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БАБКИ РАСТОЧНЫЕ 
АГРЕГАТНЫХ СТАНКОВ

ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ. 
НОРМЫ ТОЧНОСТИ И ЖЕСТКОСТИ
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Издание официальное
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вязание скатерти
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УДК 621.9.06.229.33:006.354 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

БАБКИ РАСТОЧНЫЕ АГРЕГАТНЫХ СТАНКОВ

Основные размеры. Нормы точноеtM и жесткости

Boring spifldk: unit» lor mwKHir type 
nidi'hirtc I<K>la

Basic dimensions. Standards of 
accuracy and rigidity

ГОСТ
2 1 1 8 6 - 9 1

ОКП 38 1800

Дата введении 01.07.92

Настоящий стандарт распространяется на унифицирооанные 
расточные бабки классов точности И, П и II. предназначенные для 
обработки детален на отдельных или встраиваемых и автомат* 
ческне л и н и и  агрегатных станках.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры расточных бабок должны соответство
вать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

1.2. Для центрирования могут быть использованы два штифта
1.3. Размеры шпоночных пазов в концах шпинделей под при

вод -  по ГОСТ 23360.

Издание официальное
Cl Издательство стандартов, J991

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешеиия Госстандарта СССР
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2. ТОЧНОСТЬ БАБКИ

2.1. Общие требования к испытаниям на точность — по ГОСТ 8.
IIpis приемке бабки не всегда необходимо проводить все про

верки, указанные в настоящем стандарте, По согласованию с из
готовителем потребитель может выбрать проверки, котопые ха
рактеризуют интересующие его свойства, но эти проверки должны 
быть четко определены при заказе бабки.

2.2. Нормы точности расточных бабок не должны превышать 
значении, указанных в табл. 2—9.

2.3. Радиальное биение внутренней базирующей поверхности 
шпинделя:

2.3.1. У торца шпинделя
2.3.2. На расстоянии L-

Черт 2
Т а б .1 и к а 2

Допуск, мкм. z j i  а л с с л  ю чею ст ч

Шщши.- а Нзхср
Bj Oojc. им ррокрка / .  ИМ

11 П В

125; 160 2.3.1
23.2 150

10
12

6
3

4
5

200: 250 2 31  
2 3  2 200

12
16

8
10

о
6

320: 400
231
2 3 2 300

16
20

10
12

е
8

500; 630
2 3  1 20 12 8
23.2 500 30 20 12

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 2.
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2.4. Радиальное биение наружной базирующей поверхности 
шпинделя

Черт, з
Т а б л и ц а  з

Ширака в  ( .зб гл . ми

Допуск МКМ. ДЛЯ «ласе* точности

Н л в

123: 100 10 6 4
200; 250 12 8 5
320; Ui) 16 10 6
500; СЗО 20 12 8

Измерения — по ГОСТ 22267, раза. 15. метод 1.
2.5. Осевое биение шпинделя

Т а б л и ц а  4
Допуск икм. л ля класс* tt-чиост»

Ширияя л Сабек. ми Н П В

125; 160 € 4 25
200. 230 8 5 .4
320; 400 )■> 0 4
5<Ю; 650

Измерении — по ГОСТ 2

|Л

2267, раза. Г

8

7, метод 1.

5
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2.6. Торцовое биение фланца шпинделя

{."Д'/Он.ч

Черт. 5
Т а б л и ц а  5

ДОПУСК. И КМ. ДЛЯ К Д«<Са ТОЧНОСТИ

Ширака В  «ьО'ж. мм
н п в

125; 160 12 8 5
200; 250 1; 10 б
320; 400 20 12 S
500; 630 25 16 10

Измерения — по 1 ОСТ 22267, разд, 18, метол 1.
2.7. Плоскостность поверхности основания бабки

Допуск. Vкм, ДЛИ класса точности

Ширина Б бабок, мм
н П В

125. 160 16 10 6
200; 250 20 12 а
320. 400 25 16 10
500. 030 30 20 12

Выпуклость не допускается.
Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 4, метод 2 или 3.
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2.8. Параллельность оси шпинделя базоьой плоскости основа
нии бабки

Довуск. мкм. для класса пчвостм
Ширина О Савок. мм Г- к X

И П 3

125. IG0 150 !б 30 5
2С0, 250 200 20 '2 $
320; 400 300 io 1 6 ю500. 630 51)0 30 20 '2

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 7, метод I.

2.9. Перпендикулярность оси шпинделя к плоскости крепления 
привода

Черт. 8
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Т а б л и ц а  8

Ширина В  би&ис. им

Допуск. 14K.V. ДЯ1 XIусе» 1 Г-4* ОС 7 Ц

н П в

123: 1G0 2<1 12 8
20U. 2$U 25 16 10
320; :П0 30 20 (2
300; 030 40 25 1G

Измерительный прибор /  укрепляют на конце шпинделя 2 так, 
чтобы его измерительный наконечник касался плоскости для креп
ления привода на расстоянии 0,5 L от оси шпинделя и был пер
пендикулярен к этой плосхостн.

Отклонение в любом направлении в пределах одного полного 
оборота шпинделя равно наибольшей алгебраической разности по
казаний измерительного прибора в двух диаметрально противопо
ложных точках при повороте шпинделя на 180°.

2.10. Соосность шпинделя к поверхности центрирующего выс
тупа под привод

Ширина 6 Сгвэк. и м

Допуск, ы к* . аяи класс* РЧЯ0С7Й

Н п В

123: 160 ,6 10 6
200' /50 20 12 8
320; -400 25 16 1C
5!»: 630 30 20 12
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Измерительным прибор 1 укрепляют на конце шпинделя 2 так, 
чтобы его измерительный наконечник касался поверхности цент- 
рнрующего выступа под привод и был направлен к его оси перпен
дикулярно к образующей.

Шпиндель вместе с измерительным прибором поворачивают на 
360е.

Отклонение равно наибольшей алгебраической полурпзностн 
показаний измерительного прибора за один полный оборот шпин
деля.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

Рекомендуемая форма и размеры образца (черт. 10)

Чсрг. 10

Материал образца — конструкционная сталь, твердость 
180 . .  . 207 НВ

Т а б л и ц а  10

Ширима В бабок, ык

РиЗмарм образца, их

й 1.

125 G3 80
IGO но '00
200 100 125
250 125 ISO
320 !<» :т
100 ЛЮ 2  у ,'
500 250 Ш
630 too
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3.1. Точность цилиндрической поверхности расточенного об
разца:

3.1.1. Постоянство диаметра в продольном сечении
3.1.2. Постоянство диаметра в поперечном сечении

Т а б л н и а ! Г
До»><*. мкм. кя*сс« точности

Ширши 5 бабок, ми Номер
проверяв н п в

125: 100 3.1.1 25 16 10
3 1 2 16 10 6

200; 250 3.1.1
3.1.2

30
20

20
12

12
8

320; 409 3.1 I 
31.2

40
25

25
16

16
10

500; 630 3.1.1 
3 1.2

50
30

30
20

20
12

Образец закрепляют (стационарно или на узле подачи) на спе
циальном стенде. На этом же стенде закрепляют (соответственно 
на узле подачи или стационарно) бабку и после предварительного 
растачивания проводят обработку чистовым резцом.

Постоянство диаметра закрепленного образца в продольном и 
поперечном сечениях проверяют прибором для измерения диамет
ров отверстий.

3.2. Шероховатость поверхности расточенного образна
Параметр шероховатости по ГОСТ 2789 для бабок класса точ

ности Н /?а^ 3 .2  мкм. класса точности П и В — /?„^1,6  мкм.
Проверку шероховатости поверхности отверстия проьодят с по

мощью универсальных средств контроля шероховатости.

4. ЖЕСТКОСТЬ БАЬОК

4.1. Общие условия испытаний на жесткость — по ГОСТ 8.
4.2. Нормы жесткости расточных бабок не должны превышать 

значений, указанных в табл. 12—13.
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4.3. Осевая жесткость шпинделя

Черт. II

Т а б л и ц а  12

Ш ю т ц  В  б а б о к , м и

Нлгружа. Н

Р. | Р,
Д о п у с к .  УКИ

125 1500 3500 40
160 3000 8000 25

200, 250 4000 9000 а>
320. 403 5000 1QC00 15
500. «30 GG0O 12000 12

Наконечник измерительного прибора 2, закрепленного на кор
пусе бабки, касается переднего торца шпинделя /.

К переднему торцу шпинделя прикладывают осевую нагрузку, 
равную Р|. Показания прибора фиксируют и нагрузку увеличн 
вают до значения Р3.

Фактическое значение перемещения равно разности показаний 
прибора после приложения нагрузки Р3 и первоначально зафик
сированным показанием.

Проверку проводят три раза, последовательно поворачивая 
плиндель на 120°.
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4.4. Радиальная жесткость шпинделя

Т а б л и ц а  13

Ширин» Н С*<К». ни

IUrpy>Ka.

Г*
И

/•
Допуск, МХИ

125 1530 ЗоОО 35
100 2000 7000 $5

200; 250 3000 дооо 28
320. 400 4000 60Э0 20
500. 630 530 1000 16

Наконечник измерительного прибора 2, закрепленного на кор
пусе бабки, касается боковой поверхности крепежного фланца 
шпинделя I и направлен радиально к ее оси.

С противоположной стороны к фланцу шпинделя прикладыва
ют радиальную нагрузку, равную Р:. Показания прибора фикси
руют н нагрузку увеличивают до значения Р2.

Фактическое значение перемещения определяют как разность 
между показаниями прибора после приложения нагрузки Р2 н 
первоначально зафиксированным показанием.

Проверку проводят три раза последовательно поворачивая 
шпиндель на 120°.
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3. Срок проверки — 1996 г„ периодичность — пять лет
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