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.. )/ о НесоБПlOдение стандарта прес.neдуетс •..по эакону .гх
~ (11·fP.c·7~ 1 • tb-t9-t9t;-tt~~;r'-Й"~~~'~(:JS-

Настоящий стандарт распространяется на фрезы из быстроре-
жущей стали для обработки Т-образных паэов по ГОСТ 1574-75.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 115-:-:79~
(Измененная редакция, Изм . .N!! 3). Рo/cJr.7~ ,..,.

(;:./,~. .:"'1- J7.i--t-.~([ .... о- О

1. ТИПЫ, КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

] .1'. Фрезы должны изготовляться двух типов:
1 - фрезы с цилиндрическим хвостовиком для пазов с размера-

ми а от 5 до 36 мм с углом наклона стружечной канавки (1)= 10°,
2 - фрезы с коническим хвостовиком для пазов с размерами а

от 6 до 54 мм двух исполнений: .
1- с нормальными зубьями с углом наклона стружечной кана-

вки (Jl= 100;
2 - с крупными зубьями с углом наклона стружечной канав-

ки (1)= 15...25°.
(Измененная редакция, Иэм . .N2 2, 3).

ИздаНlfе Офнцнапьное Перепечатка воспрещена
" Переиздание февраль 1981 г. с Изменениями .N!.2, 3, утвержденными

{3 нюне 1977 г., феврале 1981 г. (ИУС 7-1977 г., ИУС 5-1981 г.).
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1.2. Конструкция и основные размеры фрез типа 1 должны со-
ответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1, фрез типа 2 -
указанным на черт. 2 и в табл. 2.

Тнп

1,450 f'x4S0

Т
~, --, 1_

Черт. 1

Тв б л и ц а 1

~.o I I=0.о'
", ... f. не Число

>GI)Qз"аче,ное ~ '" О d d, d, I L 1, я. не зубьев= Q."" I;;J более более="'0= :s~:CCO z
с, OCl')MM It:: 'X~~~

22,5~ОЗОl 6 ~ 5 1{) 6 57 10--
2252-030Z 8 ~ 7 62 13 6-- -- 8 -- -- 1,0
225~ 10 18.,0 8 70 17 0,6

-- -- 12 -- --
2252---0304 12 .11Q_ 10 9 74 20-- - --

.2252-0305 1__ 14 25,0 12 11 82 23
16 - -- -- -- 1,6

2252--03'(J6 [8 32,0 15 14 90 27 8
-- ---j - --.- 1,0 -

2252-0307 22 40,0 19 25 18 Ю8 34 2,5 I, ,
При м е р у с л о в н о г о о б о э н а ч е н и я фрезы типа 1 с

номннальным размером паза а= 14 мм:
Фреза 2252-0305 ГОСТ 7063-72

Пр в м е ч а н н е. Основные размеры типа 1, изготовляемых по требованию
'I3II03ЗЧП3, указаны в обязательном приложении 2.
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т и п 2

Конус Mop.JC

L

Черт. 2
Та б я в а а 1

Фрезы Фрезы ;" I I Чяевеисполнения I исполнения 2 ~~ ~ зубье8 г- ~'g ~ ~ ~ ~ вспоаневве.с' '".i: .. ",1- '" d а, I L ~ ~~I- I'" '" ~~~",", ""'Обозначение I~ti Обозначение :Е'" =_
'"' (1) >->=" :':"0
:= ~ Е 1 2",О ",О о"''''

I::~ I::~ .,.."'0 ...:I ео :.:;'_р..::::

22.52-0] 51 I I - I 6 12,5 5 6 73

22.52-01521_\ - 1-_8 _lб,О 7 7 771 11011 1 6 __
2252'~OIБЗ \ 1 2252-0154/ _ _!Q_ 18,0...!. ~ Е м ' 1_4_
22:52-015Б\ !22:52r-0,100 12 21,0 10 9 98

2252--{)}'57= 22б2-()1581_ 14 25,0 12 ] 1 103_1~12 I 8
2252-0]~ ._1 2252-{)l601 __ 1_8_ 32,0 15 ..!i!..!..! i__

2252-0]61 \: I 2252-01.621 _ _2f_ 40,0 ~ ~ 138 !01 ,__
=--_f 2252-01631_ ~ 50,0 25 ~ 173 ' 12,51з , .__
=--1_1 2252-0164 ~ ~O.O 30 ~ 188 __ ,_

- 'i 2252--Q165 I 42 72,.0 36 35 229 ],6 4,0
=-1-1 2252-01661- ~ 85,0 -; ~ 240 - -15--- ------- 2060\
- '1 2252-0167/ 54 95,0 44 44 251 '.,;_.

8

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я фрезы типа 2 ис-
полнения 1 с номинальным размером паза а=6 мм: .

Фреза 2252-0151 ГОСТ 7063-72
То же, 'исполнения 2 с номинальным размером паза а= 14 мм:

Фреза 2252-0158 ГОСТ 7063-72.
(Измененная редакция, Иэм. .N! 2,3).
J.2a, 1.2б. (Исключены, Изм . .N!! 3).
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1.3. Центровые отверстия - по ГОСТ 14034-74.
1.4. Размеры радиусов скруглении и фасок, не указанные в на-

стоящем стандарте, принимаются по технологическим соображе-
ниям.

1.5. Элементы конструкции и геометрические параметры фрез
указаны в рекомендуемом приложении.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВАНИА

2.1. (Исключен, Иэм. ом 2).
2.2. Фрезы должны быть изготовлены из быстрорежущей стали

по ГОСТ 19265-73.
(Измененная редакция, Иэм . .N'!? 2).
2.3. Фрезы должны изготовляться сварными. В месте сварки

не допускаются раковины, непровар, поджог и пережог металла,
кольцевые трещины.

Фрезы типа 1 лля пазов с номинальным размером до 12 мм
включительно могут изготовляться цельными.

2.4. Хвостовики фрез должны быть изготовлены из стали мар-
ки 45 по ГОСТ 1050-74 или из стали марки 40Х по ГОСТ
4543-71.

2.5. Твердость фрез должна быть:
режущей части из быстрорежущей стали HRC 62 ... 65;
режущей части из быстрорежущей стали с содержанием вана-

дия 3% и более и кобальта 5% и более - выше на 1-2 едини-
цы икс.

цилиндрического хвостика;
цельных фрез - HRC 35 55;
сварных фрез - HRC 30 50 на участке не менее 1/2 длины

от торца хвостовика;
торцовой части конического хвостовика - HRC 30 ... 50.
2.6. На рабочей поверхности фрез не должно быть обезуглеро-

жен нога слоя и мест с пониженной твердостью.
2.7. На поверхности фрез не должно быть забоин, трещин, зау-

сенцев, черновин, выкрошенных мест, поджогов, а также следов
коррозии.

2.8. Завалы у режущих кромок зубьев фрезы не допускаются.
2.9. Центровые отверстия фрез не должны иметь забоин и раз-

работанных мест.
2.10. Пара метры шероховатости поверхностей фрез по ГОСТ

2789-73 должны быть, мкм:
передних и задних поверхностей зубьев - Rz~3,2;
хвостовика - Ra~O,63;
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,СПИНQК зубьев, шейки фрезы и стружечных канавок - Rz~ 10;
остальных - Rz~20.. .е • '

(Измененная редакция, Иэм . .N!! 2). '
2.1L На задней поверхности, вдоль .режущих кромок, до-

пускается цилиндрическая ленточка шириной не более 0,05 мм.
2.12. Предельные отклонения размеров фрез не должны превы-

шать:
наружного диаметра d-h12 по СТ СЭВ 144-75;
диаметра цилиндрического хвостика d2-h8 по СТ СЭВ

144-75;
ширины l-h12 по СТ СЭВ 144-75;
диаметра шейки dl-hl4 по СТ СЭВ 144-75;

±/ТI6длины фрезы L'- -z-по СТ СЭВ 145-75; .
допуски конусов Морзе - по степени точности АТ8 по ГОСТ

2848-75.
(Иэмененная редакция, Изм . .N!! 2).
2.13. Радиальное биение главных режущих кромок зубьев фре-

зы относительно оси хвостовика не должно превышать:
для фрез диаметром от 12,5 до 40 мм:
0,02 мм - двух смежных зубьев, 0,04 мм - на всей фрезе;
для фрез диаметром от 50 до 95 мм:
0,03 мм - двух смежных зубьях; 0,05 мм - на всей фрезе.
2.14.. Торцовое биение рабочей части фрез не должно превы-

шать:
для фрез диаметром от 12,5 до 40 мм - 0,04 мм;
для фрез диаметром от 50 доРб мм -;- 0,05 мм.

з. ПРАВИnА ПРИЕМКИ

3.1. Правила приемки - по ГОСТ 23726-79.
(Измененная редакция, Изм . .N!! 1).
3.2. (Исключен, Изм. Nt Г).
3.3. Периодические испытания должны проводиться не реже од-

ного раза в три года не менее, чем на 1О фрезах.
(Измененная редакция, Иэм. Nt 3).
3.4-3.6. (Исключены, Изм . .N2 3).
3.7. Допускается пррводить испытания на стойкость фрез у по-

требителей в производственных условиях .

•. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИй

4.1. Испытание фрез на работоспособность должны проводить-
ся на фрезерных станках. Фрезерные станки и вспомогательный
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инструмент, применяемые при испытании, должны соответствовать
установленным для них нормам точности и жесткости.

(Измененная редакция, Изм . .Ni! 3).
4.2. В качестве смааочно-охдаждающей жидкости применяется

5%-ный (по массе) раствор эмульсола по ГОСТ 1975-75 в воде
с расходом 6-8 л/мин.

4.3. Испытание фрез типов 1 и 2 исполнения 1 проводятся на
заготовках из серого чугуна СЧ 18 по ГОСТ 1412-79 твердостыо
НВ 170-200, фрез типа 2 исполнения 2 - на заготовках из стали
марки 45 по ГОСТ 1050-74 твердостью НВ 184-217.

В заготовках предварительно фрезируется прямоугольный паз,
равный по ширине диаметру шейки d, +2 мм с оставлением при-
пуска по дну паза 1-2 мм.

4.4. Режимы резания при испытании должны соответствовать
указанным в табл. 3.

Таблица 3

Диаметр фрез d,
мм

Материал
обра,ца

Скорость резания
v, м/мин

Подача на зуб
Sz, мм

12,5
Чугун

СЧ1в.-36
15 0.,03

16-21
20

0,05
25--4{)
18-2'1

0,08

Сталь 45 2.5
0,05

50-95
Q,Ю
0.12

(Измененная редакция, Изм. N!! 2, 3).
4.5. Суммарная длина фрезерования при испытании на работо-

способность должна быть не менее 500 мм.
4.6. После испытаний на режущих кромках фрез не ДО.1ЖНО

быть выкрашиваний и других дефектов. Фрезы после испытаний
должны быть при годны К дальнейшей работе.

(Измененная редакция, Изи, .Ni! 2).
4.7. Линейные и угловые размеры, радиальное и торцовое бие-

ния должны контролироваться универсальными и специальными
измерительными средствами. .

4.8. Твердость фрез должна проверяться по ГОСТ 9013-59
или ГОСТ 2999-75.

4.9. Шероховатость поверхностей фрез должна проверяться по
образцам шероховатости поверхностей по ГОСТ 9378-75.

4.10. Внешний вид фрез контролируют визуально'.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

. 5.1. На поверхности шейки каждой фрезы должна быть четко
нанесена следующая маркировка:
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а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) обозначение фрезы;
в) номинальный размер паза а;
г) марка стали режущей части.
Допускается на фрезах до размера паза а= 18 мм включи-

тельно маркировать последние четыре цифры обозначения.
Допускается маркировку на фрезах наносить на хвостовике

при условии сохранения его геометрических форм, а также изго-
товлять на хвостовике выточку для маркировки.

5.2. Упаковка, транспортирование и хранение - по . ГОСТ
18088...:._79. Срок действия консервации - один год по ГОСТ
9.014....,..78.

(Иамененная редакция, Изм, .N2 3).
5.3. (Исключен, Иэм . .N2 3) ..
5.4-5.9. (Исключены, Иэм. }ё 2).

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие фрез
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий тран-
спортирования и хранения:

6.2. Предприятие-изготовитель гарантирует стойкость фрез при
правильной их эксплуатации, соответствующей условиям, указан-
ным в обязательном приложении 3.

6.1, 6.2. (Измевенная редакция, Иэм . .N2 3) .

. ,.. ";
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ПРИЛОЖВНИЕ 1
Рекомендиемое

ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИИ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ ФРЕЗ

а) Тнпы 1 и 2, нсполнение 1 (черт. 1, табл, 1)

h

20-301
j

h+f

h,

А-А

1

15+'2' Б-Б
~ на ойои: торцах

4.5'
~

г-г ~'
на Моих торцах

~

* Задняя поверхность зубьев фрезы может быть выполнена двухугловой
или криволинейной формы.

Черт. 1
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Таблица 1
р а 3 м еры в мм

h
d d, [, (пред.

11, , ВОТК)!, '1
+0.5)

12,5 10 4,5 2,0 4,0

1,0 0,5 650

16,0 13 5,4 2,5 5,0

18,,0 14 6,0 3,0 6,0

1,5
.____

21,0 16 7,0 3,5 6,0 1,0 5()"

25.,0 18 9,0 8,0

2,0 4,0
3с2,О 22 11,0 10,0

1,5 500
40,0 28 14,0 2,5

I
4,5 12,5
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б) Тип 2, нсполненне 2 (черт. 2, табя, 2)

В-В

h

1
h+l

~

'~

Б i. .
,

,I I

1.., d ",1

А-А

Б-Б
НО оооих торцах

г-г
на .-оёои: торцах

~~

* Задняя поверхность зубьев фрезы может быть выполнена двухугловой
или криволинейной формы.

Черт. 2
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Таблица 2
р азм ер ы в мм

h

d d, 1,
(пред. ь. r Воткл. г,
+0,5)

18 14,0 5,2 750
1,8 3,,5 6;0

1.521 ЩQ 6,5

25 18.0 8,0 4,0. 8.0.
32 22,0 11,0 2,5 5,,5 10,,5 2.,0 600

40 28,0 13,0 6,0 12,5 2,5

50 38,0 И.0 3,0 7.,0 19,0 3,0

60 46,5 21,0
6,0

9,0 14,0
3,5

72 58,,5 27,0 10.0 17,0 550
85 64,5 30,0 11,0 20,0

7,0 4,0
95 75,5 34,0 щ,О 25,0
(Измененная редакция, Изм. .N2 2).

ПРНЛОЖЕННЕ 2
Обязательное

Основные размеры фрез типа 1, изготавливаемых
по требованию заказчика

мм

Номинальный
размер

d d, d2 1 1, L Т. я.т -обраэного не более не более
паза

\

5

~

_4_' 10 ~ 10 53,5 0.,6 21,0

28 ~I 2i2 42 124
32 1,0 2,5

О

36 О 3{) 28 51 139
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Обязазельное

Условия аксплуатации фрез ДЛЯ обработкн Т-образных пазов

1. Фрезы предназначены для обработки Т-образных пазов на станках, соот-
ветствующих установленным для ннх нормам точности и жесткости. '

2. Вспомогательный инструмент должен удовлетворять предъявляемым к не-
му нормам точности.

3. Обрабатываемый материал:
для фрез типов 1 и 2 исполнения 1- серый чугун СЧ ]8 по ГОСТ' ]4]2-79

твердостью НВ 17!О. . . 200;
для фрез типа 2 исполнения 2 - сталь 4-5 по ГОСТ J 050-74 твердостью

не более НВ ]97.
4. Режимы резания должны соответствовать указанным в п. 4.4 и в габл. 3

настоящего стандарта.
5. В качестве смазываюше-охлаждаюшей жидкости применяется:
сульфофрезол по ГОСТ 122-54;
i5%-ный раствор эмульсола в воде (по массе) по ГОСТ ]975-75' с расхо-

дом &-8 л/мин.
Для фрез исполнения 1 охлаждение ведется струей воздуха.
6. В заготовках предварительно фрезеруется прямоугольный паз, равный по

ширине диаметру шейки d1 +2 ММ с оставлением при пуска по дну паза 1-2 мм.
7. Указанные условия эксплуатации рассчитаны на гарантийную стойкость

между переточками - БО мин.
(Введено доповнитеяьно, Изм . .м З).



Изменение ом 4 ГОСТ 7063-72 Фрезы AJl. обработхв Т-образных Пl308

, .Постанов.neннем Госуварсгвенного комнтета СССР по стандартам от 04.06.85
JQ 1574 срок введения установлен

с 01.07.8i

Наименование стандарта дополнить словаяв: сlеХИН'Iе<:кие УСЛО8НJlJI-j
«'Specifica tions>,

, На обложке и первой странице под обозначением стандарта указать обоз-
начение: (СI СЭВ 4632-84).

Вводная часть. Последний абзац дополнить словаив: си СТ СЭВ 4632-84
в части фрез для обработки Т-образных пазовэ.

Пункт 2.12. Заменить ссылки: СТ СЭВ 144-715 на ГОСТ 25347-82, СТ СЭВ
145-75 на ГОСТ 25346-82. -

"(Продолжение ем; с. 76)



(Продолжение изменения к ГОСТ 7(J63~72)
Раздел 2 дополнить пунктом - 2.15: «2.15. Средний период стойкости фрез

должен соответствовать указаниому в обязательном приложении 3».
Пункты 4.2, 5.2 изложить в новой редакции: «4.2. В качестве смазывающе-

охлаждающей жидкости применяют 5 %-ный (по массе) раствор эмульсола
в веде с расходом 6-8 л/мин.

5.2, Внутренняя упаковка фрез - ВУ-1 по ГОСТ 9.014-78».
Раздел Б дополнить пунктом - 5.2а: «5,2а. Остальные требования к мар-

кировке, упаковке, транспортированию и хранению фрез - по ГОСТ
18{)88-83»,

Раздел 6 исключить.
Прнложение 3. Пункт 5. Исключить слова; есульфофрезол по ГОСТ

122-54»; «по ГОСТ 1975-15».

(ИУС N2 8 1985 г.)



Группа Г23

'И~менение .м 5 ГОСТ 7063...,..72 Фрезы АЛЯ
нвческяе условия
Постановлением focYAapcT8euII0r0 комитета
.Nt 3666 срок введения УС,танов.нн .

обработки Т-образных паэов. Тех-

СССР по стандартам от 02.12.86

с 01.04.87 '

Под IНЗiИМеиовЗiНJИем С'ГЗ!lI'Дaрт,а'проственть код: ОКtП 39 ,1t&2&.
lfIуцкт 1.2.. ТaI6лица 2. Графа «Конус M()~:.. Заменить значение: 3 на 4.
ПУ.!Ш{Т 1',4 И<:'кЛЮЧИ1'ь. •

ПУНКТ 2.5. Заменить обозначение твердости: HRC б2 ... бб на
63 ... 66 НRСэ ,HRC на НRСэ , ИiRC35 ... 56 на 37 .. 57 НRC э, HRC 30 .. ,50
иа 32'" 52 НRСэ .

.', . ПУНКТ 2.12. Исключить ссылки: 4'ШоГОСТ 25347-8'2» (4 раза). сто ГОСТ
''25346-82» .

, 5 3ак. 'ш

(Продолжение см. с. 130)
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(Продолжение uзменен~я ;}г~~;70б3-7~':),
Пункт 2Л~. Первый а.б$ац валожить в новой Р~8:lЩfНlИ~ «Д~QК рааиваь- .ч •

НОГО БЩlНИЯ' ГЛIliВНЫХ режущих Кpobl.<Ж зубьеВ фрез отнсовтеяъво ОСИ :ЮВ'ОС'ОО··""
вика ДОЛЖен быты»

Пун:кт 2.114. 'первы'й абзац ИЗJЮжить в нОВ'о.l,редaJКЦии:'«Допуск торцового
биения рабочей частя фрез стноонтеаьно ОСИ ~'ика ДОЛЖен быть:»

Пункт 2.15 иаложитъ в ноеой редакцаи: C2~115~(федиий и )'ICтаНОВJreИ'НЫЙ
периоды стойкости ,для всех дваметров фрез 11ша 1 и ТIШЗi 2 прв обработке
чугуна ОЧ 118' и стаен Ст45 при уолови,я,х иOIIЫТаии'й, устаl!ЮВJlOOJНыJtв разд. 4.
должны быть: Т ер =60 ияа, Ту =25 мин»: ,

Раздел 2 дополнить пунютом - 2.16: «2.16. I<ритерием sаТУПЛe!l'IIЯ. фрез ,<
является достижение дoпycrиыого износа по аваней поверхвоетв, реваого уха·},-
зЗi!tиому в твбл, 3.

(Продоежвние см. с. 131)
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(Продолжение изменения к гост 7068-72;
Таблица 3

Диаметр фреэ
d., M~

Допустимый износ. мм

при обработке чугуиа при обработке стали

12.,5
16.0
18,0
21,0
25,0
,32,0
40,0
;58,0
'600
72;0
85,0
95,0

0,45
0,50
0,55
0,60
0,70
0,80
0,90

0,40
0,45
0,50
0,60
0,65
0,75
0,85
1,00
1,10
1,2Q

Рааделы 3, 4 изложить в новой редакции:
«3. Правила приемки '
3.1. Правила лр:ием:к'и - )]0 ГОСТ 237126-791.
3.2.. Испытания фрез для определения покааагелей надежности проводятся

не менее чем на 5 фрезах.
для контроля среднего периода стойкости иопыгання проводятся {Щ1fИ рае

'8 три года, уствноалеиного первода стойкости д1ва 'раза в год.
Испытаниям должвы подеергаться фрезы диаветром 1'8, 25 и 50 IМJM.
ДОПУСКае1'ся дспояеителънс испытьввать фрезы дРУ'Лих iдИ1аметров.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
4.1. Иопытания фрез должны проводятъся на фрезерных станках общего и

специеаьаого назначения, ООО'ГВе11СТвующихусгавовленным для них 'иор,мам
точаости и жесткости.

4.2. Фрезы типов 1 и '2 иопоянення 1 должны иопытыввтъся на ааготовках
из серого чугуна маркн СЧ 118по ГОСТ 14'1121-85 твердостью 180 ... 220 ИВ,

,.фрезы твав 2 иеполневия 2 - на аатотовках на стали марки 4б по if'OCT
1050-74 твердостью 197 ... 207 ИВ.
. В ааеотовках предааригельно фреаеруетея IJРя,моугольны,й паз, равный по

ширине дJИI!!Ме1)РУшейки (dl+2) iМM с остаалевнем припуска по 'дну паеа
1-2 <мм.

, 4.3. Иопытания фрез на рвботосаособноеть, ореаний и устано.в.леmныЙ пе-
риоды стойкостя должны проводиться на режимах, укаэанных в там. 4.

, Допустимое отклонение величины скорости резания от указанной в табл. 4
'. .должно быть в пределах '100 % при изменении значения V·S ,в ;II'p~enax 110 %.

4.4. Суммарная длина фрезерования при испытанна на работоопособвоеть
\. должна быть не менее 500 мм.

4.5. После иопытавнй на рабогоепособность на режущих юромках фрез не
J!;ОЛЖ'НОбыть выюрашиваний и других дефектов. Фрезы после иопытаннй
Jl.OJIЖоНыбыть пригодны к дальнейшей работе.

4.16.Приемочные значення среднего и уставовленного периодов стойкости
ее должны быть менее: Тер - 68 мин, Т у - 28 мин.

4.7. При работе по стали в качестве смавывающе-охяажщаюшей жидкосвв
дояжен применятъся 5 % -ный раствор эмульеода в воде (по массе) с расхо-
дом 6-8 л/мlнн; при работе по ЧУI')'IНУ- охааждатъ струей 'ВОЗд1)"ха,удаляю-
щей С11ружК!уИЗ зоны резания. '

(Продолжение см. с. 182)
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'. i \
(Продолжение изменения J, rqf:T 7063-72)

"' Табnица 4
Скорость резания. v. м/мин Подача на зуб sz' мм/зуб

Диаметр фрезы I при обработкеd. мм при обработк е I при обработке при обработке
чугуна СЧ18 стали Ст45 чугуна СЧ18 стали Ст45

12,5 0,03 --
16,0 15

. 18,0
0,03

21,0
0,05

25,0

32,0 20 0,05

40,0 25

50.0

60,0

72,0 - - 0,08
85,0

95,0

4.8. Теердость фрез - по ГОСТ 901:3-59.
4.9. Контроль внешнего виаа осуществляют внеуально,
4.Ю. Параметры шероховатости поверхностей фрез ДОЛЖНЫ П'РОВе.рЯ'Ться

сравненнем с обраэцвми шероховатости поверхности по ГОСТ 9378-75 или с
обраецовыми инструменпами, имеющими значения пераметров шероховетости
поверхностей не более указанных в Л. 2.10.

Сравнение осуществляют визуально с помощью ЛУПЫ 2 х по ГОСТ
2'571Q6-..S.3.

4.1Н. Попрешность измерения геометрических пареметров фрез должна быть
не более:

при измерении линейных размеров величин, указанных в ГОСТ 8.051-81;
при иамеренвн углов - 3'5 % веЛИЧИНЫ дшвуека на IIIровеляемый угол;
при контроле ФОР:МЫ и расположения поверхностей - 25 Уо величины до-

пуска .на проверяемый параметр».
Приложенне 3 исключить.

(ИУС N~ 2 1987 г.)
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\.

Изменение .м 6 гост 7063-72 Фрезы для обработки Т-образных пазов. Техни-
ческие условия

Утверждено н введено в действие Посгановаениеи Государствеиного комитета ..
СССР по управлению качеством продукцин н стандартам от 21.05.90 .м 1218

Дата введения 01.12.96

Раздел 1. Наименование изложить в новой редакции: «1. Типы и разнерыэ.
Пункт 1.2. Заменить слова: «Конструкция и основные размеры» на «Раз-

иерыв;
таблицу 1 изложить в новой редакции (примечание исключить):

Таблица
'3j ... .. 11:'" .. ., ., ..., ~~~ ., .. '"о:: " ее »

Обозначение 11:
~~~

о о м., d d, d. 1 L 1, '" '" о":>1" ., .. "Х., .. :>1:01=о.и оММ = = и""
t::~ :r::~~tS ...:: .. "' ..:т.,

2252-0401 5 11,0 4 3,5 53,5 IO-- -- -- -- 10-- --
2252-0301 6 12,5 5 6,0 57,0 2х3--
2252-0302 8 16,0 7 62,0 13 0,6 ·1,0

-- - 8,0
2252-0303 IO ~ 8 70,0 17-- 12-- --
2252-0304 12 21,0 ~ 9,0 74,0 20-- - --
2'252-0305 14 25,0 12 11,0 82,0 23-- 16-- - 1,6
22>52-0306 18 32,0 15 ~ 90,0 27-- - -- 2х4
2252-0307 22 40,0 19 25 18,0 \08,0 34-- - 1,0
2252-0402 28 50,0 25 22,0 124,0 42

2'51-- -- -- -- 32 -- -- --
2252-0403 36 60,0 30 28,0 139,0 51

Таблицы 1 и 2 дополнить примечаннеи: «П р и М е ч а н и е к габл 1 и 2,
Допускается замена фасок q и f радиусами R=g и R=f».

Таблица 2, В графе «Число зубьев z:. заменить значения: z на 2:Хz; 6 на
'2х3; 8 на 2х4; 4 на 2Х2.

Пункты 2.4, 4,2. Заменить ссылку: ГОСТ 1050-74 на rOGT li050-88.
Пункт 2.7 изложить в новой редакции: «21.7. На поверхности фрез не долж-

но быть трещин, следов коррозии, на шлифованных поверхностях - черновин.
выкрошенных мест, на режущих кромках - забоин, прижогов, на хвостовике и
центровых отверстиях - заусенцев:..

Пункты 2,8, 2,9 исключить.
(Продолжение см. с. 134)



(Продолжение изменения 1(, ГОСТ 7063-72)
Пункт 2.15. Заменить обозначение: СЧ18 на «СЧ 18 по fGCT 1412-85:.,

Ст45 на «Ст 45 по roor 1050-88:.; еустановаенныйэ на «95 %-ный:..
Таблиау 3 дополвнть диаметром: 11,0 и аначениями износа: 0.40 (при обра-

ботке чугуна); «-:. (при обработке стали).
Раздел 2 дополнить пунктами - 2,17-2.19: «2.17. На поверхности шейка

каждой фрезы должны быть четко нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение фрезы;
номинальный размер паза а;
марка стали режущей части;
вsображение государственного Знака качества при его присвоении в порядке,

установленном Госстандартом СССР .
.в.опускается нанесение государственного Знака качества только на этикет-

ках.
Допускается на фрезах для обработки паза не более а= 18 мм мавкиро-

В8ТЬ только последние четыре цифры обозначения.
Допускается маркировку на фрезах наносить на хвостовике при условии

сохранения его геометрических 'форм, а также изготовлять на хвостовике выточ-
ку для маркировки.

2.18. Транспортная маркировка и маркировка потребительской тары - по
ГОСТ 18088-83,

2.19. Упаковка - по ГОСТ 18088-83с..
Раздел 3 (наименование), пункт 3.1. Заменить слова: «Правила првемки» на

еПрвемкаэ.
Пункт 3,2 валожить в новой редакции: «3.2. Периодические иепытания, в

том числе испытани~ фрез на средний период стойкости, следует проводить один
раз в три года, на 95 %-IIЫЙ период стойкости один раз в год не менее чем на
5 фрезах.

Испытания фрез следует проводить на любом т.ипоразмере фрез выпускаемв-
го диапазона, указанного в табл. 4:..

Пункты 4.3, 4.6. Заменить слово: еуставовяенныйэ на «95 %-ныЯ».
Таблива 4. Графа «Диаметр фрезы d». Заменить размер: 12',5 на 11,0; 12,5.
Раздел 5 изложить в новой редакции:

«5. Транспортирован не и хранение
Транспортирование и хранение - по ГОСТ 18088-83».
Пряложенив 1. Таблицу 1 дополнить размерами диаметров d 11,0; 50,0;

60 мм и соответствующими значениями:

d 1 d, I /, I (пре:' откл.·1 h, I , 1', I в
+0,5)

11,0 9,0 3,0 1,0
~ 3,0

0,5 65 о

50,0 38,0 15,0 3,0 13.0

3,5
2,0 550

60,0 46,5 20,0 14,0

(ИУС N2 8 1990 г.)
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