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Введение
Целью настоящего стандарта является стандартизация методов испытания точности бесцентро­

вых круглошлифовальных станков общего назначения и нормальной точности. Основной функцией 
таких станков является обработка цилиндрических заготовок. Настоящий стандарт устанавливает ис­
пытания проверки геометрической точности станка, необходимой для выполнения основной функции.

Габаритный размер станка (толщина шлифовального круга) увеличился более чем на 300 мм по 
сравнению с ISO 3875:2004 для испытания М1, поскольку размер станка в производстве увеличился. 
Конфигурации станков были разделены на три типа. Ссылки на ISO 230-1 и ISO 230-2 были пересмо­
трены. Представлено новое испытание станка для перемещения шлифовального круга в направле­
нии Z (прямолинейность и позиционирование).

V
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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 М ЕТА Л Л О Р ЕЖ УЩ И Е

Условия испытаний бесцентровы х крутош л иф овал ьны х станков. Проверка точности

Machine tools.
Test conditions for external cylindrical centreless grinding machines. Testing of the accuracy

Дата введения — 2027—02—01

1 Область применения
Настоящий стандарт совместно с ISO 230-1 и ISO 230-2 устанавливает требования к испытани­

ям по проверке геометрической точности, к испытаниям при работе и к испытаниям по проверке точ­
ности и повторяемости позиционирования осей бесцентровых круглошлифовальных станков общего 
назначения и нормальной точности, как с числовым программным управлением (ЧПУ), так и с ручным 
управлением. Настоящий стандарт устанавливает допустимые отклонения, соответствующие вышеу­
помянутым испытаниям.

Настоящий стандарт распространяется только на проверку геометрической точности станка. На­
стоящий стандарт не применяется ни к испытаниям при работе станка (вибрации, посторонний шум, 
скачкообразное движение компонентов станка и т. д.), ни для проверки характеристик станка (таких, как 
скорости, подачи и т. д.), которые выполняются до начала испытаний на точность.

Настоящий стандарт содержит общепринятую терминологию для основных элементов станка и 
обозначения осей в соответствии с ISO 841.

П р и м е ч а н и е  — В дополнение к терминам, используемым на официальных языках ISO (английском и 
французском), в настоящем стандарте приведены эквивалентные термины на немецком, итальянском, японском 
и персидском языках. Они публикуются под ответственность национальных организаций-участников: Германии 
(DIN), Италии (UNI), Японии (JIS) и Ирана (ISIRI). Однако только термины, приведенные на официальных языках, 
могут рассматриваться как термины ISO.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты [для дати­

рованных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных —  
последнее издание (включая все изменения)]:

ISO 230-1:2012, Test code for machine tools —  Part 1: Geometric accuracy o f machines operating under 
no-load or quasi-static conditions (Нормы и правила испытаний станков. Часть 1. Геометрическая точ­
ность станков, работающих на холостом ходу или в режиме чистовой обработки)

ISO 230-2:2014, Test code for machine tools —  Part 2: Determination o f accuracy and repeatability of 
positioning of numerically controlled axes (Нормы и правила испытаний станков. Часть 2. Определение 
точности и повторяемости позиционирования осей станков с числовым программным управлением)

3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями.

Издание оф ициальное
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ISO и IEC поддерживают терминологическую базу данных, используемую в целях стандартизации 
по следующим адресам:

- платформа онлайн-просмотра ISO: доступна по адресу http://www.iso.org/obp;
- Электропедия IEC: доступна по адресу http://www.electropedia.org/.
3.1 бесцентровое шлифование (centreless grinding): Ш лифование для обработки наружных по­

верхностей вращающейся заготовки, положение которой относительно шлифовального круга устанав­
ливают механически с помощью ведущего круга и рабочей опоры, расположенной между ведущим и 
шлифовальным кругами.

3.2 бесцентрово-шлиф овальны й станок (centreless grinding machine): Станок, предназначен­
ный для механической обработки заготовок с помощью двух вращающихся шлифовальных кругов и 
рабочей опоры.

4 Терминология, обозначение осей и конфигурации станка
Станки, рассматриваемые в настоящем стандарте, разделены на три основные конфигурации [см. 

рисунок 1 Ь), с) и d)]:
- тип 1: станки с неподвижным шлифовальным кругом и подвижным ведущим кругом с рабочей 

опорой;
- тип 2: станки с неподвижной рабочей опорой, подвижными ведущим кругом и шлифовальным 

кругом с регулировкой расстояния между шлифовальным кругом и рабочей опорой;
- тип 3: станки с неподвижными ведущим кругом подвижным шлифовальным кругом и рабочей 

опорой с регулировкой расстояния между шлифовальным кругом и рабочей опорой.
Станки, рассматриваемые в настоящем стандарте, могут управляться ЧПУ. Возможными осями, 

управляемыми ЧПУ являются: Х 1 , Х2, Z 1 , U, V, W, Р и R (см. рисунок 1).

7

а) Станок
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9 4 9 4 9 4

Позиция Русский Английский Французский

1 станина bed banc

2 направляющие ведущего круга regulating wheel guideway guidage de la meule 
d'entraTnement

3 салазки ведущего круга 
(ось Х1)

regulating wheel slide (X1-axis) chariot porte-meule 
d'entraTnement (axe X1)

3' вспомогательные салазки 
ведущего круга (ось Р)

regulating wheel slide (P-axis) auxiliary slide chariot porte- 
meule d'entraTnement (axe P)

4 устройство для правки 
ведущего круга (оси R и V)

regulating wheel dresser 
(P- and \/-axis)

dispositif de dressage 
pour meule d'entraTnement 

(axe R et V)

5 бабка ведущего круга regulating wheel head poupee porte-meule 
d'entraTnement

6 ведущий круг (ось С2) regulating wheel (C2-axis) meule d'entraTnement (axe C2)

7 нож рабочей опоры work support blade lame support de piece

8 рабочая опора work support appui de la lame

9 шлифовальный круг (ось С1) grinding wheel (C1-axis) meule (axe C1)

10 бабка шлифовального круга grinding wheel head poupee porte-meule

11 устройство для правки шли­
фовального круга (оси U и W)

grinding wheel dresser 
(U- and HAaxis)

dispositif de dressage pour 
meule (axe U et W)

12 заготовка workpiece piece

13 салазки шлифовального круга 
(ось Х2)

grinding wheel slide (X2-axis) chariot de la meule (axe X2)

14 осевые салазки шлифоваль­
ного круга (ось Z1)

grinding wheel slide (Z1-axis) chariot axial de la meule 
(axe Z1)

15 базовая поверхность S 
(вертикальное направление)

reference surface S 
(vertical direction)

surface de reference S 
(direction verticale)

16 базовая поверхность S' (гори­
зонтальное направление)

reference surface S' (horizontal 
direction)

surface de reference S' 
(direction horizontale)

Рисунок 1 — Примеры бесцентровых шлифовальных станков, включая все конфигурации
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5 Общие положения

5.1 Единицы измерения

В настоящем стандарте все линейные размеры, отклонения и соответствующие допуски выраже­
ны в миллиметрах (мм); угловые размеры —  в градусах (°), а угловые отклонения и соответствующие 
допуски в пропорциях, но в некоторых случаях для большей ясности допускается использовать микро­
радианы (мкрад) или угловые секунды ("). Для преобразования единиц угловых погрешностей или до­
пусков следует использовать формулу:

0,010/1000 = 10 мкрад = 2". (1)

5.2 Ссылки на ISO 230-1 и ISO 230-2

При применении настоящего стандарта необходимо учитывать положения ISO 230-1 и ISO 230-2, 
в том числе по установке станка перед испытанием, по прогреву шпинделя и других движущихся ком­
понентов, а также по описанию методов измерения и рекомендуемой точности испытательного обо­
рудования.

В «замечаниях» раздела испытаний, описанных в разделах 6— 8, рекомендации следуют после 
ссылки на соответствующий подраздел ISO 230-1 и ISO 230-2 в тех случаях, когда проводимые испыта­
ния соответствуют требованиям ISO 230-1 и ISO 230-2.

5.3 Нивелирование станка

Перед проведением испытаний станка следует провести его нивелирование в соответствии с ре­
комендациями поставщика/изготовителя (см. ISO 230-1:2012, 6.1.1).

5.4 Последовательность проведения испытаний

Последовательность испытаний, представленная в настоящем стандарте, не определяет практи­
ческий порядок проведения испытаний. Такие испытания возможно проводить в любой последователь­
ности, позволяющей облегчить установку инструментов и использование средств измерений.

5.5 Проводимые испытания

При испытании станка не всегда необходимо или возможно проводить все испытания, приве­
денные в настоящем стандарте. Если необходимо провести приемочные испытания, то пользователь 
должен выбрать (по согласованию с поставщиком/изготовителем) те испытания, которые относятся к 
интересующим его компонентам и/или характеристикам станка. Данные испытания должны быть четко 
определены при поставке станка. Ссылка на настоящий стандарт для проведения приемочных испы­
таний без четкого определения необходимых испытаний или без согласования о соответствующих рас­
ходов не может считаться обязательной для какой-либо договаривающейся стороны.

5.6 Средства измерений

Средства измерений, указанные в испытаниях, описанных в разделах 6— 8, приведены только в 
качестве примеров. Допускается применение других приборов, измеряющих такие же величины и име­
ющие, по крайней мере, такую же точность. В ISO 230-1:2012, раздел 5, указана связь между погреш­
ностями измерений и допусками.

К индикаторам часового типа могут относиться не только индикаторы с круговой шкалой (DTI), но 
и любой тип датчика линейного перемещения, например, аналоговые или цифровые индикаторы часо­
вого типа, измерительные преобразователи линейных перемещений (LVDT), индикаторы перемещения 
с линейной шкалой или бесконтактные датчики, если они применимы к соответствующему испытанию 
(см. ISO 230-1:2012, раздел 4).

Аналогично к поверочной линейке может относиться любой тип эталонного образца прямолиней­
ности, например гранитная, керамическая, стальная или чугунная поверочная линейка, одна сторона 
квадратного эталона, одна образующая линия на цилиндрическом поверочном угольнике, любая пря­
мая линия на эталонном кубе или специальный эталонный образец прямолинейности, изготовленный 
для установки в Т-образные пазы или другие эталоны.
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Информация для средств измерений содержится в ISO/TR 230-11.

5.7 Испытания точности обработки

Испытания точности обработки проводят только на чистовых режимах. Черновую обработку сле­
дует избегать, так как при ней возникают значительные силы резания.

5.8 Программное обеспечение для компенсации погрешностей

Использование встроенных средств программного обеспечения, предназначенных для компенса­
ции геометрических, позиционных и тепловых погрешностей во время данных испытаний, должно быть 
согласовано между пользователем и поставщиком/изготовителем. Если программное обеспечение при­
меняется для компенсации погрешностей, это необходимо указать в протоколах испытания.

Информация о применении коррекции геометрических погрешностей с помощью ЧГТУ приведена 
в ISO/TR 16907.

5.9 Оси, не подлежащие испытанию

При выполнении некоторых испытаний по проверке точности в направлении одной оси переме­
щения положение других осей, в направлении которых испытание не проводится, может повлиять на 
результаты испытания. Таким образом, положение этих осей должно быть указано.

5.10 Минимальные допуски

Если установленный допуск для измерения длины отличается от приведенного в настоящем стан­
дарте (см. ISO 230-1:2012, 4.1), необходимо учитывать, что минимальное значение допуска составля­
ет 0,002 мм.

Угловые допуски указаны как значение угла на длине 1000 мм. Угол, преобразованный для типич­
ной длины измерения, представлен в скобках.

Пример — 0,060/1000 (0,015/250).
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6 Испытания геометрической точности

Объект
Проверка перемещения шлифовального круга по оси W: ___________________
a) прямолинейность в плоскости обработки (Exw)\
b) параллельность оси шпинделя шлифовального круга С1 в плоскости обработки (плоскость ZX, Ев(0С1)\л/);
c) параллельность оси шпинделя шлифовального круга С1 в плоскости, перпендикулярной к плоскости дей­
ствия (плоскость YZ, EA(0C1)w).
П р и м е ч а н и е  — Испытание Ь) относится только к станкам с фиксированным правящим устройством и не­
регулируемым копиром.

Схема

1 — копировальный палец; 2 — эталонный копир

Допуск Измеренные отклонения
а) 0,005 на любой длине измерения из 250 а)
6)0,100/1000 (0,025/250) Ь)
с) 0,320/1000 (0,08/250) с)
Допуски для длины измерения более 250 должны быть согласо-
ваны между изготовителем/поставщиком и пользователем.

Средства измерений
Индикатор часового типа, контрольная оправка и эталонный копир.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.4.10, 3.6.2, 8.2.2.1 и 10.1.3
Индикатор часового типа устанавливают на державке устройства для правки круга так, чтобы измерительные 
наконечники касались контрольной оправки, которая крепится на шпиндель шлифовального круга в плоскостях 
испытания [(плоскость ZX) а), Ь) и плоскость, перпендикулярная к плоскости испытания (плоскость YZ)]. 
Перемещение салазок должно осуществляться по оси движения W с нормальной рабочей подачей. Длина из­
мерения должна быть равной максимальной ширине шлифовального круга.
Если станок имеет копировальное устройство, то копировальный палец должен нажимать на эталонный копир с 
нормальным рабочим давлением (установленным изготовителем).
Указанные допуски а) и Ь) относятся к положению алмазного наконечника.
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Объект
Проверка перемещения ведущего круга по оси R:

G2

a) прямолинейность перемещения в плоскости действия (плоскость VR, EVR);
b) параллельность перемещения относительно оси шпинделя С2 ведущего круга в плоскости действия (пло­
скость VR, ED(0C2)R);
П р и м е ч а н и е  — Испытание Ь) относится только к станкам с фиксированным правящим устройством и не­
регулируемым копиром.

Схема

1 — копировальный палец; 2 — эталонный копир

Допуск
а) 0,005 на любой длине измерения из 250
б )  0,100/1000 (0,025/250)
Допуски для длины измерения более 250 должны быть согласо­
ваны между изготовителем/поставщиком и пользователем.

Измеренные отклонения
a)
b)

Средства измерений
Индикатор часового типа, контрольная оправка или поверочная линейка и эталонный копир.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.4.10, 3.6.2, 8.2.2.1 и 10.1.3
Индикатор часового типа устанавливают на державке устройства для правки круга так, чтобы измерительные 
наконечники касались контрольной оправки или поверочной линейки, которую устанавливают на шпиндель ве­
дущего круга, в плоскости испытания.
Перемещение салазок должно осуществляться с нормальной рабочей подачей. Длина измерения должна быть 
равной максимальной ширине ведущего круга.
Если станок имеет копировальное устройство, то копировальный палец должен нажимать на эталонный копир с 
нормальным рабочим давлением (установленным изготовителем).
Указанные допуски а) и Ь) относятся к положению алмазного наконечника. Метод измерения дает суммарную 
погрешность Сдвижения устройства для правки.
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G3Объект
Проверка параллельности:
a) рабочей опорной плоскости S относительно оси шлифовального круга С1 в вертикальной плоскости ^ A(0C1)S>
b) вертикальной опорной плоскости S' относительно оси шлифовального круга С1 в горизонтальной плоскости
EB(0C1)S-
П р и м е ч а н и е  — Испытание Ь) относится только к станкам с неподвижным опорным ножом, фиксирован­
ным правящим устройством и нерегулируемым копиром.

Схема

Контрольная оправка с двойными 
опорными подшипниками

Контрольная оправка, установленная на расстоянии 
от торца шпинделя на его конусе

Допуск
Для любой длины измерения из 250:

Измеренные отклонения

а) 0,040 а)
Ь) 0,025 Ь)

Средства измерений
Индикатор часового типа, контрольная оправка.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 6,5 и 10.1.3
Индикатор устанавливают на поверхностях базирования опорного ножа так, чтобы измерительный наконечник
касался контрольной оправки.
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Объект
Проверка шпинделя шлифовального круга С1:
a) радиального биения (по посадочному диаметру круга/конусу);
b) осевого биения.

G4

Схема

а) а)

Допуск Измеренные отклонения
а) 0,005 в двух местах прикосновения а)
Ь) 0,008 Ь)

Средства измерений
Индикатор часового типа.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.9.7 и 12.5
a) При проверке наконечник индикатора часового типа устанавливают по нормали к проверяемой поверхности. 
Измерение биения производится на обоих концах посадочной поверхности конического или цилиндрического 
шлифовального круга.
b) Значение и направление прикладываемого осевого усилия F должны устанавливаться поставщиком/изгото- 
вителем станка. Если применяют подшипники с предварительным натягом, то нет необходимости прикладывать 
силу F.
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Объект
Проверка шпинделя ведущего круга С2:
a) радиального биения (по посадочному диаметру/конусу круга);
b) осевого биения.

G5

Схема

а)

F r P f T V n /'-Я и
Ь)

Допуск Измеренные отклонения
а) 0,005 в двух местах прикосновения а)
Ь) 0,008 Ь)

Средства измерений
Индикатор часового типа.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.9.7 и 12.5
a) При проверке наконечник индикатора часового типа устанавливают по нормали к проверяемой поверхности. 
Измерение биения производится на обоих концах посадочной поверхности конического или цилиндрического 
шлифовального круга.
b) Значение и направление прикладываемого осевого усилия F должны устанавливаться поставщиком/изгото- 
вителем станка. Если применяют подшипники с предварительным натягом, то нет необходимости прикладывать 
усилие F.
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Объект
Проверка прямолинейности перемещения Z1 шлифовального круга в плоскости ZX — 
прямолинейности перемещения в направлении горизонтальной плоскости £хг

G6

П р и м е ч а н и е  — Данное испытание применяют только для станков, оборудованных устройством для пере­
мещения оси шлифовального круга в направлении Z.

Схема

1 — поверочная линейка; 2 — опорный нож; 3 — индикатор часового типа

Допуск
0,005 на любой длине измерения из 250.

Измеренные отклонения

Средства измерений
Индикатор часового типа, поверочная линейка.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.4.10 и 8.2.2.1
Наконечник индикатора часового типа устанавливают по нормали к поверочной линейке, которую устанавлива­
ют на оси Z перемещения салазок.
Салазки устройства для правки должны перемещаться по оси Z с нормальной рабочей подачей.
Измерение прямолинейности следует проводить на высоте оси шпинделя С1.
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7 Испытания точности позиционирования и повторяемости

7.1 Позиционирование линейны х осей с автоматическим или ручным управлением  
(без числового программного управления)

Объект
Проверка точности повторяемости позиционирования бабки шлифовального круга при 
окончательном приближении £хр

П р и м е ч а н и е  — Данное испытание проводят только для станков, используемых для врезного шлифования.

Схема

Допуск Измеренные отклонения
0,002

Средства измерений
Индикатор часового типа.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 3.4.5
Необходимо провести пять последовательных испытаний для позиционирования бабки шлифовального круга. 
Перемещение достигается в первую очередь быстрой, а затем медленной подачей.
Измерение позиционирования следует проводить на высоте осей шпинделя С1 и С2.
Следует записать разницу между максимальным и минимальным значениями пяти считываемых показаний.
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7.2 Позиционирование линейны х осей с числовым программным управлением

Объект
Проверка точности и повторяемости одностороннего перемещения по оси X  бабки шлифо­
вального круга с числовым программным управлением Ехх

Р2

Схема

4 5 6 7

1 2 3

1 — лазерная головка; 2 — интерферометр; 3 — ретрорефлектор; 4 — бабка шлифовального круга; 
5 — шлифовальный круг; 6 — ведущий круг; 7 — бабка ведущего круга

Допуск Длина измерения
L >200

Измеренные
отклонения

Погрешность однонаправленного позиционирова­
ния оси ^ХХ,АТ 0,016

Систематическая погрешность точности при одно­
направленном позиционировании оси ^ХХ,ЕТ 0,008

Повторяемость однонаправленного позициониро­
вания оси ^XX,R| 0,004

Средства измерений
Индикатор перемещения с линейной шкалой, лазерный интерферометр или линейная шкала.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 8.3, и ISO 230-2:2014
Необходимо провести относительные замеры между положениями инструмента. 
Измерение позиционирования следует проводить на высоте осей шпинделя С1 и С2.
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РЗОбъект
Проверка точности позиционирования и повторяемости: 
а) при перемещении по оси Wустройства для правки шлифовального круга с числовым программным управле­
нием Ezw;
b) перемещении по оси R устройства для правки ведущего круга с числовым управлением EZR

Схема

а) Ь)

1 — лазерная головка; 2 — интерферометр; 3 — ретрорефлектор; 4 — устройство для правки шлифовального круга;
5 — устройство для правки ведущего круга

Допуск Длина Измеренные
измерения

L

отклонения

L<500 500 </_< 1000 а) Ь)

Погрешность при двунаправленном по­
зиционировании оси

a) ^ZW.A
b) ^ZR,A

0,022 0,025

Систематическая погрешность при дву­
направленном позиционировании оси

a) ez\n,e
b) ^ZR,E

0,016 0,020

Повторяемость при однонаправленном 
позиционировании оси

a) ^ZW,R| и ^ZW,R|
b) e zr,rt и ezr,ri

0,006 0,010

Повторяемость при двунаправленном 
позиционировании оси

a) ^ZW,R
b) ^ZR,R

0,010 0,016

Средняя погрешность из-за реверса при 
позиционировании оси

a) £zw,§
b) £zr.b

0,008 0,010

Средства измерений
Линейная шкала или лазерный интерферометр.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 8.3, и ISO 230-2:2014
Измерения могут быть выполнены до установки на станок, если движение устройства для правки до и после 
установки одинаковое.
Как правило, данные измерения следует проводить между устройством правки шлифовального круга и шли­
фовальным кругом а), и соответственно между устройством для правки ведущего круга и ведущим кругом Ь) 
станка, на схеме из-за трудностей с креплением приведен компромиссный вариант размещения оптики.

14



ГОСТ ISO 3875— 2025

Р4Объект
Проверка однонаправленной точности позиционирования и повторяемости: 
а) при перемещении по оси U устройства для правки шлифовального круга с числовым программным управле­
нием Бхи*
Ь) перемещении по оси V устройства для правки ведущего круга с числовым программным управлением Ew .

Схема

Ь>

1 — лазерная головка; 2 — интерферометр; 3 — ретрорефлектор; 4 — устройство для правки шлифовального круга;
5 — устройство для правки ведущего круга

Допуск Длина
измерения

L<200

Измеренные
отклонения

а) Ь)

Погрешность при однонаправленном по- а) Ехи 
зиционировании оси b) EW A. 0,016

Систематическая погрешность при однона- а) Ехи 
правленном позиционировании оси b) Ew e i. 0,008

Повторяемость при однонаправленном по- а) Ехи щ 
зиционировании оси b)EVVR1. 0,006

Если требуются испытания на двунаправленное позиционирование, допуски должны быть согласованы между 
производителем/поставщиком и пользователем.

Средства измерений
Цифровой датчик линейных перемещений, лазерный интерферометр или стандартная шкала и считывающее 
устройство для шкалы.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 8.3, и ISO 230-2:2014
Как правило, эти измерения следует проводить между устройством правки шлифовального круга и шлифоваль­
ным кругом а), и соответственно между устройством для правки ведущего круга и ведущим кругом Ь) станка, на 
схеме из-за трудностей с креплением приведен компромиссный вариант размещения оптики.
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Объект Р5

Проверка отклонений точности однонаправленного позиционирования и повторяемости перемещения по оси Z 
бабки шлифовального круга с числовым программным управлением £zz-

Схема

1
1 — лазерная головка; 2 — интерферометр; 3 — ретрорефлектор; 4 — основание салазок для осевого перемещения

шлифовального круга; 5 — бабка шлифовального круга

Допуск Длина
измерения

L < 500

Измеренные
отклонения

Погрешность при однонаправленном позициони­
ровании оси ^ZZ,A| 0,016

Систематическая погрешность при однонаправ­
ленном позиционировании оси ^ZZ,E t 0,008

Повторяемость однонаправленного позициониро­
вания оси ^ZZ,RT 0,004

Средства измерений
Лазерный интерферометр или линейная шкала.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, 8.3, и ISO 230-2:2014
Измерение позиционирования следует проводить на высоте осей шпинделя С1 и С2.
Как правило, данное измерение следует проводить между головкой шлифовального круга и заготовкой, на схеме 
показан компромиссный вариант расположения оптики.
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8 Испытания при механической обработке

8.1 Врезное шлифование

Объект
Проверка точности цилиндрического образца для испытаний при врезном шлифовании:

a) на крутость;
b) постоянство диаметров.

Схема

Материал; сталь

т d /

Т< 100 15

0,67"< / < 0,97"

100 < Т < 200 20

200 < Г <300 30

300 < Г <400 40

400 < Г <500 50

Т> 500 Добавляют 7710 для последующего увеличения длины 
на 7" = 100

1 — ведущий круг; 2 — шлифовальный круг; 3 — испытательный образец; / — длина испытательного образца; 
d — диаметр испытательного образца; Т — толщина шлифовального круга; X  — направление подачи круга

Допуск Измеренные отклонения

а) Т < 200 0,002 Ь) т< 100 0,,002
200 < т< 500 0,003 100 < т< 200 0,,003
500 < т< 700 0,004а 200 < т< 300 0,,004

300 < т< 400 0:,006
400 < т< 500 0,,008
500 < т< 700 0,,010а

а Допуски для Г > 700 должны быть согласованы между изготовителем/ 
поставщиком и пользователем.

Средства измерений
Кругломер и микрометр.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, В.2.1 и В.2.3
a) Испытания на крутость необходимо проводить в нескольких положениях испытательного образца и следует 
указать наибольшее значение отклонения.
b) Измерение постоянства диаметра необходимо проводить в одной осевой плоскости как минимум в трех ме­
стах (на двух концах и в центре образца). Условия шлифования должны быть согласованы между изготовите- 
лем/поставщиком и пользователем. Отклонения от формы необработанного образца для испытаний (например, 
крутость, прямолинейность, цилиндричность) и длина образца для испытаний могут влиять на результаты ис­
пытаний.
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8.2 Ш лифование напроход

Объект
Проверка точности цилиндрического образца для испытаний при шлифовании напро­
ход:
a) на крутость;
b) постоянство диаметра.

Схема

I

М2

Т

Материал: сталь

т d /

Т< 100 15

0,37< / < 0,5Г
100 < 7< 200 20

200 < Г <500 30

500 < Г <700 40

1 — ведущий круг; 2 — шлифовальный круг; 3 — образец для испытания; / — длина образца для испытания; d — диаметр 
образца для испытания; 7 — толщина шлифовального круга; X  — направление подачи круга

Допуск

а) 7 < 200 0,002
200 < 7 < 500 0,003
500 < Г < 700 0,004а

Ь) Г <200 0,003
200 < Г <500 0,004
500 < Г <700 0,005а

Измеренные отклонения

Для 7 = ...
a)
b)

а Допуски для Г > 700 должны быть согласованы между изгото- 
вителем/поставщиком и пользователем.

Средства измерений
Кругломер и микрометр.

Замечания и ссылки на ISO 230-1:2012, В.2.1 и В.2.3
a) Испытание на крутость следует проводить в нескольких положениях испытательного образца и следует ука­
зать наибольшее значение отклонения.
b) Измерение постоянства диаметра необходимо проводить в одной осевой плоскости как минимум в трех ме­
стах (на двух концах и в центре образца). Условия шлифования должны быть согласованы между изготовите- 
лем/поставщиком и пользователем. Отклонения от формы необработанного образца для испытаний (например, 
крутость, прямолинейность, цилиндричность) и длина образца для испытаний могут влиять на результаты ис­
пытаний.
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Приложение А 
(справочное)

Термины на других языках

См. таблицу А.1.

Т а б л и ц а  А.1 — Термины на других языках, кроме официальных языков ISO, применяемые для рисунка 1

Пози­
ция Английский Немецкий Итальянский Японский Персидский

1 Bed Maschinenbett Basamento /Чу к

2 Regulating wheel 
guideway

Schlittenfuhrung fur 
Regelscheibe

Guide mola con- 
duttrice

У) JZb. (Jjj

3 Regulating wheel 
slide (X1-axis)

Schlitten fur Re­
gelscheibe 
(X1-Achse)

Carro mola con- 
duttrice

ИШ Ж Л7-Г К(Х1) allj£ (X1

3' Regulating wheel 
slide (P-axis)

Hilfsschlitten
(P-Achse)

Carro ausiliario 
mola conduttrice

М Ж **Й Ш Й (Р ) f.) КV) (P J

4 Regulating wheel 
(R- and V-axis)

Regelschei- ben- 
abrichter (R-and 
V-axis)

Ravvivatore mola 
conduttrice

тШШТЕШШ (R
"(Vo'Uj^R j)

5 Regulating wheel 
head

Regelschei- ben- 
Spindelstock

Testa mola condut­
trice

тштш

6 Regulating wheel 
(C2-axis)

Regelscheibe
(C2-Achse)

Mola conduttrice Н 8*(С 2« |) (C2

7 Work support blade Werkstuckauf-
lagen-Stiitze

Lama м я я з ш я jl£ АдЗпЗ oAjjlÂ Xj Aj u j

8 Work support Werkstuckauf- lage Portalama л ъ ш т т jl£ 4_*_1зЗ o l’iauWi

9 Grinding wheel 
(C1-axis)

Schleifscheibe (C1- 
Achse)

Mola operatrice £1ли*(С1«1) (C1

10 Grinding wheel 
head

Schleifscheiben-
spindelstock

Testa mola opera- 
trice

t  1' и ж и îSJuu

11 Grinding wheel 
dresser
(U- and W-axis)

Schleifscheiben- 
abrichter 
(U-and W-Achse)

Ravvivatore mola 
operatrice

а ' и ш щ и  
& t fw :щ

s-5 s-Ujj Г" л Л.\‘i<\ j j j

(W J  U

12 Workpiece Werkstuck Pezzo лъш jl£ Aj*_La

13 Grindinge wheel 
slide (X2-axis)

Schleifscheiben-
schlitten
(X2-Achse)

Carro mola opera­
trice

<!: 1 'ЬЖИРЭДХ2)
(X2

14 Grindinge wheel 
axial slide (Z1-axis)

Schleifscheiben-
langsschlitten
(Z1-Achse)

Movimento assiale 
mole operatrice

£L 'U M lZ *fR l3g
rt(z i)

£ j a. j
(Z1JJS-)

15 Reference surface 
S (vertical direction)

Referenzflache S 
(vertikale Richtung)

Superficie di riferi- 
mento S
(direzione vertical)

ffi(S) (l$̂ 3  ̂ j)

16 Reference surface 
S'
(horizontal
direction)

Referenzflache S' 
(horizontale Rich­
tung)

Superficie di riferi- 
mento S' 
(direzione 
horizzontale)

ш т з т л ш т
ffi(S’)

S’
( ^ l  t s U - . l j  )
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Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочны х международных стандартов  
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА.1

Обозначение ссылочного 
международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего 
межгосударственного стандарта

ISO 230-1:2012 ЮТ ГОСТ ISO 230-1—2018 «Нормы и правила испытаний 
станков. Часть 1. Геометрическая точность станков, рабо­
тающих на холостом ходу или в квазистатических усло­
виях»

ISO 230-2:2014 ЮТ ГОСТ ISO 230-2—2016 «Нормы и правила испытаний 
станков. Часть 2. Определение точности и повторяемости 
позиционирования осей станков с числовым программ­
ным управлением»

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени со­
ответствия стандартов:

- ЮТ — идентичные стандарты.
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