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Г О С У Д А Р С Т В Е Н  Н Ы И С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПРЕССЫ ДВУХКРИВОШИПНЫЕ ПРОСТОГО 
ДЕЙСТВИЯ ОТКРЫТЫЕ 

Параметры и ра.лмеры. Нормы точности
Single-action open two-crank presses. 

Parameters and dimensions.
Norms of accuracy

ОКП 38 2131

Г О С Т  9 2 2 2 - 8 1  

(C T  СЭВ 1828— 79) 
(C T  СЭВ 3863—8 2 )

Срок действия с 01.01.89 
*o 01.01.94

Н асто ящ и й  с та н д а р т  р асп р о стр ан яется  на откры ты е простого 
действия двухкривош нпны е прессы  д л я  различн ы х  о перац ий  холод
ной ш там повки , и зготовляем ы е д л я  н у ж д  народного  хозяй ства  и 
на экспорт.

1. ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ
1.1. П ар ам етр ы  и р азм ер ы  прессов д о л ж н ы  соответствовать 

у к азан н ы м  на черт. 1 и в таб л . 1.

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию прессов.

Издание официальное Перепечатаа аоспрещеиа

Е
©  И зд ательство  с тан д ар то в , 1987
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Р г . ч « е р ы ,  мм

11.«им*моал17с aapsMtfiiKfe 
и Ой.1ма>ов

Нооиы яяя

1 а | | г

Номинальное усилие прес
са. кН (тс) 400 (40) СЭО (63)

Ход ползуна S 80 J60 100 | 160
Частота непрерывных хо

дов ползуна, мин-1, не ме
нее 100 63 80 63

Наибольшее расстояние 
между подштамповой пли
той к ползуном и его ниж
нем положении при верх
нем положении регулиров
ки Н 270 390 270 1 390 350 500 350 500

Величина регулировки рас
стояния между подшгампо- 
вой плитой и ползуном 100 125

Размеры
стола

слева направо L 1250 1 1600 ! 1250 | 1600 1250 | 1GO0 ( 1250| 1600
спереди назад В 530 600

Размеры
ползуна

слева направо Lt 1120 I 1400 | 1120 | 1400 1120 | 1400 | 1Г20| 1400
спереди назад Вх 500 560

Расстояние от оси ползу
на до станины С 280 315

Расстояние между стой
ками станины в свету 1г. 
нс монет 1000 1250 1000 ! 1250 1000 1250 1000 1250

Путь 
крайне» о 
котором 
номиналы»

Толщина 
плиты h

юдзуна до сто 
положения, на 

пресс развивает 
зе усилие 6

подштамповой
90 100

Удельная масса К„, 
кг/кН - м*. не более* 623 456 344 | 260 325 267 220 183

Удельный расход энергии 
К» главного привода, 
Вт/кН-мин-1. не более* 0,211 0.268 0.249 0.314

М
/С»"-1,

iV
где

P S F H i  Р п
М — масса пресса без средств механизации и автоматизации, кг;
Р —• номинальное усилие пресса. кН;
S — ход ползуна, к;
F — площадь стола, м1;

Н\ + — наибольшее расстояние между столом н ползуном в его нижнем
N — номинальная мощность электродвигателя глаиного привода. Вг 

иииастси при продолжительности включения ПВ —100% и опрс- 
п — частота непрерывных ходов ползуна а минуту.
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Т а б л и ц а  1
■ (ПОЛ ««ни»

1 ) 2 1 1 2 ] 1 1 2
1 « 1 2

1000 (100) 1600 (160) 2500 (  2SC>)

0
4000 (400)

|  100 200 125 250 i e o 32 160 320

80 40 50 40 50 32 32 25

.350 500 350 500 420 610 420

—

610 400 590 400 590 510 700 510 700

160 200 250
1250 12000 11250 |20(Х> 1250 12000 |l 25012000 600|25G0! 1600] 2500|2S0ol 4000[2500| 4000

(570 750 850 | 96•0
2240|37501120 | l 800 И120 |1800 1120 11800 |1120| 18С0 140()|2240| 140012240|224ф750

630 | 710 | 800 900

зео 400 450 500

1000 1600 ! 1000 1600 1000 11600 ! 1000 160о| 1250 2000 125J 2O0J 2OO0 L 15J 2OOO 3150

12  "
-

1 140 160 200

254 | 182 143 106 ' 135 ! 99 ' 79 58 J02 76 58 43 49 38 28 20

0,214
!  I

0.337 , 0,247 1 0,386 1 0,270 0,-337 0.317 0,405

положении при верхнем положении регулировки, м,
(для асинхронных двигателей с повышенным скольжением при
делается в соответствии с обязательным приложением);
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1.2. П рессы  долж н ы  и зго то вл яться  исполнений:
1 —  с ум еньш енны м  ходом и увеличенны м  числом н еп реры в

ны х ходов по л зу н а;
2 — с увеличенны м  ходом и ум еньш енны м  числом н еп реры в

ных ходов ползуна.
1.3. i4y<j)Tat тор м о з и систем а у п р авл ен и я  нми д о л ж н ы  о б ес 

печивать "число одиночны х вклю чений не м енее 75%  н еп реры в
ных ходов, у к азан н ы х  в табли ц е.

1.4. П рессы  д о л ж н ы  и зготовляться:
с  в ы тал ки вател ем  в п олзун е  и усилием  не м енее 5%  н ом и н аль

ного усилия пресса;
с подуш кам и  в столе  с  сум м арны м  усилием  до  20%  н ом и н аль

ного усилия пресса и ходом не м енее 25%  хода ползуна.
1.5. П о требованию  потребителя прессы  д о л ж н ы  осн ащ аться : 

ср едствам и  м ехани зац ии  и авто м ати зац и и  д л я  ш там повки  из 
ленточного  м ате р и ал а  и д л я  ш там повки из ш тучны х заготовок;

прессы  усилием  более 1000 кН  — средствам и  установки  и 
съ ем а  ин струм ента; м еханизм ом  вы грузки  д л я  удал ен и я  о т 
ш там пованны х детал ей .

1.6. К онструкц ия прессов д о л ж н а  п р еду см атр и вать  в о зм о ж 
ность в стр аи ван и я  их в ком плексы  кузнечно-прессового оборудо
вания.

2. НОРМЫ точности
2.1. Д л я  проверки  д о л ж н ы  при м еняться  следую щ ие ср едства  

изм ерения:
лин ей ки  поверочны е типов Ш Н  и Ш Д  кл ассо в  точности 1 и 

2 по Г О С Т  8 0 2 6 - 7 5 ;
уровен ь с м икром етрической  подачей ам п улы , цена делен ия  

0 ,01/1000 мм но Г О С Т  Ш 9 6 - 7 4 ;
и н дикатор  часового ти п а  с  ценой делен ия  0,01 мм по ГО С Т  

5 7 7 - 6 8 .
й н дикатор  м ногооборотны й с ценой дел ен и я  0.001 мм по 

ГО С Т  9 6 9 6 - 8 2 ;
угольники  поверочны е 90° с  ш ироким  основанпем  кл асса  

точности I по  ГО С Т  3749— 77.
2 2 .  П р о в е р к а  прессов д о л ж н а  производиться  при едины х 

м ини м альны х зн ач ен и ях  за зо р о в  в  направляю щ их, установленны х 
при испы таниях  на холостом  ходу  и под  ном инальной нагрузкой  
при вклю ченны х устройствах , уравн овеш иваю щ их ползун .

В случ ае , есл и  конструктивны е особенности пресса не поз- 
иоляю т прои звести  изм ерение н а  длине, к  которой отнесен допуск, 
то  последний до л ж ен  бы ть пересчитан  на наибольш ую  возм ож ную  
длину изм ерения. П олученны й при пересчете допуск м енее
0.01 мм приним аю т равн ы м  0,01 мм.
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2.3. Д оп уск  плоскостности  н пар ал л ел ьн о сти  верхней и ниж ней 
поверхности  подш там повой  п л и т ы -  не более 0 ,06  мм на длине 
1000 мм (вы пуклость не д о п у ск ается ).

2.4. Д о п у ск  плоскостности  поверхности  стола  и ниж ней  п о 
верхности  п олзун а  0,06 мм на длине 1000 мм (вы пуклость не д о 
пу скается) .

2.5. Н орм ы  точности прессов д о л ж н ы  соответствовать зн а ч е 
ниям , у казан н ы м  в пп. 2 .5 .1— 2.5.4.

2.5.1. П лоскостность поверхности сто л а  и  ниж ней поверхности 
п олзун а.

М етод проверки

Д о п у ск ается  проводить проверку  плоскостности  ниж ней по
верхности  ползун а д о  установки  его  на пресс.

П оверхности  длиной  до  2500 мм контролирую т при помощ и 
тр ех  поверочны х л и н еек , и н дикатора  и уро вн я  (черт. 2 ) .

Н а контролируем ую  поверхность стола  /  у стан авл и ваю т  п а р а л 
л ел ь н о  д р у г  к  др у гу  дв е  поверочны е линейки  2 типа 1UM на трех 
регулируем ы х о порах  6  и 9. И спользуя  уровен ь 8  н р а сп о л а га я  
поперечную  л и н ей к у  7 (ти п а  Ш Д ) против регулируем ы х опор  6 и 
9, ориентирую т эти  точки рабочи х поверхностей  л и н еек  2 в одной 
плоскости  (плоскости  ср ав н е н и я ), ко то р ая  я в л яется  базовой  при 
и зм ерениях . С  целью  повы ш ения производительности  контроля.
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за  счет со кр ащ ен и я  обработки  р езу л ьтато в  изм ерения, базовую  
плоскость сравнения следует у стан авл и вать  на одинаковом  р ас
стоянии от противолеж ащ их  угловы х точек (п ар ал л ел ьн о  д и а 
го н ал я м ) контролируем ой поверхности . П осле  установки  базовой  
плоскости  на одной из точек контролируем ой  поверхности 1 у с та 
навливаю т специальную  стойку-ползуш ку 4 с индикатором  3  т а 
ким о б разом , чтобы  наконечник к асал ся  образцовой  поверхности 
поперечной линейки  7. Этой точке бу д ет  соответствовать нулевой 
отсчет по ш кал е  и н дикатора  3, которы й зап и сы ваю т на план  про
веряем ой поверхности. П ер ем ещ ая  и н дикатор  3  и линейку  7 по 
всех» точкам , получаю т инф орм ацию  об  отклонениях  поверхности 
стола. П ри  контроле поверхности ползун а 5, обращ енн ой  в про
стр ан стве  вниз, стойку-ползуш ку 4  с индикатором  перем ещ аю т по 
линейке  7. Ш аг  изм ерения не до л ж ен  превы ш ать Vs длины  про
веряем ой  поверхности, но бы ть не более 500 мм. В о избеж ание 
со здания  недопустим ы х упругих деф орм аций  линеек  2  от  массы  
поперечной линейки 7, длин у  поперечной линейки 7 вы бираю т 
так . чтобы  она не превы ш ала на один стан дар тн ы й  р азм ер  длину 
.ж н еек-м о сти ко в  2. Т ак . наприм ер, при длине линеек  2, равной 
1000 мм, дли н а поперечной линейки 7 не д о л ж н а  превы ш ать 
16000 мм.

П р и м е ч а н и е .  Отклонение от плоскостности нс контролируется на рас
стоянии до 5 мм от краев у поверхностей с размерами до бЗОХоЗО мм и до 
10 мм — свыше 630X630 мм.

П оверхности  длиной более 2500 мм контролирую т при помощ и 
оптико-м еханических или оптоэлектронны х плоском еров. со 
дер ж ащ и х : основан ие с регулируем ы м и опорам и  и визирны м  уст
ройством, четы ре коти ровочны е и одну изм ерительную  м арки  с 
м агнитны м и основаниям и (черт. 3 ) .

П лоскость сравн ен и я  создаю т вращ ением  оси визи рного  уст
ройства /  по образц о во й  поверхности основания / / .  И зм ерение о т 
клонения о т  плоскостности  опорной поверхности стола 6 п р о и з
водится после настройки плоскости  сравнения п ар ал л ел ьн о  д и аго 
н ал ям  контролируем ой  поверхности 6 (стола  или п о л зу н а). Д л я  
этого плоскость сравн ен и я  в н ачал е  совм ещ аю т с  одной д и аго н алью  
при помощ и двух регулируем ы х опор 8 и 12, разм ещ ен ны х в одной 
плоскости  с осью  визирного  изм ерительного  устройства /  и SToii 
ди аго н алью , затем  плоскость сравн ен и я  р азво р ач и ваю т  п а р а л 
л ел ьн о  другой д и аго н али  при помощ и третьей  опоры  10, см еш ен 
ной от оси изм ерительного  устройства в плоскости , перпенди ку
л яр н о й  первой ди агонали . П ри  установке плоскости  сравнения 
ось визирного устройства 1 н ав о д ят  на центры  котировочны х 
м ар о к  4, 7, 13, 14, располож енны х в угловы х точках  — на концах 
ди аго н алей  контролируем ой  поверхности. П осле  установки  плос
кости ераннення, перем ещ ая  по контролируем ой  ’ поверхности 6
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изм ерительную  м ар к у  и наво дя  на нее визирное устройство  / ,  
сн и м аю т п о к азан и я  с отсчетного устройства 2 н зап и сы ваю т их 
на план  контролируем ой поверхности.

О тклонение от  плоскостности равн о  разности  н аибольш его  и 
наим еньш его  по казател ей  отсчетного  устройства 2 на всей 
площ ади  изм еряем ой  поверхности.

А налогично контролирую т плоскостность опорной поверх
ности 3  ползун а. П ри  этом изм ерительную  м ар ку  5 перем еш аю т 
по поверхности  3  и кр еп ят  перед  снятием  отсчета при помощ и 
м агн и та , разм еш ен ного  в основании изм ерительной  м ар к и  5.

П ри изм ерении подставка 9, на которой установлен  плоско- 
м ер  и контролируем ая  м аш ина долж н ы  находиться на одном ос
новании, во и збеж ан и и  нестабильности  отсчетов от  в заи м н о го  
перем ещ ения о б ъ ек та  изм ерения н плоском сра.
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2.5.2. П ар ал л ел ьн о сть  ниж ней  поверхности п олзун а  верхней 
поверхности  подш там повой плиты

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы  в ми

Размер ползуна
Усилие пресса. кН

Допуск
параллельности по наараялмияы

АЛ, '£Б, АА, ББ,

1120 500 До 630 вкл. 0.10 0,08
Св. 630 до 25СО вил. 0.16 0.12

N00 5G0 До G30 вкл. 0.N 0,09
Св. 630 до 2500 вкл. 0,20 0,12

-
ЛОЛ До 630 вкл. - 0,10

1800
1КН/ Св. 630 до 2500 вкл. 0,25 0,12

2240 710
Св, 630 до 2500 вхл.

0.28 0,14

- 800 - 0,16

2240 900
Св. 2500

0,36 0,22

ЗГБО -  • 0,60 -

П р и м е ч а н и е .  В направлении, перпендикулярном фронту пресса (ББ.) 
отклонения а передней части ползуна допускается только вниз.
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М етод проверки

Н а поверхность иодш там повой плиты 4 (черт. 4) у с та н а вл и 
в аю т  на специальной  стойке и н дикатор  2 т ак , чтобы  его  изм ери
тельн ы й  наконечник к а с а л с я  ниж ней поверхности ползун а 3.

О тклонение от  п ар ал л ел ьн о сти  изм еряю т при наибольш ем  и 
наим еньш ем  расстояниях  м еж ду  подоггам повой плитой и ползуном  
в его  ниж нем  полож ении в двух взаим но  перпендикулярны х н а 
п р авл ен и ях  АА] и Б Б | в четы рех край них точках .

О тклонение от  п ар ал л ел ьн о сти  оп р едел яю т к ак  р азность п ока
зан и й  ин дикатора .

2.5.3. П ерпенди кулярн ость х о да  п олзун а  к верхней поверх
ности  подш там повой  плиты

-  \3 2

* 7 _____ ,6
А

Черт. 5

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы  в мм

Ход ползуна У си л к» пресса. кН Допуск
о«шевд*кул*риост*

До 100 До 630 вкд.
Се. 630 до 2500 окл.

0.03

0.06

Се. 100 до 160 До 630 вкл.
Св. 630 до 2500 вкл.

0.04

0,06

Се 160 до 250 Св. 630 до 2500 вкл. 
Св. 2500

0.10

0,12

Сп 250 Св. 630 до 2500 вкл, 
Св. 2500

0.12

0,16
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М етод проверки

Р егу ли р о вку  ползун а у стан авл и ваю т  в  среднем  полож ении . 
Н а верхню ю  поверхность лодш там повой плиты  4 (черт. 5) у с та 
навливаю т угольник  3. И н ди като р  креп ят  к ползуну 2  в лю бом 
м есте так , чтобы  его изм ерительны й наконечник к асал ся  изм ер и 
тельной поверхности угольника .

О тклонение от  перпендикулярности  изм еряю т на всей дли н е 
хода ползуна в двух  взаи м н о  перпендикулярны х направлени ях  
А А | н BBj в одной точке ползуна.

О тклонение от  перпендикулярности  определяю т к ак  н аи бо л ь
ш ую  разность показаний  и н дикатора  на дли н е хода ползуна.

2.5.4. Р ад и ал ьн о е  н торцовое биение м ахови ка

Т а б л и и а  4
им

Д и а м е т р
Д о п у с к  б а с и  ия

м а х о в и к а
ся^ н а .то н и го r o v a o e w o

Д о  1 0 0 0  в я л . 0 ,1 0 0 ,2 0
С в .  1 0 0 0 0 .1 6 0 .3 0

Д л я  м ахови ков, связан н ы х  с  валом -м уф той , проверку про
водят  при вы клю ченной м уф те.

И н дикатор  1 (черт. 6) устан авл и ваю т  так . чтобы  его  изм ер и 
тельны й наконечник к асал ся  поверхности обода м ахови ка  2 или 
его  торцовой поверхности на расстоянии  10 мм о т  о б разую щ ей  
поверхности  обода.

Черт. 6

Биение определяю т наибольш ей  разностью  показаний  ин ди
к ато р а  за  один оборот м ахови ка  2.

П р и м е ч а н и е .  На динамически сбалансированном маховике данная 
проверка нс проводится.



ГОСТ 9222-87 С  II

2.6. О бщ ие требования  при проведении проверок — по ГО СТ 
1 5 5 6 1 -8 0 .

2.7. Т очность вы верки прессов при у становке  по уровню  не 
д о л ж н а  превы ш ать 0,10 мм на дли н е 1000 мм.



С. 12 ГОСТ 9222-87

ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

Т а б л и ц а  5

Данные о мощности трехфмных асинхронных короткозамкнутых 
двигателей серии 4А с повышенным скольжением и синхронной частотой 

вращения 1500 мин-' прн частоте тока 50 Гц

ОСозкэчскпс 
дтигатьл*

Ноикпальвая иомяость. кВт пои 
прохояжвт«льносг« ьхляхяеннч

<0* юо*

4АС 132 $4 8.5 7.1
4АС 132 AVI 11.8 9.0
4АС 160 S4 17,0 13.0
4АС 1G0 М4 20,0 17.0
4АС ISO S4 21,0 19.0
4АС 180 М1 26,5 24.0
4 АС 200 М4 31,5 26.0
4 АС 200 L4 40,0 35.0



ГОСТ 9222-87 С. J3

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. Р А З Р А Б О Т А Н  И В Н Е С Е Н  М инистерством  стан ко стр о и тел ь
ной и ин струм ентальной  пром ы ш ленности С С С Р

И С П О Л Н И Т Е Л И :

B. А. Б олотов (р у к о во ди тел ь  т е м ы ), С . И . П ятецкин,
C. В. Д ем чен ко , А. Г. М атвеен ко , Р . Е. С ар ато в а

2. У Т В Е Р Ж Д Е Н  И В В Е Д Е Н  В Д Е Й С Т В И Е  П остановлением  Го
сударственн ого  ком итета  С С С Р  по стан д ар там  от 18.08.87

3317

3. С рок первой проверки  1992 г., периодичность проверки  5 лет .

4. С тан д ар т  соответствует  СТ СЭВ 1828—79 в части  н ом и н аль
ного усилия двухкривош ипны х откры ты х прессов простого дей 
ствия.
С т ан д ар т  полностью  соответствует  СТ СЭВ 3863— 82.

5. В ЗА М Е Н  ГО С Т  9222— 79; ГО СТ 15476— 79.

6. С С Ы Л О Ч Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Н О - Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н 
Т Ы

Овоэначгиие НТД. на который 
дайн ссылка Номер пункт*

ГОСТ 577—68 2.1
ГОСТ 3749--77 2.1
ГОСТ 8026-75 2.1
ГОСТ 9696 -82 2.1
ГОСТ 11196-74 2.1
ГОСТ 15961-80 2.6



Изменение /в  |  ГОСТ 9222—87 Прессы двухкривошипные простого действии 
открытые. Параметры и размеры. Нормы точности
Утверждено н введено в действие Постановлением Комитета стандартизации ■ 
метрологии СССР от lo .fl.9 l Л  1746

Дата введении 01 0792

Вводную часть дополнить абзацем: «Требования настоящего стандарта яв
ляются обязательными, за исключением ап. 1.1 в части расстояния от оси пол* 
ауна до станины, расстояния между стойкаин станины в свету, пути ползуна до 
его крайнего‘положения, на хотором пресс развивает номинальное усилие, тол
щины полштамповой плиты, удельной массы, удельного расхода энергии глав
ного привода; 1.5. 1.6».

Пункт 2.1 исключить.
Пункт 2 2. Первый абзац изложить я ноной редакции; «Измерения точности 

прессов должны проводиться при минимальных величинах зазоров в направля
ющих, обеспечивающих движение ползуна».

Пункты 2.3, 2  4 исключить.
Пункт 2.5 изложить е> новой редахцин: «2.5. Устанавливаются следующие 

методы измерения и нормы геометрической точности прессов».
Пунк7 2Д1. Первый—пятый абзацы изложить в новой редакции: «Плоскост- 

«о?ть поверхности стола и нижней поверхности ползуна, верхней и нижней по
верхностей подштаиповой плиты

Допуск плоскостности 0.06 мм на длине 1000 мм. Выпуклость не допуска
ется.

Допускается проводить измерение плоскостности нижней поверхности под» 
зуна до установки его на пресс. ^

Измерение поверхностей длиной до 2500 мм проводят в соответствии со 
схемой, указанной на черт. 2.

Черт. 2

(Продолжение си. с. НО)
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(Продолжение изменения к ГОСТ~$222~-37)
На намеренную поверхность 1 устанавливают призматические опоры 2 

равной высоты, на которые кладут поверочную линейку 3. Под поверочную ли* 
вейку помешетог индикатор 4 на специальной стойхе.

Измерения проводят по диагональным <8В, и ГГ|). крайним продольны» 
( Ш  н поперечным (АА)  сечениям измерения.

Отклонение от плоскостности равно наибольшей разности показаний нндн* 
кагора»;

примечание исключить, 
Равздел 2 дополнить пунктом — 2.5 !а:
«2.5.1а. Параллельность верхней и нижней поверхностей иодштамповой

Допуск параллельности 0,06 мм на длине 1000 мм.
Измерение проводят в соответствии со схемой, указанной нз черт. 2а.

Черт, 2а

На поверхность поверочной плиты /  устанавливают полштамповую плиту 
2. На подиламповую плиту устанавливают поверочную линейку 3. На повероч
ную плиту устанавливают стойку с индикатором 4 гак, чтобы его измерительный 
наконечник касался измерительной поверхности поверочной линейки.

Измерения проводят в направлениях ЛА, и Б5Х.
Отклонение от параллельности равно наибольшей разности показаний инди

катора». V —
Пункт 2 52. Исключить слова: «Метод проверки»;
последний абзац изложить в новой редакции: «Отклонение от параллельно

сти равно разЪости показаний индикатора».
Пункт 2.5 3. Исключить слова- «Метод проверки»;
последний абзац изложить в новой редакции: «Отклонение от перпендику

лярности равно наибольшей разности показаний индикатора на длине хода оол- 
■ува».

Пункт 2 6 Заменить ссылку: ГОСТ 15961—80 па ГОСТ 15961.

(Продолжение см. с. I l l )
ПО



'  (Продолжение изменения к ГОСТ 9222-ГГ)
Пункт 2.7 исключить.
Стандарт дополнить приложением — 2:

*ПРИЛ ОЖЕНИВ 1
• Рекомендуемое

СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЯ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ДЛЯ ’ПРОВЕРКИ 
ТОЧНОСТИ ПРЕССОВ

" I. Линейки поверочные танов ШМ к. ШД. классов точности 1 а 2 — ив 
ГОСТ «026.

(Продолжение см. с. П2)



(Продолжение изменения к ГОСТ 9922-87) 
2. Индикатор часового типа с иеной деления «.01 мм — по ГОСТ 577.
3 Индикатор многооборотный с ценой деления 0^001 мм — по ГОСТ 9696,
4. Угольники поверочные 90° с широким основанием класса точности 1 — во 

ГОСТ 3749.
5. Призматические опоры — по ГОСТ 1596J, приложение 2*.

(ИУС № 2 1992 г.) -
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