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С р о к действия с 01.01.82 

до 01.01.93 

Настоящий стандарт распространяется на червячные чистовые 
фрезы для обработки зубчатых колес с эвольвентным профилем 
с исходным контуром по ГОСТ 13755—8), изготовляемые для 
нужд народного хозяйства и на экспорт. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 

1.1. Фрезы должны изготовляться типов: 
1 —цельные прецизионные фрезы модулей 1 —10 мм клас­

сов точности AAA и АА; 
2 — цельные фрезы модулей 1—-10 мм классов точности 

А, В, С и D и класса точности АА (для экспортных поставок); 
модулей 11 —14 мм классов точности АА, А, В, С и D; 

модулей 16—20 мм классов точности АА и А; 
3 — сборные фрезы модулей 8—25 мм классов точности 

А, В, С и D. 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 
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1.2. Фрезы типа 2 модулей 1—10 мм должны изготовляться 
двух исполнений: 

1 — нормальной длины, 
2 — увеличенной длины. 
Фрезы типа 2 модулей 11—20 мм должны изготовляться нор­

мальной длины. 
Фрезы типа 3 модулей 10—25 мм должны изготовляться двух 

исполнений: 
1 — нормальных габаритов (da0; d; L). 
2 — уменьшенных габаритов (dao; d; L). 

Фрезы типа 3 модулей 8 и 9 мм должны изготовляться нор­
мальных габаритов. 

1.3. Фрезы классов точности AAA, АА и А должны изготов­
ляться с модификацией профиля зубьев или без модификации 
(см. обязательное приложение 1). 

1.4. Основные размеры фрез должны соответствовать указан­
ным на чертеже и в табл. 1—3. 

П р и м е ч а н и е . В табл. 1—3 фрезы по 1-му ряду модулей являются 
предпочтительными для применения. 

1.5. Передний угол фрез — 0°, задний угол — 9—12°. 

1.3—1.5. (Измененная редакция, Изм. № 1). 

1.6. Допускается изготовлять цельные фрезы с увеличенной I 
одного буртика. 

1.7. Размеры профиля зубьев фрез указаны в обязательном 
приложении 1. 

1.8. Расчетные размеры и назначение фрез указаны в рекомен­
дуемом приложении 2. 



ГОСТ 9324—80 С. 3 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

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

2.2. Цельные фрезы и зубчатые рейки к сборным фрезам дол­
жны изготовляться из быстрорежущей стали по ГОСТ 19265—73. 

Допускается изготовлять фрезы из других марок быстрорежу­
щей стали, обеспечивающих стойкость фрез в соответствии с тре­
бованиями настоящего стандарта. 

2.3. Твердость фрез типов 1 и 2 и реек фрез типа 3—63 . . . 66 
HRCэ. Для фрез, изготовленных из быстрорежущей стали с со­
держанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более, твердость 
должна быть 64 . . . 66 HRCэ. 

У фрез типа 3 твердость поверхности посадочного отверстия и 
торцов должна быть не менее 37 . . . 40 HRCэ. 

2.4. На всех поверхностях фрез не должно быть трещин, зау­
сенцев и следов коррозии; на шлифованных поверхностях не 
должно быть забоин и выкрошенных мест. 

Фрезы, предназначенные для экспорта, должны соответство­
вать контрольному образцу — эталону, согласованному с внеш­
неторговой организацией. 

2.5. Шлифованная часть фрез, обеспечивающая требуемую 
точность профиля, должна быть не менее 1/2 длины зуба, считая 
по окружности вершин зубьев, — для фрез модулей до 4 мм; и 
1/3 длины зуба — для фрез модулей свыше 4 мм. 

2.6. Параметры шероховатости поверхностей фрез должны 
быть не более величин, указанных в табл. 4. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 
2.7. Неполные витки должны быть притуплены с таким расче­

том, чтобы толщина верхней части зуба по всей его длине была 
не менее 0,5 модуля. 

2.8. Шпоночный паз — по ГОСТ 9472—83. 
Допускается изготовлять шпоночный паз по ширине Ь с полем 

допуска В12, по высоте d — Н14. 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 
2.9. Допуск симметричности шпоночного паза в радиусном вы­

ражении относительно оси посадочного отверстия по 12-й степе­
ни точности ГОСТ 24643—81. Допуск зависимый. 

2.10. Предельные отклонения по наружному диаметру фрез 
типа 3 — по h17; предельные отклонения размеров с неуказанными 

допусками: h16, Н16, ±t3/2 

2.11. Допуски и предельные отклонения проверяемых парамет­
ров фрез не должны превышать величин, указанных в табл. 5. 

2.8—2.11. (Измененная редакция, Изм. № 1). 
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Т И П 1 
Р а з м е р ы 

П р и м е ч а н и е . Допускается изготовлять фрезы типов 1 и 2 с диаметром 

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 типа 1 , 
ности АА: 

Фреза 2510-4098 АА 
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Т а б л и ц а 1 
в мм 

.вершин зубьев dao = 70 мм, вместо d a 0=71 мм. 

правозаходной, модулем m0 = 6 мм с модификацией, класса точ-

ГОСТ 9324—80 



С. 6 ГОСТ 9 3 2 4 — 8 0 

ТИ П 2 

Р а з м е р ы 
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Т а б л и ц а 2 
в мм 
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Р а з м е р ы 
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в мм 
Продолжение табл. 2 
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Р а з м е р ы 

П р и м е ч а н и е . Фрезы типов 2 и 3 допускается изготовлять: 
а) с заборным конусом, 
б) с гнездами под торцовые шпонки и увеличенной шириной буртика, 
в) фрезы типа 2 модулем m0 = 14 мм — диаметром dao = 185 мм, 
г) фрезы типа 2 модулем от 1 до 3 мм — класса точности АА. 

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 типа 2 , 
класса точности В: 

Фреза 2510-4202 В 
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Продолжение табл. 2 

в мм 

левозаходной без модификации, исполнения 1, модуль m0 = 6 мм, 

ГОСТ 9324—80 
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С. 18 ГОСТ 9 3 2 4 — 8 0 
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2.12. Средний и установленный периоды стойкости червячных 
фрез должны быть не менее значений, указанных в табл. 6, при 
условиях испытаний, приведенных в разд. 4. 

Т а б л и ц а 6 

2.13. Критерием затупления следует считать износ по задней 
поверхности, который не должен превышать значений, указанных 
в табл. 7. 

Т а б л и ц а 7 
мм 

2.14. На торцах каждой фрезы должны быть четко нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
для фрез классов точности AAA, АА и А последние четыре циф­

ры обозначения; 
модуль; 
угол профиля; 
обозначение класса точности; 
угол подъема витка; 
ход винтовой стружечной канавки; 
буква Л — (для левозаходных фрез); 
марка стали; допускаются буквы HSS, а для марок стали, со­

держащих кобальт, — HSS — Со; 
год выпуска; 
изображение государственного Знака качества при его присвое­

нии в порядке, установленном Госстандартом СССР. 

П р и м е ч а н и е . Для экспорта маркировка выполняется согласно заказу-
наряду внешнеторговой организации. 

2.15. В паспорте для фрез классов точности AAA, А А и А 
должны быть указаны все отклонения от номинальных размеров, 
входящих в группу проверок. 

2.16. Вариант внутренней упаковки фрез — ВУ-1 по ГОСТ 
9.014—78. 
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2.17. Остальные требования к маркировке и упаковке — по 
ГОСТ 18088—83. 

2.12—2.17. (Введены дополнительно, Изм. № 1). 

з. ПРИЕМКА 

3.1. Приемка — по ГОСТ 23726—79. 
3.2. Периодические испытания, в том числе испытания на сред­

ний период стойкости, следует проводить один раз в 3 года. 
Испытания на установленный период стойкости следует прово­

дить один раз в год. 
Объем выборки для испытаний фрез одного типоразмера не 

менее 3 шт. 


