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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

АВТОМАТЫ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫЕ 
ОДНОШПИНДЕЛЬНЫЕ ПРУТКОВЫЕ

Нормы точности и жесткости
Single-swindle bar turret automatic*. 
Standard* oi accuracy and rigidity

ГОСТ
I8100-80

Взамен
ГОСТ 18100—7X

ОКП 38 1110

Постановлением Государственною комитета СССР по стандартам от 15 октяб­
ря 1980 г. Не 5069 срок действия установлен

1. Настоящий стандарт распространяется на токарно-револь­
верные одноишнндельные прутковые автоматы общего назначе­
ния. классов точности Н и II.

2. Общие требования к испытаниям автоматов на точность — 
по ГОСТ 8 -7 7 .

3. Общие условия испытаний автоматов на жесткость — но 
ГОСТ 7035—75.

4. Нормы точности и жесткости автоматов не должны превы­
шать значений, указанных » табл. 1 — 10, 12—15, 17 и 19.

с 01.07 1982 Г. 
до 01.07.1987 г.

Издание официальное
*•-------

г- Д© Издательстяо стандартов, 1981
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5. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ АВТОМАТА

5.1. Радиальное биение передней посадочной поверхности от­
верстия шпинделя под нажимную втулку для зажимной цанги

НаиАод-шкП мачеср 
o6i>-iAaTu«icvo.-o njtrnra. am

Допуск, лаки, u i  автомат» ш а л  точности

11 П

До 20 8 5
Са. 20 > 40 10 G

» 40 > G5 12 8

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 15, метод 1 (черт. Л ).

5.2. Радиальное биение поверхности конического отверстия на­
жимной втулки для зажимной цанги

Наибольший жклметр 
обрабатывасмшо пруте», «и

До«усв. мки. АД< автоматов класса точности

Н П

До 20. 10 6
Св. 20 » 40 12 в

> 40 » 65 IG 10

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 1.5, метод ! (черт. 2)
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5.3. Осевое биение шпинделя

г у

.__L

7 . - Л

Черт. 3 *
Т а б л и ц а  3

Допуск, мкм. i.ia aa70vira класса точности
Наиболмвн» лтиетр

о 4 р » [ ! л т и > к « :г о  П рутка. к и Н П

До 20 8 5
Св. 20 > 40 10 6

» 40 * 65 12 8
Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 17, метод 1 (черт. 3J

5.4. Параллельность траектории перемещения револьверного 
суппорта к оси шпинделя в вертикальной и горизонтальной плоско­
стях

Наибольший лиаметр обрабатммсмото прутка, им 2. мм

Допуск, мкм. ала каганата класса товаости

И П

До 20 50 8 5
Се. 20 > 40 80 10 6

» 40 » 65 120 10 6

Измерения — по ГОСТ 22267—76. разд. 6, метод За (черт. 4).
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5.5. Постоянство положения револьверной головки в подшипни­
ке и фиксирующем устройстве (для автомаюв, не имеющих меха- 
ниэма зажима револьверной головки) (черт. 5).

Черт. 5

Т а б л и ц а  5

*
Наибольший Bhiucip 

об(аОа?и(агмого прут**, ми I. мм

Д о п у с к , мкм. г л я  автомата и ль с с л  точности

Н п

Д о 20 100 4 2 8
Ся. 20 э 40 J60 16 Ю

» 40 » 65 200 20 •12

В отверстие револьверной головки 1 укрепляют контрольную 
оправку 2.

На корпусе револьверного суппорта устанавливают показыва­
ющий измерительный прибор 3 так. чтобы его измерительный На­
конечник касался образующей контрольной оправки и был пер­
пендикулярен ей. Измерительный наконечник должен быть рас­
положен на расстоянии I от оси револьверной головки.

На револьверную головку действуют силой Р=*50Н, приложен­
ной на расстоянии 500 мм от оси револьверной головки, последо­
вательно в направления поворота головки и в обратную» сторону.

Смешение при каждом положении револьверной головки опре­
деляют как алгебраическую разность показаний измерительного 
прибора при приложении силы + Р  и —Р.

Измерения проводят во всех позициях револьверной головки.
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5.6. Параллельность осей отверстий для инструментов в револь­
верной головке к траектории перемещения револьверного суппорта 
в вертикальной и горизонтальной плоскостях

Черт. 6
Т а б л и ц а  6

Нан&олыикА диаметр
прутке, мм 1. ми

Допуск, мкм, з л я  автомат* класса гмности

И П

Д о 20 50 6 4
О». 20 » 40 80 8 5

»  40 э  65 120 10 6

Измерения — по ГОСТ 22267—76. разд. 6. метод 3б (черт. 6). 
Измеряют все отверстая револьверной головки.
5.7. Соосность отверстий для инструментов в револьверной го­

ловке с осью вращения шпинделя

, Нам'х>.-.(,шнЛ диаметр 
О&ркОаг.ааисмогп прутка, им

Долуск. мкм. ал* диктата класса точи*.»*

К П

Д о 20 16 10
С в. 20 > 40 20 13

» 40 » 65 25 16

Измерения — по ГОСТ 22267—76. разд. 14. метод 1 (черт. 7).
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Измерительный наконечник показывающего измерительного 
прибора должен касаться образующей контрольной опразки на 
расстоянии 20 мм от окружности револьверной головки.

Измеряют все отверстия револьверной головки.

5.8. Перпендикулярность направления перемещения поперечно­
го суппорта к оси шпинделя

Черт. 8

Т а б л и ц а  8
Допуси. МИН. Д .Ч  jnoult* К.1ХСЙ ТОЧНОСТИ

НакМлмняВ luivcrp 
абр*С>>м«аемою г.рци, ы>| н 1!

До 20 6 4
Св. 20 > 40 Н 5

» 40 э 65 10 6
Отклонение допускается только в сторону 
шпиндельной бабки

Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 9, метод 4 (черт. 8). 
Суппорт с показывающим измерительным прибором перемеща­

ют на вею длину хода в направлении к оси шпинделя.
Измеряют все поперечные суппорты.

5.9. Радиальное биение переднего отверстия зажимной цанги

Черт 0
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Таблица 9

Наибольший гшмстрЫ'РбГ,JTHtU*UCIO пру(К4. им г. »«и
Допуск. ммм. лл* «точа!» клика тегигоетч

Н П

До 20 50 40 25 ,
Св 20 » 40 «И 50 30

» 40 » 65 120 60 40
Измерения — по ГОСТ 22267—76, разд. 15, метод 2 (черт. 9).
Измерительный наконечник показывающего измерительного 

прибора должен касаться образующей контрольной оправки нл 
расстоянии / от торца шпинделя. ,

Измеряют все цанги, поставляемые с автоматом.
5.10. Постоянство положения револьверной головки при пов­

торных поворотах (черт. 10).

I  X

Черт. 10
Таблица 10

Наибольший ли метр 
о&рабатыиасмого прутка, ми 1. им

Допуск, >|мм. 2ля автомата класс* точности

Н п

Д о 20 80 6 4
Св. 20 » 40 100 8 5

> 40 .  65 125 10 6

В отверстие револьверной головки / закрепляют контрольную 
оправку 2.

В шпинделе автомата устанавливают показывающий измери­
тельный прибор 3 так, чтобы его нзернтсльный наконечник касал­
ся образующей контрольной оправки и был перпендикулярен ей. 
Измерительный наконечник должен быть расположен на рассто­
янии I от окружности револьверной головки.

Револьверную головку поворачивают на 360° (предварительно 
отводят показывающий измерительный прибор поворотом шпиндс-
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ли на 90* и после попорота револьверной головки возвращают при­
бор в первоначальное положение). Определяют алгебраическую 
разность показаний измерительного прибора при начальном поло­
жении револьверной головки и после поворота ее на 360°.

Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую раз­
ность .результатов пяти измерений.

Измеряют «о всех позициях револьверной головки.

•. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ ОвРАЗЦА-ИЗДЕЛИЯ

Форма и размеры образца-изделия для проверок 6.1; 6.2 и 6.3 
приведены на черт. 11, 12 и я табл. 11.

/... 2

Черт. 12

НанСол'.пий диа­
метр о6ра6«тг»*1- 
' емосо прутка.
,  О

Ч е р т  «* а 1 о . нс иеиее ь

Ло 20 11 4 0  . . .6 0 _ —

Св. 20 до 40
12

0 - 0  .2 ) 70 . . 1 0 0
15 L - За -3

Св. 40 до 65 81). . . 1 2 0 2
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Образцы-изделия из углеродистой сернистой стали А12 или 
А20 по ГОСТ 1414—75 изготавливаются в количестве п  не менее 
10 шт. из калиброванного прутка круглого сечения с допуском ди­
аметра не грубее 8 квалитета.

Пруток наибольших диаметра и длины, поданный на упор ре­
вольверной головки, обтачивают по диаметру d инструментом ре­
вольверной Г0Л08КН.

6.1. Точность обработанных поверхностей диаметра d образцов: 
о» кругдость.
б) цилиндричность,
в) постоянство диаметра в партии п образцов

Т а б л и ц а  12

Н аибольш ий амамчтр 
обраСитиааскою  п р у т а ,  ми

Допуск . м км . л а я  «яали ат*  к ласса  точлосги

И п
: л *  проверок для проверок

вЛ.в 6.1.0 6.1.* 0.1.12 6.1.0 в.1.в

До 20 6 6 20 4 4 12
Со. 20 ао 40 8 8 25 5 5 10
Св. 40 до 65 10 10 30 С в 20

После чистовой обработки образцов измеряют диаметры d.
6.1. а. Отклонение от круглости определяют как наибольшее 

расстояние от точек реального профиля до прилегающей окруж­
ности, измеренное в любом одном поперечном сечении образца, 
обработанного резцом, расположенным в'вертикальной плоскости: 
образца, обработанного резцом, расположенным в горизонталь­
ной плоскости.

6.1.6. Отклонение от цилиндричностн определяют как наиболь­
шее расстояние от точек реальной поверхности до прилегающего 
цилиндра, измеренное в любом одном продольном сечении образ­
ца, обработанного резцом, расположенным в вертикальной плос­
кости: образца, обработанного резцом, расположенным в горизон­
тальной плоскости.

6.1. а  Определяют наибольшую разность максимальных диаме­
тров, измеренных в группах по 10 образцов, обработанных подряд 
одним резном, расположенным в вертикальной плоскости, без его 
подналадки.

Отклонением от постоянства диаметра считают наибольшую 
из разностей.
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6.2. Постоянство длины L в партии п образцов, отрезанных ин­
струментом заднего поперечного суппорта от прутка, поданного на 
упор револьверной головки (указанная проверка может быть за­
менена проверкой 6.3)

Та б л ипа 13

Наибольший аиамстр 
оАрабатываамсло пргжа. ми

Дслуск. мам. & а  автомата класса точности

И п

‘ До 20 60 40
Св 20 до 40 80 50
Св. 40 до 65 Гоо 60

После отрезки образное измеряют их длину L.
При измерении длины образцов измерительный наконечник 

показывающего прибора должен располагаться на расстоянии от 
оси образца, равном 0,25 его диаметра.

Определяют наибольшую разность длин, измеренных в груп­
пах по 10 образцов, отрезанных подряд одним резном без его 
подналадки.

Отклонением считают наибольшую из разностей.

6.3. Постоянство длины L в партии п образцов, отрезанных ин­
струментом заднего поперечного суппорта от прутка, поданного на 
упор револьверной головки и подрезанного с торца

Таблица 1«
Д о п ус к . U K M . кап автом ата класса точности

И а н б о а ю и а  шаметр 
оАраАатыквсмосо п р утка , мм 1

Н П

До 20 3 0 12
Св. 20 » 65 25 16

После отрезки образцов измеряют их длину L.
При измерении длины образцов измерительный наконечник 

показывающего прибора должен располагаться на расстоянии от 
оси образца, равном 0,25 его диаметра.

Определяют наибольшую разность длин, измеренных в группах 
по 10 образцов, подрезанных подряд одним резцом без его под- 
наладкн и отрезанных подряд также одним резцом без его «одна- 
ладкн.

Отклонением считают наибольшую из разностей.
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7. ПРОВЕРКА ЖЕСТКОСТИ А8ТОМАТА

7.1. Перемещение под нагрузкой переднего поперечного суппор­
та относительно оправки, закрепленной в шпинделе

Черт. 13
Та бл н a a 15

MU

HaMfioakusii* амамвтр
а6р»Г|*>мяа<ч« !0прут»*

Зиамвтр 
револьверной 

• сооьм*

Допусваемо* отиоииедваог оервмешение 
ЛВЯ BVI0NBTI Н.|»«В точности

Н П

До 10
1

До 125 0.30 0,19

Св 10 до 16 0.34 0.21

Си 16 до 25 Св. 125 до 160 0.40 0.25

Си 25 до 40 0.50 0.31

Св. 40 до 65 Се. 160 до 200 0,63 0.40
Положение переднего поперечного суппорта, относительно оп­

равки; положение точки приложения, направление действия к ве­
личина нагружающей силы; диаметр оправки; положение показы­
вающего измерительного прибора указаны на черт. 13 и в табл. 10.

Те б л и а а 15
Р а з м е р ы  а мм

НанГпвьшиА диаметр 
оОраСа-гывяемото

прутка
Диаметр

рВИОЛьВСриПЙ
гвховхи 1 (> 4,

Нагряквюии
автомат*

Н

« сила Р х. Н. ла*
сдасса точности

п

Д о 10 До ?Й5 80 38 20 2000 1600

Св. Ю до 16 90 45 25 - 2800 2240

Св 16 до 25 Св. 125 до 160 100 52 30 4000 3200

Св 25 до 40 ПО 63 35 5600 4480

Св. 40 до 65 Са. 160 до 200 125 75 40 8000 640U
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В отверстии шпинделя /  закрепляют контрольную оправку 2, 
хвостовая часть которой должна соответствовать наружному кон­
туру нажимной втулки шпинделя.

На переднем поперечном суппорте 3 в первом от шпинделя па­
зу устанавливают устройство для создания нагружающей силы.

доказывающий измерительный прибор 4 устанавливают на 
корпусе суппорта. Измерительный наконечник прибора должен 
касаться образующей контрольной оправки, быть перпендикуляр­
ным ей и располагаться о горизонтальной плоскости, проходящей 
через ось оправки.

Суппорт перемещают кулачком переднего вала автомата по 
направлению к шпинделю.

Между оправкой и суппортом создают нагружающую силу, 
плавно возрастающую до ■заданной величины Р

В плоскости действия силы в направлении поперечной подачн 
показывающим прибором измеряют перемещение суппорта относи­
тельно оправки.

Затем суппорт отводят в исходное положение, шпиндель пово- 
рачиваютиа 1,5 оборота.

Проводят второе измерение аналогично первому.
Относительное перемещение определяют как среднее арифме­

тическое результатов двух измерений.
7.2. Леремещение под нагрузкой заднего поперечного суппорта 

относительно оправки, закрепленной в шпинделе

мм

Н а н б о ж м в и й  д и а м е т р  
pbpafliT uoaew W O  п р у т ы

Диаметр
р<польперп«А

Л о в у с к а с м о с  о т е о с и т с д ы ю с  п ср«ч«* 
щежиь* д л я  а а т о м д т г  к л а с с а  точности

ГО.ШОК И н II

До 10 До 125 0.40 0.25
Си. М) до 1Ь 0.45 п.28 .
Си. |г> до И Сп 125 до 160 0.53 0Л2
Св. 2Г, до 40 0.G7 0.42
Св. 40 до 65 Св. 160 до 200 0 .6 4 0,53
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Положение заднего поперсчнего суппорта относи только оправ­
ки; положение точки приложения, направление действия и вели­
чина нагружающей силы; диаметр оправки; положение показыва­
ющего измерительного прибора указаны на черт. 14 и в табл. 18.

НиГюлыпни амамстр о6|>и6*тмм*м<<п> Диаметр]>«*01ЫН-рН01| 1 i.
Натрут,«мае си,» Р:. Н. ад» ипмнТ! пасс» т*ч*»гтм

ПруТК! Г04*МК К п

Ло 10 До 125 80 38 20 2000 1600
Сн 10 до If, 90 45 25 2800 2240
Св. 16 до 25 Си. 125 ло 160 100 52 30 4000 3200
Св. 25 до 40 НО 63 35 5600 4480
Св. 40 до 65 Св. 160 до 200 125 75 40 8000 6100

В отверстии шпинделя /  закрепляют контрольную оправку 2, 
хвостовая часть которой должна соответствовать наружному кон­
туру нажимной втулки шпинделя.

На заднем поперечном суппорте 3 в первом от шпинделя пазу 
устанавливают устройство для создания нагружающей силы.

Показывающий измерительный прибор 4 устанавливают «а 
корпусе суппорта. Измерительный наконечник прибора должен 
касаться образующей контрольной оправки, быть перпендикуляр­
ным ей и располагаться в горизонтальной плоскости, проходящей 
через ось оправки.

Суппорт перемещают кулачком распределительного вала ав­
томата по направлению к шпинделю.

Между оправкой и суппортом создают нагружающую силу, 
плавно возрастающую до заданной величины Р2.

Б плоскости действия силы в направлении поперечной подачи 
показывающим прибором измеряют перемещение суппорта относи­
тельно оправки.

Затем суппорт отводят в исходное положение, шпиндель пово­
рачивают на 1,5 оборота.

Проводят второе измерение аналогично первому.
Относительное перемещение определяют как среднее арифме­

тическое результатов двух измерений.



Стр. 14 ГОСТ ШОв—80

7 3. Перемещение под нагрузкой револьверной головки относи­
тельно оправки, закрепленной в шпинделе

Н а и б о л ь ш и й  л ю н е т  р 
о б р а б а т ы в а е м о й )  п р у т к а

Д и а м е т р
р а и о л ь п е р и э й

Д о п у с в а е и о е  в т и о с и т е л ы * » #  п е р « м « -  
Ш «им *  д л я  ап  т о н а »  к л а с с а  т о ч н о с т и

г о л о д е н
Н П

До 10 Пп 194 0.10 0.06
Сп. 10 Д О  16

К Ь 1|

0 . 1 2 0,08

Св. 16 до 25 Св. 125 до 160
0.15 0.10

Сп. 25 до 40 0 . 1 0 о .  г а

Св. 40 до 65 Св. 160 до 200 0.24 0.15
Положение револьверного суппорта относительно оправки; по­

ложение точки приложения, направление действия и величина на­
гружающей силы; диаметр оправки; положение показывающего 
измерительного прибора указаны на черт. 15 и в табл. 20.

Т а б л и ц а  20
Р а з м е р ы  в мм

Наибольший лмаистр 
обрабатываемого

Диаметрpcoo.ikcrpuoa 1 <■ 1, 4.
Нагру*л»яля сила Р,. Н. 

для автомат* класса точности
арутка головки

» п

До 10 До 125 52 45 38 » 700 560

Св. 1В до 16 60 52 45 25 ЮОО 800

Св. 16 до 25 Св. 125 до 160
65 63 52 30 1400 1120

Св. 25 до 40 75 75 63 35 2000 1600
Св. 40 ю  65 Се. 160 до 200 85 90 75 40 2800 2240



ГОСГ te io e - м  Crp. 15

В отверстии шпинделя /  закрепляют контрольную оправку 2, 
хвостовая часть которой должна соответствовать наружному кон­
туру нажимной втулки шпинделя. • *

В отверстии револьверной головки 3, соосном со шпинделем и 
обращенном к шпинделю, устанавливают устройство для созда­
ния нагружающей силы.

Показывающий измерительный прибор 4 закрепляют на стер­
жень 5, установленный в отверстии револьверной головки, соос­
ном со шпинделем, но обращенном от шпинделя.

Измерительный наконечник прибора должен касаться нижней 
образующей контрольной оправки 2, быть перпендикулярным ей и 
располагаться о вертикальной плоскости, проходящей через ось 
оправки.

Суппорт перемещают кулачком распределительного вала ав­
томата по направлению к шпинделю.

Между оправкой и суппортом создают нагружающую силу, 
плавно возрастающую до заданной величины Ps.

В вертикальной плоскости показывающим прибором измеряют 
перемещение револьверной головки относительно оправки.

Затем суппорт отводят в исходное положение, шпиндель пово­
рачивают на 1,5 оборота.

Проводят второе измерение аналогично первому.
Относительное перемещение определяют как среднее арифме­

тическое результатов двух измерении.



Группа Г81

Изменение Л  I ГОСТ 18100—SO Автоматы токарно-револьверные оаношпин- 
дельные прутковые. Нормы точности и жесткости
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по стандартам от 25.03.87 .4 890

Дата введении 01,07.87

Пункт 2. Заменить ссылку: ГОСТ 8—77 на ГОСТ 8—82.
Пункты 6.1, 6.1а—6.1в (кроме табл. 12) изложить п новой редакции: 

«6.1 Точрость формы обработанных поверхностей образцов:
а) круглоегь;
б) профиль продольного сечения;
и) постоянство диаметра в партии п образцов.
6.1а Отклонение от круглости определят по ГОСТ 25889.1--83. Прово­

дят измерение образца, обработанного резцом, расположенным п вертикальной
(Продолжение см. с. /38)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18100— 80)
плоскости; образца, обработанного резцом, расположенным в горизонтальной 
OJoCXOCTB.

6.1 Л. Отклонение профиля продольного сечения определяют как наиболь­
шее расстояние от точек образующих реальной поверхности, лежащих и ллос- 
хостя, проходящей через ее ось, до соответствующей стороны прилегающего 
профиля, измеренное в любом одном продольном сечении образца, обработан­
ного резиом, расположенным о вертикальной плоскости; образца, обработан­
ного резцом, расположенным в горизонтальной олоекосгн,

6.[в. Отклонение от постоянства диаметров образцов в пределах одной 
партии определяют по результатам измерений групп из 10 образцов, обрабо­
танных подряд одним резцом, расположенным в вертикальной плоскости без 
его подналадки. Метод проверки — по ГОСТ 26190—84».

Пункты 6.2. 63. Предпоследний абзац дополнить словами «Метол про­
верки—по ГОСТ 26190—84»;

последний абзац исключить.
Пункт 7.1. Пятый абзац. Заменить слово- «переднею» на «распределитель­

ного».
(МУС М  6 1987 г )



, \
\

Изменение St 2 ГОСТ l8l()0— 80 Автоматы токарно-револьверные олношпмн- 
дельиые прутковые. Нормы точности и жесткости
Утверждено и и нелепо в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от ЮЛОЮ Лк 3057

Дата введения 01.07.90

Вводную часть дополнить абзацем: «Стандарт соответствует СТ СЭВ
5-Я>8- 88 в части геометрических норм точности станков».

На обложке и первой странице под обозначением стандарта дополнить 
сбозначеннем: (СТ СЭВ «408—88).

Стандарт дополнить пунктами — 2а. 26, 4а: «2а. До осуществления прове­
рок по пп. 5.7 и 5.8 станок должен быть обкатай на холостом ходу до рабочей 
температуры, указанной в жеплуатачиомных документах на конкретные моде­
ли станков.

26 'Методы проверки точности автоматов, указанные а наставшем стандар­
те как предпочтительные, следует применять в качестве обязательных в случае 
возникновения разногласий между изготовителем и потребителем з оценке ка­
чества автоматов.

4а Номенклатура средств измерений и предъявляемые к ним основные тех­
нические требования приведены в справочном приложении»

Пункт 5.7. Метод проверки. Последний абзац изложить з новой редакции: 
«Проверяют соосность всех отверстий револьверной соловки с осью шпинделя*.

Пункт 6. Метод проверки (кроме черт II. 12 и табл 11) изложить в НО* 
вой редакции- «Для проверхн используют образцы-изделия, изготовленные в 
соответствии с черт. П из автоматной стали с .пределом лрсчнссш сга в.450 - 
55!) МПа или другого хорошо обрабатываемого пруткового материала.

Образцы-изделия изготовляются в количестве не менее 10 шг. нз калибро­
ванного прутка круглого сечения с допуском диаметра не грубее S-го квэлиге- 
тз.

Пруток наибольших диаметра и длины, поданный на упер револьверной 
соловки, обтачивают по диаметру <1 револьверной головки».

Стандарт дополнить приложением:
ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Номенклатура средств измерения, используемых для проверки точности токарно- 
рсвольверных оаноитпиндсльных прутковых автоматов

1 Прибор для измерения длин (пп. 5 I—6.1а, 6.16. 6.1в).
Основные технические требования должны соответствовать указанным в

пбл 21.

В-Й.Я-ЧИГ» Л'ХЛУ- К» И'ЖЯ <-»"»- »еП точности Uo4.1 ЛВМ-.Т1П 1ЧК&1М ирибзрз Ь;-р . .::.u' ‘W.i мчиЛ (и.-иМ. i r.v: ,cp *tiK |

Св 2 до 5 0.5 •>.25
<5 <10 1.0
< 10 < 40 2,0 ■A8
< 40 10.0 2.3

2 Контрольная оправка (пп. 5.1; 5.2: 5.4—5.7; 5.9; 5.10).
Основные технические требования должны соответствовать указанным в 

т.бл 32.

(Прокол' • н.гг ем. с. 160)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18100—SO) 
Таблица 22

мкы
Длит иадери- 
тельной части 

оправки, «и
Допуск ярммо- 

линейкост* 
обр»»уа>Шьх

Допуск парал 
лольиссти 
ойрлующаж

Допуск
цругдоет»

Допуск
радиального

биемн*
Наракетр шеро­
ховатое ги На

75 1.0 2.0 0,6 2.8 0.2
350 1.6 2.5 1.0 3.0 <Х2
200 1.6 25 1.0 3.0 0.4

3. Приспособление с регулируемой поверочной линейкой (п. 5 8)
Основные технические требования должны соответствовать указанным в 

табл. 23.
Т а б л и ц а  23

Длин» иамврвиня. и»

Допуск, н а д , ирвнолияеДиости иадорвтсдииоП п о м р х н о м »  
лимоИкм для проверки олеинов класс» точности

Н П
100 , . е

4. Прибор для измерения круглосги — цена деления 0.1 мкм (п. 6.1)». 
(ИУС М 1 1990 г.)
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