
Ц
ен

* 
3
 к

оп
.

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 МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЕ
МЕТОД КОМПЛЕКСНОЙ ПРОВЕРКИ ПАРАЛЛЕЛЬНОСТИ 

И ПРЯМОЛИНЕЙНОСТИ ДВУХ ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ОБРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

ГОСТ 26189-84 

(СТ СЭВ 4146-83)

Издание официальное

Ч  - ? ‘ а

/ ' V , '
, %

< * /

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ 
М о с к в а

сертификация оборудования

https://meganorm.ru/list0.htm


РАЗРАБОТАН Министерством станкостроительной и инструмен
тальной промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

В. С. Васильев. Н. Ф. Хлеба ли и, Л. А. Орман, H. В. Соколоаа

ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной 
промышленности

Зам. министра Н. А. Панине»

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государст
венного комитета СССР по стандартам от 11 мав 1984 г. Не 1602



УДК 421.9:006.354 Групп. Г11

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

СТАНКИ МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЕ

Метод комплексном проверим параллельности 
м врамолииейности двух плоских поверхностей 

образца-и зделна

МеЫ-cutting machine tools. Methods of complex 
checking two specimen flat surlaccs for parallelism and |CT СЭВ 4146— 83) 

straightness

ОКГ1 38 П 00___________________________

ГОСТ
26189-84

Постановлением Государственного комитата СССР по стандартам от 11 мва 
1984 г. Нв 1602 срок а ведение установлен

. с 01.01.85

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 4146—83.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Общие требования к методу проверки — по ГОСТ 8—82.
1.2. Проверку следует проводить с помощью прибора для изме

рения длин и поверочной плиты.
1.3. Общие требования к образцам-изделиям — но ГОСТ 25443—

-8 2 .
1.4. Количество и расположение проверяемых сечений устанав

ливаются в зависим ости от формы и размеров образца-изделия в 
стандартах на нормы точности и технических условиях на конкрет
ные типы станков. Если такие указания отсутствуют, то при про
верке прямоугольных поверхностей измерения следует проводить 
в точках пересечения продольных и поперечных сечений, указан
ных на черт. 1 и в табл. 1, 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена 
©  И здательство  стан дартов , 1984
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Если проверяемая прямоугольная поверхность образца-изде
лия разделена пазами на ряд обработанных продольных полос, то 
проверяемые сечения должны быть расположены в середине про
дольных полос.

2. МЕТОД ПРОВЕРКИ

2.1. П р о в е д е н и е  п р о в е р к и
Средства проверки: прибор для измерения длин, поверочная 

плита, стойка для измерительного прибора, плоскопараллельные 
концевые меры длины (при необходимости).

Схема проверки указана на черт. 2.

Черт. 2

Образец-изделие / опорной поверхностью устанавливают на 
рабочую поверхность поверочной плиты 2. Размеры рабочей повер
хности поверочной плиты должны превышать размеры опорной 
поверхносги образца-изделия.

Если опорная поверхность образца-изделия имеет отклонение 
в сторону выпуклости, то между образцом-изделием и поверочной
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плитой следует устанавливать три плосколараллелыше концевые 
меры длины одинакового размера. Расположение плоскопарал
лельных концевых мер длины должно быть указано в стандартах 
яа нормы точности и технических условиях на конкретные типы 
станков. Если такие указания отсутствуют, то расстояние от кран 
опорной поверхности образца-изделия до концевой меры длины 
принимается приблизительно равным 0,1 L.

Для исключения из результатов измерения волнистости и ше
роховатости проверяемой поверхности образца-изделия на нее в 
точках измерения устанавливают плоскопараллельные концевые 
меры длины 8. Прибор для измерения длин 4. закрепленный в из
мерительной стойке, устанавливают на рабочую поверхность по
верочной плиты так, чтобы его измерительный наконечник касал
ся плоскопараллслыюй концевой меры длины н был перпендику
лярен ей.

Измерения проводят последовательно в сечениях (точках) про
веряемой поверхности, установленных в п. 1.4.

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
Для каждого проверяемого сечения определяют разность меж

ду наибольшим и наименьшим показаниями измерительного при
бора в точках измерения.

Суммарное отклонение от параллельности и прямолинейности 
поверхностей образца-изделия (см. справочное приложение 1) для 
каждого направления измерения равно наибольшей из разностей, 
полученных в сечениях соответствующего направления измерения.

Пример определения суммарного отклонения от параллельнос
ти и прямолинейности двух поверхностей образца-изделия приве
ден в справочном приложении 2.

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Справочное

ПОЯСНЕНИЕ ТЕРМИНА

Суммарное отклонение ог параллельности и прямолинейности двух плоских
поверхностей образца-изделия — наибольшая разность расстояний между точка
ми измерения, лежащими на одной из проверяемых поверхностей, и прилегаю
щей плосхостыо, соприкасающейся с другой проверяемой поверхностью образ
ца-изделия. определяемая в заданных направлениях и сечениях измерений на 
заданной длине.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ПРИ/лер определения сум м арного  отклонения
ОТ ПАРАЛЛЕЛЬНОСТИ И ПРЯМОЛИНЕЙНОСТИ

д в у х  поверхностей о б р а з ц а -и з д е л и я

Измерение проводилось в трех продольных сучениях (по 8 точек измерения 
» каждом) и восьми поперечных сечениях (по 3 точки измерения в кзждоы) 
образца-изделия с прямоугольной проверяемой поверхностью ((.-8КХ} мм,
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Суммарное отклонение от параллельности и прамолинейноети: 
а продольном направлении 8 tuw; 
и потерянном направлении И мкм.
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