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Группа Г23

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  С ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ ПЛАСТИНАМИ 

Технические условия

Carbide-tipped tools. Specifications

ГОСТ
5688-61

МКС 25.100.10 
ОКП 39 2130

Дата введения 01.01.62

Настоящий стандарт распространяется на токарные, строгальные и расточные державочкые резцы 
общего назначения с напаянными пластинами (изделиями) из твердого сплава, изготовляемые для 
нужд народного хозяйства и экспорта.

(Измененная редакция, Изм. №  3, 5).

1. ТЕХН ИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАЛ ИЯ

1. В качестве режущей части резиа должны применяться твердосплавные напаиваемые пластины из 
марок твердого сплава групп применения Р01 . . .  Р50. М1 0 . . .  М40, К01 . . .  К40 по ГОСТ 3882.

Допускается применять пластины подругой технической документации, утвержденной в уста­
новленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. №  6).
2. Державки токарных проходных, подрезных, расточных исполнения 2 и расточных державочных 

резцов с высотой более 12 мм должны изготоаляться из стали марки 45 или 50 по ГОСТ 1051 
группы Ь общего назначения, а державки этих же резцов с высотой до 12 мм вкл. — из стали марки 
40Х по ГОСТ 1051 группы Б общего назначения.

Допускается соответственно применять сталь марки 45 и 50 по ГОСТ 1050 и марки 40Х по ГОСТ
4543.

Державки строгальных проходных и подрезных резцов должны изготовляться из стали марки 45 
или 50 по ГОСТ 1050, а державки строгальных и токарных отрезных и прорезных резцов и токарных 
расточных резцов исполнения 1 — из стали марки 40Х по ГОСТ 4543 и стали марок 45 или 50 по ГОСТ 
1050.

Допускается изготовление державок резцов из конструкционных порошковых сталей плотностью 
не менее 6,9 г/см’.

(Измененная редакция, Изм. №  3, 4, 5, 6).
3. Допускается выступание режущей пластины относительно державки резца. Величина выступа­

ния пластины г не должна превышать при толщине режущей пластины:

до 5 м м .......................................................................................................................... 0,5 мм
свыше 5 м м ..................................................................................................................  1.0 мм

Величина выступания t пластины у отрезных, прорезных и револьверных резцов не должна 
превышать 0,5 мм.

Издание официальное 
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С. 2 ГОСТ 5 6 8 8 -6 !

Глубина паза под режущую пластину е па державках резцов должна составлять 0,5—0.75 толщины 
режущей пластины .ч. Для резцов с сечением державок равным 12 12 мм или с диаметром державок 
равным или менее 12 мм, глубина паза может быть равной толщине пластины (черт. I).

Черт. 1

При алмазной заточке допускается нависанне твердосплавных пластин величиной до 0,8 мм.
Глубина паза отрезных резцов должна быть равной толщине пластины.
В качестве припоя должны применяться припои марок Г1102 и ПрМНМЦ 68—4—2.
Допускается применение припоев марок ПрЛНМцОб—4 —2 и Г1100.
Слой припоя должен быть толщиной не более 0.35 мм.
В шве по периметру и в углах шва допускаются единичные места без припаивания (поры).
Разрывы паяного шва между опорными поверхностями режущей пластины и державки не долж­

ны превышать 10 % видимой длины паяного шва на проходных и подрезных резцах и 5 % на прорез­
ных и отрезных резцах. Не допускаются разрывы припоя под главной режущей кромкой.

На боковых опорных поверхностях режущей пластины общая длина разрывов не должна превы­
шать 50 % длины паяного шва. Остатки припоя допускаются на державке под пластиной на задних и 
передних поверхностях резцов в том случае, если указанные поверхности выходят за державку.

(Измененная редакция, Изм. №  4, 5, 6).
4. На передней и задней поверхностях, образующих режущую кромку и округление вершины, 

трещины, выкрашивания и следы припоя не допускаются.
На нерабочих кромках и углах допускаются выкрашивания, величины которых не должны пре­

вышать указанных в табл. 1а.

Т о л щ и н а  реж ущ ей пластины
Д о п у ск аем ы й  размер пыкраш ипания

св ы ш е ло

2 0 . 3 0 . 5
2 5 0 . 4 - 0 . 8
5 10 0 . 6  1 ,2
10 0 . 8 - 2 . 0

(Измененная редакция, Изм. №  4, 6).

5. Передняя и задняя поверхности, образующие главную режущую кромку, включая криволи­
нейный участок при вершине резца, должны быть подвергнуты операции доводки.

Криволинейная передняя поверхность, имеющая форму лунки, доводке не подвергается.
У резцов, передняя поверхность которых образована двумя пересекающимися плоскостями, до­

водке должна быть подвергнута только поверхность, сопряженная с главной режущей кромкой.
6. Параметры Ru шероховатости резцов по ГОСТ 2789 не должны превышать указанных значений, 

мкм передних, задних поверхностей и криволинейной поверхности при вершине:

ш>зшр!исмш доводке............................................................................. 0.4
нс подвергаемых доводке............... 0.8
вспомогательной задней поверхности.................................................. 1.6
опорной поверхности , ..........................................................................  3.2
боковой и верхней новерхносги державок расточных держа-

вочных н револьверных рслю в.........................................................  3.2
остальных обработанных [юверхносгсй..............................................  10
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Допускается по согласованию с потребителем не производить заточку и доводку резцов по 
передней, а отрезных резцов и по вспомогательным задним поверхностям.

(Измененная редакция, Изм. №  6, 7).
7, 8. (Исключены, Изм. №  4).
9. Сопряжение главной и вспомогательной режущей кромок должно быть плавным и соответство­

вать кривой, описанной радиусом. Резкие переходы не допускаются.
10. Поверхности державки резца должны иметь защитное или защитно-декоративное покрытие по 

ГОСТ 9.301 и ГОСТ 9.306.
Защитные или защитно-декоративные покрытия не должны нарушать плоскостности опорной 

поверхности резцов.
Допускается по согласованию с потребителем изготовлять державки резцов без защитного или 

зашит» ю-де корати b i ю г о  покрытия.
(Измененная редакция, Изм. №  7).
11. Предельные отклонения размеров державок токарных и строгальных резцов не должны превы­

шать указанных значений, мкм:

высоты и ширины резной из холоднотянугой стали с одной обработанной
опорной 1юисрхнос1ы о ................................................................................................  h 16

высоты резцов из горячекатаной стали с одной обработанной опорной по­
верхностью ..................................................................................................................  h 17

высоты, ширины и диаметра револьверных, токарных, отогнутых и расточ­
ных держаночных резцов со всеми обработанными поверхностями................h II

расточных резной с круглым сечением державки....................... ................................... h 9

(Измененная редакция, Изм. №  4).
12. (Исключен, Изм. Л® 4).
13. Для резцов, у которых высота режущей кромки соответствует высоте державки, предельные 

отклонения вершины режущей кромки не должны превышать: допуска ±1Т 14 — для токарных резцов, 
± IT  11 — для расточных резцов.

Для резцов, у которых высота режущей кромки не соответствует высоте державки, предельные 
отклонения вершины режущей кромки не определяются.

У резцов с симметричной режущей частью предельные отклонения от симметричности режущих 
пластин (у широких резцов) или вершин (у остроконечных резцов) относительно ширины державки 
не должны превышать допуска IT 14.

Предельные отклонения от симметричности вершины резца относительно ширины режущей пла­
стины не должны превышать половины допуска 1Т 15 (черт. 2).

Черт. 2

(Измененная редакция, Изм. №  4).

I 2 - 1 4 6 5 5
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14. (Исключен. Изм. S s  4).
15. Предельные отклонения ширины рабочей части отрезных и прорезных резцов не должны 

превышать указанных в табл. I.

Номинальная ширина рабочей части
Прелс.1ышс отклонение ширины рабочей части pciua

прорезные отрезные

3 , 4 . 5 +0.1 +0.2
-0 .3 5 - 0 . 5

6 . 8 , 10 +0.1 +0,2
- 0 . 4 - 0 , 5

12, 16. 18 +0.2 +0.2
- 0 . 6 - 0 , 6

20. 25 +0.2 +0,2
- 0 . 7 - 0 , 7

(Измененная редакция, Изм. №  3, 5).
16. Предельные отклонения резцов длиной до 50 мм не должны превышать допуска ±1Т 16. а для 

резцов длиной более 50 мм допуска ±2 1Т 16.
(Измененная редакция, Изм. №  4).
17. Допускаемые отклонения на длину оттянутой части прорезных, отрезных и расточных резцов

не должны превышать:

дня резцов с длиной оттянутой части до 20 м м ................................................. ±1 мм

для резцов с длиной оттянутой части б ал сс2 0 д о 5 0 м м ...........................мм

для резиш с длиной штянугай части более 50 м м .........................................+3 мм

18. (Исключен. Изм. №  6).
19. Допуск плоскостности нижней опорной поверхности державки резца должен соответствовать 

10 степени точности по ГОСТ 24643. Выпуклость не допускается.
Допускается изготовлять резцы с допуском плоскостности нижней опорной поверхности держав­

ки резца, не более, мм: 0,1 — для резцов длиной до 50 мм; 0,2 — для резцов длиной свыше 50 мм.
(Измененная редакция, Изм. №  6, 7).
20. Допуск прямолинейности боковых сторон державки токарных и строгальных резцов не должен 

превышать I мм на 100 мм длины.
В случае разрубки на прессах на конце державки токарных и строгальных резцов допускаются 

замины, размеры которых не должны превышать указанных в табл. 2.

Высота лержапки pcjiia. А За ми н
вдоль державки no sucoie державки

6 - 1 2 2 0.8
16: 20 3 1.0
25; 32 5 1.5

4 0 :5 0 :6 3 7 2.0

(Измененная редакция, Изм. №  3, 4, 6).
21. Предельные отклонения углов режущей части резцов (черт. 3) не должны превышать:
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Черт. 3

передний главный у тл ^  (у) да 10*........................................................................±Г
свыше И Г ..........................................................................±2®

задний главный угол а  (а) до 10* ............................................................................±1®
' свыше 10*.......................................................................  ±2®

пгавный угол в ашнс к .................................................................................................±2®
вспомогательный угол в плане к ' (тр()

при к 'до  2®............................................................................................................. ±0°30‘
при к 1 свыше Т  до 5®.............................................................................................  ±1®
при к'свыше5*...................................................................................................... ±2®

угод наклона режущей кромки А (X )............................................................................±1®
главный угол в плане к 1 и задний вспомогательный

угол в алане а#‘ для отрезных и прорезных резцов............................................. ±0®30"

22. Предельные отклонения от перпендикулярности боковых поверхностей относительно опорной 
поверхности резца не должны превышать:

для резцов, обработанных только по опорной поверхности................................. ±2®
для резцов со всеми обработанными поверхностями............................................. ± 1 *
для расточных резцов............................................................................................... ±0“30"
для прорезных и отре зных резное.................................................................................±1*

21. 22. (Измененная редакция, Изм. №  4).
224*. Средний период стойкости резцов должен быть не менее 45 мин, установленный период 

стойкости — не менее 20 мин. при условиях эксплуатации указанных в общемашиностроительных 
нормативах резания для токарных и карусельных работ.

(Введен дополнительно, Изм. №  5).
226. Критерием затупления является достижение износа по задней поверхности, указанного в 

табл. 4.
Т а б л и ц а  4*

Тип резиа 06pa6aiuiue\iuii материал Допустимый износ по даднеп
поверхности. мм

Проходные прямые и ото- Сталь 0.8
гнутые, проходные упорные Чугун 1.2

Расточные Сталь 0.6
Чугун 1.0

Отрезные и прорезные Сталь, чугун 0.8

(Измененная редакция, Изм. №  6).
* Табл. 3. (Исключена. Изм. № 5).

1-2* 7
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Продолжение табл. 4

Тип резиа Обрабатываемый материал Допустимый износ но задней 
поверхнос1 и. мм

Ре зьбовые для шага R
до 3 мм Сталь, ч у г у н 0.2
св. 3 мм Сталь, чугун 0.4
Строгальные Сталь, чугун 0.8

22а. На одной из боковых сторон каждого резца должны быть нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
ширина режущей части для прорезных резцов; 
марка твердого сплава;
обозначение резца (последние четыре цифры);
изображение государственного Знака качества при его присвоении в порядке, установленном 

Госстандартом СССР.
22г. Транспортная маркировка и маркировка потребительской тары — по ГОСТ 18088.
22д. Вариант внутренней упаковки ВУ-1 — по ГОСТ 9.014.
22е. Остальные требования к упаковке — по ГОСТ 18088.
22в—22е. (Введены дополнительно, Изм. №  6).
23, 24. (Исключены, Изм. №  4).

1а. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

la. 1. Правила приемки — по ГОСТ 23726.
1а.2. Испытания на средний период стойкости должны проподиться один раз в 3 года, на установ­

ленный период стойкости два раза в год, не менее, чем на 5 резцах.
1а.З. Испытания резцов на работоспособность, средний и установленный периоды стойкости 

проводят на 5 резцах каждого типа для каждого обрабатываемого материала по табл. 4.
(Измененная редакция, Изм. .V? 7).

II. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

25. Испытания резцов на работоспособность, средний и установленный периоды стойкости долж­
ны проводиться на токарных и строгальных станках, соответствующих установленным для них нормам 
точности и жесткости.

26. Испытания резцов должны проводиться без охлаждения на заготовках из чугуна марок СЧ 25 
и СЧ 30 по ГОСТ 1412 твердостью 171 . . .  190 НВ для резцов с пластинами из твердых сплавов группы 
марок ВК;

из стали марок 45 или 50 по ГОСТ 1050 твердостью 191 . . .  210 НВ для резцов с пластинами из 
твердого сплава группы марок ТК.

27. Вершины резцов устанавливают по линии центров станка с предельными отклонениями:

для точения наружных поверхностей
в зависимости от высоты р е зц а ....................................................................................д, 14
дтя точения внутренних поверхностей, м м ..............................................................+1.0
.твнирежи.мм..........................................................................................................

28. Вылет режушей части резцов из резцедержателя не должен превышать:
1.2 . . .  1,3 высоты резца для точения наружных поверхностей:
длины оттянутой части резца для точения внутренних поверхностей;
длины узкой части резца для отрезки;
высоты резца для строгания прямыми резцами:
удвоенной высоты резца для строгания изогнутыми резцами.
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29. Диаметр заготовки при испытании резцов для точения наружных поверхностей — не менее 
1/3 высоты центров, длина — более 5 диаметров.

Вылет заготовки (типа втулки) при испытании подрезных резцов не более 1/2 ее наружного 
диаметра, при отношении минимального диаметра к максимальному 0,5—0,7.

Вылет заготовки при испытании отрезных резцов не более 1,6—2 d.
30. Поверхности заготовки для испытаний должны быть предварительно обработаны до параметра 

шероховатости Rt 12,5 мкм: радиальное биение заготовки — 0,1 мм.
30а. Условия испытаний резцов на стойкость должны соответствовать указанным в табл. 7—10.
306. Поправочные коэффициенты на скорость в зависимости от обрабатываемого материала и 

величины главного угла в плане указаны в табл. 5, 6.
При испытаниях резцов с пластинами из твердого сплава марки Т5К10 значение скорости реза­

ния умножить на коэффициент 0,65.
Т а б л и ц а  5

Твердость обрабатываемого материала HB ISO... 170 171 . . .  190 191 ...210 211 ...240 241 ... 270

для стали 45 
или 50 1.3 1,1 1,0 0,95 0.85
для чугуна С 425 1.1 1.0 0.9 0.8 о,7

Т а б л и ц а  6

Значение главного угла в плане 15* 20- 30- 45' 60' 7S- 90-. ..95'

1.25 1.1 1.05 1.0 0.9 0.8 0.85

Условия испытаний проходных, подрезных и расточных резцов*
Т а б л и ц а  7

Сечение реп и а Марка твердою Глубина / .мм Подача S. ым/об Скорость ». м/мин
сплава

Для стали

8-8 TI5K6 240
10 10 Т14К8 1 0,2 182
12 12 Т5К10 160

16 10 TI5K6 230
16 12 TI4KS 2 0,2 175
16 16 
2 0 1 2

Т5К10 150

20-16 Т15К6 215
20-20 Т14К8 2 0,3 165
25 16
25-20

Т5К10 140

32-20 TI5K6 210
32-25 TI4K8 3 0.4 160
40-25 Т5К10 135

40-32 TI5K6 205
50 32 Т14К8 3 0,5 155
50 40
50-50

Т5К10 130

* При испытании расточных резцов поправочный коэффициент на скорость А'ч. ”  0.8.
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Продолжение табл. 7

Сечение резни Мирка тнердого Глубина 1. мм Подача 5 . мм/об Скорость V. ы/мкн
сплава

Для чугуна

8-8 вкзм 125
10-10 В Кб 1 0,2 120
12 12 BKS 100

16-10 вкзм 115
16-12 В Кб 2 0.25 ПО
16-16
20-12

ВК8 100

20-16 вкзм по
20-20 В Кб 2 0.35 105
25-16
25-20

ВК8 90

32-20 вкзм 105
32-25 В Кб 3 0,5 100
40-25 ВК8 85

40-32 вкзм КХ)
50-32 В Кб 3 0.6 95
50-40
50-50

ВК8 80

П р и м е ч а н и е .  Заточка проходных, подрезных и расточных резцов для испытаний в зависимости от 
обрабатываемого материала — по ГОСТ 18877: для стати — форма 3. для чугуна — форма 1.

Условия испытаний отрезных и прорезных резцов
Т а б л и ц а  8

Сечение резни Диаметр
заютопкм

Марка твердою 
сплава Подача S. мм/об Скорость ». м/мин

Для стали

16-10 40 Т15К6 0.08 150
Т5К10 100

20-12 60 Т15К10 0.1 140
Т5К10 90

25 16 100 TI5K6 0.15 115
32-20 Т5К10 75
40-25 150 Т15К6 0.18 100
50-32 Т5К10 65

Для чугуна

16 10 40 ВК8 
В Кб

0,1 ПО
126

20-12 60 ВК8 0.15 100
ВК6 115

25 16 100 ВК8 0.18 88
32-20 В Кб 102
40-25 150 ВК8 0.2 80
50-32 В Кб 92

10
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Условия испытаний строгальных решив
Т а б л и ц а  9

Сечение Ш крипа Марка твердого Глубина /. мм Пояача S, Скорость
pejua резиа сплава чм/дв. ход г. м/мин

Для стали
Проходные 20 16 

32-20
- Т5К10 2 1,3 47

63-50 - T5KI0 2 2,2 38

Для чугуна

20-16 — ВК8 2 1,9 40
32-20 В Кб 33
63-50 — ВК8 2 3.2 31

В Кб 26
Чистовые ши- 20-12 BKS 15
рокис 32-20 

63 40
— В Кб 2 15 12

16 10 3 -4 ВК8 — 0,25 25
20 12 В Кб 21

О трезны е и 25 16 5 -6 ВК8 — 0,3 24
прорезные 32 20 В Кб 20

40-25 S BKS — 0,38 20
В Кб 17

5о~73 10 FTKs — U.4S 18
В Кб 15

Т а б л и ц а  10
Условия испытаний ре шитых ре шов с пластинами из твердого сплава марки T15KI6

Назначение резца Шаг резьбы, мм
Количество прохолоп Скорость резании V. 

м/м ИИчерновых ЧИСТОВЫХ

Для наружной метрической 2 б 2 70
резьбы 3 7 2 60

Для внутренней мстричсс- 2 6 2 60
кой резьбы 3 7 65

Для наружной трапенеидаль- 3 3 2
ной резьбы б 7 3 90

12 12 4
20 20 5

Для внутренней траисцси- 2 3
дальний резьбы 3 4 2 75

4 5

ЗОв. Испытания на работоспособность должны проводиться 3 мин. После испытаний на режущих 
кромках не должно быть выкрашиваний, следов деформации державки или припоя. Резцы должны 
быть пригодны для дальнейшей работы.

30г. Приемочные значения среднего периода стойкости должны быть не менее — 35 мин. установ­
ленного периода стойкости — 16 мин.

30л. Контроль внешнего вида резцов осуществляется визуально.
ЗОе. Качество паяного соединения у отрезных резцов, незаточенных по вспомогательным задним 

поверхностям, контролируется на 5 шт. от каждой партии.

II
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ЗОж. Контроль параметров шероховатости поверхностей осуществляется сравнением с образцами 
шероховатости по ГОСТ 9378 или с образцовыми инструментами, имеющими предельные значения 
параметров шероховатости.

Сравнение осуществляется визуально при помощи лупы Л П -1 —4 по ГОСТ 25706.
ЗОз. Контроль геометрических параметров резцов должен осуществляться с погрешностью измере­

ния не более:
при измерении линейных размеров — значений, указанных в ГОСТ 8.051;
при измерении углов — 35 % значений допуска на проверяемый угол;
при контроле формы и расположения поверхности — 25 % значения допуска на проверяемый 

параметр.
Разд. la. II. (Измененная редакция, Изм. №  5).

III. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

31. Транспортирование и хранение — по ГОСТ 18088.
(Измененная редакция, Изм. №  6).
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