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Настоящий стандарт распространяется на цельные и сборные зуборезные головки нормальной
И повышенной точности для конических и гипоидных зубчатых колес с круговыми зубьями и резцы
к сборным зуборезным головкам.

(Измененная редакция, Изм. N2 2, 3).

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Головки должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по
рабочим чертежам. утвержденным в установленном порядке.

(Измененная редакция, Изм. Н2 2).
1.2. Материал и твердость головок должны соответствовать табл. 1.

Таблица 1

Н,"","".нио Щ~," I M••~ м.repим, -1-т".,,,,,,: ":PO~'"
Цельные головки и резцы; Быстрорежущая сталь по ГОСТ 19265 i

сборных головок I Допускается изготовлятъ резцы сборных головок] 63...66 HRC,
. I номинальным диаметром 250 мм и более сварными i

Держевки сварных резцов Сталь марки 40Х по ГОСТ 4543 i 41 .. .46 HRC,
Корпуса сборных головок.] чистовых-сталь чарки 12ХН3А или сталь] 57...63 HRC,

марки 20ХН2М по ГОСТ 4543 '
: Цементировать h = 0,8-1,2 ММ, кроме резьбовых i

отверстий
черновых - сталь марки 4ОХН2МА по ГОСТ 4543'
Допускается изготовлять корпуса черновых'

головок и чистовых головок нормальной точности
из стали марки 40Х по ГОСТ 4543

или из стали марки ХВГ по ГОСТ 5950
Кольца опорные черно- Сталь марки 40Х по ГОСТ 4543

вых головок сталь марки ХВГ по ГОСТ 5950
Клинья и подкладки Сталь марки Х или марки ХВГ по ГОСТ 5950

Допускается изготовлять в черновых головках и
чистовых головках нормальной точности клинья и
подкладки из стали марок У7, У8, У9, У 1О по ГОСТ
1435 и из стали марки 40Х по ГОСТ 4543

или из порошковой стали

41 ..46 HRC,
41..46 нкс,

-Н .. .46 НRСэ

46 51 HRC,
51 56 HRC,
56 61 HRC,
46 51 HRC.,

41 ...51 HRC,
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Продолжение табл. 1

35ХГСА или марки 4ОХН2МА по! 37.. .42 HRC,

Твердость по Роквеллу

37.. .42 НRСэ

Винты крепежные, цент-
ральные, регулировочные

Сталь марки
ГОСТ 4543

допускается изготовлять к головкам нормальной I
и повышенной точности винты из сталей марок
40Х, 38ХС, 38ХГС по ГОСТ 4543

37.. .42 НRСэ

Остальные винты, шайбы
и [танки

Сталь марки 45 по ГОСТ 1050-74

При м е ч а н и е. Класс прочности винтов - по ГОСТ 1759.0.

(Измененная редакция, Изм. N<:! 1, 2, 3, 4).
1.3. На рабочих поверхностях резцов цельных и сборных головок не должно бьпъ обезуглеро-

жениого слоя и мест С пониженной твердостью.
1.4. На поверхностях головок не ДОЛЖНО быть забоин, трещин, заусенцев, выкрошенных мест,

поджогов и следов коррозии.
1.5. Параметры шероховатости поверхностей по ГОСТ 2789 не должны быть более указанных

в табл. 2-6.

Наименование поверхности цсльных головок

Таблица 2

Параметр шероховатости, МКМ

Поверхность посадочного отверстия
Поверхность опорного и переднего торца головки или торца бургика для

головок диаметрами 20-50 мм:
нормальной точности
повышенной точности

Задние поверхности на рабочих сторонах резцов и передняя поверхность
рсзцов:

нормальной точности
повышенной точности

Задняя поверхность на нерабочих сторонах резцов:
нормальной точности
повышенной точности

Поверхность шпоночного паза
Остальные поверхности

Ril 0,32

Ва 0,63
Ril 0,32

Rz. 3,2
Rz. 1,6

Rz. 6,3
Rz. 3,2
Rz.1O
Rz. 25

Таблица 3

Параметр шероховатости поверхносгей корпуса головок, мхм

черновых
повышенной точности

Наименование поверхности чистовых

Поверхность посалочного отверстия I
Поверхность опорного торца
Поверхность переднего торца I
Поверхность контрольного ПОЯСlGl

1

на псрсднем торце
Боковые поверхности и повеРХ-1

ность основания резцового паза
Опорная поверхность [ЮД шайбу I
Поверхность торца под опорные

кольца
Цилиндрическая поверхность под

опорное кольцо

Ril 0,32
Ril 0,63
Ril 0,63

Ril 0,25

Ва 0,25

Ra 0,32

Ra 0,25

Rz. 3,2
Rz. 20

Rt 1,6
Ra 1,25

Ra 0,32
Ra 0,63
Ra 0,63

Rz. 3,2
Rt20

Ra 0,63

Ra 1,6
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Продолжение табл. 3

Параметр шероховатостиповерхностей корпуса голов,ж. мкм
чистовых.Наименование поверхности

нормальной точности повышенной точности
черновых

Поверхность шпоночного паза
Поверхность наружного диаметра
Остальные поверхности

Rz 10

Rz 20
Rz20

_j

Rz 10
Rz20
Rz 20

i Rz\O
Rz 20
Rz 20

Таблиuа 4

I Параметр шероховатости поверхностей кли~~~ -;:;~~~~~~~~-
~ мкм

Наименование поверхности I чистовых головок нормальной

I

точности и подкладок
черновых головок I повышенной точности

Ши~~=ро=ки=е=п=о-ве~р-хн~ости-~п-о-дкл-ад-О=К=====-+====&"О~63

Широкие поверхности регулировочных клиньев I Ra 0,32
Узкие поверхности подкладок и клиньев Rz 6,3
Остальные поверхности I Rz 40

чистовых головок

Ra 0,32
Ra 0,16
Rz 6,3
Rz\O

т а б л н u а 5

Наименование поверхности !
=~ Наружная цилиндрическая поверхность буртика, коническая поверхность I
под углом 120° и поверхность опорного торца шайбы i

Поверхность переднего торца шайб и опорного торца планок I
Поверхность опорного торца опорного кольца черновых головок 1·

Поверхность заднего торца, внугренняя цилиндрическая поверхность
опорного кольца черновых головок I

Остальные поверхности, кроме резьбовых отверстий I

Параметр шероховатости планок.
колец и шайб, мкм

Ra 2,5
Ra 2,50
Ra 0,63

Ra 2,5
Rz20

Тв б л и ц а 6

Наименование поверхностей
Параметр шероховатости резцов, мкм1----------'----'---'-. о

ЧИСТОВЫХ точности черновых
нормальной повышенной

Задние поверхности на рабочих сторонах
профиля

I
Rz 1,6

1

RzO,8' Rz 1,6
Передняя поверхность Rz 3,2 Rz 1,6 Rz 3,2
Базовая широкая поверхность

I
Ra 0,32

I
Ra 0,32 Ra 0,32

Поверхность опорных заллечиков Rz 3,2 Rz 1,6
Задняя поверхность нерабочей стороны
профиля

I
Rz 6,3 I Rz 3,2 I Rz е.з,

Широкая небазовая поверхность Ra 1,25 Ra 0,63 Ra 1,25
Боковые узкие поверхности Ra 0,63 Ra 0,63 Ra (),63
Поверхность опорного торца - - Ra 1,25
Поверхность под углом 10° Ra 1,25 Ra 1,25
Остальные поверхности Rz40 Rz20 I Rz40

(Измененная редакция, ИЗМ. Н2 1, 2, З, 5).
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1.6. Предельные отклонения пара метров головок должны соответствовать указанным в табл.
7,8.

Таблиuа 7
Раз м еры в мм

к
I f--- ..-I Номинальный чистовые точности I

онтролируемые пара метры I диаметр головки черновые
нормальной повышенной -_ ..

Предельные отклонения и допуски

'ГР окружности, на котором 100; 125 ±О,10 I ±О,10 -
отверстий ----кены оси под 160-250 ±О,10 ±О,10 ±О,10ые виты

i315-500 , ±О,15 ±О,15 ±О,15,

630-1000 ±О, 20 I - ! -
, проходящей 100; 125 ±15' I ±15' -

О'
---- __ .-

эд крепежные 160-250 ±10' ±10' ±10'ого паза; угол г-
!ерстий под 315-500 ±8' ±8' ! ±8'

630-1000 ±5' - -

Сб

Диам
рас поло
крепежи

Угол
через ос
виты и
между
крепежи

Диаметр окружности, на котором! 100-500 I
расположены оси отверстий под~1----~~~---+----~~-----+I----~~----~I------------
крепежные виты i 630-1000' 1$11

Угол между осями реГУШf;ВОЧНЫХ! 100-125 I ±10' i ±8' !
• • ~ •• О, .1

Jsll 1$11

винтов I 160-250 ±8' ±5' I -
I 315-500 ±5' ±3' I

_._'

630-1000 ±3' -
Биение опорного и переднего 100-125 0,010 0,002 -

торцов на наибольшем диаметре или
--_.,_ .._-

160-250 0,010 0,002 0,010по контрольному пояску в головках
повышенной точности 315; 400 0,015 0,003 i 0,015

500 0,020 0,005 Т 0,020

630-1000 0,025 - -
Посадочное отверстие: 58,23 и 127 160-400 +0,002 +0,002 +0,002

-0,005 -0,005 -0,005

215,8 и 330 500-1000 Н5 Н5 I Н5

Базовое расстояние корпуса 100-1000 J$7 1$6 1s6
_О. _. - ----

.нования резцовых I 100-1000 ±1'30" ±1' I -,
I

Наибольшая разность окружных I

I

_ ..-

I
250; 315 )5

!
0,03

!
0,05

400; 500 0,05 0,04 0,05

630 0,06 -
! I

-
800; 1000 0,08 -

.. __ о

Накопленная погрешиость окруж- 100-200 0,05 0,03 0,05
ного шага пазов корпуса 250; 315 0,06 0,04 0,06

400; 500 0,08 0,05 0,08

630 0,10
800; 1000 0,]5 - -

.0

Ширина вершины резца S.. 100-1000 j$12 js]2 js]2

Радиус закругления при вершине
резца r ]00-1000 О,25г О,25г I О,25г

100-200 0,04 0,02 0,04
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Продолжение табл. 7
Раз м еры в ~Ш

Контролируемые параметры Номинальный
диаметр головки

Сборные головки~----------- -----_ ..

чистовые точности
черновые

нормальной повышенной

Предельные отклонения и допуски

Профиль рабочей стороны I 9 i 100; 125 I 0,006
резцов на длине, 1>Ш: i

iO 160; 200 00011

15 250; 315 I 0,010

24 400; 500 0,016

35 I 630 0,025I
60

I
800; 1000 0,040

Базовое расстояние резцов: 1
i 100-1000 ±О,012в пределах одного комплекта
! ,

между комплектами i I ±О,050

0,003

0,016

0,020

ю.оов ±О,012

±О,050 ±О,050

Наибольшая разность расстояний
от вершины резца ,10 заплечика или до
нижней опорной поверхности в:
базовых осевых сечениях:

100-1000
±О,012 ±О,006 ±O,012

js14 j514 J514

100-1000 ±О,005 ±О,ОО5 -о ()()"
-_._--

100-1000 i ±О,ОО3 ±О.ОО2 ±{), 005I
-

-0,06 -0,06
I

100-1000 -0,06
-0,13 -0,13 -0,13

100-1000 I ±1' ±4"

100-1000· h7 -0,01

в пределах одного комплекта

между комплектами

Толщина подкладки

Параллельность широких поверх-:
носгей подкладки I

Ширина подкладки и клина

Погрешность угла наклона клина

Толшина клина

Торцовое биение по вершинам
резцов":

в пределах одного оборота

- ~~ - -- 0,010

160; 200 0,012

250; 315 0,015

400; 500 0,020

630-1000 0,025

100; 125
0,030----

160; 200 1

250; 315 0,035

400; 500 0,040

630-1000 0,050

0.0025

чvv; .J\.!V 0,0040

630-1000 0,0060

0,007
0.025

0,0\0

0,0\0 0,030

0,016

0,020--~.
0,025

0,050

0,055
.__ ..._- ----_.-

0,030 0,060
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Раз м еры в мм
Продолжение табл. 7

....-...-...---.-.----.--------, .-.--...-·----г--------··- ..--.-__о -----------.---.-

i ! Сборные головки
Номинальный [- - ·----~истовыlе точности ----г----------

ДИ;Jметр головки . __ О ------т-------.~
. нормальной i повышенной :
г---------- . _------,,-- --..,-,---------- -_,_
i Предельные отклонения и допуски---~~=~ f ~.--~--~----~.~--------~~~~~~~~~~~~~~=-------~~

Профиль рабочей стороны] 9 I 100; 125 I 0006 !I

базового резца на длине": 1 \о 160; 200! '. I О,UЮ

250; 315 0,010 i 0,004 0,016

Контролируемые параметры черновые

0,003

24! 400; 500 I 0,016 ! 0,005 j 0,020

Профиль рабочей
резцов относительно
на длине":

i 35 l 630 J
..

..__ , 0,025
-

II 60-Т-800-IООО
-: 0,040

стороны] 9 ! 100; 125 ] 0,012 i -
базового U'or _.

I 0,0016 I160; 200 I 0,020
15 ! 250; 315 ---г- -O~O20 0,030
24 I 400; 500 I 0,030 0,0025 0,050

( 3) ! 63О-800 0,050
! 60 ! 1000 --'-- __ 0'080--,----------_._'---_. --_._----- ---- ----

Отклонение режущих кромок: 100; 125 0,04
I

0,03
резцов от fll ос кости , прохоляшей , 160; 200 ! 005 0,04 I 0,080
через ось головки" , _L.__2:Q6 I !

~ 250; 315 0,05 0,100
: 400' 500

I
0,08

1 -
0,06 I 0,120

L_63(}~800 0,10
i 1000 0,12I

• Предельные отклонения проверяются на головках в собранном виде.

При м е ч а н и е. По согласованию с потребителем допускается поставка чистовых головок нормальной
точности с предварительно установленными резцами, с допусками радиального биения, не более, мм:

0.0\0 = дяя головок диаметром 100-315 мм
0,016 ,.,. ,. 400, 500 мм
0,025 ,.,. ,. 630-1000 мм.
При наладке головки должны обеспечивать допуск радиального биения, указанный в табл. 7.

Таблица 8
Размеры вмм

I Предельные ~тк.,~он~ния -и допуски"

подl

Контролируемые параметры цельных головок

Диаметр окружности, на которой расположены оси отверстий
крепежные винты

Угол между линией, проходящей через ось отверстия поп крепежные винты
и осью шпоночного паза и угол между осями отверстий под крепежные винты

Биение опорного торца головок и торца буртиков головок диаметрами от
20 до 50 мм

нормальной точности
повышенной точности

Ширина вершины резца S.
от 0,1 до 0,3
св. 0,3 до 0,6
св. 0,6 до 1,0
св. 1,0

Посадочное отверстие 25,4

±О, 1ОС:

±15'

0,010
0,005

±О, 025
±О,030
±О,035
js12

-0,007
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Размеры в мм
Продолжение табл. 8

Контролируемые параметры цельных головок I Предельные отклонения и допуски

ПрофИЛЬ рабочей стороны резцов:
головок нормальной точности на длине:
5 для головок диаметром 20-32
6,.,. ,. 40,50
8,.,. ,. 60, 80

головок повышенной точности на длине:
5 для головок диаметром 20-32
6,.,. ,. 40, 50
8,.,. ,. 60,80

Радиус закругления при вершине резца r
Образующие диаметры:
головок нормальной точности
головок повышенной точности

Торцовое биение по вершинам резцов:
от резца к резцу:
головок нормальной точности
головок повышенной точности

в пределах одного оборота:
головок нормальной точности
головок повышенной точности

Радиальное биение резцов посередине режущих кромок:
головок нормальной точности
головок повышенной точности I

Отклонение режущих кромок резцов от плоскости, проходящей через ОСЬ'

ГОЛ~: I
нормальной точности I
повышенной точности

0,005
0,006
U,OOI\

0,003
0,004
0,006
О,25г

±О,020
±О,015

0,015
0,010

0,025
0,020

0,010
0,005

0,030
0,020

(Измененная редакция, ИЗМ. Н2 1, 3, 4).
1.7. Коническое посадочное отверстие контролируется по калибру на прилегание (краску).

Прилегание должно быть не менее 80 %.
(Изяевеввая peдaкцIUI, ИЗМ. N2 4).
1.8. Поле допуска размеров корпусов головок:
наружный диаметр - h12;
наружный диаметр под опорное кольцо - с 11;
ширина шпоночного паза - Н11.
Смещение шпоночного паза относительно оси - не более 0,1 ММ.

(Измененная редакция, ИЗМ. М 2, 4).
1.9. Поле допуска ширины резцового паза корпуса - 0,8Н6. При этом смещение резцового

паза относительно оси головки не должно быгь более 0,1 мм.
1.10. Биение торца корпуса под опорное кольцо черновых головок не должно быть более, мм:
0,012 - для номинальных диаметров 160 и 250 мм;
0,016 » » » 315 и 400 мм;
0,020 » » » св. 500 мм.
1.11. Поле допуска размеров резцов сборных головок:
высоты - js16;
ТОЛЩИНЫ - h12;
ширины державки чистовых резцов - :g'8?i; черновых резцов - ::8·g<l~;, ,

диаметр отверстия - Н14.
(Измененная редакция, ИЗМ. Н2 4, 5).
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] .12. Прсдс льн ь.е сгклоиения угла профиля нерабочей стороны рсзиоь И угла профиля средних
резцов не должно бьггь более -40'.

].] 3. Прслсльные отклонения переднего утла резцов не должно быгь более ±30'.
] .14. Отклонение от плоскостности опорных поверхностей лаплечиков не должно быть более.

мм:
0,005 --- ДЛЯ головок нормальной точности;
0,003 ') ') повышенной точности.
1.] 5. Упорная резьба крепежных винтов и в отверстиях корпуса под крепежные винты - по

нормативно-технической документации, утвержденной в установленном порядке.
Метрическая резьба - по ГОСТ 24705 с полем допуска в отверстиях - 7Н, на крепежных и

регулировочных винтах головок повышенной точности - 6 g, на остальных винтах -- 8 g по ГОСТ
16093.

(Измененная редакция, Изм. H~ 4).
1.16. Предельные отклонения размеров с нсуказанными допусками не должны превышатъ:

t
охватывающих Н16, охватываемых h16, остальных i.

(Измененная редакция, Изм. N2 2, 4).
АТ141.17. Прсдельные отклонения на неуказанные угловые размеры по~.

(Введен дополнительно, Изм. М 1).
1.18. Средний и установленный периоды стойкости зуборезных головок должны быть не менее

укаЗ<1ННЫХв табл. 8а при режимах рсзания и условиях испытаний, приведенных В разд. 3.

т а 6 л и u а 8а

Периоды стойкости. мин
Вид головки

средний.. I установленный

Цельные
Чистовые двусторо: п[не
Чистовые односторонние и черновые

400
500
600

200
250
300

Критерием затупления считается износ хотя бы одного из резцов зуборезных головок по задней
поверхности, значения которого не должны превышатъ, мм:

0.5 - для цельных зуборезных головок;
1,0 - для резцов черновых зуборезных головок;
0,6 - ДЛЯ резцов чистовых зуборезных головок.
(Измененная редакция, Изм. М З).
1.19. На каждой цельной зуборезной головке ДОЛЖНЫ быть четко нанесены:
а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) обозначение головки (последние четыре цифры);
В) номинальный диаметр;
г) номер резца;
д) развод резцов;
е) марка стали;
ж) изображение государственного Знака качества при его присвоении в порядке, установлен ..

нам Госстандартом СССР.
(Введен дополнительно, Изм. N2 4).
1.20. На передней поверхности корпуса сборной головки должны быть нанесены:
а) ТОЮРНЫЙ знак предприятия-изготовителя;
б) (Исключен).
в) номинальный диаметр;
г) базовое расстояние корпуса;
л) номера резцовых пазов;
е) изображение государственного Знака качества при его присвоении в порядке, установлен-

нам Госстандартом СССР.
(Измененная редакция, Изм. Н2 4, 5).
1.21. На каждом резце должны быть нанесены:
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а) товарный знак предприятия-изготовителя;
б) обозначение (последние четыре цифры);
В) тип резца;
г) номинальный диаметр;
д) номер резца;
е) обозначение ширины вершины резца;
ж) марка стали;
з) изображение государственного Знака качества при его присвоении в порядке, установлен-

нам Госстандартом СССР.
Допускается изображение государственного Знака качества наносить на этикетке.
(Введев довоявнгельво, ИЗМ. N2 4).
1.22. На передней поверхности указательного винта или планки должен быть нанесен развод

резцов или образующий диаметр (для односторонних головок) и обозначение головки (последние
четыре цифры).

(Измененная редакция, Изм. Н2 4, 5).
1.23. На каждой прокладке должна быть нанесена ее толщина.
1.24. На каждом регулировочном клине чистовых головок повышенной точности лолжен быть

нанесен номер клина.
1.25. (Исключен, Изм. N2 5).
1.26. Остальные требования к маркировке и упаковке - по ГОСТ 18088.
1.23---1.26. (Введены дополвителwю, ИЗМ. N2 4).

2. ПРИЕМКА

2.1. Приемка - по ГОСТ 23726.
(Измененная редакция, Изм. N2 2, 4).
2.2. Периодические испытания, в том числе испытания на средний период стойкости, должны

проводиться 1 раз в 3 года не менее чем на 3 цельных головках или одной сборной с 2 запасными
комплектами резцов.

Испьпания на устаиовленный период стойкости должны проводиться 1 раз в год не менее чем
на .3 цельных головках или одной сборной с 2 запасными комплектами резцов.

(Измененная редакция, Изм. N2 З).
2.3. (Исключен, Изм. N2 3).

З. MEТOДЬI ИСПЬПАНИЙ

3.1. Испытания головок и комплектов резцов должны проводиться на зуборезных станках,
которые должны соответствовать установленным для них нормам точности и жесткости.

(Измененная редакция, Изм. N2 3).
3.2. Испытания головок и комплектов резцов должны проводиться на заготовках конических

колес из стали марки 45 по ГОСТ 1050 или стали марки 40Х по гост 4543 твердостью НВ 200 ... 220.
Диаметр заготовки должен быть рассчитан на 20-30 зубьев при ширине зубчатого венца,

равной 6 модулям; угол начального конуса 4У.
3.3.. Режимы резания при испытании должны соответствовать указанным в табл. 9.

Таблица 9
------_._.__._--~- ------,-.

I ;

'1' Скорость резания, ~
м/мин ~_

. I
Вид головки до 2,5

Модули, ММ

св. 2,5 ДО 6 I -св. 6 ДО lO~_

Время обработки ОДНОГО зуба, с

св. 10

Цельные
1

4O-_~_J 16-24
I

IЧистовые I 45--55
I

-

I
20-38

I
24-38

i
38-50--------_._--

Черновые 35-45 - 20-32 40-50 50-60

(Измененная редакция, Изя. N'l З).
З.3а. Приемочные значения среднего и установленного периодов стойкости должны быть не

менее указанных в табл. 10.
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т а б л и ц а 10

Вил головки ~ . Приемочноt: :JII<1чение 11t:рИОД<lСТОЙКОСТИ, _~ _

cpC~Heгo установленного

Цельные
Чистовые двустороинис
Чистовые односторонние и черновые

440
550
650

220
275
325

Испытания на средний и установленный периоды стоикости проводят на цельных головках
диаметрами 32 или 40 мм, на ЧИСТОВЫХголовках диаметрами 160 или 220 мм и на черновых головках
диаметрами 315 или 400 мм.

(Введен дополннтельно, ИЗМ. H~ 3).
3.4. В качестве смазываюше-охлаждаюшсй жидкости должно применяться масло турбинное

марки Л по ГОСТ 32 или масло индустриальное - 20А по ГОСТ 20799.
(Измененная редакция, ИЗМ. H~ 3).
3.5. При испытаниях работоспособности головки должно быть нарезано:
не менее двух заготовок модулем до 2,5 мм;
не мснсс одной заготовки молулом от 3 .10 6 \1\1 11 нс менее 10 зубьев модулем (,,'8. 6 :\1:\1.

3.6 ПОС1С испытаний работоспособности на режущих кромках резцов не должно быгь
выкрашиваний и сколов. а на деталях головок - слсдов деформации (смятия).

После испытаний головки должны сохранять свои режущие свойства и быть пригодныии К
дальнейшей работе '

3.7. Контроль твердости цельных головок, резцов и деталей сборных головок проводится по
ГОСТ 9013 не менее чем в трех точках на приборах типа ТР по ГОСТ 23677.

3.8. Погрешность измерения геометрических параметров головок должна быть не более:
при измерении линейных размеров - значений, указанных в ГОСТ 8.051;
при измерении утлов - 35 % значения допуска на проверяемый угол;
при контроле формы и расположения поверхностей - 20 % значения допуска на проверяемый

параметр.
3.9. Шсроховатость провсряют сравнением при помощи лупы ЛП-1--4Х по ГОСТ 25706 с

образцовыми инструментами, поверхности которых имеют предельные значения параметров шеро-
ХnВ;l1'()СТИ .

3.10. Внешний вид контролируют визуально.
3 Н-3.10 (Введены дополнительно, ИЗМ. H~ 3).

4. ТРАIIСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Транспортированис и хранение - по ГОСТ 18088.
Разд. 4. (Измененная редакция, Изм. Н2 4).

Разд. 5. (Исключен, Изм. Н22).
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