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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 ДИСКОВЫЕ ПАЗОВЫЕ 

Основные размеры ГОСТ
Slot milling cutters. 

Basic dimensions
3964-69

ОКП 39 1KW
ICT СЭВ 573—86)

Дата введения 01.01.70 

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

I. Основные размеры фрез должны соответствовать указанным 
на чертеже и в табл. 1.

П р и м е ч а н и е .  Допускается ззменз фаски сХ46* радвусем R. равным с.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



' ГОСТ 3964— 69 С. 2

Обошачема*
Применяе
мость

о
1 . '« в а

Н7
di.

не менее
Число
Л>6м:#

г ие более
С,

нс Солее

2250-0001 3 0.1
2250 0002 4

2250-0003 50 5 16 27 14
2250-0004 6 0.2

2250-0101 8

2250-0102 10 1.0 0.3

2250 0103 4 ОД

2250 0С05 5

2250-0006 в 0.2

2250-0007 63 8 22 31 16
2250-0104

2250-0105 12 0.3

2250-0106 14

2250-0107 5

2250-0108 6 0.2

2250-0008 8

2250-0009
80

10
27 41 18

2250-0010 12

2250 0109 14 0.3

2250-0111 16
2250-0112 13 1.5
2250-0113 6 0.2

2250-0114 8

2250-0011 10
20

2250-0012 100 12 32 47 0.3
2250-0013 14

2260-0014 16

2250-0115 18
22

2250-0116 20 0.5



С. 3 ГОСТ 3964-6*

Р а з м е р ы ,  мм
Продолжение табл. /

ОСоиачеякс

2250-0117 

2250 0118 

2250-0015 

2250-0119 

2250-0016 

2250-0121 

2250-0017 

2250 0122 

2250-0018 

2250 0123 

225*1-0019 

2250-0124 

2250-0125 

2250 0126 

2250-0127 

225*1-0128 

2250-0129 

2250-0131 

2250-0132 

2250-0133 

2250 0134 

2250-0135 

2250 0136 

2250-0137 

2250 0138 

2250 0139 

22504)141 

2250 0142 

2250-0143

При
*♦*«*-ы<хть

D

1. 'в

100

125

160

200

22

25

10

12

14

16

18

20

22

25

10

12

14

16

18

20

22

25

28

32

12

14

16

18

20

22

25

28

d
Н7

32

40

rfi.
не менее

47

55

Число
аубчв»

22

24

26

: бале
е.

не более

0,5

0.2

аз

0.5

0.3

0,5

о.з

0.5



ГОСТ JH 4—4 t  С. 4

Продо.гж*ние табл. I
Размеры, мы

ОбО.иЛЧЙННС
При-

м#яяе-
кость

D
J .  16

в а
Н7

d t.
м* м сясс

Число
ЭУбь«»

г
Г.

н е  Солее
с.

не боле*

2 2 5 0  0 1 -И 3 2 0.5

2 2 5 0 -0 1 4 5 2 0 0 3 6 40 56 26 2,0 0.8
2 2 5 0  0 1 4 6 40

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  фрезы диаметром 
D - 80 мм, шириной В = 12 мм для паза по Р9:

Фреза 2250-0010 Р9 ГОСТ 3964-69
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
2. Размеры шпоночного паза — по ГОСТ 9472- 83.
3. Для фрез, нзготонляемых в централизованном порядке, ус

танавливается: передний угол задний угол а  = 20°; вспо
могательный угол в плане I—2 .̂

4. По требованию потребителей допускается изготовление фрез 
с увеличенным числом зубьев.

5. Допускаемые отклонения ширины фрез В должны соответ
ствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2
им

П р^де-тиш о отклонения ширины ф реты  В  в я я  н а м

Ш ирина Фрезы В
в о  N  9 п о  н ч ПО F 4

О т  1 д о  3
-  0 ,011  
- 0 , 0 2 9

+ 0 ,0 1 4
0

— 0 .0 1 7
- 0 , 0 3 1

С в . 3  ДО 6
- 0 . 0 1 2
— 0 ,0 3 0

+ 0 .0 1 8
0

- 0 . 0 2 4
- 0 . 0 4 2

С в . 6  д о  10
— 0 .0 1 4
- 0 , 0 3 6

+ 0 ,0 2 2
0

— 0 ,0 2 9
- 0 . 0 5 1

С в . 10  д о  18 - 0 , 0 1 6
- 0 . 0 4 3

4  0 ,0 2 7  
0

— 0 ,0 3 5
- 0 , 0 6 2

С в . 18  д о  2 8 - 0 , 0 1 9
- 0 , 0 5 2

+ 0 ,0 3 3
0

О
 СО

5
Д

о
©

 
1 

1

С в . 2 8  д о  4 0 - 0 , 0 2 0
- 0 , 0 6 2

+ 0 ,0 4 2
0

- 0 . 0 4 6
- 0 . 0 8 8

(Измененная редакция, Изм. Jfi 3).



.С. 5 ГОСТ З М 4-«9

По соглашению с потребителем допускается изготовление фрез 
с другими допусками по ширине В.

(Измененная редакция, Изм. № I, 2).

6. Технические требования — по ГОСТ 1695—80.
П. 7, приложение (Исключены, Изм. Л& 3).



ГОСТ 39 W— 69 С. 6

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и 
инструментальной промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

Д. И. Свменчсмко, Кднд. техн. наук, Г. А. Астэфьеаэ, канд. техм. наук, 
Н. И. Минаем, Л. П. Зуб.

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Комитета 
стандартов, мер и измерительных приборов при Совете Минист
ров СССР № 371 от 14.03.69

3. Срок проверки— 1994 г.; периодичность проверки— 10 лет.

4. Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 573—86

5. ВЗАМЕН ГОСТ 3964— 59

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обошьчсяие НТД. я а который 
дана ссылка Н ои.р пуанта

Г О С Т  1695— 80 6
Г О С Т  9 4 7 2 - 8 3 2

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (апрель 1988 г.) с Изменениями 1, 2, 3, утверж
денными в июне 1980 г., августе 1984 г., октябре 1987 г. (ИУС 
8—80, 12— 84, 1—88).

8. Проверен в 1984 г.
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