
Ц
м

м
 

3 
ко

п
.

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

СТАНКИ ОТДЕЛОЧНО-РАСТОЧНЫЕ 
ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ 

С ПОДВИЖНЫМ СТОЛОМ

НОРМЫ точности 

ГОСТ 11576-83

Издание официальное

Е

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ 

М о с к в а

болеро связанные

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html


РАЗРАБОТАН Министерством станкостроительной и инструмен­
тальной промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

Ю . В. Савилов, Г. М . Голадрпйх. В. И. Любчиков, В. А . Чечиин. С. М . Хо- 
мутов, М . М . Левин, Н. Ф . Хлеба лик. В. Л. Косовский, Л. М . Корды ы , 

С. С. Кедров, Е. И. Жукове

ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной 
промышленности

Зам. министра И. А. Ординарцев

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государст­
венного комитета СССР по стандартам от 6 октябре 1983 г. 
NS 4801

Редактор В. П. Огурцов 
Технический редактор В. Н. Малькоаа 

Корректор М. Н. Гричвеиьд

Сдаво d У7.1083 Подп. к пек. tfl.Ig.M &7B и. л . О.СО уч.-вад. л. Твр. 17000 Иве» >««■•

Ордгаа «Знак Повета» Издатедаство ставдартов, 123607. Моема. Нововр«и«всдшв иар., Э. 
Калужская твзоп>вфвя стввдархов. уд. Мосяоасвав, 2М. За а. 2*1»



УДК 621.952.5-187:006.354 Группа Г81

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

'ТАН КИ  ОТДЕЛОЧНО РАСТОЧНЫЕ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ 
С ПОДВИЖНЫМ СТОЛОМ гост 

Н 576— 83Нормы точности

. I- rvontal fine-boring machines with movable table
<•.: Hard* of accuracy Взамен

ГОСТ 11J76— 74

'КГ! .18 UWI

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 6 октяб- 
о» 1933 г. Не 4801 срок действия установлен

Настоящий стандарт распространяется на станки отделочно- 
к  сточные горизонтальные с подвижным столом по ГОСТ 9547— 
^0 и устанавливаемые на них головки отделочно-расточные по 
ГОСТ 19590—80. классов точности В. Л и С, изготовляемые для 
нужд народного хозяйства н экспорта.

Номенклатуру проверяемых рабочих органов станков и пара­
метров точности устанавливают в зависимости от технологичес­
кого назначения, компановки и конструктивного исполнения стан­
ков.

Допускается, по согласованию с потребителем, изготавливать 
станки и головки класса точности 11 с допусками, увеличенными 
а 1.6 раза по сравнению с допусками для класса точности В.

1.1. Общие требования к испытаниям станков и головок на 
точность — по ГОСТ 8—82. Схемы и способы измерений геомет­
рических параметров — по ГОСТ 22267 76.

1.2. Нормы точности станков не должны превышать значений, 
указанных в табл. I--10.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

с 01.07.85

д о  01.07.95

Несоблюденно стандарта преследуется по закону

1. ТОЧНОСТЬ СТАНКА
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(§) Издательство стандартов, 1984
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Стр. 2 ГОСТ 11576— 8J

1.3. Нормы точности головок, являющихся товарной п р о ек ­
цией. нс должны превышать значений, указанных в табл, 6—S

1.4. Плоскостность рабочей поверхности стола.
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Черт. 1

г
и  J\

Черт. 3 Черт. 4

Таблица I
Доауся. чкм, стямквп a -«-НЮсти

Ллива u ivcpcmiM. ми
в А с

До 400 8 а 4
Св. 4.00 до 63ч') 10 6 а
« ЬЗО « 1000 Г2 8 6
* 1000 « 1600 16 10 8

Выпуклость ас допускается.
В случае, когда Обрабатываемая э»ю- 

товка не закрепляется непосредственна па 
рабочей поверхности стола, допуски для 
станков классов точности А, С устанавли­
вают по классу точности В.

Измерения -  по ГОСТ 22267—76, разд. 4, методы 6 (черт. 1) 
3 (черт. 2> или 2 (черт. 3) не менее чем в двух продольных, трех 
поперечных и двух диагональных сечениях рабочей поверхности 
стола (черт. 4).
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Крайние сечения должны быть расположены от края рабочей 
поверхности на расстоянии 0,2 ее ширины В или длины /..

1.5. Прямолинейность траектории перемещения стопа
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Черт. 5
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Черт й

Таблица 2
На шумней unit!* иерс-

МС“1<я11ч С *, NV
Доиус-.. мки. для стачной класса тгочти-тм

В л С

До 400 5 3 2
Св. 400 до 631) Ь 4 2.3
< 630 « 1001) 8 5 3
* 1'ММ» * 1ЫХ) 10 6 4

Измерения — по ГОСТ 22267- 76, разд. 3, методы 8 (черт. 5) 
или 7 (черт. 6) в вертикальной и горизонтальной плоскостях. 

Стол перемещают на всю длину хода.
1.6. Постоянство углового положения стола в вертикальной 

плоскости, перпендикулярной направлению его перемещения

Чер7. 7

Таблица 3

К лас 'очкист» сганкои
■ * с

Допуск, мн/м 0 .015 0.01 0 .008

Измерение — по ГОСТ 22267—76, разд. 13, метод 2 (черт. 7). 
Стол перемещают на всю длин) хода.
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1.7. Параллельность рабочей поверхности стола траектории не 
реиешення стола.

^7777777777777777777Х
Черт. 9

Т а б л и л а 4
Допуск, мук. ы * ctihkoo классов точностиШиподмал длина nip».*- 

жшскиа чч в А С
До 400 6 4 3

Св. 400 до 630 3 5 4
« 630 « JOOO !0 6 5
« 1000 « 1600 12 9 6

В случае, когда обрабатываемая заго­
товка не закрепляется непосредственно al 
рабочей поверхности стола, допуски для 
станков классов точности Л, С устанавли­
вают по классу точности В.

Измерения — по ГОСТ 22267—76. разд. 6, методы 1а (черт. 8) 
или 16 (черт. 9).

Стол перемещают на всю длину хода, но не более чем на дли­
ну рабочей поверхности.

Параллельность измеряют в направлении перемещения стола 
в среднем сечении рабочей поверхности стола.

Из результатов измерений исключают отклонение профиля 
проверяемого сечения рабочей поверхности стола при измерении 
методом 16 (черт. 9).

1.8. Параллельность боковых сторон среднего паза стола тра­
ектории перемещения стола

Черт. 10



ГОСТ 1 Ш 6 — В) Стр. $

Таблица 3
Наиболее.** лЛИа» n(f*- 

МСШСНИП стол». мм
Допуск. mai« дли стаакоо классом точности

В 1 А С

До 400 6 4. 3
С». 400 до 630 Ь 6 4
€ 630 « 1000 ю 6 5
« 1Ю0О « 1600 12

1 8 с
На неподвижной части станка укрепляют показывающий из­

мерительный прибор /  (черт. 10) так, чтобы его измерительный 
наконечник касался проверяемой поверхности.

Стол 2 перемещают на всю длину хода, но не более чем на 
длину паза.

Параллельность измеряют но обеим боковым сторонам 3 сред­
него паза стола.

Допускается при измерении располагать между проверяемой 
поверхностью и измерительным наконечником показывающего из­
мерительного прибора концевую меру длины или специальный 
сухарь длиной нс более ширины паза.

Отклонение от параллельности траектории перемещения равно 
наибольшей алгебраической разности показаний показывающего 
измерительного прибора на всей длине перемещения. Из резуль­
татом измерений исключают отклонение профиля проверяемого 
сечения боковых сторон паза.

1.9. Осевое биение шпинделя

Т а б л н я а  О

Насбо.71 .unfl у< догний j помет? 
ря .-гачи Щ«|£ОГЧ1 «/• Mf jll 7МЯ, мм

Допуск. MEM, M l ГОЛОСОК ЯЛСССО! ТОЧНОСТИ

в А с

Д о 100 2 1.2 0.3
С» 100 д о  200 2.5 1,6 1

« 200 « 400 3 2 1.2

Измерение — по ГОСТ 22267—76, разд. 17, метод I (черт. 11 
или 12).
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Проверке подлежат все отделочно-расточные головки, устанав­
ливаемые на станке.

Допускается проведение измерений на головках, закрепленных 
на стенде.

1.10. Торцовое биение шпинделя

Черт, 13

Т а б л и ц а  7

Наибольшим уедем имй iiuM-ip растгчнгасиого отиере*»». ми
ДоауСК. NKN ила гоЛ"»с“< М»ссо» точности

В А с

До 100 3 2 U
С в 100 до 2«Д) •» 2.5 1.6
« 200 « 4<» j 5 3 2

Измерение но — ГОСТ 22207—76, разд, 18, метод 1 (черт. 13) 
на диаметре не менее 0,8 диаметра фланца шпинделя.

Проверке подлежат вес отделочно-расточные головки, устанав­
ливаемые на станке.

Допускается проведение измерения на головках, закрепленных 
на стенде.

1,11. Радиальное биение пси вращения шпинделя

Черт. И



ГОСТ 11576— 83 Сгр. 7

Таблица 8
НЯКОПЛЫМОП ^лепным ПЛмидмим 1 МНВ. 1ДЧ ГЛМП«1 <UUKCV* T04IIJCTII
л:*мст|> (>»1 уг'жккмою 

отйгрстл*. мм Помощи А С

До 100 а 2Д !.б 1
6 4 2.5 1.6

Св. МО до 200 а 3 2 1.2
0 5 3 2

Си. 200 до 400 а -1 2.5 1,6
0 6 4 2.5

Измерения — но ГОСТ 22267—76, разд. 16. метод 1 (черт. 14) 
у фланца образцовой детали (а) и на расстоянии 300 мм (б) в 
двух взаимно перпендикулярных плоскостях.

В качестве образцовой детали применяют контрольную оправ* 
ку.

Биение определяют по наибольшему результату измерений в 
каждой позиции.

Проверке подлежат все отделочно-расточные головки, устанав­
ливаемые на станке.

Допускается проведение измерений на головках, закрепленных 
на стенде.

1.12. Параллельность оси шпинделя траектории перемещения 
стола

Черт. 15
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Т а б л и ц а  S

Класс точности станков в А С

Допуск, мкм 5 5 4

Пр и м е ч а н и я :
! - При расстоянии Н более 280 мм допуски увеличивают в 1,25 раза.
2. При установке на одном мосту более одной головки допуски дополни­

тельно к n I увеличивают: .тля двух головок — в 1,25 рала, трех и более го- 
ловок — в 1,6 раза.

3. При расстоянии между торцами фланцев шпинделей менее 800 мм до­
пускается проведение измерений на длине J50 мм с уменьшением табличных 
или расчетных по пп. 1 и 2 допусков о 1,4 раза

Измерения — по ГОСТ 22267—76, раад. 6. метод За (черт. 15) 
в вертикальной и горизонтальной плоскостях.

1.13. Концентричность шпинделей

Таблица 10
Ifai-.бьлыим ДЛИМ OCpCMCUKIU* 

СТОЛ4, ММ

itonycx, ихм. мя ctih k o d  класса» -точности
В 1 \ С

До 400 8
1

1
1

Ь 3
Св. 4£0 до 630 10 6 4

€  630 «  1000 12 8 5
«  1000 «  1600 1 6 10 С.

При установке ка станке более одной па­
ры соосных головок допуски увеличивают: 
для двух пар головок — а 3,25 оа»а, для 
трех и более пар головок — 1,6 раза.
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Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 14, метод 4 (черт, 16), 
в двух симметричных относительно фланцев шпинделей сечениях 
(по одному на каждой контрольной оправке), расстояние между 
которыми равно перемещению стола. Контрольную оправку цент­
рируют относительно оси вращения так, чтобы смещение оси было 
минимально возможным.

2. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

Нормы точности образца изделия не должны превышать зна­
чений, указанных в табл. И и 13.

2.1. Точность формы расточенного отверстия

Ш А

\
77Щ

Черт. 17
Та«аива  11

H ijr fo J tu iK f l  у с л о в н ы й  д и а м е т р  
р а с т а ч и в а е м о г о  о п е р е т т е

Р |Э М « р и  4 6 p i

Л

1СОВ.Щ1СДНЙ

4

Л д и я *  СОПСОЛЬВОЙ 
ч а с т *  р а с то ч н о г о
м в е т р у м е п та , не 

меиее

До 50 2 0-40 20 4 0
С в .  5 0  д о  ICO 3 0 -6 0 30 60

«  100 < 200 50-100 50 100
«  200 « 400 (60-120 50 1 2 0

Для контрольной расточки используют образец-изделие соглас­
но черт. 17 и табл. 11 из стали, бронзы или алюминиевого сплава.

Отверстие d образца-изделия предварительно обрабатывают, 
а поверхности технологических и контрольных баз обрабатывают 
окончательно.

Контрольную расточку образца-изделия производят на стенде, 
где устанавливают отделочно-расточную головку, подлежащую по­
ставке с налаженным станком или являющуюся товарной продук­
цией, и образец-изделие, растачивают отверстие d  инструментом, за­
крепленным на головке. •

Допускается:
предварительную и контрольную расточку отверстия d прояза®» 

дить при одной установке образца-изделия;
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растачивать образец-изделие, устанавливая его на головке, 
а инструмент на столе стенда.

Материал образца-изделия и условия его обработки устанав­
ливает предприятие-изготовитель.

2.1.1. Профиль продольного сечения
2.1.2. Кругл ость

Таблица 12

НаибольшнА усломшй 
диаметр piiTB'ixDacMoroО*. Г А'Л. мм

Допуск. MXV, ш  головах классов точности
Номер

11(10»* II в А С

До 50 2.1.1 1.5 1 0,6

2.1.2 2 1.2 0.8

Св. 50 до 100
2.1.1 2 1.2 0.8

2.1.2 2.5 1.6 1

Св. 100 до 200
2.1.1 2.5 1.6 1

2.1.2 3 2 1.2

Св. 200 до 400
2.1.1 3 2 • U
2.1.2 4 2,5 1.6

После контрольного растачивания проверяемой головки образ­
ца-изделия производят ннс стенда измерения отклонения профиля 
продольного сечения прибором для измерения отверстий, отклоне­
ние от круглостн — кругломером.

2.2. Шероховатость поверхности расточенного отверстия
Таблица 13

.Материал &Э*а-И» Ш«(нповатоеть fto по гост !74П— икц. »и*« зле головок 
классов томное iи

В А | С

Сталь 1.25 0.Г>3
Бронза, алюминис-

ный сплав 0,63 0.32

После контрольного растачинзния образца-изделия проверяе­
мой головкой производят вне стенда измерения шероховатости с 
помощью средств для измерения шероховатости.

Проверку в работе налаженного станка производят на обра­
батываемой заготовке по условиям технической документации, 
согласованной с потребителем.

ГОСТ 11576-83
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