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Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 28 июля 
1983 г. № 3513 срок введения установлен

с 01.01.84

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Стандарт полностью соответствует требованиям СТ СЭВ 
1716—82.

Отклонение от круглости — по ГОСТ 24642—81.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Общие требования к методам проверки — по ГО С Т  8—82.
1.2. Проверку следует проводить одним из следующих мето­

дов:
М е т о д  1. Проверка с помощью прибора для определения 

круглости, в котором круговое движение совершает измеритель­
ный наконечник прибора.

М е т о д  2. Проверка с помощью прибора для определения 
круглости, в котором круговое движение совершает рабочий ор­
ган прибора для установки образца-изделия.

1.3. До начала проверки следует совместить ось образца-изде­
лия с осью поворота измерительного наконечника прибора (ме­
тод 1) или с осью поворота рабочего органа прибора для установ­
ки образца-изделия (метод 2) в соответствии с руководством по 
эксплуатации прибора.

1.4. При проведении измерений измерительный наконечник при­
бора должен постоянно касаться профиля образца-изделия в про­
веряемом сечении.
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1.5. Количество и расположение проверяемых сечений должнь 
устанавливаться в стандартах на нормы точности и в технических 
условиях на конкретные типы станков. Если такие указания от­
сутствуют, то измерения следует проводить в сечениях, обозначен­
ных на черт. 1. При этом количество сечений следует принимать 
по таблице. В случае проверки только по одному сечению пос­
леднее должно находиться на расстоянии, равном 0,5 L.

В случае проверки по двум сечениям измерения следует про­
водить в крайних сечениях I и III.

I 1 ш

Черт. 1

Диаметр образца- 
изделия О, мм Длина образца-изделия L, мм Количество прове­

ряемых сечений

От 5 до 10
L<2D 1

2D<L<5D 2
L>bD 3

Os. 1U до 100

L<2£> при L < 50 1

L<.2D при I> 5 0 2
2D<L<3D при L<100 2

2D<L<SD при L>100 3

L> 3 О при L-c 100 2
L>3D при 100 3

Се. 100
L<£> 1

L>D 3
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1.6, В протоколе измерений, если есть диаграмма отклонений 
от круглости, следует указывать:

модель применяемого измерительного прибора;
коэффициент увеличения;
числовую характеристику проверяемого фильтра.
1.7. При обработке результатов проверки круглости на элект­

ронно-вычислительной машине (ЭВМ) допускается использовать 
вместо прилегающей окружности среднюю окружность.

2. МЕТОДЫ ПРОВЕРКИ

2.1. П р о в е д е н и е  п р о в е р о к  по м е т о д а м  1 и 2 
Схемы проверок указаны на черт. 2 (метод 1) и на черт. 3 

(метод 2)

Черт. 2
Образец-изделие 1 и измерительный прибор 2 устанавливают

в положение, необходимое для проведения измерения. Образец- 
изделие выверяют согласно п. 1.3.

Измерения проводят последовательно в сечениях, установлен­
ных п. 1.5.

При проведении проверки по методу 1 измерительный наконеч­
ник прибора поворачивается относительно образца-изделия на 
360°, по методу 2 — образец-изделие поворачивается на 360°.

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  по м е т о д а м  
1 и 2

Отклонение от круглости определяют на основе вычерченных 
измерительным прибором диаграмм или на основе непосредствен­
ных показаний измерительного прибора.

Из диаграмм в каждом из проверяемых сечений определяют 
наибольшее расстояние по нормали между реальным профилем 
и прилегающей окружностью с учетом выбранного масштаба уве­
личения.

Отклонение от круглости образца-изделия равно наибольшему 
отклонению от круглости всех пповеряемых сечений.
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