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	МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ
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	ГОСТ 30803
(проект, RU,

первая редакция)


КОЛЕСА  ЗУБЧАТЫЕ  ТЯГОВЫХ  ПЕРЕДАЧ
ТЯГОВОГО  ПОДВИЖНОГО  СОСТАВА
Технические условия
Настоящий проект стандарта не подлежит применению до его утверждения
Предисловие

Евразийский Совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств.

Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»
Сведения о стандарте

1 РАЗРАБОТАН Акционерным обществом «Научно-исследовательский и конструкторско-технологический институт подвижного состава» (АО «ВНИКТИ»)
2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 524 «Железнодорожный транспорт»

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про​токол от                                        №                      )
За принятие проголосовали:

	Краткое наименование страны по МП (ИСО 3166) 004—97
	Код страны по МК (ИСО 3166) 004-97
	Сокращенное наименование национального органа по стандартизации

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


4 ВЗАМЕН ГОСТ 30803―2014
Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. 

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»

Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств
МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ  СТАНДАРТ

КОЛЕСА ЗУБЧАТЫЕ ТЯГОВЫХ ПЕРЕДАЧ ТЯГОВОГО ПОДВИЖНОГО СОСТАВА 
Технические условия
Transmission tooth gears of the traction railway stock

Specifications
Дата введения — 2025 —    —    
1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на эвольвентные цилиндрические ведущие (далее – шестерни) и ведомые прямозубые, косозубые и шевронные зубчатые колеса (далее – колеса) или венцы составных зубчатых колес, применяемые в тяговых передачах локомотивов и моторвагонного подвижного состава (далее – МВПС).
2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие межгосударственные стандарты:
ГОСТ 2.610 Единая система конструкторской документации. Правила выполнения эксплуатационных документов*
ГОСТ 3.1109 Единая система технологической документации. Термины и определения основных понятий

ГОСТ 9.014 Единая система защиты от коррозии и старения. Временная противокоррозионная защита изделий. Общие требования

ГОСТ 15.309―98 Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения

ГОСТ 25.507 Расчеты и испытания на прочность в машиностроении. Методы испытаний на усталость при эксплуатационных режимах нагружения. Общие требования
_____________

* В Российской Федерации действует ГОСТ Р 2.610―2019 «Единая система конструкторской документации. Правила выполнения эксплуатационных документов».

Проект, RU, первая редакция


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 17.08.1980 N 2236)

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 801 
Сталь подшипниковая. Технические условия 


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 16.07.1984 N 2515)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 1497 
(ИСО 6892-84) Металлы. Методы испытаний на растяжение


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 21.04.1981 N 2046)

Применяется с 01.07.1981 взамен ГОСТ 1643-72

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 1643 
Основные нормы взаимозаменяемости. Передачи зубчатые цилиндрические. Допуски

(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.04.1973 N 995)

Применяется с 01.01.1975 взамен ГОСТ 2789-59

Статус: действующая редакция (действ. с 01.10.2017)"

ГОСТ 2789 
Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики 


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 28.07.1975 N 1956)

Применяется с 01.07.1976 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 2999 
Металлы и сплавы. Метод измерения твердости по Виккерсу 


(утв. приказом Росстандарта от 13.01.2017 N 10-ст)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция (действ. с 23.08.2021)

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 4543
 Металлопродукция из конструкционной легированной стали. Технические условия

(утв. постановлением Госстандарта СССР от 26.08.1982 N 3394)

Применяется с 01.01.1983

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 5639 
Стали и сплавы. Методы выявления и определения величины зерна 


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 30.12.1981 N 5786)

Применяется с 01.01.1982 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламент"

ГОСТ 7565 
(ИСО 377-2-89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для определения химического состава


(утв. приказом Росстандарта от 22.08.2018 N 512-ст)

Применяется с 01.02.2019 взамен ГОСТ 7566-94

Статус: действующая редакция (действ. с 23.08.2021)"

ГОСТ 7566 
Металлопродукция. Правила приемки, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение 


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 15.01.1970 N 59)

Применяется с 01.01.1971 взамен ГОСТ 8479-57

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 8479 
Поковки из конструкционной углеродистой и легированной стали. Общие технические условия*
________________
*В Российской Федерации действует 
(утв. постановлением Госстандарта России от 01.12.1998 N 427)

Применяется с 01.01.2000

Статус: действует с 01.01.2000"

ГОСТ Р 51220―98 
«Колеса зубчатые тяговых передач тягового подвижного состава магистральных железных дорог. Заготовки. Общие технические условия»
ГОСТ 9012 (ИСО 410-82, ИСО 6506-81) Металлы. Метод измерения твердости по Бринеллю

Применяется с 01.01.1960

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9013 
(ИСО 6508-86) Металлы. Метод измерения твердости по Роквеллу 


(утв. постановлением Госстандарта России от 07.02.1996 N 54)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция (действ. с 23.08.2021)

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9378 
(ИСО 2632-1-85, ИСО 2632-2-85) Образцы шероховатости поверхности (сравнения). Общие технические условия


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 09.01.1976 N 68)

Применяется с 01.01.1977

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 9450 
Измерение микротвердости вдавливанием алмазных наконечников 


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 17.04.1978 N 1021)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9454 
Металлы. Метод испытания на ударный изгиб при пониженной, комнатной и повышенных температурах


(утв. постановлением Госстандарта России от 20.01.2004 N 24-ст)

Применяется с 01.09.2004 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12344 
Стали легированные и высоколегированные. Методы определения углерода

(утв. постановлением Госстандарта России от 28.08.2001 N 356-ст)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12345 
(ИСО 671-82, ИСО 4935-89) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения серы


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12346 
(ИСО 439-82, ИСО 4829-1-86) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения кремния


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12348 
(ИСО 629-82) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения марганца


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с 01.01.1980 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12350 
Стали легированные и высоколегированные. Методы определения хрома

(утв. постановлением Госстандарта России от 09.03.2004 N 148-ст)

Применяется с 01.01.2005 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12351 
(ИСО 4942:1988, ИСО 9647:1989) Стали легированные и высоколегированные. Методы определения ванадия


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 16.04.1981 N 1997)

Применяется с 01.01.1982 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламен"

ГОСТ 12352 
Стали легированные и высоколегированные. Методы определения никеля

(утв. постановлением Госстандарта СССР от 07.04.1981 N 1866)

Применяется с 01.06.1981 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламен"

ГОСТ 12354 
Стали легированные и высоколегированные. Методы определения молибдена

(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с 01.01.1980 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12355 
Стали легированные и высоколегированные. Методы определения меди

(утв. приказом Росстандарта от 13.11.2015 N 1786-ст)

Применяется с 01.01.2017 взамен ГОСТ 13755-81

Статус: действует с 01.01.2017"

ГОСТ 13755 
(ISO 53:1998) Основные нормы взаимозаменяемости. Передачи зубчатые цилиндрические эвольвентные. Исходные контуры


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 29.12.1969 N 1394)

Применяется с 01.01.1971

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 15150 
Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 11.11.1979 N 4245)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 18353 
Контроль неразрушающий. Классификация видов и методов*
____________
*В Российской Федерации действует 
(утв. приказом Росстандарта от 07.08.2015 N 1112-ст)

Заменен с 01.11.2020 на ГОСТ Р 56542-2019

Статус: недействующий  (действ. с 01.06.2016 по 31.10.2020)"

ГОСТ Р 56542―2015 
«Контроль неразрушающий. Классификация видов и методов».


(утв. постановлением Госстандарта России от 23.09.1997 N 332)

Применяется с 01.01.1998 взамен ГОСТ ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 18895 
Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа

(утв. постановлением Госстандарта СССР от 27.06.1980 N 3143)

Применяется с 01.07.1981

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 19200 
Отливки из чугуна и стали. Термины и определения дефектов


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 27.06.1974 N 1575)

Применяется с 01.01.1976

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 19905 
Упрочнение металлических изделий поверхностной химико-терми-ческой обработкой. Состав общих требований


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.01.1987 N 87)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 21105 
Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод**
_____________ 

**В Российской Федерации действует 
(утв. приказом Росстандарта от 06.07.2015 N 875-ст)

Применяется с 01.06.2016 взамен ГОСТ ...

Статус: действует с 01.06.2016

Применяется для целей технического регламент"

ГОСТ Р 56512-2015 
«Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Типовые технологические процессы».


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 27.10.1987 N 4020)

Применяется с 01.01.1989 взамен ГОСТ 21354-75

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 21354 
Передачи зубчатые цилиндрические эвольвентные внешнего зацепления. Расчет на прочность


(утв. постановлением Госстандарта СССР от 07.07.1978 N 1839)

Применяется с 01.01.1979

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 23207―78 
Сопротивление усталости. Основные термины, определения и обозначения

(утв. приказом Росстандарта от 17.02.2015 N 95-ст)

Применяется с 01.07.2015

Статус: действует с 01.07.2015

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 33189 
Колеса зубчатые тяговых передач тягового подвижного состава. Шкалы эталонов макро- и микроструктур


(утв. приказом Росстандарта от 25.01.2019 N 7-ст)

Применяется с 01.09.2019

Статус: действующая редакция (действ. с 01.04.2022)

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 34510 
Колеса зубчатые тяговых передач тягового подвижного состава. Методы определения изгибной и контактной усталостной прочности

Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов (и классификаторов) на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действующий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 30.07.1982 N 2988)

Применяется с 01.01.1983 взамен ГОСТ 3.1109-73

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 3.1109
, 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 07.07.1978 N 1839)

Применяется с 01.01.1979

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 23207
, а также следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 цементация: Химико-термическая обработка поверхности зубьев диффузионным насыщением стали углеродом.

3.2 нитроцементация: Химико-термическая обработка поверхности зубьев с одновременным насыщением стали углеродом и азотом.

3.3 ионная цементация: Процесс цементации стали в тлеющем разряде.

3.4 контурная закалка: Вид термической обработки – поверхностная закалка с нагрева токами высокой частоты контура зубьев.

3.5 секторная закалка: Закалка сектора по активной поверхности зуба с обязательным упрочнением переходной поверхности и впадины накаткой. 

3.6 микроструктура и твердость основного металла: Микроструктура и твердость на уровне впадины посередине толщины зуба.

3.7 темплет: Образец, вырезанный из испытуемой детали для металлографических исследований детали.

3.8

	активная поверхность: Часть боковой поверхности зуба, по которой происходит взаимодействие с боковой поверхностью зуба парного зубчатого колеса

[ГОСТ 16530―83, статья 2.5.1]


Примечание – Термин «зубчатые колеса» означает, что понятия ведущего и ведомого зубчатых колес использованы одновременно, и относится к любому из них.

4 Технические требования
4.1 Шестерни изготовляют из сталей марок 20ХН3А, 20Х2Н4А, 12Х2Н4А по ГОСТ 4543 или ШХ4 по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 17.08.1980 N 2236)

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 801
.

По согласованию с заказчиком допускается для изготовления ведущих шестерен с торцевыми зубьями применять сталь марки 45ХН по ГОСТ 4543.

4.2 Колеса или их венцы изготовляют из сталей марок 45ХН, 30ХН3А, 20ХН3А, 20Х2Н4А по ГОСТ 4543.

4.3 Косозубые колеса колесных пар электровозов, изготовляемые из стали марки 55Ф без термоупрочнения активных поверхностей зубьев, допускается изготовлять только для колесных пар с опорно-осевой тяговой передачей и для ремонтных целей.

Химический состав стали марки 55Ф должен соответствовать требованиям, установленным в таблице 1, механические свойства – в таблице 2.

Таблица 1 – Химический состав стали марки 55Ф

	Массовая доля элементов, %

	C
	Mn
	Si
	V
	S
	P
	Cr
	Ni
	Cu

	
	
	
	
	Не более

	0,53 – 0,60
	0,50 – 0,80
	0,20 – 0,42
	0,10 – 0,17
	0,040
	0,040
	0,25
	0,30
	0,30

	Примечание – Отбор проб проводят по ГОСТ 7565.


Таблица 2 – Механические свойства заготовок из стали марки 55Ф

	Механические свойства

	Временное сопротивление [image: image2.png]


, МПа (кгс/мм2),

не менее
	Предел текучести [image: image3.png]


, МПа (кгс/мм2),

не менее
	Относительное удлинение [image: image4.png]


, %, не менее
	Относительное
 сужение [image: image5.png]


, %, не менее
	Ударная вязкость KCU, Дж/см2
(кгс·м/см2),

не менее
	Твердость по
Бринеллю НВ

	930 (95)
	590 (60)
	12
	22
	30 (3,0)
	280 – 320


4.4 Зубчатые колеса и шестерни, изготовляемые из сталей марок, отличных от марок, установленных в 4.1 – 4.3, должны соответствовать требованиям не ниже установленных в 4.5 – 4.15, а также соответствовать требованиям по контактной выносливости и изгибной усталостной прочности зубьев не ниже установленных для сталей марок по 4.1 и 4.2.

Химический состав сталей должен соответствовать конструкторской документации на зубчатые колеса и шестерни.

4.5 Величина аустенитного зерна цементуемых сталей должна быть не крупнее номера 5 по ГОСТ 5639.
4.6 Требования к заготовкам шестерен и колес, изготовляемых ковкой, горячей штамповкой, ковкой с прокаткой или горячей штамповкой с прокаткой установлены в ГОСТ 8479*.
_____________
**В Российской Федерации действует 
(утв. постановлением Госстандарта России от 01.12.1998 N 427)

Применяется с 01.01.2000

Статус: действует с 01.01.2000"

ГОСТ Р 51220―98 
«Колеса зубчатые тяговых передач тягового подвижного состава магистральных железных дорог. Заготовки. Общие технические условия».

4.6.1 Заготовки зубчатых колес и шестерен не должны иметь трещин, плен, расслоений, заворотов, корочек, инородных металлических и неметаллических включений, флокенов, остатков усадочных раковин и рыхлот, выраженной ликвации по ГОСТ 19200.

4.6.2 После изготовления заготовки подвергают отжигу. Твердость после отжига должна быть не более 269 НВ (диаметр отпечатка d – не менее 3,7 мм по 
Применяется с 01.01.1960

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9012
). Допускаются другие виды термообработки, исключающие образование флокенов.

4.6.3 Заготовки шестерен из стали марки ШХ4 подвергают отжигу на зернистый перлит, баллы 2 – 4 по шкале N 8, карбидная сетка – не выше балла 3 по шкале N 4 по ГОСТ 801. Механические свойства заготовок шестерен должны соответствовать значениям, указанным в таблице 3.

Таблица 3 – Механические свойства заготовок шестерен из стали марки ШХ4

	Размер заготовки шестерни, мм
	Вид термической обработки заготовки шестерни и температура t, °С
	Механические свойства, не менее

	
	
	Временное сопротивление [image: image6.png]


, МПа (кгс/мм2)
	Предел текучести [image: image7.png]


, МПа (кгс/мм2)
	Относи-

тельное удлинение [image: image8.png]


, %
	Относи-

тельное сужение [image: image9.png]


, %
	Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс·м/см2)

	190[image: image10.png]


140[image: image11.png]


60
	Отжиг 760 – 770
	588 (60)
	314 (32)
	17
	40
	30 (3)


4.6.4 Заготовки зубчатых колес после черновой механической обработки (кроме упрочняемых цементацией, ионной цементацией или нитроцементацией) подвергают улучшению (объемной закалке с высоким отпуском). Допускается подвергать заготовки термической обработке другого вида, обеспечивающей заданные механические свойства.

4.7 Активные поверхности зубьев и поверхности впадин должны быть упрочнены:

- у шестерен, колес или венцов из стали марки 20ХН3А или 20Х2Н4А и шестерен из стали марки 12Х2Н4А поверхностной химико-термической обработкой (цементацией, ионной цементацией или нитроцементацией). Общие требования к химико-термической обработке – по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 27.06.1974 N 1575)

Применяется с 01.01.1976

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 19905
;

- у шестерен из стали марки ШХ4, зубчатых колес и шестерен из сталей марок 45ХН и 30ХН3А поверхностной закалкой токами высокой частоты (ТВЧ).

Применяют закалки:

- контурную – по всему профилю зуба, включая впадину;

- секторную – по активным поверхностям зубьев и переходной поверхности к впадине с последующим упрочнением впадин методом накатки роликами. Обрыв закаленного слоя при секторной закалке должен находиться на расстоянии от 4 до 7 мм от дна впадины для зубьев с модулем m от 10 до 12 мм.

4.8 Исходный контур зубчатых колес – по 
(утв. приказом Росстандарта от 13.11.2015 N 1786-ст)

Применяется с 01.01.2017 взамен ГОСТ 13755-81

Статус: действует с 01.01.2017"

ГОСТ 13755 
.

Допускаются следующие отклонения от исходного контура, установленного в
(утв. приказом Росстандарта от 13.11.2015 N 1786-ст)

Применяется с 01.01.2017 взамен ГОСТ 13755-81

Статус: действует с 01.01.2017"

 ГОСТ 13755
:

а) в зависимости от особенностей конструкции передачи зубья могут быть подвергнуты модификации по всей их длине:

- для прямозубых колес – посредством одно- или двустороннего прямолинейного или криволинейного скоса;

- для косозубых колес – изменением угла наклона линии зуба (выполняют в вариантах: на шестерне; на колесе; на шестерне и на колесе);

б) зубья шестерен и колес, упрочненные поверхностной химико-термической обработкой или контурной закалкой ТВЧ, обрабатывают шлифованием или лезвийным твердосплавным инструментом по всему контуру без уступов на переходной поверхности;

в) переходную поверхность зубьев выполняют с поднутрением (при нарезании зубьев колес фрезой с протуберанцем). При этом величина поднутрения не должна превышать 0,05 m зубьев, поверхности впадин не шлифуют;

г) для зубчатых колес и венцов с упрочняющей секторной закалкой шлифуют активную поверхность зубьев, переходную поверхность и впадину не шлифуют, но подвергают упрочняющей накатке профилированными роликами. В месте сопряжения переходной поверхности зуба с накатанной впадиной допускается уступ радиусом не менее 2 мм для зубьев с m от 10 до 12 мм. Размеры, форма уступа и профиль накатанной впадины – по конструкторской документации (КД).

Допускается применение исходного контура зубьев, отличающегося от установленного в 
(утв. приказом Росстандарта от 13.11.2015 N 1786-ст)

Применяется с 01.01.2017 взамен ГОСТ 13755-81

Статус: действует с 01.01.2017"

ГОСТ 13755
, если выполняются условия прочности (4.16) и долговечности передачи (4.15).

4.9 Шероховатость поверхностей зубьев по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.04.1973 N 995)

Применяется с 01.01.1975 взамен ГОСТ 2789-59

Статус: действующая редакция (действ. с 01.10.2017)"

ГОСТ 2789
 зубчатых колес должна быть:

- с конструкционной скоростью до 160 км/ч:

- не более Ra 1,6 – для активных поверхностей;

- не более Ra 6,3 – для впадин;

- не более Ra 10 – для впадин с протуберанцем. При выполнении колес с протуберанцем допускается наличие обезуглероженного слоя во впадине;

- с конструкционной скоростью свыше 160 км/ч:

- не более Ra 0,8 – для активных поверхностей;

- не более Ra 3,2 – для впадин.

Шероховатость активных поверхностей зубьев зубчатых колес, изготовляемых из стали марки 55Ф, Ra – не более 3,2.
4.10 Показатели упрочненного слоя колес и шестерен после цементации, ионной цементации или нитроцементации с последующей закалкой и отпуском должны соответствовать значениям, приведенным в таблице 4, упрочненного ТВЧ слоя зубьев колес и шестерен – в таблице 5.

Таблица 4 – Показатели упрочненного слоя колес и шестерен после цементации, ионной цементации или нитроцементации с последующей закалкой и отпуском
	Наименование показателя
	Вид упрочнения

	
	Цементация, ионная цементация или нитроцементация с последующей закалкой и отпуском

	
	Шестерня
	Колесо

	Толщина упрочненного слоя по контуру зуба в зависимости от модуля m, мм
	0,2m ± 0,4
	0,2m ± 0,4

	Твердость упрочненного слоя по контуру зуба* HRC 
	
[image: image12.wmf]4

3

59

+

-


	Не менее 56

	*При комплектации редуктора зубчатой передачи шестерня должна иметь значение твёрдости, превышающее значение твёрдости зубчатого колеса (венца) не менее чем на 2 единицы HRC.


Таблица 5 – Показатели упрочненного ТВЧ и накаткой роликами слоя зубьев колес и шестерен

	Наименование показателя
	Вид упрочнения

	
	Поверхностная закалка ТВЧ по контуру зуба с отпуском
	Поверхностная закалка ТВЧ по активным поверхностям зуба (секторная) с последующим отпуском и упрочнением переходной зоны и впадины накаткой роликами

	
	активной
поверхности
	впадины,
не менее
	активной
поверхности
	переходной зоны и
впадины, не менее

	Модуль зубчатого колеса*, мм:
	Толщина упрочненного слоя в зависимости от модуля m, мм:

	m = 6...7
	2 ± 0,5
	1,5
	2 ± 0,5
	1,5

	m = 8...9
	3 ± 0,5
	
	3 ± 0,5
	

	m = 10...12
	4 ± 1
	
	4 ± 1
	

	Твердость упрочненного слоя HRC

	Колесо
	48 – 54
	Выше твердости основного металла не менее 10 %

	Шестерня**
	Не менее 55
	

	* Для зубчатых колес с m ≤ 6 мм толщина закаленного слоя ТВЧ не должна превышать 0,4m. 

** При комплектации зубчатой передачи разность твердостей шестерни и колеса должна быть не менее 2 единиц HRC.


4.11 Механические свойства материала колес и шестерен должны соответствовать значениям, приведенным в таблице 6.

Таблица 6 – Механические свойства материала колес и шестерен

	Механические свойства

	Временное сопротив-ление [image: image13.png]


, МПа (кгс/мм2),

 не менее
	Предел текучести [image: image14.png]


, МПа (кгс/ми2),

 не менее
	Относительное удлинение [image: image15.png]


, %,

 не менее
	Относительное сужение [image: image16.png]


, %,

 не менее
	Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс·м/см2),

 не менее
	Твердость основного металла, HB (HRC)

	При упрочнении ТВЧ

	830 (85)
	590 (60)
	10 
	35 
	44 (4,5)
	255 – 302 (26 – 32,5)

	При упрочнении цементацией

	931 (95)
	735 (75)
	10 
	45 
	78 (8,0)
	Не менее 294 (31,5)


4.12 Макро- и микроструктура колес и шестерен должны соответствовать эталонам, приведенным в 
(утв. приказом Росстандарта от 17.02.2015 N 95-ст)

Применяется с 01.07.2015

Статус: действует с 01.07.2015

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 33189
.

4.13 На обработанных поверхностях колес и шестерен не допускаются трещины, прижоги, плены, закаты, раковины, черновины, окалина.
4.14 Показатели кинематической точности, плавности работы и контакта зубьев, зубчатых колес должны быть не ниже указанных в таблице 7.

4.15 Требования точности и надежности
Ресурс зубчатых колес, гарантийная наработка колес и шестерен должны быть не ниже значений, установленных в таблице 7.

Таблица 7 – Показатели точности и надежности зубчатых колес для тягового подвижного состава с различной конструкционной скоростью

	Тип подвижного состава
	Степень точности по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 21.04.1981 N 2046)

Применяется с 01.07.1981 взамен ГОСТ 1643-72

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 1643 

	Вид сопряжения бокового зазора по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 21.04.1981 N 2046)

Применяется с 01.07.1981 взамен ГОСТ 1643-72

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 1643 

	Ресурс зубчатых колес,
тыс. км,
не менее
	Гарантийная наработка, тыс. км,
не менее

	
	
	
	
	Шестерня
	Колесо

	Грузовые и маневровые локомотивы с конструкционной скоростью не более 120 км/ч*
	8
	А
	1200
	600
	800

	Локомотивы и МВПС с конструкционной скоростью, км/ч, не более
	120
	7
	В
	1800
	800
	900

	
	160
	7-6-6
	В
	2400
	800
	1200

	
	200
	6
	С
	2400
	900
	1200

	Локомотивы и МВПС с конструкционной скоростью св. 200 км/ч
	5
	С
	2400
	1200
	1200

	* С опорно-осевым тяговым приводом с моторно-осевыми подшипниками скольжения.


Критерием предельного состояния колеса считают износ его зубьев, превышающий 0,3m от номинальной толщины зуба, или соответствующее уменьшение длины общей нормали.

4.16 Изгибная и контактная усталостная прочность зубьев колес для каждого вида упрочнения должна соответствовать требованиям 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 27.10.1987 N 4020)

Применяется с 01.01.1989 взамен ГОСТ 21354-75

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 21354
.

4.17 Каждое зубчатое колесо (в том числе венец составного зубчатого колеса) и каждую шестерню должен сопровождать формуляр (паспорт), оформленный в соответствии с 
(утв. приказом Росстандарта от 22.06.2006 N 119-ст)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 2.610
*. Форма формуляра (паспорта) приведена в приложении А. Содержание формуляра (паспорта) может заноситься в электронный паспорт локомотива или МВПС (при наличии в эксплуатирующей подвижной состав организации соответствующей автоматизированной системы).

_____________

* В Российской Федерации действует ГОСТ Р 2.610―2019 «Единая система конструкторской документации. Правила выполнения эксплуатационных документов».

4.18 Маркировка
4.18.1 На торцевые поверхности каждого колеса и шестерни должны быть нанесены знаки маркировки.

Знаки маркировки располагают:

- на колесе или венце – на поверхности, обращенной внутрь колесной пары;

- на шестерне – со стороны, противоположной двигателю.

Знаки маркировки должны содержать:

- условный номер или товарный знак предприятия-изготовителя;

- порядковый номер;

- марку стали;

- номер плавки;

- месяц (римскими цифрами) и год (две последние цифры) изготовления;

- знак обращения продукции на рынке (для продукции, прошедшей обязательное подтверждение соответствия).
4.18.2 Маркировка должна быть нанесена способом, обеспечивающим ее четкость и сохранность в течение всего срока эксплуатации колеса.

Размеры и способ нанесения знаков маркировки, а также место простановки клейма устанавливают в конструкторской документации.

При положительных результатах приемо-сдаточных испытаний колеса и шестерни маркируют приемочными клеймами в соответствии с 
(утв. постановлением Госстандарта России от 11.06.1999 N 189)

Применяется с 01.01.2000

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 15.309―98
 (пункт 6.7).

5 Правила приемки

      

5.1 Зубчатые колеса подвергают контролю на соответствие требованиям настоящего стандарта при приемо-сдаточных, периодических по ГОСТ 15.309, типовых испытаниях и испытаниях для обязательного подтверждения соответствия.

Перечень контролируемых параметров и методов испытаний приведен в таблице 8.

Таблица 8 – Порядок и объемы проведения испытаний зубчатых колес и шестерен

	Контролируемый
параметр
	Пункт стандарта, содержащий требования, которые проверяют при испытаниях
	Пункт стандарта, содержащий метод испытаний

	
	приемо-сдаточных
	периодических (каждое 200-е, но не реже одного раза в год)
	типовых
	для оценки соответствия

(сертифи-кационных)
	

	
	при сплошном контроле
	при выборочном контроле
	
	
	
	

	Качество изготовления заготовок
	4.6
	―
	―
	4.6
	―
	6.3

	Состояние (качество) поверхности
	4.13
	―
	―
	4.13
	―
	6.4; 6.5

	Чистота обработки (шероховатость)
	4.9
	―
	―
	4.9
	4.9
	6.7

	Химический состав
	4.1 – 4.4
	
	
	4.1 – 4.4
	4.1 – 4.4
	6.1

	Механические свойства
	Для стали ШХ4 – 4.6.3, таблица 3
	―
	4.11
	4.11
	4.11
	6.2; 6.13

	Величина аустенитного зерна
	4.5
	―
	―
	4.5
	4.5
	6.1

	Точность изготовления
	―
	4.8; 4.14
	4.8 (г)
	4.8; 4.14
	―
	6.8; 6.9

	Твердость упрочненного слоя
	―
	4.10
	4.10
	4.10
	4.10
	6.6; 6.12

	Твердость основного металла
	―
	4.11
	4.11
	4.11
	4.11
	6.12

	Макроструктура (конфигурация и толщина упрочненного слоя по контуру зуба)
	―
	―
	4.10; 4.12
	4.10; 4.12
	4.10; 4.12
	6.12

	Микроструктура
	―
	―
	4.12
	4.12
	4.12
	6.12

	Изгибная усталостная прочность
	―
	―
	―
	4.16
	4.16
	6.11

	Контактная усталостная прочность
	―
	―
	―
	4.16
	―
	6.11

	Маркировка
	4.18
	―
	―
	4.18
	4.18
	6.14


5.2 Приемо-сдаточные испытания включают в себя сплошной и выборочный контроль.

5.2.1 При сплошном контроле зубчатых колес проверяют:

а) соответствие поплавочных данных химическому составу марки стали (4.1 – 4.4), величины аустенитного зерна по 4.5, механическим свойствам исходного металла по сертификату и заготовок требованиям 4.6;

б) механические свойства стали ШХ4 на соответствие требованиям 4.6.3, таблица 3;

в) отсутствие дефектов, установленных в 4.13, по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 11.11.1979 N 4245)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 18353
 и 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.01.1987 N 87)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 21105
;

г) шероховатость поверхности зубьев на соответствие требованиям 4.9;

д) толщину зуба или длину общей нормали зубчатых колес на соответствие требованиям КД;

е) радиальное биение на каждом полушевроне и на ободе колеса с отметкой места его максимального значения для составных шевронных зубчатых колес на соответствие требованиям чертежа;

ж) маркировку на соответствие требованиям 4.18.

В случае несоответствия хотя бы одному проверяемому требованию по перечислениям б) – г) зубчатое колесо бракуют.
5.2.2 При выборочном контроле зубчатых колес проверяют:
а) твердость упрочненного слоя на одной шестерне и одном колесе от садки отпуска (4.10). В случае если садка состоит из шестерен и колес разных плавок, твердость проверяют на одной шестерне и одном колесе от каждой плавки;

б) точность изготовления шестерен и колес на одной шестерне и одном колесе из 200 изготавливаемых. Данные результаты выборочного контроля распространяются на продукцию в количестве 200 шт., предъявляемую к приемке с момента отбора детали-представителя (4.14). При соответствии бокового зазора, суммарного или мгновенного пятна контакта собранной зубчатой передачи требованиям заданных степеней точности контроль точности зубчатых колес по нормам контакта и действительных      значений межосевого расстояния не является обязательным;

в) отклонение от исходного контура (точность изготовления) на одной шестерне и одном колесе от 200 изготавливаемых. Данные результаты выборочного контроля распространяются на продукцию в количестве 200 шт., предъявляемую к приемке с момента отбора детали-представителя (4.8);

г) твердость основного металла на одной шестерне и одном колесе (4.11). В случае если садка состоит из шестерен и колес разных плавок, твердость проверяют на одной шестерне и одном колесе от каждой плавки.

5.3 Периодическим испытаниям подвергают каждое 200-е колесо (шестерню), прошедшее приемо-сдаточные испытания, но не реже одного раза в год. Испытаниям подвергают одну деталь.

При периодических испытаниях контролируют:

- макроструктуру (толщину, конфигурацию) и твердость упрочненного слоя по контуру зуба по 4.10, 4.12;

- твердость основного металла по 4.11;

- микроструктуру, твердость и толщину упрочненного слоя переходной зоны и впадины по 4.10;

- механические свойства по 4.11;

- точность изготовления по 4.8, перечисление г).
5.4 При испытаниях по оценке соответствия контролируют:

а) соответствие данных химического состава марке стали по 4.1 – 4.4, величину аустенитного зерна по 4.5, механические свойства основного металла по 4.11;

б) отсутствие дефектов по 4.13;

в) твердость упрочненного слоя по 4.10;

г) металлографический анализ по 4.10 и 4.12;

д) изгибную усталостную прочность зубьев по 4.16 (при первичной оценке соответствия);

е) частоту обработки (шероховатость) по 4.9;
ж) маркировку по 4.18.

Контроль проводят на одной детали.
5.5 При положительных результатах выборочного контроля по 5.2.2, перечисления а) и б), партию принимают. При неудовлетворительных результатах выборочного контроля по какому-либо из проверяемых требований контроль по этому требованию повторяют на удвоенном количестве зубчатых колес.

При неудовлетворительных результатах повторного контроля по 5.2.2, перечисления а), г), партию подвергают сплошному контролю. Зубчатые колеса с неудовлетворительными результатами контроля подвергают повторной термической обработке с последующим сплошным контролем. Повторная термическая обработка допускается только один раз. Дополнительный отпуск повторной термической обработки не считают.

При неудовлетворительных результатах повторного контроля по 5.2.2, перечисления б), в), партию подвергают сплошному контролю на соответствие этим требованиям.

5.6 При неудовлетворительных результатах периодических испытаний по какому-либо из проверяемых требований испытания повторяют на удвоенном количестве зубчатых колес или шестерен.

При неудовлетворительных результатах повторных испытаний результаты периодических испытаний считают окончательными.

5.7 При изменении конструкции зубчатых колес (за исключением конструкции ступицы и дисковой части колес зубчатых при неизменности свойств материала и конструкции зубьев), методов изготовления заготовок и зубчатых колес, способов упрочнения, марок стали шестерня или колесо должны быть подвергнуты типовым испытаниям, включающим:

- определение механических свойств основного металла на соответствие требованиям 4.11;
- металлографический анализ на соответствие требованиям 4.10 и 4.12;
- проведение испытаний на изгибную и контактную усталостную прочность зубьев на соответствие требованиям 4.16.

Объем типовых испытаний устанавливают в программе типовых испытаний с учетом таблицы 8 (5.1).

6 Методы контроля

      

6.1 Соответствие химического состава стали заготовок зубчатых колес марке стали (4.1 – 4.4) и величину аустенитного зерна (4.5) проверяют по сертификату на металл. Для целей подтверждения соответствия колес и шестерен требованиям технических регламентов проверку химического состава стали проводят:
- углерода по 
(утв. постановлением Госстандарта России от 20.01.2004 N 24-ст)

Применяется с 01.09.2004 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12344
;
- серы по 
(утв. постановлением Госстандарта России от 28.08.2001 N 356-ст)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12345
;
- кремния по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12346
;
- фосфора по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 08.06.1977 N 1435)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12347
;
- марганца по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12348
;
- хрома по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с 01.01.1980 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12350
;
- ванадия по 
(утв. постановлением Госстандарта России от 09.03.2004 N 148-ст)

Применяется с 01.01.2005 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12351
;
- никеля по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 16.04.1981 N 1997)

Применяется с 01.01.1982 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламен"

ГОСТ 12352
;
- молибдена по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 07.04.1981 N 1866)

Применяется с 01.06.1981 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламен"

ГОСТ 12354
;
- меди по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.11.1978 N 3081)

Применяется с 01.01.1980 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 12355

или с использованием методов:
- спектрального анализа по 
(утв. постановлением Госстандарта России от 23.09.1997 N 332)

Применяется с 01.01.1998 взамен ГОСТ ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 18895
;

- атомно-эмиссионного спектрального анализа1).
____________
1)В Российской Федерации действует 
(утв. приказом Росстандарта от 21.12.2010 N 910-ст)

Применяется с 01.01.2012

Статус: действует с 01.01.2012

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ Р 54153―2010 
«Сталь. Метод атомно-эмисси-онного спектрального анализа».

6.2 Механические свойства зубчатых колес и шестерен, упрочняемых цементацией, ионной цементацией или нитроцементацией, определяют на образцах, вырезанных из заготовки, прошедшей термическую обработку вместе с колесами.

6.3 Соответствие заготовок требованиям 4.6 и ГОСТ 84792) контролируют по сертификатам (при получении заготовок со стороны) или по данным предприятия – изготовителя зубчатых колес (при изготовлении заготовок на этом предприятии).
____________
2) В Российской Федерации действует 
(утв. постановлением Госстандарта России от 01.12.1998 N 427)

Применяется с 01.01.2000

Статус: действует с 01.01.2000"

ГОСТ Р 51220―98 
«Колеса зубчатые тяговых передач тягового подвижного состава магистральных железных дорог. Заготовки. Общие технические условия».

Контроль на отсутствие дефектов (4.6.1) проводит предприятие – изготовитель заготовок по своим методикам и нормативным документам.

6.4 Прижоги на поверхности шестерен и колес по 4.13 выявляют визуально и/или химическим способом в соответствии с технической документацией предприятия-изготовителя.

6.5 Дефекты (4.13) выявляют методами по 6.5.1 и 6.5.2.

6.5.1 Трещины, плены, закаты, раковины, черновины, окалины (4.13) выявляют визуально.
6.5.2 Трещины на активных поверхностях зубьев зубчатых колес и шестернях, прошедших закалку ТВЧ или химико-термическую обработку (4.13), выявляют магнитопорошковым методом по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 23.01.1987 N 87)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 211053) 
или с помощью других неразрушающих методов контроля по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 11.11.1979 N 4245)

Статус: применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 18353
4), гарантирующих сопоставимость результатов контроля.
________________ 

3) В Российской Федерации действует 
(утв. приказом Росстандарта от 06.07.2015 N 875-ст)

Применяется с 01.06.2016 взамен ГОСТ ...

Статус: действует с 01.06.2016

Применяется для целей технического регламент"

ГОСТ Р 56512―2015
 «Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод. Типовые технологические процессы».
4) В Российской Федерации действует 
(утв. приказом Росстандарта от 07.08.2015 N 1112-ст)

Заменен с 01.11.2020 на ГОСТ Р 56542-2019

Статус: недействующий  (действ. с 01.06.2016 по 31.10.2020)"

ГОСТ Р 56542―2015
 «Контроль неразрушающий. Классификация видов и методов».

6.6 Твердость упрочненного слоя по 4.10 и 5.2.2 [перечисление а)] проверяют на одном из зубьев шестерни или колеса, на торцевой поверхности с предварительной зачисткой до чистого металла. Для проверки толщины и конфигурации упрочненного слоя допускается сошлифовывать скос у торца одного зуба. Размеры скоса указывают на чертеже.

Измерение твердости по Роквеллу проводят по шкале C по 
Применяется с 01.01.1960

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9013
. Допускается измерение твердости проводить методом Виккерса по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 28.07.1975 N 1956)

Применяется с 01.07.1976 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 2999
.

6.7 Соответствие параметров шероховатости поверхностей зубьев требованиям 4.9 проверяют на каждом колесе и шестерне сравнением с эталонным колесом или образцами шероховатости по 
(утв. постановлением Госстандарта России от 07.02.1996 N 54)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция (действ. с 23.08.2021)

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9378 
 или профилометром.

6.8 Параметры кинематической точности, плавности работы, контакта зубьев и показатели, гарантирующие боковой зазор по 4.14, контролируют (проверяют) по ГОСТ 1643.

6.9 Контроль зазора [4.8, перечисления в) и г)] проводят с помощью шаблона с применением щупов.
6.10 Показатели надежности зубчатых колес по 4.15 должны быть определены при проведении испытаний на надежность натурных образцов установлением степени уменьшения толщины зубьев (износа).
6.11 Контроль изгибной и контактной усталостной прочности зубьев колес (4.16) проводят в соответствии с 
(утв. приказом Росстандарта от 25.01.2019 N 7-ст)

Применяется с 01.09.2019

Статус: действующая редакция (действ. с 01.04.2022)

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 34510
:
- для контактной усталости – на базе 108 циклов испытаний;
- для изгибной усталости – на базе 4·106 циклов испытаний.
Испытания зубчатых колес для скоростей подвижного состава 160 км/ч и более при использовании асинхронных (синхронных) тяговых двигателей допускается проводить в составе редуктора по методике, согласованной с заказчиком.

6.12 Для контроля макро- и микроструктуры и твердости по 4.10 – 4.12 вырезают в диаметрально противоположных зонах шестерни и колеса на расстоянии 30 мм от торцевых кромок зубьев два поперечных темплета, охватывающих не менее двух зубьев, и один продольный темплет (для колес и шестерен, упрочненных ТВЧ), параллельный вершине зуба и находящийся на расстоянии высоты постоянной хорды [image: image17.png]


(мм) от нее в соответствии с рисунком 1.
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1 – поперечный темплет; 2 – один образец на растяжение 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 16.07.1984 N 2515)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 1497
, тип III; 3 – два образца на ударную вязкость при t = +20 °С 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 17.04.1978 N 1021)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9454
, тип 1; 4 – продольный темплет

Рисунок 1 – Схема вырезки темплетов и образцов из колес и шестерен

Допускается по согласованию с заказчиком при типовых испытаниях для контроля твердости закаленного слоя во впадине по длине зуба проводить вырезку одного продольного темплета через впадину между зубьями в соответствии с рисунком 2.
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Рисунок 2 – Продольный темплет вдоль впадины между зубьями
На темплетах проверяют:

- толщину и конфигурацию упрочненного ТВЧ или химико-термической обработкой слоя – по макроструктуре в соответствии с 
(утв. приказом Росстандарта от 17.02.2015 N 95-ст)

Применяется с 01.07.2015

Статус: действует с 01.07.2015

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 33189
;

- микроструктуру – металлографическим микроскопом при увеличениях 500× для упрочненного слоя и 100× для основного металла в соответствии с 
(утв. приказом Росстандарта от 17.02.2015 N 95-ст)

Применяется с 01.07.2015

Статус: действует с 01.07.2015

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 33189
;

- твердость упрочненного ТВЧ или химико-термической обработкой слоя – по Роквеллу по 
Применяется с 01.01.1960

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9013 
или Виккерсу по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 28.07.1975 N 1956)

Применяется с 01.07.1976 ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 2999 
на половине высоты зуба и по впадине;

- твердость упрочненного накаткой роликом слоя – с помощью микротвердомера по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 09.01.1976 N 68)

Применяется с 01.01.1977

Статус: действующая редакция"

ГОСТ 9450 
в зоне переходной поверхности;

- толщину упрочненного накаткой роликами слоя – по разности твердости при перемещении от впадины зуба к его сердцевине;

- твердость основного металла – по Бринеллю по 
Применяется с 01.01.1960

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9012 
или по Роквеллу по ГОСТ 9013 на уровне впадины посередине толщины зуба.

6.13 Для определения и/или контроля механических свойств при периодических, типовых и сертификационных испытаниях колес и шестерен вырезают три тангенциальных образца (один – для испытаний на растяжение и два – на ударный изгиб).

Для зубчатых колес и шестерен, упрочняемых цементацией, ионной цементацией или нитроцементацией, допускается проведение периодических испытаний на образцах, прошедших термическую обработку вместе с колесами.
Вырезку проводят из обода колеса на расстоянии 40 мм от вершины зубьев и 30 мм от торца. При малом диаметре шестерни и невозможности вырезки тангенциальных образцов допускается вырезать образцы вдоль зуба, при этом оси образцов должны располагаться на равном расстоянии от поверхностей впадины зуба и внутреннего отверстия.

Испытания на растяжение проводят по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 16.07.1984 N 2515)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 1497
, на ударный изгиб – по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 17.04.1978 N 1021)

Применяется с ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9454
.

6.14 Соответствие маркировки требованиям 4.18 проверяют визуально.

6.15 Результаты испытаний записывают в протоколы испытаний.

Протокол испытаний должен содержать следующие данные:

- дату проведения испытаний;

- вид испытаний;

- обозначение зубчатого колеса;

- средство измерения;

- результаты испытаний.

6.16 Применяемые средства измерений должны иметь свидетельства об утверждении типа и действующие свидетельства о поверке.

Применяемое оборудование должно быть аттестовано в соответствии с законодательством об обеспечении единства измерений.

7 Транспортирование и хранение

7.1 Транспортирование, хранение, приемка, маркировка и упаковка заготовок – по 
(утв. приказом Росстандарта от 22.08.2018 N 512-ст)

Применяется с 01.02.2019 взамен ГОСТ 7566-94

Статус: действующая редакция (действ. с 23.08.2021)"

ГОСТ 7566
.

7.2 Защита от коррозии окончательно обработанных колес и шестерен, отправляемых потребителю или подлежащих хранению – по 
(утв. приказом Госстандарта СССР от 25.11.1978 N 3168)

Применяется с 01.01.1980 взамен ...

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 9.010
 с учетом климатического исполнения по 
(утв. постановлением Госстандарта СССР от 29.12.1969 N 1394)

Применяется с 01.01.1971

Статус: действующая редакция

Применяется для целей технического регламента"

ГОСТ 15150
.

7.3 Колеса и шестерни при хранении и транспортировании следует предохранять от повреждений в специальной таре.

8 Гарантии изготовителя

      

8.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие зубчатых колес требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий эксплуатации, транспортирования и хранения зубчатых колес, соответствующих области применения настоящего стандарта.

8.2 Гарантийная наработка колеса и шестерни – по таблице 7.
Приложение A

(рекомендуемое)

 Форма формуляра (паспорта) для зубчатых колес и шестерен тяговых передач тягового подвижного состава магистральных железных дорог

	Изготовитель: наименование (условный номер предприятия), адрес 

	
	

	Потребитель: наименование, адрес 
	

	

	Чертеж детали 
	
	Порядковый № колеса  
	

	Марка стали 
	
	№ плавки  
	

	Поставщик стали
	


Данные сертификата поставщика стали

	№ плавки
	Массовая доля элементов, %

	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Ni
	Cu
	Mo
	V
	Ti
	AI

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


            

Механические свойства основного металла зубчатых колес и шестерен

	Механические свойства, не менее

	Временное
сопротивление [image: image20.png]


, МПа
	Предел текучести [image: image21.png]


, МПа
	Относительное удлинение
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, %
	Относительное сужение
[image: image23.png]


, %
	Ударная вязкость KCU, Дж/см2
	Твердость,
HB

	
	
	
	
	
	


	Толщина зуба по делительной окружности или на высоте постоянной хорды

	
	

	Длина общей нормали
	

	

	Шероховатость поверхности 

	
	

	Диаметр цилиндрического посадочного отверстия или

диаметр большого основания конического отверстия
	
	Конусность
	

	

	Контролер 


	Начальник службы 

технического контроля


Сведения об эксплуатации большого зубчатого колеса

	Дата установки на ось
	Место работы
	Номер оси
	Номер малой шестерни
	Состояние большого зубчатого колеса при установке на ось
	Пробег на данной оси, км
	Общий пробег с начала эксплуатации, км
	Причина смены
	Дата смены

	
	Дорога
	Депо
	Серия и № подвижной единицы
	
	
	Толщина зуба
	Прочие
 отметки
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