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УДК 621.Ш Л 1: 0М.354 Группа П 6

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПОДШИПНИКИ КАЧЕНИЯ. 

РОЛИКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ КОРОТКИЕ

Технические условия

Rolling bearings. Short cilindrical rollers 
technical requirements

ОКП 469210

ГОСТ
22  6 96 - 77*

fCT СЭВ 1992—79J

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 15 сентября 1977 г. На 2218 срок введения установлен

с 01,01 1979 г.
Постановлением Госстандарта от 16.03.82 N9 1043 срок действия стандарта продлен

до 01.01 1988 г.

в части степени точности IIIA —
с 01.01 1979 г. 

до 01.01 1984 г.

в части степени точности Ш —

в части степени точности НА —

в части степени точности II —  

в части степени точности I —

с 01.01 1980 г.

с 01.01 1980 г. 
до 01.01 1984 г.

с 01.01 1981 г. 

с 01.01 1982 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на короткие цилиндри
ческие ролики с прямолинейной образующей и плоскими торцами, 
применяемые в подшипниках качения, а также в виде отдельных 
деталей машин и приборов.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 1992—79.
Термины, их обозначения и пояснения приведены в справочном 

приложении.
(Измененная редакция, Изм. № 1).

1. РАЗМЕРЫ

1.1. Размеры роликов должны соответствовать указанным на
чертеже и в табл. 1.____________________________________________
Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
*  Переиздание декабрь 1981 г. с Изменением М 1, утвержденным 
в марте 1982 г.; Пост. № W32 от 16.03.82 (МУС М 6—1982 г.).

© Издательство стандартов, 1982



Стр. 2 ГОСТ 22696—77

г—номинальная координата фаски.
Т а б л и ц а  1

Р а з м е р ы  в мм

г
Масса 

1000 шт , 
кг ~ 1

г
Масса 

1000 шт , 
кг

3.0
3.0

4.0
5.0

0,22

[ О
 о

6,5
6,5
8,0
9,0

(11,0)

1,66 
2,'00 
2,30 
2,85

3,5 5/) 0,37

7,0
7,0

10,0
14,0

(17,0)

2,06
2,96
4,17
5,10

4,0
4.0
6.0 
8,0

0,38
0,58
0,78

4,5 0,55 7,5 2,54
4,5 (5,5) 0,68 7,5 9,0 3,06

6,0 0,73 10,0 3,40
11,0 3,74

с. п 0,7.50,0
5,0 8,0 0,3 1,21 8,0 0,5 3,08

10,0 1,52 10,0 3,91
12,0 4,65

5,(3 1,00 8,0 14,0 5,49
5,5 8,0 1,46 16,0 6,27

(9,0) 1,67 20,0 7,84

6,0 1,30 9,0 4,40
8,0 1,78 10,0 4,90

В 0 (8,5) 1,87 9,0 12,0 5,95и,и 9,0 1,98 13,0 6,40
10,0 2,19 14,0 6,80
12,0 2,61
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Продолжение табл 1

Р ъ г
Масса 

1000 шт , 
кг

L w г
Масса 

1000 шт , 
КГ «

10,0

10,0
11,0

( 12,0 )
14.0
15.0

16.0
17.0 

(2 0 ,0 )
2 5 .0

0 ,5

6 ,0 0

6 ,7 0

7 ,3 5
8 ,5 0
9 .2 0  
9 ,8 0

10.30

12.20
15.31

18,0

18,0

19.0
2 6 .0  
3 0 ,0

3 5 .7
3 7 .7  

5 1 ,0  

5 9 ,5

19,0

19.0

2 0 .0  

2 1 ,0  

2 8 ,0  
3 2 ,0

4 1 ,6

4 4 ,4
4 6 .0

6 1 .0  

7 0 ,3
11,0

12,0

13.0
15.0

8,1
8 ,9

9 ,Ь
11,0

11,0 2 0 ,0
2 0 ,0
3 0 ,0

1,0 4 8 ,5
7 3 ,0

2 0 ,0 14,8
2 1 ,0 5 6 ,0

12,0

14.0

16.0

10,4
12,2

14,1

2 1 ,0
2 2 ,0
3 0 .0

3 2 .0

5 9 .0
8 0 .0  

8 6 ,0

12,0 17.0
13.0
2 1 .0  
2 2 ,0

14,9
15,7

18,3
19,5

2 2 ,0

2 2 ,0

2 4 .0
3 4 .0

6 4 .0

7 1 .0  
100 ,0

13,0
13.0

20 .0

13.3
2 0 .4

2 3 ,0
2 3 .0
3 4 .0

7 4 ,0

112 ,0

14,0

14 .0

15.0
2 0 .0  

2 2 ,0
(2 8 ,0 )

0 ,8
16,6

18,0
2 3 ,8
2 6 ,2

3 3 ,6

2 4 ,0

2 4 .0

2 6 .0

36 .0
3 8 .0

8 4 .0
9 2 .0  

126 ,0  

134 ,0

2 5 .0
2 7 .0  

3 3 ,5
3 6 .0

4 0 .0

9 5 ,0

103.0
128.0
137 .0

154 .015,0

15.0

16.0
17.0
2 2 .0  

2 4 ,0
(2 5 .0 )
(3 0 .0 )

2 0 .4  

2 2 ,0  
23,1

3 0 .0

3 3 .0
3 4 .4  

4 1 ,3

2 5 ,0

2 6 ,0

2 6 ,0

2 8 ,0
4 0 .0
4 8 .0

1,5

107.0
116 .0  

1 6 4 0  
1 9 8Д)16,0

17.0

18.0
2 4 .0

2 7 .0

2 4 ,8

2 6 ,5
2 8 ,0

3 7 ,3

4 2 ,0

16,0

2 8 ,0

2 8 ,0
3 0 .0

3 6 .0

44 .0
4 6 .0

133 .0

143 .0

174 .0
2 1 0 .0  

2 2 1 ,017,0 17.0
2 4 .0

2 9 ,7

4 2 ,0
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Продолжение табл. 1

Г
Масса 

1000 шт.
к г »

® W L w г
Масса 
1000 шт , 

кг»

30,0
30.0
42.0
48.0
52.0

1,5

163.0
232.0 
262,0 
264,0

42,0
42У0
62,0
65.0
67.0
70.0

2,0

457.0
675.0
707.0
734.0
761.0

32,0
32.0
46.0
52.0

19*9,0
289.0
324.0

45,0

45.0
(48.0)
(55.0)
65.0
75.0
80.0 
90,0

562.0
599.0
686.0
850.0
936.0
998.0 

1123,0
34,0

34.0
55.0
66.0

2,0

239.0
387.0
467.0

ЗбуО 26,0 195,0
48,0

48.0
70.0
80.0

' 682,0 
991,0 

1133,036.0 36.0
68.0

283.0
457.0

38,0
38.0
52.0
02.0

333.0
464.0
550.0

50,0
50.0
85.0

100.0

7 7 0 ,0
1309.0
1541.0

40,0 40.0
65.0

389.0
630.0

Примечания:
1. По заказу потребителя допускается изготовлять ролики с размерами, от

личающимися от указанных в табл. 1, при обеспечении остальных требований 
««стоящего стандарта.

2. Масса роликов рассчитана для стали плотностью 7,85 кг/дм3.
3. Размеры, указанные в скобках, — не предпочтительны.

1.2. В средней части торцев роликов диаметром свыше 10 мм 
допускается технологическое углубление диаметром не более 
Gt6 диаметра ролика и глубиной не более 2 мм.

1.1, 1.2. (Измененная редакция, Изм. № 1).
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  короткого цилин

дрического ролика с dp= 10  мм, L =  14 мм, степени точности III: 
Ролик 10x14 III ГОСТ 22696—77

То же, без сортировки по длине:
Ролик 10X14 ДШ  ГОСТ 22696— 77

То же, без сортировки по диаметру и длине:
Ролик 10X14 Б1И ГОСТ 22696—77
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Ролики должны изготовляться в соответствии с требова
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержден
ным в установленном порядке.

2.2. Ролики должны быть изготовлены из стали марок ШХ 15 
и ШХ15СГ по ГОСТ 801—60.

2.3. Твердость роликов диаметром до 21 мм должна быть 
HRC 61 . . .  65, диаметром более 21 мм HRC 60 . . .  64.

2.4. Микроструктура роликов диаметром до 5 мм после закал
ки и отпуска должна состоять из скрытокристаллического или мел
кокристаллического мартенсита с мелкими карбидами.

2.5. Ролики должны изготовляться следующих степеней точ
ности: I, II,.ПА, III, ША, IV.

2.6. Ролики должны быть рассортированы на группы по диа
метру и длине.

2.7. Ролики, применяемые в виде отдельных деталей, по согла
сованию с потребителем допускается не сортировать по диаметру 
и (или) длине.

2.8. Предельные отклонения размеров и формы роликов, а 
также допускаемая разноразмерность в группах не должны пре
вышать величин, указанных в табл. 2 и 3.

Т а б л и ц а  2

ЯI-оо£сг Номинальные 
диаметры £)w, 

мм

Предельные отклонения 
среднего диаметра 
роликов ADwmp, 

применяемых

а
£ е? 
Xй
0>
8 £*«

Pi
ScfЙь.ЯК со й о.

<
со

р|
В*Q

. ^  <> л

§1
£я
So.

псо
Sоь

Л«Vсо>

в виде от4- 
дельных 
деталей

в под
шип
никах

а*
ас 5(О

W V*н н
3S
1  вX к

Есо
tо

1с
I I

н
О мкм мкм, не более

I До 18 +  10,25 
—16,25 0,5 0,25 0,3 0,3

Св, 18 до 26 0,4 0,5
До 18 +10,5 1,0 0,5 0,5 0,5 2

II Св. 18 до 26 —16,5
0,8

Св. 26 до 40 +  11,25 
—17,25

+16
—4 1.5 0,8 1,0 1,0

ПА
До 18 + 10,5 

—16,5 1,0 0,5 0,3 0,5
фо

 оГ'-Г
+

7

3
Св. 18 до 26 2,0 1,0 1,0 1.0
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Продолжение табл. 2

нVок3*он
Номинальные 
диаметры £>w,

Предельные отклоне
ния среднего 

диаметра роликов 
ADwmp- применяемых

£ * 
д
Ль*

та оя
нс

тв
о

ра

<3
та

J3{-ооXЛтао,
°  5

льооXmтао,ю
J3X(DXоь

мм
в виде от
дельных 
деталей

в подшип
никах

rv Л
I sп

о(X а

I- но о
5 5

XXтааU.
О

°  1
g Q

ооXп*оРЭ
мкм мкм, не более

ПА Св. 26 до 30 +  11,25
—18,76

2,0 1,0 1,0 1,0 3

Св. 30 до 40 2,5 1,5 1,3 1.5

До 18 +  11,0 2,0 1,0
1,0

1,0 2
Св. 18 до 26 — 17,0

1,5

III
Св. 26 до 30 +  10,5 3,0 1,5 1,5 3
Св. 30 до 40

—19,5 1,5

Св. 40 до 50 +  14,0 4,0 2,0
2,0

2,0 4
Св. 50 до 80

— 18,0 3,0

До 18 2,0 1,0 1,0 1,0 3
ША Св. 18 до 26

+  11,25 
—18,75

+  16 
—4

3 ,0 1,8 1,5 1,5
Св. 26 до 30

Св. 30 до 40 +  14,0 4,0 2,0 2,0 2,0

111А
Св. 40 до 50 — 18,0 5

Св. 50 до 80 +  15,0 
—20',0 5,0 3,0 3 ,0 3 ,0

До 18 0
2,0

3 ,0 2,0 2,0
Св. 18 до 26 —45 о

IV
Св. 26 до 40 0

—48 4,0 3,0
3,0

3,0
5

Св. 40 до 50 0

Св. 50 до 80 —50 5,0 4,0 4,0 5,0
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Т а б л и ц а  3

Степень
Т О Ч 

Н О С ТИ

Номинальные длины 
роликов Lw, мм

Предельные отклоне
ния длины роликов

А г“ W8'
применяемых

Разно- 
размер- 
ность по

длине
Торцовое

биение
5w

Выпук
лость

торца*в виде от
дельных 
деталей

в под
шип

никах
м к м мкм, не более

I

До 15 + 2
—7

0
— 16 3,0 3,0 2,0

Св. 15 до 26

Св 26 до 40 + 2 .5
- 7 .5

0
—20 5,0 5,0 3,0

II

До 15
+ 3  
— 15

0
— 16

0
—20

6,0 6,0

3,0

5,0

Св. 15 до 26

Св. 26 до 40

Св. 40 до 65 + 5
—25

ПА До 10 + 4
—20

0
—Л 6

8,0 6,0 3.0
Св. 10 до 18 8,0

ПА
Св. 18 до 30

+  5 
—25

0
—20 10,0

10,0

5,0£в. 30 до 40 12,0
Св. 40 до 65 16,0

III

До 26 +  10
- 2 0

0
— 16 6,0 6Д

3.0

Св. 26 до 40
0

—20

5,0

Св. 40 до 100 +  16 
—45

10,0 10,0 8.0

Ш А

До Ю
+  10 
—20

0
— 16 8,0

8.0
3,0Св. 10 до 18 10,0

Св 18 до 30
0

—20 10,0

15‘,0
5,0Св. 30 до 40 18,0

Св. 40 до 50 +  10
—30

25,0
8,0Св. 50 до 100 15,0 35,0

IV

До 10 0
—32

—

10,0
16,0

3,0Св. 10 до 18 20,0
Св. 18 до 30 15,0 25Д

5,0Св. 30 до 40 0
—5(0 20,0 30,0Св. 40 до 50

8,0Св. 50 до 100 30,0 40,0

* Действительны только для роликов без выточек на торцах.
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П р и м е ч а н и я :
1. Для роликовых подшипников с безбортовыми кольцами классов точности 

О и 6 допускается применение роликов без сортировки по длине.
2. Для роликов, предназначенных для комплектования подшипников, допу

скается отклонение номинальных диаметров и длин в пределах ±0,2 мм при 
сохранении предельных отклонений, указанных в табл. 2 и 3 и обеспечении в 
подшипниках установленных зазоров.

( Измененная редакция, Изм. № 1).
2.8а. Предельные координаты фасок роликов должны соответ

ствовать указанным в табл. За.
Т а б л и ц а  За 

мм
Предельные координаты фасок

rs ■Jmm ^mai

0,2 0,1 0,4
ОД 0,2 0,5
0 ,5 0,36 0,8
0,8 0,5 1,2
1,0 0,7 1,5
1,5 и 2,1
2,0 1,5 2,7

(Введен дополнительно, Изм. № 1).
2.9. Параметры шероховатости Ra образующей цилиндриче

ской поверхности и торцов роликов по ГОСТ 2789—73 указаны 
в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Степени точности

Параметры шероховатости R a,  мкм, не более

Обрг.зующей цилиндрической по
верхности роликов, применяемых

Повср\ности торцов роликов, 
применяемых

в подшипниках в виде отдельных 
деталей в подшипниках в виде отдельных 

деталей

I 0,08 0,08 0,16 0,16

II
0,16

0Д6
0,32

0,32

ПА 0,32

0,63
III 0,20 0,20

0,63
ША 0,32

0,32
IV — —
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2.10. Не допускается седлообразность роликов.
2.11. Ролики не должны иметь трещин, раковин, коррозии, а 

также пятен вторичной закалки или вторичного отпуска. Не допу
скаются забоины, вмятины, видимые невооруженным глазом. На 
рабочей поверхности роликов не допускаются ожоги, следы обез
углероживания и другие дефекты, выявляемые сравнением или де
фектоскопом.

( Измененная редакция, Изм. № 1).
2.12а. Вогнутость торцев роликов не допускается.
2.12. Ролики должны быть размагничены.
2.13. (Исключен, Изм. № 1).
2.14. Дополнительные технические требования к коротким ци

линдрическим роликам (для авиации, станкостроения, автомоби
лестроения, а также другого специального назначения) — по тех
ническим условиям на конкретные виды роликов.

2.15. Условное обозначение короткого цилиндрического ролика 
должно состоять из номинального диаметра в мм, номинальной 
длины в мм, степени точности указания, при необходимости, отсут
ствия сортировки и обозначения настоящего стандарта.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  ролика диаметром 
10 мм, длиной 14 мм, Ш степени точности:

Ролик 10x14 III ГОСТ 22696—77
То же, без сортировки по длине:

Ролик 10Х14Д III ГОСТ 22696—77
То же, без сортировки по диаметру и длине:

Ролик 10 X14Б III ГОСТ 22696— 77.
(Введен дополнительно, Изм. № 1).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия роликов требованиям настоя
щего стандарта следует проводить приемочный контроль.

3.2. При приемочном контроле ролики проверяют на соответ
ствие:

пп. 2.8 и 2.8а — 1% от партии, но не менее 15 шт.;
пп. 2.9—2.11 — 0,1% от партии, но не менее 10 шт.;
пп. 2.3 и 2.4 — 0,03% от партии, но не менее 5 шт.
Партия роликов — число роликов одинакового размера по диа

метру и длине, одинаковой степени точности и материала, изго
товленных в одинаковых условиях и предъявляемых вместе к при
емке.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
3.3. При несоответствии роликов хотя бы одному требованию 

настоящего стандарта проводят повторный контроль удвоенного 
количества роликов, взятых из той же партии.
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Результаты повторного контроля распространяются на всю 
партию.

4.МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1, Контроль твердости (п. 2.3) производят по ГОСТ 9013—59.
4.1.1. Твердость роликов следует измерять *на торцовой или 

цилиндрической поверхности.
При измерении твердости вдавливанием алмазного конуса в 

цилиндрическую поверхность твердость роликов с учетом искажа
ющего влияния кривизны поверхности определяют для роликов 
диаметром до 5 мм по табл. 5 от 5 до 15 мм по табл. 6.

Т а б л и ц а  5

Dw, им

Твердость, измеренная на цилиндрической поверхности HRA

79,0 79,5 80,0 80,5 81,0 81,5 82,0 82,5 83 0 83,5

Д ействительная твердость HR А

3.0
3.5
4.0
4.5

80,7
80,4
80,2
80,1

81,1
80,8
80,6
80,5

81,5
81,3
81,1
81,0

81,9
81,7
81,5
81,4

82,3
82,2
82,0
81,9

82,7
82,6
82,4
82,3

83,2
83,0
82,8
82,8

83,6
83,4
83,3
83,2

Та

84,1
83,9
83.7
83.7

1 б л и ц

84,5
84,3
84,2
84,1

, а 6

Z>w, мм

Твердость, измеренная на цилиндрической поверхности HRC

56 57 58 59 60 61 62 63 64

Д ействительная твердость HRC

5 59,0 60,0 сл  с 61,5 62,5 63,5
а л  л СЕ Л 66,0

10
1 1

1 2

13
14

15

58,5

58,0

57,5

57,0

59,5

59,0

58,5

58,0

60,0

59,5

59,0

61,0

60,5

60,0

62,0

61,5

61,0

60,5

63,0

62,5

62,0

61,5

63,5

63,0

62,5

64,5

64,0

63,5

65у5

65,0

64,5

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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4.2. Качество термической обработки (пп. 2.3; 2.4) роликов 
диаметром до 5 мм следует проверять по твердости или микро
структуре.

Качество термической обработки роликов диаметром свыше 
5 мм следует проверять по твердости.

4.3. Огранку роликов (п. 2.8) следует измерять на кругломерах 
в среднем сечении.

Допускается измерять огранку роликов в призме с углом 108°. 
В этом случае величина огранки равна половине показания изме
рительного прибора.

4.4. Торцовое биение ролика (п. 2.8) следует измерять при 
вращении ролика в прямоугольной призме и неподвижном упоре, 
установленном перпендикулярно к центру торца ролика. Наконеч
ник измерительной головки прибора должен быть перпендикуля
рен противоположному торцу ролика и установлен на расстоянии 
3 г от образующей ролика.

4.4.1. Если упор и наконечник измерительной головки прибора 
устанавливают к одному торцу ролика в его противоположных 
точках на расстоянии 3 г от образующей поверхности, значения 
торцового биения, указанные в табл. 3, удваивают.

4.5. Диаметр ролика (п. 2.8) и непостоянство диаметра следует 
измерять в среднем сечении при вращении ролика между плоско
стью и измерительным стержнем прибора, перпендикулярным к 
плоскости, или между опорной точкой и измерительным стержнем 
прибора, ось которого проходит через опорную точку.

Для ориентации ролика допускается применять боковой упор.
4.6. Длину ролика (п. 2.8) следует измерять на плоском столе. 

Наконечник измерительной головки прибора должен быть перпен
дикулярен к плоскости стола и торцу ролика и установлен на рас
стоянии 3 г от образующей ролика.

4.6.1. Для роликов, не имеющих технологических углублений 
на торцах, допускается устанавливать наконечник измерительной 
головки в центре торца ролика.

4.5, 4.6, 4.6.1; (Измененная редакция, Изм. № 1).
4.7. При контроле конусообразное™ (п. 2.8) измерения диа

метров следует производить в сечениях на расстоянии 3 г от тор
цов.

4.8. При контроле бочкообразности (п. 2.8) измерения диамет
ров следует производить в среднем сечении ролика и в сечениях 
на расстоянии 3 г от торцов.

4.9. Шероховатость поверхностей роликов (п. 2.9) следует из
мерять на приборах.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ W ХРАНЕНИЕ

5.1. Для защиты от коррозии ролики должны быть подвергну
ты консервации и должны храниться только в упаковке изготови-



Стр. 12 ГОСТ 22696— 77

теля; помещение склада должно иметь постоянную температуру 
(20±5)°С и относительную влажность не более 60%. В технически 
обоснованных случаях способ консервации и правила хранения 
должны быть согласованы между изготовителем и потребителем.

5.2. Ролики одного типоразмера, одной отсортированной груп
пы и одцой степени точности, применяемые в виде отдельных 
деталей, после консервации упаковывают в коробки, а затем в 
ящики по ГОСТ 16148—70. Допускается применение других видов 
транспортной тары, обеспечивающих сохранность внутренней упа
ковки, не допускающих попадание внутрь капельно-жидкой влаги 
и не выделяющих коррозионно-активных веществ.

Тара должна быть выстлана изнутри битумной бумагой по 
ГОСТ 515—77 или полимерной пленкой по ГОСТ 16272—79, ГОСТ 
10354—73 или другими материалами, обеспечивающими сохран
ность роликов.

Ящики должны быть выстланы изнутри битумной бумагой по 
ГОСТ 515—77, полимерной пленкой по ГОСТ 16272—70, ГОСТ 
10354—73 илии другими материалами, обеспечивающими сохран
ность роликов.

5.3. Допускается упаковывать в одну тару коробки с ролика
ми одного номинального диаметра и длины, одной степени точно
сти, но разных отсортированных групп.

Ролики диаметром свыше 20 мм после консервации и барьер
ного упаковывания допускается по согласованию с потребителем 
упаковывать в тару без коробок, при этом ролики должны быть 
одной отсортированной группы и степени точности.

5.4. В каждую коробку с роликами вкладывают паспорт, в ко
тором должны быть указаны:

наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение роликов;
среднее отклонение от номинального диаметра и партии (груп

пе) А Г*wmТ/ j A/^w m т
масса или число роликов;
дата консервации (месяц, год);
срок сохраняемости роликов в упаковке;
штамп технического контроля предприятия-изготовителя.
5.5. Коробки после укладывания в них роликов должны быть 

оклеены бандеролью. На бандероли должны быть указаны: наиме
нование или товарный знак предприятия-изготовителя; условное 
обозначение роликов; среднее отклонение от номинального диа
метра и номинальной длины роликов в партии (группе) A owmL 
A^wmL ; масса или число роликов; дата консервации (месяц, год).

П р и м е ч а н и е .  Допускается замена бандероли другими упаковочными сред
ствами, обеспечивающими сохранность упаковки, при этом данные должны быть 
нанесены на коробку.
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5.6. Укладка в тару роликов и коробок с роликами должна 
быть плотной, чтобы они не перемещались при транспортирова
нии. Пустоты тары должны быть заполнены бумагой или отхо
дами картона.

5.7. В каждый ящик должен быть вложен паспорт, в котором 
указывают:

наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение роликов;
массу или число роликов;
дату консервации (месяц, год);
срок сохраняемости в упаковке;
штамп технического контроля предприятия-изготовителя.
5.1—5.7. (Измененная редакция, Изм. № 1).
5.8. (Исключен, Изм. № 1).
5.9. Маркировка транспортной тары должна производиться в 

соответствии с ГОСТ 14192—77. Дополнительно к основным над
писям должны быть нанесены: условное обозначение роликов; мас
са роликов нетто, брутто; манипуляционные знаки по ГОСТ 
14192—77, соответствующие надписям: «Осторожно хрупкое», «Бо
ится сырости».

5.10. Транспортирование роликов разрешается производить лю
бым видом транспорта при условии защиты их от воздействия 
влаги.

Допускается перевозка роликов в пакетах из тары, уложенцой 
по определенной схеме на поддоне или без него и обтянутой ме
таллической лентой или другим материалом, обеспечивающим не
изменность формы и сохранность пакета при транспортировании.

5,9, 5.10. (Измененная редакция, Изм. № 1).

6. ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие роликов 
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий транс
портирования и хранения, установленных стандартом.

6.2. Гарантийный срок хранения роликов— 12 месяцев, а ро
ликов, предназначенных для длительного хранения,— 24 месяца 
с даты консервации (месяц, год).

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Термины, их обозначения и пояснения

Термин, обозначение Пояснение

Короткий цилиндрический ролик 
Номинальный диаметр ррлика D w

Номинальная длина ролика Lw

Конусообразность ролика V />wmp 
Единичный диаметр 
Непостоянство единичного диаметра 

ролика в единичной радиальной плоско- 
ста V o wp

Разноразмерноеть роликов по диамет- 
РУ (длине) V Dw b (V t wb )

Средний диаметр ролика в единичном 
сечении Dw mp

Отклонение единичной длины ролика
AbWS

Среднее сечение 
Крайнее сечение
Отклонение среднего диаметра ролика 

в единичном сечении Л o wmp

Предельные отклонения
Огранка Л
Бочкообразность
Седлообразность
Выпуклость
Вогнутость
Торцовое биение ролика S w 
Средний диаметр партии (группы) 

Dwmh

Среднее отклонение от поминального 
диаметра (номинальной длины) в партии 
(группе) Д о , ш1;(Д t wmfj )

Степень точности роликов

По ГОСТ 24955—81 
Диаметр ролика, относительно ко

торого определяют предельные диа
метры и который служит также на
чалом отсчета отклонений

Длина ролика, относительно кото
рой определяют предельные длины и 
которая служит также началом от
счета отклонений 

По ГОСТ 262:56—82 
По ГОСТ 25256—82 
По ГОСТ 25256—82

По ГОСТ 251256-82

По ГОСТ 25256—82

По ГОСТ 252:56—82

По ГОСТ 25256-82 
По ГОСТ 25256—82 
Алгебраическая разность между 

средним диаметром в единичной пло
скости и номинальным диаметром ци
линдрического ролика

По СТ СЭВ 145—75 
По ГОСТ 24642—81 
По ГОСТ 24642—81 
По ГОСТ 24642—81 
По ГОСТ 24642—81 
По ГОСТ 24642—81 
По ГОСТ 24642—81 
Среднее арифметическое наиболь

шего и наименьшего средних диамет
ров роликов в партии (группе) 

Алгебраическая разность между 
средним диаметром (средней длиной) 
роликов в партии (группе) и номи
нальным диаметром (номинальной 
длиной)

Определенное сочетание разнораз
мерное™, отклонений формы и шеро
ховатости поверхности
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Термин, обозначение

Продолжение

Пояснение

Отсортированная группа 
Группа

Совокупность роликов одного но
минального размера с отклонениями 
по диаметру и длине в пределах оп
ределенной разноразмерности

Единичная координата фаски ролика 
с плоским, торцом г9

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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