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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

МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЕ СТАНКИ

ШПИНДЕЛИ ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНЫЕ
НОРМЫ точности

ГОСТ 27855—88 
(СТ СЭВ 6057—87)

Издание официальное

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ 
М о с к о в

шарфы женские

http://www.kruzhevo-len.ru/krasivye-sharfy.html


УДК 621.924.1-229.2-187:006.354 Группа Г81

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

Металлорежущие станки

ШПИНДЕЛИ ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНЫЕ

Нормы точности
Metal-cutting machine tools.
Internal grinding spindles.

Accuracy siandards

Г О С Т  2 7 8 5 5 - 8 8  

(C T  СЭ В 6 0 5 7 - 8 7 )

ОКП 38 7300

Дата введения 01.01.90

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на внутришлифоваль- 
ные шпиндели на подшипниках качения с вынесенным приводом 
классов точности П. В и А, с наружным диаметром D гильзы шпин­
деля до 200 мм, предназначенные для комплектации внутришлифо-
вальнмх и других станков, н устанавливает требования к геометри­
ческой точности шпинделей.

Общие требования к испытаниям шпинделей на точность по 
ГОСТ 8.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Методы проверки точности внутришлнфовальных шпинде­
лей, установленные настоящим стандартом как предпочтительные, 
следует применять в качестве обязательных в случае возникнове­
ния разногласий между изготовителем и потребителем н оценке 
качества шпинделей.

1.2. Номенклатура средств проверки и предъявляемые к ним ос­
новные технические требования приведены в приложении.

2. ГЕОМЕТРИЧЕСКАЯ ТОЧНОСТЬ ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНОГО 
ШПИНДЕЛЯ

2.1. Р а д и а л ь н о е  б и е н и е  н а р у ж н о й  ц и л и н д р и ч е ­
с к о й  и л и  к о н и ч е с к о й  б а з и р у ю щ е й  п о в е р х н о с т и  
к о н ц а  в а л а  в н у т р и  ш л и ф о в а л ь н о г о  ш п и н д е л я

Издание официальное Перепечатка иоспрещени 

f?) И зд ательство  стандартов , 1989
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Значения допусков радиального биения шпинделей должны со­
ответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Наружный диаметр D гилым 
■нутргшлмфсааяы.'ого кшккделя, им

Сечеим*
измерения

Допуск, ним, для гь пин да лей класса 
точяоста

П в А

До 80 I a  III 5 3 2
II в 4 3

Се. 80 до 125 I и III в 4 3
11 в 6 4

Си. 125 I а Ш 8 6 4
II 10 8 б

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, предпочтительно по ме­
тоду 1 в соответствии с черт. 1 н 2.

с *so l*SO

Черт. 2

2.2. Р а д и а л ь н о е  б и е н и е  
д р и ч е с к о й  и л и  к о н и ч е с к о й  
« о с т е й  к о т ц а  в а л а  ш л и ф о в

в н у т р е н я е й  ц и л и н -  
б а з н р у ю щ е й  п о в е р х -  
а л ь н о г о  ш п и н д е л я :



С. 3 ГОСТ 27855-88

п р и  и з м е р е н и и  н е п о с р е д с т в е н н о  на б а з и р у ю щ е й  
п о в е р х н о с т и  — по черт. 3 и 4;

Черт. 5

Значения допусков радиального биения внутренней базирую­
щей поверхности должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  S

Наружный диаметр D гядьаы 
энутрхшлкфоаалапого шпжмдед*. мм

Сечсяке
намерена*

Допуск, м н и ,  для шпинделе# класса точности

П В А

I 5 3 2
До 80 I I 6 4 3

I I I 8 6 б

I 6 4 3
Св. 80 до 125 I I 8 6 5

I I I 10 8 6

1 6 5 4
Св. 125 11 10 8 6

I I I 12 10 8

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 15, предпочтительно по ме­
тодам 1 или 2 в соответствии с черт. 3, 4 или 5.
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Метод проверки 2 (черт. 5) следует применять в тех случаях, 
когда измерение невозможно произвести непосредственно на ба­
зирующей поверхности.

2.3. Т о р ц о в о е  б и е н и е  ш л и ф о в а л ь и о г о  ш п и н д е л я  
Значения допусков торцового биения должны соответствовать 

указанным в табл. 3.

Т а б л и ц »  3

Наружный дкамегр D  гяльма 
пнутрашлифовалыгого 

шла «деля, км

Допуск, мим, для шпинделе; класса точности

П в А

До зо 4 3 2
Св. 80 до 125 5 3 2
Се. 125 6 4 3

Проверку следует проводить по ГОСТ 22267, разд. 18, в соот­
ветствии с черт. 6.

2.4. Р а д и а л ь н о е  б и е н и е  п о в е р х н о с т и  р е м е н н о г о  
ш к и в а

Значения допусков радиального биения должны соответствовать 
указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Наружный диаметр О  гяльаи 
всутриЕллжОояасьного шпинделя, ым

Допуск, мкы, для шпинделей класса точкоста

П в А

До 80 12 10 8
Св. 80 до 125 16 12 10
С». 125 20 16 12
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Проверку следует проводить по ГОСТ 22267, разд. 15, предпоч­
тительно по методу 1 в соответствии с черт. 7.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

НОМЕНКЛАТУРА СРЕДСТВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХ ДЛЯ ПРОВЕРКИ 
ТОЧНОСТИ ВНУТРИШЛНФОВАЛЬНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ

С р е д с т в е  п р о в е р к и О сн о в н ы е  т е х н и ч е с к и  т р е б о в в н в я
Комера
п у н к т о в

Прибор для измерения длин

Проверяе­
мое значе­
ния пока­
зателя точ­
ности, 
мкм

Пека де­
ления шка­
лы прибо­
ра, мкм

Вариации 
показаний 
прибора 
(наиболь­
ший гисте­
резис) , 
мкм

2.1, 2 Х  
2.3, 2.4

. До 2 
Си. 2 » 5 
» 5 » 10 
> 10

0,1
0.5
1,0
2,0

0,02
0,05
0,25
0.4

Контрольная оправка (за­
жимная поверхность соот­
ветствует концу вала)

Длина измерительной части — 75 мм 
Допуск круглости — 0,5 мкм 
Допуск радиального биения зажим­
ного хвостовкка по отношению к ци­
линдрической части — 1мкм 
Допуск торцового биения поверхнос­
ти соприкасания ториа оправки 
(тольхо для цилиндрических хвосто­
виков) — 1мкм

2.2

Контрольная оправка с 
плоским торцом

Допуск торцового биеяня оправкя с 
плоским торцом — 0,5 мкм

2.3
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