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1. Настоящий стандарт распространяется на промежуточные 
фланцы, предназначенные для установки, на концы шпинделей 
металлорежущих станков самоцентрирующих патронов общего 
назначения. 

Стандарт полностью соответствует требованиям СТ СЭВ 
1575—79. 

2. Фланцы должны изготавливаться исполнений: 
1 — устанавливаемые на резьбовые концы шпинделей по 

ГОСТ 16868—71; 
2—устанавливаемые на фланцевые концы шпинделей станков 

под поворотную шайбу по ГОСТ 12593—72; 
3 — устанавливаемые на фланцевые концы шпинделей станков 

исполнения 1 по ГОСТ 12595—72; 
4 — устанавливаемые на фланцевые концы шпинделей станков 

исполнения 3 по ГОСТ 12595—72; 
исполнения 4 — по черт. 4 и в табл. 3, За. 
3. Конструкция и размеры фланцев должны соответствовать 

указанным: исполнения 1 —на черт. 1 и в табл. 1; исполнения 2 — 
на черт. 2 и в табл. 2; исполнения 3 — на черт. 3 и в табл. 3. 

гост 
3 8 8 9 - 8 0 * 

(СТ СЭВ 1575—79) 
Взамен 

ГОСТ 3889—71 

ФЛАНЦЫ ПРОМЕЖУТОЧНЫЕ К САМОЦЕНТРИРУЮЩИМ 

ПАТРОНАМ 

Конструкция и размеры 

Intermediate flanges for self-centering chucks. 
Design and dimensions 
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Черт. 4 

Т а б л и ц а З а 
мм 

1—3. (Измененная редакция, Изм. № 1 ) . 

4. Материал — заготовка по ГОСТ 4082—69 или из стали с 
пределом прочности не ниже 4,9 МПа (50 кгс/см

2
). 

5. Смещение осей отверстий d2, d3 и d4 относительно номи­
нального расположения для фланцев -диаметром D до 500 мм — 
0,10 мм, свыше 500—0,15 мм, смещение осей отверстий d относи­
тельно номинального расположения — 0,20 мм. 
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6. Отклонение от соосности резьбы D3 и отверстия D4 фланцев 
исполнения 1 — по 7-й степени точности. 

7. Разность между размерами h и h1 не должна превышать 
для фланцев диаметром D до 160 мм — 0,02 мм, свыше 160— 
0,03 мм. 

8. Радиальное биение поверхности D1 и биение торцовой опор­
ной поверхности под патрон относительно отверстия D4 не долж­
но превышать значений, указанных в табл. 4. 

Размеры D1, h и h1 допускается окончательно выполнять после 
установки фланца на соответствующий конец шпинделя станка. 

Т а б л и ц а 4 . 


