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Настоящий станцарт распространяется на токарные мыогошпинлельи: ..ге горизоптальпые прут-
ковые! кулачковые, с поворотным шпипвельпым блОКОМ автоматы общего назначения классов
точиости Н 11 П. нзготовяяемые для п~,...«.Днародного хозяйства 1t экспорта.

Основным исполнеииеи по точиости являются автоматы класса точиости П.
Станлврг соответствует СТ СЭВ 6406-88 в части НОРМ точиости стаиков.
(ИЗl\(еllеlIllВЯ реда:IЩJfЯ, Из:и. Ni! 2).

1. ТОЧНОСТЬ ABI'OMA'rA

1.1.. Общие требования к испытаииям автомата па точиость - по ГOCT~.
1.. 1<1. До осушествяепия проеврок станок вояжен быть обкатав на холостом XQ.IlYдо рабочей

темпе рагуры, указаиной о эксгшуатацнопных документах на конкретные модели станков.
1.1б. Методы проверки точиости автоиатов, указаиных 11 настояшеи стаиларте как предпочти-

ельпые, следует примеаять в качестве обяэагельяых в случае возникновения разногяасий меЖII~'
изготовителем и потребителем u оценке качества автомагов.

1.. 1 а, 1.1jJ. (Введены депвлвигеяьве, .Из,... N! 2).
1.2. Нормы точности автомата ДQlJ"ЖJ.I.Ы соответствовать значениям, указаиным D пп. 1.2.1-

].2.
1.2а. Номенклатура средств измерений и предъявляемые к f;lИМ основные гешические требо-

83l11t1l приведен ы в приложе ини.
(Васдеll..ll.OnО!llIIИ1'eJlЫЮ, Из,... :N!!. 2).
1..2.1. Осевое биенве шпиивеля извелия (черт. ]. габл. 1).
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и змерепие - по ГОСТ 22267, р3:1.11,. 17, метод 1.
Покаэывающий измерительный прибор I гсм. черт, 1) закрепляют на иеповвижной ча.СТИ

автомата,
Шпипвелъ вращают механически или вручную с минимальной частотой. В процессе измерения

ЩЮИЗВОДЯТ пе иевее трех оборотов шпинделя.
Измерении проводят послевопателыю для Всех шанивелей при зафиксированном шпиндель-

НОМ 'блоке при выбранпои осевом рабочем зазоре.
[.2.2 Рааивяьное биение КО Н ического стверсгия ПОД зажимную Ц311.ГУ шпинделей ищелия

черт. 2, табл. 21.

2

$-'
Табдlll.lll :2
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Черт,

Изм
черт. 2) закрепляют на непозвижлой части

при зафикси роваи 1юм Ш ни идельном

го положения шпинделей изделия при повороте шпиз шепьного блока
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Черт, 3

Во осе шпинделя ищелия устанавливают опрш
яып прибор 2 устанавливают иа иеаодвижиой части 30т0М3ТЗ так, чтобы его измерительный

О)llJlОЙ из рабочих позиций в 'Точке, лежашей 118. оси вращения
ш пи гшеля.

Шпнилельиый блок поворачивают 113 три оборота и u каждои яз рабочих по,
руют. Проводят измерение пояожеиия горцев веех оправок, Средпе
оправки равно сревнеарифметическому препеяьных показаний показываюше
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Погрешпость положепив шпивщепя равиа паибольшей алгебраической разности трех еревин
положений торца оправки .IlЛЯ лвнпого шпи нцеля,

[.2.4. Посгоянство взаимного положения шпинделей It лродольиого суппорта при повороте
шпиплелъиого блока (черт. 4, табл. 4):

а) для олиого шпинделя
б1 для всех шпииаелей.

Т'в б л н ц а 4'

Д(]JI~С". "0:", •.,.
11,... 6(1.... UlIII'I ." .... етР ~II.)I~"J> i1ISТDUilTOНo oK.8I1Ct-;ll 1l.1'-1IIUC' tl

оБj)::IБПТIА'ШОIL>I'О I]P)'''~. M~I иреверки
Н П

ДоЗ2 1.2.4,11 12 а
1.2.46 20 12

Св. 32 до 6S 1.2.4a 16 I{)
1.2.46 2:5 1'6

Св. 6s до 125 1.2.411 20 12
I.2~46 30 2.0

Св. J25 цо \6() 1.2.4,ia 25 1'6
1.2.46 40 2.5

Черт. 4

р 1'1~I е ч а н J1 е. Д:1Я ООСhМIШНН1I-vtельной ~iQ,llItФllк.ац",и с нвибольшии диаметРQМ обреfшП.LВIII:'ЬJOrD
rrp)TXII.J2 1'111\1. унифивироввннои Сбезовыи шестншпинвельиым аатомвтом с наибольшим ДНВМI:Т1ЮI\IоБрllбarКJ1
ишелня ~ .!.1М. нормы точности прини~шюr по базовому шестявганнлельному аВТОМЗ1)'.

ВО осе шпиидели изделия плотно оставляют коптрольные оправки олиого диаметра, На
продолъиои суппорте '(СМ. черт. 4) закрепяяюг два показываюшпх измерительных прибора. Изме-
рителынай прибор 1 закрепляют так, чтобы его иэмерительпый наконечник касался оправки З
П точке, нахопящейся на касательной к окружиости раеположения цептрое шпипделей. Измеритель-
IIЫЙ прибор 4 закрепяяют так, чтобы его иэмеритеяышй паконечпик касался оправки о наврав-
лении радиуса указэипой окружности.

Шпинаеяьяый блок 5 поворачивают и [1 каждом нз рабочих положений фиксируют. Изме-
реиие проводят в течение трех 060POII'08 шпиндельного блока, последовагеяыю проверяя ос
шпинаели.

оправкой ,ое измереиие

радиальное биение
в )шух положе иия

ШIТlt Iщеля .
Погрешность положеимя дяя одного шпинделя о каждом направвепии равна иаибояьшей

алгебраической разности трех средних зпачеиий показаний соответетвуюшего измеригельиого
прибора.

Погрешиость положения
алгебраической разиости всех.
прибора.

1,.2.5. Параяявльность паправлвния перемешення ПРQДОllМIОГОсуппорта осям врашения шпин-
влей изделия в радиатьной It касательпей плоскостях (черт. 5, табп. 5).

Измерение - по гост 11'167, рад. 6. метод 3а.
Проверя IOТ последовагеяьво все шпИ1шепи при зафи

'блоха.

я всех шпнилепей в каждом направлении равна наибольшей
ревпих значений показапий соответетвуюшего измеритедыюго

ареванном положении шпипвельного

КОlIтролыr~rlО оправку 1 (см. черт, 5) ПЛОТIIОвставляют 1) отверстие шпинделя. Поквзывающи
нзмерителеный прибор 2 закрепляют на продояьиом суппорте ТШ(\ чтобы его измерительны
наконечник касался оправки в точке. иаходящейся на касательной к окружности распояожения
цепгроп шпинделей. Изиеригельиый прибор 3 закрепляют так, чтобы его измерите..lы~rt.lА иакоиеч-
ник касался оправки в иаправпении радиуса указанной окружности ..
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1,.2.6. параллельность базируюших поверхносгей прололыюге суппорта для инетрумензов
иезаеиеимой подачей направлению иеремещеиня суппорт (черт. 6, габп. 6).

Черт. 6

[,~I"

ЛОII)"t"I(, "ЕМ, •. ~Я:

tJII1'DlliJlTDI1 XJlacc.

тсчиостн

11 n

и змерение - по ГОСТ П267, разл. 6, метод 1а.
Измерение провопят без иепояьзования поверочной линейки. Показываюший измеригеяьный

прибор J (см. черт. 6) закрепляют на неводвежной Ч3СТИ стаяка так, чтобы его измеригеяьпыё
наконечник касался непосредственно контролируемых базирующих ловерхиосгей суппорта 2_ Суп.
порт перемешают Н3 длину ,.

Проверяют все базирующие поверхности.
1..2.7. Перпеидияуяяриоетъ папрввлеиня перемешеиия поперечных С~ППЩУГ08 осям вращения

шпипле ...1еЙ изделия (черт. 7, твбл. 7).

Чс:рт.1

Тв б JI И U а '1

1·I.attOOnM\J lIi\ ;1.11;\М>nP

t>БрзБ:IТIiO,шеUDrt> .. 1>>"'11':1' .....

r.,
1-1 n

до 32
CIiI. 32. 6:5

65 -i> ]60
10
l'

6

П р 11 .111 е ч а. 1-1 и и:
1. Изиерсние прововят нз длине нанбольшего рабочего XO,IIII понеречного

СУППОpпl, но Н!: более 50 ~Ibl.
2. Отклонен 111: вопусквется liI строну шлинаел ьного биокв при переме-

щеннн ItнщtlШТОpil К UCH"J1))'шнинвеля,
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Измерение - по гост 22267, p3:J,11.• 9, метод 4.
Измерение проводят аоследоватеяыю для всех суппортов со всеми шпинвелями ЩШ зафикси

РОБан "ОМ шпш шел ьяом блоке.
1.2.8. Точиость ОСГ.ШО83 на упоре супворгов (черт. 8. 9. габп. 8):
а) продольного:
б1 поперечного.

Черт, Черт, 9

а б л и ц а

11'... 60 .... шш ........ етр aOIIYCK .. МI:М, )].tISI: i::IJl10M6ТD8 t::.п.8сс-il ro"IIUL:1""1I

.. БIN'G"Т~JШ." 01"0 ПI'Р"::I. м., Н r:rMtp проверкн

11 n

До 32 ].2.&r 10 2i()
1.2.86 25 16

Св. 32 до б5 ].2.&1 .w 25
1.2.86 3.0 2{)

Св. 6$lI,O 160 ].На ~ З{J
1.2.86 40 25

Измерение - по гост 22267. раш, 25, иетоа 1.
В отверетие одного из шпипвелей ветавпяют контрольную оправку 1 (см. черт. 8 и 9). 110ка·

зцваюший измерительный прибор '1 закрепляют на яродольном - черт. ~ (поперечном - черт. 9
уппорте так, чтобы его измерительпый наконечник касался оправки при переднем положенив

суппорта. Суппорт с измерительвыя прибором отводят. После этого суппорт на рабочей подач
полвозят [],передлее положение к жесткому упо~)у не менее пяти раз, при этои наконечник
прибора должен касаться оправки, При каждом подводе к упору определяют средпеарифмети-
ческое иаибояьшего н наимепьшего показаиий измерительноге прибора при повороте оправки
НЕ) полный оборот.

Погрецшость останова яа упоре равна наибольшей алгебраической разности среднеарифмети-
ческих показаний измеритеп ьиого прибора ..

Измерение проводят цля проволыюго суппорта и поеделовательно для всех поперечит ..
суппортов.

ИЗМfllеllllВЯ peд.II.KIUI:II.,'Изи. N! 1).

2. ТОЧНОСТь О'БРАЗЦд.-ИЗДКI1ИЯ

2.1. Техпические требования .. предъявляемые к образцам-изделиям, - по ГОСТ 25443.
2.2. Для проверхи используют образцы, изготовлеиные в соответствии с черт. 10 и 11. 1,13

автоматной стали с пределом прочности ". = 45О-550 М Па или другого хорошо обрабатываемого
пруткового материала.



С. 6 rocт ,43-85

,

,_- ~

Lf
ЧС'рт.IО

Черт. 11

Разыеры образцов цояв ъгиы быть:
а? 0,5 о;...n, О] :? O,5D" ... n, L.? D"п,"n
L1 ? (1. (но не менее 20 ММ), где п.ШII('; - нанбольший лиаметр обрабатываемого излелиа.
Обрабатывают две партии образцов-изделий (C),i. черт. Ю и 11) в количестве не менее 3 шг, на

каждом шпицлеле .. Обработку вевут в люБЫХ рабочих поэициях. Диаметр (/ (см, черт. 10) 06рабаn'Ш3Ю1"
проюдным [реЗЦОМ, укреlIUlеШl1.'lМ !Ш продояьиом суппорте: диаметр 01 (см. черт. 1]) обраfun.tМЮ'J
фасонным резцом, укрепленным в поперечном суппорте. У образцов, изгоговлениых о еоответствии с
черт, 10, после обточки подрезают передний торец, а затем проводят отрезание образца, У образцов"
изготовленных в соответствии с. черт. ] 1, отрезшве n~)()1JQДЯТбез подрезки горца,

На образцах-изделиях, азгоговлеиных в соответствии С черт. 10, цопускается делать две
выточки, пря КОТОР'ЫХ дяииа обрабатываемых ступеней а;': 2:0 мм.

Обработку иа окоичатевьные размеры а, dl и L ведут на чистовых режима".
2.3. Нормы точ Iгости образцов-ищелий должны соотеегствоватъ значениям, указанным в

nn. 2.3.1-2.3.5.
2.3.1. Постоянство диаметров образцов-ишелий 'В пределах одной партии (табл, 9).

нБЛИЦ.ll9

До 32
в. 32 .. 65

• 6S ~ 160

н I n

32
4()
50

IjOlllБWlьwиjj tl,Ш"'.It!Ур D6р а Б.з,...~~.\tОI"D I ,t..I.ull)'L:·~, ~IK!I.I" :т.лll .i8nOW.ITOIi 1:1I0.I<:&'::1111}'IFlС)I::"П'

Jlp~Tk"', 10М 1

50
65

О

Проверку проводят для каждой нз обеих. паРТJ.IА обработанных 11<1 в
ищеяий.

шпнипелях образцов-

И змеря ют диаметры (I),f .d. (см. черт. 10 It 11) партии образцов-извепий в ОДIIO'М поперечном
сечении па одинаковом расстоянии ОТ торва В двух взаимно перпеидикулярпых паправяеивях при
помощи уииверсаяьных измерительных средств,

Диаметр образца-ишелия равен средвеарифметическому указанных двух изиереии ...
Измерения проводят па всех деталях каждой паргии обработаипых на автомаге образцов-из-

елий. Отклонение от поетоянства диаметров равно наибольшей алгебраической разности измерен-
нык диаметров в иредевах ошюй ПЩ'угИ.1 образцов-ищепий, обработанных 118. всех шпинделях,

(ИЗМfJlеllllая рfДillЩНя., Изи, N! 2.).
2.3.1 . .кРУГЛОСТ6 (габл. 10).

'Га б л и в в ]0

11110БО".UIШ' .. tI:.1IM~P
о&]мб"Т"'Ше>IDIО 1]1')""':1., ММ

11 n

ДО З2
Св . .32.. 65

65,. 125
1.25. 160

5
11

10
12

4
5
7
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И змерепие - по ГОСТ 2:)!HI9.1.
КОНТРОЛИРУЮ'Jне менее одного образца-изделия, обеабоганното на каЖ!lОМ шпинпеде. в одном

поперечном сечении,
Отклонение 01 круглости - по гост 24642.
Вместо проверни круглости допускается проводить проверку постоянства диаметра в попере-

чпом сечении с увеличением допускаемого отклонения в два раза. Диаметр d (см. черт, 10)
контролируют 13 трех иаправлениях, расположенных ПQ,ll углом 120" друг к другу, при помощи

шверсальиых срелств для измерения диаметров.
Отклопенее ОТ постоянства диаметра равно алгебраической разности наибольшею и паимеиь-

шего результатов измерений.
ИЗl\(fllеllllая ~аIЩНЯ. Иnt. N:! 1).

2.3.3 Профиль продольного сечения (табл. 11•.

в б л и ц а ]1

До 32
Св. 32,. 65

6.s ~ 160

10
L
16

ь
8

10

[1 " 116w'bUII.jj lIШ"'.Ч' <lбр а Ii:oТl;l .... с~'О,."I доп}""'" ..." ... ~" .аП',"ЗТС>" E .•aCL:t>"fI>"HOCr<'

tI P~ТJm. ilM I
" n

ие Mel..ее одного образца, обработаииого па каждом шпиплеле, D одном
продопьнои сечении,

Отклонение от профиля продольного сечения - по ГО(... 24642.
Вместо провереи профиля продольиого сечения цопускается проводить проверку постоянства

иаметра о продольном сечении с увелнчением попускаемого отклонения 1) пва раза. Измерят
иаметр d (см. черт. 10) образца-изделия прв помощи универсальпыз средств юмерения по краям

и в середя не образца.
Отклонение о-тпостоянства днаметра ревио алгебраической разности наибольшего 1t наимеиь-

шего результатов измерений.
2.3.4. Постоянство ДЛИН!.! обраэцов-нздеяий в пределах оапой паргни. изготовпеппых о соот-

вететвин С черт. 10 (табл, 12}.

бл н uа l

До .32
в. J2 ... 65

6.5 & 160

" 1 n

40
50
'о

tI" '16011 ьu,иi1 '\I);Н' стр <lбр а б."" &зe~"I'~' I .....DI')"и., ,,"' .... i\SШ ..... О... ;'ТОо ""'''со'' rl>',.,оая
'Прутxu., UM I

65
во

J2{

Измерения длины L (см. черт. [О) провопят 113 всей партин обработаншах образцов-изделий.
Отклопеиве 01' постоянсгва дпины равно намбольшей алгебраической разиости измереинц

ин.
2.3.5. Постоянство дяины образцов-издеянй в пределах одной партии, изготовленных в соот-

вететвии с чевт. 11 (табл. 1З}.

в ё л и ц а I

До 32
Св. 32 .. 65
.. 65,. 160

11 n
LiLlllБWIЬWИН t~U01..It.!'I)J D6'рOl.(Nт...аr.\IОI"'О I I-A.DII)"t:х, II.IKWI" ~II a .... O~.ITOII I:.lJOJ<:t:'k1IU'IIICJt:1L'

Jlp)'TK а ., WM I

300
00

800

.:юо
30(1.
50

Измерекия цляиы L1 (см. черт. I.l) проводят на всей партии' обработашнах образцов-ищеяий.
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Отклопенее от посгояпсгва ДПЮ)Ы равао НШ100льшеА алгебраической разноети измерепны
ии.

Проверку проводят с испопьзованием зажимних цанг, обеспечиваюших в процесее зажима
обрабатываемого прутка минимальное его оттягивание О,Т упора.

2.3.4. '2.].5. ,(ИwепеIllШЯ ре:.дзкЦIИJ, И]"М~ом! 2) ..

3. Ж~СТКОСТЪ АВТОМАТА

3.1. Общие требования к испытаниям автомата па жесткость - по rOCT 2533
3.2. Положение узлов и петалей автоматов. координаты точки прияожения. иаправяевия и

значения ею) ДОЛЖ&! 101 соогветствоватъ указап н ым на черт. J 2 и о табл. ]4.

А-А

ГI р и .l,_1 е ч в н н С. Чертеж не онревеляет консгрукцин автомвтов.



ГОСТ 43-85, с. 9

Таблица ]4

Рисст Dя.I't 11t! l. 01 I',,<."<ТO •• IIIC I Оl 111"rР1"'''"К'Ш ш. ["11" Р. '"1. ,11 .... стаи КО 11

Н" IOбlJ.'~1I111" Дllамстр () Tl>pU30шrllilце.!Я l-(l'IIШ ПРII!10Ж~ III1JI 8\11<1сса ТO'IJLUCТII

,i.1I)"}1 i!YJ1 unpalJ.x 11 в TI)" ке .I011]'IEI' Шl.груж ..ю щ<,ri
ООр<аб"1''''''I~'1 Ш'О 111П1';1 ожени н сипы 11рItJltII~]tИJl сип ы .00

"P~I<". ММ Р.. М11 на гру"''' IOш.,it )'ClIlIif'IIIIDil 't1.JCTI ..
Н П

1:11111:4 .. М'-' OIIP;IJlKJ.' .. М'_'

ДО 12 15 2:5 - 1900 1500
C13. 12 • 16 16 2:5 - 2400 t900,. Ib .. 20 W 2:5 - 3000 2400
~ 20 ,. 25 25 :30 - 1150 31)00,. 25 '" 32 ЗО 3:5 - 4150 3750
» 32 .. 40 15 45 - 6000 4750,. 40 • 50 4i) 55 - 1500 6000
» 50 » 65 45 70 .ro 9500 1500
,. 65 ,. 80 50 90 4t) IНЮО 9500
'" 80 • 100 55 112 50 15000 ] 1800
» 100 .. ]25 60 140 60 19000 1500
,. 125 .. 1.60 во 170 ЬО 24000 1.9000

3.3. НорМ....жесткости атоматоn ДОЛЖНЫ соотвегствоватъ зивчевиям, указанным о пп. 3.3.1 и
3.].2.

3.3.1. Постоянство отиосигельного смещения ПО.!l пагрузкоя поперечиото суппорта L1оправки
закрепленной в рабочем швитшеле (габя. 15,.

б .л 11 Ц n 1

до 25
в. l5 .. 65

65 .• 125
• 125" IfiO

11 п
II;шб" ....UJJII, .. и.... пр

оБI' .. б.ПТl~',"<'1 1>1... "P)"ТK~, 11.1>1

Дс:ыtУСК:...UEM r •••• автпматов к..a1J1L:C>I тtJЧU 01:1'11

зо
зо
50

О

12
20
30
50

в копическом отверстии шпинделя изделия J (см. черт. 12) закрепляют оправку 2. На одном
из поперечиык суппортов З, который ПОД деЙСТВ~1емсилы резания прижимается к направяяющим

естко закрепляют устройство 4 для сощапня нагружаюшей СI,~Л:Ы Р, которую и змеряют рабочим
ю~а.."fO:Ме'!'р'О)."с показываюшии устройством. поперечш ..IЙ суппорт перемешают по направпенню 1{

шпиивелю и уетаяааяивают в середине рабочего хола. УСТРОЙСТВО 4 вместе с деРЖдDКОЙ суппорта
перемешают по направлению к шпинделю, устанавпивакп так, чтобы ~!Jtop нагружающею УСТtЮЙ·
сгва 41'1 наконечник изиерительного прибора 5, жестко соединенного с устройством 4, коснулись
ОПрШ1)(И. затем устройсгво 4 закрепляют.

Межпу суппортом rt оправкой создают плавно возраетающую до заданноге значения силу Р,
направление которой допжно проходитъ через ос ь оправки под уrлом (БО±J)· к направпепию
поперечной подачи так. чтобы воспроизводилось HarJ)~..t:eJlHeоправки силой реэания при зааанпом
направпеиии вращения шпинделя. После пелаого нагружения измеритеяьпым прибором 5измеl)ЯЮ

правки 1] направлении поперечной подачи D пяос
иагружающей силы. Проверку провопят при зафиксироваяном шпнтщельном блоке.

Измерение проводят Д1Ш раза, перел ВТОРЫМ юмерением суппорт отводят с последующей
~rС'ПНЮDКО~О положение проварки перемещеиием по паправленш
поворач ипают на 1НО· .

Отпосительное смешен ие равно среш lеарифм етическом ~r разНОСТИ показаний измерителы гых
приборов при попной нагрузке и ПРИ отсугетвяи нагрузки.

Проверку П]ЮВОДЯТ для всех шпинделей.
Отклопеиве равно паибольшей алгебраической разиости относительных смешений ДЛЯ осе

шпинвелей
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3.3.2. Смещение под нагрузкой каждого поперечного суппорта огвосигепьио оправки, закреп-
ениой на шпинвеле. имеющем нвииеиьшую жесткость (табл, ] 6).

б ли ц в ]6

tl n 11 n

. ,О 16 40 15 70 4~
в. 16 • 20 зе J1) 90 55

2{) .. 2s 60 4{) 110 70
" 25 .. 32 1.0 45 1)0 80

2 • 40 80 50 150 9
4tI .. 50 100 00 180 110

6 50 .. 65 120 во 2W 140.. 65 .. 80 140 90 250 160
О .. 100 160 ]()О m 180

100 ,. 1.25 200 12~ 360 220
i> 125 • 161) 250 160 450 280

tl ",l.jБО.''''llfl1ll .tlla.""eTj)

ООр.аб~тu.""" I>""
l'р~"Тка. ","\"I

J,.iIJIС11111(1рТOOI. "О rnpue 111).11це I'CТ"'I~" tилы

Рi'!'];Z!I'IIЯ! I1РII..жкма.")'П':JI х jlаIIРiJJLU")WИ~\1

,1.'" C)'DJloy»l>lI. X(I"Oj)I'~ 1](1]; o1eticnatе ~I CIIJII'

peJiilHJI~ОfЖllМOI:lOn':JI от нвпр...n..tИМJow ..,.t

KlblIC<C гпчности

н а ш п индеяе, име ющем иавбозьшее см еще яие относител 6IЮ поперечного суп порта (шпиндель
паимечьшей же-сткости), закрепляют оправку 2 (см. черт. 12).

Посяедовательио измеряютсмещение этого шпинделя отиосигелыю всех оетальиых суппортов,
кроме отрезного.

Измерение смещения - по гост 2533 ••.
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Справочное

r.fO}l(!IIIUUIiт)рlI срЦltC'11l I13Ml!pl'llll'rII, НСIlОо!1IоЗУI!МЫХ ДlIII Dpr)8EPKII' ПJoЧВО('iIIИ ,II1IТtIfII8пm 1'ОIDlpНЫХ

I!IIКOI"UUDIНН,I1j?~ЬИЫХ nlp1l301П,1Iдbl11ЫLX IlрУПЮ.W

1. Прибор ДIl.II измеренн» цлнн (1"10. 1.2.]-1.2,~/
ОСНОШ~ ые техн 11ческие требоввяня допжн 101ctJ(ЛIJ~"СТВОВWГЬ указанн Ы},1 В твбп, 17.

в б л 1'111.11 ]7

J>

.. 10 •
4

0,5
1.0
2,0

10.0

BeJ1IIIII.11 il яопес ка Ilожn,ителе-й ПI" 'tO&':1I11 ЦеНiI< де.Н!tIЮI IIIK~.IIbl IIРllбl)ра

Св.

2. Конгрсльнвв центровая пиравка (пп. 1.2.3-1.2.5; ].2.8).
OCHOII'H ЫС: технические требоввння допжн Ы соозветствоввтъ )'ICif3I1H Н Ы:\I В твбп, 18.

а6л 11 11.11 ]
MK~!

д I)I])'CI[ 11ря ~Iелиненвссти JJ I)I]УСI[ JIаршшепьпостн ДО IL}'C"J(p.8~lIaJII,~IOn1 Ш epn"UII01TOCТi.

ЛJlJI ~HII (Jбр .... ~1D 11]11. oOp""~x! IЦIIJ< 6не n..,. IJOJSepAllOa" в,
U~Me"P5o'lRJIt. ..

I1I)L! .~CTal

Ollp01nO:fl, ш .. Дл. " .. ",Сс,. rtI"HC>C:m OI1P~'nI[t1

1 1 1 1 1 1 L !

150 1.0 1.6 1.'6 2,5 2.0 3,0 0.2 0,4

з. n рис пособпение с ptrул ирус:мой повероч .. oil л (.1 Нl:'нкоП (11. 1.2.7,.
ОСНОВНЫС:. тс:ю....гческие требоввння ЦОЛХНЫ еоответствовшъ )'IШЗI1ННЫ.\1 в твбл, 1•.

б ..я и ц е ]9

50

"PDKpll:ll с га икпв 101нсса ТО1-1tfDL:TII
Допуск. ~II[M, "р." 1) не li llС1СТИ JI 11f11;!!111 rl!льtf",1il ПDlIl!РJ IIIJL:TJS~,tItfl!ji KI1 lJ.1IЯ:

,JЬ11111i8 (1..L'tI~реи ...... M'tl

11 п

1.6 0.6

4. Прибор ,Il.1UI измерення круглости - цена деления 0.1 ымM (п. 2.3.2).

ПРlfДОЖППШ. (~Д:~ИII АCJПUAIIII.ТWIIoв.о. JUIll. N! .2).
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