
ГОСТ 2679—93 

ФРЕЗЫ ПРОРЕЗНЫЕ И ОТРЕЗНЫЕ 

Технические условия 

Metal slitting and cutting-off saws. 
Specifications 

Дата введения 1996—07—01 

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 

Настоящий стандарт распространяется на дисковые фрезы, пред­
назначенные для прорезки прямых шлицев по ГОСТ 24669, пазов 
и отрезных работ в изделиях из стали и черных металлов. 

Требования разделов 3 (кроме 3.2 примечания; 3.4—3.8); 4 (кроме 
4.4; 4.7); 6 (кроме 6.5); 7 являются обязательными, другие требования 
настоящего стандарта являются рекомендуемыми. 

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ 

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты: 

ГОСТ 8.051—81 ГСИ. Погрешности, допускаемые при измерении 
линейных размеров до 500 мм 

ГОСТ 1050—88 Прокат сортовой, калиброванный со специальной 
отделкой поверхности из углеродистой качественной конструкционной 
стали. Общие технические условия 

ГОСТ 2 7 8 9 - 7 3 Шероховатость поверхности. Параметры и харак­
теристики 

ГОСТ 5950—73 Прутки и полосы из инструментальной легиро­
ванной стали. Технические условия 

ГОСТ 9013—59 Металлы. Метод измерения твердости по Роквеллу 
ГОСТ 9378—93 Образцы шероховатости поверхности (сравнения). 

Общие технические условия 
ГОСТ 9472—90 Крепление инструментов на оправках. Типы и 

размеры 
ГОСТ 18088—83 Инструмент металлорежущий, алмазный, дере­

ворежущий, слесарно-монтажный и вспомогательный. Упаковка, 
маркировка, транспортирование и хранение 
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ГОСТ 19265—73 Прутки и полосы из быстрорежущей стали. 
Технические условия 

ГОСТ 23726—79 Инструмент металлорежущий и дереворежущий. 
Приемка 

ГОСТ 25706—83 Лупы. Типы, основные параметры. Общие 
технические требования 

3 ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

3.1 Фрезы должны изготовляться типов: 
1 — фрезы с мелким зубом 
2 — фрезы со средним зубом 
3 — фрезы с крупным зубом 
классов: 1 — для прорезки шлицев по ГОСТ 24669 

2 — для прорезных и отрезных работ 
3.2 Основные размеры фрез должны соответствовать указанным 

на рисунке 1 и в таблице 1. 

Рисунок 1 
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П р и м е ч а н и я 
1 Допускается по согласованию с потребителем изготовление фрез всех диаметров 

без ступицы. 
2 Фрезы диаметрами D - 100 и 125 мм допускается изготавливать с диаметром 

посадочного отверстия d = 27 мм и диаметром ступицы d1= 45 мм. 
3 Допускается увеличение ширины ступицы на 0,2 мм по отношению к ширине 

режущей части. 

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 фре­
зы диаметром D = 80 мм, шириной В = 2,0 мм, типа 3, класса 2: 

Фреза 2254-1456 2 ГОСТ 2679—93 

3.3 Размеры шпоночного паза — по ГОСТ 9472. 
Допускается по согласованию с потребителем изготавливать 

шпоночный паз шириной b с полем допуска В12, высотой С1 с полем 
допуска Н14. 

3.4 Фрезы.диаметром менее 125 мм и шириной менее 3 мм могут 
изготавливаться без шпоночного паза. 

3.5 формы зубьев отрезных фрез приведены в приложении 1. 
3.6 Размеры профилей стружечных канавок приведены в прило-

жении 2. 
3.7 Допускается изготавливать фрезы диаметрами D = 200, 

250 и 315 мм с поводковыми отверстиями в соответствии с 
рисунком 2 и таблицей 2. 
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Т а б л и ц а 3 В миллиметрах 

Допуск торцопого биения следует измерять на расстоянии не более 5 мм от 
впадины зубьев. 

П р и м е ч а н и е — Допуски торцового и радиального биения измеряют с 
помощью контрольной оправки. Допуски торцового и радиального биений контрольной 
оправки не должны превышать 0,01 мм на длине 100 мм. 

16 
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4.7 Средний и 95%-ный периоды стойкости фрез, изготовленных 
из быстрорежущей стали марки Р6М5, при условиях испытаний, 
указанных в разделе 6, не должны быть менее указанных в 
таблице 4. 

Т а б л и ц а 4 

Критерием затупления является допустимый износ по задней 

поверхности зубьев фрез, равный для фрез диаметром до 63 мм — 

0,2 мм, свыше 63 мм — 0,4 мм. 

4.8 На торце каждой фрезы должно быть четко нанесено: 

— товарный знак предприятия-изготовителя; 
— номинальный диаметр; 
— ширина; 
— обозначение класса (1, 2); 

— последние четыре цифры обозначения для фрез диаметром 

свыше 40 мм; 

— марка стали. 

4.9 Транспортная маркировка и маркировка потребительской тары 

- по ГОСТ 18088. 

5 ПРИЕМКА 

Приемка — по ГОСТ 23726. 

6 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 

6.1 Испытания фрез на работоспособность и стойкость должны 
проводиться на фрезерных станках с применением оправки и 
проставочных колец, соответствующих установленным для них 
нормам точности и жесткости. 

6.2 Испытания фрез на работоспособность и стойкость следует 
проводить на образцах из стали марки 45 по ГОСТ 1050 твердостью 
163...197 НВ на режимах, указанных в таблицах 5—7 
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а) для фрез типа 1 

Т а б л и ц а 5 Размеры в миллиметрах 
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Т а б л и ц а 6 Размеры в миллиметрах 

б) для фрез типа 2 
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Т а б л и ц а 7 Размеры в миллиметрах 

в) для фрез типа 3. 
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Поправочный коэффициент на скорость резания для фрез, 
изготовленных из стали марки 9ХС, равен 0,5. 

В качестве СОЖ следует применять 5%-ный (по массе) раствор 
эмульсола в воде с расходом 5—8 л/мин. 

6.3 Суммарная длина фрезерования каждой испытываемой на 
работоспособность фрезой должна соответствовать указанной в таблице 8. 

Т а б л и ц а 8 В миллиметрах 

6.4 После испытаний на работоспособность на режущих кромках, 
фрез не должно быть следов выкрашиваний и фрезы должны быть 
пригодны для дальнейшей работы. 

6.5 Приемочные значения среднего и 95%-ного периодов стойкости 
не должны быть менее указанных в таблице 9. 

Т а б л и ц а 9 

6.6 Контроль твердости фрез — по ГОСТ. 9013. 
6.7 Контроль шероховатости производится сравнением с образцами 

шероховатости по ГОСТ 9378 или с образцовыми инструментами, 
имеющими значения шероховатости поверхностей не более указанных 
в 4.3. 

6.8 Контроль внешнего вида производится визуально с помощью 
лупы ЛП1-4* по ГОСТ 25706. 

6.9 При контроле параметров фрез должны применяться методы 
и средства измерения, погрешность которых не должна быть более: 
при измерении -линейных параметров — значений, указанных в 
ГОСТ 8.051; при измерении углов — 35 % значений допуска на 
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проверяемый угол; при контроле формы и расположения поверхностей 
— 25 % значения допуска на проверяемый параметр. 


