
Р Е З Ц Ы Т О К А Р Н Ы Е П О Д Р Е З Н Ы Е ОТОГНУТЫЕ 

С П Л А С Т И Н А М И И З Т В Е Р Д О Г О С П Л А В А 

Конструкция и р а з м е р ы 

Carbide-tipped bent side turning tools. 

Design and dimensions 

ГОСТ 
18880-73* 

(CT СЭВ 192—75) 
Взамен 

Г О С Т 6743—61 

в части типа V; 

М Н 592—64 

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета М и н и с т р е * 

С С С Р от 8 июня 1973 г. № 1429 срок введения установлен 

с 01.07.74 

П р о в е р е н в 1980 г. 

1. Настоящий стандарт распространяется на токарные подрез

ные отогнутые резцы общего назначения с напаянными пласти

нами из твердого сплава. 

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 192—75. 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2 ) . 

2. Конструкция и основные размеры резцов должны соответст

вовать указанным на чертеже и в таблице. 



ГОСТ 18880—73 С т р . 2 



С т р . 3 ГОСТ 18880—73 

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 правого подрез
ного резца сечением h Х b = 2 5 Х 1 6 мм, с углом врезки в стержень 
10°, с пластиной из твердого сплава марки ВК6: 

Резец 2112-0005 ВК6 ГОСТ 18880—73 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3 ) . 
3. Угол врезки пластины в стержень для обработки чугуна и 

других хрупких материалов—10°, для обработки стали и других 
вязких материалов — 0 °. 

4. (Исключен, Изм. № 1) . 
5. Элементы конструкций и геометрические параметры резцов 

указаны в рекомендуемом приложении. 
6. Форма заточки передней поверхности и доводка режущей 

части указаны в рекомендуемом приложении 2 к ГОСТ 18877—73. 
7. Технические требования — по ГОСТ 5688—61. 
8. (Исключен, Изм. № 2 ) . 


