
106 Том: V. Отдел 2. Станкостроение и инструментальное дело

Станки токарны е общ его назначения

Нормы точности и методы испытания

О СТ
нктп

Взамен ОСТ
НКТП

2404

6932
407

1. Станок перед поверкой устанавливается на стальных клиньях (без за
тяжки болтами) горизонтально по уровню в продольном и поперечном направле
ниях. Установка в продольной и поперечной плоскостях поверяется по направляю
щим станины.

2. Точность установки: 0,04 мм на 1000 мм.
3. В нижеследуемых поверках допускаемые отклонения указываются, как 

максимальные амплитуды, за исключением тех случаев, когда направления их 
оговорены в графе „Технические условия*.

Технические
условия Метод испытания

Допускаемые отклонения, мм
при высоте центров, мм

150—175 200—350 | от 400

Направляющие 
станины должны 
быть прямолиней
ны в продольном 
направлении (до
пускается только 
выпуклость)

К поверяемой поверхности 
в продольном направлении 
прикладывается узкой гранью 
поверочная линейка с подло
женными под ее концы ка
либрованными пластинками. 
Щупом промеряется величи
на просвета

0,02 
на ДЛ1

0,02 | 0,03 
ше 1 000 мм

Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм
Метод испытания при высоте центров, мм

'
1\ 150-175 | ЯОО—350 j от 400

Станина не дол
жна быть спи
рально изогнутой 
по своей длине

Поверка производится по
средством точного уровня, по
ложенного на каретку, пер
пендикулярно направляющим 
станины. Каретку передви
гают вдоль станины

0,05 j 
на для

0,05 | 0,05 
[не 1 С00 мм

изоляция воздушного шума

https://www.stroyinf.ru/izolyaciya-vozdushnogo-shuma.html
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Продолжение ОСТ/НКТП 240i

Поверка 3

Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм

Метод испытания при высоте центров, мм

150-175 200—350 от 400

Призматическая 
направляющая ста
нины для задней 
бабки должна быть 
параллельна на
правляющей для 
каретки

Индикатор устанавливается 
на каретке, а пуговка индика
тора касается одной из сто
рон направляющей станины 
задней бабки. Каретка пере
двигается по направляющим 
станины

Испытание следует произ
водить последовательно по 
той и другой стороне напра
вляющей

0,01 0,02 0,02

Поверка 4

Технические
условия

Допускаемые отклонения, м ч

Метод испытания при высоте центров,, мм

150-175 200—350 от 400

Нижние напра
вляющие для ка
ретки должны быть 
параллельны верх
ним направляю
щим

Поверка производится по
добно поверке 3, но пуговка 
индикатора касается нижних 
направляющих поочередно

0,02 0,02 0,02
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Продолжение ОСТ/НКТП 2404

Поверка S

Технические
условия Метод испытания

Допускаемые отклонения, мм

при высоте центров , мм

150-175 200—350 от 400

Шейка шпин Индикатор укрепляется 0,01 0,01 0,02
деля, центрирую в резцедержателе, а пуговка
щая патрон, не индикатора упирается в шейку
должна давать би шпинделя
ений при враще Шпиндель приводится во
нии вращение

Поверка 6

Технические
условия Метод испытания

Допускаемые отклонения, мм

при высоте центров., мм

150—175 200-350 от 400

Шпиндель не дол Поверка производится по 0,01 0,01 0,02
жен иметь осевого добно поверке 5, но пуговка
перемещения при индикатора касается торца
вращении буртика шпинделя

Шпиндель приводится во
вращение



Станки токарные общего назначения 109

Поверка 7

П родолж ение ОСТ(НКТП 2404

Технические
условия Метод испытания

Допускаемые отклонения, мм

при высоте центров, мм.

150-175 200-350 от 400

Ось конического 
отверстия шпин
деля должна со
впадать с осью 
шпинделя

Индикатор укрепляется в 
резцедержателе* а пуговка 
индикатора касается конца 
цилиндрической шлифованной 
оправки, которая своим кони
ческим хвостом плотно вста
влена в отверстие шпинделя 

Шпиндель приводится во 
вращение

0,02
на д

0,02
лине 300 мм

0,02
г

Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм

Метод испытания при высоте центров, мм

150-175 200-350 от 400

Острие центра 
при врашении не 
должно давать 
биений

Индикатор укрепляется в 
супорте, а пуговка инди
катора касается конца острия 
центра. Шпиндель приводится 
во вращение

0,01 0,01 0,02
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Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм

Метод испытания при высоте центров мм

150—175 200-350 от 400

Ось шпинделя дол- 
жна быть парал
лельна направляю
щим станины в 
вертикальной пло
скости (свободный 
конец оправки мо
жет быть только 
выше)

Индикатор укрепляется 
в резцедержателе, пуговка 
индикатора касается в вер
тикальной плоскости цилин
дрической шлифованной оп
равки, вставленной кониче
ским хвостовиком в отверстие 
шпинделя

Поверка производится пе
ремещением каретки вдоль 
станины. Наибольшее среднее 
арифметическое из отклоне
ний по двум диаметра л ьно- 
противоположным образую
щим не должно превосходить

0,01
на ;

0,02
щине 300 мм

0,03
г

Технические
условия

Метод испытания

Допускаемые отклонения, мм

при высоте центров, мм

150-175 200-350 от 400

То же в гори
зонтальной ПЛО
СКОСТИ (свободный 
конец оправки мо
жет иметь откло
нение только в сто
рону резца)

Поверка производится так 
же, как и в поверке 9, но 
индикатор располагается в го
ризонтальной плоскости

0,01
на д

0,01
;лине 300 мл

0,01

i
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Продолжение ОСТЩКТП 2Ю4

Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм
Метод испытания при высоте центров, мм

150-175 | 200—350 | от 400

Ось шпинделя 
задней бабки дол
жна быть парал
лельна направляю
щим станины:

а) в вертикаль
ной плоскости 
(свободный конец 
шпинделя может 
быть только выше),

б) в горизон
тальной плоскости 
(свободный конец 
может иметь от
клонение только 
в сторону резца)

Индикатор укрепляется на 
супорте, а пуговка индика
тора упирается в шпиндель, 
выдвинутый из бабки, причем 
индикатор сначала распола
гается в вертикальной пло
скости, а затем в горизон
тальной

Каретку передвигают по на
правляющим станины

0,01 | 0,02 | 0,03 
на длине 100 мм

Технические
условия

Допускаемые отклонени я,^
Метод испытания при высоте центров., мм

150—175 1 200—350 I от 400

Ось, проходя
щая через центры 
передней и задней 
бабок, должна быть 
параллельна на
правляющим ста
нины в вертикаль
ной плоскости. 
Центр задней баб
ки может быть 
только выше при 
Выдвинутом со
стоянии шпинделя

Индикатор укрепляется на 
супорте в вертикальной пло
скости, пуговка индикатора 
касается шлифованой цилин
дрической оправки, устано
вленной между центрами. Ка
ретку передвигают по напра
вляющим станины на всю 
длину валика

0,02 0,02 0,03
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Продолжение ОСТЩКТП 2404

Технические
условия

Допускаемые отклонения, мм

Метод испытания при высоте центров, мм

150-175 200—350 от 400

Направляющие 
супорта должны 
быть параллельны 
оси, проходящей 
через центры пе
редней и, задней 
бабок в вертикаль
ной плоскости

Поверка производится по
добно поверке 12, но супорт 
передвигают по своим напра
вляющим

Перед поверкой супорт не
обходимо установить парал
лельно валику в горизонталь
ной плоскости

0,02 0,03 0,05

Технические
условия

Допускаемые отклонения, ни

Метод испытания при высоте центров, мм

150—175 200—350 от 400

Оси подшипни
ков ходового вин
та должны быть 
параллельны на
правляющим ста
нины в вертикаль
ной плоскости

Индикатор укрепляется в 
приспособление, установлен
ное на направляющих ста
нины, а пуговка индикатора 
касается наружной поверх
ности витка винта 

Поверку производят в на
чале станины (у передней 
бабки)* а затем приспособле
ние переносят в конец станины

0,05 0,08 0,1
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П р одол ж ен и е ООТШ КТП 9404

Поверка 15

t ^ --------------- ч

Технические
условия

Допускаемые отклонения мм

Метод испытания при высоте центров мм

150-175 200-350 от 403

То же в юри- 
зонтальной пло
скости

1
Поверка производится по

добно поверке 14, но индика
тор перестанавливают в гори
зонтальную плоскость станины

\
0,05 0,08 0,1

Поверка 16

Технические
условия

Допускаемые отклонения мм

Метод испытания при высоте центров мм

150-175 200—250 от 400

О сь раздвижной 
гайки ходового 
винта должна со
впадать с общей 
осью подшипни
ков ходового вин
та в вертикальной 
плоскости

Поверка производится по
добно поверке 14, но при 
включенной раздвижной гайке 
винта

Поверка производится у се
редины станины, а затем по 
концам ее

0,1 0,12

\\
\ 0,15

11
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Поверка 1?
Продолжение ОСТЩКТП 2Ш

Технические
ЛГСЛОВИЯ

Допускаемые отклонения мм

Метод испытания при высоте центров мм
У V i f l v D * ! "

150—175 200—350 от 400

То же в гори
зонтальной пло
скости

ГТоверка производится по
добно поверке 16, но индика
тор перестанавливается в го
ризонтальной плоскости ста
нины

од ОД 2 0,15

Поверка 18

Технические
условия

Допускаемые отклонения мм

Метод испытания при высоте центров мм

150-175 200—350 от 400

Ходовой ВИНТ 
при вращении не 
должен допускать 
Зкений

Индикатор укрепляется в 
резцедержателе, а пуговка 
индикатора упирается в на
ружную поверхность витка. 
Каретка устанавливается на 
середине станины и ей сооб
щается перемещение от ходо
вого винта

0,05 ОД ОД 5
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П родолжение ОСТ/ННТП 2404

Технические
условия

Допускаемые отклонения мм

Метод испытания при высоте центров мм

150-175 200—350 ог 400

Ходовой винт не 
должен им еть осе
вого перемещения 
при своем вра
щении

Индикатор укрепляется в 
Приспособление, которое уста
навливается на конце ста
нины, а пуговка индикатора 
касается торца ходового вин
та. Поверка производится при 
вращении винта в правом и 
левом направлениях

0,01 0,01 0,02

Допускаемые отклонения мм
Технические

условия Метод испытания при высоте центров мм

150-175 200-350

Работа ходового 
винта по шагу 
должна быть точ* 
ной

Поверка производится с по
мощью точной резьбовой 
оправки, зажатой между цент
рами передней и задней ба
бок. На оправку навинчивается 
разжимная гайка, вставленная 
в обойму с пазом. В паз упи
рается шарик, вставленный 
в конец державки. Державка 
укрепляется в головке резце
держателя, а индикатор также 
укрепляется на державке и 
упирается пуговкой в торец 
обоймы. Шпиндель и ходовой 
винт приводят во вращение, 
и наблюдают за показаниями 
индикатора

0,03 0,03
на длине 300 мм

I

от 400

0,03
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Технические Метод испытания

Допускаемые откло
нения мм

условия при высоте центров мм
150—175[200—3501 от 400

Обточенный 
на станке ва
лик не должен 
(>ыть конус
ным и оваль
ным

Валик диаметром 50—60 мм из стали 
марки 45 по ОСТ 7123 обтачивается зажа
тым в патроне без задней бабки, причем 
последним проходом резца снимается тон
кая стружка (зачистка поверхности). На 
место резца устанавливается индикатор 
и продвижением его по пути резца опре
деляется увеличение диаметра обтачивае
мого образца, вследствие износа резца 

Поверка производится измерением при 
помощи мийрометра, при этом делается 
поправка на износ резца 

П р и м е ч а н и е .  До испытания станка 
на точность работы станок пускается 
в течение 1 часа на обдирочную работу 
при полной нагрузке его

К о н у с н о с т ь  
0,01 | 0,02 | 0,02 

на длине 300 м ч

1 1 
О в а л ь н о с т ь  

0,01 | 0,01 J 0,02

Поверка 82

Технические
Допускаемые откло

нения мм
условия Метод испытания при высоте центров мм

150-1751200-350 от 400

Поперечная 
обточка план
шайбы должна 
образовывать 
плоскость (до
пускается толь
ко вогнутость)

Обтачивается поверхность планшайбы, 
причем последним проходом резца сни
мается тонкая стружка (зачистка поверх
ности). На место резца устанавливается 
индикатор и продвижением его по пути 
резца определяется отклонение вслед
ствие износа резца. Поверку произво
дить линейкой и щупом 

П р и м е ч а н и е .  Вместо сплошного 
образца допускается применение пусто
телого образца с шириной кольца не 
меньше 100 мм

0,02 | 0,02 | 0,02 
На диаметре 300 мм

Внесен Глазе танки и нстру.ч ентом. Ут верж ден 22/VI 393$ *- Срок введения
Ш  1937 I.

ОСТ НКТП 2404

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293721/4293721200.htm

