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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
лиям высшей и первой категорий качества. 

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

с 01.01.85 

до 01.01.90 

1. О С Н О В Н Ы Е П А Р А М Е Т Р Ы И Р А З М Е Р Ы 
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2. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е Т Р Е Б О В А Н И Я 

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

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. 

Т а б л и ц а 2 

* Допуски, обозначенные *, относятся к тискам, аттестованным по выс­
шей категории качества. 

2.4. Допуски параллельности 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 12ХНЗА по 
ГОСТ 4543—71, нажимной винт и планка — из 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 16093—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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