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Настоящий отраслевой стандарт распространяется на тон
костенные вкладыши коренных и шатанных подшипников коленча
того вала поршневых автомобильных двигателел внутреннего 
сгорания.

Пункты 1*1; 1 .4 ; 1 .5 ; 1 .8 ;  1*9; 1Л 5 настоящего стан
дарта не распространяются па вкладыши подшипников, производ
ство которых было начато до его утверждения*

покрытой одним или несколькими слоями из антифрикционных 
материалов (антифрикционное покрытие)* Между стальной основой 
и антифрикционным материалом может наноситься промежуточный 
технологический слой.

Толщина вкладышей 5  (черт* I )  коренных и шатунных 
подшипников номинальных размеров должна соответсввовать 
табл. I .

Примечание. Для эксцентричных вкладышей толщина £
по таблице X относится к ее максимальному 
значению.

^  Принятые в данном стандарте термины и их определения 
приведены в приложении. ___________

Государственная регистрация & от 
Издание официальное Перепечатка воспрещена.

1*1* Вкладыши должны состоять из стальной основы*).

сертификат грунтовка
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В технически обоснованных случаях доп ускается : 
для замены вкладыыеи без  дополнительной переел и.^овки 

шеек вала увеличение толщины вкладышей от номинального и 
ремонтных размеров на 0 ,0 5  мм;

вкладыши подшипников ремонтных размеров выполнять 
с  увеличенным на 0 ,5  мм наружным диаметром ( з а  счет основы ).

1 .7 .  При эксцентричном вкладыше размеры 5 ,  » £рИ  5 3 
должны указываться в м естах , предусмотренных ч ер т . В.

1 .3 .  Размерь, фиксирующего уса  и паза под него (ч ер Т .З ) 
должны соотв етств ов а ть  указанным в табл . 3 .

Таблица 3

мм

Поминальный Размеры фиксирующе
г о  у са

Размеры паза фиксирую
щего уса

коленчатого
вала : Ширина 

| 8
ГВысотаГВысту- 
: / Гпание 
: h : г

Ширина

6 '

Высота

/?'
Глубина

tг
До 25 3 ,0 з,о 1 .0 3 ,2 5 3 ,8 1 .5

С в. 25 "  40 3 ,0 4 ,0 1 .0 3 ,2 5 5 ,0 1 .5
"  4 0 "  65 4 ,5 5 ,5 1*4 4 ,7 0 7 .0 2 ,0
** 65 * 90 6 ,0 5*5 м 6 ,2 0 7 .0 2 ,0
» 90  "  140 6 ,0 9 ,0 м 6 ,2 0 1 0 ,5 2 .0
Предельные
отклонения -0 ,1 3 - 0 , 5 0  -0 ,2 5 * 0 .0 7 * 0 ,2 5 * 0 ,2 5

1 .9 .  Расстояние между фиксирующим усом и торцем вкла
дыша t  (ч е р т . 3 ) должно быть не менее 3 мм и между фикси
рующим усом и кольцевой смазочной канавкой (ч е р т . 4 , а )
-  не менее 2 мм.

При невозможности обеспечить эти размеры фиксирующий 
ус должен р а сп е в а т ь ся  у торца вкладыша.
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1 . 10 . Фиксирующие усы сопряженных вкладышел долины 
находиться на одной стороне подшипника с о  смещением относи
тельно друг друга в плоскости разъема (с м . ч е^ т . 3 ) .

1 .1 1 . Наклон боковых поверхностей кольцевой смазочной 
и дренажной канавок рекомендуется выполнять по ч ер т . 4 .

1 .1 2 . Толщину стенки под кольдозон смазочной или дре
нажной канавками f a (ч е р т . 4 )  рекомендуется выполнять
не менее 0 ,9  мм.

1 .1 3 .  Ширину кольцевой смазочной канавки В3 (ч е р т .4 ,6 , 
рекомендуется выполнять по табл . 4 .

1*14. Дренажную канавку рекомендуется располагать от 
торцевой фаски вкладыша на расстоянии В  ̂ ( ч е р т . 4 ,6 )  не 
менее 3 ш .

Таблица 4 

мм

Номинальный диаметр шейкиШирина кольцевой : Предельные
коленчатого вала : смазочной канавки с 3 \отклонения

ДО 35 3
Св. 35 и 75 4
п 75 "  120 5.
п 120 "  W 0 б

1 .1 5 . Расстояние от концов осевой  смазочной канавки 
до торцевых фасон В1 (ч е р т . 5 ) должно быть не менее 3 мм.

1 .1 6 . Выступоение вкладыша t  и величина контрольной 
нагрузки Р к гс  (ч е р т . 6 ) ,  обеспечивающие нормальную посадку 
вкладыша в п остел и , устанавливаются чертежом.
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1*17. Величина распрямления вкладыше», определяемая 
как разнося* между наружным размером вклад*ша в свободном 
состоянии L и его диаметральным размером И , должна 
быть не менее 6,25 мм.

г ,  и т и ч ж :м  газовании

2 .1 . Вкладами должны изготавливаться в соответствии
с требованиями настоящего стандарта по чертежам, утвержденным 
в установленном но*идке.

2 .2 .  Основа вкладышей должка изготавливаться из низко- 
углеродистой стали с временным сопротивлением на разрыв не 
менее 35 кго/мм2 и твердостью не менее Н В 60.

2 .3 .  Для изготовления вкладышей рекомендуются антифрик
ционные материалы, приведенные в табл. 5 .

2 .4* Структура антифрикционного слоя всех типов вкла
дышей, а также качество спекания и пропитки сталебаббитовых 
вкладышей с медноникелевым Промежуточным слоем должны соот
ветствовать альбом^ микроструктур, согласованном^редприя- 
тием-изготовителем с предприятием-заказчшшм.

2.-5* Разница в толщине вкладыша вдоль образующей наруж
ной цилиндрической поверхности не должна Превышать 0,003 мм»

2 .6 »  Иепараллельность поверхностей стыков вкладыша 
относительно обрааующей наружной цилиндрической поверхности 
не должна превышать 0,01 мм на ширине вкладыша.

2 .7 .  Допускается местное уменьшеиле толщины вкладыша 
на 0,005 мм на участке площадью не более 10 ш 2 .

2 .8 «  Неперпендикулярность торцев вкладышей относитель
но образующей наружной цилиндрической поверхности не должна 
превышать 0 ,3  ш «

2 ,9 . Внутренняя поверхность вкладыша должна бытьрыхлот, а также рисок, заосин, царапин,
чистой, без пор, трещин, раковин, /кроме оговоренных ниве*
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Таблица 5

Тип
вкладыша

Наименование аитиррикциоиного 
материала алхимические со с т а в ,

Вкладыш сталибааоито- Сплав CGC6-6: олово 5 ,3 - 6 ,5 ;
вый сурьма 5 ,5 - 6 ,5 ;  свинец -  остальное.

Допускаемые н а ш еси : медь до 0 ,3 ;  
никель до 0 ,0 5 ;  железо до 0 ,1 ;  
мыдьяк до 0 ,0 5 ;  висмут до 0 ,07  
цинк до 0 ,0 1 ;  кадмий до 0 ,2 5  ;  
алюминии до 0 ,005*

Вкладыш сталебаббитовый Поверхностные сл ой : сплав СОС 6 -6  
с  наднонинелевым подслоем (химические соста в  приведен выше).

Промежуточной слой -  медноникелевый, 
получаемый методом порошковой метал
лургии: никелевый порошок- 4 0 ; 
медный порошок -  60 .

Вкладыш сталеалшшыиевьш Высокооловянистый алюминиевый сплав
АШ 1-20: олово IV ,5 -2 2  ,5  ;  медь 
0 ,7 - 1 ,3 ;  алюминий -  остальное.
Допускаемые примеси: кремний до 0 ,7 ;  
железо до 0 ,7 ;  марганец до 0 ,7 ;  
в се го  Примесей 1*и ; другие примеси 
0 ,5 .
Между слоем из сплава AM0I-20 и 
стальной основой расположен Проме
жуточный технологический слой из 
чистого алюминия.

Вкладыш сталебронзовый Сплав Бо. СЗО по ГОСТ 4 9 3 -5 4 :
свинец 2 7 -3 3 ; медь -  остальное.
Допускаемые примеси: мышьяк 0 ,1 ;  
сурьма 0 ,3 ;  олово 0 ,1 ;  кремний 0.02 
никель 0 ,5 ;  фосфор 0 ,1 ;  железо 0 ,2 5 : 
цинк 0 ,1 .  в се го  примесей 0 ,9 .
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На вну‘Линней поверхности доп уск ается : риски глубиной 
до 0 ,003  мм в количестве не более 2 штук для латунного и 
3 штук для коленного вкладыший» мелкие забоины длиной до 
3 мм и царапины дли ю*. до б  мм, те и другие шириной не б олео 
I  мм, образовавшиеся до обработка вг.латыше а о о  диаметру и 
не выведенные при обработке, общим количеством не более од
ной.

2 .1 0 .  Наружная цили :ДрЛчес.,ан поверхность вкладышей 
должна быть гледкой, без трещин, план, раковин, посторонних 
включений, окалины, следов коррозии, а также царапин глуби
ной более U,05 мм, бугорк ов, местных вмятин размером более 
0 ,5x2  мм и глубиной более 0 ,3  мм.

Царапин глубиной до 0 ,15  т  не должно быть более т р е х ; 
местных вмятин размером не оолее 0 ,5x2  т  не должно быть 
более т р е х , расположенных на расстоянии нс менее 10 мм одна 
от другой . Указанные царапины и вмятины нс должны распола
гаться  в средней части вкладыша по всей е г о  ширине в преде
лах дуги с  центральным углом 9 0 ° и нарушать Требования к кон
такту вкладыша с поверхностью п остел и .

2 * 1 1 . Шероховатость поверхностей вкладыше* по ГОСТ 
2739-59 должна быть не ниже:

внутренней поверхности 8 в к л асса ; 
наружной цилиндрическое поверхности 8 класса; 
поверхности ск оса  7 , в кл асса ; 
поверхности разъема 7 класса', 
поверхности торца вкладыша и фасок 4 кл асса .
2 .1 2 .  Образование царапая и забоин на в се х  повер/.ностях 

вкладыша посла окончательной его обработки на доп ускается .
2 .1 3 .  Наружная стальная поверхность вкладыша может 

подвергаться  покрытию, которое должно быть равномерным и 
сплошным; толщина слоя покрытия должна находиться в пределах 
0 ,0 0 1 -0 ,0 0 2  мм, а материал -  соотв етств ов а ть  указанному в 
чертеж е.



OCT 37.CGI.0#?'73 стр» 8
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3 .1» Кажды* вкладыш должен быть полнят техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Предприятие-изготовитель 
должно гарантировать соответствие всех выпускаемых вкладышей 
требованиям настоящего стандарта.

3 .2 .  Контроль величины выступания вкладыша t  (с и . 
черт, б ) должен проводиться в приспособлении под нагрузкой, 
указанной в чертеже вкладыша.

Диаметр гнезда приспособления рекомендуется принимать 
ратным максимальному диаметру постели влладыша в картере 
или в шатуне.

Суммарная погрешность изменении не должна Превышать 
IC/S от допуска На выступание вкладыша.

3*3. Контроль сдепленип антифрикционного слон со  сталь
ной основой доджей осуществляться сжатием вкладыша до его 
полного распрямления» как показано на чег т .  7 .  При этом до
пускается трещины на антифрикционном слое без отставания его  
от основы.

5*4 . Неларалледьность поверхностей стыков вкладыша 
относительно образующее цилиндрической .|ОВсрхности должна 
проверяться в приспособлении для контроля величинышетупания 
вкладыша t .

3 .5 .  Прилегание наружно* цилиндрической поверхности 
вкладыша к поверхности гнезда приспособления должно состав
лять не менее 9Gj& по Краске в пределах дуги с  центральным 
углом 9G0 для Средней части вкладыша по все*  е го  ийрине 
и не менее Ъ5% для остальной поверхности.

Указанная проверка производится в приспособлении для 
контроля величины выступления вкладыша t .

В качестве краски должна применяться лазурь железная 
сухая по ГОСТ ICJ960-64. Слои краски» наносимы*. .ах поверхность 
гнезда приспособления» должен быть минимальным (поверхность 
гнезда должна быть видна через слои краски).
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3 .6 . Контрольной осмотр и дополнительные контрольные 
проверки и измегении вкладышей* не л^едусмот^нные настоящим 
стандартом, Производятся по летодике* принятой ва Преддрия- 
тш*-изготовителе.

3*7. Предп*-йятиб-мзготовитель вкладышей гарантирует 
их работу в пределах гарантийного с^ока работы, установлен
ного для двигателя при условии согласования заказчиков с 
лрвдприятиев-изготовлтелев вкладышей параметров* влияющих 
ва работу вкладышей*

3 .3* Предприятию-потребителю предоставляется п^аво 
контрольной проверки вкладышей*

Для выборочной проверки вяла^ышеи на соответствие дэн- 
нову стандарту в чертежам отбирают образцы в количестве 5£* 
но не менее 30 штук от партии*

В случае несоответствия в результате проверки хотя бы 
одного образца требованиям настоящего стандарта предприятие- 
потребитель проводит повторную проверку удвоенного количества 
вкладышей по тем пунктам стандарта» по которым при первой 
проверке оыло выявлено несоответствие*

При неудовлетворительных результатам повторной провер
ки хотя бы по одному образцу вся партия бракуется*

Предприятия-изготовителя предоставляется Право пересор
тировать забракованную партию и предъявит* годные вкладыши 
к приемке*

4 .  МАРКИРОВКА, УПАКОВКА* ТРАНСЛОРТйЮВАНИБ
И хранение

4*1* На каждый вкладыш должны быть нанесены: 
товарных знак предприятия-изготовителяi 
обозначение ремонтного размера*
Способ нанесения обозначения должен обеспечивать его 

сохранность в продолжении срока службы вкладыш* не ухудшя 
качества прилегания вкладыша к постели*
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4.3 . При постуке в сапасные части каждый вк̂ лдыш 
должен быть подвергнут консервации в соответствии с
г о е г  ш с ь - с е .

При поставках на комплектации по согласен кг с/йторон 
доп/екается oti ; авлять вкла^шп бее антикора ос vJi но Г обраооткк.

4.3.  аонсервация и у изноем л доланн предохранять вкладыши 
от коррозии не иенее 13 месяцев со дня отгр/они с предприятия- 
изготовителя при у словах хранения их в сухом закрытом
к .метении, в котором отс/'йвугт кислоты и другие вс* остьа, 
вызывагцпе -оррозиг.

По треоованиг заказчика антикоррозионная обраостка и 
упаковка дол^; ы обеспечить срок хранения вкладышей в течение 
I лет при средних условиях хранения по Р О С 13 РЫТО. /елобия 
поставки вкладышей в этом случае должны быть согласованы 
между и* ставником и заказчиком.

4.4.  Ькладыши, отправляемые в запасные части, после 
консервации должны быть уложены в коробки комплектами на 
двигатель, ькладыши коренных и шатунных подшипников 
упаковывается раздельно.

На каждой коробке должны быть четкие надписи, указывавшие: 
наименование или товарный знак предприятия-изготовителя; 
номер настояшего отл дарта; 
ооооначение, наименование и номер комплекта; 
дату приемки и штапм технического ко^роля.
4 . с .  Ькладыши в первичной упааське могут быть вложены 

в ’усиленные вкладками карточные яшикп, изготовленные по Pool 
или, по согласование сторон, в деревянные япик^, 

изготовленные по РОСС 16С36-71.
о каждый ят,хК должны .упаковываться вк„ адыши только 

o^auro Tijia, размера и наименования.
4 . Г. При поставке на комплентацш , вид /паковки и транс

портирования могут быть установлены договором на костазку.
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4 . 7 .  Тара и упаковка вкладышей должны обеспечивать их 
сохран н ость при транспортировании и хранении.

4 .8 .  Масса вкладьшеи (б р у т т о )  в картонной шцике не 
должна Превышать 35 к г ,  а з  деревянном -  6С к г .

4 . 9 .  В каждый ящик должен быть вложен упаковочный 
лист с  указанием номера настоящ его ста н д а р та , наименования 
или товарн ого  знака п редприятия-изготовител я, наименования 
вкладышей и обозначения их по к а та л о гу , количества упакован
ных вклады леи и даты упаковки.

Упаковочные ласт должен иметь штамп техн и ческого конт
роля и подпись упаковщика.

4 .1 0 .  На ящике или Прикрепленной к нему бирке должны 
быть нанесены стойкой краех^ои: товарный знак предприятия- 
и зготов и тел я , наименование вкладыша, обозначен tie по каталогу 
и дата упаковки.

На ящике должны быть надписи:
«Не б р о с а т ь " . "Б оится сы р о ст и !"  или соответствующ ие 

им обозначения по ГОСТ I 4 I 9 2 - 7 I .
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ТЕРМИНЫ ’Л а1^Д&ШЛЯ, ПК' Ш*Е 
В СГАЯДАРТЕ

Т е р м и н  i Определение• „   ̂ 1П -   —- —- —
Наружным размер вкладыша Наружный размер вкладыша в свобод- 
в свободное о ос-г о я нии L ном состоявши, измеренным в плоско- 
(черт. 1 ,а ) сти разъема перпендикулярно образую1

ще  ̂ наружной цилиндрическое поверх
ности вкладыша

Плоскость разъема 
(черт* 1 ,а )

Постель вкладыша

Плоскость, по которой происходит 
стыкование вкладышей (верхнего и 
нижнего) при сборке и разъем при 
разборке
Цилиндрическая поверхность опоры 
вкладыша

Наружная цилиндрическая Поверхность вкладыша, сопрягаемая 
поверхность вкладыша с постелью вкладыша 
(черт . 1 ,а )

Внутренняя поверхность Поверхность вкладыша,  работающая 
вкладыша (ч ер т . 1 ,а ) в даре с  шейкой коленчатого вала

Ширина вкладыша В Размер вкладыша в направлении о б -
(ч ер т . 1 ,а )  разующей его  наружной цилиндричес

кой поверхности

Торец вкладыша Поверхность, ограничивающая размер
(ч ер т . 1 ,а )  вкладыша по его  ширине

Основа вкладыша Элемент вкладыша, на который ваво-
(ч ер т . 1 ,6 ) ситсн антифрикционное покрытие:непосредственно иди на Промежуточным технологический слои.
Антифрикционное
покрытие

Толщина вкладыша 5 
(ч ер т . I )

Покрытие вкладыша, наносимое на 
стальнор основание, -  непосредствен* 
во илигпромек,* точный технологически] 
сл ой , -  и состоящее из одного иди 
нескольких слоев антифрикционного 
материала

Полная толщина вкладыша
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Т е р м и н Определение

Скос (черт* 1 ,6 )

Глубина слоса f  
(черт. 1 ,6 )

Высота скоса к 
(черт. 1 ,6 )

Плавное и равномерное но всей шири
не вкладыша уменьшение его толщины 
(за  счет внутренней поверхности)у 
плоскости разъема

Расстояние в плоскости разъема 
вкладыша между кромкой Слоса и 
продолжением внутренней поверхности 
вкладыша
Расстояние от плоскости разъема 
до линии пересечения поверхности 
скоса с  внутренней поверхностью 
вкладыша

Эксцентриситет е  
(черт . 2 )

Фиксирующий ус 
(черт. Х,а)

Величина смещения осей наружной 
цилиндрической и ваутрунней поверх
ностей вкладыша относительно друг 
друга

Выступ вкладыша у плоскости раъема, 
Предназначенный для фиксации послед* 
него в постели

Ширина фиксирующего 
уса 6 (черт . 3)

Высота фиксирующего 
у са , h (черт . 3)

Выступание фиксирующего 
уса г  (черт. 3)

Паз фиксирующего уса 
(мерт.З)

Ширина фиксирующего уса в направле
нии образующей наружной цилиндри
ческой поверхности вкладыша

Расстояние от плоскости разъема 
до линии пересечения наружной по
верхности уса с наружном цилиндри
ческом поверхностью вкладыш

Расстояние от наружной цилиндриче
ской поверхности вкладыша до наруж
ной кромки фиксирующего у са , изме
ряемое в плоскости разъема

Паз в постели вкладыша, предназна
ченный для посадки фиксирующего 
уса

Ширина паза фиксирующего Ширина паза фиксирующего уса в на- 
уса б {, черт. 3) правлении образующей цилиндрической

поверхности постели вкладыш
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И Ц Ц И I
высота ааоа .лзкеир.й,- 
дога уса Л' (ч«*д*.3)

i'XjQ.l№ Ш13а CMXQAfĵ ~ 
W 9 *03 £ '(4uVi’*i)

п од би вая  сволочная 
mmuiiQ (черт^.а)

w. СГП̂ е̂ О̂ ОЦДи 1  J ,, .„_ ш т,„
Раосто.шле 02 шшскостл развода до 
лилии пересечения иоворлиосги иаза 
с Пиверлдостьь постила д;шдишз
Расстояние от крсшш паза ;ш<слр^- 
дего ^са де иов^ркаости достели 
j  кв сии&а , за&е*, недо е н идо екает л
рНоВеаЗ
^ольцевз t шшшт.на внутренний 
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Осиная сназочш а калш 
ка (4u i/ii ,'»>
ВысгДианне вклад ш а  £(USpT.t)

Ельциная канавка на внутренней 
uciiup&aoa? а вкладьиа коренного 
Пи^дйшшка для отвода ш од а  перед 
салвш кои коленчатого зада
канавка аа ваутрелдил дайеаиюд: a 
вкла^ш а в направленна о и р а з б е й
льнзт,, палии части вкладьла у атака 
над дшло.2ридьшд 1Шоскостьь гаездз 
праслосоолешщ д*;а придааепил к 
CTLiKj iiCU'pj3£iH р ш.-»с U совыещеаш 
зториго стша с аошщыа упора с
п ^ п л Й Й ^ * 0 ** 1Л0С1тстх>к гнезда Присаосоолииля

РаСИрНьШиШе {L •£)

Замдиректора НАМИ 
п© научной работе

В1иа1'2?й,42 Й Й ^ ! * ^ 110*0 Разг^ * а тиа^та в плоскости раеаеш»
и г о ^ ч п й ^ ^  m o i‘no^ opAWPaudoиго к достели при оио, ы
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От •научный сотрудник д а оор а - 
Г0 р*ш детш ш а двигателей ивЛ
Шишучаьщ сотрудник лаоора~ сг> 
горни дог алии даигагел»и о** r r ^ -
н лайнер отдела стандартизации
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Изменение N1 ОСТ 37. 001. 045 82
Вкладыши тонкостенные коренных 
и шатунных подшипников автомо
бильных двигателей. Общие техни
ческие условия

Утверждено и введено в действие приказом по Главному на 
учло-техническому управлению Министерства автомобильного и 
сельскохозяйственного машиностроения СССР от " 6  u(U0d^/19i&9 г.
н 3 f  ^

_________ I  '9 0119 О
' Дата введения 01.11.S9

' ?  . а» : I ' ' ' ' - Г - Ц > 0 К  МЙСТ&НЯ Э Ш .9 0
Пункт 1. 5. Таблицу 4 дополнить примечанием:
"Примечание: Номинальный размер высоты скоса К вкладышей с 

номинальным диаметром постели до 85 мм, обра
батываемых по внутренней поверхности методом 
растачивания, допускается до 10мм".

Пункт 2.10. Дополнить в конце пункта следующим абзацем: 
"Шероховатость внутренней поверхности вкладьшей, обраба

тываемой методом растачивания, допускается не более значения 
Ra 0,63 мкм по ГОСТ 2789-73".

Зам. генерального директора 
Заволжского моторного завода 
ПО "Автодвигатель" В. И. Петровский

Зам. главного технолога 
Мелитопольского завода 
"Автогидроагрегат" ПО "АвтоЗАЗ"
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