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Настоящий стандарт распространяется на станки классов точ
ности II  и П . предназначенные для заточки дереворежущих пнл, 
фрез и ножей.

Стандарт не распространяется на станки для заточки пил с 
поворотной шлифовальной головкой.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
1. Общие требования к испытаниям станков на жесткость — 

по ГОСТ 8.
2 Наибольшие допускаемые перемещения под нагрузкой опор

ного диска, закрепленного на шпинделе вместо шлифовального 
круга, относительно суппорта (стола) должны соответствовать 
указанным в табл. I.

.Издание официальное
©  Издательство стандартов, 1993

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта России
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Т а б л и ц а  I

Нагружаяхжая 
сям. К (яге)

Наибольшая голик на. мм
Класс

точности
станка

Не» бельм*-# 
допускаемое 
перемешен»*, 

ммдням ножа (ширин*)
фрезы

196(20)
1.5 _ Н 1.4
3.0 — — Н 0,7
6.0 — П 0.42

294(30)
6.0

— н 0.7
— _ п 0.35

8.0 — — 11 0.52

490(50) -

5.0 — п 0 2

15.0
-  - н 0.28
— п 0.17

25.0
— н 0.26
— п 0.16

-
40.0 н 0.42
60,0 II 0.26

3. Установка приспособлений на станке, размеры приспособ
лен ий , точка приложения и направление нагружающей силы долж
ны  соответствовать указанным на черт. 1 а) и б), 2 и табл. 2.

П р о вер ка  стан к о в  д л я  заточки  пил (чер т . 1а). ф рез (чер т . 16) 
с  горизонтальны м  располож ен ием  ш пинделя ш ли ф овальн ого  круга  

о) б)

О с  —  диаметр приспособления для крепления кагружаюшего устрой
с т в .  В  —  тирми* прмяособдения для креплении нягружякМАссо уст- 

риАстю; О а  ■ дламятр опорного диска; #  -радиус нагружении

Черт. I
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П р о вер ка  стан ко в  д л я  зато ч к и  нож ей (чер т . 2 )  с в ер ти к а л ьн ы »  
р асп о л о ж ен и ем  ш пинделя ш ли ф овальн ого  круга

00 — ди»и«тр опорного лился; R — р»ди>е 
и* гружен**

Черт. 2

Т а б л и ц а  2

Сг«КК* ДЛЯ 
заточки

Класс
точности
стам** ° « в С0 Н

пил и
П 350 10 210

ПО
100
50

фроэ н
II 200 G0 160

135
75
60

вожей н
п - -

210
160

100
75

На шпинделе 1 станка жестко закрепляют опорный диск 2, 
диаметр посадочного отверстия которого должен соответствовать 
диаметру шпинделя.

На суппорте (столе) 3 станка жестко закрепляют приспособ
ление 4 с устройством для создания к измерения нагружающей 
силы Р.

Перед испытанием суппорт (стол) устанавливают в среднее 
рабочее положение, ось шпинделя шлифовального круга должна 
быть перпендикулярна опорной поверхности нагружающего уст- 
ройства.
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Между опорным диском и нагружающим устройством созда
ют плавно возрастающую до заданного предела силу Р, прило
женную на расстоянии R  от оси шпинделя перпендикулярно ра
бочей поверхности опорного диска. Одновременно с нагружением 
индикатором 5 измеряют относительное перемещение опорного 
диска и нагружающего устройства в направлении приложения 
силы.

У станков (для заточки твердосплавных пил к фрез) с гори
зонтальным расположением шпинделя его жесткость относитель
но суппорта измеряется в двух направлениях, для чего точки 
приложения нагрузки и измерителя перемещения поочередно ме
няются местами.

За величину относительного перемещения принимают среднее 
арифметическое результатов испытаний. Опорный диск и приспо
собление для крепления нагружающего устройства должны быть 
изготовлены из стали, имеющей модуль упругости 205,9*103 МПа 
(21000 кге/мм2), параметр шероховатости опорных поверхностей 

Я а^0 .3 2  мкм по ГОСТ 2789, твердость 55 . . .  57 HRC,.
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И Н Ф О Р М А Ц И О Н Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е

1. Р А З Р А Б О Т А Н  И В Н Е С Е Н  Т ехническим  ком итетом  по стан 
д ар ти зац и и  Т К  70 сС тан к и »

Р А З Р А Б О Т Ч И К И :

С. М. Х асдаи , И. К. Ч еркасов , Э. А. Р о ж к о в , Л . Д . В аси л ьева , 
Е, Б . М аш утина

2. У Т В Е Р Ж Д Е Н  И В В Е Д Е Н  В Д Е Й С Т В И Е  П остановлением  
Г о сстан д ар та  России от 08.10.92 №  1341

3. С рок  проверки  — 1998 г., периодичность проверки  — 5 л ет

4. В В Е Д Е Н  В П Е Р В Ы Е

б. С С Ы Л О Ч Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н 
Т Ы

Обозначение НТД. ил который 
Л*иа ссылка Номер пункта

Г О С Т  8 - 8 2 1
Г О С Т  2789— 73 3



Редактор А. Л. Владимиров 
Технический редактор В. //. Прусакова 

Корректор В. И. Конур кина

С о»ко « *»<5 12.11 М Подо. » n e t 12 01.% Уел. кеч. л 0 Л  Уел к р .-о т т . 0.5 Ут.-шл. л 0,Ж
Тир. 307 »кз.

Ордена «Знак Почета» Н-исательетво стандартов, ЮТОМ. Москва. Колодеаии* пер.. 14 
Tun. «Москоис.нП печатник», Москва. Л ялка оср.. 6. Зек. 16«2

ГОСТ Р 50340-92

http://files.stroyinf.ru/Index/100/10067.htm

