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срои введения установлен

Ям.'тщ чЛ стандарт раенроетраняется на концы оправок с 

-таос/уыг 7 ’,24 для авар № яьпо-раоточных, ж фрезерных

'ггв .тп  s ’Ш  о артоштической сменой инструмента.

Г, Размене концов оправок должны соответствовать 

р  ачч’ттыу па нарте^р в ъ т/- бл Л „

«гчАщ рллыюе РЯ л/? ВЪ12676 от  S. 03. 2,2 Перепечатка воспрещена
кружевные перчатки купить
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2. Твёрдость поверхности конуса 7:24, отверстия 4гг* ®  
торпа Б» V-образной канавки ж шпоночных пазов В доглга о-чь 
Ш э 53...57.

3. Изготовление конусов оправок должно производил^ся ас 
следующим степеням точности по ГОСТ 19860-74:
АТ5 -  для станков класса точности Н и ГГ;
АТ4 -  для станков класса точности В и А.
Величины предельных отклонений приведены в табл. 2.

Таблица 2
Обозначе
ние кону
сов

На длине 
конуса 

мм

Предельные отклонения, мкм
Угла з сторону 
увеличения

Непрямолинейно-
сти образующей Круглости

Степени точности

АТ4 АТ5 АТ4 АТ5 АТ4 АТ5

30 48 4 8 1,0 1.6
1.0 1.6

40 65
5 8 1,2 2,0

45 83
1.2 2,0

50 IG2 6 ГО 1,6 
ji jeTs

2,5
А  Ф

4. Допускаемое биение поверхности относительно конуса 7:24 
должно быть 0,02 мм*

5. Параметры шероховатости поверхностей хвостовиков ин
струмента по ГОСТ 2789-73 должны быть:
конической поверхности конусностью 7:24 R^0,32 мкм, 
конической поверхности кольцевой канавки во фланце, поверхно
сти торца Б -  P er- 1,25 мкм. а  ®  !

6. Допускается выполнять на поверхности диаметром 4 *  ж oL>
хордовые канавки для кодирования инструмента. I

7. Допускается выполнять канавки для выхода шлифовального '
круга в соответствии с ОСТ 1.76?48-74 на диаметрах D 3,4*f-cl/ )̂ 
между базовым диаметром D ж фланцем» ;

8. Центровое отверстие по ГОСТ 24644-81. 1
9. Резьба по ГОСТ 24705-81, поле допуска по ГОСТ ХбОГ'-б!, i

10. Неуказанные предельные отклонения по ОСТ 1*?6253-1'Г,
11. Допускается по согласованию с заказчиком изготовлю тле i

концов оправок по ранее действовавшим стандартам для изделий, 
разработанных до (Я.01.1984г. ,
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