
Станки зубо-фрезерные о фрезерной кареткой 167

ОСТ 8884 
НКТП 2346

Станки зубо-фрезерные 
с фрезерной кареткой на стойке, 

работающие по методу обкатки 

Нормы точности и методы испытания

Станок перед поверкой уста­
навливается- на фундаменте или 
стэнде на стальных клиньях (без 
затяжки болтами) горизонтально 
по уровню в продольном и попе­
речном направлениях по поверх­
ности стола, который предвари­
тельно поверяется на отсутствие 
выпуклости.

Точность установки 0,04 мм 
на 1000 мм.

В нижеследующих поверках 
допускаемые отклонения указы­
ваются как максимальные ампли­
туды, за исключением тех случаев, 
когда направления отклонений ого­
ворены в графе „Технические 
условия".

Поверка 1

Технические условия. Поверхность 
стола должна быть прямолинейна (допу­
скается только вогнутость).

Метод испытания, К поверяемой по­
верхности в различных направлениях прикла­
дывается узким ребром точная линейка с под­
ложенными под нее калиброванными плит­
ками. Щупом поверяется величина просвета.

Допускаемые отклонения: 0)01 мм на 
300 мм.

ошибка в сертификате
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Поверка 2

Технические условия. Поверхность 
стола в различных положениях при егб пере­
мещении должна совладать с горизонтальной 
плоскостью.

Метод испытания. Поверка произво­
дится посредством уровней, которые уста­
навливаются на столе в продольном и попе­
речном направлениях.

Замеры производятся в различных поло­
жениях стола при его перемещении.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 
300 мм.

Поверка 3

Технические условия. Поверхность 
стола при вращении*не должна давать 
биения.

Метод испытания. На фрезерной 
каретке монтируется индикатор, пуговка 
которого касается поверхности стола. Стол 
приводится во вращательное движение.

Допускаемые отклонения: 0,01 мм 
на 300 мм диаметра стола.

Поверка 4
Технические условия. Направляющие 

для фрезерной каретки должны быть пер­
пендикулярны поверхности стола в продоль­
ной плоскости станка.

(Допускается наклон верхнего конца на­
правляющих каретки только к станине).

Метод испытания. На фрезерной ка­
ретке монтируется индикатор, пуговка кото­
рого касается вертикальной полки угольника, 
установленного на столе в продольной пло­
скости станка. Фрезерной каретке сообщается 
вертикальное перемещение. Поверка произ­
водится в двух положениях, при повороте 
стола на 180°.

П р и м е ч а н и е .  Для станков с пере­
мещающейся стойкой испытание проводится 
в различных ее положениях.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм на 
300 мц.
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Поверка 5

Технические условия. Направляющие для фре­
зерной каретки должны быть перпендикулярны поверх­
ности стола в поперечной плоскости станка.

Метод испытания. На фрезерной каретке мон­
тируется индикатор, пуговка которого касается верти­
кальной стороны угольника, установленного на столе 
в поперечной плоскости станка. Поверка производится 
в двух положениях, при повороте стола на 180е.

П р и м е ч а н и е .  Для станков с перемещающей­
ся стойкой испытание проводится в различных ее поло­
жениях.

Допускаемые отклонения! 0,015 мм на 300 мм.
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Поверка 6

Технические условия. Оправка для 
изделия при вращении не должна давать 
биения.

Метод испытания. На фрезерной ка­
ретке монтируется индикатор, пуговка кото­
рого касается цилиндрической шлифований 
оправки для изделия, закрепленной в отвер­
стии стола. Стол приводится во вращатель­
ное движение. Замеры производятся в ниж­
ней части оправки и в верхней на высоте 
3Q0 мм от поверхности стола при двух по­
ложениях оправки, при повороте ее, после 
произведенных первых замеров, на 18Эе в ко­
нусе фланца.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм.

Поверка 7
Технические условия. Оправка 

для изделия должна быть параллельна 
направляющим для фрезерной каретки 
(допускается наклон верхней части 
оправки в продольной плоскости 
станка только в сторону фрезерной 
каретки).

Метод испытания. На фрезер­
ной каретке монтируется индикатор, 
пуговка которого касается сначала 
в продольной и затем в поперечной 
плоскостях станка оправки для изде­
лия, закрепленной в отверстии стола. 
Фрезерной каретке сообщается верти­
кальное перемещение.

Допускаемые отклонения:
0,02 мм на 300 мм.
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Поверка 8

Технические условия.
Направляющие контрподдерж­
ки должны быть перпендику­
лярны поверхности стола (До­
пускается наклон верхней 
части контрподдержки к фре­
зерной каретке только в про­
дольной плоскости оанка).

М етод испытания. На 
контрподдержке монтируется 
индикатор, пуговка которого 
касается вертикальной полки 
угольника, установленного 
сначала в продольной и затем 
в поперечной плоскостях стан­
ка. Поддерживающему под­
шипнику с установленным на 
нем индикатором сообщается 
вертикальное перемещение.

Допускаемые отклонения:

Поверка 9

Технические условия. Ось подшип­
ника, поддерживающего конец оправки 
для изделия, должна совпадать с осью 
самой оп-авки.

М етод испытания. На оправке, вста­
вленной своим коническим хвостовиком 
в отверстие стола, укрепляется индикатор, 
пуговка которого касается цилиндриче­
ской шлифованой оправки, плотно вста­
вленной в отверстие подшипника, поддер­
живающего оправку для изделия. Столу 
вместе с оправкой и индикатором сооб­
щается вращение. Замеры производятся 
в двух крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм.

Поверка 10

Технические условия. Ось конического 
отверстия фрезерного шпинделя должна со­
впадать с осью шпинлеля.

М етод испытания. На столе устанавли­
вается индикатор, пуговка которого касается 
цилиндрической шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим хвостовиком 
в отверстие фрезерного шпинделя. Фрезер­
ный шпиндель приводится во вращательное 
движение. Замеры производятся в двух край­
них точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм  на 300 мм.
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Поверка 11

Технические условия. Фрезерный 
шпиндель 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 
быть параллельна направляющим 
фрезерных салазок.

Метод испытания. В напра­
вляющих для кронштейна монти­
руется индикатор, пуговка кото­
рого касается конца цилиндриче­
ской шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим 
хвостовиком в отверстие фрезер­
ного шпинделя. Фрезерной головке вместе с оправкой сообщается перемещение 
по своим направляющим. Замеры производятся по боковой и верхней образующим 
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, вста­
вленной своим коническим хвостовиком 
в отверстие фрезерного шпинделя, укре­
пляется 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: 0,02 мм.
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Поверка 14

Технические условия Ось фрезер­
ного шпинделя при вертикальном своем 
положении должна быть параллельна на­
правляющим фрезерной каретки

Метод испытания. Фрезерная ка­
ретка устанавливается на деление 90° но­
ниуса. На столе устанавливается индика­
тор, пуговка которого касается цилин­
дрической шлифованой оправки, плотно 
вставленной своим коническим хвостови­
ком в отверстие фрезерного шпинделя и 
затянутой поддерживающим подшипни­
ком. Фрезерной каретке, с установлен­
ным в вертикальном положении фрезер­
ным шпинделем, сообщается перемеще­
ние. Замеры производятся по боковой и 
передней образующим оправки в двух 
крайних положениях фрезерной головки 
в своих направляющих.

Допускаемые отклонения: 0,02 мм

Продолжение ОСТЩКТП 8884(2348

Поверка 15

Технические условия. Ось вращения 
фрезерной каретки должна пересекаться с 
осью фрезерной оправки.

Метод испытания. Фрезерная каретка 
устанавливается на нулевое деление нониуса. 
На столе укрепляется индикатор, пуговка 
которого касается средней части фрезерной 
оправки. После произведенного замера стол 
вместе с индикатором отодвигается в сто­
рону, и фрезерной каретке сообщается по­
ворот на 180°. Второй замер производится 
при установке стола вместе с индикатором 
в первоначальное его положение.

Допускаемые отклонения: 0,03 мм 1)Л

Поверка 16

Технические условия. Ось вращения фре­
зерной каретки должна пересекаться с осью 
оправки для изделия.

Метод испытания. Фрезерная каретка уста­
навливается на нулевое деление нониуса. На 
фрезерной каретке монтируется индикатор, пу­
говка которого касается цилиндрической шлифо­
ваной оправки, закрепленной в отверстии стола.
После произведенного замера стол отодвигается 
в сторону, и фрезерной каретке вместе с инди­
катором сообщается поворот на 180°. Второй замер производится при установке 
стола с оправкой в первоначальное его положение. Поверка производится в двух 
положениях стола вдоль направляющих станины.

Допускаемые отклонения: 0,03 мм *).

*) Допускаемое отклонение определяется как полуразность показаний инди­
катора.
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Поверка 17

Технические условия. Ось установоч­
ного штифта для фрезы должна совпадать 
с осью вращения фрезерной каретки.

М етод испытания. На столе укре­
пляется индикатор, пуговка которого ка­
сается цилиндрической шлифован ой оправки, 
плотно вставленной в отверстие для устано­
вочного штифта в кронштейне. Фрезерной 
каретк-е сообщается вращение. Замеры про­
изводятся в двух крайних точках оправки.

Допускаемые отклонения: 0,05 мм1).

Нарезанная на станке шестерня стали марки Ст. 45 ОСТ 7123 при отделочном 
режиме подвергается следующим измерениям:

Поверка 18

Технические условия. Шаг зуба наре­
занной шестерни должен быть равномерным.

М етод испытания. Поверка произво­
дится на приборе типа Мааг на разность 
между соседними шагами.

Допускаемые отклонения: при модуле

1 до 2,25 | 2,5 до 6 

0,02 j 0,025

Поверка 19

Технические условия. Про­
филь зуба(эвольвента) нарезанной 
шестерни должен быть правиль­
ным.

Метод испытания. Поверка 
профиля зуба производится на 
приборе типа Мааг, который по 
полученной кривой показывает 
отклонение от теоретического 
профиля зуба.

Допускаемые отклонения:
при модуле

1 до 2,25 | 2,5 до 6 

w  i 0,015

_  О - _l 1 Г У
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*) Допускаемое отклонение определяется как полуразность показаний инда*
1 Г Й Т П П *
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Поверка 20
Технические условия.

Нарезанная на станке шестер­
ня должна быть концентрична 
по делительной окружности.

Метод испытания. Шес­
терня устанавливается на кон­
трольной оправке в центрах 
делительной головки. Поверка 
производится индикатором, пу- 
гозка которого касается изме­
рительного ролика, вложен­
ного во впадину зуба. Затем ролик перекладывают в по­
следующие впадины зубьев. Разрешается ролик пере­
кладывать через 2—5 зубьев. Диаметры измерительных 
роликов изготовляются в зависимости от модулей шес­
терен с расчетом, чтобы, при вкладывании между зубья­
ми, ролик касался делительной окружности.

Допускаемые от­
клонения:

Модуль
При диаметре 
делительной 
окружности

ДО
200 мм

свыше 
200 мм

1 до 2,25 0 ,0 4  мм 0 ,0 6  мм
2,5 до 6 0 ,0 3  „ 0 ,0 8  .

Поверка 21

Технические условия. Ось впадины зуба должна быть параллельна оси отвер­
стия шестерни (в плоскости, проходящей через ось отверстия и ось впадины зуба).

Метод испытания. Шестерня устанавливается на контрольной оправке в цен­
трах делительной головки. Поверка производится индикатором, пуговка которого 
касается по концам измерительного ролика, вложенного во впадину зубьев. По­
верка повторяется не менее чем в трех местах по окружности.

1[ до свыше
Допускаемые | 
отклонения 1

| 200 мм 2^0 мм

при диаметре <
делительной
окружности 0,02 мм 0,03 мм

k на длине 100 мм

П оверка 22

Технические условия. Те же, что и в поверке 21, только в плоскости, каса- 
хельний к делительной окружности шестерни.

М етод испытания. Тот же, что и в поверке 21, только в плоскости, каса­
тельной к делительной окружности шестерни. Поверка повторяется по всей окруж­
ности, но не менее чем в трех впадинах зубьев.

Допускаемые 
отклонения 

при диаметре 
делительной 
окружности

1 до 
200 мм

свыше 
200 мм

\
| 0,02 мм 0,03 мм

\ на длин*г 100 мм
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