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ОТРАСЛЕВОЙ с т а н д а р т

П Р А В И Л А  В Ы П О Л Н Е Н И Я  
Р А Б О Ч И Х  Ч Е Р Т Е Ж Е Й  

Ц И Л И Н Д Р И Ч Е С К И Х  З УБЧА.ТЫХ  К О Л Е С

ОСТ 1 0 0 2 6 6 - 7 8

На 14 страницах

Взамен 371 АТ в части 

цилиндрических зубча­

тых колес

Распоряжением Министерства от 30 марта 1978 г. N? 087-16

срок введения установлен с 1 января 1979 г.

1. Настоящий стандарт устанавливает правила выполнения рабочих чертежей 

цилиндрических эвольвентных зубчатых колес внешнего зацепления с прямыми и 

косыми зубьями и внутреннего зацепления с прямыми зубьями, модулем более 

1 мм, механически обработанными и необработанными поверхностями зубьев пос­

ле химико-термической обработки.

•St

54-
Издание официальное ГР 8073626 от 19.05.78 Пврепвчатка воспрещена

кардиганы для женщин

https://meganorm.ru/Data2/1/4293758/4293758924.htm
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О С Т  1 0 0 2 6 6 - 7 8  стр . 2

2. Чертежи цилиндрических зубчатых колес должны быть выполнены в соответст­

вии с требованиями стандартов Единой системы конструкторской док} ментахши и 

настоящего стандарта.

3. Термины и обозначения по ГОСТ 1 6 5 3 0 -7 0  и ГОСТ 1 6 5 3 1 -7 0 .

4 . На рабочих чертежах рабочую сторону зуба зубчатого колеса следует обоз­

начать надписью 'Рабочая сторона зуба '.

Если обе стороны зуба рабочие, то обозначать следует каждую из сторон.

5. На рабочих чертежах высоконапряженных и (или) быстроходных зубчатых 

колес при необходимости указывать:

-  схему эвольвентограммы;

-  форму переходной кривой;

-  изображение исходного производящего контура для зубчатых колес с поднут- 

ренным основанием зубьев или его параметры в таблице параметров зубчатого вен­

ца; в этом случае размеры cL , S. (или е ) и Ре  указывать не обязательно.с с с

6 . Для зубчатых колес с внутренними зубьями, имеющими нешлифованнье глав­

ные поверхности, необходимо дополнительно указывать параметры зуборезного дол- 

бяка ZQ , } оС, где -  коэффициент смещения расчетного сечения долбяка,

7. Указание о притуплении торцовых кромок зубьев следует дать на изображе­

нии зубчатого колеса, а указание о притуплении продольных и боковых кромок запи­

сать в технических требованиях чертежа надписью (надписями) по типу:

-  'Продольные и боковые кромки зубьев притупить фаской 0 ,6 x4 5 ° или радиусом 

R0,6  и заполировать по эталону';

-  'Продольные кромки зубьев притупить фаской 0 ,6 x4 5 ° и заполировать по 

эталону';

-  'Боковые кромки притупить радиусом R0,6 и заполировать по эталону'.

8. На чертеже зубчатого колеса должна быть помешена таблица параметров 

зубчатого венца, размеры граф которой, а также размеры, определяющие положение 

таблицы на поле чертежа, приведены на чертеже.

1 \s>c -fcs<z-ka 4 г
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9 . Таблица параметров должна состоять из трех частей, которые должны быть 

отделены друг от друга сплошными основными пиниями:

первая часть -  основные данные} 

вторая часть -  данные для контроля; 

третья часть -  справочные данные.

1 0 . В первой части таблицы параметров должны быть приведены:

-  модуль /77 ;

-  число зубьев z  ̂;

-  исходный контур или исходный производящий контур;

-  коэффициент смешения Ху ;

-  степень точности;

-  угол профиля при нестандартном исходном производящем контуре,

1 1 . Во второй части таблицы параметре» венца должны быть приведены данные 

для контроля взаимного положения разноименных профилей зубьев в зависимости

от требований к зубчатому венцу:

-  длина обшей нормали VV f W/77*  •
wmi

-  допуск на колебание длины обшей нормали F ;

-  допуск на радиальное биение венца F ;

UK -tesa-Kol \̂ кл>з.Ло
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-  шаг зацепления с предельными отклонениями ;
~"fpb

-  допуск на наибольшую разность шагов зацепления ^

-  допуск на погрешность профиля ;

-  допуск на погрешность направления зуба Рд .

Vpb ’

При нормировании пятна контакта в соответствующей графе таблицы параметр- 

ров зубчатого венца вместо величины допуска на погрешность направления зуба 

следует указать обозначение нормативно-технического документа, устанавливающего 

правила и методы проверки и нормы контроля пятна контакта,

12 . В третьей части таблицы параметров венца должны быть приведены:

-  делительный диаметр d  ;

-  основной диаметр d y  i

-  диаметр окружности нижних точек активных профилей d p ;

-  допуск на накопленную погрешность окружного шага f р ;

-  число зубьев сопряженного колеса 2Г  ̂ *

-  коэффициент смешения сопряженного колеса X ^ >

-  обозначение чертежа сопряженного колеса.

13 . Неиспользуемые строки таблицы параметров следует исключать или про­

черкивать, а также в случае необходимости вводить дополнительные параметры.

14. Если зубчатое колесо имеет два и более венца одного вида, то значения 

параметров следует указывать в таблице параметров в отдельных графах для каж­

дого венца. Венец и соответствующая графа таблицы должны быть обозначены одной 

прописной буквой русского алфавита.

Если зубчатое колесо имеет два и более веипа разного вида, то для каждого 

венпа должна быть приведена на чертеже отдельная таблица.

Таблицы располагать рядом или одну под другой. Каждый венец и соот­

ветствующая таблица должны быть обозначены одной прописной буквой русского 

алфавита.

15 . При предварительной механической обработке зубьев (например, фрезеро­

вании), выполняемой на зубчатом колесе, а окончательной обработке (например, 

шлифовании) в сборе колеса с другими деталями, таблицу параметров зубчатого 

векпа приводить на чертеже детали и на чертеже сборочной единицы.

16 . На рабочих чертежах приводить среднее или наименьшее значение радиуса

кривизны переходной кривой О или р  .
+ Ср J fmtn
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17» Схемы простановки размеров и таблицы параметров зубчатых венцов на ра­

бочих чертежах зубчатых колес приведены в справочном приложении 1 настоящего 

стандарта.

18. Примеры выполнения рабочих чертежей цилиндрических зубчатых колес 

приведены в справочном приложении 2 настоящего стандарта.
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ОСТ 1 00266-78 Стр.

п р и л о н с н и в  1
СпрвВОЧНОВ

СХЕМЫ ПРОСТАНОВКИ РАЗМЕРОВ И ТАБЛИЦЫ ПАРАМЕТРОВ 

ЗУБЧАТЫХ ВЕНЦОВ НА РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖАХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС

1, Цилиндрический ввив* с мм пвм  премия щбыьпц тайные поляркяоотя которых после кшин»» 
термической обработки не обрабатывают, но притирают, к оопражаияой переходной кртой приведен ж  чарт, 1,

Вид А
М5: 1

Модуль m
Число аубьав

Исходный контур ГОСТ 137ВЯ-81
Коеффшаент смешении X, 1

Степень точности по 

ОСТ 1*41671-77
Длим обшей нормали

w - & 5
Допуск на колебании длины 

обшей нормаяя
Допуск на радиальное бииияи векш
относительно оси поверхности В 'n

Шаг наполнении с предельными 

отклонении ш
Ры*4*

Допуск на наибольшую ревность 

шагов оапаппеини *vpk

Допуск на погрешность профили « t
Допуск на погрешность напрев 

леини ауба r*

Делительный диаметр d
Основной диаметр d k
Диаметр окружности нижних точек 

активных профилей dpma*

Допуск ха накопленную погрели* 
иостъ окружного шаге %
Число еубьве оопркжеивого колеса г г
Каеффкпнеит омепиини оопркжен- 
ного копеое
Обоаишмиие чертежа оопряжеквого 

кояеоа

Черт. 1

\e-g \си iТ02.Р} \Cm7hu* p 4 c< f t ?  07. 9 ? t,
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2. Цилиндрический венед с внешними прямыми зубьями, главные поверхности которых после химико­

термической обработки шлифуют, и переходной кривой с уступом приведен на черт, 2.

Вид  Б
М10:1

Модуль т
Число зубьев *У
Исходный производящий контур

Угол профиля оС 18°

Коэффициент смешения

Степень точности по ОСТ 1.41671-77

Окружная толщина зуба с предель­

ными отклонениями *Sl

Остальные данные для контроля по нормам точности 

приведены в таблице на черт. 1

Основной диаметр

Диаметр окружности нижних точек 

активных профилей ртах
Диаметр окружности модификации 

головок d9
Нормальная глубина 

модификации головок
Acia

Число зубьев сопряженного колеса Z 2
Коэффициент смешения сопряжен­

ного колеса
х2

Обозначение чертежа сопряженного 

колеса

Черт. 2

Ш'К1де
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3. Цилиндрический венва с внешними прямыми зубьями, главные поверхности которых после химжхо— 

термической обработки шлифуют, и переходной кривой с поднутрением приведен на черт. 3.

В и д  А 
М10 ■ i

■ta

Ш О
У

а
'а

1

Модуль /77

Число зубьев

Исходный производящий контур

Угол профиля сС 25°

Коэффициент смешения

Степень точности по ОСТ 1 .41671-77

Окружная толшина зуба с предельньн* 

ми отклонениями

c~Ese

Даннье для контроля по ьормам точности приведены 

в таблице на черт. 1

Делительный диаметр d.
Основной диаметр d Ь
Диаметр окружности нижних точек 

актив ньх профилей
^ ртах

Диаметр окружности модификации 

головок
^ 9

Нормальная глубина модификации 

головок
Доia

Диаметр окружности модификации 

ножек

Нормальная глубина модификации 

ножек
AcL+

Число зубьев сопряженного колеса Z 2
Коэффициент смещения сопряжен­

ного колеса
x 2

Обозначение чертежа сопряженного 

колеса

Черт. 3

* Размер для справок.

— —  ...............................................................  -  --------------------  -  -  -  -  .......................... ................. .................................  JJ?c-/eS2-gclXvXim€>(,cl}I&,oi,%o
w
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4 . Цилиндрический венец с внешним* косыми еубьями, главные поверхности которых после химико- 

термической обработки шлифуют* с правым направлением линии еуба я переходной кривой с уступом 

приведен на черт* 4*

Вид А
MS: 1

Рабочая сторона зуба

Модуль нормальный тп
Число зубьев *1
Угол наклона н направление 

линии зуба Л
Нормальный исходный контур ГОСТ 13755-61

Коэффициент смешения 1
Степень точности i о ГОСТ 1.41671-77

Остальные данные для контроля по нормам точности

приведены в таблице на черт* 1*

Модуль торцовый т ±
Делительный диаметр d
Основной диаметр d S-
Диаметр окружности нижних точек 

активных профилей
d pmax

Диаметр окружности модификации 

головок

Нормальная глубина модификации 

головок
^ etoct

Число зубьев сопряженного колеса
z t

Коэффициент смешение сопряженного 

колееаь *2

Обозначение чертежа сопряженного

колеса

\4'( IСН. 702  ?2\С**Г**/л&>6сг1е>Г У } )
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5. Цилиндрический венед с внутренними прямыми зубьями, главные поверхности которых после химико- 

термической обработки механически не обрабатывают, но притирают, с переходной кривой с уступом 

приведен ыа черт. 5.

Черт. 5

№  \ e tfw .**
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ОСТ 1 00266-78 стр.11
ПРИМЕРЫ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС ПРИЛОЖЕНИЕ 2

1. Пример выполнения зубчатого колеса с внешними прямыми зубьями приведен на Перт.

вид А Ра&очае сторона. 
‘ 'зуба

М2--1

7. После зубошлифования провести низкий 
отпуск по инструкции. . .
в . Прижоги на зубья к не допускаются -  
Проверять по инструкции . . .
8 . Кромки зубьев притупить плавной кривой 
до цементации. У окончательно обработан­
ной детали величина притупления боковых 
Хромок 0 ,2 . . .0 ,6  мм, продольных —
0 ,2 . . ,0 ,4  мм, принимать по эталону.
10. Кромки зубьев И притупить плавной 
Кривой или фаской. Величина притупления 
0,1 • . .0 ,3  мм -  принимать по эталону.
11. Взаимное угловое расположение зубьев 
И,ДиЕ безразличное.
12. Неуказанные предельные отклонения 
размеров по ОСТ 1 00022-80.
13. Контроль магнитный по . . .
14. Покрытие Хим.Окс.фос./ГКЖ94 по 
инструкции . . .
15. Маркировать обозначение и клеймить 
окончательную приемку электроискровым 
способом шрифтом П О З по ГОСТ 26.020-80.

Справочное

У ы >

Е
Зубчатый венеп - А £

Модуль т 3 2
Число зубьев Z-, 28 16
Исходный контур - ГОС1 13755-81
Коэффициент смешения 0 ,535 0.5329
Степень точности по ОСТ 1.41671-77 - 7-6-6 8-8-8

Длина общей нормали W 42.128” ^ '^ ^ ^42 ,128^0 ^67 15 ЭЗв"0 ' 1^

Допуск на радиальное биение зубчато­
го венца относительно поверхности 1 ' г 0,040 0 ,038
Допуск на колебание длины общей ~
нормали 'V w 0.024 0.019
Шаг зацепления с предельными 
отклонениями

р +*рЬ
8,856*9,011 5.904;£> .010

Допуск на наибольшую разность шахов 
зацепления ЪрЬ 0,011 0,019
Допуск на погрешность профиля *4 0,012 0.013
Допуск на погрешность направления
зуба 0 .0 1 2 0.020
Окружная толщина зуба с прошли»- $ -£&е 4 71- 0̂ ,100 

' ' А-0 ,1 8 5
-0,100

J,14-0 ,1 85ными отклонениями - b i
Основной диаметр 78,934 30,070
Диаметр окружности нижних точек
активных профилей 82.4 30.8
Число зубьев сопряженного колеса г  2 . - -
Коэффициент смешения сопряженной
колеса *2
Обозначение чертежа сопряженного 
колеса - -

1. Штамповка по ТУ • . •
2. Цементировать; зубья Д h 0 ,4 , . *0 ,7  мм, на остальных 
поверхностях не более h 0 ,8  мм HRC&58, сердцевины
НВ 404. . .41 5 .
3. Группа контроля 3-2U по ОСТ 1 00021—78.
4 . Максимальный съем с боковых поверхностей зубьев 0,2 мм.
5. Дно впадин зубьев Д шлифовать с оставлением черноты 
у части зубьев.
6. Шероховатость дна впадин н боковых поверхностей зубьев 
принимать по эталону.

Черт, 1
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  //■€ \Ct/. *02 I СЬ*г+г ( б г  <у к
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ОСТ 1 00266-78
2. Пример вышинвшш аубчатого колеси с виеишямн косыми зубьями приведен на черт. 2.

~Ц
100е*1-аи) %Г7 ЛвЛ'" *иж

шиз

Я хЮ

В и д  к

В. При шлифования аубьав арааашт 
инструмента в переходную поверка 
ность не допускается.
10. Взаимное угловое расположе­
ние зубьев Н u М  безразличное.
11. Боковые кромки зубьев #  
притупить плавной кривой до цемен­
тации. У окончательно обработан­
ной детали величина скруглешш бо­
ковых кромок 0,4 . . .1 ,0  мм, про- 
дооьных -  0,2 . . .0 ,4  мм.
Принимать по эталону.
12. Боковые и продольные кровлей зубь­
ев М  притупить плавной кривой или фас­
кой. Величина округления 0̂ 2 . . .0,4 мм. 
Принимать по эталону.

13. Шероховатость боковых поверх* 
ностей и дна впадИн аубьзв И прини­
мать по эталону.

14. Неуказанные предельные отклонанш 
размеров no ОСТ 1 00022-80.
13. Контроль магнитный по. . .
13. Цветная дефектоскопия по ииструк* 
шш • . *
17. Покрытие Ха*.Окс^ос./П0К-04 но 
хнетрукшш. . .
18. Маркировать обозначение к хлейвсить 
окончательную прхевосу електропежровьш 
способом шрифтом ПО-3 по
ГОСТ 26.020-80.
Комплектные шестерни маркировать од­
ним порядковым комаром.

Модуль нормальный Г”п 8
Число вубьт V 38
Исходный производящий контур
Угол профиля исходного контура ос W
Угол наклона зуба £ 14k ЭО'
Направление линии з>ба левое
Коэффициент смешения * * О
Степень точности по ОСТ 1.41671-77 6 -6 -6

Длина обшей нормали W 134,3-0 .221
• Допуск на радиальное биение зубча- 
j того венца относительно поверхности
1 Г и Д

б - 0,000

'< Допуск на колебание длины
обшей нормали 0.040
Шаг еапеплеиия с предельными 

• отклонениями
p + ip t
* - + рЬ 22.78*0,016

Допуск на наибольшую разность 
шагов зацепления 0.016
Допуск на погрешность профиля и 0,013
Допуск на погрешность нлправ- 

1 ления зуба f* 0.012
| Нормальная толщина зуба с пре* 
j дельными отклонениями n-t%i

io  «« -О Д 5

1 Основной диаметр <*k 282,900
Диаметр окружности нижних точек 

1 активных профилей 301,6
Диаметр окружности модификации 
головок * 9 324,6±0,4
Нормальная глубина модификация
головок 0.010*0.008
Ход зуба Ч 3814.38
Число зубьев оопркженного колеса r 9 -
Коэффициент смещения ооЬряжеяного 
колеса Ч
Обозначен» чертежа оопряжаин 

■ того колеса _

1. Штамповка по ТУ . . .
2 . Цементяроветь зубья И к торлы венда до Диаметра К 
h 1,5. . .2 ,0  вон, нешлифованные поверхности не более 
/г2,1 мм ИКС * 6 0 , оердпавнны НВ 260 . • .386 .

8 . Группа контроля 2 -2U  no ОСТ 1 00021*78 .
4 . Содержание углерода в поверхностном опое аубьав 
.окончательно обработанной детали 1,1 • • .1,6% . 
в. После еубошлнфовакня грокавести иканий отпуск 
П О  инструкции . . ,
в . Максимальный съем с боковых поверхностей 
аубьев 0 ,2  им.
7. Прижогн ка аубьах не попусхаюток -  цюверять 
по инструкцик . . .
6. Допускаются следы ш а р»  твердости по шкале 
ВС ка поверхности А .

\e g \ c u . е л ley, oxs*’
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в . Пример «и п м «—  фбчшгого комол с внутренними прямыми аубьями приведен не чарт. 3.

8. Контроль магнитный по . . .
8. Цветная дефектоскопия по инструкции . . .
10. Покрытие Хим.Фос.унив,/ГКЖ~94 по инструкции . . •
1 1 . Маркировать обозначение и клеймить окончательную 
Приемку электроискровым способом шрифтом ПОЗ по 
ГОСТ 26.020-80.

Модуль т 2
Число зубьев Zj 61_____________
Исходный контур ГОСТ 13755-81
Коэффициент смешения *4 ___ _________
Степень точности по ОСТ 1.41671-77 fr-S -8
Раамер по роликам М 1ЛЛ.^BЮ•24
Диаметр ролика JD 3.03
Допуск на радиальное бямне цгбче-
того венца относительно поверхности/ 0.048

отклонениями
p+ift

5^04t0 .020
Допуск на наибольшую раааость 
шагов аанетекня 0,011

Допуск на погрешность î xxpwia fa 0.014
Допуск на погрешность направления 
еуба h 0,012

Окружная толщина яуба ё жр^ 
дельными отклонанжнмя ° ,в 1 *-0 .2 2 5
Основной диаметр d b 114.642
Диаметр окружности ккжнял 
точек активных профилей 131.5
Число зубьев сопряженного колеса * |
Хоаффншинт омешеппн оофяжеив»» 
го колеса * « •
Обоеначаняе чертежа *кмщн|ти<в*,1гг>~ 
го колеса -

1. Штамповка во ТУ . . .
2. Паеерхюоти еубьее, кроме торное» ееотфовея»
Н 0,15 . . .0 .3 8  мм МШёЫШЬ8» оерлпее— ы НВ 

285 . . .341.
Труппа контроля 3-2А ОСТ 1 00021-78,
8. Неукааенные драдйвьныа отшюиеиия рмиаров
во ОСТ 1 00022-801

4.* Раамар обеспеч, метр.
6, Ваанмноа утпоаоа расположения г о ночный пааов 
И аубьае -  беараяпжиюе.
6. Кромки «убьев притулять темой нртой т а  фапкой 
НО ааотщроаамнн. Величина фитуппешш цюдрпьмык
Кромок аубьаа -  0,1 . . ,0,3 мм, боктык -  0,2 • • ,0,4 мм| 
(фииямать по еталону.
7. Шероховатость боковых поверхностей цгбмп к поеарп 
■остей епеднн фчнимать по етяпоку.

Черт. 3

\S-C\ca,93 \Сит~их*4с*\0*оегз\
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