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Предисловие
Цели, основные принципы  и основной порядок проведения работ  по м ежгосудар­

ственной стандартизации установлены  ГО СТ 1.0— 92 «М еж госуд арственная  система стан­
дартизации. О сновные положения»  и Г О С Т  1 .2— 2009 « М е ж го с уд а р с тв е н н а я  система 
ста нд артизац ии .  С танд арты  м е ж го суд а р стве н ны е ,  правила и рекомендации  по межгосу­
дарственной  стандартизации . Правила разработки, принятия, применения, обновления  и 
отмены»

Сведения о стандарте
1 П О Д Г О Т О В Л Е Н  Ф е д е р а л ь н ы м  го суд а р ст в ен н ы м  унитарны м  пр е д пр и яти ем  

«В се р осси й ски й  н а у ч н о -и ссл е д ов а те л ь ски й  инсти тут  станд ар ти за ц и и  и 
с е рт и ф и ка ц и и  в м а ш и н о ст р о е н и и »  (В Н И И Н М А Ш ) и О б щ е с т в о м  с о граниченной  
о тв етств ен н о сть ю  « P M -Ц е н тр »  (О О О  « P M -Ц е н тр » )  на основе  собственного  
аутентично го  перевод а  на русский  язы к  ан глоязы чной  вер си и  стандарта , указанного  
в пункте 5

2 В Н Е С Е Н  Ф е д е р а л ь н ы м  а ген тств ом  по те х н и ч е с к о м у  р е гу л и р о в а н и ю  и 
м етрологии

3 П Р И Н Я Т  М еж го с у д а р с тв е н н ы м  советом  по ста н д а р ти за ц и и ,  м етрол огии  и 
с е рт и ф и ка ц и и  (протокол от 29 сентяб ря  2015  года № 80-П )

За пр и н я ти е  стандарта  проголосовали :

Краткое наименование страны по МК 
(ИС 0 3166) 004— 97

Код страны по 
МК(ИС0 3166) 

004— 97

Сокращенное наименование национального 
органа по стандартизации

Азербайджан AZ Азстандарт
Армения AM Минэконошки Республики Армения
Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь
Грузия GE Грузстандарт
Казахстан KZ Госстандарт Республики Казахстан
Кирши я KG Кыргъостандарт
Молдова MD Молдова-Стандарт
Россия RU Росстгндарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт
Туркменистан TM Главгосслужба ‘Т уркменстандартлары"

Узбекистан UZ Узстандарт
УХраина UA Минзкономраз вития Украины

4 П р и ка зо м  Ф ед ерал ьного  агентства  по те х н и ч е с к о м у  р е гу л и р о в а н и ю  и 
мет рол о т  и от 25 мая 2 0 1 6  г. № 3 9 5 - ст м е ж го суд а рств ен н ы й  стандарт  ГО С Т  ISO 
270 2 -2 0 15  введен в д ей ств и е  в качестве  н а ц ионал ьного  ста н д ар та  Российской  
Ф е д е ра ц и и  с 1 я н в а р я 2 0 1 8  г.

5 Н а сто ящ и й  стандарт  и д ентичен  м е ж д у н а р о д н о м у  станд арту  ISO 2702:2011  
«Винты  са м о н а р е з а ю щ и е  стальные те р м о о б р а б о т а н н ы е .  М еханические  свойства»  
(«Heat-t rea ted  steel ta p p in g  screws -  M ech a n ica l  p roper t ies» ,  IDT).

М еж д у н а р о д н ы й  стандарт  р а зра б о та н  п о д ко м и те то м  IS O /Г С  2 /  SC 13 «Кре ­
пежны е изделия  с не м е тр и че ской  резьб о й»  те хн и че ско го  комитета  по с та н д ар ти за ­
ции ISO /TC  2 «Крепеж ны е  и зд е л и я»  М е ж д у н а р о д н о й  о р га н и за ц и и  по станд арти зации  
(ISO).

При при м е не ни и  настоящ его  стандарта  р еком енд уется  и спо л ь зо в а ть  вм есто  
ссы л очн ы х  м е ж д у н а р о д н ы х  ста н д ар то в  с о от ве тст вую щ и е  им м е ж го суд а рств ен н ы е  
ста н д ар ты , сведения  о ко то ры х  п р и в е д е н ы  в д о п о л н и т е л ь н о м  пр ил ож ен ии  Д А

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫ Е
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Инф ормация об  изменениях к наст оящ ему ст андарт у публикуется в ежегодном  
инф ормационном указат еле «Национальные стандарты» (по состоянию на 1 января  
т екущ его года), а т екст  из}менений и  поправок -  в еже}месячном инф ормационном  
указат еле «Национальные стандарты». В случае пересмотра ( замены) или отмены  
настоящ его ст андарта соот вет ст вующ ее уведомление будет  опубликовано в 
ежемесячном инф ормационном указат еле «Национальные стандарты». 
Соот ветст вующая информация, у  ведом пение и  тексты размещ аю т ся также в 
инф ормационной системе общ его пользования -  на оф ициальном сайт е Федерального  
агент ства по т ехническому регулированию  и мет рологии в сет и И нт ернет
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В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или 

частично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве официального издания 
без разрешения Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

В И Н Т Ы  С А М О Н А Р Е З А Ю Щ И Е  С Т А Л Ь Н Ы Е  Т Е Р М О О Б Р А Б О Т А Н Н Ы Е  

М е х а н и ч е с ки е  с в о й ств а

H eat- trea ted  s tee l tapp ing  screws. M ech a n ica l  propert ies

Д а та  в в е д е н и я  -  2 0 1 8 -0 1 -0 1

1 Область применения

Н а сто ящ и й  стандарт  у с та н а вл и в а ет  м е хан и ч ески е  свойства  т е р м о о б р а б о т а н ­

ных ста л ьн ы х  са м о н а р е з а ю щ и х  винтов с резьбой  от ST2.2 до  ST9.5 в кл ю ч и те л ь н о  в 

со отве тстви и  с ISO 1478 , а такж е  с о от ве тст вую щ и е  м е то д ы  испы таний .

2 Нормативные ссылки

Д л я  пр и м е н е н и я  настоящ его  стандарта  необ ход им ы  сл ед ую щ ие  ссы лочны е д о ­

кументы. Для д а т и р о в а н н ы х  с с ы л ок  пр и м е н яю т  только  указанное  издание ссы лочного  

д окум ента . Для неда ти ро ван н ы х  с с ы л ок  пр и м е н яю т  посл ед нее  изд ание  ссы лочного  

д окум ента  (вклю чая  все его изм енения).

ISO 898 -7 :19 9 2 ,  M ech a n ica l  p ropert ies  of fa s tene rs  —  Part 7: T o rs iona l  test and 

m in im u m  to rq u e s  fo r  bo lts  and sc rew s  w ith  nom ina l  d iam ete rs  1 m m  to 10 m m  (М еха н и ч е ­

ские свойства  кр еп еж н ы х  изделий  -  Ч асть  7: И спы тание  на кручение  и м и н и м ал ьн ы е  

кр утящ ие  м ом енты  для болтов  и в интов  н о м и н а л ь н ы х  д и а м е т р о в  от 1 до  10 мм)

ISO 6 5 0 7 -1 ,  M eta l l ic  m ate r ia ls  -  V ick e rs  h a rd n e s s  tes t  -  Part 1: T es t  m ethod  (М а­

те р и а л ы  м ета л ли чески е  -  О пре д ел е н и е  тв е рд о сти  по В и кке р су  -  Ч асть  1: М етод  ис­

пытания)

3 Материал

Само наре за ю щ и е  винты следует и з го то в л ять  холод ной  вы садкой  из ц е м е н ти ­

руем ой  , ка чественной  стали.

И зд ан и е  о ф и ц и а л ь н о е

1
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4 Технические требования

4.1 М е та л л у р ги ч е с ки е  тр е б о в а н и я

4.1.1 Т в е р д о с ть  поверхности

Т в е р д о с ть  поверхности  после те р м о о б р а б о тки  д ол ж н а  быть не менее 

450  H V 0  3  (см. ISO 6507-1 ).

4.1.2 Глубина  ц е м е н ти р о в а н н о го  слоя

Глубина  ц е м е н ти р о в а н н о го  слоя д ол ж н а  с о отве тство в ать  зн а ч е н и я м  пр и в е ­

д ен н ы м  в та б л и ц е  1.

Т  а б л и ц а 1 -  Глубина цементированного  слоя Размеры в миллиметрах

Резьба

Глубина цементированного слоя

не менее не более

ST2,2; ST2,6 0,04 0,10

ST2,9; ST3.3; ST3.5 0,05 0,18

ST3.9; ST4,2; ST4,8; ST5,5 0,10 0,23

ST6,3; ST8; ST9,5 0,15 0,28

4.1.3 Т в е р д о с ть  сердцевины

Т в е р д о с ть  сердцевины  после т е р м о о б р а б о т ки  д ол ж н а  быть:

- 270  - 370  H V 5 для резьбы  £ ST3.9;

- 270  - 370  H V  10 д л я  резьбы  £ S T 4 ,2.

4.1.4 М и кроструктура

М икр оструктура  не д ол ж н а  им еть  зоны  свободного  ф е ррита  м еж д у  ц е м е н т и р о ­

ванны м  слоем и сердцевиной .

4.2  М е х а н и ч е с ки е  тр е б о в а н и я

4.2.1 Р е з ь б о о б р а з у ю щ а я  способность

При в в и н чи в ан и и  в испы тател ьн ую  пл а сти н у  са м о н а р е з а ю щ и е  винты долж ны  

о б р аз ов ы в ат ь  сопр я га ем ую  р езьб у  без деф о р м и р о в а н и я  со бственной  резьбы в со от ­

ветствии  с 6 .2 .1 .

4.2.2 С о п р о ти в л е н и е  с кручиванию

При испы тании  на с о пр оти в л е н и е  с кр у ч и в а н и ю  по 6 .2 .2  са м о н а р е з а ю щ и е  вин­

ты д ол ж н ы  в ы д е р ж и в ать  без разруш ения  крутящ ий  м о м е н т ,  не менее м и н и м а л ь н ы х  

з н а ч е н и й ,  ука за н н ы х  в та б л и ц е  3 д л я  с о о т ве тс т ву ю щ и х  разм еров  винтов.
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5 Приемка

Д л я  пр и е м о ч н ы х  испы таний  могут б ы ть  испо л ьзо ва н ы  испы тание  на вв и н ч и в а ­

ние, испы тание  на с кр уч и в ан и е  и опред ел ение  тв е рд о сти  с е рд ц е в и н ы , однако в 

спо р н ы х  сл уча ях  д ол ж н ы  б ы ть  в ы по л н ен ы  все тр е б о ва н и я ,  уста н о вл е н н ы е  в н а с то я ­

щ ем стандарте .

6 Методы испытаний

6.1 М ето д ы  и сп ы тан и й  д л я  м е та л л у р ги ч е с ки х  тр еб о в а н и й

6.1.1 И с пы тан и е  тв е рд о сти  поверхности

И спы тание  тв е рд о сти  по В и кке р су  д о л ж н о  быть в ы по л н ен о  в со отве тстви и  с 

ISO 6507-1 .

В д ав л и в ан и е  пи рам ид ы  сл ед ует  пр о во д и ть  на гладкой  повер хн о сти  п р е д п о ч т и ­

те л ь н о  на головке  винта.

6 .1.2  Глубина  ц е м е н ти р о в а н н о го  слоя -  М и кр оско пи ч еско е  исследование

Глубина  ц е м е н ти р о в а н н о го  слоя д ол ж н а  быть и зм ер е н а  на боковой п о в ер хн о ­

сти резьбы (на проф иле  р езьбы ) на средней  ли н и и  м еж д у  вер ш и н о й  и в пад иной  или 

во впа д и н е  резьбы для м е л ки х  само н а ре за ю щ и х  в интов  до S T 3 .9 .

При п р о ве р оч н ы х  и сп ы т а н и я х  не об хо д и м о  составить  д и а гр а м м у  м и кр о тв е р д о ­

сти, полученной  с по м о щ ь ю  индентора  В иккерса  и 3 0 0 - гр а м м о в о й  нагрузки  на про­

ф иле резьбы  со о т ве тс т ву ю щ и м  о б р аз ом  п о д готов л е н н ого  м е та л л о гр аф и ч еско го  о б ­

разца. Глубина  ц е м е н ти р о в а н н о го  слоя д ол ж н а  о пр ед е л ять ся  то чко й ,  в которой  з н а ­

чение тв е рд о сти  на 30 H V  выше ф а ктич еской  тв е рд о сти  сердцевины .

6.1.3  И с пы тан и е  тв е рд о сти  сердцевины

И спы тание  тв е рд о сти  сердцевины  по В иккерсу  д ол ж н о  быть пр о ве д е н о  в со от ­

ветствии  с ISO 6507-1 на сере д и н е  радиуса  поперечного  се чен и я  винта на д о с т а т о ч ­

ном расстоянии  от внутреннего  д и а м е т р а  резьбы.

6.1.4  И с с л е д о в а н и е  м икроструктуры

И с с л е д о в а н и е  м и кроструктуры  пр о во д ят  с по м о щ ь ю  м е та л л о гр аф и ческо го  

анализа.

6.2  М етоды  и сп ы та н и й  д л я  м е х а н и ч е с ки х  тр еб о в а н и й

6.2.1 И с пы тан и е  на в в и нчивание

О б р а з е ц  винта (с п о кр ы ти е м  или без) следует вви н чи вать  в и с пы тател ь н ую
з
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пл а сти н у  до  тех  пор, пока резьба  с полны м  н а руж н ы м  д и а м е т р о м  п о л н о стью  не в о й ­

дет в испы тател ьн ую  пластину.

И с п ы т а т е л ь н у ю  пл а сти н у  сл ед ует  изготовлять  из ни зкоу гл ер о д и сто й  стали с 

с о д е р ж а н и ем  углерода  не более 0,23 %. Т в е р д о с ть  пластины  д ол ж н а  быть 130 -  170 

H V , изм ер е н н ая  в со отве тстви и  с ISO 6 5 0 7 -1 .  Т о л щ и н а  пластины  д о л ж н а  соответ­

ствовать  зн а ч е н и ям , п р и в е д е н н ы м  в та б л и ц е  2.

О тве р сти е  для и спы тан и й  сверл ят  или пр о б и в а ю т  и р а с с в е р л и в а ю т  или р а з ­

вер ты ва ю т  до  д и а м е т р а ,  зн а че н и е  которо го  приведено  в та б л и ц е  2 д л я  со от ве тст ву ­

ю щ его  разм ера  пр о ве р яе м о го  винта.

Т а б л и ц а 2  -  С тан д а р тн ы е  то л щ и н ы  пластин  и д и а м е т р ы  о тверстий  для и спы т а ­

ний на ввинчивание
В миллиметрах

. Р езьба
Тол ш,ина пластины Диаметр отверстия

не менее не более не менее не более

ST2.2 1,17 1,30 1,905 1,955

ST2.6 1,17 1,30 2,185 2,235

ST2.9 1,17 1,30 2,415 2,465

ST3.3 1,17 1,30 2,68 2,73

ST3.5 1,85 2,06 2,92 2,97

ST3,9 1,85 2,06 3,24 3,29

ST 4,2 1,85 2,06 3,43 3,48

ST 4,8 3,10 3,23 4,015 4,065

ST 5,5 3,10 3,23 4,735 4,785

ST 6,3 4,67 5,05 5,475 5,525

ST 8 4,67 5,05 6,885 6,935

ST 9,5 4,67 5,05 8,270 8,330

И зго то ви те л ь  не несет о тветственности  за качество  в интов , если покры тие 

винтов вы полнено  за ка зчи ко м  (или под его контрол ем ) после поставки . И зготовитель  

несет ответствен н о сть  за разруш е н и е  резьбы , если д о к а з а н о ,  что оно не вы звано  ка­

кой-либо  п о сл ед ую щ е й  обработкой . В инты , с ко то ры х  был удален  слой м е т а л л и ч е ­

ского покры тия , не могут и спо л ьзо ва ться  в качестве  о б р а з ц о в  д л я  испы таний .

4
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1 - М а т р и ц а  с р езьбой  или составная  м атрица  ; 2 -  м атрица  с резьбой  и гл ухим  от­

верстием ; 3 -  м атрица  с резьбой

Р и сун о к  1 -  У с тр о й с тв о  для и спы таний

6.2.2 И с пы тан и е  со пр от и в л е н и я  с кр у ч и в а н и ю

С тер ж е н ь  образца  винта (с покры тием  или без) з а ж и м а ю т  в составной м атрице 

с резьбой  или д ру го м  устройстве  таким  о б р аз ом , чтобы за ж а та я  часть винта не была 

по вре ж д е н а  и не менее д в у х  по л н ы х  витков  резьбы  в ы ступал и  над  за ж и м н ы м  устр о й ­

ство м , и не менее двух  полны х  витков  резьбы (выш е за хо дн о го  конуса) н а ход и л и сь  в 

з а ж и м н о м  устройстве . М атри ц у  с резьбой  и гл ухим  о тв е р с ти е м  д о п уска ется  исполь­

зо в ать  вместо з а ж и м н о го  устройства  (см. р и с у н о к  1), если глубина  отвер сти я  о б е сп е ­

чивает разруш е н и е  выше ли н и и  зажима.

С п о м о щ ь ю  та р и р о в а н н о го  устройства  для и зм ер е н и я  крутящ его  м о м е н та  (в 

со отве тстви и  с ISO 898 -7 :19 9 2 ,  3.2.2) к винту  д о л ж е н  быть прилож ен  кр утящ ий  м о ­

мент до  по явл е н и я  разруш ения  винта. С о п р о ти в л е н и е  винта скр учи ван и ю  д ол ж но  

быть не менее зн а ч е н и й ,  ука за н н ы х  в та б л и ц е  3.
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Т а б л и ц а З -  С опро ти вл е ни е  с кручиванию

Резьба  винта М и н и м а л ьн ое  сопротивление  с кр у ч и в а н и ю , 
Н м

S T 2 ,2 0,45

S T 2 ,6 0 3
S T 2 ,9 1 5

S T 3 ,3 2 3
S T 3 ,5 2,7

S T 3 ,9 3,4

S T 4 ,2 4,4
S T 4 ,8 6 3
S T 5 ,5 10,0

S T 6 ,3 13,6

ST8 30,5

S T 9 ,5 68,0

б
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Приложение ДА

(сп р ав о ч н о е)

С в е д е н и я  о с о о т в е т с т в и и  с с ы л о ч н ы х  м е ж д у н а р о д н ы х  с т а н д а р т о в  

м е ж го с у д а р с т в е н н ы м  с та н д а р та м

Т а б л и ц а  Д А 1 -  С ве д ен и я  о соответствии  ссы л очн ы х  м е ж д у н а р о д н ы х  станд артов

ссы л очн ы м  м е ж го су д а р с т в е н н ы м  стан д ар та м

Обозначение ссылочного 
международного  стандарта

Степень
соответ­

ствия

Обозначение и наим енование соответствующего  
м ежгосударственного  стандарта

ISO 898-7:1992 ЮТ

ГО СТ ISO 8 9 8 -7 -2 0 1 5  М еханические свойства 
крепежны х изделий. Часть 7. Испытание на круче­
ние и м иним альны е  крутящие моменты  для болтов 
и винтов номинальных диаметров от 1 до 10 мм

ISO 6507-1
»

NEQ ГО СТ 2 9 9 9 -7 5  Металлы и сплавы. Метод изме­
рения  твердости  по Виккерсу

П р и м е ч а н и е - В  настоящей табл и це  использованы следую щ ие  условные обозначе­
ния степени соответствия стандартов:

- Ю Т -  идентичный стандарт;
- NEQ -  неэквивалентны й стандарт.
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