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ПОЛУАВТОМАТЫ ПРОТЯЖНЫЕ 
ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ

Основные параметры и размеры. 
Нормы точности и жесткости ГОСТ

16015—91Scmiaulomaiic horisonta! broaching machines. 
Basic parameters and dimensions. 

Standards of accuracy end rigidity

ОКП 36 1751

Дата введения 01.07.92

Настоящий стандарт распространяется на полуавтоматы про­
тяжные горизонтальные общего назначения для внутреннего про­
тягивания, изготавливаемые для нужд народного хозяйства и экс­
порта.

Требования стандарта по точности распространяется на полу­
автоматы класса точности Н с номинальным тяговым усилием от 
100 до 630 кН.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, за 
исключением приложения.
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I. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Основные параметры н размеры должны соответствовать 
указанным на черт. 1 н в табл. 1.

i. _  «-jcfAMMiij* длин* ходя 
рабочих ex.ia.iox. А — рас 
стойкие от станины до оси 
отисрстм* под илигшгйбу п 
опорно» плиц;, I — расстоя­
ние от (Нормой ПИИТЫ ДО 
направляющих присгаэяоЛ 
станции. Ь ■ размер рабо- 
ч«* поверхности опорной 
пихты. d  — диамегр от­
верстия код планшайб-) о 
опорхов плите, а , — диа­
метр планшайбы; и — ши­
рила Т-образных пазов по 
ГОСТ I674 й планшайбе 
яри ьрсстовом их расволо 
женит:. 1*1 -  диаметр от­
верстая а плпкшхйОе. Л •• 
PSCCTOBUKC между центрами 
отверстий иод пинты а  плен- 
иайбе. d» — диаметр резь- 
бе-ыч отмрстяй в опорваЯ 
ел и «  хлх хреолсими пдаи- 
итхйби: d , ■ цеятрярухзший
диаметр гои аспомогатель- 

иы» матрон

П р и к с ч а я is с. Чертеж не определяет конструкцию полуавтоматов.

Т а б л и ц а  1

Н-мыегоьохнс параметра 
и редмера 3»я«саи»

Номинальное тяговое 
усилие, кН

100 250 630 1000

L, ми 1250
1600

1600
2000

2000

А, мм. пе более 250 280 320 I
1. мм. не менее 280 560 | -  '
Ь, мм, не менее 450 560

* - Н 7 .  мм 160 200 250 320

d  1. мм 280 360 400 500
■а И9. мм 14 | 22

db  мм 125 160 i 200 250
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Продолжение табл. 1

HnmtocvOBame napoverpa 
и pbjxcpa Зчачаще

Л, ММ 170 250 280

Ал М16 | М24

Конусное отверстие по 
ГОСТ 25557 под рабочий 
патрон

Метрический
80АТ7 | 120АТ7

di—h6. мм (конусное от­
верстие по ГОСТ 25557 под 
вспомогательный патрон)

5(
(Морзе 5АТ7) (Метрический 80АТ7)

Примечания:
1. Размеры, заключенные в скобки, допускается применять в конструктор­

ской документации, разработанной до 01.07.92.
2. Допускается увеличивать размер Ъ по ряду Ra40 ГОСТ 6636.
3. Наибольшая длина кода рабочих салазок L указана по жестким упорам.

1.2. По заказу потребителя полуавтоматы должны оснащаться 
устройствами для автоматической загрузки и выгрузки деталей.

1.3. По заказу потребителя полуавтоматы изготовляются: 
е тяговым усилием 63; 160 и 400 кН;
с тяговым усилием 250 и 400 кН без приставной станины и план­

шайбы.

2. ТОЧНОСТЬ ПОЛУАВТОМАТОВ

2.1. Общие требования к испытаниям на точность — по ГОСТ 8. 
Схемы и способы измерений геометрических параметров — по

ГОСТ 22267 и настоящему стандарту.
Допускается применение методов проверки и средств измере­

ний, отличающихся от указанных в настоящем стандарте, при ус­
ловии обеспечения выполнения требуемой точности измерения н 
достоверности определения проверяемых параметров точности в 
соответствии с ГОСТ 8.

2.2. Нормы точности полуавтоматов нс должны превышать зна­
чений, указанных в пн. 2.3—2.8.
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2.3. А лее кости ость Рабочей поверхности опорной плиты

А Т а б л и ц а  2

д ли н »  больш ая с т о ­
роны рЛ очеЛ  (r_i»cp

Д о п уск , ых«т о с т а  своркой
т е  гы, kv

Д о  4 0 0 3 0
С в . 4 0 0  > 6 3 0 40
» 6 3 0  »  1000 50

П р и м е ч а н и е .  Выпуклость не допускается.

Измерение — по ГОСТ 22267. разд. 4, метод 3 (черт. 2). 
Количество и расположение проверяемых сечений — в соот­

ветствии с черт. 2.

2.4. Параллельность оси отверстия под рабочий патрон в рабо­
чих салазках траектории Их перемещения:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости.

Допуск 30 мкм на длине 300 мм.
Измерение — по JOCT 22267. разд. 6, метод 36 (черт. 3). 
Измерение проводят в начале рабочего хода салазок.
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2.5. Концентричность оси отверстия под рабочий патрон в рабо­
чих салазках с осью отверстия под планшайбу в опорной плите:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости.

А

Допуск 40 мкм.
Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 14, метод 5 (черт. 4)
Измерительный прибор с помощью вращающейся втулки уста­

навливают на контрольной оправке.
Поворачивая втулку с «измерительным прибором на один обо­

рот, обкатывают поперечное сечение отверстия в опорной плите.
Измерение проводят в одном сечении у начала рабочего хода 

салазок.
2.6. Перпендикулярность траектории перемещения рабочих са­

лазок к рабочей поверхности опорной плиты:
а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости.

Допуск:
а) 30 мкм на длине 300 мм, а>90°, где а  — угол между тра­

екторией перемещения рабочих салазок и рабочей поверхностью 
опорной плиты;
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б) 25 мкм на длине 300 мм.
В отверстие опорной плиты 1 (черт. 5) вставляют специальную 

контрольную оправку 2, фланец которой прижимают к рабочей по­
верхности опорной плиты.

Измерительный прибор 3 устанавливают на рабочих салазках 4 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей 
контрольной оправки 2 и был перпендикулярен к ней.

Отклонение от перпендикулярности равно наибольшей алгеб­
раической разности показаний измерительного прибора на длине 
перемещения.

2.7. Концентричность осн центрирующего буртика под вспомо­
гательный патрон (оси отверстия под вспомогательный патрон) во 
вспомогательных салазках с осью отверстия под рабочий патрон в 
рабочих салазках:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости.

Допуск 60 мкм.
Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 14, метод 5 (черт. 6).
Измерительный прибор с помощью вращающейся втулки уста­

навливают на контрольной оправке.
Поворачивая втулку с измерительным прибором на один обо­

рот, обкатывают поперечное сечение контрольной оправки.
Измерение проводят в одном сечении у крайнего переднего по­

ложения рабочих и вспомогательных салазок.
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2.8. Взаимная параллельность траекторий перемещения рабочих 
и вспомогательных салазок:

а) в вертикальной плоскости;
б) в горизонтальной плоскости.

Черт. 7
Допуск 60 мкм на длине 300 мм.
Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 5, метод 2 (черт. 7).
Регулируемую линейку устанавливают на державке, закреп­

ленной на рабочих салазках.
Измерение проводят у крайнего переднего положения рабочих 

салазок и у крайнего переднего положения вспомогательных са­
лазок.

2.9. Дополнительная проверка перпендикулярности перемеще­
ния вспомогательного патрона относительно опорной плиты рег­

ламентированная в международном стандарте ИСО 6480—83, при-
пелена и приложении.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ
(проверяется при приемочных испытаниях)

3 I. Общие требования к образцу-изделию — по ГОСТ 25443.
3.2. Образец из стали с временным сопротивлением не ниже 

•150— 550 МПа или чугуна, подготовленный под обработку в соот­
ветствии с требованиями черт. 8 протягивают на полуавтомате.

3.3. Торцовое биение опорной поверхности образца-изделия от­
носительно оси протянутого отверстия.

Черт. 8
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Допуск 60 мкм на диаметре 200 мм.
Измерение — по ГОСТ 26542, метод 2.
Измерительный наконечник измерительного прибора должен 

отстоять от оси образца на радиусе 100 мм.
Образец поворачивают на 360°.

•
4 ЖЕСТКОСТЬ ПОЛУАВТОМАТОВ

4.1. Общие условия испытания полуавтоматов на жесткость — 
по ГОСТ 8.

4.2. Положение узлов полуавтомата, направление действия наг­
ружающей силы F должны соответствовать указанным на черт. 9 
и табл. 4.

4.3. Значения нагружающей силы F должны соответствовать, а 
измеренные перемещения не должны превышать значений, указан­
ных в табл. 3.

4.4. Угловое перемещение под нагрузкой оси испытательной оп­
равки относительно рабочей поверхности планшайбы в вертикаль­
ной плоскости.

Л — диаметр оооряо* летели: а , — диаметр и*гру<юч»«в оправки; 
<ii — диаметр ясЕитатсльвоА опрвавн: I. — «лива ксантатслаяоА оп­

равки до сферической опоры; L, — длина авгрузотпой оправкк до 
рабочей вовврхности стол»

Черт. 9

Таблица 3

Номинальное тяговое усилие. кН 100 260 630

Нагружающая сила, F, кН 62 76 94

Допускаемые угловые перемещения, 75 190 470
мкм
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Т а б л и ц а  4

Hoorn мьеоа тягоаве уеялие. кН 1С0 2SQ «0

d. ми 290 245 280

di. мм 55 70 96
d% мм 30 40

/,. мм 900 1100
L,. мм 950 1190

Опорную деталь /  диаметром d (табл. 4) устанавливают на 
планшайбу 2 полуавтомата и закрепляют. Нагрузочную оправку 3  
диаметром d\ вставляют в рабочий матрон 4. Измерительные 
приборы 5 и б устанавливают на свободном конце испытательной 
оправки 8 так, чтобы их измерительные наконечники касались 
планки 7 опорной детали и были перпендикулярны к ней.

Испытательная оправка 8 диаметром d7 жестко соединена с 
нагрузочной оправкой 3 и имеет сферическую опору в опорной 
детали 1. Положение рабочих салазок определяется длиной Z., на­
грузочной оправки (табл. 4).

Нагружение осуществляют силой F в направлении хода рабо­
чих салазок. После достижения заданного значения силы F фикси­
руют показания измерительных приборов 5 н 6.

Перед каждым нагружением осуществляют обратный ход ра* 
бочнх салазок на 5 . . .  20 мм.

Результат измерения для каждого нагружения равен алгебраи­
ческой разности показания измерительных приборов 5 и 6.

Угловое перемещение оси испытательной оправки относитель­
но рабочей поверхности планшайбы равно средней арифметиче­
ской величине результатов двух .измерений.
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2. Терминология

Номеротними РУССКИЙ ЯзиК A i-Гл й ЙсхиЯ язых C p a  * .> зо ч И  a ju x

1 Станина Bed Bill avant
2 Рабочие салазки Pull block Chariot dc traction
3 Рабочий патрон Pulling chuck TSte d'accrochage 

avant
4 Направляющие Pul! block ways Guidage du chariot

рабочих салазок dc traction
5 Стол Table Montant du plateau 

<le tixation
6 Опорная плита Pace plate Plateau de lixation
7 Планшайба Work support 

busli
Outer support

Support de p№ce

8 Направляющие Guidage du chariot
приставкой станины ways d'amenage et d'accom-

9 Вспомогательный Retrieving chuck.
pagnement 

T£te d’accrochage
патрон artiere

10 Вспомогательные Outer support Chariot d'amenage
салазхи block et d'accompagnement

11 Приставная стами- Outer support Support du chariot
на tabic d'amenage

12 Основание Base box Socle
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