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ОСТ 1 01008-81стр. а

1 .    ТЕ ХН ТН Е СКИ Е  ТРЕ Б ОВАНИЯ

1 . 1 . Гайки должны и зготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта и требованиями  стандартов  конструкции и размеров,  в которых имеется ссыпка на настоящий стандарт.
1 . 2 . Не допускается:
· разностноеть  окраски,  составляющей б олее  20 %   поверхности.	[ Допуск ается:
· включение   окисленного  ли тьевого   материала  или   другого  нем еталлического м атериала  в   виде   отдельных  точек  размером  0 , 3    мм   в   количестве  от   1   до   3   шт. на 1 см площади детали;
· утяжины глубиной до 23 % толщины стенки, но не более  0 , 5 мм,  а также отдельн ы е внутренние  пузыри,  площадь которых в   сум м е   не   должна   соста влять более 2% площади детали.
1 . 3 . Р е з ь б а должна бы ть чистой,  не иметь  заусенцев,  вмятин  и сорванных ниток.
Допускается:
· закругление вершин профиля с сохранением разм ера внутреннего диаметра резьбы ;
· выполнение  фасок резьбы  под углом  3 0 °   на глуби ну  резьбы .

1 . 4 . Допускаются следующие отклонения геометрической формы, размеров и взаимного расположения поверхностей:
-    вогнутость   Ху опорной   торцевой  поверхности  шестигранных   гае к   не   более 0 , 1 мм (черт . 1 ) .
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Чер т . 2
· неперпендикулярность оси р езьбов ого отверстия относительно опорной по­ верхности - не более 0 , 1 мм. Для ушковых га ек опорной поверхностью является
диаметр	D (чер т. 2 ) ;
· смешение	оси резьбов ого отверстия  относительно  оси шестигранника (чер т. 3 ) - не более поля допуска на эти размеры;













· овальность отверстий и цилиндрических участков в пределах предельных отклонений соответствующих диаметров.
1 . 5 .   При постановке  в   конструкцию   гаек  не допускается:
· попадания грунта,   краски   и   других   материалов   на   р езьбу  гайки;
· применение ушковых га ек в местах,  где  винты  по условиям  монтажа  м огут быть поставлены с перекосом.

2 .  ПРАВ И ЛА  ПРИЕМКИ

2 . 1 . Каждая  партия   гаек   должна   сопровождаться   паспортом,   удостоверяющим их качество.
2 . 2 . Гайки предъявляются к приемке партиями.  Партия   должна  состоять   из одного обозначения, изготовленная из одной партии м атериала и на одной пр есс-
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2 . 3 .   Коли чество  га е к   в   партии   устанавливается  и зготов и телем .

2 . 4 . О т   каждой   предъявленной  к сдаче  партии  отбирают  гайки  для   контроля и испытания:
· внеш него вида;
· р а зм ер ов ;
· контрящих свойств.

2 . 5 .   Минимальное  в рем я   выдержки  д ет а лей  после  извлечения  из   пресс-ф орм до контроля и х разм еров долж но соотв етств ов а ть ук азанному в ГО С Т 1 1 7 1 0 - 6 6 .
2 . 6 .   Количество  га е к   для   контроля  и   испытаний  устана влив ается  согла сн о т а бл. 1 .
Т а б л и ц а 1




Коли честв о д еталей

Коли честв о   д ета лей  для
контроля	Коли честв о д еталей  для

в   партии,  шт.

внеш него	разм еров вида

испытаний контрящих свойств, шт.



Д о 5 0 0   в к л.
С в . 5 0 0   до   1 0 0 0
Св.  1 0 0 0 до   5 0 0 0
Св. 5 0 0 0

1 0 0 %	5%,   но   не	1 0
боле е 1 0 0   ш т.
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)[image: ]2 . 7 .   Контроль  и испытания  га е к   проводятся  при тем п ер а тур е   2 5   ° С   + 1 0   °С . 2 . 8 . Е сли из числа га е к , в зя ты х из партии для контроля разм еров, боле е
пяти не удовлетворяю т требованиям настоя щ его стандарта, проводится повторная проверка, для которой отби р а ется удвоенное количество га ек .
Е сли при повторной проверке боле е пяти га е к не удовлетвор яю т указанным требованиям, партия бр а к уется .
2 . 9 . Партия д ета лей , забракованная по наруж ному виду, м ож ет бы ть повторно предъявлена к приемке п осле сортировки и исправления.
2 . 1 0 .   Е сли   из   числа   гаек ,   в зя ты х   для   испытания   контрящих  свойств,   хотя бы одн а гайка не уд ов летв ор я ет требованиям  н а стоя щ его стандарта,  партия  браку­ ется .

3 .  М Е ТО Д Ы  КО Н ТРО ЛЯ  И ИСПЫТАНИЙ

3 . 1 . Контроль  внеш него  вида  и размеров

3 . 1 . 1 . Внешний вид га е к проверяется невооруж енным гла зом  под рефлектором пампы мощ ностью 1 0 0 В т с непрозрачным абаж уром.
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3 . 1 . 2 . Контроль размеров гаек должен проводиться предельными калибрами, шаблонами, универсальным или специальном измерительным инструментом.
3 . 1 . 3 . Контроль диаметра описанной окружности шестигранных га ек должен проводиться  в средней  части  высоты	гайки на участке, равном половине ее высоты.
3 . 1 . 4 . Р езьба  должна  проверяться  предельными  калибрами. 3 . 2 .	Испытание контрящих свойств гаек
3 . 2 . 1 . Для   проверки   контрящих   свойств   гайки   должны   подвергаться   испытанию на моменты сопротивления навинчиванию и отвинчиванию.
Испытания гаек  на эти моменты  проводятся  на крутильной   машине   и   заключа­ ются в определении:
· наибольшего  момента  первого  навинчивания;
· наименьшего  момента  деся того  отвинчивания.

3 . 2 . 2 . Наибольшим моментом первого навинчивания считается наибольшее его значение,  получаемое  за  цикл полного  навинчивания.   Цикл   полного   навинчивания должен состоять  из нескольких  оборотов  и заканчивается,  когда резьба  болта  вы­ ходит  из гайки на три-четыре  витка.  Началом  для   определения  наибольшего  момен­ та первого навинчивания считается такое положение гайки, при котором резьба
винта  выходит  из нее  на один виток.

3 . 2 . 3 . Наименьшим  моментом  отвинчивания   считается  наименьший   момент, который возникает  при отвинчивании гайки  после  того,  как она сдвинулась  с   м еста . Цикл отвинчивания гайки должен состоять  из трех  полных оборотов.  Концом отвин­ чивания считается   такое  положение  гайки,  при   котором   р езьба  винта  выступает  из нее на один виток.
3 . 2 . 4 . Значение наибольш его момента первого завинчивания и наименьшего момента деся того отвинчивания должно соответствовать указанным в табл. 2 .
Т а б л и ц а   2


Резьба

Момент первого навин­ чивания наибольший,
Н‘ М ( к г с - м )

Мом ент деся того отвин­ чивания наименьший,
Н*м ( к г с . м )
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М 3	0 , 0 1 9 6	( 0 , 0 0 2 )	0 , 0 0 9 8 ( 0 , 0 0 1 )

	М 4
	0 , 0 4 9
	( 0 , 0 0 5 )
	0 , 0 1 9 6
	( 0 , 0 0 2 )

	М 5
	0 , 0 9 8
	( 0 , 0 1 )
	0 , 0 1 9 6
	( 0 , 0 0 2 )

	М б
	1 , 9 6 1
	( 0 , 0 2 )
	0 , 0 2 9 5
	( 0 , 0 0 3 )


М 8	2 , 9 4	( 0 , 0 3 )	0 , 0 5 8	( 0 , 0 0 6 )

3 . 2 . 5 .	Испытание контрящих свойств гаек должно производиться на резьбовой технологической  шпильке   или винте  из материала  полиамид	марки П А 6 1 0 - 1 - 1 0 8
ОСТ 6 - 0 5 - 4 0 8 - 7 5 .
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Д опускается  применение  одной  шпильки или винта  для испытания   контрящих свойств   нескольких   гае к,   е с ли   износ   резьбы   шпильки   или   винта   не   выше   допусти­ м ого.
3 . 2 . 6 .	Мом ент  сопротивления  гае к   навинчиванию   и  отвинчиванию   опред еляется при отсутствии осевых усилий.

4 .	М А Р К И Р О В К А , УП АК О В К А,  Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И Х Р АН Е Н И Е

4 . 1 . Маркировать  обозначение и клеймить   окончательную   приемку  на   бирке для партии д еталей.
4 . 2 .   Упаковка,  транспортирование  и хранение  -   по   О С Т    1    8 0 0 6 3 - 7 3 .
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3.1.2. KouTpont pasMmepoB rAek OOMXEH IPOBOOMTLCH IpenellbHBEIMU Kanubpami,

w1 abJIoH aMH, yHHUBEepPCAIBbHbIM WK CIeUHAajlbHOM H3MEepHTElLHbIM HHCTPYMEeHTOM,

3.1.3. KoHTponls AMaMeTpa ONMCAHHOY OKPYXHOCTH WECTHUrPAHHLX T'8eK OOVIXeH

IpoBOANTLCHE B CpefdHed HACTH BHICOTH TAfKH HA y4acTKe, PABHOM IIOJIOBHHE €€ BbICOTHI,
3.1.4. Peapba nomxHa NPOBEPATHCH NpeldelbHBIME Kanubpamiu,
3.2, HcnbiTaHye KOHTDLIMNX CBORCTB Taek

3.2.1. [1na mpoBepKM KOHTPSIIMX CBOHCTB TIajiikKy AO/LKHEI NOABEpPraThbCHd HCIblTAHUIO
HA MOMEHTH! CONPOTHRIIEHUN HABUHYUMBAHWIO ¥ OTBUHYUEAHMIO,

Hcnbimanys raexk Ha 3T MOMEHTL! NPOBOASTCS HA KPYTWIBHON MALIHMHE H 3AaKioHa—
I0TCH B ONpe/eiieHUH;

- HaubONbWero MOMEHTA IIePBOr'0 HABHHYKBAHNA;

-~ HauMeHpllerro MOMEeHTa [OeCdTOr0 OTBHHYHUBaHUS,

3.2.2, HauGombmunM MOMEHTOM NEepBOT'O HABMHYMBAHMA CYHTAETCH HAWOO/Lllee ero
3Ha4eHue, NONlyyaeMoe 3a LUK IOMHOI'O HaBMHYMBAHMS, LMK/ ITOMHOIrO HABHHUMBAHUSI
JOMKEeH COCTOATh M3 HEeCKONIbKHX OOOpOTOB M SaxKaHYMBAETCH, KOr'da pesnba 60i1Ta Bbl-
XOAMT M3 I'AfiKM HA TpH-ueThpe BuUTKA, Hauanom ong onpepellieHHs HAMGOJBLIENO MOMEH-—
T JNepBOI'0 HABMHYMBAHKA CHHTAeTCH TAKOe ITONIOKEHHe Iajikd, IIpH KOTOpOM pesnba

BYHTA BBIXOOUT U3 Hee HA OOMH BHTOK,

3.2.3. HamveHomEM MOMEHTOM OTBHHUYMBAMME CHHTAETCS HaHMEHLUIKA MOMEHT,
KOTOpbli BOBHYKAET NPH OTBMHYMBAHHU TAiKH NOCIE TOr'O, KAK OHA COBMHYIACE C MecCTa,
U¥K1 OTBMHuYMBAHUS TailKH JO/KEH COCTOATL U3 TpPeX NOJIHLIX 060poTOB, KOHIOM OTBHH~

YUBAHMI CYHTAETCd Takoe IONOXeHHe T ajikd, IIpU KOTOpPOM pesb6a BHHTAa BRICTyIaAET H3

Hee Ha OOAUM BUTOK.

3.2.4, 3nayeHne HAMGOJLWErO MOMEHTa NEPBOI'C IABHHYMBAHNA M HAHMEHLIIEIO

MOMEHTa AeCATOr0 OTBHHYMBAHHA [OJDKHO COOTBETCTBOBATL YKA3aHHLIM B Tabi, 2.
Ta6nuna 2

MoMeHT neppOTO HABMH~ | MOMEHT OeCATOro OTBHH-
qHBAHNSA HaWCOILLINI, 9YMBAHUA HAKMCHLUIHK,
HeM (xrcem) H-m (xrc.m)
0,0196 (0,002) 0,0098 (0,001)
0,049 (0,00 5) 0,0196 (0,002)
0,098 (0,01) 0,0196 (0,002)
1,961 (0,02) 0,0295 (0,00 3)
2,94 (0,03) 0,058 (0,0086)

3.2.5, VcnuiTaHue KOHTPAIUMK CBOHCTB I'Aex [OIXHO NPOM3BOAMTLCH HA DPeabboBOi
TeXHOIOI'Ye CKOfI WIWIbKS WIX BHHTe M8 MaTepuana nomamMua napk# [TJA610-1-108

OCT 6-05-408-735,
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llonycxae'rcs{ IIpEMe HeHue OAHON WNWILKH WX BHHTA AJis HMCHbLITAHME KOHTPSALIHX
CBOUCTE HECKOJILKHX T aek, eClIi HU3HOC pesb6bl IMTHNIBEKY WX BYMHTA He Bbile OOIIyCTH-

MOTIO,

3.2,6, MoMeHT conpoTHB/IeHNd TAeK HABMHYMBAHWIO K OTBHMHHUHMBAHHIO ONpefeligeTrcd

Npu OTCYTCTBHM OCEBBIX YCWIHNH.

4, MAPKHPOBKA, YITAKOBKA, TPAHCIIOPTHPOBAHHE Y XPAHEHHE

4.1, MapkupopaTe OOO3HAYECHME M KIEAMHTHL OKOHYATEe/IbLHYW IPHeMKy Ha GHpke

ansg nepTHE getalieif.

4.2, Ynakoesxa, TpaHCHOpTHpoBaHue ¥ xpaHeHwe — no OCT 1 80063-73,
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OTPACNEBOM CTAHAAPT

L e

i 0CT 1 01008-81
FTAHKH H3 TMONHAMHIA

TexHHyeckHe ycnosuA

Ha 7 cTpanunax

BeepeH Bnepsbie

IMpoBepeno 6 1986 r.

OKI1 75 9560 Cpok peficteua nmpomter no 01.07.96
b prepeas b oag s po il L7
' LC O LA (€
o . 200%/%)
Pacnopaxenuem MummcrepcrBa 07 17 centabpa 1981 r, N: 087-16

Cpok neiicTBug ycranosneHn c 1 wmiong 1982 r,

no 1 uwona 1987 r.

Heco6nioaesne CTanaapra npecreAyetcAa No 3akoHy

Ha croammit CTaHAapT pPAaClpoCTpaHdeTCd Ha Magky ua NONMHMAMHAHOR CMOILl, ITpeAHas—

o
HAueHHEIe ANMA SKCINIyATAlMM B COeJMHEHMSX IpH TeMhepaType OT MuHyc 60 mo mmoc 100 ~C,

H3panue otbmunansHoe IT 8221503 or 02.10.81 Nepenevarka socnpewena
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1. TEXHWMECKHE TPEBOBAHHA

1.1, laftk¥ AOVIXKHE! M3IOTOBJATHECH B COOTBETCTBHMM C TpeGoBaHMAMM HACTOAIEIO

cTaHaapTa ¥ TpeGOBAHMAME CTAHIAPTOB KOHCTPYKUMM H paaMepoB, B KOTOPLK HMeeTcs

CCHUIKA HA HACTOSIHWA CTAHIADT.

1.2. He ponyckaercsa:

- PasHOCTHOCTEL OKpACKH, cocTapjgiomeft Gollee 20% NMOBepPXHOCTH,

DonyckaeTca;

= BKIIOYEHHE OKMCIIOHHOT'O IHTHEBOrO MaTepHalla WK ApYyroro HeMeTalLTHYEeCKOIO
MaTepHalla B BHAE OTARMLHLIX TOuek pasmMepoMm 0,3 MM B KoiHuecTse OT 1 Ao 3 wT,
Ha 1 CM2 mollany e Talld;

~ YTSXHHL IMIyO6uMHOK A0 25% TOmmMHL CTeHKH, o He Gonee 0,5 MM, a Takke
OTAeIIbHLIe BHYTpPeMHHe Ny3bipH, IVIOMALL KOTOPLX B CyMMe He [OJIKHA COCTAB/IATL

Gonee 2% nnomanu OeTAaNH,

1.3. Peafa gonxHA 6HITL YHCTON, He HAMETHL 3ayCeHUeB, BMATHH M COPBAHHEIX
HHUTOK,

LDonyckaercd:

— SaKpyIVIeHNe Pe[UWHH mpodund C COXpeHeHHWeM pasMepa BHYTPeHHer'0 nnaMeTpa
pesbb b}

~ BrINO/IHeHHe ¢acok peab6h noa yriom 30 ° ua riyGMHy pe@bOEl,

1.4, JonyckawoTca CleAywomue OTKIOHeHMs IeOMeTpH4eCko# (OopMbi, pasMepoe M
B3aHMHOI'O PACIHOJIOXEeHHA TOBepXHOCTeiHl:
= BOTHYTOCTBL X, OIIOPHOI TOpPUEBOlH IIOBEPXHOCTH WIECTHI'PAHHEIX I'aek He Goinee

0,1 MM (uepr, 1).

Yepr, 1

= HeIUVIOCKOCTHOCTbL YIIKOBBHIX IaeK IOB@PXHOCTH A se 6onee 0,3 mm (uepr. 2),

B some okpyxuocTH axaMeTpoMm [) HeINIOCKOCTHOCTL He HONycKaeTcd,





image3.png
4860

Hus. Ne ayGauxara
Hne. Ne nogrunuuna

UCT 1 01008'81 Crp. 3

e

Yepr. 2

- HellepIeHAMKYISPHOCTL OCH peeLOOBOTO OTBEPCTHS OTHOCHTGILHO ONOPHOH mo-
BEePXHOCTH - He Gomee O,1 MM, [Ind yWXOBHLIX I'8@K ONOPHOH NOBEPXHOCTHLIO ABJIAETCH
mvemerp D (uepr. 2);

- CMeueHne XZ OCH peehGOBOro OTBE@PCTHE OTHOCHTEILHO OCH WIQCTHUI'PAHHHKA

(uepr. 3) - He Gonee noNs AOMyCkA HA STH pasMephi;

Yepr. 3
- OBAJLHOCTEL OTBEPCTHR H UWIHMHAPHYECKHX YYACTKOB B Ipeneiax IpefeibHbIX
OTKJIOHBHH! COOTBETCTBYWOIMX ANaAMETPOB,

1.5. llpu no¢ranoBke B KOHCTPYKIHMIO raek He OOMNyCKaeTCs:
- nonafaHus I'PyHTA, XKPACKM M ADYTHX MATEPH&IOB HA pecbly raiku;
- INpEMeHeHHe YIIKOBHIX I'@eK B MecTax, I'e BHHTH O YyIOBHAM MOHTaXKA MOI'YyT

6EITH MOCTABIEHL C JIEPEKOCOM,

2. NPABW/IA TMPHEMKH

2.1. Kaxpnag naprvs reex AOMKHA CONpPOBOXAATLCH NBACIOPTOM, YAOCTOBEPAIOIIAM

HX Xa4eCTBO,

2.2, Tafiky npembEEnMOTCH X INpHeMKe napTHaMu, IlapTHg KOKHA COCTOSTL M3

onsoro oGosHa4ueHHHS, MArOTOB/IGHHAS M3 OAHOH NApPTHH MaTepHala ¥ Ha OJHOH NpecC-—
topme,
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2.3, KomuyeCTBO raeKk B NApPTMM YCTAHABIIVBAETCS HSI'OTOBHTENEM,

2.4, OT xaxAOH NpedBABNEHHON kK CAade NAPTHH OTGHPEIOT IaffikKd NI KOHTPOIS
K MCIILITAHVS

- BHelWIHero BUaa;

- pasMeposB,

~ KOHTPSMHUX CBOHCTSB.,

2,5, MummMallbHOe BpeMs BHIAEPXKKH [JeTallell nocile HM3BlieyeHMd H3 NpecC—opM

0 KOHTPONIS MX pasMepoB AO/DKHO COOTBETCTBOBATH yKasaHHoMy 8 'OCT 11710-66,

2.6, KonuuecTso raek AN KOHTPOIS M HCHLITAHMIY YCTAHABIHMBAETCH COINVIACHO
Tebn, 1.

Ta6nuna 1

KonnuecTBo neraneilt wis
KOHTpONd Konuwecrso peTane
KonuuecTso meraneit podt ucnbxmni: xonfrr i:l xmm
B mapTHH, WT, BHEWHero pauL
pHOA pasmepoB CBOHCTB, WIT.

Ho 500 sxi, 100% 5%, HO He

Cs, 500 mo 1000 6omee 100 mrT,
Ca. 1000 mo 5000

Cs. 5000

2.7. KOHTpOIIL ¥ MCHHITAHHA TaeK IPOBOOATCS NMpH TeMieparype 25 °c *10 c'C.

2.8, Ecim us uncila reex, BSATHIX H3 NAPTHH i KOHTPONd paaMepoB, Gonee
NaTH He ynoBiIeTBOpPAiT TpebGoBaHMAM HACTOSIIErO CTAHAAPTA, NPOBOAMTCH NOBTOpHAS
Ipoeepka, O/ KOTOpPO#t OoTOMpaeTCs yABOSHHOE KOIKYEeCTSO raex,

Ecnuz npu noBTopHON Npopepke 6ollee NMaTH raek He YHOBJETBOPAIOT YKAGAHHEIM

TpeboBaHuaM, napTHa GpakyeTcd.

2,9, llaprua peraneil, a2a6pakosaHHas IO HAPYKHOMY BHAY, MOXeT OLIThH IOBTOPHO

IIpeaAbdpileHa K NMpHeMKe NoCile COPTHPOBKH U HKCIIpaBJIeHus.

2,10, Ecnn ua uyucna raex, Ba3ATHIXK 71 UCNBEITAHMA KOHTPAUIMX CBOHCTB, XOTS
661 oA rafika He yOpRjleTBOpdeT TpeGOBaHMAM HACTOAWEIO CTAHAApPTE, NapTusa 6paxky-—

eTcd,

3. METOIbl KOHTPOJ/IA U UCIILI TAHUA
3.1. KoHTpois BHelWHEr'©0 BHO& H pasMepos

3.1.1, BuewHuii BMA TAEK NPOBEPASTCH HEBOOPYXEHHLIM I71A30M IOA pedileKTOpOM

namnel MomuocTsio 100 BT ¢ HempospauHbM a6axypoM,




