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Настоящий стандарт распространяется на болты/ шпильке, гайки 

я шайбы для £дакдезюс соединений сосудов, аппаратов, трзгбо.тговсдов, 

соединительных частей арматуры и приборов,. применяемых в химичес­

кой, нефтехлдднч-зской д дфутдх сменных отраслях промышденкостд, 

работающих при условном дазданли ?У от 0 до 160 кто/см*' (16 МПа,) 

д температуре среды от минус 70 до пдэе 600°С.

Стандарт разработан в ограничение и развитие ГОСТ а759.0-87 

д ГОСТ 20700-75.

ГР 435043 от 91.0-ЛЛб

сертификация техники

http://www.stroyinf.ru/sr.html
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i. технические х р к ш и а ш

I.I, Размеры, форма,' резьба, предельные отклонения и шерохо­

ватость поверхностей болтов, шпилек, гаек и шайб должны соотезтство 

в&ть установленные в отраслевых стандартах ОСТ 26-2037-77+ ОСТ 

26-2042-77»

1.2» Для сосудов, работающих под давлением, подведомственных 

Госгортехнадзору СССР, диаметр резьбы болтов, шпилек и гаек должен 

быть но менее MIQ. Допускается применять диаметр резьбы не менее 

Ш  для болтов, шпилек и гаек из легированных сталей.

1.3. Технологический процесс изготовления крепежных изделий 

устанавливает предприятие-изготовитель.

1.4. Материалы и условия применения крепежных изделий должны 

соответствовать указанным в табл.1.

1.5. Химический состав и механические свойства материала кре­

пежных изделий долины отвечать требованиям государственных стандар­

тов и технических условий на материал. •

Х.6. Материалы, применяемые для изготовления крепежных изде­

лий, а также покупные крепежные изделия должны иметь соответствующую 

маркировку и сертификат предприятия-изготовителя.

1.7. При отсутствии сертификата на материал предприятие-изго­

товитель крепежных изделий должно провести аттестацию материалов по 

результатам лабораторных испытаний и составить' сертификат на них.

Испытания материала следует проводить по соответствующим стан­

дартам или техническим условиям на материал.

1.8. Не допускается применять для изготовления болтов, шпилек, 

гаек кипящую, полуепскойную и автоматную стали. .

1.9. 'Материалы заготовок или-готовые крепёжные изделия должны 

быть термически обработаны. Режимы термообработки приведены в реко­

мендуемом приложении.
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При получении термообработанного проката с механическими свойст­

вами, указанными; в, табл.2, .повторную термообработку можно не прово­

дить .

I.IO. Механические свойства материала заготовок или готовьте
*

’крепежных изделий должны соответствовать табл.2. •

• I.II. Допускается применять болты и шпильки классов прочности

5.6, 6.6,'8.8 и групп прочности 21,22,23, а также гайки классов 

прочности 5,6,8,10 к групп прочности 21,22,23 по ГОСТ 1759.0-87 на 

давление до 25 кгс/см^ (2,5 МПа) и температуру до 300°С, изготов­

ляемые по ГОСТ 7798-70, ГОСТ 5915-70, ГОСТ 22032-76, ГОСТ 22034-76, 

ГОСТ 2^038-76.' И

I.I2. При изготовлении крепежных изделий из сталей марок 10, 

.20,25,30,35,40, 35Х, 38ХА., I2XI8HI0T, IQXI7HI3M2T, 20X13,20ХНЗА, 

I0XX7HI3M3T, 06ХН28ВДТ, I4XI7H2 с классами прочности и параметрами 

применения по п.1.11 настоящего стандарта, технические требования 

> доджны соответствовать ГОСТ 1759.0-87. \

' '~ 1.13. Крепежные изделия должны изготавливаться без покрытий - 

либо с покрытием.; Покрытия не должны снижать прочность и работо- 

способность соединений.

Вид, условное обозначение и толщина покрытий должны соответство­

вать указанным в табл. 3.

1.14. Защитные. покрытия должны быть однородными, пузыри и 

отслаивания не допускаются. \

1.15. Требования к шероховатости поверхностей крепежных изде-
 ̂- - - i , , -

лий, которые подлежат покрытию, - по ГОСТ 9.301-86.

1.16. Ревьоу, следует выполнять способом нарезки или накатки.

В случае применения крепежных деталей из сталей марок аустенит-; 

ного класса луп рабочей температуре свыше .плюс 500°С изготовление



Таблица I

Материалы и :условия'-применения'крепежных' изделий

Марки­
ровка
изделия

Марка > 
стали ’ 
или
сплава

СтЗсп4

20

25

35

Стандарт 
или техничес­
кие условия 
на поставку 
материала

Технические
требования

■38ХА

ЗОХМА

30 хм

ГОСТ 380-88

ГОСТ; 1050-88

ГОСТ 4543-71

Условия 'Применения
Шпильки (болты)

Темпера­
тура
среды,
°С

Гайки
Давление
условное 
1.111а о 
(кгс/см ), 
не более

Стали основного применения

ГОСТ 535-88

ГОСТ 1050-88

ГОСТ 4543-71

От минус
20 дсЧппплюс оОи

От минус
40 Д0И9Н ПЛЮС 420

От минус 
40 ДОПЛЮС 420
От минус 
40 ДО .
'плюс 450

2,5(25)

10 ( 100)

16(160)

Темпера- Давление 
тура ..“
среды, 
°С

'условное 
МПа 2  

(кгс/смс),
не более

От вашу с 
20 до 
плюс 300

От минус 
40 до 
плюс 425

От минус 
40 до 
плюс 450

От минус 
40 до 
плюс 510

2,5(25)

10(100)

16(160)

16(160)

Шайбы

Темпера- > Дгвл
тура v<\:: „* ■ < ̂
среды, ! "ид
°С , '** Iне -•

От МИНУС 
20 я р  
плюс 300

От минус 
40 до ... . 
плюс 450

Т5т“минус
70 А°и^П плюс

16(160)

О

г
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'Продолжение табл.I

ки­
ка

изделия

Марка
стали . 
или
сплава'

Стандарт 
•или техничес­
кие условия 
на поставку 
материала

Технические, 
требования

Условия применения

'Шпильки (болты)

Темпера­
тура , 
среды, -
°С

Давление::

Шовное,

(кгс/см) 
не более’

• Гайки

Темпера­
тура
.среды;
0  °С :

Давление 
условное, 
МП Л , р ' 
(кгс/сьг) 
не более '

От минус 
40 до 
плюс 540

•

От минус 
40 до 
плюс 540

От минус 
40 до
плюс 565

16(160)

: - '

С:т минус 
70 до 

плюс 425
16(160)

Шайбы

Темпера­
тура ■ 
среды,
'• °С

Давление 
условное, 
МПа ■ о v 
(кгс/сьг), 
не более

10

11'

12

13
1 Л''114 

IF

25X11»

25Х2М1Ф.

ГОСТ 20072-74

ГОСТ 20072-74

Т
?0Х1М1§1ТР

1 г ь т '

20НИЗА

10Г2

4543-71

37Х12Н8Гб:й:В ГОСТ 5632-72

12ХШ9Т, 
12ХШ10Т, 
03X1SHIОТ

ГОСТ 20072-74| От минус 
40 до 
плюс 510

ГОСТ 20072-74
•••’ * '

От минус 
40 до 
плюс 540.

<0т шнус 
40 до
плюс 565

ГОСТ 4543-71

От минус 
70 до 
плюс 425

Ш4-1-1923-7 6 От минус 
40 до 
плюс 450

ГОСТ 5949-74 ■ От минус 
70 до 
плюс 600

i

16(160)

16(160)

От минус 
40 до 
плюс 450

От: hoi нус 
70 до \ 
плюс 600

От минус 
70 до 
плюс £40

От минус 
70 до

От минус 
70 до 
плюс 565

От минус 
70 до 
плюс 450

От минус 
70плюс оОО

16(160)

*Г>Ы

О

ОСТ 26-20-43



Продолжение таблЛ

ПУЛ ^Ьд?лия
Кврка .
СТИЛИ '
или ' ‘ :
сплава ’
• „ i 

.... .. - . .

1Стандарт или 
j технические 
1 у е л о н а  
поставку 
материала —1 - —. ■
1г  '
!

17
.... :.:..

'45Х14Й14Б2М■А :| ГОСТ 5632-72i ,■■

18 ■C8H4H?.0B2U' Ш4-1-1032-74
19 ■18ХХ2ВШР :| -ГОСТ 5632-72

20 ю  ]

t , *,
j Ч

21 30 . 1 ГОСТ 1050-88

22 , 40 '

! •
1
! .

23 45. I| ..i: '
40Х j

1 ГОСТ 4543-71
S5XM ! ' i

Технические
требования

Условия применения '

Шпильки (болты)

Темпера­
тура
среды, —  
°С '

Давление 
условное, 
МПа , ? 
(кгс/смг), 
не оолее

Гайки

Темпера­
тура
среды,
°С

Давление 
условное, 
МПа , о 
(кгс/смг), 
не более

• Шайбы

Темпера­
тура
среды,
°С

Давление

(кг< 
не более

ГОСТ 5949-75 От минус 
70 до 
плюс 600

От минус 
70 до 
плюс 600

ТУ14-1-1032-74

ГОСТ 5949-75

16(160)' 16(160)

От минус 
40 до 
плюс 580

От минус 
40 до
плюс 580

Дополнительные марки стали

ГОСТ 1050-88

ГОСТ 4543-71

От минус 
40 до 
плюс 425

й  & Тпплюс 450

10 ( 100)

16(160)

От О
плюс

От минус 
40 до 
плюс 425

От минус 
40 до
плюс 450
От минус
40 Д°*тлплюс 510

2,5(25)

16(160)

От минус 
70, до 
плюс 600

От минус 
40 до 
плюс 580

От минус 
40 до 
плюс 450

16(160)

10( 100)

от минус 
70 до 
плюс 450

16(160)

ОСТ 26-2043- 
91 

С. 6



.!/Продолжение табл.I ,

Марки­
ровка
ИЗДСЛ ИЯ

Марка •Стандарт-"
ИЛИ ТОлНПЧСС-
кке условия 
на поставку 
материала

Технические Условия применения ..... > "
или
.сплава

Шпильки (болты) .. X Гайки Шайбы

Темпера­
тура
среды, / ‘
° с '

Давление 
условное, 
МПа о 
(кгс/сьг), 
не более

Темпера-•
тура
среды,
°С

Давление 
условное, 
МПа. р 
(кгс/см ) 
не; более!

Темпера­
тура ^
среды,
°С

Г:ло ■> 
МПа о 
: (кгсДм/ 
не б с.*: а».-

26 20ХШФ1БР
а ;

ГОСТ 20072-74 ГОСТ'20072-74 От минус 
40 до 
плюс 565 ' К- 

16(160)

От минус 
40 до 
плюс 565

16(160)

От минус 
70 до
плюс 5оо

16(160) .
27 09Г2С ГОСТ 19281-89 ГОСТ 19281-09 От минус 

70 до 
плюс 425

От ‘Минус 
70 до 
плюс 425

От минус . 
70 до 
плюс' 450

28 Х8Х2Н4МА ГОСТ 4543-71 ГОСТ 4543-71 От минус
70 до 
плюс 400

От минус 
70 до 
плюс 400-

29 08X13 От минус
: 40 ДО. .
■ плюс 5о0

- От минус
40 до 
плюс 55011 I ‘ ‘

30

81 •_
■12X13

20X13 ГОСТ 5632-72$ ГОСТ 5949-75

От минус 
30 до 
плюс 475 10(100)

От минус | 
30 до
плюс 4/5 10(100) j

[Ст '

joC ДО _ ;
плюс **75 1I 1

f

10(100) <

32 зох?;з
■■■ V ■ '

* ■ j;1 1



Продол жени е те бд.I

I \*
у*“ ; Стенде’Т »ли Т х.ннчеепке 

требования
Уеловпя применения

усливид iiU 
поставку 
матери- л а

Шпильки (болты) Г пики 1 !» . !
j
1 Темпера­

тура
среды,
°С

Давление 
уел о .иное, 
Г Л а р 
(кгс/см ) 
не более

Темпера-
*г;/ра
среды,
°С '

Давление 
уелоиное, 
Г Ла «> 
(кгс/смХ),
не Солее

Темпера- j
uypa 1 
ероу:ы,

°С

; i : : x : > » i От минус 
70 до 
плюс, 600

От минус 
70 до 
плюс•600

От минус »• 
70 до 
плюс 6001 10Д >1-:73Г ^

_>>.£7НГ0 ЗГ^ 
• 3„лЛ 9г  ̂ ’ эГ

ГОСТ 5949-75
16(160) 16(160)

У У М Н ,;:Г ~ , * От минус 
70 до 
плюс 400

От минус 
70 до 
плюс ',00

От минус
70 до 
плюс 400i v >1х . *1.' ;э ТУ14—1—1141—74

j Г ./I4i‘i ОгМТ 

• i ЮСТ 6632-72

ГОСТ 5949-75 От .-минус 
70 до
плюс 500

От минус 
70 до 
ПЛЮС L J-0

От минус 
70 до 
плюс 500

1УХ4-1-1139-74 От минус 
70 до • 
плюс 600

От минус 
70 до 
плюс 600

От минус 
70 до 
плюс 600

• Ĉ XItHG
I

ГОСТ 5949-76 ГОСТ 5949-75 От минус 
40 до 
плюс 325

10(100) От минус 
40 до 
плюс 325

10(100) От минус
40 до
плюс 325

Давление 
уалавиее» 
Дна , р 
( к Г С /С ! > ) ,
не более

16(160).

10(100)

ОСТ 26-2043 >
91. 

С
.8



Продолжение табл.I

1 „ ,...-1 Маска - Стандарт или
, технические 
условия""' на 
поставку , 
материала

Технические
требования

Условия применения . ; • .
4, ..*
изделия

\jlcAn
ИЛИ
стлав а

■

Шпильки (болты) ■ Гайки , Шайбы •’

Темпера-
ада
среды,
°с ■

Давление
условное,
,МПа • 2 
(кгс/см ), 
не более

Темпера­
тура
среды,
°С

Давление 
условное, 
МПа , п 
(кгс/см^), 
не более

Темпера-'-
тура
среда,

°С

Давление
^ловное,

(кгс/см^), 
не более ’

42 " • 03Х22К6Т ' ■' ГОСТ 5632-72
ГОСТ 5959-75

От минус 
40 до 
плюс 200

16(160)
р *- - V" •

От минус 
40 до 
плюс 200

16(160)
От минус 
40 до ; 
плюс 20Q

16(160) '
43 08X2IH6M2T.
44 ,J4XI?H2. vo

i

. -' - От мл ну о 
70 до 
плюс 350 Г - 1 .

От минус 
70 до . 
плюс 350

2,5(25) От минус 
70 до 
плюс 350

10(100) ".

45 '
|'30Х ■/ Гост 4543-71,; ГОСТ 4543-71 От минус 

40 до 
плюс■425

16(160) От минус 
40 до 
плюс 450

10(160) От минус 
70 до 
плюс 450

16(160)

ПРИ&ЗЧАНЙЯ:-. I. .Допускается применять крепежные изделия из марок стали 35Х,38ХА,40Х,ЗОХМА при ‘температурах 

ниже минус 40°С до минус 60°С, если испытания на ударную вязкость'проводятся'при рабочих

;■; отрицательных температурах образцов с концентратором вида V . ■ (тип. II по ГОСТ 9454-78).
’ р

При этом ни у одного из' образцов ударная вязкость не должна быть менее 30 Дт/см**

‘"(3 КГС. м/с А  / . . . ,
2, Допускается изготавливать шайбы из листовой стали с рабочими условиями применения по 

ОСТ 26-291-87 (обязательное приложение I).

3. Допускается изготавливать гайки из ‘ калиброванных*в термически обработанном состоянии ста- р
лей 10,20,25 по ГОСТ 1051-73. *°

ОСТ 26-2043 
-91



Таблица 2
ГОХАПГО ЕОНИЕ СВОЙСТВА МАТЕРИАЛОВ ЗА ВО ГОЛ ГОС ИЛИ РОГОВЫХ КРЕПЕШЫХ ИЗДЕЛИЙ '

_ \ .
или сплава

бтсшдсрот 
или ‘.гелии- , ; 
текло у с - ' 
ловил на ■ 
поставку ■ 
материала

Техничес­
кие тре­
бования

Сое: ОЛ НИ a j 
"лт Ориона

t
i

5 ..'.хлор
ТОСГО'.’ЛД 
(толар- 
го ГОГОа- 
остр) j>
ЛЛ,“ 113
более

Шпильки (болты) ГаГОкх

Предел !
. рс курсами
W, б'ГОг)
1 ./мм2 р
( кгс/ мы },
не менее

bp, •зннсо;Откн ти­
сс .нотис- j тельное; 
■яп "о бь<, iy p r o e -  
Н/н 2 р ;ше 6<, ' 
(кл./шл2); 
не хонее j не ме- 

| нее

*

Сужение 
попе­
речного 
сечонил
?  Г/л 
но ме­
нее

Уда т а л  vвяз ко сть 
КО , v .E y .Ju Z

(кгсГО/ем2) При 
температуре

°С.,,............ ................f
ПЛ ЮС j минус
го 70

2'л зуу : т о  
стпо ■хат­
ке. d j

1-2А
п го, ̂  ;о 5

( ~ ..~ ~ Jl-p'Hi'.'! Ч. " Л .-'ЖГ': РОСТ 535-Г? ГОнлее- i 40 235(24) 372;38) 25 882(9) 294(3)* «т — -
.V. санный !

Л. V
.........

Гер'ул- ! Л: 1>* ’ — — : с ,. „. '.л
чески
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Продолжение табл,2
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Таблица 3

Вид, условное обозначение и толщина 
покрытия крепежных изделий ' \

Осноьнсл
металл

Условное 
обозначе­
ние вила 
по Г0С£ 
1759.0-87

Вед покрытия. Обозна­
чение 
вида по 
РОСТ 
9.306-85

Пределы 
тощины,
МКМ

Назначе­
ние

Сталь угле­ 01 Цинковое, хрома- Ц.Хр 3 ; 6-30 Защитное
родистая и тированное., по ГОСТ
легирован­ 9.303-84
ная 02 Кадмиевое хрома- Кц.хр 15-21

тированное
13 Никелевое Н 9-18
06 Окисное'пропи­ Хим.Окс*.

танное маслом прм
06 Фосфатное е про­ Хим.Фос. ,У~ ;/

питкой маслом прм
Сталь корро- 08 Медное М у 1-3. Для обес­
зионно-стойк&я- печения

свинг :за-
емосхи по-
ГОСТ
9.303-64

Примечания: I. Допускается при условии^дополнительной защиты уменьше­
ние толщины покрытия крепежных изделий, на которые по 
условиям сопряжения невозможно нанесение покрытия с, У 

толщиной, указанной в табл.З. Допускаемые 'минимальные 
- И соответствующие им максимальные толщины покрытий 

, крепежных 'изделий для условий эксплуатации I должны 
соответствовать ГОСТ 9.303-64.

2.Вид дополнительной защиты устанавливает предприятие- 
изготовитель в нормативно-технической документации.
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резьбы накаткой не .-допускается. % /
1МШЕЧАНИЕ. При'заказе шпилек, рассчитанных на температуру применения 

: Н свыше 500°С, заказчик обязан оговорить конкретную темпе-.

. Д  Д Р&туру применения. , ...... v-H-. Д д  Д.

1.17. Форма и размеры концов болтов и шпилек - по* ГОСТ 124X4-66.

- д,д "'Размеры 'сбегов, недорезов (недокатов) резьбы - по

ГОСТ 27148-86.- ' -Д-' ;д ' Ч  .. '

/Цри применении метода накатки допускается изготовлять .резьбу _ 

без концевой фаски, •

1.18. Допуски размеровi формы и расположения поверхностей бол­

тов » шпилек и■гаек, применяемых для сосудов и аппаратов, должны . 
соответствовать классу точности.С по ГОСТ 1759.1-82 для резьб диа­

метром до 48 мм. С’--С Д 1 - ’ ‘

' Технические требования для болтов и гаек с диаметром резьбы 

свыше 48 мм должны соответствовать ГОСТ 18126-72. ,

: Допуск перпендикулярности опорных поверхностей гаек относитель­

но оси резьбы с диаметром до 48 мм - не более Х ^ О 1, а диаметром ,. " 

свыше 48 мм : - по 12 степени точности ГОСТ 24643-81.

Допуск^плоскостности шайб - не более допуска на толщину шайбы.

Допуск перпендикулярности цилиндрических поверхностей к опорным 

для шайб - по ГОСТ I8X23-82; " Д-д д д:

I * 19. Допускаемая кривизна, стержней шпилек не должна превышать- 

0,2 мм на 100 мм длины для диаметров резьб до 24 мм и 0,1 мм на 100ш 

длины для диаметров,свьипе 24 мм.

1,20. Резьба изделий не должна иметь заусенцы и сорванные нитки. 

Не допускаются рванины и выкрашивания ниток резьбы, выходящие за пре­
делы, установленные ГОСТ 1759.2-82 и ГОСТ 18X26-72.

Не допускаются вмятины на резьбе, препятствующие ввинчиванию , 

проходного калибра. На резьбовой поверхности волосовины не допускаются
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•61.21 Г На обработанной поверхности готовых изделий не допускают- 

ся тоедины, недорезы, закаты, рзакины, заусенцы, вмятины, отклонения 

от профиля вер. :пны резьбы, препятствущио нг■■ винчиванию проходного 

резьбового калибра, -■
1.22. Допускается изготовление шпилек и болтов.с центровым в -

версти-зм по ГОСТ 14034-74. ■

1.23. Шайбы не должны иметь заусенцы и острые кромки.

1.24. На резьбовой поверхности болтов, шпилек и гаек обезуглеро.- 

кешый слой не допускается. При проведении термической, обработки в 

защитных средах или с защитными покрытиями, исключающими обезуглеро­

живание, его контроль допускается не проводить.

2. ПРИЕМКА’ . •• л ’ ;

2.1. Приемка по результатам контроля внешнего вида и размеров 

крепежных изделий - до ГОСТ 17769-63.

2.2. Крепежные.изделия предъявляются к приемке партиями

Партия должна состоять из изделий одного диаметра, изготовлен­

ных из одной партии заготовок, одной марки стали, одной плавки, 

прошедших термообработку по одинаковому режиму и имеющих покрытия

одной толщины. . , •

Партия делала иметь массу, не более, кг: . 

длл болтов, шпилек и гаек до MI6 150

то же от М20 до М27 400

ИЗО-"- М39 750

142 И- более . _  1000

Масса партии крепежных деталей, предназначенных для комплекто­

вания оборудования, не ограничивается.
... При, массивом производстве - крепежных изделий в условиях- непрерыв- 

нот -процесс* т рылчнской. ..обработки'масса партии ограничивается. груз<
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подьемностью специализированного контейнера.' ' _ , •'

/. /■ 2.3. Контролю механических свойств следует, подвергать оконча-..'
тедьно термически обработанные заготовки или готовые крепежные.. 
‘изделия.р ■“

; Контроль механических свойств допускается проводить на* прутковом 
материале, если он находится в том состоянии термообработки, в кото- 

■ ром будут применяться изготовленные из' него крепежные изделия, и ес­

ли дальнейшая его обработка не приводит к изменению структуры (напри- 
мер, вследствие'обработки резанием).

, 2.42 Метод отбора проб - по ГОСТ 7564-73. ‘ ■

От каждой контролируемой заготовки или готового крепежного изде­

лия должно быть отобрано по одному образцу для испытания на растяже­

ние и по два для испытания на ударную вязкость. . ; ■

При невозможности изготовления двух образцов для испытания на 

,ударную вязкость'из одной заготовки или детали допускается их изготов­

ление из двух контролируемых заготовок или деталей. * j

2.5. При длине изделия; свыше 600 мм твердость термически обрабо~ 

Чанных заготовок или готовых крепежных изделий должна определяться на 

обоих концах; .При этом разница в значениях твердости на одной заго­

товке не должна превышать 20 единиц по Бринеллю (НВ). . •

, 2.6. При неудовлетворительных результатах испытания хотя бы ' * : 

одного образца повторной проверке подвергают удвоенное количество 

образцов, отобранных из тех же заготовок шш: из‘других, но с той же • . 
твердостью. Повторные испытания,, следует проводить по показателям,
давших неудовлетворительные результаты. г',’ :. ; ' ' - -

При неуд:ьлетворительных результатах повторных испытаний вся - :

партия подлежит - повторной термической обработке""ииспытаниям.

Повторных термических обработок заготовок не должно быть более 

двух, при этом дополнительный отпуск заготовок не считают повторной 

■термической 'обработкой. " . . .' ' .
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2.7. При неудовлетворительных результатах испытаний после повтор* 

ной термообработки вся партия заготовок бракуется.

■ По усмотрению предприятия-изготовителя крепежные изделия 

могут быть пересортированы и предъявлены контролю.как новая партия.

2.8. Измерение глубины о б ез утлерожеино го слоя для крепежных 

изделий проводят на одном шлифе от партии* за исключением тех случае 

когда после термообработки заготовок крепежных изделий производится 

механическая обработка со снятием поверхностного слоя глубиной 

1,5-2 мм. \

2.9. Болты й шпильки групп прочности 21,22,23, изготовленные по 

пп. I.II и 1.Л2 настоящего стандарта, на твердость не испытываются 

при условии комплектования крепежной пары "болт-гайка" или "шпилька- 

гайка" из различных марок стали. •

3. Ш О Д Ц  ИШКТАНИЙ' ; V

3,1. Объем испытаний и сдаточные характеристики крепежных изде­

лий, изготовляемых в соответствии с требованиями настоящего' стандар-

та,' определяется в зависимости от группы качества крепежных изделий 

*в соответствии с табл.4. - ' ~

• 3.2. Болты, шпильки, изготовленные по лп. -X.IX и I.12 настоящего 

стандарта, должны испытываться на твердость, растяжение, ударную 

вязкость, гайки - на твердость. '- •- ■ ■ 4 •.

Если, изготовить образцы для испытания на растяжение невозможно, 

допускается проводить испытание на разрыв в соответствии с ГОСТ 
1759.4-87. - - ' . -- -~

3.3. Испытание заготовок на твердость следует проводить, по"..

ГОСТ 9012-59 или ГОСТ 9013-59. '

3.4. •Испытание заготовок на растяжение следует проводить по

ГОСТ 1497-84 на образцах.длиной равной иди 'больше пятикратного диа­

метра резьбы. — •
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3.5. Определение ударной вязкости заготовок следует проводить

на образце типа I по ГОСТ 9454-78. ; "г.

При невозможности изготовить образец типа I по ГОСТ 9454-78 

допускается проводить - испытание'ка. ударную, вязкость на образце/' 

типа 8, при этом значение ударной вязкости должно соответствовать Л  

указанному в табл,2.. v .V,.p * , г

■ Допускается проведение испытаний на образце типа II при нали- ‘ 

чин нормативных значений ударной вязкости для образцов данного типа.

3.6. Измерение глубины обезуглероженного слоя (см.п.2.8 настоя­

щего стандарта) проводят на мцкропшифе согласна ГОСТ 1763-68.

Допускается проводить этот контроль другими методами, обеспечи­

вающими точность не ниже метода оценки по микроструктуре.

3.7. Контроль шайб следует проводить по. ГОСТ 18123-82.

3.8. Наружный осмотр готовых изделий на отсутствие дефектов про­

водят визуально, без применения увеличительных приборов. : \

3.9. Допуск перпендикулярности опорных поверхностей гаек отно­

сительно оси резьбы (см.п.1.18 настоящего стандарта) должен прове- , 

ряться шаблонами или угломерами• • ’■ ■■ ’■ «

ЗЛО. Остальные испытания (в том числе проверка толщины слот * * 

покрытия) крепежньес изделий с диаметром резьбы до 48 мм -.-по ГОСТ'. . 

1759.4-87 и ГОСТ 1759.5-87, с диаметром резьбы свыле 48 мы - по .

ГОСТ 18126-72. -V 1 : . ' '
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. Таблица 4

Объем испытаний и сдаточные характеристики крепежных
v . / изделий

■Труп- 1 Объект испы- 
па | танин 
качеет- - 
э& го-; 
тсзых

{Условия ком- 
!плектования 
{партии

Количество гото­
вых изделий . 
(окончательно 
термообработан­
ных заготовок) 
для испытания,
% от партии .

Сдаточные 
характ еристики

Заготовки йши-' 
Как,болтов и . 
!гаек всех раз- 
м-люв или гото­
вые изделия из 
'углеродистых 
[сталей, а также 
|заготовки из 
1легиро ванных, 
'коррозионно- 
стойких и жаро­
прочных сплавов 
у% отелей" разме­
ром менее М36
Заготовки шпилек, 
болтов и гаек 
или готовые изде­
лия из легиро­
ванных ,коррозион­
ностойких и жаро­
прочных сталей и 
сплавов размером 
М36 и более ,

♦Заготовки из
[стали ■ одной.... 
'марки и пдав- 
|ки родного 
диаметра, тер- 
|мообоаоотан- 
|ные по одина­
ковому-режиму

То же

5 (не 
менее 
5 шт.)

2 (не
менее
3 шт.)

25

Предел ! Твер- 
текучес-1дость 
ти 6* ” |

( ^ 0,2  ̂*
сужение 
попереч­
ного се­
чения у ; 
ударная 
вязкость 
КС

2(не 
менее 
3 шт.)

То же То же

ПРИМЕЧАНИЯ? I, Если партия состоит из пяти заготовок (готовых изде­

лий) или менее, проверку твердости следует производить на каждой 

заготовке. ■ '

2. Если размер заготовок иди. готовых изделий недостаточен дул 

изготовления требуемого количества образцов, то, количество ' отбирае­
мых заготовок следует увеличить до необходимого.
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3* Дпя~определения механических свойств отбираются заготовки 

или готовые: изделия .с крайними,-значениями твердости. , ,,
4. ’Цри контроле''заготовок" (готовых изделий) ’из сталей марок v 

^ 12Х18Ш0Г, lOXVШЗШf lOXШ13:^Ti 0ЙХН28ВДГ и 0П4Н20ЮТ и другю
аустенитных сталей определение ударной вязкости производить не сле­

дует. •■■■ ■
5. При массовом производстве и отлаженной технологии изготовле­

ния крепёжных изделий контрЬль '* твердости' и механических свойств 
заготовок (деталей) одного диаметра следует- проводить равномерно 
три раза в смену, причем при'каждом контроле должно быть проверено’, 
не менее 5 образцов. При термообработке крепежа из стали родной плав­
ки контроль механических свойств можно проводить один раз в смену.
3.II.Заготовки крепежных изделий с резьбой менее MI6 проверку на

с ударную вязкость не проходят. Ударная вязкость при отрицательных 

■ температурах’ должна проверяться на образце типа I ГОСТ 9454-78.
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; J 4. ma?k;i p o b m, угмок%  • ; V'

И ХЖ£Н,!Е -

■ 4A* Крзгехныо изделия следует маркировать в соответствии с
табл.1, добавляя товарный знак или кло.но пр^дтрияткя-изготовитедя.

4.2. Крепежные изделия, изготс-зленкые с учетом требований 
примечаний, к табл.1, следует маркировать дополнительным знаком х,; б 

’ : 4.3. Размеры г-каков маркировки должны быть четкими, хорошо вид-;

ними невооруженным: глазом. :• -

4.4. Маркировочные знаки следует наносить на головку болта, 

на торец конца шпильки и на торец или боковую поверхность гайки.

4.5. !!аркироЕке подлежат болты, гайки"и шпильки с диаметром • ■

резьбы 3:16 и более. . .;
"Шпильки, гайки'И болты с диаметром резьбы менее. MI6 и шайбы 

всех размеров маркируют на бирке, прикрепляемой к партии изделий.- 

/ . Допускается по соглашению между заказчиком и изготовителем мар­

кировку шпилек и гаек диаметром'-до 27 мм наносить'на бирке, а при :- 

поставке в специализированной таре в условиях массового производства 

на тире, * ‘ ' г _
ЛРЙ.МЬМАШЕ. Разрешается но маркировать товарный знак или клеймо 

предприятия-изготовителя на крепежных изделиях, ; 

предназначенных для оборудования, изготовляемого на 

тем же предприятии,

4,0- Над*'лил с левой резьбой следует маркировать по ГОСТ.2904-43
4.7. Ос:;ио тр^сч >• ьн !я к упаковке, транспортированию, хранению

}1 марки,х);>ке тярк уж.и»>*«ч в ГОСТ 13X50-72. . - *: б

4.8. Каждая партия крепежных изделий должна сопровождаться пас-* 
портом, удостоверявшим соответствие их требованиям настоящего стан­
дарта.
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Паспорт долгий содержать i
наименование пред ггриятия-из го то вит еля;

тип и размер деталей;
количество деталей;
марку материала;
вид' покрытия;

массу нетто партии;

результаты проведенных испытаний;

номер'настоящего стандарта;

штамп QIK;

маркировйу изделия по табл Л.

С. 22
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, ПРИЛОЖЕНИЕ 
■■ О' "Рекомендуемоо •'

•Режимы терли:ч'-ской обработки заготовок 
или готовых крокекяых изделий

Марка стали Стандарт или
технические
условия

Закалка (3) : 
'. з&цил (Н)

или нормали- Отпуск

Температура,
°с : :

Охлаждающая
среда

Темпеоа- Охлаам
тура,' j дающая 
Рq ! -'Среда-

10,20,25 ГОСТ 1050-88. R.870-890 Воздух 620-680 Воздух
30,35,40 То же Н.850-090 То ке 600-680 То ке
ЮГ2 ГОСТ 4543-71 Я. 910-930 • v  , -
09Г2С ГОСТ 19281-89 Н. 910-930 1 ц '  ̂

1 - - - "
20ХНЗА ГОСТ 4543-71 : з.его-340 :Масло|. • . • 500-560!Масло
ЗЬХ „ То же' ■3.840-870 :[ 7 . | То же 500-5601 Вода

. |или мае-
1,- 2. ' v " | j : ' 1до

40Х 3.840-870 500-560;То же
38ХА
■" •

_!! _
- !
! 3.850-870 - Вода или

масло
550-580

1гът j 3.850-8̂ 0 Масло 560-580!
вот 2 ■ " i■ и ,Ч ' ■.> ■ - 3.870-890 Веда у пи 

| масло
540' 6CQ'
- • |

Воздух

ЗОХМА- '' ■ 3.870-890 [ То же £40-600:То же д
I8X2H4MA- 3,950 2 '' .2]

V 2-Г ' ::
Воздух 5504"!

■ ; - j
Воздух:
иди
масло

I8X2H4MA' :. • : 3.860; " (Воздух-.ИЛИ 
1 млело

550 То ке

25И® . ГОСТ 20072-74 ' 3.930-950 I: Масло * 620-660|Воздух
25Х2МХФ : То ке Н.1030-1050 |' Воздух " jс80-700̂ Го ке
20ХХ1ДФПР __н_ 3.970-990 2 Масло \j 680-720 ‘ !»

08X13 ' ГОСТ 5949-75 3.1000-1050 Воздух' или j680-720 И

масло



Марка стали * Стандарт. или• ' • 
. ~ ' [технические . ■ivc-rô s?

Закалка (3) : 
зация (Н)

или нормали- | , Отцуск

■Температура,!
-Ор- . j

W ; '

' Охл&ндащая i 
; среда :: -

Темпера­
тура,.. •:
°с- !

Охяаждаю

12пз': ■
i

ТОСТ 5949-75 3Л 000-1050 ! Воздух или
1 масло .

680-720 !Воздух

20X13 ’То же. :
... ■■ .

3Л 000-1050 То же ■ . 680-720 jТо ж е
30X13 • . 3Л 000-1050 _if ___ 680-720 I

45Я4Н14В2М ГОСТ 5349-75 ; 3.I090-III0 Вода' Старение!
730-770

Îf

I2XI8HI0T • ; То же . - о- ■3.1020-1100 Воздух, мас­
ло или вода -

08ХШН10Т 3Л 020-1100 То же - -  .

I0XI7HI3M2T, _ -  ; .3.1050-1100
I ; . .

—п —

"I0XI7HI3M3T '
'•08XI7HI5M3T ЗЛ050-1100 -—” — -  •%

06ХН28МДТ '
': |ЗЛЮ0~П50

I ■ а ' •

Воздух или вода .7 - -

07X16Н6 и злооо* Воздух " "360 Воздух ’
-10ХХ4Г14Н4Т л ■ - |3л 000-1080 .- Воздух или ' вода .

— .11" ' ".

.37Х12Н8Г8МФВ. ВД4-1-1923-72 ЗЛ130-П50
,  , t : ■ ! v .  ■ -

Вода Старение
660-680

Воздух

I * " ..

1

| ’-Г
! , 

1 ■

(Х2-14ч)
Л: .
770-800 i 
(Ю-12ч)

То же

•ЗШ9Н9МББТ ГОСТ 5949-75' ■, 3,1140-1180
J

| Вода Старение
750-800
(15ч)

—п — '

18Х12ВМШР ГОСТ' 5949-75 3*1050-1150 Масло 650-700 —п «* ■

07X21Г7АН5 ТУ14-1-1141-74 3.1050'"'' ■ Вода' —

м Обработка 4 ч при минус 70°С
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Марка стали Стандарт или
технические
условия

Закалка (3) 
зация (К)

..... i l l  j

или нормали- !: О Т П У С К  -'

1

Температура,
ос

*

I! Охл&здаггая ;
! среда :
|

! Те: 'Лера-; Схлая- 
! тура," :да>7да/
| °с ;ĉ

G3XI5H24B4TF' Ш4-1-П39-
-74

3.II50 ! Воздух
! . f

| СтарениеВозду?
i?00' |
| (16ч)' 1

03X.1MH20B22P 'Ш4-1-Ю32- 1
! - 74 1 ! •- ‘

) . ■ • ,

| ; 
1 |

. Qrr я ° j То
j ? 0 ( f ~  1

: (1бч) 1

X4XI7H2 ГОСТ 5949-75 j3.930-1020 j Масло 680-700 j-"-
I

ЗОХ ' ' 1ГОСТ 4543-71 |3.860 i Масло ) . 500 |Вода 
| к . ,  .

) масло
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. . ' . ШШ)РШШМ1Е ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН НШИШАШ
2. РАЗРАБОТЧИКИ '

Ю.Б.Якимович (руководитель теш); Белинкий А.Л.; Рачков Б.И., 
Кутепов С.М.; Немчик М.Д.; Шапиро М.В.; Северкнова Г.А.; 
Рймшин В.А. .

3 . утв ерж д ен  концерном  " т ч ш ’Ечлш" и ввцщш в д ейс твие * ;
листом утверждения от 23.06.91

4. Срой первой проверки Х996г.
5. ВЗАМЕН ОСТ 26-2043-77
6. ССЫЛОЧНЫЕ КОРУАТ/ШНО-ТЕХ-ШЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НДЦ, на который 
дана ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления 
. приложения

ГОСТ-9.301-86 I.15 ,

ГОСТ 9.303-84 ■„ * I.I3

ГОСТ 9.306-85 . I.I3

ГОСТ 380-88 1.4; 1.9

•ГОСТ 535-88 1.4; Х.9

ГОСТ 1050-83 1.4; 1.9; приложение

ГОСТ 1051-73 1.4

ГОСТ 1497-84 • 3.4 ' . • -

ГОСТ 1759.0-87 I Вводная часть;1.11; I.I2; I.I3 '

РОСТ 1759.1-82 . 1.18

ГОСТ 1759.2-82 1.20

ГОСТ 1759.4-87 - 3.2

ГОСТ 1759.5-37 ЗЛО
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С Лзначенке Г.ТД, Пн ! ОТ, 
ДjHi. ееьлка

Ножер пункта, гс,г,пункта,переч'/?лс~ 
н’лл," пр; 'гонения

ИСТ 1763-63 3,6 . . - , ■
Г60Г 2904-40 : 4,6
ГОСТ 4043-71 ’ 1.4; 1,9; приложение
Ft-CT 0632-72 1.4; 1.9
ГОСТ £916-70 : 1.11 ' 4 ' : ‘  ̂ •
ГОСТ 6949-75 ; 1.4; 1.9, приложение, Г
ГОСТ 7:164-73 | 2.4 ' " ".
ГОСС 7793-70 1 I.II
ГОСТ 9012-59 3.3 ■
СОС? 9013-59 j з.з . ..
ГОСТ 9454-78 1.4; 3.5 •
ГОСТ 18414-66 : 1.17
ГОСТ 14034-74 : 1.22 •
ГОСТ 17709-83 : 2Л ' ; ■'

л  с: з,з:23-ь2 f 3.7' ;
ГОСТ 18126-72 - . : 1.18; 1.20; ЗЛО
ЛОТ 13100-72 j 4.7

- • • ’

ГОСТ 19261-69
1 - . - 

1.4; 1.9; приложение
ГОСТ 20072-74 ; 1.4; 1.9; приложение
ГОСТ 20700-76 ' . . '

1
Вводнс-л часть

ГОСТ 22032-76 ■ т т т1
1 . -

Г.ОТ £2034-76 : х.л
ГОСТ 22СЗЗ-76 ! 1Л1
ГОСТ 24.643-81 ; 1.18
ГС СО £7140-36 ; i.i7
СОТ 25-291-с? j 104 '
СОТ £0-2057-??,00726-2642-77 ! 1Л
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Обозначение НТД, на который
. дана ссылка j

Номер пункта, подпункта,перечисле-
| ния," приложения ■

ТУ I4-I-1032-74 ' 1.4; 1.9; прияожение

ЗУ I 4 - I -1139-74 1 .4 ;  1.9; приложение •

ЗУ I4-I-X141-74 ; .■■•'1.4; 1.9; приложение
ЗУ 14-1-1923-74 1.4;. 1.9; приложение '
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БОЛТЫ, ШПИЛНСИ, ГАЙКИ И ШАЙБЫ 
Ж  ФЛАНЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
Технические требования

утвЕрдаю 
Председатель ТК 260

химическое и 
батывающее"

. Заваров 

1999 г.

Дата в!бДения 1999-01-01

С. 17, пункт 3.4. изложить в новой редакции: "Испытание загото­
вок на растяжение следует проводить на образцах согласно ГОСТ 
1497-84, пункт 1.8."

Заместитель Генерального директора 
по научно-производственной деятель­
ности ОАО "НИИхиммаш", к.т.я. В.В. Раков
Начальник

Начальник

Начальник

отдела прочности, к.т.н 

отдела стандартизации 

сектора

Рачков 

И. И. Орехова 

А.В. Смирнов
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БОЛТЫ, ШПИЛЫДО, ГАЙКИ И ШАЙБЫ 
ДЛЯ ФЛАНЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ. 
Технические требования

УТВЕРЗДАЮ

Предсздадщь ТК 260 
,,л' “удбвада^ оашическое и 

зо Церетаба тывающе е "
ЬШ Ш т к. заваров 

’ 1998 г.

Дата введения I999-0I-0I

Раздел I, стр. 10, Таблица 2. В строке для шпилек (болтов) 
из стали марки ”35" в графе "Диаметр отпечатка" величины 
"4,5-4,1" заменить на "4,4-4,8"; в графе "Твердость по Бринеллю" 
величины "179-217" заменить на "156-187".

Раздел I, стр. II, Таблица 2. В строках для шпилек (болтов) 
из сталей марок "I2XI8HI0T и 08XI8HIQT" в графе "Твердость по 
Бринеллю" величину " >  170" заменить на " ̂  170".

Заместитель Генерального директора /  
по научно-производственной деятель­
ности ОАО "ЙИИхкммаш"

Начальник отдела Я 21 

Начальник лаборатории Я * 
Начальник отдела стандартизации

В. В. Раков 

П.А. Харин 

А. Л. Белкнкий 

Й.И. Орехова

ОАО "НИИхиммаш"
I998-11-25

нерзльного директора 
Хводст^еннок деятель-

Взков



ИЗМЕНЕНИЕ В I ОСТ 26-2043-91

БОЛТЫ..ШПИЛЬКИ, ГАЙКИ И ШАЙБЫ 
ДЛЯ ФЛАНЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ. 
Технические требования

УТВЕРЗДАЮ

Дата введения 1998-09-01

Раздел I, стр. 12, Таблица 2. В строке для шпилек (болтов) 
из стали марки "I4XI7H2" в графе "Диаметр отпечатка" величины 
"4,1-3,65" заменить на "3,85-3,55".

Заместитель Генерального директора 
по научно-производственной деятель­
ности ОАО "НИИхиммаш"

/Начальник отдела № 21 ft* А
Начальник лаборатории -JS 215 

Начальник отдела стандартизации 

Начальник сектора

А. Л. 

И. И.

А. В.

Раков

Харин
Белинкий

Орехова

Смирнов

ОАО "НИИхиммаш"
Зарегистрировано Ш 99 1998-08-13 
Замест'йтелъ'лГенерального директора

ОСТ 26-2043-91
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