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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 ДЛЯ ЗАТОЧКИ ПЛОСКИХ НОЖЕЙ 
I С ПРЯМОЛИНЕЙНОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКОЙ

« НОРМЫ точности

ГОСТ 1 6 9 2 9 -9 0

Издание официальное

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО УПРАВЛЕНИЮ 
КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ И СТАНДАРТАМ.
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УДК 621.923.6.08: 621.9.025-187 : 006.3W Группа Г« 1

СТАНКИ ДЛЯ ЗАТОЧКИ ПЛОСКИХ НОЖЕЯ
с  п р я м о л и н е й н о й  р е ж у щ е й  к р о м к о й

Нормы точноеш

Straight cutting соре grinders for flat knives.
Norms of accuracy

ГОСТ
16929-90

окп 36 3;et

Дата введения 01.01.91

Настоящий стандарт распространяется на станки с вертикаль­
ным шпинделем классов точности Н. П, В для заточки плоских 
ножей с прямолинейной режущей кромкой, применяемые в дерево­
обрабатывающих производствах.

I. т о ч н о с т ь  ст а н к а

1.1. Общие требования к испытаниям на точность — по ГОСТ 8. 
Нормы точности станков не должны превышать значений, ука­

занных в пп. 1.2—1.10.
1.2. Прямолинейность рабочих поверхностей направляющих ста­

нины в продольном направлении

77/7/7////////}
F 527!

77777777777/77..
Черт I

Издание официальное Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1990
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Т а б л и и я 1

J U i i . t j  п л и р а в л а ю ш и * .  ч ч
Д о п у с к ,  и » и .  д л я  с т а я к о »  ь л л с с д е  ю ч я о С т и

!
I I П  J  в

До 2500 -10 I 24 I 15
Св 2500 60 30 \ 22

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 3, метод 6 или 7 (черт. 1).

1.3. Расположение рабочих поверхностей направляющих в го­
ризонтальной плоскости в поперечном направлении

Таблица 2
Допуск, 4iu. для сглпьоь

Ддивй Kl4»ULJU
н,|1Цмх*.яи

мм
н II в

До 2S00 4(1‘ 21 15
Св. 2500 40" 30 22

• Допуск установлен во 1000 им.

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 13, метод 3 (черт. 2).
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1.4. Плоское! носзь рабочих поверхностей стола (выпуклость 
не допускается)

I 2 Е

Черт. 3

Т а б л и ц а  3

Длин* стола, им

Допуск. ЫкМ. для СТ1МКО»X.liUOP. точкисгн

и п В

До 1000 25 15 9
Св 1000 до 2500 40 24 15
Св. 2500 60 36 22

Измерение— по ГОСТ 22267, разд. 4, метод 3 (черт. 3).

1.5. Параллельность рабочих поверхностей стола направлению 
перемещения каретки в вертикальной и горизонтальной плоскос­
тях

Таблица 4

Дли из стаи, мм

Допуск, msv. для станков классов точности
1

Н | П в

До 1000 
Со. 1000 до 2500 
Св. 2500

40 I 24
00 J 36

100 j 60 
1

15
22
37

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 6. метод 2а (черт. 4).
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1.6. Соответствие угла поворота стола заданному по шкале

О
— с ± и ~

////777

Черт. 5

Допуск для станков классов точности:
н  . . . . . 6 0 '

п  . . . . . 4<У

15 . . . . . 25'

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 20, метод 2 (черт. 5).
Допускается осуществлять проверку поворота стола с помощью 

оптического квадранта, устанавливаемого на сто рабочую поверх­
ность.

1.7. Соответствие фактической величины подачи круга на глу­
бину резания заданной но ш кале лимба

Черт, б

Допуск, мкм, для станков классов точности:
Н . . . . . 3
П . . . . . 2.5
й . . .  . . 1,5

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 21, метод
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1.8. Раанальное биение шпинделя шлифовального круга

Т а б л и ц а  5

Дою.'*, UliW, дли СГвв-,0»классов точнеетсДиаметр ш ллсдсля. чм ----------- ------- --- ----------
II П В

До 32 15 9 б
Со. 32 до 50 20 12 7

Измерение — но ГОСТ 22267, разя. 15, метод I (черт. 7).

1.9. Осевое биение шпинделя шлифовального круга

Черт. 8

Л  на истр 
шпинделя, ми

До 32 
Сч 32 до 50

Таблица В
Д о п у с к . МХИ. ДЛЯ CIJHKCJ

классов точности

Н П в

ю а
16 10

'<
G

Измерение — по ГОСТ 22267, разя. 17, метод I (черт. 8).

1.10. Торцовое биение опорной поверхности фланца шлифоваль­
ною круга

Черт. 9

Диаметр 
фланца, им

До 50 
Сь. 50

Т а б л и ц а  7

Допуск, мкм. для ставке* 
класса* точности

15
20

9
12

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 18, метод 1 (черт. 9).
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2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА В РАБОТП

2.1. На станке затачивают плоские ножи с прямолинейной ре­
жущей кромкой.

Заточку п р о и з в о д я т  на десять проходов на чистовом режиме, 
указанном в руководство по эксплуатации к станку.

Пон наличии заусенца он должен быть удален.
2.2. Нормы точности заточенных кожей нс должны превышать 

значений, указанных в пп. 2.3—2.5-
2.3. Прямолинейность заточенной режущей кромки

Таблица 8

I U ii6 o.im u .i ii  „ЛШ М  п о л а .  
ни

Допуск. М1.ч. но л ,ч т о  |0И) км для сгйикон 
классов точности

До 2500 
Св. 2500

100
120

00
72

37
45

Нож проверяют на столе в зажатом состоянии.
Поверочную линейку прикладывают рабочей гранью к режу­

щей кромке ножа так. чтобы она была перпендикулярна передней 
грани ножа.

Зазор между режущей кромкой и линейкой контролируют щу­
пом.

2.4. Точность угла заострения
Допуск для станков классов точности:

Н ......................&У
П . . 40'

В ...........................25'

Угол заострения заточенного ножа измеряют угломером.
2.5. Шероховатость заточенных граней ножа
Параметр шероховатости, мкм, для станков классов точности:

Н .  . . . /?„*SI.25

П . /?«<  0.63

В . . . . Я .<0 .32

Проверку шероховатости заточенных граней ножа производят 
при помощи универсальных средств контроля шероховатости по­
верхности.
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