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Груша ГТЗ
ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

Соединения резьбовые копическно ОСТ 39-226-91 
для забойных двигателей.
Технические требования

Дата введения с 01.04.91 г.
Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на резьбовыо конические 
соединения дон забойных двигателей и специальных буровых инстру
ментов.

Стандарт устанавливает: типы резьб, основные параметры и 
размеры, технические требования и методы контроля при изготов
лении, требования к сборке при изготовлении и эксплуатации.

I. ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ
1 ,1 . Стандарт предусматривает изготовление резьбовых сссди- 

пений в номенклатуре» приведенной в табл. I .

РКТ Резьба коническая турбобуров Для соединения корпусных

Таблица I

Обозва-1 
ченио I 
типа 1

Наименование резьбы ! Преимущественная область 
I применения

деталей турбобуров винто
вых двигателей в  специаль
ных буровых инструментов

РК Резьба коянчвакая электро
буров

специальных буровых инст
рументов

ПК Резьба иетричеакдо коничес
кая

Для соединения корцусных 
деталей в валов забойных
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Цродолжеаже табя. I

S23T1 а ш -ю в » ™  pesKJa 
тшш I !

СП Резьба замковая специальная 
(профиль резьбы по 
Г0С Г5Й б^5)

двигателей в  специальных 
буровых иаструментов
Для соединения о колонной 
бурильных труб в  породо- 
раэрушаадш инструментам

1 .2 . Резьбовое соединение о резьбой тина НК изготавливается 
в  двух исполнениях:

с наружна! упором по торцу муфты в  упорному устуцу шпшамя, 
черт. I  в  2 ;

о внутреянш упором по торцу ниппеля в  упорному выступу 
муфты» черт» з  в 4 .

1.3» Обозначение резьбовых соединений в  резьб типов ИСТ» FK 
в МК доянно включать обозначение тжш резьбы» условный диаметр 
резьбы» шаг резьбы» конусность резьбы, ее исполнение в  обозначе
ние настоящего стандарта.

П р и м е р ы  у о  л о в в  ы х о б о з н а ч е н и й :  
Резьбовое соединение о резьбой типа ИСТ диаметрам 177 m i, 

о шагом резьбы 5»0в tat, конусность 1 :1 6 :
ИСТ 177x5,03x1:16 ОСТ 39-226-91 -  исполнение о наружна*
упором»
Резьбовое соединение с резьбой типа ЫК диаметром 75 m i, о 

шагам резьбы 6 m i, коцуоностыэ 1 :16 :
МК 75x6x1:16 ОСТ 39-226-91 -  исполнение о нарухнш упором;
НС 78x6x1:16 ВТ ОСТ 39-226-91 — исполнение о внутренним
упором.
1.4» Условное обозначение реаьбовых соединений в резьб типов 

Эсп должно включать обозначение типа резьбе, условный диаметр 
резьбы в  обезначекие настоящего стандарта.

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 .  
Зад -  189 ОСТ 39-226-81
1.5» Форм в  размеры црофнля резьбы, а также црзменнемость 

по твдорадмерш  долины соответствовать указаннш на черт» 5 в  
в  табх. 2 , 3  в  4»

1 .6 . Раамеры резьбового ооединенхя исполнения о наружным 
упором долин соответствовать:
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для шитсльноИ частя резьбы -  указанный на черт. I и в 
ТаЗ-т. 5;

дя~ иуфгозо;? частя ре at''и -  указанный на черт. 2 п в табл. 6.
1 .7 . Яаэхари резьбового соединения ясполноняя с внутренним 

уперотл долины соответствовать:
для няппелыю! часта -  указанным кв чарт. 3 я в табл. 7 ;
для муфгозог части -  указанных на черт. 4 я в табл. 8 .
1 .8 . Предельные отклонения от номинальных размеров резьбы 

долги:-; соответствовать пикселе душам треСояашиш:
года я полодя1Ш угла продляя резьбы -  указанным в табл. 9 ;
конусности наппельноП части А Нц, опредаллсмоП кои разность 

нерудного и среднего диаметров розьбы с полными вятками ниппеля 
кв длине 100 т +0,20 мм;

коцуонссгя готовой части Д К (̂ определяемо?, как разность 
внутреннего и среднего диаметров резьбы с полными витками му<фты 
на длине 100 да ьшнус С,20 мм.

2. ХЗЯИЧЗСКИБ ТРЕБОВАНИЯ ПРЛ ИЗГОТОВЖЗЕ

2.Z . Резьбовыо соединения (резьбы) должны аэготанлвватьел в 
соотввтствяа с требованиями настоящего стандарта по рабочим 
чертежам, утвержденным в установленном порядке.

2 .2 . На наружной и ацутроннеГ. поверхностях резьб не должно 
быть трошн, волосовин, плен, раковин, расслоений, продольных 
углубления вдоль обриэупаеП и других дефектов, карулепццх гер
метичность и прочность резьбового соединения. Восстановление 
профиля резьбы на дефектных местах во допускается.

2 .3 . Поромегр шероховатости поверхности резьбы R z  по 
ГОСТ 2789-73 не должен быть более 20 мкм.

2 .4 . ЗаходкыП вяток норужноЗ и внутренне Я резьб должен быть 
притуплен до основания прощля иля выполнен в виде скоса пол 
углем 30°ао к оси резьбы.

2 .5 . Лия предохранения от коррозия и заедания внутренняя и 
вару КАЛ резьбы должны быть фосфжтирававк. Толина сдоя покры
тия от 0 ,008  до 0 ,015  мм. Допускается меднение с тодилноВ 
0 ,006 -0 ,009  ш .
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Вариант для тонкостенных деталей

О



ОСТ 33-226-61 с .5

Вариант для тонкостенных деталей

• Риамрн ju& оправок 
чарт. а. Тшящл njftoaoi чает раавбоаого 

шмиаашк о карряпм угором.
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I  вариант

я Размеры дхл спревок
Черт. 3  . Рашерн гапшольноЯ яасп  рваьОового 

сояпкшшя о в с т р о я т  гпором.
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я -  paanpi дм  справок
Чар». 4*. Prampt цДОовоЯ ч аст рейсового 

оошнмша « в ф г р е т
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x Размеры для справок
ю  Размеры приведены для реэьбообраэуадего инструмента

Черт.5. Оорма и размеры профиля резьбы

of
t«

 I
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Таблица 2

Размеры профиля резьб ЮТ. Применяемость по типоразмерам
Параметр! резьбы, ! размер- ! ность I

Н о р м а

Шаг резьбы, Р, мм
Конус-
Щ -
Угол 
уклона,/ градусv
Высотаисходного
Г Й “ -
Высота
цроОмая,

Рабочая 
высота 
вррфия. 

h.9 ш
В ю та
среза

пи нм »,
е .  ш  

Окорим» 
О Т. т

Ракдус
задруглэ-gM*r g jg *
дины,г

Зазор , z

«ост» ш

5.08 6,35 6,35

1:16 1:6 1 :8

1°47,24" 4°45*48- 3^34*36'

4,398 5.487 5.492

3,010 3,755 3.759

2,636 3.293 3.296

0.880 1.097 1.098

1.016 1.270 1.267

0.508 0.635 0,635

0.372 0.462 0.463

ВЕГ
177

3SZ
20В

ИСТ
230

игг
240

ИСТ
234

6,35 6.35 6,35

1:10 1:12 1:16

2°51'45” 2°23»03* 1°47*24”

5.495 5.496 5,497

3,761 3,762 3,764

3,297 3,298 3,299

1,099 1.099 1.099

1.267 1,267 1,267

0,635 0,635 0,635

0,464 0.464 0.465

ИСТ ИСТ ЮТ
210 171 218
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Тайипа 3

Размеры црофаля резьбы РК. Лряменяеьость по типоразмерам
Параметр резьбы, размерность ! Норма

Шаг резьбы, Р , ш 6 ,0
Конусность, 2  t g f 1:16
Угол уклона, jP ,  градус I ° 4 7 W
Высота исходного хфойия, В , mi 
Высота дрофмзя, h ,  4®#I, т

5,194
3,571

Рабочая высота црофвдя, h  ,  ш 3,246
Высота среза вершгоы юходного профиля, С  ,  ш 0,974
йяоодка О? ,  ш 1,125
Радаус закруглвнхя шщданы, 2 *  ,  «■< 0,650
Зазор, Z  > мм 0,649
Дршаняемость по пшораямерем ЙС200

РК230



Размеры профиля резьбы НК. Применяемость по типоразмерам

ОСТ 33-226-91 С. I I  

Таблица 4

Параметр резьбы, раз-! 
мерность 1

Н о р м е

Шаг резьбы, Р, мы ! 3.50 ! 4,00 1 4,60 ! 5,00 ! 5,50 1 6,00 ! 6,35

Конусность, 2 6/У 1:16 1:16 1:32 1:32 1:32 7:16 1:32 1 :8 1:16 1:32 1:12
Угол уклона, /  , градус 
Высота неходкого про-

1°47*24" 1°47*24" 0°53'42" 0°53»42"

Э,8у?

0°53*42"

4.330

1°47'24" 0°53*42"

4,762

3°34»35"

5,191

1°47*24" 0°53*42“ 2°23»09"

фадя, И, 131 3,030 3,403 3,464 4.762 5,195 0,196 5,496
Высота профиля, k ,
MU
Рабочая высоте профиля, 
п  , ми

1,759 2,010 2,010 2,262 2,513 2,764 2,764 3,012 J .0 I5 3,016 3,191

1,504 1,719 1,720 1,935 2,150 2,364 2,364 2,577 2,579 2,580 2,730
Высота среза вершшы 
исходного профиля, £ ,  
iai 0.763 0,672 0,872 0,981 1,090 I.J9 9 1,199 1,307 1,308 1,308 1*383
Площадка, О * , т 0,882 1,008 1,008 1,134 1,260 1,386 1,386 1,510 1,512 1,512 1,600
Радиус защ>углеиш1 
впадины, Z* , им 0,508 0,581 0,581 0.654 0.726 0,799 0.799 0,871 0,872 0,872 0,922
Зазор, Z , ш 0,255 0,291 0,291 0,327 0,364 0,400 0,400 0,436 0,436 0,439 0,461
Применяемость по ЦК 120 UK 119 UK 76 UK 117 ПК 150 ЦК 84 UK 127 ЦК п о 1К 66 МК 130 МК 175
твлораамерам UK 112 ЦК 160 Ш 156 ЦК 125 МК 75 ЦК 150

МК 150 UC 64 ЦК 154
ЦК 90 Ж  156
Ж  98 ЦК 180
UK п о  
ЦК 116 
ЦК 140 
ЦК 154 
Ж 158 
Ж 168 
ЦК 177 
ЦК 185 
№ 265

МК 195
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Размеры резьбовых соединений ■ резьб исполнения с ыаружшм упором. Ншпальная часть
Размеры, мы

Таблица 5

Обозначение типоразмера ! 1Даг (Конус- 
1розьбы,{нооть 
Г  Р J2 Ц у

конуса (диаметр 
(резьбы в 
(основной

!днаметр 
(резьбы в 
(основной

уу1" " "  I.
| конуса |,

! Расстояние (Средний ! Диаметр оснований (ВнутренниЯ (Наружный (Дивна (На; 
(от основной (диаметр I -----  *----------  *----------  ‘---------

1
 плоскости (резьбы в )
до упорного (основной I _________  . ______
уступа с?» |плоскости! r f *  r f *  (плоскости (плоскости! ! л

1___  I eta *  I # j  I e tc  и I Ы нал  ̂ L -2. ^

(Диаметр цроход- 
(ного отверстия,

не менее,(не более.

Ши 1 н ае 1 L-a.

Резьба ионическая турбобуров
РКТ 171x6,3 5 x i:12 6 ,35 1:12 15,875 166,379 171,000 161,000 162.153 169,677 120 190 144
РКТ 177x5.06x1:16 5,08 1:16 16,000 173,362 177,000 169,500 169,980 176,000 120 195 140
FK7 206x5.35x1:6 6,35 1 :6 15,675 202,562 206,500 188,500 198,345 205,855 120 240 165
ПСТ 210x6,35x1:1C 6,35 1:10 20,000 204,703 210,000 198,000 200,476 208,000 120 235 170
РКТ 216x6,35x1:16 6 ,35 1:16 20.000 214,423 216,972 211,472 210,196 217,722 120 240 162
РКТ 230x6,3511:8 6 ,35 1 :8 16.000 224,704 230,000 212,000 220,482 228,000 144 250 190
РКТ 234 :6 .35x1:8 6 ,35 1 :8 20.000 228,204 234.000 219,000 223,982 231,500 120 260 195
РКТ 240x6,35x1:6 6 ,35 1:6 15,675 234,562 240,500 220,500 230,345 237,655 120 270 205

Розьба коническая электробуров
FK 200x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 195,104 199,351 191,851 191,209 198,351 120 215 162
РК 230x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 225,104 229,351 221,851 

Резьба метрическая кояичеовая
221,209 228,351 120 255 182

IE  66x6x1:16 6 .00 1:16 16.000 63,421 66,000 59,750 58.970 65,000 100 80 30
JE  75x6x1:16 6 ,0 0 1:16 16.000 71.421 75,000 69,375 67,970 74,000 90 90 30
IB  76x4x1:32 4 ,00 1 :32 16,000 73,780 76.000 73,625 71,478 75,500 76 88 60
«В 64x5,5x1:16 5 ,50 1:16 16,000 80,636 84,000 78,000 77,472 83,000 96 105 35
IB  84j£ xI :I 6 6 ,00 1:16 16,000 80,421 84.000 77.437 76,970 83,000 96 105 35
IB  90x6x1:16 6 ,0 0 1:16 16,000 86.421 90.000 83,437 82.970 89,000 105 110 50
IB  94x4x1:32 4 ,00 1 :32 16.000 91,780 94,000 91,500 89,480 93,500 80 106 75
IB  96x6x1:16 6 ,00 1:16 16.000 94,421 98,000 91.600 90,970 97,000 104 125 60
JB  110x6x1:8 6 ,00 1 :8 16,000 105.423 110,000 95,500 101,974 198,000 116 130 78
IB  110x6x1:26 6 ,0 0 1:16 16,000 106,421 110,000 103,000 102,970 109,000 112 130 70
JB  112x4x1:32 4 ,00 1 :32 16,000 109,780 112,000 109,500 107,478 110,500 80 122 68
IB  116x6x1:16 6 ,0 0 1 :16 16.000 112,421 116,000 108,500 108,970 115,000 120 134 96
IB  117X4,5x1:32 4 ,5 0 2 :3 2 16,000 124,Ь65 117,000 113,875 111,976 116,500 100 132 95
IB  119x4x1:16 4 ,0 0 1:16 16,000 116,281 119,000 114,000 113,980 118.000 80 134 96
IE  120x3,5x1:16 3 ,50 1:16 16,000 117,496 120,000 115,000 115,482 119.000 80 134 95
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Црадолженхо тайл. 5

! Шах* IКонус- ! Расстояние (Средни ( Ддамотр оснований (Внутренний (Наружный (Длина (Наружный (Диаметр проход-Обозначение типоразмера (розьбы, 1ность (от осноивоВ!дкаиотр ! конуса (диаметр Iдиметр (жоцуса (диметр, (ного отмротжя,
1 Р (2 w f  (опоскостж (резьбы в Г— .................... ........... (резьбы я (резьбы в I 1ве менее, (но более,
I j (до упорного!основной (  ̂ (оояоаной (освоиоой t I I
I I (уступа а *  (плоскости! *  ! п  (плоскости |плоскоотж1 . 1 ^  \ л

__________________ 1 I ( 9 t afo » а ’ 1 * ' d l ,  1 ctbu> I j г 1 « <**

;ЛК 125x6x1 :£ 6 ,00 1:18 16,000 120.423 125,000 110.500 116.974 123,000 116 145 98
ИК 127x5,5x1:32 5 ,50 1:32 16,000 124,135 127,000 123,375 120,971 126.500 116 142 100
ПК 130x5x1:32 5,00 1:32 16,000 127.330 130,000 127,188 124.472 129,500 90 145 108
ПК 130x6x1:32 6 ,00 1:32 16,000 126.920 130.000 126,250 123.468 129,500 120 145 100
ЫК 140x6x1:16 6 .00 1:16 16.000 136,421 140,000 132,500 132.970 139,000 120 155 110
ЦК 150x6x1:32 G.00 1.32 16.000 146,920 150.000 146,500 143,468 149,500 112 164 125
ЦК 150x5x1:32 5,00 1:32 16,000 147,350 150,000 146,500 144,472 149,500 112 164 125
ЦК 150x6x1:8 6,00 1 :8 16,000 145,423 150.000 135,500 141,974 148,000 116 172 118
ЦК 154x6x1:16 6.00 1:16 16,000 150,421 154,000 147,375 146,970 153.000 106 172 132
ЦК 154x6x1:32 6,00 1:32 16,000 150,920 154,000 150,500 147,468 153,500 112 170 130
UK 156x5,5x1:32 5,50 1:32 16.000 153,135 I5G.G00 152,500 149,971 155,500 112 172 125
ЦК 156x6x1:32 6.00 1:32 16,000 152,920 156,000 152,500 149,468 155,500 112 172 125
ЦК 156x6x1:16 6 ,00 1:16 16.000 154,421 158,000 151,000 150,970 157,000 112 172 125
ЦК 168x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 164,421 168,000 160.500 160,970 167,000 120 190 126
UK 175x6,35x1:12 6.35 1:12 16,000 170.937 175,000 165,000 167,285 173,667 120 195 144
ЦК 177x6x1:16 6,00 1:16 16.000 173.421 177,000 169,500 169,970 176.000 120 195 145
UK 180*6x1:32 6 ,00 1:32 16,000 176,920 180,000 176,375 173,468 179,500 1X6 195 145
ЦК 185x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 181,421 185,000 177.500 177,970 184,000 120 215 150
ЦК 195x6x1:32 6 ,00 1:32 16,000 191,920 195.000 191.250 188,468 194,500 120 215 165
UK 265x6x1:16 6 .00 1:16 16,000 161,421

Резьба

255,000

замковая
256,500

специальная

257,970 254,000 136 290 225

3^ ,-177x6,35x1:4 6 ,35 1 :4 15,875 170,549 177.801 144.551 166,347 173,831 133 215 101
3^ -169x6,35x1 :6 6 ,35 1 :6 15,875 183.488 189,427 168,260 179,271 186,781 127 215 145

*  Размеры для сцравок
Цршачшшя: I»  При использовании резьб о соединениях ьлоктробурав о цримоиенхем уплотнительных колол доцускаотся уменьшение ддипи розьбы 

с полшы црофием ниппельной чатн  резьбы на 6 ш .
2 . Диаметры C ti ж Ы *  даны как рекомендуемые.
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Размеры резьбовых соединений а резьб исполнения с наружный упором. Цуфтовая часть

Размори, т

Таблица 6

! Шаг (Канус- 
Обозвачевие типоразмера (резьбы,!аость, 

резьбы j Р !2 b r f
(Расстояние! средний 13ц7треннжй!Нэружвмй ! В плоскости торца
!от основ- ! диаметр {диаметр (диаметр (■— ——■"............   . . . .
(ной iuoc- Ьмзьбн в (резьбы в (резьбы в (наружный(внутренний(кой вы-
Iкости до (эоеювной (основной (основной (диаметр (диаметр (точка в(упорного ж : ьяосхс
i10™ - 9 i  a$,

1ЛОСЖОСТ»!ШОСХОСГЖ,! ШЮСКОСТЖ|рвЭ»йЫ, !р63Ь6К»
*1 Imv» n* \ dt

(Диаметр (Джина (Длина (hasy*- (Диаметр 
(ковичео- (реэьбы(резь- (ваз (гроход- 

(о пол-1оового|днаиетд}ного 
(ным (конуса(не ко- (отверс- 

! плоскоста(црофл-! (нов (тмя. не
(торца, (дем, ( _ I , бояое.

" с /s ±о> J2*.
Резьба коническая турбобуров

РКГ 171x6,3x1:12 6.35 1:12 15,875 166,379 163,081 170,605 171,928 164,404 172,5 126 136 190 144
FKT 177X5,08x1:16 5,08 1:16 16,000 173,362 170,724 176,744 177,744 171,724 179,3 126 136 195 145
РКГ 208x6,35x1:6 6.35 1:6 15,875 302,562 199,269 206,779 209,425 201,915 210,5 126 136 140 175
РКГ 210x6,35x1:10 6.35 1:10 20,000 204,703 201,406 208.928 210,927 203,406 212.5 130 140 235 180
РКГ 218x6.35x1:16 6.35 1:16 20,000 214,423 2П Д24 218,650 219,900 212,374 221,5 130 140 240 205
РКГ 230x6.35x1:8 6,35 1 :8 20,000 224,704 221,408 228,926 230,926 223,408 232,0 154 164 250 190
РКГ 234x6,35x1:8 6,35 1 :8 16,000 228,204 224.908 232.426 234,926 227,408 236,5 130 140 260 212
РКГ 240x6,35x1:6 6,35 1:6 15,875 234,562

Резьба
231.269 238,779 

коническая электробуров
241,425 233.915 242,5 140 150 270 205

НЕ 200x6x1:16 6,00 1:16 16,000 195,104 191.585 199.338 200,338 192.858 201.5 120 130 ais 162
FK 230x6x1:16 6 ,0 0 * 1:16 16,000 225.104 221,858 229,338 230,338 222,858 231,5 120 130 25t Z92

Резьба метрическая коническая
IIK 66x6x1:16 6.00 1:16 16,000 62.421 59,842 65.872 66,872 60,842 68.5 105 115 lot 3J
UK 75x6x1:16 6,00 1:16 16.000 71.421 68,842 74,872 75,872 69.842 77.0 100 110 95 56
UK 76x4x1:32 4,00 1:32 16,000 73.780 72,060 76,082 76,582 72.560 78,0 80 86 88 70
UK 84x6,5x1:16 5,50 1:16 16,000 80.636 78,272 63.800 84,800 79.272 86,0 102 112 112 56
UK 84X6x1:16 6,00 1:16 16,000 80,421 77,842 83,872 84.872 78,842 86,0 102 112 112 66
UK 90x6x1:16 6,00 1:16 16,000 86.421 63,842 89,872 90,872 84,842 92,0 115 125 110 65
UK 94x4x1:32 4,00 1:32 16.000 91,780 90,060 94,080 94,580 90,560 95,0 82 90 I06t 88
ICC 98x611:16 6,00 1:16 16,000 94.421 91,842 97,872 98.872 102,842 100.0 114 124 142 66
UK 110x6x1:8 6.00 1 :8 16.000 105,423 102,846 108.872 110,872 104.846 112.5 122 132 127 78
UK 110x6x1:16 6,00 1:16 16,000 106.421 103,842 109.872 110,872 104,842 112,5 125 132 127 75
Ж  112x4x1:32 4,00 1:32 16.000 109,780 108,060 112,082 112,582 106,560 114,0 85 90 122 68
UK 116x6x1:16 6,00 1:16 16,000 112,421 109,842 115,872 111,872 110,842 118,5 130 140 140 82
UK 117x4,5X1:32 4,50 1:32 16.000 114,565 112.630 117.154 117.654 113,130 119,0 IOS 115 132 n o
Ж  119x4x1:16 4,00 1:16 16,000 116,281 113.562 118,582 119.582 115,562 121,0 90 100 134 П2
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! Оаг (Конус- 
Обозначеиае типоразмера !резьбы, |но£ТЪ,

1ной алое- {резьбы в .'резьбы в tрезьбы в (наружный{внутренний!ко! ш 
Ikocth до {основное {основной {основной {диметр Iдиметр {точка _
{упорного. {шюсхоств'охосхоста, !шюсжоста!резьбы, (резьбы, (плоскости
(торца, д * \  л *  t v  *  I ,у * { у *  ( , ► {торца,
1 ( acr I t а ^ с у .  1 ач ( d: *ok,os

Донна (Длина {Наружный {Диаметр 
рвзьбы!резьбо-!дмметр. {цроход-
----- л-!вого {не ненее{ного от-
___ (конуса ! {верстая,
црофк-| { !не более

у * » \
Ж 120x3,5.11:16 3,50 1:16 16.000 117.496 115,992 119,510 120.510 116,992 121,2 90 100 134 ИЗ
Ж 125x6x1:8 6,00 1:8 16.000 220,423 117.846 123,872 125,872 119,846 127,5 120 128 145 98
Ж 127x5,5x1:32 5,50 1:32 16.000 124,135 121,771 127,300 127.800 122,271 128,5 126 136 142 118
Ж 130x5x1:32 5.00 1:32 16,000 127,350 125.200 130,228 130.729 125,700 132,0 100 IIO 145 122
Ж 130x6x1:32 6.00 1:32 16.000 126,920 124.340 130.372 130,872 124,840 132,5 130 140 145 100
НК 140x6x1:16 6.00 1:76 16,000 136.421 133,842 129.872 140.872 134,842 144,5 125 134 155 125
НК 150x5x1:32 5,00 1:32 16,000 147,350 145.200 К0.228 150,728 145,702 £52,00 118 128 164 140
НК 150x6x1:32 6.00 1:32 16.000 146.920 144.340 150.372 150.873 144.840 152.3 120 130 164 140
УК 150x6x1:8 6.00 1:8 16.000 145.423 142,846 148.872 150.872 144,846 152.5 £22 132 172 130
Ж 154X6X1:16 6,00 1:15 16.000 150.421 147,842 153.872 154.872 148,842 156,3 112 £22 172 140
V  154x6x1:32 6,00 1:32 16.000 150.920 146.340 154.372 154,872 148.840 156,3 120 128 170 140
Ж 158x5,5x1:32 5,50 1*32 £6.000 153.135 I5C.77I I56.3G0 156,800 251.271 158,3 120 128 172 148
Ж 156x6x1:32 6,00 1:32 £6.000 152.920 156,340 156,372 156,872 150.840 158.3 120 128 172 148
Ж £58x6x1:16 6,00 1:16 16.000 154,421 151,842 1)7,872 158.872 152,842 159,5 128 135 172 146
Ж £68x6x1:16 6.00 1:16 16.000 164,421 161,842 167,872 168.872 162,842 169,5 126 136 190 156
Ж 175x6^35x1:12 6.35 1:12 16.000 170.937 166.207 174.589 175.922 169,540 177.0 128 138 195 146
Ж 177X6x1:16 6,00 1:16 16.000 173,421 170.842 176,872 177,872 171,842 179,3 126 136 195 165
Ж 180x6x1:32 6.00 1:32 16.000 176,920 174.340 180,372 180.872 174,840 182,3 122 £32 195 £65
Ж Х85л£х1:16 6.00 1:16 16,000 181,421 178,842 184,872 185,872 179,842 187,3 126 136 215 £65
Ж 195*11:32 6.00 1:32 16,000 191.920 189,340 195.372 195.872 189.840 197.3 £26 136 215 186
Ж 265x6x1:16 6,00 1:16 16.000 261.421 256.842 

Резьбе занко
264.872 265.872 

ЭД СЩЦД1Ш
259,842 267,5 146 157 290 250

3^-177X6,35x1:4 6,35 1:4 15,675 170,549 167.266 174,750 178,719 171,235 180,5 £42. 152 215 101
3^-189x6,35x1:6 6,35 1:6т 15,875 183.488 1Ш.196 187,705 190,351 182,841 192.0 133 143 215 145

*  РХШДО дщ  вцрвжх
Щ ш т т т : I .  Д£м вся 1 резьб в

&'(, » О н
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Размеры резьбовых соедияашШ ж резьб типа UK исполнения с впутреннш упором. Витальная часть
Размеры, ш

Таблица 7

Обозначение типомамепя поэьбы ^Расстояние от! Диаметры резьбы в основной Диметры основании Шаметр !Диаметр ДОшметр |Расстоянне от!Дюша Обозначение типоразмера резьбы 1упорвого тор-! пиосжости ! *онуса !упорного!шижадрв-!зарезь- !машмго оо- Ixoayca
!ца до сенов- ! -  ........................■■ ■ ■■ ■-------------------------------------.!торца, 1ческой Iбонов (наванжя хону-!резьбы,

------------- *--------- “ 'нутрон- ! наружный! ! I !части, !канашш, !са до начала I
ней ! ! . .  ! I ! ! {зарезьбовой !

. *  J _/* I I CL, I /V ! . I . !канввхд, I ,
d t 4 I dnof> I I \U9 -qv ic^r *y,$ l d 9 . 0,jr ! t s - i . o  * l

iHoli плоскостн!средш1£
! 9 Ш I w* i ! ! “ </>!

UK 35x4x1:16-81 32 32,281 29,980 34 35 32,000 28,0 33 30 38 48
IB 60x6x1:16-81 96 56,421 52,970 99 60 53.000 45,5 60 50 88 112
Ш& 66x6x1:16-ЯТ 96 62,421 58,970 65 66 59,Cwl 51,5 65 56 6b 112
UK 75x6xl:I6-JJT 74 71.421 67.970 74 75 69.375 62,0 8C 64 88 90
UK 6Gx6xi:I6-8T 80 76,421 72,970 79 85 74,000 56,5 80 68 68 96
VK 64x6x1:16-8T 90 80.421 76.970 83 84 78,000 70,5 84 72 88 96
UK 9Qx£xl:16-8T 96 86.421 62.970 89 90 83.000 75,5 90 78 83 112
UK 96x6x1:16-81 96 94,421 90.970 97 98 91,000 83,5 96 85 88 112
UK 106x6x1:16-87 104 101,421 9\970 104 105 97,500 90,0 105 94 96 120
UK 105x5x1:6-81 Ю4 100.423 96,976 103 105 90.000 82,5 105 94 96 120
IB IIQaSxI:I6-8T 96 106,421 102,970 109 n o 103,000 95,5 n o 96 68 112
UK U6x6xl:I6>8T 104 1X2,421 108.970 115 116 106,500 101,0 115 102 96 120
UK 125x9x1:16-87 96 121,421 1X7,970 124 125 118,000 110.5 125 110 96 112

резьбы Ш 35x4x1:1'»-BT равна 10 *p,5 aai. 
ни таблицы 6 .



Размори резьбовых соединения и роэьб типа ПК пополитшл о внутренним упороа. Цуфтовая чаоть
Размеры, иы

ОСТ 39-226-91 С. 17 
Таблица 8

{Расстояние от I Диметры резьбы в  основной ! Диаметр реэьби в плоскости торца 
Обозначение типоразмера роэьби {упорного торца! длоскооти I

!до основной !—■ — ■ — . . I .  ■■ I.——. ............................. . ..........
! плоскости,
! г

|сроднил |
1 а £  I

jfiUyrjHlH- |

' аЛ  1

[наружшД 
[ cLuttf

|внут|)вн- |нарушшЯ

'  Л *  ' ( / }
1коигоеской 
| виточка 
• otettK*;

ЦК 35x4x1:16-ВТ 32 32,281 30,562 34,582 31,562 35,582 37,0
ЦК £0x6x1:16-81 96 56,421 53,842 59.87$ 54,842 60,872 62,5
ЦК 66x6x1:16-^1 96 62,421 59,843 65,872 60,842 66,872 68,5
ЦК 75x6x1:16-4)1 74 71,421 68,842 74,872 71,217 77,247 80,5
ЦК 80x6x1:16-ВТ 80 76,421 73.842 79,872 75,842 81,872 63,5
UK 84x6x1:16-81 80 80,421 77,842 63,872 79,842 85,872 87,5
ЦК 90x6x1:16-87 96 86.421 83,642 89,872 84,842 90,872 92,5
ЦК 98x6x1:16-87 96 94,421 91,842 97,872 92,842 98,872 100,5
ЦК 105x6x1:16-87 104 101,421 98,642 104,872 99,842 105,872 106,0
Ш 105x6x1:8-87 104 100,423 97,846 IG3.87Q 99,846 105,870 108,0
UK 110x6x1:16-87 96 106,421 103,842 109,672 104,842 110,872 112,5
ЦК 116x6x1:16-87 Т04 112,421 109,842 115,872 110,842 116,872 119.0
ЦК 125x6x1:16-87 96 121.421 118,842 124,872 120,342 126,372 128,0

*  Размори дня сд авай
Црямечанвн: I .  Ширин* конуснов виточдш роэьби UK 35x4x1:1G-Br -  равна 3+1»° ми. 

2 . Доцускаотся вцрезьбоную канавку выполнять конической.

35 48
57 112
63 112
73 112
78 112
82 112
88 212
96 112

103 120
102 120
108 112
113 120
123 120

52 20
85 30
90 35

100 55
108 50
115 50
117 60
125 50
128 50
128 50
140 60
150 60
160 70
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С. 18 ОСТ 39-226-81
Таблица 9

bar резьбы, I Лродольнио отклонения, мы ! Половина углаил 1 ■ ........t профиля, л /,!на длине от 4 I на всей длине! мин I до 8 витков t розьби I
3 y 5 « » « l j v&

е . . . е , ? 5  *Р»05
±0,09
t f . I I

±40

Примечания:
1. Ироделышо отклонения шага на длине трех-восьми витков 

относятся к расстоянии немцу любыми двумя полными витками на 
этой длине.

2. Предельное отклонение половины угла профиля относится к 
углу, образованному стороной профиля и перпендикуляром к оси 
резьбы.

3. Контроль шага производится:
на четырех витках при шаге резьбы от 6 до 6,35 ш; 
пяти витках при шаге резьбы от 5,08 до 5,5 мм; 
шести витках при шаге резьбы 4 мм; 
восьми ватках при шаге резьбы 3,5 ш .
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2 .6 . С целью повышения сопротивления усгалоотя рекомендует

ся резьбовые соединения валов и корпусов турбобуров выполнять о 
зарезьбовыш разгружающими канавками (черт. 6 и рекомендуемое 
приложение 1 ). За резьбовые канавки полировать.

2 .7 . Нарезание резьбы о внутренним упором в изготовление 
зарвзьбозыу разгружавших канавок на валу рекомендуется выполнять 
о одного установи.

2 .8 . Впадины наружное и внутренней резьбы, а также зареэь- 
бовые разгружающие канавки, кроме переводников вгла с долотом 
упрочняются обкаткой роликом. Уменьшение внутреннего диаметра 
наружных резьб и увеличение наружного диаметра внутренних резьб 
должно составлять от 0 ,15  до 0 ,20  ш . Такая же величина пласти
ческого деформирования должна быть при обкатке зарезьбовое кана
вки. Допускается периодический контроль в лабораторных условаях 
поверхности обкатки вв твердость. При втом увеличение твердости 
должно быть от 20 до 40 единиц по Виккерсу.

2 .9 . Упорные поверхности ниппеля и цуфты долины быть глад
кими, без заусенцев, рванин, забоин и других дефектов, нарушаю
щих плотность соединения.

2 .10 . Отклонения от перпендикулярности упорных поверхностей 
ниппеля я муфты к оои резьбы не должны быть более 0 ,1  т ,  а от
клонения от пдоскостнооти на ширине упорной поверхности -  0 ,07 ш>.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ
3 .1 . Каждое изготовленное резьбовое соединение (резьба) долж

но быть подвергнуто контролю калибрами.
3 .2 . Перед контролем калибрами резьба, а также упорные я из

мерительные поверхности, должны быть тщательно очищены я обезжи
рены.

3 .3 . Взбочие резьбовые и гладкие калибры, применяемые для 
контроля, должны быть смазаны тонким олоем жидкого минерального 
масла (ТУ 38-101-708-78).

3 .4 . Наружная резьба соединения с наружны* упором должна 
проверяться резьбовый и гладким калибром-кольцом. Измерительная 
плоскость калибре-кольца не должна доходить до упорного уступа 
на величину натяга Н (черт. 7 , табл. 10).

3 .5 . Внутренняя резьба соединения с наружным упором должна
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Черт,7. Проверка калибрами реоьОоного ооедшегшя 
е наружная упором 
а) - paaidoBidfit <S - гладкими



Ifcaieju. i n
Tadmua 10

j Eawri по мадиш Кагягя по резьбо-Кагяг (зазор из* 
г калябрал (Н) [вш калибрам (Н) «ду торцвш) при
j------------1----------- j----------- 1------------упршловеши
! кольцу !пробке {кольцу f пробке Щ,„= Ю0-15О Н.н

Обоалмвям ппорве- 
мрв резьбы

кольцу {пробке 
! if 1 3

ЛОЛБЦу

•\— Г

■{ КдетщиА ио- 
{ иенг свянча- 
* валил, Н.ы
!  i q j r —

т

РНТ 171x6,35x1:12 1б-°-2.4 ля
Резьба коническая турбобуров

« 8 : » *  « а » 16000-21000

РЯГ 177X5,08x1:16 К -3.2 Й* 16,0 4,2 3.0 +р,7 25000-27000

(КТ 208x6,35x1:16 К *°-1,2
4-2,0
4«:e 16,0 2,0 1.3 зР,7 ЗЮОО-ЗЗООО

FKT 210x6,35x1:10 ^ О -З .О
-13,0
♦1.0 20,0 3,0 1.6 4 32000-34000

РНТ 218x6,35x1:16 а ^ - з . г
4-4,6
+Г.4 16,0 4,6 3.2 4р.7 3200С 34000

ИЕГ 230x6,35x1:8 K '° - i,6 -0 ,2 16,0 1.4 0,8 *0.5 33000-35000

РНТ 234x6,35x1:8 +2.6
♦1.0 20,0 2.6 1.8 *р,5 33000-35000

РКТ 240x6,35x1:6 ,0-1,2
+?,2
+1.0 16,0 2.2 1.4 iP .7 33000-35000

5.6-3,2
♦4,6
+1.4

Резьба коническая электробуре® 
16,0 4 ,6  3 ,4  *0,7РК 200x6x1:16 30000-32000

ОСТ 39-226-91



Цродрлеяае табл. ZD

Натяга оо г;
I как каллбраи

•лад- {Вмиг оо резьба- {Наш* (зазор между Г 
т (Н) |вш калвбре* (Н) [годам) при пре- j

Нрутящ* це
мент свявчв-

рв реяьбы !-----------»----------- !-----------1-----------!у
♦кольцу ! пробке Ткольцу !пробхе \щ

- I _______ » ___? г ___ »
„ -  Ю0-150RP н.в

1 ааилн, run
i g g p E S g *-

i ^  г— г 3^ « Г 5 Г 6 ^ ' V •/

FR 230x6x1:16 5' 6-3 ,г
+4,6
♦1,4 16,0 4,6 3,8 +0,7 

Ввзьба нетраческая коапеская
33000-35000

ИВ 66x6x1:16 к -°-з .г
+2,0
-1.2 г -°ч !:м 1,3 ±0.7 5000-6000

ИВ 76x6x1:16
16-°-3.2 -И 16,0 2.0 1.3 +0.7 6500-7500

КВ 76x4x1:32 К .0-4,6 16,0 3,0 1.6 ±0.6 4000-7500

ИВ 64x5,5x1:16 К >°-Э,2 *8 16,0 2,0 1.3 ±0.7 1X000-12500

ИВ 64x6x1:16 16»°-Э,2 4 i 16,0 2,0 1.3 ±0.7 12000-13500

ИВ 90x6x1:16 16'°-3 ,2 16,0 2.0 1.3 ±0.7 I2000-I3500

ИВ 94x4x1:32 1б»°-4,8 т 16,0 2.6 2,0 ±0.6 12000-13500

ИВ 96x6x1:16 16.0-3,2 а 16,0 2.0 1.3 ±0.7 I3000-I4500

ИВ 110x6x1:6 16*°-1,6 16,0 1,6 I .I  ±0.5 I3000-I5000 С. 23



Проливание табл. 10

Обсэдачаяе типораз
мера резьбн

! Натяг* пс гя*ц- !натяг* по раз^бо- 
{ хм  хшбрвк (Н){в1и вашбрш П)

|Нс1иг (зазор 
jatexor горцами)-:ттгш гтпв л прения

f Крутящий uo- 
iuear сгинча-
(ЬОНИЯ, H.U
iw a a r1

1 холод
Т--------
! пробка t холод § пробке (&идв-

л . ■I.... z -  - I J ! 4 ! 5 ? Б У "
ПН 710x6x7:76 » .° -3 .a 1?:? 16,0 2.0 1.3 ♦ 0.7 I5000-I7000

ПК 112x4x1:32 W -4 .6 48 16,0 2,6 2,0 +0,6 5500-6500

ЮС 176x6x1:16 16»°-3,2
♦2,0
-1|2 16,0 2.0 1.3 +0,7 6500-9500

НС 117x4,5x1:32 16»°-4,е
+3,0
-1,6 16,0 3.0 2.0 +0.6 9000-10500

ПК 119x4x1:16 » А « ,а 76,0 3,0 2,4 +0.7 9500-11000

ПК 720x3,5x7:16 * > U .2 41 76,0 э.о 2.4 +0.7 9500-I1000

ПК 725x6x1:6 К*0-7,6 48 адМ IЛ :§  i.«  jp .» 14000-16000

ПК 72Ъ5,бх7:32 К ' 0-4,в 48 16,0 3,0 2.4 +0.8 II000-12500

ПК 730x5x1:32 16*°-4,е 5 :8 16,0 3,0 2.4 *0.6 10000-11500

ПК 130x6x1:32 К.0-4,6 48 16,0 4,0 3.0 +0.8 13000-15000

ШС 140x6x1:16 » * ,а 48 16,0 4,0 2,4 *0,7 I5000-I7000

ПК 150x6x1:32 » .° -4 .в
♦4,0
-0,8 16,0 4,0 3,2 £р,6 13000-16000
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Продолжение табл» Ю- - - - - 1
Обожачвпяв гн-
порезмера !! Натяги по гладом {Натяги по резьбо- , калибрам (Н) [вш квлябрем (Н)

{Натяг (зазор пек- ! 
}ду горцами) прим1ЛП11ЛГ№Й1)Ни i Крутящий мо

мент свинчи
вания, Н.мw a s "резьбы

кольцу 1 пробке
_1f кольцу 

1 4 ' ! пробкеJ о

' Й ^ Ж й С  H.U{ ь1 _ 1 J6 г э "“У
ИК 150x5x1:32 16.°-4,е

+4,0
-0,8 16,0 4,0 3,2 +0,8 13000-15000

МК 150x6x1:8 16»°-1,6 Й :.4 16,0 2.4 Г.4 +0,4 16000-18000

МК 164x6x1:16 ® . ^ . а & 16,0 4,0 2.8 ±0,7 I6QQO-I8QOO

ЦК 154x6x1:32 И .0-4.0 +4,0
-о.е 16,0 4,0 2,6 +0,8 I6000-I8000

ЫН 156x5,6x1:32 ».<Ц.в ♦4,о
-0,8 16,0 4.0 3,2 ±р,8 16000-16000

МК 156x6x1:32 “ . о ^ в +4,0
-0,8 16,0 4,0 3,2 +0,8 I6000-I6000

MX 156x6x1:16 I6 ,0^ i2 й :°в 16,0 4,0 2,8 +0,6 16000-18000

МК 168x6x1:16 1б.0-э>2 $8 16,0 4,0 2,8 «р,6 22000-25000

НК 175x6,35x1:12 » . « $ ? °-3.6 16,0 0 1.3 +0,7 22000-24000

МК 117x6x1:16 I6’°-3,2
+4,2
+i:o 16,0 4,2 3.0 +0.7 24000-26000

ПК 180x6x1:32 16.0.4|е +4,0
-0,8 16,0 4,0 3,8 +0,8 32000-34000



npojtoJtifflWG табл. Ю

Обоапченяе тяпорпама- 
рв ревьбм

Н и «п  по глвд-|

’“ Г *4"  !
З я т я  по раэь- 
бои^мдвсрвм

1Нагяг зазор ие-{ 
дду горцаня) i 

{пря пряяоишя |

Крутяаяй по
м ят  свинчи
вания, Н.м

кольцу {пробка } кольцу { пробка *tlLn«I00-I50 Н.м! реяаиадуз

1 2 ! "3 Г ! о ПВ ! V

МИ 135x6x1:16 К.О-Э.8 & • тб.о 4.0 3.0 *0,7 32000-34000

НИ 195x6x1:33 ге’°-4 ,8 М 16,г 5,0 4.5 ±0,6 29000-31000

IR 265x6x1:16 К ,0-Э,2 $  S 16,0 4,6 3.8 ±0.6 «5000-48000

А Впьба замковая специальная
ЗСП-ОТх6.35х1:4 Т6<5-о ,е » • 16,0 0.6 1.0 ±0,4 28000-31000

Зсп-Г89х6,35x1:6 1е»*-1.8 $ 3 16,5

о
 о

й
ь 0,6 ±0,4 28000-31000

в -  Допуске на натяге по резьбойсну калибру-кольцу ■ 
контроле разнит хожплектимя калибров, указанные 
остальных размеров до №-2ЭЭ вклиштеяьно.

резьбовому калибру-пробке (графы 4, 5) при 
для резьбы ИСТ 171, относятся также для

* i  -  Допуске не натяги по резьбси ему калбрунсольиу я резьбовому юдябде-пробке (грефм 4,5) при 
конгроле резными комшгактнни калибров, указанные для резьбы НИ 66 относя тел также от  
остальных размеров до MR КО вклшяталъно.

4,5) првДопуски на на тягл по рззьбоясму калибру-кольцу я резьбовому калибру-пробке (графы 4,5) 
контроле резными комшхтекя калибров, указанные дал резьбы МИ-Г25 относятся таксе для 
остальных размеров до 10с 265 включительно а 3^-177 , Зсп-189,

тинна моменты свинчивания даны без учете кттяштх моментов евинчяваявя, необходимых для 
Ереппянл статоров роторов я деталек шпинделя турбобуров.

С.26 ОСТ
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проверяться резьбовый л гай кам  калибрами -  пробкой. Измеритель
ная плоскость кадибра-яробкв лолкю не доходе» до упорного 
торца (+) яде перехода» его (-)  на величину нвтяг В (черт. /, 
тебя. Ю).

3 .6 . Наружная резьбе соединения о внутренним упорш должна 
проверяться резьбовш ы гладки калибром-кольцом. Изнерятель- 
ная плоское» калябрв-колша должна находеться на расстоянии

от упорного торце (черт. 8 . табл. I I ) .
Ватяг по резьбовому я гладкому калибру-кольну определяет

ся по формуле

где / /  -  расстоянле от упорного торце до язмервтельнаВ плоское» 
келаоре-кольпа;

ЬК  -  фактическая длина кадабре.
3 .7 . Внутренняя резьба соединения с внутреннем упором долж

на проверяться резьбOBiM я гладким каляброн-пробкой.  Измери
тельная плоскость калибре пробки должна ведоходвть до упорного 
торца (♦) или переходя» (-) на величину В (черт. 6 . табл. I I ;  
знак минус в табл. П  -  торец калибра-пробки переходе т за тг ап 
детали с внутреннее реаьбов).

3 .8 . Резьбовые калибры должны навинчиваться на резьбу до от
каза. Усилием одного человека с применением рычага длиной, равней 
двум диаметрам калибре до Л -  160 мы. свыше -  1,5 JL

3 .9 . Конусное» вер ввоз резьбы по наружному диаметру а 
внутренней резьбы по внутреннему диаметру проверяется гладкими 
коническими калибрами-кольцами и калибрами-пробками (черт. 7 ).

3 .10. При контроле конусности по внутреннему диаметру внут
ренней резьбы гладкий калибр-пробка плотно вставляется в резьбу, 
о если пре этом имеет место качание в поперечном направлении, то 
калибр отжимается к одной стороне резьбы, а образовавшийся зазор 
измеряется о помощью набора пластинчатых щупов шириной 3 мм для 
резьб диаметром до 130 мм вклкннгельнс я щупов шириной 4 нм -  
для остальных диаметров резьб.

Если гладкая калибр-пробка не имеет качания, то щупом про
верит зазоры менду калибром и контролируемой поверхностью по 
всей окружности. Наибольший суммарный зазор, измеренный в двух 
диаметрально противоположных сторонах, характеризуют отклонение 
разности диаметров па длине калибра.

З .П . При контроле конусности по наружному диаметру наружной 
резьбы гладкий калибр-кольцо надевается на резьбу, и если при этом
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Таблица I I

Размори, ш

„„ (Расстоянде от упор- !Ьатяг поШатяг по1КрутящдЙ
Обозначение тило- 1яого торю детали до!гладксму1резьбо- (момент 
размера резьба tизмерительной пдос- !калнбру-|вому ка-1саннчива-

! кости эбко КИН, Н.М1------------
(гладкого
(кадибре-
(кольца,
(

резьбового
кидйбра-
кольца,
___^f><___

j “г-ПР 
!
1

д о кв
j V hp

I

Ж Е Й Г *isyeH o}
i
1

—  - I - -  - _и___г ___1_____a____ ! 4 ! 15
UK 35x4x1:16-87 32*3 *2

4 8 *.«4| 1000-1200

МК 60x6x1:16-ВТ 96*3 ,2 96 * 8 2 ,0 7000-7500

UK 66x6x1:16-07 gg43»2 9С т 2 ,0 7000-7600

ЦК 75x6x1:16-01 74«3.2 74 -20 ,0
-23 ,2 -20 ,0 7000-7500

ЦК 80x6x1:16-ВТ 00^3,2 80 -14 ,0
-I7|2 -14 ,0 7000-8000

UK 84x6x1:16-87 вС*3*2 80 -14 ,0
-17 ,2 -14,0 7000-6000

ЦК 90x6x1:16-07 96*3 »2 96 4 8 2,0 8000-9000

ЦК 96x6x1:16-01 gg+3,2 96 4 8 2,0 6000-9000

ЦК 105x6x1:8-87 I04*1*6 104 ♦1.6
0 ,0 1.6 9000-10000

ЦК 106x6x1:16-87 I04*3 *2 1и4 4 8 2Л 9000-10000

ЦК 1Юх>х1:16-0Г 96^3*2 96 4 8 2 ,0 9000-10000

UK 116x6x1:16-01* 104^3.2 104 4 8 2,0 10000-12000

Ш  125x6x1:16-07 

Примечания.

96*3 ' 2 96 4 8 4.0 13000-15000

t̂ Z/1fô !ioPHUeXUy 6**Ут?Ш1Ши'01 Уп°Р,,иш1 толщами) црн приложении

Допуски на натяги по резьбовому калибру-кольцу и резьбовому ка- либру-вробкд (графи 3 и 5) при контроле роэшма комплектами ка
либров, указанию для реэьзм UK 35, относятся Токио для осталь
ных размеров до ЦК 125 включительно.
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имеет место качание в поперечном направленна, то калибр отжима
ется к овнов стороне резьбы, е образовавшийся зазор намеряется 
согласно указаниям п. 3 .1 0 .

Если гладкий калибр ие имеет качания, то щупом проверяют 
зазоры кьцду калибром и резьбой, согласно п. 3 .1 0 .

3 .1 2 . Шаг, половина угла црофидн, коцуонооть по среднему 
диаметру и высота профиля резьбы проверяются о помощь» универ
сальных измерительных средств или специальных накладных прибо
ров приведенных в  табл. 13.

3 .1 3 . Проверка шага резьбы проводится с помощь» шагомера 
типа ШИ (черт. 9 ) за исключением внутренних резьб от 10 35 до 
ЫК г% измерение шага которых производится шагомером типа 
ЦД-250 или ело пнями.

Перед проверкой, в зависимости от диаметра резьбы, на ци
линдрический корпуо шагомера надевается соответствующая травер
са . В травероу и рычаг ввинчиваются шариковые наконечники 
(табл. 1 2 ). Установка прибора производится по соответствующему 
резьбовому калибру того ие типоразмера, что в проверяемая эеэьба.

В зависимости от числа витков, на которых производится изме
рение, траверса вмеото о движком перемещается на требуемое рас
стояние и закрепляется винтом. При этом рнока нс корпусе прибора 
долина совпадать с риской на зажимной втулке.

Установив прибор шариками во впадины резьбы калибра, созда
стся натяг по индикатору^ 0 ,5  w i, поело чего последний устанав
ливается на нуль.

Если при установке шагомера по резьбовому кышбру-пробке 
треверое устанавливалась у большого диаметра конуса, то н црв 
измерении резьбы изделия ее необходимо устанавливать у большого 
диметра конуса и наоборот.

Для резьб мима диаметров до 101 т  с медью уменьшения по- 
грмшссти измерений рекомендуется при настройке прибора устанав
ливать траверсу оо стороны большого чивметре-калибра примерно 
в  середине длины резьбы иди проводить измерение шагомером о 
двумя ишерительюеа наконечниками. Отклонение стрелки индика
торе от нулевого подсинил пожевывает отклонение шага. Отклоне
ние от пуля по часовой стрелке соответствует отклонен» мага оо 
виском дяво, и против -  оо анион минус. Перемещении недвижно
го швоячшим вдоль впадин резьбы относительно наконечника, 
закрепленного в  треворсе, определяется минимальное показание но
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резьбы
черг. 9, Дроворяа шага “егомором т
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ашшатору, принимаемое за нулевой отсчет. При измерении шага 
у изделия проводятся вое вышеуказанные операции. Разность пока
заний двух отсчетов является отклонением шага от номинала на 
измеряемой ддшш. Ддя контроля шага резьбы применяется также 
прибор модели ОКБ.ШЗ.

3 .1 4 . Контроль конуоности по среднему диаметру (разности 
средних диаметров) наружной резьбы производится с  помощью при
боров тала ИНК-1 ( ИНК-Л в  зависимости от диаметра резьбы 
(порт. 10, табл. 1 2 ). 6  измерительном стержне индикатора и в 
шнровинто укрепляются соответствующие шариковые наконечники.
На проверяемой резьбо по наружному диаметру с помощью угломера 
ила шаблона наносится карандашом линия вдоль образующей конуса. 
Перед измерением микропара устанавливается в  нулевое положение. 
Подвижная ножка прибора устанавливается па исходный размер по 

d ep  резьбы у меньшего диаметра. Наконечник мкропврм ориенти
руется по намоченной линии. Индикатор устанавливается в  нулевое 
положение и дастся натяг *4* 0 ,5  см . Затем микропара прибора ус
танавливается на теоретическую разность на измеряемой дли
не резьбы в  производится измерение у большого диаметра резьбы

C icf^  ~ d e Pt *  П Р К ,
где п. -  число витков, на которых производится измерение;

Р  -  шаг оеэьбы;
К  -  конусность.

Установив прибор на заданном расстоянии от первого оочшия 
тан, чтобы наконочник микровинта совпадал с разметочной линией, 
находят наибольшее показание по шщпкатору. Отклонение стрелка 
индикатора от перво печального пудового подохшая будет характе
ризовать величину отклонения конусности от номинального значения 
на выбранной длине.

При изморены конусности следует оделить, чтобм при во ах 
измерениях наконечники прибора устанавливались в  диаметрально 
противоположные впадины, образованные ниткой при одном в  том ян 
направлении винтовой лшшн.

Измерение коцуоноотж можно проводить без иододьзовання ака
ли микрометрического ванта. Для удоботва оточета шкале индикато
ра уотанавливаетоя таим  образен, чтобы при показании по малой 
диаде целого числа миллиметров большая отрезка показывала бы на 
нуль поворотной шкалы. Затем шариковый наконечник мнировинта
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Тайшца 12 о

д а  контроля элементов! Конго» I Вег Ш010-  I ЦрЕборы, 
ю ея, {резьбы, !пяа { резьбы

ш  I т  fjrria ! ---------------------------- ----------------------------------------
I I 1вшо- ! конусность но резьбе 1днаыетр ва-
I | {№ > !■ .................................. ■.........................  |раковых на-
I ! I ! наружная !ащут£вв-!нарукно11внут^>ен-!ксшечнжков,

Резьбе ш вчвсхаа турбобуров
ПЕТ 171x6.35x1:12 1:12 6,35
ГКТ 177XS «06x1:16 1:16 5.08
ТО 200^.35x1:16 1:16 6.35
ЛИ 206x6.35x1:6 1:6 6,35
FST 22Ш6 ,35x1:10 1:10 6.35 30° ВШИ ИНЬ-U ш
ТО 213x6,35x1:16 1:16 6,35
?КХ 230x6,35x1:8 1:6 6,35
ЛЕГ 234X6.35x1:8 1:8 6,35
ЛЕГ 260X6.35x1:6 
ЛЕГ

1:6 6,35 ДО-У 
Резьба хыояесж&й электробуров

ЛЕ 20Си£х1:16 1:16 6,00 зо° ишис и а ш ши
ЛЕ £30X6x1:16 1:16 6,00

Резьба матрвчесвая коническая
Ш 60u6xI:I6 1:16 6,00
ME G 6j£xl:l£ 1:16 6,00
НК 75*6x1:16 1:16 6,00
IK 96x4x1:16 1:16 4,00 ИНК-1 ЙВК-I  UMS0
НК 80x6x1:16 1:16 6,00 30° Ш

ШИ

3.5
3.0

3.5

ш 3.5

2.5
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ЦроямввйЕО табшш 12

О бомга^и^^вф вяцpi H o rn - 1
р !

1 !

1 Ш ш гInmAi
f m
I
[

!£эв>- l

1 !  
Iе* * *  i

ф н в ю т ,  гр ч п  f Р М П 1 м ю  pm dii

i • * * " * • ! - *
Ш Ж Р Т Ж Ж А \ Ш Г ^ \ Ш Ж Л Ж * Л

jm e e rp e m x o e a

i“s H  “

Ж  64x5,5x1:16 1:16 5,50
Ж 84x6x1:16 1:16 6,00 3 .5
Ш  80x6x1:16 1:16 6,00
Ж  94x4x1:33 1:32 4,00
К  9ва£х1:16 1:16 6JOO
Ж  Ш х6х1:16 1:16 6,00 a в
К 1 Ш : 8 1:8 6,00
Ж  112*4x1:32 1:32 4,00 2.5
Ж  116*6x1:16 1:16 6,00 3,0
Ж 117X4,5x1:32 I : S 4.50 2,5
Ж 118x4x1:16 1:16 4,00 2 .5
Ж 130x3,5x1:16 1:16 3,50 2 .0
Ж 125x6x1:6 1:8 6,00 3,0
Ж 127X5,5x1:32 1:32 5,50 Ш m 3.0
Ж 130x5x1:32 1:32 5,00
Ж 130x6x1:32 1:32 6,00
Ж 140*6x1:16 Z:16 6,00 30° HFK-fl ЕЙ 01 3,5
Ж £50x6x1:32 1:32 6,00
Ж  150*5x1:32 1:32 5.00 3.0
Ж 150*6x1:8 1:8 6,00

ОСТ 39-226-91 
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Обошиихв «яяорошра Коиуо-
■00n .

t Шаг шодо- 
J резьбы, 1нхна

№ K4x£zl:16 1:16 6,00
Ш  154x6x1:32 1:32 6,00
Ж  166x6,6x1:32 1:32 5,50
Ж  156x6x1:32 1:32 6,00
Ж  ТАОгСтТтТй 1:16 6,00
Ж  175X6,36x1:12 1:12 6,35
№177x6x1:16 1:16 6,00
№180X6x1:32 1:32 6,00
Ж  165x6X1:16 1:16 6,00
Ж 196x6x1:32 1:32 6,00
Ж  265x6x1:16 1:16 6,00

Продолжение таблицы  12

Приборы, цршоняашв д о  контроля элементов резьбы

ИНК-1 НРК-П ш пи 3,5

3,0

ИШМ1
3,5

ияк-а НРК-И ш ши 3,5

т -з

С.36 ОСТ 39-226-81
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ориентируют по разметочной дмт>» вначале первого интервала (во 
вшщало первое полнею витка). а наконечник индикатора вводят в 
диаметрально противоположную резьбы.

Перемеценжем кронштейна (грубая настройка), е  также мжкро- 
метричеокого винта (точная вветройка) индикатор устанавливают 
в  нулевое положение. Установка индикатора производится при на
хождении наибольшего показания путем покачивания прибора по не
большой дуге относительно наконечника мнкровинта. Установив 
Прибор на заданном интервале от передо витка так, чтобы натавоч- 
шпе мшфошшта совпадал с  разметочной линией, проводят последую
щие измерения раз находя наябольвее показание по индика
тору путем покачивания прибора относительно наконечника микро- 
винта, Цри намерении следует брать агатами отсчет но индикатору, 
т .е . включая и цзлые значения ииллиыетров. Необходимо также -сле
дить, чтобы цри всех измерениях наконечники прибора устанавлива
лись в  диаметрально противоположные впадина, образованные птш м  
цри одном в  том же направлении винтовой линии, Разность оточотов 
при измерений па заданном интервале цриншается за фактячеодую 
разность диаметров та измеренной длине, которая сравнивается с 
теоретической разностью диаметров на той же длине.

3 .1 5 . Контроль конусности по среднему диаметру (резноотн 
орадшх диаметров) внутренней резьбы производится приборами 
индикаторного типа ИВК ( I ,  П, Ш а  1У) и микрометрическим штрих- 
масоом -  ЫВК (черт, I I )  в  заниешоата от диаметра резьбы. Инди
катор часового типа расположен по линии намерения диаметров, 
Цриборы снабжены шариковыми наконечниками в  соответствии с 
табл. I I .  Схема измерения конусности точно такая же, как и а да 
измерения конусности наружной резьбы по среднему диаметру.

По внутреннему диаметру проверяемой резьбы, вдоль образую
щей конуса, о помощью угломера наносится карандааом ливня, яв- 
дятаяся ориентирам для неподвижного наконечника прибора. Изме
рение производится от меньшего диаметра конуса резьбы,

Цри намерении конусности о помощью прибора ЦВК (черт. I I ) 
шариковый наконечник устанавливают по разметочной линии во впа
дину резьбы в  вращением мнкровинта вводят другой париковый на
конечник в  диаметрально противоположную впадину резьбы. Цутем 
цркачввания прибора относительно накончаника, установленного т  
разметочной линии, находят наибольшее показание по шкале микро
метрической пары и в  атом положении снимают отсчет. Такие же
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измерения проводят ва всех интервалах. Необходим сладкь, чтобы 
при няипреняи наконечника приборе устававливадоь в диаметрально 
цротиводоаиаме впадины. образованные витком щм одном а  том же 
намравдотаж шчтозоЯ лигам. Отклонение резвости двух ааые'чв от 
теоретическая показывает отклонение вануоности.

Теоретическая разность средних дввметрав не измеряемой 
j^oae мфакадяется во формуле

-  о Ц  -- ПРК,
где п  -  число витков, на которых производится измерение} 

р  -  ваг резьбы;
К  -  ходузлость.

Измерение с покоимо прибора ИВХ цроводят в тоЯ не пооледо- 
вательности н щэдеряиватсь тех не требования, что в при иоподь- 
зовавмя цриборв НВК. Неподвижный париковый наконечник устанавли
вается во решеточное ленив, а полипный вривооыЯ наконечник 
ияивкатора вводят в диметра емю протжвополодну» впадину резьб!. 
Цутем покачивания приборе относительно неподниагаого ввконечвнва 
находят наибольший размер, соответотвущвЯ иавкшшдвцу показания) 
по червоИ шкале шщкаторв, т .е . аддаюя н целые чдзяв юиинмот- 
ров.

Разность отсчетов должна находиться в праймах, указанных 
ранее дня иацреаий црвбором Iffift. Цря кадкой намерения цроиаво- 
дят няотроАку прибора о помощи) концовых мар двнны на величину 
таоретичеосо! разности диаметре  ̂ в» доедаемом интервале.

Измерение яоцусяоотн накво проводить такхс к без первнастроЯ- 
ни цриборе, учитывая цря атом отсчеты по малой в богатой «калам 
шшатора.

3 .1 6 . Контроль половят угла профиля реэьон осуществляется 
о помощью отливок, сдшюнних о резьбы в измеряемое затем на ин
струментальном а п  универсальном -  торвтолышх микроскопах. При 
снятии отдаю т с  вярухшос резьб ширина отдаю т дядина бы » не бо
лее 6  т , так как вогцутая поверхность отливки вносит нскаиаыия 
цри измерении щюфма на микроскопе. Цря снятая охаивав о внутрен
ней резьбы щиц еияется приспособлены? (черт. 12), Дня снятия о т - 
а ю т  с  наружной резьбы рехшеццуотся трм ш итг форму (черт. 1 3 ) . 
Ыеото, с  которого я м й й  бить м ш а  схянвха, тщательно цротщре- 
ется растворителем (бетаинам Б -7 0 ), затем слегка смазывается 
травофортотсфши маслом (для душ его отставания отливки от резьбы).
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Черт. 12. 11олучоиве отливке с внутренней рзаьбо!
I -  доведенная линейка "0" класса; 2  -  отливка; 3 - форма; 
4 - струбцина

Черт. 13. Форш дхя получения отливки о наруиной резьбой
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Для приготовления отливок обычно исгользуотся медицинский гало» 
смешиваемый в рваной пропорция о 4 % раствором п воде двухромово- 
инслого к а ш  (хромпика).

Для приготовления отливок мокко нспольэоввть также смесь, 
оостояцую вэ одной честв тонхонэмальчеиного графита я четырех 
частей серы. СМось нагревает в стальном нлв чугунном тигле, поте 
оере не станет вязкой. После етого тжглв снимает с огня в содер
жимое перемащивают отальыш прутком до тех нор, лона смесь не 
станет жидкой. Смесь аыиаапт в форму оря температуре приблнни- 
тельио 130°С я дают ай затвердеть. Для установки отливки на мак
роскопо применяют специАлыюе приспособление (черт. 14 ), Измере
ние углов наклоне профиля производится обычнш методом о н°*1ппР'лп 
углового лвмба макросы па. Одновременно з проверкой углов накло
не проводятся намерения ширины зуба резьбы (мч^рпш на отливке) • 
радиуса впвдвнн резьбы (зуба на отливке).

j  .1 7 . Контроль высоты профиля осуществляется специальным ии- 
дикеторнш глубиномером, состоящим из колодки и украшенного в 
ней индикаторе часового тала. В измерительном отержне ицдихщторв 
укреплен контактный наконечник конической форс, с углом конуса 
4(г -  50°, вершина наконечника округлела радиусам 0 .1 9  m i.

Установке индикаторного глубиномера производится до спецм- 
ольноцу шаблону или по плоской доведенной поверхности. В послед
нем случае высота профиля определяется как разность отсчетов по 
индикатору прн установке на плоскость и в проверяемой резьбе.

Пул Езмородш конусный наконечник устанавливают во впадину 
резьбы и небольшим перемещением по оси роэьбы определяется поло
жение, соответствующее наибольшей глубине резьбы, е «пжачдмннол 
приборе находится наименьшее показание по индикатору (чорт. 1 5 ). 
Ддя контроля высоты профиля наружных резьб тапке применяется при
бор 0КБ.В1, а для внутренних резьб -  0КБ.ВЗ.

3 ,1 8 , Неперпеядакулярность упорного уступа в упорного торце 
к оси резьбы проверяется одновременно с проверкой резьбы. Конт- 

ь производится с пающью атаигеыгдубывсморе, базирующегося на 
: рвом тзрцо или  упорном уступе резьбового соединения, путем из-
мореыия в  нооколышх точках по окружности расстояния между торием 
м измерительной плоскостью резьбового калибра-кольца нлв резьбово
го калвбра-пробш. Разность наибольшего и наименьшего расстояний 
в диаметрально противоположных сечениях (под 160°) характеризует 
удвоенную величину ноперпендихудярностн.
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Черт. 14 Приспособление « /я  устанопкн отливки в центрах 
ш р о ск о о а

1 -  эавовал плоскость м л  кропления от лавок;
3 -  втркхоаак оатжв шкроокопа;
3 -  п о т а к а л  нжсжлкж;
4 -  валин с пискам

Itp v.lfl#  Im p o ft  шоотк врофия р*аьли юшпатораш
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7 лсд мал дввеЯка плотно праймов гея к упорному горцу а даа- 

метраяь’юм сочмаа. □доствичапД дун толщам о! бонов 0.1 ш  т  
давим вхаигь в июр. оброэоммлЯся между лямЯков а торцом 
сооданонм. со сторон аадоней вам внутренне! поьеркноотя. От- 
М Н 1 Ю  МПДОСКОСТИОСТЯ упорного уступ* ОСуавСГКЛЯОГСЯ С ПОМОЛЫ) 
гапсовов отладка, онамаомвв с участка соодаинв. агдтавиго в 
себя роаьбу a ynopauf уступ. Пссдо подучонвя отдави посаоддм 
устаивдамотся т  промо тшй стоя макроскопа ток. чтобы об ро
жу шок ромбы .:о юруаноыу (яда внутреннему ддамотру) нвходялесь 
под угаам */ к продольному ходу ив к рос к one. tipi этом плоскость 
упорного уступа должно сок па да то с порпокдаку ядром к продольному 
ходу макроскопа.

3.20 . Вороховотосгь поверлиоотя резьбы, упорного уступа о 
упорного тори определяется с помовьв мосдяно-гуттоперчовых слоп- 
коо, с посяодувим ах а ми ре на ом но оптяко-ыехакаческом праблра 
твоя 0DC-2 (ГОСТ 9647-79).

3.21. Именеяяе внутреннего а юру ал от о давно г ров после об
катка pt та г ив впаяны роаьбы. аароаьбовмх рв.1Гру«яшях каювак 
коятроируотся с помовьв aндаигорного гдубаномера а унааерсадь- 
них о роде та явка роки.

3.22. Тошно свел покрытая контровав етс я лераодячеекя по 
ГОСТ 9.302-79.

4. ТАБОЫЖЯ К СБОРКЕ ПВЬБОВЬОГ ООЩИЕЯЙ 
ПШ ЗНСПЛЛТАШН

4.1. Пород "боркоЯ дотняя ромбового соодяввшя должны быть 
подвергнуты контрою в соотмтогввн рвадвда Э впетояиго стен- 
ддртв.

4 .2 . Пород омпдвоюон ровьбовых соедяненяЯ поверхность 
режьбы в упорные повврхвоетв должны быть обоинрвны.

4 .2 .1 . Hi поверхность ровьбн нонооатоя 30-40 г смаам. Рв- 
кмоддуетоя оршмошо гмваок о мотеля ческам наполянтедямо 
твпв N113, P-I46 (V  38-1* .-706-78), Р-2,роаьб1М В в другая с 
вводим ом  мвьалдачеакжх пвподдатодоЯ (паю. омноц) до 40-60Я.

4 .2 .2 . Поем ввяоооия сиакд роаьбовоо соедянипе сванчдм- 
отоя ярчцув кдетяан. моментом X00-Z90 Н.ы в яжмернокя вена чана
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натяга. Joело «того механическим ключом производится 
свинчивание Црек. табл. 10.черт. 16 д табл.И.чорт.1? /

VW XXX
M yspwo

л
Черт.16.Сборка ^зьбовых соединений с наружным усохлым торае̂

б „ , . М — £■'* + &н

А е т а л Ь  Qj” apyi}c- А е г -а л б  с  внут рен
н е  и  р е  У6 бои

X

Черт.17 .Сборка резьбовых соединений с внутренний упорный 
торцам

величина аатлгя резьбового соединения;
расстояние от внутреннего до наружного торш-. дотади с
внутренней резьбой;
раоотоянне от упорного торца детали о нздукной рооьбой 
до края эцреаьоовой канавки;
{>&оотояние от упорного  ̂торца детали о внутренней р езь- 

ой до края аарезьоовой каншиси
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Драложанде 
Рекомаидуеиое

т  ̂ л Л .5  ! у . т
4 -0 .5  ! Л I ±1

РКТ 171x6,35x1:12 158 166 ПО
РП 177x5,08x1:16 162 174 ПО
РКТ 200x6x1:16 Ш 195 110
РКТ ?л 3x6,35x1:6 190 200 ПС
РКТ 2T8x6,35xI:l6 203 216 ПС
Р5'"' ’.30x6x1:16 211 ?2й по
РК. '330x6.35x1:8 213 219 134
РКТ 234x6.35x1:8 217 227 по
РКГ 240x6.35x1:6 224 231 по
ilK 66x6x1:16 56 68 9С
ШС 75x6x1:16 63 75 80
МК 76x4x1-32 69 76 66
UK 64x5,5x1:16 70 85 86
МК 90x6x1:16 78 89 95
МК 98x6x1:16 85 102 94
МК 105x6x1:8 92 97 102
Ж 105x6x1:16 91 103 102
МК 110x6x1:6 9 102 106
МК 110x6x1:16 - U 108 102
МК 112x4x1:32 99 и : 70
МК 116x6x1:16 107 115 110
МК 117x4,5x1:32 106 117 90
МК 119x4x1:16 109 118 70
МК 120x3.5x1:16 ПО 119 7С
МК 125x6x1:8 113 118 106
МК 127x5,5x1:32 116 126 106
МК 130x5x1:32 121 130 80
МК 130x6x1:32 118 129 ПО
МК 140x6x1:6 128 136 ПС
МК 150x6x1:32 140 149 102

150x5x1:32 140 149 102
МК 150x6x1:8 136 143 106
МК 154x6x1:16 144 15? 96
МК 154x6x1:32 144 154 102



Продолжение приложения I

Обозначение реэьби ? ^ - 0 .5
1 д^О.5 1 /  ♦ !

1 L ~

I.1K 1 5 6 x 5 .5 x 1 .32 144 156 ю г
МК 156x6x1:32 144 156 ю г
МК 168x6x1:32 156 167 н о
Ж  1 75 x6 .35x1 :12 162 170 п о
МК 177x6x1:16 168 173 п о
МК 165x6x1:16 171 185 п о
Ж  195x6x1:32 183 195 п о

Примечание. Ршшуо гадтельных пароходов зареэьбовых канавок 
на ниппеле не кенее 6 им. на муфте -  8 им.
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ИНФОНИДООННЫЕ Данник

I .  УТВКНЩЕН ПНКАЭОМ Мяндстеротьа нефтяной црошвленноогж 
от 12.02.91 Я 64

2 . ИСШНИШИ
А.Г. Аетафурова. исполнитель разработки; В.А. Бутейкио, 
исполнитель разработка; Р.А. Вознесенская, канн.техн.наук, 
доцент, яслолнятадь разработка; В,А. Ляпохий, кннд.техи. 
наук, руководитель теня; Ы.Д. Щербив, д .т .н ., профессор, 
руководитель теш .

3. ЗАРЕГМСТЖРОВАН информацяоннш фондом стандартов я техни
ческих уодовиВ за В от 19 г .

4 . Срок первой проверка 01 .04 .96  г .
Периодичность проворив 5 дет.

5. ВВЕДЕН ннкнннк

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на который ! Номер пункта, подпункта, 
дана ссылка ! перечисления, прялояаняя

ГОСТ 5286-75 
ТУ 36-101-708-78 
ГОСТ 8026-75 
ГОСТ 882-75 
ГОСТ 9647-79 
ГОСТ 9.302-79 
ТУ 38-I0J.-7O8-78

Раздел I ,  табл, 
3 .3
3.19
3.19
3.20 
3.22 
4 .2 .1
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