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Предисловие

Цели и принципы стандартизации в Российской Федерации установлены Федеральным законом 
от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ «О техническом регулировании», а правила применения национальных 
стандартов Российской Федерации — ГОСТ Р 1.0—2004 «Стандартизация в Российской Федерации. 
Основные положения»

Сведения о стандарте

1 ПОДГОТОВЛЕН Открытым акционерным обществом «ВНИИИНСТРУМЕНТ» (ОАО «ВНИИ­
ИНСТРУМЕНТ»)

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 95 «Инструмент»

3 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Федерального агентства по техническому ре­
гулированию и метрологии от 12 ноября 2010 г. № 418-ст

4 Настоящий стандарт является модифицированным по отношению к международному стандар­
ту ИСО 11529-1 ;2005 «Фрезы. Обозначение. Часть 1. Фрезы концевые цельные или с режущими пласти­
нами» (ISO 11529-1:2005 «Milling cutters — Designation — Part 1: Shank-type end mills of solid or tipped 
design»).

При этом дополнительные положения, учитывающие потребности национальной стандартизации, 
приведены в разделах 1,2, 3. 4 и выделены курсивом.

Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования указанного между­
народного стандарта для приведения в соответствие с ГОСТ Р 1.5—2004 (пункт 3.5)

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно издаваемом ин­
формационном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежеме­
сячно издаваемых информационных указателях «Национальные стандарты». В случае пересмотра 
(замены) или отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано 
в ежемесячно издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты». Соответству­
ющая информация, уведомление и тексты размещаются также в информационной системе общего 
пользования — на официальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и 
метрологии в сети Интернет

© Стандартинформ. 2011

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, тиражирован и рас­
пространен в качестве официального издания без разрешения Федерального агентства по техническо­
му регулированию и метрологии
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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ЦЕЛЬНЫЕ И С РЕЖУЩИМИ ПЛАСТИНАМИ

Обозначения

Shank-type milling cutters of solid and tipped design. Symbols

Дата введения — 2012— 01— 01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает условные обозначения цельных концевых фрез и с режу­

щими пластинами, применяемые при создании информационных баз данных автоматизированных 
систем управления.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ Р 51547—2000 Хвостовики инструментов полые конические типа HSK. Основные раз­

меры
ГОСТ Р 52965—2008 Хвостовики цилиндрические для фрез. Основные размеры
ГОСТ 25557—2006 Конусы инструментальные. Основные размеры (ИСО 296-91 «Станки. Са­

мозажимные конусы хвостовиков инструментов». MOD)
ГОСТ 25827—93 Хвостовики инструментов с конусом 7:24. Размеры (ИСО 7388-1-83 «Хвосто­

вики инструментов с конусностью 7:24 для устройств автоматической смены инструмента. 
Часть 1. Хвостовики NN 40. 45 и 50. Размеры». MOD)

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящий стандартом целесообразно проверить действие ссы­
лочных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодно издаваемому ин­
формационному указателю у. Национальные стандарты к. который опубликован по состоянию на 1 января теку­
щего года, и по соответствующим ежемесячно издаваемым информационным указателям, опубликованным в 
текущем году. Если ссылочный стандарт заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом сле­
дует руководствоваться заменяющим (измененным) стандартом. Если ссылочный стандарт отменен без за­
мены. то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Система обозначения фрез
3.1 Обозначение фрез должно состоять из символов, значения и последовательность расположе­

ния которых приведены ниже:
1) символ обозначения (буква), идентифицирующий конструкцию фрезы (см. 4.1);
2) символ обозначения (буква), идентифицирующий тип фрезы (см. 4.2);
3) символ обозначения (число), идентифицирующий главный угол в плане/, (см. 4.3);
4) символ обозначения (буква), идентифицирующий угол наклона стружечных канавок и(см. 4.4);
5) символ обозначения (число), идентифицирующий диаметр фрезы d (см. 4.5);

Издание официальное

1



ГОСТ Р 53936—2010

6) символ обозначения (буква), идентифицирующий направление резания (см. 4.6);
7) символ обозначения (число), идентифицирующий максимальную глубину или ширину резания / 

(см. 4.7);
8) символ обозначения (число), идентифицирующий число зубьев фрезы (см. 4.8),
9) символ обозначения (буква), идентифицирующий тип хвостовика фрезы (см. 4.9);
10) символ обозначения (число), идентифицирующий размер хвостовика фрезы (см. 4.10).

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  цельной концевой фрезы конструкции А. типа 
G. с главным углом в плане 90°. углом наклона стружечных канавок 30° < ый 35°. диаметром 12 мм. 
праворежущой. максимальной глубиной резания 26 мм. с числом зубьев 5. с гладким цилиндрическим 
хвостовиком диаметром 12 мм:

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10
A G 90 Н 120 R 026 05 А 12
Допускается включать в условное обозначение дополнительную информацию изготовителя, ха­

рактеризующую различие конструкции фрез, кодом, который должен быть отделен от символа пози­
ции 10 дефисом.

Пример
1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 И нф орм ация изгот о вит ел я

A G 90 Н 120 R 026 05 А 12 -  --------------------------------------------------

При необходимости информации о материале, из которого изготовлена режущая часть концевой 
фрезы, она должна быть представлена после кода информации изготовителя.

Пример

,  2 3 4 5 6 7 8 9 10 ^нф орт ш ция М ат ериал р е ж у
изгот о вит ел я  щ ей част и

A F  90 Н 120 R 026 05 А 12 -------------------------------- ----------------------------

4 Символы обозначения
4.1 Символ, идентифицирующий конструкцию фрезы, должен соответствовать указанному в таб­

лице 1.

Т а б л и ц а  1

Символ обозначения Конструкция фрезы, 
способ крепления режущей пластины

А Цельная со сплошными режущими кромками

В Цельная с прерывистыми (со стружкораэделительными канавками) режущими 
кромками

D С напайными пластинами и сплошными режущими кромками

Е С напайными пластинами и прерывистыми (со стружкоразделительными канавка­
ми) режущими кромками

F С механическим креплением пластин со сплошными режущими кромками

G С механическим креплением пластин и прерывистыми (со стружколомающими ка­
навками) режущими кромками

4.2 Символ, идентифицирующий тип фрезы, должен соответствовать указанному в таблице 2.
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Т а б л и ц а  2

3



ГОСТ Р 53936—2010

Окончание таблицы 2

Символ
обозначения

Тип ф резы Рисунок

Сферическая 
концевая фре­
за — торцовое ре­
зание ( /£ 0 .5  d)

К
х -о о ~

Сфероцилин­
дрическая конце­
вая фреза — боко­
вое и торцовое ре­
зание ( /  = 90*).

Сфероконичес­
кая концевая фре­
за — боковое и 
торцовое резание 
( /  i  0.5 d)

Фреза для под­
резки торцов — 
торцовое резание 
( /  = 0.5 d).

Резание не по 
центру ( /  < 0.5 d)

S*

* Направление подачи.
•* Главный угол в плане (см. 4.3).

4.3 Символ, идентифицирующий главный угол в плане х- состоит из двухзначного числа, соотве­
тствующего номинальному главному углу в плане, выраженному в градусах без десятичных знаков. 

Значения % для разных типов фрез указаны в таблице 2.
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П ример — Г л а в н ы й  уго л  в плане 90°: си м в о л  90.

Для концевых фрез типов К и N символ, идентифицирующий главный угол в плане, обозначается 
00 (два нуля).

Если значение у. является десятичным числом, то символ, идентифицирующий главный угол в 
плане, должен быть заменен на XX. а фактическое значение указано в информации изготовителя 
(см. раздел 3).

4.4 Символ, идентифицирующий угол наклона стружечной канавки ш. должен соответствовать 
указанным в таблице 3.

Т а б л и ц а  3

Угол наклона  стружечной канавки а

Символ обозначения для ф рез

праворежущ их ловорвжущ их

0 А А

0 °  < <о£ 5 ‘ В м

5“  <  ю £ 1 0 ° С N

1 0 ° < 15° D р

15° c o s  2 0 “ Е о
2 0 °  < «о s  2 5 ° F S

2 5 °  < «о s  3 0 ° G т
3 0 °  < u> s  3 5 ° Н и

3 5 °  < <o s  4 5 ° J V

4 5 *<  o> S 6 0 ‘ К W

Д р у ги е X Y

4.5 Символ, идентифицирующий диаметр фрезы d. представляет собой трехзначиое число, кото­
рое соответствует диаметру с десятыми долями миллиметра.

П рим еры
1 К онц евая ф реза диам ет ром  3.5 м м : си м в о л  035.
1 К онц евая ф реза диам ет ром  5 м м : сим во л  050.
2 К онцевая ф реза диам ет ром  63 м м : си м в о л  630.

4.6 Символ, идентифицирующий направление резания, должен соответствовать указанному в 
таблице 4.

Т а б л и ц а  4

С им вол обозначения Направление резания

L Л е в о е

R П р а в о е

4.7 Символ, идентифицирующий максимальную глубину или ширину резания / (глубину контакта 
режущей кромки с заготовкой), представляет собой трехзначное число, выраженное в миллиметрах.

П рим еры
1 М аксим альная глуб ина  р е зания 8 м м : си м в о л  008.
2 М аксим альная глуб ина  р е зания 80 м м : сим во л  080.
3 М аксим альная глубина  р е зания 105 м м : си м в о л  105.
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4.8 Символ, идентифицирующий число зубьев, представляет собой двузначное число, соотве­
тствующее числу зубьев фрезы.

П рим еры
1 Ч исло  зуб ьев  12: си м в о л  12.
2 Ч исло зуб ьев  2: си м в о л  02.

4.9 Символ, идентифицирующий тип хвостовика, должен соответствовать указанному в табли­
це 5.
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Окончание таблицы 5
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4.10 Символ, идентифицирующий размер хвостовика, представляет собой двух- или трехзначное 
число:

- для цилиндрических хвостовиков — это номинальный диаметр в миллиметрах, для хвостовиков 
менее 10 мм первой цифрой является ноль;

- для хвостовиков с конусом Морзе перед номером конуса Морзе ставится ноль;
- для хвостовиков с конусностью 7:24 —номер хвостовика;
- для полых конических хвостовиков HSK — это номинальный диаметр в миллиметрах, для хвос­

товиков менее 100 мм первой цифрой является ноль.

П рим еры
1 Ц илин дрически й  хв о ст о в и к  диам ет ром  25 м м : си м в о л  25.
2 Ц илин дрически й  хв о ст о в и к  диам ет ром  В м м : си м в о л  08.
3 Х в о ст о в и к  с ко нусо м  М орзе N9 3: си м в о л  03.
4 Х в о ст о в и к  с ко н усн о ст ь ю  7:24 ном ер  50: си м в о л  50.
5 Х в о ст о в и к  п о л ы й  ко ни чески й  HSK диам ет ром  100 м м : си м в о л  100.
6 Х в о ст о в и к  п о л ы й  ко ни чески й  HSK диам ет ром  63 м м : сим во л  063.
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