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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  с т а н д а р т  с о ю з а  С С Р

СТАНКИ плоскошлифовальные 
с крестовым столом и

ГОРИЗОНТАЛЬНЫМ ШПИНДЕЛЕМ 
Основные размеры.

Нормы точности и жесткости
Surface grinding machines with compound tabic and 
horizontal spindle. Basic dimensions. Standards of 

accuracy and rigidity
ОКП 38 1313

ГОСТ
273-90

(CT СЭВ 5940-87)

Дата введений 01.07.91

Настоящий стандарт распространяется на ллоскошлнфоваль- 
ные станки с крестовым столом и горизонтальным шпинделем об­
щего назначения классов точности В. Л и С, изготовляемых для 
нужд народного хозяйства и экспорта.

Стандарт устанавливает основные размеры и нормы точности 
плоскошлнфовальных станков с крестовым столом и горизонталь­
ным шпинделем, обеспечивает взаимозаменяемость и техническую 
совместимость.

I. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1- Основные размеры станков должны соответствовать ука­
занным на черт 1 и в табл. 1.

П илы : официальное 
Е

Перепечатка воспрещена

(£> Издательство стандартов, 1990
2-2141
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й  •- иаиволurns я пнрииа 0бриЛя;ир.1«чаЯ 
заготовки; Н  — наиболывав au ro ra  of-рв- 6«тмйй(*к>й логоюй'Ч

Черт I

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию стайка.

Т а б л и ц а  t
мм

Разме­
ры сто­
ла по
г о с т
6569

Ширина рабочей 
поверхности стола 125; 160 200 320; 400 500

Длина рабочей 
поверхности стола 259 400 400 630 630 1000 1000 1600

Т-образ­
ные пазы

Ширина 52 54 18

Рас­
стояние
между
пазами

50 80 №5

В, не мсксс 125 200 320 500
И

Наибол 
шлифовал 
ГОСТ 242

. не менее 2СО 320 400 500
ьший диаметр 
ыюго круга по 
А. нс менее

200 250 300 400

Диаметр конца шлифо­
вального шпинделя по 
ГОСТ 2323. нс менее

25 40 50 65
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1.2. При проектировании плоскошлифовальных станков с ЧПУ 
числовые значения главного параметра следует выбирать из 
табл. 1.

1.3. Плоскошлифовальные станки, по сравнению с приведен­
ными в таблице данными, допускается изготовлять с увеличенной 
длиной рабочей поверхности стола и высотой обрабатываемой за­
готовки по ряду Ra 20.

2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

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

2.2. Схемы и способы намерений геометрических параметров — 
по ГОСТ 22267 н настоящему стандарту.

2.3. До осуществления проверок по пл. 2.5—2.15 станок дол­
жен быть обкатан на холостом ходу до достижения рабочей тем­
пературы, указанной в норматизно-техничсской документации на 
конкретный типоразмер станка.

2.4. При приемке станка не всегда необходимо проводить все 
обязательные проверки, указанные в настоящем стандарте. По со­
гласованию с изготовителем потребитель может выбрать провер­
ки, которые характеризуют интересующие его свойства, но эти 
проверки должны быть четко определены при заказе станка.

2.5. Прямолинейность рабочей поверхности стола в продоль­
ном, поперечном и диагональном сечениях (плоскостность)

Т а б л и ц а  2

пДли»в нэмсргоиА. мм

Допуск. К К И . Д Л И  CT1HKOD к л а с с о в
тонкоеIи

в А С

До 250 4 2,5 1.5
Си. 250 » 400 5 3 2

> 400 * 630 6 4 2.5
> 630 » 1000 6 5 3
» 1000 » 1600 10 I 6

Выпуклость не доп\
4

гсхоется

2*
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Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 4, методы 3 (черт. 2) и 3 
(черт. 3).

Стол устанавливают в среднее положение в продольном и попе­
речном направлениях.

При необходимости выбора другого расположения сечении или 
точек измерения, отличающихся от приведенных в ГОСТ 22267 
из-за расположения Т-образных пазов и каналов для отвода сма­
зочно-охлаждающей жидкости, расположение их должно быть 
указано в эксплуатационных документах конкретного типоразме­
ра станка.

2.5. Прямолинейность траектории продольного и поперечного 
перемещений стола в вертикальной и горизонтальной плоскостях

Т а б л и ц а  3

Черт. 4

Допуск, мкм. ?.дя UTdiiKon классов УОЧНОСТ*

Измерения— по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 16.
Поверочную линейку устанавливают в середине стола.
2.7. Постоянство углового положения стола при его перемеще­

нии в продольном и поперечном нагфавлениях

Т а б л и ц а  4

Н ваболивяя
Л <11*114 Г Т « р в М « -

т е м н я  столе, 
м м

Д о п у с к ,  м м '1 0 0 0  М М , 
л л *  с т я и к е -s  

к л а с с о в  точкоегк

■ ! *-с

Д о  400 
С в. 400 » 1000

aoi i o.oi 
0.02 0.01

Черт. S
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Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 13, метод 1.
Уровень устанавливают в плоскости, перпендикулярной направ­

лению перемещения стола. Стол перемешают на длину хода. Из­
мерения проводят в двух крайних и в среднем положениях стола.

2.8. Постоянство расстояния между траекторией перемещения 
стола н боковой поверхностью направляющего (среднего) паза или 
боковой контрольной поверхностью стола

Т а б л и ц а  5

Длиаа стол*, 
мм

Допуск. UXM,
ял* СТ8НКОП 

классе* 
точности

В | Л, с

До 400 4 2.5
Св. 400 * 630 6 4

» 630 » 1000 10 6
,  1030 * 1600 12 8

Черт, б

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 24, метод 2.
Измерительный прибор укрепляют на шлифовальной бабке, 

стол перемещают па длину L— (2-0,lL) и значения показаний 
считывают.

2.9. Перпендикулярность траектории поперечного перемещения 
стола к направлению его продольного перемещения (рекомендуе­
мая)

Т а б л и ц а  6

Длин* aocie- 
речисто пере­мещении СТО-

яа /. ми

Допуск, мкм, 
дли станков 

классов 
точности

в А. С

До !60 20 12
Св. 160 » 250 25 16

» 250 » 400 30 20

С П — И
ш—

■ ф-ф-ф ф ф н \

т к
1 1 Z Z r 'b z z

Черт. 7

Метод проверки
Поверочную линейку устанавливают в середине стола и выве­

ряют параллельно перемещению стола. Угольник прикладывают 
к поверочной линейке. Державку для измерительных приборов ук-
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репляют на шпиндельной бабке. Стол перемешают в поперечном 
направлении на ширину рабочей поверхности стола, но не более 
300 мм. Рекомендуется применять метод компенсации для исклю­
чения влияния на результат проверки отклонения от перпендику­
лярности угольпика.

2.10. Радиальное биение базирующей конической поверхности 
под круг шлифовального шпинделя

Т а б л и ц а  7

Черт. 8

Допуск nkm. 
Накбо/ьшиА дна- для станков
метр базирующей 

конмчссхоА поверх­
ности шлифоваль­

ного шпинделя 
Л), мм

xatccoa
точности

0 А. С

До 25 2.5 2
Се. 25 » 50 3 2

> 5 0  > 8 0 4 2.5

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1.
2.11. Осевое бненне шлифовального шпинделя

Т а б л и ц а  8

i1

и х м .  л я н
Н а и б о л ь ш и й  д н я- ,§ * о а к л а с с о в
м е т р  хом ивесиой ТОЧНОСТИ

п о в е р х н о с ти  ш ли- 
ф о в л л ь з о г о  ШВИН-

в А. Сд е л я  d t .  X V

Д о  2 5 3 2
С я .  2 5  » 5 0 1 2 .5

3» 5 0  »  8 0 5

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 17, метод 1.
2.12. Параллельность оси вращения шлифовального шпинделя 

относительно рабочей поверхности стола (только для станков с 
прибором правки, расположенном на шлифовальной бабке)

Черт. 10
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Допуск, мкм, для станков классов точности:
В .................................................... 12
А. С ...............................................8

И зм ерения-по ГОСТ 22267, разд. 7, метод 3 или метод 4.
Стол устанавливают в среднее иоложеннс, цилиндрический 

угольник в середине стола и шлифовальную бабку на расстоянии 
приблизительно 200 мм от рабочей поверхности стола. Угольник 
должен устанавливаться на рабочей поверхности стола или на 
концевых мерах одинаковой высоты.

2.13. Перпендикулярность оси вращения шпинделя траектории 
продольного перемещения стола (рекомендуемая)

. / / / / / / f / / y / / / / / / / / /

1 $ 7 ? 3 :

Черт. II

Допуск, мкм, для станков классов точности.
В ..................................................... ........
А. С ................................................ ........

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 9, метод 3.
Ось шпинделя при измерении находится от поверхности стола 

на расстоянии 200 мм.
2.14. Прямолинейность и перпендикулярность траектории вер­

тикального перемещения шлифовальной бабки к рабочей поверх­
ности стола в поперечном направлении

П=—ГГ

ftl
=rO * j

Г - * = Р

—l - f ° * ’ Ж

. 1
1

:__ L

Черт. 12 Черт. 13
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Т а б л и ц а  9

Длина перемещения щла$овадьиоЯ 
байки, мм

Допуск, мкм. для т и к о в  классов ТСП1ССТВ

в А. с

До 360 10 6
Св. 160 >250 12 8

* 250 » 400 16 10
> 400 » 630 20 12

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 9, метол 16.
При вертикальном перемещении шлифовальной бабки свыше 

300 мм допускается измерение проводить с перестановкой измери­
тельного прибора по высоте.

2.15. Точность длин малых перемещений:
а) шлифовальной бабки;
б) стола при его поперечном перемещении

Т а б л и ц а  10

Номер Длина
Допуск, мкм.ДЛЯ СТОККОЯклассовпарте- ТОЧНОСТИпука(и охемия.мкм
в А. С

2.14а 1; 2 1 0.5
2.146 10 3 2

Черт. 14

На неподвижной части станка укрепляют измерительный при­
бор 1 так, чтобы его измерительный наконечник касался поверх­
ности стола 3 или шлифовальной бабки 2 в плоскости ее переме­
щения.

Шлифовальную бабку (крестовый стол) переметают последо­
вательно (не менее 10 раз) на длину перемещения по табл. 10.

Измерения проводят в двух крайних и среднем положениях 
шлифовальной бабки (крестового стола) после выборки всех за­
зоров в механизме подачи. Погрешность каждого перемещения 
определяют как наибольшую разность между фактической и номи­
нальной длинами перемещений из всех измерений в каждом по­
ложении шлифовальной бабки (крестового стола).
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3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦОВ-ИЗДЕЛИЙ

3.1. Общие технические требования к образцам-изделиям — по 
ГОСТ 25443.

3.2. Форма и размеры образиов-изделиГ! для проверок по 
пп. 3.5.1; 3.5.2; 3.5.4 в соответствии с черт. 15.

I i> 0 ,6 /.. но не Солее 400 мм;
В 1^0.60, но не более 150 нм;
/ / iX 0 .2 h-0.3)W. но не Солее 120 мм,

где /. — длина стола; В — ширина стола; / /  — наибольшая высота шлифования

Черт. 15

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию образца-изделия.

3.3. Материал образцов-изделий но черт. 15:
— при ширине образца-изделия В i до 100 мм— улучшенная 

сталь с временным сопротивлением о, от 750 до 850 Н- мм~* (МПа) 
или закаленная сталь с твердостью 50...60 I IRC,;

— при ширине образца-изделия В, свыше 100 мм стальное 
литье с временным сопротивлением о0 от 550 до 650 Н • мм- * или 
серый чугун с 0,=2ОО—280 Н • мм-а (МПа).

3.4. Условия обработки образцов-изделий
Шлифуемые поверхности должны быть предварительно обра­

ботаны. Опорные поверхности должны быть окончательно обра­
ботаны шлифованием. Образцы-изделия располагают на рабо­
чей поверхности стола и закрепляют.

Количество и расположение образцов-изделий по черт. 15 на 
рабочей поверхности стола должно соответствовать:
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для станков с длиной стола L до 1000 мм — один образец-из­
делие, расположенный в середине стола в продольном направле­
нии;

для станков с длиной стола L свыше 1000 мм до 1600 мм — два 
образца-изделия, расположенных одни за другим в середине стола 
в продольном направлении.

Допускается применение одного образца-изделия, который сле­
дует располагать и обрабатывать последовательно на указанных 
выше местах.

В эксплуатационных документах на станок должно быть ука­
зано положение образца-изделия.

Вид закрепления образцов-изделий на столе станка, форма и 
размеры поверхностей, необходимых для этого, а также тип, ма­
териал, размеры применяемого шлифовального круга, режима ре­
зания для чистовой обработки (например, периферийная скорость 
шлифовального круга, скорость перемещения стола, подача шли­
фовального круга в поперечном направлении, поперечная подача, 
условия выхаживания, условия правки, тип и количество СОЖ) 
выбирают в соответствии с указаниями эксплуатационных доку­
ментов станка.

Поверхность /  образца-изделия по черт. 15 обрабатывают пери­
ферией шлифовального круга.

3.5. Нормы точности образцов-изделий должны соответство­
вать значениям, указанным в пп. 3.5.1—3.5.4.

3.5.1. Прямолинейность поверхности 1 в продольных, попереч­
ных и диагональных сечениях (плоскостность)

Т а б л и ц а  11

Длина измере­
нии. мм

Допуск. МНИ. ИДЯ 
с т а н к о в  к л а с с о в  

точности

В А с

Д о  253 3 2 1.5
Св. 250 * 400 4 2.5 2

» 400  > 630 5 3 2
» 530  * 1003 6 4 2,5

В ыпуклость
не допускается

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 4, метод 3.
Рекомендуемое расположение проверяемых сечений и точек из­

мерения при проверке поверхности I в соответствии с черт. 17.
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Черт. 17

Образец-изделие располагают на поверочной плите в незажа­
том состоянии.

Измерения в поперечном сечении проводят по линиям измере­
ния, расстояние между которыми должно соответствовать 2/2.

Наибольшее значение отклонения, установленное на отдельных 
образцах-изделиях в соответствующем проверяемом сечении при­
нимается за результат проверки.

3.5.2. Параллельность поверхности 1 относительно поверхности 
2 в продольном и поперечном сечениях

Т а б л и ц а  12

Дл*и* и*и*р*яил. 
мм

Допуск, мкм, для 
стаихоо классов 

тохяост*

В л с

До 250 4 и 2
Се. 250 * 400 5 3 2

* 400 » 630 6 4 2.5
> 630 » 1000 8 5 3

Черт. 18

При длине измерения до 1600 мм измерение проводят по ГОСТ
25889.2, метод 2.
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3.5.3. Перпендикулярность плоскостей, обработанных перифе­
рией и торцом шлифовального круга

Т а б л и ц а  13

Днамвгр наружного баэк- 
рующего конто по Н .  ми

Допуск, мк и ,  Ив АЛ ямс и "лсрсик* 
80 мм, для станков классов точности

В А. С

До 25 30
Св. 25 * 50 40 6 А

» 50 * 80 50

Измерения проводят при помощи универсальных средств.
У стального или чугунного угольника с размерами, указанны­

ми на черт. 19 и в табл. 13 шлифуют грани А и Б. Грань А шли­
фуют периферией круга при поперечной подаче стола; грань Б  — 
торцом круга, при вертикальном подаче шлифовальной бабки или 
при поперечной подаче стола.
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3.5.4. Шероховатость обработанной поверхности образцов-изде­
лий

Т а б л и ц а  14
n»pjverp шсрэхомтостн На. чг.ы, по 

ГОСТ 27Ю, для стаккоа классов точности, 
н* бола»

Вия обработан

8
А с

Шлифование периферией круга 0.16 0.08 0.04
Шлифование торцом круга 0.63 0,32 0,20

Проверку шероховатости обработанной поверхности проводят 
при помощи универсальных средств контроля шероховатости по­
верхности.

4. ЖЕСТКОСТЬ СТАНКА
4.1. Перемещение под нагрузкой стола, относительно оправки, 

закрепленной на шпинделе

Черт. 20
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Положение узлов, деталей станка, точка приложения н направ­
ления действия силы должны соответствовать указанным на черт. 
20 и в табл. 15.

Наибольшая ширина устанавливаемого 
изделия До 160 С». IW 

до 200 С». 200

Диаметр D фланца контрольной
160 200 250оправки

Расстояние Л от рабочей поверх­
ности стола до оправки 100 160 200

Значения нагружающих сил и допускаемых перемещений долж­
ны соответствовать указанным в табл. 16.

Т а б л и ц а  16

Н а и б о л ь ш а я  ш и р и н е  устаиав- 
дп а я е м о г о  иядедмя. мм

Н а г р у ж а ю щ е й  сила 
Р ,  Н |хгс) для стайкой 

классов точности
Д о п у с к а е м о е  п е р е м е щ е ­

н и е ,  мм, дня C73RXOD 
кдассоо точности

В А в А

До IG0 245 196 40 25
(25) (20)

Св. 160 * 200 392 314 50 30
(40) (32)

»  2 0 0 617 4 9 0 63 40
163) (50)

Пр и м е ч а н и е .  На плоскошлифовальных станках с гидродинамическими 
подшипниками и на сганквх класса тонкости С проверка жесткости не прово- 
дктея.

Метод проверки.
На шпинделе /  закрепляют оправку 2, диаметр фланца кото­

рой равен D.
Па столе 3 жестко закрепляют устройство 4 для создания на­

гружающей силы Р, измеряемой рабочим динамометром.
Перед каждым измерением шлифовальную бабку 6 подводят 

в положение проверки перемещением сверху вниз; стол устанавли­
вают в поперечном направлении до совпадения оси его среднего 
лаза с серединой фланца оправки, а в продольном направлении — 
в среднее положение перемещением слева направо; шпиндель по­
ворачивают. Между столом и оправкой создают плавно возраста­
ющую до заданного предела силу Р, направление которой долж­
но проходить через ось оправки и перпендикулярной ей плоскости 
и составлять с направлением вертикальной подачи угол 20°.
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Одновременно с нагружением измерительным прибором 5 из­
меряют перемещение стола относительно опрааки в вертикальном 
направлении. При этом измерительный прибор должен быть ук­
реплен так, чтобы его наконечник касался середины верхней об­
разующей фланца оправки.

За величину относительных перемещений принимают среднее 
арифметическое результатов двух испытаний.
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