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

РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ С МЕХАНИЧЕСКИМ КРЕПЛЕНИЕМ 
СМЕННЫХ МНОГОГРАННЫХ ПЛАСТИН

Обозначение

Boring tools with mechanically clamped indexable insert. Symbols

Дата введения — 2017—01—01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает символы, предназначенные для условного обозначения ти

пов и размеров расточных резцов с цилиндрической державкой с механическим креплением сменных 
режущих многогранных П Л а сТ И Н .

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты. Для дати

рованных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных— 
последнее издание (включая все изменения).

ISO 2768-1, General tolerances — Part 1: Tolerances for linear and angular dimensions without individual 
tolerance indications (Допуски общие. Часть 1. Допуски на линейные и угловые размеры без указания 
допусков на размеры)

ISO 3002-1. Basic quantities in cutting and grinding — Part 1: Geometry of the active part of cutting 
tools — General terms, reference systems, tool and working angles, chip breakers (Основные величины, 
относящиеся к процессам резания и шлифования. Часть 1. Геометрия рабочей части режущего инстру
мента. Основные термины, эталонные системы координат, углы резания и истинные углы режущего 
инструмента, стружколомы)

ISO 5609-2. Tool holder for international turning with cylindrical shank for indexable inserts — Part 2: 
Style F (Оправки инструментальные для растачивания на токарном станке с цилиндрическим хвостови
ком для многогранных режущих пластин. Часть 2. Тип F)

ISO 5609-3. Tool holder for international turning with cylindrical shank for indexable inserts — Part 3: 
Style К (Оправки инструментальные для растачивания на токарном станке с цилиндрическим хвостови
ком для многогранных режущих пластин. Часть 3. Тип К)

ISO 5609-4. Tool holder for international turning with cylindrical shank for indexable inserts — Part 4: 
Style L (Оправки инструментальные для растачивания на токарном станке с цилиндрическим хвостови
ком для многогранных режущих пластин. Часть 4. Тип L)

ISO 5609-5. Tool holder for international turning with cylindrical shank for indexable inserts — Part 5: 
Style U (Оправки инструментальные для растачивания на токарном станке с цилиндрическим хвостови
ком для многогранных режущих пластин. Часть 5. Тип U)

ISO 5609-6. Tool holder for international turning with cylindrical shank for indexable inserts — Part 6: 
Style Q (Оправки инструментальные для растачивания на токарном станке с цилиндрическим хвостови
ком для многогранных режущих пластин. Часть 6. Тип Q)

3 Система обозначения
3.1 Условное обозначение включает в себя 10 символов для обозначения размеров и других ха

рактеристик резцов и пластин.

Издание официальное

1
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К стандартным обозначениям производителями могут быть использованы дополнительные сим
волы, состоящие не более чем из трех букв или цифр при условии, что эти символы будут отделены от 
обязательных знаком тире.

3.2 Обозначение резцов должно состоять из 10 обязательных символов, значения и последова
тельность расположения которых приведены ниже:

1 — символ (буква), обозначающий тип державки резца (см. 4.1):
2 — символ (число), обозначающий диаметр хвостовой части державки (см. 4.2):
3 — символ (буква), обозначающий длину резцы (см. 4.3);
4 — символ (буква), обозначающий способ крепления пластины (см. 4.4);
5 — символ (буква), обозначающий форму режущей пластины (см. 4.5):
6 — символ (буква), обозначающий тип резца (см. 4.6);
7 — символ (буква), обозначающий величину заднего угла (см. 4.7);
8 — символ (буква), обозначающий направление резания (см. 4.8);
9 — символ (число), обозначающий размер режущей пластины (см. 4.9);
10 — символ (число), обозначающий форму хвостовой части державки с лысками (см. 4.10). 
Между символами позиций 3 и 4, 9 и 10 в обозначении резцов проставляется тире.

Пример
1 2  3 -4  5 6 7  8 9 -10  
S 25 S—P S K N R  12-41

4 Символы обозначения
4.1 Символ, обозначающий тип державки резца, должен соответствовать указанному в таблице 1.

Т а б л и ц а  1

Символ Тип державки

S Цельная стальная

А Цельная стальная с отверстием для подачи смазочно-охлаждающей жидкости

В Цельная стальная с антивибрационным устройством

D Цельная стальная с антивибрационным устройством и отверстием для подачи сма
зочно-охлаждающей жидкости

С Твердосплавная с неподвижной стальной головкой

Е Твердосплавная с неподвижной стальной головкой и отверстием для подачи смазоч
но-охлаждающей жидкости

F Твердосплавная с неподвижной стальной головкой и антивибрационным устройством

G Твердосплавная с неподвижной стальной головкой с антивибрационным устройством 
и отверстием для подачи смазочно-охлаждающей жидкости

Н Цельная из высокопрочного металла

J Цельная из высокопрочного металла с отверстием для псщачи смазочно-охлаждаю
щей жидкости

К Из высокопрочного металла с неподвижной стальной головкой

L Из высокопрочного металла с неподвижной стальной головкой и отверстием для по
дачи смазочно-охлаждающей жидкости

4.2 Символ, обозначающий диаметр хвостовой части державки, соответствует диаметру в милли
метрах. Если величина представлена одной цифрой, то ей должен предшествовать ноль.

2

Примеры
1 Диаметр хвост овой части 25 мм  —  символ 25.
2 Диаметр хвост овой части 8 мм  — символ 08.
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4.3 Символ, обозначающий длину резца, должен соответствовать указанному в таблице 2.

Т а б л и ц а  2
Размеры в миллиметрах

Символ Длина резца

А 32

в 40

с 50

D 60

Е 70

F 80

G 90

Н 100

J 110

К 125

м 150

N 160

Р 170

Q 180

R 200

S 250

Т 300

и 350

V 400

W 450

X Должна быть указана специальная длина

Y 500

4.4 Символ, обозначающий способ крепления пластины, должен соответствовать указанному в 
таблице 3.

Т а б л и ц а  3

Символ Способ крепления Форма пластины Рисунок

с
Крепление сверху Пластина без отверстия

М

Крепление сверху прихва
том и через отверстие

Пластина с отверстием или 
с тороидальным отверстием

И Й
Р

Крепление через отверстие шш
S

Крепление винтом через 
отверстие

Пластина с тороидальным 
отверстием

3
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4.5 Символ, обозначающий форму режущей пластины, должен соответствовать указанному в та
блице 4.

Т а б л и ц а  4

Спивал Угол при верш ине Ф ар и а  пластины Примечание

н 120* Шестигранная О
Равносторонняя и равно
угольная

о 135’ Восьмигранная о
р 108’ Пятигранная о
S 90“ Квадратная □
т 60" Трехгранная д
с 80"

Ромбическая
Равносторонняя и неравно
угольная

D 55’

Е 75’

М 86"

V 35'

W 80" Шестигранная с углом 
80" л

L 90’ Прямоугольная [т Неравносторонняя и равно
угольная

А 85"

Форма — параллело- 
грамм

Г ч
Неравносторонняя и нерав
ноугольная

В 82"

\К 55’

R — Круглая о Круглая

П р и м е ч а н и е  — Угол при вершине является наименьшим углом при вершине.

4.6 Символ, обозначающий тип резца (см. раздел 5. таблица 9).
4.7 Символ, обозначающий величину заднего угла сменной многогранной пластины, должен соот

ветствовать указанному на рисунке 1 и в таблице 5.

4

Рисунок 1
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Т а б л и ц а  5

Символ “ п

А 3*

в 5"

с Т

О 15'

Е 20'

F 25'

G 30'

N 0°

Р 11*

П р и м е ч а н и е  — Для неравносторонних пластин символ относится к заднему углу более длинной стороны.

4.8 Символ, обозначающий направление резания, должен соответствовать указанному в таблице 6. 

Таблица 6

Символ Направление резания Рисуно*

R Правое

N л

L Левое

1

4.9 Символ, обозначающий размер режущей пластины, должен соответствовать указанному в та
блице 7.

Т а б л и ц а  7

Форма пластины Символ

Равносторонняя и равноугольная 
(Н. О. Р. S и Т); равносторонняя и 
неравноугольная (С. D. Е. М. V и W)

Символом размера многогранной пластины является длина режущей 
кромки без учета десятичного знака.

Пример — Длина режущей кромки 16,5 мм  — символ 16

Неравносторонняя и равноуголь
ная (L), неравносторонняя и не
равноугольная (А. В и К)

Символом размера многогранной пластины является длина наибольшей 
или главной режущей кромки без учета десятичного знака.

Пример — Наибольшая длина режущей кромки 19,5 мм  — символ 19

Круглая (R) Символом размера круглой пластины является величина диаметра без 
учета знаков после запятой.

Пример — Диамет р 15,875 мм  — символ 15

П р и м е ч а н и е  — Если размер пластины состоит из одной цифры без учета знаков после запятой, то ей 
должен предшествовать ноль.

Пример — Длина режущей кромки  9.525 мм  — символ 09.

5
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4.10 Символ, обозначающий форму хвостовой части державки с лысками, должен соответство
вать указанному в таблице 8.

5 Сводные характеристики
Символы и характеристики расточных резцов с цилиндрическим хвостовиком с многогранными 

режущими пластинами, стандартизованных в ISO 5609-2, ISO 5609-3. ISO 5609-4. ISO 5609-5 и ISO 5609-6, 
должны соответствовать указанным в таблице 9.

Т а б л и ц а  9
Размеры а миллиметрах

6
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Продолжение таблицы 9

7
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Окончание таблицы 9

6 Размеры
6.1 Диаметр хвостовой части державки dv  размер f  и длина /,

Размер f. длина /, и наименьший возможный обрабатываемый внутренний диаметр D в зависимо
сти от диаметра державки d, должны соответствовать указанным на рисунке 2 и в таблице 10.

л, -  - i  — для стандартной конструкции:

л, -  — — для конструкции с лысками (см. таблицу 11).

Рисунок 2 — Расточной резец типа К

9
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Т а б л и ц а  10
В миллиметрах

d 1 г ' Г О.
97 -  0.25 к 16 не менее

8 6 80 и

10 7 100 13

12 9 125 16

16 11 150 20

20 13 180 25

25 17 200 32

32 22 250 40

40 27 300 50

50 35 350 63

60 43 400 80

* Определение размера f  — по 7.4. 
** Определение длины —  по 7.3.

6.2 Сечоние хвостовой части державки

Стандартная конструкция хвостовой части державки с/, — круглого сечения без лысок. Хвостови
ки с лыской от одной до четырех — по усмотрению изготовителя или по соглашению сторон. Размеры 
лысок должны соответствовать указанным в таблице 11.

Т а б л и ц а  11
В миллиметрах

Форма хвостовика с лысками «л 8 10 12 16 20 25 32 40 50 60

ь

dz ь 7.6 9.5 11.5 15 19 24 31 39 48.5 58.5

bL
Хвостовик с одной лыской шириной Ь h ‘ 7.2 9 11 14 18 23 30 38 47 57

Ь

Ь 7.2 9 11 14 18 23 30 38 47 57/ \

1— -

\

1—... 

\-2^  4 '

Хвостовик с двумя лысками шириной b h 7.2 9 11 14 18 23 30 38 47 57

* Предельные отклонения по классу допуска « т»  в соответствии с ISO 2768-1.

10
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7 Определение размеров
7.1 Углы режущей кромки

7.1.1 Угол режущей кромки в точке К  определяется следующим образом
Рассматриваются плоскости Р, (рабочая плоскость) и Р, (плоскость режущей кромки резца) в со

ответствии с ISO 3002-1 для выбранной точки на главной режущей кромке (например, точке касания 
главной режущей кромки с вписанной окружностью).

Для ф S 90° точка К  о п р е д е л и т с я  как пересечение iu io c k u c im  Ps, параллельной плоскости Pf, ка
сательной к радиусу при вершине, и плоскости передней грани резца А. (см. рисунки 3 и 4).

Для ф > 90* точка К  определяется как пересечение плоскости, параллельной плоскости Pt. каса
тельной к радиусу при вершине, плоскости, перпендикулярной к плоскости Р.. касательной к радиусу 
при вершине, и плоскости передней грани резца А, (см. рисунки 5 и 6).

Pi

Рисунок 3 —  Главный угол в плане ф S 90" 
с поперечной подачей для бокового резания

Рисунок 5 — Главный угол в плане ф > 90" 
с поперечной подачей для бокового резания

Рисунок 4 — Главный угол в плане ф S 90" 
с продольной подачей для концевого резания

Рисунок 6 — Главный угол в плане ф > 90" 
с продольной подачей для концевого резания

7.1.2 Теоретический угол режущей кромки в точке Т
Пересечением продолжений главной и вспомогательной режущих кромок считается теоретиче

ский угол режущей кромки Т (см. рисунки 3—6).
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Примечание — Положение теоретического утла Т не зависит от радиуса при вершине гг сменной 
пластины.

7.2 Радиус при воршине эталонных сменных пластин гг

Радиус г. при вершине эталонной пластины зависит от размера расточного резца и связанной с 
ним сменной пластины с диаметром вписанной окружности d2.

Значения радиуса при вершине rt эталонной сменной пластины должны быть использованы для 
определений и проверок длины /,. размера f  и высоты Л,. Значения rt должны соответствовать указан
ным в таблице 12.

Таблица 12
В миллиметрах

'«

6.35
0.4

7.94

9.525
0.8

12.7

15.875
1.2

19.05

25.4 2.4

7.3 Длина /,

Длина /, (значения см. в таблице 10) — это расстояние между точкой К  и концом державки (см. 
рисунки 2—6 и таблицу 13), измеренное с эталонной пластиной с радиусом при вершине в соответствии 
с таблицей 12.

Для резцов со сменными пластинами с радиусами при вершине rf . не приведенными в табли
це 12. измененная длина /, должна определяться с поправкой значений х, как показано на рисун
ках 3—Ь.

Значение коррекции х соответствует расстоянию, измеренному параллельно хвостовику, между 
указанной точкой К  и теоретическим углом 7.

Измененная длина вычисляется из длины /,. указанной в таблице 10. и разницы между значения
ми х из таблицы 13 для новых радиусов при вершине и радиуса, указанного в таблице 12.

7.4 Размер f

Размер f  (значения см. в таблице 10) — это расстояние между заданной точкой К  до оси державки 
резца (см. рисунки 2—6  и рисунки в таблице 13). измеренное относительно эталонной сменной пласти
ны с радиусом при вершине rt  в соответствии с таблицей 12.

Для резцов со сменными пластинами и радиусами при вершине rt , не приведенными в табли
це 12. измененный размер f  определяется с поправкой значения у. как показано на рисунках 3—6 и в 
таблице 13.

Значение коррекции у соответствует расстоянию между заданной точкой К  и теоретическим углом 
режущей кромки 7, измеренному перпендикулярно к оси хвостовика.

Измененный размер вычисляется из значений f, указанных в таблице 10. и разницы между зна
чениями у. приведенными в таблице 13 для новых радиусов при вершине, и радиусов, указанных в 
таблице 12.

7.5 Допуски

Допуски, приведенные в таблице 10 на длину /, и размер /г  измерены по эталонной пластине и, 
если это применимо, по эталонной опорной пластине. Поэтому допуски на /, и ^не включены в допуски 
на сменной пластине и. соответственно, на опорной пластине.
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7.6 Размер а

7.6.1 Размер а связан с определением общей длины резца
Для резца типа К  общая длина является суммой значений /, и а. Размер а определяется как рас

стояние между точкой К  и касательной ко второму радиусу при вершине режущей пластины, измерен
ной перпендикулярно к оси резца (см. рисунок 2 и таблицу 13).

7.6.2 Значения для размера а
Значения для размера а приведены в ISO 5609-3 для резцов типа К  и распространяются на смен

ные пластины с радиусами при вершине в соответствии с 7.2 с передним углом у„ = 0е и углом наклона 
режущей кромки лв = 0°.

Для резцов со сменными пластинами с радиусом при вершине, отличным от значений, указанных 
в таблице 12, измененный размер а определяется с корректировкой значений х, приведенных в табли
це 13.

При изменении переднего угла уп и угла наклона режущей кромки Х5 от минус 6° до плюс 6° из
менение значений для а составляет менее чем 0.1 мм. и. таким образом, его можно не принимать в 
расчет.

Т а б л и ц а  13
Размеры в миллиметрах

Тип Рисунок гш X У

F

0.2 — 0.039

4 / ^ ~
0.4 — 0.076

п
X

V
А

0.8 — 0.152

1.2 — 0.228

1.6 — 0.305

2.4 — 0.457

0.2 — 0.149

4 / ^ С “ \ 0.4 0.291

/  ч- 

X

у
ж

/1

0.8 — 0.581

1.2 — 0.872

1.6 — 1.162

2.4 — 1.743

К

0.4 0.024 0.089

у -  

1  **

X

0.8 0.048 0.178

у —
, X

'1

1.2 0.072 0.268

1.6 0.096 0.357

a 2.4 0.143 0.535

L

0.2 0.020 0.020

0.4 0.040 0.040

/ 0.8 0.079 0.079

X
у

, X
/1

1.2 0.119 0.119

1.6 0.159 0.159

2.4 0.238 0.238
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Окончание таблицы 13

7.7 Корректирующие значения х и у

7.7.1 Значения поправок х и у  применимы для переднего угла уп = 0° и угла наклона режущей кром
ки /ч = 0°. При изменении переднего угла уп и угла наклона режущей кромки >.s от минус 6° до плюс 6° 
результаты значений х и у  находятся в диапазоне от 0.001 до 0.01 мм. которые значительно меньше, 
чем допуски на /, и f. При необходимости корректирующие значения должны быть определены.

7.7.2 Значения поправок х и у должны соответствовать указанным в таблице 13.
14



ГОСТ ISO 5609—2015

Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА-1

Обозначение ссылочного 
международного стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование 
соответствующего межгосударственного стандарта

ISO 2768-1 MOD ГОСТ 30893.1—2002 (ISO 2768-1—89) «Основные нормы вза
имозаменяемости. Общие допуски. Предельные отклонения 
линейных и угловых размеров с неуказанными допусками»

ISO 3002-1 — «

ISO 5609-2 
ISO 5609-3 
ISO 5609-4 
ISO 5609-5 
ISO 5609-6

MOD ГОСТ 28101—2015 (ISO 5609-2:2012, ISO 5609-3:2012. 
ISO 5609-4:2012. ISO 5609-5:2012. ISO 5609-6:2012) «Резцы рас
точные с механическим креплением сменных многогранных пла
стин. Типы и размеры»

* Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется использо
вать перевод на русский язык данного международного стандарта.

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соот
ветствия стандартов:

- MOD — модифицированные стандарты.
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