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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

МАШИНЫ ЛИСТОГИБОЧНЫЕ ТРЕХ- И 
ЧЕТЫРЕХВАЛКОВЫЕ 

Нормы точности
Thre- and four-roller sheet bending machines. 

Normes of accuracy

ГОСТ
17728-80

Взамен
ГОСТ 17728—72

<ЖП 38 2730

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 17 декабря 
1980 г. № 5856 срок действия установлен

с 01.01.1982 г. 
до 01.01.1987 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на листогибочные 
трех- и четырехвалковые машины, предназначенные для гибки ци­
линдрических и конических заготовок из листового материала в 
холодном и горячем состоянии.

2. Общие требования при проведении проверок на нормы точ­
ности машины — по ГОСТ 15961—80.

3. П еред проведением проверок валки машины устанавливают­
ся в исходное положение для гибки цилиндрических заготовок.

4. Д ля проверок должен применяться индикаторный нутромер 
с ценой деления 0,01 мм по ГОСТ 868— 72.

5. Обозначение валков машин в проверках указана на черт. 1.

1

/—валок верхний; 2—валок боковой пе­
редний; 5—валок боковой задний; 4— ниж­

ний валок четырехвалкозой машины
Черт. 1

6. При проведении проверок 7.1— 7.4 следует измерения про­
изводить на расстоянии:

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

(6) Издательство стандартов, 1981



Стр. 2 ГОСТ 17728—80

/= 5 0 * 3  мм — для машин, предназначенных для гибки листа 
шириной до 2000 мм;

/= 1 0 0 * 3  мм — для машин, предназначенных для гибки листа 
шириной свыше 2000 мм (черт. 2).

7. Нормы точности машин должны соответствовать значениям, 
указанным в проверках 7.1—7.4.

П р о в е р к а  7.1. Параллельность переднего б о к о в о г о  валка за- 
днему боковому валку (только для трехвалковых машин)

Т а б л и ц а  1

Ширина листа, мм

Допуск параллельности, мм, на «лине 1000 мм при толщине 
листа, мм

1,G—4,0 >4,0—12,0 >12,0—32,0 >32,0—100,0

1250—2000 0,25
0,25

0,40

0,40>2000—4000 0,16
0,25

>4000—6300 — 0,16

>8000 — — 0,16 0,25



ГОСТ 17728—ВО Стр. 3

МЕТОД ПРОВЕРКИ

Нутромером 5 измеряют расстояние между передним боковым 
валком 2 и задним боковым валком 3 (черт. 3).

Отклонение от параллельности равно разности показаний нут­
ромера.

Отклонение не должно превышать допуска параллельности, 
указанного в табл. 1.

П р о в е р к а  7.2. Параллельность переднего и заднего боковых 
валков верхнему валку

Т а б л и ц а  2

Ширина листа* мм

Допуск параллельности, мм, на длине 1000 мм при толщине 
листа, мм

1,6-4,0 >4,0-12,0 >12,0-32,0 >32,0—100.0

1250—2000
0,10

0,16 0,25

>2000—4000
0,10

0,16

0,16
>4000—6300 —

0,10

1
>8000 — — 0,10

МЕТОД ПРОВЕРКИ

Нутромером 5 измеряют расстояние между передним боко­
вым валком 2 (задним боковым валком 3) и верхним валком 1 
(черт. 4).

Отклонение от параллельности равно разности показаний нут­
ромера.

Отклонение не должно превышать допуска параллельности, 
указанного в табл. 2.



Стр. 4 ГОСТ 17728—80

П р о в е р к а  7.3. Параллельность переднего и заднего боко­
вых валков нижнему валку (только для четырехвалковых ма­
шин)

Ширина листа, мм

Допуск параллельности, мм, на длине 1000 мм при толщине 
листа, мм

1,6—4,0 >4,0-12,0 >12,0—32,0 >32,0-100,0

1250—2000 0,40 0,60 0,60 0,60
>2000—4000 0,25 0,40 0,40 0,60
>4000—6300 — 0,25 0,25 0,40
>8000 —* — 0,16 0,25

МЕТОД ПРОВЕРКИ

Нутромером 5 измеряют расстояние между передним боковым 
валком 2 (задним боковым валком 3) и нижним валком 4 (черт. 
2 и 5).

Отклонение от параллельности равно разности показаний ну­
тромера.

Отклонение не должно превышать допуска параллельности, 
указанного в табл. 3.

П р о в е р к а  7.4. Параллельность нижнего валка верхнему 
(только для четырехвалковых машин).

1



ГОСТ 17728—80 Стр. 5

Т а б л и ц а  4

Ширина листа, мм

Допуск параллельности, мм, на длине 1000 мм при толщине 
листа, мм

оS
1

>4,0-12,0 V 
1

ЬЭ 0 1 со о >32,0-100,0

1250—2000 0,06 0,10 0,10 0,16

>2000—4000 0,10
0,16

0,16

0,25>4000—6300 —
0,25

>8000 — -

МЕТОДЫ ПРОВЕРКИ

Нутромером 5 измеряют расстояние между верхним 1 и ниж­
ним 4 валками (черт. 2 и б).

Отклонение от параллельности равно разности показаний нут­
ромера.

Отклонение не должно превышать допуска параллельности, 
указанного в табл. 4.

8. Проверки производятся при статическом нагружении валков 
машины.



Изменение № 1 ГОСТ 17728—80 Машины листогибочные трех- и чегырех- 
ватковые. Нормы точности
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 14.12*83 
№ 5910 срок введения установлен

с 01.07.81

Под обозначением стандарта на обложке н первой странице указать обо* 
вначение: (СТ СЭВ 3868—82).

Пункт 1 дополнить абзацем: «Стандарт полностью соответствует 
СТ СЭВ 3868-$2».

Пункт 4 изложить в новой редакции: «4. Для проверок должен быть 
применен индикаторный нутромер с ценой деления 0,01 мм по ГОСТ 868—82 
или плоскопараллельные концевые меры длины по ГОСТ 9038—73 и наборы 
щупов № 2 I 3 класса точности 2 по ГОСТ 882—75*.

Стандарт дополнить пунктом — 4а: «4а. Прозерки должны проводитт 
при полном обороте валков через каждые 90°».

Пункт 6 изложить в новой редакции: 6. Точность листогибочных мзичш
проверяется путем определения отклонения валков от параллельности. Про­
верку параллельности валков следует проводить путем измерения расстояний 
между валками в сечениях АА н I3B, указанных на черт. 2.

Проверка 7.1. Наименование. Исключить слова; «(только для трехвалко- 
вых машин»);

таблицу 1 изложить в новой редакции:

Т абли ца  1

Рабочая длина вал­
ков L, мм

Допуск параллельности при толщине листа. ММ

от 1,6
Д О  4,0

св, 4,0
до Ь.Э

св. 6,3
ДО 12,5

ев. 12,6 
до 32

Сй. 32
АО  63 j

сч. 63 
| до 100

До 1600 0,4 0,4 0,4 0,6 0,6 0,6
Св. 1600 до 2500 0.5 0,5 0,6 0,6 1,0 1.0
» 2500 » 4000 0.6 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
» 4000 > 6300 —■ 0,8 1.0 1.2 1,6 1.6
» 8000 ».з 2.0 2.0

Проверка 7.2. Таблицу 2 изложить в новой редакции:



Т а б л и ц а  2

Рабочая длина пал­
кой L ,  мм

Допуск параллельности при тол и, пне листа, мм

от 1,6 
до 2,5

с». 2.5 
до 6,3

са. 6,3 
А О  12,5

св. 12,5 
до 32

св, 32 
до 63

ей* 63 
до 100

До 1600 0,10 0,20 0,25 0,25 0,40 0,40
Св. 1500 до 2500 0,16 0,25 0,25 0,40 0,40 0,40
» 2500 *» 4000 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,60
» 4000 » 6300 — 0,40 0,50 0,60 0 , 8 0 1,00
» 8 0 0 0 0,60 0,60 0 , 6 0

Проверка 7.3. Наименование. Исключить слова: «(только для четырех- 
валковых машин)»;

таблицу 3 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  3

Рабочая длина вал­
ков L ,  им

Допуск параллельности при толщина листа, iам

от 1,6
ДО 4,0

аь. 4,0 
ДО 6,3

св. 6,3 
до 12Д

сь. 12,5 
до 3?

св. 32 
до 63

са. 53 
до №0

До 1600 о,в 0,6 0,8 0 ,8 1,0 н е
Св. 1600 до 2500 0 ,6 1.0 1.0 1.0 1.2 !,&
> 2500 > 4000 1.0 1.0 1.2 1.2 1 .6 2 .*
» 40Q0 » 6300 1.6 1.6 2 ,0 2,5
» 8000 1.3 1.3 2 .0 2.0

Проверка 7.4. Наименование. Исключить слова: «(только для четырехвал­
ковых машин)»;

таблицу 4 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  4

Рабочая илина вал­
ков L, мм

Допуск параллельности при толщине листа. ММ

от 1.6 
до 4,0

ав 4,0 
до 12,5

ав. 12,5 
ДО 32 св. 32 

до 63
«в. 6» 
до 100

До 1600 0,10 0,16 0,16 0,30 0,30
Са. 1600 до 2500 С,25 0,30 0,30 0,50 о ,е о

» 2500 » 4000 0,40 0,50 0,50 0,80 1,00
» 4000 » 6300 — 0,80 0,80 1,00 1,60
» 8000 1I1 “

2,00 2,00 3,06

Стандарт дополнить пунктом ■— 9: «9. В четырахвачковых листогибочных 
1 Р1ГИЛЛХ, у  которых нижний валок служит тольгчо для оииры лис) а провер­

ка 7 \  ье проводится».
(НУС № 3 198 i - )



Группа Г83

Изменение № 2 ГОСТ 17728—80 Машины листогибочные трех- и четырехвалко­
вые. Нормы точности
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 03.07.86 
№ 2003 срок введения установлен

с 01.01.87

Пункт 4. Заменить ссылку: ГОСТ 9038—73 на ГОСТ 9038—83.
Пункт 4а. Заменить слово: «валков» на «приводных валков».
Пункт 5. Заменить слово: «указана» на «указано»;

чертеж 1. Подрисуночная подпись. Исключить слова: «четырехвалковой ма­
шины».

Пункт 6. Заменить обозначение: ВВ на ББ.
Проверка 7.1. Наименование дополнить словами: «только для трехвалковых 

машин)».
Таблицы 1—4. Графа «Рабочая длина валков L, мм». Заменить значение: 

8000 на «св. 6300 до 8000»;
таблица 2. Графу «Допуск параллельности при толщине листа от 1,6 до 2,5 

мм» для рабочей длины валков св. 4000 до 6300 мм дополнить значением:0,30.
Пункт 9. Заменить слово: «опоры» на «прижима».

(ИУС № 10 1986 г.)
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