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ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ
OCTI 00647-78

ЗАКЛЕПКИ Н а  1 1  с т р а н и ц а х

ВЫСОКОГО СОПРОТИВЛЕНИЯ СРЕЗУ 
ДЛЯ ОДНОСТОРОННЕЙ КЛЕПКИ

В з а м е н  О С Т  1 0 0 5 9 4 - 7 2 ,  

О С Т  1 0 0 6 4 7 - 7 3 ,  

О С Т  1 0 0 6 8 9 - 7 4

Технические условия

ОКП 75 9321, 75 8322, 75 8324 , 75 8325

П р о в е р е н  в  1 9 8 7  г .

П о д л е ж и т  п р о в е р к е  в  1 9 8 7  г .  

П р о в е р е н  в  1 9 8 1  г .

П о д л е ж и т  п р о в е р к е  в  1 9 8 6  г .

Р а с п о р я ж а и м м  М и н и с т е р с т в а  от 2 4  а в г у с т а  1 9 7 8  г о д а  Nt 0 8 7 - 1 6 ^ 3  

срак м а д а м м я  у с т а и о а м н  с  1 я н в а р я  1 8 7 9  г о д а

Н м обдю др и и а  стан дарта  п р аслад уатса  па и к о н у

Н а с т о я щ и й  с т а н д а р т  р а с п р о с т р а н я е т с я  н а  з а к л е п к и  в ы с о к о г о  с о п р о т и в л е н и я  с р е з у  

( в  д а л ь н е й ш е м  и з л о ж е н и и  — з а к л е п к и ) , у с т а н а в л и в а е м ы е  б е з у д а р н о й  к л е п к о й  с  о д н о ­

с т о р о н н и м  п о д х о д о м .

ГР N? 8 0 9 3 1 7 6  от 25 10 78

рыночная стоимость недвижимости

https://meganorm.ru/Index/48/48085.htm
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ОСТ 1 00647-78 с о .  о

1. Технические требования

1 1 .  Заклепки должны и зго то в л я ть ся  в  со о тветстви и  с  требованиями настоящ его стандарта 

по стан дар там  конструкции и р азм ер о в , в  которых и м ее тся  ссы л ка на настоящий стан дарт.

1 2 .  Основные м атериалы  и их зам енители, применяемые для изготовления корпусов, вин­

тов и колец, должны со о т в е т ст в о в а т ь  нормативно-технической документации на полуфабрикаты, 

указанной в  табл. 1 . К а ч е ст во  применяемых м атериалов и полуфабрикатов должно бы ть подтвер­

ж дено сопроводительной документацией (сертиф икатами, анализами и т .п . )

Т а б л и ц а  1

Вид полуфаб­ Марка Н орм ативно-техническая документация на полуфабрикаты
риката м атериала

Техни ческие условия С ортам ент

Проволока
З О Х ГС А -Д -П
1 6 Х С Н -Д -П

Т У  1 4 - 4 - 3 8 5 - 7 3

(для вы садки )
1 2 Х 1 8 Н 9 Т
1 2 Х 1 8 Н 9 ГО С Т 1 8 1 4 3 - 7 2 ,  ГО С Т 1 8 9 0 7 - 7 3

Прутки
(для вы садки )

1 3 X 1 1Н 2В 2М Ф -Ш
Т У  1 4 - 1 - 1 2 3 9 - 7 5  
Т У  1 4 - 1 - 2 8 3 5 - 7 9 ГО С Т 1 4 9 5 5 - 7 7

В Т 1 6 Т У  1 - 9 2 - 3 - 7 4 ,  О С Т 1 - 9 0 2 0 1 - 7 5

ЗОХГСА Т У  1 4 - 1 - 9 5 0 - 8 6 ГО С Т 7 4 1 7 - 7 5

Пруткр 1 2 Х 1 8 Н 9 Т Т У  1 4 -1 -3 9 5 7 -8 5
ГО С Т 8 5 6 0 - 7 8  
ГО С Т 1 4 9 5 5 - 7 7

(для точения) 1 2 Х 1 8 Н 9
Т У  3 - 2 8 - 7 9 ГО С Т  7 4 1 7 - 7 5  

ГО СТ 8 5 6 0 - 7 8

1 3 Х 1 1 Н 2 В 2 М Ф -Ш Т У  1 4 - 1 - 1 7 9 1 - 7 6

В Т 1 6 О С Т 1 9 0 2 0 2 - 7 5

1 . 3 .  Д о п у ск ается  за м ен а  м атер и алов:

-  стали 1 2 Х 1 8 Н 9 Т  ста л ью  1 2 Х 1 8 Н 9 ;

-  стали ЗО ХГСА  ст а л ь ю  1 6Х С Н ; корпусы и винты и з  стали 1 6Х С Н  терм ически обрабаты вать 

СТ8  = 1180 . . . 1370 М Па ( 1 2 0 . . .  140 к гс/ м м 2 ; 3 8 ,5 .  . . 4 2 ,5  HRC ) .
3

1 . 4 .  Прочность терм ически обрабаты ваем ы х корпусов, винтов и колец должна со о т в е т ст в о ­

в а т ь  указанной в  стан дар тах конструкции и разм ер ов

Реж им ы  термической обработки должны с о о т в е т ст в о в а т ь  указанны м  в  отр аслевы х инструкци­

ях:

-  для корпусов, винтов и колец и з стали  -  ПИ 1 .2  0 1 4 -8 5 , № 1 0 2 9 - 7 5

и в  Т У  1 4 - 1 - 3 9 5 7 - 8 5 ;

-  для корпусов и винтов и з ти тан ового сп лава -  № 6 8 5 - 7 6

Д о п ускается  проверка терм ической обработки стальн ы х корпусов, винтов и колец контролем 

твердости .

1 . 5 .  К орпусы , винты и кольца должны и м еть антикоррозионные покрытия, указанны е в  стан ­

д ар тах  конструкции и р азм ер о в . Н анесение покрытий и технические требования к покрытиям -  

по о тр аслевы м  инструкциям, указанн ы м  в  табл . 2

ф  З а м .И зв . N° 8 5 7 4
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Т а б л и ц а  й
Вид покрытия по ГО С Т  9 3 0 6 - 8 5 О тр а сл е ва я

инструкция
М атер и ал

Н аим енование О бозн ачен и е

К а д м и ев о е  с  радуж ны м  х р о м а ти р о в а - 
нием

К д .хр ПИ 1 . 2 . 0 4 6 - 7 7

К а д м и ев о е  с  п о д сл о е м  ни келя, с  п о ­ Н К д т .х р ПИ 1 .2 .0 4 6 - 7 7
С т а л ь следую щ ей т ер м и ч еск о й  обработкой

л еги р ован н ая с  радуж ны м  хр ом ати р ован и ем

К а д м и ев о е , ф осф атированное в  р а с т в о ­

р е , со д ер ж ащ ем  а зо тн о -к и сл ы й  барий

К д 4 ю с .о к с ПИ 1 .2 .0 8 4 - 7 8

К а д м и ев о е  с  п о д сл о е м  никеля, с  п о ­ Н .К д т .х р ПИ 1 .2 .0 4 6 -7 7

С т а л ь  корр ози он н о- 
ст о й к а я  и ти тан овы й

следую щ ей тер м и ч еск о й  обработкой 
с  радуж ны м  хр ом ати р ован и ем

сп л а в О ки сн ое, п о л уч аем о е сп о со б о м  хи м и ­ Х и м  П ас ПИ 1 .2 .0 2 6 - 7 7
ч е с к о г о  п асси ви р ован и я*

со

см

1 . 6 .  Д о п у с к а е т ся  части чн ое о т с у т с т в и е  покры тия в  основании к р есто о б р азн ы х  шлицев.

1  7  Д оп олн и тельн ы е защ и тн ы е и защ и тн о -д еко р ати вн ы е покры тия за к л е п о к  п осл е постан овки  

долж ны  н а зн а ч а т ь с я  р азр аб о тч и к о м  в  кон стр уктор ской  докум ентации на и здели е, в  котор ом  при­

м енены  за к л еп к и .

1 . 8 .  П осле покры тия ш е р о х о в а то ст ь  п овер хн остей  кор п у со в, ви н тов и колец  не контролиро­

в а т ь .

1 .9  Наружный (п о сад оч н ы й ) д и ам етр  ко р п у со в с л е д у е т  за н и ж а т ь  под м ет а л л и ч еск и е п о ­

кры тия на величину, равную  удвоенной толщ ине покры тия.

1 . 1 0  На п овер хн ости  к о р п у со в , ви н то в и колец  не долж но б ы ть п я тен , являю щ ихся р е зу л ь ­

т а т о м  коррозии, трещ ин, во л осо ви н , з а у с е н ц е в , р и сок, вм яти н  и др уги х м ехан и ч ески х  повреж ­

дений.

Д о п у ск а ю т ся :

-  п овер хн остн ы е деф екты , д о п у ск а ем ы е ст а н д а р та м и  и техн и чески м и  у слови ям и  на проволоку 

или прутки, и з  ко тор ы х и зго то вл ен ы  д ет а л и , в  т .ч .  деф екты , и зм ен ен н ы е в  р е зу л ь т а т е  деформи­

рования м а т ер и а л а  при в ы с а д к е ;

-  вм я ти н ы  и сл е д ы  о т  и н стр ум ен та в  п р еделах  половины д оп у ска  на п роверяем ы й р а зм е р ;

-  углублен и я на гр а н я х , не вы ходящ ие на р ебр а ш ести гр ан н ы х го л о в о к  (при о б р езк е  их 

ш та м п о м ), глубиной не б о л ее  0 , 1 5  м м  для ко р п у со в д и ам етр о м  о т  4 , 2  д о  6  м м  и не более 

0 , 2  м м  д л я  ко р п у со в д и а м етр о м  свы ш е 6  м м ;

-  облой, об р азовавш и й ся  при вы саж ивании го л о во к  и не п олн остью  удаленный при г а л т о в к е . 

Величина облоя не о гр ан и ч и вается , но долж ны  б ы ть  вы дер ж ан ы  в с е  р а зм ер ы  го л о вк и ;

-  ш елуш ение м е т а л л а  на обрывной ш ейке ви н то в;

-  н аслоен и е м е т а л л а  на неопорных тор ц ах го л о в о к  кор п усов и ви н т о в , и зго т о в л я е м ы х  

холодной в ы са д к о й , величиной не б о л ее  0 , 1  м м ;

-  ш е р о х о в а то ст ь  гр а н ей  ш ести гр ан н и ка п о сл е  обр езки  и неопорного тор ц а го л о вк и  -  Я *  8 0  м км .

1 . 1 1 .  Д о п у с к а е т с я  м е с т н а я  ш е р о х о в а то ст ь  гр у б е е  указанн ой на ч ер теж е на один к л а с с

на у ч а с т к е , не превы ш аю щ ем  5 %  площади обработанной п о вер хн ости , кр ом е п овер хн ости  радиуса 

под го л о вк о й , получаем ой обкаткой .

Т о л ь к о  для колец  за к л е п о к  и з  ст а л и . ф  З а м .И зв . № 8 5 7 4



6 4

со
О]
СО
г-
0>

СМ
сосм
&

w—i гю
оо

ячж
4

г»

4

9

ОСТ 1 00647-78 стР„ 4
1  1 2 .  Ш е р о х о в а т о ст ь  п о вер хн остей , полученны х вы са д к о й , не кон тр о ли р у ется , она должна 

бы ть о б есп еч ен а и н стр у м ен то м .

1 . 1 3 .  Р е з ь б а  ко р п у со в и ви н тов (к р о м е  вн утр ен н его  д и а м ет р а  р е зь б ы  в и н т о в ):

-  и з  ст а л и  -  по ГО С Т  2 4 7 0 5 - 8 1 ,  поля д оп усков -  по ГО С Т  1 6 0 9 3 —8 1 ;

-  и з  т и та н о во го  сп л а в а  -  по О С Т  1  0 0 1 0 5 - 8 3 .  Ф аски р е зь б ы  -  по О С Т  1  0 0 0 1 0 - 8 1 .  

Д о п у с к а е т с я :

-  за к р у гл ен и е  вершины профиля с  со хр ан ен и ем  р а зм е р а  наруж ного д и ам етр а  р е з ь б ы ;

-  о т с у т с т в и е  ф аски на кон н е в и н т а ;

-  на ви н тах  и з т и т а н о в о го  сп л а в а  обр азо ван и е ск л а д о к  м е т а л л а  ( з а к а т о в )  на верш ине 

р е зь б ы  глубиной не б о лее 0 , 1 5  ш ага  р е зь б ы  и на б о к о вы х  ст о р о н а х  е е  профиля на в ы с о т е  

не б о л ее  1 / 3  в ы с о т ы  профиля о т  вершины глубиной н е б о лее 0 , 1  ш ага  р е зь б ы ;

-  вы краш ивание р е зь б ы  на верш ине д ву х  н ачальн ы х ниток в  кор п усе и на рабочей части  

ви н та на глубину не б о л ее 0 , 2  в ы с о т ы  профиля сум м ар н ой  длиной не б олее половины длины 

Одного в и т к а ;

-  п овер хн остн ы е деф екты  о т  н акатки  р е зь б ы  на тех н о л о ги ч е ск о м  х в о с т о в и к е  ви н та,

при э т о м  долж на б ы ть  о б есп еч ен а  св и н ч и в а ем о сть  с  ко р п у сом .
-  увели чен и е наибольш его п р едельн о го  зн ачен и я вн у тр ен н его  д и а м етр а  р е зь б ы  кор п усов и з 

ст а л и  до 2 , 6 2 м м  д ля  р е зь б ы  М 3 , д о  3 , 0 5  м м  для р е зь б ы  М 3 ,5 ,  до 3 , 4 7 м м  д ля  р е зь б ы  М 4 ,  
до 4 , 3 9 м м  д ля  р е зь б ы  М 5  й д о  5 , 2 1  м м  для р е зь б ы  М б .

1 . 1 4 .  Д о п у ск аю тся  следую щ ие отклонени я формы п о вер х н о стей  ко р п у со в и в и н т о в :
-  о кр угл ен и е р ебер  ш естигр анной го л о вки  ко р п у са , при э т о м  долж ен  б ы т ь  вы д ер ж ан  д и а ­

м е т р  описанной о к р у ж н о сти ;
-  наличие фаски на опорной п о вер хн ости  ш естигр анной го л о вк и  под у гл о м  н е  б о л ее  1 5 ° ,  

ч ер т . 1 .

3 g - 3  (  К  1 4 )

3  -  р а з м е р  'п о д  к л ю ч '

-  п р и туп лен и е  р е б е р  ш ести гр ан н и к а  к опорной  п о в ер х н о с т и  не б о л е е  0 , 2 5  в ы с о т ы  го л о в к и  

у  к о р п усо в  с  ш ести гр ан н о й  г о л о в к о й , ф ор м ообр аэов ан н ой  в ы са д к о й , ч е р т .2 .

( I )  З а м .И зв  № 8 5 7 4 Ч е р т . 2
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ОСТ 1 00647-78 ста, в

-  вы п уклость илй во гн у то сть  X  опорной торцовой поверхности головки  корпусов 

не более 0 , 0 6  м м » ч е р т .З ,

—  —  d f  = d  * 2 г

d  -  действительны й р азм ер  диам етра гладкой части  корпуса;

Г  -  действительны й р азм ер  радиуса под головкой

Черт. 3

fmtwmm _  вы п уклость на образующей конуса потайной головки не более 0 , 1  м м , ч ер т .4

I
*1

! * т а х

я
Ч ерт. 4

-  отклонение от п л оскостн ости  торда потайной головки , вклю чая л ун ку-утяж ку м етал ла 

вокруг кр естообр азн ого  шлица; доп уск плоскостности  -  0 , 0 8  м м ;

-  Отклонение 0т круглости  гол овок  корпусов с  кр естообр азн ы м  шлицем; доп уск кр углости  

р авен  допуску h 1 4  на диам етр головки;

-  произвольная ферма наружной фаски на ш естигранных го л о вк ах  корпусов, и зго то вл я ем ы х  

вы садкой ;

-  притупление- хром ок гол овок  корпусов, ч ер т .5 ,  при это м  величина притупления не ограни­

ч и вается , но должны бы ть вы держ аны  р азм ер ы  J ) , Н и o i.

®  З ам ,И з» . N* 8 6 7 4
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ОСТ 1 00647-78 стр. 6

-  у т я ж к а  м е т а л л а  на опорной п о вер хн ости  потайной го л о в к и  ко р п у со в в  зо н е  шлица 

не б о л ее  0 , 0 3  м м , ч е р т .6 .

Ч ер т . 6

-  косой  с р е з  на конце ви н та , не превышающий половины площади тор ц а , и лунка на тор ц е, 

чер т. 7 .  Глубина с р е з а  или лунки С  не долж на б ы ть  б о л ее  р а зм е р а  фаски по О С Т  1  0 0 0 1 0 - 8 1

i.. I -----1У Л
(..... ..... .j (________ ' Л \

. с г с

L L--------

Ч ер т. 7

1 . 1 5 .  Д о п уск  т о р ц о в о го  биения X  го л о во к  ко р п у со в о тн о си тельн о  оси гл ад кой  цилиндриче­

ской  ч а ст и  0 , 0 1  3  » чер т. 8 .

1 . 1 6 .  Д оп уск  со о сн о сти  го л о в о к  и шлицев ко р п у со в отн о си тельн о  оси  гл ад кой  цилиндриче­

ской  ч а ст и  -  R 0 , 1 5  м м  для кор п усов д и ам етр о м  4 , 2  м м  и R 0 . 2 4  м м  для кор п усов д и а м ет ­

р ом  о т  5  до  8  м м .

(Т ) З а м .И зв  № 8 5 7 4
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ОСТ 1 00647-78 Стр. т

1 17 Д ля обесп ечен и я выполнения требований ст а н д а р то в  к  образован ию  соединений 

заклеп ки  должны п о с т а в л я т ь с я  см азан н ы м и  с м а зк о й  сл ед у ю щ его  с о с т а в а :

жир техн и чески й  по ГО С Т 1 0 4 5 - 7 3 ,  г .............................................  5 0  ;

парафин по ГО С Т  2 3 6 8 3 - 7 9 ,  г  ..........................................................  1 0 0 ;

трихлорэтилен по ГО С Т  9 9 7 6 - 8 3 ,  л ............................................. 1

Т е м п е р а т у р а  с м а зк и  при нанесении на зак л еп к и  долж н а б ы ть  4 9  + 5 ° С  

С м а з к а  не долж на у д а л я т ь с я  при п о ст а н о вк е  зб к л еп о к  в  и здели е

1 .1 8 , О твер сти я  под у ст а н о в к у  за к л е п о к  должны и з г о т о в л я т ь с я  с  предельны м и 

отклонениями по Н 11.

2. Правила приемки

2 . 1 ,  Д ля проверки с о о т в е т с т в и я  за к л е п о к  тр еб о ван и ям  н а сто я щ его  ст а н д а р т а  у с т а н а в л и ­

в а ю т ся  п р и е м о -сд а т о ч н ы е и сп ы тан и я.

2 . 2 ,  Заклепки для приемки п р едъ явля ю тся  п ар ти ям и . П артия долж на с о с т о я т ь  и з  за к л е п о к  

одного о б озн ачен и я, к о м п л е к т о в а т ь ся  и з ко р п у со в, винтов, колец , и зго то в л ен н ы х  со о т в е т с т в е н н о  

из м а тер и а л а  одной п лавки , одной бухты  (п у ч к а ) с  одной наладки (одним  и н стр у м ен т о м ), т е р ­

м и чески  обработанны х в  одной с а д к е , п окр ы ты х одновр ем ен но и  см а за н н ы х  в  р а с т в о р е , п р и го ­

товлен н ом  з а  один п р и ем . К о л и ч ество  за к л е п о к  в  партии н е долж но п р евы ш ать 6 0 0 0  ш т .

К о л и ч ество  за к л е п о к  в  партии у с т а н а в л и в а е т с я  и зг о т о в и т е л е м .

2 . 3 ,  П р и ем о -сд а то ч н ы е испы тания за к л е п о к  п р о во д я тся  в  сл ед у ю щ ем  о б ъ е м е  и п о сл ед о ва ­

тел ь н о ст и  на вы б о р ках  о т  партии, у к азан н ы х н и ж е;

1 )  кон троль вн еш н его ви да -  5 % , но н е б о л ее  1 0 0  ш т . ;

2 )  кон тр оль на о т с у т с т в и е  трещин кор п усов и ви н то в и з ти та н о в о го  сп л а в а  и к о л е ц - 1 0 0 % ;

3 )  кон троль р а зм е р о в  -  5 % , но н е б о л ее  1 0 0  ш т . ;

4 )  кон троль прям олинейности -  1 0 % , но н е б о л ее  5 0 0  ш т . ;

5 )  и спы тани е на р а с к л е п ы в а е м о с т ь  (п о с т а н о в к у ) , проворачивание в  п а к е т е , п р очн ость 

(и сп ы тан и я на одинарный с р е з  и на р азр ы в соеди н ен и я) -  в  к о л и ч е ст в е , у к а за н н о м  в  т а б л .З .

Т а б л и ц а  3

К о л и ч ество  за к л е п о к  
в  партии, шт.

Д о 5 0 0  вкл . С в . 5 0 0  
до 1 0 0 0  вкл .

С в . 1 0 0 0  
д о  5 0 0 0  вкл .

С в . 5 0 0 0

К о л и ч ество  за к л е п о к  
д ля  испы таний, шт.

на р а ск л е п ы ва ­
е м о с т ь  и про­
ворачивание

по 3 по 5 по 8 по 1 0на одинарный 
с р е з

на р а зр ы в  
соединения

Ф  З а м  И зв . N° 8 5 7 4
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2 . 4 .  Контроль и испытания заклеп ок проводятся при тем п ературе 2 5 ° + 1 0 ° С .

2 . 5 .  Е сли  при контроле внеш него вида будет обнаружено более тр ех  заклеп о к, не со о т в ет ­

ствующих требованиям н астоящ его  стан дар та, т о  проводится повторный контроль на удвоенной 

выборке от партии. Р е зу л ь т а т ы  повторного контроля счи таю тся окончательными.

2 . 6 .  Е сли  при контроле р азм ер ов и прямолинейности будет обнаружена хотя бы одна 

заклеп ка , не соответству ю щ ая требованиям н астоящ его  стан д ар та, т о  проводится повторный 

контроль на удвоенной вы борке от партии. Р е зу л ь т а т ы  повторного контроля счи таю тся  оконча­

тельными.

2 . 7 .  Партии заклеп о к , забракованны е по внеш нему виду, р азм ер ам  и прямолинейности, 

м о гу т  бы ть вн овь предъявлены к  приемке после сортировки и исправления.

2 . 8 .  Е сли  при испытаниях на р а склеп ы ваем ость , проворачивание, одинарный с р е з  и разр ы в 

соединения будет обнаружена хо тя  бы одна заклеп ка , не соответству ю щ ая требованиям 

н астоящ его стан д ар та, т о  проводится повторная проверка на удвоенной вы борке от партии 

Р езу л ь т а ты  повторной проверки счи таю тся окончательными.

3. Методы контроля и испытаний
3 . 1 .  Контроль внеш него вида заклеп ок проводится осм отр ом  их невооруженным г л а з о м .
3 . 2 .  Контроль на о тсу т ст ви е  трещин у корпусов и винтов и з ти тан ового сп л ава  и колец 

проводится люминесцентным м ето до м  или м етодом  цветной дефектоскопии (м ето д о м  х р а с о х ) .
Д оп ускается  не контролировать поверхности обрывной шейки и р езьбы  на техн о ло ги ­

ч еск о м  х во сто ви ке винтов
3 .3 . Контроль р азм ер ов проводится предельными калибрами, шаблонами, универсальны м  

или специальным изм ерительны м  инструментом Р е зь б а  должна контролироваться п р едель­
ными калибрами

Внутренний ди ам етр  р езьб ы  на винтах контролировать на т р е т ь е м  или ч етвер то м  полном' 
ви тке от головки винта.

3 .4  Контроль вы со ты  Н потайной головки корпусов реком ендуется проводить по с х е м е , 
приведенной на ч ер т .9.

Ч ерт. 9

( I )  З а м .И зв .№  8 5 7 4
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Диаметр калибра DK и величина выступания головки над калибром должны
со о тветство вать  указанным в табл .4 .

Диаметр калибра d K ■ C/m ox + 0 ,01  мм, пред. откл. -  по Н7.

_  Т а б л и ц а  4
Р азм ер ы , мм

d

X
Пред.
откл. 

по Н7

he
m m  f m ax  1 n u n  1 m ax

Угол потайной головки at
90u 120°

4 ,2 5 ,8 1,25 1,5
1 , 0 5 1 , 3 0

5 ,0 7 .0 1 , 0 7 1 , 3 2
8 ,0 8 ,4 1,55 1,8 1 , 2 6 1 , 5 1
7 ,0 9 ,8 1,80 2,1 1 , 4 4 1 , 6 9
8 ,0 П ,2 2 ,10 2 ,4 1 , 5 3 1 , 7 8

3 , 5 .  Прямолинейность заклепок проверять по требованию потребителя на свободное вхожде­

ние заклепки в  отверстие контрольной втулки-калибра, черт Л  О. Диаметр отверстия в о  вту л к е- 

калибре должен быть равен максимальному диаметру стержня плюс 0 , 0 0 8  мм. Предельные 

отклонения диаметра отверстия в о  втулке-калибре -  по Н 9.

Длина втулки-калибра должна быть не менее длины гладкой части корпуса.

1 -  заклепка; 2  -  втулка-калибр 

Черт. 1 0

3 . 6 .  Контроль качества термической обработки проводится по ГОСТ 1497-84

и ГО СТ 1 0 4 4 6 - 8 0  на образцах-свидетелях с  определением фактического значения S  

Контроль твердости проводится по ГОСТ 9 0 1 2 - 5 9 ,  ГО СТ 9 0 1 3 - 5 9 ,  Группа контроля 4  

по ОСТ 1 0 0 0 2 1 - 7 8 ,  но не более 2 5  штук от каждой термически обрабатываемой партии 

деталей; в  партии деталей м енее 5 0 0  штук допускается проверять не более 3%  деталей 

или проводить контроль на образцах-свидетелях,

Т вердость проверять до покрытия. С оответствие значения твердости значению <£& , ука­

занному в  стандартах конструкции и разм еров, устанавливать по ОСТ 1 9 0005-83  и отрас­

левой инструкции № 1 0 2 9 - 7 5 .  Если перевод значений твердости в  значения (&$ отсутству ет , 

то  проверку термической обработки проводить определением на образаах-сви дегеяях.

3 . 7 .  Контроль толщины и качества покрытия проводится по соответствую щ им отраслевым 

инструкциям.

©  Зам . Изв* № 6726  ___________________ __________________________  ,
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3 .8  И спы тания на р а ск леп ы в а ем о ст ь  и проворачивание за к леп о к , п о ста в лен н ы х  в  пакеты , 

пр ов од ятся  п о  с х е м е , приведенной  на черт . 1 1 .

Ч ерт. 1 1

П р и м е ч а н и е .  П акет долж ен со с т о я т ь  и з д вух  и более л и став

3 . 9 .  П остан овка заклеп ок производится с  помощью сп ециального инструм ента. Окончанием 

постановки сч и т а ет ся  м ом ен т обрыва х во сто ви ка винта по обрывной ш ейке.

3 . 1 0 .  П осле постановки (расклеп ы вания) заклеп ок на кольцах не должно бы ть трещин.

3 . 1 1 .  При испытании на проворачивание заклеп ок крутящий м ом ен т проворачивания опреде­

л я ется  с  помощью сп ециального инструм ента.

3 . 1 2 .  Заклепки не должны проворачиваться в  п ак етах  при достижении крутящих м ом ен тов, 

значения которы х приведены в  стан д ар тах  конструкции и р азм ер о в ,

3 . 1 3 .  Испытание на одинарный с р е з  -  по О СТ 1 9 0 1 4 8 - 7 4 .

Испытанию п одвер гаю тся корпусы заклеп ок с  ввернуты м и в  них винтами б е з  колец.

3 . 1 4 .  Испытание на разр ы в соединения проводится по с х е м е , приведенной на черт. 1 2 .

Ч ерт. 1 2

© З а м . И з а . №  9 7 2 6
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3 . 1 5 .  О т в е р с т и я  в  п а к е т а х  п о д  з а к л е п к и  д о л ж н ы  в ы п о л н я т ь с я  с  п р е д е л ь н ы м и  о т к л о н е н и я м и  

п о  Н И .

З а к л е п к и , п р е д н а з н а ч е н н ы е  д л я  и с п ы т а н и я  на  р а с к л е п ы в а е м о с т ь ,  п р о в о р а ч и в а н и е  и  р а з р ы в  

с о е д и н е н и я  д о л ж н ы  у с т а н а в л и в а т ь с я  в  п а к е т ы  м и н и м а л ь н о й  т о л щ и н ы  д л я  д а н н о г о  т и п о р а з м е р а .  

Т о л щ и н ы  п а к е т о в  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  в  с т а н д а р т а х  к о н с т р у к ц и и  и  р а з м е р о в .

3 . 1 6 .  З а к л е п к и  с  д л и н о й  р а б о ч е й  ч а с т и  м е н е е  д в у х  д и а м е т р о в  д о п у с к а е т с я  и с п ы т а н и я м  

н а  о д и н а р н ы й  с р е з  и  н а  р а з р ы в  с о е д и н е н и я  н е  п о д в е р г а т ь .

3 . 1 7 .  Р а з р у ш а ю щ и е  н а г р у з к и  при  и с п ы т а н и и  з а к л е п о к  н а  о д и н ар н ы й  с р е з  и  н а  р а з р ы в  с о е д и ­

н е н и я  д о л ж н ы  б ы т ь  н е  м е н е е  у к а з а н н ы х  в  с т а н д а р т а х  к о н с т р у к ц и и  и  р а з м е р о в .

4. М аркировка, упаковка, транспортирование и хранение
4 .1 .  М а р к и р о в а т ь  о б о з н а ч е н и е  и  к л е й м и т ь  о к о н ч а т е л ь н у ю  п р и е м к у  н а  б и р к е  д л я  п а р т и и  

д е т а л е й .

4 .2 ,  У п а к о в к а ,  м а р к и р о в к а  т а р ы , т р а н с п о р т и р о в а н и е  и  х р а н е н и е  -  п о  О С Т  1 3 4 1 0 4 -8 0  в  з а ­

к р ы т о й  т а р е ,  п р е д о т в р а щ а ю щ е й  п о п а д а н и е  п ы л и  и  в л а г и .

К о н с е р в а ц и ю  з а к л е п о к  с м а з к а м и  д л я  п р е д о х р а н е н и я  о т  к о р р о з и и  н е  п р о и з в о д и т ь .  С м а з к у  

п о  п . 1 .17  с л е д у е т  р а с с м а т р и в а т ь  к а к  к о н с т р у к т и в н ы й  э л е м е н т  з а к л е п к и .

5. Указания по эксплуатации (применению)
5 .1 . З а к л е п к и  м о г у т  п р и м е н я т ь с я  д л я  в ы п о л н е н и я  с и л о в ы х  с о е д и н е н и й  к о н с т р у к ц и й , и з г о т о в ­

л е н н ы х  и з  а л ю м и н и е в ы х  и т и т а н о в ы х  с п л а в о в ,  с т а л е й  и  д р у г и х  к о н с т р у к ц и о н н ы х  м а т е р и а л о в * .

П р и  э т о м  с о  с т о р о н ы  з а м ы к а ю щ е й  г о л о в к и  д о л ж е н  б ы т ь  р а с п о л о ж е н  м а т е р и а л  с  п р о ч -
2

н о с т ь ю  н е  м е н е е  5 4 0  М П а  (5 5  к г с / м м  ) с  ц е л ь ю  и с к л ю ч е н и я  в н е д р е н и я  к о л ь ц а  з а к л е п к и  I

в  м а т е р и а л  п а к е т а .

5 .2 . Д л я  и с к л ю ч е н и я  к о р о б л е н и я  и у т я ж к и  т о н к о л и с т о в ы х  к о н с т р у к ц и й , о б у с л о в л е н н ы х  с т я ж ­

к о й  п а к е т а ,  т о л щ и н а  д е т а л и  (с б о р о ч н о й  е д и н и ц ы ) п о д  з а м ы к а ю щ е й  г о л о в к о й  д о л ж н а  б ы т ь

н е  м е н е е  1 м м .

5 .3 . Д о п у с к а е т с я  п р и м е н е н и е  с о  с т о р о н ы  з а м ы к а ю щ е й  г о л о в к и  м а т е р и а л а  м е н ь ш е й  п р о ч н о с т и , 

д е т а л и  (с б о р о ч н о й  е д и н и ц ы ) м е н ь ш е й  т о л щ и н ы  п ри  у с л о в и и  в ы п о л н е н и я  о б я з а т е л ь н ы х  т е х н о л о г и ­

ч е с к и х  п р о б  н а  о б р а з ц а х - и м и т а т о р а х  с о е д и н е н и й  с  о ц е н к о й  к а ч е с т в а  с о е д и н е н и я .

5 .4 . Г а р а н т и р о в а н н о е  у с и л и е  с т я ж к и  д е т а л е й  п а к е т а  з а к л е п к а м и  -  н е  м е н е е  25%  о т  р а з р у ­

ш аю щ ей  н а г р у з к и  н а  р а з р ы в  с о е д и н е н и я  , у к а з а н н о й  в  с т а н д а р т е  н а  к о н с т р у к ц и ю  и р а з м е р ы  з а  -  

к л е п к и , п р и  у с л о в и и  п л о т н о г о  п р и л е г а н и я  ( б е з  з а з о р а )  с о е д и н я е м ы х  д е т а л е й .

5 .5 . В о  и з б е ж а н и е  о б р а з о в а н и я  н е к а ч е с т в е н н о г о  с о е д и н е н и я  н е о б х о д и м о  о б е с п е ч и т ь  с т р о г и й  

к о н т р о л ь  з а  в ы п о л н е н и е м  т р е б о в а н и й  п .п .1 .1 7  и 4 .2 .

Д о п у с т и м о с т ь  к о н т а к т о в  м е т а л л о в  о п р е д е л я е т с я  п о  д е й с т в у ю щ и м  в  о т р а с л и  д о к у м е н т а м  

и п ри  н е о б х о д и м о с т и  с о г л а с о в ы в а е т с я  с  г о л о в н о й  о р г а н и з а ц и е й  п о  с т а н д а р т и з а ц и и  

п о  м а т е р и а л а м  и п о к р ы т и я м .

( 2 )  З а м . И з в .  №  97 26
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