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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Н а с т о я щ и й  ста н д а р т  у с та н а в ли в а е т  м ето д ы  п р о в ер о к  п о сто ­
ян ств а  д и ам етр а  и д ли н ы  н а р уж н ы х  и в н утрен н и х  п оверхн остей  
ц и ли н д р и ч еск и х  о б р а зц о в -и зд е ли й  в п р е д е л а х  одной  партии  при 
о б р а б о т к е  их на ста н к а х  с автом ати чески м  и ли  п о лу а в т о м а ти ч е с ­
ки м  ц и к ло м  работы .

С т а н д а р т  п о лн о ст ь ю  соотв етств ует  С Т  С Э В  4147— 83.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. О б щ и е  тр еб ов а н и я  к м ето д а м  п р ов ер ок  —  по Г О С Т  8— 82.
1.2. П р о в е р к у  с л е д у е т  п р ов од и ть  одн и м  из с л е д у ю щ и х  м етодов .
М е т о д  1. П р о в ер к а  п остоян ства  д и ам етр а  о б р а зц о в -и зд е ли й  в

п р е д е л а х  одн ой  п арти и  с п о м ощ ью  -прибора д л я  и зм ерен и я  д ли н .
М е т о д  2. П р о в ер к а  п остоян ства  д ли н ы  о б р а зц о в -и зд ели й  в п р е ­

д е л а х  о д н о й  партии  с п о м ощ ью  п ри бор а  д л я  и зм ер ен и я  д ли н .
1.3. О б щ и е  тр еб ов а н и я  к о б р а зц а м -и зд е л и я м  —  по Г О С Т  

2 5 4 4 3 — 82.
1.4. О б р а зц ы -и зд е л и я  п р ов ер я ем ой  партии  д о л ж н ы  б ы ть  о б р а ­

б о т а н ы  б ез  р учн ой  п о д н а ла д к и  п о ло ж ен и я  и н струм ен та  о тн оси ­
т е л ь н о  о б р а б а т ы в а е м о го  о б р а зц а -и зд е л и я  в п роц ессе  о бр а б отк и  
о д н о й  партии .

Издание официальное Перепечатка воспрещена 
(С) И з д а т е л ь с т в о  с та н д а р то в ,  1984
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1.5. Количество обрабатываемых и проверяемых образцов-из­
делий одной партии устанавливаются в стандартах на нормы точ­
ности и (или) технических условиях на конкретные типы станков. 
Если такие указания отсутствуют, то количество образцов-изделий 
в партии принимается не менее 5.

Пояснение термина отклонения от постоянства размеров образ­
цов-изделий в пределах одной партии приведено в справочном при­
ложении 1.

2. МЕТОДЫ  ПРОВЕРКИ

2.1. П р о в е д е н и е  п р о в е р к и  по м е т о д у  1.
Средства проверки: прибор для измерения длин (при измере­

нии диаметров наружных и внутренних поверхностей).
Схемы проверок указаны на черт. 1 и 2.

Черт. 2

У каждого образца-изделия 1 одной партии в проверяемых по­
перечных сечениях с помощью измерительного прибора 2 измеря­
ют диаметр.

Количество и расположение проверяемых поперечных сечений 
устанавливаются в стандартах на нормы точности и (или) тех­
нических условиях на конкретные типы станков. Если такие ука­
зания отсутствуют, то измерения проводят в сечениях, указанных 
на черт. 3, при этом количество сечений принимают по табл. 1. 
При проверке только по одному поперечному сечению измерения 
проводят в сечении И.

I  П I I I

Черт. 3
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Т а б л и ц а  1

Диаметр образца-изделия 
t>, мм Длила образца-изделия Z., мм

Количество
проверяемых

сечений

От б до 10
L <  2D 1

2lD < I< 5iD 2

L>5(D Э

Св. 10 до КОЮ

L < 2 D  при L<5I0 1

L<2£> при L > 5 0 .2

2 D < L < 3 jD при L clO O 2

2D < L< diD  при L>1IOO 3

L > 3 D  при I < 1 0 0 2

L > W  при L >  1Ю10 а

С а  № L < D 1

L > D 3

При проверке по двум поперечным сечениям измерения прово­
дят в (Крайних сечениях I и III.

Измерения проводят в любых двух взаимно перпендикулярных 
плоскостях.

Наибольшее показание измерительного прибора, зарегистриро­
ванное в проверяемых поперечных сечениях каждого образца-изде­
лия, соответствует его диаметру, принимаемому за действительный 
диаметр.

2.2. О ц е н к а  р е з у л ь т а т о в  п р о в е р к и  по м е т о д у  1
Отклонение от постоянства диаметра определяют как разность

между наибольшим и наименьшим действительными диаметрами, 
полученными при измерении всех образцов-изделий в пределах од­
ной партии.

Пример определения отклонения от постоянства диаметра об­
разцов-изделий в партии приведен в справочном приложении 2.

2.3. П р о  в е д е н и е  п р о в е р к и  п о  м е т о д у  2
Средства проверки: прибор д ля  измерения длин, измеритель­

ная скоба, специальная державка для  крепления измерительного 
прибора.

Схемы  проверок указаны  на черт. 4 (д ля  образцов-изделий С 
кольцевой торцовой поверхностью ) и на черт. 5 (д ля  образцов-из­
делий с торцовой поверхностью в форме круга ).
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У  каж дого образца-изделия одной партии длину меж ду прове­
ряемыми торцовыми поверхностями, расположенными перпендику­
лярно к оси образца-изделия, измеряют в точках, минимальное ко­
личество которых принимают по табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Диаметр образца-изделия 
D, мм Количество точек измерения, не менее

Д о  63 1
Св. 63 до 160 2

(смещены относительно друг друга на угол около
Ш ° )

» '160 3
(смещены относительно друг друга на угол около
1)210?)

При измерении образцов-изделий 1 с кольцевой торцовой по­
верхностью измерительный прибор 3 устанавливаю т на специаль­
ной держ авке 4, а при измерении образцов-изделий 2 с торцовой 
поверхностью в форме круга измерительный прибор устанавлива­
ют в измерительной скобе 5.

При измерении у  всех образцов-изделий одной партии радиаль­
ное расстояние меж ду точками измерения и осью образца-изделия 
или его цилиндрической образую щ ей долж но быть одинаковым.

Н аибольш ее показание измерительного прибора, зарегистриро­
ванное в точках измерения каж дого образца-изделия, соответству­
ет его длине, принимаемой за действительную  длину.

2.4. О ц е н к а  р е з у л ь т а т о в  п р о в е р к и  п о  м е т о д у  2
Отклонение от постоянства длины определяю т как разность 

юежду наибольш ей и наименьшей действительными длинами, по­
лученными при измерении всех образцов-изделий в пределах од ­
ной партии.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  1

Справочное

П О Я С Н Е Н И Е  Т Е Р М И Н А

Отклонение от постоянства размеров образцов-изделий в пределах одной 
партии —  разница меж ду наибольш им и наименьшим действительными диамет­
рами или длинами, установленными при измерении образцов-изделий одной пар­
тии.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2 

Справочное

П Р И М Е Р  О П Р Е Д Е Л Е Н И Я  О Т К Л О Н Е Н И Я  О Т  П О С Т О Я Н С Т В А  Д И А М Е Т Р А  

О Б Р А З Ц О В -И З Д Е Л И Й  В П А Р Т И И

Измерение проводилось в трех поперечных сечениях каж дого из пяти об ­
разцов-изделий диаметром />=80  мм и длиной / = 3 0 0  мм.

Номер образ­
ца-изделия

Наибольшее показание измерительного при­
бора, мкм, в поперечном сечении Наибольшее показание 

измерительного прибо­
ра, принятое при оцен­
ке постоянства диамет­

ра, мкмI II I I I

1 36 36 25 36
2 40 37 218 40
3 42 40 30 4.2
4 40 40 36 40
5 38 41 36 41

Отклонение огг постоянства диаметра образцов-изделий в партии равное 
42— 3 6 = 6  мкм.
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