
БЗ
 2

-9
2

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

ФРЕЗЫ ЧЕРВЯЧНЫЕ ЦЕЛЬНЫЕ 
ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ ЗУБЬЕВ ЗВЕЗДОЧЕК 

К ПРИВОДНЫМ РОЛИКОВЫМ 
И ВТУЛОЧНЫМ ЦЕПЯМ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ГОСТ 15127-83

Издание официальное

ГОССТАНДАРТ РОССИИ 
М о с к в а

оценка зданий

https://meganorm.ru/Index2/1/4293835/4293835665.htm
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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ФРЕЗЫ ЧЕРВЯЧНЫЕ ЦЕЛЬНЫЕ ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ 
ЗУБЬЕВ ЗВЕЗДОЧЕК К ПРИВОДНЫМ РОЛИКОВЫМ 

И ВТУЛОЧНЫМ ЦЕПЯМ

Технические условия

Solid generating hobs for sprockets of transmission 
roller and bush chains. Specifications

OKU 39 1817

ГОСТ
15127-83

Срок действия с 01.07.85 
до 01.01.96

Настоящий стандарт распространяется на цельные черничные 
фрезы, предназначенные дли нарезания зубьев звездочек по ГОСТ 
591—69 к однорядным и многорядным приводным роликовым и 
втулочным цепям по ГОСТ 13568—75 к ГОСТ 21834 —87.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).

I ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Фрезы должны изготовлять правыми однозаходными; на­
правление винтовой канавки -* левое.

1.2. Фрезы должны изготовлять классов точности:
В, С — со шлифованным профилем;
Д с нешлифованным профилем.
1.3. Фрезы должны изготовлять в исполнениях;
1 — без смешения центров дуг впадин;
2 — со смещением центров дуг впадин.
1.3а. Передний угол фрез — 0°, задний угол — 9—12°.
(Введен дополнительно, Изм. Nt 2).

Издание официальное 

★
(g) Издательство стандартов, 1983 
<g) Издательство стандартов. 1992 

Переиздание с изменениями 
Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 

тиражирован и распространен бет разрешения Госстандарта России

2 Зак 1317
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ГОСТ 15127-83 С. 3

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  червячной фрезы 
для нарезания зубьев звездочки к цепи с шагом / =  19,050 мм и 
диаметром ролика /)=  11,91 мм, в исполнении I, класса точности В:

Фреза 2523-0041 В ГОСТ 15127-83 
То же. в исполнении 2:

Фреза 2523-0141 В ГОСТ 15127—83
1.4. Основные размеры фрез должны соответствовать указан­

ным на чертеже и в табл, 1.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.5. Размеры шпоночного паза — по ГОСТ 9472—90.
1.6. Размеры профиля зубьев фрез указаны в обязательном 

приложении 1.
1.7. Расчетные размеры фрез указаны в рекомендуемом при­

ложении 2.
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

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

2.2. Фрезы должны изготовлять 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 должна быть 63 . . .  66 HRC,. а твердость 
режущей части фрез, изготовленных из быстрорежущей стали с 
содержанием ванадия 3 % и более и кобальта 5 % и более, должна 
быть 64 . . .  66 HRC,.

2.2; 2.3. (Измененная редакция, Изм. № I).
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.

2*



С. 4 ГОСТ 15127-83

2.5. Шлифованная часть фрез классов точности В и С, считая 
по окружности вершин зубьев, должна быть не менее: 'Д  длины зу­
ба — для фрез с шагом до 12,7 мм и ' / 3 длины зуба — для фрез с 
шагом более 12,7 мм.

2.6. Параметры шероховатости поверхности фрез по ГОСТ 
2789- 73 нс должны быть более указанных в табл. 2.

Таблица 2

Шиитпвлшя гюйершккт.-П, гирлистоы 
шероховатости. мкм

Классы
точности

Шаг испи. мм

до 31.75 с». 31,75

Поезд очное отверстие, Ря в 0.4 0.8
с. д 0.8

Передняя поверхность, Яг В 3.2 1 6.3
с. д 6.3

Задняя поверхность зубьен. Яг
в 3.2 1 6.3
с 6.3
д 10

Цилиндрическая поверхность буртиков. 
Яг

в 3.2 1 6.3
с. д 6.3

Поверхность торцов буртиков. Ра в 0.8
с, д 1.6

Остальные поверхности, Яг в. с. д 20

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

том. чтобы толшина верхней части зуба по всей его длине была 
не менее 0,4 номинальной толщины по делительному цилиндру.

2.8. Предельные отклонения шпоночного паза — но ГОСТ 
9472-90.

Допускается изготовлять шпоночный паз по ширине с полем 
допуска по В12. по высоте — по Н14.

2.9. Допуск симметричности шпоночного паза в радиусном вы­
ражении относительно оси посадочного отверстия — по 12-й степе­
ни точности ГОСТ 24613—81. Допуск — зависимый.

2.10. Предельные отклонения фрез по диаметру вершин зубьев, 
диаметру буртиков и общей длине — по h 16.

2.11. ’Допуски и предельные отклонения проверяемых парамет­
ров фрез не должны превышать значений, указанных в табл. 3.
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2.12. Средний период стойкости фрез должен быть не менее 
360 мин. установленный период стойкости — не менее 180 мин при 
условиях испытаний, приведенных в разд. 4.

Критерием затупления следует считать достижение износа по 
задней поверхности зубьев. Износ не должен превышать 0.4 мм. 

(Измененная редакция, Изм. № I).
2.13. На торцах каждой фрезы должны быть четко нанесены: 
обозначение фрезы (последние четыре цифры);
товарный знак предприятия-изготовителя; 
шаг цепи;
диаметр ролика (втулки); 
обозначение класса точности; 
угол подъема витка; 
шаг стружечной канавки; 
марка стали; 
годы выпуска.
Допускается маркировать вместо обозначения марки быстро­

режущей стали буквы I1SS, для марок, содержащих кобальт — 
1ISS Со. при этом марку стали указывать на этикетках.

2.14. Остальные требования к маркировке и упаковке — по 
ГОСТ 18088—83.

2.13; 2.14 (Введены дополнительно, Изм. №2).

3 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726—79.
3.2. (Исключен, Изм. ЛЬ I).
3.3. Периодические испытания, в том числе испытания на сред­

ний период стойкости, должны проводиться I раз в 3 года не менее 
чем на 5 фрезах.

Испытания на установленный период стойкости должны про­
водиться 1 раз в год не менее чем на 5 фрезах.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

*. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ

4.1. Испытания фрез должны проводиться на зубофрезерных 
станках, соответствующих установленным для них нормам точности 
по ГОСТ 659-89.

Фрезы должны испытываться на образцах из стали 45 по ГОСТ 
1050—88 твердостью 170 . . .  207 НВ.

Испытания фрез должны проводиться на режимах, указанных в 
табл. 4.
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Т а б л и ц а  4

ш*г пени. Поду» а. Скорость ре-Бад обработки VN ии;ог> Заики, х/иик

Обработка по сплошному металлу 6,354V—25,40 1.6-2.4 25-30

Обработка по предварительно на­
резанному зубу 31,75-76.203 1.8-2.2 22-26

В качестве смазочно-охлаждающей жидкости должно применять­
ся масло индустриальное 20Л по ГОСТ 20799—75 или 5 %-ный по 
массе раствор эмульсола с расходом не менее 40 л/мин.

(Измененная редакция. Йзм. Л® I).
4.1.1. Испытания на средний и установленный период стой­

кости проводят на фрезах одного типоразмера каждого диапазона 
шагов цепи по табл. 4.

Приемочное значение среднего периода стойкости должно быть 
не менее 390 мин. приемочное значение установленного периода 
стойкости — нс менее 190 мин.

4.1.2. Испытания на работоспособность проводят в течение 10 
мин машинного времени. После испытаний фреза не должна иметь 
выкрошенных и смятых режущих кромок и должна быть пригодна 
для дальнейшей работы.

4.1.1; 4.1.2. ( Введены дополнительно, Изм. № 1).
4.2. Контроль параметров фрез проводят средствами контроля 

с погрешностью измерения:
по ГОСТ 8.051—81 — при измерении линейных размерен 

(п. 1.4);
не более 25% от допуска на проверяемый параметр при конт­

роле формы и расположения поверхностей;
по ГОСТ 17336—80 — при контроле по пп. 5—8 табл. 3.
4.3. При контроле фрез по пп. 4—12 табл. 3 измерения прово­

дят на полных витках. Контрол», фрез класса точности Д по 
пп. 9, 10 табл 3 допускается проводить по шаблону.

4.4. Твердость фрез (п. 2.3) должна контролироваться по 
ГОСТ 9013-59 на приборах типа ТР по ГОСТ 23677-79.

4.5. Параметры шероховатости поверхностей фрез должны кон­
тролироваться: Rz — на приборах типа ПСС по ГОСТ 9847—79. 
Ra на ирофнлометрах по ГОСТ 19300—86.

Допускается контролировать параметры шероховатости путем 
сравнения с контрольными образцами, имеющими указанные в 
табл. 2 значения параметров шероховатости, или с образцами шеро­
ховатости поверхности по ГОСТ 9378—75. Сравнение проводят при 
помощи лупы ЛП-1—4 х по ГОСТ 25706— 83.
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4.6. Внешний вид фрезы проверяют при помощи лупы ЛП-1—4 х 
по ГОСТ 25706-83.

4.4—4.6. (Измененная редакция, Изм. № 2).

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Транспортирование и хранение — по ГОСТ 18088—83. 
Разд. 5. (Измененная редакция. Изм. № 2).

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

РАЗМЕРЫ ПРОФИЛЯ ЗУБА ФРЕЗ В НОРМАЛЬНОМ СЕЧЕНИИ

Размеры профиля зуба фрез без смещения центров дуг впадин должны со- 
ответствовать указанным на черт. I и в табл. 1. со смещением центров дуг впа­
дин — на черт. 2 и в табл. 2.

Исполнение 1

Черт. I
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Исполнение 2

Черт. 2
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

РАСЧЕТНЫЕ РАЗМЕРЫ ФРЕЗ И РЕКОМЕНДУЕМОЕ НАЗНАЧЕНИЕ

Расчетные размеры фрез приведены на чертеже и в табл. !.

Таблица I
Р а з м е р ы  в хм

Параметры цепи

к Осевой шаг
Л.0

Ход пинтовой 
стружечной 
канавки Р

ZШаг / Диаметр 
РОЛИКА 

<«тулки! D

6.350 3,30

3.0

51.35 2*17' 6.425 4051

8.000 5.00 .36.64 2*36' 8.096 3911

9.525
3.08

63.76 2*45' 9.641 41626.00

6.35

12.700
7,75

4.0 70.31 3:ЯУ 12.861 3794
8.51

15,875 10,16 4.5 77.64 3*46' 16.064 3718

19,050
11,91

5.0 86.01 4*05' 19.309 3781
12,07

25.400 :.3.$8 6.0 93.54 5*01' 25,778 3350
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Продолжение г об л. I
Р а з м е р ы  в мм

Параметры дети

К * т
Осеаод шаг 

*а»

ХОД Ч*Н10*ОП 
стружечкой
канавки Р*

Шаг 1
Диаметр 
ролика 

(1ТУ.ТКИ1 О

31.750 19.05 7.0 403.01 5!0 5 ' 32238 3247

38.100
22.23

8.0 114.38 6  “09' 33.742 G333
25.40

44.450 27.94 9.0 130.86 6*1Г 45.210 3739

50.800
28.58

9.5 137.30 6=50' 51,727 3597

29.21

63.500 39.58 10.5 145,72 8=04' 64.339 3232

76.200 47.63 15,0 181.88 7 ’45' 77.748 4199

* Размер для справок.
Ymo — угол подъема витка.

-  угол наклона стружечных канавок.

2. Рекомендуемое назначение фрез указано а табл. 3.
Т а б л и ц а  2

Классы тонкости фрез Группы тонкости заездом*

В Дли звездочек цепей повышенной точности

С Дли звездочек группы А по ГОСТ 59’. —69

д Для звездочек группы 3 по ГОСТ 59 i —69

ПРИЛОЖЕНИЕ 2. (вмененная редакция. H im . Лк 2). 
ПРИЛОЖЕНИЕ 3 (Исключено. H im . *  1).
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