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Cylindrical tempered pins. Technical conditions.
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ГОСТ 
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Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 30 июня 
1900 г. Н® 3272 срок действия установлен

с 01.01 1981 г. 

до 01.01 199Гг~

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на цилиндрические за­
каленные штифты диаметром от 0,6 до 20 мм.

Стандарт полностью соответствует стандарту СТ СЭВ 1487—78.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Размеры штифтов должны соответствовать указанным на 
чертеже и в таблице.
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Стр. 2 ГОСТ 24296—80

R i d  R i d

П р и м е ч а н и е .  Вариант исполнения концов штифтов выбирается изго­
товителем.

мм

d L с Cl d L с Ct

0,6 2 ,5 -8 0,1 0,2 4 8—80 0,6 1,2
0.8 2 ,5 -14 5 10—100 0,8 1,6
1,0 2 ,5 -16

0,2 0,4 6 12—120 1,0 2,0
1,2 2 ,5-25 8 16-120 1.2 2,5
1,6 3 ,0 -30

0,3 0,6 10 20-120
1,6 3,2

2.0 4 ,0 -40 12 25-120

2.5 5,0-50
0,5 1,0

16 30-120 2,0 4,0

3 ,0 6 ,0 -60 20 40-120 2,5 0,5

Длина штифтов L должна выбираться из следующего ряда:
2,5; 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 20; 25; 30; 36; 40; 45; 50; 55; 

60; 65; 70; 80; 90; 100; 110; 120 мм.
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я штифта диаметром 

d=10 мм, длиной L = 60 мм, без покрытия:
Штифт 10X60 ГОСТ 24296—80

То же, с химическим окисным покрытием, пропитанным мас­
лом:

Штифт 10X60 Хим. Оке. прм ГОСТ 24296—80
1.2. Теоретическая масса штифтов указана в справочном при­

ложении 1.
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Штифты должны изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным 
в установленном порядке.

2.2. Твердость поверхности d штифтов — HRC 58...62.
2.3. Предельные отклонения диаметра штифтов d — шб, дли­

ны L — j s 15.
2.4. Неуказанные предельные отклонения размеров:
до 0,3 — плюс 0,1 мм, свыше 0,3 до 1 — плюс 0,15 мм, свы­

ше 1 — j* 15.
2.5. Штифты должны изготовляться без покрытия или с по­

крытием Хим. Оке. прм по ГОСТ 9.073—77.
Технические требования к покрытию — по ГОСТ 9.301—78.
2.6. На поверхности штифта не допускаются трещины, риски, 

выводящие размеры изделий за предельные отклонения, коррозия.
2.7. Допускается при необходимости обеспечения взаимозаме­

няемости для применения в изделиях, спроектированных до 1 ян­
варя 1980 г., по согласованию с потребителем изготавливать за­
каленные штифты с допусками по справочному приложению 2.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 17769—72 для изделий по­
вышенной и нормальной точности.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Внешний вид штифтов проверяют осмотром без примене­
ния увеличительных приборов.

Допускается в спорных случаях использовать лупу с 2,5—3- 
кратным увеличением.

Допускается проверка трещин специальными методами.
4.2. Проверка твердости штифтов — по ГОСТ 9013—59.
Допускается контроль твердости производить по ГОСТ

9012—59.
4.3. Контроль качества покрытия — по ГОСТ 9.302—79.
4.4. Шероховатость рабочей поверхности штифтов проверяет­

ся путем сравнения с эталонными образцами по ГОСТ 9378—75 
или приборами.

5. УПАКОВКА И МАРКИРОВКА

5.1. Упаковка штифтов и маркировка тары — по ГОСТ 
18160—72.



ПРИЛОЖЕНИЕ l  

Справочное

Масса стальных штифтов
Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  1000 ш т. ш т и ф т о в  к г, при  н о м и н а л ь н о м  д и а м е т р е  d, мм

Длина 
штифта 
L, мм 0.6 0,8 1 1,2 1,6 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16

2 ,5 0,006 0,010 0,015 0,021

3 0,007 0,012 0,018 0,026 0,047

4 0,009 0,016 0,025 0,035 0,063 0,099

5 0,011 0,020 0,031 0,044 0,079 0,123 0,193

6 0,013 0,024 0,037 0,052 0,095 0,148 0,231 0,33

8 0,018 0,032 0,049 0,070 0,126 0,197 0,308 0,44 0,78

10 0,039 0,062 0,088 0,158 0,247 0,385 0,55 0,98 1,54

12 0,047 0,074 0,107 0,189 0,290 0,462 0,66 1,18 1,85 2,64

14 0,055 0,086 0,125 0,221 0,345 0,540 0,77 1,38 2,16 3,11

16 0,097 0,142 0,252 0,394 0,617 0,88 1,58 2,47 3,55 6,32

20 0,178 0,316 0,493 0,771 m i 1,97 3.08 4,44 7,90 12,33

25 0,220 0,395 0,617 0,964 1,39 2,47 3,85 5,55 9,86 15,41 22,20

30 0,473 0,740 1,160 1,66 2,94 4,62 6,66 11,85 18,50 26,63 47,3

36 0,888 1,350 1,94 3,45 5,39 7,77 14,20 21,58 31,97 !55,2

40 0,986 1,540 2, 22 3,95 6,16 8,88 15,80 24,66 35,61 63,1
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Продолжение

Длина 
штифта 

L , мм

Теоретическая масса 1000 шт. штифтов кг* при номинальном диаметре d, мм

0*6 0,8 I 1,2 1*6 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 16 20

45 1,730 2,50 4,44 6,93 9,99 17,78 27,74 39,95 71,0 110

50 1,930 2,77 4,93 7,71 11,10 19,75 30,83 44,39 78,9 122

55 3,05 5,42 8,48 12,21 21,73 33,91 48,83 86,8 136

60 3,33 5,92 9,25 13,32 23,70 36,99 53,27 94,7 148

65 6,41 10,00 14,40 25,70 40,10 57,70 102,6 160

70 6,90 10,79 15,54 27,65 43,16 62,15 110,0 173
80 7,89 12,33 17,76 31,60 49,32 71,02 126,0 197

90 13,87 19,98 35,55 55,49 79,90 142,0 222
100 15,41 22,20 39,50 61,65 88,78 158,0 247

ПО 24,42 43,45 67,82 97,66 174,0 271

120 26,64 47,40 73,98 106,54 189,0 296

Vl
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Допуски для штифтов по системам ЕСДП СЭВ и ОСТ
П оля допусков

по ЕСДП СЭВ по системе ОСТ

ш б т
J. 15 1\ см„
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