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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 ФРЕЗЕРНЫЕ ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ 
ИНСТРУМЕНТА С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

Конструкция м разм ер ы

ГОСТ
21054—75*

Milhng machine chucks ior holding tapered shank tools 
Design and dimensions

Взамен 
MH 55$)—«4

П остановлением Государственного комитата стандартов Совета М инистров СССР 
от 8 августа 1975 г. ИВ 2100 срок ааадан ия установлен

с 01.01. 1977 г.
П роверам  а  19В1 г.

Н есоблю дение стандарта п реследуете» п о закону

1. Настоящий стандарт распространяется на патроны для бес- 
шомпольного крепления концевого режущего и вспомогательного 
инструмента с коническим хвостовиком на фрезерных станках со 
шпинделями конусностью 7 : 24.

2. Патроны должны изготовляться двух типов:
1 — без фиксирующего устройства толкателя для вертикально- 

фрезерных станков;
2 — с фиксирующим устройством толкателя для горизонталь­

но-фрезерных и продольно-фрезерных станков.
3. Основные размеры патронов должны соответствовать ука­

занным на чертеже и в таблице.

Издание официальное Перепечатав воспрещена
★

* Переиздания апрель 1982 е. с Изменением М I, 
утвержденным в феврале 1982 г. (НУС 5—1982 г).

© Издательство стандартов, 1982
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ГОСТ 21054-75 Crp. 3

Патроны типа 1 Патроны типа 3 X Пгролодямс агулки
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1 190

6151-0031 6151-0032 i 2 65 200

3 180

1 _190

6151-0033 6151-0034 40 2 4 2 44.45 70 70 200

3 180

1 190

6151 0035 6151 0036 3 2 75 200

3 ISO

1 220

6151 0037 0151-0036
2

80
230

1
3

200
4
1 220

fll *П.ЛЛЯО КГ5»! nrU7 50 5 2 69.85 100 90
230

2 3 9ПП
4
| 220

c m  пли 6151-0044 3 2 110 230

3 200
4
2* 320

6151-0046 2 3* 140
4 292
К

ГЛ tj ■J 107,95 160l>0
2* 320

6IS1-0048 4 I 3 * ___ 125
4 292

157 1 - 3

185 2 - 4

275 3- 5

* П р и ме ч а н и е .  Переходные m i . i k h  е наружным конусом Морзе 
внутренними конусами 2 и 3 —по ГОСТ 13789—68.’

1 м



Стр. 4 ГОСТ 21054-75

П р и м е р  у с л о в н о г о  о Г» о з н а ч е н и я  патрона тина I, с 
конусом хвостовика 40, с исполнением гайки I, с втулкой с внут­
ренним конусом Морзе I:

Патрон 6151-0031 ГОСТ 21054 75
То же, типа 2:

Патрон 6151—0032 ГОСТ 21054 75
(Измененная редакция, Изм. Л* I).
4. Конструкция н размеры деталей патронов указаны в реко­

мендуемом приложении I.
5. Доработка хвостовиков стандартизованного инструмента под 

толкатель патрона и фиксатор приспособления указана в реко­
мендуемом приложении 2.

G. Приспособление для закрепления н безударного извлечения 
инструмента из переходных втулок приведено в рекомендуемом 
приложении 3.

7. Допускается в условиях неспециализированного производст­
ва патронов и переходных втулок последние изготовлять с бурти­
ком, взамен кольца — поз. 5.

8. При централизованном изготовлении патронов переходные 
втулки и приспособление должны входить в комплект принадлеж­
ностей к патрону.

9. Маркировать: обозначение патрона и товарный знак пред­
приятия-изготовителя.
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Стр. 7

1.5. KwtyCM Mopje — по CT СЭВ 147—75. Допуски ив конусы — по АТ6 
степени точности ГОСТ 2848—75.

1.6. Размеры и технические требования к хвостовику — по ГОСТ 24644—81.
1.7. Ширина рисок— I мм, глубина — 0,5—1,0 мм.
1.8. Радиальное биение среднего диаметра резьбы <1-г относительно оси 

конуса Морзе —no VI степени точности ГОСТ 24643—81.
1.9. Покрытие — Хнм Оке. прм. по ГОСТ 9.073—77. кроме конической по­

верх постя.
(Измененная редакция, Изм. 76 I).
1.10. Допуск радиального биения поверхности внутреннего конуса Морзе 

относительно оси поверхности хвостолика — 0,01 мм.
(Введен дополнительно. Изм. 76 I).

2. ТОЛКАТЕЛЬ 

(черт. 1. твбя. 2|

Черт 2

И с п о л н е н и е
то л к а т е л е й

О  (п р е д . ОТКЛ 
н о  19)

1.  (о р е л . о т к л . 
о о  ИМ )

г  (п р е д . о т к л . 

. 0 *  ' ™ >

1
8 2 0 8

1 0 2 4 1 0

2 1 2 3 8 1 2

2.1. Материал — сталь марки У8А по ГОСТ 1435—71 
22. Твердость — HRC» 46,5 ... 51,5.
2.3. Покрытие — Хнм. Оке. прм по ГОСТ 9 073—77.
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Ctp. 9

Исполнение J
Вид А Вт
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Черт. 3 (прсдолжение)



С ф . 10

Т а б л и ц а  3 
мм

i s «1 о D, * dl *1,(вредоткл.1)0
11121

л. 1 d.

Ц i Прел. откл. но НИ
(Крея.отм.

по
111*1

(вред. откл. по им» Но
ИЯМ.

Прея.откл.

1
М45ХЗ 65 60 40 46.2

М64 X 3 37 80 75 58 65.2
М45ХЗ 70 60 60 40 46.2 53 53

2 М64ХЗ 90 82 75 58 62.5 73 73 — —

М90Х4 38 140 130 ПО 80 91.5 115 115

М45ХЗ 37 75 СО 40 46.2 52 64 ±0.1
3

М64ХЗ ПО — 72 58 65.2 — 74 90 ±0.2

4 М90Х4 38 125 ПО 80 91,5 — — —

Продолжение табл. $
мм

а
■1,

( п р е л  
о т к л .  

п о  1114)

d ,
( п р е л ,  
о т к л .  

п о  h ! 4 )

5
<П|КЯ. 
откл. 

по ы ад

' *»
t ■

Л

ь(пред.
откл.

по
НМ )

( п р е д .  отвл. 
по НМ)

(пред.
ПО 3fc

откл
1 Т 1 4 .

2  '

М45ХЗ 63 15 6 Л 6

М64ХЗ 78
10

16 5
*

8  _

М45ХЗ 55 —

М64ХЗ — — 75
М90Х4 115 8 _ — —

М45ХЗ 5.5 53 1 А 8
М64ХЗ 8.5 75 —

10
I I

М90Х4 - - 8 18 - 5 8

3.1. Материал — сталь марки 20Х по ГОСТ 4543—71.
3.2. Цементировать на глубину k 0.8—1.2 мм. кроме резьбы
3.3. Твердость — HRC, 51,5.. 56.
3.4. Резьба мегркчесхая по ГОСТ 24705—81. Поле допуска резьбы — 6Н по 

ГОСТ 16093-81.
3.5. Покрытие — Хим Оке прм по ГОСТ 9073-77.
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Ctp. 12

4.1. Материал — сталь марки 20 по ГОСТ 1050— 74.
4.2 Цементировать на глубину А 0,5—0.8 мм, кроме резьбы.
4.3. Твердость — HRC* 49...53.
4.4. Резьба метрическая — по ГОСТ 24705—81. Поле допуска резьбы — Bg 

по ГОСТ 16093-70.
4.5. Размеры сбегов и фасок для резьбы —по ГОСТ 10549—80
4.6. Покрытие — Хнм. Охе. прм. по ГОСТ 9.073—77.

5. КОЛЬЦО 

(черт. 5, табл. $)

• Размеры для справок

Черт о

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы ,  мм

Конус
Морм

о
(Пред.
отхЛ.
оо

И121

L
«прел
опт.
по

Ы4)
<г

1
(пред­
али.
па
ITI4,

* Т ’
/,•

4 48
8

31.6 10

5 63 44.7
6

11

6 90 10 63,8 4 12



Стр. 13

5.1. Материал -сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
5.2. Твердость - HRCo 36.5 ..41.5.
5.3. Конусы Морзе — по СТ СЭВ 147—75. Допуски на конусы — по АТ6 

степени точности ГОСТ 2848—75.
5.4. Покрытие — Хим. Оке. прм. по ГОСТ 9.073—77.
5.5. Поверхность А обработать и пригнать по сопрягаемой детали. 
(И змененная редакция. Нзм. М I).

6. ВТУЛКА ПЕРЕХОДНАЯ 

(черт. 6, п б н .  6]

Ш(К Парк

* Размер для справок.

Черт. 6



Стр. 14

к
5W
XX
S1.
G
\С>*-
<
о

*й I is
5  » * ;Ф Ю W Ц>



O p . 15

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 к ГОСТ 21054-75 
Рекомендуемое

ДОРАБОТКА ХБОСТO iH K O i СТАНДАРт И3 ОВАННОГО ИНСТРУМЕНт А
П О Д  ТОЛКАТЕЛЬ ПАТРОНА И ФИКСАТОР ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

Кт.?9й
V

мы

Конус
Морзе о

J
(прея.
откл
±ЪЛ\

Г. А г г>

А 31.267 57 3.0 20.0 5 8

в 44.399 61 4.5 26.0 6 9

6 63.348 74 5.5 37.5 7 12



Стр. 16

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 к ГОСТ 21054-75 
Рекомендуемое

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ЗАКРЕПЛЕНИЯ И БЕЗУДАРНОГО ИЗВЛЕЧЕНИЯ 
ИНСТРУМЕНТА ИЗ ПЕРЕХОДНЫХ ВТУЛОК.

ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

мм

Ко«ус Мода» D И , L

4 60 J62 00

5 80 187 120
6 100 240 175
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