
УДК 621.914.22.025.7:006.354 Группа Г23

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

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ СФЕРОЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ, 
ОСНАЩЕННЫЕ КОРОНКАМИ ИЗ ТВЕРДОГО 
СПЛАВА, ДЛЯ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ 

СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ ГОСТ
18946— 73*

Конструкция и размеры

Spherical cylindrical end milling cutters with carbide 
bits for cutting hardworking steels and alloys 

Design and dimensions
ОКП 39 IS50

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров 
СССР от 26 июня 1973 г. № 1557 срок введения установлен

Проверен в 1984 г.

1. Фрезы должны изготовляться двух исполнений:
1 — фрезы обычного исполнения,
2 — фрезы с торцовым зубом.
2 Конструкция и основные размеры фрез должны соответство­

вать указанным на чертеже и в  таблице.

с 01,01.75

А
И с п о л н е н и е  1 И с п о л нен и е 2

Издание официальное
★

Перепечатка воспрещена

* Переиздание (Август 1993 г.) с Изменением № 1, утвержденным 
в августе 1979 г. (МУС 9— 79).
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С. 2 ГОСТ 18946—73

мм

Обозначение
фрез

Применяе­
мость Исполнение

D

L d 1
1-Й ряд 2-й ряд

2844-0741 1 illO,0 —

80

8

16,0

28441-017412 2

2844-0743 1
,12,5

20,02844-0744 2

21844-0745 1
- 14

21844-0746 2

2844-0747 1
(16,0 —

90 25,02844-0748 2

2844-074® 1
— 18

10

2844-0791 2

2844-075)2 1 (20,0 —

100 31,52844-0758 2

2844-0754 1
— 22

2844-0755 2

П р и м е ч а н и е .  Фрезы по 1-му ряду диаметров являются предпочти­
тельными для применения.

При' мер у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  фрезы диаметром 
D =  22 мм, исполнения Г  из твердого сплава марки ВК8:

Фреза 2844-0754 ВК8 ГОСТ 18946—73
3. Конструкции и размеры коронки (деталь 1) и оправки '(де- 

таль 2) указаны в приложении.
4. Геометрические параметры коронки (деталь 1) — по прило­

жению к ГОСТ 18944—73.
5. Технические требования — по ГОСТ 18949—73.
6. Центровое отверстие формы А — по ГОСТ 14034—74.
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ГОСТ 18946—73 С. 3

ПРИЛОЖ ЕНИЕ  
Рекоменд уемое

КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ КОРОНКИ И ОПРАВКИ

I Конструкция и размер коронки (деталь 1) должны соответствовать ука­
занным на черт, 1 и в табл. К

D

d 1 и
±1 г п <0

М а с с а  к о р о н ­
к и  для  т в е р ­

д о г о  сплава , 
м а р к и  В К 8, г1-й  г я д 2-й  рЯД

-10,0 . . 6,0 46.0 т .5 5,00 2,7 12° 113

112,6 __ 6,5
201,0

14,4 6,25 2,8 15° |2б

14 7,2 46,5 7.00 3,1 17° 38

16,0 е л 26.0
т , о 8,00 3,5 to о о 60

1‘8 |9,0 00,5 9,00 3,9 22° 61

120,0 9,5
311,5 !

'25,0 10,00 4,0 24° M 13I

22 }1ЮЦ0 26,0 11,00 4,2 26° т ь
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С. 4 ГОСТ 18946—73

2 Конструкция и размеры оправки (деталь 2) должны соответствовать ука­
занным на черт 2 и в табл 2

А ~ А

t

А

Черт. 2

Т а б л и ц а  2
мм

и
D

фрезы d di 
hI2 l

Номин. Пред.
откл.

и ь с и

10,0 6,0 74,5 10,5 14,5г 0,6 0,3

10,5 8 6,5 72,0 12,0 - 0 ,2 16, ог
0,6 50

'14,0 7,2 74,0 14,0 18,0^

16,0 8,0 81,5 16,5 21,0г —.

18.0 ад 83,0 18,0 22,0г 1,0 0,5 1,0 50

00,0 10 9,5 91,0 22,5
- 0 ,5

27,0^

20,Oi 10,0 93,5 25,0 30,0 —

П р и м е ч а н и е .  Обработку по размерам в к ^ ^ Р 3™1̂  скобках произво 
дить после пайки коронки

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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