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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

СТАНКИ МЕТАЛЛОРЕЖУЩИЕ. 
КОНЦЫ Ш ПИНДЕЛЕЙ ФЛАНЦЕВЫЕ ТИПА А

Основные и присоединительные размеры

Metal-cutting machine-tools.
Ranged spindle noses of A type.
Basis and coupling dimensions

ГОСТ
1 2 5 9 5 -8 5

ОКП 38 7300

Дата введения 01.07.87

1. Настоящий стандарт распространяется на фланцевые концы шпинделей с коротким конусом
типа А для токарных и __
шлифовальных станков.

(Измененная редак­
ция, Изм. №  1).

2. Фланцевые кон­
цы шпинделей типа А 
должны изготовляться 
исполнений:

1 — с крепежными 
отверстиями, располо­
женными на делитель­
ных окружностях диа­
метров D1 и Z>2-

2 — с крепежными 
отверстиями, располо­
женными только на де­
лительной окружности 
диаметром D2.

Исполнение 2 сле­
дует применять для кон­
цов шпинделей услов­
ного размера номер 3 и 
4, исполнения 1 и 2 — 
для концов шпинделей 
условного размера от 
номера 5 до 28.

3. Основные и
присоединительные размеры фланцевых концов шпинделей типа А должны соответствовать указан­
ным на чертеже и в таблице.
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С. 2 ГОСТ 12595-85

Значения размеров концов шпинделей условного размера номер
Размеры

3 4 5 6 8 И 15 20 28

Номин. 53,975 63,513 82,563 106,375 139,719 196,869 285,775 412,775 584,225
D Пред. откл. +0,008

0
+0,008

0
+0,010

0
+0,010

0
+0,012

0
+0,014

0
+0,016

0
+0,020

0
+0,023

0

А
Номин. — — 61,90 82,6 111,1 165,1 247,6 368,3 530,2
Пред. откл. — — ± 0,2 ±0,3

А
Номин. 70,6 82,6 104,8 133,4 171,4 235 330,2 463,6 647,6
Пред. откл. ± 0,2 ±0,3

А 92 108 133 165 210 280 380 520 725

d для от­
верстия

резьбового М 10 М 10 М 10 М12 М16 М18
или М20

М22
или М24

М24 м зо

гладкого* 10,5 10,5 10,5 13,0 17,0 21,0 25,0 31,0

X 00 У 00

— 14,25
(14,0)

15,9
(16,0)

19,05
(19,0)

23,8
(24,0)

28,6
(28,0)

34,9
(35,0)

41,3
(42,0)

50,8
(50,0)

4 — Мб Мб М8 М8 М10 М12 М12 М12

Испол­
нение

1
—oji25

— — 14,288 15,875 17,462 19,050 20,638 22,225 25,400

2 А 11 11 13 14 16 18 19 21 24
F 16 20 22 25 28 35 42 48 56
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мм
Продолжение

Размеры
Значения размеров концов шпинделей условного размера номер

3 4 5 6 8 11 15 20 28

/ — 5 5 5 6 8 8 8 8

/, — 5 6 8 10 12 12 16 20

К — — 19 22 25 32 37 42 50

ь 1,5 2,5

3,0 5,0

С 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0

с. 1,0 1,2 1,6

W и X 0,2 0,3

* Размеры для внутришлифовальных станков.
П р и м е ч а н и я
1 Размеры, указанные в скобках, при новом проектировании не применять.
2 Размеры £,, W h X  применять при новом проектировании. Для станков, спроектированных до 01.07 87, 

размер £| = Е2 для концов шпинделей условного размера от номера 5 до 28.
3 (Исключено, Изм. № 1).
4 Для специальных (токарных) и шлифовальных станков толщина фланца £  может быть изменена по 

согласованию с потребителем при условии сохранения напежности крепления к нему стандартных зажимных 
устройств и взаимозаменяемости при их присоединении. При этом по согласованию с потребителем допускается 
изготовление концов шпинделей с глухими резьбовыми отверстиями

5. Расположение и количество крепежных отверстий на фланцах шпинделей шлифовальных станков, а 
также размер D3 для круглошлифовальных станков не регламентируются.

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  конца шпинделя исполнения 1, с условным 
размером номер 5 и цилиндрическим отверстием:

Конец шпинделя 1—5Ц  ГОСТ 12595—85

То же, исполнения 2 с конусом Морзе:
Конец шпинделя 2 -5 К  ГОСТ 12595-85

То же исполнения 2, с условным размером номер 8 и метрическим конусом:

Конец шпинделя 2—8М  ГОСТ 12595—85

(Измененная редакция, Изм. №  1).
4. Допускается вместо фаски ct делать закругление радиусом R — c3.
5. Резьба метрическая — по ГОСТ 24705, поле допуска резьбы — по ГОСТ 16093.
6. Размеры недорезов и фасок для резьбы — по ГОСТ 10549.
7. Основные размеры конусов Морзе и метрических — по ГОСТ 25557, за исключением 

размеров ds, */6 и /5 для токарных станков.
8. Параметр шероховатости Rz поверхностей гладких отверстий по ГОСТ 2789 — не более 

40 мкм.
9. Внутренние конуса шпинделей должны изготовляться не грубее следующих степеней 

точности по ГОСТ 2848;
АТ7 — для станков класса точности Н,
АТ6 — для станков классов точности П.
10. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий — по Н14, валов — по Ь14,

^ IT14остальных — по ± —-— .

11. Размеры шпонки и винтов по ГОСТ 11738 указаны в приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

РАЗМЕРЫ ШПОНКИ И ВИНТОВ

1. Размеры шпонки
1.1. Размеры шпонки (дет. 1) должны соответствовать указанным на чертеже и в табл. 1.

Т а б л и ц а  1
мм

Обозначение Номер условного 
размера конца 

шпинделя

d
d. А Н ".ШПОНКИ

Номин. Пред. откл.
1 и2

(14-4)
14,25-4 4 14,25

(14,0) -0,027 11 7
10

6
(16-5)
15,9-5 5 15,9

(16,0) 11

(19-6)
19,05-6 6 19,05

(19,0) 14 9
13

8
(24-8)
23,8-8 8 23,8

(24,0)
-0,033 16

(28-11)
28,6-11 11 28,6

(28,0) 17 11
20

10

(35-15)
34,9-15 15 34,9

(35,0)
-0,039

(42-20)
41,3-20 20 41,3

(42,0)
20 13 24 12

(50-28)
50,8-28 28 50,8

(50,0) -0,046 28

П р и м е ч а н и е .  Размеры, указанные в скобках, при новом проектировании не применять.
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  шпонки с диаметром d=  14,25 мм для конца шпинделя с 

условным размером номер 4:
Шпонка 14,25-4 ГОСТ 12595-85
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1.2. Материал — сталь 45 по ГОСТ 1050.
1.3. Твердость 32 . . .  37 НЯСЭ.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
1.4. Покрытие — Хим. Оке. прм. по ГОСТ 9.306.
2. Размеры винтов с цилиндрической головкой и шестигранным углублением под ключ (дет. 2) должны 

соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Номер условного размера конца шпинделя Винт по ГОСТ 11738

3 —

4, 5 Мб х 14.58.01

6, 8 М8 х 20.58.01

11 М10 х 25.58.01

15 М12х 25.58.01

20 М12 х 30.58.01

28 М12 х 35.58.01
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