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УДК 621.941.232— 229.2:006.354 Групп* Г*1

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

ГОЛОВКИ РЕВОЛЬВЕРНЫЕ ДЛЯ 
ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ СТАНКОВ 

Типы и основные размеры

ГОСТ
3859— 83

Turret heads for turret latlics. 
Types and basic dimension.*. Вммен

ГОСТ 3859— П

ОКП 38 7300

Постаиоалеиием Государственного комитета СССР по стандартам от 20 секта- 
бра 1903 г. М? 4463 срок действия установлен

с 01.01. 05 

д о  01.01. 95

Несоблюдение стандарта преследуете* по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на круглые и шести­
гранные револьверные голояки для универсальных токарно-ре- 
вользерных станков с вертикальной и горизонтальной осью ре­
вольверной головки.

2. Револьверные головки должны изготовлять следующих ти­
пов:

Л и В — круглые;
Б — шестигранные.
Головки типа В должны изготовлять в следующих исполнени­

ях:
I — с цилиндрическим центрирующим отверстием:
2—с конусным центрирующим отверстием.
3. Основные размеры револьверных головок должны соответ­

ствовать указанным на чертеже и в таблице.

П еряпячатка яосярацянаИздание официальное 
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©  Издательство стандартов, 1М4



Стр. 2 ГОСТ J8 J t—S3

Р а з м е р у

■
1чои
в■
Н

■■ГV
я
8
S

Габаритны* раэчгры
годов*и

</•
(пр«д. откл. 

по НТ»
D , А. А. At А.

D Н А

А 150 _ 60 20 25 _ _ _
_ 180 _ 75 3 0 * * : 32 _ 32 _ _ » ,

Б

_ _ 150 60 20  . _. 25 36 10

_ _ 180 75 3 0 " ;  32 _ 32 40 12 _  *

— _ 220 100 40 _ 40 50 16 _
_ _ 280 130 60;. 65*** 60 60 25 —

_ _ .350 175 100; 9 5 * " — 90 70 35 _
, — — 440 230 125 _ 120 110 55 "7*

_ _ 560 300 160 _ 160 1 6 0 ‘ 80

В

1
195 - 36 20; 3 0 " ;  32 125 - - -

_
2 п

1
;250 - 40

20; 3 0 " ;  
32; 40

170 - - -
_

2 13

1
280 - 45 200  . - -

.

2 14'

1
375 - 50 . 40; 50 270 - - -

2 16

• В одной и той же головке типа В значения d могут быть разные, но
• •  Непредпочтнтелев. ..................

При новом проектировании не применять. -ч



ГОСТ 3*5*— #J Стр. 3

в мм
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Н аибольш ий диаметр о б р а­
баты ваем ого прутка дл« 

стайкой

а
Г Л 1-
ноге

резьбо*
»ого

( о р я ,  
откл. 
ПО 116)

Ном им.
П ред.
огмя.

t  р евольвер­
ным супп ор­
том. лереме 
ццю щ им ся по 

ст-дкмис

с ползуном. ПС- 
р ем ев аю ы и м се  
по салазкам  ре- 

поеьвериого 
суппортв

_ _ % /  — _ . 16: 2 0

_ . — — 2 5 ; 3 2

4 0 М 8  . . — • — — 16; 20

5 5 М 1 0 ’“Г _ — — 2 5 . 3 2

7 0 м ю ’ — __ — 2 5 : 3 2 4 0 ; 50
г ~  
90 13 М 1 2 _ — 4 0 ; 5 0 —

115 17 _ . _ 6 5 ; 8 0 —

150 22 ,_ — 100; 125 —

2 2 0 26 -1 _ 160 ; 2 0 0 —

8 0 _
16; 20

— —
6 3 ,5 1 3
,  9

- 0 . 0 0 3
- 0 . 0 0 5

ICO _ _  '
.  2 5 ; 32—

- 8 2 ,5 6 3 + 0 . 0 0 4
- 0 . С 0 6

. ,  • . 130 _ —

4 0 ; 5 0—
- 1 0 6 ,3 7 5 + 0 , 0 0 4

- 0 , 0 0 6

170 — —

6 5 : 8 0

- 1 3 9 .7 1 9 + 0 , 0 0 4
- 0 . 0 0 8

выбираемые яз ряда, указанного для данного исполнения,



Стр. 4 ГОСТ 3159—81

Тип А

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию головок.

4. Неуказанные предельные отклонения — по рабочим черте­
жам.

5. Метрическая резьба с углом профиля 60*. поле допуска — 
7Н по ГОСТ 16093—81.

6. Револьверные головки для универсальных токарно-револь­
верных станков с крестовыми салазками револьверного суппорта, 
с числовым программным управлением, а также револьверные го­
ловки для точной н быстрой настройки инструментов в сменных 
резцовых блоках изготовляют по согласованию между изготови­
телем и потребителем.



Редактор Е. И. Глазкова 
Технический редактор Л. Я. Митрофанова 

Корректор И. Л . Асауленко

Сдано а  иав. <Й.1й» Пода, а нем. 04 01М  U.5 в. л. 0.375 уел. кр.-огг, 0.24 'уч.-мад. я. 
Тир. 160» Цена 3 коп.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов. I235S7. Месива. Иоаоорвсиенсаи* нер.. 3. 
Калужская типоуряфии стандартов, ул, Московская. 756, Зак . 7771

ГОСТ 3859-83

https://meganorm.ru/mega_doc/dop_fire/opredelenie_vosmogo_kassatsionnogo_suda_obshchey_343/0/apellyatsionnoe_opredelenie_verkhovnogo_suda_respubliki.html

