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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПАТРОНЫ ТОКАРНЫЕ САМОЦЕНТРИРУЮЩИЕ 
ТРЕХ- И ДВУХКУЛАЧКОВЫЕ КЛИНОВЫЕ 

И РЫЧАЖНО КЛИНОВЫЕ 
Основные размеры

Three- and two-jaw lathe sell centring chucks 
with wedge and lever-type clamps.

6as« dimensions
ОКП 39 9321

ГОСТ
24351—80

|СТ СЭВ 1574—79, 
CT СЭВ 4852—84)

Дата введения < 01,01.81

Несобпюдеиие стандарта преследуется по закону

1. Стандарт распространяется на токарные самоцентрнрующие 
трех- и двухкулачковые клиновые и рычажно-клиновые патроны 
общего назначения классов точности Н. П. В. А с ограниченным 
ходом кулачков от механизированного привода, устанавливаемого 
на заднем конце шпинделя станка.

Стандарт не распространяется на патроны с полым ипоком, 
предназначенные для закрепления пруткового материала.

2. Патроны должны изготавливаться типов: .
А — двухкулачковые;
Б — трехкулачковые;
исполнений по креплению:
1 — с креплением на шпиндель станка через переходной фла­

нец;
2 — с креплением непосредственно на фланцевый конец шпин­

деля по ГОСТ 12595—85;
3 — с креплением непосредственно на фланцевый конец шпин­

деля по ГОСТ 12593-72;
исполнений по конструкции:
1 — клиновые патроны;
2 — рычажно-клиновые патроны.
3. Основные размеры патронов должны соответствовать ука­

занным на чертеже и в табл. 1.

издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

© Издательство стандартов, 1988
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С. 4 ГОСТ 24351—8®
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4. Размеры присоединительных мест патронов исполнения I 
должны соответствовать указанным на чертеже н в табл. 2. ис­
полнений 2 и 3 — указанным на чертеже и в табл. 3.

Таблица  2
Р а з м е р ы  в мм

о О,Нб О, О, d, d, i Л К. л,

80 55 66 _

MG

11

6

3 4

3
100 72 86 70,6
125 95 108 82,6

6

150 120 _

104,8
8

160 130 142 М8
175 130 _ _

200 165 180 133.4 м ю 13
250 210 226 171.4

М12 17
315 270 290

235/3 22 10
400 340 368

М16500 440 465
330.2 26 12 6 6 6630 560 595

с •
« 2а 3

S ! fN С м 3

П р е л .откл.
п А . п Т И П »

Минин Х/4 Ut —0.1
0 d, 6 h ft «>

A ft

5 82.563 + 0,004 104.8 135 133 м ю 12 16.30 12 13 G.5
6 106.375 -0.006 133.4 170 165 М12 14 19,45 14 14 2 4
8 139,719 + 0,004 

-0.008
171,4 220 210 М16 18 24.20 18 16 8.0 4

6
11 196.869 4-0,004

-0.010
235,0 290 280 М2С 22 29,40 22 18

in А  Г £
LS 285,775 11 + 1 330.2 400 380 М24 26 35,70 26 19

IU 6
6
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5. Смешение отверстий d ,, d 2, rfj, d it d$ и d* от номинального 
расположения 0,10 мм для патронов диаметром D до 500 мм, 
0,15 мм для патронов диаметром свыше 500 мм; база — отверстие 
Е (допуск зависимый).

6. Патроны изготавливаются с закаленными и незакаленными 
кулачками.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается из­
готовление патронов только с закаленными или незакаленнымн 
кулачками.

3- 6. (Измененная редакция, Изм. Ля I).
7. Основные размеры креплений для кулачков даны н прило­

жении I.
8. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий 

Н14, валов Ы4, остальных ±  - j-  .
9. Резьба метрическая — но ГОСТ 24705—81 и ГОСТ 9150—81.
Поле допуска на резьбу — по ГОСТ 10093—81.
8, 9. (Измененная редакция, Изм. М  I).
10. И. (Исключены, Изм. № 1).
12. Матроны должны изготавливаться в соответствии с требо­

ваниями настоящего стандарта и ГОСТ 1654—86.
(Измененная редакция, Изм. Л» 2).

ПРИЛОЖЕНИИ 1 
Рекомендуемое

ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ КРЕПЛЕНИЯ ДЛЯ КУЛАЧКОВ

1. Устанавливаются следующие исполнения креплений для кулачков:
! — крепление с помощью крестового шпоночного лаза;
2 — крепление с помощью зубчато-реечного зацепления с мелким зубом;
3 —крепление с помощью "зубчато-реечного зацеплен к я с мелким зубом 

безвизовое (быстроперсналаживасмос)
2. Основные размеры креплений для кулачков должны соответствовать 

указанным на чертеже и в таблице.
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С. 8 ГОСТ 2435t—20

Р а з м е р ы  в ми

Я**««тр
оагрон* L.не

более
А А, ь d h 1

100 35 24 1G 12 М8 5

3
15 2

125 45 30 20 14 м ю

1Б0 60
40

25 20
М12 7160 70

175
200 85 50
250 105 65 30

9 4

315 125 80 25
MI6

400
145 95

60
25 3500

80 30 >120
630 160

'  Дли патронов диаметром D - ИЮ. 125. 150 им допускается крепление кулач­
ков одним винтом, проходящим мере* поперечный паз Ь (исполнение J).

(Измененная редакция, Изм. .4  I).
3 При заказе патронов дополнительно к условному обозначению следует 

указывать исполнение крепления для кулачков.

Приложение 2. (Исключено, Изм. .** I).
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и 
инструментальной промышленности СССР

ИСПОЛНИТЕЛИ
В. С. Вспои, Н. Ф. Хлебалин, В. И. Бобрин. М. Д. Щмшееа.А. И. Крохотни, 
А. П. Абрамов

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПОСТАНОВЛЕНИЕМ Госу- 
дарственного комитета СССР по стандартам от 06.08.80 № 4068

3. Срок проверки — 1993 г., периодичность проверки — 10 пет

4. Стандарт соответствует СТ СЭВ 1574—79 и СТ СЭВ 4852—84

5. ВЗАМЕН ГОСТ 16886—71, ГОСТ 16682—71

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозиачеаит МТД. 
ма которые дана ссылка Номер пунхта

ГОСТ 1654—SO 12
ГОСТ 9150-Ь! . 9
ГОС Г 12593-72 1 2
ГОСТ 12595-85 2
ГОСТ 1G093-81 9
ГОСТ 24705-81 9

7. Переиздание (ноябрь 1987 г.) с изменениями 1, 2, утвержден­
ными в апреле 1983 г., октябре 1987 г. (ИУС 8— 83, 1—88|
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