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ОСТ 26-07-262-77 С. 2

I* ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1*1* Перечень ссылочных нормативно-технических документов при­
веден в приложении I*

1.2 , Крепежные изделия следует изготовлять по стандартам, опре­
деляющим размеры или по рабочим чертежам.

Размеры, форма, резьба, предельные отклонения и шероховатость 
поверхностей шпилек, болтов, винтов и гаек должны соответствовать 
установленным в стандартах на размеры.

Технологический процесс изготовления крепежных изделий устанав­
ливает предприятие-изготовитель.

1 .3 . Для изготовления расчетных крепежных деталей необходимо 
применять стали, выплавленные в мартеновских печах, электропечах, 
методами электрошлакового и вакуумно-дугового переплава. Применение 
кипящей, полусхюкойной и автоматной стали не допускается.
Применение болтов допускается:
по ОСТ 26-07-262-77 до давления 3 Ша (30 кгс/см2) ж температуры 
до 673°К (400°С); по ТОСТ 1759-70 до давления 3 Ша (30 кгс/см2) 
л температуры 573°К (300°С).
Материалы для изготовления расчетных крепежных изделий и параметры 
их применения приведены в  табл Л .
Для расчетных крепежных изделий судовой специальной арматуры при­
менять стали и сплавы следующих марок 07ХС6НЧБ, I0XI7HI3M3T, 
I0XI7HI3M2T, I2XI8HI0T, T2XI8H9T, 08П8Н10Т, ХН35ВТОИ612),

1 .4 . Механические свойства, класс прочности, условное обозна­
чение группы расчетных крепежных изделий общепромышленного назна-

573°К {300°С). расчетных крепежных изделий арматуры общей техники

®  ХН35КГ-ЭД (ЭИ612-3
31ХУ9Н9М6БТ/?Й57г1

(Т) Зам
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Таблиц I
Материалы и параметры применения крепежных изделий

Марка
Материала

Стандарт или 
технические 
условия на 

материал

Параметры применения

Болты» винты» шпильки Гайки

Температура среды» 
°К (°С)

Давление 
условное 
Ру, МПа 

(кгс/см2)

Температура среды, 
; °К (°С)

Давление 
условное 
Ру, т а  

(кгс/см2)

20
ГОСТ 1050-74

От 243 до 673 
(от -30 до +400)

До 2,5 
(ДО 25)

От 243 до 673 
(от -30 до +400)

До 10 
(до 100)25

35
От 233 до 673 
(от -40 до +400)

До 10,0 
(до 100)

От 233 до 696 
(от -40 до +425)

До 20 
(до 200)35Х

ГОСТ 4543-71

От 233 до 698 
(от -40 до +425) До 20 

(до 200)

От 233 до 723 
(от -40 до +450)

ю ге
От 203 до 698 
(от -70 до +425)

От 203 до 698 
(от -70 до +425)

20ХНЗА
* От 203 до 373 

(от -70 до +100)
Не регла- 
ментиру- 

ется

От 203 до 373 
(от -70 до +100)

Не регла­
ментиру­

ется

38ХНЗМФА
От 203 до 623 
(от -70 до +350)

От 203 до 623 
(от -70 до +350)

ЗОХМА
, От 233 до 723 

(от -40 до +450)
От 233 до 783 
(от -40 до +510)

С. 3
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Продолжение табл Л

Стандарт или 
технические

Параметры применения

Марка Болты, винты, шпильки Гайки
материала условии на 

материал Температура среды,
°к <°с)

Давление
условное
© о5Й г)

Температура среды, 
°К (°С)

Давление
условное
(кго%м2)

25Х1МФ (ЭИГО)

ГОСТ 20072-74

От 223 до 783 
{от -50 ДО +5X0)

От 223 до 813 
(от -50 до +540)

~ ш ш т — ~
(ЭП44)

ОТ 233 ДО 853 “  
(ОТ -40 ДО +580)

От 2$3 до 853 
(от -40 до +580)

20X13
ГОСТ 5632-72

ОТ 243 ДО 723 
(от -30 ДО +450) Йе регла- 

монти­
руется

От 243 до 783 
(от -30 до +510) Не регла­

I4X17H2
От 203 ДО 623 
(от -70 до +350)

От 203 до 623 
(от -70 до +350)

менти­
руется

07Х16Н4Б ТУ I4-I-3373-83
От 193 до 723 
(ОТ -80 ДО +350)

От 193 до 723 
(от -80 до +350)

т з ш а ш --------
I2XIBH9T
I2XI8HI0T

0» 77 до 873 
(о* -196 до +600)

От 77 до 873 
(от -196 до +600)

iommsMSf
I0XI7HX3M2T ГОСТ 5632-72

ОТ 20 ДО 873 
(от -253 ДО +600)

От 20 до 873 
Сот -253 до +600)

"ТбШгШЙ
(ЭШ1)

ОТ 203 ДО 773 
(от -70 ДО +500) 1 1

От 203 до 773 
(от -70 до +500)

ОСТ 26-07-262-77 
С. 4
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Продолжение таблЛ

Параметры применения

Марка
материала

Стандарт или Болты, винты, шпильки Гайки
технические 
условия на 

материал
Температура среды, 

°К (°С)

Давление 
условное 
Гу, №  
(кгс/см2)

Температура среды, 
°К (°С)

Давление 
условное 
Г?’, МПа 
(кгс/см2)

07X2117 АН5 
(ЭП222)

ГОСТ 5632-72

От 20 до 673 
(от -253 до +400)

От 20 до 673 
(от -253 до +400)

"ГО5БТ--------------
(ЭИ 612) ,0т 223 до 923 От 223 до 923
ХН35ВТ-ВД 
(ЭИ 612-ВД)

ТУ 14Л-1665-76 (от -50 до +650)
Не регла-

(от -50 до +650)
Не регла-

45XI4HI4B2H 
(ЭИ 69)

От 193 ДО 873 
(от -80 ДО +600)

монти­
руется

От 193 до 873 
(от -80 до +600)

менти—
руется

юхпнйтймр
(ЭП 33) ГОСТ 5632-72

От 13 до 923 
(от -260 до +650) -

08XI5H24B4TP 
(ЭИ 164)

От 4 до 873 
(от -269 до +600)

От 4 до 873 
(от -269 до +600)

3IXI9H9MBET 
(ЭИ S72)

От 203 до 898 ' 
(от -70 до +625)

От 203 до 898 
(от -70 до +625)

БрАДМЦ
10-3-1,6 ГОСТ 18175-78 - -

От 77 до 523 
(от -196 до +250)

о
СГ

ОСТ 26-07-202-77
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Продолжение табл Л

Марка
материала

Стандарт или 
технические 
условия на 
материал

Параметры применения
Болты* ВИНТЫ, ШПИЛЬКИ Гайки

Температура среды* 
°К (°С)

Давление
условное
f e e  5Й 2)

Температура среды, 
°К (°С)

Давление
условное
й Л

ЛС59-1 ГОСТ 15527-70 - - От 20 ДО 523 
(от -253 до +250) Не регла-

менти-
руетсязм 0СТЬ92077-78 От 233 до 623 

(от -40 до +320)

Не регла­
менти­
руется

От 233 до 623 
(от -40 до +350)

П р и м е ч а н и я * .
(5) I .  При новом проектировании сталь марки I4XI7H2 не применять для изделий 

судовой специальной арматуры и арматуры-для АЭС*
2* Допускается применение сталей 20X13 и 20 на температуру минус 40°С при 

условии испытания на ударный изгиб образцов о концентратором V *
Значение ударной вязкости (КС1Г) при температуре минус 40°0 должно быть не 
ниже 30 Дж/см2 (3*0 кто.м/см2)*

ОСТ 26-07-262-77 
С. 6
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®  и. расчетных крепежных иеделнй-длл АЭС-на любые параметры примене­
ния указаны в табл,2, объем контроля -  в табл.З настоящего стандар­
та, Группа качества готовых изделий (заготовок) устанавливается 
конструктором.

1.5 . Сдаточными характеристиками для всех расчетных болтов, 
винтов и шпилек являются механические свойства.

®  Сдаточной характеристикой для гаек -  твердость^или механические 
свойства

1.6. * Обязательной сдаточной характеристикой болтов, винтов, 
шпилек и гаек, работающих при температуре 203 К (-70°С) и ниже, 
является ударная вязкость полученная при испытании образцов с кон­
центратом \f (KClT).

При этом испытание на ударный изгиб при нормальной температу­
ре не производится. Сдаточные значения ударной вязкости приведены 
в табл.2.

При установке арматуры на объектах, подведомственных Госгор­
технадзору СССР металл крепежных изделий должен проходить испыта­
ние на ударный изгиб в соответствии с п .п .3 ,2 .5 , 3 ,2 .6  "Правил 
устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей 
воды,, Материалы и полуфабрикаты”.

1 .7 . Расчетные крепежные изделия арматуры общепромышленного
назначения, работающей при давлении ниже 4 ,0  МПа (40 кгс/см2) и 
температуре от 243°К (-30°С) до 573°К (+300°С), следует применять 
по соответствующим стандартам на размеры о техническими требовани­
ями: по следующих классов прочноети: шпилыш, болты,

У н » я й 1 ш xnmssszsssss
■гайки б-йю-етодн-ЗОЬ 6 и 8 (ив стали 35) ,  2 1 ,£ £ , £3г 'по гост m.e-h-um/w о гши/ групп &/т*8Щ*гхшт,/охтвн2т, ттзмзт, гугрЩ Л.

1 .8 . Для неответственных и нерасчетных соединений арматуры
следует применять крепежные изделия с техническими требованиями 

по ГОСТ • r o c r m  4"&7, - T0CTJ7S9.5  -87.

( 4 )  Зам.
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ОСТ 26-07-262-7? С,8

Таблица 2

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА КРЕПЕШХ ИЗДЕЛИЙ

Класс прочности 
' или условное 
обозначение группы Диаметр

(толщина)
)аготовки,

мм

Шпильки, болты, винты | Гайки

Марка
материала

Предел 
текучести 
6  0 ,2 ,

МПа (кгс/мм2 )

Временное
сопротивление

разрыву

МПа (кгс/wjr)

Относи­
тельное
удлинение

% ’

Относи­
тельное

Ударная вязкость
,/л .1 КПД /КГС.Мч КСи Твердость 

по Бринеллю 
НВ

Для
шпилек
(болтов,
винтов)

Для
гаек

сужение
У .

%
при
20°С

при нижнем 
пределе 

применения

Не м е н е е

4, 6 5 До 80
20 245

(25)
410 (42) 25 55 - - - до 143

25 450 (46) 23 50 ■ 882 (9 .0) - от 143 
до 179

до 143

5 ,6 6 35
274
(28)

530
(54) 20 40

490 (5 .0)
-

от 156 
до 2С7 до 149

До 100

441 (4 .5 )

8 .8

.

8

..

35Х

от 588 до 735 
(от 60 до 75)

735
(75) 14 45 588 (6 .0 ) -

от 235 
до 285 -

Для
от 392 до 539 
(от 40 до 55)

гаек 

44: (45) 15 40 588 (6 .0 ) _ _ от IE7 
ДО 217

41 41

До 80

10Г2 245
(25)

430
(43)

22 50 588 (6 .0 ) при -70°С 
290 (3)

от 143 
до 179

от 143 
до 179

42 42 20ХНЗА

638
(65)

785
(80) 13 42 588 (6 .0 )

при -70°С 
290 (3.0)

от 248 
до 293

-

№
588 (60)

гаек
73 j (75)

от 235 
до 277

44 44 До 200 38ХНЗША

от 686 до 852 
(от 70 до 87)

784
(80)

15 40 588 (6 .0 )

при -70VC 
290 (3 .0 )

от 241 
до 311

№
■ 637 

(65)

I гаек
687
(70)

■■ — от 229 
до 277

43 43 До 100 ЗОХМА
от 637 до 784 
(от 65 до 80)

734 (80) 13 42 588 (6 .0 ) - от 229 
до 285

-

Для гаеi
от 441 до 588 1 430 (50) 
(от 45 до 60) .

15 40 - - от 187
до 217
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Продолжение табл.2

ч
ч
Ч
Ч
V

Класс прочности 
или условное 

обозначение группы Диаметр
(толщина)

заготовки,
мм

Марка
материала

Шпильки, болты, винты Гайки

Предел
текучести
^ 0 ,2 ,

МПа Л
(КГс/мМ )

Врем tHHoe 
сопротдвление 

дезяыву

МПа (к 'с/мм2)

Оноси- 
тельное 
удлинение 

^  5,
%

Относи­
тельное
сужение
f .

%

Ударная вязкость
Твердость 

по Бринеллю 
НВ

Для
шпилек

(болтов,
винтов)

Для
гаек

при
20°С

при нижнем 
пределе 

применения
Не м е н е е

■48 48 До 200 25X1Ш* 
(ЭИ 10)

от 667 
до 784

(от 68 по 80)
784 :ео)

16 50 588 (6.0) -

от 241 
до 277 -

Для гаек 
от 490 до 637 
(от 50 до 65)

Для ,?аек
588 ;ео) _ от 197 

до 229

49 49 До 200 20ХШФ1БР 
(за 44)

от 667 до 784 
(от 68 до 80) 784 !80)

14 50 588 (6.0) -

от 241 
до 277 -

№
от 490 до 637 
(от 50 до 65)

I гаек 

588 .60) _ от IS7 
ДО 229

21 21
Не ограни- 
чивается

08Х18Н10Т
I2XI8H9T
I2XI8HI0T 196 (20) 490 150) 40 55 I960

(20.0)

при -196°С 
117$ 
(12.0)

н,6.179 Н.6.179

I0XI7HI3M3T
IQXI7HI3M2T н.б.200 Н.б.200

22 . 22 До 200

от 558 до 735 
(от 60 до 75) 784 (80) 15

50 588
(6.0)

от 229
до 285 -

20X13 Дш
, от 530 до 686 

(от 55 до 70)

I гаек 

686 (70) 15 _ от 187
ДО 269

24 24
До 60

07X2117АН5 
(ЭП 222) 363 (37) 686 (70) 40 50 1270(13.0)

при -19бРС 
980(10.0) н.б.207 Н.6.2С7

25 25
10Х14Г14Н4Г 
(ЭИ *7X1) 245 (25) 637 (35) 35 50 -

при -196°С 
980(10.0) Н.6Г79 н.б.179

Q 1 Зм.
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ОСТ 26-07-262-77 СЛО

Продолжение тайл.2

Класс прочности 
или условное 

обозначение группы

иШильки, болты, ВИНТЫ Гайки

Диаметр
(толщина) Марка

Предел
текучести
O' 0,2,

МПа
(кге/мм )̂

■Временное
сопротивление

Относи­
тельное

Относи­
тельное

Ударная вязкость
Тверд

по Бри
ость
неллюДля заготовки, материала разркву

G«> р
МПа (кгз/мм )

удлинение
5*

%

сужение
Г •
%

шпилек 
(болтов,

Для
гаек

■ мм
яри
20°С

при нижнем 
пределе

НВ

винтов) Не м е н е е применения

от 568 до 715 
(от 58 до 73)

| .

23 23
До 60

I4XI7H2 784 (80) 14 50
QS2 (9.0) при -70°С от 229 1 от 229 .

27
45Х14Н14П2М'

314 (32) 706 (72) 20 35
290 (3.0) до 285 до 285 __„

27 {?" 69) (5.0)
от 170 
до 200" хпз. . от 392 Т40)

735 (75) 1555 55 (ЭИ 612) до 588 (60) 25
588 (б.о)

56 56
Не ограни­
чивается

ХН35ВТ-ВД
(ЭИ612-ВД) 490 (50) 833 (85) 18 40 - св.2С7 св.207

от 735 до 931
882 (90)

_
(от 75 до 95) от 248

28 28 До 180 07Х16Н4Б Для гаек
*30 (8.5) при -80°С 

290 
(3.0)

до 285
от 686 до 882 
(от 70 до 90) 833 (85) 13 50 от 228

пл ОС?>
29 29

Не ограни­
чивается

” 51ХШШШГ 
(ЭИ 572) 314 (32) 588 (60) 30 40

5Q8 (6,0) св .187

Д|и CU'v

св. 187
58 58 До 60

08Х15Н24ДО1Т 
(ЭП 164) 490 (50) 735 (75) 18 35

?84 (8.0) при -196иС
ССО /С п\ с в .229 св.229

59 59 Не ограни-
10ХПП23ТЗМР

(ЭПЗЗ)
от 686 до 833 
(от 70 до 85) 980 (100) 12 14

480 (6 ,0)

ООО
от 302

59К 59К чивается 539 (55) 980 (100) 30
989 (ю .о) при -196°С 

588 (6.0) -

@  Зам.
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ОСТ 26-№-262-77 C .II

Продолжение табл. 2

Класс прочности 
или условное 

обозначение группы Диаметр
(толщина)
заготовки,

мм

Шпильки, болты, винты Гайки

Марка
материала

Предел 
текучести 
^  0, 2,  

МПа о
(кгс/мм )

Временноз 
сонротивле тае 

разрыву
ъ .

МПа (кгс/мм2)

Относи­
тельное 

удлинение 
^  5,
%

Относи­
тельное
сужение

/ .
%

Ударная вязкость 
K C K g M g g a .)

Твердость 
по Бринеллю 

НВ
Для

шпилек
(болтов,
винтов)

Для
гаек

при
20°С

при нижнем 
пределе 

применения
Н е м е н е е

33 33 До 160 ЛС59-1 - 363 (37) f i o  18 — - - св.75

34 34 До 60
БрАМц
10-3 -1 ,5 294 (30) 637 (65) S io  IS 25 392 (4 .0 ) - -

от 170
до 200

ЗМ ЗМ До 60 Сплав ЗМ 490 (50)
от 539 Д1 750 
(от 55 д< 75) 12 30 686 (7 .0 ) - - -

П р и м е ч а н и я :  I .  Допускается применение стали марки ХН35ВТ (ЭИ 612) без ограничения верхнего значения предела текучести и стали 
марки IQXIIH23T3MP (Ш 33) с (Г1 q g 70-85 для крепежных изделий, не годящихся в непосредственном контакте с коррозионноективной средой.

2. Для крепежных деталей из сталей марок 35, ЗОХМА, 25XIM5 (ЭИ 10) с диаметром или стороной заготовки более 80 мм
допускается снижение предела текучести на 2 кгс/мм2, '

3. При определении механических свойств заготовок на тангенциальных образцах допускается снижение механических
свойств относительно норм, указанных в табл. для Ь ; ] W U  соответственно на 5 ,5  , 25 , 20 , 2Ъ%,

4. Если приведенные в  табл. механические ;войства распространяются на заготовки с максимальным сечением до 60 мм, 
то при увеличении сечения до 100 мм допускается снижение механических свойств в следующих пределах:

относительное удлинение -  на 1% абсолютном шачения;
относительное сужение -  на 5% абсолютного зычения;
ударная вязкость -  на 0 .5  кгс.м/см2 при норм менее 8 кгс.м/см2 и на I кгсм/см2 при .норме 8 кгсм/см2 и более.

5 . Сталь марки I0XIIH23T3MP (ЭП 33) с условнм обозначением группы 59К применять для криогенных температур.

6. Для обеспечения разъемности соединений и; сплава ЗМ гайки, винты и шпильки, вворачиваемые в гнезда, должны 
подвергаться низкотемпературному оксидированию.

(7) Зам.
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Объем испытаний заготовок крепежных изделий ©

Т абл и ц а  3
Груша качества 
заготовок или 
готовых изделий

Условия
комплектования

партии
Вид испытаний

Количество 
заготовок от 

партии
Сдаточные характеристики

I
Заготовки одной 
марки материала, 
одной плавки, под­
вергнутые термичес­
кой обработке в 
одной садке

Определение
твердости

Вся партия Предел текучести, суже­
ние поперечного сечения, 
ударная вязкостьОпределение меха­

нических свойств
2$, но не менее 
двух заготовок

2
Определение
твердости

Вся партия Предел текучести, суже­
ние поперечного сечения, 
ударная вязкость при ми- 
нимальной отрицательной 
температуре

Определение меха­
нических свойств

Две заготовки

3 Заготовки одной 
марки материала, 
одной плавки, под­
вергнутые терми­
ческой обработке 
по одинаковому ре­
жиму

|--------------------------------

Определение
твердости

Вся партия
Твердость

1 4 2%, но не менее 
двух заготовок

©  П р и м е ч а н и я :  I .  При определении механических свойств заготовок rpyimel д 8- следует отбирать 
заготовки с крайними значениями твердости.

2. При контроле заготовок группы I определение ударной вязкости сталей марок 
I2SXSH9T, I2XI8HI0T, 08XI8HI0T; 10Х14Г14Н4Т, 10X17HI3M3T, I0XI7HI3M2T не производить.

3. Допускается отбирать 2 изделия или 2 заготовки от партии для определения меха­
нических свойств по грушам 1 ,2  для крепежных изделий с диаметром резьбы до 24 мм.

4. При изготовлении крепежных деталей судовой специальной арматуры количество 
заготовок для испытания механических свойств по группе I  и твердости по группе 4 должно быть удвоено.

5. группы качества 1, 3, 4 ОСТа соответствуют грушам 2, 3, 4 ГОСТа 20700-75.
6. Заготовки крепежных изделий арматуры АЭС класса ЗА груш I  и 3 должна проходит

10055 УЗК после окончательной термообработки. „ .  _ ,
* р 7. При проведении термической дсрадотни ьаеатоьок, нарезанны х jfc t ст ы кая** автоматах В разм ер крепелкн^и детали ja  за готе бак аришнаетср та moWecmPa исходных /иель/х)прутка и з кот орых были нарезаны ^заготовки. J
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ф  1 .9 . При изготовлении крепежных изделий по пп.1.7 и 1*8 на
предприятии-изготовителе арматуры твердость заготовок должна со- 

■(753. *(*87 дуто
ответствова^Д О ^Р?5СМ70 (шжшш классов прочности 4*6; 5*6;
6*6; eTffl'^-pefeaifклассов прочности 4 ,^ ,6 ,$ ^ , Твердость изделий
fWOOOOD др о $  о оти- 21 (I2XI8H9T, fleXMQOT, I2XI8HI0T, ЮХ17ЖЗЩТ,
X0XI7HI3M2T) ,U ^  (20X13 , НЭЭ- I4XI7H2) должна соответствовать
табл,2 настоящего стандарта. Контроль заготовок следует производить
только по твердости в объеме группы 3 для основного расчетного кре-

I пежа и группы 4 для нерасчетного крепежа, _
Качество шВш0 сргъьЬоа М8 и Mt#te гарамтриеюся тта я те и

Твердость гаек из цветных сплавов не регламентируется. ****•>
1 .10 . Материалы, применяемые для изготовления крепежных из­

делий, а также покупные крепежные изделия должны иметь соответству­
ющую маркировку и сертификаты предприятия-изготовителя.

Материал, предназначенный для изготовления расчетных крепеж­
ных деталей, должен подвергаться сплошному визуальному и выбороч­

ному входному контролю на твердость и макроструктуру предприятием- 
изготовителем крепежных изделий. Объем контроля по твердости дол­
жен быть не менее 2# qt партии. Контроль макроструктуры следует 
производить только для легированных марок стали на двух темплэтах 
от партии.

Макроструктура и твердость сталей в исходном состоянии долввы 
соответствовать стандартам на поставцу материала. При неудовлетво­
рительных результатах контроля на твердость стали марок 35Х,
ЗОХМА, 25Х1Ш OHIO), 20X13, I4XI7H2, 07Х16Н4Б, 2GKH3A, 38ХНЗША, 
20Х1М1Ф1БР (ЭП44) должны подвергаться высокому отпуску или отжигу.

Рекомендуемые режимы высокого отпуска или отжига и твердость 
приведены в  приложении 2.

1 .11 . При отсутствии сертификата на материал предприятие- из­
готовитель крепежных изделий производит аттестацию материалов по

(Т ) Зам.
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результатам лабораторных испытаний и составляет сертификат на них* 
Испытания материала следует производить по соответствующим стандар­
там или техническим условиям на материал.

Использование металла, поступившего на предприятие без серти­
фиката, для изготовления крепежных изделий арматуры общей техники 
не допускается.

1.12. Материал крепежных расчетных изделий должен быть терми­
чески обработан. Режимы термической обработки приведены в приложе­
нии 3.

После термической обработки не допускается производить опера­
ции, связанные с изменением механических свойств материала крепеж­
ных изделий (ковки, высадки и т .д .).

Заготовки крепежных изделий, изготовляемых по пл.1.7 и 1 .8 ,
допускается применять в состоянии поставки, если твердость загото- 

I 4159 л - ГОСТУ S9£~S7
вок соответствует требованиям ГОСТ ^ бьИЧЗУи табл. 2 настоящего 
стандарта для клвееев '21 (I2XI8H9T, в0Х-ЩИ0Т-, 12Х18НГ0Т, 
I0XI7HI3M3T, ЮХ17ЩЗМ2Т) “ Ш- (20X13 , «9- I4XI7H2).

1 .13. Шпильки и гайки должны изготавливаться из сталей разных
марок, а при изготовлении шпилек и гаек из стали одной марки твер­
дость гаек должна быть не менее, чем на 12 ед. по Бринеллю СНВ) 

ниже твердости шпилек. ,
Если один из элементов соединения подвергается упрочняющей 

химико-термической обработке или накате резьбы, или на один из эле­
ментов наносится защитное покрытие, исходная твердость гаек может 
быть равна твердости шпилек и болтов.

• I . I 4 .  Предприятие-изготовитель крепежных изделий может произ­
водить замену марок материалов другими марками, указанными в 
табл. 4 , механические свойства которых не ниже указанных в табл. 2, 
без внесения изменений в чертежи и оформления разрешающих

@  Зам.

I
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'документов (кроме арматуры общей техники И'АЭО).
Допускается в качестве заменителей применять марки материа­

лов, не указанные в табл* 2 и 4, при оформлении замены материалов 
в установленном порядке*

Таблица 4
Заменители марок материалов крепежных деталей

Марка материала Марка заменителя

20, 25 35, 3QX, 35Х, 40Х
35 ЗОХ, 35Х, 40Х
35Х 40^,ЗОХМА, 25Х1Ш (ЭШО)
ЗОХМА 35ХМ, 25Х1МФ (ЭИГО), 20Х1М1Ф1БР (3044)
10Г2 20ХНЗА
2QXH3A 38ХНЗША
25X1МФ (ЗЖО) 20Х1М1Ф1БР (ЭП44)
07Х21Г7АН5 (ЭП222) D8XI5H24B4TP (ЭШ64), IQXHH23T3MP (ЭПЗЗ)
I4XI7H2 07Х16Н4Б
I2XI8H9T 08П8НГ0Т, I2XI8HX0T
45XI4HI4B2M (ЭИ69) 10ШН23ТЗМР (ЭПЗЗ), 08П5Н24В4ТР (Ш 64)
ХН35ВТ (ЭИ612) ХН35ВТ-ВД (ЭИ612-Ш)
JEC59-I БрАЖМц 10-3-1,5
ЭМ ЗВ при отсутствии требований по 

оксидированию

1*15* Болты, шпильки и гайки с рабочей температурой до 200°С

©
могут изготовляться с покрытием. Ввд, толщина и условное обозна­
чение покрытий по TOGT^BISSfl.Xwi XI u« Для крепежных изделий -с рабочей
температурой выше 200°С следует применять покрытия, не снижающие
прочность н работоспособность соединений*

(3 )  Зам*
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I . I 6. Защитные покрытия должны быть однородными, пузыри и 
отслаивания не допускаются*

1*17. Шероховатость поверхностей шпилек, гаек, винтов и бол­
тов, предназначенных для нанесения покрытий, -  по ГОСТ 9.301-78.

1 .18. Резьбу следует выполнять способом нарезки или накатки. 
При подготовке стержня под накатку резьбы допускается гладкая ко­
нусная часть между концом сбега и безрезьбовой частью стержня 
длиной не более двух шагов резьбы.

В случае применения крепежных изделий из стали марок. 
I2XI8HI0T, 10X17ШЗМЗТ, 0Ш8Н10Т, ХН35ВТ (ЭИ612), I2XI8H9T, 
ХН35ВТ-ВД (ЭИ612-ВД), 31Х19Н9МВБТ (ЭИ572), I0XI7HI3M2T,
45XI4HI4B2M (ЭИ69), 08XI5H24B4TP (ЭШ64), I0XIIH23T3MP (ЭПЗЗ) 
при рабочей температуре свыше плюс 775°К (500°С) изготовление резь­

бы накаткой не допускается.
1.19. Размеры сбегов и недорезов резьбы -  по ГОСТ 10549-80, 

фасок для деталей с диаметром резьбы до 24 мм -  по ГОСТ 12414-66, 
с диаметром резьбы более 24 мм -  ширина фаски в пределах 0 .7 -2  
шага резьбы.

При применении метода накатки разрешается изготовлять резьбу 
без концевой фаски, при этом не допускается вогнутость (лунка) 
опорных поверхностей значением более половины допуска на высоту 
головки или высоту гайки, но не более 1 ,5  шага резьбы.

1.20. Допускаемая кривизна стержней шпилек и болтов не должна 
превышать 0,2  мм.
0  X .2I. Не допускаются рванины и выкрашивания ниток резьбы
крепежных изделий с диаметро*м резьбы до 48 мм превышающие нормы, 

ШЭ.0-67
установленные ГОСТ I90S>-?g, ГОСТ 1759.2-82, ГОСТ 1759.3-83; 
для болтов и гаек с диаметром резьбы свыше 48 мм превышающие нор­

мы, установленные ГОСТ 18126-72.

(Т ) Зам.

I
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Не допускаются рванины и выкрашивания ниток резьбы шпилек с 
диаметром резьбы выше 48 мм, если они по глубине выходят за преде­
лы среднего диаметра резьбы или их длина превышает 1% общей длины 
резьбы по винтовой линии, а в пределах одного витка -  30 мм для 
шпилек с диаметром резьбы до 100 мм и 40 мм для шпилек с диаметром 
резьбы свыше 100 мм.

Не допускаются вмятины по резьбе, препятствующие ввинчиванию 
проходного калибра.

1*22* На обработанной поверхности расчетных готовых изделий 
наличие трещин, надрывов, закатов, рванин, плен несмываемой ржав­
чины не допускается. На нерезьбовой обработанной поверхности кре­
пежных изделий при визуальном осмотре не допускаются волосовины, 
превышающие нормы, указанные в табл. 5. Волосовины, ориентированные 
в  направлении, не совпадающем с осью стержня изделия, не допуска­
ются*

На деталях площадью 200 см2 и более, изготовленных из металла 
открытой выплавки, не допускаются скопления более. 5  волосовин на 
отдельных участках поверхности площадью ID см2* Скопление волосо­
вин на деталях из металла ЗОН и ДШ не допускается.

На резьбовой поверхности волосовины не допускаются*
Контролю на волосовины путем визуального осмотра следует под­

вергать готовые крепежные изделия*
1.23* Допускается изготовление шпилек с  центровым отверстием 

по ГОСТ 14034-74*

1 .2 4 , Оформление документации на крепежные изделия следует 
производить в соответствии с приложением 4*

1 .25 . Контроль обезуглероженного слоя производится только 
для шпилек (болтов), изготовленных из сталей перлитного класса

( 7 )  Зам.



JJ
S

- 
/

/

ОСТ 26-07-262-77 С, 18

Таблица 5
Нормы контроля по волосовинам

±
Общая 
площадь 
контроли­
руемой 
безрезьбо- 
вой обра­
ботанной 
поверхнос­
ти детали,

см2

Количество волосовин
Макси-\кСк ffiuatr

Суммарная протяжен­
ность волосовин, 
мм, не более

металл
открытой
выплавки

металл
электрошла-
кового и
вакуумно-
дугового
переплава

длина 
волосо­
вин, мм 
не более

металл
открытой
выплавки

металл 
электрошла- 
кового и 
вакуумно­
дугового 
переплава

До 50 2 I 3 5 3

Св.51 
до 100

3 8 5

Св.101
ло 200

4
2

4
10 6

Св.201 
до 300

6 3 15 8

Св.301 
ДО 400

8 4 5 20 10

методом накатки резьбы на калиброванные заготовки* Обезуглерожен- 

ный слой определяется на одной калиброванной заготовке от партии 
до накатки резьбы (на одном шлифе)* Наличие обезуглероженного 

слоя не допускается.
1.26. В резьбовом соединении выступающая часть резьбы болта, 

шпильки должна составлять не менее полутора витков с каждой сто­
роны завернутой гайки. Уменьшение наружной выступающей части резь­

бы болта, шпильки с номинальным диаметром резьбы до 48 мм допус­
кается, если гайка изготовляется по ГОСТ 9064-75 и одновременно

4759.5*87
обеспечивается несущая длина резьбы по ГОСТ 1750^70.

1*27. Механические свойства, пределы длительной прочности и 
ползучести, коэффициент линейного расширения и модуль упругости

(7) Зам,
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сталей, применяемых для изготовления крепежных деталей при высоких 
температурах приведены в приложениях 5, 6, 7 , 8.

1.28* Рекомендуемые сочетания материалов для соединения 
шпильки, болта -  гайки приведены в приложении 9*

®  I i 'gQ. Нормы допустимых дефектов при-УЖ— по ГОСТ 23304-76-.

. 2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2 .1 . Крепежные изделия предъявляются к приемке партиями* 
Партия должна состоять из изделий одного типоразмера, изготовлен­
ных из одной партии заготовок с побитием одного типа*

2*2* Объем испытаний и сдаточные характеристики для каждой 
партии крепежных изделий определяются в зависимости от назначения 
крепежных изделий в соответствии с пп.1.4, 1*5 , 1 .6 , 1 .9 , табл.З 
и приложением 10 настоящего стандарта* На волосовины следует конт­
ролировать всю партию расчетных крепежных изделий*

2.3* Контролю механических свойств следует подвергать оконча­
тельно термически обработанные заготовки. Для заготовок, подверг­
нутых контролю механических свойств, значение твердости -  факуль­
тативно. При длине заготовки свыше 600 мм твердость должна опреде­
ляться на обоих концах, разница в  значениях твердости на одной за­
готовке не должна превышать 20 НВ*

2*4. Метод отбора проб -  по ГОСТ 7564-73.
Количество образцов, отбираемых от каждой контролируемой за­

готовки, должно быть: ‘

а) на растяжение -  один,
б) на ударную вязкость -  три.
П р и м е ч а н и е .  Если размер заготовок недостаточен для 

изготовления требуемого количества образцов, то количество отбира­
емых заготовок следует увеличить до необходимого.

( ? )  Зам.
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2 .5 . При неудовлетворительных результатах испытания хотя бы 
одного образца повторному испытанию подвергают удвоенное количест­
во образцов, отобранных от тех же заготовок или от других загото­
вок с той же твердостью. Повторные испытания следует производить 
по показателям, по которым получены неудовлетворительные резуль­
таты.

При неудовлетворительных результатах повторных испытаний вся 
партия подлежит повторной термической обработке и испытаниям. 
Количество повторных термических обработок заготовок не должно 
превышать двух, при этом дополнительный отпуск заготовок не счи­
тают повторной термической обработкой.

При неудовлетворительных результатах испытаний после повтор­
ной термической обработки вся партия заготовок бракуется.

В случае изготовления крепежных изделий арматуры общепромыш­
ленного назначения, по усмотрению предприятия-изготовителя, кре­
пежные изделия могут быть переработаны, пересортированы и предъяв­
лены контролю как новая партия.

2 .6 . Готовые крепежные изделия следует подвергнуть-наружному 
осмотру, проверке размеров и качества изготовления резьбы, провер­
ке общих размеров изделия, проверке маркировки.

Объем контроля внешнего вида и размеров -  по ГОСТ 17769-83.

3 . МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

ЗЛ . Испытания заготовок на твердость -  по ГОСТ 9012-59 или 
9013-59.

3 .2 . Испытание на растяжение образцов -  по ГОСТ 1497-84.

Зам.



ОСТ 27-07-262-77 С. 20 а

3 .3 . Испытание ударной вязкости -  по ГОСТ 9454-78,
ГОСТ 22848-77, испытаниям следует подвергать образцы типа I .

Заготовки крепежных изделий с резьбой менее MI6 испытанию на 

ударную вязкость не подвергать.

® 3 .4 . Остальные методы испытаний изделий с диаметром резьбы гост «б9го-аг гаятвМ'Ъъ гост<75$.s.'&7 
до М48 -  noV-P98¥ $¥60-78 ; с диаметром резьбы более Ш8 -  по

ГОСТ 18126-72. . .
3 .5 . Наружный осмотр готовых изделий на отсутствие дефектов 

следует производить визуально, без применения увеличительных при­

боров.
3 .6 . Определение глубины обезуглероженного слоя производится 

по микроструктуре в соответствии с ГОСТ 1763-68.
Ф  - 3 .7 . Ультразвуковой контроль по ГОСТ 24507 08*

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И.ХРАНЕНИЕ

4 .1 . Денежные нерасчетные изделия л расчетные крепежные из­
делия на давление до 4 ,0  МПа (40 кгс/см2) и температуру до 573°К

©  (300°С) следует маркировать
пп.4.3, 4 .4 , 4 .5 ,  4 .6  настоящего стандарта.,

4 .2 . Крепежные изделия, изготовленные по п .1 .4  настоящего 
стандарта следует маркировать обозначением класса прочности или 
условным обозначением группы по табл.2, группой качества по 
табл.З и клеймом ОТК, либо номером маршрутно-контрольной карта и 

клеймом ОТК (см.стр.30 и 31).

( 4)  Нов.
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ф  4 .3 . Разрешается для крепежных деталей общепромышленного наз­
начения до М27, изделий общей техники и А00 до MI2, изготавливае­
мых по п .1 .4  настоящего стандарта, маркировку наносить на бирке,

4 .4 . Размеры знаков маркировки устанавливает предприятие-из­
готовитель. Знаки маркировки должны быть четкими, хорошо видными 
невооруженным глазом.

4 .5 . Маркировочные знаки следует наносить на головку болта 
или винта, на торец гаечного конца шпильки и на торец или боковую 

поверхность гайки.

П р и м е ч а н и е .  При условии изготовления арматуры и 
крепежных изделий к ней на одном предприятии, клеймо предприятия- 
изготовителя на крепежные изделия не ставятся.

Хранение крепежных изделий арматуры общей техники для всех 
климатических зон должно производиться в соответствии с требова­
ниями технических условий на конкретный вид арматуры.

©  Нов, (



4 .6 *  Маркировку изделий, изготовлении* из материалов замени­

телей, кроме сплава ЗВ по табл А  настоящего стандарта,следует

производить соответствующими клеймами для основной марки. Изде­
лия из сплава ЗВ маркировать -  ,,ЗВ".
© .

4 .8 .  Партия изделий должна сопровождаться документом, удосто­

веряющим соответствие их требованиям настоящего стандарта. 

В документе следует указать:

а) наименование предприятия-изготовителя;
б) тип и размер деталей;
в) количество деталей;

® г )  марку материала/ а способ в а ш  о 6 т  ;
д) группу качества;
е ) вид покрытия;
ж) результаты проведенных испытаний;
з )  номер настоящего стандарта;
и) заключение GTK.
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Приложение I 
Справочное

Ссылочные нормативно-технические документы

Обозначение НТД, 
на которую даны Номер пункта

ссылки

ГОСТ 9.014-78 п.4.7 -
ГОСТ 9.301-78 1.17
ГОСТ 1050-74 1.3  (табл.1)

Приложение 4 (п.1)
1 .7 , 1 .8 , 1 .9 , I . I 2 ,  I . I 5 ,  1.26 
3.4

ГОСТ 1759.2-82 I .2 I
ГОСТ 1759.3-82 I .2 I
ГОСТ 1763-68 ‘3 ,6
ГОСТ 4543-71 1.3  (табл.1)
ГОСТ 5632-72 1.3  (табл.1)
ГОСТ 7564-73 2.4
ГОСТ 9012-59 3.1
ГОСТ 9013-59 . 3.1
ГОСТ 9064-75 1.26, приложение 4 (п.1)
ГОСТ 9454-78 3 .2
ГОСТ 10549-80 1 .19
ГОСТ X1765-66 Приложение 4 (п.1)
ГОСТ 12414-66 I . I 9
ГОСТ 14034-74 1.23
ГОСТ 15527-70 1 ,3  (табл.1)
ГОСТ 17769-83 2 .6
ГОСТ 18126-72 I .2 I
ГОСТ 18175-78 1 .3  (табл.1)
ГОСТ 20072-74 1.3  (табл.1)
ГОСТ 22034-76 Приложение 4 (п.1)
ГОСТ 22848-77 3.2

5} ГООТ 20304J ro— ал ’id
ОСТ 1-92077-78 1.3 (таблЛ)
ТУ I 4-1-1665-76 1 .3  (табл.1)
ТУ I 4-1-3573-83 1.3  (табл.1)

D ГООТ 0450? ое—
(7) Зам.
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Приложение 2 
Рекомендуемое

Режимы отжига (высокого отпуска) заготовок
Твердость отожженной или Рекомендуемые
высокоотпущенной стали температуры

Марка стали Диаметр отпе­
чатка, мм, 
не менее

Число твер­
дости, НВ, 
не более

отжига 
(высокого 
отпуска), °С

35Х 4,3 197 830-850

ЗОХМА
3.8 255

850-870

О̂хИЗА------------------- 840-860

38ХНЗМФА 3.7 269 .860-880

20Х1М1Ф1БР (2044)
900-950

25ХШ (ЭИ 10) 4 ,0 229

20X13 700-750

I4XI7H2 3,6 285 680-700

0Ш6Н4Б 3,5 302 600-650

П р и м е ч а н и е .  Охлаждение при отжиге (высоком отпуске) 
с печью до 300°С, затем на воздухе.



Приложение 3 
Обязательное

Режим термической обработки крепежных изделий

Марка
материала

Закалка.
(3 ) ,

нормали­
зация (Н)

Температура,
°с

Шпильки (болты), винты Гайки 1
Отпуск при 
температуре,

°с

Твердость по 
Брине ллю, НВ

Отпуск при 
температуре,

°с

Твердость по
Бринеллю, НЕ

1j

С*галь 25 Н От 870 до 890 От 620 до 650 143...179 От 650 до 680 До 143
Сталь 35 Н От 850 до 890 От 600 до 680 156...207 От 680 до 710 До 149
Т0Г2 Н От 9X0 до 930 - 123...167 - 123...167

35Х 3 От 840 до 890, 
масло

От 500 до 620 
вода или масло

235...285 От 520 до 640 
вода или масло

2Г7...185

ЗОХМА i 3 От 870 до 890, 
вода или масло

От 540 до 620 229...285 От 570 до 630 2Г7...187

Сталь 20, н От 900 до 920 - - - До 143
25ХШ 
(ЭИ 10) ■

3 От 930 до 950 
вода и масло

От 620 до 660 241...277 От 650 ДО 710 229...197

2ЭХНЗА 3 От 820 до 840 
масло

От 500 до 560 
масло

248...293 тт

38ХНЗШ; 3 От 850 до 880 
вода или масло

От 600 до 680 241...311 От 620 ДО 695 229...277

20X13 3 От 1000 до I05C 
воздух или 
масло

От 680 до 720 229 ...269 От 720 ДО 750 2 4 1 .. .2Г7

ОСТ 26-07-262-77 
С. 24



Продолжение приложения 3

Закалка Шпильки (болты), винты Гайки
Марка

материала
(3 ),

нормали­
зация (Н)

Температура,
°С

Отпуск при 
температуре, 

°С

Твердость по 
Бринеллю, НВ

Отпуск при 
температуре,

°с

Твердость по 
Бринеллю, НВ

I4XI7H2 3 От 975 до 1040 
масло

От 650 до 700 229...285 От 680 до 700 217 ...269

07Х16Н4Б 3 От 1040 до 1060 
масло

От 640 до 660 248..285 От 650 ДО 660 228 ...262

45XI4HI4B2M 
СЭИ 69)

3 От 1090 до 1110 
вода

Старение 
От 730 до 770 
воздух

170...270
•

1
I

I2XI8H9T
I2XI8HI0T
08XI8HI0T

3 0Т‘ 1020 до 1100 
вода, воздух

н .б ...179 н.6.179

I0XI7HI3M2T
I0XI7HI3M3T

3 От 1050 до 1100 
вода, воздух

- н.б.200
'

н.б.200

07X2117 АН5 
(Ш 222)

3 От 1000 до 1050 
вода

- н.б. 207
"

н .б .207

20Х1ШЖБР 
(ЭП 44)

3 От 970 до 990 
масло

От 680 до 720 241...277 От 700 ДО 735 197. ..229

Х0ХХ4Г14П4Т 
(ЭИ 7I I )

3 От 1000 до 1080 
воздух, вода

- Н.6.Г79
"

н.6.179



Зам.

Продолжение приложения 3

Марка
материала

Закалка
(3),

нормали­
зация (Н)

Температура, 
°С

Шпильки (болты), винты Гайки
Отпуск при 
температуре, 

°С

Твердость по 
Бринеллю, НВ

Отпуск при 
температуре, 

°С

Твердость по 
Бринеллю, НВ

ХН35ВТ 
(ЭИ 612)

3

От 1080 до 1100 
I  г 1,5 ч», 

вода

Старение 
От 850 до 900, 
10 ч; 700£10, 
От 10 до 50 ч.

Сэ.207

Старение 
От 850 до 900, 
10 ч . ; 700-10 
от 10 до 50 Ч.

Св.207

ХЙ35ВТ-Ж 
СЭЯ 612-ВД)

850 -  10 час. 
700 f  7Ю 
от 35 до 50 ч

- -

I0XIIH23T3MP 
(ЭП 33)

3
От 1000 до 1050 

воздух

Р е ж

Старение 
700 -  3 часа, 
воздух_

и М I

302...388
- -■

- ■ -
Р е ж 

780±10; 16 чао. 
650±10; 16 чао.

и м 2 
302...388 - -

08XI5H24B4TP 
(ЭП 164)

Старение 
от 700 до 750, 
16 час., 
воздух

Св.229 Старение 
от 700 до 750, 

16 час,, 
воздух

Св,229

ЗШ9Н9МВБТ 
(ЭИ 572)

3 От 1140 до 1180 
вода

Старение 
от 750 до 800, 
15 часов

Св.187

]_________

Старение 
от 750 до 800, 
15 часов

Св.187

ОСТ 26-07-262-77 
 ̂

С. 26
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Продолжение приложения 3

Марка
материала

Закалка
(3 ),

нормали­
зация (Н)

Температура,
°С

Шпильки (болты), винты Гайки
Отпуск при 
температуре, 

°С

Твердость по 
Бринеллю, НВ

Отпуск при 
температуре,

°с

Твердость по 
Бринеллю, НВ

БрАЛМц
10-3-1,5

3 От 840 до 860, 
Ю-процентный 
раствор хлорис­
того натрия

Старение 
от 560 до 580

170 ...200

П р и м е ч а н и я :
1. Продолжительность старения стали ХН35ВТ и ХН35ВТ-ВД определяется содержанием 

титана. При содержании титана на нижнем пределе от 1,1 до 1,2# для заготовок 
диаметром (толщиной) до 100 мм продолжительность старения при температуре 700°С 
10-50 ч ас ., свыше 100 мм -  не менее 50 ч. При большем содержании титана продолжитель­
ность старения 10-50 ч.

2. Сталь I0XIIH23T3MP (ЭП 33), применяемую на криогенные температуры, подвергать 
термической обработке по режиму I .

3. Режимы отпуска являются рекомендуемыми и могут уточняться по температуре и 
длительности.
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Приложение 4 
Обязательное

ОФОРМЛЕНИЕ ДОКУМЕНТАЦИИ

I* Все расчетные крепежные изделия, изготовляемые по п .1 .4  
настоящего стандарта, должны записываться в спецификации следующим 
образом:

а) в графе "Наименование", наряду с размерами и ссылкой на 
стандарт на размеры, следует указывать обозначение класса прочности 
ш  условное обозначение группы материала по табл.2 и группу каче­
ства заготовок по табл.З. Для условного обозначения группы 21 ука­
зывается также марка материала.

При необходимости следует указывать покрытие.
Например, шпилька по ГОСТ 22034-76, диаметром резьбы д?=16 мм 

с  крупным шагом В=2 мм' с полем допуска 6 ф длиной 6  -120 мм из 
стали марки ХН35ВТ, группа качества I  без покрытия: 

шпилька Ж6-6^, 120.55Л  ГОСТ 22034-76 
гайка по ГОСТ 9064-75: тип А
диаметр резьбы 12 мм, из стали ЗОХМА группа качества 3 
покрытие кадмиевое с хроматированием, толщина -  9 микрон.

Гайка АШ2.43.3.029 ГОСТ 9064-75;
б) на сборочном чертеже в технических требованиях записывать: 
Деталь п о з ... го ОСТ 26-07-262-77* .
2* Расчетные крепежные изделия по 1 .7  настоящего стандарта 

следует записывать в спецификации следующим образом:
а) в графе "Наименование", наряду с размерами и ссылкой на 

стандарт на размеры, следует указать класс прочности или условное 
J  обозначение грушшпю ГОСТ 1759-¥&7 при необходимости следует 

указать покрытие;
<1) В графе "Примечание" следует указать твердость по 

ГОСТ nfTQ.U“S7 и Г0СТт753,5*Й7
К>0Т-1750* ?̂ё~для крепежа из углеродистых сталей, а для классов

(Г )  Зам,



^прочности 21 ( 1Ш 8НЭ1, X0X I7H1S^X) Ш 17И£)
, . г ь ( г о щ . < и / 7 н г )
Vno таол72 ^стоящего стандарта.

Например. Шпилька по ГОСТ 11765-66:

диаметр резьбы -  16 мм, длина шпильки -  120 мм, длина ввинчи­
ваемого резьбового конца -  16 мм, длина резьбового конца под 

гайку -  38 мы, класс прочности 5.6, покрытие -  кадмиевое с хрома- 
тированием, толщина -  9 микрон,

16
М16x120------ 56.029 Н В Х 4 0 ...а 5

38

3. Нерасчетные крепежные изделия следует записывать в специ­
фикации следующим образом: в графе "наименование" указывать раз­

меры и ссылку на стандарт , условное обозначение группы или класс 
'  прочностиудо ГОСТ -A759- VU, при необходимости, следует указывать 

покрытие.

Например. Винт по ГОСТ 1491-72:

диаметр резьбы -  10 мы, шаг резьбы -  I  мы, класс точности 
резьбы -  6^, длина винта -  40 мм, класс прочности -  22.

Винт MI0xI-6fx40*22 ГОСТ 1491-72.
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Моханичоские свойства материалов при высоких температурах

Характерно- Температура, К (°С)

№ Марка . тики 
6а ; 

МПа

293 323 372 42) 473 523 573 623 673 723 773 823 873
пп. материала (20) (50) (100) (350) (200) (250) (300) (350) (400) (450) (500) (550) (600)

(кгс/мм^)
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I I 12 13 14 15 16
I 20, 25

^ 6
402 392 392 3 2 373 373 363 353

Класс прочности 
4 ,6

(41) (40) (40) (-0) (38) (38) (37) (36) (34.5) (33.5)

216 205 206 2l6 196 196 177 157
6/1,2 (22) (21) (21) CI) (20) (20) (18) (16) (14) (12)

тг* 36 530 530 530 510 500 500 500
Класс прочности (54) (54) (54) (В ) (52) (51) (51) (51)-

5 ,6 275 255 235 235 225 186 147 137
<£.Л (28) (26) (24) е з ) (23)

706

(19) (15) (13) ( I I ) (8 .5 )

"35X----------------------
^ 3

^ 7 3 5 726 726 7)6 706 706 628 510 510
(75) (74) (74) (*2) (72) (72) (72) (64) (52) (52)
589 579 ~~Ь&5 У9 520 520 491 471 4Й 392
(60) (59) (58) 36) (53) (53) (50) (48) (47) (40)

4 ЮГ2 440 385 410 439 44*4 445 441 425
(44) (40,5) (38.5) (13) (43.9) (44 .4) (44 .5) (44 .1) (42 .5) (38)

270 240 231 222 218 201 185 375°С

(27) (25) (24) ОЗЛ) (22.2) (21.8) (20 .1) (18.5)
162

(16 .2) (8 .5 )

5 20X13
* 6*3

785 755 736 'Я 6 687 667 638
(80) (77) (75) (73) (70) (68) (65) (61.5) (59) (55.75)

589 559 549 30 520 481 471
бе,,а (60) (57) (56) 33) (53) (49) (48) (46.5) (45.5) (44.5)

6" 38ХНЗМФА
е в

785
(80)

785
(80)

755
(77)

’’З б
74)

---- ------

726
(74)

706
(72)

687
(70)

667
(68)

© ;att. ,
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№
пп

Марка
материала

Характерно- . 
тики

Gfe: ^o,s 
МПа

(кге/мм^)

Температура, *С)

293
(20)

323
(50)

372
(100)

4;s
(-50)

473
(200)

523
(250)

этз
(300)

623
(350)

1
673
(400)

723
(450)

773
(500)

823
(550)

873
(600)

38ХНЗГШ a i , 687 687 657 6:s8 628 608 589 540v<j 2 (70) (70) . (67) (45) (64) (62) (60) (55)
] дм  гаек

Gn
687 687 657 638 628 608 598 579
(70) £70) (67) C-4) (64) (62) (61) (59)
637 637 615 5)3 583 562 551 476

t (65) (65) (63) (59) (59) (57) (56) (48)
7 “ Н Ш Д 785 775 755 7 !6 706 697 687 687 669 598 530

(80) (79) (77) ("6) (72) (71) (70) (70) (68) (61) (54)
638 617 608 5:8 529 480 461 441 441 412 382
(65) (63) (62) (58) (54) (49) (47) (45) (45) (42) (39)

Ди гаек

<Tft 490 482 474 46" 443 435 428 428 420 374 335
. (50) (49) (48) (17) (45) (44) (435) (435) (43) (38) (34)

425 415 ЗЮ 365 345 320 294 275 265 255
Go, г ' (45) (43) (42) (Ю) (37) (35) (33) (30) (28) (27) (26)

6 25X1 Ш> 785 ■775 775 735 765 755 725 695 645 589 529
( э т о ) Ge (80) (79) (79) (78) (78) (77) (74) (71) (66) (60) (54)

667 638 638 678 608 "589 559 520 490 —
W, i (66) (65) (65) (33) (62) (60) (57) (53) (50) (46) (41)

Л и  гаек
rr' 589 579 549 510 540 510 510 481 471 461 412

в (60) (59) (56) (55) (55) (52) (52) (49) (48) (47) (42)

~ m -------- ■"471-------- 461 432 432 412 402 343 343 324 324
4 » (50) (48) (47) (44) (44) (42) (41) (35) (35) (33) (33)

i9 2 0X1М И Т Б Р
G i

785 i 775 765 735 746 736 72$ 716 697 647 598
(ЭПЧЧ) (80) (79) (78) (77) (76) (75) (74) (73) (71) (66) (61)

667 667 657 ; 647 627 598 568 519 5IO 490 470
(68) (68) (67) j (66) (64) (61) (58) _(53)_ (52) (50) (48)

;£)Нов,
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Продолжение приложения

пп
Марка

материала

Характерно- Температура, К(°С) '

тики
С>а, $(>,2 

МПа
(кгс/мм^)

293
(20)

323
(50)

272
(100)

423
(150)

473
(200)

523
(250)

573
(300)

623
(350)

673
(400)

723
(450)

773
(500)

823
(550)

873
(600)

10 45XI4HI4B2M (Т1 706 667 638 608 598 589 569 549 549 540 530 520
(ЭИ6Э) ■ (72) (68) (65) (62) (61) (60) 1 (58) (56) (56) (55) (54) (53)

314 294 294 -294 294 275 265 245 245 235 226 216
(32) (30) (30) (30) (30) (28) (27) (25) (25) (24) (23) (22)

~ 1 Г тт т э д э м в в т --------
<OQ

509 589 569 549 530 510 . 491 471 441 441 412 392 392
(ЭИ572) (60) (60) (58) (56) (54) (52) (50) (48) (45) (45) (42) (40) (40)

Г* 314 314 314 314 314 314 314 294 284 275 275 265 196
ч л (32) (32) (32) (32) (32) (32) (32) (30) (29) (28) (28) (27) (20)

12 I2XI8H9T 490 480 461 436 417 397 377 353 328 314 289 270 250
I2XI8HI0T (50) (49) (47) (44,6) (42,5) (40,5) (38 ,5 ) (36) (33,5) (32) (29,5) (27 ,5) (25,5)
08X18Ш0Т 196 191 189 186 181 176 172 167 162 157 152 150 147

0 0,J (20) (19 ,5 ) (19,3) (19) (18,6) (18) (17 ,5) (17) (16,5) CI6) (15,5) (15 ,3) (15)

13 I0XI7HI3M2T г 1 510 491 432 412 392 392 353 353 334 334 324 304 255
ЮХ17ШЗМЗТ ■(52)- (50) (44) (42) (40) (40) (36) (36) (34) (34) (33) (31) (26)

196 186 186 186 177 177 177 177 147 147 Ш 118 108
б*вл (20) (19) (19) (19) (18) (18) (18) (18) (15) (15) (12) (12) (П )

14 10Х14Г14Н4Т <Га (65) (49) (42) (41) (41) (39)
(ЭИ7И) 6"й i (251 (20) (18) (15) (15) (14)

15 07X21Г7ЛИ5 <?о 687 687 607 577 527 457
(ЭП222) С’о.г 365 275 275 ' 225 215 195

16 07X16Н4Б е'. 882 862 833 813 775 745 718 706
(90) (88) (85) (83) (77) (76) (73) _ (72)

735 735 706 696 686 666 657 637

L (75) (75) (72) (71) (70) (68) 1 < *» (65) ч

(4 )  Нов,
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Продолжение приложения

Характер;1С-|________________________;_._____ Температура, К*(°С)
№

Т1П.
Марка

материала

ТИКИ
С>0 , Сч>,1 

Ша
(кге/мм2 ) '

293
(20)

323
(50) ■

37 2 
(100)

423
(130)

473
(200)

525
(250)

573
(300)

623
(350)

е т з
(400)

723
(450)

773
(500)

823
(550)

87 3 
(600)

17 ХН35ВТ <Оа 736 716 ■ 686 673 666 657 657 647 638 612 598 568 539
(ЭИ612) 8 (75) (73) (70) (69) (68) (67) (67) (66) (65) (63) (61) (58) (55)

392 392 373 363 353 353 353 353 353 353 353 343 334
&о,з (40) (40) (38) {37) (36) (36) (36) (36) (36) (36) (36) (35) (34)

18 ХН35ВТ-ВД 834 814 804 78) 785 765 755 746 736 736 736 706 667
(ЭИ612-ВД) 6 е (85) (83) (82) (80) (80) _ (78) (77) (76) (75) (75) (75) (72) (68)

491 491 461 45( 441 441 441 441 441 441 441 441 412
Go. л (50) (50) (47) (45) (45) (45) (45) (45) (45) (45) (45) _(45)__ (42)

19 I4XI7H2
Те

(80) (70) 650°С
( 1 5 )

1 (58) (56) (65)
20 I0XIIH23T3MP 980 _

СЭОЗЗ) (100).

686 637
Ой, J (70) (65)

21 ЗМ Ge (55) (47) (39) (35) (29)
6с, t (50) (43) (35) ( (30) (24)

г.
X
й (7) Нов.
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Приложение 6
Справочное

ПРЕДЕЛЫ ДЛИТЕЛЬНОЙ ПРОЧНОСТИ (<Гд.п,) И ПОЛЗУЧЕСТИ (Гил.) МАТЕРИАЛОВ ПРИ
ВЫСОКИХ ТЕМПЕРАТУРАХ

JB6 Марка Температура, 
t ,  °С(К)

' Характеристики
пп. материала (Г д.п 105 ,кгс/мм2 б  пл. 1% за 105час, кгс/мм2

I 2 3 4 5

I 20, 25 400 (673) ХО
425 (698) - 7 ,5
450 (723) 8 ,0 5
475 6 ,0 3 ,6

2
1

35Х 425 (698) — Скорость ползучести 
10“°  мм/мм/час

12,6

3 10Г2 425 (698) — Скорость ползучести 
10"° мм/мм/час

14
485 (758) ' 7

4 ЗОХМА 425 (698) 29 14
450 (723) 23 I I
500 (773) 15 5 ,5
525 (796) 10 -

550 (823) 7 ,7 2 ,8
425 (698) 45
450 (723) 37 23

ОСТ 26-07-262-77 
С

.32
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Продолжение приложения б

I 2 3 4 5

5 25Х№ (ЭИ10) 500 (773) 12,8 8
525 (796) 11,5 5,3
550 (823) 6 3

6 20ХШФ1БР (ЭП44) 450 (723) 40 24
500 (773) 30 16
525 (796) 26,5 -

• 550 (823) 23,5 -
565 (838) 22 I I
580 (853) 20 -

7 20X13 425 (698) 27 -
450 (723) 26 12,8
470 (743) . 18 7 ,6
500 (773) 16 4,8
530 (803) 7 ,6 3 (550°С)

8 I2XI8HI0T 500 (773) 15 -
I2XI8H9T 550 (823) . И ,4 -

600 (873) 8 ,3 7 ,5
9 08XI8HI0T 500 (773) 15,4 -

550 (823) 9,2 -
600 (873) 7,1 -

10 10X17 HI3M2T 500 (773) 12 -
ЮП7НХЗМЗТ 550 (823) 9 -

600 (873) 6,3 1

U
rZ

y'
rt

 0~
9Z



Продолжение приложенил 6

I 2 3 4 5

I I 45XI4HI4.B2M (ЭИ69) 600 (873)' 15 8
650 (923) 10 4

12 31Х19Н9МВБТ (ЭИ572) 560 (833) 26 17
580-600 (873) 20 I I
650 (923) 15 8

13 ХН35ВТ (ЭИ612) 400 (673) 46,7 -
450 (723) 40 ,9 -
500 (773) 25 ,6 -
550 (823) 22 ,6 -
600 (873) 16,1 18
650 (923) 16 13

14 I0XIIH22T3MP СЭПЗЗ) 500 (773) 47 ,5 __
600 (873) 31 ,0 i _

15 XI5H24B4T (ЭП164) 600 (873) 30 -
650 (923) 23 14
700 (973) 14 -

ОСТ 26-07-262-77 
С
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*

Коэффициент расширения м атери алов при высоких тем п ер атур ах  ol ,10е , К-1 (м м /м м ,град )

Приложение 7 
Справочное

А
пл.

Температура, К ^ С )

Марка материала 323
(50)

373
(100)

423
(150)

473
(200)

523
(250)

573
(300)

623
(350)

673
(400)

723
(450)

773
(500)

823
(550)

873
(600)

973
(700)

I 2 3 4 5 . 6 7 8 9 10 I I 12 13 14 15

I 2 0 . 25 , 3 5 , 35Х, 10Г2, ЗОХМА, 
25XIM-K ЭЖО) ,  20Х1М1Ф1ЕР( ЭП44) ,  
38ХНЗШ>А

I I . 5 И . 9 1 2 .2 1 2 .5 1 2 .8 13 Л Г3.4 1 3 .6 1 3 .8 1 4 .0 1 4 .2 14 .4

2 20X13, I4XI7H2 1 0 .0 10 .3 1 0 .6 10 .8 I I . 0 I I . 2 I I . 4 I I . 5 I I . 7 I I , 8 I I . 9 12
3 I2XI8H9T, I2XI8HI0T, 00XI8HI0T, 

I0XI7HI3M2T, I0XI7H13M3T, 
45Х14Н14В2ЖЭИ69), ЗШ9Н9МВБТОИ572), 
ХН35ВТОИ612), ХН35ВТ-ВД (ЭИ612-ВД)

1 6 .4 1 6 .6 1 6 .8 17 .0 17 .2 1 7 ,4 1 7 .6 1 7 ,8 1 8 .0 1 8 .2 1 8 .4 18.5

—

4 10Ш П 4Н 4Т С ЭИ711) От 20 по ТПП°Г, От 20 лс 200°С От 2П по 300°С От 20 ло 400 С От 20 ло 500 0

16 16.3 1 7 .0 1 8 .0 1 8 .7

5 07X2117АН5 (ЭП222) ОТ 20 по ЮП°С От 20 пс 200°С От 20 по 300°С От 20 ло 400°С
15,7 16.0 1 6 .8 1 7 .3

6 20ХНЗА От 20 л о ЮО°С От 20 л : 200°С От 20 ло 300°С От 20 ло 400°С От 20 по 500°0

1 1 ,0 12.0  | 1 3 .0 1 3 .5 1 4 .0

7 I0XIIH22T3MP (3133) От 20 по ТОО°С От 20 лс 200°С От 20 по 300°С От 20 ло 400°С От 20 до 500°С От 20 по 600°С 0т20 ло 700

1 5 .3 15.9 1 6 .5 1 6 .9 1 7 .3 Г7.7 1 8 .2

8 08Х15Н24ВЧТР (ЭП164) От 20 во ТПО°С От 20 Ю- 200°С От 20 по 300°С От 20 ло 400°С От 20 ло 500°С От 20 по 600°С 0т20 ло 650

1 4 .5 15 .5 1 6 .3 16.8 1 7 .2 1 7 .4 1 7 .5

9 07Х16Н4Б От 20 ло ТПО°С От 20 лс 200°С От 20 по 300°С От 20 до 400°С

I I . 6 I I .7 1 2 .1 12 .4

10 ЛС59-1 20°С
2 0 .9

От 20 по ТПП°С
1 6 .9

I I БрАШЛц 1 0 -3 -1 ,5 20°С
1 7 .0

От 20 по ТПП°С
1 6 .9

12 ЗМ 20°С
8 .9 *

|
~ ( Т )  Нов.
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Приложение 8 
Справочное

МОДУЛЬ УПРУГОСТИ Е,Г Па

Температура, К °(°С)

дл. Марка материала 293
(20)

323
(50)

373
(100) i

423
(150)

473
(200)

523
(250)

573
(300)

623
(350)

673
(400)

723
(450)

773
(5 0 0 )

823
(550)

783
(600)

923
(650)

X 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

X 20, 25 200 197 195 192 190 185 180 175 170 165 160
2 35 210 207 205 200 195 190 185 180 175 167 160
3 10Г2, 20Х1ШФ1БР ( ЭП44) 210 207 205 202 200 197 195 190 185 180 17 (Г ПО  1
4 ЗОШЛ, 25Х1М':Ф OHIO), 38ХНа*.Ш 215 212 210 207 205 202 200 195 190 185 180 175 170

5 20X13, I4XI7H2 220 217 215 212 210 205 200 195 190 185 180 175 170
6 I2XI8H9T, I2XI8HI0T, 08XI8HI0T, 

ЮХГШЗШТ, I0XI7HI3M2T,
31XI9П9МБТ (ЭИ572), 45XI4HI4B2M 
С ЭИ69), ХН35ВТ (ЭИ612), ХН35ВТ-ВД 
(ЭИ612-ВД)

205 202 200 193 190 185 180 175 170 16? 165 162 160

7 ! 07X2117АП5 (ЭП222) 213 200 193 189 183 168

8 р Ш П Г Х Ш Т  (ЭИ Ш ) 213 207 197 188 174 165

9 ; 20ХНЗЛ 204

И Г 10ШН22ТЗМР (ЭПЗЗ) 190 181 169 158 148 142 137 133 131 130
I I 0BXI5H24B4TP (ЗШ64) 2.23 2.15 2 ,09 2.0 1.91 1.82 1 .73 1.69

12 07Х16Н4Б ХХ̂ 211250 205000 198000 188750 180250

2х) “ иодуль упругости приведен в кгс/мл 
хх)— модуль упругости приводен в МПа

(Т ) Иов.
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Рекомендуемое
ШОУШ&Е&Ш СОЧЕТАНИЯ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ СОЕДИНЕНИЯ 

ШИШИ, БОЛТЫ-ГАЙКИ

Материал шпильки, 
болта Материал гайки

35 20, 25
35Х 35
10Г2 ЮГ2
20ХНЗА 10Г2
38ХНЗОД 20ХНЗА
ЗОХМА 35Х
25Х1МФ (ЭИ 10) ЗОХМА
20Х1МШБР (ЭП 44) 20ПМ1Ф1БР (ЭП 44)
20X13 20X13
I4XI7H2 I4XI7H2
07Х16Н4Б 07Х16Н4Б
07Х21ГШ5 (ЭП 222) ЮХ14ГХ4Н4Т (ЭИ 7X1), 08XHI8HI0T, 

I2XI8H9T, I2XI8HI0T
45Х14Ш4В2М (ЭИ 69) 08XI8HI0T, I2XI8H9T, X2XI8HIOT, 

I0XI7HI3M2T, I0XI7HI3M3T
ХЙ35ВТ (ЭИ 612) 31Х19Н9МВБТ (ЭИ 572)
IQXIIH23T3MP (ЗП 33) 08XI5H24B4TP (ЭП 164)

&
*

©Нов*
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Приложение Ю 
Справочное

ОБЪЕМ КОНТРОЛЯ ЗАГОТОВОК КРЕПЕЖНЫХ ИЗДЕЛИЙ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ НАЗНАЧЕНИЯ АРМАТУРЫ

Назначение арматуры Крепеж
Параметры

эксплуатации арматуры
Объем контроля

Ру.кгс/см2 Г-
Ь ч» с? шпильки, болты гайки

ЭАрматура общей 
техники п АОО

Основной
расчетный
крепеж

Любое
По

табл.I

Механические свой 
ства по табл.З 
в объеме гр.1

Твердость 
по табл.З 
в объеме 
группы 3

Общепром ^  40

Арматура специально­
го назначения Основной

расчетный
Любое Равна или 

ниже -70
Механические свойства 
в объеме гр.2 табл.З

Общепром ^  40

Общепром Расчетный 5  40 По п.1.7 
ОСТ

Твердость в объеме 
группы 3 табл.З

а  Арматура общей техни­
чки , -А9б7 общепром и 

арматура специального 
назначения .

Нерасчетный
' — —

Любые классы прочности 
по ГОСТ 1759-70 с контролем 
твердости в объеме гр.4 
табл.З

I

ОСТ 26-07-262-77 
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