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1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт устанавливает методы проверки измеритель­
ного оборудования и контрольно-измерительных приборов для из­
мерения длины развертки (или) выступания тонкостенных вклады­
шей.

Тонкостенные вкладыши являются гибкими и в свободном со­
стоянии не соответствуют цилиндрическому профилю. Поэтому 
длину развертки вкладышей измеряют только при фиксированной 
нагрузке с помощью специального измерительного оборудования.

Кроме того, может быть использовано измерительное оборудо­
вание, отличающееся от приведенного в настоящем стандарте, при 
условии, что точность измерения этого оборудования будет совмес­
тима с требованиями, приведенными в разделе 17.

Настоящий стандарт не включает измерение скоса вкладыша.

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стан­
дарты.

ГОСТ 28341—89 Подшипники скольжения. Тонкостенные флан­
цевые вкладыши. Размеры, допуски и методы контроля

ГОСТ 28342—89 Подшипники скольжения. Тонкостенные вкла­
дыши. Размеры, допуски и методы их контроля.

Издание официальное

2* 1
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3 ОПРЕДЕЛЕНИЯ

В настоящем стандарте применяют следующие термины:
3.1 Д л и н а  р а з в е р т к и
Длина полуокружности наружной поверхности вкладыша, огра­

ниченная плоскостями стыков.
3.2 В ы с т у п а н и е
Значение а, на которое вкладыш подшипника скольжения при 

измерении в специальном контрольном блоке диаметром отверс­
тия под нагрузкой /  превышает длину полуокружности контроль­
ного блока (рисунок 1).

П р и м е ч а н и е  — На практике базой для измерения размера служит вся 
поверхность контрольного блока (рисунок 2).

Рисунок 1 — Выступание а 1

ад -значен и е Вы ст упание

1 — индикатор; 2 — подвижная измерительная тловка; 3 — 
базовая поверхность; 4 — самоустанавливающаяся пята; 5 — 

контрольный блок; 6 — упер

Рисунок 2 — Контрольный метод А

2
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3.3 С х о д и м о с т ь
Степень соответствия между последовательными результатами, 

полученными с помощью одного метода на одном образце при оди­
наковых условиях (тот же экпериментатор, то же измерительное 
оборудование, то же место проверки и те же интервалы времени).

П р и м е ч а н и е  — Сходимость оценивают из среднего квадратического откло­
нения сходимости стд (приложение Е).

3.4 В о с п р о и з в о д и м о с т ь
Степень соответствия между отдельными результатами, получен­

ными с помощью одного метода на одном и том же образце, но при 
различных условиях (идентичный или отличный экспериментатор, 
измерительное оборудование, место проверки и различное время).

П р и м е ч а н и е  — Воспроизводимость оценивают как разность между двумя 
средними значениями, полученными на двух комплектах измерительного оборудова­
ния (приложение Е).

3.5 С р а в н и м о с т ь  м е т о д о в  А и В
Степень соответствия в случае, когда экспериментаторы работа­

ют в различные периоды и каждый из них получает индивидуаль­
ные результаты, при этом один использует метод А, а другой — 
метод В для проверки одного и того же вкладыша в различных 
контрольных блоках.

П р и м е ч а н и е  — Сравнимость оценивают как разность между двумя средними 
значениями, полученными с помощью двух методов (приложение Е)>

4 ОБОЗНАЧЕНИЯ

П р и м е ч а н и е  — Нижние буквенные индексы обозначают следующее:

bs
cb

cbm
ebs
cs
М
ms
th

а или д, 
В

— контролируемый подшипник;
— контрольный блок;
— эталонный контрольный блок;
— серийный контрольный блок;
— сравниваемый корпус;
— измеренное;
— эталонный корпус;
— теоретическое;
— выступание, мм;
— ширина вкладыша без фланца, мм;

3
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— ширина контрольного блока (конструкция для фланцевых 
вкладышей), мм;

— ширина контрольного блока, мм;
— ширина контрольного блока (конструкция для вкладышей 

без фланца), мм;
— ширина эталонного корпуса, мм;
— диаметр отверстия контрольного блока, мм;
— контролируемый наружный диаметр вкладыша, мм;
— наружный диаметр эталонного корпуса, мм;
— модуль Юнга, Н /м1;
— коэффициент трения для вычисления деформаций под нагруз­

кой;
— контрольная нагрузка, Н;
— корректирующий размер, мм;
— радиус закругления между фланцем и наружной поверхностью 

вкладыша с фланцем, мм;
— расстояние базовой поверхности контрольного блока до дна 

отверстия, мм:
— упругая деформация по высоте контрольного блока под нагруз­

кой, мм;
— фаска контрольного блока (конструкция для вкладыша без флан­

ца), мм;
— фаска контрольного блока (конструкция для фланцевых вкла­

дышей), мм;
— длина развертки, мм;
— отклонение фактической длины развертки контрольного бло­

ка, мм;
— упругая деформация опорной пяты, мм;
— шероховатость поверхности, мкм;
— толщина стенки сравниваемого корпуса, мм;
— толщина стенки эталонного корпуса, мм;
— толщина стенки вкладыша, мм;
— погрешность измерения;
— ширина площади контакта пяты, мм;
— расстояние между фланцами фланцевого вкладыша, мм;
— эмпирическая коррекция для компенсации разности упругих 

деформаций под нагрузкой в методах А и В, мм;
— оцененная коррекция при расчете;
— среднее квадратическое отклонение.

11 С символом может употребляться индекс контрольно-измерительного прибора, 
к которому применим символ, и (или) с индексом, указывающим эффективное изме­
ренное значение или теоретическое значение.

4
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5 ЦЕЛЬ ПРОВЕРКИ

Необходимо соблюдать допуски на выступание по ГОСТ 28341 и 
ГОСТ 28342 для того, чтобы гарантировать заданный натяг при 
монтаже (неподвижную посадку) вкладышей в отверстии корпуса.

6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

6.1 М е т о д А
Контрольную нагрузку F прикладывают непосредственно через 

самоустанавливающуюся опорную пяту измерительной головки к 
одной поверхности стыка вкладыша, а другая поверхность стыка 
фиксируется упором (рисунок 2).

6.2 М е т о д В
Контрольные нагрузки Fl и F, прикладывают через измеритель­

ную головку посредством опорных пят (самоустанавливающейся и 
жесткой) к  обеим поверхностям стыка вкладыша (рисунок 3).

П р и м е ч а н и е  — В случае метода А фиксированный упор оказывает требуемое 
противоусилие, которое в случае метода В создается непосредственно оборудованием 
через две опорные пяты.

Пример — Метод А /=6000 Н.
Метод В (F=6000 Н;

1 /;=6000 Н.

7 ВЫБОР И ОБОЗНАЧЕНИЕ МЕТОДА КОНТРОЛЯ

7.1 В ы б о р  м е т о д а  к о н т р о л я
Рекомендации по выбору метода А или В, зависящие от разме­

ров контролируемых вкладышей, приведены в таблице 1.

з* 5
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ад - ав,+аВ2 -  значение Выступания

1 — индикатор; 2 — базовая поверхность; 3 — жесткая 
опорная пята; 4 — контрольный блок; 5 — самоустанавлива- 

ющаяся пята

* Вкладыши могут быть измерены, исполь­
зуя две самоустанашшвающиеся опорные пяты.

Рисунок 3 — Контрольный метод В

Любой размер подш ипника может проверяться любым методом 
по соглашению изготовителя с заказчиком. В этом случае применя­
ют поправку 5 для компенсации разности деформации под нагруз­
кой при методах А и В:

8 можно определить эмпирически путем фактического измере­
ния, полученного с помощью двух различных типов используемого 
оборудования. Поскольку детальная конструкция используемого обо­
рудования будет отличаться у каждого изготовителя, то 8, установ­
ленную одним изготовителем, нельзя перенести на оборудование 
другого изготовителя, который должен ее определять самостоятель­
но (пример в приложении Е).

В общем случае оценку 8 можно провести на основе расчетной 
формулы для зацепления ременной передачи

и, подставляя значение коэффициента тр ен и я /=0,15, получим

6
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5 = 7 х 10~7 х d*uF
smFm

(см. также 16.5).
Т а б л и ц а !

мм Рекомендуемый метод контроля

До 200 включ. 
Св. 200 » 500 »

А, В 
В

7.2 О б о з н а ч е н и е  м е т о д а  к о н т р о л я  
Пример обозначения метода В для проверки тонкостенных вкла­

дышей наружным диаметром Dbi-  340 мм 
Метод ГОСТ ИСО 6524—95 — В — 340

8 ИЗМЕРИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

На рисунках 4 и 5 показано типовое измерительное оборудова­
ние для измерений выступания по методам А и В.

1 — самоусганавливающаяся опорная пята; 2 — контрольной блок; 3 — клапан регулирования давления; 4 — 
приводной двигатель; J — масляный насос; 6 — рабочий цилиндр; 7 — манометр; 8 — индикатор;

9 — подвижная измерительная головка
Рисунок 4 — Типовое измерительное устройство с одной стойкой для метода А

7
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* Вкладыши могут быть измерены, используя две самоус- 
танавливающиеся опорные пяты

2 — манометр; 2 — гидравлический пресс; 3 — подвижная измерительная 
головка; 4 — индикатор; 5 — жесткая опорная пята; 6 — самоустанавдивающаяся 

опорная пята; 7 — контрольный блок

Рисунок 5 — Типовое измерительное устройство с двумя 
стойками для метода В

П р и м е ч а н и е  — На рисунках 4 и 5 показано устройство с гидравлическим 
приводом. Может также использоваться устройство с пневматическим или механи­
ческим приводом.

9 ТРЕБОВАНИЯ К ИЗМЕРИТЕЛЬНОМУ ОБОРУДОВАНИЮ

Ниже изложены наиболее важные требования, обеспечивающие 
точность измерительного оборудования и измеряемых значений 
выступания.

9.1 Д о п у с к и  н а  п р и к л а д ы в а е м у ю  н а г р у з к у
Значения допусков приведены в таблице 2.

8
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Т а б л и ц а 2

F, Н опускт. F, %

До 2000 вюиоч. +1,25
Св. 2000 » 5000 » +1,0
» 5000 » 10000 » +0,75
» 10000 » 50000 » +0,5
» 50000 +0,25

9.2 С к о р о с т ь  п е р е м е щ е н и я  и з м е р и т е л ь ­
н о й  г о л о в к и

Контрольную нагрузку следует прилагать к  поверхности стыка 
вкладыша таким образом, чтобы исключить ударную нагрузку; ско­
рость перемещения (10+2) мм/с.

Для устройств, в которых скорость перемещения не может быть 
изменена, нагрузку прилагают, затем снимают и вновь прилагают 
перед проведением измерения.

9.3 К о н с т р у к ц и я  и з м е р и т е л ь н о й  г о л о в к и
Измерительная головка должна иметь такую конструкцию, ко­

торая обеспечивала бы ее точное перемещение перпендикулярно к 
базовой поверхности контрольного блока. Отклонение от парал­
лельности между пятой (пятами) в измерительной головке и базо­
вой поверхностью контрольного блока не должно превышать 
0,04 мм на 100 мм в радиальном направлении.

9.4 Т р е б о в а н и я  к и з м е р и т е л ь н о й  п о в е р х ­
н о с т и  о п о р н о й  п я т ы

Требования к измерительной поверхности опорной пяты приве­
дены в таблице 3.
Т а б л и ц а З

Р а з м е р ы  в миллиметрах

к
Параметр шероховатости 

поверхности Д , мкм
Допуск плоскостности

До 160 включ. 0,2 0,0015

Св. 160 до 340 включ.
0,4

0,003

Св. 340 до 500 включ. 0,004

9
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9.5 Т о ч н о с т ь  и н д и к а т о р а
Общая погрешность ий 1,2 мкм (±2о) при а=0,3 мкм.

10 КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ ПРИБОРЫ
ДЛЯ УСТАНОВЛЕНИЯ БАЗЫ

Для проведения измерения используют следующее оборудова­
ние:

— эталонный контрольный блок (для исходных измерений) (раз­
дел 11);

— серийный контрольный блок (для серийного контроля на про­
изводстве) (раздел 11);

— эталонный образец или сравниваемый образец (для серийно­
го контроля на производстве) (раздел 12).

Данное оборудование мо&ет использоваться, как указано в 10.1,
10.2 и 10.3, для определения соответствующей базы для установле­
ния индикатора.

10.1 Э т а л о н н ы й  к о н т р о л ь н ы й  б л о к
Эталонный контрольный блок служит для проверки контроль­

ных блоков, используемых при серийном контроле.
10.2 С е р и й н ы й  к о н т р о л ь н ы й  б л о к
Длину развертки отверстия серийного контрольного блока опре­

деляют сравнением с эталонным контрольным блоком.
Используется при серийном контроле без эталонного образца 

или сравниваемого образца.
10.3 С е р и й н ы й к о н т р о л ь н ы й  б л о к  с э т а л о н ­

н ы м  о б р а з ц о м
Длину развертки отверстия контрольного блока определяют с 

помощью эталонного образца или сравниваемого образца, длину 
развертки которого предварительно определяют в эталонном кон­
трольном блоке.

Такое сочетание контрольно-измерительных приборов применяют 
при серийном контроле.

П р и м е ч а н и е  — Для серийного контроля контрольный блок может также 
использоваться вместе с эталонным образцом. Такое сочетание контрольно-измери­
тельных приборов не рассматривается в настоящем стандарте.

10
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11 ТРЕБОВАНИЯ К КО Н ТРО Л ЬН О М У БЛОКУ

Типовой контрольный блок показан на рисунке 6. Измеритель­
ная часть блока имеет отверстие диаметром dcb, высотой Нл для 
помещения в нем контролируемых вкладышей.

11 Рекомендуется соблюдать значения, приведенные в таблицах 5 и 6.
2< Смотри 13.1 и 13.2.1.

Конструкция вкладыша без фланца; В, может соответствовать Вг 
или может быть соразмерен с шириной вкладыша таким образом, чтобы 

1,2 мм при *1тм=0,4 мм.
4' Конструкция фланцевого вкладыша: Bi — смотри таблицу 5 

К> = кюх+0,5 мм.
5< Поле для маркировки <fA M, Нлм и А или

1 — база для А н 2 — отверстие эжектора (факультативно)

Рисунок б — Контрольный блок

Контрольный блок должен быть изготовлен из закаленной стали 
и иметь жесткую конструкцию, чтобы соответствовать требованиям 
раздела 16 при испытании вкладышей под нагрузкой.

Отверстие контрольного блока не должно хромироваться.

4-841 11
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В контрольном блоке должны быть вырезаны пазы для размеще­
ния в них фиксирующего элемента (выступа) вкладыша. Они долж­
ны быть на 1 мм больше по ширине и глубине и на 1,5 мм больше 
по длине, чем соответствующий размер фиксирующих элементов 
во вкладышах.

11.1 Э т а л о н н ы й к о н т р о л ь н ы й  б л о к
11.1.1 Допуски изготовления
Допуски изготовления на эталонный контрольный блок приве­

дены в таблице 4.

Т а б л и ц а 4
Р а з м е р ы  в миллиметрах

К
Допуск на

ĉbra
Шероховатость 

поверхности отверстия 
контрольного блока 

Ra, мкм

Допуск на Шероховатость 
базовой поверхности 

Ra, мкм

До 75 включ. +0,003
0,2

+0,0030
0,3

Св. 75 до 110 включ. +0,004 +0,0035

Св. 110 до 160 включ. +0,005 +0,0040

Св. 160 до 250 включ. +0,006 0,4 +0,0045 0,6

Св. 250 до 340 включ. +0,0075
0,6

+0,0050
1,0

Св. 340 до 500 включ. +0,01 +0,0060

11.1.1.1 Д о п у с к и  ф о р м ы  и р а с п о л о ж е н и я  п о ­
в е р х н о с т е й

Изготовитель эталонного контрольного блока несет ответствен­
ность за обеспечение его высокого качества в отношении допусков 
формы и расположения поверхностей, значения которых приводят 
в таблицах 5 и 6.

11.1.1.2 Значения параметров шероховатости поверхности Ral и 
Ra2 — по таблицам 5 и 6.

11.1.1.3 Требования к  Ви В2 и Въ — по таблицам 5 и 6.
11.1.2 Точность измерительного оборудования, используемого для 

измерения параметров dcbm M и НЛт М

12
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Определение значений </Л м и /ГеЬш М проводят с помощью изме­
рительного оборудования со следующими допусками:

±0,0010 мм для 160 мм,
±0,002 мм для йЛш>\6й мм.
Эти значения необходимы для вычисления корректирующего 

размера F„r/hm (13.1) через длину развертки, которую вычисляют по 
формуле

11.1.3 Значения предельного износа
Допуск, установленный в 11.1.1 для эталонного контрольного 

блока, не должен быть превышен вследствие износа. Если износ 
отмечается в пределах установленного диапазона допусков, тогда 
необходимо пересмотреть коэффициент поправки.

11.2 С е р и й н ы е  к о н т р о л ь н о - и з м е р и т е л ь н ы е  
п р и б о р ы

11.2.1 Серийный контрольный блок
Длину развертки отверстия данного контрольного блока опреде­

ляют сравнением с эталонным контрольным блоком (11.1), поэтому 
допускаются большие допуски для </cbt и НсЫ.

11.2.1.1 Предельные значения технологических параметров изго­
товления серийного контрольного блока приведены в таблицах 7, 8 
и 9.

11.2.1.2 Поправочный коэффициент Fmtebt в соответствии с 
13.2.1.

11.2.1.3 П р е д е л д о п у с т и м о г о  и з н о с а
Предел допустимого износа серийного контрольного блока до­

стигается, когда разность между корректирующим размером в ис­
ходном и изношенном состояниях равна значениям, приведенным 
в таблице 10
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Т а б л и ц а  10
В миллиметрах

Допустимое расхождение

1^сот,сЬ«,н _  ^cor.cbs, и 1

До 75 включ. 0,012
Св. 75 » 110 » 0,016

» 110 » 160 » 0,02
> 160 » 250 » 0,024
» 250 » 340 » 0,03
» 340 » 500 » 0,04

11.2.2 Серийный контрольный блок с эталонным образцом или срав­
нительным образцом

11.2.2.1 Д  о п у  с к  и и з г о т о в л е н и я
Допуски изготовления на контрольный блок в соответствии с 

таблицами 7, 8 и 9.
11.2.2.2 Корректирующий размер определяют в соответствии с 

13.2.2.
Предел допустимого значения износа контрольного блока тот 

же, что и в предыдущих случаях в соответствии с таблицей 10.

12 ТРЕБОВАНИЯ К ЭТАЛОННОМ У ОБРАЗЦУ
И  СРАВНИТЕЛЬНОМ У О БРАЗЦ У

12.1 Т р е б о в а н и я  к  э т а л о н н о м у  о б р а з ц у
Основные размеры эталонного образца, в соответствии с рисун­

ком 7, должны соответствовать контролируемым размерам испыту­
емого вкладыша. Эталонный образец должен находиться в тех же 
условиях, что и вкладыш при монтаже в контрольном блоке.

Эталонные образцы изготавливают из закаленной стали (мини­
мальная твердость HRC, 58). Используют обычно образцы диамет­
ром до 200 мм.

При использовании отдельного образца для группы деталей раз­
мером до 1,0 мм, размер ^ д о л ж ен  быть равен сумме толщины стенки 
stot проверяемого вкладыша плюс 0,125 мм.

Эталонный образец должен иметь геометрические параметры, 
аналогичные геометрическим параметрам проверяемого подшип­
ника. Эталонные образцы, имеющие геометрические параметры, от­
личные от геометрических параметров корпуса, не должны быть 
использованы, поскольку трение и упругая деформация будут зна­
чительно отличаться от трения и упругой деформации подшипни­
ка, в соответствии с рисунком 8.

17
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Общее поле

1) В соответствии с 13.2.3
4 Допуски параллельности /5 и плоскостности /3 примени­
мы, когда эталон установлен в контрольном блоке (нуле­
вой свободный зазор) при контрольной нагрузке

Рисунок 7 — Эталонный образец
П р и м е ч а н и е  — Такой цилиндрический эталонный образец также 

используют для фланцевых вкладышей.

Рисунок 8 — Ступенчатый эталонный 
образец, не пригодный для проверки под­
шипников одинаковой толщины стенки

12.1.1 Допуски изготовления
Допуски изготовления на эталонный образец в соответствии с 

таблицами 11 и 12.

18
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Т а б л и ц а  11
Р а з м е р и в  миллиметрах

Допуск на Допуск на
Шероховатость поверхности, мюс

Вт 'ш
* 5

До 160 включ. ±0,1 ±0,015

Св. 160 до 200 включ. ±0,15 ±0,020 0,2 2

Т а б л и ц а  12
Р а з м е р и в  миллиметрах

Шероховатость 
поверхности 

&j4, мкм

Допуск
параллельности

'»

Разброс Допуск плос­
костности t

До 160 включ. 0,3 0,004 В пределах 
проверяв* 
мого под­
шипника

Св. 160 до 200 включ. 0,5 0,006 0,003

12.1.2 Корректирующий размер Fw
Размер вычисляют в соответствии с 13.2.3.
12.1.3 Предел допустимого износа
Предел допустимого износа эталонного образца достигается, когда 

разность между корректирующим размером в первоначальном и 
изношенном состояниях равна значениям, приведенным в табли­
це 13.
Т а б л и ц а  13

В миллиметрах

Допустимое расхождение 
I / — f  1'ссг,пи,н сос,га»,и 1

До 160 включ. 0,030

Св. 160 до 200 включ. 0,035

19
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12.2 Т р е б о в а н и я  к  с р а в н и т е л ь н о м у  о б р а з ­
ц у

По экономическим причинам выступание вкладыша можно оп­
ределить, используя сравнительные, а не эталонные образцы.

Сравнительные образцы следует изготавливать из нержавеющей 
стали или. инструментальной стали, обработанной в холодном или 
горячем состоянии. В специальных случаях можно использовать 
подшипник обычного производства.

13 КОРРЕКТИРУЮЩИЕ РАЗМЕРЫ

13.1 Э т а л о н н ы й  и н с т р у м е н т .  К о р р е к т и р у ю ­
щ и й  р а з м е р  э т а л о н н о г о  к о н т р о л ь н о г о  б л о -
К а > ^ « г ,с Ь «

Измеренную длину развертки отверстия эталонного контроль­
ного блока (1Лт м) рассчитывают по формуле (11.1.2)

/ -  И .JLa-'ХИ  -
ЧЬпцМ ^cbm,M 2  ’ ^  chm,M 2  '  *

Теоретическую длину развертки отверстия эталонного контроль­
ного блока (/cbmth) рассчитывают по формуле (11.1.2)

I = и ■ —
*cbm,th cbm,th 2  *

Корректирующий размер эталонного контрольного блока, сле­
довательно, равен

F =1 — /cor.cbm cbm,M cbm,th

Другие факторы, которые необходимо учесть, вычисляют по при­
ложению А (метод контроля А) и приложению В (метод контроля 
В).

Базой для определения корректирующего размера FmiAm являет­
ся базовая поверхность эталонного контрольного блока (рисунки 2 
и 3).

13.2 С е р и й н . ы й  к о н т р о л ь н ы й  и н с т р у м е н т
13.2.1 Корректирующий размер серийного контрольного блока Z1 cbs
Корректирующий размер Fcmdx определяют как разность между
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значением выступания вкладыша, измеренным в эталонном кон­
трольном блоке аЛт и в серийном контрольном блоке ас|м при рав­
ных условиях нагружения (приложение С).

F =аcor,cbs cbm,M ^cbs.M'

При наладке индикатора следует учитывать только корректиру­
ющий размер F  ^  серийного контрольного блока.

Базой для определения корректирующего размера F ^  является 
базовая поверхность серийного контрольного блока.

13.2.2 Поправочный коэффициент для серийного контрольного блока 
с эталоном

При проведении измерения корректирующий размер FmTCbi се­
рийного контрольного блока не принимают во внимание, / ^ ^ у ч и ­
тывают только при проверке предельного износа серийного кон­
трольного блока.

При настройке индикатора принимают во внимание только кор­
ректирующий размер Fmjms эталона (13.2.3).

13.2.3 Корректирующий размер эталона Fmm
Корректирующий размер Ры1па представляет собой размер, на ко­

торый эталон, входящий в отверстие эталонного контрольного бло­
ка при заранее определенной нагрузке, отличается от теоретичес­
кой длины развертки отверстия контрольного эталонного блока.

Корректирующий размер определяют по приложению D.
При настройке индикатора принимают во внимание корректи­

рующий размер эталона f  .
Базой для определения корректирующего размера f  m служит 

поверхность стыка эталона, длина развертки которого подлежит из­
мерению в эталонном контрольном блоке в соответствии с требова­
ниями 13.1.

П р и м е ч а н и е  — Корректирующий размер Fn  равен нулю, когда эталон 
точно установлен относительно длины развертки отверстия эталонного контрольного 
блока, диаметр отверстия которого dAm соответствует наружному диаметру Du прове­
ряемого вкладыша.

13.2.4 Корректирующий размер сравнительного образца F<XTa
Корректирующий размер Fmta представляет собой размер, на

который сравнительный образец,’ входящий в отверстие эталонного 
контрольного блока при заранее определенной нагрузке, отличает­
ся от теоретической длины развертки отверстия контрольного эта­
лонного блока.

21



ГОСТ ИСО 6524-95

Корректирующий размер Р№[а определяют по приложению D.
При настройке индикатора принимают во внимание корректи­

рующий размер сравнительного образца F .
Базой для определения корректирующего размера Fema служит 

поверхность стыка сравнительного образца, длина развертки кото­
рого подлежит измерению в эталонном контрольном блоке в соот­
ветствии с требованиями 13.1.

П р и м е ч а н и е  — Корректирующий размер равен нулю, когаа сравнитель­
ный образец точно установлен относительно длины развертки отверстия эталонного 
контрольного блока, диаметр отверстия которого соответствует наружному диа­
метру Du проверяемого вкладыша.

13.3 М а р к и р о в к а
Значения корректирующего размера должны быть выгравирова­

ны на каждом из контрольно-измерительных приборов.
13.4 К о н т р о л ь н а я  н а с т р о й к а
В спорных случаях настройку осуществляют в соответствии с 

определенным корректирующим размером в эталонном контроль­
ном блоке (13.1) методом, согласованным между изготовителем и 
заказчиком.

14 МЕТОДИКА ПРОВЕРКИ

14.1 Поместить контрольный блок в измерительное оборудова­
ние, центровать его и закрепить для устранения бокового переме­
щения.

14.2 Установить контрольную нагрузку.
14.3 При заданной контрольной нагрузке опустить самоустанав- 

ливающуюся опорную пяту (метод А) или опорные пяты (метод В) 
вертикально на базовую поверхность контрольного блока или на 
поверхность стыка эталона или сравнительного образца.

Для случая контрольного метода А индикатор регулируют на пол­
ное значение корректирующего размера, выгравированное на кон­
трольном блоке РеогЛ или FmeM, или на эталоне F т, или на срав­
нительном образце г

Для случая контрольного метода В индикатор регулируют на 
половину корректирующего размера в соответствии с рисунком 3.

14.4 Поместить проверяемый вкладыш в контрольный блок и 
приложить контрольную нагрузку через измерительную головку.

14.5 Определить значение выступания вкладыша для контроль­
ного метода А считыванием непосредственно с индикатора, для
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контрольного метода В — сложением значений выступания, зафик­
сированных на двух индикаторах.

14.6 Температура измерения должна находиться от 20 *С до 25 вС 
при использовании эталона. Проверки серийных контрольных бло­
ков могут осуществляться при комнатной температуре при условии, 
что измерительное оборудование, и вкладыши проверяют при оди­
наковой температуре.

14.7 При проведении эталонных измерений значение выступа­
ния определяют как среднее арифметическое результатов трех из­
мерений при температуре 20 ®С.

15  СОСТОЯНИЕ ПРОВЕРЯЕМЫХ В К Л А Д Ы Ш Е Й

Поверхности стыка и наружная поверхность вкладыша должны 
быть свободны от инородных веществ, смазки, не иметь никаких 
дефектов и иметь ту же температуру, что и используемый контроль­
ный блок.

16 ПОГРЕШНОСТИ ИЗМЕРЕНИЯ

16.1 П о г р е ш н о с т и ,  о б у с л о в л е н н ы е  и з м е р и ­
т е л ь н ы м  о б о р у д о в а н и е м

Эти погрешности зависят от:
неправильного положения нейтрального блока (в продольном или 

поперечном направлении);
неправильного фиксирования контрольного блока в измеритель­

ном оборудовании;
неправильной установки контрольной нагрузки;
чрезмерной скорости приложения нагрузки;
чрезмерного зажатия самоустанавяивающейся опорной пяты или 

слишком большого зазора;
повреждения или износа опорных пят.
16.2 П о г р е ш н о с т и ,  о б у с л о в л е н н ы е  к о н т ­

р о л ь н ы м  б л о к о м
Эти погрешности зависят от:
разности температур между вкладышем и контрольным блоком;
повреждения или износа контрольного блока;
увеличения размеров паза фиксирующих элементов вкладыша;
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неправильной установки фиксирующего элемента вкладыша в 
паз контрольного блока;

хромирования отверстия контрольного блока;
упора, который не полностью перекрывает поверхность стыка 

вкладыша (для метода проверки А);
упора, который плохо закреплен или имеет недостаточную 

жесткость (для метода проверки А);
повреждения или износа упора;
ширины контрольного блока Вг (Вг меньше, чем ширина под­

шипника при испытании подшипников без фланцев).
Ширина контрольных блоков Вх или Въ для фланцевых подшип­

ников довольно велика, поэтому подшипники контактируют с кон­
трольным блоком по радиусу закругления между наружной повер­
хностью и фланцем (К: или Кг некорректны).

16.3 П о г р е ш н о с т и ,  о б у с л о в л е н н ы е  к о р р е к ­
т и р у ю щ и м  р а з м е р о м

Эти погрешности зависят от:
неправильного считывания при измерении </ЛМ и # сЬМ;
неправильного вычисления корректирующего размера.
16.4 П о г р е ш н о с т и ,  о б у с л о в л е н н ы е  в к л а д ы ­

ш е м
Эти погрешности зависят от:
загрязнения или повреждения наружной поверхности или по­

верхности стыка;
увеличенной конусности поверхности стыка.
16.5 П о г р е ш н о с т и ,  о б у с л о в л е н н ы е  в ы б о р о м  

м е т о д а  п р о в е р к и
Погрешность может возникнуть, если не учитывается поправка 

S, когда вкладыш испытывают в соответствии с методом, отличным 
от метода, приведенного на рисунке 4 (7.1 и Е.З приложения Е).

17 ТОЧНОСТЬ ИСПОЛЬЗУЕМЫХ МЕТОДОВ

В настоящем разделе приводят статистический подход для оцен­
ки точности используемых методов путем определения сходимости 
и воспроизводимости результатов измерения и путем сличения ре­
зультатов, полученных с помощью методов А и В.

17.1 Контрольные условия — по таблице 14.
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Т а б л и ц а  14

База Сходимость
Воспроизводимость

Сравнимость

Случай
I 1*

Случай

Вкладыши S S S S
Измерительное обору­
дование S S или I 1 или S D
Контрольный блок S S I или D D
Экспериментатор S S или D D D
Место контроля S S или D D D
Время контроля Короткий период 

времени D D D

S — то же — физически то же.
I — идентично — в соответствии с настоящим стандартом изготовлено по раз­

личным расчетам, чертежам и спецификациям.
D — различно — в соответствии с настоящим стандартом, но изготовлено по 

различным расчетам, чертежам и спецификациям.

1’ Одни и те же вкладыши проверяют в том же контрольном блоке с помощью 
одного и того же контрольного оборудования или идентичного (в которое монти­
руют контрольный блок) одним и тем же экспериментатором или отличными эк­
спериментаторами в одном и том же или разных местах проверки в различное 
время.

2> Одни и те же вкладыши проверяют в идентичных или различных контроль­
ных блоках с помощью идентичного или различного контрольного оборудования 
экспериментаторами в различных местах проверки в различное время._________

17.2 П р е д е л ь н ы е  з н а ч е н и я
Значения, приведенные в таблице 15, служат основанием для 

оценки результатов испытания.
Т а б л и ц а  15

Ль,.мм
Сходимость

*дв,мкм

Воспроизводимость
1*1 — XlltM*> МКМ

«
Сравнимость

К  -
МКМ

случай
I 2'

случай
23'

До 75 включ. 1,1 3 8 10
Св. 75 » 160 » 1,4 4 9 14
» 160 » 340 » 2,2 б 16 24
» 340 » 500 » 2,8 8 18 30
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lJ Для достижения этих значений, в особенности для более толстостенных под­
шипников, необходим хороший контакт между опорными пятами и поверхностью 
стыка подшипника.

По таблице 14 (случаи I 1', 22').

17.3 В ы ч и с л е н и е
Подробное описание методов вычисления и интерпретация ре­

зультатов испытания сходимости, воспроизводимости и сравнимости 
в соответствии с приложением Е.

18 ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА ЧЕРТЕЖАХ ПОДШ ИПНИКОВ

Для измерения выступания на чертеже необходимо указать:
а) рекомендуемые контрольные методы А и В (по разделу 7);
б) контрольную нагрузку;
в) выступание;
г) диаметр rfcblh и расстояние от основания контрольного блока 

до базовой поверхности # cb th.

19. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ ДЛЯ КОНТРОЛЯ СРЕДСТВ ПРОВЕРКИ

19.1 Контрольно-измерительные приборы подлежат периодичес­
кой проверке, неисправности устраняют и любые изменения раз­
меров указывают на них.

19.2 Измерительное оборудование проверяют на предмет точ­
ности в установленные интервалы времени (в соответствии со ста­
тистическими методами).
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОННОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА МЕТОД А

А.1 Форма вычислений

Фирма \ Номер р и с у н к а ) Тип подш ипника

dcbm.th -  ГГ1 I I I И* 5^*1 M i l l ”* Вт„ , = | 1 I J I
f a i I П  1 4 I * Bcbmlu/TtJ В[6т\ min я  I I  I J 1 —1

1 Фактическая длина разВертни перед коррекцией (по рисунку А.1)
dctm .M *f - II I J I I V l-n O a ^---- I I I I I II I I*”

2  Отклонения &Lcbm t u A ̂ cbmZ (учитывать знаки в  соответствии с примечанием
р и с у н ка  А - 1)

@  0AlcbmZ=Ш
мм
ММ

£ALcbm = Q  L_j 1 Н  мм в  о :
3  Уменьшение разм ера Hcbm,th Вследствие упругого деформирования (лори сунну А .2)

= В  ш  \  г г п >
500 0 0 0  X Г/ Г М  >

4  Упругая деформация упора и  пяты (п о р и с ун к у  А . 5 )
0,00003 F

Р е г Ъ г - ^ Г  5
0 ,0 0 0 0 3  X  С |"Т I I II
СЦШ П'СГЦШ

=Ш  г п  J 1 1 1  I U

5  Податливость упора при конт рольной н а гр узке  ,—, 
А^сЬт (к о р и с ун к у  А , 4 )  Ш LJ 1 1 .1”»

6 в  т т м  г  п ™
7  Теоретическое значение длины размерю ни

I I )  I I УЫ Ш - ---- Б  СП j | | Д > *
8  Корректирующий размер эталонного контрольного

fcor,cbm — В  Lj_L L J мм ш И  f I I I 1 I 1 мм

Значения величин 8разделах 1,2и  5  определяю т эксперим ент ально

27



Nc
bm

z ,
 . 

й
1с

бт
г

ГОСТ ИСО 6524-95

Bcbmj

Рисунок А.1

П р и м е ч а н и е — Д/Лт, = Ht fctom, М
ctoml, М

И ^ c b m 2  "  ^cbrn2, М
[&>т, М

П р и м е ч а н и е  - w ширина 
зоны контакта пяты, мм
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Рисунок А.З
П р и м е ч а н и е  — рЕ1 и ры не 

учитывать, если рабочие плоскости пят 
и упора покрыты твердым карбидом

Рисунок А. 4
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А.2 Числовой пример

Фирма | Номер рисунка . Тип подш ипника

dcbmjh ~ I мм Sfgf— I \1 \9 \S \0 \mm Втах ~  □ Ш Л И " "

F = } I \ s \ e \o \a \н  е сЬт, ш ,и ва п ,зм п ^ П Ш Щ И \мм
1 Фактическая Флика развертки перед коррекцией (порисунку А.1)
d W ?  =  I и щ : \ г \ ? \ * 1 .5 7 о е ~ ----------------- — □ е ш е ш в мм

2  Отклонения A icbm t  о  А1 сЬт? ( учитывать знаки в  соответствии 
_ _  .. -- с примечанием рисунка А. 1)

AUbml = R  Щ Ш 7\ММ 
M cbm i=  0  □  Щ Ш Ш Б »»

г41,д»= ЕЗ ЩШШ]«« Н  \а]а\о\ 1\о\м*
3 Уменьшение размера HCbm th вследствие упругого деформирования (парисунку А. 2)

- ПЩ ЕЕШ -П  № № | _ п
5*10 300000к ГТТоЫ \3\5\0\d\ ^

Ч Упругая деформация упора и  пят ы  (порисунку А .з)
0.0 0 0 0 3 F  0,00003 х Г 1 \Мз[о\о\

Pei*Pn -  SM B ~  7 - ч т-д . - rrr, ШM }9 l5 U > \x r f f l s ) d \o \ п щ ш ш ш '

5  П одат ливост ь упора  при  конт рольной  
н а гр у зк е  (па р и сун ку  А .Ч ) ш  \ o j o \ o i z \ MM

6 длиныразвТ ::.^о 5 ) = ЕЗ П Щ Е Е И З -

1в151втп5\мм
7  Теоретическое значение длины развертки 

— -  ‘ 1 “ 1 ,1 ----------- * 1,5700= ~L(btTt,nrdcbm,ttf ~2 ~~
7

■  В ь З О Е Ш

что г, cbm = И QQQQ
югаТрона

ш ЩЕШШШММ
Значения величин в  разделах 1,2 и 5  Определяют экспериментально

30



ГОСТ ИСО 6524-95

ПРИЛОЖЕНИЕ R 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОННОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА. МЕТОД В

В.1 Форма вычислений

Фарма | Номер р и сунка I Тип подш ипника

dfhm М = Г I I J 1 I I НМ Sftf=I „Ц. I □  Ддадх s  D  I J ,1 ■
I I Ы M# &c6fn1umBcbnt3tmin l I J-L

I MM

I мм

1 Фактическая длина развертки перед коррекцией (порисунку В. 7) 

dtbm.M * Y  я I N  j  l I \*/,570в=------*■ ш JHM
Z Отклонении А  (cbm 1 и А 1сЬт2 (Уяитыдать знаки $ соответствии 
д ( ^ fmm г—* i~i~b с примечаниемрисумнд 6.1)

МсЬтг* ЕВ U
мм
мм

Ш с ь т *  В СХП>" В Ц-ГГР^
3 Упругие деформации: 6И (Ьт m^ c b n t1  +AHc6m2 (о о р и сун ку В. 2 )

Ан -  Hchm.ih F [ Т Ц Г Р С Т ! I I I m

cbmV40>̂BeM 2пт*т *Г Т Т т  "

0.00003F 0.00003 * I I I I Г I \
'  = т т г м т т т г Г

Pei нЕ2 В  П Т Т Т Т Т Т -L

$  Измеренное значение длины разверт ки  
(после коррекции) ^сЬт .м ^Ю Во Ч)

6  Теоретическое значение длины разверт ки  
^Ьт.НгЪь*,^ = M i l  П 145708=---*■

ш

В егце

'cor, cbm

Значение Величин В раздела* f, 2 определяют эксперим ент альна
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Bcbmf

Рисунок В Л

П р и м е ч а н и е  -  Д/ = Н л cbm’M
cbml '*cbmlfM

^  ^ d b m l  ^ cb m 2 . М
u cbm, М

Рисунок В.2
П р и м е ч а н и е  — w — шири­

на площади контакта пяты, мм

32



ГОСТ ИСО 6524-95

Рисунок В.З
П р и м е ч а н и е  — рш и не 

учитывать, если измерительные плос­
кости пальцев покрыты твердым кар­
бидом

В.2 Числовой пример

| Номер рисунка | Тип подшипника

dcbm,th
F

1ЕШ ЕШ Е1

т пш ш ш
лш =СЩЕПШт  Втаг = СШ Ц Ш З

Н Bcbmf или Bebm3,rrri„

1 Фактическая длина развертки перед коррекцией (порисунку O .t)

-  □ п щ п т ] ’'»-1™ '  — *■ п и щ и ш ь "
2  О т клонения А  (cbm 1 и  A L cb m l (учит ы ват ь зн а к и  всоот вет ст баи с  п р и м е ч а н и е *

рисунка В .1)
AtcM = Е] 
AtebmZ = 0  □

ш т ш и
ш т и и

мм
мм

* М с Ь т=  В  { Щ Е П } * ” S  \ O j d \ o \ l  \ о \ мм

3  Упругие деформации: ЛНс̂ т шЛИ£уП1Г +  &НсЬт2 (п орисунку В, 2 )

ли — ^cbm.th ^ __
□ в о а а х п п а ш д д

250000*
= □  < I \ o j o \ o \T W \mm

Ц Суммарная упругая деформация упорны* пят (по рисунку 3 3 )  
0,00003*0 ,0 0 0 0 3 F  _  0 ,0 0 0 0 3 *  I I i s w i o r n _________________________

5  Измеренное значение длины раз&ертни_ _  ■ ■ ■ g ■... ■ ■
(послекоррекции) ^cbm.M~^F(tdoU-) — Щ  [ \0[5^б [*ь\г\б\мм

S Теаретичеа 
tcbmJ?TdcbM. th*]

6  Теоретическое значение д ли н ы  р а з в е р т к и_ ....................* jr S7ag-----■ в е ш а в в
7  Корректирующий разм ер эт алонного контрольного блока

{рю ш и™  -*---------------- и

> □ 0 0 0 0 0

loj о\о\ 1 |l |<МЛ*
Значения величин 8 раздела* 1,2 определяют эксперимент ально
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ПРИЛОЖЕНИЕ С 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОПРАВОЧНОГО КОЭФФИЦИЕНТА 
СЕРИЙНОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА

С.1 Определение значения выступания в эталонном контрольном блоке
С.1.1 Установить эталонный контрольный блок в измерительном оборудовании.
С.1.2 Отрегулировать контрольную нагрузку Г.
С.1.3 Установить измерительную головку с пятами на базовую плоскость эталон­

ного контрольного блока.
С. 1.4 Установить корректирующий размер эталонного контрольного блока

на индикаторе при контрольной нагрузке.
С. 1.5 Поместить вкладыш в эталонный контрольный блок.
С. 1.6 Приложить контрольную нагрузку F к поверхности стыка вкладыша.
С. 1.7 Считать результат измерения с индикатора, который равен 
С.2 Определение значения выступания в серийном контрольном блоке 
С.2.1 Установить серийный контрольный блок в измерительном оборудовании 
С.2.2 Установить ту же контрольную нагрузку F по С. 1.2.
С.2.3 Установить измерительную головку с пятой на базовую плоскость серийного 

контрольного блока.
С.2.4 Установить индикатор на нуль при контрольной нагрузке F 
С.2.5 Установить вкладыш согласно С. 1.5 в серийный контрольный блок.
С.2.б Приложить контрольную нагрузку F к поверхности стыка вкладыша.
С.2.7 Считать результат измерения с индикатора, который равен м.
С.З Определение корректирующего размера
Разность между двумя показаниями значения выступания по С. 1.7 и С.2.7 будет 

корректирующим размером:
■̂cor,cbs ĉbmrM

Значения F ^  устанавливаю г на индикаторе согласно знаку плюс или минус. 
Пример
Если дсЬп1̂м =+40 мкм и аЛвМ =+45 мкм, тогда 

F . = 40 — 45=—5 мкмcor,cot
и индикатор устанавливают на минус 5 мкм.
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ПРИЛОЖЕНИЕD 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОНА ИЛИ СРАВНИТЕЛЬНОГО ОБРАЗЦА

D.1 Длина развертки эталона
Длина развертки эталона должна бьггь приблизительно такой же, что и у проверя­

емого вкладыша.
D.2 Калибровка эталона и определение корректирующего размера, Е ^ т
D.2.1 Установить эталонный контрольный блок в измерительном оборудовании.
D.2.2 Отрегулировать контрольную нагрузку F по рисункам 2 и 3.
D.2.3 Установить измерительную головку с пятами на базовую плоскость эталон­

ного контрольного блока.
D.2.4 Установить корректирующий размер Е ^  ̂  эталонного контрольного блока 

на индикаторе при контрольной нагрузке F и выдерживать ее до тех пор, пока не
будет закончена проверка.

D.2.5 Удалить измерительную головку с эталонного контрольного блока.
D.2.6 Поместить эталон в эталонном контрольном блоке.
D.2.7 Приложить контрольную нагрузку F к поверхности стыка эталона.
D.2.8 Считать контрольную нагрузку FMjm к поверхности стыка эталона.
D.2.9 Отметить корректирующий размер F ^ ^  на эталоне.
D.3 Длина развертки сравнительного образца
Длина развертки сравнительного образца должна быть приблизительно такой же, 

что и у проверяемого вкладыша.
D.4 Калибровка сравнительного образца и определение корректирующего размера

F .COf.CS
D.4.1 Установить эталонный контрольный блок в измерительном оборудовании. 
D.4.2 Отрегулировать контрольную нагрузку F по рисункам 2 и 3.
D.4.3 Установить измерительную головку с пятами на базовую плоскость эталон­

ного контрольного блока.
D.4.4 Установить корректирующий размер ircor cbm эталонного контрольного блока 

на индикаторе при контрольной нагрузке /  и выдержать ее до тех пор, пока не будет 
закончена проверка.

D.4.5 Удалить измерительную головку с пятами из эталонного контрольного бло­
ка.

D.4.6 Поместить сравнительный образец в эталонный контрольный блок.
D.4.7 Приложить контрольную нагрузку F к поверхности стыка сравнительного 

образца.
D.4.8 Считать результат измерения с индикатора. Его показание будет корректи­

рующим размером и сравнительного образца.
D.4.9 Отметить корректирующий размер f  на сравнительном образце.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Е 
(обязательное)

ИСПЫТАНИЯ И ВЫЧИСЛЕНИЯ с х о д и м о с т и ,  
ВОСПРОИЗВОДИМОСТИ И СРАВНИМОСТИ

ЕЛ Вычисление среднего квадратического отклонения сходимости
Е.1.1 Пронумеруйте 24 вкладыша (л=24).
Е.1.2 Установите первый подшипник в контрольном блоке и измерьте его. Осталь­

ные 23 подшипника последовательно измеряют.
Е.1.3 В соответствии с условиями проверки, приведенными в таблице 14, вновь 

установите первый вкладыш в контрольном блоке для проведения второго измерения. 
Остальные 23 последовательно измеряют.

Е.1.4 Определите разность А/, между первым и вторым измерениями отдельных 
подшипников с корректирующими знаками.

Е.1.5 Вычислите среднее квадратическое отклонение ад

Сходимость используемого контрольного метода считается корректной, если од<стдл 
(таблица 15).

П р и м е ч а н и е  — <тд — оценка реального среднего квадратического отклоне­
ния о.

Е.2 Оценка воспроизводимости
Испытание на воспроизводимость проводят по Е.1.1 и Е.1.2. с помощью первого 

комплекта измерительного оборудования и затем с помощью второго комплекта обо­
рудования в соответствии с условиями проверки, установленными в таблице 14.

Вычисляют среднее значение, полученное для каждого комплекта измерительного 
оборудования:

и

■ . 1 24 
^~п~= 2 4 ? Хц

2  %2i (=1 24

Воспроизводимость используемого метода считается корректной, если \х: — | мень­
ше или равно значений, приведенных в таблице 15.
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£ .3  Оценка сравнимости
Проверка точности контрольного метода А  с помощью метода В проводится:
Е.3.1 Путем вычисления хк (или xj) согласно Е.2.
Е.3.2 Путем вычисления х[ (или хБ), которая представляет собой транспонирован­

ное значение выступания в методе А, измеренное по методу В (или наоборот, в методе 
В — из измерения А):

**— *в ^
-  5,

где хъ (или хк) вычисляют согласно Е.2.
5 — вычисляет изготовитель подшипника, исходя из особых условий, обусловлен­

ных трением в оборудовании.
Е.3.3 Путем вычисления [хк — ~х̂  | (или |х„ — 3cg#|).
Точность будет корректной, если результат окажется меньше, чем значение, при­

веденное в таблице 15.
Пример — Подлежат проверке 24 вкладыша, имеющие наружный диаметр 100 мм. 

Рекомендуемым методом проверки (таблица 1) в этом случае будет метод А, который 
приводится на рисунке. Тем не менее изготовитель решает использовать метод В.

Он измеряет 24 вкладыша с помощью метода В и вычисляет хв

1 (я В1+ДВ2)х в -------- ^ -  35 м к м  .24

Он вычисляет эмпирическую применимую коррекцию 5, например, 7 мкм (срав­
ниваемую с приблизительным значением, приведенным в разделе 7),

8 = 0,7 ж 10^ х 2 % ^ °  = 7 м к м

и вычисляет хк
х[= 35 + 7 = 42 мкм.

Когда заказчик получает вкладыши, он проводит приемочное испытание с по­
мощью рекомендуемого метода А и находит среднее значение выступания, аА

вАср+5° мкм = х,.
В этом случае
\хК — x j =  50 — 42 = 8 мкм,
8<14 (таблица 15).
Следовательно, точность является корректной.
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