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Настоящий стандарт распространяется на червячные цельные
чистовые фрезы для обработки зубчатых (шлицевых) валов с
эвольвентным профилем по ГОСТ 6033-80 и гост 6033-51.

Требования стандарта в части разд. 1, 2, 4, 5 и п. 3.2 являются
обязательными, другие требования настоящего стандарта являют-
ся рекомендуемыми.

(Измененная редакция, Изм . .N'2 2).

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Фрезы должны изготовлять типов:
1 - для обработки валов с плоской впадиной;
2 - для обра60ТКИ валов с закругленной впадиной.
1.2. Фрезы должны изготовлять правоааходными с левым на-

правлением винтовых канавок классов точности А, В и с.
1.3. Основные размеры цельных фрез должны соответствовать

указанным на чертеже и в табл. 1.
При м е р у с л о в н о г О о б о з н а ч е н и я фрезы с модулем

mno=5,O мм, класса точности А, типа 1:
Фреза 2520-0685 5,0 А гост 6637-80
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ыы Таблица 1
Фреза типа Г Фреза типа 2 Модуль mпо l(

oi: oi: Ряд d.o L

= .. ., = Чнсло
Обозиа- ., ... == ., ...

I d /J .. зуБЬ9
~t "' .. JII" = ti°чение о., =(.) Ы6 1116 Z
... 0 ~ .. ... 0 1 2 :11 ~~I::~ t::~

о:с t::o

2520-0661 2520-0662 0,5 --
2520-0663 2520-0664 0,6 32.- -- 502520-0665 2520-066:6 0,8 22 2,5

--
2520-0867 2520-0668 1,0 12

- -- --
2'520-06:69 2520-0Ы) 1,25 40

- -- -- -- --
2520-0672 2520-0673 1,5 56 45 4 -0.5- -- -- -- - 3,0
2520-0674 2520-0675 2,0 63 50- -- -- -- '27 -- --
2520-0676 2520-0677 2,5 71 63 ~-- -- -
2520-0678 2520-0679 3,0- -- 80 71 4,5 10
2520-0681 2520-0682 I~- -- -- -- 32 --
2520-0683 2520-0684 4,0 80 5,0- - -- 90 -- --
2520-0005 2520-0686 5,0 90 6,0- - -- -- -- ~ - --
2520-0087 2520-0688 6,0- ._- 112 112 7,0
2520-06100 2520-0691 (7,0) ~- - -- -- .-- 40 5 -- -1,0
2520-069,2 2520.-0693 8,0 118 118 8,0

~520-0094 2520-0695 10,0 140 150 9,0



ГОСТ 6637-80 с. S

При м е ч а н и я:
1. Фрезы по l-MY ряду модулей ЯВЛЯЮТСЯ предпочтительными дли при-

иенечия.
2. Размер, взятый в скобки, применять не рекомендуется.
3. Для фрез, изготовляемых в централизованном порядке, - передний

угол в нормальном сечении 00.

1.4. Шпоночный паз - по ТОСТ 9472.
Допускается изготовлять. шпоночный паз фрез с полем допуска

по ширине Ь - В12, по высоте С1 - Н14.
(Измененная редакция, ИЗМ. .NiI 1).
1.5. Расчетные размеры фрез указаны в приложении 1.
1.6. Размеры профиля зубьев фрез указаны в приложении !.
1.7. Назначение фрез указано в приложении 3.
(Введен дополнительно, Изм . .NiI 1).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Фрезы должны изготовлять в соответствии с требованиями
настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным в уе-
тановленном порядке. .

2.2. Фрезы должны изготовлять из быстрорежущей стали по
ГОСТ 19265_ Допускается иэготовление фрез из других марок
быстрорежущей стали, обеспечивающих стойкость фрез в соответ-
ствии с требованиями настоящего стандарта.

2.3. Твердость фрез из быстрорежущей стали - 63 ... 66 НR.Сэ•
Твердость фрез из быстрорежущей стали с содержанием ванадия
3 % и более, кобальта 5 % и более - 64 ... 66 НRСэ.

2_2, 2.3. (Измененная редакция, Изм . .N2 1).
2.4. На поверхности фрезы не должно быть трещин, волосовин,

раковин, следов коррозии. Внешний вид фрезы, изготовляемой на
экспорт, должен соответствовать контрольному образцу, согласо-
ванному с внешнеторговой организацией.

2.5. На рабочих поверхностях зубьев, на посадочной поверх-
ности отверстия и торцовых поверхностях не должно быть забоин,
заусенцев, следов дробления, поджогов.

2.5а. Шлифованная ча-сть фрез, обеспечивающая требуемую
точность профиля, должна быть не менее 1/2 длины зуба по на-
ружному диаметру для фрез модулей до 4 мм и 1/3 длины зуба-
для фрез модулей свыше 4 мм.

Критерием затупления фрез считается износ по задней поверх-
ности зубьев фрез. Износ не должен превышать значений, уста-
новленных в габл. 2а.

! .К. 876



8. 4 гост 111137-80

ТаБJlJlЦII ~.

ПеРИОАстойхости, IIИИ

Модуль, 11. I Допускаемlil. п-.
средний 95 %-иыА 1111

ОТ 0,5 1l.0 0,8 I 180 90 0,2
:. 0,8 :. 8,0 240 120 0,3
:. 8,0 » 10,0 360 180 0,4

(Введен дополнительно, ИЗМ. .Ni 1).
(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).
2.6. Параметры шероховатости поверхностей фрез по ГОСТ

2789 должны быть не более, МКМ;
посадочное отверстие для класса точности:
А
~ С .. .
передняя поверхность зубьев для класса точности:
А
В, С

я« 0,32
я« 0,63

Rz 3,2
Rz 6,3

поверхность торцов и цилиндрическая поверхность
буртиков для классов точности:
А (модули от 0,5 до 3,5)·
А (модули Св. 3,5 до 10)
В
с. .
задняя поверхность зубьев, на боковых сторонах,
на вершине для классов точности:
А (модули от 0,5 до 3,5)
А (модули св. 3,5 до 10)
В
С

, Ra 0,3,2
Ra 0,63
Ra 0,63
Ra 1,25

Rz 1,6
Rz 3,2
Rz 3,2

• Rz 6,3

• По требованию потребителя допускается шероховатость поверхности тор-
цов буртиков Ra~0,63 мкм.

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.

(Измененная редакция, Изм . .Ni! 1).
2.8. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н 16., ьге,

+ IТ14
- 2 •

2.9. Допуски и предельные отклонения проверяемых парамет-
ров фрез не должны превышать значений, указанных в табл, 2.

2.10. Средний и 95 % -ный периоды стойкости фрез должны бы.,..
не менее установленных в табл, 2а при соблюдении условий вспы-
таний, приведенных в разд. 4.

(Введен дополнительно, Изм . .Ni 1).
(Измененная редакция, Изм . .Ni! 2).



Модуль. МИ

Наименование и обозначение проверяемых
параметров

Де 1 1
· ев, 1 -, c.·;-ICв, 3,I{ с•. 11

до 2 ДО. 3.8 ДО 5 Ае 11)

Допуски и предельные отклонения,
ИКI\I

1. Отклонение диаметра посадочного отверстия

[! w//A n ,...,..?r////A
,J"

А Н5

в

с

Н&

~. I'llI.ИI.l"н~е биение цнлиндрнческой веверхнестн буртиnl'l

-----------------1--1--1 . . , ,

ItI

f,. в 1 8

с 1 10

~I------I~~-----

s 6

Н'!

16

'161.



Malllll'IIO~.lIl1e и оёовначевне провеснемых
параМ8ТРОII

Модуль. М>!

До 1 I СВ. 1 1·Св. 2 ICB. з.51 Св. 6
до 2 до. З,5 АО 6 АО 10

Допуски и предельные отклонения.
МКМ

А ..

5

5

125

в

с

5

8 8 10

6

6 8

ft

-----,------.------,------,------, ______

108

------,------,------,-----,------,------

12 16

4. Радиальное биение по наружному диаметру
----------------------------------------------------------------------1------1------1------1------'------,------,------

32А 16 20 25

------·1- 1 ' ' ' _

в

с

25

50

32

63

40

во

50 63

100



Наименование'И обозначение проверяемых
паранетрев

Модуль, мм

До 1 1-C~. 1\- СВ. ; IСВ. з.51 Св. 6l 11.0 2 11.0_ 3.5 до 6 АО 1()

ДОПУС!(II н предельные отклонения,
МКМ

5. Отклонение от прямолинейности и наклона передней поверх-
ности на рабочей высоте зуба

32 40
ho

Т --тt' [·.-1.I!kТj@I--_L_J I .Г".., I "Г""" --,----.:;р;_' -
.'. : I .;_.-i"

...... " .« .•/ J "" Г]1.-:-

!,\

!,

f..,.
в

с

А

в

16

25

50

20

32

63

25

40

25

50 б3

100 125

32

50 I 53



" ..... еве.аиll. и Ciбозначенне rф08еря.мwх
параметров

Модуль. мм

ЛрООолжгниг Табл. 1 rs

~ До 1 I Св .. 1 1 СВ. 21<:8. з.51 СВ. 6t: ~ . до 2 .11:0. 3.5 )1;0 6 )1;0 10

~ g 'цОПУСIQИН предельные отклоневня,
:1(. МКМ

f.

7. l!a.t8l1f1 .. вая П8ГРlOlНQI:ТЬ окружвего шага стружечных канавок

Наибольшая разиость отклонений действительных окружных ша-
ГОв от номинального, измеренная по дуге окружности, близкой к
д~е=л~и~т~е~л~ь~н~о~й~н~а~о~д~н~о=м~о~б~о~р~о~т~е~---------------------I-----I-----I----------~ __
8. Отклонение направления стружечных канавок на )О{) мм дли-
яы рабочей части фрезы

100 .. ,,;f' ч.
1--1( .~

А

в

с

А

82

50

100

63 80

'160

±80

200

125

12'5

100

в ±100

с ±.l25



Продолжение табл. 2

Наименование и обозиачение проверяемых
параметров

Модуль, ММ

До 1 I СВ. t , Св. 2 .,C~~3.51 Св. 11
до 2 до. 3,5 до 6 . до 10

Допуски и предельные отклонения.
МКМ .

9. Отклонения профиля зуба
16

18. Откленввве тслщнны зубьев 11 минус

ffO

ТСО

А

в

с

А

в

с

6

20

25

50

8

12

25

32

63

16

32

32

40

12

20 25

40 50

40 50

125100



., Модуль, мм
=::S:X~ .;.::= ::2i=

До 1 ! СВ. 1 I Св, 2!СВ. З,5\ Св. 6~a:I:tJ:I: О
Наименование и обозначение проверяемых =-'ОА.v ...

C\'I:S::t:;:::c до 2 до. 3,5 до 6 до 10параметров =1',)(1)0 и=M;::""I=:{t:;: " ...0t::a>:s:: "'и Допуски и предельные отклонения,\О О о.е-- "'о0"(" о/ ::.;'= МКМ

ll. Отклонение винтовой линии фрезы от зуба к зубу
А 6 8 10 125

I'XO/Zo --- --- --- --- --- ---

П~
~

РР?1 В 8 10 12 16 20
, i ..____.t\,:'-- __\.__

.•_.. . ---- ---\:'- --- --- ---~,/ \;),~ --- --- ---
'-_у" --.( 'L..._

123 I С 16 2'0 25 32 4.0

--- --- --- --- --- -- ---
l2. Отклонение винтовой линии фрезы на одном обороте

2.0А 8 10 12 16

~p~

~

--- --- --- --- --- ---

! г\ Fp:J В 12 16 20 25 32
1~- -- ---_

~.cw --- --- --- --- --- .---

с 25 32 4.0 50 б~

Првдолясение rабл. 2 ~



продолжвние хвб». 2

Наименование и обозначение провернемых
параметров

Модуль. ММ

До 1 I Св. 1 IСв. 2 /'СВ. з.51 Св. 8
до 2 .110. 3.5 до 6 до 10

Допуски и предельные отклонения.
мкм

13. Отклонение винтовой линии фрезы на трех оборотах

3Рхо,<;

-12] 12.1' 123 .
, (

А

в

с

18

25

20

32

25

40

-..'

32

50 63



Навыевовавие и обозначение проверяеиых
параметров

Лрооолженuе табл. ~ f"J
Модуль, мм

Доl
/
. СВ. 1 I СВ. 2 \СВ. З,51 СВ. б

до 2 до. 3,5 до б до 10

14. Предельные отклонения шага (расстояние между соседними
одноименными профилями зубьев)

------,------,------,------,------,------

15. Накопленная погрешность шага на длине любых трех сосед-
вих .агом

-,;0;,,,,-:,,,,,,,,,,

lРхо

••

Допуски и предельные отклонения,
мкм

±15 I ±15 I ±25 I ±25 I ±40

А

в I ±10

с I ±15

А

±,10 I ±15 I ±15 I ±25

±15 I ±20 I ±20 I -ьэо

с ±25 I ±25 I ±32 I ±32 I ±48



гост 6837-81 с. 1I

Ilр и м е q а н и я:
1. Предельное отклонение посадочного отверстия должно быть выдержано

.а 60 % длины каждого посадочного пояска. В зоне шпоночного паза на цент-
ральном угле, не превышающем 25 % от оси симметрии в обе стороны, депус-
кается разбнвка отверстия для фрез с продольным шпоночным пазом.

2. Для контроля фрез рекомендуется 2 группы проверок:
l-я группа: fd; fy; ft; fy ; fda; fpta или

рро; Тсо; fx; Fp~l; Fpf3; Fp!\.
!-группа: fd; fy; ft; Fy ; fda; fptn или

Рро; Тсо; fx; fro; {РхО; fрхзо.
Фрезы 'класса точности А аттестовываются по l-й группе проверок; клас-

са точности, В, С - по 2-й группе проверок (для фрез классов В по согласо-
ванию с потребителем может применяться l-я группа проверок) .

2.11. На торце каждой фрезы должны быть нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение фрезы (последние 4 цифры);
модуль;
угол профнля,
обозначение класса точности;
марка материала (допускается маркировать вместо марки стали

буквы HSS, дЛЯ марок стали, содержащих кобальт, - HSS Со);
угол подъема витка;
шаг винтовой канавки;
год выпуска.
2.12. По согласованию с потребителем фреза класса А должна

иметь паспорт с указанием отклонений от номинальных размеров.
2.13. Транспортная маркировка, маркировка потребительской

тары и упаковка - по ГОСТ 18088.
2.11-2.13. (Введены дополнительно, ИЭМ.J'i 2).

3. ПРИЕМКА

3.1. Правила приемки - по ГОСТ 23726.
3.2. Испытания на средний период стойкости проводят один

,аз в три года, на 95 % -ный период стойкости - один раз в два
года, не менее чем на 3 фрезах.

(Измененная редакция, Изм . .Nit 2).

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИА

•. 1. Испытания фрез должны проводиться на вубофреаерннк
егвнках, соответствующих установленныи для НИх нормам точно-
.... 11 жесткости по ГОСТ б59.
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Фрезы испытывают на заготовках И3 стали марки 45 по ГОСТ
1050 или из стали марки 40Х по IrOCT 4543 твердостью-
170 ... 207 НВ.

в качестве смазочно-охлаждающей
ный по массе раствор эмульсола или
20А по ГОСТ 20799.

Испытания фрез должны проводиться В режимах, указанных.
в табл. 3.

жидкости применяют 5 ъ-
масло индустриальное и-

Таблица 3,

Подача SO. мм/об Скорость резания и.
м/мин

Модуль, мм
по сплошно-I аоврореаав- ПО сплошво- I по прорез ...
му металлу ном}' зуб}' м}' металлу вому зубу

От 0,5 до 0,8 О,5 -40
ОТ 0,8 до 3,5 1,5 - -
ОТ 3,5 до 6,0 2,0 35

ОТ 6,0 до 8,0
2,5

35- -
ОТ 18,0 до 10,0 30

При м е ч а н и е. Скорость резания фрез, изготовленных из стали с содер-
жанием ванадия 3 % и более или кобальта 5 % и более, должна быть 118-
25 % выше скорости, указанной в табл. 3.

(Измененная редакция, Изм . .N2 1).
4.la. Приемочные значения среднего и установленного перио-

дов стойкости фрез должны быть не менее указанных в табл. 4.
Испытания на средний и 95 % -ный периоды стойкости прово-

дят на фрезах двух типоразмеров в диапазоне модулей от 1 до
8 мм.

Таблица ~

Модуль, мм

Приемочные значения периодов стойкости. мин

средиего 95 'Ъ-ВОro

ОТ 0,5 до 0,8
» 0,8» 8,0
» 8,0» ю.о

200
260
375

100
130
190

(Введен дополнительно, Изм . .N'!! 1).
(Измененная редакция, Изм . .N2 2).
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4.2. Работоспособность фрез проверяют в течение 10 .мнн ма-
lIIИННОГО времени. После испытания фреза не должна иметь выкро-
шенных и смятых режущих кромок, должна сохранять свои режу-
щие свойства и должна быть пригодна для дальнейшей работы.

(Измененная редакция, ИЗМ. .N'2 1).
4.3. Параметры фрез должны контролироваться измеритель-

ными средствами с погрешностью измерения не более:
а) при измерении линейных размеров - значений, указанных

в ГОСТ 8.051;
б) параметры по п. 2.9 (14-15) проверять на приборах, пог-

решность которых' не превышает указанных в ГОСТ 17336;
'в) при контроле формы и расположения поверхностей - не бо-

лее 25 % величины допуска на проверяемый параметр.
4.4. Контроль фрез по п. 2.3 должен проводиться в соответст-

вии с ГОСТ 9013 на приборах типа ТР по ГОСТ 23677.
4.5. Шероховатость поверхности п. 2.7 проверяется путем срав-

нения с образцами шероховатости по ГОСТ 9378 или с об-
разцовыми инструментами, поверхности которых имеют предель-
ные значения параметров шероховатости, сравнение осуществля-
ется визуально при помощи лупы ЛП-1-4Х по ГОСТ 25706.

(Измененная редакция, Изм . .N'!! 1).

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение - по ГОСТ 18088.
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ЛРИЛОЖЕНН. 1
Обязательно.

РАСЧЕТНЫЕ РАЗМЕРЫ ФРЕЗ

Раз м ер ы, мы
Модуль mпо Шаг винтовоl

Ряд О! /3ро Рхо стружечной

1 I 2
канавки Р••

0,5 48,21 00.35'39" 1,570 14596
0,6 48,05 0042' 45" 1,880 12084

0,8 47,73 0:°57'317" 2,ЫО 8942
1,0 47,42 1°12'30" 3,143 7059

1,25 47,02 1°31 '25" 3,9.31 5552
1,5 52,43 1038'22" ,4,714 5752

?О 58,63 1°57'18" 15,288 5,393
2,5 65,44 2°11'22" 7,862 5375'

:М 7~A5 2°20'27" 9,433 5642
3,5 72;65 2°45'41" 11,011 4730
14,0 81,64 2°LV8'30" 12,581 5226

5,0 79,67 3°35'53" 15,743 3975
6,0 99,69 3027'02" 18,883 5191
(7,0) 9.8,11 4°05'29" 22·056 4,307

8,0 109,12 4°12' 16" 25,202 4661
10,0 120,55 40.45'30" 31,525 4547

При м е ч а н и е. Фрезы с углом подъема витка 50 и менее могут 'ы.1o
ваготовлены с прямыми осевыми канавками.
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ПРИЛОЖЕНН~ r
Обязагеяьнов

РАЗМЕРЫ ПРОФИЛЯ ЗУБЬЕВ ФРЕЗ В НОРМАЛЬНОМ СЕЧЕНИИ

Тип 1

lIfepT. 1

ТаБJl.ца J
мм

Модуль mпо

Ряд '" ",РпО Sn. h. h.o не более не боле.
1 I 2

0,5 l,5i70 0,785 0,70 0,35 - 0,15
0,6 1,880 0,943 0,84 0,42 - 0,118

0,8 2,510 1,256 1,12 0,56 - 0,24
1,0 3,142 1,571 1,40 0,70 0,10 0,30

1,25 3,927 1,963 1,75 0,88 (\.13 0,38
1,5 4,712 2.,35'6 2,10 1,05 0,15 0.,45

2,0 6,283 3,141 2,80 1,40 0,20. 0,60
2,5 7,854 3,927 3,50 1,75 0,25 0,75

3,0. 9,425 4,712 4,20 2,10 0,30 0,90
3,5 10,9'96 5,498 4,90 2,45 0,35 1~5
4,0 12,566 6,218ЗI 5,'60 2;80 0,40 1,20

5,0 15,70.8 7,854 7,00 3,50 0,50 1,50.
6,0 18,849 9,425 8,40 4,'20 0.,60. 1;80
(7,0) 21,991 10,995 '9,80 4,90. 0.,70. :!,10

8,0 25,133 12,566 11,20 5,60 0,80 2,40
10,0 31,416 15,708 14,00 7,00. 1,00 'З,ОО
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Т.п!

Черт. 2'
Таблица 2

мм
МОДУ_1Ь mпо

Ряд Т,.
РПО 8"0 ho h.o т, не более

1 I 2

0,5 1,570 с 785 0,790 0.44 0,24 0,15
0,6 1.880 0,943 0,950 0.53 0,28 0,15

0,8 2,510 1,256 J,270 0,71 0,38 0,15
1,0 3,142 j ,571 1,585 0.89 0.47 0,20

1.25 3.927 1,963 1.980 1,11 0,59 0,20
1,5 4.712 2,356 2.380 1,33 0,71 0.30

2,0 6.283 3.141 3.170 1,77 0,94 0,60
2,5 7,854 3.927 3,960 2,21 1,18 0,70

~ 9.425 4,712 4.750 2,'66 1,41 0,90
3,5 10,996 5,498 5,550 3,10 1,65 1,00
4;0 12,566 6.283 6,340 3,54 1,88 1,20

5,0 15,708 7,854 7,9,30 4,43 2,35 1,50
6,0 18,849 9,425 9,510 5,31 282 1,180
(7,0) 21,991 10,995 11.100 6,20 3,30 2,00

8,0 25.133 12.566 12.680 7,08 3,76 2,40
10,0 31,416 15,7018 15,850 8,85 4,70 3,00

При м е ч а н и я:
1. Фрезы с модулем от 1,0 до 2,5 мм могут быть изготовлены без радиуса

:при вершине.
2. Форма впадины на участке ниже линии, определяемой номинальной ВЫ-

~ой зуба - произвольна.
~. Размеры h.o и hn - теоретические.
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пгнложгннг /1
Рекомендиемов

ввкомендэвиов НАЗНАЧЕНИЕ ФРЕЗ

Рекомендуемое назначение фрез по классам точности:
класс точности фрез А- дЛЯ шлицевых валов 8-й степени точности 1'18-

ГОСТ 6033-80, для шлицевыя валов с полями ДОПУСКовтолщины зуба вала
в.н, э,с, э,х по ГОСТ 603.3-51;

класс точности фрез В - для шлицевых валов 9-й степени точности П~
гост 6033-80; для шлицевых валов С полями допусков толщины зуба вала
э.,н, з.,с. з..х по ГОСТ 6033-51;

класс точности фрез С - для шлицевых валов lO-й и ll-й степеней точно-
сти по гост 6033-80; для шлицевых валов с полями допусков толщины зуба
вала S4Ш по ГОСТ 6033-51.

(Введено дополавтельно, Изм. .N!r 1).
(Измененная редакция, Изм. JI& 2).
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