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Зкотояцкй стандарт распространяется да оовдаявяхя резьбовые, 

иоддмнеде предохранен*» от самоотвжнчпаша.
Стандарт устанавливает дна рв8ьбовнж ооодаштай метода к веди 

предохранения от самоотвинчиванжя стаадарттаоавшви резьбовых кре- 
гоапвгх деталев полимерными материалами (дед ооедаввда! да различии: 
материалов) к механически* средствайв (дав ооедадаий *з металлов), 

разременнши дед щянявиагав в огрев».

I .

I . I .  Предохранение резьбовых совдаимя* от оашотвшгчивавед

механически* средства»*:
пластическим деформированием мшена рееьбоми создана intf 

путам керне и л , кед 50-64 (табд.4);
адамвяташ. ооедашршк меотжуш етв » »  роедАяиж соедададаях, 

^едед $6-69, 73, 74 (он. табя.4);
догюлдштельда! тредавм га «еда упру*** °*®®°** ааМ в 

стержне* чннмеду дата»*, акед 80-82, 87 (в*. едИк.4).

(2>~ П 0 о 6 4 * е н  ё  M 8 S ? ,
ф. ?*К?А
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;.2. Внбор вида стопорения следует производить е учетом нонет- , 
рухцни резьбового соединения, условий ажопхуатацжж ж целевого м и в -1 i
ченхя. - ,.

1.3. При любо» виде стопорензя резьбовые соединения долям ; j 
быть плотнр затянуты. | !

. 1.4. Допускается комбинированное стопорение одного ж того ж» 
резьбового соединения, т.«.стопорение его несколькими реалягавм 
видами, указанием в стандарте.

2 . (лшргоив тавовд  станина подмершш

Ш 8 Я Ш И 1  j |
, - ■ • ' "  ' . . I !

2.1. Дджотоаоренжж ревьбових соединений в качестве ооаовв« ро | | 
полимерного интервала ряаушещдуетоя применять анаэробяме гермемш. I

2.2. Внбор марок анаэробных гершютжков ж технология их недоль- j/a
, а гядс/сн'*  ц /УМ  

ъоштяУ- в ооответодин о „ОСТ Ъ2-1005~Щ?“ \з/
2.3. Допускается в качестве дополнительного по—мерного мете- 1

риала для стопорения реэьбовнх соединений яовожьаовать таят» |
клеи, иваыет (дин реаьб от 1C до Ш4 нюквчятельво), амахи, 
грунтовки (да* рееьб от Щ до МБ аклвчжтехьво).

. -... Стопорение рееьбовнх соединений. Имеем» шпатлевкой, амеяхв | 
ж грунтовкой (крема ааеаробщрс герметиков) для резьб более Щ4 ! 
допусхаетоя только во согласованию о головной организацией но ме- 
териалонедаяню.

, < ю *7 O-0*tU/7?eWbSr'*/JC _
2.4. Внбор мар̂ уттотиМермих материалов, рааременннх к прммеие- |(£> 

ни» для стопорения резьбошх оовдинеий, -  в ооответствии о табл. 2 |
и з . ■_ ■ _  ■ . . > ■ ' \ ,

Полшарма материалы.' отмаченнне знаком "х", пре проектировав  ̂
новм изделий не применять.

!
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Таблица 1
Виды стопорения резьбовых соединений полимерными материалами

Эскиз

Условное
обозначение

вида
Технические требования

Полимерный материал следу-, 
ет наносить на головку 
по всему периметру с перехо
дом т  скрепляемую деталь по 
всей окружности или в вида 
двух полосок.

Общая длина полосок поли
мерного материала должна быть 
не менее половицы периметре 
головки винтаУиодимерный ма
териал
деталь.____  _____  .

^4г/7?Аосе<Эй*а. 
сёыисе ЗЪГ*. Огггг голО#*~и

Приме
няв- ; 
моотъ '

........1
“Я*
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Продолжение тебл. I
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Продолжение табл. I

Эскиз

Условное
обозначение

вида Технические требования

Приме
няе
мость

Полимерный материал

2

следует вносить в зазор 
между головкой винта и де
талью во май окружности, 
после чего винт затягивать 

Допускается выход поли
мерного материала на по
верхность детали



»*• J* **«• ПвДШМСк И МП Вз»м. ш. J* и«. » Я***»’.* МИ
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Продолжение табл. I
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Продолжение табл. I

!
1 Эскиз

Условное
обозначение

вид*
Технические требования

Приме
няе
мость

?

3

Полимерный материал еле 
дует вносить в ornepoT^W’ 
нед-роловиу резьбовых сое-
^ ^ а Д и ш Я  /^ (д ц м ш к ^ а ^ ш |Ж м 1  ЙЙАН*■ ДЦрЯН^нЯН.Я ТвЖг
чтобы он покрыл голому 
BMHria (бЪл^та.).

1.

i

)



Им. * мм. Ломись а мм Вма. ш  »  Nm. т  а*». Подаась а мм
ЗОН Г

I
Продолжение табл. I

Эскиз
Уелозное 

обозначение Технические требования
Приме
няе
мость

Полимерный материал сле-j 
дует наносить на стержень 
винта (болта) по всему 
периметру с переходом на 
гайку и деталь.

Полимерный материал ж-

Шжен заходить на деталь 
ее чем на 3 мм от 

гайки

Полимерный материал сле-| 
дует наносить на резьбовую 
поверхность винта и гайки 
двум* полоскаю! с переходом} 
на деталь.

Обцая длина полосок полно
мерного материала должна 
бить не менее половины пе
риметра гайки.

Полимерный материал не- 
заходить на деталь 

Lee чем на 3 мм от 
*айки
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Продолжение табл. I

Условное 
обозначение 

вида

6

Технические требования
При
меня
емое! ь

Полимерный материал 
следует наносить на ци
линдрическую поверх
ность головки винта
двумя полосками с пе
реходом на деталь.

Общая длина полосок 
полимерного материала 
должна быть не менее 
половины периметра 
головки винт.

Полимерный мате
риал -не должен захо
дить и» деталь. JolieeC<!*~

zojtafAcu
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Продолжение табл. I

Эскиз

Тил А

Условное
обозначение

______ Ш —

Тил Б

Ъ ш  В Тип Г

Технические требования
1риые-
*яе-
iorarh

Для тидов стопорения А, Б, В 
полимерный материал следует нано
сить на выступающую резьбовую часть 
стержня винта (болта) по всему пе
риметру с переходом на деталь или
гайку. n ̂ unog  jQs.3 //амесела/з 

орный материал »е должен-

типов стопорени^на резьбы 
до М4 при длине выступающей част 
до 5 мм полимерный материал следу
ет наносить на всю выстуращую част)> 
стержня и торец.

Для типа стопорения Г полимер
ный материал следует наносить на 
резьбовую поверхность болта (винта) 
в месте сопряжения. Наличие поли
мерного, материала на торце выступа
ющей части стержня не допускается

~ §

t
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‘tara

Условное
обозначение

иипя

Продолжение табл. I 

Технические требования
Приме
няе-
мость

Полимерный материал сле
дует наносить на резьбовую 
поверхность винта,болта

i
i

8 или шпильки в месте сопря
жения с деталью на всю

i

соприкасающуюся поверхность
резьбы

Винт или гайку устано- j 
вить в заданном положении, 
полимерный материал следу
ет наносить на резьбовую

i :

9 поверхность винта с перехо
дом на скрепляемую деталь I 
по всему периметру для 9 А 1 
или в виде двух подосок 
для 9 Б.

Вид 9 Б применять при
наличии зазора между регул» 
руемой гайкой и основной
деталью.

Ш
»

'»
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Продолжение щ А я. I

Эскиз

Тип Л

TIB Б

Условное
обозначение

виде
Технические требования

Прине-
няе-
мость

Винт устанавливают в нужной поло
жении, полимерный материал следует
наносить на резьбовую поверхность 
крепежной детали с переходом на 
свревлябцух) деталь в виде двух поло
сок д ля Ю А или по пишу периметру 
для 10 Б, если еатруднен подход к

10
винту с двух оторв».
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Продолжение табл. I

Эскиз
Условное

обозначение
вида

Технические требования

II

Гайку (втулку) устанавливают в 
заданном положении.

Полимерный материал следует на
носить на резьбовую поверхность 
детали е переходом на гайку 
( втулку)

*

Наличие полимерного материала 
на наружной поверхности крепеж код 
деталей ие допускается

§

Тип А

Тип Б

Примечание. Полимерный материал на ескиз&х показан условно
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Таблица. 2
Полине] материалы

'Мате
риала

K-I63 Для предохра
нения от само- 
отвинчивания 
резьбовых сое- 
димишй изде
лий из всех 
металлов, кро
не изделий е

Область
применения

Интервал
рабочих
температур,

От минус 
60 до плюс 
60.

Кратвевре-
меиио
(до 3 мю) 
ДО 200

закрытием и 
4ЭДСЛИЙ на меди 
1римечание.
(оследущая р&а - 
5ориа еоедине- 
тя  затруднена

Состав

Смола
ТУ 6-05-1084-9^

- 100 в.ч. 
Полиэтиленлолиамин 
по ТУ 6-02-594-^5

-  10-15 в.ч. 
Наполнитель - дву 
окись титана
гост двде-^йли
ТУ6-10-727-78 -

- 10 в.ч. 
Допускается примене
ние клея без напол
нителя, а такие с 
наполнителями в 
соответствии с
ОСТ 92-0949-74

Ж  ®

Приготовление Режим отверждения

Клей следует
(фИГОТОВЛЯТЬ 
в соответст
вии с
0СТ92-О949-74 
Йизнеспособ- 
ность клея -  
ПО' ноне е~Эд- 
мин*при тем
пературе 
15-35°С:^
Й2р8«яазяг

ctoti
G4&S6

1риме-
« е -
мость

Отверждение клея при тем
пературе 15-35°С-не менее 
24ч или при те*в!вратуре 
15-35°С не менее 2ч, за
тем при температуре 
40-50°С не мрнее 12ч или 
при температуре 1б~35°С 
не менее 2ч, замен при 
температуре 60^5°С не 
менее 10ч или при темпера 
туре 15-36°С не менее 2ч, 
затем при TeMjwpjyype 
Щ Ь ° С  т  менее 8ч паи щ  
температуре 16-35°С не ме
нее 2ч, затем при темпере- 
type I0Ptj5°C не менее 2ч



Марка 
катериала

К-ЬОо

Продолжение тао'л. 2

Область
применения

Интервал 
рабочих 
явмдератур, 
____к_____

Для предохране 
т я  от самоот- 
аинчивания 
бових соедине
ний из всех ме
таллов.

реэ! -

разборка ооедн 
«•н м  аатрудне-1 
на

От мицус 
60 до плюс 
400.

Кратковре
менно 
(в течение 
20 мин) 
до 800

Состав

Смола СЭДИ-3 по 
GCT6-05-448-80
-  100 в.ч.
Продукт АДЭ-3 по 
Ш -02-573-36г^
-  35 в.ч,
Продукт Л-20 по 
ЗУ6-05-1123-74
-  35 в.ч. 
Наполнитель - карбед 
боря по
ТУ2-036-734■ЛГ&С'
-  200 в.ч. 
или асбест перерабо
танный марки А по 
ТУ6-05-1379-76

hfiO-100 в.ч.

Приготов
ление Режим отверждения

Предваритель
но следует 
готовить 
смесь продук 
тов АДЭ-3 и 
Л-20 и вво
дить ее в 
смолу СЭДМ-3 
тщательно пе
ремешивая до 
однородной 
массы, затем 
вводить 
наполнитель, 
и тщательно 
перемешивать 
в течение 
5-7 мин в с o f 

ответствии с 
ОСТ 92-0Э49-7& 
Жизнеспособ
ность клея 
2-3 ч

Приме
«яв
ность

J

Отверждение клея при 
температуре 15-35°С 
48ч иди при темпера
туре 50°С 8ч,или 
при температуре 
80°С Зч,или при тем
пературе 100°С 2ч

Д
ист16
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материала

Ш-9

Область
применения

Интервал
рабочих
температур,
_°С_____

Лмм предохране
ния от самоот- 
винчивания 
резьбовых сое
динений на шст 
металлов и 
полиамидных 
винтов.
Двя нарружен- 
ных и подверга
ющихся вибра
ционным ваг- 
руакам соеди-

От минус 
SS3 до шюо 
126.
£ра«ш»вре- 
менно 

(в течение
20 мин) -
т 260

йоеледуивдя 
раэбора сое
динения аатруд 
йена.

Дродолжение табл. 2

Состав /

Смола ЭД-20 
ГОСТ 1058?-?б -  60 в.ч» 
Смола Q0-300 по 
ТУ 6-IG-II08-76 - 
40 в.ч.
Смесь продуктов АГМ-З по 
1Г 6-02-686-70^ Ш -3 
по ТУ 6-02-573 
соотиоиении 98:2 -  
0,6 в.ч.
Асбест переработанный 
марки А по
ТУ6-0&-1379-76 - & в.ч. 
или двуокись циркония 
«е  ГОСТ ШОТ-76 или 
ТУ 6-09-2486-77. 
Допускается применение 
клея с другими налолни- 
телями в соответствия с 
ОСТ 92-0949-74

Приготовле
ние

Режим отверждения

Илей следует 
приготовлять 
в соответст
вии с 
ОСТ 92-0949-

ность клея 
щ т  темпе
ратуре: от 
О до плис 
&°С - 30ч, 
от 15 до

Отверждение клея 
при температуре 
15-17°С не менее 
24ч или при темпе
ратуре 18-36°С не 

т  18ч, или 
При температуре 
40-50°С &-7ч, или 

температуре 
60-70®С 1-Х,5ч

Y%r£s-<,

ИЛИ-
месть

® ;

б
П

Я
Г

*
--
--



ffU&t. ___________  ________________
Продолжение табл. 2

Марка
материала

Область
применения

Интервал
рабочих
темдератур, Состав'

Приготов
ление Режим отверждения

Приме-
«яв
ность

НК-34 Для предохране
ния от самоот- 
винчивания 
резьбовых сое
динений из всех 
металлов. 
Примечание. 
Последущая 
разборка соеди
нения затруднен 
на

От минус 
60 ДО плюс 
380.
Кратковре
менно 
(в течение
20 мин) 
до 800

Компонент I - 
100 в.ч. из расчета 
на сухую смолу 
(143 В.ч. -  70%-ного 
раствора)
Компонент 2 - 
100 в.ч. из расчета 
на сущую смолу 
(143 в.ч. -7056-ного 
раствора)
Компонент 3 -

150 в.ч. 
Компонент 4 -

100 в.ч.
Компонент* 5 
-  ацетон.
Наименования компо
нентов даны в прило
жении I
ОСТ 92-0949-74

Клей следует 
приготовлять 
в соответст
вии с
0СТ92-О949-74

Отверждение кле^__ 
при температуре 484 
5 суток или при тем
пературе 40°С 9ч9 
или при температуре 
65°С бч^или при тем
пературе 65°С Зч

1

--------- • ... .... _
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Продолжение таол. 2

Марш
материала

Область
примерения

Интервал
рабочих
fweepwyp,
_ °С _

Состав
Црмротов-

ление Режим отверддения
Приме
няе
мость

AK*ft>fao Для предокра- От мицус 80 Piet юр нитроцеллМ' Клей посту Отвередение клал
ХУ6 4 0 - каин* от само- до шок 50 дозы и охмслаяннх пает В РОТО при температура
1293-78

реаьбомх сое
динений на 
воех металлов.

Депонтам сое
динения. веемо- 
аан

СМОЛЯНКУ кислот в 
смаем органических 
растворителей с 
дпбевееииеи пласте-

ВОМ виде 15-35°С в течение 
24ч I

|
i

Г
»
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Цфва
материала

Область
применения

Интервал
рабочих Состав

Приготов-
ление

Реями отвержения й г
кость

Клав Ди предохра- От минус Полиэфир 24К во Клей следует Отвержение клея
ш~г нения от само- 60 до ГОСТ 22234-76 приготовлять ври температуре

отвинчивания пляс 80 (50*-ный раствор в в соответст 15-35°С 24-Э0ч или
реэъбоеых сое- ацетоне) - 200 в.ч. вии с ОСТ щи температуре
динений на 92-0049-74 40£5°С 20ч,или ври
асах металлов Нивнеспоеоб- температуре 60$6®С
и полиамидних -100 в.ч. ность клея 16ч,или ври темпе
винтов. Портландцемент парки ври темпера ратуре 80*&°С 8ч,
Примечание. 400 или 500 по туре 18-22°С или при температуре
Пооледущая ГОСТ 10178^6^ - Зч, 23-30°С U0fc6%4*
рааборка соеди- - 26 8.4. -1,6-2ч
наний еатруд- Дрпускаетоя прммене-
нена ние клея без шяол-

-

кителя

*■
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Марка Область
применения

Интервал
работах
температур
_ _ 2 е _

Состав

Продолжение табл» 3

Приготовление сушки

При»

№

ЭП-Х40
белая.

Для предохране- От минус 
ния от самоотвин- 60 
чявастгя резьбо- , до плюс
вше соединений 180

ГОСТ

ври вепоервдет-

Эмаль ЗП-140

-  70 в.ч.

Отверцитель Ш  

во ТУ6-10-1279-77

-  30 в.ч.

Эмаль 2Пг*140,( полуфабрикат 
поставляется комплектно с 
отвердителем М2.

Перед приготовлением , 
полуфабрикат Ш-140 тщатель
но перемещать до полного 
исчезновения осадка на дне

довести вявкость полу* 
фабриката Ш-140 до 30-40 с 
по ВЗ-4 путем выпаривания 
в вытяжном шкафу.

При необходимости ввести 
растворитель Р-бА по 
ГОСТ 3827-74.

Ввести в полуфабрикат 
ЭП-140 при тщательном пере- 
мешиванил отвердителъ М 2.

Жизнеспособность эмали 
после введения отвердите ля 
ие менее 6 ч.

Суша эмали 
при темпера- 
туре 15-35 °С 
12-14 ч или 
при темпера- 
туре 50-60 °С 
9-10 ч , или 
цри темпера» 
туре 80-90 °С 
3 ч, или при 
температуре 
I 20-130 °С 
1-2 ч

щ
 *

>ч
г 

т
ш

м
т

 т
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Продолжение табл. Ъ

Марка Область
ПрИМвНСНИЯ

Интервал
рабочих
тем ператур,

%
Состав Приготовление Режим сушки

Прим*
няе-
МОСТ1

Е -

Эмаль 
ад-г?б во 
ГОСТ 
23899-79

-

Эмаль применя
ется в прибор
ном производ
стве для пре
дохранения от 
еамоотвинчива- 
ния натруженньп 
резьбовых сое
динений из 
всех металлов 
яри возможном 
попадании и 
при непосред
ственном кон
такте с масла
ми я смазками. 
Примечание. 
Оеемона йосле- 
дущая разборе! 
соединений зл.-
trtffy&*te+/oc

От минус 
60 до плюс 
200

Эмаль ЭП-275 
- 100 в.ч 

Отвердитель 
*  I по 
ТУ6-10-126ЭЙ 

- Зв.ч.

Эмаль Э11-275 (полуфабри
кат) поставляется комплект 
но с отверцителем Р I* 
Перед приготовлением 
полуфабрикат ЗЙ-275 тща
тельно перамепать до пол
ного исчезновения осадка 
на дне тары*
Довести вязкость полуфаб
риката ЭЙ-275 до Э0-40с 
по Ш-4 путем выпаривания 
в вытяжном шкафу*
При необходимости ввести 
растворитель Р«4Ияо *
ГОСТ 7827-74.
Ввести в полуфабрикат 
ЭП-275 при тщательном 
перемешивании отвердитель 
# 1 .
Жизнеспособность змали 
после введения отверди
те ля не менее 8ч.

Сушка эмали при 
- температуре 
15-35°С 24ч 
или при темпе
ратуре 50-60°С 
8ч?или при тем
пературе 
80-90°С 2ч,Или 
При температуре 
ОО-КХ^С 1ч,или 
при температуре 
120“130°С 30 мм

-а

ОСТ 92-1542-83 
Д

иет 24 
j
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Продолжение табл, 3

(Црт
МИМф1ИЫИ1

Область
применения

Интервал
рабочих
температуру
' «С...

Состав Приготовление
#

Режим сумей
Зришьwe-
ю т

ЭмВЩк 
ИЦ^Б* 
во ГОС! 
ьш-ИХУ

Д м  предохра- 
я ш  о» семо* 
ог винчиванн* 
елабонагружен- 
юяс резьбовых 
соединений нс 
стальных и 
и ш ш ш а  
сплавов. 
Примечание. 
Возможна пос
ледующая раз* 
борка соеди
нений

От минус 
ВО до п п ю  
60

Эмаль одно- 
комяонсншал

При необходимости сладузт 
•водить растворите** 
Р-646- гост т ж-п 
до рабочей верности 
Вв-ЭОс ив Ю~4

- '1.

*

Qpwb вмели щт 
температуре
16-35°С в тече
ние 1ч

I

i

I
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Продолжение табл. 3

Парке
материала

Область
Интервал
рабочих
температур,

®С
Состав Приготовление Ракам сумки

Зрим*
нее-
пост»

•

Грунтом»
АК-070 мо
ОСПЮ "Ю1-
w l"fe  J

Дал чредохраие 
имя от само*

олабонагруяен- 
мц» ромбоаик

ртвявиит омяв» 
ее».

Н и вавь..поеммипмаа' 

дммаПмП «атруд

0» минус 
60 до 
ШЮС 160

Грунтовка
вдноксмно-
ментмая

Довести вязкость грунтов*» 
ки до 30-2&С до SEM 
нутем виааривмшя в ак- 
паном икафу.
При необходимости следует 
вводить растворитель Р-5Д 
или Р-648

Сунна грунтовки 
дри температуре 
!6~36°С 40*60

1

Т
П

М
Д

О
'Ш
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Продолжение табл. 3

■ материала
Область

применения
Интервал

*S£K «yp
°е

Состав Приготовление Режим сумки
Зрим»
«яе-
иооть

Дм вредохране- От минус Грунтовка Довести вязкость грунтовки Сушка грунтовки
КвИЗОгао мия ет само©*- 60 до однохомпоненч до аСМЮс но Ш-4 путем ври температуре

ивнцишя шею ISO «доя выверивания в ямтяжном 1Ь-Эб°С 30-40
-врв-те слабонагррнж- пшафу. . мин, ватем при

м т  рвэьбовых При необходимости следует температуре
соединений ив вводить растворительi 70-80°С 4-4,5ч
ишмитшпыт ксилол -  ГОСТ 9949-76 или или Dpi темпера
и магниевых ГОСТ 9410-78 или смесь туре 16-35°С
сплавов. ксилола и уайт-спирита по 40ч
Примечание̂ ГОСТ 3134-78 в соотношении
Последуед&я 1st по объецу до рабочей
разборка ооеди- вязкости 20-40с по ВЗ-4
нений аатруд- (при нанесении кистью)
нема

* :
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Продолжение табл. 3

Марка

материала

Область применений Интервал
рабочих
температур,

Состав Приготовление
Режим
сушки

Приме
няе
мость

Шпатлевка

ЭП-ООЮ

по

Г0ЙТ10277- 
- 76

Для предохранения 
от самоотвинчивайия 
нагруженных резьбо
вых соединений из 
стальных,алюминие - 
вых^магниевых спла- 
вовтдля изделий при 
борного производст
ва) и е топ числ е 
'■ сплавов .покрытых.. ■ 
металлическими,не
металлическими не
органическими и 
: лакокрасочными по
крытиями .подверга
ющихся вибрационнш 
нагрузкам. 
Примечание 
Последующая разбор- 
ка соединений 
затруднена

От минус 
60 до 
плюс 120

■

'

Шпатлевочная 
паста Щ-001С

- I ®  ш.ч 

ОтвердитбльЩ

- 8,5 в.Ч.
или

юлиэтиленпо-
лиамин

СУ6-02-594-80

- 7 в.ч.

Ацетон

гост r m m
или

растворитель
646

ГОСТ 18188-75 

— 15—35 в.ч.

Шпатлевочная паста и отвер- 
цитель И  поставляются кош - 
^лектно по ГОСТ 10277-76. 
Допускается взамен отверди - 
теля Ж  применять полиэтилен 
полиамин.
В шатяевочцузо пасту следу

ет вводить необходимое коли
чество отвердителя 'Ж или ; 
полиэ тиленполиамина и массу 
тщательно перемешивать, затем 
вводить растворитель.
После перемешивания, до 

нанесения на сопрягаемые по
верхности ,массу рекомендуется 
выдержать 15-30 мин.
В заднее время перед взве

шиванием шпатлевочная паста 
должна иметь температуру 
не ниже плюс 15 °С.

1

Сушка шпат
левки C 0TB6J 

дителем Ж  
при темперам 
-туре 15-35°С 
24-36 ч иди 
при темпера
туре 40±5°С 
12 ч или при 
температуре 
60- 5°С 8 ч 
или при тем
пературе 70*5 ( 
не менее 7 ч, 
Сушка шпат
левки с поли- 
этилештди- 
амином при 
температуре 
:5-35°С 24-36> 
или при тем
пературе 
50 i 5°С 20ч

с

ОСТ За-1542-вЗ
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Продолжение табл. 3

i Марк»
материала

Область
применения

Интервал

те^ратур Состав Приготовление Режим сушки
Ярим*
«яв
ность

! Шпатлевка Для прздмфане- Of ницус Опатяевочная Впатлевочная паста и отвер Сувка нпвтлеяп ■
i ЭП-0020 т ж  ет оемоот- 00 ДО ПЛЮС Паста ЭП-002С дитель » I поставляется : Паи темпеоатуп
i по ГОСТ нвпнмиш т - 100 ».ч. комплектно по ш т т

к т т т tmtpfmmmwt Отвердеешь ГОСТ 10277-76# менее 24ч или
т резьбою сое- ffP 8.0 ал. В мпатлевочну» пасту сле при температу

к е в ы х дует вводить необходимое ре 40-50°С
Щ бтальнмхуопм- хояичеотво отвердмтеля и не менее 10ч,
i ам. Наеду тщательно пареиеми- или при темя-
' Примечание. вать. ратуре 65-70°С
1 Последущая После перемят вания до не менее 7ч
1 разборка соеди нанесения на сопрягаете
1 нений ватруднз- поверхности массу рекомен
! на дуется вцдеркать 15-30 мин

В аиинаа время перед

\
.

1i Жизнеспособность мпатлев-
| ии после введения отвер-

дителя не менее 1,5ч



•»f Я чет
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2.7. Т в я о в а е t e x M i o r i n t  c m  t f  » •  

Ч в с с я  с т о в о р в т а  я о н а в р в ш  м е т е -  ■ i

бованкямн ОСТ 92-П<7&-77 м OCST 92-0Й9О-75.
ари.обезжхриввши повержкостей ж  допускается irurmiiiiii fn ffifn 3? ^

2.7.3, После

РАТЬ СУШЮ ЩЖ

2.7.4,

срои его

2 Л Л .  Д М

посуду ю

дмяли следует
15-20

ОТ !
шведу обезжириванием я 

ш> яо более двух 

следует приготовлять в 

в «ячейке времени, ие

материалов следует 

отельную, эмалировведуе посуду
,OOMfCXS<fUcyCLt.

ы т т з ш ш в т *

I

2.7.7. ШедшиjWifE авшрипш следует наносить яа подготовлежмв > 
повервоюсти я и и !  с явиоврю явтаяличве*©* я г » , яведпедмсяго

i

варищн, яивуешш* смювнкок шикняся» ваятеля я другая яяструявм- . j 
toe. Допускается гмштипж полимерного материала методой окупами» ■ '

i;
S
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2.7.8.При нанесении полимерных материалов следует избегав 

резких возвратных д^ижоний,способствующих образованию воздушных 

пузырей,
2.7*9.Стопорение резьбовых соединений клеями,эмалями,грунтов

ками ,шпатлевками следует осуществлять путем их нанесения на голов

ку винта или гайки, в зенковку, в зазор между головкой винта и 

деталью, а также на резьоу согласно эскизам табл. I ,

2.7.10.Для резьбовых соединений, работающих при температуре 

свыше 300 °С, еледует применять термостойкие клеи марок ВК-34 и К-вС> 

При стопорении резьбовых соединений термостойкими клеями на 

резьбовые соединения после обезжиривания следует наносить клей на 

З-б витков резьбы винта игайки.

Для равномерного распределения клея резьбовые соединения следует 

собирать движениями взад-вперед, затем при необходимости разбирать , 

повторно наносить клей и производить окончательную сборку изделия.

2.7Л1,При стопорении резьбовый соединений полимерными материала

ми попадание их на посадочные уплотнительные поверхности и внутрь 

раисчих поверхностей не допускается.

2.7ЛЗ.При стопорении резьбовых соединений после нанесения поли

мерного материала на поверхность резьбы выступивший материал следует 
_ „ гкегмей, p*3fi£SH£t'&'£r'£. ёнен*"*9 * офос+ts (\

снимать салфеткой из полотна но ГОСТ 14053"03 или •. или
g  еРо?6^Тст€ии Q Ocrye~S6
ТУ17-14-Ш1-63 или ветошью по ТУ63- 178-77^02 ..с л е п »

смоченной в ацетоне по РОСТ 2768-84 или бензине.не&еесе,

2.7,13«Поверхность полимерного материала после сушки (отвержде

ния) должна быть ровной, твердой, без трещин и посторонних включений.

Допускается наличие пор, не влияющих на качество стопорения.

2.7Л 4.Стопорение следует производить при температуре окружающей

среды (15-35 °С ) и относительной влажнооти не более 80 %.
2 , 7, fYa .. flfH-f cTonGpe+ststs /то A/gy S <?сл»с£аеес& VtfefPQTg,

gt/c7Yf?U'£c**C*CS €7py&/YO<?\c>cryfi*S/)c /чес7**)с,еС1С/ r r o  *
не f/teteer ног рег&тося occxfoodPc соеАгменсг-2 «

© Зам. изв ,851, ff -87
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2.7.15. При стопорении резьбовых соединений допускается в 

процессе выдержки в точение времени, указанного в тебя.2 и 3, 

производить монтажно̂ -сборочные работы о изделием цри условии 

отсутствия механического воздействия и вибрации на стопоренные 

соединения.

Разрешается производить на изделии другие работы .связанные 

с силовой нагрузкой, а также пневмоистггания по окончании режима 

отверждения: ’

!
1
iI

*
$

клеев горячего отверждения ~ черев 4-6 ч , 

клеев холодного отверждения -  через 2 суток ; 

эмалей, грунтовок, шпатлевок :

горячей сушки -  непосредственно по окончании режима , 

холодной сушки -  посла выдержки по окончании режима сушки. 

Время выдержки по окончании режима шиш до начала испытаний
S'c.v Toa:, ec/fcr f/er &py?vy <?&<*</ f* 4ro/*c70i/*7O/?c*ro<J
po гл сшс л^и^днюг^^роцеооом. ^

Допускается климатические испытания при повышенных температу

рах совмещать с процессом сушки полимерного материала.

2.7.16. Допускается производить пломбирование резьбовых соеди

нений тем же полимерным материалом, которым производится стопоре

ние (кроме анаэробного герметика ) ,еоян это оговорено в конструк

торской документации.

2.7.17. При некачественном нанесении полимерного материала 

допускается механическая очистка резьбовых соединений, а в случае 

необходимости -  разборка всего резьбового соединения.

При необходимости разборки резьбовых соединений допускается 

производить местный нагрев резьбового соединения до температуры 

не более 80 °С при помощи электропаяльника.

Допускается восстанавливать, резьбовые соединения инструментом 

для нарезания резьбы.

При повторном использовании деталей в сбОрке допуокается нали

чие следов полимерного материала в резьбовых отверстиях и прилета- 

©  Зам;! Uii- Ш .  t.* -87
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ющих поверхностях сопрягаемых деталек.

При повторном соединенш на эти поверхности дожен быть 

Нанесен полимерный материал в соответствии с типовым технологи
ческим процессом.

Используемые винты заменяют на новые.
2.7.18. Контроль качества стопорения резьбовый оовдинени*

/70д&е£О*£С£0/У/Г0 (&)
следует осуще ствлятьКвизуально.

Необходимость проверки качества стопорения резьбовых 

соединений другими методами определяетоя конструкторской 

документацией.
2.7.19. При выполнении работ по предохранению резьбовых 

соединений от самоотвинчивания следует соблюдать требования 
безопасности, предуомэтреиине ОСТ 92-0949-74 и ОСТ 92-1481-79.

3. СТОПОРЕНИЕ РЕЗЬБОВЫХ ООЕДШШИЙ 

ШШНИЧШКИМИ с ш сш ш

3.1. Виды стопорения резьбовых соединений механическими 

средствами приведены в табл.4.

®  9агм. ПзЬ. 8 5 Ш - В 7
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Таблица 4
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Щ̂ре Эскиз

* А

В и д  А

Холовное
обоена*

а т .

т

Технические требования

Стопорение основано на совдании упора 
в резьбе. Применяется в сивоених ревьбо- 
аих соединениях, которые в процессе 
експлуатацин не подвергаются разборке.

Вьвюлняется на деталях, изготовленных 
из пластичных металлов.

В момент кернения детали и механизм* 
подвергаются значительный ударный 
нагрузкам.

Исполнение I  применяется для резьб

^  A. *-0rg -
йсполнение * ----------------

свьш  ма
Глубина кернения 
k m  hf + 0 ,1  
k *  р  -  I.&p, 

где f  -  oar резьбы* %;
. Ори кернаши не допускается образова

ние трещин.
Кернение производится кернерам не

г о о г - т л з - ? а .
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Продолжение табл. 4

torn сто
порения Эскиз

Уоловное 
обозна
чение 
Я Ш __

Технические требования

61

AlL
Mc/wnmm 1 Яспа/шш» 9

Стопорение основано на создании упора 
в резьбе. Приценяется в сквозных резьбо
вых соединениях, которые в процессе 
эксплуатации не подвергается разборке.

Применяется при невозможности керне- 
ния с торце и когда конец болта выступа
ет аа пределы гайки более чей на 1,5Р, 
где Р - наг рееьбц. выполняется на дета
лях, изготовленных ив пл&кфшк ыеталдов.

8 момент кернення детали и механи«м1 

подвергается значительны* ударным
нагрузкам.

Пополнение I  щжыеияется для резьб 
от М2 до Ш.

Исполнение 8 применяется для резьб 
евше ИВ.

Глубина кернеиия (1~1,5)Р. -|0
При яернанни не допускается образова

ние трецин.
Кернение производится кернером но 

ГОСТ 7813-73.
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Продолжение тебя* 4

Вид стопо
рения Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

52

M J L

I *  вбеспеч инстр.

Стопорение основано на создании 
заусенцев в шлиц головки винта. 
Применяется в резьбовых соединениях, 
которые в процессе эксплуатации не 
подвергаются разборке. Выполняется 
на деталях, изготовленных из плас
тичных металлов.

В момент кернения детали и меха
низмы подвергаются значительным 
ударным нагрузкам.

Применяется для резьб от М2 
до М24.

Глубина кернения должна быть 
такой, чтобы стопорящие заусенцы 
заходили в шлиц и касались его 
сторон.

При кернении не допускается об
разование трещин.

Кериение производится кернером 
по ГОСТ 7213-72.
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Продолжение табл, i

Вид сто
порения Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

53

Стопорение основано на создании зяу 
сенцев в влиц головки винт*. Приценяется 
в резьбовых соединениях, которые в про
цессе эксплуатации не подвергаются раз
борке. Допускается применять при невоз
можности использования другого айда 
стопорения.

Кернение выполняется специальным 
инструментом на деталях, изготовленных 
из пластичных металлов. Применяется для 
резьб от Мб до МХ2.

Глубина кернения должна быть такой, 
чтобы стопорящие заусенцы заходили в 
влиц и касались его сторон.

При кернении не допускается образо
вание трещин. *
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Продолжение табл, 4

Вещ стопо-
Эскиз

Условное 
обогнана- 
иие виде

Технические требования

Стопорение основано насоаданим зау-

*(Ь.ьмф> обеспеч. ижтр.

сенцев в теле детали над головкой уста
новочного винта. Применяется в конструк
циях, которце в процессе эксплуатации н« 
подвергаются разборке.

Кернение производится кернером по 
ГОСТ 7213-72.

Выполняется на детадях, иэготовлен- 
нцх из пластичных металлов.

Исполнение I  применяется для резьб 
до не.

Исполнение 2 применяется дтя pm ufr 
свыше Мб до MIO. Размеры для стопорения 
долями соответствовать указанным на 
аеяиаеи*  таблице

Резьба А\ мм С • мм

0,4-0,7 0,6

0,8-1Д 0,8

1,2-1,б 1.0
Ш0 1,8-2,2 1,5
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Продолжение табл, 4

Вид сто 
пореняя Эскиз

Условное 
обозкаче 
ние вида

Технические требования
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63

Шайбы обеспечивают высокую надежность стопоре
ния. Рекомендуется применять при значительных на
грузках.

Отогнутые части шайбы должны плотно прилегать 
к граням гайки (болта) и корпуса. Допускается эа- 
вор между шайбой и гранью гайки в месте изгиба 
лепестков шайбы. Зашб лепестков шайбы следует 
производить на одну или две грани гайки или голов-j 
ж  болта при положении шайбы, развернутой в сторо 
ну отвинчивания до упора носка в торец гнезда. 
Подгонка совпадения лепестков шайбы с гранями гай
ки (болта) производя»путем подтяжки гайка (болта) 
на угол не более 3£г с учетом обеспечения крутяще
го момента затяжки,заданного в КД,или замены гай* 
ки (болта). Подгонка путем отворачивания гайки . 
(болта) не допускается.

Стопорные шайбы с носком по ГОСТ 13465-77 при- 
меняются для резьб от Мб до М24.

Уменьшенные стопорные шайбы с носком по 
ГОСТ 13466-77 применяются для резьб от Мб до М24.

При стопорении не допускаются удары по краям

ОСТ 92-1542-83 
Даст- 40
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Продолжение табл. 4

Вид сто-] Условное
дарения I Эскиз обозиаче 

ние вида
Технические требования

о и

64

Шайбы обеспечивают высокую надежность стопоре
ния. Рекомендуется применять при значительных на
грузках.

Отогнутые частя шайбы должны плотно прилегать 
к граням гайки (болта) и корпуса. Допускается за
зор между шайбой и гранью гайки в месте изгиба 
лепестков шайбы. Загиб лепестков шайбы следует 
производить на одну или две грани гайки илй толов 
ки болта при положении шайбы, развернутой в сторо
ну отвинчивания до упора лапки в торец детали. 
Подгонкр совпадения лепестков шайбы с гранями гай 
ки (болта) производится путем подтяжки гайки (бол
та на угол не более 30° с учетом обеспечения кру
тящего момента затяжки, заданного в КД,шш замены 
гайки (болта). Подгонйа путем отворачивания гайки 
(болта) не допускается.

Стопорные шайбы с лапкой по ГОСТ 13463-77 при
меняются для резьб от М3 до М24.

Уменьшенные стопорные шайбы с лапкой по 
ГОСТ 13464-77 применяются для резьб от Мб до М24.

При стопорении не допускается удары по краям

ОСТ 93-1542-83 
Д

иет 41
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Эскиз

Продолжение табл. 4

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

Шплинт обеспечивает высокую надеж
ность стопорения. Длина шплинта должна 
быть достаточной для выполнения гибки,
т .е . должна быть 1фнблизительно равна
размеру под ключ плюс высота гайки. 

Шплинт должен утопать в прорези
гай*щ,

допускается выступание пшюта над 
прорезью гайки на величину *yg более 
0,4 номинального диаметра пшюта. 
Радиус гибки шплинта должен составлять

иаееоя н^длотпос прилегание концов 
рплинтаX поверхности гайки с зазором 
$£-0,3 мм. Допускается не заводить 
концы шплинтов в пазы гайки.

Для исполнения 2 размер 
(0,5-0,75) Ы  , 

где d  -  диаметр резьбы,
Рекомендуется применять яри значи

тельных нагрузках, вибрацкях и в особо 
ответственных случаях.
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Продолжение табл. 4

Вид сто
порения

Эскиз Условное
обозначе- Технические требования

66

I
Исполнение 2

Проволока применяется, как правило, 
для стопорения резьбовых соединений, рас
положенных с наружной стороны Изделия.

Стопорение выполняется с помощью мяг
кой проволоки, имеющей цинковое покрытие 
по ГОСТ 3282-74, или проволока TC-I2XI8H9T 
и TC-I2XI8HI0T по ГОСТ 18143-72.

Скрутка проволоки должка осуществлять* 
ся таким образом, чтобы создавался крутящш 
момент на крепежных деталях в направлении 
их затяжки. Закручивание проволоки должно 
обеспечивать отсутствие зазоров между вит* 
ками.

Количество витков на длине 10 мм. 
должно быть не менее 3 и не более 5-для 
проволоки диаметром до 0,8 мм. включительно \ 
не менее 2 и не более 4 -  для проволоки 
диаметром более 0,8 мм.

Концы проволоки должны быть обрезаны 
на расстоянии 5-7 мм. от головки крепежной 
детали, иметь 3-4 витка и поджаты.

При большом количестве крепежных де
талей рекомендуется стопорить группами по 
2-3 в каждой группе.
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Продолжение табл.4

Вид сто
порения Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

Пр
ов
ол
ок
ой

Исполнение I
67 Проволока применяется, как правило, 

для стопорения резьбовых соединений, распо
ложенных с наружной стороны изделия.

Стопорение выполняется с помощью мяг
кой проволоки, имеющей цинковое покрытие 
по ГОСТ 3282-74, или проволоки TC-I2XI8H9T 
и TC-I2XI8HIGT по ГОСТ 18143-72.

Предназначен для одновременного стопо
рения произвольного числа крепежных' деталей 
Скрутка проволоки должна осуществляться 
таким образом, чтобы создавался крутящий ' 
момент на крепежных деталях в направлении 
их затяжки.

Закручивание проволоки должно обеспе
чивать отсутствие зазоров между витками. 
Количество витков на длине 10 мм. должно 
быть не менее 3 и не более 5 - для проволо
ки диаметром 0,8 мм. включительно, не менее 
2 и не более 4 - для проволоки диаметром 
более 0,8 мм.

Концы проволоки должны быть обрезаны 
на расстояния 5-7 мм, от головки крепежной 
детали, иметь 3-4 витка и поджаты.

Исполнение 2 ОСТ 92-1542-83 
Лист 44
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табл. 4

Вид отопо-j 
рения Эскиз

Условное 
обевначв- 
нив вида

Технические требования

68

|]

Проволока применяется для стопорения 
резьбовых соединений, расположенных с 
наружной стороны изделия.

Стопорение выполняется с помощью мягкой 
проволоки, имеющей динковое покрытие по
ГОСТ 3282-74,или проволоки ТС-12Х1Ш9Т и 
TC-I2XI8HIOT ко ГОСТ Ш43-72

Скрутка проволоки должна осуществлять
ся таким образом, чтобы создавался кру
тящий момент на крепежных деталях в нап
равлении их затяжки.

Закручивание проволоки должно обеспе
чивать отсутствие зазоров мщ у витками. 
Количество^и^ов на длине ДО ми ре долж
но быть ' ранее 4 для" провол^шаметром 
до 0,8 мм включительно и менее Э -  для 
проволоки диаметром более 0,8 мм.

Концы проволоки должны быть 
обрезаны на расстоянии 5-7 им от головки 
крепежной детали в- должны 
иметь 3-4 витка, и  r?£>d*tar*/. &
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Продолжение табл. 4

Вид СТОПО- 
реиия Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

-

69 Проволока применяется, как правило, 
для стопорения резьбовых соединений, 
расположенных с наружной стороны 
изделия.

Стопорение выполняется с помощью 
мягкой проволоки, имеющей цинковое 
покрытие по ГОСТ 3282-74,или проволоки 
TC-I2XI8H9T и TC-I2XI8HI0T по 
ГОСТ 18143-72.

Предназначена для одновременного 
стопорения произвольного числа крепеж
ных деталей.

Проволока должна быть натянута и 
препятствовать отвинчиванию болтов 
(винтов) и гаек.

Концы проволоки должны быть; 
обрезаны на расстоянии 5-7 мы от го
ловки крепежной детали, 
иметь 3-4 чтъъ.и ®

’ ______ 1
I
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Продолжение табл. 4

Вид стопо
рения Эскиз

Условное 
обозначе
ние

Технические требования

73 Проволока применяется, как правило, 
для стопорения резьбовых соединений, 
расположенных с наружной стороны 
изделия*

Стопорение выполняется с помощь» 
мягкой проволоки, имеющей цинковое 
покрытие по ГОСТ 3282-74/или проволоки 
TC-I2XI8H9T и ТС-Х2Х18Й10Т по 
ГОСТ 18143-72.

Предназначена для одновременного 
стопорения произвольного числа крепеж
ных деталей.

Проволока должна быть натянута и 
Препятствовать отвинчивание болтов 
<винтов) и гаек,

Концы проволоки должны быть 
обрезаны на расстояний 5-7 мм от голов
ки крепежной детали ; я т от  
иметь 3-4 витка.£/• оодяг&г*/. ~(е)
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Продолжение табл. 4

Вид стопо
рения Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

S '
Ви8 А

74
Стопорение обеспечивает фиксирован

ное положение элементов резьбового 
соединения.

Применяется, как правило, для сто
порения гаек со шлицами при регули
ровке и креплении поденщиков каче
ния на валу. Отогнутые части шайбы 
должны надежно стопориться в шлицах 

и ratten.
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Продолжение табл. 4

Вид стопо
рении Эскиз

Условное 
обозначе
ние вида

Технические требования

Стопорение основано на сохранении 
сил трения в резьбе при воздействии 
нагрузки вследствие упругости шайбы 
и вдавливании острых кромок шайбы в 
торец и плоскость крепежной детали.

Конструкция шайб приводит к ново-

7
торому смещению нагрузки.

Рекомендуется применять при много
кратной сборке и разборке резьбового 
соединения и для деталей из пластмасс 
Применяется для резьб от UZ до М24.

Для предупреждения повреждения 
покрытий или поверхности деталей» из
готовленных из мягкого материал» 
(алюминиевых сплавов, пресс-материа
ла) , вод пружинную*шайбу необходимо 
ставить плоскую шайбу.

М
&
 г
М
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Продолжение табл. 4

©

Ь

Эскиз

@

Условное 
обозначе
ние вида

81

82

Технические требования

Стопорение основано на сохранении сил 
трения в резьбе при воздействии нагрузки 
вследствие упругости зубьев шайбы и их 
вдавливания в торец гайки и плоскость де
тали.

Рекомендуется применять при много
кратной сборке и разборке резьбового сое
динения, при небольших переменных осевых 
нагрузках на болты и небольших перепадах 
температуры.

Применяется для резьб от Мф до Ш 2

Стопорение основано на сохранении сил 
трения в резьбе при воздействии нагрузки 
вследствие упругости зубьев шайбы и их 
вдавливания в торец гайки в плоскость 
детали. *
Рекомендуется применять при многократной 
сборке и разборке резьбового соединения, 
при небольших переменных осевых нагруз
ках на болты и небольших перепадах темпе
ратуры.

Применяется для резьб от М2 до MIO.

«
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Продолжение табл. 4

Вид стопо-
Эскиз

Условное 
обоенече- 
ние вида

Технические требования

1

87
Стопорение основано на создании 

взаимной затихшей гаек сил трения в 
резьбе и на торцах и последующем их 
сохранении при воздействии виеаних

/л СИЛ •
Момент затяжки контргайки должен 

быть больие момента затяжки основной 
гайки.11 Рекомендуется применять при много
кратной сборке и разборке резьбового 
соединения.

Примечание. Допускается для видов стопорения 66-69, 73 на скрученные концы 
проволоки устанавливать пломбу ГОСТ 18677-73.
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4. ОБОЗНАЧЕНИЕ Ш Щ В  СГШОЩШ

4Л . Виды стопорения резьбовых соединений должны быть приведены 

в технических требованиях чертежа за исключением видов, конструюшя 

которых непосредственно определяется чертежом.

4.2. При стопорении полимерными материалами обозначение должно 

Включать:

номер позиции крепежной детали, подлежащей стопорению; 

условное обозначение вида и типа стопорения согласно табл л  и 

применяемый при этом полимерный материал согласно табл.2, 3; 

обозначение настоящего стандарта.

Пример условного обозначения стопорения резьбовой части шита 

видом 7, тип А* шпатлевкой ЭП-СЮШ;

деталь поз. . . .  стопорить 7-A-3n-OOIG-OCT 92-1542-83.

4.3. При стопорении механическими средствами обозначение должно 
включать:

номер Позиции крепежной детали, подлежащей стопорению; 

условное обозначение вида стопорения согласно табл.4; 

обозначеше настоящего стандарта.

Пример условного обозначения кернения в резьбу тремя точками 

видом 51, исполнение 2:

деталь поз. . . .  стопорить 51-2-ОСТ 92-1542-83.

4.4. При комбинированном стопорении обозначение должно включать; 

номер позиции детали, подлежащей стопорению;

условное обозначение видов отопоредая согласно табл.1,, 4 и 

применяемый при этом полимерный материалсоглаоно табл.2, 3; 

обозначение настоящего стандарта.

Пример условного обозначения комбинированного стопорения керне- 

нмем в резьбу т о м  51, исполнение X, и шпатлевкой ЭП-0010 видом 5: 

д ета » поз. . . .  стопорить 5 Ы , 5-ЭП-0010-ОСТ 92-1542-83.

W  За* usi. Ш/4-49
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4.5. При стопорен** и ж ш в & т ш  материалам* допускается 

условное обозначав® вида стопоре*** кв увазывать в вой случке,

если нет необходшос-’и указывать определенный вид стопорения.

В случае необходимости после марш лакокраоочного матер*-

ала допускается указание дата , а для шпатлевки ЗП-0010 -  

отвердите ля полиэтиле нполиамина (ПША), например

деталь поз. . . .  отспорить ЭП-61 белая ■-> ОСТ 92-1542-83 , 

деталь поз . . .  отспорить ЭП-001СГ(ПША)-ОСТ 92-1542-83.
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Условное обоотаявкив 
материала по 
ОСТ ̂ 2-1542-74

Парка мвтераащ

t ЗК Эмаль 30-275
НЭК Эмаль ЯП-51
эшс Шпатлевка ЭП-ООЮ
эвк Шпатлевка 30-0020

/

/
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ПРИЖЯВЯЕВ 2 
Сщювочное

ш м яь с е д ш  документов

ГОСТ 443-76

ф
*ч

ГОСТ 2768-79

ГОСТ 3134-78

j ГОСТ 3282-74

£
Iw l

I ф -  I
SrГОСТ 5406-^Г

, | ГОСТ 7213-72

'  ̂ ! ГОСТ 7827-74

!
ГОСТ 9410-78

И

ф

0

ГОСТ 9640-5»^,

ГОСТ 9808-?^'
ГОСТ 9949-76 

'Г

Х)СТ 10Г78'Л

ГОСТ 10277-7

ГОСТ 10587-7

^ r o c r s s ' o s ^ o

к» Технические условия
Ш т т  т в щ т а т л ,  Технические условия 

У о и т  -

дрпмпшиямйт1н. Технические условия 
! стальная шгакоуглвродистая 

Texs/L/vecsec/eоб 451*0 кюичвнвд
VC0O#U9

Щ-25. Технические услов

Растворители марок Р-4ГР-бУР^12, 

Р-24, для лакокрасочная материалов. 
Технические условия 

Ксилол нефтяной. Технические условия 

Эмали ЭП-51. Технические условия
Двуоиярв титана патентная *
tfCj?0&U-T
Ксилол каменноугольный. Технические

условия

Портландцемент я шлакопортландцшент. 
Технические условкя 
Шпатлевки. Технячеакяе условия 

Оаоли «шксидно-даажовве веотвериденные.

yc/regcsf '

27
43,44,4$,

46,47

-32

25

23,24

27

22

IS

27

21
28,30

17

’1 31- . Ф

: ш г ' Ж .
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О О т я в т ш т

ГОСТ 12172-74

Ns.

ГОСТ 18143-72

ГОСр,ШШ8-72

ro^J8€77-73 

ГОСТ 21907-76 

ГОСТ 22234-76 

ГОСТ 23599-79

ГОСТ 2384<Wg& 

ГОСТ 24709-61
76-

ОСТ 6-05-448-80 

ОСТ 92-0949-74

'-1005$?ОСТ 92—100

Qcr&~/<?SY-#3_

Няярчвупошр» Лист

Клеи фенолододстяташщотальвш.' '1
Технические услоямя хэ
Шайбы стопорине с дата# умеяменнне. | 
Конструкции ж размере j ^ vC
Шайбы стопорные с носком уиенмежнне. j 
Конструкция и размеры ; 40

Ф

Проволока из шсоколеюцюванвой

Растворители трои 645,646,647,648 для 
лаиок^^чных материалов- 7 2 </ес#с/£ 28 

Пломба. Ковютрукциа и размечи

Циркония двуокись, Ткшпшкш условия 
Полиэфир 24К. Технические условия 

Эмали марок ЭД-255 и Ш-275. Техничес

кие условия

Кладов ТТЗ, Tf ruffirnn w  уаипямя 

Эмаль ЭП-140. Техшпекяже усаовмя 
Грунтовки АК-069 и АК-070. Технические 

условия

Омами модшЗЕзщировасняв

Клем, Типовые технологичааяе процесса

( |
43,44.4^ j 
.46,47 : |

22,25, !

51 

17 

21

24 
6*'

23

26

16_
AS

21.34
Мерки, внбер,Герметики

и «пая» тепюлпгачееияв
Л&7&/7С/
f-e  к  sycs с/’̂ оу и е  y& ro & uj?

f,Z

M v V /  ф  !
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Обозначение Наименование Лио*

OCT 92-П75-77 Очистка и обезжиривание деталей и обо-
рочшх едишщ изделий. Методы и средства

очистки и обезжиривания 31

OCT 92-1481-79 Покрытия лакокрасочные для металлических

поверхностей. Типовые технологические
процессы 34

OCT 92-1642-74 Соединения резьбовые. Предохранение от
самоотвиичивания з , ш

ГОСТ 6402-70 Шайбы пружинные. Технические условия 49

ГОСТ 10462-61 Шайбы стопорные с внутренними зубьями.

Конструкция и размеры §0

mm wmrnm Шайбы стопорные с наружными зубьями.
Конструкция и размеры т

ij ГОСТ 1Э465-7? Шайбы стопорные с коском. Конструкция

и размеры 40
1 ГОСТ m 63-77 Шайбы стопорные с лапкой. Конструкция

и размеры 41

1 „ л ш  ит~щ*3 Шайбы стопорные многолапчатые. Техничес

fl > кие условия 48

1 mm m m Шплинты. Технические условия 42
£ OCT 92-8690-75 Обезжиривание емкостей хладоном н а  и

i ■ . водными моими* растворами механизирован
геми штоками. Методы, средства и обору-

i 1 доваяаа ^ 31
*;
i ТУ ЦЗ-Ш-Ш-79 Толуялендшсзоциакат (прод&т 102-т) 21
1

f ТУ 6-02-TO-87 Продукт АДЗ-З 16*17

s 1У б-Ш-бвб-вб Продукт АГМ-3 17
§
*

ТУ 6-02-994-вб Полядтилешш̂ шамикы. Технические усло

1 1 вия ipi
вг~ т г 7_“"". г " г  "  j —
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ТУ 6-10-698-79 
ТУ 6-10-727-78 
ТУ 2-036-734-3$

ТУ 6-ГО-П08-7В 
ТУ 6-06-П23-74

ТУ 6-I0-E279-77 
ТУ 6-I0-X293-78
ТУ 6-0&-I379-76 
ТУ б-О б-Ш **^

- ТУ 6-06-2486-77

QCT92-f^-BS

РУ£3-/78~?Ъ=&1

РУ///У ZOf OZ

7*/P-ft63r77
OCT0?-$6Y3-XSr

Грунтован Я6-Ш, НМШ. 16-032 
Двуокись титана конденсатор®» 
Материал тппгфптплп— , Карбид бора

Свода П0-300 
(Шш низ̂ омодекудЕрвив 
марок I- 18, Л-19, £«20 
0твердитель/5 Й ‘ Т 
Нитровав* 12-20 
АвОеот переработаем* дли

K-IS3A,-
T e x t / c s v е с л г ^ е 3 у <у н  
Цирвонж* (Ш  окись (1

двуокись)
С о е д и н е н и я  / ? е з * > 6 Ь & у е . А 7 ет о * & £  
п а е  д о х р о н е н и Э  о т  с а ' ъ х г т & ь е ' г ч с с -

данаЯ 
З еяюиль

н< гтег)(Г*\и<( *С иW ътгто. 
*-Яф&лы*чо".
ОтЗ^р^иГед^ rS*

М а г Г ф с е ы л /  u j  H a i f y / O o s t A r t s y  

6 о /г о а : а а у .  A fo / P t r c s  2 2

Лист

27

15

16 

17

16

23

20
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ЦКБС
от 10.05.90

ИЗВЕЩЕНИЕ 851.23-90 

Об изменашо ОСТ 92-1542-83 

"Соединения резьбовые. Метода 

предохранения от еамоотвянчиваиия"

Дета введения 0X.0I.9l

Нам. Содержание изменения 1 Листов

- И - i
Диет 23 нем. 7 аннулировать и заменить листом 23 и»м.8 

I  р и м е ч а н и е. Табл.З. В графе "Область применения* 

слова "алюминиевых, магниевых сплавов" заменены ни "всех 

металлов", в графе "Приготовление" заменена марка раство

рителя Р-5 на Р-5А

Дистн р ,2 ^

Таблица 3. Графа "Приготовление"

Заменить марку растворителя Р-5 на Р-5А

Лист 48

Продолжение табл.4. Графа "Вид стопорения"

Заменить ссылку ШОТ 11872-80 на ГОСТ 11872-89

Лист 56

Приложение 2. Перечень ссылочных документов 

Заменить: ГОСТ 11872-80 на ГОСТ 1X872-89

Копии листов 24. 26.
48156 с & * * *

Причина изменения Замена требований стандарта <4)

Указание о внедрении На заделе не отражается (1 )

Приложение 23
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Извещение 851.14-89

Изм. Содержание изменения Лист
2

7
Лист 16

Продолжение табл. 2. Графа "Состав". 

Замелить ссылку:

ТУ 6-02-573-75 на ТУ 6*02-573-87 

ТУ 2-036-734-77 на ТУ 2-036-734-85

Лист 17

Продолжение табл. 2. Графа "Состав".

Заменять ссылку:

ТУ 6-02-586-75 на ТУ 6-02-586-86 

ТУ 6-02*573-76 на ТУ 6-02-573-87.

Продолжение табл. 2. Графа "Приготовление".

После слов "от 15 до" изложить в новой редакции:

"24° С -  2,5 ч,

свыше 24 до 28°С - 1,5 ч,

евшие 28 до 35°С - I  ч". /

Лист 31

Щушст 2.7.1.
После слова "Обезжиривать" изложить в новой редакции: 

"иефрасом 03-80/120 или нефрасом С2-80/120 по ГОСТ 443-76 

ИЛИ иефрасом C50/I70 т  ГОСТ 8505-80".

Пункт 2.7.2. Второй абзац.
После слова "попадание" изложить в новой редакции; 

"нефраоа на подраетворяадиеся в нем материалы (резина, 

лакокрасочные покрытая)"

Лист 32

Пункт 2.7.12.
После слов "салфеткой яз" изложить в новой редакции: 
"тканей, разрешенных к применению в отрасли в соответствии

-С-ОСТ 92-9643-88
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Извецеше 851Д4-89

Изм, Содержание изменения
Лист

' 3 . '. ..

7
н

или нефрасе

Подраздел 2.7 дополнен п. 2.7.14а:

”2.7.14а.При стопорении по виду 8 допускается не убирать 

выступивший материал в труднодоступных местах, если это не 

влияет на работощособнооть соединения?

Лист 33

Пунш 2.7.15. Предпоследний абзац.

Заменить слова " регламентируется технологическим процессом” 

на *5 суток, если нет других указаний в конструкторской или 

технологической документации."
Лист 35

Таблица 4. Графа "Технические требования"

После абзаца "Исполнение I  применяется для резьб от М5 до М8" 

дополнить К0 2 ВШ абзацем:

"Глубина кернения h «  0,8 -  1,1 мм".

Абзац "Исполнение 2 . . . ” после слова "кернения" дополнить

Лист 40 нам.4 аннулировать и заменить листом 40 изм.7. 

П р и м е ч а н и е .  В графах "вид стопорения" и "Техничесще 

требования" заменена ссылка ОСТ 92-6319-72 на ГОСТ 13465-77. 

Второй абзац графы "Технические требования" изложен в новой 

редакции.

Лист 41 изм. 4 аннулировать и заменить листом 41 изм.7. 

П р и м е ч а н и е ,  В графах "Вид стопорения" и "Техничесще 

требования" заменена ссылка ОСТ 92-8320-72 на ШОТ Ш63-77.





Извещение 851. 14-89

Паи. ттАгагяыхгa Лжет

5

7

C3-80/I20. Технические условия".

Исключить: ГОСТ 5354-79, его наименование и номер листа *32"

Шттяо  часть листа дополнить:

ГОСТ 8505-60 "Нефрас-С 50/170. Технически# условия’1 "ЗП.

Лист 55

Приложение 2. Перечень ссылочных документов. 

Исключить:

ГОСТ 14253-83, его наименование и номер листа "32"; 

ГОСТ 23844-79, его наименование в номер листа МЗ Г .

1

1

ё>1*4
Я
л: Ш
3£

*

t

1

т
1
зг
g > :
§с

1к
я ?
* «е 
11 t

Лист 56 иэм. 6 аннулировать и заменить листом 56 изм. 7. 

П р и м е ч а й  и е. Заменены ссылочные документы.

Лист 57

Приложение 2. Перечень ссылочных документов.

Заменить:

ТУ 2-Ш6-734-77 на ТУ 2-036-734-85;

ТУ 6-06-1584-77 и его наименование на ТУ 6-05-1584-86 "Смола 

эпоксидная модифициро ванная марш K-I53A. Технические условия". 

Исключить:

ТУ 63-178-77-82, его наименование н номер листа "32";

ТУ 17^14-201-83, его накменоваше и номер листа *32*.

Дополнить:

ОСТ 92-9643-88 "Материалы из натуральных волокон. Марки, 

разрешенные к применению" "32*.



заедание 851.14~еэ

Нем, Содержание изменения
Диот

6

7

Кошш ЛИСТОВ 1,4,15-17,31-33,35,42,48-50,54» 56,57 исправить.

Причина изменения Замена и дополнение требований (4)
Изменение обозначений ссылочных документов ($)

Указание о внедрения Задел использовать (3)
Приложение" 40,41,52,56

Начальник отдала 

Исполнитель, инженер 

Нормоконтролер

*Соколов 

Л.М.Долгополова 

Л,Н.Масаева

Сонсполнитили :

Начальник шиос-8 А.......

Иоаолнитель, от, инженер
С.И. Иванов 

Н.И. Краило
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Начальник ЦКБС

Извещение 851. 26- 87 
об изменении ОСТ 92-1542-83 "Соединения 
резьбовые. Методы предохранения от само- 

отвинчивания"

т
&

*

X
"i

Дата введения 0I.6IB.88

изм. Содержание изменения Лист Листов
_____ £

...6

Лист 15

Таблица 2. Г^афа "Состав”

ТУ 6-02-594^86'

Копии исправить

Лист 21

Продолженяе^табл.2. Графа "Состав". 

ГОСТ Ю178«*?6Г 

Копии исправить

Лист 22

Таблица З.^Графа "Марка материала", 

ГОСТ 9640- Ж  

Копии исправить

Лист 34

Пункт 2.7.18. Первый абзац.
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Извещение 851. 26-87

Изм. Содержание изменения - Л Ш —
2

6

»» дооперационно
. . .  осуществлять^визуально"

Копии исправить

Лист 42

Продолжение табл.4. Графа "Технические требования". Третий абзац. 

Заменить слова:

"Допускается выступание** на "Не допускается выступание"; 

"величину не более" на "величину более";

"Допускается неплотное прилет^ние" на "Не допускается отста

вание";

"шплинта к" на "шплинта от";

"с зазором до" на "с зазором более"

Копии исправить

Листы 43.44 без изм. аннулировать и заменить листами 43.44 

изм.6.

П р и м е ч а н и е .  Введен эскиз исполнение 2, в графе "Техни

ческие требования" 4 абзац изложен в новой редакции, предпослед

ний абзац (лист 43) и последний абзац (лист 44) дополнен слова

ми " . . .и  поджаты".

Лист 45

Продолжение табл.4. Графа "Технические требования", 4 абзац. 

Заменить слова:

"не должно быть менее 4" на "должно быть от 3 до 5";

"менее 3" на "от 2 до 4"

Продолжение табл. 4. Графа "Технические требования", последний



Извещение 851.26- 87

Изм. Содержание изменения
Лист

абзац.

должны иметь 3-4 витка и поджаты*! 

Копии исправить

Листы 46,47

Продолжение табл.4. Графа "Технические требования", последний 

абзац.

" . . .  , и должны иметь 3-4 витка и поджаты"

Копии исправить

Лист 49

Продолжение табл.4. Графа "Эскиз", правый эскиз.

Копии исправить

Ч

Лист 50

Продолжение табл. 4. Графа "Эскиз", правые эскизы.

' Копии поправить



>■ J
* п
одл
. I 

Пол
и, 
и л

вг
я 

| Вз
ам.
 ив
в. 
■>*!
 И
нв
. №

 ду
б̂

З 
Пол
и, 
и л
ат»

Извещение 851-26- 87

Изм, Содержание изменения Л и р у

Лист 54

Приложение 2. Перечень ссылочных документов.
Уайт-спирит

ГОСТ 3134-78 £енош1 раотворитеаь- для лакокрасочной нромшилен-

Приложение^. Перечень ссылочных документов. Графа "Обозначение'

ГОСТ 9640-11'
85

ГОСТ ЮГТв-^б*

Копии исправить

Лист 55

Приложение 2. Перечень ссылочных документов. Графа "Лист"-, 

Дополнить для ОСТ 92-0949-74 * t 

Копии исправить

'15^17"

Лист 56

Приложение 2. Перечень ссылочных документов дополнить:

ОСТ 92-15*42-74 "Соединения резьбовые. Предохранение от самоот- 

винчивания" ^3,53 

ТУ 6 -O2 - 5 9 4 J 0

Приложение:2. Перечень ссылочных документов. Графа "Лист"

Исключить для ОСТ 92-8320-72 номер листа "40"
, ■ ' Аист 57

Дополнить для ОСТ 92-1542-83 номером листа "52R-

Копии исправить

Лист 57

Приложение 2. Перечень ссылочных документов дополнить:



По
ди

, 
н 

JU
T« 

I В
з«

м
. 
ин

в. 
№ 

I И
нв

. 
Д»

 ду
вл.

1 
По

дл
, 

н 
лот

а
Извещение 851. 26- 87

Изм. Содержание изменения - Ляст
5

6

ТУ 10-1263-77 Отвердитель Л I 24

Копии исправить
% ■

:

Причина изменения Замена, исключение требований и дополнение: 
стандаста (4)

Указание о внедрении Задел использовать (3)

Приложение 43,44 ; 1

/Начальник отдела ;д. Соколов
Начальник лаборатории ^и^^^^Г.В.Фомжчев 

Начальник группы , И.Н.Паичухова

Исполнитель Л.М.Долгополова

Нормоконтролер Л.Н.Масаева
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ИЗВЕЩШИ2 m  ts-m
об изменении ОСТ 92 -1542 -83 

"Соединения резьбовые. Методы

предохранения от самоотви.;чиваняя "

А т ц  введения о 01. Of. В?г.

Изм. Содержание изменения Лист Листов

4 5

Диет I

Пункт I . I ,, "... методов стопорения i 

анаэробными герметика*® по ОСТ 92-1005-84 ;

прочими полимерными материалами,виды I - I I  (таблЛ )

по ОСТ 92-1542-83 далее по тексту

Копии исправить
• Лист 2

Пункт 2 .2.После олова ниспользования” пункт записать в редакции: 

" а также примеры обозначения -  в соответствии с ОСТ 92-1006-84"

Пункт 2 .4 ."Выбор марок 1 Ш * * * ^ Ж £ *  полимерных материалов<. 

Копии исправить
Лист 4

Таблица I.Графа "Технические требования". Второ! абзац.

Фразу "Полимерьый материал не ложен заходить на деталь более 

чем на 3 мм от головки винта (болта) " исключить и заменить

* tk

текстом : "Полимерный материал должен заходить на деталь. 

Нанесение на деталь полимерного материала овиие 3 мм от 

головки винта (болта ) не рекомендуется ” .

Копии исправить
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Ирм. Содержание изменения
Лист

2

j -г  г  i  Л и с т  8--------•ГиРлнца, j
Текст графы "Технические требования "изложите в ново!

"Полимерный материал следует вносить в зенковку резьбовых 

соединений так,чтобы он покрыл головку винта (болта) "

Копии исправить
Лист 9

Таблица I.Графа "Технические требования"» Второй абзац для 

условного обозначения вида стопорения 4 и третий абзац для

вида 5.
"Полимерный материал должен заходить на деталь 

более чем на 3 мм от -головки гайки "

Копии исправить
Лист 10

Таблица I.Графа "Технические требования". Последний абзац.

"Полимерный материал^жгдолжен заходить на деталь.

■более чем на 3 мм от головки винта ( болта ) . Нанесение на 

деталь полимерного материала свыше 3 ым °*  

не рекомендуется ".

Копии исправить
Лист I I

Таблица I.Графа "Технические требования". Второй абзац сверху

исключить. Ввести новый абзац :

"Для типов А,Б,В, нанесение на деталь или гайку
*

полимерного материала свыше 3 мм от резьбовой части стержня

винта (болта ) не рекомендуется ".
Копии исправить

Лист 15

Таблица 2. Графа "Состав" для клея марки K-I53 

После слов "Смола K-I53 А" ввести Слова "или K-I53 Б", 
далее по тексту



Т
В
 8

2Г
-

ИЗВЕЩШИЕ $$f М - Щ

Изм. Содержание изменения
Лист

< 3
5

Графа "Приготовление". "Жизнеспособность клея но меное- 30 м »

при температуре 15-35 °C : со смолой марки K-I53 А -  2 -4 ч , 

со смолой марки K-I53 Б - 4 - 5  ч "

Копии исправить
Лист 18

Таблица 2. Графа "Режим отверждения" для клея марки ВК-34 :

" при температуре -13-%" *5"*35 °С "

Копии исправить М с т  22 ’

Таблица 3.Графа "Приготовление" для эмали ЭП-61. Рабочая 

вязкость эмали 3 5 - 6 5 по вискозиметру ВЗ-4.

Графа "Режим сушки"♦ Введен режим " или при 

температуре 50-60 °0 2 ч "

Копии исправить дйст 24

Таблица 3, Графа "Область применения" для эмали ЭП-275 

Фразу "Возможна последующая разбора соединений " заменить на 

"Последующая разборка соединений затруднена "

Копии исправить м ст 26

Таблица 3.Графа "Область применения "

Фразу "Последующая разборка соединений затруднена " заменить 

на "Возможна последующая разборка соединений "

Копии исправить

Листы 28 изм. и 29 аннулировать и заменить листами 28 и 
29 изм*
П р и м е ч а н и е

Уточнены состав шпатлевки,область её применения, режим сушки



ИЗВБЩШИК

Изм Содержание изменения
Лис*

5 Лист 30
Таблица 3. Шпатлевка ^П-0020.
Графа "Область применения " .  После слов " из стальных " введены 
слова " и  алюминиевых ".

Графа "Состав". После слова "Отведдитель " указать " Ж  " .

Копии исправить
Лист 31

Пункт 2.7.2. Слова "  за 15-30 мин до нанесения полимерного

материала " исключить

Пункт 2.7.6. После слов " Для приготовления " введены слова 
" и  хранения "
После слов " алюмшшевых сплавов или " ввести слово "полиамида, " 

Копии исправить

Лист 32 аннулировать и заменить листом 32 изм .5 

П р и м е ч а н и е

Изменена редакция пунктов 2.7.12. и 2.7.13.

ЛисшЗЗуЗ^ аннулировать и заменить листами 33 измМ  и  3ty изм, 5  

П р и м е ч а  н,и е

Изменена редакция пунктов 2.7 .15., 2.7.16. и 2.7.17.

Текст графы "Приготовление " после слов " В зимнее время перед 

взвешиванием " изложить в редакции :

” . . .  шпатлевочная паста должна иметь теишературу не ниже 15 °С ".

Ввести вновь лист §2а

с 5 П р и м е ч а н в е

^  Текст дополнен пунктом 4.5
О

33

Копии исправить
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Иам, Содержание изменения
Лист

$
5 Лист 57

Перечень ссылочных документов дополнять наименованиям, 

обозначениями документов и номера»'» листов:

ОСТ 92-1542-83 Соединения резьбовые* Метода! предохранения

j от оамоотзинчива(ЯЯ 1,52
ТУ 63-178-77-82 Ветошь с бтирочная 32

ТУ I7-I4-20I-83 Полотно нитепрошшное типа "Малюю " 

Кошш исправить

Ляет 55

32

Графу “Лиот1* для ОСТ 92-1005-84 перед номером *29 доводит

номером "Г"

Кошш исправить

!

Причина изменения 3*ш&щи  дополнение требований стндярт# fy)

Указание о внедрении Задел использовать (3)

4 L „  Приложения Листа 28, № , 32,33,34,52а



УТШЙЩО 

Начальник ДКБС

*6 г п От
JP-И* БУЛГАЮВ̂  

1986Г.

ИЗВЕЩЕНИЕ 851.17 -86

об изменении ОСТ 92-1542-83 

'Соединения резьбовые. Методы предохранения 

от самоотвинчиванья"

Срок введения с 02.04.86

Лист Листов
■' 1  '

Изм. Содержание изменения

Листы 40 и 41

Продолжение табл. 4. Графа "Технические требования", первый абзап 

После фразы " . . .к граням гайки и корпуса." ввести фразу 

"Допускается зазор мезду шайбой и гранью гайки в месте изгиба 

лепестков шайбы. Технические требования к.гибке по ОСТ 92-1051-83" 

Копии исправить

Лист 55

Перечень ссылочных документов.дополнить: ОСТ 92-1051-83 

"Детали холодноштампуемые. Технические условия" 40, 41

Копии исправить

Причина изменения Дополнение стандарта (4) "  ищ\
Указание о внедрении Задел использовать (3)

Приложение

I

Начальник отдела 

Начальник лаборатории 

Исполнитель .инженер 

Нормоконтролер

О.Д. СОКОЛОВ 

Г.В. ФОМИЧЕВ 

Л.М. ДОЛГОПОЛОВА 

Л.н. МАСАЕВА
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Ю.И. Еулгаков 

'*  1985 Г.

ияйтацшите 851.56 -  85 

об изменении 0СТ92-1542-83 

" Соединения резьбовые. Методы 

предохраненняот самоотвинчивання"

Срок введения с 05.05.86

Иан. Содержание изменения Лист Листе»
I а . ..

3
Лист 2

Пункт 2,2, 0СТ92~1Ш5-§$- 

Копии исправить

Дает 15

Таблица 2» Графа " Состав Г0СТ98СХМ

' ««V
«смх\

Коши исправить

йот 21

Продолжение табл. 2. Графа " Состав 

Копии исправить

Лист 28

Продолжение табл.З. Графа " Состав 

Копии исправить

84
Г0СТ2768-79*

Лист 32
83 84

Пункт 2.7.12. Г0СТ14253-7ву Г0СТ2768-73;

Исключить ссылку на Г0СТ5354~79 

Коши исправить
/ I*
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ИЗВЙШЙ® 851.56 85

Иву. Содержание изменения

___2____

&

Лист 84

Приложение 2. Перечень ссшючннх документов.

Графа м Обозначение и,
84 84

Г0СТ2768-?Э% Г0СГГ9808-78.

Исключить ГОСТ5354-79,

Графа " Наименование " ,  Дополнить; 

для Г0Ш282-74, Г0СТ7213-72, ЮТ980в-84 • Техни

ческие условия";

для Г00Т7Ш7-74, . . .  Р - 4 Г ^ 7  Р -бГ^^ГР -Х 2 . Р-24\

Копии исправить

ш т  т

*t.1

я

Приложение 2. Переча» ссылочных документов*

Графа * Обозначение *•

гооп4288-1», : естэг-хоов-т

Цраф» " Наиишовш. ” .

Исключить для F00TI4fci&-i3 слеше н хлопчатобумажные". 

Дополнить дня Г0СТ18143-72, ГШТШ88-72 " . . .  Технические 

атсдовия".
Коши исправить
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