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Станки зубо-фрезерные с фрезерной ОСТ 8885
кареткой на столе, НКТП 2347

работающие по методу обкатки

Нормы точности и методы 
испытаний

Станок перед поверкой 
устанавливается на фунда
менте или стэнде на стальных 
клиньях (без затяжки болтами) 
горизонтально по уровню в 
продольном и поперечном на
правлениях по направляющим 
станин ы.

Точность установки 
0,04 мм на 1000 мм.

В нижеследуюших повер
ках допускаемые отклонения 
указываются как максималь
ные амплитуды, эа исключе
нием тех случаев когда напра
вления отклонений оговорены 
в графе ,,'1ехнические усло
виям

Поверка 1
Технические условия. Поворотная 

площадка фрезерной каретки в различ
ных положениях при ее перемещении 
должна совпадать с горизонтальной плос
костью.

Метод испытания. Поверка произ
водится посредством уровней, которые 
устанавливаются на поворотной пло
щадке фрезерной каретки в продольном 
и поперечном направлениях. Замеры 
производятся в различных положениях 
стола при его продольном перемещении.

Допускаемые отклонения: 0,02 м ч

Поверка 2
Технические условия. Направляю

щие для шпиндельной бабки должны быть 
перпендикулярны поворотной площадке 
фрезерной каретки в продольной плос* 
кости станка (допускается наклон верх
него конца направляющих для шпиндель
ной бабки только к станине).

Метод испытания. На шпинделе 
для изделия монтируется индикатор, пу
говка которого касается вертикальной 
стороны угольника, установленного на 
поворотной площадке фрезерной каретки 
в продольной плоскости станка. Шпин
дельной бабке сообщается вертикальное 
перемещение.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм 
на 300 мм,

ультразвуковая диагностика
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Продолжение OCTfHKTll 8885/2347

Поверка 3

Технические условия. Те же, что и
в поверке 2, но в поперечной плоскости 
станка.

Метод испытания. Тот же, что и в по
верке 2, но угольник устанавливается в по
перечной плоскости станка.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на
300 мм.

Поверка 4

Технические условия- Наружная по
верхность головки шпинделя не должна да
вать биения.

Метод испытания. На поворотной пло
щадке фрезерной каретки устанавливается 
индикатор, пуговка которого касается наруж
ной поверхности головки шпинделя. Шпин
дель приводится во вращательное движение.

Допускаемые отклонения: 0,01 мм.

Поверка 5

Технические условия. Торец шпинделя 
При вращении не должен давать биения.

Метод испытания. На поворотной пло
щадке фрезерной каретки устанавливается 
индикатор, пуговка которого касается торца 
шпинделя. Шпиндель приводится во враща
тельное движение.

Допускаемые отклонения: 0,01 мм.



Станки зубо-фреаернкге 177

Продолжение ОСТ/НКТП 8885/2347

Поверка 6
Технические условия. Ось конического 

отверстия шпинделя должна совпадать с осью 
шпинделя.

Метод испытания. На поворотной пло
щадке фрезерной каретки устанавливается 
индикатор, пуговка которого касается ци
линдрической шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим хвостовиком 
ь отверстие шпинделя. Шпиндель приводится 
во вращательное движение. Замеры произ
водятся в двух крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения; 0,02 мм на 
300 мм.

Поверка 7
Технические условия. Ось

шпинделя должна быть парал
лельна направлению движения 
фрезерной каретки (допускается 
наклон оси шпинделя в вертикаль
ной плоскости только к станине).

Метод испытания. На пово
ротной площадке фрезерной ка
ретки устанавливается индикатор, 
пуговка которого касается цилин
дрической шлифованой оправки, 
плотно вставленной своим кони
ческим хвостовиком в отверстие 
шпинделя, сначала в горизонталь
ной и затем в вертикальной плос
костях. Фрезерной каретке сооб
щается .продольное перемещение.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 303 мм.

Поверка 8
Технические условия.

Направляющие хобота должны 
быть параллельны оси шпин
деля при зажатом положении 
шпиндельной бабки и конца 
хобота (допускается наклон 
свободного конца направляю
щих хобота к станине только 
в вертикальной плоскости).

Метод испытания. На 
призме, скользящей по на

правляющим хобота, монти
руется индикатор, пуговка ко
торого касается, сначала в го
ризонтальной и затем в вертикальной плоскости, оправки, 
своим коническим хвостовиком в отверстие шпинделя.

Допускаемые отклонения; 0,02 мм на 300 мм.

плотно вставленной
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Поверка 9
Продолжение ОСТЩКТП 888S&34?

Технические условия. Ось центров должна быть параллельна направлению 
движения фрезерной клетки.

Метод испытания. На поворотной площадке фрезерной каретки устанавли
вается индикатор, пуговка которого касается цилиндрической шлифованой оправки, 
установленной на центрах. Поверка производится сначала в горизонтальной и 
затем в вертикальной плоскостях. Фрезерной каретке сообщается продольное 
перемещение. Поверка производится при двух положениях центров в своих гнездах.

П р и м е ч а н и е .  В стенках с вылетом хобота по обе стороны шпиндель
ной бабки оправка проходит сквозь полый шпиндель и устанавливается 
на центрах в двух подвесках.
Допускаемые отклонения: 0,01 мм на 300 мм.

Поверка 10
Технические условия. Ось конического отвер

стия фрезерного шпинделя должна совпадать с осью 
шпинделя.

Метод испытания. На шпинделе для изделия 
монтируется индикатор, пуговка которого касается 
цилиндрической шлифованой оправки, плотно вста
вленной своим коническим хвостовиком в отверстие 
фрезерного шпинделя. Фрезерный шпиндель приво
дится во вращательное движение. Замеры произво
дятся в двух крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 800 мм.

Поверка П
Технические условия. Фрезерный шпин

дель при вращении не должен иметь осевого 
перемещения.

Метод испытания. В направляющих 
для кронштейна монтируется индикатор, пу
говка которого упирается в шарик, вставлен
ный в центровое гнездо фрезерной оправки. 
Фрезерный шпиндель приводится во враща,- 
тельное движение.

Допускаемые отклонения; 0,01 мм.
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Поверка 12
Технические условия. Ось фрезерного шпинделя 

должна находиться в горизонтальной плоскости.
Метод испытания. Фрезерная каретка устанавливается 

на нулевое деление нониуса. На направляющие станины 
в поперечном направлении укладывается точный брусок, 
на который устанавливается индикатор. Пуговка индикатора 
касается верхней образующей цилиндрической оправки, 
плотно вставленной своим коническим хвостовиком в отвер
стие фрезерного шпинделя. Замеры производятся в двух 
крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 300 мм»

Поверка 13
Технические условия. Ось подшип

ника, поддерживающего конец фрезерной 
оправки, должна совпадать с осью фре
зерного шпинделя.

Метод испытания. На оправке, 
вставленной своим коническим хвосто
виком в отверстие фрезерного шпинделя, 
укрепляется индикатор, пуговка которого 
касается цилиндрической шлифованой 
оправки, плотно вставленной в отверстие 
подшипника, поддерживающего конец
фрезерной оправки. Фрезерному шпинделю вместе с оправкой и индикатором 
сообщается вращение. Замеры производятся в двух крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: и,02 мм.
Поверка 14
Технические условия. Ось фрезерного шпинделя 

должна быть перпендикулярна оси шпинделя для изделия 
при установке каретки на нулевое деление нониуса.

Метод испытания. Фрезерная каретка устанавли
вается на нулевое деление нониуса. На шпинделе для 
изделия монтируется индикатор, пуговка которого ка
сается цилиндрической шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим хвостовиком в отверстие 
фрезерного шпинделя и затянутой поддерживающим 
подшипником. Замеры производятся в двух противопо
ложных концах оправки при соответствующем повороте 
шпинделя.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 300 мм.

Поверка 15
Технические условия. Ось вращения 

фрезерной каретки должна пересекаться с 
осью фрезерного шпинделя.

Метод испытания. Фрезерная каретка 
устанавливается на нулевое деление нониуса.
На шпинделе для изделия монтируется инди
катор, пуговка которого касается боковой 
образующей фрезерной оправки. После про
изведенного замера шпиндельная бабка вме
сте с индикатором поднимается, и фрезерной 
каретке сообщается поворот на 180°. Второй 
замер производится после опускания шпиндельной бабки до первоначального 
ее положения (до соприкасания пуговки индикатора с оправкой).

Допускаемые отклонения:' 0,03 мм *).

*) Доаускаемое отклонение определяется как полу разность показаний инди
катора.



180 Том V. Отдел 2. Станкостроение п инструментальное дело

Поверка 16
Технические условия. Ось вращения 

фрезерной каретки должна пересекаться с 
осью шпинделя для изделия.

Метод испытания. Фрезерная каретка 
устанавливается на нулевое деление нониуса.
На фрезерной каретке укрепляется индика
тор, пуговка которого касается конца ци
линдрической шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим хвостовиком 
в отверстие шпинделя для изделия. После 
произведенного замера оправка, подъемом шпиндельной бабки, выводится из-под 
индикатора, и фрезерной каретке вместе с индикатором сообщается поворот 
на 180е. Второй замер производится при опускании шпиндельной бабки с оправ
кой в первоначальное ее положение до соприкасания оправки с пуговкой инди
катора. Поверка производится в двух положениях фрезерной каретки вдоль на
правляющих станины.

Допускаемые отклонения: 0,03 мм 1).

Продолжение ОСТЩКТП 8886/234?
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Поверка 17
Технические условия. Ось установочного штифта для 

фрезы должна совпадать с осью вращения фрезерной ка
ретки.

Метод испытания, На шпинделе для изделия монти
руется индикатор, пуговка которого касается цилиндриче
ской шлифованой оправки, плотно вставленной в отвер
стие для установочного штифта в кронштейне. Фрезерной 
каретке сообщается вращение. Замеры производятся в двух 
крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,05 мм 1).

Поверка 18

Технические условия Допускаемые 
0 1 клонения

Нарезанный на станке с фрезерной кареткой на столе 
шестишлицевый валик 0  45 мм из стали марки Ст. 45
(ОСТ 7123) подвергается следующим измерениям.

1. Ш и р и н а  ш л и ц а
определяется по предельной скобе; измерению подвер

0,02 ммгается каждый шлиц.
2. П а р а л л е л ь н о с т ь  ш л и ц а  к о с и  в а л и к а  
Поверке подвергается боковая сторона шлица индика

тором.
3. В н у т р е н н и й  д и а м е т р
нарезанного шлицевого валика определяется по пре

0,02 мм на 300 мм

дельной скобе или микрометром.
4. П р а в и л ь н о с т ь  р а с п о л о ж е н и я  ш л и 

ц е в
определяется по предельному шлицевому калибру или

0,02 мм

на делительной головке.
5. В н у т р е н н и й  д и а м е т р  и б о к о в ы е  с т о 

р о н ы  ш л и ц е в
нарезанного валика не должны иметь неровностей и 

следов дробления, определяемых невооруженным глазом.

0,03 мм

Внесен Главстанкоинстру ментом. Утвержден If V I 1936 ъ. 
Срок введения ljV Ill 1936 г.

1) Допускаемое отклонение определяется как полуразность показаний инди 
каторд.

ОСТ НКТП 8885/2347
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