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1. НАЗНАЧЕНИЕ

Настоящий стандарт устанавливает основные размеры шкивов 
с канавками для обычных клиновых ремней (профили Y. Z. Л. В, 
С. D, Е) и узких клиновых ремней (профили SPZ, SPA, SPB. 
SPC), определяемых терминологически системой, основанной на 
исходной ширине.

Узкие ремни не следует использовать со шкивами, сконструи­
рованными только для обычных ремней.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
Дополнительные требования, отражающие потребности нароа- 

ного хозяйства, приведены в приложении 1.

Издание официальное
(g) Издательство стандартов, 1994

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен а качестве официального издания 

без разрешения Госстандарта России

2 Зек 622
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2. ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ ЗАМЕЧАНИЯ

2.1. Исходную ширину рассматривают как основной размер 
стандартной канавки и соответствующего обычного и узкого 
клинового ремня, рассматриваемых в целом.

2.2. Указания положения исходной линии и исходной ширины 
необходимы для определения профиля канавки, исходного Дна- 
метра шкива и положения ремня в канавке шкива.

3. ссылки
ГОСТ 8032—84 «Предпочтительные числа и ряды предпочти­

тельных чисел».
ГОСТ Р 50640—94 «Шкивы для клиноременных передач. Ка­

чество, окончательная обработка н балансировка».
ГОСТ Р 50642—94 «Шкивы для клиноременных передач (сис­

тема, основанная на исходной ширине). Геометрическая проверка 
канавок». _

ГОСТ Р ИСО 1081—94 «Передачи клйиоременные. Термины и 
определения».

4. ИСХОДНАЯ ШИРИНА ПРОФИЛЕН

В табл. 1 представлена исходная ширина профилей w*.
Т а б л и ц а  I

Профили канавки
ммОбычмыг ПМОвме рении Узине клиыоеыв ремни

Y дз
Z SPZ 8.5
А SPA П.О
В SPB 14.0
С SPC 19.0
Г) _ 27.0
Е — 32.0

5 УГЛЫ КАНАВКИ

Угол канавки а  (черт. 1) должен быть выбран из следующе­
го ряда: 32°. 34°. 36°, Ж .

Допуск угла канавки должен доставлять ±0,5°.
Взаимосвязь угла канавки а  с исходным диаметром <1Л при­

ведена в табл. 4.
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6. РАЗМЕРЫ ПРОФИЛЕЙ КАНАВКИ

Размеры профилей канавки представлены на черт. 1 и в табл. 2.

/ —•сходней ЛИ НИ I

Черт. I

П р и м е ч а н и е  Значении t  — по табл. 3.

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы ,  мм

профили кЛИЛ» Ml

ООымммП
клнншоДремень

Улхий
КЛИМОМ)*
Семейь

“■4 » .и е* Допуск
о»>«е|>.<(**

Сумма'отклонении
оя)м»о»е*-

 ̂ min

Y - 5.3 1.6 4.7 8.0 г  0.3 ±0.6 6.0

г SPZ 8.5 2.0 7.0
9.0 12,0 ±0.3 ±0.6 ■7.0

А SPA 11.0 2.75 8.7
U.0

15.0 ±0.3 ±0.6 9.0

В SPB 14.0 3.50 10.8
14.0 19,0 ±0.4 ±0.8 11.5

С SPC 10,0 4.80 14.3
19.0 25.5 ±0.5 ±1.0 16.СУ



с 4 ГОСТ Р 50641— 94

Продолжение уабл ?
Р а з м е р  ы. мм

Профили К Я Н #*М 1

ОЛмчимб
аыииш'онIи-МОИ К

У
а л я и о 1 П | |
1*ем('1м

«■< ^ГР1п ^mln е* Допуск 
рял*ее • 

е**

Сум%>;1 
отнл»»*р 
ни Л и*»
ипм »" *

f *'  НИ  И

D - 27.0 8.10 19.9 •<J ,0 ± 0 . 6 ±1.2 23.0

Е - ■>2.0 9/4) 23.4 44 .5 ±0.7 ±1.4 28.0

• В некоторых отдельных случаях оправдано применение больших значе­
ний размера е, изпричер в случае прессованных листовых шкивов В случае, 
если о некоторых типах шкивов размер е не соответствует настоящему стаи 
дарту. то применять их со стандартными шкивами следует с осторожностью 

' •  Допуск относится к расстоянию между осями двух соседних канавок 
Сумма всех отклонений от номинального значения е дли всех канавок 

на любом одном шкиве не должна превышать значений, установленных п таб 
липе

• ' Различия а значениях f  следует учитывать при выравнивании шкивов 

7 ИСХОДНЫЙ. ДИАМЕТРЫ

7.1.С е р и и  и с х о д н ы х  д и а м е т р о в  
Номинальные значения исходных диаметров </а, приведенные 

в  табл. 3, выбраны из ряда R40 предпочтительных чисел.
Т а б л и ц а  3
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Продолжение табл. $
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Продолжение хвЛл. 3

П р и м е ч а н и я :
I Исходный диаметр, отмеченный знаком + , рекомендуется только для 

обычных клиновых ремней.
2. Исходный диаметр, отмеченный знаком •. рекомендуется для узких и 

обычных клиновых ремней.
3. Не отмеченные исходные диаметры применял, нс рекомендуется.
4 В табл 3 приведены значения I допусков осевого и радиального кру­

гового биений » :оответствни с черт. 1.

7.2. З н а ч е н и я  у г л о в  к а н а в о к  п р и  д а н н ы х  ис­
х о д н ы х  д и а м е т р а х

Для обычных условий работы значение угла канавки приме­
няемых шкивов в зависимости от диаметра должно соответст­
вовать значениям, приведенным r табл. 4.

7.3. М и н н м а л ь и ы с  и с х о д н ы е  д и а м е т р ы
Значение минимальных исходных диаметров шкивов с канав­

ками в зависимости от типов клиновых ремней приведены в 
табл. 5.
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Т а б л и ц а  4
dt. мм дли «

Обычные Узкие«диноиые ■и Л КОВИ* 3V 36- 34* 32*09MN*

Y _ _ >60 <60z SPZ > 80 _ < 80 _
А SPA >118 — <118 _
в SPB >190 _ <190 —
с SPC >315 _ <315 _
D _. >475 <475 _ _
Е — >600 <600 — —

Т а б л и ц а  5

Пробил», кгнавки для применения 
Климовы* ремней ddmlB- “ “

Y 20
Z 59
А 75
В 125
С 200
D 355
Е 500

SPZ 63
SPA 90
SPB 140
SPC 224

7.4. Р а з н о с т ь  з н а ч е н и й  • и с х о д н ы х  д и а м е т р о в  
л ю б ы х  д в у х  к а н а в о к

Максимальные допустимые разности значений исходных диа­
метров любых двух канавок одного шкива при сложной клиноре­
менной передаче приведены в табл. б.

Т а б л и ц а  6

П р о ф и л и  ш киве»
М а г л и ч а д ^ и о  а о п у с т я ч ы с  

pa:jno::и. им

Y 0.3
Z. А. В. P. SPA. SPB 0.4

C. D. E. SPC 0.6
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8. КАЧЕСТВО. ОКОНЧАТЕЛЬНАЯ ОТДЕЛКА ПОВЕРХНОСТИ 
И БАЛАНСИРОВКА

Качество, окончательная отделка поверхности 
ка шкивов должны соответствовать ГОСТ Р 50640.

и балансиров-

9. КОНТРОЛЬ

Геометрический контроль канавок шкивов — по ГОСТ Р 50642.
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ПРИЛОЖЕНИЕ l 
Обязательное

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ, ОТРАЖАЮЩИЕ 
ПОТРЕБНОСТИ НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА

1. Шкивы следует изготавливать следующих типов:
1 — монолитные с односторонней выступающей ступицей (черт. 2);
2 — монолитные с односторонней выточкой (черт. 3); ___
3 — монолитные с односторонней выточкой и выступающей ступицей 

(черт. 4);
4 — с диском и ступицей, выступающей с одного торца обода (черт. 5);
5 — с диском н ступицей, укороченной с одвого торца обода (черт, в);
6 — с диском н ступицей, выступающей с одного и укороченной с друго»

го торна обода (черт. 7);
7 — со шлицами и ступицей, выступающей с одного торца обода (черт. 8);
8 — со спицами к ступицей, укороченной с одного торца обода (черт. 9);
9 — со спицами и ступицей, выступающей с одного и укороченной с дру­

гого торца обода (черт. 10).
Шкивы типов 1—3 предназначены для клиновых ремней с сечениями Z. А; 

типов 4—9 — для клиновых ремней с сечениями Z. Л. В, С, D. Е. ЕО по. 
ГОСТ 1284.1.

Тип I Тип 2

Черт. 2 Черт X
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Тип 3 Тип 4

Тип 5 Тип 6
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Тип 7 Тип 8

V w ) V i s / )

Тип 9

V (s/ )

П р и м е ч а н и е .  Чертежи не определяют конструкцию шкивов.
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2 Исполнения посадочного отверстия шкввов типов 1—9 указаны на­
терт. II.

Черт II

3. Схема построения условного обозначения шкивов припедсна в прило 
жеиии 2

4 Исходная ширина профиля ЕО указана в табл. 7.

Т а б л н и а  7
Паофиае мои.пки

Обмины» клиновые Утка» шин<»ые *v мм
Р<*и» PVMMM

ЕО - 42

5 Радиус закругления верхней кромки канавки г указан па черт 12 и 
в таб.1. 8.

г-

* Допускается вместо сд ругаема я фаска с- r  вод углом 30" в образую­
щей

Черт 12
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Т а б л и ц а  Я
мм

Профиль *3 Г

7. 8.5 0.5
Л 11.0 1.0
В 14.0 1.0
С 19.0 1.5
1) 27.0 2.0
Е 32.0 2.0

СО 42.0 2.5

6. Ширину шкива (Л() (черт. 12) рассчитывают по формуле
Л 1-(я-1> .с+ 2/. (I)

где ч - -  число ремней и передаче;
наружный диаметр шкива (d.) рассчитывают по формуле

А -* + 2 1 .  (2)
7. Угол канавки а  равен 40".
8 Размеры fen.»!. Лепи с и /  указаны в табл. 9.

Т а б л и ц а  9

!1|1ПфиЛ|, ®mln hmm 4 1

г 2,5 e . .. 8.0*1
А 3.3 — - io .o t ?
В 4.2 — _ 12.5.1?
С 5.7 — - 17.0 !?
D — ___ _ 24.01?
Е — - - 29.01?

ЕО 12.5 30.5 38.010.8 38,01*

П р и м е ч а н и е .  Для шкивов с сечением ремня Е массой более 900 кг 
допускается расстояние /. равное 37+'} мм.

9. В технически обоснованных случаях применяют следующие номинальные 
исходные диаметры шкнво»; 63, 85. 620, 1320, 2630, 2800. 3000, 3150, 3550. 
3754). 4000 мм.

10. Взаимосвязь угла канавки с исходным диаметром d< для различных 
профилей канавок приведена в табл. 10.

11. Минимальные исходные диаметры шкивов приведены в табл, II.
12. Допускаемое отклонение от номинального значения исходного диамет­

ра шкивон hi I по ГОСТ 25347, ГОСТ 25348.
13. Предельные отклонения угла канавки шкивов, обработанных резанием, 

должны быть не более;
±1® — шкивов с профилем канавки Z. А, В;
± 3 0 ’ — шкивов с профилем канавки С, D. Е. ЕО.
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Т а б л и ц а  10

ЛгюфидьКЛМ.1ПКП
>1t. ИИ для угла капаем' «

и' ftfi* W 4 (Г

7 50—71 80--100 112-160 > 180
А 75—112 125-160 180-4130 > 450
В 125- 160 1*3—224 250—500 > 560
с _ 200--315 3S5-630 > 710
Г> — 315-450 .500-900 >1000
Е _ 500— 560 630—1120 >1250

ЕО — — 800-1400 >1600

Т а б л и ц а  II

ал «и

г 63
А 90

ЕО 800

, ATI0
14. Предельные отклонения угла конусного отверстия — ±  —  по

ГОСТ 8908.
15. Неуказанные предельные отклонения размеров обрабатываемых поверх­

ностей: Н14: hl4,  ±  —
16. Предельные отклонения размеров необрабатываемых поверхностей для

шкивов:
из чугуна и стали — по ГОСТ 26645;
аз других материалов с исходным диаметром:
до 500 мм -  по 16-му квалнтету ГОСТ 25347;
свыше 500 мм — по 15-му квалнтету ГОСТ 2534/, ГОСТ 25348.
17 Допуск биения конусной рабочей поверхности канавки шкива в задан­

ном направлении на каждые 100 мм исходного диаметра относительно оси 
должен быть, ие более:

0.20 мм — при частоте вращения шкива до 8 с - ';
0  15 мм — при частоте вращения шкива св. 8 с~' до 16 с-1;
0,10 мм — при частоте вращения шкива св. 16 с*‘.

'  18. Допуск радиального -биения поверхности наружного диаметра относи­
тельно оси посадочного отверстия:

по ГОСТ 25069. если цилиидрнчность наружной поверхности шкива не уст
тановлеив;

по 9-й степени точности ГОСТ 24643. если установлена цилиндриякостъ 
наружной поверхности шкива. Допуск цклиндрнчностц наружных диаметров 
по 8-й степени точности ГОСТ 24643.

19 Допуск торцового биения обода и ступицы относительно оси посадоч­
ного отверстия должен быть не грубее Ю-й степени точности I ОСТ 24643.
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_  20. Концы вялов для шкивов с цилиндрическим отверстием — по ГОСТ 
12080; с коническим отверстием — по ГОСТ !20в1

21. В шкипах со спицами ось шпоночного паза должна совпадать с про­
дольной осью спниы.

22 Т р е б о в а н и я  к п р и е м к е  ш к и в о в
22 1 Шкивы следует подвергать приемосдаточным и периодическим испы­

таниям предприятием-изготовителем.
22 2 Приемосдаточным испытаниям на соответствие требованиям пп, 12—19 

приложения подвергают каждый шкив Проверке подлежит также шерохова­
тость рабочих поверхностей канавок шкива — на соответствие ГОСТ Р 50640.

22.3. Периодическим испытаниям два р и з  в год подвергают 10 % шкивов 
от партии. Партия должна состоять из шкивов одного условного обозначения, 
предъявляемых по одному документу.

При периодических испытаниях проводят: 
полную проверку канавок по ГОСТ Р 50642; 
контроль торцового биения обода и ступицы (с обеих сторои); 
контроль шероховатости рабочей поверхности канавок шкивов; 
контроль статической’ балансировки.
224. Если в процессе периодических испытаний хотя бы один из пара­

метров не будет соответствовать требованиям настоящего стандарта, проводят 
повторно испытания удвоенного числа шкивов по полной программе. Резуль­
таты повторных испытаний являются окончательными

22.5. В мипгокаиавояиых шкивах контролируют размеры каждой канавки.
22.6. Контроль параметров и размеров шкивов проводят при температу­

ре (23±5) °С.
22 7 Проверку параметров, отклонений формы и расположения поверхнос­

тей следует проводить универсальными измерительными инструментами или 
специальными приспособлениями, обеспечивающими заданную точность.

22.8. Нерабочие поверхности металических шкивои должны быть окра­
шены по ГОСТ 9,032 и ГОСТ 12.4-026

23. Т р е б о в а н и я  к м а р к и р о в к е  и у п а к о в к е  ш к и в о в
23.1. На нердбочей поверхности каждого шкива должны быть четко нане­

сены: условное обозначение профиля канавки, исходный диаметр, диаметр по­
садочного отверстия, марка материала и обозначение настоящего стандарта. 
С^осоЗ нанесения маркировки — по выбору изготовителя.

23.2. Маркировка тары — по ГОСТ 14192 со следуюшими дополнениями: 
условное обозначение шкива;
число шкивов, 
дата упаковки.
23.3. Шкивы должны быть упакованы в ящики по ГОСТ 2991 или обре­

шетки по ГОСТ 12032.
Консервация обработанных рабочих поверхностей — по ГОСТ 9.014.
Срок действия консервации — 2 г.
24. Т р е б о в а н и я  к т р а н с п о р т и р о в а н и ю  и х р а н е н и ю  

ш к и в о в
24.1. Транспортирование шкивов следует осуществлять всеми видами 

транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими ив 
данном виде транспорта.

24.2. Шкивы следует хранить в упаковке предприятия-изготовителя в су­
хом. защищенном от осадков месте.

24.3» При транспортировании в контейнерах с предохранительными щи­
тами, обеспечивающими сохранение качества продукции, допускается укладке 
шкивов без упаковки.
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25. Требования по надежности.
ресурс шкивов в эксплуатации — не менее 30 000 ч до капиталыюго ре 

монта.
средний ресурс шкивов для среднего режима работы — нс менее 63 000 и

до капитального ремонта.
26 Г а р а н т и и  и з г о т о в и т е л я
Изготовитель гарантирует соответствие шкивов требованиям настоящего 

стандарта при соблюдении условий транспортировании и хранения. Гарантий­
ный срок эксплуатации — 24 нее с момента ввода шкивов в 5жсплуатацик>



ГОСТ 9  y * t i - * 4  с I

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательны

СХЕМА ПОСТРОЕНИЯ УСЛОВНОГО ОБОЗНАЧЕНИЯ ШКИВОВ

Шкив X X X . X . X X X

1 2 3 4 5 6 7

I — тип шкива; 2 — профиль канавки; .? — число кзнзвок шкива; 
4 — исходный диаметр шкива; 5 — диаметр посадочного отверстии; $ — мар­

ка материала. 7 — обозначение стандарта на шкив

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и и  шкива для мниоремемаых 
передач типа I, с профилем А. е тремя канавками. исходным диаметром 
d«—224 мм. с цилиндрическим посадочным отверстием <Г| —2в мм. из чугуна 
марки СЧ20 по ГОСТ 1412

Шк*а I A Q.22428.C420 Г<КГ 20Ш  
То же. с  комическим посадочным отверстием

Шкив 1 А 3.221.28К.СЧ 20 ГОСТ 2/Н89
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1, ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Техническим комитетом по стан­
дартизации ТК 96 «Механические приводы»

РАЗРАБОТЧИКИ:

А. А. Плещеев, В. А. Сайков, Н. И. Антонова

2. ПРИНЯТ И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Госстан­
дарта России от 15.02.94 Л  26
Настоящий стандарт содержит полный аутентичный текст меж­
дународного стандарта И СО 4183—89 «Ременные передачи. 
Обычные и узкие клиновидные ремни. Желобковые шкивы 
(система, основанная на исходной ширине)» с дополнительными 
требованиями, отражающими потребности народного хозяйства

3 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН- 
ТЫ

Об0>И*9СИИ* >#ТД Ий Д1И0ГМЛ 
Лшн9 ссылка Н<1ИМ> приложения

ГОСТ 9.014—78 Приложение 1
ГОСТ 9.032—74 Приложение 1
ГОСТ 12.4026-76 Приложение 1
ГОСТ 1284.1-80 Приложение 1
ГОСТ 1412-85 Приложение 2
ГОСТ 2991-85 Приложение 1
ГОСТ 8032-84 Раздел 3
ГОСТ 8908-81 Приложение 1
ГОСТ 12080—66 Приложение 1
ГОСТ 12081-72 Приложение 1
ГОСТ 12082-62 Приложение I
ГОСТ N192-77 Приложение 1

ГОСТ- 20889-86 Приложение 2
ГОСТ 24643-81 Приложите 1
ГОСТ 25060—81 Приложение I
ГОСТ 25347—82 Приложение 1
ГОСТ 253+8-82 Приложение 1
ГОСТ 26645—85 Приложение 1
ГОСТ Р 50640—94 Раздел 3. раздел 8; 

приложение 1
ГОСТ Р 50642—94 Раздел 3; раздел 9; 

приложение 1
ГОСТ Р ИСО 1061-94 Раздел 3

ГОСТ Р 50641-94

https://meganorm.ru/list2/64116-0.htm

