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ГОСТ 20827-93

Предисловие

1 РАЗРАБОТАН Госстандартом России

ВНЕСЕН Техническим секретариатом Межгосударственного
Совета по стандартизации, метрологии и сертификации

2 ПРИ НЯТ Межгосударственным Советом по стандартизации,
метрологии и сертификации 21 октября 1993 г.

За принятие проголосовали:

Наименование государства I Наименование национального органа
по стандаргиаацнн

Республика Кыргыасган Кыргыэсгандарт
Республика ~олдова ~олдовастандарт
Российская Федерация Госстандарт России
Республика Таджикистан Таджикстандарт

. Туркменистан Туркменглавгосинспекция

3. Стандарт соответствует международному стандарту ИСО
297--88 в части размеров хвостовиков инструментов с конусом
7:24 и полностью соответствует ИСО 7388--1->-83

4 ВВЕДЕН ВЗАМЕН ГОСТ 25827-:-83 и ГОСТ 24644-81 в части
оправок с конусом 7:24

~, Издательство ста ила ртов, 1994

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен,
тиражирован и распространен в качестве официального иадания без разрешения

Технического секретариата Межгоаударственного Совета по стандартивации,
. меТРОi\ОГИИ и сертификации
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МЕЖГОСУДАРСТ8ЕННЫR

Группа Г27

СТАНДАРТ

-хвостовики ИНСТРУМЕНТОВ С
КОНУСОМ 7:24 ГОСТ

25827--93
( ИСО 7388--1 ~83)

Размеры

Тооl shanks with 7/24 тарег.' Dimensions

ОКП 39 2800

Дата введения 1995-01-01

Настоящий стандарт распространяется на хвостовики инстру-
ментов с конусом 7:24 для ручной и автоматической смены инст-
рументов, '.

Требования настоящего стандарта являются обязательными,
кроме изложенных в примечаниях 3 и 4 к табл. 1 и в примечаниях
к табл. 2-4. .

1. Хвостовики инструментов должны изготовляться исполнений:
1 - для ручной смены инструментов с конусами от 30 до 80;
2 и 3 - для автоматической смены инструментов с конусами

от 30 до 50.
2. Размеры хвостовиков инструментов должны соответство-

вать:
исполнения 1 - указанным на черт. 1 и в табл, 1;
исполнения 2 - указанным на черт, 2 и в табл. 2;
исполнения 3 '- указанным на черт. 3 и в табл. 3.
При м е ч а н и е. Инструмент с хвостовиками исполнения 3 - для оборудо-

вания, спроектированного до 01.01,94, .

Издание офнциаяьнёе
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.• Предельное отклонение положения осневной пасскости.

J - осневнвя плоекостъ: 2 -- вона .нрепяен ия lIHC1'P'YareJfТa

Черт, 1



Таблица 1

D, 1
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t. не
V I более
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±О.I

(±О,5)
d, 6 I .+1 Г, Ц\' г, "е

• :;;:, ,1\IeHee I~олее
Q..~ с

16,2 0,2

~

31,7Е 50,0 36 17,4 16,5 68,4 3 48,4 62,9
(44) . . , ' 16,1 ' ,

,

44,45 63,0 ---;- 25,3 24,0 93,4 -5 65,,4 85,2 0,12 2,2'5 ~11 ,6!ll1--ГО4
____ (55) __ -- .__ __ '

57,15 80,0 68 32,4, 30,0 106,8 6 82,8 96,,8 19,3 29,0 15,2_J ' '_(13,2)

__:_1 69,851 97,51 (~~) 1 39,61 38,0 112.6i8 1_8 1101,81 115,3 з5,3 I 15,2
__ ,__ .0,6

9,6

3,2

9

13

.; 55 88,90 130,0 110 50,4 48,,0 1,64,8 9 126,8 153,3 25,7 0,20 45,0 17,2 I I 16
____ -------- __ (15,2)

60 ' 107,95 156,0 136 60,2 58,0 206,8 10 161,8 192,8 60,0 19,2
_ .. -- JI5,2),_. i__

65 133,35 195,0 170* 75,0 72,0 246,0 12 202,0 230,0 72,0 22,0
_' __ . ,__ -- __' 32,4 __ (20,0)14,Q

10' 166,10 230,0 200* 92;0 9Р,О 296,0 14 252,0 280,Q ·86,0 24,0
,__ ' --0,30 __ (20,0) _1 20*

75 203,20 280,0 245* 114,0 110,0 370,0 16 307,0 350,0 ' 104,0 27,0 5,Q
-- -- -- -- -- -- - -- -- 405 -- -- ---ОТ:

8Q 1254,00 350,0 305* 140,0 136,0 469,0 18 394,0 449,0' 132,0 34,0 6,~

2

1.0

'* Размеры для справок, р.
Размеры соответствуют ИСО 297-88, кроме размеров, заключенных в скобках (<:1,1, ЦРЩIQжеЦ{fе) ~



С. 4 гост 25827...,.93
При м е '1 а н и я:
1. Размеры, заключенные в скобках для станков, спроектированных до

01.01,94.
'2. Размеры а, D2, j распространяются на инструменты, для которых преду-

смотрен зажим с передней стороны фланца. .
3, Канавка для выхода шлифовального круга - по ГОСТ 8820, допускает-

ся изготовление хвостовиков без канавки для выхода шлифовального круга меж-
ду базовым диаметром и фланцем. При этом диаметр цилиндрической переход-
ной поверхности Dз=D -0,5.

4. По согласованию с потребителем допускается увеличение размера DJ

до значений равных диаметру наружной поверхности конца шпинделя по ГОСТ
30064-93.

.;,/ В
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* Предельное отклонение положения основной плоскости,
** Размеры определяют пространство для захвата инструмента.
*** Размер для справок, "

/ - основная плоскость; 2 - база отсчета .аля епредеаевня положения Р6жушеil кремкв
инструмента; а - ,измернтельный ролик; '* - зона врепления инструмента

Черт. 2



, Таблица 2
мм

~ ..
:;: ..:с о,(lJ Q.>е- ;:; D, D, D, ие L 1" не 1, Ь .в е, g г,"' ..:Си

;>. 1) -<О,I -0,5 ±0,05 более -0,3 1 менее -0,3 Н12 -0,4 -0,4 ±О,I -0,5 V"""';>. tО:с
"'о :сО .. :с "

30 31,75 46,05 39,25 54Ж 46,05 47,80 15,5
16,1 ~ ~ 0,75 __QJ_Q_

40* 44,45 63,55 56,25 72,30 50,00 68,40 ~ 22,8 25,0 _blQ_ 0,12
15,9 35 -- 3,2

45* 57,15 82,55 75,25 91,35 63,00 82,70 24,0 ~ ~ I~ 2,00 --
50* 69,85· 97,50 91,25 107,25 80,00 101,75 30,0 25,7 35,5 37,7 2,50 0,20

* Размеры хвостовиков, соответствующие ИСО 7388-1-83 (см. приложение) .

. При м е ч а н и я:
1. Величина диаметра цилиндрической части Ds' должна удовлетворять следующему соотношению:

D~Ds~D+O,05,
2. По .согласованию с потребителем допускается:
_ между базовым диаметром и фланцем изготовлять канавку для выхода шлифовального круга глуби"

ной по ГОСТ 8820. Ширина канавки для конусов 30 и 40 - 1,6 мм, для конусов 45 и 50-3,0 мм;
- увеличение размера 1 при условии выполнения соотношения y+l~ll, при этом пазы под шпонку ши-

риной Ь могут быть несквозными с паралаельными сторонами длиной не менее значения 1;
-- изготовление паза с размером l~

..,
о
Q



ИСПОЛН{1ние з,

в

* Предельное отклененив положения ОСНОВ'НОЙ: плоскости.
** Размеры определяют пространство для захвата' инструмента.

J - основная плоскость; 2 - база отсчета для определения положении режущей КI!ОIdIЩ
ииструменга: 3 .....,нзмернтельный рол,"к ,.' .

Черт, ~



Таблица 3....- - .,.. ..
\:j oifij.......:.=~ D, D, D, D" не d L 1 1,. не 1, а Ь Е!2. не v (1

=и~a. D ±(I,15 .4),5 Ь8 БОJlее j.~ Ы1 ±О,) менее 4),3 ±О,l Н12 более
~~~!;
'C)OIQ=
0 .. ><=

"-

3(} 31,75 50 46 55,07 44 4 68,4 _8_ 8 ~ __м_ 16,1 ~ ~--
O,IZ

40 44,45 63 58 69,34 55 I~ 93,4 10 10 ~ ~ 22,5 ~--
45 57,15 80 74 87,61 68 106,8 13 24,0 ~ 29,0-- -- -- -- -- 6 -- 12 -- -- .9,2 -- 0,5,
50 69,85 100 94 107,61 85 126,8 16 30,0 25,7 35,3 0,20

При м е ч а н н я:
1. Канавка для выхода шлифовального круга - по ГОСТ 8820,
2. По согласованию с потребителем допускается:
- между, базовым. диаметром и фланцем изготовлять канавку для выхода шлифовального кр'ута глуби-

ной по ГОСТ :8820, ширина канавки дЛЯ КОНУООВ 30 и 40 - 1,6 мм, дЛЯ конусов 45 и 50 - 3,0 мм;
- увеличение размера 1 до значения, не превышающего: I+{1, при этом пазы под шпонку ширинок Ь но-

гут изготовлятъся неснвоавыии с параллельными сторонами длиной не менее значения 1;
- изготовлен не паза' с размером 12.

....
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3, Размеры и форма центрового отверстия должны соответст-
вовать указанным на черт. 4 и в табл. 4.

Исполнение 1
lz

о

§

ИСПDЛНllнuе 2

r

'" Размеры для справок,
** Для ручной смены ннструмента - по согласованию с потребителем.:

Черт. 4

4. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н14, h14,
IТ14±-2-
5. Степень точности конусов АТ4, АТ5, допуски угла и формы

конуса - по ГОСТ 19860. Отклонение угла конуса от номинально-
го располагать в «плюс».

6. Поверхностная твердость конической части хвостовиков-
51 ... 57 НRСэ•



Таблица 4
мм,

Обози аченне I

конуса d а., d" 1 I1 I 1" 1, 1. q r
ХВОСТОВlIка Н7 не более не более +0,5 , не менее ие менее 6Н -0,5
внструмснта (7Н)

30 13 14,0 14,2_ 5,5 24 з4 1,4 0,4 М12 0,8

40 17 19,0 18.5 8,2 32 43 1,9 0,6 ~16 1,0-
45 21 23,4 23,0 10.0, 40 53 ~20 1,2

50 25 28,0 I " 2.8 1,127,0 11,5 47 62 ~24 1,5
55 36,0 --
60 32 44,0 34.0 _1_4,0 59 76 ~7_ ~ЗО--- -
65 38 - - -

52,0 16,0 70 89 М36 2,070 38 51,0 3,7 1,1
(50)

75 50 68,0 - 20,0 92 115 - - М48
80

При м е '1 а н и я:
1. Размер, заключенный в скобках, ДЛЯ станков, спроектированных до 01.01.94.
2. для станков с ручной сменой инструмента для размера d допускается при менять поле допуска

предельное отклонение размера l не регламентируется.
3. Канавка для выхода шлифовального круга (поз. 1) - по согласованию с потребителем.

При м е р у с л о Б Н О г О' о б 0'3 Н а ч е н и я хвостовика исполнения 2 с конусом 30:
Хвостовик 2-30 ГОСТ 25827-93
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ПРИЛОЖЕНИЕ
'Справочное

; ,.. " ,~
СООТВЕТСТВИ,Е НАСТОЯЩЦО СТАНДАРТА МЕЖДУНАРОДНЫМ

СТАНДАРТАМ ИСО 297-88, ИСО 7388/1-83

Размеры хвостовиков инструментов ~ конусом 7:24 дЛЯ РУЧНОЙ смены НН,-
струментов, .усгановленные в настоящем стандарте, полностью охватывают
номенклатуру их р!змеров по международному стандарту ИСО 297-88 Ii
приведены на черт. 1 и в табл. 1;, для авгоматической смены инструментов -
полностью соответствуют ИСО 7388:-1-83 и приведены на черт, 2 и в табл, 2.

.Дополнительно в 'стандарт ВИ:ЛЮJенытребования к размерам, ХВОСТОВИКОВ
инструментов С конусом 7:24 ДЛЯ,автоматической смены инструмента (испол-
нение 3), не предусмотренным международными стандартами, требования к
степеням точности ХВОСТОВЩ<ОВ,допуски угла конуса и допуски формы, - П!Э-
верхностная гвердосгь конической части хвостовика.

ИНФОРМАnЙОННЫЕДАНЙ~Е

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН ..
ТЫ '

\обозначение нтд, на который дана ссылка .\- Номер пункта

ГОСТ 88'20-69
ГОСТ '19860-93
гост 30064-'93
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