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Нас1'О.ЯЩ"~сгавцарг рвспространяетея IШ авгомати ческие токарно-продольные стачки общег
назначения классов точиости П, В и А и на приспесобления к ним.

Обшие требовапия испытания станков Ш~точиость по гост 8.
Нормы точиости (допуски) станков не ДОЛЖН61 лревышагь эначений, указаиных в табл. 1-15.

1. ПРОВКРКА ТОЧНОС]''И СТАНКА

Про о е р 1{ а 1.1. Р
u.аш~

впьаое БНNlне ПО8Ср:хвoeтtl етверегая ШПНIШеля .00. я зажви-

'Гв б х и а е
1_, 2.-

t l''''(;001,111'' ii _Ц,." ".".,. AOII"[ К I .II:M I ,1..'" СТ.1111(0 U '::.'LIICCa

оDра6аiТl.allшto"Dro Ilpp"'l: а, rnQ'IOL:TJI.... In в л
.06 5 3 I 2,5

в. [1 .. 16 6
в, 16 8 I 5 I 4-

MfТOД проверкн
Проверка - по гост 22267, раздел 15, метод 1.

Черт,

Про D е р t:. а 1.2. РЩUlJl1ll.llое биеllие повер:хвостн кепнчеекшо ОIlIlle()С"ТНЯ 1f1IЛJ.·ЗЫ

он оаlll~
б л 11 Ц а

До6
О,. 6. 16

в. ]6

n в 11.

8 5 -4
10 Ь 5
12 8 6

Метод проверки

II:шБD.~~IILШ\ .":1..етр ,!]OD)'C", "'.",. )1"" ст"'"ш в 1(,III,се.
oU;1a6JI1иааемспо 'lр)'ТU, 'П)""ClC"lII

мм

Проверка - по ГОСТ 22267, Р

И3,llJIНII:t! UФIЩlllшыюе

"*
с Ищательство ствидартов, 1979

ИПК Излательетво стандартов, 1998
(1 СТАН1lAРТИ НФОРМ . .2008



с. 4 ГОСТ 8831-7·9

После первого измерения вшицдепь поворачивают иа 180· J! измереиие повторяют.
Измерен ия производят послецовательно для всех суппортов,
Отклонение от перпендикулярвости траектории перемещепия к ОС!.! определяют как среднее

иачеппе (аягебраическую D10n~rc~·шу)двух алгебраических разносгей показания измеритепьн
прибора 1-1<1 всей длиие перемешеиия.
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Метод ороверки.
На неволвижяой части станка укрепляют измерительный прибор J так, чтобы его измеритель-

иый наконечник касался цилипдрической поверкиости распределительного ома 2 в местах посадки
кулачков и был паправяен к его оси перпендикупярыо к образующей,

Распределительный вал со СНЯТЫМИ кулачками управяеиия прнволяг во врашеиие.
Раяиалыюе биение определяют как наибольшую алгебраическую разность показапий измери-

тельного прибора в течение пяти оборотов распрепелительного вала.
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Метод ороверки

В. огверстне шпинделя 2 устанавливают пержавку с Я:I},..ерителышм прибором 1 Т3К, чтобы ег
измеригельный наконечник касался рабочей поверхности линейки 4, устаиовленной на П,10СКОСТ!.

кое пле [1яя.


