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Приспособления станочные

ПАЛЬЦЫ  УСТАНОВОЧНЫ Е 
Ц И Л И Н Д РИ Ч ЕС К И Е  ПОСТОЯННЫ Е

Конструкция

Holding devices. Cylindrical locating pins 
ol permanent type.

Design

ГОСТ
12209—66

Дата введения 01.07.67

1. Конструкция и размеры постоянных установочных цилиндри­
ческих пальцев должны соответствовать чертежу и таблице.
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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  постоянного уста­
новочного цилиндрического пальца диаметром 0=2,5 мм с нолем 
допуска g6:

Палец 703С-0901 2,5 g6 ГОСТ 12209—66
То же, с полем допуска f9:

Палец 7030 0901 2,5 f9 ГОСТ 12209—66
(Измененная редакция, Изм. Лк I, 2).
2. Материал для диаметра D до 16 мм — сталь марки У8Л по 

ГОСТ 1435— 74. Допускается замена на стали других мапок с ме­
ханическими свойствами не ниже, чем у стали марки У8А. Мате­
риал для диаметра D свыше 16 м м — сталь марки 20Х по ГОСТ 
4543—71. Допускается замена на стали других марок с механиче­
скими свойствами не ниже, чем у стали марки 20Х.

3. Твердость — 56...61 HRC,. Пальцы из стали марки 20Х це­
ментировать h 0,8... 1.2 мм.

4. Неуказанные предельные отклонения размеров: h!4. -f. ~±.
5. Допуск радиального биения поверхности А относительно оси 

поверхности Б — по 4-й степени точности ГОСТ 24643—81.
6. Допуск торцового биения повепхностн В относительно оси 

поверхности А — по 5-й степени точности ГОСТ 24643—81.
3—6. (Измененная редакция. Изм. Л6 2).
6а. Канавки для выхода шлифовального круга — по ГОСТ 

8820-69.
(Введен дополнительно, Изм. ЛЬ I).
7. (Отменен. Поправка. ИУС 4 — 1968 г.).
8. (Отменен, Изм. № I).
9. Покрытие — Хим. Оке. прм. (обозначение покрытия — по 

ГОСТ 9.306-85).
(Измененная редакция. Изм. Л» 1).
10. Маркировать партию деталей одного типоразмера на таре 

или упаковке с указанием условного обозначения.
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 1, 2).
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4. Взамен МИ 376—60

5. ССЫ ЛОЧНЫ Е НОРМ АТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ Д О К УМ ЕН ­
ТЫ

О б а г н а ч м а е  Н Г Д . 
н а  дан а ссылай Н омер пункта

Г О С Т  9 . 3 0 5 - 8 5 9
Г О С Т  1 4 3 5 - 7 4 2
Г О С Т  4 5 4 3  -71 2 а
Г О С Т  8 8 2 0 - 0 9 Оа
Г О С Т  2 4 0 4 3  -  Hi 5 ; 6

6. П ЕРЕИ ЗД АН И Е (июль 1990 г.) с ИЗМ ЕНЕНИ ЯМ И  Л» I, 2, 
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новление Государственного комитета СССР по стандартам от 
17.03.88 J* 586)
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