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и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила 
и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления 
и отмены»
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Введение
Целью настоящего стандарта является стандартизация методов проверки перпендикулярности 

двух плоских поверхностей образцов-изделий после их обработки при испытаниях металлорежущих 
станков на точность, а также стандартизация формы, основных размеров и проверяемых сечений об
разцов-изделий, используемых для проверки перпендикулярности.
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

СТАНКИ МЕТАЛЛОРЕЖУЩ ИЕ

Методы проверки перпендикулярности двух плоских поверхностей образца-изделия

Metal-cutting machine tools.
Methods of checking specimen two flat surfaces for squareness

Дата введения — 2025—02—03

1 Область применения
Настоящий стандарт распространяется на методы проверки перпендикулярности двух плоских 

поверхностей образца-изделия, а также на основные размеры образцов-изделий, используемых для 
проверки. Допускается заменять прилегающие плоскости прилегающими прямыми, лежащими в за
данном сечении.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные 

стандарты:
ГОСТ 8 Станки металлорежущие. Общие требования к испытаниям на точность
ГОСТ 25443 Станки металлорежущие. Образцы-изделия для проверки точности обработки. Об

щие технические требования

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч
ных стандартов и классификаторов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандарти
зации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в 
государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по 
стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действующий 
на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на который 
дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия 
настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затра
гивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если 
ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не 
затрагивающей эту ссылку.

3 Форма, основные размеры и проверяемые сечения образца-изделия
Образцом-изделием является экземпляр конкретного изделия, используемого при испытаниях ме

таллорежущих станков на точность.

3.1 Общие технические требования к образцам-изделиям

Общие технические требования к образцам-изделиям — по ГОСТ 25443.
Формы и размеры образца-изделия приводятся в стандартах на нормы точности и в технических 

условиях на конкретные типы станков.

3.2 Количество и расположение проверяемых сечений образца-изделия

Количество и расположение проверяемых сечений должны устанавливаться в зависимости от 
формы и размеров образца-изделия в стандартах на нормы точности и в технических условиях на
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конкретные типы станков. Если такие указания отсутствуют, то проверку перпендикулярности прямоу
гольных поверхностей следует проводить в сечениях, указанных на рисунке 1, расположение которых 
должно соответствовать условиям, приведенным в таблицах 1 и 2.

Если обработанная прямоугольная поверхность образца-изделия разделена пазами на ряд об
рабатываемых продольных полос, то проверяемые сечения должны быть расположены в середине 
обработанных продольных полос.

3.3 Основные размеры специального проверочного приспособления

Основные размеры специального проверочного приспособления выбираются в соответствии со 
стандартами на нормы точности и техническими условиями на конкретные типы станков. Если эти ука
зания отсутствуют, то рекомендуемые основные размеры, указанные на рисунках 2 или 3, приведены 
в таблице 3.

Т а б л и ц а  1 — Размеры расположения проверяемых поперечных сечений

Длина проверяемой поверхности L, мм Расположение проверяемых поперечных сечений Вv  В2,...Вп

До 200 
Св. 200

Среднее поперечное сечение, а = LI2 
а = LI5, но не менее 80 мм

Т а б л и ц а  2 — Размеры расположения проверяемых продольных сечений

Ширина проверяемой поверхности 6, мм Расположение проверяемых продольных сечений А1,А 2,... Ап

До 200 Среднее продольное сечение, Ь = В/2
Св. 200 » 630 b = В/3
» 630 Ь = В14

Т а б л и ц а  3 — Основные размеры специального проверочного приспособления
Размеры в миллиметрах

Размер короткой 
поверхности образца- 

изделия

Длина В2 поворотной 
поверочной линейки

Минимальная длина /_2 
прикладываемой поверхности 

длинного плеча углового держателя

Расстояние измерения

До 60 60 100 50
Св. 60 » 100 120 200 100
»100 »160 160 300 100
» 160 » 250 250 400 200
» 250 » 400 400 630 300
» 400 630 1000 500
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4 Методы проверки

4.1 Общие требования к методам проверки

Общие требования к методам проверки — по ГОСТ 8.

4.2 Методы проверки перпендикулярности двух плоских поверхностей образца-изделия

Проверку следует проводить одним из следующих методов:
Метод 1. Проверка с помощью специального проверочного приспособления, устанавливаемого 

на поверочной плите.
Метод 2. Проверка с помощью специального проверочного приспособления, прикладываемого к 

образцу-изделию.
Метод 3. Проверка с помощью цилиндрического угольника, средства измерений линейных раз

меров, поверочной линейки и поверочной плиты.

4.3 Общая последовательность выполнения проверки

При проверке следует положить образец-изделие длинной проверяемой поверхностью на пове
рочную плиту, в данном случае как прилегающую плоскость, а к короткой проверяемой поверхности 
приложить поверочную линейку, в данном случае как прилегающую прямую, или приложить к длинной 
проверяемой поверхности длинное плечо углового держателя специального приспособления, а к ко
роткой проверяемой поверхности — поверочную линейку, в данном случае как прилегающие прямые.

4.4 Проверка поверхностей с отклонением в сторону выпуклости между образцом-
изделием и поверочной плитой

При проверке поверхностей с отклонением в сторону выпуклости между образцом-изделием и 
поверочной плитой следует установить три концевые плоскопараллельные меры длины, а между об
разцом-изделием и поверочной линейкой или длинным плечом углового держателя — две концевые 
плоскопараллельные меры длины одинакового размера.

Расположение плоскопараллельных концевых мер длины выбирают в соответствии со стандар
тами на нормы точности и техническими условиями конкретных типов станков. Если эти указания от
сутствуют, то расстояние от края поверхности до концевой меры принимается приблизительно равным 
0,1L, где L — заданная длина измерения.

4.5 Проведение проверок по методам 1 и 2

Средства проверки: поверочная плита и специальное проверочное приспособление, схема ко
торого приведена на рисунке 2 (метод 1), специальное проверочное приспособление, схема которого 
приведена на рисунке 3 (метод 2).

Ось поворота линейки приспособления должна быть расположена в пределах проверяемой по
верхности.

1 2 3

1 — средство измерений линейных размеров (например, индикатор); 2 — угловой держатель; 3 — поворотная поверочная линейка

Рисунок 2 — Схема специального проверочного приспособления, устанавливаемого на поверочной плите
(метод 1)

3



ГОСТ 25889.3—2024

1 — средство измерений линейных размеров (например, индикатор); 2 — угловой держатель; 3 — поворотная поверочная линейка

Рисунок 3 — Схема специального проверочного приспособления, прикладываемого к образцу-изделию
(метод 2)

Схемы проверок указаны на рисунке 4 (метод 1) и на рисунке 5 (метод 2).

Рисунок 4 — Схема проверки с помощью специального проверочного приспособления, 
устанавливаемого на поверочной плите (метод 1)

4 — образец-изделие

Рисунок 5 — Схема проверки с помощью специального проверочного приспособления, 
прикладываемого к образцу-изделию (метод 2)

Перед началом проверки образца-изделия определяют показания средства измерений линейных 
размеров проверочного приспособления по эталону перпендикулярности как указано на рисунке 6 (ме
тод 1) и на рисунке 7 (метод 2) и принимают его за исходную (базовую) величину при последующих рас
четах по результатам проверки.
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Эталон перпендикулярности

Рисунок 6 — Определение показания средства измерений линейных размеров 
проверочного приспособления по эталону перпендикулярности (метод 1)

Рисунок 7 — Определение показания средства измерений линейных размеров 
проверочного приспособления по эталону перпендикулярности (метод 2)

При проведении проверки по методу 1 образец-изделие длинной стороной устанавливают на по
верочной плите, как указано в 4.3 и 4.4. Специальное проверочное приспособление устанавливают 
длинным плечом углового держателя 2 на поверочную плиту, а поворотную поверочную линейку 3 при
кладывают к короткой стороне образца-изделия 4. В случае необходимости между длинным плечом 
углового держателя и поверочной плитой устанавливаются плоскопараллельные меры длины.

При проведении проверки по методу 2 специальное проверочное приспособление прикладывают 
длинным плечом углового держателя 2 к длинной проверяемой поверхности образца-изделия 4, а по
воротную поверочную линейку 3 прикладывают к короткой проверяемой поверхности, как указано в 4.3 
и 4.4.

Измерения проводят последовательно в сечениях, установленных в 3.3.

4.6 Оценка результатов проверки по методам 1 и 2

Для каждого проверяемого сечения вычисляют алгебраическую разность между показанием сред
ства измерений линейных размеров при измерении образца-изделия и исходным показанием средства 
измерений линейных размеров по эталону.

Отклонение от перпендикулярности определяют, как наибольшую разность указанных величин на 
заданной длине измерения в проверяемых сечениях для каждого заданного направления.

Пример — При проверке образца-изделия специальным приспособлением с В1 = 300 мм получено 
измеренное значение в среднем сечении 42 мкм, исходное измеренное значение по эталону перпендику
лярности равно 8 мкм.

Отклонение от перпендикулярности проверяемых поверхностей образца-изделия равно:
4 2 -  8 = 34 мкм на длине 300 мм.
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4.7 Проведение проверки по методу 3

Средства проверки: средство измерений линейных размеров, поверочная линейка, поверочная 
плита, держатель средства измерений линейных размеров, цилиндрический угольник.

Схема проверки указана на рисунке 8.

4 5

1 — образец-изделие; 2 — цилиндрический угольник; 3 — поверочная плита; 4 — поверочная линейка; 5 — средства измерений
линейных размеров

Рисунок 8 — Схема проверки с помощью цилиндрического угольника, средства измерений линейных размеров,
поверочной линейки и поверочной плиты

Образец-изделие 7 и цилиндрический угольник 2 устанавливают на поверочной плите 3. Повероч
ную линейку 4 прикладывают к проверяемой поверхности образца-изделия 7, как указано в 4.3 и 4.4. 
Средства измерений линейных размеров 5 располагают так, чтобы измерительный наконечник касался 
поверочной линейки 4 в точках измерения С и F.
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