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Настоящий стандарт распространяется на оптические детали 
из стекла, кристаллов, си тал лов, полимерных материалов, опти­
ческой керамики, металлов и волоконнооптические изделия и уста­
навливает классы чистоты и (методы контроля поверхностей дета­
лей с параметром шероховатости Rz не более 0,1 мим по ГОСТ 
2789—73 после выполнения 'механической, ионной и других видов 
обработки и нанесения покрытий.

1.1. Классы чистоты поверхностей устанавливают по допускае­
мым размерам, числу и расположению царапин и точек на по­
верхности оптической детали.

1.2. Чистоту поверхности устанавливают в зоне, ограниченной 
окружностью светового диаметра О,-^

1.3. В зависимости от расположения оптических деталей в при­
боре и их назначения следует устанавливать классы чистоты по­
верхностей:

0— 10, 0—20, 0—40 — для поверхностей деталей (кроме воло­
коннооптических изделий), расположенных в плоскости действи­
тельного изображения или в плоскости предметов оптической си­
стемы прибора;

I, II, III, IV, V, VI, VII, VIII, V illa , IX, IXa — для поверхно­
стей деталей, находящихся вне плоскости действительного изобра-
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жения или вне плоскости предметов оптической системы -прибо­
ра, а также !волоканноаптич<еоких изделий.

Последние две цифры обозначения классов чистоты 0—10,0—20,. 
0—40 указывают среднее значение фокусного расстояния оптичес­
кой системы, расположенной за нормируемой поверхностью.

1.4. Размеры царапин и точек для классо-в чистоты 0—10,
0—20 и 0—40 должны «быть определены в трех зонах светового 
диаметра поверхности детали: центральной, средней и краевой.
Границами центральной и средней зон поверхности устанавлива­
ют концентрические окружности диаметром У3 и 2/3 светового диа­
метра детали. Для деталей диаметром менее 5 мм указанных зон 
не устанавливают.

1.5. В центральной зоне поверхности не должно быть точек 
диаметром и царапин шириной более 0,001 мм.

Недопустимость точек диаметром и царапин шириной 
0,001 мм и менее должна быть указана в чертежах на оптическую 
деталь согласно ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном 
порядке.

1.6. Размеры царапин и точек в средней и краевой зонах и их 
число в зависимости от светового диаметра детали не должны 
превышать значений, указанных в табл. 1.

Т а б л и ц а  1
мм

Класс
чистоты Зона

Царапины Точки

Ширина, 
не более

Суммарная 
длина, 

не более
Диаметр, 
не более

Число, не более, при 
световом диаметре

От 5 
до 20

Св. 20 
до 60 Св. 60

0-10 Средняя 0,002 О,2ХО0 0,004 1 3 5
Краевая 0,004 0 ,3 X 0 0 0,006 3 6 10

£1о

Средняя 0,004 О,2ХО0 0,010 1 3 5
Краевая 0,006 о,зхо0 0,015 3 6 10

0—40 Средняя 0,006 О,2ХО0 0 ,0 1 5 1 3 5
Краевая 0,008 о,зхо0 0,025 3 6 10

В любой четверти «поверхности детали не допускаются более 
трех точек при световом диаметре до 60 мм «включительно и (бо­
лее пяти точек -при световом диаметре свыше 60 м;м.
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Царапины шириной не более 0,001 мм и точки диаметрам не 
более 0,002 мм в средней и краевой зонах не учитывают.

Недопустимость царапин шириной 0,001 мм и менее и точек 
диаметром 0,002 мм и менее в средней и краевой зонах должна 
быть установлена в чертежах на оптическую деталь согласно 
ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном порядке.

1.7. Для деталей диаметром менее 5 :мм допускаемые ширина 
царапин и диаметр точек не должны превышать значений, уста­
новленных в табл. I для средней зоны поверхности.

Суммарную длину царапин и число точек, допускаемых на по­
верхности, следует устанавливать в чертежах на оптическую де­
таль согласно ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном 
порядке.

1.8. Для деталей ©о штрихами и другими знаками, например 
шкал, сеток и др., допускается устанавливать границы зон, отли­
чающиеся от указанных в п. 1.4. Границы зон в этих случаях дол­
жны быть указаны в чертежах на оптическую деталь по ГОСТ 
2.412—81, утвержденных в установленном порядке.

1.9. Для деталей, световая часть поверхности которых отли­
чается от круга или имеет нерабочие зоны, световой диаметр для 
расчета суммарной длины царапин и числа точек следует прини­
мать равным полусумме наибольшей и наименьшей осей симмет­
рии рабочей части поверхности.

1.10. На поверхности деталей, перемещающихся в поле зрения 
прибора перпендикулярно к его оптической оси (стеклянные сетки, 
детали со шкалами), границы зон должны быть параллельными 
направлению движения детали и указаны на чертеже детали.

Размеры и число дефектов на поверхности перемещающейся 
детали на любом участке светового диаметра, равного диаметру 
линейного поля зрения прибора, должны соответствовать указан­
ным в табл. 1.

Т а б л и ц а  2

Класс
чистоты

Царапины Точки Скопление дефектов

Ширина.
мм,

не более

Суммарная 
длина, мм, 

не более

Диаметр,
мм,

не более
Число, 

не более

Диаметр
ограни­

ченного
участка,

мм

Суммарная 
площадь ца­
рапин и то­

чек, мм2, не 
более

I 0,004 0,020 1,0 0,004
II 0,006 2,ОХО0 0,050 О,5ХО0 1,2 0,006
III 0,010 0,100 2,0 0,020

IV 0,02 0,30 5,0 0,10
V 0,04 2,ОХО0 0,50 О,5ХО0 10,0 0,40
VI 0,06 0,70 25,0 3,00
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Продолжение табл. 2

Царапины Точки Скопление дефектов

Класс
чистоты Ширина,

мм,
не более

Суммарная 
длина, мм, 

не более

Диаметр,
мм,

не более
Число, 

не более

Диамето
ограни-
ченного
участка,

мм

Суммарная 
площадь 
царапин 

и точек, мм2, 
не более

VII 0 .1 2,О Х 00 1 ,0 0 ,5 X 0 0 50,0 1 0 ,0

VIII 0 .2
2 ,0 0 ,4 X 0 0

V illa
0,3

1 ,5 x 0  0

IX 2,ОХО0
3,0 0 ,3 x 0 0

— —

IXa 0.4 1,5ХО 0

П р и м е ч а н и е .  Для классов чистоты IV—VII допускается не нормиро­
вать скопление дефектов на поверхности (части поверхности) оптических дета­
лей. Недопустимость окоп лени я дефектов должна быть установлена в чертежах 
на оптические детали согласно ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установлен­
ном порядке.

1.11. На поверхностях деталей классов чистоты I—1Ха раз­
меры царапин и точек и их число не должны превышать значе­
ний, указанных в табл. 2.

Т а б л и ц а  3
мм

Класс
чистоты

Царапины Точки

Ширина
Суммар­

ная длина, 
не более

Диаметр Число, 
не более

Ш От 0,006 до 0,010 включ.jl ,0 х О о От 0,050 до 0,100 включ. 0 ,2 x 0 0

IV
V

VI

От 0,01 до 0,02 включ. 
. 0,02 . 0,04 
.  0,04 . 0,06

1,ОХО0 От 0,10 до 0,30 включ. 
. 0,30 . 0,50 
. 0,50 . 0,70

О,2ХО0

VII

VIII

Villa

IX

IXa

От 0,06 до 0,1 включ. 

. 0,1 . 0,2 .
1.охо0 От 0,7 до 1,0 включ.

О,2ХО0
От 1,0 до 2,0 включ.

От 0,2 до 0,3 включ. О ,7хО 0
1.0ХО®
0 .7 X 0 ^ От 2,0 до 3,0 Включ. О,1ХО0

От 0,3 до 0,4 включ.
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1.12. На поверхностях деталей суммарная длина царапин и 
число точек, близких по ширине и диаметру к максимально до­
пускаемым, не должны быть более указанных в табл. 3 для клас­
сов чистоты III—1Ха.

1.13. Царапины и точки размером, указанным в табл. 4, и ме­
нее, не учитывают.

Скопления этих дефектов не учитывают, если общая площадь 
участков, занятых скоплениями, не более 30% площади поверх­
ности, ограниченной световым диаметром.

Сетку царапин по всей поверхности не учитывают при ширине 
царапин, указанной в табл. 4 для классов чистоты I—IV, и при 
ширине не более 0,004 imm для классов чистоты V—1Ха. Допусти­
мость этой сетки должна быть указана в чертежах на оптические 
детали по ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном по­
рядке.

Класс
чистоты

Ширина 
царапин, 
не более

Диаметр точек, 
не более

Класс
чистоты

Ширина царапин, 
не более

Диаметр 
точек, 

не более

I, II 0,001 0,002 VI 0,008 0.040
III 0,002 0,004 VII 0,010 0,100
IV 0,004 0,010 VIII, Villa 0,014 0,140
V 0,006 0,020 IX, IXa 0,020 0,200

1.14. Нормирование царапин, точек, заколов и выколок на по­
верхности оптических деталей вне световото диаметра должно 
быть установлено в чертежах оптических деталей по ГОСТ 
2.412—81, утвержденных в установленном порядке.

Выколки и заколы размером более 0,8 мм должны быть ма­
тированы. Необходимость матирования выколок и заколов разме­
ром 0,8 мм и менее должна быть установлена в чертежах опти­
ческих деталей по ГОСТ 2.412—81.

1.15. Для различных участков деталей допускается устанавли­
вать различные классы чистоты поверхности.

1.16. Для обозначения классов чистоты поверхности оптичес­
ких деталей используют бук-ву Р.

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  чистоты поверх­
ности, нормируемой по VI классу чистоты:

Р VI
1.17. Допускается устанавливать различные классы чистоты 

поверхности деталей по царапинам и точкам. При этом первым 
записывают класс чистоты до царапинам, вторым— по точкам.
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Пример у с л о в н о г о  о б о значения  чистоты поверх­
ности, нормируемой по V классу чистоты по царапинам и по 
IV классу чистоты по точкам:

Р V/IV
1.18. Рекомендации по выбору классов чистоты поверхности 

приведены ,в рекомендуемом приложении 1.
Класс чистоты конкретных оптических деталей устанавливают 

в стандартах, технических условиях или рабочих чертежах на оп­
тическую деталь по ГОСТ 2.412—81.

1.19. Глубину царапин и точек не нормируют.
1.20. Пояснения терминов, используемых в настоящем стандар­

те, приведены в справочном приложении 2.

2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2 1  С поверхности деталей, подлежащих контролю по чистоте 
поверхности, должны быть удалены все загрязнения.

2.2. При определении размеров царапин и точек (пл. 1.6, 1.11 
и 1.12) поверхности деталей следует просматривать в кооонаправ- 
ленном пучке проходящего или отраженного света, т. е. под углом 
к оси детали, на фоне черного экрана. Источником света должна 
служить лампа накаливания мощностью от 60 до 100 Вт.

2.3. Контроль чистоты поверхности деталей для классов чис­
тоты 0—10, 0—20, 0—40 следует проводить измерительным при­
бором с увеличением, под которым деталь должна рассматривать­
ся в приборе, для которого предназначена, но не менее 6х. Увели­
чения, кроме 6х, следует указывать в чертежах на оптические де­
тали по ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном порядке.

2.4. Контроль деталей классов чистоты I—III проводят с по­
мощью луны или микроскопа с увеличением не менее 6х. Кон­
троль деталей классов чистоты IV—1Ха проводят без применения 
увеличительного прибора.

2.5. Размеры царапин и точек (пп. 1.6, 1.11 и 1.12) оценивают 
сравнением с наборами измеренных образцов царапин и точек.

Допускается размеры царапин и точек измерять е помощью 
микроскопа с окулярным микрометром с погрешностью:

0,001 мм —для классов чистоты I—/III;
0,004 мм' » » » IV—VI;
0,01 мм » » » VII—1Ха.
Размеры царапин и точек для деталей диаметром более 300мм 

классов чистоты VII—1Ха допускается измерять с помощью лупы 
типа ЛИ-3—10 по ГОСТ 25706—83.

2.6. Если на поверхности деталей классов чистоты I—VII, нор­
мируемой то скоплениям учитываемых дефектов, обнаруживают­
ся скопления царапин -и точек, то в таких местах необходимо оп-
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ределять общую площадь дефектов на ограниченном участке по 
всему участку поверхности, занятой скоплением.

2.7. Размер выколок и заколов на краю детали измеряют от 
края фаски к центру рабочей поверхности.

2.8. Контроль чистоты поверхности деталей по скоплениям 
учитываемых дефектов для классов чистоты I—III.

2.8.1. Определяют раздельно площадь поверхности, занятую 
точками и царапинами, находящимися на ограниченном участке, 
диаметр которого выбирают по табл. 2.

2.8.2. Подсчитывают площадь поверхности, занятую точка­
ми, Лрх, в условных единицах, как сумму част-ных от деления 
числа точек nD диаметром D «а  соответствующий этому диаметру 
коэффициент K d по  формуле

где рх — класс чистоты поверхности;
Dmin и Пщах — минимальный и максимальный диаметры точек 

на выбранном участке, мм.
Подсчитывают число точек nD диаметром D, находящихся на 

выбранном ограниченном участке.
В зависимости от диаметра точек D по табл. 5 выбирают коэф­

фициент Kd-
Таблица  5

Коэффициент Kqb зависимости от диаметра D точек, мм
Класс

чистоты 0,100 0,080 0,063 0,050 0,040 0,032 0,025 0,020 0,016

I
II 

III 1.0 1.6 2?5
1.0
4,0

Гб
6,3

2,5
10,0

4.0
16,0

1.0
6,3

25,0
1.6

10,0
40,0

Продолжение табл. 5

Класс
чистоты

Коэффициент К о  в зависимости от диаметра D точек, мм

0,012 0,010 0,008 0,006 0,005 0,004 0,002

I 2,5 4,0 6,3 10,0 16,0 25,0 100.0
II 16,0 25,0 40.0 56,0 100,0 160,0 —

III 63,0 100,0
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Для точки, диаметр которой отличается от указанного в 
табл. 5, коэффициент Kd принимают равным коэффициенту, соот­
ветствующему ближайшему большему значению диаметра.

Значения Лрх для классов чистоты I, II, III не должны .пре­
вышать соответственно 13, 3, 2.

2.8.3. Подсчитывают максимально допускаемую площадь по­
верхности, которую могут занимать царапины, по формулам:

S, = (1 3  — Лр.) 0,0003; (2)

5 „ = ( 3 - Л Р,|) 0,002; (3)

5 ш = (2  —  Лрш) 0,010, О)

где Si, Sh, S m —-максимально допускаемая площадь царапин 
соответственно для классов чистоты I, II, 
III, мм2.

Подсчитывают площадь поверхности, -фактически занятую ца­
рапинами на выбранном участке.

Площадь поверхности, фактически занятая царапинами, не 
должна быть более максимально допускаемой. При определении 
площади царапин на ограниченном участке следует пользоваться 
заранее составленной таблицей площадей царапин в зависимости 
от их размеров.

Царапины, ширина которых менее указанной в табл. 4, при 
определении суммарной площади не учитывают.

Пример контроля чистоты поверхности по скоплению учиты­
ваемых дефектов указан в справочном приложении 3.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

ВЫБОР КЛАССОВ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ

1. Классы чистоты поверхностей оптических деталей следует выбирать в 
соответствии с табл. 1 и 2 на основании требований, предъявляемых к опти­
ческим системам.

Таблица 1

Класс
чистоты Материал детали Диаметр детали, 

мм, не более

0-10, 0—20 
0—40, I—IV

Оптическое стекло групп химической ус­
тойчивости А, Б, а, У по ГОСТ 13659—78, 
ГОСТ 3514—76 и А, Б, а по ГОСТ 
9411—81

150
V—1Ха Не ограничива­

ется
III—IV Оптическое стекло групп В, д по ГОСТ 

13659—78, ГОСТ 3514—76 и групп В, д 
по ГОСТ 9411—81

100
V—1Ха Не ограничива­

ется
VIII—1Ха Оптические кристаллы: 

фториды,
гигроскопические, пластичные, 
твердые (корунды, гранаты) 
полупроводниковые

250
IV—VII 250

IV—1Ха 150
100

V—1Ха Полимеры 250
V—1Ха Металлы Не ограничива­

ется
III—VII Волоконнооптические изделия 100
IV—VII Оптическая керамика 200
IV—V

Оптические ситаллы
100

VI—1Ха Не ограничива­
ется

П р им е ч а н и е .  Допустимость дефектов на поверхности деталей с прояв­
ляющейся в процессе обработки структурой (металлы, волоконнооптические из­
делия и др.) должна быть установлена в чертежах оптических деталей по 
ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном порядке.
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Т а б л и ц а  2

Класс чистоты Виды оптических деталей

0—Ю, 0—20 Сетки и коллективы в приборах с фокусным расстоянием 
окуляра или последующей оптической системы от 10 до 
15 мм; шкалы и лимбы, рассматриваемые под увеличением 
более 25х; подложки дифракционных решеток

0—20 Сетки и коллективы в приборах с фокусным расстоянием 
окуляра или последующей оптической системы от 15 до 
25 мм; шкалы и лимбы, рассматриваемые под увеличением 
от 25х до 10х

0—40 Сетки и коллективы в приборах с фокусным расстоянием 
окуляра или последующей оптической системы более 25 мм; 
шкалы и лимбы, рассматриваемые под увеличением менее 
10х; подложки растров и детали, находящиеся в плоскости

I

изображения фотоэлектрических систем, работающих в ин­
фракрасной области спектра

Первая линза широкоугольных окуляров; первые линзы 
микрообъективов с увеличением более 10х

II Призмы, коллективы, первые линзы широкоугольных оку­
ляров и другие детали, расположенные вблизи от плоскости 
действительного изображения оптической системы; линзы 
микрообъективов

III Линзы окуляров телескопических приборов; окулярные 
призмы; линзы окуляров микроскопов и измерительных ла­
бораторных приборов; выравнивающие стекла фотоаппара­
тов; линзы обтекателей и линзы объективов, работающих в 
инфракрасной области спектра в условиях солнечной засвет­
ки; пластины и кольца стоп; призмы, применяемые в качестве 
оптико-механических затворов и зеркал отражателей; плоско­
параллельные пластины, применяемые в качестве компенса­
торов светоделительных пластин, селекторов в твердотельных 
лазерах и приборах, разработанных на основе лазеров, под­
ло жки для диэлектрических зеркал в световой зоне, приме­
няемые в твердотельных лазерах и приборах, разработанных

IV
на основе лазеров

Линзы окуляров, объективов и оборачивающих систем в 
телескопических приборах; призмы и пластины в параллель­
ных и сходящихся пучках лучей телескопических приборов; 
лупы; линзы конденсоров и объективов, работающих в ин­
фракрасной области в условиях отсутствия солнечной засвет­
ки; выравнивающие стекла фотографических аппаратов; под­
ложки для интерференционных фильтров; защитные стекла

V
для электронно-лучевых трубок 

Линзы объективов, окуляров и оборачивающих систем, го­
ловные призмы, призмы в параллельных пучках и защитные 
стекла в телескопических приборах; линзы и зеркала фото­
графических, киносъемочных и линзы проекционных объек­
тивов диаметром от 20 до 50 мм; линзы конденсоров и объ­
ективов, работающих в инфракрасной области в условиях от­
сутствия солнечной засветки; активные элементы (торцевая 
поверхность); цилиндрические двухканальные отражатели 
(внешняя и внутренняя поверхности), применяемые в лазерах
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Продолжение табл. 2

Класс чистоты Виды оптических деталей

VI Линзы объективов и оборачивающих систем телескопичес­
ких приборов; линзы и зеркала фотографических, киносъ­
емочных и линзы проекционных объективов диаметром от 50 
до 100 мм

VII Линзы и зеркала фотографических, киносъемочных и астро­
номических объективов диаметром от 100 до 300 мм; смотро­
вые стекла размером до 300 мм

VIII, IX Линзы и зеркала фотографических и астрономических объ­
ективов диаметром от 300 до 500 мм; смотровые стекла раз­
мером от 300 до 500 мм

Villa, IXa Линзы и зеркала фотографических и астрономических 
объективов диаметром более 500 мм; смотровые стекла раз­
мерам более 500 мм

2. Для визуальных приборов (зрительных труб, биноклей, микроскопов) 
класс чистоты поверхности устанавливают исходя из диаметра рабочего отвер­
стия поверхности оптической детали.

За диаметр рабочего отверстия принимают участок поверхности оптической 
детали, покрываемый входящим в оптическую систему осевым пучком лучей, 
который по выходе из окуляра образует параллельный пучок диаметром 2 мм 
или диаметром, равным диаметру выходного зрачка системы, если последний 
меньше 2 мм (см. чертеж).

Диаметр рабочего отверстия л-й поверхности оптической системы Dn вы­
числяют по одной из следующих формул:

Ah„
Dn= — при D’>2 мм; (1)
Dn—2hn при D '<2 мм, (2)

где hn — высота крайнего луча осевого пучка -на той же поверхности, оп­
ределяемая -при расчете оптической системы, мм;

D' — диаметр выходного зрачка системы, мм.
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По вычисленному диаметру рабочего отверстия соответствующий ему класс 
чистоты поверхности выбирают по табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Диаметр рабочего 
отверстия, мм Класс чистоты

0 0—10, 0—20, 0—40
До 0,5 I
Св. 0,5 до 1,5 II
. 1,5 . 4,5 III
. 4,5 , 10,0 IV
. 10,0 . 25,0 V
. 25,0 . 50,0 VI
. 50,0 VII—IXa

3. Допускается устанавливать классы отличающиеся от указанных в табл. 3, 
обеспечивающие технические характеристики прибора.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ПОЯСНЕНИЯ ТЕРМИНОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

Термин Пояснение

Царапина Вытянутая впадина поверхности с соотношением размеров
большей оси к меньшей более 3:1.

П р им е ч а н и е .  Участки, на которых царапины на­
столько близко расположены друг от друга, что между 
ними нет поверхности с параметром шероховатости не бо­
лее 0,1 мкм, следует рассматривать как одну царапину

Точка Впадина или выступ поверхности любого происхождения, в 
том числе вскрытый пузырь, с соотношением размеров боль­
шей оси к меньшей не более 3:1. Полусумму размеров боль­
шей и меньшей осей принимают за диаметр точки.

П р и м е ч а н и я :
1. Участок совмещения или касания царапины с точкой 

следует относить к точке.
2. Поперечное сечение углубления царапины или точки 

при механической обработке имеет угол при вершине около 
120°. При этом глубина царапины или точки составляет не
более 0,3 ширины царапины или диаметра точки

/ \  /СУКС.

Скопление
дефектов

Группа дефектов, расположенных таким образом, что рас­
стояние между двумя точками или между точкой и царапи­
ной не превышает десятикратного размера наибольшего 
дефекта (диаметра точки или ширины царапины), а расстоя­

Сетка цара­
пни

ние между двумя царапинами не превышает стократной ши­
рины наиболее широкой из них

Множество царапин, расположенных хаотично по всей по­
верхности детали
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Термин Пояснение

Выколка Определение по ГОСТ 13240—78. Размер выколки опреде­
ляют как диаметр точки

Закол Определение по ГОСТ 13240—78. Размер закола определя­
ют его длиной

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ПРИМЕР КОНТРОЛЯ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО СКОПЛЕНИЮ 
УЧИТЫВАЕМЫХ ДЕФЕКТОВ

Расчет выполняют по п. 2.8 настоящего стандарта.
На поверхности детали, нормируемой по классу чистоты I, наблюдается 

скопление дефектов. На участке поверхности, занятом скоплениями, можно вы­
делить три ограниченных участка с дефектами: 

на Ьм участке: 2 точки диаметром 0,020 мм,
20 точек диаметром 0,010 мм,
50 точек диаметром 0,003 мм,
1 царапина шириной 0,002 и длиной 0,3 мм; 

на 2-м участке: 5 точек диаметром 0,018 мм,
20 точек диаметром 0,012 мм;

на 3-м участке: 1 царапина шириной 0,004 и длиной 0,5 мм,
2 царапины шириной 0,002 и длиной 0,3 мм.

Для площади поверхности, занятой точками, в условных единицах, на 1-м 
участке

А +
20 50
4 +  25

=9.

Максимально допускаемая площадь поверхности, которая может быть за­
нята царапинами, мм2

^ о з - ^ х о , 0003=0,0012.
Площадь царапины, м.м2

1X0,002 X 0,3=0,0006.
Для 2-го участка

^pi—
5
1 +

20
2,5

13.

Аpi=0.
Для 3-го участка
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Максимально допускаемая площадь поверхности, которая может быть 
занята царапинами, мм2

^ = 1 3 x 0 ,0 0 0 3 = 0 ,0 0 3 9 .

Площадь поверхности, фактически занятая царапинами, мм2 
1 X 0 ,0 0 4 X 0 ,5 + 2 X 0 ,0 0 2 X 0 ,3 = 0 ,0 0 3 2 .

Площадь точек и царапины на выбранных ограниченных участках поверхно­
сти, занятых скоплениями дефектов, не превышает максимально допускаемых 
значений для класса чистоты I.



Группа П40

Изменение № 1 ГОСТ 11141—84 Детали оптические. Классы чистоты поверх­
ностей. Методы контроля
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по стандартам от 27.06.89 № 2110

Дата введения 01.01.90

Пункт 1 9 дополнить абзацем: «Для деталей, имеющих отношение осей сим­
метрии более 5 или не имеющих осей симметрии, размеры и число допустимых 
дефектов указывают в чертеже на оптическую деталь».

Пункты 1.5, 16, 1.7, 1 10 (примечание). Исключить слова: «согласно ГОСТ 
2.412—81, утвержденных в установленном порядке».

Пункты 1.8, 2.3, приложение 1 (примечание к табл. 1). Исключить слова: 
«по ГОСТ 2.412—81, утвержденных в установленном порядке».

Пункт 1 10. Таблица 2. Графа «Скопление дефектов». Заменить прочерк на 
слова: «Не нормируют» (2 раза).

Пункт 1.13, Первый абзац. Исключить слова: «и менее»;
третий абзац изложить в новой редакции: «Сетку царапин по всей поверх­

ности не учитывают:
для классов чистоты 1, II — при ширине царапин не более 0,001 мм; 
для класса чистоты III — при ширине царапин не более 0,002 мм; 
для классов чистоты IV—1Ха — при ширине царапин не более 0,004 мм. 
Допустимость сетки должна быть указана в чертеже на оптическую деталь» 
Пункт 1.14. Первый абзац изложить в новой редакции: «Вне светового диа­

метра дефекты поверхности не нормируют. Необходимость нормирования дефек­
тов вне светового диаметра указывают в чертеже на оптическую деталь» 

Пункты 1.14, 1.18. Второй абзац. Исключить слова: мю ГОСТ 2.412—81»(- 
Пункт 1 18 дополнить абзацем (после первого). «Для деталей, не приведенных 

в приложении 1, требования к чистоте поверхности должны быть установлены, ис­
ходя из требований оптической системы (оптического прибора);

Пункт 2 7 исключить.
Пункт 2 8.1. Заменить слова «площадь поверхности, занятую точками и ца­

рапни.’мп, находящимися' на «число и размеры точек и царапин, находящихся».
(Продолжение см. с. 248) 

247



(Продолжение изменения к ГОСТ 11141— 84)

Пункт 2.8.2. Первый абзац, формула (1), экспликация и последний абзац* 
Заменить обозначения: Лрхна А Рх , рх на РХ; *

исключить слова: «Подсчитывают число точек nD диаметром D, находящих-.
ся на выбранном ограниченном участке»;

последний абзац. Заменить обозначения: I на PI, II на P1I, III на РШ.
Пункт 2 8.3. Формулы (2), (3), (4). Заменить обозначения: Лр1 на ЛР1 ;

А рП на А рп ; А рШ на А рш ;
экспликация. Заменить обозначения: I на PI; II на РП; III на РШ.
Приложение 2. Графу «Пояснение» для термина «Скопление дефектов» пос­

ле слова «расположенных» дополнить словами: «на ограниченном участке поверх­
ности детали»;

для термина «Сетка царапин» дополнить примечанием: «Примечание-
Появление сетки царапин на поверхности обусловлено материалом детали и тех­
нологией ее обработки»; термин «Закол». Заменить слова: «Размер закола оп­
ределяют его длиной» на «Размер закола определяют как диаметр точки. Размер 
закола на краю детали определяют его длиной либо по краю детали, либо от 
края фаски к центру рабочей поверхности, исходя из требований, предъявляемых 
к детали»

Приложение 3 изложить в новой редакции:

«ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

Пример контроля чистоты поверхностей по скоплению 
учитываемых дефектов

Расчет выполняют по п. 2.8 настоящего стандарта.
На поверхности детали диаметром 50 мм, нормируемой по классу чистоты 

PI, наблюдается скопление дефектов. '
(Продолжение см. с. 249)

248
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По табл. 2 диаметр ограниченного участка для этого класса равен 1,0 мм и 

суммарная площадь царапин и точек должна быть не более 0,004 мм2.
На участке поверхности, занятом скоплениями, можно выделить два огра­

ниченных участка с дефектами:
на 1-м участке: 2 точки диаметром 0,018 мм,

17 точек диаметром 0,012 мм,
1 царапина шириной 0,002 и длиной 0,3 мм; 

на 2-м участке: 1 царапина шириной 0,004 и длиной 0,5 мм,
2 царапины шириной 0,002 и длиной 0,3 мм.

На 1-м участке:
площадь поверхности ЛР|, занятая точками, условные единицы:

. 2 17
ЛР1_ 1,0+  2,5

максимально допустимая площадь поверхности А р1, которая может быть за­
нята царапинами, мм2:

А Р1 =  (13—8,8) -0,0003 =  0,0013;
площадь поверхности, фактически занятая царапиной, 5факт, мм2:

5факт =  1 -0,002-0,3=0,0006.
(Продолжение см. с. 250)
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На 2-м участке:
площадь поверхности А Р1 , занятая точками, условные единицы:

A pi =0;
максимально допустимая площадь поверхности А Р1, которая может быть занята 
царапинами, мм2:

ЛР1 =13-0,0003 =  0,0039;
площадь поверхности, фактически занятая царапинами 5факт, мм2:

5факт =  1 *0,004*0,5+2-0,002-0,3—0,0032.
Таким образом, площадь точек и царапин на выбранных ограниченных участ­

ках поверхности, занятых скоплениями дефектов, не превышают максимально до­
пустимых значений для класса чистоты РЪ.

(ИУС № II 1989 г.)



Группа П40

Изменение № 2 ГОСТ 11141— 84 Детали оптические. Классы чистоты поверхно­
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Приложение 2. Пояснения терминов «выколка» и «закол» изложить в новой 
редакции:

(Продолжение см. с. 278)



(Продолжение изменения к ГОСТ 11141—84}

Термин Пояснение

Выколка Определение по ГОСТ 13240—78.
Примечание.  Размер выколки на поверхности 

вне световой зоны определяют как диаметр towi*

Закол

размер выколки на краю детали определяют от края 
фаски к центру рабочей поверхности 

Определение по ГОСТ 13240—78.
Примечание.  Размер закола на поверхности 

вне световой зоны определяют его длиной, размер 
закола на краю детали определяют от края фаски к 
центру рабочей поверхности

{ИУС № 4 1990 г.)
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