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1. Технические требования

Ы . Шайбы должны изготовляться з  соответствии с требованиями настоящего стан­

дарта но стандартам конструкции и размеров ш рабочим чертежам, в которых имеется 

ссылка на настоящий стандарт,

1.2. Основные материалы и их заменители, применяемые дай изготовления шайб, 

должны соответствовать нормативно-технической документации на полуфабрикаты, указан­

ной в табл Л . Качество применяемых материалов и полуфабрикатов должно быть подтвер­

ждено сопроводительной документацией (сертификатами, анализами и т.п ,).

Т а б л и ц а  1

Вид полу­
фабриката

Марка
материала

Нормативно-техническая документация на полуфабрикаты

Технические условия Сортамент

F o c F 2 m ^ ~ ™ “
10; 20 гост

гост

ГОСТ 503-81 

16523-70
ГОСТ 18903-74; 
ГОСТ 19804-74

65Г ГОСТ 2283-78, ГОСТ 2284-79

V** Iiж* i

Э0ХГСА ТОСТ"
гост

П 268-76, 
11268-7$

12Х18Н10Т-М

ГОСТ
ГОСТ

5582-75,
7850-77

ГОСТ 18903-74; 
ГОСТ 18904-74

ТУ 14-1-652-73, ТУ  14-1-2186-77

Листы,

ленты,

полосы

ГОСТ 4986-78
12Х18Н8Т-М ГОСТ 7380-77

12Х17Г8АН4-М
froC T 18903-74; ГОСТ 18904-74

ТУ  14-1-2410-78, ТУ 14-1-2186-Т?
20Х13Н4Г8-М ТУ  14-1-2186-77

ХН78Т
ш т а т

Д1АТ

ТУ  14*Т-1747-76

ГОСТ 21631-76; ОСТ 1 90166-78
AMttM
МЗМ

ГОСТ 21631-76
ГОСТ 495-77

Л 63 твердая 
Л63 особотвердая 
ж ж т  твердая

<—

§

1*#
Sщ

ж
5

t I
£

J *йЖЖ Ж

Л 63 AM твердая
Л03 AM ос-обо- 
твердая

ГОСТ 931-78; ГОСТ 2208-75

БрОФ 8,5-0,15
твердая
БрКМц 3-1 твердая

ГОСТ 1761-79

ГОСТ 4748*70
СПГ4; ВТ 14 ; ВТ20 ОСТ 1 90218-76

фибра КГФ ГОСТ 14613-83

20; 25; 45
ГОСТ 1050-74

ГОСТ 1051-73

Прутки
12Х18Н10Т
12Х18Н9Т

10X11H23T3MP
ТУ 14-1 >-378-7 2

ЗОХГСА

ГОСТ 7417-75 
ГОСТ 1133-71

ГОСТ 7417-75

ТУ  14-1-950-74
Ш8Т ГОСТ 21488-70
ВТ16 ОСТ 1 90202-75

П р и м е ч а н и е .  Прутки из стали 12X18HIGT и 12X181 применять в закаленном 
состоянии.
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1.8. Допускается замена материалов:

™ c i ели 2D с талью Ш и 25,

-  сгдак I2X1SII10T-M сетью  12XJ8H9T-M;

-  t т«щ  12Х18Ш0Т“ М и 12ХШ-ШГ--М Элисты и ленты) сталью 12Х2ЙН20Т 

и 12X1811ШГ ( прутки & закаленном состоянии) ;

~ стали 12X1? Г&Л Н4~М стал ъю 12X18Н10Т -М ;
™ алюминиевого сплава Д18АТ алюминиевым сплавом Д1ЛТ ,
■*> л а гунн Я 83 твердой латунью ЛОЗ особотвердой или латунью ЛС59-1 твердой;
-  латуни Л 63 AM твердой латунью Л63 AM особотвердой,
-• бронзы ВрОФ 6,5X2 15 fвордой брода ой 0рКМц 3-1 твердой.

1Д„ Прочность термически обрабатыгшемых шайб должна соответствовать указанной 
в стандартах ковегрукоии и размеров. Режимы термической обработки должны соответ - 
OTBQBaib указанным в отраашвЫх инструкциях

* для шайб Hi стали - ЛИ 1 /2.014-77, № 881-08» № 1029-75;
~ для шайб из титанового сплава - № 685-76.

Допускается проверка термической обработки стальных шайб контролем твердости»

1*5. Прочность шайб, не подвергаемых термической обработке, должна быть не менее 

указанной в соответствующем нормативно-техническом документе на материал.

1.6. Шайбы должны иметь антикоррозионные покрытия, указанные в стандартах конструю

пшт и размеров,

Нели сгандарт конструкция и размерда разрешает применять другие виды покрытий, 

то ош должны выбираться по табл.2 настоящего стандарта. Минимальная толщина ме- 

талличесхих покрытий -  9 мкм, покрытия сплавом илов о-в немут (под пайку) ~ 12 мьм.

Вид покрытия выбирает конструктор, исходя из условий эксплуатации шайб.

Структура наименования к обозначения шайб с покрытиями, выбранными по табл,2, 

Должна соответствовать ус сношенной стандартами конструкции и размеров, то есть услов’ 

ное Обозначение покрытия вводится в обозначение шайбы перед обозначением стандарта, 

например 'Шайба 2-6~12~Кд-ОСГ 1 34505-80", "Шайба 2-6-12-Бп-ОСТ 1 34508-80", 

"Шайба 2~6~12-Н~ОСТ 1 34512-80" и т.в.

1„7„ Покрытия должны наноситься в соответствии с требованиями действующих 

отраслевых инструкций (см ,табд.2 ).

1.8. Допедшхтельньш защитные и защй гно-декоративные покрытия должны назначаться 

разработчином в конструкторской документаций да изделие, ь котором применены шайбы.

8. Посгк покрытия и рроховатость поверхностей шайб йе контролировать.

л
С учетом приме- чания 1 к табл 2.
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Вид покрытия no i'OCT 9.300-85

Материал
Наименование

~ ..1
Обозначение

Отраслевая

инструкция

Без покрытий Бп -

Цинковое с радужным хроматированяем Плр 1ПИ 1 .2 0 4 6 -7 ^ 1

Шшк. свое» фоофатиров анное Ц.фос ПИ 1 .2 .046 -77^  
ПИ 1 Л .084-

Кадмиевое с радужным хроматирова- ! Кддр ПИ 1,2 .0 4 6 -7 7 "

Стали углеродистые
Кадмиевое» фоофатированное

!

Кд,фоа ПИ 1 л  .046-7 •; 
ПИ 1J2. .084-

и легированные Медно-йикеле» ое с подслоем меди м .н ПИ 1.2 046-77*"

Химическое никелевое 1 Хим.Н ПИ 1,2.106-', о

Медно-иикетево-хромовое (эаиштяо** 
декоративное)

М.Н.Х ПИ 1.2 .187-61

Химическое окисное Х ш Л с ПИ 1*2,048-78

Химическое фосфатное, получаемое 
в растворе азотно-кислого бария, моно- 

1 фосфата шшка и азотно-кислого шшха

! Хим»Фосхжс ПИ 1 .2 0 8 4 -7 8

Химическое фосфатное, хроматирован- 
нов и пропитанное маслом

Хим .Фос д р дрм, ИИ 1,2 0 1 3 -7 7

Стали Без покрытия Бп Ml

коррс^ионноетойк не Серебряное Ср ПИ 1 .2 ,147-80

и жаропрочные Окисное, получаемое способом хими­
ческого паосивирования

Хим Лас ПИ 1.2.026-77

Без покрытия Бп -
Алюминиевые

сшивы
Анодно-окисное,наполненное в раство­
ре хроматов

Ah .Okcjkxp № 260-72

Химическое окисное |
.

Хим .Оке Ш 1003-72

Без покрытия 6л

Никелевое Н

Оловянное О ПИ 1 0 0 4 6 -7 7

Серебряно© Ср ПИ 1.2 .147-80 "
Латуни Покрытие сплавом олово-висмут О-Ви ПИ 1.2 0 4 6 -7 7

Окисное, подучаемое способом хими­
ческого пассивирования

Хим Лас ПИ 1.2 Л  51-80

Ник елево-хромовое (зааштНо-дек ора- 
тивное)

Н.Х ПИ 1,2 .187-81

Химическое окисное Хим .Оке ПИ 1,2 .151-80

Ваз покрытия Бп -

Титановые ставы Анодно-окисное Ан .Оке ПИ 1,2 .225-83
( исключая
раздал 3 )

l‘f р и м в ч .а к и я з

*

I

1, С д а й »  сокращений структуры обозначений стандартной шайбы» обозначение вида 
дополнительной обработки покрытий *хр# ( хром&тиров&кие) и "iixp* (наполнение в растворе 
хроматов) в обозначение шайбы не включать*

2 , Обозначение *Бп# (без покрытии) установлено настоящим стандартом»
в ГОСТ 9.300-85 отсутствует. ф  За». Иов. № 9680
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ЫО. На поверхности шайб не должно быть пятен, являющихся результатом коррозии.

Допускаются:
-  поверхностаые дефекты, допускаемые стандартами и тех*ш чесхями условиями на полу­

фабрикаты, из которых изготовлены шайбы;
-  царапины й вмятины, полученные при изготовлении шайбы, глубиной не боле© половины

допуска на толщину шайбы;
-  шероховатость боковых поверхностей шайб: толщиной от 2 до 4 мм — В ̂  $60 мкм, 

толщиной более 4 мм -  Rz 320 мкм.

1,1 L Наружные углы (кромки) шайб должны быть притуплены фаской от О Л До 0,4 мм, 

внутренние углы ~ гад гелью от 0,2 до 0,8 мм.

форма поверхностей фасок и галтелей ке регламентируется.

1Л2. Предельные отклонения толщины шайб при изготовлении их из прутков + ....jZXM....
2

1ЛЗ, По согласованию с заказчиком допускается не производить подгиб лепестков 

стопорных шайб на угол 35°.

1.14. Допуск плоскостности опорной поверхности шайбы -  10% номинальной толщины 
шайбы.

П р и  м е ч а и  я е. Отклонение от плоскостности шайб толщиной £  0,3 мм
не контрол иру ется.

1Л5, Допуск соосности поверхности внутреннего диаметра относительно поверхности 

наружного диаметра шайбы -  полусумма полей допусков на указанные размеры.

1Л8, Допуски формы н расположения поверхностей, не указанные в стандартах конструк­

ция и размеров и в настоящем стандарте, оградачиваются полем допуска на размер (ы).

2. Правила приемки

2Л- Для проверки соответствия шайб требованиям настоящего стандарта устанавливаются 
приемо-сдаточные испытания.

2*2* Шайбы для приемки предъявляются партиями. Партия должна состоять из шайб 
одного обозначения.

Масса партий устанавливается изготовителем.

2Л, Приемо-сдаточные испытания шайб проводятся в следующем объеме и последователь*. 

нести на выборке, составляющей 5% от партии, но не более 100 штук:

а) контроль внешнего вида;
б) контроль размеров.
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2.4 Контроль шайб проводится при гохлкратуро 2Г) + ЮиС

2 Л. Ьслн при контроле* внешнего вида и размеров Ьудп об дару же но белее трех шайб, 

Не соответствующих требованиям настоящего стандарта, то проводится повторный контроль 
на удвоенной выборке от партии.

Результаты повторного контроля считаются окончательными

2.8, Партии шайб, забракованные по внешнему виду и размерам, могут быть вновь 

предъявлены к приемке после сортировки и исправления.

3, Методы контроля

ЗЛ . Контроль внешнего вида шайб проводится осмотром их невооруженным глазом.

3.2, Контроль размеров проводится предельными калибрами, шаблонами» универсальным 

или специальным измерительным инструментом»

3.3, Контроль твердости стальных шайб проводится до ГОСТ 9012-59, ГОСТ 9013-58 

Группа контроля 4 по ОСТ 1 00021-78» но не более 25 штук от каждой термически обра­

батываемой партии деталей, в партии деталей менее 500 штук допускается проверять

не белее 3% Деталей или проводить контроль на образнах-свидетелях.
Твердость проверять до покрытая. Соответствие значения твердости значению ,

указанному в стандартах конструкции й размеров, устанавливать до ОСТ 1 90005-83 и 

отраслевой инструкции № 1029-75»

4» Маркировка,упаковка ♦транспортирование и хранение

4.1» Маркировать обозначение и клеймить окончательную приемку на бирке для партии 

деталей.

4,2, Упаковка готовой продукции -  по ГОСТ 18160-72,

Допускается:

-  не консервировать детали, имеющие антикоррозионные покрытия;

-  составлять один сертификат на йосколько партий деталей, поставляемых одновременно 

в нескольких ящиках одному предприятию.

4.3» Маркировка тары -  по ОСТ 1 00582-84<

Допускается

-  маркировку тары производить на бирке (ярлыке),

-  указывать на бирке (ярлыке) номер сертификата ( прикаЗ-накладной сертификата)

и количество деталей в тысячах Ш1ук,
™ производить отличительную маркировку первого грузового места, содержащего сопро­

водительную документацию» яркой цветной диагональной полосой
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4*4, Консервация и упаковка деталей, предназначенных дня транспортирования » хране­
ния в странах с тропическим и морским климатом, -  по ОСТ 1 90086-73, для районов 
Крайнего Севера и отдаленных районов -  по ГОСТ 18846-79.

4.5* Детали хранить т  стеллажах, уезднодаеетыж в сухом штшттшш.
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ

№
ЙЗМ

Номера страниц Номер " Изв 
об

тм.*
Подпись ; Да га

Срок
ввей они 

изменении

Изме­
ненных

Заме­
ненных

Новых
Анну­
лиро­
ванных

г / /ш

ОСТ 1 34530-80
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