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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт устанавливает общие технические требо­
вания к образцам-изделиям, применяемым при испытании на точ­
ность металлорежущих станков, изготовляемых для нужд народно­
го хозяйства и для экспорта.

Стандарт не распространяется на образцы-изделия, применяе­
мые при испытании на точность станков специального назначения.

Стандарт полностью соответствует требованиям СТ СЭВ 
3128-81.

1. ТРЕБОВАНИЯ К КОНСТРУКЦИИ

1.1. Форма образцов-изделий должна соответствовать основно­
му назначению станка. При этом применение дополнительной ос­
настки, например, круглых столов, делительных устройств не долж­
но учитываться.

1.2. Размеры образцов-изделий должны устанавливаться в со­
ответствии с типоразмерами стзнков.

Размеры обрабатываемых поверхностей должны удовлетворять 
требованиям стандартов, устанавливающих нормы точности кон­
кретных типов станков, и технических условий.
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1.3. Конструкция и зажим образцов-изделий должны обеспечить 
их надлежащую жесткость. Образцы-изделия должны изготовлять­
ся предпочтительно сплошными. При наружном расположении об­
рабатываемых поверхностей допускается изготовление образцов-из­
делий пустотелыми, если эго не приводит к уменьшению их жест­
кости ниже допустимых значений.

Для увеличения жесткости пустотелых обраэцов-изделнн до­
пускается применять ребра жесткости.

1.4. Размеры зажимных и опорных поверхностен образцов-из­
делий определяют в технических условиях на конкретную модель 
станка.

1.5. На проверяемых поверхностях образцов-изделий не до­
пускаются отверстия или карманы (например, для транспортиро­
вания)-, не предусмотренные стандартами, устанавливаю­
щими нормы точности конкретных типов станков, и техническими 
условиями.

1.6. У призматических образцов-изделий проверяемые плоские 
поверхности допускается разделять пазами на ряд обрабатывае­
мых продольных полос в зависимости от количества и расположе­
ния заданных продольных линий измерения. Ширина отдельной 
обрабатываемой полосы должна выбираться в зависимости от раз­
меров образцов-изделий и методов обработки и должна быть не 
менее 16 мм. Допускается конструкция образцов-изделий, состоя­
щих из нескольких отдельных составных частей.

1.7. Проверяемые плоские торцовые поверхности цилиндриче­
ских образцов-изделий допускается разделять пазами на ряд обра­
батываемых концентрических кольцевых поясов в зависимости от 
количества точек измерения и расстояния между ними. Ширина 
отдельных обрабатываемых концентрических поясов должна быть 
не менее 10 и не более 50 мм.

При диаметре проверяемой плоской торцовой поверхности ци­
линдрического образца-изделия более 1000 мм допускается вместо 
одного сплошного образца-изделия применять три и более концси- 
7ричко расположенных, не связанных друг с другом кольцеобраз­
ных образцов-изделий, обрабатываемых за один установ. Количе­
ство, размеры н расположение кольцеобразных образцов-нзделнй 
должны выбираться в зависимости от установленных точек измере­
ния.

1.8. Допускается разделение проверяемых цилиндрических по­
верхностей образцов-изделий круговыми прорезями вдоль оси об­
разца-изделия на три, пять и более обрабатываемых кольцевых 
поясов шириной не менее 20 мм. Количество поясов должно уста­
навливаться в зависимости от количества проверяемых сечений. 
При диаметре обрабатываемых цилиндрических поверхностей бо­
лее 100 мм допускаются образцы-изделия, состоящие из отдельных 
шайб, закрепляемых на оправке или во втулке.
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1.9. Центровые отверстия образца-изделия, предназначенные 
для проверки наружной цилиндрической поверхности, следует 
шлифовать с точностью, требуемой для контроля параметров об­
разца-изделия.

1.10. Образиы-нздслия, предназначенные для проверки точно­
сти обработки отверстии, должны иметь такую конструкцию, чтобы 
влияние радиальных зажимных усилий на результат обработки бы­
ло минимальным; зажим образца-изделия, когда это возможно, 
следует проводить в осевом направлении.

2. ТРЕБОВАНИЯ К ТОЧНОСТИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

2 1. Отклонения формы опорных поверхностей призматических 
образцов-изделий не должны превышать допускаемых величин, ус­
тановленных для отклонений формы окончательно обработанных 
проверяемых поверхностей, расположенных параллельно опорным 
поверхностям.

2.2. Отклонения формы и расположения предварительно обра­
ботанных проверяемых поверхностей призматических образцов-из­
делий не должны превышать 1,6 величины допускаемых отклоне­
ний, установленных для окончательно обработанных проверяемых 
поверхностей.

2.3. Отклонения формы н расположения зажимных поверхно­
стей и предварительно обработанных проверяемых поверхностей 
цилиндрических образцов-изделий не должны превышать 1,6 вели­
чины допускаемых отклонений, установленных для окончательно 
обработанных проверяемых поверхностей.

2.4. Поле допуска диаметров поверхностей образцов-изделий, 
закрепляемых в зажимных цангах, назначается в зависимости от 
классов точности проверяемого станка и не должно превышать до­
пусков для hi 1.

2.5. На образцах-изделиях, предназначенных для проверки ше­
роховатости обрабатываемых проверяемых поверхностей, шерохо­
ватость опорных поверхностей не должна быть грубее, чем предус­
мотрено для окончательно обработанных проверяемых поверхно­
стей.

2.6. В пределах одной партии образцов-изделий, предназначен- 
ных для проверки постоянства размеров, рассеяние размеров пред­
варительно обработанных проверяемых поверхностей не должно 
превышать 1,6 величины допускаемых отклонений соответствующих 
размеров окончательно обработанных проверяемых поверхностей.

2.7. Разница размеров составных частей образцов-изделий пе­
ред чистовой обработкой не должна превышать 1,6 величины до­
пускаемых отклонений формы окончательно обработанных прове­
ряемых поверхностей.
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3. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ МАТЕРИАЛОВ

3.1. Требования к материалу образцов-изделий устанавливают­
ся по стандартам на нормы точности конкретных типов станков и 
техническим условиям.

В тех случаях, когда свойства материала могут оказать сущест­
венное влияние на результат проверки, следует устанавливать до­
полнительные требования, например, к твердости, прочности и 
структуре материала.

3.2. На проверяемых поверхностях образцов-изделий не допус­
каются трещины, раковины, неметаллические включения и механи­
ческие повреждения, влияющие на качество обработки и контроля.

4. ТРЕБОВАНИЯ К ОБРАБОТКЕ И ПРОВЕРКЕ

4.1. Условия, при которых должна происходить обработка об­
разцов-изделий при чистовых режимах резания (например, приме­
нение смазочно-охлаждающей жидкости, скорость и глубина реза­
ния, подача, последовательность обработки поверхностей, вид 
крепления образцов-изделий), должны удовлетворять стандартам 
на нормы точности конкретных типов станков и техническим усло­
виям.

4.2. Обработанные образцы-изделия должны проверяться пред­
почтительно вне станка, например, на поверочной плите, на спе­
циальном измерительном устройстве.

Если образец-изделие обрабатывается на оправке, имеющей 
центровые отверстия, проверку точности обработки допускается 
проводить, не снимая его с оправки.

4.3. Крупногабаритные образцы-изделия, в том числе состоящие 
из нескольких частей, допускается проверять на станке, если это 
предусмотрено в стандартах, устанавливающих нормы точности 
конкретных типов станков, к технических условиях. При этом 
должно быть также указано состояние образца-изделия (зажатое 
или иезажатое), методы и средства измерения.

4.4. Проверку отклонений формы и расположения поверхностей 
образцов-изделий одной партии, обрабатываемой на автоматиче­
ском или полуавтоматическом станке, допускается проводить на 
образцах-изделиях, предназначенных для проверки постоянства 
размеров.
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