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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

СТАНКИ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫЕ 

Нормы точности

Turret Lathes Accuracy standards

ГОСТ
17- 70*

Взамен 
ГОСТ 17— 59

Постаноалением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 27 мая 1970 г. Н9 804 срок введения установлен

с 01.01.71;
по проверкам 11, 12 и 14

с 01.01.73
Проверен в 1980 г. Срок действия ограничен до 01.01.90

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на прутковые и патрон
ные токарно-револьверные станки классов точности Н и П с вер
тикальной, горизонтальной и наклонной .осями вращения револь
верной головки и устанавливает дополнительные требования к 
общим условиям испытания станков на точность по ГОСТ 8—77 
и жесткость по ГОСТ 7035—75.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
А. Проверка точности станка

П р о в е р к а  1

Издание официальное Перепечатка воспрещена
* Переиздание июнь 1982 г. с Изменением № 1, утвержденным 

в июле 1980 г. (ИУС 10—1980 г.).



Стр. 2 ГОСТ 17—70

Н аи бол ьш и й  
д и а м ет р , мм

Ч то п р о в е р я е тся

Прямолинейность 
продольного пере
мещения револьвер
ного и поперечного 
суппортов в верти
кальной плоскости

П р и м е ч а н и е .  
Проверке подверга
ются поперечные суп
порта, имеющие про
дольное рабочее пере
мещение.

М е т о д  п р овер ки

На суппорте 2(3) (не
посредственно или с по
мощью мостика) парал
лельно направлению 
перемещения устанавли
вают уровень /.

Суппорт перемещают 
на всю длину рабочего 
хода.

Замеры производят не 
реже чем через 300 мм 
и не менее чем в трех 
положениях по длине 
хода суппорта.

В станках, у которых 
ползун револьверного 
суппорта перемещается 
по промежуточным са
лазкам, проверку произ
водят путем перемеще
ния ползуна на всю дли
ну рабочего хода не ме
нее чем в трех положе
ниях салазок с закрепле
нием их на станине, с 
сохранением указанных 
допусков.

Крайние положения 
ползуна должны соот
ветствовать наименьше
му и наибольшему рас
стоянию от торца шпин
деля до плоскости ре
вольверной головки, ука
занному в паспорте 
станка.

Отклонение определя
ют как наибольшую 
алгебраическую разность 
показаний уровня

кь
а

К  Я  О •§
5 ъ я Й я £ Я Я й Я я в я
Ct н я га 
Э  О Я  о  5 ,Я >> Ч К о 1

До 12 До 200

Св. 12 Св. 200
до 32 до 320

Св. 32 Св. 320
до 80 до 500

Св. 80 Св. 500
до 200 до 800

Д о п у ск , мм

К л а с с  точн о  
сти  с т а н к а

Н  П

На длине 
хода суп

порта

0,04 10,02 
1000 \ 1000

Вогнутость 
не допус

кается

(Измененная редакция, Изм. № 1).



ГОСТ 17— 70 Стр. 3

П р о в е р к а  2

Наибольший 
диам етр, мм

Д оп уск, мм

Что проверяется М етод проверки йтн
5 я О оя д Е  tjf я  ̂S О  ̂я&йй£ g

К ласс точно
сти стан ка

а
втз

Я * я
Н п

Постоянство поло
жения плоскости 
движения (перекос) 
при продольном пе
ремещении револьвер
ного и поперечного

На суппорте 2(3) (не
посредственно или с по
мощью мостика) перпен
дикулярно направлению 
его перемещения уста
навливают уровень 1.

До 12

Св. 12 
до 32

До 200

Св. 2Q0 
до 320

На длине 
хода суп

порта
0,02
1000

суппортов
П р и м е ч а н и е .

Суппорт перемещают 
на всю длину рабочего Св. 32 Св. 320 0,04 0,02

Проверке подверга
ются поперечные 
суппорта, имеющие 
продольное рабочее

хода.
Замеры производят не 

реже чем через 300 мм 
и не менее чем в трех

до 80

Св. 80 
до 200

до 500

Св. 500 
до 800

1000 1-000

перемещение положениях по длине 
хода суппорта.

3  станках, у которых 
ползун револьверного 
суппорта перемещается 
по промежуточным са
лазкам, проверку произ
водят путем перемеще
ния ползуна на всю дли
ну рабочего хода не ме
нее чем в трех положе
ниях салазок с закреп
лением их на станине, с
сохранением указанных 
допусков.



Стр. 4 ГОСТ 17— 70

Продолжение

Наибольший 
диаметр, мм Допуск, мм

Что проверяется Метод проверки

Крайние положения 
ползуна должны соот
ветствовать наименьше
му и наибольшему рас
стоянию от торца шпин
деля до плоскости ре
вольверной головки, ука
занному в паспорте 
станка.

Отклонение определя
ют как наибольшую 
алгебраическую разность 
показаний уровня

(Измененная редакция, Изм. № 1)



ГОСТ 17— 70 Стр. 5

П р о в е р к а  3

Н аи бол ьш и й  
д и а м е т р , мм

Ч то  п р о в е р я е тся М е т о д  п р овер ки К рд О

п
р

ут
ка

d м О X О Е-г\as >>ч £

ДОПУСК, МКМ

К л а с с  то ч н о  
сти  с т а н к а

Н П

Радиальное бие- 
ние наружной цент
рирующей поверхно
сти шпинделя

На неподвижной части 
станка укрепляют инди
катор 1 так, чтобы его 
измерительный наконеч
ник был перпендикуля
рен центрирующей по
верхности шпинделя 2 в 
точке касания.

Шпиндель приводят во 
вращение.

Измерение производят 
в двух взаимно перпен
дикулярных плоскостях.

До 12

Св. 12 
до 32

До 200

Св. 200 
до 320

Св. 32 
до 80

Св. 320 
до 500

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

10

12

16 10)

Отклонение определя
ют как наибольшую ве
личину показаний инди
катора



Стр. 6 ГОСТ 17— 70

П р о в е р к а  4

Н а и б о л ь ш и й  
д и а м е т р , м м

Д о п у с к ,  м к м

Что проверяется Метод проверки св
Н
о.
с т з

* (Я
5 я О оя се Е кч я щ д Е  
« « « я шt[ Н РS  се

£ 1 °

К л а с с  т о ч н о  
сти  с т а н к а

Н П

Радиальное бие
ние посадочной 
поверхности под 
зажимные цанги

На неподвижной части 
станка укрепляют инди
катор 1 так, чтобы его 
измерительный наконеч
ник был перпендикуля
рен посадочной поверх
ности 2 под зажимные 
цанги в точке касания

Шпиндель приводят во 
вращение.

Измерение производят 
в двух взаимно перпен
дикулярных плоскостях.

Отклонение определя
ют как наибольшую ве
личину показаний инди
катора

Д о 12 Д о 200 7

Св 12 Св 200 10до 32 до 320

Св 32 Св 320 12до &0 до 500

Св 80 Св 500 16до 200 до 800



ГОСТ 17— 70 Стр. 7

П р о в е р к а  5

Ч то п р овер яется М ето д  проверки

Н аибольш ий 
ди ам етр , мм

Д о п у ск , мкм

л
н>,
о.
с:-а и

зд
ел

и
я,

 
у

ст
ан
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л
и

ва
ем
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 н

ад
 

ст
ан

и
н

о
й

, 
D

К л асс  то ч н о 
сти ста н к а

Н П

Торцовое биение 
опорной поверхности 
шпинделя

На неподвижной части 
станка укрепляют инди
катор 1 так, чтобы его 
измерительный наконеч
ник был перпендикуля
рен опорной торцовой 
поверхности шпинделя 2  
в точке касания.

Шпиндель приводят во 
вращение.

Измерение производят 
в двух диаметрально 
противоположных точ
ках.

Отклонение определя
ют как наибольшую ве
личину показаний инди
катора.

До 12 До 200 10 6

Св. 12
до 32

Св. 200 
до 320 12 8

Св. 32 
до 80

Св. 320 
до 500 16 10

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 200 20 12



Стр. 8 ГОСТ 17— 70

П р о в е р к а  6

Ч т о  п р о в е р я е т с я М е т о д  п р о в е р к и

Н а и б о л ь ш и й  
д и а м е т р , м м

Д о п у с к ,  м км

ч
иь.>,
а

и
зд

ел
и

я
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у
ст

а
н

а
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и
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го

 
н
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и

н
о

й
, 

D

К л а с с  т о ч н о 
с т и  с т а н к а

Н п

Осевое биение 
шпинделя

На неподвижной части 
станка укрепляют инди
катор 1 так, чтобы его 
измерительный наконеч
ник касался шарика 3 , 
вставленного в центро
вое отверстие короткой 
оправки 4 или торца ко
роткой оправки 5, у ста
новленных в калибро
ванное отверстие шпин
деля 2.

Ш пиндель приводят во 
вращение.

Отклонение определя
ют как наибольшую ве 
личину показаний инди
катора.

До 12 Д о 200 7 4

Св. 12 
до 32

Св. 200 
до 320 10 6

Св. 32 
до 80

Св. 320 
до 500 12 8

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800 16 1 0



ГОСТ 17— 70 Стр. 9

П р о в е р к а  7

Что
п р о в е р я е тся М е т о д  п р оверки

Н аи б ол ьш и й  
д и а м е т р , мм

п р у т к а
d

и зд ел и я  
у с т а н а в л и  

в а е м о го  
н а д  ста  ни 

ной D
Н

Д о п у ск  м км

К л а с с
то ч н о сти
с т а н к а

Совпаде
ние осей от
верстий для 
инструмен
тов и для 
резцедер
жателей в 
револьвер
ной голов
ке с осью 
шпинделя в 
вертикаль
ной и гори
зонтальной 
плоскостях

В шпинделе 2 
укрепляют инди
катор 1 так, чтобы 
его измерительный 
наконечник был 
перпендикулярен в 
точке касания ци
линдрической по
верхности оправ
ки 3, вставленной 
в отверстие для 
инструмента в ре
вольверной голов
ке 5, или цилинд
рической поверхно
сти центрирующе
го отверстия 4 под 
резцедержатели в 
револьверной го
ловке

В каждой плос
кости измерения 
производят по 
двум диаметраль
но противополож
ном образующим

До 12

Св 12
До 32

Св 32
До 30

Св 80
до 200

До 200 16
L =  75 мм

10
Li =  50 мм

Св 200 20 12
до 320 L — 150 мм L 1 =  50 мм

Св 320 25 16
до 500 L =  250 мм =  50 мм

Св 500 30 20
до 800 L =  300 мм Li =  75 мм



Стр. 10 ГОСТ 17— 70

Продолжение

Наибольший Допуск, мкм
диаметр, мм Класс

Что
проверяется Метод проверки изделия, 

устанавли
ваемого 

над стани
ной, D

точности
станка

прутка
d Н п

(шпиндель пово
рачивают на 180°).

Отклонение оп
ределяют полови
ной алгебраичес
кой разности по
казаний индика
тора в данной 
плоскости.

Проверке под
вергают все отвер
стия револьверной 
головки.

П р и м е ч а н и е .  
При наличии попе
речного перемеще
ния револьверной 
головки предвари
тельно выверяют 
оправку в гори
зонтальной плос
кости относитель
но оси шпинделя.



ГОСТ 17— 70 Стр. 11

П р о в е р к а  8

Ч то проверяется

Наибольшим 
диам етр, мм

М етод проверки
прутка

изделия,
у стан авл и 

ваем ого
d н ад  стан и 

ной, D

Д оп уск, мкм

К л асс
точности

стан ка

Н п

Перпендикуляр
ность к оси 
шпинделя боко
вых граней ре
вольверной го
ловки с верти
кальной осью вра
щения или торцо
вой поверхности 
револьверной го
ловки с гори
зонтальной осью 
вращения

Индикатор 1 укрепля
ют в шпинделе 2 так, 
чтобы его измерительный 
наконечник был перпен
дикулярен в точке каса
ния боковой грани ре
вольверной головки 3 с 
вертикальной осью вра
щения (в рабочем поло
жении головки) или тор
цовой поверхности го
ловки 4 с горизонталь
ной осью вращения.

Шпиндель с индикато
ром поворачивают на 
180°.

Отклонение определя
ют как алгебраическую 
разность показаний ин
дикатора.

В револьверных голов
ках с вертикальной 
осью вращения проверке 
подвергают все боковые 
грани.

Для станков с вертикальной 
осью револьверной головки

До 12 До 200 12 1 8 
Do =  75 мм

Св. 12
до 32

Св. 200
до 320

16 | 10
Do— 100 мм

Св. 32 
до 80

Св. 320 
до 500

20 | 12 
£>0= 1 5 0  мм

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

25 \ 16 
D0 =  200 мм

Для станков с горизонтальной
осью револьверной головки

До 12 До 200 16 | 12 
Do =  75 мм

Св. 12 Св. 200 20 | 16
до 32 до 320 D0~  100 мм

Св. 32 Св. 320 25 | 20
до 80 до 500 Do= 1 5 0  мм

Св. 80 Св. 500 30 | 25
до 200 до 800 D0 — 200 мм



Стр. 12 ГОСТ 17— ТО

П р о в е р к а  9

Что проверяется М етод проверки

Параллельность 
оси шпинделя на
правлению пере
мещения револь
верного и попе
речного суппор
тов в вертикаль
ной и горизон
тальной плоскос
тях

Индикатор 1 укрепля
ют последовательно на 
револьверной головке 3 
и поперечном суппорте 4# 
так, чтобы его измери-' 
тельный наконечник был 
перпендикулярен в точ
ке касания цилиндриче
ской поверхности оправ
ки 5, закрепленной на 
шпинделе 2.

Револьверный и попе
речный суппорты пере
мещают на длину L или 
на всю длину рабочего 
хода, если она меньше L.

Проверку производят 
на указанной длине или 
на всей длине рабочего 
хода.

В каждой плоскости 
измерения производят 
по двум диаметрально 
противоположным обра
зующим (шпиндель по
ворачивают на 180°).

В станках, имеющих 
револьверный суппорт с 
промежуточными салаз-

Наибольший 
диам етр, мм

изделия,
устан авл н

прутка ваем огои н ад  стани
ной, D

Д оп уск, мкм

К ласс
точности

стан ка

Н П

До 12 До 200 7 | 5
L ==75 мм

Св. 12 Св 200 10 | 7
До 32 ДО 320 a  so мм

Св. 32 Св. 320 20 1 12
До 80 ДО 500 L ~ = 300 мм

Св. 80 Св. 500 25 1 16
до 200 до 800 L = : 300 мм

В вертикальной плоскости 
свободный конец оправки мо
жет отклоняться только вверх, 
в горизонтальной — только 
вперед в сторону инструмента



ГОСТ 17— 70 Стр. 13

Iпродолжение

Наибольший 
диаметр, мм

Допуск, мкм

Что проверяется Метод проверки изделия,

Класс
точности

станка
устанавли-

прутка ваемого
® мял г т я шнад стани- Пной, D

ками, проверку произво
дят путем перемещения 
ползуна на всю длину 
рабочего хода не менее 
чем в трех положениях 
салазок с закреплением 
их на станине, с сохра
нением указанных до
пусков.

Крайние положения 
салазок должны соот
ветствовать наименьше
му и наибольшему рас
стояниям от торца 
шпинделя до плоскости 
револьверной головки, 
указанным в паспорте 
станка.

Отклонение определя
ют как среднюю ариф
метическую результатов 
измерений в данной 
плоскости



Стр. 14 ГОСТ 17— 70

П р о в е р к а  10

Ч то проверяется

Наибольший 
диам етр, мм

М етод проверки
прутка

d

изделия, 
\станавли- 

ваем ого 
н ад  стан и 

ной, D

Д оп уск, мкм

К ласс
точности

стан ка

Н п

Перпендикуляр
ность к оси шпин
деля направления 
перемещения попе
речного и револь
верного суппортов 
и револьверной го
ловки при круго
вой подаче

Индикатор 1 укрепля
ют на поперечном суп
порте 3 или револьвер
ной головке 4 так, чтобы 
его измерительный на
конечник был перпенди
кулярен в точке касания 
торцовой поверхности 
контрольной линейки или 
соответственно контроль
ного диска 5, закреплен
ного на шпинделе 2.

Поперечные салазки 
поперечного и револьвер
ного суппортов или ре
вольверную головку 
перемещают от перифе
рии диска или линейки к 
центру так, чтобы рас
стояние от точки начала 
отсчета до центра равня
лось L.

Отклонение определя
ют как среднюю арифме
тическую результатов 
двух измерений (при 
втором измерении шпин
дель поворачивают на
180°)

До 12 До 200 8 | 5 
L =  50 мм

Св. 12 Св. 200 Ю 1 6
до 32 до 320 1 =  75 мм

Св. 32 Св. 320 12 | 8
до 80 до 500 L — 100 мм

Св. 80 Св. 500 16 1 12
до 200 до 800 L =  150 мм

Отклонение допускается 
только в сторону передней баб
ки при перемещении индикато
ра к оси шпинделя



ГОСТ 17— 70 Стр. 15

П р о в е р к а  11 (для станков с горизонтальной осью револьвер
ной головки и для станков со сплошной револьверной головкой с 
вертикальной или наклонной осью)

Ч то п р овер яется М ето д  проверки

Н аибольш ий 
д и ам етр , мм

и здел и я,
у ст а н а в л и 

п р утка ваем о го
d н а д  станЙ -

нон, D

Д оп \ ск, мкм

К л а сс
точности

ст а н к а

Н П

Параллельность 
осей отверстий для 
инструмента в ре
вольверной голов
ке направлению ее 
продольного пере
мещения в верти
кальной и гори
зонтальной плос
костях

Индикатор 1 укрепля
ют вне проверяемого уз
ла 2 так, чтобы его из
мерительный наконечник 
был перпендикулярен в 
точке касания цилиндри
ческой поверхности оп
равки 3, плотно вставлен
ной в отверстие револь
верной головки 4.

Револьверной головке 
сообщают продольное 
перемещение на длину L 
или на всю длину рабо
чего хода, если она мень
ше L.

В каждой плоскости 
отклонение определяют 
как среднюю арифмети
ческую результатов трех 
измерений. При последо
вательных измерениях 
положение оправки в 
револьверной головке 
меняют.

Проверке подвергают 
все отверстия револьвер
ной головки

До 12 До 200 8 5
L == 75 мм

Св. 12 Св. 200 12 | 8
Д О 32 Д О 320 L = = 150 мм

Св. 32 Св. 320 20 | 12
до 80 д о 500 L — 300 мм

Св. 80 Св. 500 30 I 20
до 200 Д О 800 L = сл О О мм

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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Ч то п р о в е р я е тся

Точность фикса 
дни при повтор
ных поворотах на 
каждой позиции

а) резцовой го 
ловки,

б) револьверной 
головки

М е т о д  п р овер ки

Индикатор 1 укрепля
ют на шпинделе 2 так, 
чтобы его измерительный 
наконечник был перпен
дикулярен в точке каса
ния

а) поверхности оправ
ки прямоугольного сече
ния 3, закрепленной в 
резцовой головке 4, и 
был расположен на рас
стоянии 150 мм от ее 
оси,

б) цилиндрической по
верхности оправки 5, за
крепленной в револьвер
ной головке 6, и был 
расположен на расстоя
нии L от ее грани или 
торца, при фиксирован
ном положении головок

Головки поворачивают 
на 360°

Отклонение определя
ют разностью показаний 
индикатора при началь
ном положении головок

Н аи б ол ьш и й  
д и а м ет р  мм

Д о п у с к  м км

К л а сс
то ч н о сти

с т а н к а

п р у тк а
d

и зд ел и я  
у ст а и а в л и  

в а е м о го  
н а д  ст а н и  

ной D Н п

a
До 200 Д о 800 32 | 20

б
До 32 До 320 12 1 8

£  =  100 мм

Св 32 Св 320 20 1 12
до 80 до 500 L =  200 мм

Св 80 Св 500 32 1 20
до 200 до 800 Т =  300 мм
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Продолжение

Н аи бол ьш и й
Д о п у ск , м км

д и а м е т р , мм К л а с с
то ч н ости

с т а н к аЧ то  п р о в е р я е тся М е то д  п р оверки и зд е л и я , 
^ с т а н а в л и  

в а е м о го  
н а д  с т а н и 

ной, D

п р утк а
d

Н П

и по возвращении их в 
первоначальное положе
ние после поворота на 
360°.

Отклонение определя
ют как наибольшую ве
личину результатов пя
ти измерений.

Проверке подвергают 
все позиции резцовой и 
револьверной головок
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П р о в е р к а  13 (для станков, не имеющих механизма зажима ре
вольверной головки)

1 I  J

Н аибольш ий
Д о п у ск , мкм

д и ам етр , мм К л а сс
Что точности

п р ове М е то д  проверки и здел и я, ст а н к а
р яется п р уткаj

у ст а н а в л и 
ваем о го

а н а д  ста н и  Н П
ной, D

Постоян-
ство по
ложения 
револь
верной 
головки 
в под
шипнике 
и фик
сирую
щем 
устрой
стве

На неподвижной части 
станка устанавливают 
индикатор 1 так, чтобы 
измерительный наконеч
ник его был перпенди
кулярен в точке касания 
цилиндрической поверх
ности оправки 2, закреп
ленной в револьверной 
головке 3, и был распо
ложен на расстоянии L 
от ее торца или грани.

На револьверную го
ловку действуют силой 
Р — 5 кгс, приложенной 
на плече Li, последова
тельно в направлении по
ворота головки и в об
ратную сторону.

Смещение при каждом 
положении револьверной 
головки определяют как 
алгебраическую разность 
показаний индикатора 
при нагрузке + Р  и —Р.

Проверке подвергают 
все позиции револьвер
ной головки

До 12

Св. 12 
до 32

Св. 32 
до 80

Св. 80 
до 200

До 200

Св. 200
до 320

Св. 320 
до 500

Св. 500 
до 800

10 8
L — 100 мм Lt =  300 мм

10 10
L — 100 мм Lt =  300 мм

25 16
L =  200 мм Li =  5G0 мм

40 25
L — 300 мм Lj =  500 мм
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П р о в е р к а  14
При автоматической продольной подаче

При автоматической поперечной подаче

Что проверяется

Наибольший
диаметр, мм

Метод проверки
прутка

d

изделия,
устанавли

ваемого 
над стани

ной D

Допуск, мкм

Класс
точности
станка

Н П

Точность выклю
чения упорами 
(при повторных 
включениях) авто
матической про
дольной подачи 
револьверного и 
поперечного суп
портов и автома
тической попереч
ной подачи попе
речного суппорта 
и револьверной го
ловки

На неподвижной части 
-станка устанавливают 
индикатор 1 так, чтобы 
его измерительный нако
нечник был перпендику
лярен в точке касания 
грани револьверной го
ловки 2 и грани резцо
вой головки поперечного 
суппорта 3, подведенных 
к упору на автоматиче
ской подаче.

Затем проверяемые 
суппорты отводят от упо
ра и снова включают 
автоматическую подачу 
до упора.

Отклонение определя
ют как наибольшую раз
ность показаний индика
тора при пяти измере
ниях

До 12 До 200

Св. 12 Св. 200
до 32 до 320

Св. 32 Св. 320
до 80 до 500

Св. 80 Св. 500
до 200 до 800

20

25
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Б. Проверка станка в работе
П р о в е р к а ,  15

D \^d ,  где d — наибольший диаметр 
прутка;

но не более 300 мм; 
а — 12--15 мм;

L—4а*
6==~ ------  ;

ft — Зч-5 мм.

* Для прутка диаметром менее 
20 мм допускается цилиндрический 
образец.

Ч то п р оверяется М ето д  проверки

Н аибольш ий 
д и ам етр , мм

п р утка
d

и здел и я, 
у ст а н а в л и 

ваем о го  
н а д  ст а н и 

ной. D

Д о п у ск , мкм

К л асс
точности

ста н к а

Н П

Точность формы 
наружной цилин
дрической поверх
ности образца пос
ле его чистовой об
работки на станке:

а) постоянство 
диаметра обрабо
танной поверхно
сти в поперечном 
сечении;

б) постоянство 
диаметра обрабо
танной поверхно
сти в любом сече
нии

Стальной (сталь
среднеуглеродистая 
а ^ 4 5  кгс/мм2) ступен
чатый валик обрабаты
вают при закреплении в 
цанге или патроне (без 
поддержки задним цен
тром) резцом, закреплен
ным в револьверной го
ловке и резцовой голов
ке поперечного суппорта 
(если последний имеет 
рабочее продольное пере
мещение).

До 12

Св. 12
до 32

Св. 32 
до 80

Св. 80
д о  2 0 0

До 12

Станки, поставляемые 
в прутковом исполнении, 
проверяются на образ
цах, изготовленных из 
прутка максимального 
диаметра и длины для 
данного станка.

Св. 12 
до 32

Св. 32 
до 80

После чистовой обра- Св. 80 
ботки образец замеряют д0 200 
микрометром или рыча
жной скобой

До 200 а
8 | 5

Св. 200 
до 320 10 6

Св. 320 
до 500 12 8

Св. 500 
до 800 16 10

До 200 6
12 1 8

Св. 200 
до 320 16 10

Св. 320 
до 500 20 12

Св. 500 
до 800 25 16
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Продолжение

Н а и б о л ь ш и й
Д о п у с к ,  м к м

д и а м е т р ,  м м К л а с с

Ч т о  п р о в е р я е т с я М е т о д  п р о в е р к и и з д е л и я ,  - 
у с т а н а в л и 

в а е м о г о  
н а д  с т а н и 

н о й , D

т о ч н о с т и
с т а н к а

п р у т к а
d

Н П

Отклонение определя
ют наибольшей разно
стью диаметров;

а) поперечного сече
ния;

б) нескольких (не ме
нее 3) поперечных сече
ний в пределах длины 
образца L.
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П р о в е р к а  16
Dl —-^ - Omai, но не более 300 мм, где

Dmax наибольший диаметр обрабаты
ваемого изделия над станиной, 
d = 0 ,7 5 P ._____________________

Диаметр прутка, 
мм L и и

До 12 20 10 40

Св. 12 до 32 30 10 50

Св. 32 до 80 50 15 60

Св. 80 до 200 80 15 80

Что проверяется

Прямолинейность 
торцовой поверх
ности образца пос
ле чистовой обточ
ки резцами, за
крепленными в рез
цовой головке по
перечного суппор
та и в револьвер
ной головке (при 
наличии рабочей 
поперечной пода
чи)

Наибольший 
диаметр, мм

М етод проверки
пруткал

изделия,
устанавли

ваемогоа над стани
ной, D

Допуск, мкм

Класс
точности

станка

Н ii

У стальной (сталь 
среднеуглеродистая 
сг5*45 кгс/мм2) план
шайбы, закрепленной в 
патроне, обтачивают
торцовую поверхность
резцом, закрепленным в 
резцовой головке попе
речного суппорта и в ре
вольверной головке (если 
она имеет поперечную 
или круговую подачу).

После чистовой обточ
ки проверяют прямоли
нейность обработанной 
поверхности:

а) при помощи линей
ки и концевых мер или 
щупа;

б) при помощи инди
катора, установленного 
на поперечном суппорте 
или в револьверной го
ловке, если она имеет 
круговую подачу, так, 
что его измерительный 
наконечник перемещают

Для станков с вертикальной 
осью револьверной головки
До 12 До 200 10 1 6

на диамет
ре 100 мм

Св. 12 
до 32

Св. 200 
до 320

12 | 8
на диамет
ре 150 мм

Св. 32 
до 80

Св. 320 
до 500

16 | 10
на диамет
ре 200 мм

Св. 80 
до 200

Св. 500 
до 800

20 | 12 
на диамет
ре 300 мм

Допускается только вогну
тость

Для станков с горизонталь
ной осью револьверной го
ловки

До 12 До 200 10 | б
на диамет
ре 100 мм
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Продолжение

Наибольший 
диаметр, мм

Что проверяется Метод проверки
пруткаft

изделия,
устанавли

ваемогоа над стани
]1

ной, D

Допуск, мкм

Класс
точности
станка

Н П

по проверяемой поверх
ности образца от центра 
до периферии в направ
лении движения резца 
при проточке торца. 

Отклонение определя
ют половиной разности 
показаний индикатора

C b . J 2  
до 32

Св. 32 
до 80

Св, 80 
до 200

Св. 200 
до 320

Св. 320 
до 500

Св. 500 
до 800

12 I 8
на диамет- 

ре 120 мм

16 I 10
на диамет- 
ре 150 мм

20 | 12
на диамет

ре 185 мм

Допускается только вогну
тость
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В. Проверка станка на жесткость 

П р о в е р к а  17

Положение узлов, деталей станка и точки приложения силы, а 
также направление ее действия должны соответствовать чертежу 
и определяться величинами, указанными в табл. 1 и 2.

I. Проверка станка с поперечным суппортом

II. Проверка станка с револьверной головкой

а)П>ерггшнальнои осью

/ —и нди катор д л я  изм ерения о тн о си тел ьн ы х перемещ ений оп 
равки  на ш пинделе и поп еречного суп п ор та ; 2 —и нди катор  дл я  
изм ерения о тн о си тел ьн ы х перемещ ений оп равки  на ш пинделе 
и р евольверной  гол овки  с вер ти кал ьн ой  осью ; 3—и нди катор 
д л я  изм ерения о тн о си тел ьн ы х перемещ ений оправки на шпин 

д ел е  и револ ьвер н ой  гол овки  с гор и зон тал ьн ой  осью
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Наиболь
ший диа
метр обра
батываемо
го прутка d

при зажим
ной и подаю
щей трубах

12 18 25 40 65 100 160

при перед
нем зажиме — — 32 50 80 125 200

Расстояние 
от переднего 
торца шпин
деля до точ
ки приложе
ния силы

Проверка с 
поперечным 
суппортом U

30 45 60 100 160 250 400

Проверка с 
револьвер
ной головкой

, h

40 55 70 110 170 260 410

Диаметр оправки do в точке 
измерения перемещений 25 30 35 40 40 45 45

Расстояние Н от точки при
ложения силы Рх до резцс- 
держки

— — 38 50 63 75 90

Расстояние /3 от грани ре
вольверной головки до точки 
приложения силы Р2

85 106 140 190 280 375 560



Что проверяется Метод проверки

Перемещение под на
грузкой закрепленной на 
шпинделе оправки отно
сительно поперечного 
суппорта и револьверной 
головки

На шпинделе 4 станка жест
ко закрепляют оправку 5, ос
новные размеры которой даны 
в табл 1. При проверке с по
перечным суппортом 7 в левом 
пазу его резцедержки, а при 
проверке с револьверной го
ловкой 6 в жесткой стойке, 
являющейся принадлежностью 
головки, или в отверстии са
мой головки (если стойка не 
предусмотрена конструкцией, 
например головка с горизон
тальной осью вращения) за
крепляют устройства для соз
дания нагружающих сил Pt и
А.

Для измерения сил исполь
зуют рабочие динамометры.

Перед каждым испытанием 
соответственно поперечному 
суппорту или револьверной го
ловке сообщают перемещение 
с последующей установкой 
(движением к шпинделю) в за
данное положение, а шпинде
лю — поворот. При проверке с

Т а б л и ц а  2

Станки с наиболь 
шим диаметром 

обрабатываемого 
прутка, мм

Проверка* *Р

с поперечным 
суппортом

гоо*с револьверной
ГОЛОВКОЙ q

при
зажимной 
и подаю 

щей 
трубах

при
переднем

зажиме
Рь
кгс

Наиболь 
шее до 
пусти мое 
переме 
щение, 
мкм**

Рг.КГС

Наиболь -н 
шее до ^  
пустимое ч* 
переме | 
щение, "ч 
мкм** ®

12 ____ ____ — 70 60
18 — — — 100 70
25 32 400 220 140 80
40 50 560 260 200 90
65 80 800 310 280 110

100 125 1120 370 400 130
160 200 1600 450 560 160

С
тр. 26 ГО

СТ 17—
70



Продолжение

С та н к и  с н аи б о л ь  
шим д и ам етр о м  

о б р а б а т ы в а е м о го  
п р у т к а , мм

П р о в е р к а *

с  п оп ер ечн ьш  
суп п о р то м

с р е в о л ьв е р н о й  
го л о в к о й

Ч то  п р о вер я ется М е то д  п р оверки
при

заж и м н о й  
и п одаю  

щ ей 
тгр у б а х

при
п ер ед н ем

за ж и м е

Р и
к г с

Н аи б о л ь  
ш ее д о  
п усти м о е 
л ер ем е 

щ ен и е, 
м к м **

Р*.
кгс

Н а и б о л ь 
ш ее д о 
п у сти м о е 
п ер ем е
щ ен и е , 
м к м **

револьверной головкой послед
нюю закрепляют.

Между оправкой, закреплен
ной на шпинделе, и попереч
ным суппортом и затем между 
оправкой и револьверной го
ловкой создаются плавно воз
растающие силы Pi и Ръ, на
правление которых проходит 
через ось оправки и составляет 
в первом случае угол 60° с 
направлением поперечной по
дачи и во втором случае — 
угол а = 3 0 °  между направле
нием поперечной подачи и про
екцией силы Рг на горизонталь
ную плоскость и угол (5 =  60° 
между этой проекцией и самой 
нагружающей силой.

Одновременно с нагружением 
измеряются перемещения в 
направлении поперечной пода
чи оправки, закрепленной на 
шпинделе, относительно попе
речного суппорта и револьвер
ной головки.

ГО
С

Т 
17—

70 С
тр. 27



Продолжение

Что проверяется М етод проверки

С танки с наиболь
шим диаметром 

обр абаты ваем ого 
прутка, мм

при
зажимной 
и подаю 

щей 
тр убах

при
переднем

заж им е

с поперечным 
суппортом

с револьверной 
головкой

Н аиболь Н аи бол ь
шее до ш ее до

Ри пусти мое Р  2, пустимое
к гс переме КГС переме

щение, щение,
мкм** мкм**

П роверка*

В первом случае индикатор
ное устройство закрепляют на 
поперечном суппорте, а во 
втором — на револьверной го
ловке. При этом в обоих слу
чаях измерительный наконеч
ник индикатора устанавлива
ют так, чтобы он касался бо
ковой образующей пояска 
оправки, а его ось была бы 
горизонтальна и перпендику
лярна к оси оправки.

За величину относительных 
перемещений принимают сред
нее арифметическое результа
тов двух измерений.

Проверку с ровольверной го
ловкой производят не менее 
чем в двух его позициях.

* Для станков класса точности П прилагаемая сила уменьшается в 1,25 раза, а наибольшее допустимое пере
мещение уменьшается в 1,6 раза

** Наибольшие допустимые перемещения:
а) уменьшаются на 40% Для станков с ручным зажимом и поворотом револьверной головки;
б) увеличиваются на 20% для станков с горизонтальной осью вращения револьверной головки;
в) увеличиваются на 30% для станков, имеющих револьверную головку со станков предыдущего меньшего 

размера и промежуточные салазки продольного суппорта.
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Единица

Величина
Наименование

Обозначение

международное русское

О С Н О В Н Ы Е  Е Д ИНЕ [ ЦЫ СИ
Длина метр ш М
Масса килограмм kg кг
Время секунда S с
Сила электрического тока ампер А А
Термодинамическая темпера-

тура кельвин К К
Количество вещества моль mol моль
Сила света кандела cd кд

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Е Д И Н И Ц Ы  СИ
Плоский угол радиан rad рад
Телесный угол стерадиан sr ср

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ, ИМЕЮЩИЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ
НАИМЕНОВАНИЯ

Единица
Выражений через

Величина Обозначение основные и до
Нанмековя- полнительные

ние междуна единицы СИ
родное русское

Частота герц Hz Гд С ” 1

Сила ньютон N Н м кг с-1
Давление паскаль Ра Па м~‘ кг с~*
Энергия джоуль J Дж м* кг с-*
Мощность ватт W Вт м* кг с~*
Количество электричества кулон С Кл с А
Электрическое напряжение вольт V В м2 кг с 3 А^1
Электрическая емкость фарад F Ф м - 1  к г - 1  с 4 . д г

Электрическое сопротивление ом Й Ом М2 кг с”3 • А"2
Электрическая проводимость сименс S См м-2 с3-А*
Поток магнитной индукции вебер Wb Вб м2 кг с-*2 А”'
Магнитная индукция тесла т Тл К Г  (Г2 А”1
Индуктивность генри Н Гн м2 кг с-2 А-2
Световой поток люмен 1ш лм кд ср
Освещенность люкс 1х лк М“2 кд ср
Активность радионуклида беккерель Bq Бк С “ '

Поглощенная доза грэй Gy Гр м 2 С “ а

ионизирующего излучения
Эквивалентная доза излучения зиверт Sv Зв м2 с~*ГОСТ 17-70
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