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ГОСТ 25827—93

Предисловие

1 РАЗРАБОТАН Госстандартом России

ВНЕСЕН Техническим секретариатом Межгосударственного 
Совета по стандартизации, метрологии и сертификации

2 ПРИНЯТ .Межгосударственным Советом по стандартизации,
метрологии и сертификации 21 октября 1993 г.

За принятие проголосовали:

Н аикеиозгнге госуда^ст**
Паимсжиияп-г «.щиоиалыгою органа 

по стандартизации

Р есп у б л и к а  К ы ргы зстан  
Р есп у б ли ка  М ол дова 
Р о сси й ск а я  Ф ед ер ац и я  
Р есп у б л и к а  Т а д ж и к и с т а н  
Т уркм енистан

К ы р г и ч п я п д а р г  
М ол д ояаст  а н д зр т  
Г о с ста н д ар т  России 
Т а д ж и к с т а н л а р т  
Т у  р к яе н гл  а в то и н с п е к ц и я

3. Стандарт соответствует международному стандарту ИСО 
297—88 в части размеров хвостовиков инструментов с конусом 
7:24 и полностью соответствует ИСО 7388—1—83

4 ВВЕДЕН ВЗАМЕН ГОСТ 25827-83 и ГОСТ 24644-81 в части 
оправок с конусом 7:24

ф  Издательство стандартов. 1991
Настоящий стандарт нс может Сыть полностью или частично воспроизведен, 

тиражирован и распространен ■ качестве официального издания без разрешения 
Технического секретариата Межгосударственного Совета по стандартизации, 

метрологии и сертификации



УДК 621.9.02:006-354

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й

Групп* Г27 

С Т А Н Д А Р Т

ХВОСТОВИКИ ИНСТРУМЕНТОВ С
КОНУСОМ 7:24 Г О С Т

Размеры 2 5 8 2 7 - 9 3

Tool shanks with 7/24 taper. Dimensions ( И C O  7 3 8 8 — 1— 8 3 )

ОКП 39 2800

Дата «ведения 1995-01—01

Настоящим стандарт распространяется на хвостовики инстру­
ментов с конусом 7:24 для ручной н автоматической смены инст­
рументов.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, 
кроме изложенных в примечаниях З н 4 ктаб л . 1 и в примечаниях 
к табл. 2—4.

1. Хвостовики инструментов должны изготовляться исполнений:
1 — для ручной смены инструментов с конусами от 30 до 80;
2 н 3 — для автоматической смены инструментов с конусами 

от 30 до 50.
2. Размеры хвостовиков инструментов должны соответство­

вать:
исполнения 1 — указанным на черт. 1 и в табл. I;
исполнения 2 — указанным на черт. 2 и в табл. 2;
исполнения 3 — указанным на черт. 3 и в табл. 3.
П р и м е ч а н и е .  Инструмент с хвосгопихамк исполнения 3 — для оборудо­

вания, спроектированного до 01.01,94.

Издание официальное



G. 2 ГОСТ 25827-93

Исполнение 1

* Предельное отклонение положении ос НОМОЙ плоскости.

/  — ооойиня влоелость; 3 — зоил мреилетм киструипгг* 

Черт. I
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С. 4 ГОСТ 25827-93
П р и м е ч а н и я :
1. Размеры, заключенные в скобках для станков, спроектированных до 

01.01.94.
2. Размеры a. Dj, /  распространяются на инструменты, для которых преду­

смотрен зажим с передне* стороны фланце.
3. Канавка для выхода шлифовального круга — по ГОСТ 8820. Допускает­

ся изготовление хвостовиков без канавки для выхода шлифовального круга меж­
ду базовым диаметром и фланцем. При атом диаметр цилиндрической переход­
ной поверхности Dt — D ~o,s.

А. По согласованию с потребителе» лопускаетеи увеличение размера D, 
до значений равных диаметру наружной поверхности конца шпинделя по ГОСТ 
30064—93.

Исполнение 2
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С. К ГОСТ 3 « 2 7 - 8 8

Исполнение J

•  Предельное отклонение положения основной плоскости.
• •  Размеры определяют пространство дли аахвата инструиеята.

!  —  основная плоскость: 1  —  ваза отсвета для  определеин* положен** режуще* хроми| 
инструмента: 3  —  ты рритслы ш й ролик

Черт. 3
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С. 8 ГОСТ 25827-93

3. Размеры и форма центрового отверстия должны соответст­
вовать указанным на черт. 4 и в табл. 4.

Исполнение 1 Исполнение 2

• Размеры для справок.
••  Дли ручной смены инструмента — по согласованию с потребителем.

Черт 4

4. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н14, Ы4,

5. Степень точности конусов АТ4, ЛТ5, допуски угла и формы 
конуса - - п о  ГОСТ 19860. Отклонение угла конуса от номинально­
го располагать в «плюс».

6. Поверхностная твердость конической части xboctodhkob — 
51 ... 57 HRCa.
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С. 10 ГОСТ 25827-93

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

СООТВЕТСТВИЕ НАСТОЯЩЕГО СТАНДАРТА МЕЖДУНАРОДНЫМ 
СТАНДАРТАМ ИСО 297-8 8 , ИСО 7388/1-83

Размеры ло(Ч'го1шков .инструментов с конусом 7-2-t для ручной смены ин- 
струме шов. установление в настоящем стандарте, полностью охватывают 
номенклатуру их размеров по международному стандарту ИСО 297- 88 я 
приведены на черт 1 н в табл I . для автоматической смены инструментов — 
полностью соответствуют ИСО 7388- I —83 и приведены на черт. 2 и в табл. 2 

Дополнительно в стандарт включены требования к размерам, хвостовиков 
инструментов с конусом 7 24 для автоматической смены инструмента (испол­
нен не 3), не предусмотренным международными стандартами, требования к 
степеням точности хвостовиков, допуски угла конуса и допуски формы, по­
верхностная твердость конической части хвостовика.

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН* 
ТЫ

о б о а н д ч в н ч »  Н Т Д .  Нй к о то р ы й  д о н а  с с и л и » Н о м е р  п у н к те

ГОСТ 8820-69 2

ГОСТ 19860-93 5
ГОСТ 30064-93 2

Редактор Р Г ГовердОвская 
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