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УДК 031.88:006.354 Групп* Д47

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ШТЫРИ ЗАКЛАДНЫЕ С ЯЗЫЧКОМ 

Технически* условие

Inserted pins with a tongue. Specifications 

ОКП 12 8700

ГОСТ
2 3 0 0 —81

Взамен
гост азов— м

Постановленном Государственного комитете СССР по стандартам от 31 декабре 
1981 г. М* 3894 срок действие установлен

с 01.01 1983 г. 
до 01.01 1993 г.

Несоблюдение стандарта преследуете* по закону

Настоящий стапдарт распространяется на закладные штыри с 
язычком диаметром от 6 до 36 мм, применяемые в судостроении и 
судоремонте.

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры закладных штырей должны соответст­
вовать указанным на чертеже и в табл. 1 и 2.

Исполнение 1

• Размеры для справок.
I—штырь: 2—язычок; 4—заклепка

Издание официальное Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1982
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Исполнены 2
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Заклепка 
по ГОСТ 
10300-80 1.6X8 2X10 3X12 •хм 3X16 4X18 4X20 5X24 5x26 6X32 6X36 8X42

П р и м е ч а н и е .  Штыри с размерами, заключенными з скобки, применять 
не рекомендуется.
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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  закладного шты­
ря исполнения 1, диаметром d = б мм и длиной 1 =  20 мм, с кад- 
мисвым покрытием толщиной 36 мкм, фосфатированным и пропи­
танным маслом:

Штырь 6X 20 Кд 36. фос. прм ГОСТ 2300— 81
То же, штыря исполнения 2:
Штырь 2 -6 Х 2 0  Кд 36. фос. прм ГОСТ 2300— 81
При изготовлении закладных штырей из материалов, отли­

чающихся от указанных в п. 2.2, в условном обозначении после 
размера штырей следует указать марку материала. Например, 
при изготовлении штырей из маломагннтной стали ЮЗ исполне­
ния I, диаметром d = б мм и длиной L™20 мм, с кадмиевым по­
крытием толщиной 36 мкм, фосфатированным и пропитанным 
маслом:

Штырь 6 x 2 0  ЮЗ Кд 36. фос. прм ГОСТ 2300—81
1.2. Теоретическая масса закладных штырей указана в спра­

вочном приложении.
3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Закладные штыри должны изготавливаться в соответствии 
с требованиями настоящего стандарта по рабочим чертежам, ут­
вержденным в установленном порядке.

2.2. Детали закладных штырей должны изготавливаться из 
стали следующих марок:

штырь — 20 по ГОСТ 1050—74;
язычок — Ст Зсп по ГОСТ 380—71;
заклепка — 10 по ГОСТ 1050—74.
2.3. Закладные штыри, применяемые в специфических усло­

виях {агрессивная среда, высокая температура, специальное обо­
рудование), по требованию заказчика могут изготовлять из мате­
риалов других марок.

2.4. Неуказанные предельные отклонения размеров: h 14, H I4,
-i- |Т14 
“  2 *

2.5. Предельные отклонения размеров штыря, изготовляемого 
штамповкой, — по II классу ГОСТ 7505—74.

2.6. Штамповочные уклоны штырей — по ГОСТ 7505—74.
2.7. Детали закладных штырей до сборки должны иметь за­

щитное покрытие, указанное в табл. 3.
2.8. Шероховатость цилиндрической поверхности штыря диа­

метром d — R a ^ 6,3 мкм, головки штыря исполнения 2 — 
Ra^_2,5 мкм, отверстий и прорезей под язычок — R a ^  12,5 мкм. 
Шероховатость обрабатываемых поверхностей язычка — 
Rat*: 12,5 мкм.

2.9. Допуск соосности головки относительно стержня штыря в 
диаметральном выражении — 2IT14.
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Т а б л и ц а  3

Вид аохрыти» Ободча«*ии( пах)'ытг« по
гост Mti- гг

ТОЛШЙИ»оокрмти*мни
Групп* условий непдуатшим по ГОСТ 18189-48

Кадмиевое фосфатироваиное 
и пропитанное маслом

Кд.фос прм 36 Особо жесткая

Цинковое фосфатированкое 
н пропитанное маслом

Цфос.прм 46 Жесткая

Цинковое хроматироаанное Ц.хр. 30
Средняя

Фосфатное н пропитанное 
маслом

Фос.лрм -

2.10. Радиусы закруглений и фаски — по ГОСТ 10948—64.
2.11. При расклепывании заклепки конец штыря не должен 

деформироваться. Головка заклепки должна быть зачищена за ­
подлицо с поверхностью штыря.

2.12. Рабочие поверхности деталей штыря не должны иметь 
вмятин, неровностей н заусенцев. Острые кромки притупить.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. При приемо-сдаточных испытаниях штыри проверяют на 
соответствие: требованиям пп. 1.1, 2.12 в количестве 3% от пар­
тии, но не менее 10 шт.; требованиям пп. 2.7 и 2.8 в количестве 1 % 
от паотии, но ие менее 5 шт.

3.2. Закладные штыри следует предъявлять к приемо-сдаточ­
ным испытаниям партиями. Размер партий устанавливается по 
согласованию изготовителя и заказчика. Партия должна со­
стоять из изделий одного условного обозначения.

3.3. При несоответствии хотя бы одного штыря требованиям 
настоящего стандарта проводят повторную проверку удвоенного 
количества штырей, взятых из той же партии.

Результаты повторной проверхн являются окончательными и 
распространяются на всю партию.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Внешний вид проверяют визуально.
4.2. Размеры закладных штырей проверяют мерительным ин­

струментом, обеспечивающим требуемую точность.
4.3. Допуск соосности измеряют при вращении штыря в пря­

моугольной призме. Наконечник измерительной головки прибора 
должен быть перпендикулярен цилиндрической поверхности го­
ловки штыря.
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4.4. Контроль качества покрытия — по ГОСТ 9.302 —79.
4.5. Шероховатость поверхности следует проверять сравне­

нием с образцами шероховатости поверхности по ГОСТ 
9378-75.

5. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Маркировку закладных штырей следует производить на 
металлических бирках. Партия закладных штырей одного испол­
нения, упакованная в одну транспортную тару, снабжается одной 
металлической биркой.

5.2. В содержание маркировки должны входить следующие 
данные:

наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
условное обозначение штыря;
дата изготовления.
5.3. Упаковка закладных штырей — по ГОСТ 18160—72.
5.4. Закладные штыри перед транспортированием и хранением 

должны быть законсервированы и упакованы по ГОСТ 9.014—78 
группа изделий 1 — 1, вариант защиты ВЗ-1, упаковочное средст­
во УМ-1.

5.5. Условия транспортирования и хранения — по группе С 
ГОСТ 15150-69.

*. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1. Закладной штырь в сборе должен свободно входить в от­
верстие застопориваемой детали. Язычок установленного штыря 
должен поворачиваться на угол не менее 90° без заеданий.

6.2. Применение закладных штырей по условиям эксплуатации 
должно соответствовать требованиям п. 2.7.
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