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УДК 621.9.02:006.354 Группа Г23

Г О С У Д А Р С Т В Е Н  Н Ы Р . С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КРЕПЛЕНИЕ ИНСТРУМЕНТОВ НА ОПРАВКАХ 
Типы и размеры

Tool holding on arbors.
Types and dimensions

ГОСТ
9472-90

(И CO 240-75 , 
CT СЭВ 152—89, 
CT СЭВ 1 4 9 -76 )

OKU 390000

Дата введения 01.07.91

1. Настоящий стандарт устанавливает типы и размеры крепле
ний металло- и дереворежущего инструмента на оправках.

Требования стандарта являются обязательными.
2. Стандарт устанавливает три типа крепления инструмента на

оправках: • • •
1 — на иилнндрнческой оправке и осевой шпонке;
2 — на цилиндрической оправке и торцовой шпонке;
3 — на конической опарвке ч торцовой шпонке.

3. Основные размеры креплени^ инструмента на оправках дол
жны соответствовать:

•типа ! — указанным на черт.. 1 и в табл. 1;
типа 2 — указанным на черт.2ивтабл. 2;
типа 3 — указанным на черт 3 и в табл. 3.

Имение офмния.п.ное . .. , .
. ©  Издательство стандартов, 1991

Настоящий стандарт нс может выть полностью иди чапмчмо воспроизведем, 
тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР



С. 2 ГОСТ 9472—И

Two I

/ — икструмеят; t~  оараям; 3 — шпонке 
Черт. I

Т а б л и ц а  1

с Г| е Г •
а—

(поая до- •усков 
Н7м> НС 
М как Ьз>

в в Я

X

Пре*
отяа

кл
5• *

Прел 
от», я.

в
3ж

Пред.откд.
вXжоX

Пре*
откд.

X■XоX

Прее.
от* л.

8 2 6.7 ■8.9 А
10 3 8.2 11,5 0,16 +0.03 0.4 и

-0 ,1 0,16 0
-0 .0 8

18 3 П.2 0 .14.6 -40.1
0

16 4 - 13.2
-0 .» 17.7

0 О.с 0
-0,2

19 6 15.6 21.1
1.0

22 6 17.6 24.1 +41.15 0 П 9Я 0

27 7 22,0 29.8 0 - о . з -0 .0 9

32 8 7 27.0 34.8 1.2

40 10
8

34.5 43.5

50 ■ 12 44.5 0 63.5 + 0 .2 0.40 1.6 0,40 п
60 14 9 54.0 - 0 .2 64,2 0

+0.20 0 -0 .1 5

70 16 10 63.5 75.0 0
2.0

- 0 ,6

80 18 11 73.0 85.5

100 25 14 91.0 107,0 0.60 2,5 0,83 0
-0 ,2 0

• Допускается радиус г, заменять фаской, равной еХ46*. 
••  Допускается вместо поля допуска h5 применять q5. 

Предельные отклонения должны быть более: 
ширины в: J .  .
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отверстия
оправки короткой (консольной) 
оправки длинной (двухопорной) 
шпонки
высоты шпонки а или b

Тип 2

. г
1 t J2 _

ш т

\ Gj
7 3

Т
V

— 1
i H » * s ‘ Й  

J U T  •

. СП

. Н9 или N9 
. НИ или N9 
. h9 
. h it

1 — вис тру и cm . 2 — опрвмв
•• Черт Ъ

Т а б л и ц а  2
им

4*т а о, t> ь, 7 1 е.‘ €
(POJi so-
кусков Н?
ЯДН не.
М или ho)

(поа«
допуска

ЬИ)
(пол»

допуска
Н11>

толе
" W

(поле
- я г пс бодс с Немок. Пред

огкл.
Т,

5 3 3.3 2,0 2.5 0.3 0,6 о.з 0.15
8 5 5.4 3.5 4Д 0.4 0.4 -Ю.1

10 6 6.4 4.0 4.6 Л г. 0.8 0,5
13 8 8.4

4.5 5.0
w,5

1.0
16 5.0 5.6

19 ю Щ4 5.6 6.3
0,6 0.6

0,20
22 \А + 0 ,2

27 12 12.4 6.3 7.0 0,8 0.8
32 14 14.4 7.0 8.0 1.6
40 16 16.4 8,0 9.0
50 18 18.4 9.0 10.0 «.о 2.0 1.0

+о.г
60 20 20.5 10.0 11.2
80 2» 25.5 14.0 16.0 1.6 з.о 1.6

3,25

!С0

* Допускается радиус г 1 заменять фаской, равной еХ45". 
• •  Допускается вместо поля допуска К5 яршменять д5.



с. 4 ГОСТ « 4 7 2 -м

Т а  8



Т
аб

л
и

ц
а

 3
ГОСТ M 72-W  С  5

♦В1-
Я
о

СО 1
о’

е
с>

••

S
Е

W N
см 3

е
в

«
о о

СО
о’

со
о

г г
= °

м
©’
+

со

i

К91

I

со
о о §

СО
о'

00
о

о СМ

и
Е

V

СО
<5

■е
С?

■Л
о

СО
'to

«0.
о

в «ч

4.

И

I
8 40

ы е  8  £  а  а  8  8  8  8  8  Й
d  м п  V  us « '  (* «  »  о  2

е
1

(С
«5

06to о. -
о.еч 3

•»
-£ 3 5

• If *
к •.

Г*»
со •о."М*

СО,
сЛ

о. ®. 
г- *-

СО
00

л
«л to .о to 6  л  ю Ч  

of to Ч" «

А Ц
•ч

«о
<*

СО. со
40 «о г- 5

«4С1
to .

S
о  о. о . о.
*$■ ■Г со «D

■ i l l 3
со
V

-*
ю • * ■*.<iS t*- эо о of

■*
м*‘

V  ■* UJ 
^ « 8 8

п
*

i l =
со ■г «0 40 с- « © Ос 2 2  £  8  S

тз со о 2  * | г  я  г . Я  ?  2 8  8  S 1



;с. 6 гостм71—м

4. Предельные отклонения и расположение полей допусков ко
нического отверстия и оправки указаны на черт. 4 и в табл. 4.

<1

Л •i л,

«1'Л min mix m in mix

в
10 0.3 1.2 0.8 1.2

0

0 fiO

13 
| в . 0.3 1.4 0.9 1.4 0.60

19
22
2.7

0.4 и U 1.7 0,70

32
49 0.5 1 2 1.4 2.2 0.90
59

ь е

79 0.6 2.7 1.8 2.7 1.17
50

100 0.8 3.2 2.2 3.2 1.38

5. Основные размеры крепления инструмента на оправках в мет
рической серин в дюймах и дюймовой серии в дюймах и миллимет
рах должны соответствовать:

типа I — указанным в приложении на черт. 5 и в табл. 5, 7, 8; 
типа 2 — указанным н приложении на черт, б и в  табл. 6, 9, 10-
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Метрическая и дюймовая серин не взаимозаменяемы. В любой 
из этих серий обеспечивается полная взаимозаменяемость пара
метров, если размеры выражены в дюймах или миллиметрах.

Взаимозаменяемость между метрической и дюймовой сериями 
невозможна.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

I. МЕТРИЧЕСКАЯ СЕРИЯ ИЗМЕРЕНИЯ В ДЮЙМАХ

1.1. Основные размеры крепления инструмента:
типа 1 — на цилиндрической опрзвке и осевой шпонке приведены на черт 5 

в табл. 5;
типа 2 — на цилиндрической оправке и торцовой шпонке приведены на черт. 6 

в табл. 6.

Тип I

I — «аструммг; 2 — опг*»*»; 3 — кодека 
Черт. 5

Тип 2

! — аиструкмт; J — опр**«у 
Черт. 6
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C. JO FOCT 0472—00

2. ДЮЙМОВАЯ СЕРИЯ ИЗМЕРЕНИЯ В ДЮЙМАХ И МИЛЛИМЕТРАХ

2.1. Основные размеры крепления инструмента: 
типа I — приведены в табл. 7, 8: 
типа 2 — приведены в табл. 9. 10.

Тил 1
Т а б л и ц а  7

Р а з м е р ы  а дюймах

4 •ха е С|
еrala Г

' 01*Х
/ |
т**

V. 0,094 0.32* - 0.432 0,020 0.020 ( 0,020
I7» 0.453 0.557

V.
0,125

0.563 0.698
'/« •/« */я*/• 0,687 0.822

7. 0,813 0,948

1 0.250 0,844 1.104 »/« •/*. «. У»
1 7« 0,312 1.063 1,385

V.* v « :
1 7. 0,375 1,281 ' 1,666

1 »/« 0.438 1,500 1,948

2 0.500 1,688 2,198

2 7» 0.625 2.093 2.733

3 0.750 2.500 3,266
Vat •/« •/а»3 7» 0.875 3.000 3.890

4 1,000 3,375 4.390

Допуски
на d (кроме червячных фрез): 
ва валу: д’ой*а

на фрезе: J o S S  аюйма 

на а:
для канавки на валу:

Для кйпапки на фрезе: СП 
для шпонка: _ qooS JU0*, a

на с: о 005 Аюйма на C'1**"#015 дюйме

Для размеров в дюймах — прямой пересчет в дюймы мегричсоки.т значений 
допуска (III.



ГОСТ 9472- м  с. !Г

Т и П
Т а б л и ц а  8

Р а з м е р ы  в мм

Обоэк* • 
челне < «*•« е Ч в

min
Г

тех ftтлж

•и 0.52 2.39 8.3 11,0 0.5 0.5 a s
V. 12.70 1TJ5 14.2

V. 15.88 14,3 ' 17.7

% 19.06 Э.18 17,4 20.9 0.8 0.8 0.8 •

V. 22J22 . 20,7 24.1

1 25,40 . 6.35 21.4 28.0 . 1,2 1.2 1.9
I '/< 31.75 7.92 27.0 35.2

1 V» 38,10 9.52 32.5 42.3

1 */« 44,45 11,12 38.1 49.5 1.6 1.6 1.6 .

2 50,80 12,70 42,9 55,8

2 V* 63.50 15X47 512 69,4

3 7&Ю 19.06 615 82.9

3 V» 88,90 22.22 76.2 98.8 2,4 2.4 2.4

4 101,60 25.40 85,7 II 1.5

Допуски
на d  (кроме червячных Фрез):
на валу: —ОХИО 

i —0.026 мм
на фрезе: +0,020 

( +0,005 мм
на а:
для канавки на валу: 0 для шпонки: О

I —0,025 мм -0.100 ми
для канавки на фрезе: СП — на с: О

—0,100 мм
— на с,: +0.400

О



С. 12 ГОСТ М 72-М

Вал Фреза t
4

а а Гтаж «1 г,max Помин. Пред.
ОТК*.

«•

'Л 0.250 0.125 о.он 0.250 0,156 0,016 0.016 +0.004
•и 0.312 0,156 0,020 0.312 0.188 0,020 0

1 0,375 0.186 0,024 0,375 0,219 0,031 0,024 +0.006
0 0,004

1'/« 0.500 0,250 0.031 0.500 0.281 0,031

1 '/ , 0.625 0.344
0.019

0.625 0,376
0,052 0,039 +0,012

2 0,750 0.406 0,750 0.438 0

• + д  максимально допустимое отклонение между осевой плоскостью шпон
ки я осью оправки диаметра d.

Допуски:
на d (креме червячных фрез):

на оси- -0.0005на оси. -0,0010 дюйма

+0.00075 
+0,00025 дюймаиа фрезе:

на а: 0
-0.015

иа Ь:

на в,:

на

О
—0.015 дюйма
+ 0.010
+0.006 дюйма 

+0,015 дюйма 
О
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Тми 2
Т а б л и ц а  10

Р а з м е р ы  в мм
Вал ♦р ста t

•
5 | * а В Гirac а, В. max Иомлн. Пред.

откл.
I*

•Л 12,70 6,35 3.18 0,4 6,35 3.96 0.4 0,4 +0.1

*/*_ 19.05 7 .'2 3,96 0.5 7.92 4.78 0.5
0

1 25,40 9,52 4,78 0.6 9,52 5.56 0.8 0.6 + 0 .2 0,1

7 «/,« 31.75 12,70 6,35 .0.8 12.70 7 .U 0.8 0

1'/> 33,10 15,87 8.74
1.0

15.87 9.52
1.6 1.0 + 0 .3

02 50.80 19.05 10,31 19,05 11,12

• + г  максимально Допустимое отклонение между осевой плоскостью шпон
ки и осью оправки диаметра rf.

Допуска:
на (1 (кроме чераачныт фрез):

на валу: 

па фрезе: 

на а: 

на Ъ;

на а,* 

на Ь,:

- 0,010
—0,025 мм
+ 0.020
тО.ООо мм

О
-  0,400 мм 
О

0.4СО мм
+0,250 
+0,100 мм
+0.400 
О мм
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

РАЗРАБОТЧИКИ:

Д. И. Семенченко, канд. техн. наук, Н. И. Минаева, Н. Н. Ми
ронова

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го
сударственного комитета СССР по управлению качеством про
дукции и стандартам от 26.11.90 № 2927
Настоящий государственный стандарт разработан методом пря

мого применения международного стандарта ИСО 240—76 
«Фрезы для металла и фрезерные оправки. Размеры. Метричес
кая и дюймовая серии».

3. Срок проверки — 2001 г., периодичность проверки 10 лет.

4. Взамен ГОСТ 9472—83

б. Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 162—89 и СТ СЭВ 
149-75.
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