
СССР

ОТРАСЛЕВОЙ СТАН ДАРТ

ДЕТАЛИ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ

Технические требования

О С Т  1 . 5 1 8 9 6 - 8 2

Издание официальное

декорирование одежды

https://meganorm.ru/list2.htm


*дк 6 2 1 .9 -2 Z S Груша Г-27

ЛЕВОЙ С Т А Н Д А Р Т мпташ
ДЕТАЛИ ПРИШШОШНЕЙ ОС Т 1.5IP96-82

Технические требоваша Взамен ОСТ I .5I89G-75

Распоряжением Министерства срок введения установлен
_ i9i i _  г. №У 1 Ь Ж €

1 Настоящий стандарт раещюсграняется на детали етаночннх
| щкопоеобдангй: ш  устанавливает технические требования к деталям 
| приспособлений, правила яраеюзг, упаковки, маркировки, методы
j кштрсаи и условия хршегая деталей.I
| Техшадсше т]тбоввшм рзрабоганн в ш г т в т т ш  о действу̂
| вдшн тесдаарственишж д отрголш»щ стандартами.

Сяаэдарт дредназважов дет инженерно** зшштеских
рабоетиков цехов ж оэдслов лодтояовзш щюязводства, в & т т т  

яшчшдоеняен отанотасй оойаошг.я ее проекотровадвви.

j Издание ©финальное ГР  hi* B l7 3 f9 S  о т  2Si02~33c Перепечатка воспрещен»
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I. ТШМЗСШ ТРВБОВЙШ
1.1. Детали из чугунного литая .

1.1.1. Качество отлшюк, применяемых дяа яжеотошишя чугушах ; 
деталей, должно отвечать техническим уодоквш ГОСТ 14Г2-7Э. j

3.1.2. Ставка ия чугуиа должны бвть хороаю очащг'я от $gjkobo4~ j 
зой век,та и пригара, часто обрублена, б ы  тдеда.рякошн, 
посторонни, тш еж ! ж других дефектов, «ажетдах проч
ность детали. Лягвы,,|1 0.рос'лз(даш«,вшвш я т.и. дояжш 
бить зячадеш нбраззквпи 'ш ощ гш р  о длворяаоатыз, которая 
должна быть гладкой и частой.

1.1.3. Дефекта отливок в в е д ® рвктаи»ввзшов я других могут бить 
жонравлеш заваркой ваш другим способом. Доске заварка 
отдави» должна б т ь  отожжена. Кшз&рка а заделка треда не : 
разрешается-
We од кгат?1 »го д̂ йИсТ'р до «да г фннтировать полноцен
ность отливок в J &овшх их нксвуатапщ. Отливка с отбелен- 
ища даверхдаетамя, тадаааадав механической обработке,
.долин шдазергаасш: гоигагу.

Т.Т.4. По требованию заказчика образда отливок ответственна*
деталей жоштнваются аа изгиб ил сжатие по ГОСТ 2055-43 
а на твердость по ГОСТ 9012-59.
Твердость но Бринш® отливок чугуна в местах, яодоеяаадх 
мвхавкчесвой обработке, дшииа бить для чугуна СЧ 12-*®
равна ЕВ. 143,. .223,04' £5-32 -КВ К З . . .223,(Я 18-36 
.SB 170 ...229, СЧ 21-40 - НВ 170... 241 едШшцай.

1.1.5. исправление вкбода, раковин ж тому додобнш: дефектов в 
тав-т&баж и корпусах вращаадгйая приспособлений разре
шается производить только в местах, не еяжвдйх на надеж
ность крепления детали, а также крепления ариспосо&гендаа ; 
х ставку.

1.1.6. Допускаемые отклонения до размерам отливок 3-го класса
точности устанавливает но ГОСТ 1855-55. Величина додуо* | 
яаемше отклонена! но размерам приведены в табл. I.
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Таблица I

ммг’" ' "■■,-l-1IL[Tll,[I,r"1 -.ни ,1л п

Наибольший
■ габаритный ■ 
размер
О’ГЛИЖЖ

Еаштвлмтй pi «мер ]

до 50 » &  »-ш| » т СВ.500 
да S00

ев-800
до 1250

_ _ _ _ _ _ _ _ _  ,

Доиускашне омонешш: !

'*'4 глл 4 l  j, 0 41 ,.5 1 £ i ,0  ; 42,5 " |

Св.500 до 1250: + 1 ,2 +1,8 | +2,2 +3,0 44,0 ! 45,0  |

Дех^екаеше отклонения но толщине необрабатываемых стенок 
и ребер устанавливается но ШОТ 1855-55. Ветичяш допуокаешх 
отклонений ао толщине приведет в т б я .  2.

т  Таб ш т  2

Наибольший
габаритный
размер ■ , ,

' ОТДЖВЕЯ ■;

Тсодша необраба-*
.т ш ш о й -  йтвшж  

• ВЗИ pisdpft
Допускаеше отняо- :
ш и ш  но З '-щ  1
* “ “ >■ |

' . Де в 1! ± о .б  1
: ' 4В..5 ДО. 10 ; + 1 ,0.....  ""V !

До 500 , : - ев ,10 до 30

: ев .30 до 50 ; 4; 2 ,0  |

| ев .50 до 120 ± 2 ,5  j

| До 10 1 + I ,V  ......... .. ~]

Св.500 до 
1250

св., 10 до 18 1 + 1»5
ов.18 до 50 j + 2.fr0
св. 50 да 80 1 +'2,5 ............... . j

са.80 до 120 | 

___________ ________
4  3 1.0 |
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I Л / К  Не указанные в чертеже дштейнне ввружше радауен ж

гадаеж додшнн быть равны д а  
- дзжзй о наябсшаш габаратвш рашерсж до 300 ж  

у  р е б е р Й  =  С Т З  ш ,  у  т д а е х :  ч д ш е н т о в  &  С Т С Т  " Щ ;

~  д е е т ш т !  &  1 £ ш б ( х т ш 4  т б & ^ т ш т  р а з м е р а м  х в е й ш  3 0 0  ш  

у ребер Л «4-6 ш, у прочих алиментов К ®6~10 ш< 
ЛнтеЁнне уклоны вшолвяют т  в пределах 5° * 30*

3.1, Н Щтускл т  мвжяитеощт обработку отжток 3-го зшюоа
точности у€када.ажш£штся т  ГОС? 1.855-05, |отшш пршуова
нршеденн в тбл, 3

нм Твбтт 3

Р̂ 50СЛЬШЙ
гаСТданнй Подокениг 

: новерх- i.........
!да 120 !

& ШВДВК&й размер
IpesMap
детали
I

| пост при: 
j даавке 
\

|Св.Ш; Св.260 
р> 260; до 500

! Св.500 
j до 800

Св.800 
ДО 1250J

<йм» №. МИ-Л/, «,№■■«»>. ГШЙК. ь« - ч»'«Др
\
1 Вш т т  шавуека
j Верх 4,5

; до 120 : НВД,бОК 5,5

Св,120 до - Верх 5 j 6,5
200 Ние,бок | 4. 4,5 I

: Св.260 до Верх 6 | 7 | 7 1 !
500 Низ»бок J= 4,5 j 5 .! 6 !

j !

Os*500 до iВерх ( ? 1 7 8 j| 9
800 Виз,бок j 5 | 5 6 |1 7 | :

ОвДЗОО до ; Верх 1 7 8 8 ; о ш !
1250 Низ,бок 5,5 

, ,
4 6

—... .....1
ь 1 7,5 1

1.2. Д е к а ю  из стального ддоья !
1-2.1. .Качество сталей, щшваяемшс для. згзготовленкя деталей, качест-1 

во стадьннх отливок дсшшы отвечать техническим условиям» 
соо?ветс?в;рщш 1ХХ0Т на марки ошалей,

1*2.2. Детали,изготовленные :из стали .деланы быть бее града:,раковш; 
посторонних включений и другхх дефектов, стаявших их ’срочность, ниже требуемо# яо расчету.
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1.2.3* Дефектные места деталей могут бнть исправлены заваркой зше 

другш способом.Детали* вееувще силовую нагрузку, после 
исправления д о г о щ  бнть и с ш г т а ж  с учетом требуемого запаса 
прочности* Заделка трещин не допускается.

1.2*4. Донускаеше отклонения по размерам отливок 3-то класса точ
ности уставааживаштся но ГОСТ 2009-65. Величины допускаемых 
отклонений по размерам приведена в табл. 4*

Табдвда 4 
ж

Наибольший ' габаритный■ размер■ отливки

_  Еошшалъвнй размер

До о.' '.'з 50; до ISO1. Ов.120
до 2601

Св.260 ДО 500
Св.500до 800 ! Св.800: до 1250

Допускаемое отклонение

До 50 ■ +1,0 i +1,5 ; +2,0 + 2 ,5 ' -
1 Св.500 до ] 

1250
1 ±1.2 +1,8 : ±2,2 ;+ 3 ,0  , 5,0 S' ± 5, о

1-2.5. Дещуск&еше отклонения но толщине необрабавшаемнх стенок 
ж ребер устанавливаются та ГОСТ 2009*55, Величина допус
каемых отклонений но толщине нршедеш в табл. 5.

ш Табдща S

Наибольший: габаритный размер ; 
ОТЛИВКЕ

Толщина необрабахнюшо! 
сгенки иди ребра

Допускаемые| отклонения по I 3-му классу: ТОЧНОСТИ

До IP + 1,0
Св. 10 до 30 + 1,5

До 500 Св. 30 ДО 50 ;1 +2,0
■Св. 50 до 80 + 2,5
Св. вб до 120 j + 3,0

До 10 + 1*5
Св. IQ до '30 1 ± 2,0

| Об.500 Ов. 30 до 50 J + 2,5
i до 1250 Св. 50 до 80 , ± 3,0

Св. 80 до 120 + 3,5
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Припуски на ыехангчесяуя обработку отливок 3-го масса 
точности устанавшшаатся та ГОСТ 2009-55. Величины припус
ков приведена в табл- 6 . Твблида 6

№

Наибольшийгабаритныйтзмер
детали

Положениеповерхностипри заливке
НсйШальный размер

До 120: Св.120 
до 260

Св.260 ;
до 500

Св. 500 • 
до 800

св.800 
ДО I25CJI

Величина припуска
Веж . , ■■■

до 120 ' ' , ■to, бок 4
! Св.120 до :! 260 Верх 5 6

:&,бо-л 4 " 5

О-в, 260 до 
500

__ВеЕХ. .__. 6 В 9
Низ*бок 5 6 е

Qb.SGO до
800

Верх 7 8 10 П
Низ,бок 5 ' 6 7 • ?

Св.800 до
1250

Верх 9 " ю ' ! 12 ; Г3~ ,
Низ*С\ л 
.... .

7 - 8 9 1

1.3. Сварные соэдашоакв
I.3.I. Сварка отелей - углероднотых.конотрук̂ онннх.шзколегйрова!!-.

ных ~ осуществляется влектродутозой сваркой по ЮС? 5264-80, ! 
ГОСТ 11534-75, РОСТ 14771-76 , а конструктивных элементов i 
швов сварные соединений стальных трубопроводов ~ по ТОСТ ! 
16037-80.

■ 1,3.2. После сварки деталей сварные «ак зачистить.

1.3.3. Детали после сварки, подлежащие механической обработке,
подвергнуть отжигу-j

| 1.4. Термическая обработка
j I.4.I. Отливки, сварные корпуса а другие детали подлежат отжигу»

Старение этж деталей следует производить после предвари-* 1 
тельной механической обработки.



1.4*2,

Ы.З*

1.4 .4 .
1 4.5.

! «4.6* 
L4»7.

174,8,

1.5.1.

1.5.2.

Т.5.3*

ОСТ 1 *БХ89в<~В2 <"тр. ? |
Летали* изготовленные из сталей (креме Ст.2 ?Ст.З),должен j
подвергаться те:хдогеской обработке в жадном соответствие {
е требованЕяш! чертежи |гДетали, д & я  к о т о р ы х  т р е б у е т с я  в ы с о к а я  дояергаостная т в е р д о с т ь  ] 

ш вязкая сердцевина, Еодвергадтся делегации. Глубина цшечта- j 
д а  С h  ) д а н  д е т а л е й  толщиной, д о  5  ш  р а в н а  0 , 4 . .  . 0 ,7  в д ,  j

д а  ©стада шв деталей h ~д) fS ..1 ,1  дао la рабочих частях i
3s»  деталей н е  д о л ж н о  б ы т ь  обезуглсрожекных ш ш  ” ш г х ю с р* м е о  *.% j

Резьба в деталях не демонтируется. j
Поверхности* не шдаежадае пекентацвг» можно жредожрштт& 
сладдщш способом:
а) гальваническим шедяешем; ;;
б )  н а б ж ш о й  о т в е р с т и й  ш ш д а л ь н ш  ж з о л и р у ю щ а д  с о с т а в о м  i

С ш е е ъ  к в а р д е в о г о  т е с т  о  о к а л и н о й ) ;

в) оеташешем специального яршгуска на тех местах деталей, 
хоторне ье должен цшэтграватьсв» с последующей обдар- ' 
кой этого хфодусва до закалки;

г) гаккадоваякеи обшзок;
д) хрешфованша (држ вшокотшпергдао! цшштащк).

"̂ тленше детали не дсинлы шетт» трещин ж короблений*
Детали ж сетгяна ыссяе термической обаработки должны быть 
тщаталъно ечвденв от очалжы, грязи, масла.
Для цридяниа деталям ттрьпжгособлекий антжкоррозийннх свойств 
ах рекшездуется оксидировать.

1.5* Ш еттчвс :ш  обработка деталей ;
Вся механическая обработка деталей должна быть вшешнева в 
соответствии с требованиями чертежа ж  настоящих требований.
Отклонение тшгщшш стенок отливок после механической 
обработки не даюкно превышать ш

О б р а б о т а н н ы е  н о в е р х н о с т г  ж е  д ш д а ш  и м е т ь  з а д а р о в ,  з а б о и н  и  

П р а х ш н  В о е  з а у с е щ н  д о л ж н ы  б ш ь  з а ч з д е к н »  ф а с к и  н а  углах ; 

с « т е ,  о с т р е е  к р ш к и  ж  у г л ы  г ф д т у т ш е н ы .  j
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1.3.7.

1.5.8.

1.6.1.

1.6.2.

1.6.3.

1.6.4.

1.6.5.

Неровности необработанных поверхностей деталей дошя 
быть зачищены; ври оопряженнЕ двух необработанных поверх
ностей не должно подучаться уступов для получения плавных
переходов»
Шероховатость поверхностей деталей должна соответствовать 
указанной в чертежах на изготовление деталей, (ш  пункт 1 12) 
Рукоятки, обода маховиков ж др, додобше детали должен 
полироваться.
Резьба болтов,винтов ж таек должна быть чистой, без заусен
цев жт следов дробления. На нарезке не должно быть вадпадж 
пороков материала, матшчесжих довреядшшй, выкрошенных 
месть ж сорванных ниток. Незначительное местное внкрашва- 
шш допускается на одном витке в конце tm  в начале резьбы.
Технологические центровые отверстия вшолняются то 
ГОСТ 14034-74, Допускается оставлять на деталях центровые 
отверстия, если в чертеже нет особой оговори.

1,6* Детали кр̂ е̂ осойтеенн!
Отклонения от перяоадиэдзпцжпг гж видок» ушлов,трнптшшс
болтов, осн отверстия относительно стешш допускаются т
более 0,05 ж  на дджне 100 ши
Кржвжзна аггифтов допускается не баше 0 /Ж ж  на 100 до
ттш*
Отклонение от траялеяьшюти оси посадочного отверстия 
эксцентрика относительно его образующей допускается не 
более 0,0 mi ш  100 да дашн.
Нешадетричность пазов, отвертка и вырезов при отсутствии 
указаний в чертеже допускается в пределах половины допуска 
на размер этих элементов.
8 коадукгорннх втулках ж втулках под фиксатсрнСчерт. Xh

а) радиальное биение диаметра ^ относительно диаметра 
3) не дашшо иревнпхать величины, указанных в табл* 7

д а  U  степени точности 'ГОСТ 10356-63;
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d

Черт. I

Таблица 7

Интервалы иоитаахь-
ных диаметров, 

мм
Предельноеотклонение,мк

До 6 5
Св. 6 до 18 6
Св. Ю до 50 8
СвГВб до Г20 ТС

6) Торцовое биение опорного торца А относительно 
поверхности внугревввго диаметра не должно 
превышать величин, указанных в табл, в для 
У стегани точности га ГОСТ 10356-63.

J U

т ж бш т  8

Ивтервадо ншшаа- ;шх диаметров,
ж

Предельноеотклонение,
мк

До О £•>3
Св. 10 до 25 б
Св. 25 до 60
Св.60 до 160 1C

Черт. 2

*6.6. В установочных пальцах ж реечным фиксаторам, (черт. 2 );
рвдивдьяое бжеоте диаметра d  относительно диаметра
JD не дсшшо яревншатв вшшчш, указакшх в табл. 7 
жш U стелет точности по ГОСТ X035S-83J
торцевое бнеете опорного торца А относительно 
поверхности диаметра ^  не должно превышать величин,
указанных в табл. 8 длн 7 степени точности но 
ГОСТ 10358̂ 63,
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1.6.7. Конуосюбразность, овальность наружных к внутренних 
щшщдрпческкх поверхностей деталей допускаются в 
пределах допуска на диаметр данной поверхности, если в 
чертеже отсутствуют другие указания.

1.6.8. Ось стерши рым-болта должна быть перпендикуляра к опор
ной плоскости детали шж изделия. При проверке щупом 
зазор допускается не более 0,2 ж  ТОСТ 4751-73)

1.6.9. При изготовлении деталей в виде полуфабрикатов необходимо 
предусмотреть припуск на окончательную обработку.

1.6.10. Конгукторнне втулки, предназначенные для ремонтных целей, 
изгтавливают с припуском по наружному диаметру.

1.3.11. Технические требования на стальные заклепки принимаются 
по ГОСТ 10304-80.

1.7. Допуски sr размеры иеукаваннне на чертеже

1.7.1. Предельные отклонения лотейшх размеров, радиусов 
закруглений и углов о некуазаяндав на чертеже допусками 
рекомендуется выбирать по ОСТ I.00022-80.

1.8. Допуски на элементы крепежных деталей.

1.8.1. В крепежных деталях не допускаются:
трещины;
овальность стерши;
реки,выводящие размеры изделий за предельные 
отклонения;
фаска на опорой поверхности болтов под угле» 
более 15° (чертД);
угол образующий головки более 5° и сфер на вернем 
торе головки, выводящая высоту Н цюшкдрической 
головки,за предельное отклонение (черт. 45
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Черт. 3. Черт. 4

т.

8* 2* Смещение оси голов кг К относительно оси стерши допускается 
в пределах, уют̂ шщх в табл, 9 .

8,3, Смещение яроречч тайца относительно оси головки допус
кается в предам* указанных в табл. И.

Таблица S 
т

j Вида хреяеж- 
) хшх деталей

Диаметр резьбы
.2 3 4 J 5 6 е ю 12 16 20 24 30 36

Допускаемое смещение К

| Fm?а  и вивта
1______________

0,2 0f25 j 0 ,3 0,35 0,4 j o , 5

j Зцл! крепеш т  ; 
деталей

Диаметр резьбы
п 1 л*» 3 4 ' 5 6 j 8 10 12 16 20 !

Допускаемое смещение Йх
|Винтн установочные
L___ _____ - ____ _____ _

: 0 ,2 0 ,3

г

о

~
сГ ** сл 0 ,8

| ВйНТЫ С ЦЕШГЕДРИ-
ческон потайной, ! 
полукщшой 
головЕаьш j

0,2; 0 , 3 0*4 п я 0,8 х , 0
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Зтр, 12

1.8.4, Отклонение по диаметру ненарезаяной части стерня должно 
быть в пределах допускаемых отклонений наружного диаметра 
резьбы.

1.8.5, Отклонение дшш стерта болта (шита) в душны нарезанной 
часта стержня должна соответствовать ГОСТ на соответ
ствующий вид крепежное деталей*

1,8.в. Отклонения ширины и глубины шлица допускаются в пределах,
указанных в табл, II

Таблща II
ж

Виды крепежных 
деталей

Диаметр резьбы
2 4 5 6 8 10 12 16 2f 1

Отклонение
-jif—■**

4гтт*Д
6 0Д4 0,16 0,25 0,f
ь 0,25 0,3

ж
Ь :0,14 0,16 0,25 C¥3
h 0,14 0,16 0,25 0,3

ГШГ~] S 0,14 0,I6j 0,25 | 0,3
Lr rJLlJL h оде 0,25 ! 0,3

ж 6 0,14 0,16 0,25 0,3
h 0,16 0,25 0,3

ГД
6 0,14 ! 0,16 0,25

h
0,14 0,25 0,3
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! 1 .8 .7 . Опорная поверхность болте»., гаек, отятоб должна быть 
| плоской ж цер'пейкшулярной к оси резьба, /ля изделий
! нориальной точности угол V = 1°30 {черт. 6» 7, 8 ).

j 1 .8 .8 . Угол граней { Р  ) для вздели! нормально! точности 
j допускается 2°, повшешо! точности Т° ( черт. 9, 10. II ).

i Черт. 8 Черт. 9 Черт.10

j 1 .8 .9 . Предельные смещения оси отверстия относительно заране! 
j приведены в табл. 12.

Таблица 12

Ta&m диаметр резьбы
6 j 8 J 10 j 12 | 16 20 24 30 30

Отклонение К
нормальной
точности 0,5 0,6 0,8 0,9 1 ,0

повышенной
точности 0,25 | 0,3 j 0,4 0,5

n
fI

0̂О

i
|
II

S

!

j

1

t
?I.

I

!}

I
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!

t1S
\

LA)JO* h n m p x w z ^ m Q ^ b  граней гветш'паннох? i оловки должна б т ъ  
в пределах допуска на размер под е т и ,

Х.8ДХ. Остальные технические требования дишшг соответствовать
настсвдшу ОСТу. j(i

Гтаьба е проточка а д  резьбу I
1 .9 .I* Меудаво.ад резьбу выполняют но ГОСТ 24705-81»трапбцввдаль- . 

щ ю  одаоодовую -по ХОСТ 9484-73» коническую дюймовую -  до 
1Т)СТ 6111.52. 1 '

163,2. Допуски' да. метрическую резьбу брать по ГОСТ 18093-70 *дея. I 
крепежа» деталей- но г р у б о м ?  классу точности: д а  винтов, ! 
боятов-8<| ггаек -  7IL Допустимо изготовление резьбы во do- I 
■лее высокому 'классу точности. Ешщ в чертежах не указан допуск! 
т  метринво"  ̂ т^зьбу, то резьбу ншшхвядт д а  винтов о нор- | 
шльной дайной атдогшвш с полем допуска 8 о ,дщ гаек-7Н* j 
соединение резьбовых деталей о кешально! длиной ошвжаашщ 1 
внпешшть so посада 7Н/8 . ■
Совика на настошдаЗ стандарт обязательна*
Допуски на трубную шинэдричесную резьбу брать по 
ГОСТ 6.357-73. |

'КЗ* Ветшчите сбега ж недореаз резьбы i  щэотофчс устанавливают | 
ко ГОСТ Г9МЭ-30 tffidia 13). j

4 А А , Размеры проточек ш  выход резьбы приведены в тчбл.14 z  15. \
1*9*5, Резьбовые отверста! д а  деталей,у которых ддоодооть А являет-** [ 

оя рабочей» должны иметь fa  am.. 12(А! до наружного диаметра j 
резьбы плюс 2 ш , Такую же разделку фаете применять- с целью j 
увеличения щшла рабочих витков (черт. Д ). \
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■ГабЯЕца

I !

M M

Шаг Сбег резьбы X j Недорез a  \

резьбы ; i
mifSBoi ;

T
внутренней |. i

наружной j вз̂ греннеЯ |, .j
0,4 1| х,о 0,8 | 1,2 ! 2>s i
0,45 !1 1,1 | 0,9 | JL w 0̂'/̂ ! 3 ,0

0,5 ;! 1,25 ( l / )  1 IP 5 1 3 0 ^!0,6 I| Jl , '%J | 1,8 j зз 5 j
0,7 1/75 | /4 | ? 1  ̂„ 1

0,75 1,9 ij i , b  j 2 ,25 | 4,0
0 ,8 2 , 0  ! 1 ,6 ! 2,4 J 4,0
I i 2,5 !| 2 ,0 j 3 0 j 6 , 0
j |  ̂о ! 2 , 5 j 4/3 j 8,0
1,5 1 3,8 || 3)0 I 4,5 j 9,0
Х/75 4,3 !i 3,5 j 5,3 { n„o ;
о I 5,0 !| 4,0 6,0 1 1 1 Д) 1
р g 6.3 i| 5, G J 7,5 1 12,0 j

1 7,5 |I 1 9,0 1 i 1
8.5 | 9,0 |i 10 Y 5 I j

10,0 1 12,0 i 1 f {
4,5 11,0 11 ! 13, 5 I 1 

1 15 1 1 i5
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Т а б л и ц а  14

НАРУШАЯ И З »

0,4
0,45

0,5

0,6

О,'/
0,75
0,6

1
1 , 2 5  |

1.5 
1,75
2
2.5
3
3 ,  ь

4
Jl-IT1дпмл£ ' Л  *|S

0,8
1,0

1 , 1

1,2
1.5
1 . 6
1,7
2 ,1

2 , ?
3,2

3,9
4.5
5.6
6.7
7.7
9

1,4
1 , 6

1,75

2 , 1  

2,45 
,  а  

2 , 8  

3,5
4,4
5,2
6 , 1
7
а н> О» f

10*5
12
14

d  - Т .6 | n f5
i J  ма2 и a  I 0,6
d  w2 j  3 1 C l ,  75
c l 6 | 0,9
( I ...-3,0 1 X

d *4i f6 I [,25
c ! ^ 4# 4 1,5
l i - 6,0 1,75

d - 5,7 2,0
Ги»х XKtyV'fW ttHb&fUfibnHt Ф



ОСТ !*  5 1 8 9 6 - 8 2  C *p. I ?  }
!
iт



OCT 'LSI895-82 Стр. IB

Тайащв. В

Г
Тш наружной ре-зьбк ,Вдя вругозазей резьба

V I

8

1 I
j ! Е а а щ ш 1 я резьба
1 ы i L..„......... ,.............. .....„
* *  1 “ L a. а ! . ,

IfSKT} -'Ь w с& Ь»> гО М ГЙ!. PH IЩ ЙФ а  ̂о I * й cfl ! f чI fel j ' ' О н  О Й  S Ф II L- | ОздаЬ? | а |
| 1/8 1 28 I 2,0 13,51 2

1 Р";
<1:! (S>
f* *,U’

'У/ % .. f !
C / A T ^ F f

/'' /  A
Г,

b  A'i& .

> h b .
] Вн^реншя pea

1

f \ S /

! : z e

ЛРОЯбЧКй
I ,

si R, ! d f  i .

..!...... L,

f

l it . j ; *Iя I

j , i | , i
I R  } fl? f O f  '<

j0,5|0,3i 8 |3,c p s i;is .3 j

r. n: я( -v -j | !„■>

.i:i 1 f %? TT i i Ij  л *  4 |  Si i л я № I $№

Г 7 Л 4,и I е S 31.4 t \
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Размеры сбегов, водорезов, проточек ж фасок для конический 
дюймовой резвой е углом ярофдаг 60°( по ХОСТ 6211-69) 
дшпшн соответствовать указавши в табл. 16.

I

| I. Ю. Изготовление пружин.

{ I.I0.I. Для тшшогической оспастки пружины сжатая ж растягивании 
набирать та ОСТ ХЛ6591-77+0СТ 1.76595-77.

1.10.2. Яри иаготовлешш пружин предусмотрены следующие требовании; 
в) вввищу пружка щшзвода* в холодном состоянии; д а  
оружии из закатамжА проволоки диаметром 8 ш  и белее 
допустима навивка в нагретой состоянии;

б) арушак из холоднотянутой проволоки по ГОСТ 9389-75 
аодвергшат толь» низкотемпературному отпуску;
в) пружина из закаливаемых марок стали подвергают закал

ке и отпуску;
г) повторная завалка пруда допустима не более одного 

раза, количество повторных отпусков ае ограничено;
д) допустимо изготовление прут., о неконтролируагыш

с д а в ш и  п&радатрада;
е) одновременный контроль предельных отклонений наруж

ного ж внутреннего диаметров пружины не допустим;
ж) предельные отклонения наружного и внутреннего диа

метров пружины в свободном состоянии указаны в табл. *7

Таблица I?

Индекс пру
жине

Диаметр проволоки второй группыточности, ж
; 0« ЩЩ ОО

I

т__ о
 _ 0,36 - 0,6 0, 7- 1,4 1,6- 3,0

До 5 0,12 0,15 0,18 0,48
Св.ь до 6,3 0,15 0,19 0/22 0,60

. Св.6,3 до 8 О Д 8 0,24 0*28 0,75
Св.8,0 до IU 0,24 0,30 о*эе 0,96

: Св. 10 | 0,30 0,36 0,45 1.2
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з) ears у прушнн контролируются дав нагрузка, to пре

дельные отклонения высота (длина) йружшш нс устанавливают.
Если кошрояируют только одну нагрузку или на чертеже 

не приводят диаграмму, то указывают предельное отклонений 
высота { дашш) аррвгда в свободном состоянии;

и) обозначения параметре® врдишгч указана в ГОСТ 
13765-70 в разливка вида контроля да» а ГОТ I6II8-70.

к) Додда» опорных витков рекомендуется шшнать
одаовр«ешо с навивкой.

л) Плоскости опорных витков зругшнн сжатии должна быть 
расположена перпеняикулярно а образующей пружина (черт. 12 и

к) допускаемые отклонения верпендикужярности е, или 

вр дая дружина П группа точности 0,04 т  на длине не 

менее 3-х наружных диаметров пружина.
н) остальные технические требовав® на дружи® 

в ГОСТ I6II8-70.

13 ).

Черт. 12 в̂рт.13
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1.П.: йзгетовяешгв гздроцкигаяров
Основные детали гдутютнлтадра - дютндр, поршень - изготов
ляют соответственно ив легированной стала 4QX к 201 по 
.ГОСТ 4S43-TI , иривш из стает Ст.6 по ГОСТ 380-71.
Детая» 1,идр .'Пияшщрй. допустимо изготовлять оварнши, 
старка деталей должна соответствовать требованиям 
настоящего ОСТа.
Тетотнвтельшй материал:
а) тонкошерстной войлок - ГОСТ 288-72;
б) резиновое круглого сечения колыр - ТОСТ 2833-73, 

Допустима замена материал ав материалами, равноценными 
по |гзжш-мезшвзяест« овойотва»..
Нр шштеохой обработка деталей гщраввяаадрй размера» 
допуски, качество я другие технические требования должны 
соответствовать чертежу ж настоящему ОСТу.
Пре обработке дотает цилюща (черт. 14);

8Ж5 25...зо;
пократие: Хвк.в&о.црк. ГОСТ 9.073-77 ;
овальность» конусообразность диаметра Д не более 
0,02 ж на всей джине;

биение резьба <£ относительно диаметра Д не бсшее
0,03 ж;

зеперйвндикуяярность торщ А ж диаметру д не белее
+ 0,03 ж  кг вес* длине;
ншеркенджтаярность торца В к диаметру Д не более
± 0,05 ж  т  асе! длине;
оетажшда технические условия - по настоящему ОСТу.

У!

у у 7 7 7 7 7 &

_.L__
7

Л У /

н

--------- т

>N^iL_y4j

____ _____ I.

Черт, 14
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I
! 1.11.7. При обработке детали порош СчертДб ):

цементировать на глубину 0,9... .1,3 ш  ЯРО 52.. .56, 
резьбу не налить;

шкрггио: Хш.окс.прг. 1 Ш Г  5?7Э1-68; 
биение диаметра ДД, относительно диаметра d не 

более 0,02 до;
вону сообразность диаметров d и Д те более 0,01 до; 

непероендакулярность плоскостей А и В к дааметру of, 

нс более 0,05 ш  на всей длине;
остальная технические требования - по настоящему

ООТу.

1 ж _______
J i J3..i si
j j

Черт. В Черт. 16

I.IC.8. При обработке кршех (терт. 16):
I8C 35 ... 40;
аокрюте : 1им.овс.щн. ГОСТ 9,ТО-68; 

биение диаметра Д| я резьба ^ относительно 
диаметра Д не более 0,03 ш;

неперпевдикрирйость торцев А а Б относительно 
диаметра Д не более 0,05 ш на всей длине;

остальные технические условия - яо тстоящшу ОСТу.
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1.П.9. Все лщраашчеокие каналн перед оборой д ш п ш н  б ы »  

очщеш от грязи и отрожки я проверена на проходи

мость маода.

I П.Ю, Тррщася поверхности щи сборке должна фкь еюзанн 
соидалск кш техштасгш? газезшнш.

1.П.П. Прочность гщрсщшшвдров проверяот давлением не менее 
1,5 жягаваяьиого с вадзржюй не менео 3 мш.
ТОСТ 18464-80 л,3.3 ).

] I.II.I2. Баружн?» герметичность пидрохдаинщюв проверяю»

осмотром пре давлении не менее мшашаяьного (во ге 

менее 1,25 нет ш ш ъ н о г о  }. Появление жидкости через 
в ш е д а ш ш ю  соединения не допустимо (ТОСТ 18464-80
п.3,5 ).

I

|

1 .11,13, Усшше, развиваемое щжшщром при н о м и в & ш ш  давления, 

холят бть не менее 89-90% от расчетного 
3 II, S4 . Ворвень та одного крайнего положения & другое должен

мршшрлоя ишвш дед равшв$ щедашй«
2,-11*16. Лда шдвятаI fagots: щ̂вощлжздр, жршештв и&ош 

ш  20*.
1.П.16, Ups шнта*@ необяодшо тщательно еоблшдать нараяхельноотъ 

ж соосность о с е  э т о т  цилиндра к ваправлящик движения 
рабочего органа.

I .11.17. В процессе зкоплуатащи на шток не должна попадать

абразивная ашъ» грязь, стружка-





Ш 
|w
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2. '2ШШШ ТРШМЕШ 

2.1. Внешний взд деталей прЕСПоообдевий
2.1.1. Трещин, нленн, заусенца ж нешнвашая ржавчина на поверх

ности детале! не допустивши
2.1.2. Пояритие оксщ®!рованВЕХ детале® должно Йм& рошда во 

всей поверхности я достаточно тамш.
2 1.3. Необработанна® места корпусов приспособлений. додан быть 

щасюйакдевавн ГОСТ 10277-78 а окрашена масляной краской 
под цвет оборудования. В ответственных случаях докрыть грун
теШи! И-С>20{ГХ'Т 40.56-63} ж искрить зшльа.штроэмалью 
иод грунтовау-

2.2.1. Еаружннй осмотр деталей я узлов пркагоообкеявй ареиавода 
яевоорукевнш глазом.

2.2.2. Размера и оделогшкия от геометрия проверяй? сщ д яш еьн н к  ши 
увнверсальвш жшерителшнш жнотрргентом.

2.2.3. Шероховатость поверхности детале! долянн проверять по эта
лону частота, дая проверка поверхности 8-го тазооа ш ш п в . 
ж вше рекомендуется пользоваться приборами.

’ Я - 2.4. Каждой рни-бокх должен ввдергавать иощщдае на прочность 
загрузкой, хгревваащей его пошщальную грузояодоемйооть на 
100$ в течение 10 мин.Йосде снятия нагрузки в рш-болтах 
не должно быть остаточках де$сриюяй. spessdr ж гшдрнзов.

2.2.5. Резьбу дсшжвд проверять предельным калибром.Еля болтов ш 
шпилек с отверстиями вод ипшштн допустимо навинчивание

2.2,6. Толщину слон ширатки дошли проверять т  толста болтов 
ж винтов, на гранях или торвдх гаек, т  стержне шпилек.

2.2.7, Перхевдякулярвость опорной поверхности головки болта, шш 
винта к оси стержня должен измерять угловым шаблоном каш 
щупом по просвету меэду опорной незешзсетьв головки и 
торцевой поверхностью контрольной матрица.

О ОЯ», * А- К О Н 1 Г О Л Ь

непроюдаого резьбового калибре .до полного дротадеаяа
отверстия.
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3.2.8. Уклон граней головки должны проверять угловш ааблонш.

2.2.9. Размеры, не охранячекныо предельными отклонениями, не 

контролируют. Выполнение ах должно гарантироваться: техно- 
логическим процессом изготовления.

2.3. П Р И Е М К А

2.3.1. Готовые детали во время приемки подвергают сплошному или 
выборочной? контролю.

2.3.2. Сплошному контролю (1005?) подвергают корпуса планшайб, 
втуякиСкоидукторные, направляющие к фиксаторам) палызг 
установочные, п а ш ш  к фиксаторам, штыри установочные, 
стаканы к фиксаторам, пршзшы, колода направляющие, 
эксцентрики я т.п.

2.3.3. Крепежные детали, изготовляемые большими партиями, додай 
подвергать выборочному контролю.
Вали во время приемки более 100? деталей не удовлетворит

требованиям чертежа и техническим условиям, вторично 
проверяю удвоенное количество деталей.

При нвудотшетвиршчиьив результатах бракуют продавленную 
ж приемке партию.

г.4. щрдаота I шкота
2.4.1. Маркировка и шифровка деталей должна быть выполнена на

а) шелшх деталях и чистообработанвнх поверхностях-зжекро- 
графом;

б) крупных деталях и грубообработанвнх поверсшостях-набив- 

ными клеймами;

в) литых и штампованиях деталях при изготовлении

2.4.2. Вое детали должна бить очащенн от грязи к стружки.
2.4.3. Вое готовые детали, а также обработанные поверхности кор

пусов должны бить смазаны штжррозийндаи веществами.
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2.4.4. При указании на чертеже "место маркировки" должны быть

написаны: марка или наименование ааБОда-жаготогатюш и 
шифр детали, а при указанна в чертеже "место ва,$ра" гсшьво
шифр детали.

2.4. f> Детали надавит упаковывать в деревянную тару о массой
(брутто), не вревнгаодей указанной в ГОСТ дан данного вида 
изделий. Мелкие крепежные детали допустимо угаяовавата 
в бумажные пакета ют коробки.

2.4.6. В кгтдуо тару следует упаковывать детали только одною 
типоразмера из металла одной дарю.

2.4.1?. Допустимо упаковывать в одну тару мелкие детали одного 
типа, но разках размеров, предварительно упаковшаге в 
пакет» шаг коробки.

2.4. в. На торцевой стороне тара дсдаан быть навесенн краскойг
шрка шш наименование завода-изготоштеля;
шифр детали;
число деталей;

масса (нетто);
клеймо DTK заводе;
дата запуска

2.5. ХРАНЕНИЕ
2.5.1. Детали долган хранить в складе на стеллажах (ячейках) 

или а ящиках.
2.5.2. Отливки рекомендуется хранить в неотапливаемом помещении
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