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Настоящий стандарт распрост6Iifke~с~ it{(.Uсковые мелкомо-
дульные шеверы для обработки цилиндрических зубчатых колес
с исходным контуром по СТ СЭВ 309.-76; изготовляемые для нужд
народного хозяйства и для экспорта.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕ'РЫ

1,1. Шеверы мелкомодульные должны изготовляться с номи--
нальным делительным диаметром 85 мм, с углом наклона винтовой
линии зубьев на делительном цилиндре 10°, правые и левые, клас-
сов точности А и В.

i.2, Основные размеры шеверов должны соответствовать ука-
занным на чертеже и в табл. 1. -

1.3. Размеры профиля зубьев-в нормальном сечении и назначе-:
ние шеверов указаны в рекомендуемом приложении 1.

1.4. Размеры канавок, образующих режущие кромки зубьев ше-
веров, указаны в справочном приложении 2.

НЭ,lllанне Офицн.л~но.

*Е
Перепечатка воспрещена

@ Издательство стандартов, 1'81
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* Допускается выполнять диаметр отверстия 31,743 мм,



Таблица I
р а 3 м еры В' мм- Шсвер МОДУ.1Ь m.

Правый I Левый Ряд ЧИС.10 Де.1И:JельныЙ Осповной

I
~убьев dQe диаметр диаметр Ь._ I применяе-I IПрименяе- Z. do dbo

Обовначение _ МОСТЬ Обозначение МОСТЬ 1 2

2570-0551 2570-0552
I

0,20 438 89,39 .88,951 83,435 l'
2570-0553 2570-0554 - 0.22 396 88.95 88.464 S2,978

2570-0555 . 2570-0556 0.25 348 88,89 88.342 82.86!

2570-0557 2570-0558 0,28 312 89,32 8~,708 83,207

2570-0561 2570-0562 0,30 292 89,61 88,951 83,435

2570-0563 2570-0564 0,35 . 246 88,20 87;428 82,007 11
2570-0565 ' 2570-0566 0,40 212 . 86,99 86,108 80,768

, 2570-0567 2570-0568 0,45 192 88,72 87.733 82,292

2570-0571 2570-0572 0,50 172 88,43 . ·87,327 81,912-
2570-0573 2570-0574 0,55 154 87.22 86,007 80,673

2570-0575 2570-0576 0,60 146 90,27 88,951 83,435

2570-0577 2.570-0578 0,70 122 88,26 86,717 81,340

2570-0581 2570-0582 0,80 106 87,87 86~ 108 80.768

2570-0583 2570-0584 0,90 94 87,88 85,905 80,578 15

Пр и м е ч а н и е. Шеверы ПО l-му ряду модулей явяяются предгюч гительными для применения,

....оn
-t-о......г
~
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При м е р у с л о в н о г о о б о э н а ч е н и я шевера с MOДY~
'лем 0,50 мм, класса А, правый:

Шевер 2570-0571 А ГОСТ 10222-81

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ60ВАНИЯ

2.1. Шеверы должны изготавливаться в соответствии с требо-
ваниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержден-
ным в установленном порядке.

2.2. Шеверы должны изготовляться из быстрорежущей стали
марок по ГОСТ 19265-73. Допускается изготовление шеверов из
других марок быстрорежущей стали, обеспечивающих работоспо-
собность шеверов в соответствии с требованиями настоящего стан-
дарта.

. 2.3. Твердость режущей' части шеверов HRC 62.... 65
(HV 800 ... 905). Твердость режущей части шеверов, изготовленных
из быстрорежущей стали с содержанием ванадия 3% и более и ко-
бальта 5% и более, должна быть HRC 63... 65 (HV 833 ... 905)_

2.4. На всех поверхностях шеверов не должно быть трещин,
заусенцев, выкрошенных- мест, забоин и следов коррозии.

Внешний вид шевера, предназначаемого на экспорт, должен
соответствовать контрольному образцу, утвержпенному внешнетор-
говой организацией.

2,5. Параметры шероховатости поверхностей шеверов по ГОСТ
2789-73 должны быть, мкм, не более:

боковых поверхностей зубьев .• Rz 1,6·
опорной торцовой поверхностн. _ Ra 0,4.0
поверхности посадочиого отверстия , Ra ·()ДО
боковых поверхностей стружечных канавок Rz 6,3
остальных поверхностей '. Ra 1,6()

Допускается выполнять шероховатость поверхности посадочного
отверстия для шеверов класса точности В Ra~0,40 мкм.

2:6. Предельные отклонения размера ЬО шеверов не должны
быть более: is 16. .
: 2.7. Допуски и предельные отклонения по нормам точности ше-

веров должны соответствовать величинам, указанным в табл. 2.
2.8. Допуски цилиндричности и круглости посадочного отверс-

тия должны быть не более половины допуска на диаметр отверстия.
При iM е ч а н и я: •
1. Допускаются завалы краев на каждой из сторон отверстия, выходящие

за пределы допускаемых отклонений, суммарной длиной не более 25 % от об-
щей длины отверстия.

2. Допускается разбивание отверстия у шпоночного паза на центральном
угле 20" от оси симметрии паза в обе стороны,

3. По согласованию между изготовителем и потребителем допускается изго-
тавливать шеверы с допуском цилиндричности посадочного отверстия в пределах
допуска на диаметр отверстия. '
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Таблица 2

Показатели ТОЧНОСТИ

1,; Отклонение днаметра посадочного от-
sеli'СТИЯ .

d~-:=----i.1 .'. I

Обозначение
допусков н J Класс
превеяьных точности
отклонений

2. Отклонение перпендикулярности тор-
повой поверхносгн- к поверхности посадоч-
оого отверcrия

1 -1

А 1 5

iJ" _,vIAI '1 Iх)'

I I I в I 5.
Измеряется иа радиусе 25 мм

3. Отклонение от аараллельности торцо-
IВЫX поверхностей

IА :;

."1х

I
в 1 5

4. Отклонение диаметра окружности вер-
шин

допуски н
предельные
опслопения,

мкм

А

А +160
в ±200
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Показа~ели ТОЧНОСТИ

Продолжение табл. 2

f,tlao

ДОПУСКИ и
предельные
откяонения,

МКМ

Обоаначение
ДОПУСКОВ И I Класс
предельных точности
отклонений

5. Биение окружности вершин зубьев от-
носительно оси отверстия

6. Погрешность направления зуба
Расстояние между ближайшими друг к

другу номннальными -деяительными линия-
ми зуба в торцовом сечении, между кото-
рыми размещается действительная линия
зуба, соответствующая рабочей ширине
зубчатого венца шевера

\:

. 1 - действигельиая делительная лнния
вуба; 2 - номинальные делительные линии
зуба; .з - ширина зубчатого венца шевера;

. 4-;рабочая' ось шевера :

А

'8

10

в

•
А 6

в
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продолжение табл. 2

Поназатели точности

'/о

допуски и
пре,!l.ельные

о тк.тонеиия,
мкм

Обоз ка чение
ДОПУСКОВ и I Клв сс
предельных точности
отклонений

_.,.- 7. Погрешность профиля зуба
_ Расстояние по нормали между двумя

ближайшими друг к 'другу номинальными
торцовыми профилями зуба, между кого-
рыми размещается действительный торцо-
вый активный профиль зуба шеяера • А

в 5

J - действительный торцо-
вый . активный профиль зуба;
2 - номинальные торцовые
профили зуба; 3 - основная
о.кружность; 4 - границы ак- I l'
тивного профнля зуба 1----'--

8. Отклонение высоты головки зуба
Разность между действительной и номи-

нальной высотой головки зуба

. fhao
А +10

в I '±15
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Продолжение табл. 2

Показатели ТОЧIIОС1И

'Обозначение
допусков н I Кяасс
преде!l~НЫХ точности
о пслонений

Допуски и
пре де льные
огклонения,

МКМ

9. Разность шагов
Наибольшая разность между двумя. отк-

.лонениями шагов по одной окружности,
-близкой К делительной, в сечении, перпен-
.дикулярном оси вращения шевера fvpto

А

в

3

4

10. Накопленная погрешность
Наибольшая алгебраияеская разность

значений накопленных погрешностей в пре-
,делах оборота шевера

А

в .

12

18
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Продолжение тqбл. 2

Пека з ате яи т ОЧНОСТИ

Обозначение
вопусиов .и I Класс
преде.тьиых точиости
откдоиений

11. Радиальное биение зубчатого венца
относительно осн отверстия

Разность действительных предельных
положеннй исходного контура в предел~х
оборота шевера ..

Р,О

А

в I 14

Лопу ски И
превеяьные
отклонения,

мкм

10

п р н м е ч а н н е. Допускается на одном нз торцов шевера на длине не
более 2 мм технологическое уменьшение толщины зуба до 12 ики.

2.9. Неуказанные предельные отклонения диаметра бурти-
. IТlб

ков - h 16, остальные - ± --2-

3. ПРАВИЛА П'ИЕМКИ

3.С Правила приемки - по ГОСТ 23726"":'79.
3.2. Периодические испытания должны проводиться не реже од-

ного' раза в 3 года и не менее чем на трех шеверах .

•. МЕТоды ИСПЫТАНИА

4). Работоспособность шеверов проверяют на зубошевинговаль-
ных станках, соответствующих установленным для этих станков
нормам точности по ГОСТ 13281-77, на образцах из стали марок
45 по ГОСТ ,1050-74 или 40Х по ГОСТ 4543-71 твердостью .НВ
170 ... 207, с числом зубьев не менее 20 и шириной 10 мм.

Образцы, подготовленные под шевингование, должны быть вы-
полнены с точностью, отличающейся от точности готовых колес.
Не более, чем на одну степевь в сторону ·убывания. течиости.
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Шеверы на работоспособность испытываются при обработке об-
разцов с припуском по толщине зуба (на обе стороны) равным
О,1-:-0,12m (т ~ модуль),

В качестве смазывающе-охлаждающей жидкости должен при-
меняться сульфофрезол по гост. 122-54 или масло индустриаль-
ное 20 по ГОСТ 20799_:_75.

Испытание шеверов на работоспособность должно проводить- -'~._
ся на следующих режимах:

продольная подача, мм/об. 0',15-0,4-
радиальвая подача, мм/ход . 0,01-0,04
число режущих ходов. _ 6-8
число калибрующих ходов 2-4
длина хода стола, мм . . ,1Q
скорость шевера окружная, мj<мин 810

Испытание должно проводиться не менее чем на 5 образцах.
После испытания шевер не должен иметь выкрошенных мест,

заметного износа и должен быть пригоден для дальнейшей ра-
боты. . .

. 4.2. Параметры шевера проверяют средствами К9НТРОЛЯ, имею-
щими погрешность не более:' .

а) при измерении линейных" размеров - значений, установлен-
ных ГОСТ 8.051-73; .

б) при контроле формы и расположения поверхностей - не бо-
лее -25% от величины допуска на проверяемые параметры;

в) при контроле по п. 2.7 (показатели точности 6~П) на специ-
альных приборах - значений погрешностей, установленных для
аналогичных приборов класса А ГОСТ 10387-73; . I

4·.3. Твердость режущей части шеверов проверяют твердомером
Роквелла по ГОСТ 9013-59 или Виккерса по ГОСТ 13407-67.

4.4. Шероховатости поверхностей шеверов (п. 2.5) контролиру-
ют осмотром с применекием лупы 4 х по ГОСТ 7594-75 и сравне-
нием с образцовыми инструментами, поверхности которых имеют
предельные значения параметров шероховатости.

4:5. Внешний вид шеверов проверяют визуально,

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ
И ХРАНЕНИЕ

5.1. На опорной поверхности каждого шевера должны быть чет-
ко нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение шевера;
модуль нормальный;
число зубьев;
угол профиля;
поминальный делительный диаметр;
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.угол наклона линии зуба;
направление винтовой линии зубьев (только в случае левого

направления] ;
класс точности;
марка стали;
порядковый номер шевера;
год выпуска;
изображение государственного Знака качества по ГОСТ 1.9·-67

для шеверов класса точности А, которым в установленном поряд-
ке П_Rисвоенгосударственный Знак качества.

При м е ч а н и е. Для экспорта маркировка выполняется согласно зака-
.ау-наряду внешнеторговой организации.

5.2. Каждый шевер должен иметь паспорт с указанием всех отк-
.лонений точностных параметров. .

5.3. Упаковка, транспортирование и. хранение - по ГОСТ
18088~79; для - экспорт-а в соответствии с требованиями заказ-
наряда внешнеторговой организации. Срок действия консервации
'один год при средних условиях хранения; для экспорта - три го-
да по группе аЖ.' ,

5.4. Шеверы, которым в установленном порядке присвоен го-
дарственный Знак качества, должны быть упакованы в потреби-
тельскую тару из картона, деревянные или пластмассовые короб-
ки. На каждой коробке должно быть нанесено изображение Зна-
ка качества по ГОСТ 1.9-67.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие шеверов требова-
ниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспорти-
рования _и хранения.

6.2. Предприятие-изготовитель гарантирует работоспособность
и стойкость шеверов при их правильной эксплуатации в соответст-
вии с условиями, указанными в приложении 3.

-
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ПРИЛО)КЕНИЕ 1
Рекомендуемое

р~змерыПРОФИЛЯ ЗУ'ltев ШЕВЕРОВ в НОРМАЛЬНОМ сечении
. И НАЗНАЧЕНИЕ WE1lEPOB

1. Размеры профиля зубьев в нормааьном сечении _должны соответствовать
указанным на чертежеи в таблице.

мм
MO.lYJ!b т. , II

h. ' haQ Sno
Ря я 1 Ряд 2

0,20 0,490 0,22'0 0,314 '

0,22 0,539 0,242 0.346
0,25 0,612 0,275 О,З9З

0,28 0,686 0,308 0,440-
0,30 0,735 0,330 0,47\

0,35 0,857 0,325 0,5.50
0,40 0,980 0,4·10 / 0,628

0,45 1,102 0,4% 0,707
0,50 1,:225 0,550 0,785

0,55 1,347 0,605 0,864'

0.60 1,470 0,660 0,942

1,715 0,770 1,100
.

0,76
0,80 1,960 '_ 0,8&0 1,257

- 0,90 2,205 0,990 1,414
2. Рекояеквуемое наэначевве шеверов класса А - кля навезання колес б-й

степени точности, класса :5 - .i,JI!! нарезанвя кслес 7-й степени точности по
ГОСТ 917:8-7'2., . -
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2-
CnpaBO'lH(je

'РАЗМЕРЫ КАНАВОК, ОБРАЗУЮЩИХ РЕЖУЩИЕ К'ОМКИ
ЗУБЬЕВ ШЕВЕРО8

_. Исполнение 1 Исполнение 2

_

Ь. t .
....:а - ..

') .

Раз м е рыв мм

т- ь Число каиавок
К

I

От 0,2 до 0,28 1,4 1,0 . 0,7 6,

Св. 0,28 до 0,5
1,7

1,5
5

Св. 0,5 до 0,7 2,'0 0,6

0,8
2,1

2,5 0,7
6

0,9 3,0 0,6
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ПРИЛОЖЕНИЕ а
Овяэазельнов

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УСПОВИЯМ ЭКСПЛУАТАЦИИ ШЕВЕРОВ
.-

1. Мелкомодульные шеверы должны работать на зубошевинговальных стан-
ках, соответствующих установленным для них нормам точности и жес11КОСТИ.

2. Рекомендуемые режимы резания указаны в таблице.

Радиальная Продольная Окружная СКО-
Обрабатываемый ма т ериал подача SpaA' подача Sпр' рость шевер а и.

ММ/ХОIJ. 'Ajм/об м/мин

Конструкционные углеродистые и
легированные стали НВ 240 . . . 280 0,05-0,1 50

Конструкционные и легированиые
0,1-0,2стали, серый чугун НВ 150 .. , 240 0,01-0,04 80

Цветные металлы и сплавы НВ
80 ..• 160 0,2-0,4 127

При м е ч а н и я:
1. Окружная скорость шевер а определяется по формуле

«.»-«
V=lOOO

где D - диаметр шевера в мм; n - число оборотов шевера в мин.
2. Радиальная подача определяется по формуле:

O,!j.LlS·ctg·(lA
SpaA nl

где Ll S - припуск по толщине зуба шевингуеиого колеса в мм;
а IJ. - угол исходного контура в град;
nl - чвсло рабочих одинарных ХОАОII стола .

..3. в качестве оваэыввюще-охааждающей жидкости должен применяться
сульфофрезол по 'ГОСТ 122-54 или масло индустриальное 20 по ГОСТ
20799-75.'

4. Рекомендуемые режимы резания рассчитаны исходя из обеспечения стой-
кости шеверов не менее 1000 мин.
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1fзиеиеllне Nr 1 ГОСТ 10222-81 Шеяеры дисковые меакомодуаьяые. Техкиче-
-екве ус.п08ИЯ
Пестановаением Государственного' комитета сссг по стандартаи от 31.08.84

..Nr 3065 срок введенвя установлен
.с 01.01.85

Под наименованием стандарта проставить код: ОКП 39 2430.
Вводная часть. Заменить ССЫЛКУ: СТ СЭВ 309-76 на ГОСТ 9587-81;
дополнить абзацем: . «Установленные настоящим стандартом показатели тех-

нического уровня предусмотрены для ВЫсшей категории качества». ,
Пункт 2.3. Заменить обозначение, твердости: HRC 62 ...65 на НRСз 63 ...66,

HRC 63 ...65 на HRC э 64;..66. . .
, Раздел 2.Допол.Ii.ИТЬ пунктом - 2.10: «2.10. Средний период стойкости шеве-

ров должен быть не менее 1000 мин при условиях эксплуатации и режимах ре-
(Продолжение см. сгр. 90)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10222,-81)
зання, указанных в разд. 4 настоящего стандарта и. в рекомендуемом приложе-
ннн 3:..

Пуикт -4.2. Заменить ссылки: ГОСТ 8.051~73 на ГОСТ 8.051~81, ГОСТ
103.87-73 иа ГОСТ 10387-81. . .

. Пункт 4.3. Заменнгь ссылку: ГОСТ 13407-67 на ГОСТ 2999-75. \
Пункт .t.4 .. Заменить ссылку: ГОСТ 7594-75 на ГОСТ 25706-83.
Пункт 5.1_ Последний абзац. Исключить слова: «класса точности А".
Пункт 5.3. Заменагь ссылку: ГОСТ 1808&-79 на ГОСТ 18088-83.
Раадел 6 исключить. • , .
Прнложение 1,.Пункт 2. Заменить ссылку: гост gI78-72·иа ГОСТ 9178-81.
Прияожение 3. Заменить слово: «Обязательное» на «Рекомендуемое»;
пункт 1 исключить; .
пункт 2. Примечания к таблице исключить;
лункты 3, 4 исключить.

(IИУС N2 12 1984 г.)·_------



Изменение .NiI 2 гост 10222-81 Шеверы дисковые мелкомодульные. Техннчес-
кне условня
Утверждено и введеио в действие Постановлением Государственного комитета
ссср по стандартам от 10.04.87 Nt 1199

Дата Irведения 01.10.87

Вводная часть. Второй абзац исключить.
Пункт 2.2. Заменить слово: «работоспособность» на «стойкость».
Пункт 2.3. Исключить слова: «режущей части».
Пункты 2.10. 3.2. 4.1 нзложить в новой редакции: «2.10. Средний период

стойкости шеверов должен быть не менее 1000 мин, установленный период стой-
кости - не менее 500 мин при условиях испытаний, приведенных в разд. 4.

Критерием затупления шеверов является снижение норм точности шевенгу-
емых колес по профилю или колебанию измерительного межосевого расстояния
на одном зубе и (или) увеличение параметра шероховатости профиля поверх-
ности зубьев по отношению к требованиям. предъявляемым к зубчатым коле-
сам.

3.2. Периодические испытания, в том числе испытания на средний период
стойкости, следует проводить 1 раз в 3 года не менее чем на ;з. шеяерах. Ис-
пытания на установленный период стойкости следует проводить 1 раз в год не
менее чем на 3 шеверах,

4.1. Испытания шеверов должны проводиться на зубошевинговальных стан-
ках, соответствующих установленным для них нормам точности и жесткости по
ГОСТ 13281-77.

Шеверы должны испытываться на образцах из стали 45 по ГОСТ 1050-74
твердостью 170 ... 207 НВ с числом зубьев. не менее 20 и шириной не менее
10 мм.

[Продовжеяие ем. с. 82) .------_-



(Продолжение изменения к ГОСТ 10222-81)
Образцы заготовок, предназначенные для испытания шеверов, должны быть

выполнены с точностью, на одну степень ниже точности колес, согласно ре-
хомендуемому назначению шеверов,

Шеверы испытывают обработкой образцов с ПРИПУ,СКОМ по толщине зуба
(на обе стороны) равным (0,1 ... 0,12.) m.

В качестве смааочно-охдажцающей жидкости должно применяться масло
индустриальное 20А по ГОСТ 20799-75.

Испытания шеверов должны проводиться на следующих режимах:
продольная подача, мм/об . 0,1-0,2
радиальная подача, МiМ/ХОД . 0.0.1-01,02
скорость шевера окружная, м/мин . . . 80».
Раздел 4 'дополнить пунктами - 4.1.1, 4.1.2: «4.1.1. Испытания на средний

и установленный периоды стойкости проводят на шевере одного из модулей,
указанных в табл. 1.

Прием очное значение среднего периода стойкости должно быть не менее
1100 мин, установленного периода стойкости _ не менее 550 мин.

4.1.2. Испытания шеверов на работоспособность следует проводить в тече-
ние 5 мин. После испытаний режущая часть шеверов не должна иметь выкро-
шенных мест и шеверы должны быть прнгодны для дальнейшей работы».

Пункт 4.2. Заменить ссылку: ГОСТ 10387-73 на ГОСТ 10387-81.
Пункт 4.4. Заменить слова: «Шероховатостн» на «Параметры шерохопатос-

тю>; «лупы 4Х» на «лупы ЛП-I-4 ».
Пункт 5.1 после слов «марка стали» дополнить словами: «допускаются бук-

вы HSS, а для марок стали, содержащих кобальт, - HSS - Со»;
последний абзац изложить в новой редакции: «изображение государственно-

го Знака качества при его присвоении в порядке, установленном Госстандартом
СССР».

-..__.--- - -----~---- (Продолжение см. с. 83)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10222-81)
Пункт 5.3 изложить в новой редакции: «5.3. Транспортная маркировка и

маркировка потребительской тары, упаковка, транспортирование и хранение ше-
веров - по ГОСТ 18088-83.

(Продолжение С.\!. С. 84)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10222-81)
Вариант внутренней упаковки шеверов - ВУ-I по ГОСТ 9.014-78».
Пункт 5.4 и приложение 3 исключить.

(ИУС Ng 7 1987 г.)
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Изменение 16 3 гост t0222~81 Шеверы.., АиС\(f)вые мeJlкомоАуJlы:lе е. 1ехнн-
ческие уt.llОВЩI \, ~

Утверждено н введено в действие Постановлением Комитета стандартизации "
иетреяегви ссср от 19.µ.g1 .м 1759

Дата введения 01.05.92

На обложке и первой отранице стандарта под словами сИздание официаль-
ное» И(Ж;JIiO'IOИТЬбукву: Е. . .

Вводную часть изложить в НОВОЙредакции: «Настоящий стаидарт распро-
страняется на дисковые мелкомодульные шеверы для обработки цилиндричес-
ких зубчатых колес с исходным контуром по ,гост 9587~1.

Требования стандарта в части равд, 1, 2, 4, 5 и П., 3.2 являются обязатель-
ными, другие требования настоящего стандарта являются рекомендуемыми».

ПУfКты 2.10, 4:1.1. Заменить-слово: «установленный:. на «95 %-ный>.
Раздел 2 дополнить пунктами - 2.11-2;13: «2.11. На опорной поверхиости

каждого шевера должны быть чеТК9 нанесены: /
товарный знак предприятия-,ИЗГОТОВИТеля; .
обозначение шевера (последние 4 цифры);
модуль нормальный; I

число зубьев;
угол профиля;

(Продолжение =: 96)



(Продолжение ltЗ-"§JИ3ниJiк ГОСТ lО2ц ......Jll)
номинальный делительный диаметр;
хгол наклона линии зуба;
направление винтовой 'линии зуба (только в случае левого направJiенияI~
класс: точности; " .. ;;.--., "-
марка стали (допускаются буквы HSS, а д-ля марок стали, содержащих

кобальт, буквы HSS Со);
год выпуска. <,

2~1:2. Каждый шевер должен иметь паспорт с указанием всех отклонений
't'очностных параметров. ' .-- __

2.13. Транспортная маркировка, маркировка потребительской тары и упа-
ковка - по ГОСТ 18088-83». "

Пункт 3.2 изложить в новой _редакции: «3.2. Испытания на средний пернов
.стОЙКОСТиследует проводить один раз' в три года, на 95 %-ный период стой-
кости - oд~ раз в два года.сне -иенее .чем на 3 шеверах».

ПунктЧ}, Заменить ссылки: ,ГO~T 1050-74 на ГОСТ 1050-88, тост
:20799--75 на ГОСТ 20799-88.

Раздел 5 изложить в новой р-едакции: .~
«5. Транспортирование и хранение
.:t:рансп()ртирование и хранение - по ГОСТ 18088-83».

(иус Ng2 1992 г.)


