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Н~ссБЛЮАение стандарта преспсдуется по заl(ОНУ

1. Настоящий стандарт распространяется на втулки для метчиков с хвостовиками по ГОСТ
9523-67 к патронам для нарезания резьбы на токарных станках.
. 2. Конструкция и размеры втулок должны соответствовать указанным на чертеже и в таблице.

L2 ._._----_ ..•~

!,-,корпус; 2-пробка; з- ВИНТ

Раз м еры п мм

d n 1.

Обозначение ВТУЛОК
г! рииеняс- (пред. в, (црел.

L 1 1, [,
(пред.

мость откл. а откл. откл,
110 Аз) но сз) ±O.I)

6142-0151
5,0 4,0

38 7,0

6142-0152 45
]3 23

9,0
30 15

6142-0153
5,6 4,5

38 7,0

6142-0154
6

45 9,0

6142-0155
G,3 5,0

38 7,0

6142-0156 45 32 16 15 25 9,0

6142-0157 7,1 5,0 38 7,0
6142-0158 45 9,0

~здание официальное

*
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Стр. 2 ГОСТ11940-76

продОАженue
р а 3 м еры в мм

d D 1,
Обозна чение втулок Применяе- (пред. в, а (пред.

L 1 11 1.
(пред.

МОСТЬ ОТКЛ. ОТКЛ. откл.
по А.) по С,) ±O,l)

6142-0159
8,0

38
з2 16

7,0
6,3 16 26

6142-0161 45 9,0

6142-0162
9,0

38
19

7;0
7,1 17 27

6142-0163 45 9,0

6142-0164 38
18

7,0
10,0 6 8,0 18 28

6142-0165 45 36 9,0

6/42-0166
/1 ,2

38
19 29

7,0
9,0

176142-0167

6142-0168 12,5 10,0 45 20 30 9,0

6142-0169 14,0 11,2 25 22 32

6142-0171 16,0 12,5 23 24 34
55 45 11,0

6142-0172 18,0 14,0 22 26 36

6142-0173 20,0 16,0 20 28 38
8

6142-0174 22,4 18,0
65

30 32 42
12,5

6/42-0175 25,0 20,0 56 28 34 44

6142-0176 28,0 22,4 27 36 46

Пример условного обозначения втулки размерами d=5,0 мм и D=38 мм:
Втулка 6142-0151 ГОСТ 21940-76

3. Конструкция и размеры деталей втулок указаны в рекомендуемом приложении.
4. Радиальное биение поверхности отверстия d относительно оси поверхности D - по VI степени

точности ГОСТ 10356-63.
5. Неперпендикулярность оси поверхности отверстия d относительно поверхности А-по VHI сте-

пени точности ГОСТ 10356-63.
6. Несоосность отверстий d и а не должна превышать допуска на изготовление квадрата,
7. Маркировать: обозначение втулки и товарный знак преДПРИЯ:ТИЯ-ИЗГОТО6ителя,



rOCT 21940-76 Стр. 3

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемо.

КОНСТРУКЦИЯ и РАЗМЕРЫ ДЕТАЛЕЙ ВТУЛОК

1. Корпус (черт. 1, табл. 1)

RZ~ ('-1)

1{}

Черт.

мм

d I в, I о, I D I 1
11

d I о, I о, I D 1

5,0 12,5
M16X1 32 20

5,6 14,0

6,3 мгзх: 20 15; 18
16,0 мзох: 36 22

7,1 18,0

8,0 М5 20,0 М6
42

9,0 22,4 мзох: 25
10,0

М16хl 25 18
25,0

45
11,2 28,0

1.1. Материал-сталь марки 40Х по ГОСТ 4543-71 или сталь марки 45 по ГОСТ 1050-74.
1.2. Твердость - HRC 35 ... 40.
1.3. Резьба - по ГОСТ 9150-59. Поле допуска резьбы -7Н по ГОСТ 16093-70.
1.4. Фаски н проточка под резьбу - по ГОСТ 10549-63.
1.5. Канавка для выхода шлифовального круга - по ГОСТ 8820-69.
1.6. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий - по А7, валов - по 87, остальных - по СМ7•

1.7. Предельные отклонения угловых размеров - по 10-й степени точности ГОСТ 8908-58.
1.8. Покрытне - Хим. Оке. прм (обозначение покрытия - ПО ГОСТ 9791-68).
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Стр. 4 гост 2194()-76

2. Пробка (черт. 2, габл. 2)

Таблица 2
Раз м еры в мм

'о I (пред. о.т:д. по А,)
h

(пред. откл. по СМ.)

MI2XI 2,0 2,5

MI6XI; М20Хl 2,5 3,0

М30ХI 3,0 3,5

Черт. 2

2.1. Материал - сталь марки 45 по гост 1050-74.
2.2. Твердость - HRC 35 ... 40.
2.3. Резьба - по ГОСТ 9150-59. Поле допуска резьбы - 8 g по ГОСТ 16093-70.
2.4. Фаска под резьбу - по ГОСТ \0549--63.
2.5. Покрытие - Хим. Окс. прм. (обозначение покрытия - по ГОСТ 9791-68) .

. 3. ВИНТ (черт. 3, табл. 3)

Таблица 3

RZ:::! (v) мм

1 D I н S.

d
(пред. (пред.

d. 1.откл. (пред. откл. откл.
±О,8) по В,) по С.)

М5
12

6,5 5 5 4 4

-- 16 -- -- -- -- --
М6 9,0 6 7 5 5

н
.111= (0,90 •.• (J,9S}S

Черт. 3

3.1. Материал э=сталь марки 45 по ГОСТ 1050-74.
3.2.Твердость - HRC 35 ... 40.
3.3. Резьба - по ГОСТ 9150-59. Поле допуска резьбы - 8 g по гост 16093-70.
3.4. Неуказанные предельные отклонения размеров: валов - по 87, остальных - по СМ7•

3.5. Предельные отклонения угловых размеров - по \О-н степени точности ГОСТ 8908-58.
3.6. Покрытне - ХИМ. Окс, прм, (обозначение покрытия - [;О ГОСТ 979\-68).
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