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Основные размеры

Multi-spindle chuck vertical semiautomatic lathes.
Basic dimensions
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Дата введения 01.01.74

1. Настоящий стандарт распространяется на токарные многошпиндельные патронные верти­
кальные полуавтоматы последовательного действия.

2. Основные размеры токарных полуавтоматов должны соответствовать указанным на 
черт. 1, 2 и в таблице.

Черт. 1, 2 не определяют конструкции станков.
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С. 2 ГОСТ 18139-72

Р а з м е р ы  в мм

1. Наибольший диаметр D обраба­
тываемого изделия, проходящий над на­
правляющими при повороте стола

250 320
(360) 400 500 630

2. Наибольший диаметр />, устанавли­
ваемого изделия над круглой нижней частью 
колонны, не менее

500 530 560 600 800

3. Посадочный диаметр /)2 шпинделя под 
патрон 250/56 425/56 340М 5Ш6 5Ш6

4. Количество шпинделей 8 6 8 8 6

5. Расстояние t от оси шпинделя до 
плоскости крепления резцедержателя (для 
суппортов с одним ползуном), не менее

56 56 56 56 56

6. Наибольшее расстояние / от верхнего 
торца шпинделя до нижней кромки салазок, 
не менее

600 600
(560) 600 630 670

7. Наибольший вертикальный ход суп­
порта /,, не менее

200 200 320 400 400

8. Расстояние Н  от низа основания 
станка до верхнего торца шпинделя, не 
более

1180 1180 1180 — —

П р и м е ч а н и я :
1. Зазоры между обрабатываемой деталью и станиной станка не менее — 1% от D и D\.
2. Размеры, приведенные в скобках, для нового проектирования не применять.
3. Размеры, указанные в пи. 2, 5, 6 и 7, могут быть увеличены, а в и. 8 — уменьшены по ряду Ra40 

ГОСТ 6636.
(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).
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