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1 .   ТЕХНИЧЕСКИЕ  ТРЕБ ОВАНИЯ

1 . 1 .	Б олты и винты должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта и требованиями стандартов конструкции и размеров, в кото­
рых имеется  ссыпка   на   настоящий   стандарт.

	1 . 2 .
табл. 1 .
	Моменты затяжки




Резьба
	болтов   и винтов   должны   соответствовать  указанной   в


Т а б л и ц а 1 Н-м (к гс • м ), не более

	
	М 3
	0 , 0 3 9 2 ( 0 , 0 0 4 )

	
	М4
	0 , 2 4 5 ( 0 , 0 2 5 )

	
	М 5
	0 , 4 9 ( 0 , 0 5 )

	
	М б
	0 , 7 8 4 ( 0 , 0 8 )

	
	М 8
	1 , 1 2 7 ( 0 , 1 5 )



1 . 3 . Не допускаются:
· сколы  резьбы  более  0 , 2 длины окружности витка  на звходной  части и более 0 , 0 5 длины на каждом из последующих витков;
· углубление  на   детали,  получающееся   при удалении литника,   размером  более
1 мм, причем оно не должно составлять более 25 % толщины стенки, на которой расположен литник;
-   разно ста ость  окраски,   составляющей более  20 % поверхности  детали.

1 . 4 . Допускаются:
— включения окисленного литьевого материала или д р угого неметаллического материала в виде отдельных точек размером до 0 , 3 мм в количестве o r 1 до
3   шт. на 1   см	площади детали;
· отдельные   внутренние   пузыри,   площадь   которых   в   сум ме   не   должна   состав­ ля ть более 2% площади детали;
· торцевое биение X головок  болтов и винтов относительно  оси стержня не более  0 , 0 1    от диаметра  головки	D	(чер т.  1 ) ;











Чер т . 1
· смещение головок, шлицев относительно оси стержня в зависимости о т диаметра болта или винта:
от  3 до 4 мм -   не более  0 , 1 5   м м ;
от  5 до 8 мм -   не более  0 , 2 4   м м.

ОСТ 1 01007-81	стр. з


2 . ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2 . 1 . Каждая партия болтов и винтов должна сопровождаться  паспортом, удосто­ веряющим их качество.
2 . 2 .   Б олты   и   винты   предъявляются   к   приемке   партиями.   Партия   должна   состо­ ять   из   одного   обозначения,	изготовленная из одной партии материала и на одной пресс-форме.
2 . 3 . Количество  болтов и винтов в   партии устанавливается  изготовителем.

2 . 4 . От каждой предъявленной к сдаче партии отбираются болты и винты для контроля:
· внешнего   вида;
· размеров;
· прочности  (испытание на  разры в).

2 . 5 .   Минимальное    время    выдержки   деталей   после   извлечения    и з    пресс-форм до контроля их размеров должно соответствовать указанному в ГО СТ 1 1 7 1 0 - 6 6 .
2 . 6 . Количество болтов и винтов для контроля и испытаний устанавливается согласно табл. 2 .


Количество деталей в партии, шт.

До 5 0 0   вкл.
Св. 5 0 0   до   1 0 0 0
Св.  1 0 0 0 до 5 0 0 0


Количество деталей для контроля
внешнего   вида	размеров


1 0 0   %	5 %, но не бо- лее 1 0 0 шт.

Т а б л и ц а   2
Количество деталей для испытания    на    разрыв, шт.
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2 . 7 .   Контроль  и испытание   болтов   и винтов   проводятся   при температуре 2 5 ° С + 1 0 °С .
2 . 8 . Если   из   числа   болтов   или   винтов,   взятых  из   партии   для   контроля   разме­ ров, более  пяти не удовлетворяют  требованиям настоящего  стандарта,  проводится повторная проверка, для которой   отбирается   удвоенное  количество  болтов   или   винтов. Если при повторной проверке более пяти болтов или   винтов   не   удовлетворяют   ука­ занным требованиям, партия бракуется.
2 . 9 . Партия деталей, забракованных по наружному виду, может  быть повторно предъявлена к приемке после сортировки и исправления.
2 . 1 0 . Если из числа болтов или винтов, взятых  из партии для испытания на прочность, хотя бы один: болт или винт не удовлетворяет  требованиям настоящего стандарта, партия бракуется.
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3 .	МЕТОДЫ   КОНТРОЛЯ   И   ИСПЫТАНИЙ

3 . 1 . Контроль   внешнего вида   и размеров.

3 . 1 . 1 . Внешний вид болтов и винтов проверяется невооруженным гла зом под рефлектором лампы мощностью 1 0 0 Вт с непрозрачным абажуром.
3 . 1 . 2 . Контроль размеров проводится предельными калибрами, шаблонами, универсальным или специальным измерительным инструментом. Р е зьба должна про­ веряться предельными калибрами.
3 . 1 . 3 .	Контроль    высоты	И потайной головки болтов и винтов рекомендуется проводить по схеме, приведенной на черт. 2 .
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3 . 2 . 1 . Испытание болтов и винтов на разрыв проводить с гайками из того  же материала.
Испытание на   разрыв   проводится   по схем е,   приведенной   на   черт.  3 .
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Черт. 3
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Допускается  уменьшение  размера	1 ,2 d , если при этом в процессе испыта­ ний не происходит цепного ср еза винтов р езьбы .
Расчетна я разрушающая  нагрузка  (с и ла ) на разрыв  болтов  и винтов должна бы ть не м енее указанной в та бл. 3 .
Т а б л и ц а 3

Р е з ь б а	Разрушающая  нагрузка
Н (к г с )

	М 3
	3 5 0
	( 3 5 )

	М 4
	70 0
	( 7 0 )

	М 5
	1 4 0 0
	( 1 4 0 )

	М б
	1 8 0 0
	( 1 8 0 )

	М 8
	2 5 0 0
	( 2 5 0 )



3 . 2 . 2 . При испытании болтов и   винтов   на   разрыв   допускается   отрыв   голов ок при нагрузках, не м енее указанных в табл. 3 .
3 . 2 . 3 . Расчетны е разрушающие усилия на ср ез болтов должны быть не м енее указанных в табл. 4 .
Т а б л и ц а 4
Р е зьб а	Разрушающая нагрузка Н ( к г с )

М б	1 8 0 0  ( 1 8 0 )
М 8	2 8 0 0	( 2 8 0 )



4 .	М АРК И РО В КА, УПАКО ВКА, ТРАН С П О РТИ РО ВАН И Е И ХРАНЕНИЕ

4 . 1 . Маркировать  обозначение  и клеймить  окончательную  приемку  на бирке для партии деталей.
4 . 2 . Упаковка,  транспортирование  и хранение  - по О С Т   1   8 0 0 6 3 - 7 3 .
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HNonyckaerca ymenbuienue pasmepa 1,2 d, ecmm IpH STOM B IIPOLECCe UCILITa-

HUil He IIPOMCXOAUT HENHOTO Cpe3a BPUHTOB peab6b1.

Il Pacuetnaa paspymaiomad Harpyska (cuna) Ha paspuiB G0OJITOB ¥ BHHTOB [OOJDKHA

6eiTH> He MeHee ykasaHHO#K B Tabm. 3.

II Tabanuna 3
Peasa Paspymaiomag narpyska
H (xrc)
ll 2% @9
700 (70)
T400 (120
1500 (180)
II 2500 (250)
3.2.2, Ipu ucnsitanuu GOJITOB ¥ BUHTOB MA pa3pblB NONYCKAETCA OTPHIB TOIOBOK
II NPY Harpya3kax, He MeHee yKasauuolx B Tabm. 3.
3.2.3. PacueTnble paapyuwapige yCUIUs Ha cpe3 60aTOB AOMKHBE! ObITH He MeHee
II yka3aHHLIX B Tabn. 4.
Ta6bnuua 4
Peawta Pazpymaiomast Harpyaka
H (xrc)

500 (160)
2800 (250)

4. MAPKHWPOBKA, YIIAKOBKA, TPAHCIIOPTUPOBAHUE W XPAHEHUE

4.1. MapkupopaTbk obosHAuUEHUEe U KNeHMUTL OKOHYATENBLHYIO NMPUEeMKy Ha Oupke

oand napTav aeTanei.

I 4.2. Ynakopka, TpaHcnopTupopanue W xpaHenue - no OCT 1 80063-73.
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(o]
npeQHASHAYEHHLI® IS SKCINIyATAUMK B COeAMHEHMsIX NpH TeMneparype OT MHHyc 60 po mmoc 100 C.
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1. TEXHHHECKHE TPEBOBAHHA

1.1. BonTel ¥ BUHTHI AOMKHBEI U3TOTOBMSATHLCA B COOTBETCTBHH C TpebGoBaHUSIME
HACTOAIIEr0 CTAHOAPTA W TpeGOBAHUAMM CTAHOAPTOB KOHCTPYKUHH M pa3MepoB, B KOTO—

peIX UMeeTCsd CCHUIKAR Ha HacToammu#t crTanaapr.

1.2, MoMeHTHI 3aTsxxu GO/ITOB ¥ BUHTOB AO/MXHBI COOTBETCTBOBATL YKASAHHOH B
Tabn. 1.

Ta6anrna 1
Pean6a H-M (krceMm), He Gonee

1.3. He pmomyckawoTcs:

= CKOJILl pesbbel 6onee 0,2 MIHHE OKPYXKHOCTH BHTKA HA 3AXOAHORK 4ACTH H Oonee
0,05 pnuupr HA KeXAOM H3 NOCASAYOIMHX BHTKOB;

- yINIy6nieHHe HA [AeTAaNH, nojydaomeecd NpH y[AANeHHH JIATHHKA, paaMepoMm Gonee
1 MM, npEMeM OHO He AO/DKHO COCTaBidTh Gonee 25% TONMMHL CTEHKH, HAa KOTODO#H

PACIIONOKeH JIATHHK;
- pPasHOCTHOCTH OKpACKH, cocTasisiomeft 6onee 20% noBepxHOCTH AeTalH,

1.4, Jonyckaiorcs;

~ BKNIOYEHHEH OXHCIIEHHOrO JIHTHOBOrO MATEpHAJIA WIH APYroro HemMeTaUIHIeCKOTO
MATepHANIA B BHAS OTASJNILHEIX TOouexk paaMmepoMm Ao 0,3 MM B KonmmuecTee or 1 O
3 mr, Ha 1 CM2 wiomany AeTaln;

- OTAeNbHEIE BHYTPeHHHE NyabipH, IJIOmams KOTOPHX B CyMMe He AOGIDKHA COCTaB—

19t Gollee 2% WIOMAQH [e TAIH;

~ Topnesoe Guemme X romoBox GoNTOP W BEHTOR OTHOCHTEILHO OCH CTEepXHS He

6onee 0,01 or nmamerpa ronosxke /] (uepr. 1);

X

Yepr. 1
— CMellieHHe I'OJIOBOK, INIMIeB OTHOCHTE/JHLHO OCH CTEpXHS B 3ABHCHMOCTH OT
mMaMeTpa 60onTa WM BMHTA:
or 3 00 4 MM — ne Gonee 0,15 mMM;

or 5 no 8 MM - He 6onee 0,24 MM.
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2. NMPABUWJIA MMPUEMKH

2.1. Kaxpnag naptus 60jT0B ¥ BHHTOB OO/KHA COMPOBOXAATHCS HACIOPTOM, YAOCTO~

BepdaiomAM HUX KadeCTBO,

2.2, BonTel 1 BUHTH INPeABABASdIOTCS K IpueMke napruamu, [laprus pomxma cocro-

AT W3 OOHOro o6o3HauYeHWd, WSTOTOBJEHHAS U3 OOHON NApTHH MaTepHana ¥ Ha OOHOH

npecc-opMme.
2.3. Komruecteo 601TOB M BHHTOB B JIAPTHHM yCTAHABANBAETCH H3rOTOBATENEM,

2.4. O Raxnoh npeabsaBIeHHOR K caaye napTu# oTbupaioTca GOnTHl U BUHTH AN
KOHTpOMNA:

- BHeIHero BUpA;

- pa3MepoB;

-~ NPOYHOCTH (HUCHBITAHME HA pPAasphiB).

2.5. MuHumanbHOe Bpems BHIAEPXKKH [eTanell nocie u3BJeYeHud H3 npecc—popm

0O KOHTPOJIS MX Pa3MEpoB AOMMHO COOTBETCTBOBATEH yKasamnomy B NOCT 11710-66.

2.6. KommecTeo GonToB W BUHTOB ANI1 KOHTPOJS ¥ UCHLITAHUR YCTAHABIHBAETCS

corniaceo tabn, 2.

Ta6anna 2

Kommiecteo KonugecTso peraneit Kommuectso pneraneft nig
peraneyf B napTuu, AN KOHTpPOJI HCILITAHUS HA pa3phiB,

wr. i
Ho 500 exk.
Ce. 500 mo 1000 100 % 5 %, Ho He 60~

nee 100 wr.

Ce. 1000 no 5000
Cs. 5000

2,7. Koutponb m uUCmbITanue GO/ITOB W BHHTOB NMPOBOAATCH IPH TeMIEpaType
o o
257 C +10 C,

2.8, Ecimu u3s uucna GoiTOB WM BUHTOB, BEATHIX U3 MAPTHA AJKl KOHTPOJS pasme—
poe, Gonee mATH He YOOB/IETBOPAIOT TPeGOBAHUSAM HACTOMIIEI'© CTAHOApTa, NPOBOAMTCS
IOBTOpPHAA NPOBEPKA, NI KOTOPOH OT6GUpAeTCHd yABOEHHOE KOIMYECTBO GONITOB MM BHUHTOB.
Ecnu npu mopTopHOl mpoeepke Gonee ndTH GONTOB WNM BUHTOR He YOOBNETBOPSIOT yKa~

saHHbIM TpefoBaHusM, naptus Gpakyercd.

2.9. Tlaprua neraneft, 3a6paKoOBaHHLIX MO HAPYMKHOMY BUAY, MOXET OLITH MOBTOPHO

npenbsiB/leHa K IPUEMKe NOCie COPTHPOBKH W UCHpABICSHUd.

2.10. Ecnu wa 4yucna GonToB U/IM BHHTOB, B3ATHLIX W3 NAPTHY O/1d UCILITAHAA Ha

IPOYHOCTE, XOTd Obl 'OOMH: GONT WM BUHT He YAORNeTBOpsgeT TpeGoBAHWSM HaCTOAWEro

cTaHoapra, napTus GpakyeTtcsa.

Mus. Ne paybamxara





image4.png
0CT 1 01007-81cx. 4

e ——————————————————————

3. METO[Ibl KOHTPOJ/IA U UCITLI TAHUNA

3.1. KOHTPO/IL BHOUIHErO BHAA M pAsMepos.

3.1.1. Baewnuit Bua 6G0nTOB M BHHTOB IpPOBepdeTCH HEBOOPYXKEHHBIM Ija3oM Mo

pednexkTopoM nammel MomHOcTe0O 100 BT c menpospauHeM abaxypom.

3.1.2, KouTpom, pasMepoB NpOBOAMTCA NpeleNbHEIMH KAIHOpaM¥, WabiOHAMH,
YHHBEPCANLHBEIM WM CIeIMAIbHLIM H3MEepHTeILHBEIM HHCTPyMEeHTOM, Pesnfe moibkHA Ipo-—

BepaTLECH NpeleibHEBIMH KAIMpaMH,

3.1.3. KoHTpoms BEICOTH A MOTAKHOK IOJIOBKM GONTOB ¥ BUHHTOB PEeKOMEHAyeTCH

NpOBOOMTL NO CXeMe, NpUBeOeHHOX HA yepT. 2.

UK. dﬂlD/D

3.2, Hcnuiranue Ha pasprB

3.2.1. HcneiTanuwe 6ONTOB M BHHTOB HA paadpblp MPOBOAMTL C MAKRKAMHE H3 TOFMO e

MaTepuana,

WcneiTaHue Ha paspbB MPOBORAMTCH MO CXeMe, NpPHBEEHHOH HA 4epT. 3,

Hus. Ne aybansara
Hus. Ne nognunnuxa





