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Станки горизонтально-сверлильно- ОСТ 8590
фрезерные (расточные) НКТП 1704

Нормы точности и методы испытания
Станок перед поверкой устанавливается на фундаменте или стэнде и вырав

нивается стальными клиньями (без затяжки болтами) горизонтально по уровню 
в продольном и поперечном направлениях.

Установка в продольном и поперечном направлениях поверяется по направ
ляющим станины. Точность установки ±  0,02 мм на длине 1000 мм.

В нижеследующих поверках допускаемые отклонения указываются как макси
мальные амплитуды, за исключением тех случаев, когда направление отклонений 
оговорено в графе „технические условия".

Поверка 1

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Направляющие ста
нины должны быть 
прямолинейны в про
дольном направлении 
(допускается только 
выпуклость)

К поверяемой поверхности в про
дольном направлении приклады
вается узким ребром точная ли
нейка с подложенными под ее 
концы калиброванными пластин
ками

Щупом проверяется величина 
просвета

Замеры производятся при двух 
крайних положениях салазок

При да
ШПИ]

до 80 мм 
вкл.

«аметре
нделя

свыше 
80 мм

+  0,02 мм 
на длине

±  0,02 мм 
i 1000 мм

Поверка 2

Технические
условия Метод испытания Допускаемые

отклонения

Направляю
щие салазок 
должны быть 
прямолинейны 
в продольном 
направлении

К поверяемой говерхно- 
сти салазок в продольном 
направлении приклады
вается узким ребром точ
ная линейка с подложен
ными под ее концы ка
либрованными пластинка
ми. Щупом промеряется 
величина просвета. Заме
ры производятся при 
дзух крайних положениях 
салазок.

При диаметре 
шпинделя

до 80 мм свыше 
вкл. 80 мм

± 0,02 лш| + 0,02 мм 

\ на длине 1000 мм

шумоизоляция потолка

https://www.stroyinf.ru/izolyaciya-vozdushnogo-shuma.html
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Поверка 3
Продолжение ОСТ/НКТП 8590(1701

г

Технические условия Метод испытания
Допускаемые

отклонения

Направляющие сала
зок стола должны ле
жать в горизонтальной 
плоскости

Поверка производится посред
ством двух уровней, расположен
ных: одного вдоль поперечных 
направляющих и второго, установ
ленного на точную проверочную 
линейку, положенную перпендику
лярно направляющим салазок 

Уровни передвигают вдоль сала
зок

Поверка производится при двух 
крайних положениях стола

При ди
ШПИ1

до 80 мм 
вкл.

Iаметре 
яделя

свыше 
80 мм

±  0,02 мм 
иа длине

± 0,02 мм 
; 1000 мм

Поверка 4

Технические условия

Поверхность стола 
должна быть прямо
линейна во всех 
направлениях (допу
скается только вогну
тость)

Метод испытания Допускаемые
отклонения

К поверяемой поверхности в раз
личных направлениях приклады
вается узким ребром точная ли
нейка с подложенными под ее 
концы калиброванными пластин
ками

Щупом проверяется величина 
про света

При диаметре 
шпинделя

до 80 мм свыше
вкл. 80 мм

0,04 мм | 0,04 мм
на длине 1000 мм
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Поверка 5
П родолж ение ОСТ\НКТП 8590(1704

Технические условия Метод испытания
Допускаемые
отклонения

Поверхность стола 
в различных положе
ниях при его переме
щении по направляю
щим станины должна 
совпадать с горизон
тальной плоскостью

Стол устанавливается в любом 
поло-кении, Поверка производится 
посредством уровней, которые 
устанавливаются на точных линей
ках, расположенных на столе в про
дольном и поперечном направле
ниях

Замеры производятся в различ
ных положениях стола при его 
перемещении вдоль станины

При Д Е  
Ш П И 1

до 80 мм  
вкл.

шметре 
я деля

свыше 
80 мм

± 0,02 м м  \ ±  0,02 мм  
на длине 1000 мм

Поверка 6

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

То же, что и в по Поверка производится так же. При диаметре
верке 5, но стол пере как и в поверке 5, но стол пере шпинделя
мешается по направ мещается по направляющим сала
ляющим салазок зок

до 80 мм свыше
ВКЛ. 80 мм

±  0,04 мм ± 0,05 мм
на длине 1000 мм
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Продолжение ОСТЦШТП 8590j 1704
Поверка 7

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Поверхность стола Уровни устанавливаются так же, При диаметре
при его поворотах как указано в поверках 5 и 6, но шпинделя
должна совпадать с стол не перемещается, а повора
горизонтальной плос чивается
костью Замеры производятся при за до 80 мм свыше

креплении стола в 4 положениях 
(0°, 90°, 180е, 270°)

вкл. 80 мм

± 0,02 мм  1 ± 0,02 мм
на длине 1000 мм

Поверка 8

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Направляющие пе
редней стойки должны 
быть перпендикуляр
ны столу в продоль
ном направлении (до
пускается отклонение 
стойки только внутрь)

На стол станка устанавливается 
точный угольник 

Индикатор укрепляется в шпин
дель. Пуговка индикатора касается 
стороны угольника. Шпиндельной 
бабке сообщается вертикальное 
перемещение

П р и м е ч а н и е .  В станках 
с подъемом шпиндельной бабки 
свыше 1 м допускается наклон 
верхнего конца стойки определять 
по разности показаний рамного 
уровня, прикладываемого вверху 
к боковой грани стойки и уровня, 
устанавливаемого на столе

При Д! 
шпи

до 80 мм  
вкл.

яаметре
нделя

свыше 
80 мм

0,02 мм | 0,08 мм 
на длине 1000 мм
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Поверка 9
Продолжение ОСТШКТП 8590/17(4

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

То же, что и в по То же, что и в поверке 8, но При диаметре
верке 8, но в попереч угольник устанавливайся в по* шпинделя
ном направлении перечной плоскости станка

до 80 мм свыше
вкл. 80 мм

0,02 мм 0,03 мм
на длине ЮОО мм

Поверка 10

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Ось конического от
верстия шпинделя 
должна совпадать с 
осью шпинделя

Поверка производится индика
тором, установленным на столе, 
пугозка которого касается цилин
дрической шлифованой оправки, 
плотно вставленной в коническое 
отверстие шпинделя. Шпиндель 
приводится во вращение 

Замеры производятся у конца и 
начала оправки (шпиндель вдви
нут в бабку)

При д*
ШПИ1

до 80 мм 
вкл.

гаметре
нделя

свыше 
80 мм

0,02 мм 1 0,02 мм 
на длине 300 мм
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Поверка 11
Продолжение ОСТ/НКТП 859011704

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Шпиндель не дол Позерка производится индика При диаметре
жен иметь биения в тором, установленным на столе. шпинделя
радиальном направле пуговка которого касается вы
нии двинутого шпинделя. Шпинделю 

сообщается медленное вращение до 80 мм свыше
вкл. 80 мм

0,02 мм 0,03 мм
на длине на длине
300 мм 500 мм
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Продолжение ОСТ/НКТП 8590{Л04
Поверка 13

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Планшайба шпин На стол станка устанавливается При диаметре
деля не должна давать индикатор, пуговка которого шпинделя
осевого биения касается торцевой поверхности 

планшайбы. Планшайбе сооб
до 80 ммщается медленное вращение свыше

вкл. 80 мм

0,03 мм 0,03 мм

noBjpua 14

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Направляющие су* 
порта планшайбы 
должны быть перпен
дикулярны к оси вра
щения шпинделя (до
пускается только вы
пуклость направляю
щих су порта план
шайбы)

На стол станка устанавливается 
линейка перпендикулярно к оси 
шпинделя. Правильность уста
новки линейки поверяется инди
катором, вставленным в рычажную 
оправку. Для поверки перпендику
лярности направляющих супорта 
планшайбы индикатор закреп
ляется на супорте. Супорту 
сообщается горизонтальное пере
мещение, пуговка индикатора ка
сается линейки

При Д! 
Ш ПИ!

до 80 мм 
вкл.

деметре
зделя

свыше 
80 мм

0,02 мм 
на длине 

3J0 мм

0,04 мм 
на длине 

500 мм
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Поверка 15
Продолжение OQTittKTl7 8590(1704

Технические условия Метод испытания
Допускаемые

отклонения

Шпиндель в верти Индикатор устанавливается на При диаметре
кальной плоскости столе. Пуговка индикатора ка шпинделя
должен быть парал сается верхней образующей вы
лелен плоскости стола двинутого шпинделя

Замеры производятся у начала до 80 мм свыше
и конца шпинделя вкл. 80 мм

0,03 мм | 0,03 мм
на длине 500 мм

Поверка 1<

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Шпиндель в верти
кальной плоскости 
должен быть парал
лелен плоскости стола 
При его перемещении

Индикатор устанавливается на 
столе, пуговка которого касается 
верхней образующей шпинделя. 
Столу сообщается перемещение 
вдоль станины

При Д1 
шли.

до 80 мм  
вкл.

яаметре
нделя

свыше 
80 мм

0,02 мм  | 0,02 мм  
на длине 500 мм
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Поверка 17

Продолжение OCTjHKTfi 8590(1704

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Шпиндель в гори
зонтальной плоскости 
должен быть паралле
лен плоскости стола 
при его перемещении

Тот же, что и в поверке 16, но 
индикатор располагается в гори
зонтальной плоскости

При д!
ШПИ1

до 80 мм 
вкл.

хаметре
яделя

свыше 
80 мм

0,02 мм 1 0,02 мм 
на длине 500 мм

Поверка 18

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Поперечные направ
ляющие сйлазок долж
ны быть перпендику
лярны к оси шпинделя

Индикатор укрепляется на ко
лея чагой оправке, которая своим 
коническим хвостом плотно вста
влена в отверстие шпинделя. Пу
говка индикатора касается верти
кальной поверхности приспособ
ления. Затем коленчатая оправка 
поворачивается на 180° и пуговка 
индикатора касаетсяохриспособле- 
ния, установленного на другом 
конце той же направляющей

При Д1 
mam

до 80 мм 
вкл.

ia метре 
тделя

свыше 
80 мм

0,03 мм | 0,04 мм 
на длине 1000 мм
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Поверка 19
Продолжение ОСТЩКТП 859011704

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Средний паз стола В средний паз стола устанавли При диаметре
должен быть прямо вается точная аншлажная линейка шпинделя
линейным с подложенными под ее концы 

калиброванными пластинками
до 80 ммЩупом промеряется величина свыше

просвета вкл. 80 мм

0,02 мм 0,02 мм
на длине 500 мм

Поверка 20

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Средний паз стола Стол закрепляется в положении При диаметре
при установке послед 0е. К одной из граней среднего шпинделя
него на 0° и 180° дол
жен быть перпендику
лярен оси шпинделя

паза стола плотно прикладывается 
аншлажная точная линейка. Инди
катор укрепляется на коленчатой до 80 мм свыше

(поверяется правиль оправке, которая своим кониче вкл. 80 мм
ность установочного 
приспособления пово
ротного стола)

ским хвостом плотно вставлена 
в шпиндель

Пуговка индикатора касается 0,02 мм | 0,02 мм
грани аншлажной линейки, затем 
оправка поворачивается на 180° 
и наблюдают разность показания 
индикатора

Стол поворачивается на 180° и 
по закреплении его в атом поло
жении применяется тот же метод 
поверки

на длине 500 мм
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Продолжение ОСТ/НКТП 8590} 1704
Поверка 21

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Средний паз стола 
при установке послед
него на 90е и 270° 
должен быть паралле
лен оси шпинделя при 
его перемещении (по
веряется правильность 
установочного при
способления поворот
ного стола)

Стол закрепляется в положение 
90е. К одной из граней среднего 
паза стола плотно прикладывается 
аншлажная точная линейка. Инди
катор укрепляется на оправке, 
которая своим коническим хвос
том плотно вставлена в шпиндель. 
Пуговка индикатора касается 
грани аншлажной линейки. Шпин
делю сообщается перемещение и 
наблюдают показания индикатора. 
Затем стол поворачивается на 270° 
и по закреплении его в этом поло
жении применяется тот же метод 
поверки

При диаметре 
шпинделя

до 80 мм свыше
вкл. 80 мм

0,02 мм | 0,02 мм 
на длине 500 мм

Поверка 22
sacs»

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Направляющие зад
ней стойки должны 
быть перпендикуляр
ны к столу в попереч
ном направлении

На стол станка в поперечном 
направлении устанавливается точ
ный угольник. Индикатор укреп
ляется в рычажную оправку, встав
ленную в ползун задней стойки. 
Пуговка индикатора касается сто
роны угольника. Ползуну сооб
щается вертикальное перемещение 

П р и м е ч а н и е .  В станках 
с подъемом шпиндельной бабки 
свыше 1 м допускается наклон 
верхнего конца стойки определять 
по разности показаний равного 
уровня, прикладываемого вверху 
к боковой грани стойки я  уровня, 
устанавливаемого на столе

При диаметре 
шпинделя

до 80 мм свыше
вкл. 80 мм

0,02 мм I 0,03 мм
на длине 1000 мм
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Продолжение OCTfHKTU 8590(1704

Поверки 33

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Ось втулки задней 
стойки должна совпа
дать с осью шпинде
ля в горизонтальной
ПЛОСКОСТИ

Поверка произво
дится при установке 
шпинделя в любом 
положении по высоте

В конец шпинделя плотно встав
ляется контрольная оправка, сво
бодный конец которой проходит 
через соответствующую втулку 
задней стойки Индикатор устана
вливается на стол. Пуговка инди
катора касается оправки по обра
зующей, лежащей в одной гори
зонтальной плоскости с осью 
шпинделя. Столу сообщается про
дольное перемещение

При д!
ШПИ1

до 80 мм 
вкл.

гаметре
нделя

свыше 
80 мм

0,02 мм 1 0,03 мм

Поверка 24

Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

При обточке образ
ца резцом, закреплен
ным в супорте план
шайбы, обтачиваемая 
поверхность должна 
быть прямолинейна 
(допускается только 
вогнутость)

У образца диаметром 300 мм из 
чугуна (твердость по Брииеллю 
160—190) протачивается торец 
резцом, закрепленным в супорте 
планшайбы, причем последним 
проходом резца производится за
чистка поверхности. К торцевой 
поверхности образца приклады
вается точная линейка с подло
женными под ее концы калибро
ванными пластинками 

Щупом проверяется величина 
просвета

При
ШПИ1

до 80 мм 
вкл.

ia метре 
нделя

свыше 
80 мм

0 ,0 2  мм 
на диамет

0 ,0 2  мм 
ре 300 мм
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Поверка 25 Продолжение ОСТ! И КТП 8590J1704

-200-

Технические
условия Метод испытания Допускаемые

отклонения

Расточенное 
отверстие не 
должно быть 
овальным и ко
нусным

В образце длиной 200 мм из чугуна 
(твердость по Бринеллю 160—190) сначала 
сверлится, а затем растачивается отвер
стие, причем последним проходом резца 
производится зачистка поверхности. Диа
метр растачиваемого отверстия для стан
ков с диаметром шпинделя до 80 мм 
0 —70 мм свыше 80 мм D =  100 мм.

Подача осуществляется шпинделем. По
верка овальности и конусности произво
дится специальным индикатором, употреб
ляемым для отверстий

При диам. шпинделя 
до 80 мм I свыше 

вкл. | 80 мм
Для овальности (0 — d) 

0,01 мм ( 0,01 мм 
ДЛЯ КОНУСНОСТИ (Of—dd

0,01 мм 0,02 мм 
на длине на длине 
150 мм 200 мм
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Технические
условия Метод испытания Допускаемые

отклонения

Оси отвер В образце длиной 300 мм из чугуна При диаметре
стий расточен (твердость по Бринеллю 160—190), свер шпинделя
ных; одно при 
подаче шпин
деля, а другое

лятся с последующей зачисткой 2 отвер
стия: одно при подаче шпинделем, а вто
рое при подаче столом. Диаметры расто до 89 мм свыше

при подаче сто ченных отверстий должны быть не менее вкл. 80 мм
лом должны 
быть парал
лельны гори

зонтальной

0 = 7 0  мм. Поверка горизонтальности от
верстий производится индикатором, уста
новленным на столе. Пуговка индикатора 
касается поверхностей двух точных, плот 0,03 мм 0,03 мм

плоскости но вставленных в отверстия оправок. Наб на длине 309 ммлюдают разность показания индикатора, 
затем промеряют оправки с другой сто
роны образца. Поверки параллельности 
отверстий производятся микрометром, 
обмеряющим плотно вставленные две 
точные оправки, затем промеряются 
оправки с другой стороны образца

0,03 мм | 0,03 мм 

на длине 300 мм
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Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Вертикальные фре
зеруемые поверхности 
при повороте стола 
на 180° должны быть 
взаимно параллельны

На образце длиной 300 мм из 
чугуна (твердость по Бринеллю 
160—190) фрезеруется вертикаль
ная канавка

Затем стол поворачивается на 
180°, и такая же канавка фрезе
руется на другой стороне

Подача осуществляется бабкой 
шпинделя

Поверка производится микро- 
м етром

При дк 
шпи

до 80 мм 
вкл.

[аметре
иделя

свыше 
80 мм

± 0,02. мм 
на длит

± 0,03 мм 
; 300 мм
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Технические условия Метод испытания Допускаемые
отклонения

Г оризонтально-фре- 
зеруемые поверхности 
при повороте стола 
должны быть взаимно 
параллельны и пер
пендикулярны

На образце длиной 300 мм из 
чугуна (твердость по Бринеллю 
160—190), фрезеруется горизон
тальная канавка, затем стол 
поворачивается на 90°, 180° и 270°, 
и в каждом из этих положений 
соответственно фрезеруются ка
навки

Подача осуществляется пере
движением стола 

Поверка параллельности произ
водится микрометром 

Поверка перпендикулярности 
производится с помощью уголь
ника и щупа

П р и м е ч а н и е .  Поверка при
меняется при наличии фиксирую
щих приспособлений для пово
рота стола

При диаметре 
шпинделя

до 80 мм 
вкл.

свыше
80 мм

Для парал 
0,02 мм 

иа длин* 
Для nepnei 
0,03 мм

лельностя 
| 0,03 мм 
г ЗОЭ мм 
ядикулярк. 
1 0,03 мм

на длине 300 мм
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