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

Основные нормы взаимозаменяемости

СОЕДИНЕНИЯ ШЛИЦЕВЫЕ ЭВОЛЬВЕНТНЫЕ 
С УГЛОМ ПРОФИЛЯ 30е 

Размеры, лопуски и измеряемые величины
6033—80

ГОСТ

Basic norms of interchangeability. 
Involute splined joints with 30° profile’ angle. 
Dimensions, tolerances and measurable sizes

(СТ СЭВ 6805—88)

Дата введения 0t.0f.82

Настоящий стандарт распространяется на шлицевые соедине­
ния с эвольвентным профилем зубьев, расположенных параллель­
но оси соединения, с углом профиля 30й и устанавливает исходный 
контур, форму зубьев, номинальные диаметры, модули и числа 
зубьев, номинальные размеры и измеряемые величины при центри­
ровании по боковым поверхностям зубьев, а также допуски и по­
садки

Стандарт не распространяется на специальные шлицевые сое­
динения. которые отличаются от регламентируемых настоящем 
стандартом номинальными размерами и видом центрирования.

(Измененная редакция, Изм. № I, 2).

1.1. Исходный контур и форма зубьев шлицевых соединений и 
основные зависимости для определения их размеров должны соот­
ветствовать указанным на черт. 1—3 и в табл. I.

I. ИСХОДНЫЙ КОНТУР И ФОРМА ЗУБЬЕВ

Издание официальное 
•к

Перепечатка воспрещена

2 Ззк 96



С  2 ГОСТ 6033-80

П р и м е
диаметру.

Центрирование по наружному диаметру

e * s Средняя

/целительна* 
окрумностъ •

6) Форма зубьев вяла и втулки 
Черт. 1

ча.чие. Допускается применить центрирование по внутреннему

Центрирование по боковым поверхностям зубьев 
(плоская форма дли впадины)

2ОС-60»
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б) Форма зубьеи вал* и втулки

Черт. 2

Центрирование по боковым поверхностям зубьев 
(закругленная форма дна впадины)

2 с с « б а °

а) Исходный контур
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I

окрут и есть

61 Форма зубьев вала и втулки

Центрирование по внутреннему диаметру
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Т а б л и ц а  I

Нэмчепаавмве паргжтр» Ов«1я»ч«ии* расчетом аааисююсгь

Модуль т

Делительный окружной шаг 
зубьев Р Рт-Л-т

Угол профили луба а а = 3 0 °

Число зубьев г
Диаметр делительной окруж­

ности d d ^ m i

Диаметр основной окружно­
сти db ^  =  л1г-соаа

Высота зуба зала h

Высота зуба В1удки Н / /  =  / / .  + //.

Высота головки зуба вала:
при центрировании по боко­

вым поверхностям зубьев
при центрировании но нару­

жному диаметру

h.

Л »»0,45 т 

Н 1 — 0.55 ет

Высота головки зуба втул­
ки К W. =  0.45 т

Высота ножки зуба втулки: 
при плоской форме днз 

впадины
при закругленной форме ДМ а 

впалнкы

И,
Win* —0.55 гп 
Wij»»“ 0.05 т 
Нг =  0,77 т

Высота иожки зуб» нала: 
при плоской форме дна 

ВПАДИНЫ
при закругленной форме 

дна впадины

Л|

Afmia—0.55 т 
Afm.»=0,65 т 
Afm».—0,83 лт

Радиус кривизны переход­
ной конвой зуба __ J>'___ Praia-» 0.15 т

Номинальная делительная 
окружная толщина зуба вала S

л
5— —  m+2xmlKa



с. в ГОСТ 6033—80

Продолжены табл /

НамМСиоатосс параметра Обоаиачакие расчетмя зависимость

Номинальная деятельная 
окружная ширина впадины 
•тулки е

я
е =  -2 ~ m + 2xm iga

Номинальный (исходный) 
диаметр соединения D D ~*m z±2xm + 1,1 m

Диаметр окружности впадин 
втулки: D,
при плоской форме дна 

впадины D i^ D
при закругленной форме 

дна впадины 0+0.44 m

Диаметр окружности вер­
шин зубьев втулки D. D, =  D—2 m

Смешение исходного контура хт x*i=- - j -  (U—mz— 1,1 m)

Диаметр окружности впадин 
вала: dt

при плоской форме дна 
впадины m

при закругленной форме 
дна впадины d\n.„ =  D—2,76 m

Диаметр окружности вер­
ши и зубьев валя: d.

при центрировании по бо­
ковым поверхностям зубьев d, =  D—0.2 m

при центрировании по на­
ружному диаметру d .~ D

Диаметр окружности гра­
ничных точек зуба втулки О, 0 |mm“ rf»+ Pг

Диаметр окружности гра­
ничных точек зуба вала d, d:m,, — D.,—Fr

Фаска или радиус притупле­
ния продольной кромки зуба 
втулки k ft*»0.15 m

Радиальный зазор С Cmln =  0,1 tn •
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1.2. Допускается применять сочетания профилей зубьев вала и 
втулки с различной формой дна впадины.

1.3. Выбор величин параметров шлицевых соединений Hi и 
hi в зависимости от вида применяемого инструмента приведен в 
справочном приложении 1.

1.4. На поверхности вершин зубьев вала, полученных методом 
накатки, допускаются углубления.

2. НОМИНАЛЬНЫЕ ДИАМЕТРЫ. МОДУЛИ И ЧИСЛА ЗУБЬЕВ

2.1. Номинальные диаметры, модули и числа зубьев шлицевых 
соединений должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2
Размеры, мм

*4» дуль п .
Нзмикнль- ниЛ дна 

метр
Ряд1 9.5 - о.в - 1.28 - 2 - а - - 5 - В -

о
РЯД2 0.6 - 1 - 1.5 - 2.5 - 3.S ■1 - 6 - 10

Ряд
1

Ряд
2 Число ауСио ж

- 4 в - •

- 5 6 - *

6 - И) 8 £

- 7 J 2 10 _7

8 - J 4 12 £ 6

— 9 ИЗ 13 U) 7 -

10 - J 8 15 8 6 -

12 - 22 18 _13 10 8 6
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Т 6633—80

Р а з м е р ы ,  мм Продолжение табл 2
Мэйуд» m

Т" 0 ,1 - 0.4 - 1 .» - * - Э - - 5 - 8 -

Ршл
3 0.6 - 1 * • 1.S - 2.5 - 3,5 4 - б - 10

Ч и с /о  з у б к и  г

26 22 — 12 10 8 -

28 23 17 13 10 8 6

30 25 JJL U 11 9 G

32 27 20 15 12 10 7

34 28 2L 16 13 10 7 -

38 32 23 18 J4 12 8 6 *-
42 35 26 20 16 13 9 7 6

48 40 30 24 12. 15 II 8 7

54 45 34 26 £L 17 12 10 8

- 48 36 28 22 18 13 10 8 -

52 38 30 24 20 14 11 9 6

57 42 34 26 22 _16 12 10 7

62 46 36 29 24 1Н 14 11 8 -

6» 48 38 30 25 11 14 12 8 6

68 51 40 32 26 20 15 12 - 9 7

74 55 44 34 28 £L 16 13 12 10 7 —

78 58 46 37 30 22 18 U 12 10 8 6

- 60 48 38 32 24 18 15 12 11 8 7

64 50 40 33 24 19 16 12 11 9 7

66 54 42 35 26 20 Г7 14 12 9 8

70 56 45 37 23 22 18_ 14 13 10 8
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Р а з м е р ы ,  мм Продолжение табл. 2
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Продолжение табл. 2
Р азм еры , мм

Но N№4 ИЛЬ­
НЫЙ Да»метр

О

Модуль ш

Ряд 0.S - О.Й 1.25 - 2 - 3 - - 5 - н -

о.« - 1 - 1.5 2,5 - 3.5 4 - е - 10

Ряд1
РЯД

2 Число зубге» ж

480
500 I

l
l

s

75
78
82

55

58
бГ

44
44
46
48

П р и м е ч а н и я :
1. При выборе номинальных диаметров н модулей ряд 1 следует предпочи­

тай. ряду 2.
2. Числа зубьев, подчеркнутые линией, являются предпочтительными.
3 Модуль 3, 5 по возможности не применять.

3. ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ОТ ПАРАЛЛЕЛЬНОСТИ 
СТОРОН ЗУБЬЕВ ВАЛА И ВТУЛКИ

3.1. Предельные отклонения от параллельности сторон зубьев 
вала н втулки относительно оси центрирующей поверхности уста­
навливаются в стандартах на комплексные калибры.

f  НОМИНАЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ И ИЗМЕРЯЕМЫЕ ВЕЛИЧИНЫ

4.1. Номинальные размеры шлицевых соединений должны со­
ответствовать указанным в табл. 3. 5, 7, 9, II, 13, 15, 17, 19, 21, 
23, 25, 27. 29. 31.

4.2. Номинальные размеры по роликам и длины общей норма­
ли (черт. 4) для отдельных измерений шлицевых валов и втулок 
должны соответствовать указанным в табл. 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 
18. 20. 22. 24 . 26. 28. 30. 32.

э*
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Размер между роликами Размер по роликам

Длина обшей 
нормали

Черт. А
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N . Ô 'CS'TVCOOSCOO—СЧ̂-П-ССОООО—'СОО-О'СО'Гrococo COM S n n fT 4 , 4"»'TT'»ooin(aios

ь
На
X

S S S g ffR S S affi2 S !8 S tseS 2 8S ?8 (И
зм

ен
ен

на
я 

ре
да

кц
ия

, 
И

эм
. №

 2
).



Н
ом

ин
ал

ьн
ы

е 
ра

зм
ер

ы
 п

о 
ро

ли
ка

м 
я 

дл
ин

ы
 о

Лщ
ей

 н
ор

ма
ли

 д
ля

 ш
ли

це
вы

х 
ва

ло
в 

и 
вт

ул
О

к 
с 

мо
ду

ле
м 

2,
0 

им
с  эа гост «из-»о

2я
ж

1 а

- I й
2 s s £ § § § 8. ? §  i i l i l S  i § M S .  iI!- i :  _• ю m ,л LO 1 — p  — г- К М О П(Лйстзчл счсч~<ен «мип

5■;>■*
5

s i ? ,

i l l 3

е ч е ч е 4 « м о » « л « л  | | » » * m  | io u iio o  |

Sh.
Г = 5 .2 8 . = S 8  8 3 8 ; 9 Д Й IS * ;S S .S .S .

X
X

5в k
i r -
X

З Ш З Я 5 * § § 2 5 8 8 з й Р Щ  
а  й  a  a  a  s  a  s ' s  s  s  s? $  $  $  s  s  s  й  s  я  s

а
X
U
S
ч

| 5 ^
i/i в °.oovn^ooinoqwo ooq,о о о о о
U) »>OjOieii)V««5V ч- *т ч-т -г тгт ■# т V Т т

ч
U

L
f Hfi5

5  г .2 ®. s  $ $ $ & $ $

3
к
5

Ib­
i s .
£

•2 Й Й  «  г~ ч ; ■». f- >Л Ь-_ ira ь-.*n < 5 О Г". I-. ®. f~. 4q

l i e
| i Q

U) U) W) i/> 1ДЛ i/Э t/> lO ftf> IO in Ift 1Л in in in in Ю in in in
w coco <»f n'rt л rtf л « w n <»> rt n n w w со on

X



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
16

гост «m -м  с. з»

3
Яи

I

«■

L5§
5

чг <ouj*-r̂ b-eo — h- г- со о ю w n N— .OWNOQCp . (NO Q о , СЧ О . (О О О Qсч д)«г — ооооа» 1 юаэ оо **■ I со •+• ч» ф ® «
з  з 8? з  г  г  з  з  $ г

Й Ь
* 5 * }  'а  sfso*
р г

ю|юг^1-г~ г̂-|оогооооо | а> <я I "  ~ 2 -

5а

I '
rt»»eu)e<4-t-»N  f i o e t v j e i neo i i o i o  inVlOieitSBtO.IClAlA,<6 1Л io «о «  «о «  Й о о »,

2 л

Г£
§§g|£S|g5i §  1 1  I  =. !■ ®.5- S Е- 1
ssffRR'sasWaf

§н *
« Г

qqocoqooooq  о о © о. о  о о_ ©_ © qV V ч» V t’ t W  t  ч-’ n7 ЧГ ч- Ч* V Ч- Ч* ЧР

й>
5

| н
Й Гgo

О —* © —CiCOCit-OOOOM̂ CJ0D r « S W W - - « O  oOr̂ CJf̂ r̂ CCr-ООГ'Г̂об г-- 00 Г- С-- 00 h- сс г>- оо

2 а
j l *
£

»o «oo i«e ie -o rt -  я 9 _|2 Й ^ 8 » о
(0fv..$r-.l-.<qc-..«5l£>|--.0 r-_ t-. г Г-. «г *•, £~. ?*- 
fcgssisR^fcss s & s s s f s a s s

§3 ,
к

люйюиюйшиюй i ewu) i e ini «wwiei «  та го та та го та та та ГО та та таготатаготатататаоо

«вя
3?
] |°



с. м  гост возз—во



гост M39̂ t  с .*»

i
*r 1Л M* Ю

Б
Ц о —  o' —'  o' - ‘  e '  —’  d  - . ' o ' -  - ’  —  —  - » ‘  —  —‘  - I  - ?

+  - f  +  +  +  +  +  +  +  +  +  +  +  +  +  +  + * f  +  + .

§

S > o ) S S v S ! S > S ! a > o > S ) S S ) S o ) a ) o i o > e > O S

^  §  к  г  g  s  й  г  ^  s '  s f  s  8 s : n ?

o ' *

£

О О О С О С С О С Л  ( O C 0 f f i U 0 p ' X t t ( 0 ( C l ^ C l O ) f f > O ) 9
й  й  w  « с  й  ю  w  й  й  u ?  й  i r t  » c  л  f t  w  t o  i o  i n  й

f e  s  £  f c  £  г  S ’  Sc* 8 ’  S . S  S  S '  s  8  Й 8  8 ?

. 1

£

# Л
1 Л  w  ^  W  Mi. 1Л 1Л и  Ю  W  W  Ю  W  »  W  Л  w> И  «

g 3 $ 8 £ ? s £ g s $ s ‘ s £ s ' s  =  2  5  $

Я
t J « 1  в. о  w  Ю  “ . '  ч * 1  “ > и 4  M, Ч  и и. Ч  4  w. 4  5  

5  S к  n  R  2  5  »  » ’  »  o> 3  S  “  г  8  2 П  ?

О *  • 2 ! g l B S S S i : § 8 S 5 g S ? § S S 2 S 3 5

Я
■я

e>j i n  f -  и  и  и  n  е ч  p i  c i  N  е ч  £ ? £ * л < 7 « . < 5 < о * * »

R i ? 5 8 8  =  ? 3 5 f e 5 . 5 8 » 8 8  8  a 5 &
is to «’ о  ^  n1 ь." ®  «  с» >/f r~- Я Й <p <5 c i  q?' о  ui

>X о о ю о о о и » ,  о о о ю с о о о о е о о о  
in in p- о ui л  » -  о ю ю" р-‘ о  in в  в‘ л  л  ю‘ м> in
1 С 1 В Ю 1 - Г - 1 ' Р * Ч « И 0 1 в 1 С 1 0 0 ~ И П Ч ’

N О <XJ « l Q O - W ' r * r i f t C l C C f l O O ( M < f l  о  ■*• соa J i w M r t r t r t r t r t r t r t W r t r t V v , .  Л  « о  « о

*  A

S o

X



С. М  ГОСТ «033-80

Т а б л и ц а  18
Номинальные размеры по роликам и длины общей нормали дла алнцеаых валов 

и втулок с модулем 2,8 ми
Р а з м е р ы ,  мм

i
1
я Q

к

Втулка Вт Втулка к аал

3

I
Ош
S к

чх а

Н а| 5
2
1
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1 -
к
1 1

и
f -
S S a

А
Ц .
i | f j

| ь

i t
20 4.5 10.552 1.71 9.0 33.258 1.03 2 12.026
22 4.5 12.106 1.85 7,0 30.558 1.08 2 11.892
2S 4.5 15.552 1.72 7.0 34.113 1,13 — —

28 4.25 19.116 2.30 5.0 33.006 1.37 ___

30 4.5 20.552 1.72 6,5 38.151 1,19 ___ —

32 4,5 22.265 1.81 6,0 38.835 и з 3 19.160
35 4.5 25.552 1,72 . 6,0 42.093 1,25 3 19.526
38 4.5 28.316 2.26 5.0 43.СЙ6 1.43 3 18.759
40 4.5 .30.552 1.72 6.0 47.204 1.28 3 19.759
42 4,5 32.340 1.79 5,5 47.881 1.33 _
45 4,5 35.552 1.73 5,5 51.035 1.33 4 28.793
4 8 ' . 4.5 38.387 2.07 5,0 53.156 1.47 4 36.026
50 Н ■10.552 1.73 5,5 56.100 1.36 4 27.026
52 4.5 42.384 1.78 5,5 58.052 1.38 4 26.892
55 4,5 45.552 1.73 5,5 61.157 1.38 4 27.259
58 4.5 48,424 1.99 5,0 63.198 1.51 «4 26,49!
60 4.5 50.552 1.73 5,5 66.206 1,40 5 34.293
62 4.5 52.413 1.77 5,0 66,846 1.45 5 34.160
65 1,5 55.552 1.73 5,0 69.924 1.44 5 34.526
68 4.5 58.448 1.94 SjQ 73,229 1,53 5 33.759
ТО 4.5 60.552 1.73 5,0 74,954 1.46 5 34.759
72 4.5 62,434 1.77 5,0 76.920 1.48 ___ _
75 4.5 65.552 1.73 5,0 79.981 1.47 6 41.793
78 4,5 68.464 1.90 5.0 83.253 1.55 6 41.026
80 4.5 70.552 1.73 5.0 85.004 1.48 6 42.026
82 4.5 72,449 1.76 5.0 86,978 1.50 6 41.892
85 4.5 75.552 1.73 5.0 90.02G 1.49 6 42.259
88 4.5 78.476 1.88 5.0 93.273 1.57 6 41.491
90 4.5 80.552 1.73 5,0 95.045 1.50 7 49.293
92 4.5 82.461 1.76 5.0 . 97,024 1.52 7 49.160
95 4.5 85.552 1,7.3 5,0 100.063 1.51 7 49.526
98 4.5 85.485 1.86 5,0 103.288 1.58 7 48.759
100 4,5 90 552 1.73 f.O 105.079 1.52 7 49.759
105 4.5 95 „562 1.73 f.O 110,094 1.53 8 56.793
ПО 4.5 100.552 1.73 5.0 115.108 1.54 8 57.026
120 4,5 110.552 1.73 5,0 125.132 1.55 9 64.293
130 4.5 120.552 1.73 5,0 135,153 1.56 9 64.759
НО 4.5 130.552 1.73 5,0 145.172 1.67 10 72.026
150 4,5 140.552 1.73 5,0 155.188 1.58 11 79.293
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Номинальные размеры шлицеаых соединений с модулем 3.0
Р а з м е р ы ,  мм

*»■ис более не

16 21 ,4 15.4 21.46
19 24.4 18.4 24.46
22 27,4 21.4 27.47
24 29,4 ' 23.4 29.47
26 31 .4 25.4 31.47
29 34,4 28.4 34.47
32 37,4 31.4 37.47
34 39.4 33.4 39.47
36 41.4 35.4 41.47
39 44,4 38.4 44.47
42 47,4 41.4 47.47
41 49.4 43.4 49.47
46 51,4 45.4 51.48
49 54.4 48.4 54.48
52 57.4 51.4 57.48
54 59.4 53.4 59.48
56 61,4 55.4 61.48
59 Г,4.4 58.4 64.48
62 67,4 61.4 67.48
64 69.4 63.4 69.48
66 71 ,4 65.4 71.48
69 74,4 6«.4 74.48
72 77,4 71.4 77.48
74 79,4 73,4 79.48
76 81.4 75.4 81.48
79 81,4 78.4 84.48
82 87.4 81.4 87,48
84 89.4 83.4 89.48
85 91.4 85.4 91.48
89 94,4 88.4" 94.48
92 97.4 91.4 97.48
94 99,4 93.4 99.48
99 101,4 98.4 104.49

104 109,4 103.4 109.49
114 119,4 113.4 119,49
124 129,4 123.1 129.49
131 139,4 133.4 139.49
144 149,1 143.4 149.49
154 159,4 153.4 159.49
164 169,4 163.4 169.49
174 179,4 173.4 179.49
181 189.4 183.4 189.49
194 199,' 193.4 199.49
204 209,4 203,4 209.50

"I*не волее

22
25
28
30
32
35
38
40
42
♦5
48
50
52
55
58
60
02
05
68
70
72
75
78
80
82
85
88
90
92 
96
93 

100 
106 
ПО 
120 
130 
140 
150 
160 
170 
180 
190 
200

15.588
18.187
20.785
20.785 
2:3,383 
25.981 
28.579
31.177
31.177 
33.775

14
15

42
45

36.3/J 
38.971

16 48 41.569
17 51 41.167
18 54 46.765
18 54 46.765
19 57 49.363
20 60 51.962
21 63 54,560
22 66 57.158
22 66 57.158
24 72 62.354
24 72 62.354
25 75 64.952
26 78 67.550
27 81 70.148
28 84 72.746
28 84 72.746
29 87 75.344
30 90 77.942
31 93 80.540
32 96 83.138
34 102 88.335
35 105 90.933
38 114 98.727
42 126 109.119
45 135 116.913
48 144 124.708
52 156 135.100
55 165 112.894
58 174 150.688
62 186 161.081
65 195 168.875
69 207 1792267

16.94
18.94
21.93
23.93
25.93
28.93
31.93
33.93
35.93
38.93
41.93
43.93
45.92
48.92
51.92
53.92
55.92
58.92
61.92
63.92
65.92
68.92
71.92
73.92
75.92
78.92 
8192 
8392
85.92
88.92
91.92
93.92
98.91

100.91 
113 91
123.91
133.91
143.91
153.91
163.91
173.91
183.91
193.91 
203.90

+0.355.117 
+ 0 .3 5 5 .П 7  
1 0,355,П 7 
•И ,35 6,271 
+ 0 ,85  5,694 
+  0.85 5,691 
+0,85 5,694 
+ 0 .3 5 5 .П 7  
+1.35 6,271 
+1,35 6,271 
+ 1,35 6,271 
+0.85 5.694 
+0.35 5.П7 
+0.35 5. П7 
+ 0,355.117 
+  1 ,35 6,271 
+0,85 5.094 
+ 0.85 5.694 
+0,85 5.694 
r0.355.117 
И . 35 6.271 

-0 ,1 5  1,539 
Н  .35 6,271 
г 0,85 5,694 
+0,35 5,117 
\ 0.35 5,117 
+ 0,35 5.117 
+  1,35 6,271 
+0.85 5,691 
+ 0,85 5,694 
+0,85^5,694 
Х 0 .35 5,117 
-0 .154.539 
+0,85 5,694 
+1.35 6,271 
+ 0 ,35  5,117 
+0,85 5.694 
+  1.35 6.271 
+0.355.116 
+0.85 5,693 
+  1.35 6,271 
-0 ,3 5  5.116 
+0.85 5,693 
-0 .1 5  4,539
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Номинальные размеры по роликам и длины общей нормали для шлицевых валов 
и втулок с модулем 3,0 мм

Р а з м е р ц ,  мы______________
«—

I .
| |
А

Втулка Вал Втулка и вал

н
ё а

- а *

X ж  ж

4 s  i s .

ш и | |
Jb
i  f e ­
n s

iin
I l i t r

Число аувьса 
(впади <0 иа длине обшей нормали

Дсмиа об­
же» нор­мали »-

22 5,0 11,694 2.42 7 30.099 1.17 2 13.431
25 5.0 14,235 2.18 7 32,544 1.17 2 13.571
28 5,25 16.835 256 7 36,289 1,23 2 13.710
30 5,25 I9J05 1.66 8 40.013 1.14 2 14,710
32 5,25 20.686 1.85 7 39,577 1.21 — —
35 5,25 24.089 1.86 7 43.158 1,25 — —■
38 5,25 26.762 1.83 7 45.828 1,25 3 22,791
40 5,25 28.961 2,10 6 45.989 1,38 3 22,431
42 5,25 31.107 1.68 7 50.023 1.26 3 23.431
45 5,25 33.820 1.675 7 52.752 1.264 3 23.571
48 5,25 37.108 1,69 7 56.148 1.29 — —
50 5.25 38,855 1.80 6 55.606 1.38 — —
52 5,25 41.010 1.97 6 58.088 1.44 3 22.990
55 5,25 ■13.807 1.95 6 60.783 1.44 — —
58 5,25 •17.024 1.94 6 61,125 1.46 4 31,431
60 5,25 49.109 1.70 7 68.343 1.34 4 32,431
G2 5,25 50,908 1.79 6 67.767 1.43 4 32.071
65 5,25 54.101 1.79 6 70.999 1.44 4 32.210
63 5,25 56,928 1,78 6 73,827 1.45 — —
70 5,25 59.042 1.89 6 76.183 1.49 — —
72 5,25 61.109 1.70 6 77,868 1.43 • 5 41.152
75 5.25 63.932 2.00 6 81.326 1.54 — —
78 5,25 67.110 1.71 6 83.909 1.44 5 41.431
80 5.25 6Й.957 1.78 6 85.923 1.48 5 41,071
82 5.25 71,054 1.86 6 88.227 1.52 5 40.710
85 5,25 73.923 1.85 6 91.092 1.52 5 40.850
88 5,25 77,059 1.85 6 94.245 1.53 — V—
<Ю 5.25 79,110 1.71 6 95.977 1.47 6 50.152
92 5.25 80,978 1.77 6 97.995 1.49 6 49.791
95 5.25 84.105 1.77 6 101.141 1.5! 6 49.931
98 5.23 86,987 1.77 6 104.025 1.51 6 50.071

100 5,25 89.066 1.83 6 106.275 1.55 6 49.710
105 5,25 93.994 1.90 6 111,380 1.59 6 49.490
НО S.2S 99.001 1.76 0 116,076 1.53 7 58.791
120 5,25 109.111 1,72 6 126.095 1.52 7 59.710
130 5,25 119.078 1.81 6 136,329 1.58 8 67.431
140 5,25 129.026 1.76 6 116,168 1.57 — —
150 5.25 139.11! 1.72 6 156.172 1.55 9 77.431
160 5,25 149,085 1.79 G 166.364 1.61 9 76.990
170 5.25 159,041 1.75 6 176.229 1.59 . 1 0 86.071
180 5.25 169,111 1,72 6 186.226 1,58 11 95.152
190 5,25 179,089 1.78 6 196,389 1 62 11 94.710
200 5,25 189.052 1.75 6 206,275 1.61 12 103.791
210 5,25 199.005 1.81 6 216.399 1.65 12 103.350
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Т а б л и ц а  24
Номинальные размеры по родинам и длины общей нормали для шлицевых яалоа 

и втулок с модулем 4,0 ми
Р а з м е р ы ,  мм

й
а

аС

1!

Вгулхл Вал Втулка я вал

I
I
IX
4*

1 о

ь
11х £

£о

is*
H i

а
1
р

ь

СГ

}.

1 &

. t f t  
S i

if*
з з а

. ц
1 а *

ф

i t .

! |
5 8

32 1 17.470 1.64 15 51.521 1.02 2 19.241
35 7 19.778 1.80 II 48316 1.09 2 .18,928
36 7 23,337 2.13 10 50.447 1.19 2» 18.614
40 7 25.473 1.66 12 56.413 1.11 2 19.614
42 7 26.837 2.03 9 51.497 1.23 2 18.800
45 7 30,113 2.41 8 52,967 1.36 2 18.486
48 7 33.475 1.67 10 60.090 1.20 3 30.809
50 7 34.955 1.96 9 59.797 1.28 3 30.055
52 7 37.023 1.66 10 63.660 1.21 3 31.055
55 7 40,474 1.79 9 65.139 1.29 3 30.74!
58 7 43.037 1.91 8 65.470 1.37 3 30.428
60 7 45.094 1.675 10 71.967 1.241 3 31.428
62 7 47.411 1.91 8 69.932 1.39 3 30.614
65 7 49.965 2.05 8 72.791 1.43 3 30,300
68 7 53.164 1.683 9 77.723 1.307
70 7 55.421 1.88 8 78.001 1.42
72 7 57.478 1.69 9 82.163 1.33 4 42.869
73 7 60.189 1.77 9 85.115 1,35 4 42.555
78 7 63.429 !.86 8 86.058 1.44 4 42.241
80 7 65.478 1.70 9 90,273 1,35 4 43,241
82 7 67.178 1.85 8 89.803 1.44 4 42.428
85 7 70.341 1.95 8 93.257 1.49 4 ■12.114
88 7 73.479 1.70 9 98.368 1.37 4 43.614
90 7 75,207 1.84 8 97.877 1.46 4 42,800
92 7 77.215 2.04 8 100.415 1.53 4 41.986
95 7 80,478 1.76 8 102.993 1.45
98 7 83.231 1.83 8 105.939 1.48 5 54.055

100 7 85.243 2,00 8 108,435 1.54
105 7 90.181 1.89 8 113.123 1.52 5 53.928
ПО 7 95.447 1.82 8 118,217 1.50 5 54.614
120 7 105.480 1.71 8 127.969 1.47 6 66.869
130 7 115.296 1.80 8 138.115 1.53 6 66.428
НО 7 525.325 1.90 8 N8.507 1.59 6 65.986
150 7- 135.158 1.79 8 158.332 1,55 7 78.241
160 7 145.481 1.72 8 168.127 1.52 7 79.614
170 7 155.312 1.78 8 178.247 1.57 8 90.055
180 7 165.365 1.85 8 188,549 1.62 8 89.614
190 7 175.463 1.78 8 198.404 1.58 8 90.986
200 7 ■185.481 1.72 6  I 209.229 1.55 9 103,241
210 7 195.369 1.77 8 1 218.331 1.59 9 102.800
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6. ДОПУСКИ и  п о с а д к и

5.1 . Д о п у с к и  и п о с а д к и  п р и  ц с н т р и р о в  а и и и по  
б о к о в ы м  п о в е р х н о с т я м  з у б ь е в

5.1.1. Расположение полей допусков ширины впадины втулки 
е и толщины зуба вала s, а также обозначения допусков, основ­
ных отклонений и предельных отклонений должны соответствовать 
указанным на черт. 5.

Предельные отклонения ширины впадины втулки и толщины 
зуба вала следует отсчитывать от их общего номинального раз­
мера на дуге делительной окружности.

5.1.2. Устанавливаются два вида допусков ширины впадины 
втулки и толщины зуба вала:

Те (Г*)—допуск собственно ширины впадины втулки (толщи­
ны зуба вала), контролируемый отдельно в случаях, когда не 
применяется комплексный калибр;

Т — суммарный допуск, включающий отклонение собственно 
ширины впадины (толщины зуба) и отклонение формы и распо­
ложения элементов профиля впадины (зуба), контролируемый 
комплексным калибром.

5.1.3. Устанавливаются следующие степени точности элементов 
соединения, определяющие величины Т и Т. для втулки и вала, 
обозначаемые числами:

ширина впадины втулки 5, 6, 7, 9, 11;
толщина зуба вала 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11.
Значения допусков Т и Т« приведены в табл. 1 обязательного 

приложения 2 .
(Измененная редакция, Изм. № 2).
5.1.4. Устанавливаются следующие ряды основных отклонений, 

обозначаемых буквами латинского алфавита (строчной)— для ва­
ла и прописной—для втулки):

для ширины впадины втулки — Н;
для толщины зуба вала — г, р. n, k, h, g, f, d, с, a.
Значения основных отклонений толщины зуба вала приведены 

в табл. 2 обязательного приложения 2 .
5.1.5. Устанавливается обозначение полей допусков размеров 

е и s в виде числа, показывающего степень точности, за которым 
следует буква, показывающая основное отклонение (для отличия 
от обозначений, принятых в гладких соединениях, где число сле­
дует за буквой).

5.1.6. Поля допусков ширины впадины втулки с и толщины зу­
ба вала s должны соответствовать указанным в табл. 33.

5.1.7. Предельные отклонения размера е для втулок должны 
соответствовать указанным в табл. 34, размера s для валов — в 
табл. 35.
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Т а б л и ц а  93
Втулка Вал

- г Основное отклонение
-  и
о  к
5 2 И г • Р п к . h С I а с 1

7 7Н 7п 7h 7f
8 8р 8к 81
9 9Н 9г % 9? 9<1

10 10d 11с Па
П ПН

П р и м е ч а н и е .  Поля допусков, подчеркнутые линией, являются предпоч­
тительными для посадок с зазором.

Т а б л и ц а  34

*3
I *с

S

Модуль, Ml Обовивчевие

Диаметр делительной окружк>сги, кч

ДЗ 13 Св. 12 
д о *  |

Св. »
до М

Св. 30 
до 100

Св. 1С0 
до 200

си. acrJ
до W Св. <00

Предс-лыши отклогамхя, и км

HS +25 +28 +32 +36 +40 _
От 0.5 до 1.5 EJ* + 9 + 10 + 12 +  И +  15 — —

EJ 0 0 0 0 0 — —
7Н ES — +32 +36 +40 +45 "+ З Г —

От 2 до 4 Е1« — +  12 +14 +16 +  17 +  18 —
EI ' — 0 0 0 0 0 —
F.S — — +40 +4Ь +Ьи +56 +63

От 5 до Ю EI- — — +15 +  17 +  18 +20 .т-23
EI — — 0 0 0 0 } 0
ES W +56 +63 +71 +к> — —

От 0,5 до 1,5 Е1» +  18 +20 +23 +26 +30 —£ 1 0 0 0 0 0 — —
E S — +63 +71 + а з +90 +100 —

9Н От 2 до 4 EI. —. +23 +26 + 30 +34 +  37 —
EI — 0 0 0 0 0 —
ES _ — -8 0 +90 +100 +  112 +  125

От 5 до 10 Elf — — +30 + 3 4 +37 +41 +  45
El — — 0 0 0 0 0

— E S ~тш +  112 +  125 +  140 +  160 — —
О т  0.5 до 1.5 E l , +37 + 4 1 +45 +50 +60 — —

E ! 0 0 0 0 0 — —
E S — +  125 +  140 +  160 + 180 -200

От 2 до 4 E l f — +45 +50 +60 +68 +•75 ■ —П Н El — 0 0 0 0 0 —
ES _ — +  160 +  180 +200 +224 +250

От 5 до 10 Elf — — +60 +68 +75 +84 +90
EI — — 0 0 0 0 0
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Т а б л и ц а  36

Моду**, *** Обээивчеиие

Двшттр дслитсльглЛ окружности, мм

До 12
С». 12 
да 2S

с». Г' 
д о »

Св. 5в ( 
ДО ICO

Ж 100 с 
до а»

ж  аю| 
до «о|‘ «о

щлдояыше отклонения, ынм

es +64 +72 + 80 +«» +100 —
От 0,5 до 1,5 е*« +  46 +  52 +57 4-62 +70 —

d +  14 +  16 4 17 +  17 +20 “

CS +80 +88 +  100 +  112 +128 —
От 2 до 4 es. _ +  57 +62 +70 +78 + 9 ‘ —

ei — +17 +  17 +20 +22. +28

es _ +  100 +112 +  128 +  144 +  160
От 5 до 10 es« _ _ +70 +78 +91 +  103 +  115

ei — — +20 +22 +28 +32 +35

es +48 +54 +60 +66 +£> — —
От 0,5 до 1,5 cs. +34 +  30 +43 +48 +55 — —

ei +  12 +  14 +  15 4-16 +  19 —

CS +50 +65 +75 +84 +96 —
От 2 до 4 es. — +43 +48 +55 +61 +70 —

ei — +  15 +  16 +19 +21 +25

es _ +75 +84 ► + % +  108 +12°
От 5 до 10 cs. — i-55 +61 +70 +78 +8Ь

ei — — +19 +21 •т-25 +18 +3!)

cs +32 -т-36 +  40 4 44 450 — —
От 0,5 до 1,5 es. +23 +26 +28 +30 4-35 — —

ci + 7 + 8 + 8 + 8 +  10 —

es +40 +44 +50 +5S +64 —
От 2 до 4 cs. 4 28 .1-30 +35 +39 +46 —

ei — + 8 + 8 +  10 +  П +  14 —

cs . +50 +56 +64 +72 +80
От 5 до 10 es. _ -  . +35 +38 + ?в +52 +57

ei — — +  10 +  11 414 +  16 +»7

es +  16 +18 +20 +22 +25 — —
От 0.5 до 1,5 CS. + 2 +  3 + 3 +  4 + 5 — —

ci — 20 -2 2 - 2 5 -2 8 —31 — —"

cs _ +20 +22 +25 +28 +32 —
От 2 до 4 es. __ + 3 +  < + 5 + 5 + 6 —

ei — - 2 5 - 2 8 —31 —35 —39 —

es . +25 4-28 4-32 +35 +40
От 5 до 10 es. _ _ 15 + 5 + 6 + 6 + 6

el — — -3 1 - 3 5 -3 9 -4 4 —50
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Продолжение табл. 35
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Продолжение табл. 36

Л
к

Модуль, мм СЛ» имение

Диаметр делительной окружное™, м«

до 12 Со. 12 
ДО 2S

Со. 2S 
до SO

Св. № 
до К»

Cs. 101
до 200

Се. 200 
ДО «О С». 40J

Прсдолышс отлдоисиня, м:ос

es - 1 6 —18 - 2 0 - 2 2 - 2 5
От 0,5 до 1,5 С-%. —эо -3 3 -3 7 -4 0 —43 — —

ei - 3 2 - 5 8 —65 —72 —81 — —

84 С8 -2 0 -2 2 - 2 5 - 2 8 -3 2
Or 2 до 4 С8. — -3 7 —40 - 4 5 -5 1 -5 8 —

cl — - 6 5 —72 -8 1 -9 1 -1 0 3 —
es _ - 2 5 -2 8 —32 —36 - 4 0

От 5 до 10 es. — — —45 -5 1 -5 8 - 6 6 —74
ei — -- -81 -9 1 -1 0 3 -1 1 6 —130

CS - 3 2 —36 -4 0 - 4 4 - 5 0 _ _.
От 0,5 до 1,5 ее. - 5 0 - 5 6 -6 3 -7 0 - 8 0 — —

ei - 8 2 -92 —103 -1 1 5 —130 — —
cs - —40 —44 - 5 0 - 5 6 -6 4 ...

9d От 2 до 4 CS. _ -63 - 7 0 - 8 0 - 9 0 —101 —
ci — -1 0 3 -1 1 5 —130 -1 4 6 -164 —

es - _ . —50 - 5 6 —64 - 7 2 - 8 0
От 5 до 10 es. — — -80 - 9 0 -101 —ИЗ -1 2 5

ei — — -1 3 0 -146 —164 -1 8 4 -2 0 5
cs - 3 2 —36 - 4 0 —44 - 5 0 _ _

От 0.5 до 1,5 es. -58 -6 6 -7 4 -81 -9 1 • — —
ci -102 -1 1 6 -1 3 0 -144 -1 6 2 — —
es _ -4 0 —44 - 5 0 —56 -6 4

1М От 2 до 4 ts . — -7 4 -81 -91 -101 —114 —
ci — -1 3 0 —114 —162 —181 -204 —
es _. - 5 0 -5 6 —61 -7 2 -8 0

07 5 до 10 cs. _ — -9 1 —101 -114 -1 3 2 -1 4 8
ei — — — 162 -181 -2 0 » -2 3 2 -2 6 0
es - 4 8 -5 » - 6 0 -6 6 - 7 5 _ " _

От 0,5 до 1,5 cs, - 8 5 - 9 5 -10& -1 1 6 -135 _ _
ci -148 -1 6 6 -1 8 5 -2 0 6 -2 3 5 — —
es - 6 0 - 6 6 - 7 5 -8 4 -9 6

Пс От 2 до 4 cs. _ —103 -1 1 6 -1 3 5 -1 5 2 -171 —
ei — —185 —206 -2 3 5 -264 —296 —

CS —75 —84 —96 —IDS —120
От 5 до 10 es. _ _ -1 3 5 -152 -171 -1 9 2 -2 1 0

ci — — -2 3 5 —264 -2 9 5 —332 -3 7 0
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Продолжение табл. 35

/

5

is
Модуль, им Обозначение

Диаметр делительяо* окружности, и»

До Ы Со. 12 
ДО Г.

Си. 3S 
ДО Я»

Си. И 
ДО ИХг

С*. 109
ДО 300

Са 300 
яо 4ЮСо. 40»

Предельны* отклонения, кш

es - 8 0 - 9 0 -1 0 0 —ПО —J2S _ _
Or 0.5 до 1.5 с*. —117 —131 —145 —160, -1 8 5 — —

/ е» -1 8 3 -2 0 2 -2 2 5 —250 -2 8 5 — —

CS _. -1 0 0 —ПО -125 -140 -1 6 0 _
LU От 2 до 4 еа. — -1 4 5 -160 -1 8 5 -2 0 8 -2 3 5

ei — -225 -2 5 0 -2 8 5 -3 2 0 -3 6 0

es _ _ -1 2 5 -140 -1 6 0 -1 8 0 -2 0 0
От 5 до !0 С5. — — -1 8 5 -2 0 8 -2 3 5 -2 6 4 -2 9 0

ei -2 8 5 -320 -3 6 0 -404 -4 5 0

П р и м е ч а н и е .  Для термообработанных деталей допускается применять 
поле допуска ширины впадины внутренних шлицев на два квалятета грубее, т. е. 
9Н вместо 7Н. и I !Н вместо 9Н, если это нс влияет иа работоспособность соеди' 
нения.

(Измененная редакция, Иэм. № 2).
5.1.8. Досадки по боковым поверхностям зубьев должны соот­

ветствовать указанным в табл. 3G.

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение других посадок, образованных 
сочетанием полей допусков аз табл. 36 настоящего стандарта.

5.1.9. Допускается применение специальных полей допусков и 
посадок, которые могут быть получены различным сочетанием до­
пусков и основных отклонений в соответствии с табл. 1 и 2 обяза­
тельного приложения 2.
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Их применение допускается только в технически и экономиче­
ски обоснованных случаях, если поля допусков, указанные в 
табл. 33 настоящего стандарта, не могут обеспечить требований, 
предъявляемых х изделиям.

Допускается при необходимости обеспечения взаимозаменяе­
мости в изделиях, спроектированных до 01.01.80, выполнять шли­
цевые элементы деталей по ГОСТ 6033—51.

(Измененная редакция, Изм. Л  1).
5.1.10. Предельные значения радиального биения зубчатого 

венца относительно центрирующих диаметров — согласно обяза­
тельному приложению 2 .

(Измененная редакция, Изм. № 2).
5.2. Д о п у с к и  и п о с а д к и  при  к о н ц е н т р и р о в а ­

н и и  по  н а р у ж н о м у  д и а м е т р у
5.2.1. Допуски и основные отклонения для диаметров окруж­

ности впадины втулки D, и окружности вершин зубьев вала dt — 
по ГОСТ 25346. •

5.2.2. Поля допусков и их сочетания для центрирующих диамет­
ров DI и dt должны соответствовать указанным в табл. 37.

Т а б л и ц а  37
П о ле  долу ска

Центрирующий диаметр
РЯД 1 ряд 2

D, Н7 Н8

d. пб. 1А  Ь6. к в . \7 пб, Ьб. r 6 ,  f7

П р и м е ч а н и е .  При выборе полей ряд 1 следует предпочитать ряду 2.
5.2.3. Поля допусков ширины впадины втулки е должны соот­

ветствовать— 9Н, 11Н, а предельные отклонения размера е — в 
соответствии с табл. 34. Поля допусков толщины зуба вала s дол­
жны соответствовать — 9h, 9g, 9d, 11с, 11а, а предельные отклоне­
ния размера s — в соответствии с табл. 35'.

5.3. Д о п у с к и  и п о с а д к и  п р и  ц е н т р и р о в а н и и  
п о  в н у т р е н н е м у  д и а м е т р у

5.3.1. Допуски и посадки при центрировании по внутреннему 
диаметру приведены в справочном приложении 3.

5.4. Д о п у с к и  н е ц е н т р н р у ю щ и х  д и а м е т р о в
5.4.1. Допуски и основные отклонения для нецентрнрующих 

дна метров — по ГОСТ 2«5346.
5.4.2. Поля допусков нецентрнрующих диаметров должны соот­

ветствовать указанным а табл. 38.
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Т а б л и ц а  38

' В«Д сектрлровинил
Исцснтркрум-
щий диауадгр Поле допуска

D t
при плоской форме дна 

впадины
О ш п —О

По боковым по-
при закругленной форме 

два впадины Df min = 0 + 0 .44т
верхностям эубь-

D* . н и

69. hi t .  Ы2

di

при плоской форме дно 
впадины 2,2m

при закругленной форме 
дна впадины dtu,,x=D—2.76m

D> НИ
По наружному 

диаметру
rfi

при плоской форме дна 
впадины — D—2.2m

при закругленной форме 
дна ападнкы dtmtx — D—2.76m

(Измененная редакция, Изм. № 2).

6. УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Условные обозначения шлицевых соединений должны содер­
жать: номинальный диаметр соединения D\ модуль т\ обозначе­
ние посадки по центрирующим размерам; обозначение посадки 
по нецентрнрукицнм размерам; номер настоящего стандарта.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й :
а) соединения D = 50 мм; т  = 2 мм с центрированием по боко­

вым поверхностям зубьев 9H/9g. с посадкой по боковым поверх­
ностям зубьев

50X2X9H/9g ГОСТ 6033-80 
То же, для внутренних шлицев соединения:

50X2Х9Н ГОСТ 6033-80 
То же, для наружных шлицев соединения:

50X2X9R ГОСТ 6033-80
б) шлицевого соединения; D = 50 мм, т  —2 мм, с центрирова­

нием по наружному диаметру, с посадкой по центрирующему диа­
метру H7/go, с посадкой по нецентрирующим поверхностям зубь­
ев 9H/9h:

50ХN7fg6Х 2 Х 9Н/9И ГОСТ 6033—80
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То же. для внутренних шлицев соединения:

50X/I7X2X9H ГОСТ 6033-80 
То же. для наружных шлицев соединения:

50XR6x2x9h ГОСТ 6033-80
в) шлицевого соединения: 0 =50 мм, т = 2 мм, с центрирова­

нием по внутреннему диаметру, с посадкой H7/g6, с посадкой по 
нецснтрнрующим боковым поверхностям зубьев 9H/9h: 

i50x2Xfi7/g6X9H/9h ГОСТ 6033-80
То же, для внутренних шлицев соединения:

' 160Х2ХН7Х9Н ГОСТ 6033-80
То же. для наружных шлицев соединения:

i50X2Xg6x9h ГОСТ 6033-80.
(Измененная редакция, Изм. № 2).

7. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

7.1. Элементы шлицевых соединений контролируют комплекс­
ными или поэлементными калибрами для внутренних и наружных 
шлицев.

На черт. 7 показаны 3 метода контроля шлицевых эвольвент- 
ных соединений.

Стандартный метод контроля осуществляют проходным комп­
лексным и непроходным секторным калибром (контролируют 
суммарный допуск Т).

Допуск Те устанавливается в качестве справочного и не ис­
пользуется для принятия или отбраковки деталей.

7.2. Альтернативный метод А предусматривает проверку с по­
мощью проходных комплексных калибров, непроходных секторных 
и комплексных калибров.

Данный метод применяют для того, чтобы обеспечить макси­
мально эффективный боковой зазор Cvma*.

7.3. Альтернативный метод В используют там. где не требует­
ся контролировать погрешность формы и расположения шлицев.

7.4. Шлицевые соединения контролируют комплексными про­
ходными и поэлементными непроходнымн калибрами.

Комплексные калибры должны проходить по контролируемой 
поверхности под действием собственной массы. Контроль шлице­
вого вала или втулки комплексным калибром достаточен в одном 
положении калибра без его перестановки.

Контроль поэлементным непроходным калибром должен про­
водиться не менее, чем в трех различных положениях. Если по­
элементный непроходной калибр проходит в одном из этих по­
ложений, то контролируемую деталь считают браком. Вместо 
поэлементных нсмроходных калибров допускается применять 
контроль шлицевых валов и втулок с помощью измерительных 
роликов.
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Если длина комплексного калибра менее 0,5 длины контроли­
руемой поверхности, то необходимо проводить дополнительно про­
верку отклонения от параллельности F3 сторон зубьев изделия. 
Рекомендуемые значения допусков указаны в приложении 2.

Для контроля шлицевых валов и втулок шестой и более гру­
бых степеней точности предназначены калибры 3-й степени точ­
ности, для контроля восьмой и более грубых степеней точно­
сти -кал и б р ы  4-й степени точности».

Разд. 7. (Введен дополнительно, Изм. № 2).
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г 
Справочное

ВЫБОР ВЕЛИЧИН ПАРАМЕТРОВ ШЛИЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
//, И h, В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ВИДА ПРИМЕНЯЕМОГО 

ИНСТРУМЕНТА

J. Номинальный (исходный) диаметр шлицевого эво.иленгного соединения 
D, как правило, должен Сыть равен номинальному диаметру отверстия шарико­
подшипника.

2. Значения диаметра окружности впадин втулки Dt и диаметра окружно­
сти впадин вала dt являются номинальными при высоте кожки зуба 
« Г«А,^,0,55 т .

3. Диаметр охружности впадины втулки при обработке универсальным ин­
струментом увеличивается по сравнению с номинальным значением на величину, 
равную 0.2 т. е. /Л--0.65 т.

4. Диаметр окружности впадин нала при обработке универсальным инстру­
ментом уменьшается по сравнению с номинальным значением на величину, рав­
ную 0.1 т  (при обработке червячной фрезой), и на величину, равную 0.2 т  
(при обработке долбяком) В этом случае высота ножки зуба вала принима­
ется соотаететвемно равной Ai—0.6 m и А,—0.65 т.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

Т а б л и ц а  I

Допуски ширины ■падины втулки е и толщины ауба вала s и предельные
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Продолжение табл. I
Диаметр делительной окружное™, им

йг
Модуяа, мм Обоякачскяв Д->1*

Ся. 12
ДО 35

С». 2S 
до W

Со. Г* 
ДО 10П

С». 100
Д О  2 0 0

Се. МО 
до «0 Ся *00

л
5 2

Допуски и прсдельи»; зияченмя радиапмэо to
бисюш, М М

7

От 2 до 4 т *
т .
F, '

—

23
32
20
16

25
36
22
18

27
40
25
20

29
45
28
22

31
50
32 
25

От 5 до 10
3т
Т.
Fr

— —

27
40
25
20

29
45
28
22

31 
50
32 
25

34
56
36
28

37
63
40
32

От 0,5 до 1.5
F6
Т

т.
F,

25
36
22
18

27
40
25
20

29
45
28
22

31 
50
32 
25

34 
56 
36 

. 28
—

-

8 От 2 до 4
’ F> 

Т 
т .
F,

—

29
45
28
22

31
50
32 
25

34
56
36
28

37
63
40
32

41
71
45
36

От 5 до Ю
F6
Т
Т,
Fr

-
34
56
36
28

37
63
40
32

41
71
45
36

45
80
50
40

93
56
45

От 0.5 до 1,5
F6
Т
т .

■ F,

31 
50
32 
25

34
56
36
28

37
63
40
32

41
71
45
36

45
80
50
40

-
—

9 От 2 до 4
F6
Т
т„
F,

37
63
40
32

41
71
45
36

45
83
50
40

49
90
56
45

53
100
63
50

От 5 до 10
*>
т
т.
Fr

-
—

45
80
50
40

49
90
55
45

53 
100 
63 

, 50

55 
112 
71
56

63
125
80
63

10 От 0,5 до 1,5
F>т

т ,
F,

41
71
45
36

45
ВО
50
40

49
90
56
45

58
100
63
50

58
112
71
56

-
—
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Продо.уление табл. Т
ДИМИ-тр ДО/ИтеЛЫОЙ онру* кости, ыи

- г
Модуль. кч Обв1иакик«

до 13 Се. 12 до 35 С». *5 
до М

Св. »  
ЛР 1«

Са. 1(0
до заз

Си. 20) 
до *» jc*. «0

и
и

Допуски ■ предельные эмаяаиик радиального биения, мкм

10

От 2 до 4
F6

т
т .
F,

49
90
56
45

53
100
63
50

58
112
71
56

63
125
83
63

69
140
90
71 —

От 5 до 10
F6
т
т.
F,

-  *

58
112
71
56

63
125
80
63

69
140
90
71

75
160
100
80

.\81 а  
180 
112 
90

От 0.5 до 1,5
FH

т
Т,
Ft

53
100
63
50

58
112
71
56

63
125
83
63

69
140
90
71

75 
160 
100 • 
80

-

11 Or 2 до 4
F6
т
т.
Ft

—
63

125
80
63

69
140
90
71

75
160
100
80

81
180
112
90

87
200
125
100

От 5 до 10 т
т .
Ft -

-

75
160
100
80

81
180
112
90

87
200
125
100

93
224
140
112

99
250
160
125
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Т а б л и ц а  2
Основные (суммарные) отклонения толщины зуба вала

«Одуль, ни Означение

Диаметр де-екгсдвноЗ окруждостл, и*

Др 12 С». 13
до 24

С». V.
ДО 60

С», я  
ДО 103

Св. 1« 
до *х

с», га
ДО 40. Св. 400

Озиоычл* отклонен** MKN

г 4-64 4-72 + 8 0 +88 +100 — _
Р +48 +54 +60 +66 +75 — —
п +32 +36 +40 1-44 +50 — —
m +24 +27 + э э +33 +37 — —
к +  16 +  18 4-20 +22 *1-25 — —'
f + 8 + 9 +  10 +  П +  12 — ■-

От 0^  до 15 h 0 0 0 0 0 — —
а —8 - 9 -10 -11 -12 — —
f -1 6 - 1 8 -2 0 - 2 2 -25 — —

е - 2 4 —27 -3 0 - 3 3 -3 7 — —
d -3 2 - 3 6 -4 0 -4 4 -5 0 — —
С -4 8 —54 -6 0 - 6 6 -75 — —
Ь -64 - 7 2 -8 0 -88 -11X1 —

а - 8 0 - 9 0 -100 -П О -125 —

г _ +80 +88 +100 -112 +128 ___

Р — +60 466 +76 - -84 +96 —
п — f  40 444 +50 -^56 +64 —

ш — +30 +33 +37 - -42 +48 —
к — +20 +22 +25 -1-28 +32 —
1 — +  10 +  11 +  12 - -14 +16 —

От 2 до 4 h — 0 0 0 0 0 —
е — — 10 - П —12 —14 —16 —
? — —20 -2 2 - 2 5 -28 -3 2 —
е — —30 -3 3 - 3 7 —42 -4 8 —
d — - 4 0 —44 - 5 0 - -56 -6 4 —
с — - 6 0 —66 - 7 5 . —81 - 9 6 —
Ь — - 8 0 - 8 8 —100 -112 -1 2 8
а — -1 0 0 -П О -125 -140 —1G0

г _ +  100 +  112 +  128 +144 +  160
р ___ _ +75 +84 +96 +108 +  120
п — -*-50 +56 +64 +72 +  80
гп ___ __ +37 +42 г48 +54 +60
к — +25 +28 +32 -+36 +40
i — +12 +  14 +16 +»« +20

О то до J0 h
g z — 0

- 1 2
0

—14
0
-16

0
— Г8

0
- 2 0

f - 2 5 —28 32 - 3 6 - 4 0
с ___ -3 7 -4 2 —48 -5 4 -6 0
4 ___ - 5 0 -5 6 64 - 7 2 -8 0
С — -7 5 -8 4 95 —103 -1 2 0
ь ___ -1 0 0 -112 -1 2 8 -1 4 4 -1 6 0
а — ___ -1 2 5 -1 4 0 160 -1 8 0 —200
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ПРИЛОЖЕНИЕ S 
Справочное

ДОПУСКИ И ПОСАДКИ ПРИ ЦЕНТРИРОВАНИИ 
ПО ВНУТРЕННЕМУ ДИАМЕТРУ

J. Допуаки и основные отклонения для диаметров окружности вершин зубь­
ев втулки D, к окружности впадин вала di, а также нецеитрируюших диамет­
ров — по ГОСТ 25Ш -Я 2.

2, Поля допусков и их сочетания д.тя центрирующих диаметров D, и d t 
установлены в таблице.

Пол: допуска

UeiiTpMpyK'iioin диаметр
Над 1 ряда

D. Н7 Н8

d, п б  Мб f>6 пб Ь6 «6

П р и м е ч а н и е .  При выборе полей допусков ряд I следует предпочитать 
ряду 2.

3. Поля допусков ширины впадины втулки е н толщины зуба вала s — в 
соответствии с п. 3.2.3 настоящего стандарта.

4. Поля допусков нецентрнруюшнх диаметров: 
d9, НИ. Ы2 — для диаметра d,\
Н16 — для диаметров Dt для втулки с плоской формой дна впадмны: 

П»*»=04-0,4-1 m — для диаметра D, для втулки с закругленной формой див 
впадины.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

РАСЧЕТ ПРЕДЕЛЬНЫХ ОТКЛОНЕНИЯ И КОНТРОЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ

1. Обозначения
N — номинальный размер;
О, — наибольший размер ширины впадины втулки;
С, — наибольший размер толщины зубьев вела;

Ом — наибольший размер толщины зуба вала при поэлементном измерении; 
Ка~  наименьший размер ширины впадины втулки;
/С« — наименьший размер толщины зуба вала;

А',. — наименьший размер ширины впадины втулки при поэлементном изме­
рении,

ES — верхнее отклонение втулки;
Е1 — нижнее отклонение втулки;

Б1« — нижнее отклонение втулки при поэлементно»! измерении; 
es —верхнее отклонение вала;

es. — верхнее отклонение вала при поэлементном измерении; 
ei — нижнее отклонение вала;
Аг — коэффициент отклонения контрольного размера М,;
К.  — коэффициент отклонения контрольного размера М,:

К« — коэффициент отклонения длины обшей нормали;
Ее — предельный размер втулки;
Е ,  —  предельный размер вала;

Еш  — предельный контрольный размер при измерении втулхи по роликам; 
Ям, — предельный контрольный размер при измерении вала по роликам; 
£ » ,  — предельный контрольный размер при измерении длины обшей норма­

ли впадин втулки.
£*„ — предельный контрольный размер прн измерения длины общей норма­

ли владкн втулки,
Т — суммарный допуск;
7"« — поэлементный допуск (при поэлементном измерении).

2. Расчет предельных отклонений
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2.1. Расчет предельных отклонений для втулки:
наименьший размер ширины впадины втулки (проходный комплексный ка­

либр)
K,**N

наименьший размер ширины впадины втулки при поэлементном измерении 
K,.,»G,-7V=(V+Ele, 

где
EIC» E S -T t

наибольший размер ширины «падины втулки (непроходной калибр)
G '-N - tE S ,

где
E S =T .

2.2. Расчет предельных отклонений для вала:
наибольший размер толщины зуба вала (проходный комплексный калибр) 

G ,- ,V fe s ,
наибольший размер толщины зуба вала при помементмом измерении 

G«**»/f j+T ’e»«V-!-e*c, 
где

es*=«ci-fTe.
наименьший размер толщины зуба вала (недоходный калибр)

K .= N + ei.
где

c i= c s —Т .

3. Расчет контрольных размеров для поэлементных измерений

Так как шлицевое соединение ие может быть изготовлено без отклонений 
формы, проходной предел контролируется комплексными калибрами по принци­
пу Тейлора.

Влияние отклонений формы и расположения учитывается суммарным допус­
ком Т. Для тех случаев, когда не имеются комплексные калибры, рекомендуют­
ся допуски Тс (или проходный продельный размер) для поэлементного намере­
ния.

Величины допусков Т. (или положение проходного предела) для поэле­
ментного измерения зависят от точности изготовления Отношение Т: Т. приня­
то рзвным 1.6 к рекомендуется для средней точности изготовления. Ширкну 
впадины втулки и толщину зуба вала целесообразно определять по контроль­
ным размерам М  и Мл. Измерение длины общей нормали ненадежно из-за рас­
положения измерительных поверхностей вблизи радиуса кривизны или кромки 
головки, поэтому следует предпочесть измерение по роликам.

Предельные отклонения, соответствующие недоходному и проходному, 
пределам измеряемой величины, рассчитываются по предельным отклонениям 
ширины впадины н толщины зуба с помощью коэффициента отклонения

отклонения для длины обшей нормали ST
EVil=Et ‘Kw,

К<ц
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Необходимые для изготовления калибров предельные отклонения соответ­
ствующие проходному пределу измеряемой величины, рассчтпываются не е по­
мощью ковффнимвжта отклонения, а по формулам, применяемым для зубчатых 
передач.

4. Пример расчета предельных отклонений для поэлементных измерений
По приведенным в разл 2 формулам дли расчета могут быть определены 

все предельные отклонении ширины впадин н толщины зуба для указанных сте­
пеней точности к основных отклонений.

Пример расчета предельных отклонений для поэлементных измерений шли­
цевого соединения 120X3x911/81 приведен н таблице

Значении предельных отклонений для поэлементных измерений 
uMiaueuofo соединения

Элемент
соедине­

ния
И'мерпем»*

• -дичиия НоимаяльныПраччер, ми
Коэффициент
ОТИЛОЮ211МЯ

Л редел»!** оисю не­
мил.

Ширина впз- 
ДПНЫ

е =  6,271 _ LI—0; KS — +90;
Т =  90. Т. =  56;
E S -  f  90; Е1,— +34

Втулка
Контрольный 

размер между 
роликами, диа­
метр роликов 
5,25 мм

109.1 II К. -  1.72 P.I, л , =-34X1.72-58; 
LSm | —90X1.72“  |5б

Длина обшей 
нормали по 
7 пнадинзм

Г -59.710 л * -0 .866 EI,*=34 x0,866 — 29; 
ES* — 90 X0.866-= 78

Толщина
зуба

s =  6,27| . . . es-----28; ei ——91;
Г = 63: Т*—40. 
ci— 91; « . « - 5 1

Вал

Контрольный 
размер по ро­
ликам. диаметр 
роликов 6  ММ

31,-126.095 К „ -  1,52 ек.ма « —5I'Xl.52— 
- —77;

етмл “ —91X1.52= 
—  132

Длина общей 
нормали по 
7 зубьям

ft7—59.7Ю /С* =0.866 С5г* =  —51 +  0.866—

e i* = —91X0.866— 
=  - 7 9
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