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I. Н А З Н А Ч Е Н И Е  И О Б Л А С Т Ь  П Р И М Е Н Е Н И Я

Настоящий стандарт устанавливает уровень качества н балан­
сировку всех приводных Шиппов.

Стандарт распространяется на приводные шкивы, нредназна 
ченные для клиновых. ПЛОСКИХ Н спихропчь’х ремней. Стандарт нс 
распространяется на шкивы е одним или несколькими подвижны­
ми дисками для вариаторов

Требования настоящего стандарта являются обящтеды1Ммн
Дополнительные требования, отражающие потребности народ 

кою хозяйства, приведены в приложении.

2 Н О Р М А Т И В Н Ы Е  С С Ы Л К И

ГОСТ 2789— 7.) «Шероховатость поверхности. Параметры, ха­
рактеристики и обозначения».

3. В Ы Б О Р  И К А Ч Е С Т В О  М А Т Е Р И А Л О В

3.1. Шкивы до.гжни быть 11.4ГОТОВ.1е.Ш IH чутуин, стали иди со 
пгнсгсгиующн.х сплавов и других материалов. способных вы icp 
жниац, требуемые условия ЛчСтглу .мании (ншрен. механические 
нагрузки, пспфание. действие окружающей сое iw) :• также обла­
дающих хорошей теплопередачей

Издание официальное

©  Издательство стандартов, 1994
Настоящим стандарт нс может быть полностью или частично поспроюяелсм. 
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3.2. Литые или металлокерамическяс шкивы не должны иметь 
пористости, усадочных раковин или пустот.

4. Ш Е Р О Х О В А Т О С Т Ь  П О В Е Р Х Н О С Т И

4.1. Шероховатость рабочей поверхности следует измерять в 
плоскости, параллельной направлению ремня. Значения шерохова­
тости в любом направлении не должны превышать значений, ука­
занных в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Вил почерхиостм Шп>ох«»атвст|>
похерхиости 

Ra. ихм. ие более

Канавки и вес отверстия шкивов для клиновых 
ремисЛ, имеющих несколько продольных ревер 3,2

О бод  ш кива для плоского ремня и края ободоп 
всех шкипоп 6.3

Боковые поверхности и поверхность шкипа по 
наруж ному диаметру синхронных поверхностей; 

промышленных типов передач 3,2
высокопроизводительных передач (например 
п аыом обииих) 2.0

4.2. Края обода плоских шкивов и шкивов, используемых для 
клиновых ремней, должны быть притуплены фаской или по ра­
диусу.

5. Б А Л А Н С И Р О В К А

5.1. Целью балансировки шкива является распределение мас­
сы таким образом, чтобы уменьшить несбалансированные силы, 
возникающие при его вращении; такими силами нельзя пренебре-' 
гать, остаточный дисбаланс не должен быть выше допустимого
предела.

5.2. Допустимый предел остаточном балансировки должен быть 
настолько большим, насколько позволяют эксплуатационные воз­
можности.

5.3. Статическую балансировку осуществляют воздействием на 
рабочий диаметр (исходный, эффективный, в зависимости от типа
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шкива) остаточной, перемещенной к центру массой, не превышаю­
щей значений:

0.005 кг4:
0.2 % массы, эквивалентной массе шкива, включая массу сту­

пицы.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Т Р Е Б О В А Н И Я .  

О Т Р А Ж А Ю Щ И Е  П О Т Р Е Б Н О С Т И  Н А Р О Д Н О Г О  Х О З Я Й С Т В А

I. Технические требования

1.1 Ил н01М'|)хнос1и отливок шкивов, ш>двг (кающ ихся механической обра 
боткс, допускаются дефекты по Г О С Т  14200 и пределах припуска на механиче­
скую  обработку

Способы исправлении дефектом онредслию-ся материалом шкива, характе­
ром дефекта, оолможнос-тями npe.Tiipm m oi-inTQroiM iic.TH н устанавливают п тех 
и ячеек их требоиаииих чертежа

1.2. Каж ды й шкив, работающий со скоростью свыше 5 м/с, должен быть 
c6a.ia»icii|H>ftau.

Нормы точности статической балансировки приведены а табл. 2.

Т а б л и ц а  2

О к р у ж и л ! скорости u i iu i iu . н .с Л о м и i i im m i) д н с б я тн и с . е й

О т  5  до 1(> 6
С о . 10  *  15 3

» 15  »  20 2
» 2 0  » 30 1

Ы . Статическую  баланенрояку ироиотит па приспособлениях или баланси­
ровочных станках, обсеж чш ш ющ нх точность ба.таисиропкн, укатанную  на рабо­
чем чертеже

* Значение относится только к шкивам, имеющий соответствующий матери­
ал. который удалят п н  при балансировке- Многие чалом ощ гы с i i ik i iu u  не имеют 
достаточной поверхности для просверливания балансировочных отверстий.
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1.4. Дисбаланс при статической балансировке устраняю т засверли ван кем «л- 
в гр пнй  на торнах обола или выборкой металла по периметру, ииплавкой или 
креплением груза на спилах.

2. Методы контроля

2.1. Ш ероховатость рабочих поверхностей канавки шкива проверяют путем 
сравнения с о б р а за м и  шероховатости по Г О С Т  937#

2 2. Наличие пористости царапни и вмятин проверяют осмотром бел приме­
нений увеличительных приборов.
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И Н Ф О РМ АЦ И О НН Ы Й  Д А Н Н Ы Е

1. ПО Д ГОТО ВЛЕН И В Н ЕС ЕН  Техническим комитетом по стан­
дартизации ТК 96 «Механические приводи»

РАЗРАБОТЧИКИ:

A. Л. Плещеев, В. Л. Сайков, Н. И. Антонова

2. ПРИНЯТ И ВВЕД ЕН  В Д ЕЙ С Т ВИ Е Постановлением Госстан­
дарта России от 15.02.94 Л* 25
Настоящий стандарт содержит полный аутентичный текст меж­
дународною стандарта ИСО 254— 90 «Ременные передачи. Шки­
вы. Наместо, окончательная обработка и балансировка» с до­
полнительными требованиями, отражающими потребности на­
родною хозяйства

а. ВВЕД ЕН  В П ЕРВ Ы Е

4. СС Ы Л О ЧН Ы Е НО РМ АТИ ВН О -ТЕХН И ЧЕСК И Е ДОКУ,МЕН­
ТЫ

009>Hj«tuii« НГД . iu  &o.opuj 
ллпл Сгм.:н« И, >ч*11 IU U W 1 , 

юр* гожевиа

. 'О С Т  2789— 73 
Г О С Т  9 3 7 8 -7 5  
Г О С Т  19200— 80

Раэд. 2
Приложение
Приложение
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