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Несобпюдение стандарта преследуетс.А По' эанону

Настоящий стандарт распространяется на тиски для точных
станочных работ (далее - тиски), предназначенные для установ-
ки и закрепления заготовок деталей при обработке их на метал-
лорежущих станках.

Показатели технического уровня, установленные настоящим
стандартом, соответствуют требованиям, предъявляемым к изде-
лням высшей и первой категорий качества.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Основные параметры и размеры тисков должны соответ-
ствовать указанным на чертеже 11 в таблице.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

© Издательство стандартов, 1984



* Размер для справок
[-корпус; 2-подаижная губка;

3-нажи"ной ВИНТ; 4-планка; 5-винт по ГОСТ 1478-75; б-виит
При М е ч а н н я,
1. Для повышения жесткости тисков воиусквегся вводить в

гайку под нажимной ВИНТ.
2. Отверстия а наготавливаются ПО требованию потребителя.

i. 8 ---111..-::· _

по ГОСТ 1491- 80.
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l' а 3 м ер w, мм

А I А,
Обоэначение Применя- Диа па аоп В Масса, НГ,

ТИСКО8 емОСТЬ ХО,." губ- (поле ло- Н h L' L, Пред. ()ТКд. d н н, i не бплее
ки 1 пусн а h 11) ±О,I

7200-0301 О-55 50 45 18 125 245 ~ - - 8 10 7 1,5
---- -- - -- -- ------ --

72{)О;0302 80 60 30 .- - - 10 12 10 3,9
0-63 -- -- 160 291 -- -- -- -- --

7200..()303 100 63 32 6з 130 12 14 5,1
-- -- ---- -_ -- 11,0 -- -- 12

720()-О304 0-80 125 80 40 200 347 80 170 14 16 11,3

При м е р У с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я тисков класса точности ,Н, размером В-50 мм и
наибольшим ХОДО'! губки 55 мм: .

Тиски 7200-0301 ГОСТ 20746-84
То же, классов точности П I! А:

Тиски 72(;0-0301 П ГОСТ 20746-84
Тиски 7201)-0301А ГОСТ 20746-84

1.2. КОНСТРУКЦИЯ и размеры деталей тисков приведены в рекомендуемом прнложении.

---

..оn...
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Тиски для точных станочных работ должны изготовляться
в соответствии с требованиями настоящего стандарта по рабочим
чертежам, утвержденным в установленном порядке. и

2.2. Тиски должны изготовляться следующих классов:
Н - для изготовления деталей по 8-;му квалитету;
П - для изготовления деталей по 7-му квалитету;
А - для изготовления деталей по 6-му квалитету и более точ-

ных.
2.3. Допуски параллельности V и перпендикулярности W не

должны быть более указанных в табл. 2.

w

нп
А

по 1i00; 0,0080"
О,ОО7();0,0050*
0,0045; о.овв-

0,0150; ош 00*
о.о 100; 0,0080*
0,0000; 0,0040*

* ДОПУСКИ, обозначенные ". относятся 1( тискам, аттестованным по выс-
шей !<Jатегории качества.

2.4. Допуски параллельносги и перпендикулярности поверхнос-
тей образца, обработанного в тисках, не должен превышать:

для тисков класса точности Н - 0,012 мм;
. для тисков класса точности П - 0,010 мм;
для тисков класса точности А - 0,005 мм.
2.5. Детали тисков должны изготовляться из следующих марок

сталей: корпус и подвижная губка - из стали марки 12ХН3А по
ГОСТ 4&43-71, нажимной винт и планка - И3 стали марки 40Х
по ГОСТ 4543-71.

Допускается замена материалов на другие, по механическим
свойствам не уступающие указанным.

2.6. Резьба метрическая - по ГОСТ 24705-81.
Поле допуска резьбы - по ГОСТ 10093-81:
корпуса - 7Н для тисков класса точности Н

и 6Н дЛЯ тисков классов точности П и А;
подвижной губки - 7Н;
нажимного винта - 6g;
2.7. Размеры недореза и фасок для резьбы - по ГОСТ

10549-80. ,
2.8. Канавки для выхода шлифовального круга - по ГОСТ

8820-69.
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2.9. Сквозные отверстия под крепежные детали - по ГОСТ
11284-75. Опорные поверхности под крепежные детали - по
ГОСТ 12876-67.

2.10. Неуказанные предельные отклонения размеров: отвер-
стий Н14; валов Ы4; остальных + +

2.1 1. Параметр шероховатости рабочих поверхностей корпуса
и подвижной губки тисков - Ra~0,4 мкм по ГОСТ 2789-73.

2.12. Нажимной винт тисков должен выдерживать усилия за-
жима:

с резьбой М12 - 9,4 кН (960 кгс}:
с резьбой М16 - 15,3 кН (1560 кгс).
2.] 3. Подвижные части тисков должны

ков и заеданий.
2.14. На всех поверхностях тисков не должно быть трещин

раковин, вмятин, заусенцев и других поверхностных дефектов.
2. ]5. К. тискам должен быть приложен паспорт, в котором ука-

зывают;
обозначение тисков;
класс точности;
обозначение стандарта:
заводской номер;
дата изготовления;
дата приемки и подпись ОТК
2.16. Установленный срок службы тисков до капитального ре-

монта определяется степенью износа и должен быть не менее
3 лет.

2.17. Требования безопасности - по ГОСТ 12.2.029-77.

перемешаться без рыв-

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверни соответствия тисков требованиям настоящего
стандарта предприятие-изготовитель проводит приемочный конт-
роль, периодические и типовые испытания.

3.2. Приемочному контролю подвергаются 100 % тисков. При
этом контролируется соблюдение требований пп. 2.1; 2.3; 2.11;
2.13; 2.14.

3.3. Периодические испытания проводятся один раз в год не
менее чем на 2 образцах от партии. Партией считается количест-
во тисков одного типоразмера, изготовленных по одному и тому
же технологическому процессу, сданных на склад по одному до-
кументу. При испытаниях проверяется соответствие тисков тре-
бованиям пп. 2.3; 2.-4; 2.5; 2.11 - 2.15. В случае несоответствия
тисков хотя бы одному из требований настоящего стандарта дол-
жны проводиться повторные испытания удвоенного количества тис-
ков. Результаты повторных испытаний являются окончательными.
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3.4. Типовые испытания проводятся на 2 опытных образцах
при Замене материала деталей, изменении технологии и при из-
менении конструкции на соответствие требованиям п. 2.3.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.l. Контроль тисков на соответствие требованиям пп. 2.1; 2.13:
2.14; 2.15 проводится внешним осмотром.

4.2. Параметр шероховатости контролируется профилеграфом
или профилометром.
. 4.3. Контроль тисков по пп. 2.3; 2.4; 2.12; проводится по

ЛП. 4.3.1 - 4.3.6; 4.4. Для проведения контроля тиски устанавли-
ваются на столе координатно-расточного станка или на специаль-
ном стенде.

4.3.1. Параяяеяьность рабочих поверхностей корпуса относи-
тельно подви)Кной губки в рабочем состоянии

В тиски по центру губки зажимают набор мерных плиток тол-
щиной 0,5 мм. При этом усилие зажима не должно превышать
50 % допускаемого по п. 2.12. Измерение зазоров проводят щупом
или набором мерных плиток в крайних точках по ширине рабочей
поверхности.

4.3.2-:-Параллельностъ верхней поверхности направляющих кор-
пуса относительно основания

Подвижную губку отводят на максимальную величину хода.
На верхней поверхности направляющих тисков устанавливают
поверочную линейку. На столе станка укрепляют показываюший
прибор так, чтобы его измерительный наконечник касался гори-
зонтальной грани поверочной линейки и был перпсндикулярен ей.
Показываюшнй прибор перемешают вдоль линейки.

Измерения проводят не менее, чем в трех разных положениях
поверочной линейки. Отклонение равно наибольшей величине ал-
гебраичеокой разности результатов измерения на длине 100 мм.

4.3.3. Параалельностъ верхней поверхности корпуса относитель-
но основания

Тиски и покаэывающий прибор укрепляют на столе станка так,
чтобы измерительный наконечник прибора касался верхней повер-
хности корпуса и был перпендикулярен ей. Покаэывающий прибор
перемещают поперек корпуса.

Отклонения определяют, как в п. 4.3.2.
4.3.4. Перпендикулярность рабочей поверхиости и боковых по-

верхностей корпуса плоскости основания тисков
Подвижную губку отводят на максимальную величину хода.

Показывающий прибор укрепляют на шпинделе станка так, что-
бы его измерительный наконечник касался проверяемой верти-
кальной поверхности корпуса и был перпендикулярен ей. Показы-
ваюший прибор перемещают по вертикали.
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Измерения проводят по обеим сторонам каждой плоскости.
Отклонение определяют как наибольшую величину разности

результатов измерений на длине 100 мм.
4.3.5. Параялельвостъ и перпендикулярность обработанных по-

верхностей образцов
Обработку образцов проводят на плоскошлифовальном станке.

Для проверни тисков в работе берут образец прямоугольной фор-
мы из стали 45 по ГОСТ 1050-74, твердость НВ 240...285, пред-
варительно подвергнутый обработке на фрезерном станке.
. Длина образца: 1,2 ширины губок испытываемых тисков.

Ширина образца: 1,5 высоты от поверхности направляющих
. тисков до верхней поверхности корпуса.

Высота образца: высота от поверхности направляющих тисков
до верхней поверхности корпуса плюс 10 мм.

Образец обрабатывают с трех сторон на черновом и чистовом
зажимах. Параметр шероховатости поверхности образца не дол-
жен превышатъ Ra 2,5 мкм по ГОСТ ,2789-73. Точность геометри-
ческой формы образца должна соответствовать требованиям, ука-
ЗанНЫМ в п. 2.4.
, Проверку на геометрическую точность проводить на коорди-
натно-расточном станке аналогично ПП.4.3.1-4.3.4.

4.3.6. Прочность тисков
В губках тисков на высоте 2/3 высоты от поверхности направ- .

I "ляющих до верхнеи 'поверхности корпуса и расстоянии от края
губок не менее 1/3 их ширины зажимают динамометр так, чтобы
расстояние между губками было равно 0,5 наибольшего размера
зажимной детали. СИЛа зажима должна соответствовать данным,
приведеиным в п. 2.12.

4.4. Проверка тисков на соответствие требованиям п. 2.16 про-
водится по результатам их подконтрольной эксплуатации.

5. МАРКИРОВКА И УПАКОВКА

5.1. На тиски должна быть нанесена маркировка, содержащая
следующие сведения:

обозначения тисков;
класс точности;
обозначение настоящего стандарта;
товарный знак предприятия-изготовителя;
заводской номер и год изготовления;
государственный Знак качества - для ТИСКОВ, аттестованных

по высшей категории качества.
5.2. Место и способ нанесения маркировки устанавливаются в

конструкторской документации. При этои предпочтительны безу-
дарные способы нанесения маркировки.
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5.3. Тиски должны иметь индивидуальную или потребитель-
скую упаковку. Вид и требования к упаковке определяются кон-
структорской документацией. На индивидуальной упаковке долж-
на быть маркировка, содержащая:

обозначение стандарта;
товарный знак предприятия-изготовителя;
государственный Знак качества - для тисков, аттестованных по

высшей категории качества.
5.4. Тиски перед упаковыванием должны пройти консервацию

по ГОСТ 9.014-78.
5.5. Тиски должны быть упакованы в деревянные ящики по

ГОСТ 10198-78 или ГОСТ 2991-76, выстланные внутри упако-
вочной бумагой по ГОСТ 8828-75. На каждом ящике должна быть
нанесена маркировка в соответствии с требованиями ГОСТ
14192-77.

5.6. В каждый ящик должен быть вложен товаросопроводи-
тельный документ в водонепроницаемом чехле, с указанием адре-
са предприятия-нзготовителя, наименования изделия и обозначе-
ния настоящего стандарта, количества тисков в ящике.

6. ТРАНСПО(lТИРОВАНJ1Е И ХРАНЕНИЕ

6.1. Транспортирование тисков должно осуществляться любым
транспортом в соответствии справилами перевозки грузов, дейст-
вующими на каждом виде транспорта при условии обеспечения
сохранности тары от повреждений н прямого воздействия атмос-
ферных осадков.

6.2. Условия транспортирования Ж - по ГОСТ 9.014-78.
6.3. Готовые изделия должны храниться в упакованном виде

в закрытом помещении при условиях хранения 5 по ГОСТ
15150-69.

7. ГАРАНТJ1И ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1. Изготовитель гарантирует соответствие выпускаемых тис-
ков требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий
транспортирования, хранения и эксплуатации.

7.2. Гарантийный срок эксплуатации - 18 месяцев со дня
ввода в эксплуатацию, для тисков высшей категории качества -
24 месяца со дня ввода в экоплуатацию.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендцемое

1. Конструкция и размеры корпуса (черт. 1·, табл. 1)

КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ ДЕТАЛЕЙ ТИСКОВ

-:-1к

Черт 1

и-и ~ (v')

I!- /( по8еРНjJm-U"1

а



Таблица 1
р а э м еры, мм

h h,

IОбовначенне В (пред. (пред. h. Масса, КГ,
тисков (поле во- Ь, . d ОТКЛ, ОТКЛ. (поле до- h. 1 1, 1. 1.

"
не болеепуска Н7) -0,2 +0,5 пуска g 6)

-0,5) +0,8)

'7200'{)зОl 16 23 MI2 27 27 12 . 35 85 20 . 10 17,5 90 0,9
-- -- -- -- --

7200 ..0302 25 40 30 30 18 .45 20,0 120 . 2,11
-- -- 102 30 -- --

7200_0303 30 45 MI6 31 31 19 47 25,0 110 3,4
-- -- -- -- 15 -- --

7200-0304 40 60 40 40 26 60 134 34 35,0 130 8,5

1.1. Матернал - сталь марки 12ХН3А по ГОСТ 4543-71 -.
1.2. Цементировать. на глубину 0,8 '" 1,2 мм, кроме резьбы; твердост- HRC, 59 ... 63.



2. КОНСТРУIЩИЯ Н размеры губки водважной (черт. Z, табл, 2)

,ОСТ 207~6-и Стр. 11

Черт. 2

/}u/l/~
2um8. d1
----\



Таблица 2
Размеры, мм

r в
н - .4

",,: до jОбозначение (пред.
L (пред. h Масса,

тисков Но- I Пред. ОТКJI. откв. .4. d в, d, (пояе до- h. н, hз r КГ. не
мин. откл. -0.1) ±0.2) пуска gб) пуска Н7) БОJlее,

- 7200-0301 50 30 30 20 5,0 16 10,5 М6 12 20 15 0,24

-0,3 -- - -- -- М5 -- 10 13 __ --
; 72OQ-0002 80 48 25 . 18 33

;

-0,5 »<: 0,80

-- -- 39 22 8,5 М8 -- --- --
7200..0300 100 51 30 13,5 19 35 15 18 18 1,12

-- -- -- ---- -_ -- Мб -- - --
7WO-03()4 125 -0,4 66 54 36 9,0 40 MlO 26 46 18 22 1,85-0,6

,
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2.1. Материал - С11З!ЛЬ марки 12ХН3А по гост 4543-71l
2.2. Цементировать на глубину 0,8 ... 1;2 мм, кроме резьбы: твердость

HRC959 ...63.
3. Конструкция и размеры нажимного винта (черт. 3, табл. 3)

v(v)

ff ;}( !!./ ,:!.. \ ГОСТ 21'-7* - 75
~'! 2фаскЦ.

11 I

Х'><
,

t.
~ ~1~><:

~~, §>1,jjJ
I

5 г:
[,. с-- ---,-------_-._- -_.-.-

.r------.-~_о. ---- ..• - ----
L

Рuфленuе сетчатое I.tJ

,.

Черт. 3



- Таблица 3
Pas .. е р .. , ....

о~••ш"иj D I dt I I 'R
s Масса, кг,

L d 1. ,
"

,. (nO.le "0- Не бовееТИСК08 _.. пуска hll)

'14 -7200-0301 22 155 MI2 7 10 100 16 8 10 0,23

7a)O-оЗО2
I

- ....
175 120 . 0,42

7200-6ЗОЗ- 28 MI6 10 13 20 _11 13 17

- -
7200-0304 195 - 140 0,45

..

3.К Материал - стаn .. арки .ох ПО ГОСТ 454~71.
3.2. Тl!lеРАОСТЬ - HRC, 35...40. . .
3.3. Покрытве - Хи ... Оке. Пр". ГОСТ 9.07З:;_77.

n
j-...
оn..



(ОСУ101"-" СтР. 15,

4. КоlrструlЩИЯ fl размеры паанкн (черт. 4, табл. 4)

, 6<1(v')
I

L

Черт. 4

Таблица 4
Раз мер ы, мм

Оёоана чеияе I
А Масса, кг,

тисков fj Н L ,(преl. откл. С не БОllее
±О,2) .

7200"()3()1 21 9 39 20
I

4 0,05

1200-ОЗО2 38 10 46 I 0,12
...

22 5
7200..()303 42 11 48 I 0,~4

I

7200-О31Н 58 13 67 • 36 6 0,47

4.1. Материал - стапь марки 40Х по ГОСТ 4543-71.
4.2. Тllе, .. ость - НRСз 46 ...51. .
4.3. Покрwтие - ХИМ. Оке, при, ГОСТ 9.073-77.



И:Sllевенме 16 1 гост 20746-84 Тиск. ~. TOII.WX CТUOtlHWX patoт. Тех......
к.е уиов ••
)"твер.деIlО • ваеАено в АеIСТВ.е!Постuоuеиием fOCYAaPCTaeHHOro
СССР по стац&рТам от 21.02.89 ом 282 .

ХОllnera

Дата аве.ен". 01.07.89

ка

ВВОАваячасть. Второй абзац ИСUIDчвть.
Пупт 1.1. Чертеж. Исключить обозначеиия базовой поверхиести Д и допус-

(?7IV7100 'Д 1;
подрисуночная подпись. Заменить ссылку: rOCT 1478-75 на rOCT 147~

-84; .
таблица. Графа «Масса, кг, не более>. Замеиить аначення: 1,5 на 1,7; .3,9 на

4,3; 5,1 на 15,6.
Пункт 2.2 изложить в новой. редакции: «2.2. Тиски должны изготовляться

следующих классов точности:
Н - нормальной точности;
П - повышенной точности;
А - высокой точности.
Тиски класса точности Н использовать для иэготовяенвя деталей по 8-му

квалитету; П - по 7-му квалитету, А - ПО 6-му квалитету и БОЛее точных».
Пуикт 2.3. Таблицу 2 допояннтъ словами над таблицей: «Размеры,. мм:.;

. графа У. Заменить значеиие: О,()().4.5 на 0,003; ...
исключить значения: 0,0080· (2 раза); 0,0050·', 0,0025·; 0,0100·; 0,0040*; снос-

ку исключить. .
Пункт 2.6 изложить в новой редакцин: «2.6. Резьба метрическая - по rOCT

24705-81. Поле допуска резьбы - по ГОСТ 16093--81:..
Пункт 2.10. Заменнть слова: «отверстиА H14; валов Ы4; остальных
t2 t2±~» на «Н14., Ы4, ± -2--»'
Пункт 2.11. Замеиить слова: «Ra..c:O,4 мкм по rOCT 278g:_73:. на «Ra..c:O,8

мкм - Аля классов точности Н и П; Ra..c:O,4 МК:И - для класса точности А».
Пункт 2.12 нвложвтъ в новой редакции: «2.12. Максимально допустнмое за-

жимное усилие тисков должно быть не менее:
с винтом М12 - 9,4 кН (9БОкгс);:
с вивтом MI6 - 15,3 кН (15БОкгс)»,
Пункт 2.17: Заменить ссылку: rOCT 12.2.029-77 на rOCT 12,2.029-88.
Ра~ел 3. Наименование изложнть в новой -редакции: «3. Приемка». ..
ПуИкты 3.4, 4.3, 4.3.2-4.3.4 наложить в новой редакции: «3.4. Типовые ис-

пытания проводят на 2 опытных образцах при изменении конструкции, матери-
алов на основные детали или технологии наготовяенвя, если эти изменения мо-
гут повлиять на параметры и качество тисков. Типовые испытания проводят в
объеме периодических.

(Продолжение CAI. С. 102)



(Продолжение изменения к гост" 20746-84)
4.3. Контроль тнсков по пп. 2.3; 2.4; 2.12 проводится по ПП. 4.3.1 - 4.3.6.

дn. проведения контроля тиски устанавливают на координатно-измерительной
ыашине. на поворотной плите илн на столе координатно-расточного станка.

Контроль тисков по пп. 2.3 и 2.4 проводить после проведения контроля по
п. 2.12.

4.3.2. П араллеАЬНОСТЬ верхней поверхности направляющих корпуса относи-
тельн.о основания ,

Подвижную губку отводят на максимальную величину хода. На поверочной
плите устанавливаю'т показывающий прибор (измерительную головку, закреп-
ленную на стойке) так, чтобы его измерительный наконечник касался верхней
поверхности направляющей тисков и был перпендикулярен ей.

Измерения проводить перевещая тиски вдоль движения подвижной губкн
и в перпендикулярном направлении не менее, чем в трех разных положениях
тисков.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности реаульгатов измере-
ния на длине 100 мм.

4.3.3. Парамельносгь верхней поверхносзи корпуса относительно основания
Отклонения определяют аналогично п. 4.3.2. ,
4.3.4. Пврпендикшярносхь рабочей поверхности и боковых поверхносгей кор-

пуса
Контрольное индикаторное приспособпение устанавливают на поверочную

плиту так, чтобы его измерительный наконечник касался проверясмой вертикаль-
ной поверхности корпуса и был перпендикулярен ей.

Тиски подвигают к приспособлению до упора. Измерения проводят не менее
трех раз. Отклонение определяют по показаниям прибора на базовой длине
100 MM~.

Пункт 5.5. Заменить ссылку: тост 2991-76 на ГОСТ 2991-85.
Приложевне. Чертеж 1. Вид сверху. Заменить обозначение:

НЦ

Габ.тицы 1. 2, 4. Головка. Заменить обозначение: В на в.
Пункты 1.2, 2.2 изложить в новой редакции: сЦементировать hO,8 ... 1,2 мм.

кроме резьбы; твердость 59 ... 63 НRСэ ».
Чертеж 2. В обозначениях допуска параллельности и перпендикуляраоств

заменить обозначения: V на 0,010; W на 0.015.
Таблица 2. Графа d!. Заменить обозначения для тисков: 7200-0301 - М5

на М4; 7200-0302 - М5 на М6. '
Пункт 3.2. Заменить значение: HRC, 35 ... 40 на 35 .. .40 НRСч .
Пункты 3.3, 4.3. Заменить ссылку: :ГОСТ 9.073-77 на ГОСТ 9.306-85.
Таблица 4. Графа Н. ДЛЯ тисков 7200-0302 заменить значение: 10 на 11.
Пункт 4.2. Заиеввть значение: HRC. 46 ... 51 на 46 ... 81 HRC а.

(ИУС H~5 1989 г.)
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