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Настоящий стандарт распространяется яа заточные стаяки С геризонтапьным шпиилеяем
лассов точности Н, П н В, превназнвчеппые пля заточки и вовопки резцов апиазиыми н абразив-

н ы М и шяифовальными круr-т.ш по по ве рхностя м, образующим заяние ~1 пе редине yrлы и yrnы 13
плапе.

Требования настоящего стаидарта являются обязательными, за исключением 2...

1 Основные вязвевы

1.1 Основные размеры заточных станков для резцов ДОЛЖIIЫ соотаетствовать указаиным в
таблице 1.

г б л и ц а
9 м илваметрах

Наибольшая высота устанввливаеиого рСЗUII 12 2S 50 100

Нвибопьш И tt Д,lIBJ.!Crp уствнввливаемого КР}'ПI 110

ГОСТ 16112. не менее 125 150 200 250

Конец шлифовальноги шпинделя по ГОСТ 2323,
диаметр, не менее 25 32 40 5О

Рабочая гшверхность стола ширина IЖJ 160 .220 28а 360

дл 11 НiI 2S0 320 400 560

Т-образные nвзы по ГОСТ 1574 ширина 12 !4 '~
рвестоя НИ!:

меж,,!J.}' паза-
~O1 8()

Расстояние ог основвнив во оси шяинделн. не более 1200

1:2. 8 станках С наибольшей высотой устанавлвваемого резца ]00 мм. работающих шлиф
валъпыми кругами ПО ГОСГ 2424 и шлифоваяьиыми сетментами по roc-r 2464, Шi.pУЖ1lЫЙ диаметр
шзифоваяьных кругов или сегментов ДО11Же... быть не менее 300

2 точность стан

2.1 Общие требования к испытаниям стаиков на точность - по гост Н,
2.2 Схемы и способы измеренвй геометрических параметров - по гост 2126/ и настоящему

С'Тш l,lIapry •

ИЭ:дIlIOl(! ОФИЦIlilUЫСDё



гост 617-93

~.З Станки классов точности Н Jt В волжны изготовляться с допусками, соответствеппо
равными 1,,6 1'1 0.6 от попусков, указаппых п пастояшеи стшшарте пля стаиков класса точисети П
соответствующих размерев.

2.4 По согласоваиию с изгопшитеяем потребитель может выбрать только те проварки из
уют интересуюшве потребигеля свойства, но

Гв б п иц н 2

_ДJIIII1J1 11 Ji~1 ~pe tllt 11, м•• ADII}'[>:, ык N!

До 250 12
CI!. 250 .. 400 16
• 4{)0 20

BblflYlUllX."Th не допускветея

РИСУНОК 1

Измерение - 110 ГО(,. :22267, разд. 4 метод З (рисунок 1)_

2.6, r[арlIЛ!JJелI.'НО~" рабоЧеА Iшве:pxuости стола cтaJП(1Iпро,
ЮJIOIКJИ

ЬnmfY перемещепню uumфоваЛЫIOА

Рисунок 2

Допуск, МК;\{, яри цпипе первмещения
Измерение - IiIO rOCT 21267, разд. 6, метод la (р1tс~юк 2)_
2...7 РuнаьлЫJое БНС(lне базн;рующеА ПО8q1ХПБСТН под "P)'I' DlIIНфо:Ваьлw швннвеля

Рисунок 3

1
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Допуск, мкм, для конца шпифовальиого шпинделя (по гост 232]) циаметром: .110. 50 мм - 4,
выше 50 мм - 5.

Измерение - 1110 ГО(.,I 22267. раш. ]5. метод I (рисупок 3 ..
2.8 Осезое бвевве шавфевальнего

Рисунок 4

Допуск, мкм, для: конца шлифовалыюго шпинделя (по гост 232]) .диаметром: J10. 50 мм - 4,
выше 50 мм - 5.

Измерение - по rO("122267, разя .. ] 7. метод I (рисунок 4).
2. 9' ПаРllШlеJlЫJ~" оСеИШJlН.фo:Iam.иоm WПВItдt'·ШI рабочеА П:О:Ве'DXПOCТИеишв

Рисунок

Допуск - 40 мки, на дяияе НЮ ММ.

Измереlше - по rOCT 22267, разд. ?
На конце шпицвеля укрепляют поверочный диск днаметром 100 мм С измерительной торцевой

поверхностью. На рабочей поверхности стола при установке шкалы попорота О' ставят поверочный
угольник так, чтобы измерительная поверхность угольника каеапаеь диска, OCII

плотно приявгало к рабочей поверкносзи стола, Зазор между угояьииком и
щупом.

Изиерепия произволят не мене-е чем в дпух крайних положениях угольника, после ч,е
шпиндель с ДИСКОМ поворачивают на 180' и измерения пошоряют.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разяости измерений.
1. 10 Псpnеlщнк.уnЯРIIОCTh оси lW1ифО.ll3111>ПОro ШОИII,ll,["111,к: ООJЮВЫМ cТO:POI&ac\t паза стола

о

Допуск - О.] ми, на диаметре 200 ММ.

Изиевеиие ~ 1110 ГО(.,I 22267. ращ. ]0, метод 5 (рисунок 6 ..

з
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2.11 11ер'nel
DUt.llоЙ шловкн

'ШIР"ОСТЬ оея швнфовал ...иoro 1lДe11Я Х ПРОДOlllolroмy веренещевию "

а б а и ЦII 3

,J,!JIIII:I переме що.ltJLIf. ~I" Д"П)'СI., .\1""
До 40 .5,

Си,4{I • 63 6
• 63'!> 125 8
• 125 ]0

Рисунок

Измерение - Ii10 rocr 12267, разд. 9. метод 3а
2. 12 ПОЯIIID.'1ИllейIIOС'l1. ородолыlO'J'O IICpelll.e:

).
11.011 :roло в. roр.НЗОI .. , 110

т я б л 1I 1J, il -4

!tJIIIII..I первмешен 1I!f ... 111 J)оtl)'СЖ, М" ...

;.1040 3
Св. 40 .. 63 4

• 63" ]25 5
.. 12.5 б

Измерение - Ii10 госг 2226
1.13 ТО"ШОС11О n.ереlll.ещеllИЯ
Допуск - 5 мю....
На певодввжной 'ЧаС111станка укрепляют измерительиый прибор так, чтобы его язмеритевышй

пакоиечинк касался шпифовальной ЮЛОВКИ вблизи торца шпинделя в тшоскосги перемешенвя.
Шлифовальную гояовку после выборки зазора в ее приводе подач.1'1 перемешают n ОДIIOМ

направлении IlРУЧН~'10 на одно веление лимба не менее 10 раз.
Проверку провоаяг не менее чем в трех положениях шлифовальной головки.
Отклонение рввяо разности между фактическим и заданным перемещениями.

разд. 3, метод la (РИС)ГIIОК 8).
ФОВUlollоrlO WПНlIДеЛА в. п.ацрав.мIlИИ ПОПСJlCЧIшА ПQДa"

3 Точвость образца Н3Д~1ИЯ

провзволится заточка резцов по I UL:T 56~".
с-.. (о:) УГJro:а pe»Q-'Ще" части резцаа покаЗ211НЯМ

j.l. Для проверки точности на стан
3.2 Соответствие вереявею (1') и з

,(пр:ис:ноеОООIШНЙ)
етела

Рисунок 10
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Допуск цпя перелиего и заднего углов - 0,5·,
Резец закрепляют на столе (о првепособленинэ Н произволят латочку. Измерение вроволят

угломером.
Откяоиеиие равно разности меж,ПУфактическим н задаиным углами резца.
3.3 Соотвегетвве ,"па в плаве ре-жущеll чаnи рrou;О:I, показаllИЯМ ШJUШ епша (прнепо~облеIJнА

Рисунок 11

Допуск - .'.
Резец закрепляют на столе (о приепособленяи) и производят З;ПОЧКУ. Измерение проводят

угломером.
Отклоиепие равно разиости между фактическим и зааанпым углами резца.
3.4 ШеJЮX08W1'OСТ" рабоч:сА ввверявеетв резаа с твеРДОI!!OJ1ЗВIIОЙIша_CТ1IIJO:А,обработаltrl.о:А ал-

мшшы:м KP)'I'OM

Параметры шероховатости обработанных поверхносгей по I-OCТ 2789:
поавергаемых вовоаке Нl1 0,4 мкм:

не появергаемых доводке Rt:I 0,8 1'1110.1.
Проneрку проводят при помощи универсальных ерелета контроля шероховатости поверхности.
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