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УДК 621.914.22:003.62:006.3.54 

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й С Т А Н Д А Р Т

Группа Г00 

С О Ю З А  С С Р

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С РЕЖУЩИМИ 
СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Обозначения
ГОСТ

27856-88

Shank-type milling cutters with 
indexable inserts. 

Symbols
ОКП 39 1820

(CT СЭВ 6142-87)

Дата введения 01.07.89

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт устанавливает условные обозначения сборных 
концевых фрез с режущими сменными пластинами, применяемые при
создании информационных баз данных автоматизированных систем управ­
ления.

1. Обозначение фрез должно состоять из символов, значения и после­
довательность расположения которых приведены ниже:

1 — символ диаметра фрезы, см.п.З;
2 -  символ типа фрезы, см. п. 4;
3 -  символ числа зубьев, см. п. 5;
4 -  символ направления резания, см. п. 6;
5 — символ длины вылета, см. п. 7;
6 -  символ типа хвостовика, см. п. 8;
7 — символ величины хвостовика, см. п. 9;
8 -  символ способа крепления режущей пластины, см. п. 10;
9 — символ формы режущей пластины, см. п. 11;
10 -  символ величины нормального заднего угла режущей пластины

см. п. 12; ’
11 -  символ длины режущей кромки, см. п. 13.
Между символами позиции 7 и 8 в обозначении фрез проставляется

дефис.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  сборной концевой 
фрезы с круглыми пластинами:

1 2 3 4 5 6 7 - 8 9  10 11 
25 t  02 R 050 В 25 - S R Р 08
2. Допускается включать в условное обозначение дополнительный 

символ, состоящий максимум из двух знаков буквенных и (или) цифро­
вых, который должен быть отделен от символа позиции 11 дефисом.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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3. Символ диаметра фрезы определяют значением диаметра фрезы в 
миллиметрах, измеряемого в зоне расположения главных режущих кромок 
пластин; схема определения диаметра фрезы указана в табл. 1

4. Символ типа фрезы должен соответствовать указанным в табл. 1.
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Продолжение табл. 1

Символ Тип фрезы Главный 
угол в плане 

к

Эскиз

0е

Концевая (с одной 
пластиной на зубе)

Любой
другой

угол

Ш
я -

Н »лр м л«м и « Алишами* гед«чи

Концевая дляобработ 
F ки Т-образных пазов (с 

одной пластиной на зубе)
90' 41 Ф

Н»пр*«л»<ив Д|йж«нйл ПОА*чМ

Концевая цилиндри­
ческая ( более чем с 
одной пластиной на зубе)

90

Нвпрярпянмв под»ч*

Концевая цилиндри­
ческая пазовая (с одной 

Н или более пластинами на 
зубе)

90
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Продолжение табл. 1

Символ Тип фрезы Главный 
угол в плане 

к

Эскиз

Концевая торцово-ци­
линдрическая (с одной 
или более пластинами на 
зубе)

90*

К
Концевая сферическая 

пазовая (с одной или бо­
лее пластинами на зубе

Направлен»## движемий подвчи

Концевая сферическая 
цилиндрическая пазовая 

(с одной или более пласти­
нами на зубе)

90е

Неправдами* движения подвчи

м Концевая для обработ­
ки опорных поверхностей

0е

m

Направление | движения подачи
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Продолжение табл. 1

Символ Тип фрезы Главный 
угол в плане 

к

Эскиз

N Концевая фасочная к , = 45° 
к 2 =135°

ы  1

\) | \ V

Н«лр«влвм

-  d Т~  ■' V -
1 ? \  

** д в и ж е н и я  ПОДДЧИ

X Концевые фрезы специальной конструкции

5. Символ числа зубьев состоит из одной или двух цифр, со-, 
ответствующих числу зубьев.

5.1. Зуб может состоять из одной или более режущих пластин, 
расположенных по прямой или винтовой линии, образующей общую 
режущую кромку.

5.2. Если режущие пластины расположены так, что невозможно опреде­
лить общую режущую кромку, то за число зубьев принимают величину, 
используемую при определении подачи на один оборот.

6. Символ направления резания определяют по ГОСТ 19042.
7. Символ длины вылета определяют значением длины вылета в мил­

лиметрах. Он состоит из трех цифр.
Если длина вылета число двузначное, то на первом месте ставится 

0 (нуль).
Примеры обозначения.
Длина вылета 120 мм — символ 120;

„ „  80 мм -  символ 080.
7.1. Для фрез с цилиндрическим хвостовиком длина вылета -  разность 

между общей длиной фрезы и длиной цилиндрического хвостовика по 
СТСЭВ 116-74 и ГОСТ 25334 (черт. 1).

— ПГт
Д лина 1
Вылета

Черт.1
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7.2 Для фрез с конусом Морзе или конусом 7:24 длина вылета -  расстоя­
ние между торцовой поверхностью фрезы и основной плоскостью хвосто­
вика (черт. 2, 3 ).

Конус Основная
Морзе \ /  пл оспост ь

-Г
1

L *

Д лина
— J

вылета

Черт. 2

Кон ус 7:24 Основная

Длина
Вылета

8. Символ 
табл.2

Черт. 3

типа хвостовика должен соответствовать указанным в

Т а б л и ц а  2

Символ Тип хвостовика

А Цилиндрический по СТ СЭВ 116-74

В Цилиндрический с лыской по ГОСТ 25334

С Цилиндрический для регулируемых втулок и оправок
по ГОСТ 26540
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Продолжение табл. 2

Символ Тип хвостовика

D Цилиндрический с резьбой

Е Конический конус Морзе по ГОСТ 25557

F Конический конус Морзе с прямоугольным поводком

G Конический конус 7:24 для станков с ручной сменой 
инструмента по ГОСТ 24644

Н Конический конус 7:24 для станков с автоматической 
сменой инструмента по ГОСТ 25827

I Специальный с прорезью

К Цилиндрический резьбовой с лыской

X Специальный

9. Символ величины хвостовика состоит из двух цифр, соответствую­
щих значению диаметра хвостовика в миллиметрах или его номеру. Если 
число однозначное, то на первом месте ставят 0 (нуль).

П р и м е р ы  о б о з н а ч е н и я :
Цилиндрический хвостовик диаметром 25 мм -  символ 25;

”  ”  ”  8 мм — символ 08.
Конус Морзе номер 3 -  символ 03;
Конус 7 :24 номер 50 -  символ 50.
10. Символ способа крепления режущей пластины должен соответ­

ствовать указанным в табл. 3
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Т а б л и ц а  3

Символ j Способ крепления 
I пластины

Конструктивная 
особенность пластины

Эскиз

с I Крепление сверху 
1 прихватом

Без отверствия

м
I Крепление сверху 
I прихватом и через 

отверстие
С цилиндрическим от­
верстием

р Крепление через от­
верстие

С цилиндрическим от­
верстием

s
Крепление винтом 
через отверствие

С односторонним 
тороидальным отверс­
тием 1

W Крепление клином 
за пластиной

Любая

%

F Крепление клином 
перед пластиной

Любая
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Продолжение табл. 3

Символ Способ крепления Конструктивная Эскиз
пластины особенность пластины

к Крепление во вставке Соответствующая
вставке

X Специальные крепле- Любая
ния

11. Символ формы режущей пластины определяют по ГОСТ 19042.
Для пластин разной формы, применяемых одновременно, принимают

символ X. Для специальной формы пластины — символ Y.
12. Символ величины нормального заднего угла режущей пластины 

определяют по ГОСТ 19042.
Для пластин с разными величинами нормального заднего угла, при* 

меняемых одновременно, принимают символ X. Для других величин 
нормального заднего угла -  символ Y.

13. Символ длины режущей кромки состоит из двух или трех цифр, 
соответствующих общей длине режущей кромки в миллиметрах до запятой.

Если режущую кромку определяют одной режущей пластиной, у кото­
рой длина режущей кромки или диаметр (в случае круглой пластины) 
меньше 10 мм, то на первом месте двузначного символа ставят 0 (нуль).
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