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Б О Л Т Ы , В И Н Т Ы , Ш П И Л Ь К И И ГАЙ К И

Т ехнические условия
Bolts, screws, studs and nuts.
Specifications



ГО СТ
1 7 5 9 . 0 - 8 7

[image: ]МКС 21.060.10
ОКП 12 8200, 12 8300, 12 8400

Дата введения 01.01.89

Настоящий стандарт распространяется на болты, винты, шпильки и гайки с метрической резьбой по ГОСТ 24705* диаметром от 1 до 48 мм.

1. О С Н О В Н Ы Е П А РА М Е Т РЫ И Р А ЗМ Е Р Ы

1.1. Конструкция, размеры и шероховатость поверхности болтов, винтов, шпилек и гаек установлены в стандартах на продукцию.
1.2. Допуски размеров, формы и расположения поверхностей болтов, винтов, шпилек и гаек — по ГОСТ 1759.1.
Основные отклонения резьбы должны назначаться по ГОСТ 16093** в зависимости от требуе­ мой толщины покрытия. Поля допусков резьбы указываются для изделий без покрытия. После нанесения покрытия требования к резьбе в соответствии с ГОСТ 16093.
(И зм ененная редакция, И зм . №  1 ).
1.3. По требованию потребителя допускается изготовлять болты, винты и шпильки с увели­ ченной или уменьшенной длиной резьбовой части.
1.4. По соглашению между изготовителем и потребителем допускается изготовлять: болты, шпильки и гайки с левой резьбой;
болты с одним контровочным отверстием в головке.
1.5. Допускаемые отклонения формы, от установленной в стандартах на конструкцию болтов, винтов, шпилек и гаек всех классов точности, должны соответствовать указанным в приложении 5.

2. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е Т РЕ Б О В А Н И Я

2 .1  Внеш ний вид
2.1.1. Поверхность болтов, винтов, шпилек и гаек должна быть чистой, без следов коррозии и механических повреждений.
2.1.2. Допускаемые дефекты поверхности болтов, винтов и шпилек — по ГОСТ 1759.2.
2.1.3. Допускаемые дефекты поверхности гаек — по ГОСТ 1759.3.
2 .2 .	М еханические свойства и материалы
2.2.1. Механические свойства болтов, винтов (кроме установочных) и шпилек из углеродистых нелегированных и легированных сталей —по ГОСТ 1759.4.
2.2.2. Механические свойства установочных винтов и аналогичных крепежных изделий, не работающих на растяжение, из углеродистых нелегированных и легированных сталей — по ГОСТ 25556.
* С 1 июля 2005 г. введен в действие ГОСТ 24705—2004.
** С 1 июля 2005 г. введен в действие ГОСТ 16093—2004 (здесь и далее).

Издание официальное	Перепечатка воспрещена

^	© Издательство стандартов, 1987
© Стандартинформ, 2006
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2.2.3. Механические свойства гаек из углеродистых нелегированных и легированных сталей — по ГОСТ 1759.5.
2.2.4. Механические свойства болтов, винтов, шпилек и гаек из коррозионно-стойких, жаро­ прочных, жаростойких и теплоустойчивых сталей, а также рекомендуемые марки сталей — по табл. 1 и 2.
2.2.5. Механические свойства болтов, винтов, шпилек и гаек из цветных сплавов, а также рекомендуемые марки сплавов — по табл. 3 и 4.
2.2.6. Допускается изготовлять болты, винты, шпильки и гайки из материалов и сплавов, не предусмотренных в табл. 1—4. При этом их механические свойства должны быть не ниже указанных для соответствующих групп.
2.2.7. По требованию потребителя крепежные изделия из латуни, изготовленные холодной высадкой, должны подвергаться термической обработке для снятия внутренних напряжений.
2.3. Покрытия
2.3.1. Болты, винты, шпильки и гайки должны изготовляться с одним из видов покрытий по табл. 5 или без покрытий.
Допускается применять другие виды покрытий — по ГОСТ 9.303.
2.3.2. Выбор толщины покрытий — по ГОСТ 9.303.
2.3.3. Технические требования к покрытиям — по ГОСТ 9.301.

Т аблица  1

Механические свойства болтов, винтов и шпилек из коррозионно-стойких, жаропрочных, жаростойких и теплоустойчивых сталей при нормальной температуре



Условное обозначение группы

Временное сопротив­ ление ов,
Н/мм2

Предел текучести,
°т
Н/мм2

Относи-		Ударная вязкость
удлинение	KCU,
§5,%	Дж/см2

Напряжение от пробной нагрузки ап, Н/мм2





Марка

Сталь




Обозначение стандарта
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ГОСТ 5632
Не менее

21
510
195
35
Не регламен­ тируется
175
12Х18Н10Т
12Х18Н9Т
10Х17Н13М2Т
10X17H13M3T
06ХН28МДТ
22
590
345
20
60
310
12X13
08Х21Н6М2Т
23
690
540
12
60
485
20X13
14Х17Н2
24

540
8
30
485
10X11H23T3MP









	25
	880
	735
	10
	30
	660
	13Х11Н2В2МФ
	

	
	
	
	
	
	
	25Х1МФ; 25Х2М1Ф
20Х1М1Ф1ТР
	ГОСТ 20072

	26
	1080
	835
	10
	50
	750
	07Х16Н6
	ГОСТ 5632
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Т а б л и ц а	2
М еханические свойства гаек из коррозионно-стойких, жаропрочных, ж аростойких и теплоустойчивых сталей при нормальной температуре


Условное обозначение группы

Напряжение от пробной нагрузки aF, Н/мм2, не менее

Сталь

Марка	Обозначение стандарта


21	510	12Х18Н10Т, 12Х18Н9Т
10Х17Н13М2Т
10X17H13M3T
06ХН28МДТ

22	590	12X13
08Х21Н6М2Т
ГОСТ 5632
23
690
20X13,
14Х17Н2

24
880
10X11H23T3MP

25

13Х11Н2В2МФ



25Х1МФ, 25Х2М1Ф
20Х1М1Ф1ТР
ГОСТ 20072
26
1080
07Х16Н6
ГОСТ 5632
















Та блица  3

М еханические свойства болтов, винтов, шпилек из цветных сплавов при нормальной температуре



Условное обозначение группы

Временное сопротивление ав, Н/мм2

Предел текучести от (о0>2), Н/мм2


Относительное удлинение 85, %


Твердость по
Бринеллю НВ	Марка материала
или сплава


Обозначение стандарта

[image: ]Не менее

	31
	260
	120
	15
	Не регламен­ тируется
	АМг5П АМг5
	ГОСТ 4784

	32
	310
	Не регламен­ тируется
	12
	75
	
Латунь Л63, Латунь ЛС59-1
	ГОСТ 15527
ГОСТ 12920

	33
	
	
	
	
	Латунь ЛС59—1 антимагнитная Латунь Л63 антимагнитная
	

	34
	490
	
	
	Не регламен­ тируется
	Бронза
Бр. АМц9—2
	ГОСТ 18175

	35
	370
	195
	10
	
	Д1, Д1П, Д16, Д16П
	ГОСТ 4784
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М еханические свойства гаек из цветных сплавов при нормальной температуре

Т а б л и ц а  4


	Условное обозначение группы
	Напряжение от пробной нагрузки aF, Н/мм2, не менее
	Марка материала или сплава
	Обозначение стандарта

	31
	260
	АМг5П, АМг5
	ГОСТ 4784

	32
	
	Латунь ЛС59—1, Л63
	ГОСТ 15527

	
33
	310
	Латунь Л63 антимагнитная Латунь ЛС59—1 антимагнитная
	ГОСТ 12920

	34
	490
	Бронза Бр. АМц 9—2
	ГОСТ 18175

	35
	370
	Д1, Д1П, Д16, Д16П
	ГОСТ 4784








Вид покрытия	Обозначение покрытия

Т а б л и ц а  5

[image: ]по ГОСТ 9.306	цифровое

	Цинковое, хроматированное
	Ц. хр
	01

	Кадмиевое, хроматированное
	Кд. хр
	02

	Многослойное: медь—никель
	м. н
	03

	Многослойное: медь—никель—хром
	M. Н. X. б
	04

	Окисное, пропитанное маслом
	Хим. Оке. прм
	05

	Фосфатное, пропитанное маслом
	Хим. Фос. прм
	06

	Оловянное
	О
	07

	Медное
	М
	08

	Цинковое
	ц
	09

	Окисное, наполненное хроматами
	Ан. Оке. нхр
	10

	Окисное из кислых растворов
	Хим. Пас
	И

	Серебряное
	Ср
	12

	Никелевое
	н
	13



2.4. М аркировка
2.4.1. О б щ и е  п р а в и л а  м а р к и р о в к и
2.4.1.1. Болты с шестигранной головкой, винты с цилиндрической головкой и шестигранным углублением под ключ, шпильки и гайки шестигранные следует маркировать знаком класса проч­ ности (или группы материала) и клеймом (товарным знаком) завода-изготовителя, а изделия с левой резьбой дополнительно знаком левой резьбы.
Обязательной маркировке подлежат:
болты с шестигранной головкой классов прочности 4.6, 5.6, 6.6, 8.8, 9.8, 10.9, 12.9;
винты с цилиндрической головкой и шестигранным углублением под ключ и шпильки классов прочности 8.8, 9.8, 10.9, 12.9;
гайки классов прочности 05, 8, 9, 10, 12.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
2.4.1.2. Изделия, не указанные в п. 2.4.1.1 и неуказанных классов прочности, а также изделия, изготовленные методом резания, маркируют по соглашению между изготовителем и потребителем.
2.4.1.3. Знаки маркировки могут быть выпуклыми или углубленными.
2.4.1.4. При маркировке классов прочности допускается не ставить точку, разделяющую первое и второе число знака класса прочности.

ГО С Т 1 7 5 9 .0 - 8 7 С . 5

При использовании для изделий класса прочности 10.9 низкоуглеродистых мартенситных сталей, знак класса прочности должен быть подчеркнут: 10.9 или 109.
(И зм ененная редакция, И зм . №  1 ).
2.4.1.5. Размеры знаков маркировки устанавливает завод-изготовитель.
2.4.2. М а р к и р о в к а	бо л то в	с ш е с т и г р а н н о й	г о л о в к о й	и в и н т о в	с ц и л и н д р и ч е с к о й  г о л о в к о й  и ш е с т и г р а н н ы м  у г л у б л е н и е м  п о д  ключ 
2.4.2.1. Маркировке подлежат болты и винты с диаметром резьбы d> 6 мм.
2.4.2.2. Знаки маркировки наносят на торцевой или боковой поверхности головки болта или винта (черт. 1). Знаки на боковой поверхности головки должны быть углубленными.








Клеймо изготовителя









2.4.2.3. При маркировке выпуклыми знаками допускается увеличение наибольшей предельной высоты головки болта или винта на:
0,1 мм —для изделий с диаметром резьбы d < 8 мм;
0,2 мм	»	»	»	»	8 мм < d < 12 мм; 0,3 мм	»	»	»	»	d > 12 мм.
2.4.3. М а р к и р о в к а  ш п и л е к
2.4.3.1. Маркировке подлежат шпильки с диаметром резьбы d > 12 мм. Допускается маркиро­ вать шпильки с диаметром резьбы d > 8 мм с применением заменительных знаков:
О — для класса прочности 8.8;
+	9.8;
□	10.9;
л	12.9.
2.4.3.2. Знаки маркировки наносят на торце гаечного конца шпильки.
2.4.4. М а р к и р о в к а  ш е с т и г р а н н ы х  г а е к
2.4.4.1. Маркировке подлежат гайки с диаметром

резьбы d > 6 мм.
2.4.4.2. Знаки маркировки наносят на одной из тор­ цевых поверхностей. В технически обоснованных случаях допускается наносить знаки маркировки на боковых по­ верхностях гаек (черт. 2). Знаки должны быть углублен­ ными.
2.4.4.3. Допускается применение циферблатной маркировки гаек (черт. 3). В этом случае маркировка наносится на фасках выпуклыми или углубленными зна­ ками или на торцевой поверхности углубленными зна-

Клеймо изготовителя

[image: ]ками.	Черт. 2
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2.4.5. М а р к и р о в к а	б о л т о в ,  ш п и л е к  и  гаек  с  л е в о й	р е з ь б о й
2.4.5.1. Знаком левой резьбы является стрелка, указывающая направление ввинчивания бол­ тов, шпильки и навинчивания гайки.
Класс прочности	8	9	10	12
Циферблатная маркировка гаек
1 г С -
ф


Черт. 3


2.4.5.2. Знак левой резьбы наносят на торцевой поверхности головки болта, на одной из торцевых поверхностей гайки (черт. 4а), на конце гаечного конца шпильки. В технически обосно­ ванных случаях допускается наносить знак левой резьбы на боковых поверхностях гайки и головках болтов (черт. 46). В этом случае знаки должны быть углубленными.
2.4.5.3. Знак левой резьбы для болтов и гаек может заменяться надрезами на ребрах шести­ гранников (черт. 4в).





















3. П Р И Е М К А



3.1. Правила приемки болтов, винтов, шпилек и гаек — по ГОСТ 17769.
3.2. Каждая партия крепежных изделий должна сопровождаться документом о качестве с указанием:
наименования или товарного знака завода- изготовителя; условного обозначения изделия;
перечня и результатов проведенных испытаний; массы нетто партии;
средств временной противокоррозионной защиты и срока защиты.

[image: ]Г О С Т 1 7 5 9 .0 - 8 7 С . 7

П р и м е ч а н и я :  1. Допускается вкладывать документ о качестве изделий в тару или конвейер, при этом должна обеспечиваться сохранность его при транспортировании.
2. До 01.01.92 обязательными испытаниями являлись:
по ГОСТ 1759.4 для классов прочности 8.8—12.9 определение временного сопротивления и определение ударной вязкости; для классов прочности 4.8; 5.8; 6.8 испытание на прочность соединения головки со стержнем;
по ГОСТ 1759.5 для классов прочности 8—12 испытание пробной нагрузкой. Остальные испытания проводят по требованию потребителя.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

4. М Е Т О Д Ы К О Н Т Р О Л Я

4.1. Контроль внешнего вида болтов, винтов, шпилек и гаек должен производиться без при­ менения увеличительных приборов.
Допускается в спорных случаях использовать лупу с увеличением 2,5—3х.
4.2. Контроль дефектов поверхности болтов, винтов и шпилек — по ГОСТ 1759.2.
4.3. Контроль дефектов поверхности гаек — по ГОСТ 1759.3.
4.4. Контроль размеров болтов, винтов, шпилек и гаек — по ГОСТ 1759.1.
4.5. Притупление углов квадратного подголовка должно проверяться в контрольной матрице с квадратным отверстием, выполненным по 1-му ряду ГОСТ 16030. Под головкой болта должна устанавливаться плоская шайба с отверстием диаметром большим диаметра описанной окружности подголовка и толщиной 0,5 высоты подголовка.
Проворачивание подголовка в отверстии контрольной втулки или шаблона не допускается.
4.6. Шероховатость поверхностей болтов, винтов, шпилек и гаек должна проверяться путем сравнения с образцами шероховатости по ГОСТ 9378.
Допускается осуществлять контроль шероховатости поверхности при помощи измерительных приборов.
Шероховатость поверхности изделий, изготовленных методом холодной штамповки и шеро­ ховатость торца стержней кроме установочных винтов не контролируется.
4.7. Шероховатость резьбы болтов, винтов и шпилек должна проверяться на боковых поверх­ ностях профиля.
Шероховатость резьб, полученных накаткой, и шероховатость резьбы гаек не контролируется и должна обеспечиваться технологией изготовления и инструментом.
4.8. Методы проверки качества и толщины покрытий — по ГОСТ 9.302.
4.9. Методы испытаний и программы испытаний болтов, винтов и шпилек из углеродистых нелегированных и легированных сталей — по ГОСТ 1759.4.
4.10. Испытания болтов, винтов и шпилек из коррозионно-стойких, жаропрочных, жаростой­ ких и теплоустойчивых сталей, а также из цветных сплавов должны проводиться по требованию потребителя в соответствии с табл. 6 по методике ГОСТ 1759.4.
Т аб лиц а  6

	Механические характеристики
	Вид испытаний
	
21
	
22, 23, 2
25, 26
	Группы материалов 4,	31, 35
	
34
	
32, 33

	Временное
	Испытание на
	X
	X
	X
	X
	X

	сопротивление
	растяжение
	0
	0
	0
	0
	0

	Предел текучести
	Испытание на растяжение
	

X
	

X
	

X
	
—
	
—

	Относительное удлинение
	Испытание на растяжение
	

X
	

X
	

X
	

X
	

X

	Твердость
по Бринеллю
	Измерение твердости
	
	
	
	
	X
0

	Ударная вязкость
	Испытание ударной
	
	
	
	
	

	
	ВЯЗКОСТИ
	
	X
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0 — для болтов, винтов и шпилек с резьбой d< М 5 или длиной >3d; х — для болтов, винтов и шпилек с резьбой d > М 5 и длиной > 3d.
Разрушающие нагрузки приведены в приложении 2, пробные нагрузки — в приложении 4.
Другие испытания болтов, винтов и шпилек проводятся по соглашению между изготовителем и потребителем.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
4.11. Методы испытаний гаек из углеродистых нелегированных и легированных сталей — по ГОСТ 1759.5.
4.12. Испытания гаек из коррозионно-стойких, жаропрочных, жаростойких и теплоустойчи­ вых сталей, а также гаек из цветных сплавов пробной нагрузкой должны проводиться по требованию потребителя по методике ГОСТ 1759.5.
Пробные нагрузки приведены в приложении 3.
4.13. При изготовлении болтов, винтов и шпилек резанием, без последующей термообработки, допускается проводить испытание механических свойств на исходном металле или изготовленных из него образцах.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Временная противокоррозионная защита изделий, упаковка, маркировка тары, транспортиро­ вание и хранение — по ГОСТ 18160.


ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Рекомендуемое


СХЕМ А
условного обозначения болтов, винтов, шпилек и гаек.
Условное обозначение болтов, винтов, шпилек и гаек долж но записываться по следующ ей схеме:


I—I	I—I	п	|—| У |—| — □	— о Х о	О	О	О	О	ГОСТ номер стандарта на продукцию






















Наименование изделия

ГО С Т 1 7 5 9 .0 - 8 7 С . 9

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й  крепежных изделий.
Винт — по ГОСТ 17473 класса точности А, исполнения 2, диаметром резьбы d = 12 мм с мелким шагом резьбы, с полем допуска резьбы 6е, длиной I = 60, класса прочности 5.8, из спокойной стали с цинковым покрытием толщиной 9 мкм, хроматированным
Винт А2М12х 1,25—бея.60.58. С. 019 ГОСТ 17473-80
Гайка — по ГОСТ 5916 исполнения 2, диаметром резьбы d = 12 мм, с мелким шагом резьбы, с левой резьбой, с полем допуска 6Н, класса прочности 05, из стали марки 40Х, с цинковым покрытием толщиной 6 мкм, хроматированным
Гайка   2М12х1,25Ш-6Н.05.40Х.016ГОСТ5916-70

П р и м е ч а н и я :
1. В условном обозначении не указывают:
исполнение 1, крупный шаг резьбы, правую резьбу, отсутствие покрытия, а также параметры, однозначно определяемые стандартами на продукцию;
класс точности В, если стандартом на конкретное крепежное изделие предусматривается 2 класса точности (А и В).
2. Если применяется покрытие, не предусмотренное настоящим стандартом, его обозначение указывается по ГОСТ 9.306.





ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Обязательное


Т а бл и ца  7

Минимальные разрушающие нагрузки для болтов, винтов и шпилек с крупным шагом резьбы


[image: ]зьбы,	Р, мм мм
речного сечения А$, мм2
21
22
23
24; 25
26
31
32; 33
34
35
4	0,7
8,78
4470
5170
6050
7720
9470
2280
2720
4290
3240
5
0,8
14,2
7240
8380
9800
12500
15300
3690
4400
6960
5250
6
1
20,1
10300
11900
13900
17700
21700
5230
6230
9850
7440
7
1
28,9
14700
17000
19900
25300
31100
7500
8900
14100
10660
8
1,25
36,6
18700
21600
25300
32200
39500
9520
11300
17900
13500
10
1,5
58,0
30100
34800
40700
51900
63700
15100
18000
28400
21500
12
1,75
84,3
42900
49700
58100
74100
90900
21900
26100
41300
31200
14
2
115
58700
67900
79400
101000
124000
29900
35700
56400
42600
16
2
157
80100
92600
108000
138000
170000
40800
48700
76900
58100
18
2,5
192
97900
113000
132000
169000
207000
49900
52500
94100
71000
20
2,5
245
125000
145000
169000
216000
265000
63700
76000
120000
90700
22
2,5
303
155000
179000
209000
267000
327000
78800
93900
148000
112000
24
3
353
176000
208000
243000
310000
380000
91500
109000
172000
130000
27
3
459
234000
271000
317000
404000
496000
119000
142000
225000
170000
30
3,5
561
286000
330000
386000
493000
605000
146000
174000
274000
207000
33
3,5
694
353000
410000
478000
610000
748000
180000
215000
340000
256000
36
4
817
416000
480000
563000
718000
881000
212000
253000
400000
302000
39
4
976
497000
575000
673000
860000
1053000
253500
302000
478000
361000
42
4,5
1120
571000
661000
773000
986000
1210000
291000
347000
549000
414000
45
4,5
1306
666000
770000
901000
1150000
1410000
339600
405000
640000
483000
48
5
1472
751000
868000
1020000
1300000
1590000
383000
456000
721000
545000


Номи­ нальный диаметр ре
d,



Шаг резьбы

Номи- нальная площадь попе­

Минимальная разрушающая нагрузка, Н, для условных обозначений групп
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Т а б л и ц а	8
Минимальные разрушающие нагрузки для болтов, винтов и шпилек с мелким шагом резьбы


Номи­ нальный диаметр


Шаг резьбы

Номи- нальная площадь

Минимальная разрушающая нагрузка, Н, для условных обозначений групп

	резьбы
	Р, мм
	сечения
	21
	22
	23	24; 25	26	31	32; 33	34	35

	d, мм
	
	As, мм2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	1
	39,2
	19900
	23100
	27000
	34400
	42200
	10200
	12100
	19200
	14500

	10
	1,25
	61,2
	31200
	36100
	42200
	53900
	66100
	15900
	19000
	30000
	22600

	12
	1,25
	92,1
	46900
	54300
	63500
	81000
	99400
	23900
	28500
	45100
	34000

	14
	1,5
	125
	63200
	73200
	85600
	109000
	134000
	32200
	38400
	60800
	45900

	16
	1,5
	167
	85200
	98500
	115000
	147000
	180000
	43400
	51800
	81800
	61800

	18
	1,5
	216
	110000
	127000
	149000
	190000
	233000
	56200
	67000
	106000
	79900

	20
	1,5
	272
	138000
	160000
	187000
	238000
	293000
	70500
	84000
	133000
	100000

	22
	1,5
	333
	170000
	196000
	230000
	293000
	360000
	86600
	103000
	163000
	123000

	24
	2
	384
	196000
	227000
	265000
	338000
	415000
	998000
	119000
	188000
	142000

	27
	2
	496
	252000
	292000
	342000
	436000
	535000
	129000
	153000
	243000
	183000

	30
	2
	621
	317000
	366000
	428000
	546000
	671000
	161000
	193000
	304000
	230000

	33
	2
	761
	388000
	449000
	525000
	670000
	822000
	198000
	236000
	373000
	282000

	36
	3
	865
	441000
	510000
	596000
	760000
	933000
	225000
	268000
	423000
	320000

	39
	3
	1030
	525000
	608000
	711000
	906000
	1112000
	268000
	319000
	505000
	381000

	42
	3
	1205
	615000
	711000
	830000
	1060000
	1300000
	313000
	374000
	590000
	446000

	45
	3
	1400
	714000
	826000
	966000
	1232000
	1512000
	364000
	434000
	686000
	518000

	48
	3
	1603
	818000
	946000
	111000
	1411000
	1731000
	417000
	497000
	785000
	593000






ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Обязательное


Пробная нагрузка для гаек с высотой т > 0 ,8 d с крупным шагом резьбы



Т а б л и ц а  9

[image: ]

нНоми­		Площадь	Пробная нагрузка, Н, для условных обозначений групп альный	Шаг	 попереч­
диаметр резьбы	сного
резьбы	Р, мм	оечения	21	22	23	24; 25	26	31	32; 33	34	35
d, мм	правки
As, мм2
1,6
0,35
1,27
650
750
880
1120
1370
330
390
620
470
2
0,4
2,07
1060
1220
1430
1820
2240
540
640
1010
770
2,5
0,45
3,39
1730
2000
2340
2980
3660
880
1050
1660
1250
3
0,5
5,03
2570
2970
3470
4430
5430
1310
1560
2460
1860
3,5
0,6
6,78
3450
3990
4670
5960
7310
1760
2100
3320
2500
4
0,7
8,78
4470
5170
6050
7720
9470
2280
2720
4300
3240
5
0,8
14,2
7240
8380
9800
12500
15300
3690
4400
6960
5250











	6
	1
	20,1
	10300
	11900
	13900
	17700
	21700
	5230
	6230
	9850
	7440

	7
	1
	28,9
	14700
	17000
	19900
	25300
	31100
	7490
	8930
	14100
	10700

	8
	1,25
	36,6
	18700
	21600
	25300
	32200
	39500
	9520
	11300
	17900
	13500

	10
	1,5
	58,0
	29600
	34200
	40000
	51000
	62600
	15100
	18000
	28400
	21500

	12
	1,75
	84,3
	49200
	49700
	58100
	74100
	90900
	21900
	26100
	41300
	31200

	14
	2
	115
	587000
	67900
	79400
	101000
	124000
	29900
	35700
	56400
	42600

	16
	2
	157
	80100
	92600
	108000
	138000
	170000
	40800
	48700
	76900
	58100

	18
	2,5
	192
	97900
	113000
	132000
	169000
	207000
	49900
	59500
	94100
	71000



ГОСТ 1759 .0 -87 С. 11

Продолжение табл. 9

	Номи­
нальный		Шаг диаметр	резьбы резьбы	Р, мм
d, мм
	Площадь попереч­ ного сечения оправки As, мм2
	Пробная нагрузка, Н, для условных обозначений групп


21	22	23	24; 25	26	31	32; 33	34	35

	20
	2,5
	245
	125000
	145000
	169000
	216000
	265000
	63700
	76000
	120000
	90700

	22
	2,5
	303
	155000
	179000
	209000
	267000
	327000
	78800
	93900
	148000
	112000

	24
	3
	353
	180000
	208000
	243000
	310000
	380000
	91500
	109000
	172000
	130000

	27
	3
	459
	234000
	271000
	317000
	404000
	496000
	119000
	142000
	225000
	170000

	30
	3,5
	561
	286000
	330000
	386000
	493000
	605000
	146000
	174000
	274000
	207000

	33
	3,5
	694
	353000
	409000
	478000
	610000
	748000
	180000
	215000
	340000
	256000

	36
	4
	817
	416000
	480000
	563000
	718000
	881000
	212000
	253000
	400000
	302000

	39
	4
	976
	497000
	575000
	673000
	858000
	1053000
	254000
	302000
	478000
	361000

	42
	4,5
	1120
	571000
	661000
	773000
	986000
	1210000
	291000
	347000
	549000
	414000

	45
	4,5
	1305
	666000
	770000
	900000
	1148000
	1409000
	339000
	405000
	640000
	483000

	48
	5
	1472
	751000
	868000
	1016000
	1296000
	1590000
	383000
	456000
	721000
	545000
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Пробные нагрузки для гаек высотой т > 0 ,8 d с мелким шагом резьбыd, мм

оправки
As, мм2

8
1
39,2
19900
23100
27000
34400
42200
10200
12100
19200
14500
10
1
64,5
32900
38100
44500
56800
69700
16800
20000
31600
23900
10
1,25
61,2
31200
36100
42200
53900
66100
15900
19000
30000
22600
12
1,25
92,1
46900
54300
63500
81000
99400
23900
28500
45100
34000
12
1,5
88,1
44900
52000
60800
77500
95100
22900
27300
43200
32600
14
1,5
125
63200
73200
85600
109000
134000
32200
38400
60800
45900
16
1,5
167
85200
98500
115000
147000
180000
43400
51800
81800
61800
18
1,5
216
110000
127000
149000
190000
233000
56200
67000
106000
79900
18
2
204
104000
120000
141000
180000
220000
53000
63200
100000
75500
20
1,5
272
138000
100000
187000
238000
293000
70500
84000
133000
100000
20
2
258
132000
152000
178000
227000
279000
67100
80000
126000
95500
22
1,5
333
170000
196000
230000
293000
360000
86600
103000
163000
123000
22
2
318
162000
188000
219000
280000
343000
82700
98600
156000
118000
24
1,5
401
205000
237000
277000
353000
433000
104000
124000
196000
148000
24
2
384
196000
327000
265000
338000
415000
99800
119000
188000
142000
27
2
496
252000
292000
342000
436000
535000
129000
153000
243000
183000
30
2
621
317000
366000
428000
546000
671000
161000
193000
304000
230000
33
2
761
388000
448000
524000
669000
821000
198000
236000
372000
281000
36
3
865
441000
510000
596000
760000
933000
225000
268000
423000
320000
39
3
1030
524000
607000
709000
905000
1105000
266000
317000
501000
379000
42
3
1205
615000
711000
831000
1060000
1301000
313000
374000
590000
446000
45
3
1397
712000
824000
964000
1229000
1509000
363000
433000
685000
517000
48
3
1603
818000
946000
1122000
1411000
1731000
417000
497000
785000
593000




[image: ]
Номи­ нальный диаметр резьбы



Шаг резьбы Р, мм

Площадь попереч­ ного сече­ ния

Пробная нагрузка, Н, для условных обозначений групп


21	22	23	24; 25	26	31	32; 33	34	35

С. 12 ГОСТ 1759 .0 -87

ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Обязательное




Пробные нагрузки для болтов, винтов и шпилек с крупным шагом резьбы

Т а б л и ц а	11


Номи­ нальный диаметр резьбы d, мм



Шаг резьбы
Р, мм

Номи- нальная площадь поперечного сечения As, мм2

Пробная нагрузка, Н, для условных обозначений групп

21	22	23; 24	25	26


	4
	0,70
	8,78
	1540
	2720
	4260
	5790
	6590

	5
	0,80
	14,20
	2490
	4400
	6890
	9370
	10700

	6
	1,00
	20,10
	3520
	6230
	9760
	13300
	15100

	7
	1,00
	28,90
	5068
	8960
	14000
	19100
	21700

	8
	1,25
	36,60
	6410
	11300
	17800
	24200
	27500

	10
	1,50
	58,00
	10200
	18000
	28100
	38300
	43500

	12
	1,75
	84,30
	14800
	26100
	40900
	55600
	63200

	14
	2,00
	115,00
	20100
	35700
	55800
	75900
	86300

	16
	2,00
	157,00
	27500
	48700
	76100
	104000
	118000

	18
	2,50
	192,00
	33600
	59500
	93100
	127000
	144000

	20
	2,50
	245,00
	42900
	76000
	119000
	162000
	184000

	22
	2,50
	303,00
	53000
	93900
	147000
	200000
	227000

	24
	3,00
	353,00
	61800
	109000
	171000
	233000
	265000

	27
	3,00
	459,00
	80300
	142000
	223000
	303000
	344000

	30
	3,50
	561,00
	98000
	174000
	272000
	370000
	421000

	33
	3,50
	694,00
	121000
	215000
	337000
	458000
	521000

	36
	4,00
	817,00
	143000
	253000
	396000
	539000
	613000

	39
	4,00
	976,00
	171000
	303000
	473000
	644000
	732000

	42
	4,50
	1120,00
	196000
	347000
	543000
	739000
	840000

	45
	4,50
	1306,00
	229000
	405000
	633000
	862000
	980000

	48
	5,00
	1472,00
	258000
	456000
	714000
	972000
	1104000






Пробные нагрузки для болтов, винтов и шпилек с мелким шагом резьбы

Т а б л и ц а	12


Номи­ нальный диаметр резьбы d, мм



Шаг резьбы
Р, мм

Номи- нальная площадь поперечного сечения As, мм2

Пробная нагрузка, Н, для условных обозначений групп

21	22	23; 24	25	26

[image: ]
	8
	1,00
	39,2
	6840
	12200
	19000
	25800
	29400

	10
	1,25
	61,2
	10700
	19000
	29700
	40400
	45900

	12
	1,25
	92,1
	16100
	28600
	44700
	60800
	69000

	14
	1,50
	125,0
	21900
	38800
	60600
	82500
	93800

	16
	1,50
	167,0
	29200
	51800
	81000
	110000
	125000

	18
	1,50
	216,0
	37800
	67000
	105000
	143000
	162000

	20
	1,50
	272,0
	47600
	84000
	132000
	179000
	204000

	22
	1,50
	333,0
	58300
	103000
	162000
	220000
	250000

	24
	2,00
	384,0
	67200
	119000
	186000
	253000
	288000

	27
	2,00
	496,0
	86800
	154000
	241000
	327000
	372000

	30
	2,00
	621,0
	109000
	193000
	301000
	410000
	466000

	33
	2,00
	761,0
	133000
	236000
	369000
	502000
	571000

	36
	3,00
	865,0
	151000
	268000
	419000
	571000
	649000

	39
	3,00
	1030,0
	180000
	319000
	500000
	680000
	773000

	42
	3,00
	1205,0
	211000
	374000
	584000
	795000
	904000

	45
	3,00
	1400,0
	245000
	434000
	679000
	924000
	1050000

	48
	3,00
	1603,0
	281000
	497000
	777000
	1058000
	1202000
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5
Обязательное



1. Фаска на опорной поверхности болтов — под углом не более 15° (черт. 5).
2. Притупление ребер шестигранника или квадрата к опорной поверхности или торцу головки болта и к опорной поверхности гайки не более 0,25 высоты головки болта или гайки (черт. 6).

Е Й Т НГ


> s
< —
а6
<ь>





Черт. 5

5 -размер под ключ S — размер под ключ
Черт. 6


3. Скругление ребер шестигранника или квадрата, не должно выводить диаметр описанной окружности за наименьший предельный размер.
4. Скругление пояска головок у болтов и винтов с потайной и полупотайной головками и кромок у болтов и винтов с полукруглой и цилиндрической головками, не должно выводить диаметр головок за наименьший предельный размер.
5. Допускается недопрессовка в виде среза вершины полукруглой, сферической и полупотайной головок, если диаметр площадки среза не превышает 30 % номинального диаметра головки для класса точности А 40 % номинального диаметра головки для классов точности В и С.
Недопрессовка не должна выводить высоту головки за наимень­ ший предельный размер.
6. Уклон образующей головки не более 5° и сфера на верхнем торце головки не должны выводить высоту цилиндрической головки за наи­

больший предельный размер (черт. 7).
7. Уменьшение минимального диаметра головки в направлении шлица не должно превышать:
0,3 мм —для винтов с диаметром резьбы до 2 мм;
0,6 мм —для винтов с диаметром резьбы свыше 2 мм до 6 мм; 0,8 мм —для винтов с диаметром резьбы свыше 6 мм.

Черт. 7

8. [image: ]Уменьшение минимального диаметра полукруглых и потайных головок в направлении уса или ребер квадратного подголовка не должно превышать:
0,6 мм —для болтов с диаметром головки до 30 мм;
0,8 мм —для болтов с диаметром головки свыше 30 мм.
9. Притупление углов квадратного подголовка не должно приводить к проворачиванию болтов в контрольной матрице.
10. Утолщение диаметра стержня под головкой болтов и винтов. Для изделий классов точности А и В, не более:
0,05 мм на длине 5 мм диаметр резьбы до 16 мм;
0,1 мм на длине 8 мм диаметр резьбы от 16 до 27 мм; 0,2 мм на длине 10 мм диаметр резьбы свыше 27 мм.
Для изделий класса точности С не более предельных отклонений по полю допуска +JT14 на длине двух номинальных диаметров резьбы.
11. Косой срез стержня (черт. 8) шириной не более: одного шага резьбы —для классов точности А и В; двух шагов резьбы —для класса точности С.
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Черт. 8	Черт. 9


12. Зенковка отверстий под шплинт —диаметром не более 1,5 диаметра отверстия.
13. Уклон стенок шлица (угол а —черт. 9) не более:
3° —для класса точности А;
5° —для классов точности В и С.
14. Допускается центровое отверстие на торцевой части головки и стержня.
15. Допускается отсутствие концевой фаски на изделиях класса точности С с накатанной резьбой и на стержнях винтов класса точности А и В с накатанной резьбой.
По соглашению между потребителем и изготовителем допускается отсутствие концевой фаски на стержнях болтов и шпилек классов точности А и В с накатанной резьбой.
16. Допускается скругление верхнего торца головки вместо фаски у болтов с углублением в головке.
17. Допускается вогнутость дна шлицев в направлении его длины с кривизной, соответствующей радиусу стандартной шлицевой или пазовой фрезы, а также выпуклость с радиусом не менее 90 мм —для винтов с диаметром резьбы до 12 мм и не менее 150 мм —для винтов с диаметром резьбы более 12 мм.
18. Наличие в витках резьбы гаек кратера (при изготовлении резьбы накаткой) не должно выводить размеры резьбы за предельные отклонения.
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2.2.3. MexaHHYeCKHE CBOMCTBA Ta€K M3 YIIIEPOAUCTHIX HEJICTUPOBAHHBIX M JIETHPOBAHHLIX CTAJICH —
no 'OCT 1759.5.

2.2.4. MexaHn4ecKne CBOMCTBA OOJITOB, BUHTOB, IIIIMICK U Ta€K U3 KOPPO3MOHHO-CTOMKHMX, XApO-
TPOYHBIX, XAPOCTOMKHAX WM TEIUIOYCTOMYMBBIX CTajieil, a TakKXe PEKOMEHAYeMBIE MapKu CTajiei — 1o
Tabn. 1 u 2.

2.2.5. MexaHMuyecKrAe CBOMCTBA OOJITOB, BHHTOB, IIIAJIEK W T4€K M3 LBETHHIX CIUIABOB, 4 TAKXE
PEKOMEHIYyeMBIE MapKH CIUIABOB — 1O Tabn. 3 u 4.

2.2.6. JlonmyckaeTcs W3rOTOBNATEH OOATH, BUHTEI, IIAILKH U TAKKA U3 MATEPHAIOB M CILIABOB, HE
NpEAYCMOTPECHHBIX B Ta0n. 1—4. IIpH 3T0M HX MEXaHMYECKHME CBOMCTBA JOJDKHEI OBITh HE HVDKE YKA3AHHBIX
IUISI COOTBETCTBYIOIMX TPYIIIL.

2.2.7. Tlo TpeOOBaHHIO TMOTPEOUTEISI KPEIICXKHBIC M3ICIMA M3 JIATYHH, H3TOTOBJICHHBIC XOJOIHOM
BRICA/IKOM, JTOJDKHBI TIOABEPTaThCA TEPMHYECKOH 00pabOTKe JjIsi CHATUS BHYTPEHHMX HANPSIXCHMA.

2.3. IoxpeiTas

2.3.1. BonTel, BUHTHI, IIITMJILKA W TAHKHM TOJDKHE M3TOTOBISITECA C OJHHUM M3 BHAJAOB NOKPHITHIH TI0
T1abn. 5 wim 6e3 MOKPHITHIA.

Homyckaercsa mpuMeHITh apyrue BuIH mokpeuii — mo FTOCT 9.303.

2.3.2. BriGop Tomiunel nokpeitiit — o TOCT 9.303.

2.3.3. Texuuueckue TpeboBanms K mokpurusamM — o TOCT 9.301.

Ta6auma 1

Mexannueckne CBOiCTBA GOJTOB, BUNTOB M IINMIIECK U3 KOPPO3HOHHO-CTOMKHAX, KAPONPOUHLIX, KAPOCTOMKHX
M TEILIOYCTOHYMBRIX CTAJICH NMPH HOPMAJBLHOH TEeMuEpaType

BpemenHoe IIpemen OtHOCH- VmapHas |Hanpsxkenue Crams
Veropuoe | COHPOTHB- | TEKYUSCTH, |  TEIbHOS BA3KOCTE | OT TIPOGHOI
o6osraverme | JI€HME Op, o, (692 YUIMHEHUE KCU,2 Harpysm2
TPYTIIEL H/mm? H/mm? 85, % Mox/em O H/wm Mapka O6osHaueHNE
P cranpapra
He Menee
21 510 195 35 He 175 12X18H10T
pernameH- 12X18H9T
THPYETCS 10X17H13M2T
10X17H13M3T
06XH28MJIT
2 590 345 2 60 30 | 12X13 TOCT 5632
08X21H6M2T
23 690 540 12 60 485 20X13
14X17H2
24 540 8 30 485 10X11H23T3MP
25 880 735 10 30 660 | 13X11H2B2M®
25X1IM®D; 25X2M1® [TOCT 20072
20X1IM1PI1TP
26 1080 835 10 50 750 07X16H6 TOCT 5632
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Taonuma 2

MexanMuecKHe CBOHCTBA rack U3 KOPPO3HOHHO-CTONKHAX, XKAPONMPOUHLIX, KAPOCTOMKMX H TECIUIOYCTOHYMBRIX cTanei
npH HOPMALHOH TEMIeEpaType

YcnosHoe 0603HAYCHHAE Hampsixenwe ot npobHoi Cram
TPYIIEL HArpy3Ke Gp, H/MM2, He meHee
Mapka Obo3HaucHNE CTaHAApTa
21 510 12X18H10T, 12X18H9T
10X17H13M2T
10X17H13M3T
06X H28M/IT
22 590 12X13
08X21H6M2T T'OCT 5632
23 690 20X13,
14X17H2
24 880 10X11H23T3MP
25 13X11H2B2M®D
25X1M®, 25X2M 1P T'OCT 20072
20X1M1®P1TP
26 1080 07X16H6 T'OCT 5632

Tabauma 3

Mexanngeckue cBoHCTBA §0JTOB, BHHTOR, IINMIIEK K3 BETHMX CILIABOB NPH HOPMAJILHOH TeMIEpaType

v BpemeHHoe Tpenen Ommtocuresioe | Treprocts 1o
CJIIOBHOC
oBommere m‘;poH“m’/MM“ rme (T:K:)qe}(;r;;;; ywmuenye 5, % | Bpumenmo HB | Mapka marepuana | OGosnauenve
B 0,2 W CIUIaBa CTaHmapra
TpyITIEL
He meHee
31 260 120 15 He pernamen- | AMrSII T'OCT 4784
THPYETCS AMTrS
32 310 He pernamen- 12 75 Jlaryss JI63, T'OCT 15527
THPYETCS JaryHn T'OCT 12920
JIC59—1
33 Jaryue JIC59—1
AHTUMATHHATHASA
Jlaryns JI63
AHTUMATHHATHAS
34 490 He pernamen- | Bponsa TI'OCT 18175
THPYETCS Bp. AMI9—2
35 370 195 10 1, 1m0, 116, TOCT 4784

J1611
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Tabnuuma 4

MexannyecKne CBOMCTBA raek M3 IBETHLIX CILIABOB NMPH HOPMAILHOM TeMmepaType

H
YCHOBH(;;;:;:IHMC}MP’ HaIp;gzaH;:Hg /;Lgf’geﬁlﬁie e Mapxka marepuana wiv crurasa O0o3HaueHME CTaHAApTa
31 260 AMTISII, AMr5 TOCT 4784
32 Jlaryus JIC59—1, JI63 TOCT 15527
310 Jlaryus JI63 T'OCT 12920
33 AHTHMATHHWTHAL
Jlaryss JIC59—1
AHTHMATHHWTHAL
34 490 Bpousa Bp. AMir 9—2 TI'OCT 18175
35 370 J1, O111, d16, 11611 TOCT 4784
Tadoauma 5
0O603HaYeHHEe TOKPHITHS
Bup mokpemisa
mo TOCT 9.306 midposoe
LuHKOBOE, XPOMATHPOBAHHOE L. xp 01
KammueBoe, XpoOMaTHpOBAHHOE Kn. xp 02
MHOrocIoHOoe: MEIb—HUKEh M. H 03
MHorocoitHoe: MeIb—HHAKEIL—XPOM M.H.X. 6 04
OKMCHOE, TIPONMMTAHHOE MACJIOM Xum. Oxc. mpm 05
®DocdarHoE, TPONMUTAHHOE MACIOM Xum. @Poc. npm 06
OnosstHHOE 0 07
Mensoe M 08
ITuHxoOBOE 10 09
OKHCHOE, HATIOTHEHHOE XPOMATaMH An. Okc. HXp 10
OKHCHOE M3 KHMCIBIX pACTBOPOB Xum. Tlac 11
Cepeopsioe Cp 12
Huxenesoe H 13

2.4. Mapkuposka

241. O6mue npaBHUJa MAPKHPOBKH
2.4.1.1. BojaTHl ¢ MIECTUTPAHHOM T'OJIOBKOM, BUHTHI C IWIMHIPUYECKOM TOJIOBKOM M IICCTUIPAHHBIM

YIIYOJeHHEM IO KJIOY, IIMTIILKH M TAUKH IIECTHTPAHHEE CJEAYeT MAPKHPOBATh 3HAKOM KJIACCa TPOY-
HOCTH (WJIM TPYIIIEI MaTepHaia) 1 KJIEHMOM (TOBaPHBIM 3HAKOM) 33BOJ(d-U3TOTOBHUTEIS, a M3IEIHS C JIEBO
pe3b00ii OMONHATEIFHO 3HAKOM JIEBOM pe3bOHI.

OO0sI3aTeNBHOM MAPKUPOBKE TIOIJIEXKAT:

OOJITHI C IIECTUTPAHHOI TOJIOBKOI Kiaccos mpounoctH 4.6, 5.6, 6.6, 8.8, 9.8, 10.9, 12.9;

BMHTHI C IAIMHAPAYECKO TOJIOBKOM M IIECTUTPAHHEIM YIIYOJICHHEM IO/ KIIOY M 1IITHILKHE KJIACCOB
npouHoctH 8.8, 9.8, 10.9, 12.9;

raiiku ximaccos poudocts 05, 8, 9, 10, 12.

(Asmenennaa penaxums, H3m. Ne 1),

2.4.1.2. Hzpenus, He yKasaHHBHE B 1. 2.4.1.1 M HEyKa3aHHBIX KJIACCOB IPOYHOCTH, A TAKXE M3ICIIHI,
M3TOTORJICHHEIE METOIOM pe3aHMs, MAPKHUPYIOT 10 COTIAIICHIIO MEX/Y H3TOTOBUTEIEM M TIOTPEOHTEIEM.

2.4.1.3. 3Haku MapKMPOBKH MOTYT OHITH BEITYKJIBIMH WA YITIyOJEHHBIMH.,

2.4.1.4. Ilpu MapKHUPOBKE KJIaCCOB MPOYHOCTH AOMYCKACTCHA HE CTABUTH TOUKY, Pa3ac/ISIONIyIO IIEPBOE
M BTOPOE YMCJIO 3HAKA KjIacca MIPOYHOCTH.
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IIpu wcnonae30BaHMM JUIs M3AEIUA Kiaacca mpovyHocTd 10.9 HM3KOYINIEPOMUCTHIX MAapPTEHCHUTHEBIX
cTaieil, 3HaK KJIacca IMIPOYHOCTH JODKEH ORTh momuepkHyT: 10.9 wim 109.

(M3venennan pepakums, W3am, Ne 1),

2.4.1.5. PasMeprl 3HAKOB MapKHPOBKH YCTAHABJIMBAET 3aBOL-U3TOTOBUTEND.

242 MapkupoBKa OOJNTOB C IMECTUTPAHHON TOJNOBKOW MU BHHTOB C
UUJIMHIPUUIECKON TOJOBKOMU M IMECTUTPAHHBM YyIrayOJeHHeM MOJT KJIAOYU

2.4.2.1. MapxupOBKE TTOLIeXAT OOJTH M BUHTH C IHAMETPOM PE3LOHL d = 6 MM.

2.4.2.2. 3HaKW MapKUpOBKH HAHOCAT HA TOPLEBOM MM GOKOBOM IOBEPXHOCTH TOJOBKM OOJITa HIH
BuHTA (4epT. 1). 3HaKM Ha OOKOBOI MOBEPXHOCTH TOJIOBKH JOIXHEI GHITH YIIYOJICHHBIMMU.

Kneiimg useomobumens

npoYHOCITU

Kneamo useomoburmenn

Jwar rnacca npoyHocmu

Yepr. 1

2.4.2.3. Ilpu MapKAPOBKE BHITYKJIEIMA 3HAKAMH JOIYCKACTCH YBEJIHICHHE HANOOJIbIICH MPEICIBHOMN
BHICOTHI TOJIOBKH O0JITA WJIM BUHTA HA:

0,1 MM — i w3nenw|ii ¢ UaMeTpoM pe3bOH d < 8 MM;

02mMm » » » » 8 MM < d < 12 MM;

03Mm » » » » d> 12 mm.

243. MapkupoBKa MNOHUIAECK

2.4.3.1. MapkupoBKe TIO[PIEXaT IIMAWIEKA ¢ THAMETPOM pe3slhl d > 12 M. JlomyckaeTca MapKUpo-
BaTh IIWILKHA C JUAMETPOM PE3BOH d > 8§ MM ¢ IPUMEHEHHEM 3aMEHHTEIBHBIX 3HAKOB:

(O — mna Knacca npoyHocTd 8.8;

+ » » » 9.8;
O » » » 10.9;
A » » » 12.9.

2.4.3.2. 3HaKHA MapKAPOBKH HAHOCAT HA TOPIE TAEYHOI0 KOHIA IIIIIBKH.

244. MapkMpOBKAa MECTUTPAHHBX Traek

2.4.4.1. MapKupoBKe TIOJICKAT TAWKM C JUAMETPOM
pe3non d > 6 Mm. Knéumo uszomobumenn

2.4.4.2. 3HaKu MApKUPOBKH HAHOCST HA OJHO M3 TOp-
LIEBBIX TTOBEpXHOCTE. B TexHrYecK 000CHOBAHHBIX CIy9asaX
JIOIYCKAETCS HAHOCHTh 3HAKH MAPKMPOBKH Ha GOKOBBIX I10-
BEPXHOCTSX TaeK (4epT. 2). 3HAKHM TOXKHB OBITh YIIyOJeH-
HEIMH.

2.4.4.3. Jlonyckaerca mpuMeHeHHE IMdepOnaTHOM
MapKMpoBKH Tack (uept. 3). B 3TOM Cilyyae MapKupoOBKa npoYHacmU
HAHOCUTCH Ha (pacKax BRITYKIBIMHM WX YIIyOIeHHBIMM 3Ha -
KaMH MWIM Ha TOPILECBOM IIOBEPXHOCTH YIIyOIEHHBIMY 3Ha-

KaMu. Yepr. 2
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245. MapkupoBka 0OJTOB, MINHJIEK M Taeck ¢ JJeBOUW pe3bboOit
2.4.5.1. 3HaKkoOM JicBOi pe3LORI ABASIETCA CTPEKA, YKA3hIBAIOMAS HAMPABICHUE BBUHYMBAHUA OOJI-
TOB, MIIWJIGKA W HABUHIYMBAHHUS TaliKH.

Kimace mpounocri 8 9 10 12

udepbaaTHas
MapKHpPOBKA TacK

2.4.5.2. 3HaK JNeBOi pe3nObl HAHOCAT HA TOPIEBOM IIOBEPXHOCTH TOJIOBKM 00/iTa, HA OOHOW W3
TOPLIEBEIX TIOBEPXHOCTEH TalKu (4epT. 4a), HA KOHIIE TA€YHOTO KOHIA IIMAIGKH. B TexHuyecku 060CcHO-
BaHHBIX CITy4Yasx JOITYCKAeTCsl HAHOCHTh 3HAK JICBOU pe3hOB Ha GOKOBRIX TIOBEPXHOCTAX IAKHU U TOJOBKAX
6onroB (uepr. 46). B aTOM Ciiydae 3HAKM JOKHEL OHITH YIIyOJIeHHBIMH.

2.4.5.3. 3HaK JeBoii pe3bOBI LIS GONTOB M TA6K MOXET 3aMEHATHCHA HAApe3aMH Ha peOpax IeCTH-
TPaHHUKOB (4epT. 46).

Yepr. 4

3. IIPUEMKA

3.1. IIpaBwia npueMKu GOJITOB, BUHTOB, IImieK ¥ rack — o F'OCT 17769.

3.2. Kaxmass mapTusi KpemexXHBIX M3OCAMI JODKHA CONPOBOXAATHCA AOKYMEHTOM O KAa4€CTBE C
YKa3aHUEM:

HAMMEHOBAHHWS WK TOBaPHOTO 3HAKA 3aBOIA-H3TOTOBHTEIIS;

YCJIOBHOTO O003HAUCHHS W3JICIIAS;

MEPEYHd M PE3Y/IBTATOB MPOBEICHHBIX MCITHITAHMIA;

MAacChl HETTO MAPTHH;

CPEICTB BPEMEHHOM NMPOTHBOKOPPO3IUOHHOM 3aIMTH M CPOKA 3all[ATHI.
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NMpumeuaanus 1. Jlomyckaercs BKIANKBATE JOKYMEHT O KAYECTBE M3IE/HMii B TApY WIM KOHBCHCp, TpH
9TOM JIOJDKHA OOCCIEYMBATECS COXPAHHOCTh €TI0 IIPH TPAHCIIOPTHPOBAHHH.

2. Ho 01.01.92 o0s13aTeIEHBEIMA MCITEITAHUAMM SRIISUIHCS:

no F'OCT 1759.4 wns xnaccoB mpouHoCTH 8.8—12.9 onmpeneneHue BpEMEHHOIO COIIPOTHRICHHS W ONMPEACICHUE
YIAPHO# BA3KOCTH; IS KIACCOB MPOIHOCTH 4.8; 5.8; 6.8 MCIEITaHKE HA IIPOYHOCTH COCAMHCHHS TOJIOBKA CO CTEPXKHEM;

no TOCT 1759.5 mnst x1accoB NPOYHOCTH 8—12 MCIEITaHHe MPOGHOI HATPY3KOIA.

OcTabHBIC UCTILITAHUS MIPOBOAT IO TPEOOBAHMIO MOTPEOHTES.

(A3menennan penaxums, Mam. Ne 1),

4. METOABI KOHTPOJIA

4.1. KoHTponb BHELIHETO BAAA GOJITOB, BUHTOB, IIIMICK M IacK JOJ/DKEH MPOU3BOMMTECA 0€3 TIpH-
MCHCHMS YBEJHIHATCIBHBIX TIPHOOPOB.

Jlomyckaercs B CIIOPHEIX CIIy9asiX MCIIOJIB30BATh JYIY C yBeJIndecHueM 2,5—3%,

4.2. Kourpomb Ae(eKTOB TIOBEPXHOCTH 00JIToB, BUHTOB M mmmaiek — 1o F'OCT 1759.2.

4.3. Kourpomb nedekroB moBepxHocTH raeck — o F'OCT 1759.3.

4.4, KoHTpOIb pa3sMepoB OONTOB, BUHTOB, Inmmiiek ¥ rack — o F'OCT 1759.1.

4.5. TIpuTynneHrAe yIiioB KBaAPaTHOTO TIOATONOBKA JOJDKHO TIPOBEPATECA B KOHTPOJIHHOM MaTpUle
C KBQIpaTHHEIM OTBEPCTHEM, BHIMOJHCHHHIM mo 1-my psagy F'OCT 16030. ITom rosoBkoi Gonta IOKHA
YCTaHABIMBATHCS TUIOCKA MIAi0a C OTBEPCTHEM THAMETPOM OOJIBIIMM JHAMETPA OMMUCAHHOMH OKPYXHOCTH
THOATOJIOBKA M TOMIHUHOM (,5 BEICOTH TOITOJIOBKA.

[MpoBopaurBaHNe TTOATOIOBKA B OTBEPCTHH KOHTPOJILHOM BTYJIKH WIH 1Ia0I0HA HE JOMYCKACTCA.

4.6. ITlepoxoBaTOCTh MOBEPXHOCTEHM GOJTOB, BHHTOB, INIIJIEK M TacK JOJDKHA TPOBEPATHECS MyTEM
cpaBHeHHH ¢ 0b6pasuamu mepoxosaroctd mo F'OCT 9378.

Jomyckaercss OCyIIECTBISITH KOHTPOJb 1IEPOXOBATOCTH MOBEPXHOCTH NMPH TMOMOIA W3MEPUTETLHBIX
npubopoB.

[IIepoxoBaTOCTh TIOBEPXHOCTH M3AC/IHMIA, H3TOTOBICHHBIX METOIOM XOJIOJHOM IITAMIIOBKH M IIEPO-
XOBaTOCTh TOPIIA CTEPXHENH KPOME YCTAHOBOUHEIX BUHTOB HE KOHTPOJHPYETCSL.

4.7. IllepoxoBaTOCTh pe3bOR OOITOB, BAHTOB M INMHJIEK JODKHA MPOBEPITHCH HA OOKOBRIX TIOBEPX-
HOCTSIX TIpoduis.

IIlepoxoBaToCTh pe3k0, MOMYICHHRIX HAKATKOM, M IICPOXOBATOCTh Pe3b0bl Ta¢K HE KOHTPOJIMPYETCH
H JOJDXKHA 00€CIIEYMBATHCH TEXHOJIOTHEH M3TOTORICHHUS M MHCTPYMEHTOM.

4.8. MeTtonpl IpOBEPKM KadyecTBa M TOMIMHE OKpETHii — o T'OCT 9.302.

4.9. MeToanl WCHBHITAHMNA WM MPOrpaMMEl MCITEITAHWU OOJITOB, BUHTOB M IINMMJICK M3 YIICPOIHUCTHIX
HEJICTUPOBAHHBIX M JIerMpoBaHHbIX craneit — mo I'OCT 1759.4.

4.10. Ucnerrasms 60/1TOB, BAHTOB M NIMAJIEK W3 KOPPO3MOHHO-CTOMKHX, XapONPOYHEBIX, XXapPOCTOM! -
KHX ¥ TEIUIOYCTOMYMBHIX CTAICH, a TAKXEC M3 LBETHHIX CIUIABOB JOJDKHE NMPOBOIUTECH TIO TPEOOBAHMIO
notpeburesisa B coorBercTBuM ¢ Tabn. 6 no meromuke FOCT 1759.4.

Tabauua 6

Me ccKue —_— 5 I'pyrmmul MmaTepuanos
XAPAKTCPHCTHKH 21 2,2, 24, | 31 35 34 32, 33
25, 26
Bpemennoe Hcnmrranme Ha X X X X X
COIIPOTHRICHHUE PACTSXECHHE 0 0 0 0 0
Ilpemen TekygecTn Hcnmrranme Ha
PACTSXKCHHE X X X — —
OTHOCHTEITEHOE Hcnoranue Ha
VIUTMHECHAE PACTSXKCHHE X X X X X
TrepmocTsb WN3mepenne X
mo Bpunemmo TBEPIOCTH 0
VnapHas BsI3KOCTb Hcnerranue ynapHoit
BSI3KOCTH X
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0 — ma 60TOB, BUHTOB M IIITIICK € pe3s0oit d < M 5 wim mmuHo#i >34,

X — 151 O0NTOB, BUHTOB W IINTAJIEK C Pe3b0oii d > M 5 u mymmHo#M 2 3d.

Paspyiaroie Harpy3Ku IpUBEICHE B TIPMIOXEHHWH 2, TIPOOHEIE HATPY3KH — B TIPHANIOXCHUH 4.

Jlpyre ucIeITaHusI 00JITOB, BHHTOB W IIITHJIEK IIPOBOAITCS TI0 CONVIAIIICHHAIO MEX]Ty M3TOTOBHTEIIEM
M noTpeduTeieM.

(A3menennas pexakums, Vsm. Ne 1),

4.11. MeTonbl MCIEITAHUI TAaCK M3 YIJICPOIUCTHIX HEJETHPOBAHHEIX M JICTHPOBAHHBIX CTANICH — TIO
T'OCT 1759.5.

4.12. HicnuTaHus Ta€K M3 KOPPOSMOHHO-CTOMKMX, XAPOIPOUYHEIX, XAPOCTOMKMX M TEILUIOYCTOMYIM-
BBIX CTIEH, a TAKXKE racK U3 LIBETHHIX CIUIABOB MPOOHOM HArpy3Koil JOJDKHBE MPOBOAUTECS IO TPEOOBAHUIO
norpeduTensa mo meromuke I'OCT 1759.5.

ITpoGHEIe HATPY3KW TIPHBEACHEI B IIPHIOXKECHUH 3.

4.13. Ilpwu usroToBICHUH OONTOB, BUHTOB M IIIIMIEK pe3aHUEM, 663 ITOCICAYIONIEH TepMOOOPabOTKH,
JOITyCKAETCA MPOBOIUTH UCTIHITAHNE MEXAHMYCCKMX CBOMCTB HA MCXOTHOM METAIIC MM M3TOTOBICHHBIX
M3 Hero oOpasiiax.

5. TPAHCIIOPTUPOBAHUE U XPAHEHUE

BpeMmeHHasi MPOTMBOKOPPO3MOHHASA 3aIMTA U3E/INI, YIIAKOBKA, MAPKUPOBKA TAPhl, TPAHCIIOPTHPO-
Baume u xpanenne — no T'OCT 18160.

IIPHJIOXEHHUE 1
Pexomendyemoe

CXEMA
YCJIOBHOTO 0003HaueHHs GONTOB, BHHTOB, NNMHJEK M TA€K.

Vcaosnoe 0603nauenne G0ITOB, BUHTOB, MNMIJIEK W rACK AOIKHO 3ANMCHIBATHCH O CACAYIOmEH cxeme:

O O O OXo—oOo —oX o O o o o TOCT HoMep cTaHAapTa Ha MPOAYKLIMIO

| Bup 1 TommHa (CyMMapHast) TOKPRITHS

Mapka maTepuana A U3AeNUit KIacCcoB MPOYHOCTH
05, 8, 8.8 u BErue, rpynn 21—26 u 31—35

YKazaHue 0 IpUMEHEHUH CIoKOiTHOiM (C) WM aBTOMATHOM
(A) cram

Kiace npounocti wmm yemoBHOE 0603HaUEHME TPYINTHL

Jlmnra manenus (Kpome Taek)
Tlome momycka pe3s6ur
Hanpagnenve pessObl

IMTar pe3sObr

HoMmuHaneHEI quaMeTp pe3sobt

HcnomHeHume

Kiacc Tounoct

HawmmenoBanwe m3nemsa
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IIpuMeprn YCIAOBHBX 0003HAaUYEeHHUH KPECIEKHBIX UITEIHIA.

Bunt — o I'OCT 17473 xnacca TOYHOCTH A, MCIIOJHECHMS 2, THAMETPOM PE3b0bI d = 12 MM C MEJIKMM ILIATOM
pe3s0RBI, ¢ IIOJIEM JOITYCKA pe3bObl 6e, mmmHoi ! = 60, Kiacca IpoYHOCTH 5.8, M3 CIIOKOMHOM CTAIM C IIMHKOBEIM
TIOKPHITHEM TOJIIWHOM 9 MKM, XpOMAaTHUPOBAHHEIM

Bunm A2M12x1,25—6ex60.58.C.019 TOCT 17473—80
Tajika — mo I'OCT 5916 ucnonHenms 2, muamMeTpoM pe3sOul d = 12 MM, ¢ MEJKMM 1HArOM Pe3L0bI, ¢ JEBOH
pe3s0oit, ¢ moneM momycka 6H, ximacca mpounoctd 05, u3 cranu Mapku 40X, ¢ IMHKOBLIM IOKPHITHEM TOJIILMHOK
6 MKM, XpPOMATHPOBAHHEIM

Taixa 2M12x1,25LH—6H.05.40X.016 TOCT 5916—70

IlpuMevaHuS,

1. B ycnoBHOM 0603HAYCHMH HE YKA3HIBAIOT:

WCITOTHCHME 1, KPYITHEIA 1IaT Pe3bOEI, IIPABYIO PE3E0Y, OTCYTCTBHE IIOKPHITHS, 4 TAKXKE IAPAMETPEL, OMHO3HAYHO
OIIPEACIISIEMEIE CTAHIAPTAMM HA IIPOAYKIIMIO;

KJIacC TOYHOCTH B, eCm CTAaHIAPTOM Ha KOHKPETHOE KPETIEKHOE U3EITHE IPSAYCMATPUBACTCS 2 KJIACCa TOUHOCTH
(A u B).

2. Ecnu mpuMeHSAETCS TOKPHITHE, HE TIPSLYCMOTPEHHOE HACTOSIIIUM CTAHAAPTOM, €T0 0003HAYCHUE YKA3EIBACTCS
mo T'OCT 9.306.

IIPHIIOXEHHE 2
Ob6s3amenvroe

Tadobnmuma 7

MunvmajbHpie pa3pymalonmue HATpy3KH Jisi OJNTOB, BHHTOR K IIMIWIEK C KPYNHLIM LIATOM Pe3h0nl

Homu- MunumansHas paspyluaomas Harpy3ka, H, Ans yeaoBHBIX 0003HaYEHWIE TPy
Homu- HaJbHAd

HAJTBHEIA Hlar IUIOIIAAb

OWaMeTp | pe3bOml none-

pe3slH, | P, MM | peuHoro 21 22 23 24; 25 26 31 32; 33 34 35

d, MM CeYeHM
Ay a2

4 0,7 8,78 4470 5170 6050 7720 9470 2280 2720 4290 3240

5 0,8 14,2 7240 8380 9800 12500 15300 3690 4400 6960 5250

6 1 20,1 10300 11900 13900 17700 21700 5230 6230 9850 7440

7 1 28,9 14700 17000 19900 25300 31100 7500 8900 14100 10660

8 1,25 36,6 18700 21600 25300 32200 39500 9520 11300 17900 13500

10 1,5 58,0 30100 [ 34800 | 40700 | 51900 | 63700 | 15100 | 18000 | 28400 21500
12 1,75 84,3 42900 | 49700 | 58100 | 74100 | 90900 | 21900 | 26100 | 41300 | 31200
14 2 115 58700 | 67900 | 79400 | 101000 | 124000 | 29900 | 35700 | 56400 | 42600
16 2 157 80100 [ 92600 | 108000 | 138000 | 170000 | 40800 | 48700 | 76900 | 58100
18 2,5 192 97900 | 113000 | 132000 | 169000 | 207000 | 49900 | 52500 | 94100 | 71000
20 2,5 245 125000 | 145000 | 169000 | 216000 | 265000 | 63700 | 76000 | 120000 | 90700
22 2,5 303 155000 | 179000 | 209000 | 267000 | 327000 | 78800 | 93900 | 148000 | 112000

24 353 176000 | 208000 | 243000 | 310000 | 380000 | 91500 | 109000 | 172000 | 130000
27 459 234000 | 271000 | 317000 | 404000 | 496000 | 115000 | 142000 | 225000 | 170000
30

\5 561 286000 | 330000 | 386000 | 493000 [ 605000 | 146000 | 174000 | 274000 | 207000
5 694 353000 | 410000 | 478000 | 610000 | 748000 | 180000 | 215000 | 340000 | 256000
817 416000 | 480000 | 563000 | 718000 | 881000 | 212000 | 253000 | 400000 | 302000
976 497000 | 575000 | 673000 | 860000 |1053000 | 253500 | 302000 | 478000 | 361000

W
(=)}
bbb WWwwww

42 5 | 1120 571000 | 661000 | 773000 | 986000 {1210000 | 291000 | 347000 | 549000 | 414000
45 )5 1306 666000 | 770000 | 901000 (1150000 |1410000 | 339600 | 405000 | 640000 | 483000
48 1472 751000 | 868000 |1020000 (1300000 |1590000 | 383000 | 456000 | 721000 | 545000
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Taonuma 8

MuHMMAa/IbHBIC PA3PYIIAIOIAE HATPY3KH AJisi OONTOB, BHHTOBR M IMINMIIEK C MEJKHM IIATOM Pe3bObI

Homu- Homu- MynymaneHas paspylaromasd Harpyska, H, ajs yeaoBHEIX 0603HaYEHUH TPYIIIT
HATbHEIN Iar HaJIbHAs
OUaMeTp | pessOhl | TLIOIIaah
PE3B0 P, MM | ceucHMH 21 2 23 24; 25 26 31 32; 33 34 35
d, MM A, M2
8 1 39,2 19900 | 23100 | 27000 34400 42200 | 10200 | 12100 | 19200 | 14500
10 1,25 61,2 31200 | 36100 | 42200 53900 66100 | 15900 | 19000 | 30000 | 22600
12 1,25 92,1 46900 | 54300 | 63500 81000 99400 | 23900 | 28500 | 45100 | 34000
14 1,5 125 63200 | 73200 | 85600 | 109000 | 134000 | 32200 | 38400 | 60800 | 45900
16 1,5 167 85200 | 98500 | 115000 | 147000 | 180000 | 43400 | 51800 | 81800 | 61800
18 1,5 216 110000 | 127000 | 149000 | 190000 | 233000 | 56200 | 67000 | 106000 | 79900
20 1,5 272 138000 | 160000 | 187000 | 238000 | 293000 | 70500 | 84000 | 133000 | 100000
22 1,5 333 170000 | 196000 | 230000 | 293000 | 360000 | 86600 | 103000 | 163000 | 123000
24 2 384 196000 | 227000 | 265000 | 338000 | 415000 | 998000 | 119000 | 188000 | 142000
27 2 496 252000 | 292000 | 342000 | 436000 | 535000 | 129000 | 153000 | 243000 | 183000
30 2 621 317000 | 366000 | 428000 | 546000 | 671000 | 161000 | 193000 | 304000 | 230000
33 2 761 388000 | 449000 | 525000 | 670000 | 822000 | 198000 | 236000 | 373000 | 282000
36 3 865 441000 | 510000 | 596000 | 760000 | 933000 | 225000 | 268000 | 423000 | 320000
39 3 1030 525000 | 608000 | 711000 | 906000 | 1112000 | 268000 | 319000 | 505000 | 381000
42 3 1205 615000 | 711000 | 830000 | 1060000 | 1300000 | 313000 | 374000 | 590000 | 446000
45 3 1400 714000 | 826000 | 966000 | 1232000 | 1512000 | 364000 | 434000 | 686000 | 518000
48 3 1603 818000 | 946000 | 111000 | 1411000 | 1731000 | 417000 | 497000 | 785000 | 593000
IIPHJIOXEHHE 3
O6szamensroe
IIpoOnas Harpy3ka A raex ¢ smicoroii m > 0,8 d ¢ xpynHbiM maroM pe3non
Ta6auma 9
Homu- ILromane IIpo6Has Harpy3ka, H, aist yelnoBHBIX 0003HaYeHMIT TpyTm
HampHbnt | [ar | TOPCPeE-
auaMeTp | Pe3bOHI Horo
pessOu | P,mm | SSHHA| o) 2 23 24; 25 26 31 32; 33 34 35
d, MM (;npamc;d
l, MM’
1,6 0,35 1,27 650 750 880 1120 1370 330 390 620 470
2 0,4 2,07 1060 1220 1430 1820 2240 540 640 1010 770
2,5 0,45 3,39 1730 2000 2340 2980 3660 880 1050 1660 1250
3 0,5 5,03 2570 2970 3470 4430 5430 1310 1560 2460 1860
35 0,6 6,78 3450 3990 4670 5960 7310 1760 2100 3320 2500
4 0,7 8,78 4470 5170 6050 7720 9470 2280 2720 4300 3240
5 0.8 14,2 7240 8380 9800 | 12500 [ 15300 3690 4400 6960 5250
6 1 20,1 10300 | 11900 [ 13900 | 17700 | 21700 5230 6230 9850 7440
7 1 28,9 14700 | 17000 | 19900 | 25300 | 31100 7490 8930 | 14100 | 10700
8 1,25 36,6 18700 | 21600 | 25300 | 32200 | 39500 9520 | 11300 | 17900 | 13500
10 1,5 58,0 29600 | 34200 | 40000 | S1000 | 62600 | 15100 18000 | 28400 | 21500
12 1,75 84,3 49200 | 49700 | 58100 | 74100 | 90900 | 21900 | 26100 41300 31200
14 2 115 587000 | 67900 | 79400 | 101000 | 124000 | 29900 | 35700 | 56400 | 42600
16 2 157 80100 | 92600 | 108000 | 138000 | 170000 | 40800 [ 48700 | 76900 | 58100
18 2,5 192 97900 | 113000 | 132000 | 169000 | 207000 | 49900 | 59500 | 94100 | 71000
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Ilpodonxcenue mabn. 9

H TLromane IIpo6Hasa Harpyska, H, ;g yCIOBHEIX 0603HAYEHMIT TPy
OMU -
HampHEst | IMar | TO0oRet”
auameTp | pe3bOnl c;(;r}?lm
PeIROEl | PoMM | e | 21 2 23| 2425 | 2 31 333 | 34 35
d, MM 4, a2
20 2,5 245 125000 | 145000 | 169000 | 216000 | 265000 [ 63700 | 76000 | 120000 | 90700
22 2,5 303 155000 | 179000 | 209000 | 267000 | 327000 | 78800 | 93900 | 148000 | 112000
24 3 353 180000 | 208000 | 243000 | 310000 | 380000 | 91500 | 109000 | 172000 | 130000
27 3 459 234000 | 271000 | 317000 | 404000 | 496000 | 119000 | 142000 | 225000 | 170000
30 3,5 561 286000 | 330000 | 386000 | 493000 | 605000 | 146000 | 174000 | 274000 | 207000
33 3,5 694 353000 | 409000 | 478000 [ 610000 | 748000 | 180000 | 215000 | 340000 | 256000
36 4 817 416000 | 480000 | 563000 | 718000 | 881000 | 212000 | 253000 | 400000 | 302000
39 4 976 497000 | 575000 | 673000 | 858000 |1053000 | 254000 | 302000 | 478000 | 361000
42 4,5 1120 571000 | 661000 | 773000 | 986000 (1210000 | 291000 | 347000 | 549000 | 414000
45 4,5 1305 666000 | 770000 | 900000 | 1148000 |1409000 | 339000 | 405000 | 640000 | 483000
48 5 1472 751000 | 868000 |1016000 | 1296000 | 1590000 | 383000 | 456000 | 721000 | 545000
Tabnuma 10
IIpoOnbie HATPY3KH JJIA raeK BhCOTOH m 2 0,8 d ¢ MenxumM maroM pe3noni
[Ltomtans TIpo6Hag Harpyska, H, uid yCIOBHEIX 0003HAYe€HMIA TPy
Howmmu- omeped-
HAJTBHBIA IMar HOTO
Ouamerp | pe3bORI ceve-
pessbur | P, MM HUSA 21 22 23 24; 25 26 31 32; 33 34 35
d, MM OIIpaBKA
A, M2
8 1 39,2 ( 19900 | 23100 27000 34400 42200 10200 | 12100 19200 | 14500
10 1 64,5 | 32900 | 38100 44500 56800 69700 16800 | 20000 [ 31600 | 23900
10 1,25 61,2 | 31200 | 36100 42200 53900 66100 15900 | 19000 | 30000 | 22600
12 1,25 92,1 | 46900 | 54300 63500 81000 99400 | 23900 | 28500 | 45100 | 34000
12 1,5 88,1 | 44900 | 52000 60800 77500 95100 | 22900 | 27300 | 43200 | 32600
14 1,5 125 63200 | 73200 85600 | 109000 | 134000 | 32200 | 38400 | 60800 | 45900
16 1,5 167 85200 | 98500 ( 115000 | 147000 | 180000 | 43400 ( 51800 [ 81800 | 61800
18 1,5 216 110000 | 127000 | 149000 | 190000 | 233000 | 56200 | 67000 | 106000 | 79900
18 2 204 104000 | 120000 | 141000 | 180000 | 220000 | 53000 | 63200 | 100000 | 75500
20 1,5 272 138000 | 100000 | 187000 | 238000 [ 293000 | 70500 | 84000 | 133000 | 100000
20 2 258 132000 | 152000 | 178000 | 227000 | 279000 | 67100 | 80000 | 126000 | 95500
22 1,5 333 170000 | 196000 | 230000 | 293000 | 360000 | 86600 | 103000 | 163000 | 123000
22 2 318 162000 | 188000 | 219000 | 280000 | 343000 | 82700 | 98600 | 156000 | 118000
24 1,5 401 205000 | 237000 | 277000 | 353000 | 433000 | 104000 | 124000 | 196000 | 148000
24 2 384 196000 | 327000 | 265000 | 338000 | 415000 | 99800 | 119000 | 188000 | 142000
27 2 496 252000 | 292000 | 342000 [ 436000 | 535000 | 129000 | 153000 | 243000 | 183000
30 2 621 317000 | 366000 | 428000 | 546000 | 671000 | 161000 | 193000 | 304000 | 230000
33 2 761 388000 | 448000 | 524000 | 669000 | 821000 | 198000 | 236000 | 372000 | 281000
36 3 865 441000 | 510000 | 596000 [ 760000 | 933000 | 225000 | 268000 | 423000 | 320000
39 3 1030 524000 | 607000 | 709000 | 905000 | 1105000 | 266000 | 317000 | 501000 | 379000
42 3 1205 615000 | 711000 | 831000 | 1060000 | 1301000 | 313000 | 374000 | 590000 | 446000
45 3 1397 712000 | 824000 | 964000 | 1229000 | 1509000 | 363000 | 433000 | 685000 | 517000
48 3 1603 818000 | 946000 | 1122000 | 1411000 | 1731000 | 417000 | 497000 | 785000 | 593000
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IIPHTIOXEHHE 4
Ob6a3amensHoe

Taonuma 11

IIpoGnsic HATPY3KH /Ans GONTOB, BANTOR H IMMIEK ¢ KPYNHLIM MATOM Pe3bOnl

H Homm- TIpo6Haa Harpyska, H, mig ycinoBHEIX 0603HauyeHIIi rpymnn
—— s
[MJar pe3sbut IO
ARaMeTD PpMM nonep]t]::HE:m .
A > 21 2 23; 24 25 26
ceueHms A,
MM MM2
4 0,70 8,78 1540 2720 4260 5790 6590
5 0,80 14,20 2490 4400 6890 9370 10700
6 1,00 20,10 3520 6230 9760 13300 15100
7 1,00 28,90 5068 8960 14000 19100 21700
8 1,25 36,60 6410 11300 17800 24200 27500
10 1,50 58,00 10200 18000 28100 38300 43500
12 1,75 84,30 14800 26100 40900 55600 63200
14 2,00 115,00 20100 35700 55800 75900 86300
16 2,00 157,00 27500 48700 76100 104000 118000
18 2,50 192,00 33600 59500 93100 127000 144000
20 2,50 245,00 42900 76000 119000 162000 184000
22 2,50 303,00 53000 93900 147000 200000 227000
24 3,00 353,00 61800 109000 171000 233000 265000
27 3,00 459,00 80300 142000 223000 303000 344000
30 3,50 561,00 98000 174000 272000 370000 421000
33 3,50 694,00 121000 215000 337000 458000 521000
36 4,00 817,00 143000 253000 396000 539000 613000
39 4,00 976,00 171000 303000 473000 644000 732000
42 4,50 1120,00 196000 347000 543000 739000 840000
45 4,50 1306,00 229000 405000 633000 862000 980000
48 5,00 1472,00 258000 456000 714000 972000 1104000
Tadbamuma 12
IIpoGume marpy3su and GoATOB, BANTOB M INIAJIEK C MEJKHM IIATOM Pe3nlnt
HoMu- Homm- TpoGuas narpyska, H, mig ycioBHEIX 0603HaUeHMI TPy
HANBHBIA I > HATLHA
ar pe3sOsl TUIO!
MAMeTD PpMM nonep];I:HE:ro .
pesso d, > 21 2 23; 24 25 26
MM ceueHms A,
)
8 1,00 39,2 6840 12200 19000 25800 29400
10 1,25 61,2 10700 19000 29700 40400 45900
12 1,25 92,1 16100 28600 44700 60800 69000
14 1,50 125,0 21900 38800 60600 82500 93800
16 1,50 167,0 29200 51800 81000 110000 125000
18 1,50 216,0 37800 67000 105000 143000 162000
20 1,50 272,0 47600 84000 132000 179000 204000
22 1,50 333,0 58300 103000 162000 220000 250000
24 2,00 384,0 67200 119000 186000 253000 288000
27 2,00 496,0 86800 154000 241000 327000 372000
30 2,00 621,0 109000 193000 301000 410000 466000
33 2,00 761,0 133000 236000 369000 502000 571000
36 3,00 865,0 151000 268000 419000 571000 649000
39 3,00 1030,0 180000 319000 500000 680000 773000
42 3,00 1205,0 211000 374000 584000 795000 904000
45 3,00 1400,0 245000 434000 679000 924000 1050000
48 3,00 1603,0 281000 497000 777000 1058000 1202000
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ITIPHIIOXEHHUE 5
O6s3amenvroe

1. ®acka Ha OMOPHOI MOBEPXHOCTH DOITOB — MO YIIoM He Gomee 15° (uept. 5).
2. IIpuryiuieHue pebep IECTUTPAHHMKA WM KBAipaTa K OMOPHOM MOBEPXHOCTH MJIM TOPLY TOJOBKH GONTa M
K OIOPHOM IIOBEPXHOCTH Taiiku He G6oyee 0,25 BRICOTHI TOJIOBKH GOITa WM Taiiku (4ept. 6).

S-pasmep rrod wnroy

§ — pasmep mox xIno4 § — pasmep moa Ko

Yepr. 5 Yepr. 6

3. CkpyraeHue pedep LISCTHTPAHHWKA WM KBAIpPaTa, HE JOJDKHO BRHIBOIMUTE JHAMCTD OIMMCAHHOM OKPYXKHOCTH
332 HAUMCHBIIWHA IIPSACILHBIA pa3Mep.

4. CkpyriieHue MosgcKa TOJOBOK Y O0JTOB M BHHTOB C TIOTAiHO#M M ITONYIIOTAXHOM TOJIOBKAMH H KPOMOK Y 60/ITOB
¥ BUHTOB C TOJYKPYIVION ¥ IWJIMHAPAICCKON TOJIOBKAMM, HE JOJDKHO BRIBOOUTDH AMAMETD TOJOBOK 33 HAMMCHBIIWI
TIPEACTLHBIA pa3Mep.

5. JlomyckaeTcs HeIOIIPECCOBKA B BUIC CPE3a BEPINMHEI TTOMYKPYIJIOi,
chepuaeckoit ¥ OAYIOTANHOM TOMOBOK, €C/IM JHAMETD IUIOIALKH Cpe3a HE
npesbimaeT 30 % HOMUHAJILHOIO AMAMETPA TOJOBKM IS KJI4CCA TOYHOCTH
A 40 % HOMMHAIEHOTO JUAMETPA TOJIOBKH IS KJIACCOB TOYHOCTH B u C,

HenompeccoBKa He MO/DKHA BEIBOIUTE BEICOTY TOJIOBKH 38 HAMMCHB-
1WA TIPEACIbHBIN pa3sMep.

6. YxyioH o6pa3syronieii rooBKM He 6osee 5° 1 cdepa Ha BEPXHEM TOPLE
TOJIOBKY HE JOJDKHEI BEIBOTUTH BEICOTY IUIMHAPHYCCKOM TOJIOBKM 33 HAHM-
OOIbIIMIT TTPEAETBHELL pasMep (uepT. 7).

7. YMCHBIICHHe MWHMMAJIBEHOTO JUAMETPA TOJOBKH B HAIIPABICHHK
LIUTHIIA HE JOJDKHO IIPEBHIIIATE:

0,3 MM — I BUHTOB C AMAMETPOM DPE3BOLI 10 2 MM;

0,6 MM — 11 BHHTOB C JUAMETPOM PE3LOEI CBHIIE 2 MM A0 6 MM;

0,8 MM — i1 BUHTOB ¢ TMAMETPOM DPE3LOLI CBEIIE 6 MM.

8. YMeHbIICHHE MUHMMABEHOTO IMaMeTpa TTONYKPYIJIBIX ¥ TIOTAMHEBIX TOJIOBOK B HATIPABJICHUM yCa MM pebep
KBaIPaTHOTO ITOATOJIOBKA HE JOJDKHO IIPEBHIILATE:

0,6 MM — 11 GOTOB ¢ AUAMETPOM TOJOBKH 10 30 MM;

0,8 MM — 151 GOJITOB ¢ TUAMETPOM TOJIOBKM CBBIIE 30 MM.

9. IlpuryiieHue YIIOB KBaZPAaTHOTO TIOATOJIOBKA HE OJDKHO TIPUBONUTE K IIPOBOPAYMBAHUIO OOJITOB B
KOHTPOJIBHOM MaTPHUIIE.

10. VYromueHue puaMerpa CTEPKHS IO TOJIOBKOH GOMTOB M BHHTOB. I M3NeMid K1acCOB TOYHOCTH A W B,
He bonee:

0,05 MM Ha MEHE 5 MM JHaMETpP Pe3LOHI 10 16 MM;

0,1 MM Ha mmHe 8 MM THaMeTp Pe3bOHI OT 16 10 27 MM;

0,2 MM Ha mmuHEe 10 MM THAMETP PE3bOLI CBEIIIE 27 MM.

s mapenmii ximacca TogHoctd C He Gosiee MPEnebHBIX OTKIOHEHWH TI0 oo fomycka +JT14 Ha mmHae qBYX
HOMMHAJIBHBIX THAMETPOB PE3BOHI,

11. Kocoii cpe3 cTepxHs (4epT. 8) LIMPHHOM He Gosee:

OIHOTO 11ara pe3bOsl — I KJIaCCOB TOUHOCTH A M B;

JIBYX 11aTOB Pe3b0ORI — Ig Knacca TouHoctd C.

Yepr. 7
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12, 3eHKOBKa OTBEPCTHI IO INTUIMHT — JMAMETPOM He 6ojee 1,5 muamerpa OTBEPCTHSL.

13. VxioH creHoK unma (yroia oo — 4epr. 9) He Gonee:

3° — mIa Xacca TOYHOCTH A;

5° — mna xmaccoB TouHOCTH B 1 C.

14. JlomycKaeTcsd IIEHTPOBOE OTBEPCTHE HA TOPIIEBOM YaCTH TOJOBKH M CTEPXKEHS.

15. JlomyckaeTca OTCYTCTBME KOHIEBOM (acKuM Ha M3IeNMIX Kiacca TouHOCTH C ¢ HaKATAHHOM pe3n00if M Ha
CTEPXXHSIX BUHTOB KJ1acCa TOYHOCTH A M B ¢ HakaTauHOIt pe3nboii.

IMo coramreHMI0O MEXIY ITOTPCOWTENIEM M M3TOTOBHTENIEM MIOITYCKACTCS OTCYTCTBME KOHIICBOM (PacKu HA
CTEPXXHSX OOJITOB M IIMTMIEK KJIACCOB TOYHOCTH A M B ¢ HakaTtaHHOM pe3n0oit.

16. JlomyckaeTcsa CKpYIVIEHHE BEPXHETO TOPLA TOJIOBKH BMECTO (hacku y GONTOB ¢ yInyOIeHHEM B TOJIOBKE.

17. HomyckaeTcs BOTHYTOCTD AHA ILTMIEB B HATTPABICHUH €I0 JJIMHbI ¢ KDHBH3HOM, COOTBETCTBYIOIIECH paguyCy
CTaHIAPTHOM IITMIICBOM MM TA30BOM (pe3bl, & TAKXKE BRIIYKIOCTE C PaTHycoM He MeHee 90 MM — [yIsi BMHTOB C
TMAMETPOM pPe3b0hI 10 12 MM ¥ He Menee 150 MM — 19 BHHTOB C IMAMETPOM DPe3LOBI bomee 12 mm.

18. Hamuuwe B BUTKax pe3nObI TacK KpaTepa (IIPM M3TOTOBICHWM PE3bOB HAKATKON) HE MODKHO BBHIBOIUTE
pa3MeEDEI PE3LOLI 34 IIPEACIBLHEIC OTKJIIOHCHMS.
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MEXTOCYAAPCTBEHHUBMMA CTAHIAAPT

BOJITHI, BUHTHI, INTMAJILBKA W TAMKI

Texnaueckue yca0BHS roCt

1759.0—87

Bolts, screws, studs and nuts.
Specifications

MKC 21.060.10
OKII 12 8200, 12 8300, 12 8400

JlaTa esenenus 01.01.89

Hacroammii cTanmapr pacmpoCTpaHSeTcd Ha OONTHl, BUHTHI, NIIIWIBKH W TalKH C METPHYECKOM
pe3nboii o F'OCT 24705* muameTpom ot 1 1o 48 Mm.

1. OCHOBHBLIE ITAPAMETPBI 1 PASMEPbBI

1.1. KoHcTpykumsi, pasMepel W IIEPOXOBATOCTh IIOBEPXHOCTH OONTOB, BUHTOB, IUIWIEK M TaeK
YCTAHOBJICHBI B CTAHAAPTAX HA TIPOIYKITHIO.

1.2. Jonycku pa3mMepoB, HGOPMEI M pACTIONIOXECHISA NIOBEPXHOCTE GOITOB, BUHTOB, LITIIEK M TA€K —
mo I'OCT 1759.1.

OCHOBHEIE OTKJIOHEHUA Pe3b0bl 10/DKHBI HasHavyaThea o FOCT 16093** B 3aBucuMocCTH OT TpeOye-
MO#l TOMUMHBI TTOKPHITHS. [IoNIs HOMyCKOB pe3bOR YKA3HIBAIOTCA i m3jenuii 6e3 nokperrusa. Ilocne
HaHeCeHWs TIOKPHITHA TpeOoBaHmA K pe3nde B coorBercTeuu ¢ NTOCT 16093.

(A3menennas pexaxims, Msm. Ne 1).

1.3. Ilo TpeGoBaHMIO MOTPEOUTENS JOIMYCKAETCA M3TOTORIATh GOJTH, BUHTH M INNWIBKH C YBEJIH-
YEHHOMN WIM YMEHBIIEHHOMN ITHHOM pe3hO0oBOM YacTH.

1.4. Ilo cornaiieHuIO0 MEXIY M3TOTOBUTEIEM M MOTPEOUTEIEM JOMYCKACTCA U3TOTOBISTh:

0ONTHI, IIIMAIBEKA M TaliKK ¢ JIEBOM Pe3b0oii;

0ONTEI ¢ OTHUM KOHTPOBOYHEIM OTBEPCTHEM B TOJIOBKE.

1.5. Jlomyckaembie OTKIOHEHHUSI (GOPMHEI, OT YCTAHOBJIEHHOM B CTAHAAPTAX HA KOHCTPYKIIHAIO OOJNITOB,
BUHTOB, IINTHJICK ¥ Ta€K BCEX KJIACCOB TOYHOCTH, JO/DKHBI COOTBETCTBOBATh YKA3AHHBEIM B IIPUICKECHUH S.

2. TEXHUYECKHUE TPEBOBAHUA

2.1 Buemmwii Buj

2.1.1. IloBepxHOCTH GOJITOB, BUHTOB, INNWIEK M TAEK JO/DKHA OBITH YMCTOM, 0€3 CIIENOB KOPPO3UH
¥ MEXaHWYCCKHX ITOBPECKICHMIA.

2.1.2. Nomyckaembie nedeKTH MOBEpXHOCTH 60JTOB, BUHTOB U 1mmwiek — mo I'OCT 1759.2.

2.1.3. Nomyckaemnie nedektr nosepxHoctd rack — no 'OCT 1759.3.

2.2, Mexanm4yecKkne CBOMCTBA H MATEPHAILI

2.2.1. MexaHW4ecKHe CBOMCTBA 0OITOB, BAHTOB (KPOME YCTAHOBOYHBIX) M IIMIUIEK M3 YIIEPOIUCTRIX
HEJICTUPOBAHHBIX U JIETHPOBaHHEIX crajieit — mo TOCT 1759.4.

2.2.2. MexagudecKue CBOMCTBA YCTAHOBOUYHBIX BHHTOB M aHAJIOTHYHEIX KPETCXHBIX W3ICTHM, HE

paboTaoIMX Ha pPACTSKCHHUE, W3 YIICPOAMCTHIX HEJISTMPOBAHHEIX M JICTUPOBAHHBIX CTAIC — IO
T'OCT 25556.

* C 1 moma 2005 r. BBemeH B aciicteue TOCT 24705—2004.
** C 1 mona 2005 r. sBemeH B peiictere TOCT 16093—2004 (31eck u paee).

H3nanwe opmmannnoe ITepeneyarka BocHpemena

* © W3naremscTBO cranmapros, 1987
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