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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КЛЮЧИ ГАЕЧНЫЕ ТОРЦОВЫЕ 
НЕМЕХАНИЗИРОВАННЫЕ И ПРИВОДНЫЕ ЧАСТИ

ГОСТ
25605-83

Обидна технически* условия
Hand operated square wrenches and driveparts. 

G eneral specifications
(CT СЭВ 602— 82)

OKU 30 2659

Взамен
ГОСТ 332»—7J, a 
части разд. 2—7

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 21 лнаара 
1983 г. N9 297 срои действия установлен

Настоящий стандарт распространяется на к л ю ч »  т р е щ о т о ч н ы е ,  
к л ю ч и  с  п р и с о е д и н и т е л ь н ы м и  к м а .фатами, с м е н н ы е  ю л о в к н  и п р и - 
н о д н ы е  ч а с т и  к  к л ю ч а м , н а ш и п и т - м ы е  д л я  н у ж д  н а р о д н о г о  х о ­
з я й с т в а  и д л я  экспорта.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 602—77.

1 .1 . К л ю ч и  т о р ц о в ы е  н е м е х а н н з и р о в а н н ы е  н п р и в о д н ы е  ч а с т и  
д о л ж н ы  и з г о т о в л я т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я м и  н а с т о я щ е г о  
с т а н д а р т а  и ГОСТ 25600-83 ГОСТ 25604-83, ГОСТ 22402—77 
н о  р а б о ч и м  ч е р т е ж а м , утвержденным в  у с т а н о в л е н н о м  п о р я д к е .

1.2. Материалы и твердость ключей н приводных частей дол­
жны соответствовать указанным в табл. I.

Издание официальное Перепечатка воспраидаиа

с 01.01.84 
до 01.01.94

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

★
Е

Пгрп1м)<1ниг Июль 1986 г.
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Стр. 2 ГОСТ 25605—83

Т а б л и ц а  I

Наименование ключей и при 
водных частей Марка стали Твердость, 1ШСЭ

1 Сменные головки, трещоточные 
ключи, ключи с присоединительными 
квадратами типов А, Б и В исполне­
ния 2, удлинители, шарниры, вставки

40ХФА 46,5 • • . 51,5

40Х
по ГОСТ 4543-71 41,5. . .46,5

2 Ключи с присоединительными 
квадратами типа В, исполнения 1, 
коловороты

45
по ГОСТ 1050-74 36,5 . • • 46,5

3 Пружины 45Г
по ГОСТ 14959—79

—4 Остальные детали, кроме р>коя- 
ток ключей с присоединительными 
квадратами, типа В, исполнении 1 
и 2

Сталь по 
ГОСТ 1050—74

Примечание Допускается применять сталь других марок с механиче­
скими свойствами в термообработанном состоянии нс ниже, чем у марок, ука­
занных в табл 1

1.3. П р о чн ость клю чей и п ри водны х частей  к ним оп р едел яется  
и сп ы тательн ы м и  крутящ им и м ом ентам и, приведенны м и в та б л . 2 .

1 4 Клю чи со см енны х го л о во к  и при водны х частей  с  присое­
ди ни тельны м и элем ентам и до л ж н ы  сн и м аться  усилием  руки б ез  
\ д ар о в или применения д оп ол н и тел ьн ы х у стр о й ств. При этом вел и ­
чина j  силня д о л ж н а б ы ть  не м енее ук азан н о й  в та б л . 3 .

1.5 Р а зн о сте н н о сть  н а  дл и н е ш ести гр ан н ы х и к в а д р а т н ы х  о т ­
версти й  не д о л ж н а п р евы ш ать д л я  р азм ер о в з е в а , мм :

д о  14 м м ...................................................................................................................0 ,4
от 15 д о  3 2  м м .......................................................................................................... 0 ,5
с в . 3 2 ............................................................................................................................. 0 .6

1.6. Д о п у ск  соосности  з е в о в  н ар уж н ы х п ри соединительны х
к в а д р а т о в  и ш ести гр ан н и ков отн оси тельн о н ар уж н ы х д и ам етр о в 
го л о во к  клю чей, см ен н ы х го л о во к  и при водны х частей  до  р азм ер а 
з е в а , равном  3 6  мм —  0 ,8  мм, св . 3 6  мм —  1 мм.

1.7. Р абочи й  торец  т о л к а те л я  см ен н ы х го л о во к  долж ен в ы с т у ­
п ать  за  гр а н ь  к ва д р а тн о го  п ри соединительного о твер сти я  н с м е­
н ее  чем на 1 мм при у ст а н о в к е  то л к а тел я  в кр ай н ее переднее по­
л о ж ен и е (в  н ап р авлени и  к оси го л о вк и ) и ута п л и ва ться  в <мпер­
ст н е  то л к а тел я  по отнош ению  к  ук азан н о й  ip a n ii не м енее 3  мм.
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Т а б л и ц а  2

Наименование ключей н 
приводных частен к ним Тип 1

Разм еры  
зева, мм

Наименьший нспытательш oi к р \тя  ий  момент. Н м (кгс м) для 
размера стороны присоединительного квадрата, мч

6,3 10 12,5 20 25

Трещоточные ключи
А

1

—

2 4 ( 2 , 4 ) 8 2 ( 8 , 2 ) 2 7 0 (2 7 ) 9 3 0 (9 3 ) —

2
4 8 ( 4 , 8 ) 1 6 5 (1 6 ,5 ) 3 9 0 (3 9 ) 1 3 3 0 (1 3 3 ) 2 2 1 0 (2 2 1 )

Б —

Ключи с присоедини­
тельными квадратами

А
—

—

4 8 ( 4 , 8 ) 1 6 5 (1 6 .5 ) 3 9 0 (3 9 ) — —

Б 4 8 ( 4 , 8 ) 1 6 5 (1 6  5 ) 3 9 0 (3 9 ) 1 3 3 0 (1 3 3 ) 3 1 6 0 (3 1 6 )

В
1 1 0 (1 , 0 ) 3 3 ( 5 , 3 ) — — —

2 4 8 ( 4 , 8 ) 1 6 5 (1 6 ,5 ) 3 9 0 (3 9 ) — —

Сменные головки

— —

3 , 2 7 , 0 8 ( 0 . 7 )

—

—

— —

4 1 0 , 4 ( 1 , 0 4 )

5 1 5 , 1 ( 1 . 5 1 )

5 , 5 1 7 . 8 ( 1 , 7 8 )

6 2 0 , 6 ( 2 , 0 6 )

7 2 6 , 8 ( 2 , 6 8 ) 1 3 ,2 (3  3 2 )

8 3 5 , 6 ( 3 ,  56) (5 ,  5 ( 1 ,5 5 )

9 4 1 , 1 ( 1 , 1 1 ) 5 9 , 9 ( 5 , 9 9 )

10 4 9 , 1 ( 4 , 9 1 ) 7 6 , 7 ( 7 , 6 7 ) 1 4 7 (1 4 , 7 )

11 5 7 , 8 ( 5 , 7 8 ) 9 6 , 0 ( 9 , 6 ) 1 7 8 (1 7 , 8 )

ГО
СТ 2*в05~

»1 С
тр, 3



Н а и ч гн п я щ н с  клю чей  н 
п р и во д н ы х ч а стей  к  ним

Сменные головки

саг

Тип

vXX
<У
X
5С
X

Р<| (меры 
зева, мм

\2_

11
11
11
1 1

Л

11
J9

20

а

22

23

24

25

26

27

28

Продолжение табл. 2

Н аи м еньш ий  и сп ы тател ьн ы й  кр утящ и й  м ом ент, Н 'М  ( к г с * м )  д л я  
р а зм е р а  сто р о н ы  п р и со ед и н и тел ьн о го  к п л д р а та , мм

6,3 Ю 12,5 20 25

67,0(6,7)

68,6(6 , 86)

П 8 ( И , 8 )

141(14,1)

169(16,9)

198(19,8)

225(22,5)

212( 21, 2)

249(24,9)

288(28,8)

331(33,1)

377(37,7)

425(42,5)

477(47,7)

531(53,1)

569(56,9)

569(56,9)
583(58,3)

624(62,4)

665(66,5)

707(70,7)
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Продолжение табл. 2

Наименование ключей и 
приводных частей к ним Тип р 1 .Меры 

1C8U. чч

Наименьший испытательный крутящий момент, Н ч (кгс ч) для 
paiMepa стороны присоединительного квадрата, мм

6,3 10 12,5 20 25

Сменные голозки

— —

30

— —

569(56,9)

795(79,5)

—
32 888(88,8)

36 1084(108,4)

4! 1353(135,3)

46
1569(156,9)

2143(214,3)

50 2329(232.9)

55

— —

2562(256,2)

60 2798(279,8)

65 3028(302,8)

70 3261(326,1)

75
3494(349,4)

80

Вставки — — — 48(4,8) 165(16,5) 390(39.0) 1330(133) 2210(221)

У л ,,ими 4 и — — — . 48(4,8) 165(10,5) ’̂ ОГ’Я ) 1330(133) 3160(316)

Шарниры — — — 31(3,4) 116(11,6) 270(27) 930(93) —

Коловороты к смен­
ным головкам

— — — 24(2.4) 48(4.8) 70(7 )

ГО
С

Т 25605—
83 С
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Стр. 6 ГОСТ 2M0S—13

Т а б л и ц а  3

Размер стороны присоедини­
тельного квадрата, мм Усилие, Н (кге), не менее

6,3 9(0,9)

10 15(1.5)

12,5 25(2,5)

20
45(4.5)

25

П р и м е ч а н и е .  В  величину усилия масса снима­
емой части не входит.

1.8. П редельны е отклонения разм еров не долж ны  п ревы ш ать: 
нар уж ны х и внутренних присоединительных к вад р ато в —  по

ГО С Т  2 4 3 7 2 — 8 0 ;
ш естигранны х зево в —  по ГО С Т  2 8 3 8 — 8 0 ;
разм еров под ключ нар уж ны х ш естигранников —  по Ь12.
1.9. П арам етры  ш ероховатости поверхностей ключей, см енны х 

го л о во к  и приводных частей к  клю чам по ГО С Т  2 7 8 9 — 7 3  долж ны  
б ы ть  не более следую щ их величин, мкм:

Н аруж ны е цилиндрические поверхности неступенча- 
гы х головок и больш его диам етра ступ енчаты х головок, 
опорные поверхности трещ оточны х ключей под хромо­
вы е покрытия:

исполнение 1 ..................................................................................../ ? а ^ 1 ,2 5
исполнение 2 .............................................................................R z ^ 4 0
под другие покрытия:
исполнение 1 ..............................................................................R a ^  2 ,5
исполнение 2 ..............................................................................R z ^ 4 0
П оверхности стерж ней клю чей, коловорота, удлини­

т е л я  и контура рукоятки трещ оточного клю ча под хр о­
м о вы е покрытия:

исполнение 1 .............................................................................. / ? в ^  2 ,5
исполнение 2 ..............................................................................R z ^ 2 0
под другие покрытия:
исполнение 1 ..............................................................................R z ^ 2 0
исполнение 2 ..............................................................................R z^ 20
Н аруж ны е поверхности присоединительных к ва д р а ­

т о в  ...................................................................................................................R z ^  20
О стал ьн ы е п о в е р х н о с т и ..................................................... R z ^ . 40

П арам етры  ш ероховатости по исполнению 1 п редназначены  
д л я  клю чей, аттесто ван н ы х на государ ственн ы й  З н а к  к а ч ест ва .
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ГОСТ 2560J— 13 Стр. 7

1.10. Н а поверхностях ключей, см енны х гол овок и приводных 
частей к ключам не допускаются  раковины , расслоения, трещ ины, 
закаты , зако вы , волосовины , плены, следы  коррозии н заусен ц ы .

Н а поверхностях, не п одвергаем ы х м еханической обр аботке, 
допускаю тся м естны е деф екты  горячей и холодной обработки, не 
сниж аю щ ие прочности и не ухудш аю щ ие внешний ви д изделий.

1.11. Клю чи, см енны е головки и приводные части к  клю чам  
долж ны  иметь одно из защ и тно-декоративны х покрытий, ук азан * 
ных в таб л . 4.

Т а б л и ц а  4

Груши УСЛОВИЙ 
ЭКСПЛуа1*ЩИИ по 
ГОСТ 9 303-84

З ащитно декор икпимс покрытия oeo)ff««fw m  по 
ГОСТ в З Д 6 ~ «

1 О к ш н о е  с п р о м а с 'и ва н и ем  
Ф о сф а тн о е  с пром ас ш ва и нем 
ХрОМОВО" 70ТЩННОН 9  мкм

Хим Оке. прм. 
Х нм  Ф о с . прм. 

Х9

'М*1см

Х р о м о во е ю  ш и н о й  1 мкм с  п од­
слоем никеля го нциной 12 мкм 

Ц и н ко во е  толщ иной 15 мкм, хр о -
HI2.X1

м ати р о ван ное Ц15.хр.

Сл 1 00 Х р о м о во е толщ иной 1 мкм с п о д ­
слоем  никеля, н ан есен н о го  э л ек тр о л и ­
тическим  сп особом , толщ иной 14 мкм 
и никеля, н ан есен н о го  тем  ж е сп о со ­
бом, толщ иной 7 мкм (д л я  тр оп и че­
с к о го  к л и м ата)

К ад м и ево е  толщ иной 21 мкм, х р о ­
ма ти р ованное ( м и  м орской а тм о сф е­

H14.H7.XI

ры) К д 2 1  хр.

П р и м е  ч а и п и*
1 Д о п у ск а е те ,! п рим ениn. i p > i m м ia t Н исские и нем етал л и чески е п о кр ы ­

тия по Г О С Т  9 3 0 1  -1 4 , I О С Т  9  Ю(» Г О С Т  9 1 4 2 — 7 7 , по за щ и тн о *д ек о р а ­
тивны м  сво й ст ва м  нс уступ аю щ и е ук азан н ы м  в  т а б л . 5 .

2 Клю чи, см енны е ю л о в к и  и криво  ш ы с части  к кл ю чам , и зго то вл я ем ы е для 
п родаж и  через розничную  то р го ву ю  се т ь , а тт е ст о в а н н ы е  н а  го су д а р ст в е н н ы й  
З н а к  кл чи 'тва» до л ж н ы  им еть ы ш н гн о  д  Ччоратш имс п окр ы ти я, не ни ж е 2  
гр\ипы условии ж п м у а з а ц и и  по I (К  I 9  3 0 3 — 81

1.12. Покрытии долж ны  со о тветство вать  Г О С Т  9 .3 0 1 — 78  и 
ГО С Т  9  032  - 7 9 .

1.13. Внеш ний вид клю чей, см енны х головок п приводных час* 
теп к клю чам  для экспорта долж ен со о тветство вать  о бр азц у-эта­
лону, согл асован н ом у с  внеш неторговой организацией.
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Стр. 8 ГОСТ 25MS— 11

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. Д ля проверки соответствия ключей, сменных головок и 
приводных частей к  ключам требованиям настоящ его стандарта 
предприятие-изготовитель долж но проводить приемочный контроль 
и периодические испытания.

2.2. Приемочный контроль должен проводиться выборочно в  
объеме, указанном  в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Объем испы тания при пропср.\с требований

Объем партии , шт,
пп 1 2, И пн. 1 4*- 1 12

Д о  50 2 шт 8 % , но нс менее 4 шт
С в  5 0  до 150 5  шт 6 % , но не менее 6 шт.

» 150 ъ 5 0 0 5 шт 4 % , но не менее 12 шт.
» 5 0 0  » 1500 7 шт 2 % , но не менее 2 0  шт.
» 1500 » 5000 7 шт 1% , но не менее 32 шт
» 5 0 0 0 10 шт. 0 ,5 % , но не менее 50 шт

П артия долж на состоять из ключей, сменных головок и при­
водных частей к ключам одного типоразмера, изготовленных из 
одних и тех ж е материалов по одному технологическому процессу 
и одновременно предъявленных к приемке по одному документу.

Результаты  выборочной проверки распространяются па всю  
партию.

2.3. Периодические испытания проводятся не реже двух раз 
в год не менее чем на 10 клю чах, сменных головках и приводных 
частях к ключам.

2.4. При периодических испытаниях должны проверяться все 
параметры и характеристики, установленные настоящим стандар­
том.

2.5. При неудовлетворительных результатах испытаний хотя бы 
по одному из показателей, проводят повторные испытания на уд­
военном количестве ключей, сменных головок и приводных частей 
к ключам из той ж е партии.

Результаты  повторных испытаний являю тся окончательными.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Д ля контроля линейных размеров должны применяться 
универсальные средства измерения.

3.2. Твердость ключей, сменных головок и приводных частей к 
ключам определяют по ГО С Т  9 013—-59.
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ГОСТ 25601—13 Стр. 9

3 3. Шероховатость поверхностей ключей, сменных головок и 
приводных частей к ключам проверяют сравнением с образцами 
шероховатости или профнлометрами (профнлографами).

3.4. Прочность ключей, сменных головок и приводных частей к 
ключам проверяют на испытательном стенде.

Во время испытания крутящий момент должен плавно возрас­
тать до величин, указанных в табл. 2. Ключи, сменные головки и 
приводные части должны выдерживать не менее трех испытаний.

После испытаний не допускаются Остаточные деформации клю­
чей, сменных головок и приводных частей к ключам, снижающие 
их прочность и точность зева. Допускается кривизна стержней 
ключей и приводных часто»*» к ключам не более I мм.

3.5. Внешний иод штнлю-декоративных нокрышй проверяют 
визуально.

3.6. Проверка толщин и пористости гальванических покрытий-* 
по ГОСТ 9.302-79.

4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИС И ХРАНЕНИВ

4.1. На ключах, сменных головках и приводных частях к клю­
чам должны быть четко нанесены:

товарный знак предприятия-изготовителя;
размер зона или размер «под ключ»;
еюно «хромованаднн» iiiii чарка стаи» 40ХФА на изделиях из 

хромоналядигвои стали;
цена (для ключей и приводных частей, изготовленных для про­

дажи через розничную торговую сеть россыпью);
тсударстнсинын Знак качества (для ключей и приводных час­

тей. реализуемых через розничною торговую сеть россыпью).
При комплектации в наборы цена н Знак качества на каждом 

изделии не наносится.
Маркировка ключей, сменных головок н приводных частей к 

ключам для экспорта и соответствии с требованиями заказа- 
наряда внешнеторговой оргашпанпи.

4.2. Упаковка, транспортирование I» хранение — по ГО СТ 
2838 -80.

5. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

Г) I [}ii> ipeiiiiiie рабочие поверхности ключей, сменных головок 
и приводных частей к ключам должны быть чистыми для предот­
вращения срывов в процессе эксплуатации.

5.2. При эксплуатации ключей, сменных головок и приводных 
чае Iей к ключам не допускается пользоваться дополнительными 
рычагами для увеличения усилия затяжки.
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Стр. to ГОСТ 3SMS—83

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕ^*

6 .1 . И зготови тель долж ен гар ан ти р о вать со ответстви е клю чей, 
см енн ы х головок и приводных частей к  к л !?чам требованиям  н а ­
сто ящ его  стан д ар та  при соблю дении усл ови и эксплуатации и х р а ­
нения, устан о вл ен н ы х настоящ им с т а н д а р т о в

6.2. Гарантийный срок эксплуатации— I2 мес- со дня прода­
жи через розничную торговую сеть, а для вг1еРЫН0ЧН0Г0 потребле­
ния — с момента получения потребителем.
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Гр уп п а Г 2 4

Изменение №  1 Г О С Т  2 5 6 0 5 — 83  Ключи гаеч н ы е  то р ц овы е н ем ехан и зи р о ван­
ны е и приводны е ч асти . О бщ ие техн и чески е у сл о ви я

У твер ж д ен о  и в в е д е н о  в  д ей стви е П о становлени ем  Г о су д а р ст ве н н о го  к ом и тета  
С С С Р  по уп равлению  кач ество м  продукции и ста н д а р т а м  о т  1 7 .1 2 .9 0  №  3 1 6 0

Д а т а  введ ен и я  0 1 .0 7 .9 1

Н а о б л о ж к е  и первой стр ани ц е под обозначением  ст а н д а р т а  исклю чить 
обо зн ачен и е. (С Т  С Э В  6 0 2 — 7 7 ) ;  у к а з а т ь  обо зн ачен и е: (И С О  3 3 1 5 — 8 8 , И С О  
3 3 1 6 — 8 8 ) .

Н аим енование с т а н д а р т а . З ам ен и ть сл о в а : «приводны е» на «п р и водн ы е и 
соеди ни тел ьн ы е».

В во д н у ю  ч а ст ь  излож ить в новой редакц ии: «Н астоящ и й  ста н д а р т  расп ро­
стр а н я е тся  на тор ц овы е гаечн ы е клю чи, приводны е и со еди ни тельны е части  к  
клю чам , и зготовляем ы м  дл я  н у ж д  н ар одн ого  х о зя й ств а  и эксп о р та.

С та н д а р т не р асп р о стр ан я ется  на клю чи, приводны е и со еди ни тельны е ч а ­
сти к ним, и зго то вл яем ы е из м атер и ал ов, п р едназначенны х д л я  р аб о ты  во  
взр ы во о п асн ы х у сл о ви я х .

Т р еб о ван и я ста н д а р т а  в  части  р азд . 1, 3 , 4  и 5  я вл я ю т ся  о бязател ьн ы м и , 
др уги е тр еб овани я н асто я щ его  ст а н д а р т а  я вл я ю т ся  реком ендуем ы м и».

(П родолж ен и е см. с. 86) 
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(П р о д о л ж е н и е  и зм енения к ГО С Т  256 0 5 — 83 )

Пункты 11, 12 изложить в новой редакции «1 1 Ключи, приводные и со­
единительные части к ним должны изготовляться в соответствии с требования­
ми настоящего стандарта, ГОСТ 25600-83—ГОСТ 25604-83, ГОСТ 22402—77 по 
технической документации, а для продажи через торговую сеть — и по образ­
цам, утвержденным в установленном порядке

1 2 Ключи, приводные и соединительные части к ним должны изготов­
ляться

для тяжелых условий эксплуатации — из высоколегированных сталей; 
для нормальных условий эксплуатации — из материалов, указанных в 

табл 1
Таблица 1

Наименование ключей приводных и соедини­
тельных частей Марка стали Т вер до сть H R C g

Рабочие части ключей с присоедини­ 40ХФА по 46,5 51 5
тельными квадратами, вставок трещо­ ГОСТ 4543—71
точных ключей, сменных головок, удли 
нителей, коловоротов, шарниров 40Х по

ГОСТ 4543—71
4*1,5 46,5

(Продолжение см с.87)
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(П р о д о л ж е н и е  и зМ ен ен и я  к p Q C T  2 5 6 0 5 — 8 3 )

П р и м е ч а н и я :
1. К л ю чи , п р и во д н ы е и со ед и н и тел ьн ы е ч а сти  к  ним  ̂ п р е д н а зн а ч е н н ы е  д л я  

т я ж е л ы х  у сл о ви й  э к сп л у атац и и , и зго т о в л я ю т ся  из в ы с о к о л е ги р о в а н н ы х  ста л е й  
по з а к а з у  п о тр еб и тел я .

2. Д о п у с к а е т с я  д л я  н о р м а л ь н ы х  усл о ви й  э к сп ^ уа та ц и и  п р и м енять с т а л ь  
д р у ги х  м ар о к  с ф и зи к о -м ехан и ческ и м и  с в о й с т в а м и  в  те р м о о б р а б о та н н о м  с о с т о я ­
нии не н и ж е, чем  у  ст а л е й  м ар о к, у к а з а н н ы х  в  та б л . 1»

П у н к т  1.3. П ер вы й  а б за ц  и зл о ж и ть в  но во й  р е д ак ц н и ; « П р о ч н о ст ь  клю чей , 
п р и в о д н ы х  и с о ед и н и те л ьн ы х  ч а сте й  к  ним , п р е д н а зн ^ ч е н н ы х  д л я  ТЯЖе л ы х  у с л о ­
ви й э к сп л у атац и и , о п р е д е л я ет ся  и сп ы тател ьн ы м и  К£уТЯЩИМИ м о м ен там и , при­
вед ен н ы м и  в т а б л . 2 а  и 2 6 , а д л я  н о р м а л ь н ы х  у с л о ^ й  э к сп л у а т а ц и и  — в* т а б л  
2»;

д о п о л н и ть та б л и ц ам и  —  2 а , 2 6 :

Т а б л и ц а  2 а
Конструкция

Наименование клю-
. Номинальный 

размер при­
Наименьший 
испытатель-

н т д Тип Исполнение водного квад­• ный крутящий
рата, мм момент, Н-м

К л ю ч то р ц о - гост Б

Sse

6,3 55
вый к  см ен н ы м 25601—83 10 180
го л о в к а м  со 12,5 455
ст е р ж н е м  д л я 20 1255

поворот а 2 5 2235

К о л о в о р о т  к ГОСТ __ 6,3 24
см ен н ы м  г о л о в ­ 25602—83 10 79
кам 12,5 199

20 549
25 978

К л ю ч т р е щ о ­ ГОСТ А

ч*.

6,3 62
т о ч н ы й  к  с м е н ­ 22402—77 10 202
ным го л о в к а м 12,5 512

20 1412
25 2515

К л ю ч тр ещ о ­ ГОСТ Б . 6,3 62
то чны й  с п ер е­ 22402—77 10 202
к л ю ч ател ем 12,5 512

20 1412
25 2515

К л ю ч то р ц о ­ ГОСТ В 1 6,3 10
вый к  см ен н ы м 25601—83 10 34
г о л о в к а м  с  ручкой

К л ю ч то р ц о ­ ГОСТ В 2 6,3 62
вы й  ш ар ни р ны й  к 25601—83 10 202
см ен н ы м  г о л о в ­ 12,5 512
к ам

К л ю ч то р ц о ­ ГОСТ А — 6,3 62
вы й  к  см ен н ы м 25601—83 10 202
го л о в к а м  с  и зо ­ 12,5 512
гн у то й  р учкой

(Продолжение см. с. 88)
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( П р о д о л ж ен и е  и зм енения к ГО С Т  25605 — 83 )

Т а б л и ц а  2 6

Наименование при­
водных и соедини­
тельных частей

Конструкция Номинальный размер 
приводного квадрата, 

мм Наименьший 
и сп ы татель­
ный крутящий 
момент, Н*мн т д Тип И спол­

нение наружный внутрен­
ний

П е р е х о д н и к  с 6 ,3 10 6 2
н а р у ж н ы м  и 10 1 2 ,5 2 0 2
в н у т р е н н и м  к в а д - 1 2 ,5 2 0 5 1 2
р а т о м * — — — 2 0 2 5 1 4 1 2

10 6 ,3 6 2
1 2 ,5 10 2 0 2
2 0 1 2 ,5 5 1 2
2 5 2 0 1 4 1 2

У д л и н и т е л ь  к г о с т А 1 6 ,3 6 2
т о р ц о в ы м 2 5 6 0 0 — 8 3 1 0 2 0 2
к л ю ч а м 1 2 ,5 5 1 2

2 0 1 4 1 2
2 5 2 5 1 5

П е р е х о д н и к Г О С Т А 1 6 ,3 3 4
ш ар н и р н ы й 2 5 6 0 0 — 8 3 10 112

1 2 ,5 2 8 4
2 0 7 8 4

П е р е х о д н и к _ , 6 .3 12
д л я  п а т р о н о в * 10 4 0

4 Конструкция инструментов указана в  приложении.
Т а б л и ц а  2 . З а м е н и т ь  н а и м е н о в а н и е  г р а ф ы :
« Н а и м е н о в а н и е  к л ю ч е й  и п р и в о д н ы х  ч а с т е й  к  н и м » н а  « Н а и м е ­

н о в а н и е  к л ю ч е й  и п р и в о д н ы х  и с о е д и н и т е л ь н ы х  ч а с т е й  к  ним  д л я  н о р м а л ь н ы х  
у с л о в и й  э к с п л у а т а ц и и » , г о л о в к а . З а м е н и т ь  с л о в о : « п р и с о е д и н и т е л ь н о го »  н а  « п е ­
р е х о д н о го » .

П у н к т  1 .4  и зл о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и  (к р о м е  т а б л . 3 ) :  « 1 .4 .  К л ю ч и  д о л ж ­
н ы  с н и м а т ь с я  с  п р и в о д н ы х  и с о е д и н и т е л ь н ы х  ч а с т е й  б е з  у д а р о в  или п р и м ен е­
н и я  д о п о л н и т е л ь н ы х  у с т р о й с т в  с  у си л и я м и , у к а з а н н ы м и  в  т а б л . 3 » ;

т а б л и ц а  3 . Г о л о в к а . З а м е н и т ь  с л о в о : « п р и с о е д и н и т е л ь н о го »  н а  « п е р е х о д н о ­
го » .

П у н к т  1 6  и з л о ж и т ь  в  н о во й  р е д а к ц и и : « 1 .6 . Д о п у с к  с о о с н о с т и  с о п р я г а е ­
м ы х  п р и в о д н ы х  и с о е д и н и т е л ь н ы х  ч а с т е й  д л я  р а з м е р а  з е в а  ^ 3 6  м м  —  0 ,8  м м , 
а  д л я  р а з м е р а  з е в а  >  3 6  мм —  1 м м ».

П у н к т  1 .7 . И с к л ю ч и т ь  с л о в о - « п р и с о е д и н и т е л ь н о го » .
П у н к т  1.8 И с к л ю ч и т ь  с л о в о : « п р и с о е д и н и т е л ь н ы х » .
П у н к т  1 9 . И с к л ю ч и т ь  с л о в а : « с м е н н ы х  г о л о в о к  и »; з а м е н и т ь  с л о в а : «п р и ­

в о д н ы х  ч а с т е й  к  к л ю ч а м »  н а  « п р и в о д н ы х  и с о е д и н и т е л ь н ы х  ч а с т е й  к  н и м » ; « Н а ­
р у ж н ы е  п о в е р х н о с т и  п р и со е д и н и т е л ь н ы х  к в а д р а т о в »  н а  « Н а р у ж н ы е  п о в е р х н о ­
сти  к в а д р а т о в » .

П у н к т  1 .1 0  и с к л ю ч и ть .
П у н к т  1.11 и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и : « 1 . 1 1 .  К л ю ч и , п р и в о д н ы е  и с о е д и ­

н и т е л ь н ы е  ч а с т и  к  к л ю ч а м  д о л ж н ы  и м ет ь  о д н о  из з а щ и т н о -д е к о р а т и в н ы х  п о к р ы ­
ти й , у к а з а н н ы х  в  т а б л . 4 .

(П р о д о л ж е н и е  см. с. 8 9 )
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(П родолж ен ие изменения к ГОСТ 25605—83)
Т а б л и ц а  4

Группа у с ­
ловий эксплу­

атации погост
9 303-34

Защитно-декоративные покрытия
Обозначение по ГОСТ 

9 306—85, ГОСТ 9 032—74

1

Х р о м о во е толщ иной 9  мкм Х 9

О ки сное с  последую щ ей о кр аско й  н и т­
роэм алью  Н Ц -2 5  (или ни тр огли ф талевой  
эм алью  Н Ц -1 3 2 ) р а зн ы х  ц ве то в  по IV  
к л а с с у  н нанесением  нитроцеллю лозно­
го л а к а

Х им . О ке.
Э м ал ь Н Ц 2 5  

Г О С Т  6 6 3 1 — 7 4  
р азн . ц в. IV  
Л а к

2 — 4

Х р о м о во е  толщ иной 1 мкм с подслоем  
никеля толщ иной 12 м км , нан есен н ого  
электролитическим  сп особом

H 1 2 X I

Ф о сф а тн о е  с  последую щ ей о кр аско й  
ни тр огли ф тал евой  эм алью  Н Ц -1 3 2  (или 
п ен таф тал евой  эм алью  ПФ-115) р азн ы х 
ц ве то в  по IV  к л а с с у  и нанесением  по- 
л и акр и л атн ого  л а к а

Х им . Ф о с . 
Э м ал ь Н Ц -1 3 2  
Г О С Т  6 6 3 1 — 7 4  
Л а к

Ц и н ко во е  толщ иной 15 м км , хр ом ати-
р о ван н о е

Ц 1 5 .хр

5-8

Х р о м о во е толщ иной 1 мкм с  п оделаем  
никеля, н ан есенн ого  электролитическим  
сп особом , толщ иной 14 мкм и никеля, 
н ан есен н о го  тем  ж е  сп особом , толщ иной 
7 мкм

Н 1 4 .Н 7 .Х 1

К ад м и ево е  толщ иной 21 мкм хр ом ати - 
рованно е

- К д  .21 .хр

П р и м е ч а н и я :
1. Клю чи приводны е и соеди нительны е части  к  ним, вы п у ск аем ы е д л я  про­

д аж и  чер ез розничную  то р го вую  се ть , до л ж н ы  им еть защ и тн о -д еко р ати вн о е по­
кры ти е не ниж е 2 — 4  груп п ы  эксп луатац и и  по Г О С Т  9 .3 0 3 — 8 4 .

2. Д о п у ск а е тся  по со гл асо ван и ю  с потребителем  (торгую щ им и о р ган и за­
циями) прим енять др уги е защ и тн о -д еко р ати вн ы е м еталли чески е и нем еталли ­
ч ески е покры тия по Г О С Т  9 .3 0 6 — 8 5 , Г О С Т  9 .3 0 3 — 84, Г О С Т  9 .0 3 2 — 7 4» .

П ун кты  1.12* 1.13 исклю чить.
Р а з д е л  1 доп олнить п унктам и  —  1.14, 1 .15 : « 1 .14 . Н а к л ю ч а х , п ри водны х и 

со еди н и тел ьн ы х ч а с т я х  д о л ж н ы  б ы ть четко  нан есен ы :
то вар н ы й  зн а к  п редп ри яти я-и зготови теля;
разм ер  зе ва  или разм ер «п од клю ч»;
обозначение марки стал и  на изделиях из хр ом о ван ад и ево й  стал и ;
цена (д л я  розничной продаж и клю чей, реал и зуем ы х р о ссы п ью ).
1.15. О стал ьн ы е тр еб ован и я к  м ар ки ровке трансп ортной и потребительской  

та р ы  и у п а к о вк е  —  по Г О С Т  1 8 0 8 8 — 8 3» .
Р а з д е л  2  и злож ить в  новой  редакции:

« 2 . П рием ка
2 .1 . П рием ка клю чей, п риводны х и соеди ни тел ьн ы х ч астей  —  по Г О С Т  

2 6 8 1 0 — 86» .
Р а з д е л  3. Н аи м ен овани е и злож и ть в  новой редакц ии: « 3 . М ето ды  кон тр о л я».

(П родолж ен ие см. с. 90 )
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{ П родолж ение изменения к ГОСТ 25605—83)
П ункты  Z2, 3  3 И склю чить сл ова «см енны х го л о во к  и», после слова «при­

водны х» дополнить словами «и соединительных»
П ункт 3 3 И склю чить слово «ш ероховатости», дополнить словами «по 

ГО С Т  9 3 7 8 — 75 или с образцовыми инструментами, имеющими параметры ше­
роховатости  не более устан о вл ен н ы х в п 1 9 »

П ункт 3 4 излож ить в  новой редакции «3 4 П рочность ключей, приводных 
и соединительных частей к  ним проверяют на испытательном стенде

И нструмент у стан авл и вается  на приемное квад р атн о е отверстие (или при­
емный к вад р ат) стенда и к нему п риклады вается соответствую щ ий крутящий 
момент Крутящ ий момент рассчиты вается как  произведение нагрузки на р ас­
стояние, измеренное м еж ду точкой приложения нагрузки и осью  приемного 
квад р атн ого  отверстия (приемного к в а д р а т а ).

Разм еры  «под ключ» приемного отверстия стенда долж ны  бы ть равны  ми­
нимальному размеру соответствую щ его  о хваты ваю щ его  квад р атн ого  отверстия 
с допуском Н8

Разм еры  «под ключ» приемного к вад р ата  стенда долж ны  бы ть равны  м ак ­
симальному размеру со ответствую щ его  о хваты ваем о го  к вад р ата  с  допуском h8.

Ш естигранная оправка для испытаний долж на бы ть вставл ен а в  сменную  
го ло вку  на глубину 0 ,8d с допуском Я 13 (гд е  d  —  диаметр вписанной окруж но­
сти болта)

Приемное квад р атн ое отверстие (или к вад р ат) и оправка дл я  испытаний 
долж ны  иметь твер до сть не менее 56  В Д С Э.

П осле испытаний ключи, приводные и соединительные части не долж ны  
иметь остаточную  деформацию Д о п ускается  кривизна стерж ней: ключей, при* 
водны х и соединительных частей не более 1 мм».

П ункты  d 5, 3 6  исключить
Р азд ел  4 излож ить в новой редакции

«4. Т р ан сп ор т и р ован и е и  х р а н ен и е
4 1  Транспортирование и хранение ключей, приводных и соединительных 

частей к  ним —  по ГО С Т  18088— 83»
П ункты  5 1, 5  2, 6 1 И склю чить слова «сменных головок», после сл о в а  

«приводных» дополнить словами «и соединительных»
С тандар т дополнить приложением.

П РИЛОЖ ЕН ИЕ
Обязательное

Конструкции переходников

Наименование переходника Конструкция

П ереходник с наруж ны м  и внутр ен­
ним квадратом

(П родолж ение см с 91)
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(П р о д о л ж е н и е  и зм ен ен и я  к ГО С Т  2 5 6 0 5 — 5 5 )

П р о д о л ж ен и е

Наименование переходника Конструкция

П ереходник для патронов

( и у с  з  m i  г . )
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ГО С Т 25600— 83. Удлинители. Основные размеры. . 3
(С Т С Э В  599— 77)

ГО С Т 25601— 83. Ключи с присоединительными квадратам и. Типы я ос*
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