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УДК 621.914.6: 006.354 Группа Г23 

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 

ФРЕЗЫ ЧЕРВЯЧНЫЕ МЕЛКОМОДУЛЬНЫЕ 

ДЛЯ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС 

С ЭВОЛЬВЕНТНЫМ ПРОФИЛЕМ 

Технические успоаи• 

Fiпe module hods for cylindrica! iпvolute gears. 
Technical specificatioпs 

гост 

10331-81 
(СТ СЭВ 

1794-79) 
Взамен 

гост 10331.,..-63 

Постаноалением Государстаенноrо комитета СССР по стандартам от 27 января 
1981 r. Н! 251 срок действия установлен 

с 01.07 tt82 r. 
до Ot.07 1987 r. 

Несоблюдение стандарта преспедуетс• по закону 

Настоящий стандарт распространяется на фрезы червячные 
чистовые однозаходные мелкомодульные для цилиндрических зуб­
чатых колес с эвольвентным профилем с модулем от 0,15 до 
0,9 мм, с исходным контуром по ГОСТ 9587-81, изготовляемые 
для нужд народного хозяйства и для поставки на экспорт. 

Стандарт полностью соответствует стандарту СЭВ 1794-79. 

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

1.1. Фрезы для нарезания зубчатых колес по нормам точности 
ГОСТ 9178-72 должны изготовляться четырех классов точности: 
ААА, АА, А и В. 

1.2. Фрезы должны изготовляться исполнений: 
1 - без шпоночного паза. 
2 - со шпоночным пазом. 
1.3. Основные размеры фрез должны соответствовать указан­

ным на черт. 1, 2 и в табл. 1-3. 
П р и м е ч а н и е. Размеры фрез по ряду 1 являются предпочтительными 

для исполнения . 

. ,издание официальное Перепечатка воспрещена 

* Е 
© Издательство стандартов, 1981 
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Исполнение 1 

Черт. 1 

Исполнение 2 

Черт. 2 
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Размеры в мм червячных· фрез исполнения диаметром dao=25 мм 

Таблица 

Приме- 1 
Модуль, мм 

1 1 1 1 i 
Чис.110 

Обозначение няемость 

1 
d l d, 1, зубьев 

Ряд 1 Ря•~ 2 г. 

2510-4451 0,15 
1 

2510-4452 0,18 1 

2510-4453 0,20 12 
2510-4454 0,22 
2510-4455 0,25 --
2510-4456 0,28 8 16 3 10 

2510-4457 0,30 
2510-4458 0,35 

16 
2510-4459 0,40 
2510-4461_ 

1 
0,45 

----
1 2510-4462 

1 0,50 1 
1 

1 1 

П р и м е ч а н и я: . 
1. По соглашению с потребителем допускается изготовлять фрезы с диа­

метром посадочного отверстия 1 О мм и со шпоночным пазом. 
2. Допускается изго\овлять фрезы длиной l=8 мм без буртиков. 

Размеры в мм червячных фрез диаметром d"1-32 мм 
Таблица 2 

.. 
Фрезы исполнения 1 Фрезы исполнения 2 МоJуль, мм 

... ... Число 

'" '" d l d, l, зубьев "'" "''"' Обозначение ;:; " Обозначение ~~ Ряд 1 Рад 2 го "';:; "'< 
"'"' "-"' 
t: ~ t: ~ 

2510-4463 2510-4464 0,15 -- ----
2510-4465 2510-4466 0,18 -- ------
2510-4467 2510-4468 0,20 -- ----
2510-4471 2510-4472 0,22 -- ----2510-4473 2510-4474 0,25 ------
2510-4475 2510-4476 0,28 13 16 20 з 10 - ------
2510-4477 2510-4478 0,30 

------
2510-4481 2510-4482 0,35 ------
2510-4483 2510-4484 0,40 --2510-4485 2510-4486 0,45 -- ----
2510-4487 2510-4488 0,50 

2 Зак. 408 
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Продолжение табл. 2 

Фрезн исполнения 1 Фрезы исполнения 2 Модуль, мм 

" " Число . " . " d ! d, 1, зубьев " .... " ... 
Обозначение ::е" Обозначение ::Е Q Ряд 1 Ряд 2 Zo "'::Е "::е 

c::i."' c::i."' 

с::: с::: 

2510-4491 2510-4492 0,55 ------
2510-4493 2510-4494 0,60 ----
2510-4495 2510-4496 0,70 13 16 20 3 10 -- ----
2510-4497 2510-4498 0,80 -- --
2510-4501 2510-4502 0,90 

Пр им е чан и е. По соглашению с потребителем допускается изготовлять 
фрезы с диаметром посадочного отверстия 10 мм. 

Размеры в мм червячных фрез диаметром dao=40 мм 
Таблица 3 

Фрезы исполнения J Фрезы исполнения 2 Модуль, мм 

.о " Число ' .... ... 
'u tJ. ! d, !, зубьев ~~ ~о Обозначение Обознаqение "::;; Ряд 1 Ряд 2 Zo 

=" c:i."' 

"'"' с::: C:::t: 

2510-4503 2510-4504 0,50 --
2510-4505 2510-4506 0,55 - ----
2510-4507 2510-4508 0,60 16 28 25 4 12 -- --
2510-4511 2510-4512 0,70 ------
2510-4513 2510-4514 0,80 ------
2510-4515 2510-4516 0,90 

Пр им ер у словно го о б о з н а ч е н и я фрезы с модулем 
0,5 мм, диаметром da0 =32 мм, класса А, исполнения 1: 

Фреза 2510-4487 А ГОСТ 10331-81 

1.4. Фрезы изготовляются правозаходнымh: с прямыми осевы- · 
ми стружечными канавками. 

1.5. Размеры профиля зубьев в осевом сеч~нии указаны в· при­
ложении 1. 

1.6. Расчетные и кон.структивные раз.меры я назначение ~фрез 
указаны в приложении 2. i1 
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.1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВдНИЯ 

2.1. Фрезы должны изготовляться в соответствии с требования­
ми настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным 
в установленном порядке. 

2.2. Фрезы должны изготовляться из быстрорежущей стали по. 
гост 19265-73. 

2.3. Твердость режущей части фрез - HRC 62 . . . 65. 
Твердость режущей части фрез из быстрорежущей стали с со­

держанием ванадия 3% и более, кобальта 5% и более должна 
быть HRC 63 ... 65. 

· 2.4. Фрезы должны изготовляться со шлифованным профилем .. 
Шлифованная часть фрезы, обеспечивающая требуемую точность 
профиля, должна быть не менее половины высоты зуба, считая 
по диаметру вершин зубьев. 

2.5. На всех поверхностях фрез не должно быть наружных 
трещин, заусенцев и следов коррозии, на шлифованных поверхно­
стях не должно быть забоин и выкрошенных мест. 
Внешний вид червячных фрез, поставляемых на экспорт, дол­

жен соответствовать контрольному образцу, согласованному с 
внешнеторговой и базовой организацией. 

2.6. Параметры шероховатости поверхностей фрез не должны 
превышать значений, указанных в табл. 4. 

Таблица 4 

1;fj;'fi~ 

' 
Пара метры ·шероховатости 

поверхностей 

Наименование поверхностей 
· Класс по гост 2789-73, мкм 
точности 

Ra 1 R~ 

Поверхность отверстия ААА, АА 0,2 -
А, в 0,4 -

Цилиндрическая поверхность буртиков 
ААА, АА - 1,6 
А, в - 3,2 

Поверхность торцов 
АЛА 0,2 -

АА, А, в 0,4 -
ААА - 1,6 

Передняя поверхность зубьев 
АА, А, В - 3,2 -

Задняя поверхноеть на боковых сто-
ААА, АА - ) ,6 

ронах н на вершине зубьев 
.. 

А, В 3,2 -
Остальные поверхности ААА, АА, - 12,5 А, в 

2.7. Допуски и предельные отклонения по нормам точности 
фрез не должны превышать величин, указанных в табл. 5. 

2* 
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1. Отклонение диаме'l'ра посадочного отверстия 

~r 
~·~· 

2. Радиальное биение цилиндрических поверхностей 
буртиков 

3. Торцовое биеиве поверхностей буртиков 

/\ ft IA 

Обозначение 
допусков н 

предельных 

отклонений 

f4 

fy 

f1 

Класс 
точности 

ААА, АА 

А 

в 

ААА, АА 

А 

в 

АЛА 

АА 

А 

в 

Таблица5 IQ 

Допуски и предельные отклонени•, 
мкм. для модуля, мм* 

от 0,15 до 0,Б 1 св. 0,5 до 0,9 

Н4 

Н5 

Нб 

з 

4 

5 

з 

з 

4 

5 

1' 

°' ... 
о 
n ... -о .., .., 
i 
С111 -



Показатели точности 

4. Радиальное Оиение по вершинам зубьев 

5. Отклонение профиля передней поверхности от осе­
вой плоскости, проходящей через вершину зуба, в ра­
диальном направлении на рабочей высоте зуба (ho) 

fD ~
и L- fr АВ Г:::::!__3 

1~+4 
в ~ 

плоскоспtЬ~ _ 

Обозначение 
допусков и 

пpeд8.llЫIWX 

отклонений 

fгda 

f1 

1 

К.11асс 
точности 

ААА 

АА 

А 

в 

ААА 

АА 

А 

в 

П родоАЖение rабА. 6 

Допуски и предельные отклонении, 
мкм, дли моду.111, мм• 

от О,IБ до 0,5 

6 

9 

10 

15 

8 

10 

14 

18 

1 св, О,Б до 0,9 

6 

10 

12 

18 

8 

12 

16 

20 '~ "'4 -о 
"' "' -1 
~ 
n .... 
~ 
"-1 



Показатели точности 

6. Наибольшая разность соседних окружных шагов 
стружечных канавок в пределах оборота 

~ 

.;: 

7. Накопленное отклонение окружного шага стружеч­
ных канавок. 

Наибольшая алгебраическая разность значений накоп­
ленных отклонений в пределах одного оборота по ок­
ружности, близкой к средней расчетной 

~1 
IZ ffJ*S671f911!111? 

9 

АОПУСКОВ И 
Обозначение 1 
предельных Класс точности 
отклонений 

fuo 1 

Fpo 

ААА 

АА 

А 

в 

ААА 

АА 

А 

в 

П родод:жение табл. 5 
-1 

\ Допуски и nреАе.пьные отклоненн•, 
МКМ, ДЛЯ МОДУЛЯ, ММ 

ОТ 0,\5 ДО 0,5 

8 

12 

16 

20 

12 

18 

20 

25 

св. 0,5 до 0,9 

10 

14 

20 

25 

16 

20 

22 

30 

n ... 
1' 
00 

" о .!) 

-о w 
~ 
1 

111 -



~ Обозначение 
Показатели точности 

допускоR и 

предельных 

отклонений 

8. Отклонение передней поверхности от осевой плос-
кости в осевом направлении на 10 мм длины рабочей 
части фрезы 

10 
fx 

.,: --
" ~=== >--- ~ 
~ - --

9. Отклонение профиля зуба 

Г\_ ~ f10 

Класс точности 

ААА 

АА 

А 

R 

ААА 

АА 

А 

в 

Продолжение табл. 5 

Допуски и предельные отклонения. 
МКМ, ДЛЯ МОДУЛЯ, ММ 

ОТ 0,15 ДО 0,5 1 св. 0,5 до 0,9 

±4 ±5 

±6 

±8 

±10 

2 2,5 

3,5 4 

5 6 

6 8 

.... 
R ... ... 
о w 
w 

i 
00 

" n ... 
1' 

'° 
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1' 
~~~:С~~~н~е Допуск=к~. п:;:~~;~:я.о~~онення. 0 Показатели точности 1 nреде.nьных !(ласе точности ..., 

откпоненнй от 0,15 до 0,5 j св. О,5 до 0,9 ~ ... 
10. Отклонение толщины зубьев о 

' ААА -10 -12 t: 
~ r 

Jf АА -16 -20 00 

~ -
А -20 -25 

в -25 -32 о 

11. Отклонение винтовой линии фрезы от зуба к зубу 
5 ААА 2 2, 

Р,и ' АА 3 4 

ll1J J il~llffim r," ; : : 
-- ...... _ --

12. Отклонение винтовой линии фрезы на одном обо-
роте 1 1 ААА 3 3,5 

~ АА 5 6 ~(/ ~ f 
hO А 6 8 ~ 11111111111111111111111= " 10 12 

.: J < :,-



Показатели точности 

13. Отклонение винтовой линии фрезы на двух оборо­
тах 

;; 2f'xo 

~"' """""""""""'! ~ . ,ш;;:- 1 д.• ''"fM'" . 

"' .._ 

f-

14. Погрешность зацепления от зуба к зубу. 
Наибольшая разность отклонений точек режущих 

кромок, лежащих на линии зацепления, относительно 

теоретической винтовой поверхности, измеренная на нор­
мируемом участке 

~ 
"-

~ • 

Обозначение 
допускоа и 

предельных 

отклонений 

fh20 1 

Fрыо 

Класс точности 

ААА 

АА 

А 

в 

ААА 

АА 

А 

в 

Продолжение табл. 5 

Допуски и преде.п1оные отКJ1онения. 
МКМ:, ДJIЯ МОДУЛЯ, ММ 

от 0,15 до 0,5 

4 

6 

8 

12 

2 

3 

5 

6 

1 СВ. 0,5 ДО 0,9 

4 

8 

10 

16 

3 

4 

6 

8 

.., 
о 
n ... -о w w -1 
С11! -
(') .... 
'Р --



Показатели точности 

/ 
15. Погрешность зацепления на всей длине 

16. Отклонение осевого шага фрезы, измеренное вдоль 
одной из реек от зуба к зубу 

~
Р, 

" 

1 
J 

17. Наибольшее накопленное отклонение осевого шага 
на длине любых двух соседних шагов 

* Для отверстий указано поле допуска. 

Обозначение 
допусков и 

предельных 

отклонений 

Ррьо 

fpx0 

fp~O 

l&"М:··" f.~iW-o;-,r;, 

!(ласе точности 

ААА 

АА 

А 

в 

А 

в 

А 
в 

11 роаолжение таол. D 

Допуски и предельные отклонения, 
мкм, для модуля, мм 

от 0.15 до о.5 

4 

6 

8 

10 

±3,5 

±4,0 

±4,5 
±5,0 

св. 0,5 до 0,9 

4 

8 

10 

12 

±4,0 

±5,0 

±5,0 
±6,0 

п ... 
1' 

~ 

s 
.... s 
w 

I -
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2.8. V фрез с модулем до 0,6 мм начальн:ые 'участки заходов 
витков должны быть притуплены, а у фрез с модулем свыше 
{),6 мм неполные витки должны быть сняты с таким расчетом, 
чтобы толщина верхней части зуба по всей его длине была не 
менее 0,5 модуля. · 

2.9. Предельное отклоuение на отверстие должно быть выдер­
жано не менее чем на половине. длины поясков. 

2.10. Шпоночный паз-по ГОСТ 9472-70. 
Допускается изготавливать шпоночный паз с Предельными от­

клонениями ширины а- по В12 и высоты с- по Н14. 
2.11. В зоне шпоночного паза допускается разбивание отвер­

стия на центральном угле, не превышающем по 30° от оси сим-
мет111ин паза в обе сtор6иы. · ' · 

2.112. Для выявv~ения фактической точности фрезы достаточно 
произвести измерение по одной из трех групп проверок: 

1-я группа f,t; fy; f/; frda; f1; fио или F pQ; fx; Tso; F Рыо; F Рьо; 
2-я группа fd; fy; f t; f~da; f 1; f ио или F Ро; fFo; fx; Tso; f1i10; fм; f1t.20; 
3-я группа fd; fy; f1; frda; fr; fuo или Fpo; fx; f10; Tso; fpxo; f Px20· 

Фрезы классов точности ААА и АА (,lттестовываются только по 
первой или второй из проверок. 

2.13. Неуказанные предельные отклонени,s.~. диаметра вершин 
зубьев, диаметра буртиков и общей длины фрез по h 16, осталь-

1116 . .. . ' . 
НЫХ.-ЦQ. :::\::: -.-, 

2
-. 

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 
'. 

3.1. Правила нриемю:~:- по ГОСТ 23726,-7:9. 
3.2. Периодические. испытания должны проводиться не реже 

одного раза в 3 года .и не менее чем на 3 уаготовк:;~х. 

4. ·МЕТОДЫ ИСПЫТ дНИЙ 

4.1. Испытанuя фрез на работоспособность должны произво­
диться на зубофрезерных станках, предназначенных для нареза­
ния зубчатых колес фрезами соответствующей точности. 

4.2. Работоспособность фрез должна проверяться на образцах 
из стали марок 45 по ГОСТ 1050-74 или стали 40Х по ГОСТ 
4543-71 твердостью НВ 170 ... 207. 

4.3. Фрезы на работоспособность испытываются при чистовом 
нарезании заготовок с числом зубьев не менее 40 и общей шири­
ной зубчатого венца не менее 40 .мм~ 

4.4. В качестве смазывающе-охла.ждающей жидкости должен 
применяться 5%-ный (по массе) раствор эмульсола по ГОСТ 
1975-75 ,в воде щт.и сульфофрезол по ГОСТ 122,.,..-54. 
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4.5. Испытания фрез на работоспособность должны проводить· 
ся на режимах, указанных в табл. 6. 

Моду.1ь, мм Поl(ача, мм/об 

От О, 15 до 0,5 0,25 

Св. 0,5 до 0,9 0,30 

Табл11ца 6 

Скорость резании, 
м/мин 

35-40 

4.6. После испытания фреза не должна иметь выкрошенных 
мест, заметного износа и должна быть пригодна для дальнейшей 
работы. 

4.7. Контроль параметров фрезы должен производиться сред· 
ствами контроля, имеющими погрешность не более: 

1) при измерении линейных размеров значений, установлен­
ных гост 8.051-73; 

2) при контроле фрез по п. 2.7 показатели (9 ... 17) - значе­
ний, установленных по ГОСТ 17336-71. 

4.8. Твердость фрез проверяют на торцах по ГОСТ 9013-59. 
4.9. Шероховатость проверяют путем сравнения с контроль· 

ными образцами, поверхности которых имеют предельные значе· 
ния параметров шероховатости, или с образцами шероховатости 
поверхности по ГОСТ 9378-75. Сравнение осуществляется ви· 
зуально при помощи лупы 4х по ГОСТ 7594-75. 

·4.10. Внешний вид фрез проверяется визуально. 

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ и· ХРАНЕНИЕ 

5.1. На торцах фрез должны быть четко нанесены: 
1) товарный знак предприятия-изготовителя; 
2) последние четыре цифры обозначения фрезы; 
3) модуль; 
4) угол профиля; 
5) обозначение класса точности; 
6) угол подъема винтовой линии; 
7) марка стали; 
8) год выпуска и порядковый номер на фрезах классов точ­

ности ААА и АА; 
9) изображение государственного Знака качества по ГОСТ 

1.9-67 на фрезах, аттестованных на государственный Знак ка­
чества. 

Допускается нанесение Знака качества только на этикетку. 
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N1.аркировку допускается располагать на обоих торцах. 
Пр им е чан и е. Для экспорта маркировка выполняется согласно заказу­

'Наряду внешнеторговой организации. 

5.2. Фрезы классов точности ААА и АА должны иметь паспор­
та с указанием всех отклонений от номинальных размеров с при­
ложением диаграмм измерений для фрез класса точности ААА. 

5.3. Упаковка, транспортирование и хранение - по ГОСТ 
18088-79. Срок действия консервации-один год при средних 
условиях хранения; для экспорта - в соответствии с требования· 
ми заказа-наряда внешнеторговой организации. 

5.4. Фрезы класса точности ААА должны быть упакованы в 
индивидуальные коробки. Фрезы, аттестованные на государствен­
ный Знак качества, должны быть упакованы в потребительскую 
тару- деревянные, пластмассовые или картонные коробки. На 
каждой коробке, или на приклеенной к ней эти·кетке должен быть 
указан государствецный Знак качества по ГОСТ 1.9-67. 

6. ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 

6.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие чер­
вячных фрез требованиям настоящего стандарта при соблюдении 
услов~й транспортирования и хранения . 

. 6.2. Предприятие-изготовитель гарантирует работоспособность 
и стойкость червячных фрез при их правильной эксплуатации ~ 
соответствии с рекомендуемыми условиями эксплуатации, указан~ 

ными в приложении 3. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ J 
Обязательное 

РАЗМЕРЫ ПРОФИЛЯ ЗУБЬЕВ В ОСЕВОМ СЕЧЕНИИ 

Модуль, 
М!\1 

0,15 
0,18 
0,20 
0,22 
0,25 
0,28 
0,30 
0,35 
0,40 
0,45 
0,50 
0,55 
0,60 
0,70 
0,80 
0,90 

0,406 
0,486 
0,540 
0,594 
0,676 
0,756 
0,810 
0,946 
1 ,080 
1 ,216 
1,350 
1,486 
1,620 
1 ,890 
2,160 
2,430 

П р им е ч ан и я: 

1 

s,. 
?ао 

Размеры в мм 

h.ao h, 1 не менее · 

0~203 0,353 
0,243 0,423 
0,270 0,470 
0,297 0,517 
0,338 0,589 
0,378 0,658 
0,405 0,705 
0,473 0,824-
0,540 0,940 
0,608 1 ,059 
0,675 1'175 
0,743 1 ,294 
0,810 1 ;410 
0,945 1,645 
1,080 1,880 
1,215 2.115 

1. h - высота рабочего участка профиля зуба. 

~\ 
"'1 

1 

=:::__t 

0,471 
0,565 
0,628 
0,691 
0,785 
0,880 
0,942 
1'100 
1 ,257 
1 ,414 
1 ,571 
1,728 
1,885 
2, 199 
2,513 
2,827 

sxo 

0,236 
0,283 
0,314 
0,346 
0,393 
0,440 
0,471 
0,550 
0,629 
0,707 
0,786 
0,864 
0,943 
1 ,100 
1 ,257 
1,414 

Рао• 
не более 

0,07 
0,08 
0,09 
0,10 
0,11 
0,12 
0,13 
О, 15 
0,18 
0,20 
0,22 
0,24 
0,26 
0,31 
0,35 
0,40 

2. Радиус р ао при вершине может быть заменен фаской с размером Р;о 
под углом 35° относительно оси фрезы. 

3. Радиус р ао при вершине для модулей до 0,5 мм допускается не делать. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое 

1. Расчетные и конструктивные размеры и назначение фрез 
Расчетные и конструктивные размеры фрез· указаны на чертеже и в табл. 

Таб.i~нца 
Размеры в мм 

Модуль, мм 1 Диаметр 
·1 

'1 1 
вершин dmo Тто ь d. k к,. нк 

Ряд 1 Ряд 2 зубьев 

0,15 24,59 0·21' '. 

0,18 24,51 0'25'' 
0,20 24,46 0'28' - -

, ' 
0,22 24,41 осз1' 

0,25 24,32 0°35' -- --. 
0,28 25 24,24 0°40' 1,5 2,0 4 

0,30 24,19 0'43' 
-

0,35 24,05 0'50' 
0,40 23,92 0'57' 

5 9 

0,45 23,78 1'05' ' 

:o;so, . " 1,) 'j,\ :~з;в.5 · 1°131 ' .\"',;11 " 

0,15 " " 
~ ··~ ~ ..-:.....Ll.J. ' <) ,1 

32 
31 ,59 0°16' : 

,, 
14 

.. ' ~ 1 ! : ' { 

0,18 31 ,51 .. _ ос20' 
5 2,0 3,0 5 
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Продолжение табл . 1 
Размеры в мм 

Модуль, мм l Диаметр\ 
вершин 11mo 1то (\ tlo к к, нк 

Ряд 1 Ряд 2 зубьев 

0,20 31 .46 0°22' 
0,22 31,41 0°24' 

0,25 31 ,32 0"27' 
0,28 31,24 0°31 1 

0,30 31, 19 0°33' 
0,35 31,05 0°39' 

0,40 32 30,92 0°44' 5 14 2,0 5 
0,45 30,78 0050r 

0,50 30,65 00551 

0,55 30,51 1°021 
3,0 

0,60 30,38 l 0081 

0,70 30, l 1 10201 

0,80 29,84 1°32' 
0,90 29,57 10451 

~ ---- --0,50 38,65 00441 

0,55 38,51 0°491 

0,60 
40 

38,38 00541 
8 17 2.0 6 0,70 38,11 1°031 

0,80 37,84 1°131 

0,90 37,57 l 0221 

П р и м е ч а и и я: 
1. Допускается изготовление фрез с модуля 0,5 мм и менее с одним спадом 

затылка. 

2. Передний угол червячных фрез - 0°. 

2. Рекомендуемое назначение фрез указано в табл. 2 
Таблица 2 

Класс 
точностn 

ААА 
АА 
А 
в 

Для степеней точности колес 
по гост 9178-72 

5 
7 
8 
9 

В случае применения червячных фрез для нарезания зубчатых колес комби 
нированных . степеней точности, класс точности фрезы рекомендуется устанав 
ливать по нормам плавности · 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательме. 

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УСЛОВИIМ ЭКСПЛУАТАЦИИ ЧЕРВIЧНЫХ 

ФРЕЗ 

1. Мелкомодульные червячные фрезы должны работать на зубофрезерных­
станках, удовлетворяющих установленным для них нормам жесткости и точ­

ности. 

2. Рекомендуемые режимы резания приведены в таблице: 

Обрабатываемый материал 

Стали углеродистые, 0'11=60 кrс/мм2 

Стали углеродистые легированные 
Uв=60". 100 кгс/мм2 НВ 170". 207 
Цветные металлы О'в=ЗО ... 50 кгсJмм2 

Подача S, 
мм/об 

0,25-0,35 

0,2-0,3 
0,4-0,6 

Скорость резания 
v, м/мин 

35-45 

25-35 
90-100 

Нарезание червячными фрезами классов точности ААА и АА зубчатых колес 
до модуля 0,5 мм производится в один проход, свыше модуля 0,5 мм - в два 
прохода. 

П р и м е ч а н и я: 
1. Режимы резания для червячных фрез класса точности ААА устанавли­

ваются исходя из конкретных условий и требований к точности обрабатываемых 
зубчатых колес. 

2. В качестве смазывающе-охлаждающей жидкости применять 5%-ный (по 
массе) раствор эмульсола по ГОСТ 1975-75 или сульфофрезол по ГОСТ 
122-54. 

3. Допустимый износ по задней поверхности зубьев фрез классов точности: 
АА- не более 0,15 мм; 
А и В - не более 0,25 мм. 
4. Приведенные в таблице рекомендуемые скорости резания и подачи рас· 

считаны нз стойкости фрез классов точности: 
АА- не менее 160 мин; 
А и В не менее 180 мин. 



Изменение .№ 1 ГОСТ НJЗЗl-81 Фрезы червячные мелкомодульные для цилин­
дрических зубчатых колес с эвольвентным профилем. Технические условия 

Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по стандартам от 17.06.87 .№ 2108 

Дата введения 01.01.88 

Наименование стандарта на английском языке. Заменить слово: «hods» на 
«hobs». 

Под наименованием стандарта проставить код: ОКП 39 1813. 
Вводная часть. Исключить слова: «Стандарт полностью соответствует стан­

дарту СЭВ 1794-79:.. 
Пункт 1.1. Заменить ссылку: ГОСТ 9178-72 на ГОСТ 917&-!Н. 
Пункт 1.3. Таблицы 1, 2. Примечания. Исключить слова: «По соглашению 

с потребителем». 
Пункт, 2.3 изложить в новой редакции: «2.3. Твердость фрез должна быть 

63 ... 66 НRСэ . Твердость фрез, изготовленных из быстрорежущей стали с со­
держанием ванадия 3 % и более, кобальта 5 % и более, должна быть 64 ... 66 
НRСэ ». 

Пункт 2.4. Заменить слова: «высоты зуба» на «длины зуба». 
Пункт 2.7. Таблица 5. Графа «Показатели точности». Пункт 16. Заменить 

обозначение: Р х на Р хо . 
Пункт 2.Ю. Заменить ссылку и обозначения: ГОСТ 9472-70 на ГОСТ 

9472-83, а на Ь, с на С1; дополнить словами: «допуск симметричности шпо­
ночного паза в радиусном выражении относительно оси посадочного отверстия 

- по 1'2-й степени точности ГОСТ 24643-81L Допуск зависимый»'. 
Пункт 2.12. 2-я группа проверок. Заменить обозначение: fpo на ft, 
Пункт 2.13 изложить в новой редакции: «2.13. Неуказанные предельные 

tз 
отклонения размеров: Н16, h!6, ± 2 ». 

(Продолжение см. с. 146) 
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Раздел 2 дополнить пунктами - 2.14-2.18: «2.14. Средний период стой­
кости черnячных фрез дол,жен быть не менее 1180 мин, установленный период -
не менее 90 мин при условиях испытаний, приведенных в разд. 4. 

Критерием затупления следует считать достижение износа по задней по-
.верхности, который не должен превышать 0,25 мм. 

2.15. На торцах фрезы должны быть четко нанесены; 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
последние четыре цифры обозначения фрезы; 
модуль; 

угол профиля; 
обозна,чение класса точности; 
угол подъема винтовюй линии; 
,марка стали; допускаются буквы HSS, а для марок стали, содержащих 

кобальт - HSS - Со, при э1юм марку с:rали указывают на этикетке; 
год выпуска и порядковый номер на фрезах классов точности ААА и АА; 
изображение государственноrо Знака качества при его присвоении в по-

рядке, установленном Госстандартом СССР. 
Допускается нанесение Знака качества только на этикетку. 
Маркировку допускается располагать на обоих торцах. 
Для экспорта маркировка выпюлняется согласно заказу-наряду внешнетор­

говой ,организации. 
2.16. В паспорте на фрезы классов точности ААА и АА должны быть ука­

заны все отклонения от номинальных раз1меров с приложением диагра1мiМ изме­

рений для фрез класса точности ААА. 
2.17. Внутренняя упаковка фрез - ВУ-1 по ГОСТ 9.014-78. 
2.18. Остальные требования к маркировке и упаковке - по ГОСТ 

18088-83». 
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Разделы 3~5 изложить в новой редакции: 
«3. rПриемка 

3.1. Правила приемки - по ГОСТ 23726-79. 

(Продолжение см. с. 147) 
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3.2. Периодические испытания фрез, в том числе испытания на средний 
период стойкости, следует проводить 1 раз в 3 года, испытания на установлен­
ный период стойкости - ,11 раз в 11од ие менее чем на 5 фрезах. 

4. Методы испытаний 
4.1. Испытания фрез должны проводиться на зубофрезерных станках, со­

ответствующих установленным для них нормам точности. 

4.2. Испытания фрез проводят на заготовках из стали марки 45 по ГОСТ 
IIOS0-74 твердостью 170 ... 207 НВ, шириной не менее 3 мм и с числом наре­
заемых зубьев не менее 40. 

4.3. В качестве смазывающе-охлаждающей жидкости следует применять. 
масло индустриальное 20А по ГОСТ 20799-75 с расходом не менее 3 л/мин. 

4.4. Работоспособность, средний и установленный периоды стойкости фрез 
проверяют при следующем режиме резания: 

подача - 10,35 мм/об, 
скорость резания - 35-40 м/мин. 
Пр им е чан и е. Скорость резания фрез, изготовленных из стали, леги­

рованной кобальтом, должна быть на 20 %. выше. 
4.5. Испытания фрез на работоспособность следует проводить в течение-

5 мин машинного времени. 
После испытания на работоспособность фреза не должна иметь выкрошен­

ных и смятых режущих кромок и должна быть пригодна для дальнейшей ра­
боты. 

4.6. Приемю1чное значение среднего периода с11ойкости должно быть не ме­
нее 2107 мин, установленного периода не менее 103 мин. 

4.7. Испытания на средний и установленный периоды стойкости проводят 
на фрезах одного типоразмера в диапазоне модулей 0,3 ... 0,6 мм. 

4.8. Контроль пара.метров фрез производят средствами контроля, имеющи­

ми погрешность измерения не более: 

(Продолжение см. с. 148} 



при контроле линейных 
.S.'!)51-81; 

(Продолжение изменения к ГОСТ 10331-81) 

размеров - значений, установленных по ГОСТ 

при контроле по п. 2.7 (показателей 2-9, 11-1'5) - значений, установлен­
flЫХ по ГОСТ 11!7336-80. 

4.9. Твердость фрез контролируют на торцах - по ГОСТ 9013_:59 на при­
борах типа ТР по ГОСТ 23677-79. 

4.10. Контроль параметров шероховатости поверхностей фрез следует про­
водить: Rz - на приборах типа пес по ГОСТ 9847-79, Ra - на профило­
метрах по ГОСТ 19300-86. 

Допускается контролирова.ть шероховатость путем сравнения с контроль­
ными образцами, поверхности ко11орых имеют предельные значения парамет­
ров шероховатости, или с образцами шерохова110сти поверхностей по ГОСТ 

'9378-75. Сравнение осуществляется визуально при помощи лупы ЛП-1-4 х 
по ГОСТ 25706-83. 

4.11. Внешний вид фрез проверяют визуально. 
5. Транспортирование и хранение 

5.1. Транспортирование и хранение - по ГОСТ 18088-83». 
Раздел 6 исключить. 
Приложение 1. Таблица. Наименование графы «Рао, не более». Исклю­

чить слова: «не более»; примечание 2 дополнить абзацем: «Предельные откло­
нения радиуса Рао для значений: до 0,'llO мм - ±0,03 мм, от 0,11 до Ю,22-
±0,06 мм, 1от ОД4 до 0,40 мм - ±0,liQ мм»; 

примечание 3. Заменить значение: «до 0,5 мм» на «до 0,6 мм не более». 
Приложение 2. Пункт 2. Таблица 2. Заменить ссылку: ГОСТ 9178--72 на 

гост 9178-81. 
Приложение 3 исключить. 

(ИУС № 9 19'817 г.) 
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ОСНОВНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ 

Единица 

Величина 
Наименование 

Обозначение 

ДЛИНА 

МАССА 

ВРЕМЯ 

СИЛА ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО ТОКА 

ТЕРМОДИНАМИЧЕСКАЯ 

ТЕМПЕРАТУ.Р А 

КОЛИЧЕС'l'ВО ВЕЩЕСТВА 

СИЛА СВЕТА 

метр 

кияограмм 

секунда 

ампер 

кельв1U1 
r; 

русское 

м 

кг 

с 

А 

к 
моль моль 

канд ела кд 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ 

Плоский угол 

Те.лесньr.й: угол 1 
радиан 1 рсард 1 

стерадиан 

международное 

m 
kg 
s 
А 

к 
mol 
cd 

rad 
sr 

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ,ИМЕЮЩИЕ СОБСТВЕННЫЕ НАИМЕНОВАНИЯ 

Единица Выражение производиоi;: единицы 
Величина 

через другие через основные 
наименование обозначение 

единицы СИ единицы С.И 

Частота герц Гц - с-• 

Сила ньютон н - М·КГ·с-2 

Давление паскаль Па Н/м2 м-•·кг·с__, 

Энергия, работа, I(ОJiичество теПJiоты джоуль Дж И·м м'·кг·с-2 

Мощность, поток э~ерrии ватт Вт Дж/с м '·кr·с-" 

Количество элеf(тjJичества, 

электрический заряд кулон Кл А·с с·А 

Электрическое напряжение, 

электрический потенциал вольт в Вт/А 111 2 ·кг·с -•.л-1 

Электрическая емкость фарад ф Кл/В и-2 ·кг-• ·с• ·А' 

Электрическое· сопротивление ом Ом В/А м'·кг·с '"""·А-2 

Электрическая 11роводимость снменс · См А/В м-"кг-•·с' ·А' 

Поток магнитной индукции вебер Вб В·с м'·КГ·с-2 ·А-1 

:Магн11т:наn инд)'КЦИЛ тесла Тл Вб/м2 КГ·с-1·А-1 

Инду1tтивность генри Гн Вб/А ·м'·КГ·с-2 ·А-2 

Световой поток шо"ен · лм - КД·Ср 

г Освещенность люкс лк - м-2 ·КД·Ср 

Анп1nность нуttлида бе"керель Бк - с-• 

Доза издучения грэii Гр - м2·с-2 

* ~ :пи два выражсн11я входит, наравне с основныыи единицами СИ, дополи:втеnьиаа · 
единнца-<:терадиаи. 




