меры в той же точке.

Определить разницу дву* показаний.
J) Расстояние между двумя точками касания.
G2S Лсриенллкулярность оси ьрзшення рддмялыюго суппорта х направляющим 

стойки.

□

п Г.
и.

___ L

erv
Г

о -  - 
■*!“? II

Рисунок А-16

Допускаемое отклонение, мм 
0.03/1 ООО1)

Измерительные приборы.
Индикатор с крутовой шкалой на жесткой опоре и цилиндрический угольник. 
Методы испытаний — по ИСО 230/1, 5.512.1 и 5.512-42.
Шпиндельную бабку фиксируют в среднем положении на стойке.
Для крупногабаритных станкои. гае расстояиие до напрвадающих стишком велико, 

измерение проводят относительно плоскости параллельной направляющим стойки.
Эту проверку выполняют только ■ том случае, когда радиальный суппорт 

смонтирован на опора* независимы* от опоры расточного шпинделя.
1! Расстояние между двумя точками касания.
G29 I  — Подвижная планшайба (ползуна);
Ь) Периодическое осевое биение.

Допускаемое отклонение 0.01 мм 
Измерительные приборы
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Индикатор с круговой шкалой
Методы испытаний — по И СО 230/1, 5 622.1 и 5.622 2
Наличие, величину и направление прилагаемой силы F указывает изготовитель 
G30 1 — Задняя стойка.
Соосность стсрсткя задней стойки и оси расточного шпинделя: 
а) в вертикальной плоскости (для станков с синхронным перемещением задней 

стойки и шпиндельной бабки).

Допускаемое отклонение 0,04 им на длине измерения 1000 мм 
Измерительные приборы.
Индикатор, расточная оправка или контрольная оправка 
Методы испытаний — по И СО 230/1, 5 44
Как исключение к правилам испытании и из-за большого расстояния между 

шорами используют цилиндрическую или контрольную оправку достаточной Длины, 
любы она проходила через заднюю стойку при ее установке в расточном шпинделе, 

когда он находится во вдвинутом положении
Индикатор устанавливают на столе так, чтобы измерительный наконечник касался 

контрольной оправки, а стоя перемещался ты всю ддииу хода 
Повторить эту проверку с выдвинутым шпинделем
Проверку а) проводят при установке шпиндельной бабки и задней стейки скачала 

л верхнее положение, затем в нижнее положение или наоборот
Для крупногабаритных станков, вместо одной оправки можно использовать дае 

'Ороткке контрольные оправки, усгвмовлениые на переднем конце шпинделя и а 
/тверстии задней стойки
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