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Настоящий стандарт распространяется на круглошлпфовальные 
станки общего назначения, различной степени автоматизации, 
в том числе с ЧПУ, с горизонтальной осью шпинделя, с поворот­
ными и нсиоворотными бабками, для продольного и (или) врез­
ного шлифования, с креплением заготовки в центрах и (или) в 
патроне классов точности П. В. Л и С, с наибольшим диаметром 
устанавливаемой заготовки до 800 мм. с наибольшей длиной уста­
навливаемой заготовки до 8000 мм Настоящий стандарт нс распро­
страняется на специализированные н специальные круглошдлфо- 
вальиые станки.

I. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ Н РАЗМЕРЫ

1.1. Основные параметры и размеры станков по табл. 1 и 2.
1.2. Обозначение и положительное направление осей координат 

станка — по ГОСТ 23597.
В стандарте приняты следующие буквенные обозначения пара­

метров и размеров:
D — наибольший диаметр устанавливаемой заготовки;

Do — наибольший дяамегр шлифуемой наружной цилиндриче­
ской зык конической поверхности;

L — наибольшая длина устанавливаемой заготовки;
Lo — наибольшая длина шлифуемой наружной поверхности;
<А>м*и« - -  наибольший диаметр шлифуемой внутренней ци­

линдрической или конической поверхности; 
— наименьший диаметр шлифуемой внутренней ци­

линдрической или конической поверхности;
D, — наибольший диаметр шлифуемой торцовой поверхности.

Издание официальное Перепечатка аоспревдеиа
(£) Издательство стандартов, 1990
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Таблица 1
нм

UmuciiOD-HUK' DO а».’«им» Нор>'к

I. 0 , при установив:
125в центрах 40: 50 SO; 100 250 1560)

€3 140 (280) 630
160 320 SCO
200 400

500

в патроне* 63 125 320 630
200 500 800

2. Do D„ =  D Do =  0.950
3. L, при установке:

630 760в центрах 160 200 40J
200 250 500 (71U) 1000
250 320 630 750 1250
320 400 (710) leoo (1400)

750 1250 1500
1003 (1400) 2000

1500 2SOO
2000 (2*00)
2500 3000

12800) 4000
3000 5000
4000 6000

8000

в патроне* 125 250 400 630
320 500 750
400 630

4. Lo, но менее, дри установке:
750 -

а центрах L, =  0,90/.
в патроне Lo — 0.60

5. Рекомендуемый наибольший 175 175 300 400 750
диаметр устанавливаемого на 200 200 350 500 P00
станке шлифовального круга для 250 250 40!) 600 1060
наружного шлифования по ГОСТ 300 эоо 500 750
2424 350 350 600

400 400

6. Условный размер конца 3; 4: 5: 6; 8; 11; 15; 21
шпинделя бабки изделия по ГОСТ
J2595

7. Конус и шпинделе бабки из-
дслия и в пинали задней бабки
«ю ГОСТ 25537:

конус Морзе 2 3; 4; 5; 6
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Продолжение табл. I

Н*и«с«омя7.» гоха*аг«ла Нормы

конус метрический

8. Конец шлифовального шпин­
деля для наружного шлифования, 
с наружным бзэнр-тощим конусом, 
по ГОСТ 2323

80; 100

16 16 32 50 80
20 20 40 63 100
32 32 50 80 125
40 40 63 100
50 50 80

9. Конец шлифовального шпин­
деля (или шпинделя бабкгз изде­
лия идя пяноли задней бабки) с 
конусностью 7 : 24 лая применения 
в системах автомэтической смены 
инструмента, по ГОСТ 24644

30: 40; 50; 60

П р и м е ч а н и я .
1. Числовые значения параметров, приведенные в таблице с указанием *ие 

менее», принимаются из ряда Ra 40 по ГОСТ 6636
2. Числовые значения параметров, рассчитанные по приведенным з таблице 

формулам, округляются до ближайшего значения из ряда Ra 40 по ГОСТ 6636.
3. Д ля сгайхоз с L >  4000 мм по согласованию с заказчиком могут приме­

няться значения L отличающиеся от указанных в таблице, а остальные ве­
личины параметров «  размеров для этих станков являются рекомендуемыми.

4. Предпочтительные значения прк установке п патроне на патроваыл и 
пзтронно-цсиграйых станках отмечены*.

5. Значения в скобках нс являются предпочтительными.
6. Размеры коеца шпинделя по пп. 8 н 9 ае являются обязателыныыи для 

шпинделей со встроенным балансировочным устройством.

Наиме»оаак«-.> д>-.э .̂штадыюго 
устр«»стаа и го-.ахаг*ля КОрмы

1. Поворотные бабки: 
наибольший 'тол поворота. 30; 45; 60; 90; 120; 150; 180; 270; 360
градусы

2. Устройства для шляфоззння 
отверстий:
do г.» л ,  не мене; для D 

от 40 до 200 0,8 0
от 260 до 800 0,7 D

с/а.шич. ее более 0,1 D

3. Устройств! д-я шлнфоязыия 
тораов:

0 i 0 , - 0

2 Зпч. 730
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м м
Прэдолмет'.■ глбл 2

Ианм+иомик* дополи «тельного 
уетро»огм и покамт*ля Нории

Диаметр устанавливаемого 
шлифовального круга для 
торцового шлифования ао 
ГОСТ 2424

40; 50. 80; 100; 125. 150. 200; 250

Размер конца шпанделя для 
торцового шлифования по 
ГОСТ 2323

10; 12; 16; 20; 23; 32; 40; 50; 65

Примечания:
1. Числовые значения параметров, указанные в таОд. 2, являются справоч­

ными.
2 Числовые значения параметров, приведенные в таблице с указанием «не 

менее» или «не более» принимаются из ряде Ra 40 по ГОСТ 6оЭ6.
3. Числовые значения параметров, рассчитанные по приведенным в таблице 

формулам, округляются до ближайшего значения из рада Ra 40 по ГОСТ 6636

2. ГЕОМЕТРИЧЕСКАЯ ТОЧНОСТЬ СТАНКА

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

2.2. Перед проверкой точности изготовления стзнок выверяется 
в направлениях осей А' и Z

а) при выверке станка в продольном направлении (ось Z) пря­
молинейность направляющих станины в вертикальной плоскости 
не должна превышать 0,02 мм на 1000 мм. На каждые 1000 мм дли­
ны направляющих допуск увеличивается на 0,015 мм.

Наибольшее значение допуска 0,05 мм, местное значение допу­
ска 0,005 мм на 250 мм в любом месте по длине направляющих.

б) при выверке в поперечном направлении (в направлении оси 
X) отклонение направляющих от параллельности в вертикальной 
плоскости не должно превышать 0,02 мм на 1000 мм для станков с 
длиной устанавливаемой заготовки до 500 мм и 0.04 мм на 1000 мм 
для станков с длиной устанавливаемой заготовки свыше 500 мм.

Для проверок а. в  используют прецизионный уровень, а также 
оптический и другие методы. При этом для проверки а) уровень 
а,, а3 (черт. 1) размещают в продольном направлении на направ­
ляющих станины. Для проверки б) уровень б|, бг размещают л по­
перечном направлении на измерительном мостике, установленном 
на направляющих станины.

При длине шлифования L<z 1000 мм измерения проводят при 
крайнем левом и крайнем правом положении стола (положения 
а |, а? и б|, б« уровней). При длине шлифования /.> 1000 мм нзмс-
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Черт. 1

рсн-.п проводят через 500 мм по всей длине направляющих станш- 
II ы

2.3. Допускается применение методов проверки н средств изме­
рений. отличающихся от указанных в настоящем стандарте, при 
условна обеспечения выполнения требуемой точности измерения и 
достоверности определения проверяемых параметров точности.

2.4. Класс точности станка устанавливается в соответствии с 
требованиями к образцу-изделию, изложенными в разд. 3.

При приемке станка не всегда необходимо проводить все про­
верим, указанные в настоящем стандарте. По согласованию с из­
готовителем потребитель может выбрать проверки, которые ха­
рактеризуют интересующие его свойства, но эти проверки долж­
ны быть четко определены при заказе станка.

2 5. Прямолинейность направляющих станины в горизонталь­
ной плоскости в направлении продольного перемещения1*

Черт. 2

Допуск 0,02 мм па длине )000 мм. При L>  1000 мм на каждые 
1000 мм допуск увеличивается на 0,02 мм. Наибольшее значение 
допуска 0,05 мм. Местный допуск 0,006 мм па длине 300 мм в лю- 
бом месте но длине направляющих.

* Проверяется до сборки стайка.

2*
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Индикатор устанавливают на опоре А, черт. 2, соответствующей 
формы так, чтобы он мог перемещаться по направляющим, а его 
измерительный наконечник касался линейки, установленной парал­
лельно направляющим.

2.6. Прямолинейность траектории перемещения стола, проверя­
емая в горизонтальной плоскости

Т а б л и ц а  3

Длин* перемещения, мм Допуск, «*м, для ст**«о* к.исса 
точности Л

До 200 5
Св. 203 * 320 5
» 320 » 500 6
» 500 * КЮ 8
> WX> » 1250 Ю
» 1250 * 2000 12
* 2000 * 3200 16
» 3200 » 5000 20
> 5000 > 8000 32

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 3, методы 16, 26, 3. 5. 8 
(черт. 3, 4, 5, 7, 8) для станков с длиной перемещения стола до 
1600 мм.

Для станков с длиной перемещения стола свыше 1600 мм — 
метод 3 (черт. 8).

I

7 1 7V
77/777777777777

Черт, i

'77777777777777777
Черт. 5 Черт. 6
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f7 777777777?77
Черт. 7

2.7. Прямолинейность траектории перемещения стола, проверя­
емая в вертикальной плоскости (рекомендуемая)

Т а б л и ц а  4

Длина первм«ч*пия, чм Допуск, ним, для станков 
класса топкости II

До 200 6
Се. 200 » 320 8
* зэо » 500 10
» 500 » «00 12
> 9GG * 3250 16
» 1250 » 2000 20
» 2000 » 3200 25
» 3200 » 5000 32
» 5000 » 9000 <0

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. .3, методы 16, 26 (черт. 3,4) 
для станков с длиной перемещения стола до 1600 мм.

Для станков с длиной перемещения стола свыше 1600 мм — ме­
тоды 5, 7, 8 (черт. 5, 6, 7).

2.8. Прямолинейность н параллельность базовых поверхностей 
верхнего стола (для бабок) направлению и траектории продоль­
ного перемещения стола
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Л ти»! перси мнения, и**
Допуск. мкм. дд* станков 

НЯЛ ССЛ ТОЧНОСТИ Г]

До 320 3
Ся - т > 500 5
> 500 * а й н
» 300 > 1250 12
» 12.30 > 200!) 20
» 2000 > 3200 32
,  3900 > 5000 45
а 5000 » woo 50

Местное значение допуска 0,003 му 
на 300 мм и любом месте по длине вз- 
продляющих

Измерения -  по ГОСТ 22267, разд. 6, метод Iб (черт. 9). 
Боковую направляющую В верхнего стола выверяют в нулевое 

положение по копнам хода стола.
2.9 Радиальное биение отверстия шпинделя передней бабки 

(для станков с вращающимся шпинделем передней бабки) в вер­
тикальной и горизонтальной плоскостях:

2.9а. У торца шпинделя
2.96. На длине / равной DJ2, но не более 300 мм.

(Do — наибольший диаметр шлифования, мм)

Черт. Ю
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Т а б л я ц а  в

Наибольший диаметр у стаиярдноосмой 
эатотош.и, зам

Номер
пункта

Допуск, ним. для станков 
класса точности II

Д о  !СЭ 2.9 а 4
29 6 С

Св 100 » 200 2.9 а S
296 8

» 200 > -100 2.9 а 5
29 6 13

* -too 29 а “»
29 6 12

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 2 (черт. 10).

2.10. Радиальное биение наружной базовой поверхности конца 
шпинделя передней бабки (для станков с вращающимся шпинде­
лем передней бабки, имеющим наружную базовую поверхность)

Т а б л и ц а  7

Наиболь'-знЗ диаметр устанав­
ливаемой заготовки, ми

Допуск, кки, для станков 
класса тг.чмостя II

До 2СЗ э

Св. 200 > 400 4

> 400 5

Измерение— по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1 (черт. И ).

2.11. Осевое биение шпинделя передней бабки (для станков с 
вращающимся шпинделем передней бабки)

Таблица 8
iUnCc.ii.ши,1 диаметр уста* 
аа вливаемо* и  готов* и. ми

Допуск, мкч. да* станков 
класса точиостп II

Д о 200 3
Се. 200 » 400 4
> 400 5

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 17, метод 1 (черт. 12).
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2.12. Торцовое биение базовой поверхности шпинделя передней 
бабки (для станков с вращающимся шпинделем передней бабки, 
имеющим наружную торцовую базовую поверхность)

Ч*Р7. 13

Т а б л и ц а  9

Наибольший д и а м т т р  у с т а - 
н а п л и в « « и о й  (отопки, м м

Допуск. М К М ,  д л я  C T A K K U &  
к л а с с а  точиосю 11

Д о 200 6
Се. 200 * 400 8

> 400 10

Измерение— по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (черт. 13).

2.13. Одновысотность расположения оси шпинделя передней 
бабкн при повороте ее вокруг вертикальной оси (для станков с 
поворотной передней бабкой) (рекомендуемая)

Т а Сл и и а 10

МАкбОАЬПГаП дплмсгр УСТА- 
иАи.гаваекоЛ заготовки, мм 1, мм Допуск, МКМ, ДЛЯ СТАМКОИ

К.ТАССА ТОЧНО С ГК 11

До 100 60 10
Сэ. 100 > 200 100 15
> 200 > 4 0 0 150 20
> 400 150 20

В отверстие шпинделя передней бабки 1 (черт. 14) вставляют 
контрольную оправку 6 с цилиндрической измерительной поверх­
ностью.
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На шлифовальной бабке или на специальной плите, выверен­
ной параллельно ходу стола и шлифовальной бабки, укрепляют «ин­
дикатор 5 так, чтобы его измерительный наконечник касайся верх­
ней образующей оправки на расстоянии / от торца шпинделя и был
перпендикулярен ей.

Измерении проводят в крайних (I, III) и среднем (II) положе­
ниях передней бабки при затянутых винтах. Отклонение от одно- 
высотности определяют как алгебраическую разность показаний
индикатора в трех положениях бабки.

2.14. Параллельность оси шпинделя передней бабки направле­
нию перемещения стола:

в вертикальной плоскости;
в горизонтальной плоскости (свободный коней оправки может 

отклоняться только вверх и к шлифовальному кругу).
2.14.1. с неврашающнмся шпинделем
2.14.2. с врашаюшимся шпинделем

Е Э

Черт. 15
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Таблица П

Н«*<>о.!ыии» «памстр усг*-
ьевлкпмемоА злГОГОВ кн. мм

Комер
пункта 1, ми классе точиоегм П

До IW 2.14.1 100 8
2.14.2 3

Си. 100 » 200 214.1 150 12
2.14.2 5

> 200 » 400 2.14.1 200 16
2.14.2 6

> 400 2.14.1 300 25
2.14.2 10

Измерение— по ГОСТ 22267, разд. 6, метод 36 (черт. 15)
Верхний стол устанавливают в нулевое положение.
Станки с поворотной передней бабкой по методу 36 (черт. 15) 

проверяют только в вертикальной плоскости с предварительной 
установкой бабки в нулевом положении в горизонтальной плоско­
сти.

2.15. Параллельность оси отверстия пиноли задней бабки нап­
равлению перемещения стола:

2.15.1. В вертикальной плоскости
2.15.2. В горизонтальной плоскости (свободный конец оправки 

может отклоняться только вверх и к шлифовальному кругу)

Черт. 16
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Таблица 12

Наибольший диаметр уст». 
Нв*.1ЦК*»«0Я МГОГОЖИ. мм

Номер
I 1 J K K T 4 1. ММ

Допуск, ним, дли стаже и 
класса топкости П

До 100 2.15.1 100 5
2.15.2 5

Си 100 » 20л 2.15.1 150 9
2-152 9

* 200 » 40П 2151 300 15
2.15.2 15

- 4 СО 215.1 300 15
2.15 2 15

Измерение— ::о ГОСТ 22267, разд. 6. метод 36 (черт. 16). 
Верхний сто.т устанавливают в нулевое положение.
2.16. Одновысотность осей отверстий шпиндели передней бабки 

и пиноли задней бабки (ось отверстии пиноли задней бабки долж­
на быть не ниже оси отверстии шпиндели передней бабки)

т 5 ' '/—

Наибольшая дайка уста кантика гной допуск, мьч. Д.1П стайкой
эягоюикс, м.1 класса vi> и-оегм Jl

До 2000 10
Се. 2000 20

П р о в е р к а  д л я  с т а н к о в  с д л и н о й  х о д а  с т о л а  
до 12 50 мм при п о м о щ и  и н д и к а т о р а  и ц е н т р о в о й  
о п р а в к и

Между центрами передней / и задней бабки 2 (черт. 17) уста­
навливают контрольную оправку 6 с инлиндрической поверхностью, 
длина котором равна наибольшей длине устанавливаемой заготов­
ки.
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На неподвижной части станка укрепляют индикатор 5 так, что­
бы измерительный наконечник касался 'измерительной поверхности 
оправки и был направлен к се оси перпендикулярно образующей.

Верхний стол 4 устанавливают в нулевое положение, а для 
станков с поворотной передней бабкой последняя также должна 
быть установлена в нулевое положение.

Стол перемещают’так, чтобы измерительный наконечник инди­
катора коснулся оправок на расстоянии от торца шпинделя пе­
редней бабки н от пннолн задней бабил, ориентировочно равном 
вылету центров.

Отклонение от одновысотностп разно алгебраической разности 
показаний индикатора.

П р о в е р к а  д л я  с т а н к о в  с д л и н о й  х о д а  с т о л а  
с в ы ш е  1250  мм п р и  п о м о щ и  и н д и к а т о р а  и д в у х  
к о р о т к и х  о п р а в о к .

В отверстие шпинделя передней бабки /  и пинали задней баб­
ки 2 (черт. 18) вставляют цилиндрические оправки 6 и 3 одинако­
вого диаметра, расстояние между которыми ориентировочно рав­
но наибольшей длине устанавливаемого лзделия.

В остальном проверку проводят аналогячко проверке для стан­
ков с длиной хода стола до 1250 мм.

Черт. 18

2.17. Параллельность оси шлифовальпо/о шпинделя направле­
нию перемещения стола:

в вертикальной плоскости
в горизонтальной плоскости (свободный конец оправки мо­

жет отклоняться только вверх м к лнннн центров). Станки с по­
воротной шлифовальной бабкой проверяют только в вертикаль­
ной плоскости, предварительно установив бабку в нулевое положе­
ние в горизонтальной плоскости.
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t -

Допуск при наибольшем диаметре устанавливаемой заготовки 
до 400 мм и са. 400 мм (в вертикальной н горизонтальной плоско­
стях) для станков класса точности П равен 10 мкм.

Измерение— по ГОСТ 22207, разд. 6, метод За (черт. 19).
2.18. Радиальное биение базирующего конца шлифовального

шпинделя под крус
I 1 Т а б л я а а  14
L-v Л 
] \ 1 Наибольший длаистр уста- 

иакляаасыоА ьаготоаии. vit
Лопусх, н т ,  дли стаисоа 

класса точности П

Д о  200 
Се. 200 » 400 

—  »  «00

4
5
г

Черт 50
Измерение — но ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1 (черт. 20). Конт­

роль в двух сечениях.
2.9. Осевое биение шлифовального шпинделя под круг

Т а б л и ц а  15

Наибольший диаметр уста- 
aaa.iaaafno! а н о го н ж . ми

ДОПУСК, >«км. АЛ«
станков класса точ­

ности п

Д о  100 5
Си. 100 > 200 8
. 200 » 4 00 10
» 400 10

Измерение — но ГОСТ 22267, разд. 7, метод 1 (черт. 21).
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2 20. Параллельность оси гнезда кронштейна для внутришли- 
фокального шпинделя направлению перемещении стола в верти­
кальной и горизонтальной плоскостях на длине Z = 100 мм (откло­
нение свободного конка оправки допускается вверх и к оси понт- 
ров) (рекомендуемая)

Допуск прог наибольшем диаметре устанавливаемой заготовке: 
до 400 мм и св. 400 мм для станков класса точности П равен 
10 мкм.

Станки с поворотной шлифовальной бабкой проверяют только 
в вертикальной плоскости, предварительно установив бабку в ну­
левое положение в горизонтальной плоскости.

Измерение — но ГОСТ 222G7, разд. в, метод За (черт. 22).
2.21. Одновысотность расположения осей отверстий шпинделя 

передней бабки и в кронштейне для внутрншлифовального шпин­
деля над столом (для станков с вращающимся шпинделем перед­
ней бабки, ось шпинделя передней бабки должна быть не ниже 
оси ||:сзда в кронштейне для внутрншлифовального шпиндель) 
(рекомендуемая)

Черт. 23
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Т а б л и ц а  1C

П.'гёОЛьваА диаметр устлнаклк- . l u n y C K .  И К М ,  Д Л Я  С Т Й Н К О в
э д е м о м  s a t o r o w H .  м м класса томюстн П

До 100 52
Со.. 100 *  200 ! б

»  Э Т О 20

В отверстие шпинделя передней бабки / и гнездо кронштейна 
в  (черт. 23) для ннутришлифовального шпиндели вставляют ци­
линдрические оправки 6 н 7 одинакового диаметра (оправку 7 
зажимают). На столе 4 устанавливают индикатор 5 так, чтобы его 
измерительный наконечник поочередно касался измерительных 
поверхностей оправок на расстоянии I — 100 мм м был направлен 
к их оси перпендикулярно образующим.

Измерения проводят по двум диаметрально противоположным 
образующим оправки при повороте шпинделя на 180°.

Отклонение от одновысотностн равно наибольшей алгебраиче­
ской разности среднеарифметических показаний индикатора, по­
лученных при первоначальном и повернутом на 180° положениях 
шпинделя.

2.22. Прямолинейность и перпендикулярность перемещения 
шлифовальной бабки направлению перемещения стола (при 
перемещении шлифовальной бабки к лнннн центров отклонение 
ее допускается только в сторону передней бабки)

Черт. 24
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Т а б л и ц а  17

Наибольший диакотр уста­
навливаемой ааюгоюи, му.

Hanvciibuae длина 
lop'.wtmffUM*. ум

Дот-'С. '-KM. л'« стаШ.о» 
хла.,» точном* П

До 100 ] Ц- более 50 8

Ов. 100 > 200 100 ■>

» 200 » 400 200

» 400 300 Я

Между центрами передней бабки 1 и задней бабки 2 (черт. 24) 
устанавливают контрольную оправку, длина которой / равна дли­
не рабочего хода, но не более 10ЮО мм.

Показания индикатора по концам оправки в горизонтальной 
плоскости, параллельной ходу стола, должны быть одинаковыми.

Затем устанавливают другую контрольную оправку 4 с фланцем 
или угольником, торец которого перпендикулярен оси оправки.

На шлифовальной бабке 3  укрепляют индикатор 5 так, чтобы 
его измерительный наконечник касался •измерительной торцовой 
поверхности фланца оправки (угольника) и был перпендикулярен 
ей.

Шлифовальную бабку перемещают в поперечном направлении 
на длину наибольшего радиуса устанавливаемой заготовки.

Отклонение от прямолинейности и перпендикулярности равно 
наибольшему значению алгебраической разности показаний инди­
катора.

2.23. Повторяемость установки шлифовальной бабки при чисто­
вой подаче

0,002 мм при D «  500 мм и 0,004 мм при D >  500 мм
Проверку выполняют при помощи индикатора с круговой шка­

лой. Проводят шесть последовательных проверок позиционирова­
ния шлифовального круга в режиме быстрого подвода, затем мед­
ленного перемещения.

2.24. Точность линейною позиционирования рабочих органов 
для станков с программным управлением по управляемой коор­
динате (рекомендуемая).

2.24.1. Повторяемость одностороннего позипионирования Rf или
R | Допуск Rf (R{) указан в табл. 18.

2.24.2. Максимальная зона нечувствительности ВаЛХ. Допуск 
#t,ax указан в табл. 19.
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Т а б л и ц а  18

Дллп neptuecseimn, ум Ноя ер 
яуакта*

Допуск Rf (Р̂ > ми>4. для стлчкоо 
ХМ С СО* точности

11. в А С

До 320 2.24.1а 2 1
2 24.16 10 6 4

Св. 320 э 500 2.24.1а 4 3 2
Z24.I6 12 ■1 5

» 500 > 800 2.24.1а _
2.24.16 15 s 6

» 800 » 1250 2.24.1а _ _
2.24.16 20 J2 8

> !Й 0 > 2000 2.24.1а _ _ _
2.24.16 25 '.5 10

* 2000 > 3200 2.24.1 а _ _
2.24.16 30 20 12.5

s 3200 > 5000 2.24.1а __ _ _
2.24.16 40 25 —

> 5000 * 8000 2.24.1а _ _ _
2.24.16 50 35 —

* а — для осей координат X (U, Р); С — для осей координат Z \W ,R)

Т а б л и ц а  19

J.im.a исрсмсшспхя. нм Номер
пункте*

1 - Допуск Вт„ . мки.Гдл 
к л * с с о а . т о ч и о с 7 1

П. 1) 1 А

«'.стелю в. 
■■V.I

л  -  С

До 125 124.2а 2 1 1
2.24.26 3 2 2

Св. 125 > 200 2.24.2а 2 1.5 1
224.26 4 2 2

» 200 > 320 224.2а 3 1.5 1.5
224 26 5 3 3

> 320 500 2.24.2а 4 2
2.24.26 6 4 3

* 500 • 800 2.24.2а
2.24.36 8 5 3

» 800 » 1250 2.24.2а
2.24.26 10 с 4

» 1250 > 2001 2.24.2а ___

2.24.26 12 ь 5
» 2000 > 3200 2.24.2а

2.24.26 15 10 6
* 3200 > 5000 224.2а —

224.26 20 12 ___

» 5000 > 8000 2.24.2а ___

224.26 25 >6 —
• а  — для осей координат X (U. Р); б — для осей координат Z (W A)
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П р и м е ч а н и я  к табл. 18 и 19:
1. Обозначение осей хоордннаг по ГОСТ 33697.
2. Дотгж  по осям X  (U. Р) дан для дискреты 0.00С5 >iv. а по осям 

X (V.R)— для дкелреты 0,001 мм
3. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ, МЕТОДЫ ПРОВЕРКИ -  ПО ГОСТ 27643.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

3.1. Общие требования к образцу-изделию — по ГОСТ 25143.
3.2. Для проверок по лп. 3.5.1, 3.5.2 и 3.5.4
3.2.1. П р и  о б р а б о т к е  в центр-ах.  Образец — валик ци­

линдрической формы (черт. 25) с размерами I : d  <  10 закрепляют 
(без люнета) между центрами станка и обрабатывают его цилинд­
рическую поверхность.

Т а б л и ц а  20 
Размеры образца, мм

3.2.2. П р и  о б р а б о т к е  в п а т р о н е  
Образец— валик (или диск) цилиндрической формы (черт. 26) 

с размерами </[ =  - - .  ■ , /j <  (0,25 ■+■ 0,5)du где D — наибольший 
диаметр устанавливаемой заготовки, закрепляют в патроне (или 
в отверстии шпиндели) ih обрабатывают его наружную цилиндри­
ческую поверхность.

Черт. 26
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Для станков с длиной шлифования L - c l o M мм —
« 4 0  мм и £/,И1Ип. *• 100 мм; для станков с длиной шлифования 
L >  1500 мм — dlaiau.*~ 100 мм и < /„** .- 400 мм.

Образец — втулка цилиндрической формы (черт. 27) с основны­
ми размерами do > Утомив* и /о “  (1— 1,5)do. где d0ntut-,. — наи­
больший диаметр отверстия, шлифуемого на станке (do и In — соот­
ветственно диаметр и длина шлифуемого отверстия образца), за­
крепляют в патроне и шлифуют внутреннюю цилиндрическую по­
верхность.

3.3. Для проверок по пл. 3.5.3 и 3.5.4
Образец-диск диаметром d  ;> DI2, где D — наибольший да. а метр 

устанавливаемой заготовки, закрепляют в патроне и обрабаты­
вают торцовую поверхность.

Допускается обработка не менее трех отдельных кольцевых по­
ясков (на периферии, в середине и у центра).

3.4. Условия обработка образцов-изделий
Изготовитель устанавливает в технических условиях или дру­

гих документах, его заменяющих, условия обработки образца-из­
делия.:

для проверок 3.5.1, 3.5.2 и 3.5.4 (обработка образца в цент­
рах) — материал и твердость поверхности, качество и размеры 
шлифовального круга, условия шлифования и др.

для проверок по пп. 3.5.1, 3.5.2, 3.5.3 и 3.5.4 (обработка образ­
ца-изделия в патроне) — материал и твердость поверхности об­
разца, качество и размеры шлифовальных кругов, условия зажима 
образца и шлифовании. Потребитель имеет право установить спе­
циальные требования к условиям обработки образца-изделия, ого­
вариваемые при заказе.

3.5. Точность цилиндрических поверхностей образна:
3.5.1. Круглость

Черт. 27
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•Таблица 21

Наибольший ака- Допуск, икм. д 1* сгавхоэ к.иссоа точжкти
Обработка кгт[> устава «липа-

ем 0(1 :аготовми, мм
П В Л с

В венграх Д о 200 1.6 1.0 0.6 0,4
Сл УЛ » 400 2.5 1.6 1,0 0.6

» 4О0 3.0 2.5 1.6 1.0

В пзтроие До 400
Си 4 СО (для 2.5 1.6 1.0 0.6
Л, — 100)

Метод проверки — по ГОСТ 25889.1
3.5.2. Постоянство диаметра в продольном сеченни (при обра­

ботке в центрах)

Таблица 22
Дм р * 1 оФра9са«яэдс.:и«, 

мм
Допуск мхи. да* стаако» классов точности

П В С

<  МО Э 3 2 1
315 5 4 8 2
630 8 6 4 3

100О 10 8 6 4
1500 13 12 10 8

Метод проверки — по ГОСТ 25889.4
3.5.3. Плоскостность торцовой поверхности образца (выпук­

лость не допускается)
Т а б л и ц а  23

Наабольомй диаметр устанаа- 
авааемой заготовки, мм

Допуск, м к у .  дав ставков классов точяоста

л В А С

До 200 6 б 4 3
Си. '300 » 400 8 6 5 4
» 490 10 8 6 5

Отклонение от плоскостности определяется как разность наи­
большего и наименьшего показаний измерительного прибора в 
различных точках проверяемой поверхности, полученных при пе­
ремещении прибора по базовой плоскости. Наконечник измери­
тельного прибора устанавливается перпендикулярно проверяемой 
поверхноспн.

Проверка по ГОСТ 22267, разд. 4
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3.5.4. Шероховатость обработанных на станке поверхностей 
образцов-изделий.

а) цилиндрической наружной;
б) цилиндрической внутренней;
в) плоской торцовой

Т а б л и ц а  24

Номер
пункта

Параметр nrpciomiтост обрабатываемой пваерхиоств. мьм. 
по ГОСТ 2789. нс более, для станков классе» точности

П н А с

3.3.4 а 0.32 0,16 0.08 0.04
3.5.4 б 0,63 0,32 0,16 0.08
3.5.4 в 1.25 0.63 0,32 0.16

Образцы-изделия берут те же, что в проверках по пп. 3.5.1, 
3.5.2 и 3.53. Проверку проводят при помощи универсальных 
средств контроля шероховатости поверхности.
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ПРИЛОЖЕНИИ I 
Справочное

Т а б л и ц а  25
Нормы точности станков в зависимости от классов точности
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Продолжение табл. 25



с. 26 ГОСТ 11664-М
Продолжение табл. 25

Номер
пункт*

Наибольший Д**“« Р  О У*1*'•аялааа tuofl sarOTO»** или
попуск, М*м. для ст»п«о* классов
^  тонкости

длин* герсмея**"*
8 .ч 1 С

2.19
С*.
*
>

D
До

100 » 
.«СО * 
400

100
200
400

4
6
8
8

3
Ь
6
6

2
4
5 
5

2.22
Св.
>
*

D
До

100 > 
200 » 
400

100
200
4СО

8
10
12
16

5
8

10
?2

3
5
8

1 10
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ЖЕСТКОСТЬ СТАНКА

1. Общие требования испытания станков «а жесткость — по ГОСТ 8.
1.1. Относительное перемещение под нагрузкой оправох. закрепленных на 

шэаяделс шлифовальной бабки и в кокуте шпинделя передней и пиноди задней 
бабок (положение узлов, деталей станка и точки приложения аилы Р. а также 
направление ее действия должны соответствовать черт. 28 и 29 и определяться 
размерами, указанными в табл. 26).

Нагрузки и пером «пеняя, указанные в табл. 27. относятся к станкам клас­
сов точности П к В. Для станков класса точности А и С нагрузки должен быть 
соответственно менее 1.25 н 1.6 раза, а перемещения менее в 1.6 н 2.5 разя.

На конусе шпинделя 3  шлифовальной бабки вместо шлифовального круга 
укрепляют оправку 6. В отверстая* шпинделя передней бабки /  и закрепленной 
гтеаодк задней бабки 2 устанавливают оправку 4 с нагрузочным устройством 
(черт 28 н 29).

Размеры остравох указаны а табл. 26.
Поворотный стол, шлифовальную и переднюю бабки устанавливают а нуле­

вое положение я закрепляют. Перед каждым испытанием шпиндель шлифоваль­
ной бабки поворачивают, а  стол и шлифовальную бабху устанавливают так. что­
бы их взаимное расположение соответствовало чертежу и определялось разме­
рами .4. L  и L,. значения которых указаны в табл. 26.

Последнее (перш испытанием) перемещение шлифов альвой бабки должно 
быть толмоэ в сторону стола.

Между шпинделями шлифовальной и передне» бабок (пвнолью задней баб­
ки) создают плавно возрастающую до заданного предела силу Р, направленную 
по линии, соединяющей оси шпинделей (или шпинделя н тлями).

5 5 3 Б

Силу Р померяют динамометрами.
Одновременно в том же направлении при помощи прибора для измерения 

длины (черт. 281 измеряют перемещение шпинделя шлифовальной бабхи отно­
сительно шпинделя передней бабки (пииолн лаз я ей бабки).
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За относительное перемещение принимают среднее- арифметическое резуль­
татов двух испытаний.

Таблица 95

Ft J'K'P, МИ

ЗШ'ОВН! ДЛ* СТЛIXOя

С похорошей ШЛИфОВХЗЫ10Й 
Я породила бабками

С ПСПОиОрОТВО'З |£ЛИфОЫ.1МЮи
я передне!) 0а6>а»н

D
100

125
МО
101) 200

250
260
320 400

500
630 100

125
ми
160 200

250
280
320 400

500
630 830

d2 45 60 80 toe 140 190 60 80 106 140 190 250 3)6

d, я di 15 19 24 30 38 48 24 30 38 18 60 75 %

А 95 116 150 1!» 236 300 150 190 2 » 300 375 475 630

L 17 20 24 28 34 40 20 24 28 ?4 40 48 56

Li 24 30 38 48 60 75 30 38 48 би 75 05 118

Вылет пиио- 
ли задней бабки 1  ‘

— — 18 — — — 16 22 32

П р и м е ч а н и и :
1. В тэбл. 26 обозначены:

/1 — расстояние между осями оправой;
О — наибольший лнаметр устанавливаемой заготовки;
d,, ilj — диаметр оправки, устанавливаемой а конусном отверстии ши.пиелм 

передней бабки (гмколи задней бобки);
d , —  дяамегр оправки, закрепляемой на шпинделе шлифовальной бабке;
L —  расстояние от основания конуса шпинделя шлифовальной бабки до точки 

приложения силы Р;
/-■ — расстояние от точки приложения силы Р до торца шпинделя передней 

бабки (пинали задней бабка)
2. Для станков с наибольшим диаметром устанавливаемой заготовки D <  

< 1 0 0  мм размеры оправок и расстояние между оправками принимают исхо­
дя из следующих зависимостей:

d, ~  At «5 0.150. d ,  <  0.50. А <  0.95D
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Т а б л и ц а  27

Маименооамгс

Наибольший диаметр устава вливаемой
заготовки, мм

1»
1IS
но
1«0

200
230
2Ж>
X»

UO
3»
сю я»

Станки с по­
воротными 

шлифовальной 
и передней 
бабками

Нагружающая 
сила Р, Н

60 93 140 210 320 460 “

Накбольшее до- 
пускаемое пе­
ремещение. мм

0,03 0,01 0,05 0.06 0,07 0.03 -

Станки с не- 
поворогиыми ' 
шлифовальной 
и передней 
бабками

Нагружающая
сила Р, Н

140 210 320 460 720 1050 1603

Наибольшее до­
пускаемое пе­
ремещение, мм

0,04 0.05 0,06

|

0.07 0.08 0.1

1

0.12
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемо*

Колебание стами* и* холостом ходу

1. Колебания шлифовальной бабки отоснгелько оправки, зажатой в венг­
рах. при одновременном врзшевав шлифовального шпинделя и планшайбы пе­
реде ей бабки на холостом ходу.

2. Схема расположения измерительных приборов в процессе измерения коле­
баний приведена на черт. 30.

3 Амплитуды относительных колебаний между шляфогалыюй бабкой п 
оправкой, установленной в центрах станка, определяются в результате обработ­
ки данных' измерений збеолютяых колебаний шлифовальной бабхн н оправка. 
Измерения и обработка данных выполняются для октавных полос частот коле­
баний.

4. .Методика измерения абсолютных колебаний.
4.1. Перед измерением точность установки станка в продольном и попереч­

ном направлениях должна быть не грубее 0,02 мм/1000 мы.
4.2. Заднюю бабпу 5 размещают так, чтобы между центрами передней ■ 

задней бабок устанавливалась оправка 4, применяемая при испытаниях станка 
в работе 1см. раздел 3, п. 3.2.1, табл. 20 нестоящего стандарта).

4 3. На шлифовальной бабке 3 устанавливают отбалансированный к заиров- 
ленный шлифовальный круг.

4 4. Между центрами передней и задней бабок устмамидают оправку 4. 
Центровые гнезда оправки должны быть притерты.

Оправку предохраняют от проворачивания.
Шлифовальную и .переднюю бабка устанавливают на возможно наименьшем 

Расстоянии друг от друга.
4.5. Датчики абсолютных колебаний устанавливают:
1 — на шлифозальяой бабке вблизи ее переднего подшипнике;
2 — на оправке. Оси датчиков располагают горизонтально на уровне ivcorw 

центров стайка вдоль одиоЯ я той же оси X.
4 6 Шлифовальный крут и план шайбу передней бабки приводят вс враще­

ние на холостом ходу с числами оборотов, установленными г.ря отсутствии тре­
бований от заказчика, изготовителем станка в соответствии с а. 3.4 настоящего 
стандарта для проверок 3-5.1 я 35.2 и фиксируют показания прнбороз.

4.7. Для каждого датчика определяют амплитуды составляющих ег.ектора 
колебаний в диапазоне частот до 1000 Гц для среднегеометрических част-л ок­
тавных полос 16. 33,5, 63, 125, 250, 500 п 1000 Гц.
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5. Методика обработки данник для оценки относительных лслсбавий в_-- ре­
зультатам измерения абсолютных колебаний.

3.1. Д ля каждой октавной полосы растет амплитуды отноезтельних колеба­

ний .4 ( прозодят по следующей формуле:

Л ( - У  л\щ +/£и) к . (|>
где /4 |(0  — амплитуда колебаний (вкбрапервмещемий иля вибросяоростт.) 

датчика 1 для i-ofl октавной полосы;
A t { l )  —  амплитуда колебаний (вкбрсдеренехценнй л.:а виброекорости) 

датчккз 2 для i-ой октавной полосы:
«' — номер октавной полосы:
К = 1,4 — коэффициент запаса,

П р и м е ч а н и е .  Если Л ( 0  < 0 Д 4 |( Л  иля -4j(0 < 0 .3 .4 ,(i), то К  =■ I.
5 .1  Амплитуда каждой состмиятссаей октавной полосы не должна превы­

шать допускаемого значения относительных колебаний, указанного в табл 38 
настоящего приложения соответственно для вибролвремещеяия или внбрсюхоро- 
сти.

Т а б л и ц а  28

Напе«2 ыияа диа­
метр уст»-*»>нм- 

гмоб яжотоаки. vm

а и л ли туда 
*пброп«ром<- 

ш ит А а*« 
асе* окгавиих

ПОЛОС, NKW

Допуск»**** амплитуд* апОро.-жорости. *»  < лл* 
среднегвометрхчисккх частот о-т*»»ы* полос. Ги

те 31.S 6* 125 .5J Я» и м

Д о  125 0.5 0 ,85 0.1 0 .2 0 ,4 0 ,44 0 ,44 0 .4»
Св. 125 » 320 0.8 о.оь 0.36 0.31 0.62 0.71 0.71 0.71
» 320 1.25 0 ,12 0,25 0 .5 1.0 .'.1 1,1 1.1

П р и м е ч а н и е .  В табл. 28 допускаемая амплитуда отксоггслмшх коле­
баний яиброперсмешеяня или внбросяоростн указана для станков классов точ­
ности П  и В. Для ставков классов точности А и С яаченнк, указанные в  табл. 
28 должны быть уменьшены соответственно в 1.6 и 2.5 раза.

6. Допускается вместо двух датчиков нспользозатъ один. Е >:ом случае его 
устанавливают на шлихтовальной бабке и измеряют амплитуды колебаний во 
всех октавных полосах, а  загсы устанавливают на оправку и повторяют измере­
ния.

Вычисления выполняют по формуле аналоги твой формуле С ), но в которой 
индексы 1 и 2 обозначают не первый и второй датчик, а пергсе и второе поло­
жение одного датчика

7. Требования х приборам, применяемым для измерения абсолютных коле­
баний шлифовальных ставков, я примеры типов (моделей) пр-:Счто» примдеиь» 
в табл. 29.



О
сн

ов
ны

е 
те

х и
 то

ск
и*

 х
ар

ак
те

ри
ст

ик
и

С. 32 ГОСТ 1 6 5 4 -9 0

I



ГОСТ 11654-90 с. 33

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Рекомендуемое

Стабильность взаимного расположения рабочих органо* станка 
под тепловой нагрузкой

1. Линейное (а плоскости А—А) х угловое смешение от оси шпинделя шли­
фовального круга относительно оси центров передней и ладней бабок в результа­
те разогрева станка на холостом ходу. При установившемся серийном выпуске 
станков допускается проверку по п. 1 заменить лроверхой температуры узлов, 
определяющих температурные деформации станка: в этом случае проверку по 
п. 1 в соответствии с  .настоящим стандартом проводят выборочно

Т а б л и ц а  30

Н**6о.1МХМ<1 *«»• 
метр устава эливж -
ИОЛ 13ГОТОИ1И. мм

1С0 Ш МО 160 гм 250 2Ю ?2Э « 0 5 » f*0 *3» ГСО

Допуск ЛИНЕЙНО­
ГО смещения 
Дт я  . мкм

20 21 22 23 25 27 28 30 32 35 36 38 40

Допуск углово­
го смещении Дт у 
на 100 мм, мхм

2.5

Указанные достуски относятся к стайкам классов точности П и В.
Допуски для станков классов точности А и С должны быть менее указан­

ных соответственно в 1.6 и £ 5  раза.
Положение узлов стамка и измерительного прибора при измерениях.
Между центрами передней бабки 1  и задней бабки 2  устанавливают справ­

ку в  прибора для измерения температурных смещений (черт. 31).
Верхний стол 4  станка устанавливают в нулевое положение.
На шлифовальном шпинделе 3  вместо гаек (винтов), храпящих фланец 

хругз и шкив, устанавливают специальные гайки (винты) 7  н  8  С контрольным 
пояском. Узлы станка устанавливают согласно черт. 31 и табл. 31. Шлифои-ыь- 
нугю бабку устанавливают ориентировочно в среднее положение, перемещая ее 
п иапраилении линии центров.

Д ля орневтировки шпинделя относительно измерительного прибора на тор­
цовой стороне шлифовального крута и его кожухе делают отметки, обознача­
ющие места касания измерительными наконечниками головок 5 м 5 ' прибора од­
них и тех же образующих хоктрольнкх поясков специальных гаек (винтов). 
Включают все механизмы и агрегаты станка, кроме приводов шпинделя шлифо­
вального крута, шпинделя изделия я подачи стола. Сразу после этого, касаются 
контрольных пояоков специальных гаек (винтов) измерительными ваконечзиха- 
мм головок, укрепленных на штангах оправки, н отмечают о плоскостях .4—А и- 
Б — Б  начальные расстояния А( и А» от оси шпинделя шлифовального хругз до 
оси центров бабок

Нс перемешай умой станка, включают привод вращения шпинделя шлифо­
вального крута, число оборотов которого должно обеспечивать заданную ско­
рость резания пря наибольшем диаметре шлифовального круга.
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•  Расстояние между измерительными наконечниками приборов дли измере­
ния легсмсщсиня

Черт. 31
Т а б л и ц а  31

Н*Яб0.1Ы11ИЙ В*!«•
>о too

св. too аю н о <00 « 0 « 0м«тр уствиввлив» 
ива л  готов»и. ии до 160 250 шо ьсс пзо

L u  м м < 7 0 95 123 170 225 300 400

П р и м е ч з а к е .  Знэтевия 1 ь  приведенные в табл. 31 являются ориентиро­
вочными.

Включают пряаод вращения изделия. Число оборотов должно быть равно 
0,5л**.«*. (при невозможности отключения яр ш ен я я  центра передней бабка оп­
рав Kv прибора с-'(икают с  центров станка).

ь  теяенне 60 мел разогревают ставок на холостом ходу (стол доджей быть 
неподвижным) к останавливают шпиндель шлифовального круга (а при необхо­

димости я привод изделия); ориентируют его относительно измерительного при­
бора говмвцекмам отметок на круге и кожухе я повторяют измерения.

Линейное смешение й т,х. (табл. 30), измеренное в плоскости А — А ,  опреде­
ляют как разности показаний Л, головки в холодном к нагретом состояниях 
станка:

Лт .л .“ Л1в«гр.—*lxoa.
Угловое смещение Д т. у. определяют как отношение разности линейных сме­

щений *ч и h i ,  измеряемых обеими головками в холодном и нагретом состояниях 
станка, к расстоянию L  между плоскостями А — А  и Б — Б  измерения:

( * 1м г р . ~ А1хоя. ) - , 0 °  (* 2н » г р .~ Л2»оя. ) ‘ ,0Э
д(-г= ----------- 1---------------------------- 1-----------  •

Снимать кожух шлифовального круга нс допускается.
При необходимости на время испытания допускается сиять торцовую крыш­

ку кожуха, соб *.ыдая при этом претила техника безопасности.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

Пример обозначения положительного направления осей координат

> — ставив*; 2 — салазки вздели*: 3 — стол надел**, лодяилсии»: < — бабка на­
дел**; J — шлифовальный круг; в — шлифовальная бабка; 7 — задняя бабка. I — 

<ал>п шлкфэвалыюя бабки
Черт. 32
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