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УДК 621.923.52.06-111.1:006.354 Группа Г81

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

СТАНКИ ХОНИНГОВАЛЬНЫ Е И П РИ Т И РО Ч Н Ы Е  
ВЕРТИКАЛЬНЫ Е

Основные размеры

Grinding and lapping (honing) vertical machine.
Main dimensions

гост
9505-73

Дата введения 01.01.74

1. Настоящий стандарт распространяется на вертикальные шлифовально-притирочные (хо­
нинговальные) станки одношпиндельные.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
(Измененная редакция, Изм. №  4).
2. Основные размеры станков должны соответствовать указанным на чертеже и в таблице.

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию станков.
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С. 2 ГОСТ 9 5 0 5 -7 3

мм

Наименование основных размеров Величины

Наибольший диаметр обра­
батываемого отверстия 20 32 50 80 125 200 320 500 800

Наибольший ход / шпинделя 
(шпиндельной головки) 200 320 500 800 1250 2000 3150

Расстояние Л от торца шпин­
деля в нижнем положении до 
рабочей поверхности стола, не 
более

560 900 1120 1400 1800 2240 2800

Расстояние L  от оси шпинде­
ля до колонны, не менее 140 180 280 360 450 560 —

Размер В (D) стола 400; 560 560; 800 (500) 560; 800 1000 —

Размер внутреннего конуса 
шпинделя по ГОСТ 25557

Морзе Метрический
2 3 4 5 6 80 120

Расстояние Н  от нижней 
плоскости основания станка до 
рабочей поверхности стола 
(плиты), не более

900 — —

П р и м е ч а н и я
1. Размер (500) не предпочтителен.
2. При проектировании станков с ЧПУ числовые значения главного параметра (наибольшего диаметра 

обрабатываемого отверстия) следует выбирать из этой же таблицы.

(Измененная редакция, Изм. №  2, 4).

3. Наименьший диаметр обрабатываемого отверстия изделия должен быть не более 0,25 наи­
большего диаметра.

4. Допускается изготовление притирочных станков на базе шлифовально-притирочных (хо­
нинговальных) с наибольшими размерами обрабатываемого отверстия: 20, 32, 50, 80 и 125 мм с 
диаметром притираемого отверстия, уменьшенным в 1,6 раза.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
5. Допускается изменение наибольшего хода шпинделя (шпиндельной головки) по ряду Ra 10 

в сторону уменьшения и увеличения, по сравнению с указанным в таблице.
6. Допускается изменение присоединительной поверхности шпинделя для крепления хвосто­

вика хонинговальной головки на цилиндрическую 20, 25, 32, 40, 63 и 80 по ГОСТ 25379 вместо 
соответственно конической — Морзе 2, 3, 4, 5, 6 и метрической 80.

(Измененная редакция, Изм. №  2).
7. Станки могут изготовляться с отверстием в столе для пропуска длинных изделий в колодцы.
8. В станках с наибольшим диаметром обрабатываемого отверстия 80 и 125 мм допускается 

применять размер внутреннего конуса шпинделя Морзе 5 по ГОСТ 25557.
(Измененная редакция, Изм. №  2).
9. Расположение и расстояние между Т-образными пазами прямоугольных столов по 

ГОСТ 1574, Т-образные пазы по ГОСТ 1574.
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