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rОСУДАРСТВЕННЫЯ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ отсгнэтыв
С ПЛАСТННАМН ИЗ 6ЫСТРОРЕЖУЩЕЯ СТАЛИ

ГОСТ
18868-7З·

Конструкция и размеры

HSS tipped bent Ьullпюsе turпiпg tools.
Dеsigл апd dimensions

Взамен rOCT
10043--62 • части

типа 1; МИ 649-64,
МИ 5119--64,
МН 5218-64

Постановлением rocYAapcTBeHHoroкомитета стандартов Совета Министров СССР
от 7 июня 1973 r. Н!! 1418 срок введения установлен

с 01.07.74
Проверен в 1980 r.

нес06людение ст,андартапреследуется по закону

1. Настоящий стандарт рас-
пространяется на токарные про-
ходные отогнутые резцы общего
назначения с углами <р=450,
(jJl =450 с напайными пластинами
из быстрорежущей стали.

(Измененная редакция, Изм .
.м 1).

2. Консгрукция и основные
размеры резцов должны соответ-
ствовать указанным на чертеже
и в таблице.

3. Угол врезки пластин в стер-
жень для обработки чугуна и дру-
гих хрупких материалов - 12°,
для обработки стали и других
вязких материалов - 0°.

4. Величины радиусов скруг-
лений и фасок, не указанные в
настоящем стандарте, принимаются
жениям.

по технологическим сосбра-

Издание официаЛloное

*
Перепечатка воспрещена

* Пеоеивдание (август 1985 г.) с Изменением М. 1,
ут.~,жденныl. в январе 1981 г. (ИУС 4-81).
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Раз м еры в мм
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о
n
-1

Резцы I

Угол врезки пластины 12' I Угол врезки' пластины 00 Форма
правые I левые I правые I левые Сечение

L
пластин

резца НхВ т по ГОСТ

При- I При- IПри-
При- 2379-77

Обозначение меняе- Обозначение меняе- Обозначение меняе- Обозначение меняе-
мость мость МОСТЬ масть

2102-0501 2102-0502 2102-0101 2102-0102 16ХI0 100 7--- ---
2102-0503 2102-0504 2102-0103 2102-0104 20Х12 120 8--- ---
2102-0505 2102-0506 2102-0105 2102-0106 25Х16 140 11 41---
2102-0507 2102-0508 2102-0107 2102-0108 32х20 170 14--- ---
2102-0509 2102-0510 2102-0109 2102-0110 40х25 200 18

..
са
~са
I
'"w

Пример условного обозначения правого резца сечением НхВ=32Х20 мм, с
углом врезки пластины в стержень 120:

Резец 2102-0507 ГОСТ 18868-73
3, 4. (Измененная редакция, Изм . .N2 1).
5. Элементы конструкций и геометрические параметры резцов указаны в рекомендуемом при-

ложении 1.
6. Форма заточки передней поверхности резцов и доводка режущей части указаны в ре-

комендуемом приложении 2.
7. Технические требования=-п о ГОСТ 10047-62.
8. Маркировать - по ГОСТ 10047-62 с добавлением обозначения резца.



rOCT 18868-73 Стр. 3

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 к гост 18868-73
Рекомендцемое

ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИй И rЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ
РЕЗЦОВ

Элементы конструкций и геометрические параметры резцов указаны на чер-
теже и в таблице.

120 - R5"'I \
ill_j.

Гнездо под пластнну
Угол врезки

пластины
в стержень 00

Угол врезки
пластины

в стержень 12С

.:,-э:
Раз м еры в мм

n h
Номера

Сечение у год врезки пластины Угол врезки пластины пластин
резца НхВ а ПО ГОСТ

J2° I 00 12" 1 00 2379-77

16Х10 \0 8 9,1 10,5 11 4101
20х 12 \2 8 9,1 14,5 15 4102
25Х16 \6 10 11,0 18,5 19 4103
32х20 20 13 14,6 23,5 24 4104
40х25 25 ]6 18,3 29,0 30 4105

(Измененная редакция, Изм. ом 1).
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Стр.4

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 к ГОСТ 18868-73
Рекомендуемое

ФОРМА ЗАТОЧКИ РЕЗЦОВ И ДОВОДКА РЕЖУЩЕЯ ЧАСТИ

1. Форма заточки передней поверхности резцов из быстрорежущей стаю'
указана на чертеже и в табл. 1-3.

2. Доводку передней и задней поверхностей рекомендуется производить
вдоль главной режущей кромки и по радиусу.

r

Таблица 1

Форма заточки

I Передняя
Номер поверхностъ

Плоская
с положи-
тельным
передним
углом

4

ЭСКИЗ
Область примененив

Обработка стали с
ав>ВО кгс/мм>, серого
чугуна НВ>220, бронзы
и других хрупких мате-
риалов



Стр. 5

продолжеnuе табл. 1

ЭСКИЗ
Обнаетъ пJtименения

II Пяоская С
положятеаь-
ным перед-
ним углам

III I КРИВОЛИ-
нейная с
фаской

Обработка стали с
0'. ~ 80 кгс/мм", чугуна
HB~22'

Обработка стали с
0'.~80 кгс/мм", вязких
цветных металлов и лег-
ких сплавов при необ-
ходимости завивания
стружки

IV I Криволи-
нейная

Обработка материалов
с O'n=80..,..IOO кгс/мм!

5



ММ Таблица 2

Резцы I Ширина головки а

1
Элементы режущей части резцов

до 3 / / I 6-В /10-12115-20 1 сп. 20Вид ТIIП 4 5

Токарные, стро- Отрезные, Радиус при вершине r 0,2 1 0,41 0,61 0,81 1,0
гальные, долбеж- прорезные

0,15 \ \ 0,3 I 0,4\ные Ширина фаски {** 0,2 0,5
ММ Таблица 3

Резцы Сечение

Элементы режущей 4Х4 ~ вхв ~ 12Xl2 16Xl6 20Х20 25Х25 32х32 40Х40 -
Вид ТИII

части резцов
- - -- - 16X1O 20XI2 25xI6 32Х20 40Х25 50х32 63:<·:0

- ",6' св' 010 012* 015 020 - - - -

Строгаль- Проходные - 1,6 2 3 4 5
ные, дол- подрезные
бежные Радиус при вер-

Расточные шине r 0,5 I 1 1,6 I 2 I 3
Проходные, 0,5 1

1 1,6\ 2
подрезные
Прохолные. Ширина 0,2 0,41 0,61 0,81 1

J 1,21 1.5
подрезные фаски

Токарные Расточные {** 0,1-0,2 0,3 I 0,4-0,5 I 0,6 I -
Фор-

I I I IПроходные,
ма за-

3 5 8 12 15 18точки Ради- (\

расточные, III усиая
отрезные канав- А 2,5 4

I
'1

I
10

I
13

I
15

ка

* диаметры оттянутой части расточных резцов.
** При обработке легких сплавов фаска f равна нулю.
(Измененная редакция, ИЗМ • .м! 1).


