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УДК 621.924.3:006.354 Группа Г81

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

СТАНКИ ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНЫЕ С 
ПРЯМОУГОЛЬНЫМ СТОЛОМ

Настоящий стандарт распространяется на плоскошлифоваль
ные станки с прямоугольным столом и горизонтальным шпинделем 
классов точности В и А с шириной стола до 1000 мм. на плоско
шлифовальные станки с прямоугольным столом и вертикальным 
шпинделем класса точности В с шириной стола до 1000 мм и на 
продольношлифовальные станки двухстоечные для направляющих 
классов точности В и А с шириной стола до 3150 мм изготовляе
мых для нужд народного хозяйства н экспорта.

Для станков класса точности С номенклатура показателей точ
ности с допусками, ужесточенными в соответствии с н. 1.9 ГОСТ 
8 по сравнению с допусками станков класса точности А, устанав
ливается по согласованию между изготовителем и потребителем. 
Станки класса точности П изготовляются по согласованию с пот
ребителем.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, за 
исключением требований приложения.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

Основные размеры. Нормы точности

Surface grinders with rectangular table. 
Basic dimensions Standards of accuracy

ГОСТ
1 3 1 3 5 - 9 0

OKU 38 1313

Дата авежения 01.07.9!

E
©  Издательство стандартов, 1991



С. 2 ГОСТ 18135-90

I. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры плоскошлнфовальных станков с пря
моугольным столом и горизонтальным шпинделем должны соот
ветствовать указанным на черт. 1 и в табл. I.

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет ксвктрух.;ню станка

1.2. Основные размеры плоскошлифовальных станков с прямо
угольным столом и вертикальным шпинделем должны соответст
вовать указанным на черт. 2 и в табл. 2.

[ 1

Н — *1

Черт. 2

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию станка
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ГОСТ 13135-90 С 3

1.3. Основные размеры продол ьношлифовальмых станков двух- 
стоечных для направляющих должны соответствовать указанным 
на черт. 3 и в табл. 3.

Черт. з

П р и м е ч а н и е  Чертеж не сщределяет конструкцию станка

2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

2.1. Общие требования к испытаниям станков на точность — но 
ГОСТ 8.

2.2. Схемы и способы измерений геометрических параметров — 
по ГОСТ 22267 и настоящему стандарту.

Допускается применение методов проверки и средств измере
ний, отличающихся от указанных в настоящем стандарте, при 
условии обеспечения выполнения требуемой точности измерения и 
достоверности определения проверяемых параметров точности

2.3. До осуществления проверок по пп. 2 .5 - 2.22 станок дол
жен быть обкатан на холостом ходу до достижения рабочей тем. 
пературы согласно нормативно-технической документации на кон
кретный типоразмер станка.

2.4. Допуски при проверках точности стайкой не должны пре
вышать значений, указанных в пп. 2.5 -2.22.

При приемке станка не всегда необходимо проводить все про
верки, указанные в настоящем стандарте. По согласованию с из
готовителем потребитель может выбрать проверки, которые харак
теризуют интересующие его свойства, но эти проверки должны 
быть четко определены при заказе станка.

2 Зак. 19»3
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С. « ГОСТ 13135-90

2.5. Прямолинейность рабочей поверхности стола в продольном, 
поперечном и диагональном сечениях (плоскостность)

- 1

. /
J / 4 -

(
1

п

—
1

_ Лг з
__ { _______

Чем Ю



I ОСТ 13135-90 С. 9

Т а б л и ц а  4

Длина измерения, им

ДОПУСК. МК4. Л.1И «ТКИК0 1 КХ .1CCOS ТО'ЮХТИ

В А

Д о 400 5 3
С в. 400 630 6 4

» G30 э 1000 8 5
» 1000 * 1600 10 6
* 1600 * 2500 12 8
> 25СЭ 40CQ 16 I0
» -4000 > 634» 2 3 12
* 6300 » 5000 35 16
» т х > 100CJ 30 20
» 10300 * 12500 10
> 12500 * I60D0 50 —

П р и м е ч а н и и -
1 На длине намерении до 2003 мм иыпухлистъ рабочей поверхности стол*

не допугкается. ,  .
2 Допуск, отнесенный к длине 1000 мм. должен быть выдержан на любом

участес длины,
Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 4, методы 3, 6, S. 9, 11.
Метол проверки 3 (черт. 4) применяют при длине стола I. до 

1600 XIм.
Методы проверки 6, 8. 9 (черт. 5. 6. 8) применяют при длине 

стала L свыше 1600 мм до 4000 мм.
Метод проверки 11 (черт. 7) применяют при длине стола L 

свыше 4000 мм.
Измерения проводить н ч - З  ... 5 продольных сечениях стола в 

соответствии с черт. 9. При ширине стола до 1600 мм л ~ 3; 
св. 1600 мм'до 2500 мм л *4 : св. 2500 мм л= 5 . Расположение про
дольных сечений определяется размером Ь,---- . Измерения в
продольном направлении проводить с шагом /(«-0.I L, ноне менее 
150 мм при 1600 мм, при L>I600 мм нс менее 200 мм, но нс 
более 500 мм.

Измерения проводить в т поперечных сечениях, .число .которых 
должно быть т - 3 ,  при длине стола до 1600 мм и т - 5  при длине 
стола свыше 1600 мм. Расположение поперечных сечений опреде
ляется размером Ь2г~ . измерение проводить с шагом 
= 0,1 # , (черт. 10).

Измерения стола проводят также в двух диагональных сече
ниях с шагом ,. Стол устанавливают в среднее положение в 
продольном направлении.

Расположение других сечений или точек измерения, из-за Т-об
разных пазон, должно быть указано в нормативно технической до
кументации конкретного типоразмера станка.
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2.6. Прямолинейность траектории перемещения стола, стойки и 
шлифовальной бабки, расположенной на траверсе, проверяемая в 
вертикальной плоскости

Черт. 11 Черт. 12

- В Е ^ — f e e  Y

Черт. 13
У

Черт. 14

Т а б л и ц а  5

Наибольшая 4ДНМ4 сро 
ЖОЛЬВСЮ ми

Допуск, и км, для станков классов гокноста

D А

До 1000 б 4
Си ;ооо * 1600 8 5
9 1600 » 2500 10 6
» 2500 » 4000 12 8
ъ 4000 » 6300 16 10
ь 6 3 0 0  . 8000 20 12
» «ООО э 10000 25 16
» 10000 » 12600 30 20
» 12500 » 16000 40 26

П р и м е ч а н и е :

I. Допуск, отнесенный к длине перемещения 1000 ми должен быть выдер
жан на любом участке д.таны.

2 Шлифовальная бабка перемещается в пределах ширины стола.

Измерении— по ГОСТ 22267, разд. 3, методы 1а (черт. П ), 
16 (черт. 12), 5 (черт. 13) и 8 (черт. 14) в зависимости.от дли
ны перемещения.

Методы проверки 1а н 16 применяют при длине перемещения до 
1600 мм.

Методы проверки 5 и 8 применяют при длине перемещения 
свыше 1600 мм.
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2.7. Прямолинейность траектории перемещения стола и шли
фовальной бабки по траверсе, проверяемая в горизонтальной плос
кости

и = з  «Е,

Черт. 15 Черт. 16

Черт. 16 Черт. 19
Т а 6 л и и а Б

Допуск. MKV. для стдико» «лассо* то ноет и
Нвибольши! длина ородоль-

наго перемещения, им в л

До 630 6 4

Св 630  » 1000 8 5с
» 1030 » 1600 10 о

8
10
112
16
20
25
30

» 1600 * 2500 12
» 2500 » 4014) 16
» 4000  » 6300 20
» 6 3 0 0  » 8000 ■25
» 8000  > 10000 •30
» 10000 > 12500 40
» 12500 » 1600:> 50

Г ^Допуск, отнесенный к длине перемещения 1000 мм. должен быть выдер
жан на любом участке длины

2. Шлифовальная бабка перемещается в пределах ширины стола
Измерения — по ГОСТ 22267, ранд. 3, метод 1а, 16, 5, 6 и 8
Методы проверки 1а и 16 (черт. 15, 16) применяют при длине 

перемещения до 1600 мм.
Методы проверки 5, 6 или 8 (черт. 17, 18, 19) применяют при 

длине перемещения свыше 1600 мм.
Измерительные средства, например, поверочную линейку, зер

кало автоколнматора, отражатель лазерного интерферометра, ус
танавливают в середине стола. Поверочную линейку или оптичес
кую ось лазерного интерферометра выверяют параллельно про
дольному перемещению стола.



С. 12 ГОСТ ISI3S—«К»

2.8. Постоянство углового положения стола при его перемеще
нии в продольном направлении

Черт 20
Т а б л и ц а  7

|(аайо .̂.шаи длапл 1ЦЧЛП.1. 
шмо исрсмсикимя с-то.н.ыи

Допуск. tw/и. ллм стенкой КАлееоя точности

В

Ло 1000 0 .010 0 .0 1 0
Се. 1000 > 2S0O 0.01.5 O.OI 0

» 2 5 0 0  » 4000 0.020 0 .015
» 1000 » 6300 0 .025 0 .020
» бзоэ > ж »» 0 .030 0 .025
» 8 0 0 0  * 10000 O.OiiT, 0.025
» 10000 » 12-500 0 .040 0/XW
» 1250Э » 16000 0 .045 0 .035

Измерении — по ГОСТ 22267, разд. 13, метод 3.
У станков с длиной стола до 1000 мм допускается проводить 

проверку без применения среднего уровня.
Стол перемещают на наибольшую длину перемещения: при 

длине перемещения до 1600 мм измерения проводят при 0,1/2 и 
2/2 перемещения стола, при длине перемещения свыше 1600 мм 
измерения проводят при 0.1/4. 2/4. 3/4 и 4/4 перемещения стола.

2.9. Параллельность базовой боковой стороны контрольного 
паза стола и контрольной кромки стола направлению н траекто
рии перемещения стола

>•1
!

Z i H J Jт т т
Черт 21
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Т а 6 л и к а 8

Длямз черемшеIIИ«, мм
Допуск, мкм. .»««• сгинем» шлее»* гояпмм

В Л

До 630 6 1
Св 630 » 1000 8 5

* 1030 * 1600 10 6
* 1600 251)0 12 8
* 2500 > 4000 10 10
* -1000 ъ 6300 20 12

6300 ъ 8000 25 16
» 8000 ь 10000 30 20

10000 * 12500 ■40 23
> 15500 ta x » 50 30

Измерения — по ГОСТ 22267. разд. 24, метод 2.
Измерительный прибор укрепляют на шлифовальной бабке, 

стол перемещают на длину L  — 0,2/. и значении показаний считы
вают. При проверке стал перемещают шахами, /»0 ,1  L, на длину 
измерения. Расстояние между точками измерения — не более 0.1 
длины стола.

2.10. Параллельность рабочей поверхности стола направлению 
и траектории перемещения стола

4ept 22 Черт. 23

у///.'/'/////л

Т г

/ / / ,

I

Т а б л н к а 9
Д оиуск. M.U, Д..Ш crJHKO» кЛкССОМ К1» HOC 111

Д.ЧПМ 11Ср̂ МР»*СЯИ*1.
в А

Д о 630 5 3
Си. СЗО > 1000 6 1

» 1000 » 1600 10 6
» 1600
» 2500

»
>

2500
4000

12
16

8
10

» 4000 » 6300 20 12
> 6300 > 8000 25 16
» 8000 > 10000 эо 20
* 10000 > 12500 ♦0 25
» 12500 » 16000 50 30



С. 14 ГОСТ 131.15-м

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6, методы la (черт. 22) и 
16 (черт. 23).

При ширине стола до 500 мм измерения проводят в продоль
ной сечении. расположенном рядом со средним пазом стола.

При ширине стола свыше 500 мм измерения проводят в двух 
продольны^ сечениях, расположенных над направляющими стола. 
Стол перемещают на длину L — 0,2 L.

При проверке стол перемещают шагами, t =  0 ,\L , на длину из
мерения.

2.11. Параллельность направления и траектории перемещения 
шлифовальной бабки (стойки) в поперечном направлении рабо
чей поверхности стола

Т а б л и ц а  10

Ulil'diia столл. mv
Допуск, vxu. дли с та н ко» классом то-.ио«т«

U А

Дт !(М 5 3
Си • 01) » т G 4

t 6"0 » 100) 8 5
1000 » 1000 10 6

> 1С-Ю * 12 8
2v) «О ♦ JCO0 16 10

Измерения - по ГОСТ 22267, разд. 24, метод 1 (черт. 24, 25).
Стол устанавливают в среднее положение, шлифовальную баб

ку перемещают на длину /?, •— 0,2flt.
Измерения проводят в трех поперечных сечениях стола, сред

нем н двух крайних, отстоящих от соответствующего края стола 
на 0,1 его длины.

Расстояние межд> точками измерения не более 0,2 ширины 
стола, но не менее 50 мм
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2.J2. Перпендикулярность направления перемещения шлифо
вальной бабки в поперечном направлении к направлению переме
щения стола (для станков с горизонтальным шпинделем, работаю
щих торцом или периферией профилированного круга)

Д>и»а перс метения имл- 
фоиальхок бабк*. м«

Допуск, ыкч. 1М станков кдяссоп тонкости

В А

Ло 160 12 10
Се. 160 » 250 10 12

* 250 20 16

Измерении — по ГОСТ 22267, разд. 8, метод 2.
Поверочную линейку устанавливают в середине стола и выве

ряют параллельно общей длине перемещения стола, максимально 
1600 мм.

Угольник прикладывают к поверочной линейке. Державку для 
измерительных приборов укрепляют на шлифовальной бабке. Шли
фовальную бабку перемешают в поперечном направлении из зад
него концевого положения, на общую длину хода, но не более 
300 мм. Для исключения влияния на результат проверки отклоне
ния от перпендикулярности угольника рекомендуется применять 
метод компенсации.

2.13. Прямолинейность и перпендикулярность траектории верти, 
кального перемещения шлифовальной бабкн к рабочей поверх
ности стола в поперечном и в продольном направлениях (для од
ностоечных станков с горизонтальным шпинделем, работающих 
торцом или периферией профилированного круга и станков с вер
тикальным шпинделем)

Черт. 27 Черт. 28
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Таблица 12
Длила пергмочемия шли- 

4«>и алыми! ба4ки. мм
Допуск. »КЧ, 1 4  стлию* кднесои тотиостя

В А

Д о 160 10 8
Св. 160 » 260 12 10

» 250 16 10

Измерения — по ГОСТ 22267. разд. 9. метод 16 (черт. 27, 28).
Стол устанавливают в среднем положении, а поверочный уголь, 

ник в середине стола.
Державку для измерительных приборов укрепляют на шлифо

вальной бабке. Шлифовальную бабку перемещают из нижнего 
концевого положения в вертикальном направлении на длину хода, 
но не более 300 мм.

Для станков классов точности А и С необходимо оценку ре
зультатов показаний проводить с поворотом поверочного угольни
ка на 180' вокруг вертикальной оси дли компенсации погрешнос
тей поверочного угольника.

2.14. Параллельность оси вращения горизонтального шлифо
вального шпинделя относительно рабочей поверхности стола (для 
станков, работающих торцом или периферией профилированного 
круга)

Т а б л и ц  а 13

Длина шм гре
ях я I. мм

Допуск. VKM. ДЛ* с г дикое классов тпмюстя
Шпи-на стили, мм

в А

До 1000 000 8 5
Св 1000 500 12 8

Ось шпинделя должна находиться па высоте, примерно равной 
1/2 (черт, 29, 30).
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Измерения проводят с помошью угольника, устанавливаемого в 
середине стола, но не более 500 мм от соответствующего края 
стола, и показывающего измерительного прибора, укрепленного 
па коленчатой оправке (связанной со шпинделем) на расстоянии 
1/2. Прибор касается угольника.

Для станков классов точности Л и С, для компенсации пог
решностей поверочного угольника, проверку проводят с поворотом 
поверочного угольника на 180°.

Отклонение равно среднему арифметическому результатов че
тырех измерений — при двух положениях угольника, с поворотом 
его вокруг вертикальной оси на 180°. и при двух [изложениях оп
равки, с поворотом ее вокруг оси шпинделя на 180°.

2.15. Перпендикулярность оси вращении горизонтального шли
фовального шпинделя к боковой поверхности направляющего паза 
стола (для станков, работающих торцом или периферией профи
лированного круга)

1о г и

Т а б л и ц а  14

Допуск. МИМ. АЛЯ стмкое кл*ссо»Т»Ч»ОСТИ
Длимй и а мер*, 

нин 1. ни
Длин* сссаигл».

ИИ КОГО yrO.IMIHfc'a 1,. их и А

Д о 400 200 300 6 4
Св. 400 300 500 10 6

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 10, метод 5.
Коленчатую оправку устанавливают на шлифовальном шпин

деле. шлифовальную бабку перемешают в среднее по высоте поло
жение, но не более 300 мм. Стол устанавливают в среднее поло
жение. Специальную линейку устанавливают в середине рабочей 
поверхности стола и прижимают к боковой поверхности направ
ляющего паза.
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2.16. Перпендикулярность вертикального перемещения шлифо
вальной бабки (ползуна) к  рабочей поверхности стола (для про- 
дольношлнфовальных станков двухстоечных):

2.16.1. В продольной плоскости
2.16.2. В поперечной плоскости

Черт. 33

Т а б л и ц а  15

Дики» яергме- 
щ'ИХЯ шл«фо-
«альиоЛ бабки 

(ползу») 1. мм

Допуск, мкм, да* С7»кко» 
класс»* точности

В»* шлифовальной бабки помер
РуМКТА

В. А

Шлифовальная бабка 
с горизонтальным шпин
делем 100

2.16.1
2.16.2 5

Шлифовальная бабка с 2.16.1 3
вертикальным шпинде
лем (универсальная) 2.162 2 .5

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 8, метод 2.
Поверочный угольник располагают в середине стола. Универ

сальная шлифовальная бабка устанавливается в нулевое фикси
рованное положение. Державку для измерительных приборов ук
репляют на шлифовальной бабке (ползуне) так, чтобы измери
тельный наконечник измерительного прибора касался измеритель
ной поверхности поверочного угольника в точке о,. Шлифоваль
ную бабку перемещают в точку а2 на длину /. Определяют откло
нение показаний измерительного прибора. Для компенсации пог
решностей поверочного угольника проверку проводят с поворотом 
поверочного угольника на 180° вокруг вертикальной оси. Затем 
проводят проверку в поперечной плоскости в точках ftj и Ь2, в 
том же порядке.
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2.17. Перпендикулярность вертикального перемещения траверсы 
к рабочей поверхности стола в продольной плоскости (для про- 
дольношлифовальных станков двухстоечных)

Т а б л и ц а  16
Допуск. икч, ядя станком классом точности

д л и т  ксрсктсвия трл
ИЛГСК*. мм

В А

Ли зоо 10 6
Си. 300 » 500 12 a

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. У, метод 16.
Поверочный угольник располагают в середине стола. Держав

ку для измерительных приборов укрепляют на траверсе. Траверсу 
перемещают из нижнего концевого положения на длину хода 
вверх.

Для станков классов точности Л и С, для компенсации погреш
ностей поверочного угольника, проверку проводят с поворотом по
верочного угольника на 180° вокруг вертикальной оси.
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2.18. Постоянство углового положения траверсы к столу в пре
делах длины ее перемещения в продольной и поперечной плос
костях (для продолыюшлнфовалышх станков двухстоечных)

Черт 37

Т а б л и ц а  17

Даша вертикально:и перс- 
иенепкя трааерси, ми В А

Д о 1000 0.01 0,01
Св. 1000 » 2500 0.02 0,015
> 2500 » 1000 0.03

"

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 13. метод 2.
При наличии на траверсе двух шлифовальных бабок их рас

полагают над вертикальными направляющими. Уровни устанав
ливаются в середине длины и ширины стола, а также в середине 
траверсы.

Измерения проводят в трех положениях траверсы: нижнем,
среднем и верхнем. При этом траверсу зажимают на направляю
щих стоек. При определении имеющегося отклонения, изменения 
показаний уровня, установленного на траверсе, должны откоррск- 
тироваться с учетом изменения показаний уровня, установленного 
на столе.
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2.19. Перпендикулярность оси вращения вертикального шпин
деля шлифовальной бабки к рабочей поверхности стола в про
дольной и поперечной плоскостях (для станков с вертикальных! 
шпинделем и продольношлифовальных станков двухстоечных)

Т а б л и ц а  18

Р * ?  с л и я н и е  м е ж д у  
т о ч к а м и  н а м е р е н и и

Д о п у с к .  М К М , ДЛИ < |U K K ‘> " к . п е с о к  т о ч и о с т м

Ш и р и н *  С Т Л 4 » .
мы

в1 , ИИ к

До 1000 300 6 4

Се. 1000 5 0 0 1 2 8

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 10. метод 1 (черт. 38, 39)
Расстояние между торном шпинделя и плоскостью стола приб

лизительно 300 мм. Поверочную линейку устанавливают в середи
не стола.

Нели шлифовальная бабка имеет поворот, то в этой плоскости 
проверку не проводят. Однако, в данной плоскости регулируют 
шлифовальную бабку так. чтобы показания измерительного при
бора были одинаковыми в противоположных точках. Только после 
этого проводят проверку в другой перпендикулярной плоскости.

Для станков классов точности А и С проверку проводят с по
воротом линейки на 180° вокруг оси, перпендикулярной ее рабочей 
поверхности, а также поворачивая коленчатую оправку относи
тельно шпинделя на 180°.

При исполнении шлифовальной бабки с возможностью уста
новки кругов на обоих концах шпинделя, проверку проводят толь
ко по одному концу шпинделя.
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2.20. Радиальное биение конической поверхности шлифовально
го шпинделя

Т а б л и ц а  19

НанбольшкА диаметр хоян- 
ческоЛ поверхности шли- 
фоьдльипго шпинделя л,, 

ни

Допуск, ики. i n  eranxo? классом томности

В А

До 50 3 2
Се. 50 » SO •1 3

> 80 5 3

Измерении — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1. 

2.2!. Осевое биение шлифовального шпинделя

Черт. 41

Таблица 20

Наибольший дивметр'коху- 
еа шлифовального шпин

деля а,, им

Допуск, мкч. для ст.шкоз кдассоп Томности

в А

До £0 3 2
Св 50 * 80 3 2

» 80 4 3

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, метод 1.
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2.22. Точность подачи шлифовальной бабки и других рабочих 
органов станка на 1 и 10 делений лимба (проверяется при нали
чии на станке лимбов)

Черт. 42

Допуск на длине перемещении на 1 и 10 делений лимба для 
станков классов точности В и А равен 0,5 цены деления лимба.

Шлифовальную бабку (проверяемый рабочий орган) устанав
ливают поочередно в среднее и два крайних положения. Показы
вающий измерительный прибор / укрепляют на неподвижной части 
станка так, чтобы его измерительный наконечник касался шпинде
ля шлифовальной бабки (заданного элемента проверяемого рабо
чего органа).

Шлифовальной бабке (проверяемому рабочему органу) сооб
щают перемещения на 1 и 10 делении лимба, отсчитываемых по 
лимбу механизма.

Проводят не менее пяти измерений в каждом положении шли
фовальной бабки (проверяемого рабочего органа).

Измерения проводят после выбора зазора в механизме пода
чи. для чего шлифовальную бабку (проверяемый рабочий орган) 
перемещают перед началом измерений в том направлении, в ко
тором проводят измерения.

Отклонение равно разности между фактическим и заданным 
перемещениями.

3. ТОЧНОСТЬ ОБРАЗЦОВ-ИЗЛЕЛИП

3.1. Общие технические требования к образцам-изделиям — по 
ГОСТ 25443.

3.2. Форма и размеры образцов-изделий.
3.2.1. Для проверок по пп. 3.5.1, 3.5.2, 3.5.4, 3.5.5 плоскошлн- 

фовальных станков с прямоугольным столом н горизонтальным 
шпинделем (черт. 1) в соответствии с черт. 43.
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i - i 2 > 0 , e но не более 710 ми; О ,^ 0 А в ,.  щ> не 
бол** 300 ми; W |>0.3 I I .  но не более 2СО мм;
Ai»0.4 I I Л.«;0,5 «7. где L  —  длина стола. Я, — 
сирина стола; / /  — наибольшем аькога man* 

фсьакия-

Чсрг. 43

Примечание. Чертеж не определяет конструкцию образаа-нзделяя.

3.2.2. Для проверок по пп. 3.5.1, 3.5.4 плоскошлифовальных 
станков с прямоугольным столом и вертикальным шпинделем 
(черт. 2) должны соответствовать черт. 44.

шлифования 

Черт. 44

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию обраэна-изделмм
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3.2.3. Для проверок по пп. 3.5.3, 3.5.6 продольношлифовальных 
станков двухстоечных для направляющих (черт. 3) должны соот
ветствовать черт. 45.

t ,b 0 .e  L. »0 И» болт» 1250 ин; В ,^ 0,6 В. но и* бод** &0О им. fij,
>0.IR В,, но и* м«ие« 40 ин: Н ^Ъ Л Н . но *<■ более 50) им Л,-0.4 Н,. 
но ис менее 200 нм; Л,т«0ЛЛ„ но не м«н«е 1« им; где L дд«иа 
«тола, В паиб-эльшая ширина обрабатываемой аяютовкм. // на- 

ибояншаи высот» обрабатываемой заготовки
Черт 45

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию образца-изделия.
3.2.4. Для проверок по пп. 3.5.7 и 3.5.8 для одностоечных стан

ков (черт. I и 2) в соответствии с черт. 46 н табл. 22.

Черт. 46
П р и м е ч а н и е  Чертеж нс определяет конструкцию образца-изделия.

Т а б л и ц а  22

Длина стеля L, мм В,, мм Н,. мм. иа ис нее

До 1000 3) 40
Св. 1000 » 2500 &0

» 2500 80 60
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3 2.5. Для проверок по пп. 3.5.7 и 3.5.8 для двухстоечных стан
ков (черт. 3) в соответствии с черт. 47 и табл. 23.

Черт. 47

П р и м е ч а н и е  Чертеж не определяет конструкцию образца-изделия.

Т а б л и ц а  23

Длин* cro.ii L, мм в | .  « V М,. ям. нс мгпес

Си. 2500 до 4000 80 60
Св 4000 > 16000 100 60

Вместо образцов-изделий по черт. 46 и 47 допускается приме
нение цилиндрических образцов-изделий с диаметром В3 и высо
той Н2.

3.3. Материал образцов-изделий
3.3.1. Образцы-изделия по черт. 43, 44, 45 должны изготов

ляться из стального литья или закаленной стали с временным соп
ротивлением ов =  (550—650) Н-мм-2 или из серого чугуна ов = 
=  (200—280)Н-мм-2.

3.3.2. Образцы-изделия по черт. 46, 47 должны изготовляться из 
закаленной стали с твердостью (60±3) HRC,.

Разность твердости обрабатываемых образцов-изделий не дол
жна превышать 4HRC*.

3.4. Условия обработки образцов-изделий
Шлифуемые поверхности должны быть предварительно обрабо

таны. Опорные поверхности должны быть окончательно обрабо
таны шлифованием.

Образцы-изделия располагают на рабочей поверхности стола и 
закрепляют,

Количество и расположение образцов-изделий по черт. 43 и 44 
на рабочей поверхности стола должно соответствовать:

для станков с длиной стола L до 1600 мм — одни образец-из
делие, расположенный в середине стола в продольном направле
нии;

для станков с длиной стола L свыше 1600 мм до 2500 мм — два 
образца-изделия, расположенных в середине стола в продольном 
направлении в соответствии с черт. 48;
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для станков с длиной стола L свыше 2500 мм — три образца- 
изделия, расположенных в середине сгола в продольном направ
лении в соответствии с черт. 49.

т  . ц7i____  ,

icT

1

Черт. 4А

Черт. 49

Количество и расположение образцов-изделий по черт. 48 на 
рабочей поверхности стола должно соответствовать:

для станков с длиной стола L до 2500 мм — один образец, рас
положенный в середине стола в продольном направлении;

для станков с длиной стола L  свыше 2500 мм до 6000 мм — 
два образца, расположенных один за другим в середине стола, 
в продольном направлении в соответствии с черт. 49;

для станков с длиной стола свыше 6000 мм — три образца, 
расположенных в середине стола один за другим, в продольном 
направлении, в соответствии с черт. 49.

В нормативно-технической документации на станок положение 
образца-изделия (образцов-изделий) должно быть конкретно 
указано.

Количество и расположение образцов-изделий по черт. 46, 47 
на рабочей поверхности стола должно соответствовать:

для станков с длиной стола /. до 4000 мм, в соответствии со 
схемой, указанной на черт. 50.
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D Щ  t

Черт. 50

для станков с длиной стола L свыше 4000 мм н соответствии 
со схемой, указанной на черт. 51.

Вид закрепления образцов-изделий на столе станка, их форма 
и размеры, а также тип, материал, размеры применяемого шли
фовального круга, режимы резания для чистовой обработки 
(например, скорость резания, скорость перемещения стола, усло
вия выхаживании, условия правки, тин, количество СОЖ и др.) 
выбирают в соответствии с нормативно-технической документа
цией на станок.

Поверхность 1 образца-изделия по черт. 43 и поверхности 3, 
4, 5 и б образца-изделия но черт. 45 обрабатывают периферией 
шлифовального круга. Поверхность I образца-изделия по черт. 44 
и поверхность 3 образца-изделия по черт. 43 обрабатывают тор
цом круга, при атом в комплекте станков должны быть приборы 
правки круга но торцу.

3.5. Нормы точности образцов-изделий должны соответствовать 
значениям, указанным в пп. 3.5.1—3.5.8.

3.5.1. Прямолинейность поверхности 1 в продольных, попереч
ных и диагональных сечениях (плоскостность) для образцов-из
делий по черт. 43 и 44.

Черт. 51

Черт. 52
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Т а б л и ц а  24

Д.1ЯМ4 ИЯ . U«l
Допуск, ним. *д« CTiMKOii к»песо. точности

В А

Д о 250 3 2
Се 250 » 400 4 3

» 400 » 630 5 3
» 630 * 1000 6 4

Выпуклость не доиускаетсм

Измерении — по ГОСТ 22267, разд. 4. метод 3.
Прямолинейность для каждого образца должна соответствовать 

допуску на длине измерения.
Рекомендуемое расположение проверяемых сечений и точек 

измерения при проверке поверхности I в соответствии с черт. 53.

Черт. 53

3.5.2. Прямолинейность поверхности 3 в продольном направле
нии для образца-изделия по черт. 43

—I—1-

Т----- 1 т :

I,. по »с 150 им м не белее 300 ми

Черт. 54
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Т а б л и ц а  25

Дляма тмереппя, им
Допуск, ккм, дл* егяпкоп классов точности

В д

Д о 250 2.5 J.5
Со. 250 » 100 3 £2

» Ю0 » 630 4
» 630 * 1000 5 в
» 1000 » 1600 б 4

Выпуклость не допускается

Образец-изделие располагают на поверочной плите в кезажа- 
том состоянии.

При проверке поверхности 3 образец-изделие следует располо
жить так, чтобы поверхность 3 находилась в горизонтальном по
ложении.

3.5.3. Прямолинейность поверхностей 3, 4, 5 н 6 в продольном 
направлении для образцов-изделий по черт. 45; допуски по 
табл. 25

Для поверхностей 3 н 4 проверку прямолинейности следует 
проводить по ГОСТ 22267, разд. 4, метод 3 (черт. 52).

Для поверхностей 5 и 6 проверку прямолинейности следует 
проводить по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 5 или 8 в соответствии 
со схемой, указанной на черт. 55.

Проверку прямолинейности проводят в продольном направлении 
с шагом <2=0,1 L, крайние точки измерения находятся на расстоя-' 
ннн 0,5 <2 от края.

Число точек измерения для поверхностей 4, 5 и 6 должно быть 
одинаковым.

Образец-изделие располагают на поверочной плите в незажа
том состоянии.

Отклонение определяют в вертикальной плоскости.
Прямолинейность для каждого образца должна соответство

вать допуску на длине измерения (при шлифовании одного или 
нескольких образцов).
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3.5.4. Параллельность поверхности 1 относительно поверхности 
2 в продольном и поперечном сечениях для образцов-изделий по
черт. 43 и 44.

Черт. 56

Т а б л и ц а  26

Длина измерения, им
Д опуск. ЫКМ. ДЛЯ СТЯИКО* «я «ООО» точное г к

в А

До 260 ч 2.5
Св. 250 » 400 6 В

» 400 »  630 16 ’4
> 630 » 1000 а 5
» 1000 » 1600 30 6

Измерении — по ГОСТ 25389.2, метод 2 (черт. 56).

.3.5.5. Перпендикулярность поверхности 1 к поверхности 3 на 
образцах-изделиях по черт. 43 и поверхности 4 к поверхности 3 
на образцах-изделиях по черт. 45

Черт. 67
Т а б л и ц а  27

Длин л иэмерепвя. а, ми
Допуск, мки. для Станком классов точности

В А

50 6 4
100 8 Б
200 10 б
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Измерения- по ГОСТ 25889.3, метод 2 (черт. 57) на повероч
ной плите или столе станка, в незажатом положении образца- 
изделия.

Измерения проводят в трех поперечных сечениях по длине 
образца-изделия {среднем и двух крайних). При использовании 
нескольких образцов-изделий измерения на каждом из них прове 
ряют только в двух крайних сечениях.

П р и м е ч а н и е  Шлифование поверхности 3 на образце изделии по черт. 43 
проводить при ручном управлении станком

3.5.6. Параллельность поверхностей 5 и 6 относительно поверх
ности 4 в вертикальной плоскости на образцах-изделиях по
черт. 45

Т а б л и ц а  28

Длин* намерении, им
До«>У**, мим. «»« СТОПКОЙ то-то-ти

в А

Д о 1000 « 5
Са. IOCO » 1600 /10 6

Отклонение определяется графическим способом по результа
там измерения прямолинейности поверхностей 4, 5, 6 в проверке 
п. 3.5.3.

Для каждой поверхности строят график отклонений прямоли
нейности в вертикальной плоскости в соответствующем масштабе.
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По оси у — откладывают отклонение прямолинейности, а но оси 
х — шаги измерении.

Прилегающая прямая к графическому изображению отклоне
ния строится в соответствии с ГОСТ 22267, приложение 6.

По оси у определяют расстояние между прилегающими пря
мыми в крайних точках измерения (у'АВ и у '^  ; улс и у'лс ). 
Отклонение от параллельности поверхностей А н В определяется 
разностью [у ‘ля— У де)’ а поверхностей А и С — (у АС — у АС ).

3.5.7- Постоянство высоты Н2 для образцов-изделий по черт. 46 
н 47

Черт. 60
Т а б л и ц а  29

Длина стол» 1. мм
До»ус«. мкм. дли стаикоч XlftCCOB точности

в А

Д о 630 6 . 4
Св 6ЭО > юоо 8 . 5

* [ООО » 1600 10 6
> 1600 » 2500 J2 8
» 2500 » 4001 [6 10
> 4001) > 6300 23 112
» 63СО » [0090 •25 16
» 10000 » IG00O 30 20

Измерения — по ГОСТ 26190. метод 2.
В крайних зонах шириной приблизительно 10 мм измерения нс 

проводят.
3.5.8. Шероховатость обработанной поверхности образцов-из 

делий
Т а б л и ц а  30

Вид обработки
Параметр шероховатости мкм. по ГОСТ 2?89 для 

стйтков классов точности

В А

Шлифование периферией
круга 0.32 0.(6
Шлифование торцом кру-
:а 0.63 0Д2

Проверку шероховатости обработанной поверхности проводят 
при помощи средств измерения шероховатости но ГОСТ 19300.



С . 34 ГОСТ 13133—90

ПРИ ЛО Ж ЕН И Е
Рекомендуемое

ЖЕСТКОСТЬ СТАНКА

1. Относительное перемещение под нагрузкой стола и диска, закрепленного 
на шпинделе (дли станков с горизонтальным шпинделем).

2. Относительное воргикадьиос перемещение под нагрузкой торил плаишай- 
6ы  круга н рабочей поверхности стола (для станков с вертикальным шпинде
лем).

3. Относительное угловое перемещение под нагрузкой торца планшайбы 
круга и рабочей поверхности стола (дли станков с вертикальным шпинделем)

Положение узлов, деталей станка, точка приложения и направление силы 
должны соответствовать указанным на черт 61, 62 и табл. 31.

Подвижные узлы станка, не перемещаемые з  период проверки, устанавлива
ют в средние no-южекия. Их закрепление проводится в соответствии с норма
тивно-технической документацией на «секретную модель станка.

Ес л и  на траверсе им ею тся  две шлифовальные б а б ки , то  п р и  прове рке  од ной  
и з  н и х  вто р а я  располагается на п р о ти в о п о л о ж н о м  конц е  над направляю щ ей 
с то й ки ,

При наличии трех шлифовальных бабок их положение настоящим стандар
том не регламентируете* (действуют требования изготовителя).

Д ля станков с горизонтальным шпинделем, работаимцих 
периферией круга

Черт. 61
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Для д.ухстосчных с т а м м  с вертикальным шпинделем, 
работающих торцом яруга

А

Черт. 62

Т а б л и ц а  31

мм

Наибольшая
рабатываомой
ки

ширина об- 
засотов-

320 400 ' 500 630 800 1000 1250

Диаметр диска D 300 400

Расстояние от основания 
конуса шпинделя до 
точки приложения силы 
1 3« 40 48 56 67 80 05

Расстояние 
от рабочей 
поверх
ности сто
ла ДО

образу»- 
шей тиекз 235 280

ч *
335 400 475 560 670

торца план
шайбы кру
га А) - - - 400 Г;00 625
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Т а б л и ц а  32

H a»60J»u'«4 чщ - 
рииа сОрайты 
■ лтмоЗ лагогоп- 

К«

К з а «  
точиьетм 
стаекя

П релагаемая
е ш л я .

Н

Д овусс дли промера* по п о ., мм

1 2 3

320 В 1000 0.09 — г -
■too В 1300 0 .1 0 •— .—
•500 В 1800 О.Ы —. '—
630 п В 400 0.12 ч 1 ■ ■
N00 !В (>900 0,14 0.14 0 .0 6 /1 0 0

,1000 Ъ 4200 0 ,16 0.10 0 .0 5 /1 0 0
1250 В Г.600 0.1® 0 .0 4 /1 0 0

П р и м е ч а н и я :
1. В случае установки шлифовальных бабок одинаковых размеров на двух

стопные продольиошлифовальные станки резных размеров, параметры нагру
жения и допуски устанавливают для них по станку меньшего размера

2. Жесткость дополнительных бабок, которые могут быть установлены иа 
ляухстоечмых станках, данным стандартом не регламентируется.

3. Для станков индивидуального производства проверка проводится в со
ответствии с ГОСТ 7599. Для серийно выпускаемых станков проверка прово
дится выборочно, но не менее чем на 10% от выпуска

На шпинделе 4 вместо шлифовального круге плотно закрепляют диск 2, 
диаметр которого равен D.

Показывающий измерительный прибор 3  у крепли юг на столе /  (магнитной 
плиты) так. чтобы его измерительный мяконочник касался середины верхней 
образующей диска (см. табл 31 и черт. 61).

На столе (магиитисж штате) укрепляют устройство дли создания нагружаю 
щей о илы 4F, для измерения которой используют динамометры.

Перед каждым испытанием шлифовальной бабке к столу сообщают переме
щении с последующей установкой в заданные положеиия, а шпинделю — пово
рот При зтом шлифовальную бабку (при ее вертикальном движении) подводят 
в положение проворкк перемещением сверху вниз, а стола — в среднее положе
ние перемещением слева направо

В горизонтальном направлении шлифовальную бабку с горизонтальным 
шпинделем устанавливают так, чтобы ось среднего паза стола совпала» с вер 
шкальной плоскостью, отстоящей от основания конуса шпинделя иа I.

Шлифовальную бабку с вертикальным шпинделем устанавливают так. чтобы 
сто ось совпала с осью среднею паза стола

Между «голом к диском (для станхов с горизонтальным штвгделем) и 
между столом и торном планшайбы круга 5 (для станков с вертикальны* 
шпинделем) создают плавно возрастающую д о  заданного предела силу IF.

Направление силы п первом случае проходит через ось диска а перпенди
кулярной к ней плоскости н составляет с направлением вертикальной подачи 
хгол 2(У\

Bn mug. м случае сила 3  направлена вертикально и приложена на расстоя

нии /,, =  Л ! « г г  оси круга, где D«p — диаметр круга и Ь —  высота сег

мента (черт. 62). Одновременно с помощью показывающего пр»гбора 3 измеря
ют иа станках с горизонтальным шпинделем перемещение диска опюсытельн*: 
стола.

На станках с вертикальным шпинделем измерения в вертикальном направ
лении относительно перемещений торна планшайбы круга и стола проводят с
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помощью двух измерительных приборов 6 и 7, измерительные накскечяккн ко
торых касаются торца планшайбы круга в двух точках, диаметрально распо
ложенных в продольной плоскости станка. При атом вертикальное перемещение 
под нагрузкой торца планшайбы круга 5 (по его оси) относительно стола I  
определяют алгебраической (знак определяют знаками оси координат) полусум
мой показаний приборов б и 7 (п. 2).

Относительное угловое перемещение под нагрузкой торна планшайбы круга 
и рабочей поверхности стол* определяют отношением алгебраической разности 
показаний npwGopoa 6 и 7 к расстоянию (а миллиметрах) между осями их из
мерительных наконечников <п. 3).

За величину относительных перемещений принимают среднюю арифметичес
кую величину результатов двух испытаний.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

4. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ

А. Н. Байков, Ю. А. Архипов, Ю. С. Николаев, Н. Ф. Хлеба- 
лин. А. С. Коныиин, М. 3. Лурье, Л. П. Малиновская

2 . УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го
сударственного Комитета СССР по управлению качеством про
дукции н стандартам от 05.10.90 й  2615

3. Срок проверки — 1996 г., периодичность проверки — 5 лет.

4. Стандарт соответствует СТ СЭВ 5940-87 в части плоскошли
фовальных станков с прямоугольным столом и продольношли- 
фовальных станков одностоечных и двухстоечных для направля
ющих в соответствии со специализацией СССР

5. Стандарт соответствует международным стандартам ИСО 
1985—85, ИСО 1986-85, ИСО 4703—84 в части норм точности:

Пункт 
ГОСТ 13135

Пункт
и со  iw s-ss

Пункт 
ИСО 19«6- в 5 П ун кт  _ 

ИСО 4703-S 4

2.5
2.7
2.9
2.10 
2.11 
2.12 
2.13 
2 14
2.15
2.16 
2 17 
2.18 
2.19 
220 
2.21
3.5 1
3.5.7

G2
G1
G8
С5а
Gob

G6

G7
G3
G4
PI
Р2

G2

G l
G3a
G3b
G5
G6
GO
G10

G7
G8
PI
P2

Gl
02
G3
G6
G7

G12
G13
G8
G l
G5
GM
G9
G10
P3
PI

6 . ВЗАМЕН ГОСТ 13135-80 и ГОСТ 13509-78
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7. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН
ТЫ

Обошаченме Н Т Д . в *  к о т о р м *  
АЙН» ССЫЙК» Н о м е р  п у н к т *

ГОСТ 8—«2 2.1
1'ОСТ 167-1—76 1 1— 1.3
ГОСТ 2323-76 1.1—и
ГОСТ 2424-83 1 1— 1.3
ГОСТ 2464-82 1.2
ГОСТ 276 9 -7 3 з& 8
ГОСТ 663 6 -6 9 1.1— 12
ГОСТ 7599-82 Приложение
ГОСТ 12595— 86 1.2 1.3
ГОСТ 19300-86 3 58
ГОСТ 22267—76 2.2. 2 5—2.13, 

2.16-2.21, 3.5.1, 
3.5.3, 3.5.6

ГОСТ 25443—82 3-1
ГОСТ 25*89 2—83 3 .5 .4
ГОСТ 26*89.3—63 3.5.5
ГОСТ 26190—84 3 5 . 7
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