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УДК 621.914.22 : 006.354 Группа Г23

rOCYAAPCTBEHHhIA СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

ФРЕЗЫ КОКЦЕ8ЫЕ

ГОСТ
17024-82*

Технические условн.

End mills. s.pecifi.cations (СТ СЭВ 4631-84)

ОКП 39 1820
Взамен

ГОСТ 17024-71

Постановлением foeYAapcTBeHHoro комитета СССР по етандартам от 15 июл.
1982 r. Н!! 2665 срок деНстви. установлен

Нес06пюденне стандарта преследуете. по закону

с 01.01.84
до 01.01.89

Настоящий стандарт распространяется на концевые фрезы с
цилиндрическим и коническим хвостовиками, изготовляемые для
нужд народного хозяйства и на экспорт,

Стандарт соответствует СТ СЭВ 4632-84 в части концевых
фрез.

(Измененная редакция, Изм . .N2 1).

1. ТЕХКИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Фрезы должны изготовляться в соответствии с требования-
ми настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным в
установленном порядке.

1.2, Фрезы должны изготовляться из быстрорежущей стали по
ГОСТ 19265-73. Допускается изготовление фрез из других марок
быстрорежущей стали, обеспечивающих стойкость фрез в соот-
ветствии с требованиями настоящего стандарта.

1.3. Фрезы диаметром 12 мм и более должны изготовляться
сварными.

Фрезы диаметром 12 мм и менее из качественной круглой ста-
ли со специальной отдел:кой поверхности группы А или Б по
ГОСТ 14955-77 допускается изготовлять цельными.

В месте сварки раковины, непровар, поджоги, кольцевые тре-
щины не допускаются.
Издание официальное

*Е
Перепечатка воспрещена

* Переиздание (март 1986 е.) с Изменением .м 1,
утвержденньtм в июле 1985 г, (ИУС 8-85)

© Издательство стандартов, 1986



Стр. 2 ГОСТ 17024-82

1.4. Хвостовики фрез должны быть изготовлены из сталей ма-
рок 45 или 50 по ГОСТ 1050-74, 40Х по .гОСТ 4543-71.

1.5, Твердость фрез должна быть:
рабочей части диаметром до 5 мм - НRСэ 62 ... 65;
рабочей части диаметром св. ,5мм - НRСэ 63 , , ,66;
цилиндрического хвостовика цельных фрез - НRСэ 36,5 ... 56;
цилиндричес:кого хвостовика сварных фрез на участке 1/2 длины

от торца хвостовика -, НRСэ 32 ... 51,5;
торцовой части 'Конического хвостовика - НRСэ 32 ... 51,5.
Твердость рабочей части фрез из быстрорежущей стали с со-

держанием ванадия 3% и более, кобальта 5% и более - выше на
1-2 единицы нкс,

1,6. На рабочей поверхности фрез не должно быть обезуглеро-
женного слоя и мест с пониженной твердостью.

1,7, На поверхности фрез не должно быть забоин, трещин, зау-
сенцев, черновин, выкрошенных мест, поджогов, а также следов
коррозии.

Внешний вид фрез, предназначенных для экспорта, должен со-
ответствовать контрольному образцу, согласованному с внешне-
торговой организацией,

1,8. Завалы у режущих 'кромок зубьев фрезы не допускаются.
\,9, Центровые отверстия фрез не должны иметь забоин и раз-

работанных мест,
1.10. Параметры шероховатости поверхностей фрез по ГОСТ

2789-73 не должны быть более, мкм:
передних и задних поверхностей режущей части RzЗ,Z
поверхности хвостовика. , , . , , , RaO,8
поверхности спинок зуба и винтовых стружечных канавок RzI0
конических поверхностей ценгровых отверстий . Rz6,3
остальных поверхностей . • .. Rz20

При м е ч а н и е, Для фрез диаметром до 12 мм шероховатость передних
поверхностей выдерживается не менее чем на трети высоты зуба,

Для фрез диаметром более 12 мм шероховатость передних поверхностей
должна выдерживаться на высоте не менее 2-3 мм от режущих кромок.

1,11. Фрезы исполнения А изготавливаются нормальной и по-
вышенной точности.

1,12. На задней поверхности фрез, исполнения А, вдоль режу-
щих кромок должна быть ленточка шириной не более 0,0,5мм; для
исполнения Б (заточка наостро) ленточка не допускается,

1.13. Предельные отклонения размеров фрез не должны быть
более:

наружного диаметра D для фрез:
нормальной точности ,
с государственным Знаком качества
повышенной точности
диаметра шейки

j. 14;
~. 11;
]. 9;
h14;

2
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диаметра цилиндрического хвостовика d1

общей длины L и длины рабочей части

допуски конусов Морзе

ГОСТ 17024-82 Стр. 3

h8;
fTI6

.± -2-;
АТ8 по ГОСТ 2848-75.

1.14, Допуск радиального биения режущих кромок зубьев от-
носительно оси хвостовика должен соответствовать указанным в
табл, 1.

мм

ВИД фрезы

Таблица

Допуск радиальногс биення

двух смежных зубьев I двух протнвопоаожвых зубьев

Фрезы нормальной точ-
ности
Фрезы нормальной точ.

ности, аттестованные на
государственный Знак
качества

(нсполнения А)
Фрезы повышенной

точности
Фрезы заточенные ва-

остро
Фрез ы заточенные на-

остро, аттестованные на-
госу дарственный Знак
качества

0,03

0,03

0,02

0,06

0,03

0,06

0,05

0,04

0,1

О,Об

1.15. Допуск торцового биения режущих кромок должен
быть, мм:

для фрез нормальной точности диаметром до 16 мм . 0,03
:.:. :. ~ ~ св, 16 мм . 0,04
:. .. повышенной точности . 0,02

1.16. Конусность, разность диаметров на длине цилиндрической
рабочей части фрез не должна быть более 0,002 мм по всей дли-
не рабочей части.

При заточке фрез наостро конусность не должна превышать
0,05 мм.

;1.17, Режимы резания и средний период стойкости фрез долж-
ны соответствовать:

диаметром до 7 мм - указанным в обязательном приложении;
диаметром свыше 7 мм - общемашиностроительным нормати-

вам режимов резания, разработанным ГСПКТБ «Оргприминст-
румент» Минстанкопром а».

(Введен дополнительно, Изм . .N'!! 1).
2--1519 3



Стр. 4 ГОСТ 17024-82

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2,1. Правила приемки - ГОСТ '23726-79.
2.2. Периодические испытания фрез проводить не реже одного

раза в 3 года, не менее чем на 5 фрезах.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТ АНИА

3.1. Испытания фрез на работоспособность должны проводить-
ся на фрезерных станках, соответствующих установленным для
них нормам точности и жесткости.

3.2. В 'качестве смазывающе-охлаждающей жидкости применя-
ют 5%-ный (по массе) раствор эмульсола в воде с расходом 6-
8 л/мин.

(Измененная редакция, Изм• .мr 1).
3,3, Испытания фрез должны проводиться на заготовках из

стали марки 4'5 по ГОСТ 1050-74, твердостью НВ 187-'217 с ре-
жимами фрезерования, указанными в табл. 2.

Раз м еры в мм
Таблица 2

\Подача
на зуб

.lПирииа
фрезеровааяя

Глубина
фреверования

ОКОРОСТЬ
реэания м/миlt

!циа,м·етр
фрезы

От 3 до 6 0,02 5 0,5
Св, 6 J> 14 0,03 10 2,0
» 14 » 20 0,04 20 3,0
» 20 » 26 0,06 20 3,0
:. 26 » 42 0,07 25 4,0

» 42 » 63 0,08 40 5,0

35

40

3.4. Суммарная длина фрезерования при нопытании на рабо-
тоспособность фрез должна быть, мм:

для фрез диаметром от 3 до 6 мм . 400
» » » СВ. 6 до 12 мм 600
J> :. » св, 12 мм 1000

3,5. После испытаний фрез на работоспособность на режущих
кромках не должно быть сколов, выкрашиваний и они должны
быть пригодны К дальнейшей работе.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. На шейке или выточке на хвостовике фрез должны БЫТ1>

четко нанесены:
4
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ГОСТ 17024-82 Стр. 5

товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение фрезы (последние четыре цифры);
диаметр рабочей части;
марка стали режущей части;
указание о неравномерности шага (=1=);
буква Т - для фрез повышенной точности;
На фрезах диаметром до 5 мм допускается нанесение только

диаметра фрезы. На фрезах диаметром до 14 мм допускается
обозначение фрез не маркировать.

При маркировке методом, не влияющим на качество поверх-
ности, допускается маркировку наносить на хвостовике,

На фрезах, предназначенных на экспорт, маркировка выполня-
ется согласно заказа-наряда внешнеторговой организа:ции.

4.2. На фрезах диаметром свыше И мм и на этикетках для
всех фрез, аттестованных на государственный Зна:к качества,
должно быть изображение государственного Знака качества по
ГОСТ },9-67.

4.3. Внутренняя упаковка фрез - ВУ-l по ГОСТ 9.014-78.
4.4. Остальные требованния к маркировке, упаковке, транспор-

тированию и хранению фрез - по ГОСТ 18088-83.
4.3, 4.4. (Измененная редакция, Изм . .N!! 1).
Разд. 5. (Исключен, Изм. Н!! 1) .

2* 5



Стр. 6 гост 17024-'82

ЛРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦ-ИИ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ Д.НАМЕТРОМ до 7 мм

1, Эксплуатация фрез проводится на фрезерных станках, Фрезерные стан-
ки и вспомогательный инструмент, применяемые при работе, должны соответ-
ствовать установленным Д.1Я них нормам точности и жесткости,

2. Обрабатываемый материал - сталь марки 45 по ГОСТ 1050-74, твер-
дость НВ 187".217,

3. Рекомендуемые режимы резания указаны в таблице,

Размеры в мм

Диаметр

I
'Подача I Ширина I 'ГJlубина I С1<ОРОСТЬ

фрезы ,м,м/зуб фрезерования фреаеровання резания м/мин

От 8 до 6

I
0,02

I
5

I
0,5 I з5

Св.6 до 7 0,03 10 2,0 35

4. В качестве смаэываюше-охлаждающей жидкости применя-
ют 5% -ный (по массе) раствор эмульсола в воде с расходом
6-8 л/мин.

(Измененная редакция, Изм. .N'2 1).
5. При соблюдении условий эксплуатации, приведеиных в приложении, пе-

риод стойкости фрез в минутах должен соответствовать для фрез диаметром:
От 3 до 4 мм . 20
Св, 4 до 6 мм 30
» 6 » 7 мм 40

6



Группа Г23

Изменение .м 2 гост 17024-82 Фрезы концевые. Технические условия
Утверждено и введено в действне Постановлением Государственного KOМ1lтeT.

сссг по стандартам от 29.06,87 ом 2749
Дата аведення 01.01.88

Вводная часть, Второй абзац исключить.
Пункт 1,5, Заменить слова; «торцовой части конического хвостовикаэ яа

«цилиндрической поверхности конического хвостовикаэ: дополнить абзацем;
«Допускается ИЗГОТОВ.1ениецельных фрез с твердостью рабочей части и хвосто-
вика ,62 , , ,6.б HRC э э.

Пункты 1.7, 1.11,1.13,1.14 изложить в новой редакции:
«1.7, На поверхности фрез не должно быть трещин, следов коррозии, на

шлифованных поверхностях - черновин, выкрошенных мест, на режущих кром-
ках - забоин, поджогов, на хвостовике и центровых отверстиях - заусенцев.

1,11, Фрезы изготовляются исполнений;
А - фрезы с цилиндрической ленточкой;
Б - фрезы заточенные наостро.
Фрезы исполнения А изготовляются нормальной и повышенной точности.
1,13, Предельные отклонения размеров фрез не должны быть более:
наружного диаметра D для фрез:

з аточенных наостро и нормальной точности
повышенной точности

jsl4
js9

1Т16
-!:-2-
3 js17
АТ8

общей длины L
длины рабочей частв l
конусов Морзе по гост 2848-75

1.14, Допуск радиального бяевия режущих кромок зубьев относительно оси
хвостовика должен соответствовать указанным в табл, 1,

(Продолжение СМ. С. 178)

177



(Продолжение изменения к ГОСТ 17024-82)
'Га б л в ц а 1

мм
Допуск радиа.ll"НОГО биеии я фрез. вспоянения

А

Диаметр фре з

IнормаJlЬНОМ повышенной Б
ТОЧНОСТИ ТОЧНОСТИ

ДО 16 0,04 I 0,03 0,06

Св, 16 до 20 0,05
0,04 0,10

Св,20 0,06

Пункт 1,15 после слов «для фрез нормальной точности» дополнить словами:
-еи фрез, заточенных наостро».

Пункты 1,16, 1.17 изложить в новой редакции: 4(1.16. Разность диаметров
(конусность) на длине рабочей части фрез не должна быть более 0,02 мм,

Конусность фрез, заточенных наостро, не должна быть более 0,05 мм.
1.17. Средпий и установленный периоды стойкости фрез, изготовленных из

стали Р6М5, при УС.10ВИЯХ эксплуатацин и испытаний, указанных в разд. 3,
.не должны быть менее приведенных в табл. 1а,

Критерием затупления фрез является достижение допустимого износа по
.аадней поверхности, значение которого не должно быть более указанного в
-гаёл. 1 <],

(Продояжение СМ, с. /79)

1178



(П родолжение изменения к ГОСТ I7024--S:!,
Таблица 120

Период сгойкос т и , МИН

Ли амет р фрезы. мм

I
Лоиуст имый изиос .

сре яний уст анон.тгнный
ММ

ОТ 2 до 4 ]5 6 0,15
Св, 4 :. 8 20 8 0,25

" 8 :. 14 зо 12 0,40
» ]4 " ]8 40 ]6 0,45
» 18 »25 60 24 0,45
» 25 " 42 60 24 0,50
» 42 » 65 70 28 0,55

Раздел 1 дополнить пунктами - 1.18-],21:
«1,18, На шейке или выточке на хвостовике фрез должны быть четко 11:1-

несены:
товарный знак предприятия-иэготовигеля:
обозначение фрезы (последние четыре цифры);
диаметр рабочей части;
марка стали рсж ущей части;
указание о неравномерности шага (#);
буква Т - для фрез повышенной точности.
допускается марку стали Р6М5 не маркировать.
На фрезах диаметром до 5 мм допускается ианесение ТОЛЬКО диаметре

фрезы, На фрезах диаметром до 14 мм допускается обозначение фрез не мар-
кировать.

При маркировке методом, "е влияющим на качество поверхности, допуска-
ется маркировку наносить на хвостовике.

Допускается маркировать вместо обозначения марки стали буквы HSS, д.зя
марок сталей, содержащих кобальт - буквы HSS Со, при этом марку стала
указывать на этикетках,

],) 9. На фрезах диаметром свыше 1·0 мм и на этикетках для всех фрез.
аттестованных на государственный Знак качества, должно быть изображение
государственного Знака качества в порядке, установленном Госсгандзргом
СССР.

Допускается нанесение государственного Знака качества только на 3Т111\('Т-

ках.
) ,20, Внутренняя упаковка фрез - ВУ-l по ГОСТ 9,014-78.
] 21. Остальные требования к маркировке и упаковке - по ГОСТ] 8088-83".
Раздел 2 изложить в новой редакции:

«2. ПРИЕМКА
2.1, Приемка - 110 ГОСТ 23726-79,
2.2, Испытания фрез нз средний период стойкости ПРОБОдЯТраз в три гола.

на установленный период стойкости раз в год не менее, чем на 5 фрезах,
2,3, Испытания фрез ДОЛЖНЫ проводиться на одном типоразмере, ближ ай-

шем к нижней Границе в диапазонах диаметров, ММ: от 2,0 до 8,0; св, 8,0 до>
18,0; св. 18,0»,

Рнзле.ты 3, 4 изложить В новой редакции:

«3, МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
3.1. Испьгг.гния фрез 11;1 р.зботоспособнос гь. грепний н УСТ:.IНОIЗлснныiiпери-

оды стоикости про аодятся 11:1 вертикально-фрезерных ст анк а х с примененисм
вспомогательного инструмента. соответствующих установленным дЛЯ них нор-
МЭ\1 Т()![:!('I('Т" 11 жосткости.

(Продолжение см, с. 180)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 17024-82)
3.2. Испытания фрез должны проводиться на заготовках из стали марки

45 по гост 1050-74 твердостью 187",207 НВ.
3.3. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости применяют 5 % -ный (по

массе) раствор эмульсола в воде с расходом б-8 л/мин,
3.4, Суммарная длина фрезерования при испытании на работоспособность

фрез должна быть для фрез диаметром, мм:
от 2.0 до 2.5
св, 2,5 до ,6,0
св. 6,0 до 12,0
св, 12.0

300
400
600
1000

3.5. После испытаний фрез на работоспособность на режущих кромках не
должно быть сколов, выкрашиваний и они должны быть пригодны К дальней-
шей работе.

3.6. Испытания фрез на работоспособность, средний и установленный периоды
стойкости ДО.1ЖНЫ проводиться на режимах резания, указанных в табл. '2,

Таблица 2

Диаметр Скорость Подача S г: Глубина Ширина
фрезы, ММ резания фр еасрова- фрезеров а .

V, М/МИН мм/зуб ния t, мм 11'(" В, мм

От 2 до 4 20 0.01 0.3 3
Св, 4 » 8 25 0.02 0,5 5
» 8 » 14 30 0,03 2,0 10
» 14 » 18 35 0,04 3,0 10
» 18 » 25 40 0,04 3,0 20
» 25 » 42 40 0.06 4,0 20
» 42 » 63 40 ОМ 5,0 30

3.7. Испытания фрез на средний период стойкости должны быть ускорен-
ными.

При ускоренных испытаниях 5 фрез износ по главной задней поверхности из-
меряется после времени работы t, Значения времени t и допустимый средний
износ h ДО,1ЖНЫ соответствовать указанным в табл, 3,

Таблица 3

t. МНН h, МИН

ОТ 2 .10 4
Св. 4 » 8
» 8 »14
»14 »18
»18 »25
»25 »42
»42 »65

б
8
10
Н
16
16
16

0,08
0,10
0,12
0,15
0,18
0,18
0,18

3.8. допускается проводить испытания на средний период стойкости до
достнжения критерия затупления, указанного в табл, 1а,

Приемочные значения среднего и установленного периодов стойкости не
должны быть менее указанных в табл, 4,

(Продолжение см, с. 181)
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(Продолжение изменения к гост 17024-82)
Таблица 4

Д.. llIoIетрфревы, ММ

приемочные значения периодов стойкости, МИН

среднего УСТановленного

От 2 до 4
Св. 4- » 8
,. 8 ,. 14
,. 14 »18
,. 18 ,. 25
,. 25 ,. 42
,. 42 ,. 65

7
9
14
18
28
28
32

17
23
35
45
68
68
80

3.9. Твердость фрез определяют по ГОСТ 9013-59.
3.10. Внешний вид фрез I\ОНТРОЛИРУЮТ осмотром,

(Продолжение см, с, 182)



(Продолжение изменения к ГОСТ 17024--1\::

3.11, Параметры шсроховатости поверхностей фрсз проверяю-г ср авнени-
111'11 помощи лупы ,lП·I-4 х по ГОСТ 25706-83 с образцами шероховато.::
ПО I-OCT 9378-7.5 или с образцовыми ииструментами, имеюпптми значения пар ,
~1етров шероховатостей, ук азанные в л. 1.1О.

3.12, При контроле лараметров фрез должны применяться методы н (')"'.'
('тпа контроля. погрсппюсть которых не должна быть более:

Ilpll измерении линейных размеров - значений, указанных в ГОСТ 8.051-;--;
при контроле форм и расположения поверхностей - 25 % значения ДОП\"('!;

11;) пrОRс)'яемый пар аметр ;
HI'II измсргнии углов - 35 % значения допуска на проверяемый \ТП,1.

4, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
Транспортирование и хранение фрез - по ГОСТ !8088-i<3»
При.тожгние исключить.

(lIYC Ng I! 1987 г.)


