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Настоящий стандарт распространяется на магнитные патроны 
диаметром до 500 мм, классов точности Н, П, В и А, предназна­
ченные для з акрепления заготовок из ферромагнитных материалов 
при обработке их на металлорежущих станках . 

(Измененная редакция , Изм. № 1 ) . 

1.1. Основные р а змеры магнитных патронов д олжны соответ­
ствовать ука з анным на черт. 1 и 2 и в табл . 1. 

с р о к действия продлен 

1 . О С Н О В Н Ы Е Р А З М Е Р Ы 
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Черт . 1 

П р и м е ч а н и е . Ч е р т е ж н е опр е д е ля е т к онс т р укции п а т рон а . 

Т а б л и ц а 1 

Р а з м е р ы в м м 

П р и м е ч а н и я : 
1 . Д л я п а т ронов , к орпу с а к о т орых и з г о т о в л яют из м а т е ри а л о в с плотно­

стью более 7,0 г/см», ма с с у д оп у ск а е т с я у в е личив а т ь на 2 5 % . 

2. П а т р о н ы с ц ен тр ал ьным отверстием D3 и з г о т о в л яют по с о г л а со в анию с 

з а к а з ч и к ом . 
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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 патрона класса 
точности Н , диаметром D = 8 0 мм: 

При обозначении патронов классов точности П, В и А в услов­
ное обозначение добавляют буквенный индекс класса точности. 

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 патрона класса 
точности П, диаметром D — 80 мм: 

1.2. Предельные отклонения размеров D3 на длине l и D1 — 
по Н7 ; D2 — Js 11 при симметричном расположении поля, допусков. 

1.3. Неук а з анные предельные отклонения ра змеров : отверстий 

Н14, валов h14, остальных ±IT14/2 

(Измененная редакция, Изм. № 1 ) . 

2.1. Па троны д о лжны изготовлять в соответствии с требования­
ми настоящего стандарта , ГОСТ 12.2.009—80; ГОСТ 9.032—74 и 
ГОСТ 9.306—85. 

2.2. В патронах массой более 16 кг д о лжны быть предусмотре­
ны места д ля крепления рым-болтов или других приспособлений 
д л я монтажа и транспортирования . 

2.3. Р а б о ч а я поверхность патрона не д олжна иметь трещин 
между полюсами, ржа вых участков, раковин, вмятин, заусенцев, 
не допускаются выпуклость немагнитного материала между по­
люсами и другие дефекты. 

Необработанные наружные поверхности патрона должны быть 
подготовлены к окраске в соответствии с ГОСТ 9.402—80. 

Покрытие класса I I I , условия эксплуатации 7/3 — по ГОСТ 
9.032—74. 

2.4. Шероховатость рабочей поверхности по ГОСТ 2789—73 
должна быть, мкм, не более, д ля патронов класса точности: 

Н 1,25 
П 0,63 
В 0,32 
А 0,16 

Шероховатость поверхности основания патронов д о лжна быть, 
мкм, не более, для патронов класса точности: 

Патрон 7108—0001 ГОСТ 24568—81 

Патрон 7108-0001 П ГОСТ 24568—81 

2. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е Т Р Е Б О В А Н И Я 
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Т а б л и ц а 2 

Допуски прямолинейности рабочей поверхности патронов 
в заданных сечениях, параллельности рабочей поверхности патрона 

относительно поверхности основания, торцового биения 
рабочей поверхности патрона 

П р и м е ч а н и я : 
1 . Выпукло с т ь р абочей поверхнос ти п а т р он а не д опу ск а е т с я . 
2 . Д о п у с к а е т с я и з г о т о в л я т ь п а т р оны без оконча т ельной о б р а б о т ки рабочей 

пов ер хнос ти по с о г л а со в анию с з а к а з ч иком . П р и э т ом допу ск прямолинейнос ти 
и п а р а лл е л ьно с ти р абочей поверхности п а т р он а о тносительно поверхности ос­
н о в а н и я и допу ск т орцово го биения д о л ж е н быть не более 0,1 мм, а шерохо­
в а т о с т ь р абочей поверхнос ти д о л ж н а быть не более Ra 1,25 мкм . 

3. П а т р о н ы кл а с с о в точности П и А и з г о т о в л яют по т р е бов анию з а к а з чик а . 

2.6. Максимал ьн ая допускаемая окружная скорость патрона 
на холостом ходу станка должна быть не более 8 м/с. 

2.7. Жесткость рабочей поверхности патрона характеризуется 
смещением б обра зца под действием нагрузки F. 

Нормы жесткости д олжны соответствовать ука з анным в 
т абл . 4. 

2.8. Удельная сила притяжения Р у на полюсе д ля включенных 
патронов д о лжна быть не менее д ля патронов классов точности: 
Н и П — 70 Н/см

2
, В и А — 40 Н/см

2
. 
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Т а б л и ц а 4 

2.9. На двух полюсах в зоне расположения механизма переклю­
чения удельная сила притяжения должна быть не менее 0,5 Ру. 

2.10. Направл ение остаточного магнетизма включенного патро­
на должно быть противоположным направлению магнитного поля 
включенного патрона . 

Удельная сила притяжения Р0, вызываемая остаточным маг­
нетизмом, для всех классов точности патрона должна быть не бо­
л е е 0,5 Н/см

2
. 

2.11. Магнитные патроны д о лжны быть статически уравнове­
шены во включенном положении. Статическая неуравновешенность 
патронов не д о лжна превышать значений, ука з анных в т абл . 5 . 

Т а б л и ц а 5 

2.12. Крутящий момент Мкр в Н-м на рукоятке ключа, необхо­
димый для включения и выключения патрона , не д о лжен превы­
шать ука з анных значений для патронов диаметром : 
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П р и м е ч а н и е . Усилие н а р у к о я т к е ключа д л я п а т ронов д и ам е т р ом д о 
125 мм не д о л ж н о п р е выша т ь 50Н, д л я п а т ронов д и ам е т р ом более 125 мм — 

2.13. Срок службы патронов — 10 лет (при этом допускается 
подшлифовка рабочей поверхности патронов ) . 

(Измененная редакция , Изм . № 1 ) . 

3.1. Д л я проверки соответствия патронов требованиям настоя­
щего стандарта при серийном производстве предприятие-изгото­
витель должно проводить приемо-сдаточные, периодические и ти­
повые испытания (виды испытаний — по ГОСТ 16504—81) . 

(Измененная редакция , Изм . № 1 ) . 
3.2. Периодические испытания д о лжны проводить не р еже од­

ного ра за в год. 
3.3. Типовым и периодическим испытаниям подвергают патро­

ны на соответствие требованиям пп. 1.1, 1.2, 2.1, 2.3—2.5, 2.7—2.12. 
3.4. При типовых и периодических испытаниях д ля к аждо го 

вида испытаний отбирают не менее пяти патронов из текущего 
выпуска . Если хотя бы один из проверяемых патронов не будет 
удовлетворять требованиям стандарта или рабочих чертежей, 
проводят повторные испытания . 

Д л я повторных испытаний отбирают не менее 10 патронов . 
Ре зульта ты повторных испытаний считают окончательными. 
"3.5. Приемо-сдаточным испытаниям д о лжны подвергать все 

патроны, выпускаемые изготовителем на соответствие требованиям--
пп. 1.1, 1.2, 2.1, 2.3—2.5, 2.8—2.12. 

3.6. Погрешность измерения при контроле не д о лжна превы­
шать 10% допускаемых предельных отклонений на изделия . 

8 0 Н . 

3. П Р А В И Л А П Р И Е М К И 


