
КЛЮЧИ ГАЕЧНЫЕ ТОРЦОВЫЕ 
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Общие технические условия 
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Настоящий стандарт распространяется на ключи трещоточные, 
ключи с присоединительными квадратами, сменные головки и при-
водные части к ключам, изготовляемые для нужд народного хо­
зяйства и для экспорта. 

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 602—77. 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

Ключи торцовые немеханнзированные и приводные части 
должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего 
стандарта и ГОСТ 25600-8U ГОСТ 25604-83, ГОСТ 22402—77 
по рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке. 

1.2. Материалы и твердость ключей и приводных частей дол­
жны соответствовать указанным в табл. 1. 
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Т а б л и ц а 1 

П р и м е ч а н и е . Допускается применять сталь других марок с механиче­
скими свойствами в термообработанном состоянии не ниже, чем у марок, ука­
занных в табл. 1. 

1.3. Прочность ключей и приводных частей к ним определяется 
испытательными крутящими моментами, приведенными в табл. 2. 

1.4. Ключи со сменных головок и приводных частей с присое­
динительными элементами должны сниматься усилием руки без 
ударов или применения дополнительных устройств. При этом вели­
чина усилия должна быть не менее указанной в табл. 3. 

1.5. Разностенность на длине шестигранных и квадратных от­
верстий не должна превышать для размеров зева, мм: 

до 14 мм 0,4 
от 15 до 32 мм . . 0,5 
св. 32 0.6 

1.6. Допуск соосности зевов наружных присоединительных 
квадратов и шестигранников относительно наружных диаметров 
головок ключей, сменных головок и приводных частей до размера 
зева, равном 36 мм — 0,8 мм, св. 36 мм — 1 мм. 

1.7. Рабочий торец толкателя сменных головок должен высту­
пать за грань квадратного присоединительного отверстия не ме­
нее чем на 1 мм при установке толкателя в крайнее переднее по­
ложение (в направлении к оси головки) и утапливаться и отвер­
стие толкателя но отношению к указанной грани не менее 3 мм. 
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П р и м е ч а н и е . В величину усилия масса снима­
емой части не входит. 

1.8. Предельные отклонения размеров не должны превышать: 
наружных и внутренних присоединительных квадратов — по 

ГОСТ 24372—80; 
шестигранных зевов — по ГОСТ 2838—80; 
размеров под ключ наружных шестигранников — по h12. 
1.9. Параметры шероховатости поверхностей ключей, сменных 

головок и приводных частей к ключам по ГОСТ 2789—73 должны 
быть не более следующих величин, мкм: 

Наружные цилиндрические поверхности неступенча-
тых головок и большего диаметра ступенчатых головок, 
опорные поверхности трещоточных ключей под хромо­
вые покрытия: 

исполнение 1 Ra<=1,25 
исполнение 2 Ra<=40 
под другие покрытия: 
исполнение 1 Ra<=2,5 
исполнение 2 Ra<=40 
Поверхности стержней ключей, коловорота, удлини­

теля и контура рукоятки трещоточного ключа под хро­
мовые покрытия: 

исполнение 1 Ra<=2,5 
исполнение 2 Ra<=20 
под другие покрытия: 
исполнение 1 Ra<=20 
исполнение 2 . . . Ra<=20 
Наружные поверхности присоединительных квадра­

тов Ra<=20 
Остальные поверхности . Ra<=40 

Параметры шероховатости по исполнению 1 предназначены 
для ключей, аттестованных на государственный Знак качества. 
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1.10. На поверхностях ключей, сменных головок и приводных 
частей к ключам не допускаются раковины, расслоения, трещины, 
закаты, заковы, волосовины, плены, следы коррозии и заусенцы. 

На поверхностях, не подвергаемых механической обработке, 
допускаются местные дефекты горячей и холодной обработки, не 
снижающие прочности и не ухудшающие внешний вид изделий. 

1.11. Ключи, сменные головки и приводные части к ключам 
должны иметь одно из защитно-декоративных покрытий, указан­
ных в табл. 4. 

Т а б л и ц а 4 


