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Н8СГ стандарт распространяется на фрезы концевые
д~ - метро■ 25 мм у зтроренчщх сталей с цилиндрическим
>: ютот • дупщпг.* т, ввиот^ "Гг^т режущими зубьями для
с забоя .. их ( гат-Л, жаропрочных и титановых сплйдог-.

Ст ■ знав." ~ т ког'̂ зтщтз, размеры грез и техничео-
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Ус' ■/ ■ '.е н ■ ‘ зящш/ -:шдартг-м показателе технического
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Я  ( орог-«ыми режущими зубьями
ы Г .  з г г  Г s  i&x зубьев.
о т ^  Г С  г с «  зрев г I I  I  лг. соответствовать

г г я ТГР * , ш а  -  н а  m " й - э л .  2 .

за 1 И ) л  к азх г с  кт, т:
'Г-*. у..- ?,• S i  Ш 01

ism т  t '-■Г 5за I ’НЕ
те . ш  ;  ж Й 5Т С В .  В С Е  5 '■ 1 оойзнию потребите-4

да.
1.4, Центровые отверстия для фрез типа I и типа 2 выполнять по 

ГОСТ 14034-74 формы В.
1.5. Фрезы исполнения А типа 1 и типа 2 допускается изготовлять 

с фаской ( 0 ,5 . . . II х 45° вместо R 0,5 на торце. По заказу потреби
теля допускается изготовление фрез с другими значениями радиуса В,

2,1. Режуща sr-т

. тлг'пг™скиё требования

to  Ear ч из быстрорежущей
стали ЭВЗННЭЙ КО& ,?с 132 ■ -же в'-* 'талей
марок ?12 к к а ш , ш iC5 i-i 604-7&, ..
ТУ -4-•Л-’. >: W ;зосг -а?. т  4ох по га ,'±о- -

л , 1ая обесй»- да и едущих свойств фрез ысг
должны ; ГОБДЙТЬСА 0 йй. ei nor .:.Й контроль.

: ГрйЗЯ £О.Ш ’Ь 38 ЙЬ остро.
предельные отклонения 

для наружных диаметров
размеров фрез не должны быть более 
i D и d  по П 8 ОСП.76252-78, для

остальных неуказанных размеров по ОСТ 1.76253-78.
2,5, Допуск радиального биения ревущих крепок двух смежных 

зубьев относительно оса хвостовика 0,03 мм, двух противоположных 
зубьев 0,06 ми.

s ревущих кромок по R 0,5
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Размеры фев типа! в ш

Стр.4
Таблица I

Праворекущяе Леворежущяе
1V
оК

ъ L d di di l ti 6г h h / Si *1 Rz
Шаг винтовой 

канавки дяя углов
Обозначение

Применяемость Обозначение
Применяемость 36°12г

2220-8644 2220-8645 А 10 75 10 9
1.0

26 40 38 0,601.4
i.o

0,6
ОД

0,6 40 42,9
2220-8646 2220-8647 Б - - -
2220-8648 2220-8649 А 12 80 12 II 30 45 40 0,65 1.9 0,6 0,6 48 51,42220-8650 2220-8651 Б - - -

2220-8652 2220-8653 А 14 85 14 12
1,6

32 48 45 0,70 2,4
1.2

i.o'
0,3

0.8 56 60,02220-8654 2220-8655 Б _ _
2220-8656 2220-8657 А 16 90 /16 14 35 50 48 0,75 2,9 1,0 0,8 64 68,6
2220-8658 2220-8659 Б - -
2220-8660 2220-8661 А 18 95 18 16

2,0
38 52 50 0,90 3,4

1,5
1.2

0,5
1.0 72 77,12220-8662 2220-8663 Б

2220-8664 2220-8665 А 20 100 20 18 40 55 55 0,95 3,9 1,2 1,0 80 85,7
2220-8666 2220-8667 Б -
2220-8668 2220-8669 А 22 НО 22 20

2,5
45 60 60 1,15 4,4

2,0
1,4

0,8
1,2 88 94,3

2220-8670 2220-8671 Б —
2220-8672 2220-8673 А 25 120 25 22 50 65 65 1,20 5,1 1.4 1,2 100 107,1

__2220-8674__ 2220-8675 Б

Пример условного обозначения фрезы t) = 10 ж, длиной = 75 ми, пша 1, исполнения А , праворех
Фреза 12220-8644 ОСТ 1.52760-85

щей:

1 1!
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Размеру фрез типа 2 в им

///

ОСТ 1.52760-85 Стр. 6

I Таблица 2

Првворехущже Лвворехущнв Шаг винтовой

Обозначение
Приме
няв- Обозначение

Приме
няв-

о
5® Ь L а Off di t h e» и h У / , Ri *2

канавки для углов

мость мость
аК 3808' 34°54'

2220-8676 2220-8677 А 10 75 10 9 26 40 38 0,60 1,8 0,6 0,6 40 45,0
2220-8678 2220-8679 Б i;o - 1,0 - 0 Д -
2220-8680 2220-8681 А 12 80 12 II 30 45 40 0,65 2,0 0,6 0,6 48 54,0
2220-8682 2220-8683 Б - - -

2220-8684 2220-8685 А 14 85 14 12 32 48 45 0,70 2,2 1,0 0,8 г л CQ П
2220-8686 2220-8687 Б

Т  f i 1,2 0,3
оо ootU

2220-8688 2220-8689 А 16 90 16 14
J. ,o

35 50 48 0,75 2,6 1,0 0,8 64 72,0
2220-8690 2220-8691 Б _ _

2220-8692 2220-8693 А 18 95 18 16 38 52 50 0,90 3.0 1.2 1,0 72 81,0
2220-8694 2220-8695 Б 2,0 T 5 0,5
2220-8696 2220-8697 А 20 т  С\С\ л п 18 40 55 55 0,95 Q  A

-*• , o

1,2 1,0 О П л л  л

2220-8696 2220-8699 Б 100 с О d , 4 80 У0,и

2220-8700 2220-8701 А 22 но 22 20 45 60 60 IfI53.8 1.4 1.2 88 99,0
2220-8702 2220-8703 Б 2,E 2,0 j),8
2220-8704 2220-8705 А 25 120 25 22 50 65 65 1,20 4,4 1,4 1,2 100 112,5
2220-8706 2220-8707 Б

.1  ■ j

Прюар головного обозначения ЗрезнЭ = 10 |ш, долго! L =  75 ш , типа 2 . исполнения А, праворедуие!:

«рева 2220-8676 ОСТ 1.52760-85
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фрез диаметром свыше 16 мм.
2.7. Фрезы должны быть изготовлены с чередующимися углами 

подъема режущих кромок.
Величины шагов винтовых стружечных канавок фрез выдерживать

с точностью - 0,5 мм.
2.8. Стружечные канавки двух соседних разнонаклонных зубьев 

следует выполнять с переменной глубиной, изменение значений которой 
имеет разнонаправленный характер.

Угол наклона дна стружечной канавки относительно оси фрезы 
зь ,-рживать с допуском - 5е.

2.9. сечении Д-Д рабочей части фрезы высоту зуба выдерживать 
| о л аковой дли всех зубьев, а окружной шаг - равномерным.
Б

i 2.10. Профиль ^струмента второго порядка для фрезерования
| ечных канавок фрез указан в рекомендуемом приложении.
1 2.II. Остальные технические требования, правила приемки,
метода испытаний, маркировка, упаковка, транспортирование и хране
ние по ГОСТ 17024-82,

2.12. Коды ОКП указаны в приложении 2.

Руководитель разработки: 
Исполнители:

И.В.ШЛЧАНШ
г.м.таотов
В.М.ОВЕЧКИНА
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РИЛСЙ 
Рекойе

ПРОФИЛЬ ИНСТРУМЕНТА ДЛЯ ОБРАБОТИЙ СТРУЖЕЧЬК 
КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ С ЧЕРЕДУЩИМИСЯ РАЗНОНАКЛОННЬЬ - 

ЗУБЬЯМИ

С 4*s.

;твоват

для обработки струж* г* - .ич *,.« >■ -.•aei/ 
■̂ наклонными р е ж у щ ? о о '  

егтиье и в табли м̂ерам

Обозначен. ■ Профиль инструмента 
второго порядка

Праворежушие Леворежупще в
2220-8644 2220-8645
2.20-8646 2220-8647
2220-8648 2220-8649 0,1
2220-8650 2220-8651
2220-8652 2220-8653
2220-8654 2220-8655 0,2
2220-8656 2220-8657 80°
2220-8658 2220-8659
2220-8660 2220-8661
2220-8662 2?°г-86£‘ 4

20-36 2 -о?
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Продолжение

Обозначение концевой
фреаи

Профиль инструмент 
второго дорядка,

Праворецущне Леворенущие а
2224-8710 2224-Ш1Х

л

0.62224-8712 2224-87X3
222'4-8714 2224-8715
2224-8716 2224-8717

1 с
2224-87X8 2224-8719
2224-8720 2224-8721
2224-8722 2224-8723
2224-8724 2224-8725

70°

Х»2
2224-8726 2224-8727
2224-8728 2224-8729
2224-8730 2224-8731
2224-8732 2224-8733

'222‘4-8734 2224-8735
2224-87:56 2224-8737
2224-8738 2224-8739
2224-8740 , -8741
2224=8742 2224-8?43
2224-8744 .. • -8745

0,22224-8746 2224-8747
2224-8748 2224-8749
2224-8780 2224-8751
2224-8752 2224-8753

0,42224-8754 2224-8755
2224-8756 2224-8757
2224-8758 ....-2224-8759
2224-8760 -■2224-37.Ы_- 0.6
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Г П ‘ < „ Г Г Г -  v r i

В о т  ,Д"П

2220-8661 10 '’ "г 0 8 2 6

7 “ 847 ю 7 т .

220 *'Г ;; * т о ,

10 7152 0633

2220-8669

222

2220-8673

10 7152 0634 

10 7152 0635

2220-8675 Г ’ о*,о; ,/f-o?

Фрезы т ж т  2 , праворежущ е

2220-8676 Г :  8 4 :

2220-8678 1 7152 0642

2220-8680 Т  »'лЗ

, , Г - 8  6.

2220-8684
2220-8686

2220-8688

2220-8690

2220-8692

2220-8694

2220-8698

2220-8700

. 6 .я  •

2220-8704

2220-8706

Т ’’TO1 5644

10 7152 0645

10 7152 0646

10 7152 0647

:: у : и  ''>48 

10 7152 0649

4

10 7152 0652

10 7152 065,
; ;  у о .* >

10 7152 06C5

Ti " , r, "’ V.<

10 7152 0657
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