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Turret Lathes Accuracy standards

ГОСТ
17— 70*

Вмман
ГОСТ 17— **

Постановлением Комитата стандартов, мар и измерительных приборов при 
Совета Министров СССР от 27 маа 1970 г. Н9 804 срок ааедеииа установлен

с >1.01.71;
по проверкам 11, 12 и 14

с 01.01.7J
Проверен а 1980 г. Срои действия ограничен ДО 01.01.90

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на прутковые и патрон­
ные токарно-револьверные станки классов точности II и П с вер­
тикальной, горизонтальной и наклонной осями вращения револь­
верной головки и устанавливает дополнительные требования к 
общим условиям испытания станков на точность по ГОСТ 8—77 
н жесткость по ГОСТ 7035—75.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
А. Проверка точности станка

П р о в е р к а  I

• Иереиздание июнь 1982 г. с Изменением № I. утвержденным 
в июле 1980 г. (ИУС 10-1980 г.).



Стр. 2 ГОСТ 17—70

Наибольший 
диаметр. уч допуск. ММ

Что проверяется Метод проверки а
1

12 ч * к = 2 = ц -1 *S5 я 2 s “
Класс точно­
сти «тайка

а *! и ■ »,
к  |  п

Прямолинейность 
продольного пере­
мещения револьвер­
ного и поперечного 
суппортов в верти­
кальной плоскости

П р и м е ч а н и е .  
Проверке подверга­
ются поперечные суп­
порта. имеющие про­
дольное рабочее пере­
мещение.

На суппорте 2(3) (не­
посредственно или с по­
мощью мостика) парал­
лельно направлению 
перемещения устанавли­
вают уровень /.

Суппорт перемещают 
на всю длину рабочего 
хода.

Замеры производят не 
реже чем через 300 мм 
и ис менее чем в трех 
положениях по длине 
хода суппорта.

В станках, у которых 
ползун револьверного 
суппорта перемещается 
по промежуточным са­
лазкам, проверку произ­
водят путем перемеще­
ния ползуна иа всю дли­
ну рабочего хода не ме­
нее чем п трех положе­
ниях салазок с закрепле­
нием их на станине, с 
сохранением указанных 
допусков.

Крайние положения 
ползуна должны coot- 
вегетповзгь наименьше­
му и наибольшему рас­
стоянию от торца шпин­
деля до плоскости ре­
вольверной головки, ука­
занному в паспорте 
станка.

Отклонение определя­
ют как наибольшую 
алгебраическую разность 
показаний уровня

До 12

Св. 12
до 32

Св.32| 
до 80

Св. 80 
до 200

До 200

Св. 200 
до 320

Св. 320 
до 500

Сп. 500 
до 800

На длине 
хода суп­

порта

0,04 Ю.02
looo Uooo"

Вогнутость 
нс допус­

кается

(Измененная редакция, Изм. № I).



ГОСТ 17—70 Стр. 3

П р о в е р к а  2

Что п-реверистс»

• Постоянство поло­
жения ПЛОСКОСТИ 
динжения (перекос) 
при продольном пе­
ремещении репольвср- 
ного и поперечного 
суппортов

П р и м е ч а н и е .  
Проверке подверга­
ются поперечные 
суппорта, имеющие 
продольное рабочее 
перемещение

Метод вромрки

На суппорте 2(3) (не­
посредственно или с по­
мощью мостика) перпен­
дикулярно направлению 
его перемещения уста­
навливают уровень /.

Суппорт перемещают 
на всю длину рабочего 
хода.

Замеры производят нс 
реже чем через 300 мм 
и не менее чем и трех 
положениях по длине 
хода суппорта.

Наибольшие 
дизи«тр. ми

“ 5 = “

До 12 До 200

Св. 12 Си. 2Q0
до 32 до 320

Се. 32 Св. 320
до 80 до 500

Св. 8С Св. 500
до 20С до 800

0.04

Допуск. MU

Класс точно­
сти станки

Н П

На длине 
хода суп­

порта
0.02
1000

1000

В станках, у которых 
ползун револьверного 
суппорта перемещается 
по промежуточным са­
лазкам. проверку произ­
водят путем перемеще­
ния ползуна на всю дли­
ну рабочего хода не ме­
нее чем в трех положе­
ниях салазок с закреп­
лением их на станине, с 
сохранением указанных 
допусков.



Стр. 4 ГОСГ i t —ТО

П родолжение

НаибодыикП 
диаметр. нм До*уск. ни

Что про#ср*ст<* SUrot Провеони _ . .  А |  Класс точно
“  сти станка

Крайние положения 
ползуна должны соот­
ветствовать наименьше- 
му и наибольшему рас­
стоянию от торца шпин­
деля до плоскости ре­
вольверной головки, ука­
занному в паспорте 
станка.

Отклонение определя­
ют как наибольшую 
алгебраическую разность 
показаний уровня

(Измененная редакция, Изм. Лк 1).



ГОСТ 17—70 Стр. 5

Что проверяется Метод проверки

Радиальное бие­
ние наружной цент­
рирующей поверхно­
сти шпинделя

На неподвижной части 
станка укрепляют инди­
катор /  так, чтобы его 
измерительный наконеч­
ник был перпендикуля­
рен центрирующей по­
верхности шпинделя 2 в 
точке касания.

Шпиндель приводят во 
вращение.

Измерение производят 
в двух взаимно перпен­
дикулярных плоскостях.

Отклонение определя­
ют как наибольшую ве­
личину показаний инди­
катора

Наибольший 
Апаш то. им Допуск, ики

|
* « о ?

|Ш 5
Класс точноетш СТЛАН*

St, £ £ * 2 5 0 и п

До 12 До 200 7 4

Св. 12 
До 32

Св. 200 
до 320 to 6

Св 32 
до 80

Ся. 320 
до 500 12 8

Св 80 
до 200

Св. 5С0 
до 800 16 10



Стр. 6 ГОСТ 17—ТВ

Наибольший 
диаметр, им Допуск, икм

Что проверяете* Метод проверки
1 ш л

Ш Ц
2S-52&0

Класс точно 
сти стайка

in н П

Радиальное бие­
ние посадочной

На неподвижной часта 
станка укрепляют инди-

До 12 До 200 7 4
поверхности под 
зажимные цанги

катор / так. чтобы его 
измерительный наконеч­
ник был перпендикуля­
рен посадочной поверх-

О  12 
до 32

Св. 200 
до 320 10 6

ностн 2 под зажимные 
цанги в точке касания

Шпиндель приводят во 
вращение.

Се. 32 
до Ы)

Св. 320 
до 500 12 8

Измерение производят 
в двух взаимно перпен­
дикулярных плоскостях.

Се. 80 
до 200

Се. 500 
до 800 16 10

Отклонение определя­
ют как наибольшую ве­
личину показаний инди­
катора



ГОСТ 17—70 Стр. 7

П р о в е р к а  5

(-------- > г  г
1 ю - г

v

Чго выверяете* м*гол ароиерк»

НгибодыииП 
диаметр, им Допуск, мкм

а
1с.ауз

в? в О о 
2 1 * я* Г
м233  =
3&?2СС

Кяисс точно­
сти стайка

Н | П

Торцовое биение 
опорной поверхности 
шпинделя

На неподвижной части 
станка укрепляют инди­
катор /  так. чтобы его 
измерительный наконеч­
ник был перпендикуля­
рен опорной торцовой 
поверхности шпинделя 2 
в точке касания,

Шпиндель приводят во 
вращение.

Измерение производят 
в двух диаметрально 
противоположных точ­
ках.

Отклонение определя­
ют как наибольшую ве­
личину показаний инди­
катора.

До 12 До 2ПО 10 6

Ся. 12 
до 32

Св. 200 
до 320 12 8

Св.32 
до 80

Св. 320 
до 500 16 10

Св.80 
до 200

Св. 500 
до 200 20 12



Ctp. 8 ГОСТ 17—70

П р о в е р к а  6

Что оромвяется М«ТОД ПрПОйГЛН

Осевое
шпинделя

биение Из неподвижной части 
станка укрепляют инди­
катор 1 так. чтобы его 
измерительный наконеч­
ник касался шарика J. 
вставленного в центро­
вое отверстие короткой 
оправки 4 или ториа ко­
роткой оправки .5. уста­
новленных в калибро­
ванное отверстие шпин­
деля 2

Шпиндель приводят во 
вращение.

Отклонение определя­
ют как наибольшую ве­
личину показаний инди­
катора.

Наибольший 
диимстр. ми Допуск, мкм

+и>-
К в 6 Лв 5 * к 5| f s 5 |

Класс точно­
сти станки
Ы п

До 12 До 200 7 4

Св. 12 Св. 200 10 6до 32 до 320

Св. 32 Св. 320 12 8до 80 до 500

Св. 80 Св 500 16 10до 200 до 800



ГОСТ 17—70 Стр. 9

П р о в е р к а  7

Нам 6 оль (и и if Допуск. NKM
диаметр. ми “Класс

Что Метод проверки наделяя. станка
прутк»

а
устаивали

кьгмою
мал стам*• 

ио4| О н II

Совпаде­
ние осей or-

В шпинделе 2 
укрепляют миди-

До 12 До 200 16
L - 7 5 мм

10
=  50 мм

всрстий для 
инструмен­
тов и для 
резиедер-

катор /  гак, чтобы 
его измерительный 
наконечник был 
перпендикулярен в

Св. 12 
до 32

Св, 200 
до 320

20
L=- 150 мм L,

12 . 
=  50 мм

жателей в 
револьвер­
ной ГОЛОВ- 
КС с ось»

точке касания ци­
линдрической по­
верхности оправ­
ки 3, вставленной 
и отверстие для 
инструмента в ре- 
рольверной голов 
ке S. или цилинд­
рической поверхно­
сти центрирующе­
го отверстия 4 под 
резцедержатели в 
револьверной го­
ловке.

В каждой плос­
кости измерения 
производят ПО 
двум диаметраль­
но противополож­
ным образующим

Св. 32 
до 80

Со. 32!) 
до 500

25
/. =  250 «м 1л

16
= 5 0  мм

шпинделя в 
вертикаль­
ной и гори­
зонтальной 
плоскостях

1

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

30
L -3 0 0 мм L,

20
=  75 мм



Стр. 10 ГОСТ 17—70

llpodv.txcHue

НэмбздьяшА Допуск. NKM
диаметр. нм Класс

Чтопровернется Метод прокркя изделии.
точности
CTIIU

прутха
&

УСШКВДИ’
васмото

МВД Г ТАНК
ной. о н П

(шпиндель пово­
рачивают на ISC’).

Отклонение оп­
ределяют полови­
ной алгебраичес­
кой разности по­
казаний индика­
тора в данной 
ПЛОСКОСТИ.

Проверке под­
вергают все отвер­
стия револьверной
ГОЛОВКИ.

П р и м е ч а н и е .  
При наличии попе­
речного перемеще­
ния револьверной 
головки предвари­
тельно выверяют 
оправку в гори­
зонтальной плос­
кости относитель­
но оси шпинделя.

*

*



ГОСТ 17—70 Стр. 11

П р о в е р к а  8

Что проверяется Метод протер**

Перпендикуляр­
ность к оси 
шпинделя боко­
вых граней ре­
вольверной го­
ловки с верти­
кальной осью вра­
щения или торцо­
вой поверхности 
револьверной го­
ловки с гори­
зонтальной осью 
вращения

Индикатор /  укрепля­
ют в шпинделе 2 так, 
чтобы его измерительный 
наконечник был перпен­
дикулярен в точке каса­
ния боковой грани ре­
вольверной головки <У с 
вертикальной осью вра­
щения {в рабочем поло­
жении головки) или тор­
цовой поверхности го­
лооки •< с горизонталь­
ной осью врвшения.

Шпиндель с индикато­
ром поворачивают на 
180’

Отклонение определя­
ют кик алгебраическую 
разность показаний ин­
дикатора.

В револьверных голов­
ках с вертикальной 
осью вращения проверке 
подвергают псе боковые 
грани.

Наибольший 
диаметр, мм

Ловки, икм 
Класс

ТОЧНОСТИ
ставка

прутке
изделии, 

уста из яля* 
влечого 

над ста ни
иий. о н П

Для станков с вертикальной
осью револьверной головки

До 12 До 200 12 1 8
0 « - 75 мм

Св. 12 Св. 200 16 10
до 32 до 320 0 , =  100 мм

Св. 32 Св. 320 20 J 12
до 80 до 500 0оч= 150 мм

Св. 80 Св. 500 2$ 16
до 200 до 800 Do—200 мм

Для станков с горизонтальной
осью револьверной головки

До 12 До 20(1 16 J 2Dij =*75 мм

Св. 12 Св. 200 20 16
до 32 до 320 0 О=  too мм

С в. 32 Св 320 25 / 20
до 80 до 500 0 о=15О мм

Св. 80 Сп. 500 30 25
до 2D0 до 800 01 =  200 мм



Crp. 12 ГОСТ 17— 70

П р о в е р к а  9

Что проверяется

Параллельность 
оси шпиндели на­
правлению пере­
мещения револь­
верного и попе­
речного суппор­
тов в вертикаль­
ной н горизон­
тальной плоскос­
тях

Метод посооркн

Индикатор I укрепля­
ют последовательно на 
револьверной головке 3 
и поперечном суппорте 4 
так, чтобы его измери­
тельный наконечник был 
перпендикулярен в точ­
ке касания цилиндриче­
ской поверхности оправ­
ки 5, закрепленной на 
шпинделе 2.

Револьверный и попе­
речный суппорты пере­
мещают на длину I. или 
на всю длину рабочего 
хода, если она меньше L

Проверку производят 
на указанной длине или 
на всей длине рабочего 
хода.

В каждой плоскости 
измерения производят 
по двум диаметрально 
противоположным обра­
зующим (шпиндель по­
ворачивают на I80*).

В станках, имеющих 
револьверный суппорт с 
промежуточными салаз-

Нйибсиыхиа 
диаметр. *м

Доауск. мы*
IGftttC 

точности 
станхо

ИРГТКЙ
й

изделии, 
устэиаклк- 

■осм-зго идя ста чи­
ной. О н п

До 12 До 200 7 5
Г5 мм

Св. I2 
до 32

Св. 200 
до 320

10
£.— 1

7
50 мм

Со. 32 
до «0

Св. 320 
до 500

20
£. =  3

12
DO мм

Со. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

25 I 16 
£. =  300 мм

В вертикальной плоскости 
свободный конец оправки мо­
жет отклоняться только вверх, 
в горизонтальной — только 
вперед в сторону инструмента



ГОСТ 17—70 Cip . 13

Что проверяется

НлибольшиП 
диаметр. им

Метод проверни
прутка

наделяя, 
ус тинами-

йасмого
d пластам»-

но*. О

Продолжение
Допуск, икм

как и, проверку произво­
дят путем перемещения 
ползуна и* всю длину 
рабочего хода ие менее 
чем в трех положениях 
салазок с закреплением 
их на станине, с сохра­
нением указанных до­
пусков.

Крайние положения 
салазок должны соот­
ветствовать наименьше­
му и наибольшему рас­
стояниям от торца 
шпинделя до плоскости 
револьверной головки, 
указанным в паспорте 
станка.

Отклонение определя­
ют как среднюю ариф­
метическую результатов 
измерений в данной 
плоскости

Класс
Т О Ч Н О С Т И
стажа



Стр. 14 ГОСТ 17—70

Что проверяется

Перпендикуляр­
ность к оси шпин­
деля направления 
перемещения попе­
речного н револь­
верного суппортов 
и револьверной го­

ловки при круго­
вой подаче

Наибольшие Дооуск. мим
диаметр, мм Кдасс

М«ТОД lip Cl П С Е *. 1! зоасли*.
ГОДНОСТИ
СТ»К*|)

Еоутиа
d

s 1 О! 2П..П 
восмого 

налетаем 
иоЛ. О н | п

Индикатор /  укрепля­
ют на поперечном суп­
порте 3 или револьвер-

'  До 12 До 200 8 | 5 
50 мм

ной головке •# так. чтобы 
его измерительный на­
конечник был перпенди­
кулярен в точке касания 
торцовой поверхности 
контрольной линейки или 
соответственно контроль­
ного диска 5. закреплен­
ного на шпинделе 2.

Поперечные салазки 
поперечного и револьвер­
ного суппортов пли ре­
вольверную головку 
перемешают 07 перифе-

Св. 12 
до 32

Св. 200 
до 320

10 1 6
£***75 мм

Св. 32 
до 80

Св 320
до 500

12 1 8 
L — 100 мм

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

16 1 12 
5 — 150 мм

рии диска или линейки к 
центру так, чтобы рас­
стояние от точки начала 
отсчета до центра равня­
лось L.

Отклонение определя­
ют как среднюю арифме­
тическую результатов 
двух измерений (при 
втором измерении шпин­
дель поворачивают на 
180°)

Отклонение допускается 
только в сторону передней баб­
ки при перемещении индикато­
ра к оси шпинделя



ГОСТ 17— 70 Стр. 15

П р о в е р к а  11 (для станков с горизонтальной осью револьвер­
ной головки и для станков со сплошной револьверной головкой с 
вертикальной или наклонной осью)

Что проверяете* Метод прогерии

Параллельность 
осей отверстий для 
инструмента в ре­
вольверной голов­
ке направлению ее 
продольного пере­
мещения в верти­
кальной и 1 гори­
зонтальной плос­
костях

. Индикатор 1 укрепля­
ют вне проверяемого уз­
ла 2 так, чтобы сто из­
мерительный наконечник 
был перпендикулярен в 
точке касания цилиндри­
ческой поверхности оп­
равки 3, плотно вставлен­
ной в отверстие револь­
верной головки 4.

Револьверной головке 
сообщают . продольное 
перемещение на длину L 
или на всю длину рабо­
чего хода, ест и она мень­
ше L

В каждой плоскости 
отклонение определяют 
как среднюю арифмети­
ческую результатов 7рсх 
измерений. При последо­
вательных измерениях 
положение оправки в 
револьверной головке 
меняют.

Проверке подвергают 
все отверстия револьвер­
ной головки

Наибольший 
диаметр. мм

Допуск, мкм

Класс
точности
ставка

прут**
а

11ЭЛГ.1ЯЯ.
устанавли­

ваемого 
и аа сто«А 

вой, О н п

До 12 До 200 8 5
L * * 75 мм

Сн. 12 Со. 200 12 8
до 32 до 320 153 нм

Св. 32 Св. 320 » 12
до 80 до 500 £,=*300 мм

Со. 80 Со. 500 30 20
до 200 до 800 £=»500 мм

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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П р о в е р к а  12

а
2 1• 1

5

Что проверяется

Точность фикса­
ции при повтор­
ных поворотах на 
каждой позиции: 

а) резцовой го­
ловки,

0) револьверной 
головки

Метод проверки

Индикатор / укрепля­
ют на шпинделе 2 так, 
чтобы его измерительный 
наконечник был перпен­
дикулярен в точке каса­
ния:

а) поверхности оправ­
ки прямоугольного сече­
ния 3. закрепленной в 
резцовой головке и 
был расположен на рас­
стоянии 150 мм от ее 
оси;

б) цилиндрической по­
верхности оправки 5. за­
крепленной н револьвер­
ной головке 6, н был 
расположен на расстоя­
нии L от се грани или 
торца, при фиксирован­
ном положении головок.

Головки поворачивают 
на 360*.

Отклонение определя­
ют разностью показаний 
индикатора при началь­
ном положении головок

Наибольшие Допуск, икк
Яниного. им Класс

точности
ставкаизделия.

уста и* вли­
ваемого 

над стами 
иоа. D

пвутка
d н П

До 200 До 800 32
а

20

До 32 До 320
б

12 | 8 
t  — 100 мм

Св. 32 
до 80

Св 320 
до 53Q

20
1 - 2

12
00 чм

Св 80 
до 200

Св. 500 
до 800

32 1 20 
L —300 мм

в
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Продолжение

Наибольший Допуск. ИВМ
диаметр, мм Класс

Что «роьсряятся Метод проверяя «дедин, 
устанавли­
ваемого 

над стыти- 
■toll. О

ТОЧНОСТИ
ставка

врутца
н П

и по возвращении их я 
первоначальное положе­
ние после поворота на 
360е.

Отклонение определя­
ют как наибольшую ве­
личину результатов пя­
ти измерения.

Проверке подвергают 
все позиции резцовой и 
револьверной головок

в
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П р о в е р к а  13 (для станков, не имеющих механизма зажима ре­
вольверной головки)

Что
прове­
ряете»

Наибольший 
диаметр, им

Метод проверки
прутка

лэделня.
устанами-
немогоit над стана-
ио». О

Допуск, мкм

Класс
точности
станка

Постояи- 
сгво по­
ложения 
револь­
верной 
головки 
в под­
шипнике 
и фик­
сирую­
щей 
устрой- 
ггое

На неподвижной части 
станка устанавливают 
индикатор 1 так. чтобы 
измерительный наконеч­
ник его был перпенди­
кулярен а точке касания: 
цилиндрической поверх-1 
иости оправки 2, закреп­
ленной в револьверной 
головке 3. и был распо­
ложен на расстоянии £ 
от ее торца или грани.

На револьверную го­
ловку действуют силой 
Р — 5 кге, приложенной 
на плече £,. последова­
тельно в направлении по­
ворота головки и в об­
ратную сторону.

Смещение при каждом 
положении револьверной 
головки определяют как 
алгебраическую разность 
показаний индикатора 
при нагрузке + Р  и — Р.

Проверке подвергают 
все позиции револьвер­
ной головки

До 12

С в.12 
до 32

Св. 32 
до 80

Св. 80 
до 200

До 200

Св. 200 
до 320

Св 320 
до 500

Св. 500 
до 800

10
7.— Ю0 мм

10
£*-100 мм

25
/. — 200 мм

•10
/. — 300 мм

8
/ .,= 3 0 0  мм

10
£ ,= 3 0 0  мм

16
£ ,= 5 0 0  мм

25
£, =  500 мм
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П р о в е р к а  14
При автоматической продольной подаче

При автоматической поперечной подаче

Что провернете* Метод протерки

Точность выклю­
чения упорами 
(при повторных 
включениях) авто­
матической про­
дольной подачи 
револьверного и 
поперечного суп­
портов и автома­
тической попереч­
ной подачи попе­
речного суппорта 
и револьверной го­
ловки

На неподвижной части 
стайка устанавливают 
индикатор /  так. чтобы 
его измерительный нако­
нечник был перпендику­
лярен я точке касания 
грани револьверной го­
ловки 2 и грани резцо­
вой головки поперечного 
суппорта 3. подведенных 
к упору на автоматиче­
ской подаче.

Затем проверяемые 
суппорты отводит от упо­
ра и снова включают 
автоматическую подачу 
до упора.

Отклонение определя­
ют как наибольшую раз­
ность показаний индика­
тора при пяти номере- 

I киях

НаибольанА 
диаметр, им

Д опуск, « км

Класс
точности
станка

*руг*й
а

наделяя, 
устакаили 

пиакпго 
над стан*

ноП_/3 н п

Д о  12 Д о  200

С в . 12 С в. 200
д о  32 д о  320 32 20

С в. 32 С в. 320
д о  00 д о  500

С в. 80 С в. 500 40 25
д о  200 д о  600
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П р о в е р к а .  15
Б. Проверка станка в работе

D i~d, где d — наибольший диаметр 
прутка;
А =  3d. но не более 300 мм; 
а — 12+15 мм;

. А—4а*

Л =3-4-5 мм.

* Для прутка диаметром менее 
20 мм допускается цилиндрический 
образец.

Что проверяется

Точность формы 
наружной цилин­
дрической поверх­
ности образца пос­
ле его чистовой об­
работки на станке:

а) постоянство 
диаметра обрабо­
танной поверхно­
сти в поперечном 
сечения;

б) постоянство 
диаметра обрабо­
танной поверхно­
сти и любом сече­
нии

Метод проверки

Стальной (сталь
среднеу г.теродиста я 
0 ^45  кге/мч1) ступен­
чатый валик обрабаты­
вают при закреплении в 
цанге или патроне (без 
поддержки задним цен­
тром) резцом, закреплен­
ным и револьверной го­
ловке II резцовой голов­
ке поперечного суппорта 
(если последний имеет 
рабочее продольное пере­
мещение).

Станки, поставляемые 
в прутковом исполнении, 
проверяются па образ­
цах, изготовленных из 
прутка максимального 
диаметра и длины для 
данного станка.

После чистовой обра­
ботки образец замеряют 
микрометром или рыча­
жной скобой

Нвгбольший Допуск, пни
диаметр, мм Классточности

С»»к»й 'ИЗДМХЯ,
Другие

а
«сгзиг Вми­
наемого 

надстанп 
иоП. О Н 11

До 12 До 200
8

а
5

Сп. 12 
до 32

Се. 200 
до 320 10 6

Се 32 
до 80

Св. 320 
до 500 12 8

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800 16 10

До 12 До 200
12

6
8

Се. 12 
до 32

Св. 200 
до 320 16 10

Со. 32 
до 80

Св 320 
до 500 20 12

С». 80 
до 200

Св. 500 
до 802 25 16
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Продолжение

Наибольший Допуск, мкм
XUMM«TT>. ни Класс

Чго провсрипсм Метод проверки ■1ДСДИЯ. •
гояиостм 
станка

пвутка
d

иадл
йог НОЮ чад стаям
ной. Ь н п

Отклонение определя­
ют наибольшей разно­
стью диаметров:

а) поперечного сече­
ния;

б) нескольких (не ме­
нее 3) поперечных сече­
нии в пределах длины 
образна L.
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П р о в е р к а  16
Ош», но не более 300 мм, где

/>га«х наибольший диаметр обрабаты- 
наемого изделия над станиной, 
d = 0 .75  D.

Диаметр а р у т .  
мм

До 12
Се. 12 до 32
Св. 32 до 80

Се. 80 до 200

20

30
50

80

10
10
15

15

•10
50

00
80

Что проверяется Метод прскоки

НаибОЛМанЯ 
дивмегр. мм

изделия, 
устаивали 
ысиога 

над стакн 
иоД. О

Лоауск. мам
Класс

точности
стачка

Прямолинейность 
торцовой поверх­
ности образца пос­
ле ЧИСТОВОЙ обточ­
ки резцами, за­
крепленными в рез­
цовой головке по­
перечного суппор­
та и в револьвер­
ной головке (при 
наличии рабочей 
поперечной пода­
чи)

У стальной (сталь 
срсдксуглсроднстая 
о>45 кгс/ммг> ' план­
шайбы. закрепленной в 
патроне. обтачивают
торцовую поверхность
резцом, закрепленным в 
резцовой головке попе­
речного суппорта и в рс- 
вольверной головке (если 
она имеет поперечную 
или круговую подачу).

После чистовой обточ­
ки проверяют прямоли­
нейность обработанной 
поверхности:

а) при помощи линей­
ки и концевых мер или 
щупа:

б) при помощи инди­
катора, установленного 
на поперечном суппорте 
или в револьверной го­
ловке. если она имеет 
круговую подачу.” гак. 
что его измерительный 
наконечник перемешают

Для станков с вертикальной 
осью револьверной головки
До 12

Св. 12 
до 32

Св. 32 
до 80

Св 80 
до 200

До 2С0

Си. 260 
до 320

Си. 320 
до 500

Св. 500 
до 800

10 I 6 
на днамст- 
ре 100 мм

12 I 8 
на диамег- 
ре 150 мм
16 \ 10 
на диамет­
ре 200 мм

20 I 12 
на диамет­
ре 300 мм

только вогну-Допускается 
тость

Для станков с горизонталь­
ной осью револьверной го­
ловки

До 12 До 200 10 1 6 
на диамет­
ре 100 мм
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Что проверяете* Метод проверки

по проверяемой поверх­
ности образца от центра 
до периферии в направ­
лении движения резца 
при проточке торца.

Отклонение определя­
ют половиной разности 
показаний индикатора

Продолжение

Наибольший 
диаметр, нм

Допуск, мим
КлйСС

ТОЧНОСТИ
станка

прутка
d

издали*. 
УСТМЭЙЛИ- ваеного 
над стами- 

вой. О Н Г1

Св. J2 
до 32

Св. 200 
до 320

12 |  8 
на диамет­
ре 120 мм

Св 32 
до 80

Св. 320 
до 500

16 | 10 
на диамет­
ре 150 мм

Са. 80 
до 200

Допус
тость

Св. 500 
до 800

кается т

20 | 12 
на диамет­

ре 185 мм

о.тько вогну-
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В. Проверка станка на жесткость

П р о в е р к а  17

Положение узлов, деталей станка и точки приложения силы, а 
также направление ее действия должны соответствовать чертежу 
и определяться величинами, указанными в табл. 1 и 2.

I. Проверка станка с поперечны*! суппортом

II. Проверка станка с револьверной головкой

ег*.«т

1—икдкм тор для. намерения относительных перемещена!! оа
равен ни шпинделе и поперсчиого суппорта: 3- индикатор для , 
намерения относительных перемещений оправки ни шпинделе 
и револьверной п м м я  с вертикальной осью: 3—индикатор
для намерения отмосительиых перемещений оправки из швин- 

деле и револьверное головки с горигонтадьяоП осью.
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Наиболь­
ший диа­
метр обра­
батываемо­
го прутка d

при зажим­
ной к подаю­
щей трубах

12 18 25 40 65 10D 160

при перед­
нем зажиме - 32 50 «0 125 200

Расстояние 
от переднего 
торца шпин­
деля до точ­
ки приложе­
ния силы

Проверка с 
поперечным 
суппортом /,

30 45 60 100 160 250 400

Проверка с 
револьвер­
ной ГОЛОВКОЙ 
<2

40 55 70 НО 170 260 410

Диаметр оправки do в точке 
измерения перемещений 25 30 35 40 40 45 45 .

Расстояние И  от точки при­
ложения силы Р\ до резце- 
дерном

- - 38 50 63 75 90

Расстояние /» от грани ре­
вольверной головки до точки 
приложения силы Рг

85 106 140 190 280 375 5G0
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