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УДК 621.882.31 629 7 Группа Г З З

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

ГАЙКИ Ш ЕСТИГРАННЫЕ ВЫСОКИЕ 
САМОКОНТРЯЩИЕСЯ ИЗ ТИТАНОВОГО СПЛАВА 

Конструкция

ОСТ 1 11530-74

На 7 страницах

ОКП 75 9415

Дата введения 01 01 75

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1 Настоящий стандарт распространяется на самоконтряшиеся шестигранные 

высокие гайки из титанового сплава, предназначенные для применения в конструк­

циях, работающих при температуре до 200°С

2 Конструкция и размеры гаек должны соответствовать указанным на черте­

же и в табл 1

Издание официальное

составление сметной документации

https://meganorm.ru/Index2/1/4293788/4293788131.htm
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ОСТ 1 11530-74 с  2

s/RaWM

Обжать

у. \/каз,г

Т а б л и ц а  1
Размеры, мм

D
1Ь Л 4 Л И h S r

В

Масса 
100 шт , 

кг

гтп h 11 Н14 h 14 ±0,1 h l2 +0,2

MR4 7,6 6,3 4,9 4,2 5,0 2,0 0,6 7 0,6
4,1 0,042

MR5 8,7 7,3 6,1 5,2 5,5 2,5 0,8 8 5,1 0,052

MR6 10,8 9,2 7,1 6,2 7,0 3,2 0,8 10 1,0 6,1 0,118

MR8 13,0 11,0 9,45 8,2 9,0 4,0 1,0 12 3,6 8,4 0,200

MR10 15,3 13,0 11,3 10,2 11,0 5,5 1,5 14 9,8 0,319

3. Материал титановый сплав ВТ 16.

4 Термическая обработка гаек, изготовляемых точением из прутков по ОСТ 1 90202 

б в -  1030. . .1180  МПа (105 . . 120 кгс/мм2 ) .

5. Поля допусков резьбы -  4Н6Н для D 4 MR5 и 4Н5Н для D  & MR6

Размеры обеспеч инстр 

Размер для инструмента
XXX Гайки, изготовляемые точением из прутков по ОСТ 1 90202, 

после термической обработки
обжать
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ОСТ 111530-74 с 4
ПРИЛОЖЕНИЕ

Обязательное

ИСПЫТАНИЕ КОНТРЯЩИХ СВОЙСТВ ГАЕК

1 При испытании контрящих свойств гаек должны определяться наибольший момент навинчи- 

вания на технологическую шпильку (болт) и наименьший момент отвинчивания с нее гайки до 

первой, после седьмой и после 15-й затяжки болтового соединения, составной частью которого 

является эта гайка, в пакете из стали При этом должна использоваться одна и та же шпилька 

для каждого из трех навинчиваний гайки и один и тот же болт для каждой из 15-и затяжек 

болтового соединения

2. Болтовые соединения должны выполняться с применением болтов из титанового сплава 

ВТ 16 с покрытием Ан Оке, изготовленных по отраслевым стандартам Перед затяжкой соедине­

ния резьба должна быть смазана специальной смазкой N° 1 или минеральным маслом в соответ­

ствии с требованиями ОСТ 1 00017

Сбег резьбы болта не должен выступать над пакетом

Цикл затяжки должен состоять из затяжки соединения и полного отвинчивания гайки с болта 

Наибольшие крутящие моменты затяжки соединений должны соответствовать указанным в таблице,

Резь­
ба

Наибольший крутящий момент 

затяжки, Н м (юге см)

для гаек по 
ОСТ 1 11530-74

для гаек
по ОСТ 1 11531-74

MR4 2,6 (25)

MR5 4,6 (45) -

MR6 8,2 (80) 5,3 (52)

MR8 18,4 (180) 11,9 (117)

MR10 36,2 (355) 23,6 (231)

3 Шпильки должны изготовляться по рабочим чертежам в соответствии с требованиями 

ОСТ 1 0 0 5 9 7  и требованиям, указанным ниже

-  материал -  титановый сплав ВТ16,
л

-  термическая обработка -  0^ = 1 0 30  1180  МПа (1 0 5  120  кге/мм ),

-  резьба накатанная с закругленной впадиной R 0 Д 4 4 Р  «- 0 Д 8 0 Р  по ОСТ 1 0 0 1 0 5 , 

поле допуска -  6е, шероховатость резьбы V ^ R a  1 ,25 ,

-  фаска резьбы по ОСТ 1 0 0 0 1 0 , радиальное биение гладкой части относительно оси 

резьбы не более О Д  мм,

-  покрытие Ан Оке 2 3 по Т Р 5 -1 1 3 9

В дальнейшем изложении -  шпилька (4 ) Зам. Изв. № 9580
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ОСТ 111530-74 С . в 1

Навинчивание гайки на шпильку должно производиться плавно (б е з  рывков) с частотой 

вращения 15—20 об/мин в продолжение всего навинчивания

Момент каждого из трех навинчиваний определяется, когда резьба шпильки выйдет из гайки 

не менее, чем на два шага резьбы, включая фаску

Значения наибольшего момента навинчивания на шпильку и наименьшего момента отвинчи­

вания с нее гайки до первой, после седьмой и после 15-й затяжки болте»ого соединения долж­

ны быть соответственно не более значений наибольшего момента первого навинчивания и не 

менее значений наименьшего момента 15-го отвинчивания, указанных в ОСТ 1 33102

4  Для условий крупносерийного и массового производства гаек, допускается замена 

материала В Т 1 6  на болтах и шпильках на сталь ЗОХГСА (16 Х С Н ) с выполнением 

требований пунктов 2 и 3 и указанных ниже
2

-  термическая обработка (Jg = 1 1 8 0  1 3 7 0  МПа (1 2 0  1 4 0  кге/мм ,

3 8 ,5  4 2 ,5  HRc по ГОСТ 8 0 6 4 -9 4 ) ,

-  покрытие Цхру

-  технические требования по ОСТ 1 3 1 1 0 1

©  Зам Иэв № 11995
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