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Настоящий стандарт распространяется на токарные, строгаль
ные, долбежные и расточные державочные резцы общего назна
чения, изготовленные из быстрорежущей стали. 

Степень соответствия настоящего стандарта СТ СЭВ 199—75 
приведена в приложении 1а. 

(Измененная редакция, Изм. № 3, 5). 

1. Режущая часть резцов должна быть изготовлена из быстро
режущей стали по ГОСТ 19265—73. 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 
2. Державки резцов должны изготовляться: 
токарных резцов — из стали марки 45 или 50 по ГОСТ 1050—88 

или ГОСТ 1051—73 группы Б; 
строгальных и долбежных резцов — из стали марки 45 или 50 

по ГОСТ 1050—88; 
расточных державочных резцов — из стали марки 40Х по 

ГОСТ 4543—71 или марки 45 или 50 по ГОСТ 1050—88. 
(Измененная редакция, Изм. № 6) . 
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3. Твердость рабочей части должна быть 6 3 . . . 66 HRCэ. 
Твердость рабочей части резцов из быстрорежущей стали с со

держанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более должна 
быть выше на 1—2 единицы HRCэ. 

(Измененная редакция, Изм. № 2, 5) . 
4. (Исключен, Изм. № 5) . 
4а. Державки резцов должны иметь защитное покрытие по 

ГОСТ 9.306—85. Защитные покрытия не должны нарушать плос
костности основной базы. 

(Введен дополнительно, Изм. № 4). 
46. В качестве припоя должен применяться припой марки 

ПЖ60НХБ. 
Допускается применение других марок припоев, не ухудшаю

щих физико-механических свойств быстрорежущей стали и обес
печивающих прочность паяного соединения не ниже, чем при при
менении припоя марки ПЖ60НХБ. 

(Введен дополнительно, Изм. № 5) . 
5. Толщина сварного шва или припоя между пластинкой и 

державкой должна быть минимальной (0,1—0,2 мм). 
Не допускается разрыв шва или слоя припоя на протяжении, 

превышающем 10% его длины по опорной части пластинки на 
отрезных и прорезных резцах и 20% — н а остальных резцах. 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 
6. Параметры шероховатости Ra поверхностей резца по ГОСТ 

2789—73 не должны превышать следующих значений, мкм: 
передняя и главная задняя поверхность: 

(Измененная редакция, Изм. № 3, 5, 6 ) . 
7. Предельные отклонения размеров державок резцов не дол

жны превышать: 
высоты и ширины резцов с одной обработанной опорной по

верхностью: 
из холоднотянутой стали — h16; 
из горячекатаной стали — h 17; 
высоты и ширины револьверных и расточных резцов: 
прямых — h11; 
отогнутых — h1 4. 
(Измененная редакция, Изм. № 6) . 
8. (Исключен, Изм. № 3) . 
9. Вершина режущей кромки токарных (кроме расточных и 

резьбовых) и расточных державочных резцов должна быть распо
ложена на высоте, соответствующей номинальному размеру вы
соты державки. 

подвергаемые доводке 
не подвергаемые доводке 
вспомогательная задняя 
опорная . . . . 

0,32 
0,63 
1,25 
5,00 
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При разрубке на прессах, на конце державки токарных, стро
гальных и долбежных резцов допускаются замины, размеры ко
торых не должны превышать указанных в табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 

(Измененная редакция, Изм. № 5, 6) . 
15. Предельные отклонения от перпендикулярности боковой 

поверхности державок резцов к опорной поверхности не должны 
превышать: для токарных и строгальных резцов ±1°30 ' , для рас
точных державочных резцов ±30 ' . 

(Измененная редакция, Изм. № 5). 
16. Предельные отклонения углов резцов должны соответство

вать: 

переднего главного у до 12° . . . . . . ± 1 ° 
переднего главного у свыше 12° ±2 ° 
заднего главного а и вспомогательного U\ . . ± 1

J 

главного угла в плане ф и вспомогательного 
угла в плане ф1 ± 2 ° 

вспомогательного угла в плане для отрезных и 
прорезных резцов ± 3 0 ' 

(Измененная редакция, Изм. № 5) . 
17. Средний и установленный периоды стойкости резцов при 

обработке стали 45 по ГОСТ 1050—88 и условиях испытаний, ука
занных в разд. II, должны быть Т = 30 мин, Ту = 14 мин. 

18. Критерием затупления резцов является достижение допус
тимого износа h3 по задней поверхности: 

1,5 мм — для токарных резцов проходных, подрезных, расточ
ных; 

1,0 м м — д л я токарных резцов отрезных, прорезных и фасоч-
ных; 

0,3 мм — резьбовых; 
1,5 м м — д л я строгальных и долбежных резцов проходных и 

подрезных; 
1,0 мм — для строгальных и долбежных резцов прорезных и 

отрезных. 
(Введены дополнительно, Изм. № 5). 
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19. На одной из боковых сторон каждого резца должны быть 
четко нанесены: 

товарный знак предприятия-изготовителя; 
марка стали режущей части; 
сечение державки; 
изображение государственного Знака качества при его прис

воении в порядке, установленном Госстандартом СССР; 
для прорезных и шпоночных долбежных резцов — ширина а; 
для долбежных резцов — обозначение поля допуска ширины 

шпоночного паза, 
(Измененная редакция, Изм. № 5, 6) . 
20. Транспортная маркировка, маркировка потребительской 

тары, упаковка — п о ГОСТ 18088—83. 
Вариант внутренней упаковки ВУ-1 по ГОСТ 9.014—78. 
(Измененная редакция, Изм. № 6). 

1а. ПРИЕМКА 

1.1. Приемка — по ГОСТ 23726—79. 
1.2. Испытания резцов на средний период стойкости проводят 

раз в три года, на установленный период стойкости раз в год не 
менее, чем на 5 резцах одного типоразмера каждого типа. 

Разд. 1а. (Введен дополнительно, Изм. № 5) . 
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Продолжение табл. 3 
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Продолжение табл. 4 

Т а б л и ц а 5 

2.9. После испытаний на работоспособность на режущих кром
ках резцов не должно быть выкрошенных мест, следов деформа
ции стержня и сварного шва и они должны быть пригодны для 
дальнейшей работы. 

2.10. Приемочные значения среднего и установленного перио
дов стойкости должны быть не менее Тпр = 35 мин и Тупр,= 16 мин. 

Разд. II. (Измененная редакция, Изм. № 5). 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 

Рекомендуемое 

Предельные отклонения ширины рабочей части шпоночных долбежных рез
цов должны соответствовать указанным в таблице. 

(Измененная редакция, Изм. № 5) . 

ПРИЛОЖЕНИЕ 1а. 

Справочное 

Соответствие требований ГОСТ 10047—62 требованиям СТ СЭВ 199—75 

(Измененная редакция, Изм. № 5) . 


