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УДК 621.914.02:006.354 Группа Г23

м Е Ж Г О С У Д А Р С Т В, Е. Н Н Ы А С. Т А Н Д Л Р Т

ФРЕЗЫ 41АСОННЫЕ IПОЛУКРУГЛЫЕ ВЫПУКЛЫЕ,
ВОГНУТЫЕ ,И РАДИУСНЫЕ.

Технические ~словия

РгоШе сопуех, сопсаее milling
and согпег rounding cutters.

Specifications

ГОСТ

9305-93

(ИСО 3860-76)

Дата введения 01.01.95

Настоящий стандарт распространяется на фасонные полукруг-
лые выпуклые, вогнутые фреаы и для закругления углов с радиу-
СОМ от 1 до 25 мм (далее - фревы) диаметром от 50 до 160 мм,
предназначенные для фрезерования полукруглых пазов, выступов
н для эакругления углов в изделиях из конструкционных сталей.

Требования стандарта в части раэд. 1, 2 (кроме гш. 2.11; 2.12),
4 (кроме п1П.4.1-4.8), 5 являются обязательными, 'другие требо-
вания настоящего стандарта являются рекомендуемым и.

1. ТИПЫ .и РАЗМЕРЫ

1.1. Фрезы ДОЛЖНЫ нэготовляться типов:
I-:полукруглые выпуклые
2 -Iполукруглые вогнутые
3 - радиусные
1.2. основные размеры фрез типа 1 должны соответствовать

указанным на черт. 1 и в габл. 1, типа 2 - на черт. 2 И в табл. 2,
типа 3 - на черт. 3 и в табл. 3.

Издание офнциаяьное

2 3ак. 2098
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Черт. I1

Таблица

Обоанвчеиие
Применя-
емость

R
kll

D
j516

d
Н1

,226~1 I~QO . ~OI
2J2W()3Q2 ;1\&15 . во ав '2.6
12121612-о \:(j5 11,60 3,2
122162~0052 21,00 >41,0
~,2.0Q53 ~5Oi б,О
2r;!,62-«)(Щ4 31,00 16,0
2262~O31()~ 3,115. 16& 22 6,31
~2I2t6l2H()OO5 4.100 ао
212!6t2H)l3I[}4 '51,IOiI) 'II(},O
2I2!6i2',I()Ql58 6J()Q ,I'2\,IOi
1212д2r'i()305 I6i,ЗlQ 112.6
22\512·1{)1167 7,i()t(}· 81() 'El '14.0
21262 "()М9> &..00 , 1116.01
2~JOI1&8 9,00· 1118:0
'21~~OO51. 'IOJOO ,210,0
1212tШ.(]ll <69 Ш',Ф* ЮО :2121,.0
:2Qr6;2 ·'0002 ·1;2'..Ю10 I2i4,Ю
'2J262 ~()3!0!(} ----- 11,2,БIO: 312 12'.51,0
221621·IОI17Ю Н4,i(Ю* 218,101
21216'2~()0I64 ,ll6i>(}Q

125
3~~1()

:2121621"()].7.1' 1:8I;CiO* 316ф
'2121б2.·Ш 712 2ЮI.ОО 'Щ,О
2!2I&2К) 1.73 '2'5,1()()* . 100 4I() 5!О',О



ГОСТ '9305-93 С. .3

('~ T~2

'-.1 r.:\.~
.

Черт. 2
Таблица 2

Обозначение I ПРИlllеНJI- I я D ~ I L Iевссеъ NJJ J516 Н1 в

2262"0351 .иоо 6 0,20
2I2б2-'ОЗ512 1',25 16221S2-40ltO11 i',I5Ot* ro
~-О1;J1fi IILБI;) 8 0,25
!21262.,,() 1l()2, 2,00 9
Qoo:ю1()13 21,'50 1110
2r2OO-():'0Jф аоа

112
0.31

22\&2L005I3 3,115 ва 22
'2l2I6'2t.,()! ffi 4,1001 16 0.4
\2I2I6Z -I()Зl54 15,t00I 2() 0;5
2I2t612tJ() 110\8 160,00

24 0.62I26f2:-i()005 6,30
2r2I6t2-О1ll7 7'.00* 80 27 0.7
21216.2-о1109 8,00 зt2 0,8
2I2!6Z...o 11118 .9I.t()!(]t*

з6
0.9

,21Z1612-10111i1: 110,00 . '1,.0
2121&2-01>1Э !!II'iO()* , '100 II'JII
2I262-0bl2 ге.оо 4tO

,1,~
2262~' '1.2,1510 32
:2J2I6i2J(} : 12:1: ф4lJOO,* 418 '1~41
2\2J62J..()iblr4 ,16,1()lJi ео '1'.6
12~6t2~()1;2i2' :H&.~ ,1'25 5150 11.8
22б2,-{)tI'213 '21();ОО М 2,О
21262:-01:2141 2121.150* tOO 40 7\51 2,2
12262-0 Il2бt ~()IO· 2.5

• Размеры, отсутствующие в ИСО 31800--7&.
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Тип 23

L

Ч~Т. 3i

Таблица 3!
ми

ОбоЭИ8'1ение I Првиеня- я I D
d ~ L Iекость NII 1816 Н7 С

2262-0401 11100
,

4 01,2
,22162~0IЮ2 . 11\25 '51р 16 '
~()41013 J',50

221&21-t()4,м '5
1Q.25

21.00
22162-{)Ю5 2,IЩ)

,2!2t5;Z-О41()Б 3,Юt) ю;з
€13 i2I2

Iб
22t&2~()41017 3,115

12!2!&2I-'0141()8 4.О() 6 '(),4

2!26'21..i()41;)9 I5UOl() 11() 0;5

2!21612,..i()I4;ll' . '6,'QI()
1112' О,Б

'21262-(141'21 е.зэ 81() f2Гl

12i2б2~О4113' 18I,1()() 116 .0.8
2I2I&2..Q4j М ·I;()I,OO 1'& ко
'212621·'CI41:5 11~2~1()0I чоо

,312
210 111;2-

22ЕА2-{)4Н б 1112.00

'212!&2'.J()4t 117' ,щоо 24- . ,1,6
·1Q<5

22162·(J14\118 120..00 281 2.0
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Пример у с л о вн о г о о б о зн а ч е ни я фрезы типа 1, ра-
диусом R=б мм, диаметром D=63 мм:

Фреза 2263-0304 гост 9305-93
1.3. По сотласованию с потребителем допускается изготовлять

фрезы типов 1, 2, 3 диаметром 50 мм с радиусами 1,0; 1,25; 1,60;
2,0 мм с диаметром посадочного отверстия d =Q2 им.

'1.4. Размеры шпоночного паза-по ГОСТ 9412. .'
1.5. Ряд наружных диаметров фрез -по ГОСТ 29116. .
1.6. Элементы конструкции и геометрические параметры фрез

),!казаны,в прияожение,

2. ТЕХНИЧЕск:.ИЕ ТРЕ&ОВАНИЯ

'2.1. Фрезы должны иэготовлятъся в соответствнн с требования-
ми настоящего стандарта 'по ра/60ЧИМчертежам, утвержденным в
установленном порядке.

2.2. Фрезы должны быть иаготовлевы из быстрорежущей стали
по ГОСТ 19265. .

Допускается иэготовление фрез ИЗ легированной стали марки
9ХС по ГОСТ 59;50.

2.3. Твердость рабочей части _фрез из быстрорежущей стали
должна быть 6з ... 66 HRC., из легированной .стали марки
9ХС-62 ... 65'НRСз• -

2.4. Твердость рабочей части фрез из быстрорежущей стали с
содержанием ванадия 3 % и' более,' кобальта 5 % и более - выше
на 1-2 единицы HRC •.

2.5. Параметры шероховатости яюверхносгей фрез по ГОСТ
2789 не должны быть более, мкм:

передней поверкности режущей части (выдержнвается на вы-
соте не менее 1/2 высоты зуба фрезы) .' Rz 3,2

поверхности посадочного отверстия И
опорных торцов . . • . . . . Ra 1,25
аатылованной поверхности опивки зуба, поверхности стружеч-

НОй канавки и боковых поверхностей шпоночного
паза. . Rz 10.

2.6. ДопуClК биения опорных торцов относительно оси посадоч-
ного отверстия при /про:веРlкена о:пр~вке;_О,03 мм .

.2.7. Допуск радиального биения зубьев по профилю относитель-
но оси посадочного отверстия при проверке на оправке: 0,03 мм для
АВух смежных З'У'бы~в;0,06 'Ммза один оборот фрезы.

2.8. Допуск торцового биения зубьев относительно оси посадоч-
ного отверстия 0,03 мм для фрез диаметром до 80 мм; 0,04 мм для
фрез диаметром св. 80 мм.
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2.9. Допуск радиального биения по наружному диаметру фрезы.
относительно оси посадочного отверстия для фрез типов 2 И 3-
0,08 мм. .

2.10; Допуск симметричвости профиля зуба в раднаяъаом вы-
ражении относительно плоскости симметрви опорных торцов фре-
зы -'1/2 допуска .на ширину фреаы.:'

2.11. Средний и 95 %'-ный периодыстойкости вогнутых и выпук-
лых фрез' при условиях испытаний, приведеиных в разд. 3, долж-
ны соответствовать указанным 'в габл, 4.

Таблица ·40

ИкструмеИТ811ЬИЫЙ
м8тери 811

Период с,.оЙкости, янн

средний 1 95 ,-вый

, ;'

~
1!20 48
50 20

2.12. Критерием затупления фрез, является достижение предель-
но допустимого износа по задней поверхности зубьев, превышаю-
щего значения, указанные в табл, 5.'

'l'а6лица 5
ми

Радиус профиnя фрез.. I Диаметр фреsы ДDDУC'ПI:МЫII ИЗНОС

IMJI-";J,25 . 150 0.25

1'.iЭ-2I.O 1O..ф()

:2I;5-I5,Q БЭ \ОМ
6,~.o 8()

(),б
6,Q-ЩО

1100
111i,()-lЩI5

(),!8I
,1:44,Q-ilI6,О

l~-
!J1&11)-:2iQ,о

11~O
.2rl..6i-ffi.О - 'li3O, 100

2.13. На торце каждой фрезы должны быть четко нанесены:
- товарный знак 'пре)JJП,РИЯТИЯ~:iготовителя;
-Qбозначение 'фрезы. (последние четыре цифры);
-диаметр фрезы;'
- радиус профиля фрезы;
- марка стали.
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2.14. Транспортная маркировка и маркировка потребительской
тары - по ГОСТ 100.88. .

2.15. Упаковка - по ГОСТ 18088.

З. ПРИЕМКА

.3.1. Правила приемки -1110 ГОСТ 23726.
3.2. Испытания фрез на средний период стойкости следует про-

водить один раз в три года, на .95 %-ный период стойкости - один
раз в год не менее чем на пяти фрезах.

3.3. Иопытання фрез на стойкость должны проводнться на од-
ном типоразмере нз диапазона диаметров от 50 до l(Ютипов 1 и 2.

4. МЕТОДЫ испыгзнивконтюля

4.1. Испытания фрез, на работоспособность, средний и 95 %-ный
периоды стойкости следует проводить на фрезерных станках с при-
менением вспомогательного инструмента, соответствующих уста-
новленным для ник нормам точности и жесткости.

4.2. Испытания фрез следует проводить на образцах из стали
марки 45 ПО ГОСТ 1050 гвердостъю 187 . : . '2fJ7НЕ.

4.3. Образцы для испытаний фрез типа 2 должны иметь пред-
варительно обработанные пряиоугоаьаые выступы шириной, равной
двум _радиусам профиля ВОГН'Утойфрезы, высотой, равной радиусу
профиля. Допуск на ширину н высоту не должен быть более 1 мм.

4.4. Испытания фрез твшов 1 и 2на работоспособность средний
и 95 %-ный периоды стойкости должны проводиться на режимах
резания, указанных в табл, 6.

4.5. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости следует при-
менять 5-30 %-ный по массе раствор ЭМtуль'сола в воде с расхо-
дом не менее 5 л! мин.

4.6. Суммарная длина фрезерования' при испытании на работо-
способность должна быть для фрез из стали Р6М5 не менее 300 мм,
для фрез на стали 9ХС - не менее 150 мм. -

4.7. После нспытаннй на работоспособность фреза не должна
иметь выкрошенных и смятых режущих IKPOMOK и должна быть
пригодна для дальнейшей работы.

4.8. Приемочные значения среднего и 95 %-ного периодов стой-
кости должны быть не менее указанных в габл. 7. . '.

4.9. Контроль твердости следует ПРОВОДИТЬ в соответствии С

ГОСТ 0013.
4.l0. Твердость рабочей части фрез проверяется на торце на

расстоянии не болееБ мм от режущих кромок.
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Та6

Радиус пяоФнля Тип Диаметр •. Подача на зуб
CКOpOCТJoрезании У, .. , .....

фрезы • мм фрезы D.MM мм/зуб
• для стали марок

Р6М5 I 9ХС

I',I(); 111,25' 111 O,()15 >410 :21()

2. ~ro ЗI5 116'80

1',6; .!J); 2,0 Ф 0.107 410 21:J

21 0.05 '3& 16

!дб; 3\,~
I}! ._ Q.08 40 2()

...
21 О,Qб 315 . 116,

аз
3,1i& '~1,15

1\1 ·408 14/() 20

21 1()J()6 ~ 16

6,0: 6.3
11) 0..00 40 2()

.2 '_ Qf:fl ~'}!] 14
80 -

7/).; 8-,0 Ф 0.00 эе 18

2 , 0.0'(' 1214 112
I ~ '11 .0.00

9101; 1,(М> 38 116

i ., Q,(JI1 ~ ;\2,10() . ,
..

I!II~~ (~Q; !102J5 .
111 0.10 36 '118

2 0..08 .211, '10

11,4,10; 116,6
111 0.1(1. э6 118

2 I(}Д8 !2I1,
1125

110

Ф8,О; ro,o '11 О,Ю. t2'8 11141

2 '0iJ09 '118 :10

2I2'~5;'25ilQ
11) 1130 QJlIO .•. 25 114
.2 11160 OJЮ ,15 '. 8

Таблица 7

Матер •• л фрез ..

I 53
'22
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4.11. КОНТРОЛЬпараметров шероховатости поверхностей фрез
следует ПРОВОДИТЬсравнением с образцами шероховатости по
ГОСТ 9378 или образцовыми инструментами, имеющими предель-
ные значения пара метров шероховатости поверхностей не более
указанных в tП. 2.5. '

Сравнение осуществляется визуально с помощью лупы
ЛП-I-4Х по' ГОС'{ 25706. .

4.12. Внешний вид фрез КОНТРОЛИР'Уютвизуально.
4.13. При контроле размеров и параметров фрез следует при-

менять методы и средства измерения, погрешность которых не
. превышает:, .
. при намеревин линейных размеров - аначеннй по ГОСТ 8.051;

при измерении угловых размеров - 35 % донуока на проверяе-
мый параметр;

при контроле формы и расположения поверхностей - 25 % до-
пуока на проверяемый параметр.

5. ТРАНОПОРТИ:Р()ВАНИЕ IИ ,ХРАНЕНИЕ

Транспортированне и хранение -1п0 ГОСТ 18088.

ПРНЛОЖЕННЕ
Рекомендуемое

ЭЛЕМЕНТЫ констэккции И гвояетэичвскив \ПАРАМЕТРЫ ФРЕЗ

11.Элемеить. IКОнwP'Y'КiЦИИ и reo~eTpHqiCКJle Iпараt.(e'i-pы 8~YкJl1iX фрез ДOJl·
жиы еоответетеоввтъ указанным на черт." н 18 Таб.Jt. 8, вогнутых фрез - иа
черт, 5 и IВ rrабл.~. радиУСИЫХ- на черт. 8 и и .табл. ,щ.
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ТИП 1
.И сполнение 1

ионояненив 2

L

Черт. 4

L
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Та бл и ц а 8
Раз IМ еры, мм

':11 ..1I 0:1
~O& я D L 11 А: D, D. D. d, 1 т r, r. :5'"5" ~~==

1,00 2;0

1 1,25 50
2-,5 6 2,0 - - - 14--'--

1,60 ~
2,00 4,0 1,0- -- -- - - - ~ - --
2,50 ~

-

3,00 6,0

3,15 63- 6,3 10 3,0 48 34 - - 0,5 - 12-
4,00 .ь2_ 1,5
5,00 -- ~ - - - r----:- - - --
6,00 12,0

6,30 80 12,6
15 4,5 52 46 41 1,0 2,0

7~00 ~~
8,00 16,0
1----1- ~ - ,-- - - -

2 9.00 18,0' -
10,00 20,0 7-
11,00' 100 22,0 18 6,0 64 56 2,5

10
12,00 24,0

8
12,5 25,0 41 з4 0,5-- - -
14,00 28,0 1.5

1---- -
16,00 32,0

7..5
11

125 23 67 -
~ 36,0 85 12 3,5

20,00 40,0 ---~ - - - - -- -
25,00 130 50,0 18 7.0 62 55 . 42 16 1,0
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Тип 2
И СnОJlнен.uе /

Исполнение 2

L

Черт. I
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Таблица9

Рв э и е р ы. М1)I

,3

1 "
:!~ ..
;j.a. я D L h ~ d, 'l 'D, 00~a r. ::; ..

, ..о
::r!:;'

1,00 6
~ 1----.
1,50 50 6 2,0 14

8
1 ,60 -2,00 9 '.-- -- -- - - 1,0 - --
2,50 10--
3,00

\2
3,15 6з 10 3,0 12

1 ~ -
4,00 16--
5,00 20-- -- -- ----- -- -- 1- --
6,00

24
.~ " .7

80 -- 14 4,5 29 2,0
7,00

32 . , . , , --
8,00 ..

8
9;00
-- --- -- --" ._- --

~6 9
-- 10,00 j----:.' - --11,00 100 ' 18 6,0 2,5

2 125
12,00 40 0,5 10-- 12 --
12,50 34

1 -- _'- -- -'_ -
14,00 48-- ~ -- --
16,00

125
50

23 147 ,5 "

18,00 55 2,5-- --
2 20,00 60 125-- -- -- --

~ 15
160 75 28 8,0 " 42

25,00
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Т.о 8
Исполнение J

L .,;.j~',О

НСnОАНенuе 2

Черт. 6
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т а б л и ц а 11О
IP ааи е р Н, мм

ИСВОJlие- R и L 11 "
ЧIIU8

нне фpesы d, 1 " '. S16ьев
2

~ 4
1,25 50 ~ 6 2.'0 !)/6

1,60

2,00 5-- -
2,50

~ - ,1,0 -___._
3,00

6
,}. 3,15 63 10 3,0 IИ~--

4,00 8

5,00 10-- -- -- -- -- -- -- --
6,00 12 7
6,30 80 14 4,5 29 2,0-- --
8.00 16 8-- _-' -- _,_ --
10,00 18 9-- 18

--
12,00 100 6,0 2,5 0,5 ,IQ

20 12

2
1~,50 -- -- -- -- 34 -- --
16,00 24

23
14

125 -- 7,5 -- 3,5
20,00 28 15.

2. По согласованвю с потребвтелем допуокаегся нэтотовлять фрезы с перед-
ним углом О ..• 5".

IТl'Ф3. Неукааанные предельные отклонения размеров: Н14. hJ.i4~±' -~-
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ИНФОРМАЦИОННЫЕДАНИЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО.ТЕХНИЧЕСКИЕ' ДОКУМЕН·
ТЫ

Обозначение НТд. на I Номер пункта
КJOTOpыe дана ссылка ,_~ __ _;_ _

гост 8,;О5\lцlИIгост lQI5i{}---18\81
ГОСТ 21718191--7131
гоот 5OO()~7i3гост 9QIG-6I9iгост 91317181- 7б
гост !JI4m2~-91(j
гост 11810i88-18!3
'гост 1,92!615-713'
ГОШ 23712161-,719'гост 25706-8:'\
.гост W:Ш6i-91

4.1:31
4.2
2.5
2.2
41.9
~.1ill
li.4
12.1J!4'; 21.115, раяд. 5
21.2
3,]';
4.11
'1'.05
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