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Настоящий стандарт распространяется на зубострогальные 
резцы для обработки конических колес с прямыми зубьями с ис
ходным контуром по ГОСТ 13754—81 и ГОСТ 9587—81 и модуля
ми от 0,3 до 20 мм, изготовляемые для нужд народного хозяйст
вами на экспорт. 

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

1.1. Резцы должны изготовляться типов: 
1 —длиной 40 мм, двух исполнений: 1 — с опорной плоскостью 

под] углом 73°, 2 — с опорной плоскостью под углом 70°; 
2 — длиной 75 мм; 
3 — длиной 100 мм; 
4 — длиной 125 мм, двух исполнений: 1 — модули от 3,0 до 

32,0 мм, 2 — модули св. 12,0 до 20 мм. 
1.2. Типы и основные размеры резцов должны соответство

вать указанным на черт. 1—4 и в табл. 1—4. -

П р и м е ч а н и е . Модули по 1-му ряду являются предпочтительными. 

гост 

5392-80* 
Взамен 

ГОСТ 5392—64 

РЕЗЦЫ ЗУБОСТРОГАЛЬНЫЕ ДЛЯ ПРЯМОЗУБЫХ 

КОНИЧЕСКИХ КОЛЕС 

Технические условия 

Straight bevel gear-generating tools. 
Specifications 
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Т и п 1 

* Размеры для справок 

Черт. 1 



м м Т а б л и ц а ! 

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 резца типа 1, исполнения 1 для диапазона моду
лей 1,50—1,75 мм: 

Резец 2550-0017 ГОСТ 5392—80 
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* Размеры для справок 
Черт. 2 

Т а б л и ц а 2 
мм 
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Продолжение табл. 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 резца типа 2 для 
диапазона модулей 1,50—1,75 мм: 

Резец 2550-0031 ГОСТ 5392—80 

Т и п 3 

* Размеры для справок 
Черт. 3 
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Т а б л и ц а 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 резца типа 3 для 
диапазона модулей 3,00—3,25 мм: 

Резец 2550-0044 ГОСТ 5392—80 

мм 
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Т и п 4 

* Размеры для справок 

Черт. 4 
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мм Т а б л и ц а 4 

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 резца типа 4 испол
нения 1 для диапазона модулей 3,00—3,25 мм: 

Резец 2550-0061 ГОСТ 5392—80 
1.1, 1.2. (Измененная редакция, Изм. № 1). 
1.3. Конструктивные размеры и геометрические параметры 

резцов указаны в рекомендуемом приложении 1. 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Резцы должны изготовляться в соответствии с требования
ми настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным в 
установленном порядке. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 
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2.2. Резцы должны изготовляться из быстрорежущей стали 
марок по ГОСТ 19265—73. 

2.3. Резцы длиной более 40 мм допускается изготовлять свар
ными. 

2.4. Державки сварных резцов должны быть изготовлены из 
стали марки 45 по ГОСТ 1050—74 или марки 40Х по ГОСТ 
4543—71. 

2.5. Твердость резцов должна быть: 
цельных и режущей части сварных резцов 6 3 . . . 66 HRCэ; 
державок сварных резцов 37 . . . 42 HRCэ. 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 
2.6. На рабочих поверхностях резцов не должно быть обез-

углероженного слоя и мест с пониженной твердостью. 
2.7. На поверхностях резцов не должно быть забоин, трещин, 

заусенцев, выкрошенных мест, прижогов и следов коррозии. 
Внешний вид резцов, поставляемых на экспорт, должен соот

ветствовать контрольному образцу, согласованному с внешнетор
говой организацией. 

2.8. Параметры шероховатости по ГОСТ 2789—73 должны 
быть в мкм не более: 

передней поверхности режущей части резцов . . . Ra 0,16 
поверхности рабочей стороны Р профиля резцов . . Ra 0,32 
поверхности по вершине резца, поверхности под углом 
б и поверхности нерабочей стороны Д профиля резцов . Ra 0,63 
поверхности основания Б и широкой Ш небазовой по
верхности Ra 1,25 
остальных поверхностей . . Rz 20 

2.7, 2.8. (Измененная редакция, Изм. № 1). 
2.9. Предельные отклонения по углу профиля ао рабочей 

стороны и ширине вершины sB резцов должны соответствовать 
указанным на черт. 5 ив табл. 5. 

А-А 
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Р а з м е р ы в мм 
Т а б л и ц а 5 



rOQT 5392—80 Стр. 1T 

2.16. Критерием затупления следует считать износ резцов по 
задней поверхности. Износ не должен превышать: 0,3 мм — для 
резцов до модуля 2,5 мм; 0,4 мм — для резцов до модуля 10,0 мм 
и 0,5 мм — для резцов модулем свыше 10,0 мм. 

2.15, 2.16. (Введены дополнительно, Изм. № 1). 

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726—79. 
3.2. Периодические испытания, в том числе на средний период, 

стойкости, должны проводиться 1 раз в 3 года не менее чем на трех 
комплектах резцов. Испытания на установленный период стойкости 
должны проводиться раз в год не менее чем на трех комплектах 
резцов. 

(Измененная редакция, Изм. 1). 
3.3. (Исключен, Изм. № 1). 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г 

Рекомендуемое 

КОНСТРУКТИВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЗЦОВ 

1. Элементы конструкции и геометрические параметры резцов указаны на 
черт. 1—4 и в табл. 1—4 

Т и п 1 

Для модуля, 1 мм и более 

Черт. 1 
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Т а б л и ц а 2 

мм 
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