
БЗ
 5

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

ГОЛОВКИ РАСТОЧНЫЕ 
ДВУХРЕЗЦОВЫЕ

ТИПЫ  И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

ГОСТ 23022-78

Издание официальное

2
I

ИЗДАТЕЛЬСТВО СТАНДАРТОВ 
Москва

кружева модели

https://meganorm.ru/list0.htm


УДК 621.951.5-229.2 : 906.354 Групп* 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

ГОЛОВКИ РАСТОЧНЫЕ ДВУХРЕЗЦОВЫЕ

Типы к основные ратмеры

Double tool boring beads.
Types and basic dimensions

ГОСТ
23022-78*

ОЮ1 39 219S

Постамомсикеы Г осу да регее иного комитета стандартов Сокета Мкнксгроа СССР 
от 27 марта 1978 г. № 818 срок »ас лейка установлен

с 01.01.80
Прокерен а 1984 г.

1. Настоящий стандарт распространяется на двухрезцовыс расточ
ные головки, предназначенные для обработки отверстий и подрезки 
торцев деталей на станках с программным управлением и на универ
сальных станках.

2. Головки должны изготовляться типов:
1 — насадные, закрепляемые на оправке двумя радиальными вин

тами;
2 — насадные, закрепляемые на оправке торцовым винтом.
3. Основные размеры расточных головок типа ! должны соот

ветствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1, типа 2 — на черт. 2 и в
табл. 2.

Издание официальное Перепечатка коспреиема
★

© Издательство стандартов, 1978 
© Издательство стандартов, 1995

Переиздание (январь 1995 г.) с Изменением №  1, 
утвержденным в июне 1984 г. (ИУС 10—84).
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Т а б л и ц а  1 Тип 1

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  головки типа 1 
диаметром D = 50—65 мм:

Головка 2009-0002 ГОСТ23022-78

Тип 2

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  головки типа 2 
диаметром £>=80—100 мм:

Головка 2009-0004 ГОСТ23022-78

(Измененная редакция, Изм. X® 1).
4. Размеры шпоночных пазов — по ГОСТ 9472—90
4а. Винты крепежные для головок типа 1-6000-0358 по ГОСТ 

13896-68.
(Введен дополнительно, Изм. №  1).
5. Конструкция и основные размеры головок указаны в приложе

нии.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
PtKOMtK/tytMOC

КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ ГОЛОВОК 

Голоси плов 1 ■ 2 (черт. 1)

/ -  керщч голою nun  1. см. черт. 2; ийч 1; 2 -  ке^аус голо н а  -пая 2, 
см. черт. 3, яЬл. 2; J -  ptxn. см. черт. 4. n b t  3: 4 • ja ceep c raa tu c rf  мог. 

см. черт. S; !  -  ком. см. черт. 6

Черт. 1
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с. 5 ГОСТ 23022-78

Корпус (поз. 2) голом* типа 2

Ф м

Дмжетр jt»ncrt»e4 
ro.ro мм D

I
**л

80-100 30
3895-1Ю
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Режц (по*. 3)

W)

&Ц */ -

fcj ■щ \
Т а б л и ц а  3 Си « 1 ?

ммJjj L

40-53 22

50-65 63-85 32

80-100 22

95-110 25

• Размер для справок.
Пластина 24210 — по ГОСТ 25409—90
Допуск перпендикулярности опорных поверхностей резца 0,03 мм

Черт. 4
Дифференциальный вюгт (по*. 4)

Ч /

1S

Допуск соосности резьб MS—8 по среднему диаметру 0,03 мм
Черт, 5
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Клан (по*. 5)

и .
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Поля допусков резьбы деталей головок — но ГОСТ 16093-81. 
Черт. 6
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