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1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

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

Срок действия с 01.01.70 
до 01.01.91 

Настоящий стандарт распространяется на дисковые зуборезные 
мелкомодульные фрезы для цилиндрических колес 9-й и ниже сте­
пени точности по ГОСТ 9178—81 с исходным контуром по ГОСТ 
9587—81. 
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Т а б л и ц а 1 

Р а з м е р ы в мм 
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Продолжение табл. 1 
Р а з м е р ы в мм 

П р и м е ч а н и е . Фрезы с диаметрами D, заключенными в скобки, по воз­
можности не применять. 

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3) . 
1.2. Фрезы должны изготовляться набором из 8 номеров (1, 2, 

3, 4, 5, 6, 7 и 8) и отдельными номерами. 
По соглашению с потребителем допускается изготовление на­

боров фрез из 15 номеров и отдельными номерами (11/2, 2 2/1, З 1/2, 
4 1/2, 5 1/2,6 1/2, и 7 1/2). 

1.3. Назначение номеров фрез в зависимости от числа зубьев 
обрабатываемого колеса указано в табл. 2. 



Т а б л и ц а 2 

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 сm=0,3 мм D= 16 мм и номером 2: 

Фреза 2500-0005 2 ГОСТ 13838—68 
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2.15. Критерием затупления является износ фрезы по задней 
поверхности более 0,2 мм. 

2.16. На торце каждой фрезы должны быть четко нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя (только для D — 

=32 мм); 
модуль; 
номер фрезы; 
диаметр; 
марка стали. 
Допускается не маркировать диаметр фрезы и сталь марки 

Р6М5. 
Допускается маркировать вместо обозначения марки быстро­

режущей стали буквы — HSS для марок стали, содержащих ко­
бальт, — HSS Со, при этом марку стали указывают на этикетке; 

изображение государственного Знака качества при его прис­
воении в порядке, установленном Госстандартом СССР. 

Допускается нанесение государственного Знака качества толь­
ко на этикетке. 

2.17. Внутренняя упаковка фрез —ВУ-1 по ГОСТ 9.014—78. 
2.18. Остальные требования к маркировке и упаковке — по 

ГОСТ 18088—83. 
2.14—2.18. (Введены дополнительно, Изм. № 3). 

2а. ПРИЕМКА 

2а. 1. Приемка фрез — по ГОСТ 23726—79. 
2а.2. Периодические испытания фрез, в том числе испытания 

на средний период стойкости следует проводить раз в три года, 
на установленный период стойкости—

:
 раз в год не менее, чем 

на 5 фрезах. 
Разд. 2а. (Введен дополнительно, Изм. № 3). 
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Поправочный коэффициент Kv на скорость резания: стали мар­
ки Р6М5—1,0, Р18—1,1, Р6М5К5—1,2, 9ХС—0,5. 

3.5. При проведении испытаний на работоспособность общая 
длина, нарезанная фрезой на полную глубину, должна быть не 
менее 200 мм. 

После испытаний на работоспособность фреза не должна иметь 
выкрошенных и смятых режущих кромок и должна быть при­
годна для дальнейшей работы. 

3.6. Приемочное значение среднего периода стойкости долж­
но быть не менее 140 мин, установленного периода — не менее 
70 мин. 

3.7. Испытания на средний и установленный периоды стойкос­
ти проводят на фрезах одного типоразмера из быстрорежущей 
стали и легированной стали 9ХС в диапазоне модулей 0 , 2 . 
0,9 мм. 

3.8. Контроль параметров фрез проводят средствами контро­
ля, имеющими погрешность изменения не более: 

при контроле линейных размеров — значений, установленных 
ГОСТ 8.051—81; 

при контроле угловых размеров — 35% допуска на проверя­
емый параметр; 

при контроле формы и расположения поверхностей—25% до­
пуска на проверяемый параметр. 

3.9. Контроль параметров шероховатости поверхностей фрез 
проводят путем сравнения с образцами шероховатости по ГОСТ 
9378—75. 

Сравнение осуществляют визуально при помощи лупы ЛП-2— 
4х по ГОСТ 25706—83. 

3.10. Твердость фрез контролируют по ГОСТ 9013—59. 
3.11. Контроль внешнего вида осуществляют визуально. 

4. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

Транспортирование и хранение фрез — по ГОСТ 18088—83. 
Разд. 3, 4. (Измененная редакция, Изм. № 3) . 
Разд. 5. (Исключен, Изм. № 3) . 
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1. Конструктивные размеры фрез должны соответствовать указанным на 
черт. 1 и в табл. 1. 

Черт. 1 

Т а б л и ц а 1 
мм 

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 

Обязательное 


