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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на сверлильные трехку-
лачковые патроны без ключа, применяемые на станках и сверлиль-
ных машинах.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры должны соответствовать указанным на
черт. 1 и в табл. 1.

/(ОНIjС Морзе .

»

Черт. 1

При м е ч а н и е. Чертеж не определяет КОНСТРУКЦИЮ.

"адаиие официальное Перепечатка воспрещена
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Таб.uица 1

р а э м ер 101, ММ

Типоразмер Приме- D I L' Конус Морзе
яатрона няемость Диапазон зажима по ГОСТ

9953-82
не БО.тJ~е

От 0,2 до
I

4 4,0 28 52 BIO-----
6 От 0,5 до 6,0 35 62 В12
8 От 0,5 до 8,0 40 72

10 От 1,0 до 10,0 45 97 1316
13 От 1,0 до 13,0 52 НО

16 От 3,0 до 16,0 56 114 BI8

* При закрытых кулачках.

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я: свердильного
трехкулачкового патрона без ключа типоразмера 4 l-ro класса
точности, с конусным отверстием ВI0:

Патрон4-1-810 гост 15935-88

То же, патрона 2-го класса точности:

Патрон4-2-810 гост 15935-86

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Корпус (гайка) и кулачки патрона должны изготовляться
из улучшенной или цементируемой стали.

2.2. Твердость основных деталей патрона должна быть не ме-
нее:

корпус (гайка) 51 нкс,
кулачки 54 нкс,
2.3. Патроны изготовляют двух классов точности. Точность

патрона определяют значением допуска радиального, биения конт-
рольной оправки, зажатой в кулачках патрона, указанного в
табл. 2.
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'Га б л и ц а 2

PI а э м еры, мм

Допуски радиального
Контрольная оправка биения патронов класса

тоЧности
ТIOПОР1змер

1 I,1 1 1 2

4 2 40 0,05 0,10
4 50

б 3 50 0,06 0~12
6 75

8 3 50 0,06 0,12
8 75

10 6 75 0,06 0,15
10 100

13 6 75 0,08 0,18
13 125

16 10 100 0,10 0,20

I 16 150

3. МЕТоды контроля

3.1 .• сноввые размеры патрона контролируют при помозвв
средств линейных измерений, которые гарантируют требуемузе
точность измерения.

3.2. Про в е р к а Д о п у с к о в р а Д и а л ь н О г о б и е н и я
патрона

3.2.1. Схема проверки указана на черт. 2.
3.2.2. Средства проверки
Для проведения проверки применяют:
контрольные оправки с размерами, указанными в табл. 2, с ше-

роховатостью поверхности Ра не более 0,4 мкм и твердостью
59 ... 62 НRСэ;

оправку с КОНУСО:\1 (черт. 3);
приэму С углом 900 (черт. 4);
индикатор часового типа по ГОСТ 15593-70.
3.2.3. Метод проверки
Патрон закрепляют на оправке с конусом и устанавливают 1"'1'

призму (черт. 4). Контрольная оправка вводится в патрон до
упора. Чтобы обеспечить прилегание оправки без перекоса. ее вы-
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Опра8ка с /(ОНIjСОМ
по черт.]

Черт. 2

двигают ДО 2 мм. Индикаторы устанавливают перпендикулярно к
оси вращения патрона в соответствии со схемой проверни (черт. 2).

3.2.4. За результат проверки принимают среднее арифметичес-
кое трех измерений каждым индикатором при 3-кратном аакрепле-
Нии контрольной оправки. Значения допусков радиаJIЬНОГОбиения
не должны превышать приведенных в табл. 2.

~Прuзма

-ri----\:1 <
- . --t.

Черт. 3

4. МАРКИРОВКА

На каждом патроне должны быть указаны:
товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение патрона;
диапазон зажима.

Черт. 4
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