
ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ 

ЗУБЬЕВ ЗВЕЗДОЧЕК К ПРИВОДНЫМ 

РОЛИКОВЫМ И ВТУЛОЧНЫМ ЦЕПЯМ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 
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ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ Д Л Я НАРЕЗАНИЯ ЗУБЬЕВ 

ЗВЕЗДОЧЕК К П Р И В О Д Н Ы М Р О Л И К О В Ы М 

И В Т У Л О Ч Н Ы М Ц Е П Я М 

Технические условия 

Disk cutters for sprockets of 
transmission roller and bush chains. 

Specifications 

ОКП 39 1811 

ГОСТ 

28281—89 

(CT СЭВ 6509—88) 

Срок действия с 01.07.90 

до 01.07.95 

Несоблюдение стандарта преследуется по закону 

Настоящий стандарт распространяется на дисковые фрезы для 
нарезания зубьев звездочек по ГОСТ 591 к однорядным и много­
рядным приводным роликовым и втулочным цепям по ГОСТ 
13568 и ГОСТ 21834. 

1. ОСНОВНЫЕ Р А З М Е Р Ы 

1.1. Основные размеры фрез должны соответствовать указан­
ным на черт. 1 и в табл. 1. 



Т а б л и ц а 1 

Р а з м е р ы в мм 



Продолжение табл. 1 

Р а з м е р ы в мм 

* Допускается по согласованию с потребителем изготовлять фрезы с диаметром вершин зубьев dco = 70 мм. 

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 для нарезания зубьев звездочки к цепи 
с шагом t = 19,050 мм и диаметром ролика D= 11,91 мм, исполнения 1,№ 3: 

Фреза 2500-1021 №3 ГОСТ 28281—89 

То же, исполнения 2: 

Фреза 2500-1121 № 3 ГОСТ 28281—89 
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1.2. Фрезы должны изготовляться с профилем зуба исполне­
ний: 

1 — без смещения центров дуг впадин; 

2 — со смещением центров дуг впадин. 

1.3. Передний угол фрез — 0°, задний угол — 9°—12". 
1.4. Номер фрез назначается в зависимости от числа зубьев 

обрабатываемой звездочки по табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 

1.5. Фрезы должны поставляться комплектами (наборами) или 
отдельными номерами. 

1.6. Размеры шпоночного паза — по ГОСТ 9472. 
1.7. Размеры профиля зубьев звездочек указаны в приложе­

нии. 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

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. 

Допускается изготовлять фрезы из других марок быстрорежу­
щей стали, обеспечивающих работоспособность фрез в соответст­
вии с требованиями настоящего стандарта. 

По согласованию с потребителем допускается изготовление 
фрез из легированной инструментальной стали марок 9ХС, ХВГ 
или ХВСГ по ГОСТ 5950. 

2.3. Твердость фрез из быстрорежущей стали — 63. . . 66 HRCэ, 
из легированной инструментальной стали — 62. . . 65 HRCэ. 

Для фрез, изготовленных из быстрорежущей стали с содержа­
нием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более твердость — 
64. . . 66 HRCэ. 

2.4. На всех поверхностях фрез не должно быть трещин, зау­
сенцев и следов коррозии, а на передних поверхностях - прижо-
гов и обезуглероженных мест. 
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Продолжение табл. 3 

2.8. На торцах каждой фрезы должны быть четко нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
последние четыре цифры обозначения; 
шаг цепи; 
диаметр ролика (втулки); 
марка стали; 
год выпуска; 
изображение государственного Знака качества при его при­

своении в порядке, установленном Госстандартом СССР. 
Допускается наносить изображение государственного Знака 

качества только на этикетке. 
Допускается маркировать вместо обозначения марки быстро­

режущей стали буквы — HSS; для марок, содержащих кобальт,-— 
HSSCo, при этом марку стали указывать на этикетках. 

2.9. Остальные требования к маркировке и упаковка — по 
ГОСТ 18088. 


