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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ПОДШИПНИКИ СКОЛЬЖЕНИЯ

Контроль длины развертки тонкостенных вкладышей

Plain bcanngs. Pcripherical length checking of 
thin-walled half bearings.

Дата введения 1997—01—01

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* I
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Э 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 dA под нагрузкой /  превышает длину полуокружности контроль­
ного блока (рисунок 1).

П р и м е ч а в  н е  — На практике Папой для измерения размера служит вся 
поверхность контрольного йю ка (рисунок 2).

Рисунок 1 — Выступание а

J — хндшегор. 7 — повмхим ааирп«лк*м голою; )  — 
(лязыя эсмриюсте: 4 -  сдофстышланшшикк гоп»; !  -  

ючгтропиыА Мок; 4 — fnof

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 эклериментатор, то же измерительное 
оборудование, то же место проверки и тс же интервалы времени).

П р и м е ч а н и е  — Сходимость оценивают из среднего квадратического откло­
нения сходимости п4 (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 -  контролируемый подшипник; 
cb — контрольный блок; 

cbm — эталонный контрольный блок; 
ebs — серийный контрольный блок; 

cs — сравниваемый корпус;
М — измеренное; 
ms — эталонный корпус, 
th — теоретическое;

а или е,+ а. - -  выступай нс, мм;
Я — ширина вкладыша без фланца, мм;
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В, — ширина контрольною блока (конструкция для фланцевых 
вкладышей), мм;

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

без фланца), мм;
Btt — ширина эталонного корпуса, мм;

— диаметр отверстия контрольного блока, мм;
Л , — контролируемый наружный диаметр вкладыша, мм;

Dn " — наружный диаметр эталонного корпуса, мм;
Е — модуль Юнга, Н /м:;
1 — коэффициент трения для вычисления деформаций под нагруз­

кой;
— контральная нагрузка, Н;

F J '  — корректирующий размер, мм;
А — радиус закругления между фланцем и наружной поверхностью 

вкладыша с фтанцем. мм;
Ил 1' — расстояние базовой поверхности конгральиого блока до зна 

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

кой, мы;
К. — фаска контрольного блока (конструкция для огсыдыша без фчаи - 

иаХ мм;
К. — фаска контрольного блока (конструкция для фланцевых вкла­

дышей), мм;
/>• — длина развертки, мм;
Д/ — отклонение фактической длины развертки контрольного бло­

ка, мм;
pt — упругая деформация опорной пяты, мм;
&т — шероховатость поверхности, мкм;
sa — толщина стенки сравниваемого корпуса, мм;
ав  — толщина сгонки эталонного корпуса, мм;

— толщина сгонки вкладыша, мм; 
и —  погрешность измерения;
*  — ширина площади контакта пяты, мм;
2 — расстояние между фтанцами фланцевого вкладыша, мм;
5 — эмпирическая коррекция для компенсации разности упругих

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

'■ 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 н 
ГОСТ 28342 для того, чтобы гарантировать заданный натяг при 
монтаже (неподвижную посадку) вкладышей в отверстии корпуса.

6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

6.1 М с т о д  А
Контрольную нагрузку /  прикладывают непосредственно через 

самоустанавливаюшуюся 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 / .  и / ,  прикладывают через измеритель­

ную головку посредством опорных пят (самоустанавливаюшейся 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 создастся непосредственно оборудованием 
через две опорные пяты.

Пример — Метод A /=»6000 Н.
Метод В (F=6Q00 Н;

'/,= 6 0 0 0  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.

3*
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аа = а о, * ав2 -  значение Выступания

I — индхожр; I  -  (теах пакршостк 1 -  жестки! 
«И*1*** ип; < — (итртыьмий Опок 3 ~ ажгуллллим- 

юшис< п т

•  Вкладыши могут быть измерены, исполь­
зуя две само) « л и п  ж плюш неся опорные пяты.

Рисунок 3 — Контрольный метод В

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

а». + ав:+ б-
Ь 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 б, установ­
ленную одним изготовителем, нельзя перенести на оборудование 
другого изготовителя, который должен ее определять самостоятель­
но (пример в приложении Е).

В общем случае оценку 6 можно провести на основе расчетной 
формулы для зацепления ременной передачи

и» подставляя значение коэффициента трения/=0,15, получим

6
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6 = 7 X 10 ’ X

(см. также 16.5).
Т а б л и ц а !

Ртконсиччкый нетей контроле

До 200 вклх>ч. А.В
С». 200 » 500 ► 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 D^= 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.

I — сшсулмаьликмхшяся ипорки ш т .  2 — контрольно! Смел, J ~  ы гт и  раусмромим а л м им ; 4 — 
приманок дмшель: — ьмсиинй ню х . 6 — рабочий иклмидр; 1  — нанометр1 t  — индиктнр:

9 — шоямииц измерителым* гихак.
Рисунок 4 — Типовое измерительное ччгтройспо с одной стойхой для метода А

7
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• Вкладыши мсиут быть измерены, используя две сямоус- 
танаклн кающиеся опорные пяти

I  -  ииж гтр; 2 — пирилвзеский пре», 1 — п р и ш л и  кмержтелишг 
гслодо. 1 шимклор: I  — жссчси илормм мта; i  -  имсулимасишэшшс*

«трИМ о т :  1 — каюры:, иий 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 
приколом. 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 II а 2

Г. В с* иi f . *

До 2000 вюиоч. +1,25
С». 2000 » 5000 * +1,0
э 5000 ► 10000 » +0,75
.  10000 > 50С00 * +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 се 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  3

Р а з м е р ы  в миллиметрах

К
Пфшпр rtpiiotuToflM 

nceqnHiKiH Kt. к »
Лол?» тоскосгжхлж

До 160 вкгпоч. 0,2 0,0015

Се. 160 до 340вктач.
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
Обшая погрешность uz  1,2 мкм (±2о) при о^О.З 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 И);

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

Данное оборудование мо*ст 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 в  н е  — Для серийного контроля контрольный блок может также 
использоваться вместе с эталонным обратном. Такое сочетание контрольно-измери­
тельных приборов нс рассматривается в настоящем стандарте.

J0
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11 ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛЬНОМУ БЛОКУ

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

’* Рекомендуется соблюдал, значения, приведенные в таблицах 5 и 6. 
г- Смотри 13.1 и 13.2.1.
* Конструкция вкладыша без фланца; Вх может соответствовать В. 

или может быть соразмерен с шириной вкладыша таким образом, чтобы 
В „ ,+  1,2 мм при КХттт0,* мм.

41 Конструкция фланцевого вкладыша: В, — смотри таблицу 5 
£ “ * „ ,♦ 0 ,5  мм.

Поле для маркировки Нлм  и Fm A  иди Ум<ы

I  -  (ага Гож<ы}|; I  —  «трети*  >а*кг<ра (ф о плгх п тю )

Рисунок 6 -  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 нс 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 ! 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 х ц а 4
Р а з м е р ы  в миллиметрах

Лопус» и» Шерсаоытйси 
жшрткост оперегич 

кс1гтрсяиюго Опса» 
A*, m i x

Допуск и* Шсрсао1л.к» 
Стажа покрхмостм 

t a .m

До 75 вктюч. +0,003
0.2

+0,0030
о . з

Св. 75 до 110 «ключ. +0,004 +0,0035

Св. 110 до 160 вхлюч. +0.005 +0,0040

Св. 160 до 250 вкиоч. +0.006 0.4 +0,0045 0,6

С». 250 до 340 вюпоч. +0,0075
0.6

+0,0050
1,0

С». 340 до 500 вюиоч. +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 Ra) и 
Ва2 — по таблицам 5 и 6.

11.1.1.3 Требования к В,, Я, и Я, — по таблицам 5 и 6.
11.1.2 Точность измерительного оборудования, используемого для 

измерения параметров д(Ьп М и Я ^ м.

12
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Определение значений dekn M и проводят с помощью изме­
рительного оборудования со следующими допусками:

±0,0010 мм для 160 мм,
±0,002 мм для dcba> 160 мм.
Эти значения необходимы для вычисления корректирующего 

размера (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, нс 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 э 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 dlU и

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

11.2.1.2 Поправочный коэффициент Рт^  в соответствии с

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

~  х ~  +  2 ( # (
2

и 9.

13.2.1.

14
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Т  * б л и ц я 10
8 миллиметрах

Цооуакмсв ркхикмнас 

“  Лемы» 1

До 75 вюаоч. 0.012
С в. 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 ЭТАЛОННОМУ ОБРАЗЦУ
И СРАВНИТЕЛЬНОМУ ОБРАЗЦУ

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 должен быть равен сумме толщины стенки 
sM 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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М | »  Пеле

S

■> В соответствии с 13.2.3
S Допуски ПЛРАЛЛСЛЬНОСТИ /, и плоскостности г, примени- 
>ш, хоти тпаъ-л утаиэдаен * хомтрсльмлль fevoxt 
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 с гонки

12.1.1 Допуски изготовления
Допуски изготовления на эталонный образец в соответствии с 

таблицами 11 и 12.
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Т а б л  и ц а  11
Р а з м е р и в  миллиметрах

Доаус* а
г т

Псстдсх п  

гт

Шершадеисть памримстм.

*> *>5

До 160 юииоч. ±0,1 ± 0,015

0,2 2С». 1б0до200ылюч. ± 0,15 ± 0 ,020

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

°т Цкрсаомгосп 
лакромстя 

А»,. >м

Дооус*
Ефиэслиюсте

h

Pufipcc Дс-яуск сдос- 
ПЭСТИОСТЯ fj

До 160 ВКЛЮЧ. 0,3 0,004 В пределах 
провсряс- 
мого под­
шипника

0,003С». 160 до 200 н о т 0,5 0,006

12.1.2 Корректирующий размер
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  к ц а  13
В миллиметрах

*>- Д«Т)слп«е ртяаялччг 

1

До 160 1КЛЮЧ. 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 ­
ка- С о ­

измеренную длину развертки отверстия эталонного контроль­
ного блока ( / ^  ц) рассчитывают по формуле (11.1.2)

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

Корректирующий размер эталонного контрольного блока, сле­
довательно, равен

F “ / — /* «в.сЬв сЬв.М 'й в Д -

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

Базой для определения корректирующего размера Fim(la 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 F ^ u
Корректирующий размер определяют как разность между

20



ГОСТ И СО 6524—95

значением выступания вкладыша, измеренным в эталонном кон­
трольном блоке и в серийном контрольном блоке а(Ы при рав­
ных условиях нагружения (приложение С).

”  art>n>! “7

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

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

13.2.2 Поправочный коэффициент для серийного контрольного блока 
с эталоном

При проведении измерения корректирующий размер РСОТсЫ се­
рийного контрольного блока нс принимают во внимание. учи­
тывают только при проверке предельного износа серийного кон­
трольного блока.

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

13.2.3 Корректирующий размер эталона F„.__
Корректирующий размер 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 Fmm  определяют по приложению D.
При настройке индикатора принимают во внимание корректи­

рующ ий размер эталона F<osm.
Базой пая  определения корректирующего размера Fmia 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 равен нулю, когда спадом 
точно установлен относительно хтииы развертки отверстия эталонного контрольного 
блока, диаметр отверстия которого соответствует наружному диаметру Du прове­
ряемого вкладыша.

13.2.4 Корректирующий размер сравнительного образца Fat<t
Корректирующий размер Fw a  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.
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Корректирующий размер Fma  определяют по приложению D.
При настройке индикатора принимают во внимание корректи­

рующий размер сравнительного образца
Базой для определения корректирующего размера FMa 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 раиен нулю, когда сравнитель­
ный образец точно установлен относительно длины разэертхи отверстая эталонного 
контрольного блока, диаметр отверстия которого d ^  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 
ззказчиком.

U  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 . F .  или или на эталоне Fmm, или на срав­
нительном образце г шм.

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 *С 
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 ВКЛАДЫШЕЙ

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 центрального блока (в продольном или 

поперечном направлении);
неправильного фиксирования контрольного блока в измеритель­

ном оборудовании;
неправильной установки контрольной нагрузки;
чрезмерной скорости приложения нагрузки;
чрезмерного зажатия самоустанавливающейся 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 нс 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 Я3 (Я. меньше, чем ширина под­

шипника при испытании подшипников без фланцев).
Ширина контрольных блоков Я, или Я, 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 </ьм и Нлм;
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 и  о ст 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 нс учитывается поправка 

5, 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 м

Схашмосп.
Воепрон’гояяиост»-

Сцшнгисет»
Ccrul

1"
Срч*1

I"

Вкладыши S S S S
Измерительное обору­
дование S S или 1 I или S D
Контрагьный блок S S 1 или D D
Экспериментатор S 5 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 во 

различным расчетам, чертежам и спецификациям.

" Одни и то же вкладыши проверяют в том же ко игральном 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 разика местах проверки в различное 
время.

Одни и тс же пкпадыши проверяют в идентичных или различных коитраи- 
них 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

Слое** ОС!» 
в,,.!»**

Воспроссшштоспк
1»,- А

сзуоЯ
1*

СТ>Ч1Й
2*

К  ~ММ

До 75 в ключ. 1.1 3 8 10
Св. 75 » 160 » м 4 9 14
* 160 » 340 » 2,2 6 16 24
» 340 » 500 » 2,8 8 1S 30
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'< Для достижения этих значений, ■ особенности для более толстостенных под­
шипников, необходим хороший контакт между опорными пятами к поверхностью 
стыка подшипника.

*> По таблице 14 (случаи 1 21').

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 ПОДШИПНИКОВ

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

до базовой поверхности Я  ь#г

\9 . 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 Л 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОННОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА МЕТОД А

А 1 Форма вычислений

Фирма | Номер р и сун ка . | Тип подш ипника

O .L -.L  X I 1 I I I IПмаа Ч s 1 V I 1 1 1мм ч «>111111 ммIя" 1 1- L  1*" Пта* -  1—L Ц1 J—1пм

^ - с т т г п □ Н eiim ,unu3,b„Xm„  -  | | 1 j О"**

44**‘ f  -  П Т Г П ~ 1 -МТО- С Е Ц И Ш ^
Z Отклонения и & (cfc,2(j/vuir* j6cirrt зхаки t соотвгтсгябии

В ЕЕ М М
мм

г С применением
рисунка  А .* )

Е М (Ьп,  ш □  17'т п  мм ED Ц  1 1,1м"
3  У м ем енение р а .м е р а  НгЪп, ,д  Вследствие t/nppepto Зм рсрнировснир 'лоputу» *у /( 2|

... г I ГГ Г Г П х Г Т Т П  I I= —  Г. . - . .  _ ± 1 1 „l  = И  С
5яЯИямвгЛт/ 500000  х f  I Г Т Г I

J I I ' I »*"

^  Упругая Реформация упоре и  яяты (по рисунку А . 3)
а  о о о о з*  о .ооооз х  L I 1 1  1 Т~1

P e r P te m
л»>* С Ц П Ш * С Е Ц Ш

GD Г О  J 1 I I I 1 ^

3 Податливость упоре при конт рольной маерууне 
М .Ь т  (п о р и с у н к у  А . б ) И  U - i - l J

6 - ш  с щ ш п “
1/чскоезнавгм ио Илиям ралвертни
*,АшЛч I I J I I  1ЧЯПМ-------

7  Теоретичен, 
icier, гл G  Г П  )  Г1 I I ]* »

в  Корректирующий размер оталоммого номнеропеного
мм - ----------- £ ^ (Т ](can rim  — Г П  1~1 1 \мм

Значения величии О р а звел а . 1,2и  5  определяют рмсперимемтаяьно
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Рисунок A. 1

П р и м е ч а н и е -  Л / ^ ,  =  Я ^ ,  м 4*чьЧ
2

4*д.М
2

зоны контакта пяты, мм
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Рисунок A. 3
П р и м е ч а н и е  — рЕ1 и ра  нс 

учитывать, если рабочие плоскости пят 
и упора гюкрыты твердым карбидом

Рисунок Л.4
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Л.2 Числовой пример

Фирна | Номер р и су н к а /ип поошипиика
*Amth = I 1 Я * |Я З |Н нм s._f* \ Ц ) 9 1 ф \нн В » ,:  "  1. P l 5j f l ° l  " "  

Г - ! [ \sje\o\o\H Dtkmi ияаО,ь~,-,.=\ \b\i\o\o\Mn
1 ‘Рокктакесная Лги к*  развертки перед коррекцией (корисунку А . Г)

< W * 'f  = П Ш Щ Ш я,’37авв--------- -- ПШ Щ Ш Ш *”
2  Отклонения &lt b „ t u  61 сь „ г  (учит ыват ь знаки в  eaentSemcmSuu  

_ _  г л  I г . I . l с  пре/к* »о *ч гм  р ш у* * а  А .1 )itlbml * F] ^  ^Н> НМ
Л<гАтг30  □  \о )» \°\о\ нм

^ ^ е Р т с  0  l^ j  0 \0 \  П  н м

3  Уменьшение размера Нс*т. r/i виьеРствие ynpyrere верерм и  рода ник(корисункуЛ.2)

л„ _ Р Щ Щ 1E H  1 1Ж 1ёШ ,  д
{im i3/V’>WBttmr  ---- ---------  аjooooo* [ П З 'П Щ Щ З

Ч Упруеая деформ аций упора  и  п я т и  (п а р и сун к у  А .З) 
0.00003Г  0,00003 X 1 1 1Ш *±о]

0  E J3 H Z 0 '
ник (парчеуп

п щ и ш в '

5f t  в  I гПвШоЬ! imp'ITH =0

5  Податливость упора  при конт рольной  
п о г р у з к е  (п о  р и су н ку  А Л ) Ш ЩШШ'

6  Измеренное значение дойки развертки ~  г - 1
(косое коррекции) <•

7 Теоретическое значение /лини развертки
W*-<Ww'7 “ I \* \* \п т \ч.яоо- -
в  Корректирующие размер зяте.

S

IIJE JU U U U

ILlEJLlUElfcJ

*e*rt<bm — в д ш ш
Значения великан8разделах 1 .2 и 5 определяю т  зкепериментальна
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ПРИЛОЖЕНИЕ R 
(обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОННОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА. МЕТОД В

В.1 Форма вычислений

9ас*а Петр роеунла | Тип павшая»»**

I I f  I I lw  *w=l 1 l  I Д » *

I I I I I I* elin>,amiBt*,U*n =C3IEJ □  -
I (Ecwwwrw eaM/aputfpmn пгрЫ>е%?г*«*п в. I)
w '  f  - m j n > t  — *- luullli j.w

Z бтпямгми» M,to, 1 a &(rtoi!(v'n,','*t*-'™ w n i в ccenteiarmfw
A t ^  R  Г Г Ш -  c**«,•**»w « a .i>
4<rt*rf"0 О I j l»«
iAiftot ■ 0  i j i 11"" 0  О Ш  LJ*"
J  y»fiy<ut Лффлшдо? atirto>m&Hant *AH,to>Z (**P*tf*«i/6-2)

****~8<ы « ш -Ш 'О Щ ]
Ч (<рг.чвр!Ю> уяру&» Агфвр.чеич> н,в(лвр»Ф*¥ RJ) 

а ш е зг  лсссез «ГГ I I I  I I
Рч * л г : И Г т »П ТТП 0  П  I г г г г п .

5 Нгшргнт jxovrwr А"и*ы мувжрахк _   ........
t Z s Z o * * )  - 0  L 1 l . j  J I 1 1 1-

w f - m n D ^ - — ► в ш щ п ] .
7  .Керргятару#щ<шparrvp s m w w w  га м ум м о т /лив
fnr.cbn ‘ ffl m  n # 0  СЦЕГШ»
1мт?*а» fnmtvM ipvtJr.w/ 3,1*рх4ел»»т когграмгнтвл»**
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Пр

Рисунок В.1

и и е ч а н и е — Д / ^ ,  =  H ^ M

ŵ : . m

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

на площади контакта пяты, мм
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Рисунок В.З
П р и м е ч а н и е  — рК| и ра  не 

учитывать, ости измерительные плос­
кости пальцев покрыты твердым Кар­
бидом

В.2 Числовой пример

*\>pm \ риерняа |  Пи, яф/шипт/т

<*» “ СШЗПШ]"- ън-П Ц ЗШ "” »л«г» = СИЩЕЗw'

/  Лгала p*rtrp**v "rpt***?*
<ЛщИ*Г -  Q IE JB Z ID 'O V M -

чигй/Ч*.

2 Отгяя&нмн A/ftmi а Л1,-и*1 (УимшЛв» *Ш*в ftetMfmn/r&y сAfunw ur*
&!*•! В
Л'г1т2 = Q  □

рчгрнна О-!)

Ibliba -  □  {•ioioV\ В  ЩШШЗ'
7 Х л р / м г  Аупч»«г«1or. a H f t »  ” й  " 'Ъ л !  + &  н ’Ы *г ( m p ‘“ y * * n  a .  Z )  

и . с ГГЛ71Л7[7ЬI 1 7Ш1ЛЛ
5̂"pt<wa‘M' 7 и ш з ‘  Г»Та1<1 Ы 4 }» \ »  *

й :v**ap*at et+«pno'iия гггг^м» *•*> \*арч<¥"Я» л.$)
_  a c M u jf _ ййот>' 1 I i w m ° \

Т ^ ~  Р й р т ? ^ .п У ^ т а " ш сп г щ т т -
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ПРИЛОЖЕНИЕ С 
(обтатаьмое)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОПРАВОЧНОГО КОЭФФИЦИЕНТА 
СЕРИЙНОГО КОНТРОЛЬНОГО БЛОКА

С.1 Определение значения выступания в эталонном контрольном блоке
СЛ.1 Установить эталонный контрольный блок в измерительном оборудовании.
С. 1.2 Отрегулировать контрольную нагрузку /•'.
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 ал%м-
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 Е 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 ко игральный блок.
С.2.6 Приложить контрольную нагрузку F к поверхности стыка вкладыша.
С.2.7 Считать результат измерения с индикатора, который равен iiftM 
С .З  Определение корректирующего размера

Разность между двумя показаниями значения выступания по С. 1.7 к С.2.7 будет 
корректирующим размером:

Значения устанаштиваюг на индикаторе согласно знаку плюс или минус. 
Пример
Если =+40 мкм и вЛцМ»-Н5 мкм, тогда 

F„A.  " 4 0  -  45*—5 мкм 
и индикатор устанавливают на минус 5 мкм.
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ПРИЛОЖЕНИЕ D 
(обилтмыюе)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ КОРРЕКТИРУЮЩЕГО РАЗМЕРА 
ЭТАЛОНА ИЛИ СРАВНИТЕЛЬНОГО ОБРАЗЦА

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

емого вкладыша.
D.2 Кати бровка эталона н определение корректирующего размера, Рш 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„Ат эталонного контрольного блока 

на индикаторе при контрольной нагрузке F  и выдерживать ее до тех пор, пока нс 
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 О опагь контрольную нагрузку Fm jn к поверхности стыка эталона.
D.2.9 Отметить корректирующий размер FatM  на эталоне.
D.3 Длина рагаертаи сраяиителыгого обрами
Длина развертки сравнительного образца должна быть приблизительно такой же, 

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

^ 50Г,И’

D.4.1 Установить эталонный контрольный блок в измерительном оборудовании.
D.4.2 Отрегулировать контрольную нагрузку /  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 F ^ ^  эталонного контрольного блока 

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

D.4.S 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 FmM сравнительного образца.
D.4.9 Отмстить корректирующий размер на сравнительном образце.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б  
(обхкзтыьное)

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

Е.1 Вычисление среднего квадратического отклонения сходимости
Е.1Л Пронумеруйте 24 ыемдыша (ж—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 ДА между первым и вторым измерениями отдельных 
подшипников с корректирующими знаками.

Е.1.5 Вычислите среднее квадратическое отклонение о .

Сходимость используемого контрольною метода считается корректной, если о4£о„ 
(таблица 15).

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

Е.2 Оценка воспроизводимое!и
Испытание на воспроизводимость проводят по Е. 1-1 и Е.1.2. с помощью первого 

комплекта измерительного оборудовании 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

I , и
----

I и

Воспроизводимость испатьзуемого метода считается корректной, если |xj — х,| мень­
ше или равно значений, приведенных в таблице 15.
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Е.З Оценка сравнимости
Проверка точности контрольного метода А с помощью метода В просолится:
Е.Э.1 Путем вычисления х, (или х^) согласно Е.2.
Е.3.2 Путем вычисления х ' (или х^), которая представляет собой транспонирован­

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

-  , -  5* " х' “ 8* где х, (или х,) вычисляют согласно Е.2.
б — вычисляет изготовитель подшипника, исходя из особых условий, обусловлен­

ных трением в оборудовании.
Е.3.3 Путам вычисления fx, — х ‘ | (или |х, — Xj’J).
Точность будет корректной, если результат окажется меньше, чем значение, при­

веденное в таблице 1S.
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 х,

*в
-К.-*,,,)----А. 35 мкм  .

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

8 = 0,7 х КГ* х -  7 м к м

и вычисляет х’:
5 ;-3 5  + 7 - 4 2  мкм

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

еЛ1Г+50 мкм - x v
В этом случае
15, — х,‘1= 50 -  42 = 8 мкм,
8< 14 (таблица 15).
Следовательно, точность является корректной.
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