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УДК 821.941.2-229.323.2:006.354 '  '  Групп* Г27

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 ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВЫЕ 
С НЕЗАВИСИМЫМ ПЕРЕМЕЩЕНИЕМ КУЛАЧКОВ ГОСТ

3890—82
(СТ СЭВ 1574-79, 
СТ СЭВ 4852-84)

Основные ■ присоединительные размеры

Four-Jaw independent chucks. 
Basic and coupling dimensions

ОКП 39 6113

Дата введения 01 07.H3

1. Настоящий стандарт распространяется на четырехкулачко­
вые патроны классов точности Н, П, В и А с независимым пере­
мещением кулачков, устанавливаемые на шпиндели станков.

2. Патроны, должны изготавливать типов:
1 — с креплением непосредственно на фланцевые концы шпин­

делей по ГОСТ 12595;
2 — с креплением непосредственно на фланцевые концы шпин­

делей по ГОСТ 12593;
3 — с цилиндрическим центрирующим пояском, устанавливае­

мые на шпиндели станков через промежуточный фланец.
3. Основные размеры патронов должны соответствовать ука­

занным на черт. 1 и в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★

©  Издательство стандартов, 1982 
©  Издательство стандартов, 1993 

Переиздание с изменениями
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С. 4 ГОСТ J8 W -I2

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  патрона типа I 
диаметром 200, класса точности Н:

Патрон 7103-0001 ГОСТ 3890-82
То же, патрона класса точности П:

Патрон 7103-0001 П ГОСТ 3890-82
П р и м е ч а н и е .  В условных обозначениях прост является буквенный ин­

декс классов точности нет ромов. Для патронов класса точности Н буквенный 
индекс ни указывается.

4. Присоединительные размеры патронов типов I я 2 должны 
соответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 2, типа 3 — ука­
занным на черт. 2 и в табл. 3.

Тип* Тип 2 ТипЗ

Чтрт. 9
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в ГОСТ W 80-S2

Р а з м е р ы  в мм _________ Т а б л и ц а  3

о
О,(аоае

" Я Г
D, X * С ■

160 100 82.6

0,15

II 5

4

200 125 104.8 •

250 160 133.4 ■' 13 8
315 200 171,4 17

10400
500
630 270 235,0 22

12
800

1000
360 330,2 0,20 26 8

5. На лицевой поверхности корпуса патрона допускается нане­
сение кольцевых рисок. Расстояние между рисками должно быть 
кратным шагу винта для перемещения кулачков. Риски должны 
иметь цифровое обозначение, равное соответствующему диаметру 
развода кулачков.

На каждом кулачке должна наноситься отсчетная рнска. Поло­
жение отсчстной риски определяется из условия ее совпадения с 
кольцевой риской при установленной величине развода кулачка.

6. Допуски формы и расположения поверхностей, а также па­
раметры шероховатости поверхностей патронов диаметром до 
630 мм — по ГОСТ 1654.

Для патронов диаметром 800 и 1000 мм допуски формы и рас­
положения поверхностей, а также параметры шероховатости по­
верхностей патронов должны быть указаны в технических услови­
ях. . .

Допуск плоскостности передней поверхности патронов не дол­
жен превышать значений, приведенных в табл. 4.

Т а б л и ц а  I

К«*«.
Значение допуск* паозносгнозти передача поасршэсг* 

пагроно», ил*, днамгтрои D, мм
точности

1(9 МО ко sis 400 S0J взо *00 10®

Л
В 20 25 30

11 .30 40 50
н 50 60 80

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).



ГОСТ 8890-82 С. 7

7. По требованию заказчика количество отверстий d и d\ дол* 
жно быть увеличено.

8. Конструкция н способы присоединения промежуточных флан­
цев для установки патронов типа 3 на концы шпинделей станков 
даны в приложении.

9. Технические требования, комплектность, правила приемки, 
методы проверки, маркировка, упаковка, транспортирование то­
карных патронов, а также гарантия изготовителя - по ГОСТ 1654.

(Введен дополнительно, Иэм. 1).

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемо*

КОНСТРУКЦИЯ, РАЗМЕРЫ И СПОСОБЫ ПРИСОЕДИНЕНИЯ 
ПРОМЕЖУТОЧНЫХ ФЛАНЦЕВ К ПАТРОНАМ

I. Способы для установки патронов ва резьбовые концы шпинделей станков 
по ГОСТ 16868 указаны на черт. 1, 2 и в табл 1; на фланцевые концы шпин­
делей станков под поворотную шайбу по ГОСТ 12593 — на черт. 3. 4 н в табл. 
2; на фланцевые концы шпинделей станков по ГОСТ 12595 — на черт. 5, 6. 7 к в 
табл. 3.

Патрон с фланцем 
для установки на резьбовой 

конец шпинделя станка 
по ГОСТ 16868

Черт. I
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70*1-0873
125
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100
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7081 0674
М68 70

ПО
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70814)675 250 М76 13.3,4 160 78 80 120 180 67 25
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0.016
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7081-0679
Ml 20

171,d
126 127 170

230
to o

7081-0680
400

7081-0681
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7061-0683 235,0
36

7081 0684 630
■л 150 3.025
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С. 10 ГОСТ 3890—82

Р а з м е р ы  в мм
Продолжение табл. 1

0601U<<KUI<C 
яром»жуто«- 
иого фл«*и»

Млс<*. кг. 
не бож е

По». 3 
Ви*т* яо 

ГОСТ 11738

7081-0671

7081-0672

7081-0673

7081-0674

7081-0675

7081-0676

7081-0677

7081-0678

7081-0679

7081-0680

7081-0681

70810682

7081-0683

7081-0684

70810685

7081-0686

23

25

30

35

40

45

50

17

20

25

28

М10

М12

М16

М20

13

М24

2.0

10

15

3.5

20

2.4

4.1

4.4

6.7

7.1

7.4

10,0

13.4

15.2

15.9

18,3

26,1

31.5

38,5

43.2

М10-8вХ60Л6ЛБ

М 10-88X70.56.06

Ml 2-88X80.56.06

Ml 6-88X90.56.06

М 16-88X100.56.05

М20—88X4056.05

М24— -8кХ 120.56.05

Длина винта для патронов, взготовленвых до 1984 г.
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  фланца для крепления патрон* 
нормального класса точности диаметром £>=315 мм на резьбовой конец шпин­
деля стайка М90:

Фланец 7081-0677 ГОСТ 3890-83  

То же. для крепления патрона повышенного класса точности;

Фланец 7081-0677 П ГОСТ 8890-83
Патрон с фланцем 

дда установки на фланцевый 
конец шпинделя станка 
под поворотную шайбу 

но ГОСТ 12593

/ — фа и вей промежугочвый по 
черт. 4 н тайл. 2: 1 — сатрон 
четырех* удачковый с я*мвмв 
н и *  аереиещеянеы «у д а ч и »  по 1TJCT M90i I — вант по 
ГОСТ 11738; 4 -  »ият по ГОСТ 
13393; 5 -  гайка по ГОСТ

136»

Черт. 3



С  12 ГОСТ 889#—82

О м. 1. Промежуточный фланец на фланиганА конец шпинделя 
стайка по* поворотную «а в б у  (черт. 4. табя. 2)
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ГОСТ SOTO—82 С. IB

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  фланца для установки патрона 
нормального класса точности диаметром £>—316 мы на фланцевый конец шпин­
деля под поворотную шайбу условным размером конца шпинделя станка 8:

Фланец 79810700 ГОСТ 3890—82

Пазрон с фланцем 
для установки на фланцевый 

конец шпинделя станка 
по ГОСТ 12695

/  — фланеи пвомомуточиы* 
по терт. 6. 7 я  тпбч. 3: 1 — 
narpos четьгрех*уллп»">оыД с 
Бмавксяыыы пеоемгщепреи 
кулаакоп по ГОСТ S390: 3 — 

пинт по JOCT 11738

Черт. 5
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Исполнение 2
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С  20 ГОСТ 1890-82

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  фланца для установки патрона 
нормального класса точности диаметром £>«315 мм на фланцевый коней шпин­
деля условным размером конца шпинделя станка 6:

Фланец 7081-0713 ГОСТ 3890-82
2. Материал — чугун с механическими свойствами не ниже, чем у чугуна 

марки СЧ35 по ГОСТ M l2 или сталь с пределом прочности не ниже 4,9 МПа 
(50 кгс/см*).

3. Чугунные заготовки после предварительной обработки подвергнуть ис­
кусственному старению, стельные заготовки — стабилизирующему отпуску.

4. Поверхности нс должны иметь острых углов. Фаски, не указанные на 
чертежах, — не Менее 1 мм.

5. Размеры недорезов н фасок для резьбы — по ГОСТ 10649. радиусы, за­
кругления — по ГОСТ 10948.

В. Резьба метрическая — по ГОСТ 9150. После допусха резьбы (кроме 
резьбы />,) — 7Н по ГОСТ 16093.

7. Допуск радиального биения н торцевого биения у  опорной поверхности 
Di пол патрон относительно отверстия П,. для установки .патронов классов 
точности П. В и А не должны превышать значений, указанных в таблице 4.

Т а б л и ц а  4

Класс
точности
патронов

Be.tmitrta д«тускл ■«КМ ДЛЯ П«Гросов хнмтстроч О. ММ

КО: 300 3»  S3 400. :ОЭ . т |*00 1«Э

А 4 4 5 6 8
В 5 6 8 ю . 12
П 8 . 10 12 15 да

8. Неуказанные предельные отклонения размеров: валов Ы4; отверстий — 
1Т14.

НМ; остальных — ±  — jj-  *
9 Количество н расположение отверстий d\ dt; d j и </* назначается в за 

висимостн от присоединяемого патрона.
10. Допускается устанавливать на промежуточный фланец резьбового кон 

па шпинделя станка запорное устройство против самоотвннчнвания.
11. Размеры D, и Л допускается окончательно выполнять после установки 

фланпа на соответствующий конец шпинделя стенка.
12. Промежуточные фланцы, кроме посадочных и установочных поверхно­

стей. должны иметь лохрытне. .. . .
Выбор вида покрытия по соглашению между изготовителем и потребителем.
13. Маркировать: обозначение фланца, класс точности присоединяемого па­

трона и товарный знак предприятия-изготовителя....................—
Допускается маркировка фланцев одного типоразмера на таре или упакоз- 

кс с дополнительным указанием яаяяснованйя детали я обозначения настояще­
го стандарта.
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Ин ф о р м а ц и о н н ы е  д а н н ы е

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроитель­
ной и инструментальной промышленности

РАЗРАБОТЧИКИ

3. Федерас, А. Микалаускас, Т. Кондратам В. Тучюс

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го­
сударственного комитета СССР по стандартам от 12.05.82 № 1894

3. Срок проверки 1992 г., периодичность проверки — 5 лет

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

5. Взамен ГОСТ 3890-72

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

'  ОСеаыачеяи* НТД. 
на аотооы» дана ссылка Номер пункта, приложения

ГОСТ N 12-85 Приложение

ГОСТ 1654 - 8 6 6. 9
ГОСТ 3890-82 
ГОСТ 9150-81 
ГОСТ 10549-80 
ГОСТ 10948-64 
ГОСТ 11738—84

Приложение

ГОСТ 12593-72 
ГОСТ 12595-85 2; приложение
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ГОСТ 16868- 71 Приложение

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ январь 1993 г. с ИЗМЕНЕНИЯМИ 1, 2, и 3, 
утвержденными в сентябре 1986 г., в апреле 1987 г., в январе 
1987 г. (ИУС 12-86. ИУС 7—87, ИУС 12—87)
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