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ГОСТ
9472-90

(ИСО 240-75,
СТ СЭВ 152-89,
СТ СЭВ 149-75)

КРЕПЛЕНИЕ ИНСТРУМЕНТОВ НА ОПРАВКАХ

ОКП 390000

Дата введения 01.07.91

1. Настоящий стандарт устанавливает типы и размеры крепле-
ний металло- и дереворежущего инструмента на оправках.

Требования стандарта являютсясбяаательными.
2. Стандарт устанавливает три типа крепления инструмента на

оправках: ,
1 - на цилиндрической оправке и' осевой шпонке;
2 - на цилиндрической оправке и, торцовой шпонке;
3 - на конической опарвне ~ торцовой шпонке.

3. Основные размеры креплени~ инструмента на оправках дол-
)Кны соответствовать: ,

. типа 1 - указанным на черт ..! и в табл, 1;
типа 2 - указанным на черт. :2 и iBTa~JJ. 2;
типа 3 - указанным на черт. 3 и в табл. 3.
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~ Издательство стандартов, 1991

lIаСТОJlIII.ИЙ стандарт не м•• еТ ~ЫT'" пе'nиОС'тыо" иnit ча(111'1НО веепреиаведен,
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С. 2 ГОСТ 9472-!l0

Тип l'

I )

1 - инструмеит; JI - оправка; 3 - шпонка

Черт. 1

Таблица 1
,ММ'

с С, ~ r г,'d··(ПОЛИ "0- Ь ' '

пусков g :ё Пре... :с Прев.

'"
пред. .; ПреА. :ё прев.Н1или Н6; '" .. '" :о: :11

Ь6 яаи Ь5) ::Е ОтКJI. ::Е откл. :е о ткл. :е ОтКЛ. 2 отк».
О О О О О::с ::с ::с ::с ::с

, .

8 2 ~ ,8,9
О

10 3 8,2 ~ 0,16 +О,UЭ 0,4 -0,1 0,16 О
-'-- О ~,08

131 3 ~ О ~ +0,1
-0,1 О

16 4 - 13.2 17,7 0,6 О

- -0,2

19 5 15,6 21,1
1,0

22 6 I~
24,1 -t-O ,15 О О- 0,25 О - -0,3 0,25 -0,0927 7 22,0 29,8-

32 8 7 27.0 348 1,2
- - -- ,____!..__ 1- --, 1-- --

40 10 34: .5 43,5-- 8 ----
50 . 12 44.5 О 53,5 +0,2 О,.ю 1,6 0,40 О- -0,2 о-00 14 9 54,0 64,2 +0,20 О -0,15

701 16 10 63.5 75,0 О -0,5
2,0

80 18 11 I~
85,5 -- -- -- -о-

100 25 14 91,0 107,0 0,60 2,5 0,60 -0,20

* Допускается радиус '1 заменить фаской, равной еХ 45 о.

** Допускается вместо ПОЛII допуска ,h5 применять ч5.
Предельные отклоненяя должны быть бояее:

ширины 4; . , _l_



отверстия . .
оправки короткой (консольной) ,
оправки ДЛИННОЙ (двухопорной)
шпонки
высоты шпонки а или Ь

Тип 2

гост 9472-90 С. 3

С11
Н9 или N9
HII или N9

, h9
, hlI'

)

' ..'~

1 - lIиструмент; :1 - оправка
ЧеР1. 2'

Та блица 2
мм

/1*. Ь Ь,
, I 11- I еа а,

(IIОЛIII .110- (поле (ПQJJе (поле (поде Tzпусков Н1 ДОПfjtка АОUСК8 допуска ДO~CKa I пред.ИJlИ Н6, h 1) 11) Ь11) 1З) не бояе е Номин. о тнл,
116или Ь5)

5 3 3,3 2,0 2.5- 0,3 0,6 0,3 0,15

8 5 5,4 3,5 4,0 0,4 0,4 +0,1-- 1-'--
10 6 6,4 4,0 4,5 0,5

0,8 0,5
13

8 8,4
4,5 5,0 1,0 -- --

16 5,0 5,6 --
19 10 JO,,4 5,6 6,3

0,6 0,6

22 1,2 +0,2 0,20

- --
27 12 12,4 6,3 7,0

0,8 0,8~
32 14 14,4 7,0 8,0 J ,6- ----
40 16 16,4 8.0 9,0

50 18 18,4 9,0 10,0 1,0 2,0 1,0 --+0,:
60 20 20,5 10,0 11,2 -- -- а,2580

1,61 3,02i 25,5 14,0 16,0 1,6
lСО

• Допускается радиус '1 замсиять фаской, равной eX45~ .
•• Допускается вместо пола допуска h5 првменять 115.



,С. 4 гост 1472,-tО'

ТИR 3

J - "KCTp.YMew.r; 2 - оцравка

1,".' Черт. 3

. '.'~

.О i
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ИUlOЛllенuе7 ИСПОЛНl'IIUll. 2
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ТаБЛ8lJtа 3
мм

,_о ~

ь Ь,
t е •11 11,

(поле (поле (пo.nе (поле

j
,

mln jd доп~ска допуска .II0пуска Д0W;СКЗ r1max ·jпРц. TtЬ 2) Нl3) Ы2) 13) mlп mах НОМИИ. откя. mах
.:_,

8 . - з ав ' 3,5 g;7 1,65 +0,2 0,3 1,2 0,1:2
10 ~6 2.15

(},3 0,3
13-, • 4,3 4,6 4,8._ .-

1§ 5 5,4 &,6 5,6 .2,7() 0,4 0,4 1,4--
190 g G,4 ' 6,7 7,0 0.8 3,20

0,50,5 0,4 1,722 . 7 7,4 7,7 7,6 1,0 3,7()

"27' 8 8,4 8,8 8,3 4,20
0:,6 0.6 0,16--

321 ,10 10;4 9,8 9,3
1,2

5,20
"- 0,5 2,2,4О 12 12,4 11,0 10.0 6.20- 0.8 0,8

,50 '14 14,4. 12,0 11,5 1,6 7,2D..
,00. ._ - 16 lб,4 13,0 12,5 8,20 1,0 +0,3

- , 2,0 1,0
0,670 -. 1'8 18.4 14,0 13,5 9,20 2,7 --

,80 -20 20,5 15,0 Н,5 Ю,25 1,2
2,5 1,2 . '

0,2юо 2& 25,5 16,0 15,5 12,75
. -~.

,_



:С. 6 ЮСТ 8472.;...18

4. Предельные отклонения и расположение полей допусков ко-
нического отверстия и оправки указаны на черт. 4 н в табл. 4.

Оtно~на(1I1ЛО{КО{f1l1J

аmах

Черт. 4

Таблица 4
мм

а 11,

I
а,

d I I1I'lin гпах . min mах ппп mах
-

8 0:,3 1,2' 0,8 1,2 0,5010
!

13 0,3 ],4 0,9 1,4- О.БО16

19
22 0,4 1.7 1,1 1,7 О,7()
27

О
32
40 tO,5 2,2 1,4 2,2 ' а,90
5&

00
7fj 0,6 2,7 1,8 2,7 1,17
М

100 I О,В 3,2 2,2 3,2 1,38

5. Основные размеры крепления инструмента на оправках в мет-
рической серии в дюймах и дюймовой серии в дюймах и миллимет-
рах ДОЛЖНЫ соответствовать;

типа 1 - указанным в приложении на черт. 5 и в табл. 5, 7, 8;
типа 2 - указанным в приложении на черт. 6 и в табл. б, 9, 10.



Метрическая и дюймовая серии не взаимозаменяемы. В, любой
из этих серий обеспечивается полная взаимозаменяемость пара-
метров, если размеры выражены в дюймах или миллиметрах.

Взаимозаменяемость между метрической и дюймовой сериями
невозможна.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

t. МЕТРИЧЕСКАЯ СЕРИЯ ИЗМЕРЕНИЯ В ДЮЯМАХ

1.1. Основные размеры крепления инструмента:
11Ипа 1- на цилипдрнчесной оправке и осевой шпонке приведены на черт. 5

в табл. 5;
типа 2 ---' на циячндрической оправке и торцовой шпонке приведсны на черт. 6

в табл, 6.

T.II t

1 - инструмент; 2 - оправка; 8 - шпонка

'Черт. 5

Т.. 2

1 - инструмент; 2 - опр •• "а

Черт. 6



Т.а 1
Таб.llllца 5

р а 3" еры • .l.юЙмах... -
с f.l I! , ".. -= .. d а Ь.. ",

Н I П~ •. I Пре •. I Пре",. I пре я. I Прц.о.,"' .. ОМИН. ОТIIЛ. Номнн. , ОТItЛ. НОМНН. 0'1'11.11. Намни. отка. Нонин.
О .. OTII.II,

. '

8 0.3149 0,079 ' 0;264 ~--
ю О,39зr7 о.нв (),323 0,453 0,036 +0.()0.4

0,6.16 О 0,005- ~ i -0,004 О
13 _ 0,5118 ::O,tl$ 0,44,1 О О,57!! +(\004 О -'О,ооэ

,;,.~.,
-0,004

_....__
.' О16 . 0;6299 0,157 - 0,697

'. О0.520 0,024 -0,0081- 1-
.в, Q,74М 0,197 O,~.14 0,831 , ,

O,O~
~ 0,8661 0,236 O,~3 0,94~ 0,019 +0,006 0,010 е1---- ОZl' гоезо 0,276 0,866 I~

. о -0,004----- -{),O12.
0,з1532 1.2598 0,276 1,063 1,37' 0,047- - -- 1-г

40 1,5748 0,394 0,315 1,358 I~......--
50 1,9685 0,472 0,315 1,752 О 2,10:; +0,008 0,053- ~ --
50 2.3622 I~

-0,"354 2,126 -0,008
I~

О 0,016
+0,008 0,016 О

1- -{),006
70 2,7500 0,630 ~ 2,500 2,!t53 О О
80 0,709 0-,4ЗЗ

0,079 -0,020
3,1496 2,874- 3,~.63- -- 1-

10::1 3,937(1 0,984 0,551 3,583 4,213 0,024 0,098 0,024 О
"

-Q,008 -
> • .J.



- :',.,

.''- .~.~. -,

В.л Фреsа е
,-'бозна-

d I r I ..ченв:е Г Г, Пре.1l.
11 Ь max 11, 6, птах НОМВ. откя. ..

Б 0,1968 0,118- 0,079 0.,012 0,130 0,099 0,020 0.012 0,003

6 0,3149 0,197 0.138 0.016 0.,213 0,158 0.,016 +0,.004
10 (}.Э937 0,236 0.157

0.0.20
0.252 0,177 (),ОЗО

0.,0.20
13 0,5118

0,315
(},177

(},331
0,197

О,ОЮ
16 0.,6200 0.,197 O,~

19 0.7480 . 0,024 0,024
+0,0080.394 O~ 0,410 0,2.43

0.,050
0.,004

22 0.8661 О '

zl 1,0630 0,472 0,248
0.,001

0,488 0,276
0.031

32 1,2598 0,551 0,276 ' 0,567 0,316 (),06О

40 1,5748 О.6З() 0.,315 0.646 0.,355

50 1,9685 0,709 0,354 (),0З9 (},725 0.394 ооео 0,039 +0,012
О

60 2,3622 0.,787 0,394 мо.7 0.441 0.005

---"--------

Раз )( еры в дюймах

• +z=маКСllllально допустимое отклонение между осевой плоскостью шпонюк IИ ОСЬЮ ОПР!аВЮИ диамl!'ТРОМ d.



:С. ю.юет ,412,....90

2. ДЮPlМОВАЯ СЕРИЯ ИЗМЕРЕНИЯ В ДЮЯМАХ И МИЛЛИМЕТРАХ

2.1. Основные размеры креплення инструмента:
типа 1 - приведены в табл, 7, 8;
типа 2 - прнведены в табл. 9, 10.

Tвn

Раз м еры в дюймах

tl аха с I " е
mln

8/. 0,004 0,323, .' r 0,432 о.озо 0,000 O,02JO
1/2 0,453 I 0.5507,
Ъ/. 0,563 ' 0,698

8/. 0,125 0,687 I 0,822 ' 1/32 1/82 1/32

7/. 0';813 O,S48, ' ,

1 о.зво 0,844 },,104 '/64 8/64 3/64

] 1/4 , 0.312 1,063 Ц85 , '
1 1/2 0,375 " '- 1,.28,1' , 1,666

1 ч: (\438 1500 I'~:" 1/16 1/18 1/18:'.
2 0,500 1,688

..

2 Ч2 0,625 2,093 2,733

3 0,750 2,500> 3,265

3 1/2 0,875 3,000 Э,890 8/82 8/32 3/82
. , I.. 1,000 3,375 4,390 I

I

ДQПУСКИ _
на d (кроме червячных фрез):

, , -00005
111 валу: -О'ООI{) Дl?йма,

Ф +0,00075.
иа резе: +0,00025 дюнма

на а:

Аля канавки на валу: ,-~,OOI дюйма

Для канавки на фрезе: С11

АЛЯ шпонки: -8005-, дюйма
о

на С:--а,оо.5
дЛЯ размеров

.l.опуска С 11.

дюйма

в дюймах - прямой пересчет в дюймы метрических анвченнй



ГОСТ "472-~ С. 1г

Ти.' '1
Таблица S

р а в м еры 11 мм .
ОБОЗН8' d I ас<а I е j г I г,
чение С С, ппп гпах пгах

8/а 9,52 2,39 8,3 11,0 0,5 0,5 Q,5
'/2 12,70 1'1,5 ' 14,2
&/8 15,818 14,3 17,7

8/. 19,06 3,18 17,4 20,9 0.,8' 0,8 IЦI'

1/8 22,22 '., 20,7 24,1

1 25,4!О 6,35 21,4 '28,0 " 1,2 I 1,2 1,~
1

1 '/. 31,75 7,92 27.0 35,2

1 '/2 38,Ю 9,52 32,5 42,3,
1,6 1,6 1,61 8/. 44,45 11,12 38,1 49,5

'2 50,80 lZ,70 42,9 55,8

2 '/2 63,00 15,87 53\2 69,4

3 ,,1&,20 19,Об 6~,5 82,9
3 1/2 88,90 22.22 76,2 98.,8 2.4 2,4 2,4

.. ют.ео 25,40 85,7 111,5

Допуски
на d (кроме червячных фрез):
на валу: -0,010

-0,.025 мм
на фрезе: +().,020

+0,005 мм
на а:
для канавки на валу: О

-.0,025 мм
для шпонки: О

-0,1-0-0 мм
для канавки на фрезе: Сl1 - на с: О

-0,1,00 мм
- на С\: +0,400

О



С. 12 гаст '472-"

Т•• 2
Т'в б л я ц а g.

Раз м еры в дюймах
Вал Фреза е

~'

I I ~ax I I '1 I Пред. ••
а Ь а1 Ь1 птах Новин. ОТКJI.

Ч2 О,25() 0,125 о.оп 0,250 ~ 0,016 0,016 +0..004
О1/. 0,312 0,156 0,020 0,312 0,188 0,020 , '

) 0,375 0,188 0,024, 0,375 0,219 о.ол 0,024 +0,008
1 1/4 овоо (),250 0,031 0,500 0,281 0,031 О О,()()!--- --
1 1/2 0,625 0,,344

0,,039
0,625 ~ 0,062 0,039

+().{Н2

2 0,750 00,406 0,750 0,438
о

.• +z максимально допустимое отклонение между осевой плескостью ШПОН-
111 Н осью оправки диаметра d.

" '

Допуски:
на d (кроме червячных фрез):

-О,{)005
-чюеш дюйма

. +0,00075
на фрезе. +0,00025 дюйма

О
-0,015
О
-О,(И5 дюйма
+0,010
+0,005 дюйма

+0,015 .l.юЙма
с

на оси:

на а:



",j

ГОСТ 9472-90 С. 13

ТIIП 2
Таблица 10

Раз 'м еры в мм
В-а.1 Фреза е..

=" а I Iлрe.J:. ,.
"''' , I "00: а Ь !ТаЖ О, Ь, птах НОМИИ. откл."'CIО ..

2- 12,70 6,35 3,18 0,4 6,35 3,96 0,4 0,4 +0,1 :-- -- -- -- -- Оч. 19,05 7,'2 3,96- 0,5 7,92 _ 4,78 0,5- -- -- -- -- ---\ ' 25,40 9,52 4,78 ~ 9,52 5,56 '0;8 -2д- +0,2 0,1- --
> ОJ3L 3'1.15 12,70, 6,35 _EL_ 12,70. 7,13 _!L--

11/2 38,10 15,87 8,74-
J,O 15;87 9,52

',6 1,0 +0,3---.--- О2 5(}.,80 19,05 10,:11 19,05 11 ,12 ,

-

* +z мвксииально допустимое 011XJlоиеинемежду осевой' плоскостью шпан-
ки IИ осью оправки днаметра d.

Допуски:
118 d (кроме :чер81!ЧНЫх фрез}:

на валу:

на фрезе:

на а:

на Ь:

на Ь,:

-0\0,10'
-{),025 мм

+0\0.2.:)1
+0,.00>5 ММ

О
-О,ФО(} мм

о:
-0,400 мм

+>(},2М
+0.,1010 мм
+О,40(}
О мм
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