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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

ВТУЛКИ КОНДУКТОРНЫЕ НОРМ АЛЬНОЙ  
И ПОВЫШ ЕННОЙ ТО ЧНО СТИ ГО СТ

26238-84Технические требования

Normal and high precision jig bushes. 
Technical requirements Взамен 

MH 5532— 64

ОКП 39 6190

Постановлением Государственного комитета С С С Р  по стандартам от 29 июня 
1984 г. № 2423 срок действия установлен

1. Настоящий стандарт распространяется на кондукторные втул­
ки к приспособлениям металлорежущих станков, разработанным 
после 01.01.86.

Показатели технического уровня, установленные настоящим 
стандартом, соответствуют требованиям, предъявляемым к изде­
лиям высшей категории качества.

2. Кондукторные втулки должны изготавливаться в соответствии 
с требованиями настоящего стандарта по рабочим чертежам, ут­
вержденным в установленном порядке.

3. Кондукторные втулки должны изготавливаться двух классов 
точности:

нормальной (Н) —для сверл, зенкеров и разверток;
повышенной (П) —для зенкеров и чистовых разверток.
4. Материал втулок размером d до 10 мм — сталь марки 9ХС 

по ГОСТ 5950—73, втулок размером d свыше 10 до 26 мм — сталь 
марки У10 по ГОСТ 1435—74, втулок размером d свыше 26 мм, 
сталь марки 20Х по ГОСТ 4543—71.

Допускается изготовление втулок из сталей и материалов дру­
гих марок, механические свойства которых не ниже перечисленных.

5. Твердость — не менее HRC3 61. Втулки из стали 20Х цемен­
тировать; глубина цементированного слоя 0,6 ... 1,0 мм.

6. Поля допусков диаметров отверстий d постоянных, сменных 
и быстросменных втулок, предназначенных для направления сверл, 
— F7, для остального режущего инструмента поля допусков — по 
требованию потребителя.

Издание официальное Перепечатка аоспрещена

с 81.01.86
до 01.01.91

Несоблюдение стандарта преследуется по закону
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ГО СТ 26238— 84 Стр. 2

7. П о с т о я н н ы е  и  п р о м е ж у т о ч н ы е  в т у л к и  д о л ж н ы  у с т а н а в л и в а т ь ­
с я  в  о т в е р с т и я  к о н д у к т о р о в  с  п о л е м  д о п у с к а  Н 7 .

8. Д о п у с к а е т с я  п р и м е н е н и е  п о с т о я н н ы х  и п р о м е ж у т о ч н ы х  в т у ­
л о к  с  д р у ги м и  п о л я м и  д о п у с к о в  д и а м е т р а  D.

9. Д о п у с к а е т с я  п р и м е н е н и е  д р у ги х  п о с а д о к  с м е н н ы х  и б ы с т р о ­
с м е н н ы х  в т у л о к  в  п р о м е ж у т о ч н ы е  в т у л к и .

10. Д о п у с к а е т с я  и з г о т о в л е н и е  см е н н ы х  и б ы с т р о с м е н н ы х  в т у л о к  
с  п о л е м  д о п у с к а  р а з м е р а  I п о  т р е б о в а н и ю  п о т р е б и т е л я , н о  н е  г р у б е е  
у к а з а н н о г о  в н а с т о я щ е м  с т а н д а р т е .

11. Д о п у с к  т о р ц о в о г о  б и е н и я  п о в е р х н о с т е й  А и Б о т н о с и т е л ь н о  
о с и  д и а м е т р а  D —  п о  5 -й  с т еп ен и  то ч н о с т и  Г О С Т  24 6 4 3 — 81.

12. Д о п у с к  р а д и а л ь н о г о  б и е н и я  д и а м е т р а  D о т н о с и т е л ь н о  о с и  
о т в е р с т и я  d:

д л я  в т у л о к  к л а с с а  т о ч н о с т и  Н  — п о  4 -й  степ ен и  т о ч н о с т и  Г О С Т  
24643— 81,

д л я  в т у л о к  к л а с с а  т о ч н о с т и  П  —  по 3-й с теп ен и  т о ч н о с т и  Г О С Т  
24643— 81.
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13. Н е у к а з а н н ы е  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  р а з м е р о в : 

2

Н 1 2 , Ы 2 ,

14. К а н а в к и  д л я  в ы х о д а  ш л и ф о в а л ь н о го  к р у г а  —  п о  Г О С Т  
882 0 — 69, и с п о л н е н и е  4, к р о м е  с п е ц и а л ь н ы х , у к а з а н н ы х  в  с т а н д а р т е  
н а  п о с т о я н н ы е  к о н д у к т о р н ы е  в т у л к и  с  б ур т и к о м .

15. Р и ф л е н и е  н а  б у р т и к е  см ен н ы х  и  б ы с т р о с м е н н ы х  в т у л о к  —  
с е т ч а т о е  п о  Г О С Т  2 1 4 7 4 — 75.

16. Н а  п о в е р х н о с т я х  в т у л о к  н е  д о п у с к а ю т с я  т р е щ и н ы , ц а р а п и н ы , 
з а б о и н ы , з а д и р ы , с л е д ы  к о р р о з и и  и  д р у ги е  д еф ек ты , с н и ж а ю щ и е  
к а ч е с т в о  в т у л о к .

17. О б о з н а ч е н и е  п о с т о я н н ы х , см ен н ы х  и б ы с т р о с м е н н ы х  в т у л о к  
п о  с х е м е  1, п р о м е ж у т о ч н ы х  —  п о  с х е м е  2.

Д л я  в т у л о к  п о д  н а п р а в л е н и е  з е н к е р о в  и р а з в е р т о к  в в о д и т с я  д о ­
п о л н и т е л ь н о  и н д е к с  н а зн а ч е н и я , у с т а н а в л и в а е м ы й  п о  т а б л и ц е .
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С тр . 3 ГО СТ 26238-34

Инструмент Индекс
назначения втулки

З ен к ер ы
№1 1
№2 2

Р а зв е р т к и

Ч ер н о в ы е Ч Р

Ч и с т о в ы е  д л я  
о б р а б о т к и  о т ­
верстий  с  п о л я -  
ми д о п у с к о в

К 7 Р К 7

Н 7 Р Н 7

Н 8 рна
Н 9 Р Н 9

С х е м а  1

В т у л к а 0 0 0 0 -0 0 0 0  П  / X  X  Г О С Т  00000— 00

О б о зн а ч е н и е
ста н д а р т а

в ту лк и

Р а з м е р  d, м м

Д р о б н а я  ч ер т а

К л а с с  то ч н о сти  в т у л к и

О б о зн а ч ен и е  в ту лк и

Н а и м ен о в а н и е  и зд е л и я

С х е м а  2

Втулка 0000-0000 X  Г О С Т  00000— 00

О б о зн а ч е н и е
ста н д а р та

Р а з м е р , d, м м

О бозн а ч ен и е  в т у л к и

Н а и м ен ов а н и е  и зд е л и я
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ГО СТ 26238— 84 Стр. 4

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  п о с т о я н н о й , с м е н ­
н о й  и б ы с т р о с м е н н о й  к о н д у к т о р н ы х  в т у л о к , к л а с с а  т о ч н о с т и  Н * ,  
с  р а з м е р а м и  d=  10 м м , L =  12 м м , д л я  н а п р а в л е н и я  с в е р л * * :

Втулка 110 ГОСТ
Т о  ж е , д л я  н а п р а в л е н и я  ч е р н о в о й  р а зв ер т к и :

Втулка jlO-ЧР ГОСТ
Т о  ж е , д л я  в т у л о к  к л а с с а  т о ч н о с т и  П ,  д л я  н а п р а в л е н и я  з е н к е р а  

№  1:

Втулка П/10—1 ГОСТ
Т о  ж е , д л я  н а п р а в л е н и я  ч и с т о в о й  р а зв е р т к и  с  п о л е м  д о п у с к а  о б ­

р а б а т ы в а е м о г о  о т в е р с т и я  К 7 :

Втулка П/10—РК7 ГОСТ
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  п р о м е ж у т о ч н о й  

в т у л к и  с  р а з м е р а м и  d=  10 м м , L =  12 мм=

Втулка /10 ГОСТ
18. М а р к и р о в а т ь  —  у с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  в т у л о к  с о г л а с н о  с х е ­

м а м  1 и  2.
М а р к и р о в к у  с л е д у е т  н а н о с и т ь :
н а  к о н д у к т о р н ы е  в т у л к и  д и а м е т р о м  d~>20 м м  и н а  в с е  с м е н н ы е  

в т у л к и  б е з  б у р т и к а  в  с в я з к е  п о  10 ш т  —  н а  б и р к е  т и п о гр а ф с к и м , 
л и т о гр а ф с к и м , э л е к т р о л и т и ч е с к и м  с п о с о б а м и , о к р а с к о й  п о  т р а ф а ­
р е т у ,  ш т а м п о в а н и е м , в ы ж и га н и е м , п р о д а в л и в а н и е м , п е ч а т а н и е м  н а  
м а ш и н к е , м а р к и р о в о ч н ы м и  м а ш и н а м и ; к р о м е  м а р к и р о в к и  н а  б и р ­
к а х , д о п у с к а е т с я  н а  в е р х н е м  т о р ц е  в т у л о к  м а р к и р о в а т ь  н о м и н а л ь ­
н ы й  д и а м е т р  d и  и н д е к с  и х  н а зн а ч е н и я ;

н а  п о с т о я н н ы е  и  п р о м е ж у т о ч н ы е  в т у л к и  д и а м е т р о м  d > 20  м м  
т и п о г р а ф с к о й  к р а с к о й  н а  д и а м е т р е  D;

н а  с м е н н ы е  и  б ы с т р о с м е н н ы е  в т у л к и  д и а м е т р о м  d > 2 0  м м  э л е к т ­
р о гр а ф о м  и л и  т и п о гр а ф с к о й  к р а с к о й  п о  т о р ц у  б у р т и к а .

19. М а р к и р о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  ч етк ой .

* Дяя втулок нормальной точности класс точности в обозначении не про­
ставляется.

** Для втулок под направления сверл индекс назначения втулок не простав­
ляется.
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С тр . 5 ГО СТ 26238—84

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д и а м е т р о в  о т в е р с т и я  d к о н д у к т о р н ы х  п о с т о я н н ы х , 
с м е н н ы х  и б ы стр о см ен н ы х  в т у л о к  д л я  н а и б о л е е  п р и м е н я е м о го  р е ж у щ е г о  и н с т р у ­
м е н т а .

ВТУЛКИ ДЛЯ ЗЕН К ЕРО В  ПО  ГО С Т 1677— 75

Т а б л и ц а  1

Номинальный 
диаметр втулки 

d, мм

Зенкер № 1 | Зенкер №  2

Класс точности втулок

Н п н п

Пред. откл. , мкм

верхи. нижи. верхи. нижи. верхи. нижи. верхи. НИЖИ.

10 — 190 — 205 — 196 — 205 + 9 0 + 7 5 + 8 4 + 7 5

С в . 10 д о  18 — 186 — 204 — 193 — 204 + 9 4 + 7 6 + 8 7 + 7 6

С в .  18 д о  30 — 217 — 238 — 225 — 238 +  113 + 9 2 +  105 + 9 2

С в .  3 0  д о  50 — 256 — 281 — 265 — 281 +  134 +  109 +125 +  109

С в .  50  д о  80 — 310 — 340 — 321 — 3 4 0 + 1 6 0 +  130 +  149 +  130

С в *  8 0  д о  85 — 373 — 408 — 386 — 408 +  187 +  152 + 1 7 4 +  152
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Втулки для разверток по ГОСТ 13779—77
Р а з в е р т к и  ч и с т о в ы е

Т а б л и ц а  2

Номинальный

Р а з в е р т к и
ч е р н о в ы е

О б о з н а ч е н и е  п о л е й  д о п у с к о в  о б р а б а т ы в а е м ы х  о т в е р с т и й

К7 Н 7 Н 8 Н 9

К л а с с ы  т о ч н о с т и  в т у л о к

д и а м е т р  н т у л к и
dt м м

Н Н П н п н п н П

П р е д .  о т к л .  , м к м

в ер х и . ни ж н , в ер хи , н и ж н . в ер х и . н и ж н . в ер х и . н и ж н . верхи , н и ж н . верхи , н и ж н . в ер хи . н и ж н . в ер хи . н и ж н . в ер хн . н и ж н .

От 1 до 3 —8 - 1 8 -И0 0 + е 0 +20 +  10 +  16 +  10 +23 +  13 

+  19 

+ 2 3

+  19

+27

+ 3 2

+13

+19

+23

+33

+41

+ 5 0

+ 2 3

4-29

+35

+29

+37

+ 4 4

+23

+29

+ 3 5

+ 4 2

С в. 3 до 6 — 10 -2 2 +  17_ + 5 +  13 + 5 4-26 +  14 +22 +  14 +31
Св. 6 до 10 -1 1 - 2 6 + 2 2 + 7 + 1 6 + 7 +32 +  17 +26 +  17 + 3 8
Св. 10 до 18 — 13 —31 +27 + 2 0 + 3 9 +21

+24

+  32 +  21

+  24

+ 4 6 + 2 8 +39 +28 -1-60 +42
1 * * 

+ 5 3
Св. 18 до 24 - 1 8 —39 1 ОА + 9

+  22
+ 9

+  45
Св. 24 до 30 - 2 5 —46

+ 3 0 +  37 +56 +35 + 4 8 +35 +72 +51 +64 +51

Св. 30 до 40 - 3 2 -5 7
+37 +  12 +28 +  12 + 5 5 +30 +46 + 3 0

—

Св. 40 до 50 —42 —67 +67 + 4 2 +58 +42 + 8 6 +61 +77 +61

Св. 50 до 65 —54 —84
+44 +14 + 3 3 +  14 + 6 5 + 3 5

--- ~

С в , 65 до 80 —69 —99
+54 +35 + 7 9 + 4 9 + 6 8 +49 +  102 4-72 +91 + 7 2

Св. 80 до 85 - 8 5 —120 +51 + 1 6 + 3 8 +  16 +76 +41 +63 +41 + 9 2 +57 +79 +57 +  120 +85 +  107 + 8 5

ГО
С
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2

6
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3
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—
8
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^Стр. 7 ГО СТ 26238—84

П р е д е л ь н ы е  отк лон ен и я  о т в е р с т и я  d п остоян н ы х , см ен н ы х  н  б ы стр осм ен н ы х  
к о н д у к т о р н ы х  в т у л о к  р ассчи ты ваю тся  п о  ф о р м у л а м : 

д л я  в т у л о к  н ор м а льн ой  точн ости

ESrfBT= e s H+ E S G 7 ,

E I d BT= e s H+ E I G 7 ; 

д л я  в т у л о к  повы ш енной точн ости

E S d BT П  =  e s H+  E S G 6 ,

Е I ^ BTn = e s H+ E I G 6 ,

г д е  Е Ж  вт и  Е М в т  — в ер хн ее  и н и ж н ее  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д и а м ет р о в  о т ­
в ер сти й  в т у л о к  н о р м а льн ой  точн ости ;
E S # bt П  и  Е М ц т П  —  вер хн ее  и н и ж н ее  п р ед ельн ы е  о т к л о н е н и я  д и а м ет р о в  о т ­
в ер сти й  в т у л о к  повы ш енной точн ости ;
е 5 и — в ер х н ее  п р ед ельн о е  о тк ло н ен и е  д и а м е т р а  р е ж у щ е г о  и н стр ум ен т а  (з ен к ер а , 
р а з в е р т к и );
E S G 7  и E IG 7  —  верхн ее  и н и ж н ее о тк ло н ен и я  о тв ер сти я  с  п о л е м  д о п у с к а  G 7 ; 
E S G 6  и E IG 6  —  верхнее и н и ж н ее  о тк ло н ен и я  о тв ер сти я  с  п о л е м  д о п у с к а  G 6.

П р и м ер  расчета  п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  в н утр ен н е го  д и а м е т р а  
к он д ук тор н ы х  в т у л о к  в за в и си м о сти  о т  и х  н а зн ачен и я

Т р е б у е т с я  о п р ед ели ть  п р ед ельн ы е  о т к ло н ен и я  в н утр ен н его  д и а м е т р а  ^ = 2 5  м м  
к о н д у к т о р н о й  в ту лк и  н о р м а льн о й  точ н ости  п о д  ч и сто в ую  р а зв е р т к у  д л я  о б р а б о т ­
ки  о тв ер сти я  п о лем  д о п уск а  К 7.

П о  т а б л и ц е  Г О С Т  13779— 77 в ер хн ее  о т к ло н е н и е  ч и стовой  р а зв ер тк и  д и а ­
м етр о м  25 м м  д л я  о б р а б о т к и  о твер сти я  п о л е м  д о п у с к а  К 7 = + 2  м км .

П р е д е л ь н ы е  отк лон ен и я  о твер сти я  д и а м е т р о м  25 м м  с п о с л е м  д о п у с к а  G 7
п о  Г О С Т  25346— 82 равн ы : в е р х н е е ------ Ь28  м к м ; н и ж н е е ------ Ь 7  м км .

П о  ф о р м у л е , приведенной  вы ш е, н а х о д и м :

E S d BX= 0 ,0 0 2 + 0 ,0 2 8 = 0 ,0 3 0  м м ;

Е Ы ВХ= 0 ,0 0 2 + 0 ,0 0 7 = 0 ,0 0 9  м м , 

с л е д о в а т е л ь н о  д и ам етр  отвер сти я  в т у л к и  d=2b  Jo,’oo9 м м -
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