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I. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ СТАНКА

П р о в е р к а  1.1. Прямолинейность продольного перемещения 
фрезерной бабки в вертикальной плоскости 
(для станков нарезающих резьбу длиной бо
лее 50 мм)

Патронные станки

Черт. I

г /

Черт. 2 Черт. 3
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Допуск, мкм, для длины перемещения:
до 5Ю0 мм . . . . . .  42

500 » 1000 мм . . .  16
1000 » 3200 мм . . . . . .  26

Вогнутость не допускается

•Методы проверки
П ри  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  д о  1000 мм
1.1.1. Проверка при помощи оправки и показывающего изме

рительного прибора1* 3 (черт. I).
Контрольную оправку 2 устанавливают в шпинделе передней 

бабки / или в центрах передней бабки и задней бабки 5, парал
лельно направлению перемещения фрезерной бябкн 4.

Измерительный прибор 3 устанавливают на фрезерной бабке 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей 
оправки и был перпендикулярен ей в вертикальной плоскости.

Фрезерную бабку перемещают на длину фрезеруемой резьбы.
Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 

алгебраическую разность показаний измерительного прибора на 
заданной длине перемещений.

П ри  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  св. 1000 мм ( ц е н т р о в ы е  
с т а н к и )

1.1.2. Проверка при помошн уровня (черт. 2)
Уровень 2 устанавливают на фрезерной бабке / в средней се 

части вдоль направления перемещения.
Фрезерную бабку перемещают на длину фрезеруемой резьбы.
Измерения производят не реже чем через 0,1 длины иеремеще 

ния.
Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 

алгебраическую разность результатов измерений на длине пере
мещения (угловые величины отклонений пересчитывают в линей
ные).
П ри  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  св. 1600 мм (д л я ц е н т р о в ы х

с т а н к о в )
113 Проверка с помощью визирной трубы (черт. 3)
Марку / (пластина с нанесенной на ней насечкой в виде кре

ста. закрепленная на подставке) устанавливают на фрезерной 
бабке 3.

На станке устанавливают визирную 1 рубу 2 так, чтобы ее 
оптическая ось была совмещена с центром метки пластины при 
крайних положениях бабки.

Фрезерную бабку перемещают в продольном направлении на 
длину фрезеруемой резьбы, производя измерения не реже чем 
через 0,1 длины хода.

• Лз.чсе по всем проверкам кзмермгелм1ый прибор.
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При этом отмечают положение марки относительно оптической 
оси.

Отклонение от прямолинейности траектории перемещения рав
но наибольшей алгебраической разности показаний визирной тру
бы при наведении ее на марку на заданной длине перемещения.

П р о в е р к а  1.2. Прямолинейность продольного перемещения 
фрезерной бабки в горизонтальной плоскости

Патронные станки

Черт. А

Допуск, мкм, для длины перемещения:
до 600 мм . . . . . .  12

св. 500 * 1000 мм . . . . .  16
» 1000 » 3200 мм . . . . . . 25

Отклонения допускаются только к линии центров.

Методы проверки
П ри  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  до 1000 мм 

1.2.1. Проверка при помощи оправки и измерительного прибо
ра (черт. 4)

Контрольную оправку 2 с цилиндрической измерительной по
верхностью устанавливают в шпинделе передней бабки / или в
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центрах передней бабки /  и задней бабки 5 параллельно направ
лению перемещений фрезерной бабки 4.

Измерительный прибор 3 устанавливают на фрезерной бабке 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей 
оправки и был перпендикулярен ей в горизонтальной плоскости. 

Фрезерную бабку перемещают на длину фрезеруемой резьбы. 
Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 

алгебраическую разность показаний измерительного прибора.
П р и  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  св. 1000 мм ( д ля  ц е н т р о 

в ых  с т а н к о в )
1 2.2. Проверка аналогична проверке 1.1.2.
П ри  д л и н е  п е р е м е щ е н и я  св. 1600 мм ( д л я  ц е н т 

р о в ы х  с т а н к о в )
1.2.3. Проверка аналогична проверке 1.1.3.

П р о в е р к а  1.3. Постоянство положения фрезерной бабки в 
плоскости перпендикулярной направлению ее 
перемещения

Черт. 5

Допуск, мкм, на 1000 мм для длины перемещения:
до 500 км ......................................25

св. 500 » 1000 мм ...................................40
» 1000 » 3200 м м .................................... 50

Метод проверки
Уровень 2 устанавливают на фрезерной бабке / перпендику

лярно направлению перемещения.
Фрезерную бабку перемещают на всю длину хода, измерения 

производят не реже чем через 0,1 длины перемещения.
Отклонение от постоянства положения определяют как на и 

большую алгебраическую разность результатов измерений па 
длине перемещения.
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П р о в е р к а  1.4. Радиальное биение центрирующей поверхности 
шейки шпинделя передней бабки

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой за
готовки:

до 200 мм ........................................10
св. 200 р ■<00 мм ....................................... 12
» 400 » 630 им .......................................16

. Метод проверки

Измерительный прибор I устанавливают на станке так, чтобы 
его измерительный наконечник касался середины поверхности 
шейки шпинделя передней бабки 2, был перпендикулярен ее оси н 
проходил через ось вращения.

Шпиндель приводят во вращение
Радиальное биение определяют как наибольшую алгебраиче

скую разность показаний измерительного прибора в каждом его 
положении.

П р о в е р к а  1.5. Торцевое биение опорной поверхности шпинделя 
передней бабки

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой за
готовки:

до 200 мм .............................................Я
св. 200 » 400 мы ......................................... Ю

» 400 » 6.30 мм .........................................12

Метод проверки
Проверка производится согласно ГОСТ 22267 подраздел 

18.2.1
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П р о в е р к а  1.6. Осевое биение шпинделя передней бабки

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой 
заготовки:

до 200 мх .................................... 8
св. 200 » 400 мм ......................................... 10

» 400 > 630 мм .........................................12

Метод проверки
Проверка производится согласно ГОСТ 22267 подраздел 

17.2.1.

П р о в е р к а  1.7. Радиальное биение шпинделя передней бабки:
а) у торца шпинделя;
б) на расстоянии L от торца шпинделя

1 2 J

Таблица I

Наибольший ди- 
аквтр yctenaww-МЛ10» 1АГОМОКИ, 

•W
про aii рк и

Дяя коротки* рОзьб е для- 
ЯОА ЗроюруоиоЗ р«зЧ>и 

£0 им Для ДОИМНЫХ ро и б

м* Допуск. UXV L. им Допуск, «ИИ

До 200
1,7а ___ 6 ___ 6

1.76 100 8 200 10

Св 200 до 400
1 7а _ _ 8 — Я

1.76 100 10 200 12

Св. 400 до 630
1.7а ___ 10 10
1.76 150 13 300 16

(Измененная редакция, Изм. Лв 1).
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Метод проверки
Контрольную оправку 3  устанавливают в отверстие шпинделя 

передней бабки /  так, чтобы ось совпала с осью вращения.
Измерительный прибор 2 укрепляют на неподвижной части 

стайка так, чтобы его измерительный наконечник касался поверх
ности оправки и был перпендикулярен оси.

Шпиндель приводят во вращение.
Радиальное биение определяют как наибольшую алгебраиче

скую разность показаний измерительного прибора в каждом его 
положении.

П р о в е р к а  1.8. Радиальное биение конического отверстия шпин
деля фрезерной бабки:
а) у торца шпинделя;
б) на расстоянии I. от торца шпинделя

1

Черт. 8

Т а б л и ц а  2

Ндебольисий *в- 
«ыотр усглилвии* 

MWOR ЗАГОТОВКИ, 
им

Номер яро порки

Ял* корониа розьб е дЯи-иоп <tpUfp ĉ.vof рс>’Си ДО Для дышммх резьб

L, vh Допуск. и км L, мм Допуск, яки

До 200
1.8а __ 6 _ 6
1.86 100 3 200 10

Св. 200 до <00
1.8а _ 3 _ 8

1.86 100 10 200 12

Св. 400 до 630
1.8а 10 _ 10
1.86 150 13 300 16

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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Метод проверки
Контрольную оправку 2 устанавливают в отверстие шпинделя 

фрезерной бабки 3 так, чтобы ось совпала с осью вращения 
шпинделя.

Измерительный прибор 1 укрепляют на неподвижной части 
станка так, чтобы его измерительный наконечник касался по
верхности оправки и был перпендикулярен оси.

Шпиндель приводят во вращение.
Радиальное биение определяют как наибольшую алгебраиче

скую разность показаний измерительного прибора в каждом его 
положении.

П р о в е р к а  1.9. Осевое биение шпинделя фрезерной бабки

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой за
готовки:

до 200 км ......................................... 6
св. 200 » « 0  мм ........................................ 8
» 400 » 630 мм ...................................... 10

Метод проверки
Проверка производится согласно ГОСТ 22267, подраз

дел 17.2.1.

П р о в е р к а  1.10. Параллельность оси шпинделя фрезерной бабки 
направлению ее перемещения в горизонталь
ной и вертикальной плоскостях

J  2 7

Черт. 9

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой
заготовки:

до 200 мм ........................................Ю
св. 200 » 400 мм .........................................12
» 400 » МО им .........................................16
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Метод проверки
Контрольную оправку 2 устанавливают в отверстие шпин

деля фрезерной бабки /.
Измерительный прибор 3 устанавливают на неподвижной 

части станка так, чтобы его измерительный наконечник касался 
образующей контрольной оправки и был перпендикулярен ей.

Фрезерную бабку перемещают на длину фрезеруемой резьбы.
Отклонение от параллельности определяют как алгебраиче

скую разность показаний измерительного прибора в крайних точ
ках заданного перемещения.

П р о в е р к а  1.11. Соосность отверстия подшипника, поддержива
ющего конец оправки фрезы, с осью вращения 
шпинделя фрезерной бабки (для центровых 
станков)

1 “  2  3  k 5

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой за
готовки:

до 200 ......................................................  12
сп. 200 ............................................  16

Метод проверки
Контрольные оправки 2 н 4 устанавливают в отверстия под

шипника / и шпинделя фрезерной бабкн 5.
Измерительный прибор 3 устанавливают на неподвижной 

части станка так, чтобы его измерительный наконечник касался 
образующих оправок и был перпендикулярен нм.

Фрезерную бабку перемещают на длину фрезы.
Отклонение от соосности определяют как наибольшую алгеб

раическую разность показаний измерительного прибора.
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П р о в е р к а  1.12. Осевое биение ходового винта
(дли центровых станков, имеющих ходовой винт 
для нарезания длинной резьбы)

Допуск, мкм, для наибольшего диаметра устанавливаемой за
готовки над салазками:

до 200 мм ............................................... 8
СВ. 200 мм ............................................... ю

Метод проверки
Проверка производится согласно ГОСТ 22267, подраздел 17.2.1.

П р о в е р к а  1.13. Точность кинематической цепи от шпинделя к 
ходовому винту (для центровых станков, име
ющих ходовой винт для нарезания длинной 
резгбы)

Г 2 3 4 5 6 7

Черт. 12



С  12 ГОСТ 1797-78

Т а б л и ц а  3

Наибольший дилк̂ тр устанамквжмой ааютовки над CMeaiuvm, На длине. ыя Дслуск. икм

До 200 100 20
Св. 200 зоо 35

Метод проверки

Измерительный прибор 4 устанавливают на фрезерной бабке 5 
так, чтобы его измерительный наконечник касался поверхности 
торца ганки 3, навернутой на контрольный винт 2, который уста
навливают между центрами передней / и задней бабок 6.

Гайку закрепляют так, чтобы при вращении винта она могла 
перемещаться вдоль оси винта.

Ходовому винту сообщают вращение от шпинделя с передачей, 
равной отношению шага контрольного винта к шагу ходового 
винта 7.

Накопленную погрешность определяют как алгебраическую 
разность показаний измерительного прибора в любых двух точ
ках по длине контрольного винта.

П р о в е р к а  1.14. Параллельность оси вращения шпинделя перед
ней бабки направлению продольного переме
щения фрезерной бабки в горизонтальной и 
вертикальной плоскостях

Черт. 13
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Т а б л и ц а  За

Набольший ДМ-
«иотр устлилилк- МСхоА »*гдговкн. 

чи

Яд л КОрОТКХХ резьб С длляой 
Фро^руомо* розьбм до 50 нм Для длинных роэхб

• L. мм Допуск, НИМ L. нм Допуск, ыкм

До 200 150 8 300 10

Св. 200 до 400 150 12 300 16

Св. 400 до 630 150 16 300 20

Отклонение свободного конца оправки допускается: 
а) в вертикальной плоскости только вверх; 
в) в горизонтальной только в сторону фрезы.

Метод проверки

Проверка производится согласно ГОСТ 22267—76, подраз
дел 6 2.5.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
Проверка 1.15. (Исключена, Изм. Л* I).

П р о в е р к а  1.16. Параллельность оси, проходящей через центры 
передней и задней бабок, направлению пере
мещения фрезерной бабки в горизонтальной и 
вертикальной плоскостях (для центровых стан
ков)

Черт. 14
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Допуск, мкм, для длины перемещения фрезерной бабки:

до 500 мм . . . . . .  12
с». 500 » 1000 им ...........................  16

> 1000 > 3200 мм .................................. 20

Оправка может отклоняться только вверх и в сторону фрезер
ной бабки.

М етод проверки

Д л я  с т а н к о в  с д л и н о й  х о д а  д о  1000 мм (черт. 14)
Контрольную оправку 2 устанавливают между центрами перед

ней бабки 1 и заднем бабки 5.
Измерительный прибор 4 устанавливают на фрезерной бабке 

так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей 
оправки.

Фрезерную бабку перемещают на длину фрезеруемой резьбы.
Отклонение от параллельности определяют как алгебраиче

скую разность показаний прибора в крайних точках заданного 
перемещении.

Д л я  с т а н к о в  с д л и н о й  х о д а  с т о л а  св. 1000 мм 
(черт. 15)

Контрольные оправки 6 и 7 одинакового диаметра устанавли
вают в отверстия шпинделя передней и пннолн задней бабок. Из
мерительный прибор устанавливают на фрезерной бабке так, что
бы его измерительный наконечник касался образующих оправок 
и был перпендикулярен им в плоскости измерения.

Отклонение от параллельности определяют как алгебраическую 
разность показаний по образующим оправок в шпинделе передней 
бабки и пннолн задней бабки.
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2. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ ОБРАЗЦА-ЗАГОТОВКИ

На станке на образце-заготовке фрезеруют метрическую 
резьбу.

Основные размеры заготовки должны соответствовать табл. 5.

Т а б л и ц а  S
мм

Тип стапжа

Наиболь
ший

диаметр
эатотоакя.

устаивали.
■ламой

над
стаииной

Наиболь
ший

диаметр
ф р е ^ у е -

резьбы

Размеры резьбы по образце-заго
товке

Лиаме ip 
резьбы

Алим
релбы

Шаг
резьбы

Патронный

400(450) 80 4 5 - 7 0
до 50

3
500(560)

125 7 0 —90

200 120-IG 0

д о  60

Центровые

для коротких 
ретьб 400(450) 80 4 5 - 7 0

4
д л я  длинных 

резьб 500
100 100-130 до 80

200 120— 160 д о  120

П р о в е р к а  2.1. Точность резьбы по среднему диаметру

Т а б л и ц а  6

Диаметр фрезеруемой резьбы, мм

Преяслы-ое огилоиоиир среднею 
диаметра, кии. по ГОСТ 16013

«ерш. ними

Св. 45 до 70

- 48

-2 6 0

Св. 70  до 90 
» 120 > 160 —272

Св. 46 до 70

- 6 0

— 296

Св. 100 д о  130 
» 120 > 160 - 3 1 0
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Метод проверки
Проверку по среднему диаметру производит универсальными 

приборами.
П р о в е р к а  2.2. Точность шага резьбы

Предельные отклонения шага, мкм, не должны превышать на 
длине:

до 60 мм ......................................................20
Д О  ! 60 м м  ................................................30

Метод проверки
Проверку накопленной ошибки по шагу производят универ

сальными приборами.
П р о в е р к а  2.3. Шероховатость поверхности резьбы

Шероховатость иоверхности~ резьбы образца-изделия должна 
Ч5ыть не грубее Rz  20 мкм по ГОСТ 2789.

Метод проверки
Шероховатость поверхности резьбы проверяют при помощи 

универсальных приборов.
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