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1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает методы проверки точности и постоянства отработки кру­
говой траектории металлорежущих станков с программным управлением при измерении отклонения 
Крутовой траектории взаимного перемещения рабочих органов станка, несущих заготовку и инстру­
мент, относительно контура эталона крутости или расчетного контура.

Требования раздела 4 являются обязательными.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 8—82 Станки металлорежущие. Общие требования к испытаниям на точность
ГОСТ 12.2.009—99 Станки металлообрабатывающие. Общие требования безопасности
ГОСТ 22267—76 Станки металлорежущие. Схемы и способы измерений геометрических пара­

метров
ГОСТ 24642—81 Основные нормы взаимозаменяемости. Допуски формы и расположения 

поверхностей. Основные термины и определения
ГОСТ 30527—97 Станки металлорежущие. Методы проверки точности обработки образиа-из- 

делия.

3 Определения

Термины, применяемые в настоящем стандарте. — по ГОСТ 24642.

4 Общие положения

4.1 Общие требования к испытаниям, условиям проведения измерений, средствам измерений 
и погрешности средств измерений — по ГОСТ 8 и ГОСТ 22267.

4.2 Точность отработки круговой траектории следует проверять одним из следующих методов.
Метод 1. Проверка с помощью однокоордннатной измерительной головки.
Метод 2. Проверка с помощью эталона круглости и двухкоординатной измерительной головки.
Метод 3. Проверка с помощью телескопической оправки со сферическими шарнирными опо­

рами.
4.3 При проведении измерений следует соблюдать правила техники безопасности по 

ГОСТ 12.2.009.
4.4 Исключение из результатов измерений отклонений формы и относительного положения 

рабочих поверхностей контрольных оправок, применяемых при измерении. — по ГОСТ 22267.

Издание официальное
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4.5 Результаты проверки вносят в протокол измерений, в котором следует указать:
- модель применяемого измерительного прибора:
- коэффициент (масштаб) увеличения;
- другие параметры, характеризующие точность измерительного прибора и его погрешность 

измерения.

5 Методы проверки

5.1 М етод 1
Однокоордннатпая измерительная головка, например электрическая головка, перемещается на 

станке с Ч ПУ по круговой траектории. Измерительная головка / (рисунок I) вращается специальным 
поворотным устройством 2 и проводит измерения перемещений относительно контрольной оправки 
(эталона круглости) 3. при этом следует рассматривать траекторию как реальный профиль.

Сигнал измерительной головки отображается на круговой ирофилограмме (рисунок 2). Круго­
вую профилограмму можно получить, например, с помощью синхронного графопостроителя, рабо­
тающего в полярной системе координат, вычислениями на ЭВМ или дополнительным датчиком в 
поворотном устройстве и двухкоордннатного графопостроителя.

I  —  олнокооряинагмая измерительная головка. 2 — снеии- Д — отклонение кругоиой траектории
лльнос поворотное устройство: 3  — контрольная оправка

(эталон круглости) Р и су н о к  2 — К ру го вая  п р о ф и л о гр ам м а

Р и с у н о к  1 — П р о в е р к а  с  п о м о щ ь ю  о д н о к о о р д и н а т ­
н о й  и зм е р и т е л ь н о й  го л о в к и

5.2 М етод 2
Двухкоордииатная измерительная головка /  (рисунок 3) перемещается на станке с ЧПУ по 

круговой траектории относительно эталона круглости 2, при этом измерительная головка не враща­
ется. Диаметр круговой траектории программируется таким образом, чтобы двухкоордииатная из­
мерительная головка беспрерывно касаюсь эталона круглости. Два сигната измерительной головки 
передаются на двухкоординатный графопостроитель, с помощью которого строится круговая иро- 
филограмма (рисунок 2).
2
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I  — двухкоордин атиал  и зм ерительн ая головка; 2  — л а д о м  круглое i и

Рисунок 3 — Проверка с помощью эталона крутости и двухкоорлинатной измерительной головки

5.3 Метод 3
Телескопическая оправка со сферическими шарнирными опорами / (рисунок 4) закрепляется 

в соответствующих держателях 2 на станке с ЧПУ, один держатель — на столе станка, другой — на 
шпиндельной бабке, которая перемешается по круговой траектории относительно стола.

Измеряется изменение расстояния между центрами двух сферических опор. Сигнал измерения 
отображается на круговой профилограмме (рисунок 2). Эту профилограмму можно получить с 
помощью синхронного графопостроителя, работающего в полярной системе координат или вычис­
лением на ЭВМ.

1 — п н к с к о п и ч е с к м  о п р ав к а  со  сф ер и ч еск и м и  ш арн и рн ы м и  о п о р ам и ; 
2 — держ ател и ; 3 — п р еоб раю ватсл ь  перем ещ ения

Рисунок 4 — Проверка с помощью телескопической оправки 
со сферическими шарнирными опорами
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6 Оценка результатов проверки

6.1 Оценка результатов проверки по методам I и 3
6.1.1 Отклонения круговой траектории Д (рисунок 2) определяют путем сравнения реального 

профиля эталона с траекторией перемещения рабочих органов станка на основе вычерченных 
измерительным прибором профилограмм или на основе непосредственных показаний измеритель­
ного прибора.

6.1.2 За отклонение принимают наибольшее расстояние между профилограммой и прилегаю­
щим эталонным контуром с учетом выбранного масштаба увеличения или между прилегающими 
этатонными контурами (рисунок 2).

6.2 Оценка результатов проверки по методу 2
6.2.1 Диаметр эталона круглости D должен быть не менее 0.6 ширины рабочей поверхности 

стола контролируемого станка и соответствовать запрограммированному перемещению рабочих 
органов станка.

Допуск на отклонение круговой траектории рабочего органа станка должен быть одинаковой 
степени точности с допуском на образец-изделие.

Если диаметр обрабатываемой поверхности образца-изделия не совпадает с диаметром эталона 
круглости, то значение допуска пересчитывается по таблице A.I ГОСТ 30527. Это значение 
указывают в стандартах на нормы точности или технических документах на станки конкретных 
типов.

6.2.2 Примеры оценки
Испытывается станок шириной стола 500 мм, диаметром обрабатываемого отверстия в образ­

це-изделии 80 мм. допуском круглости 4 мкм, диаметром контрольного лиска 300 мм. По табли­
це Л. 1 ГОСТ 30527 размер 80 мм находится в диапазоне размеров от 50 до 120 мм и допуск круглости 
4 мкм соответствует степени точности 8. Тогда при диаметре контрольного диска 300 мм (находится 
в диапазоне размеров от 250 до 400 мм) допуск круглости. соответствующий степени точности 8, 
будет равен 6 мкм.

7 Проверка постоянства отработки круговой траектории

7.1 Постоянство отработки круговой траектории проверяют путем повторения измерений 
отклонений траектории взаимного перемещения рабочих органов станка относительно контура 
эталона круглости или расчетного контура.

7.2 Количество повторений таких измерений устанавливается в стандартах на нормы точности 
или технических документах на конкретные типы станков. Если такие указания отсутствуют, то 
количество повторений измерений должно быть не менее трех.

7.3 Проведение проверки
Измерения проводят в соответствии с разделом 5.
7.4 Оценка результатов проверки
Отклонение от постоянства отработки круговой траектории равно разности между наибольшим 

и наименьшим отклонениями круговой траектории рабочих органов станка, полученных при 
повторных измерениях.
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