
ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

СБОРКА РУКАВОВ РЕЗИНОВЫХ
С ХЛОПЧАТОБУМАЖНЫМИ ОПЛЕТКАМИ 

И ПРИСОЕДИНИТЕЛЬНОЙ АРМАТУРОЙ 

НА ДАВЛЕНИЙ 1,5 ~т 12,0 МПа |15 т- Ш  кгс/см21

Тигтовей гехнологический процесс

О С Т  1 . 4 1 6 1 1 — 8 8

Издание официальное

шарфы женские

https://meganorm.ru/list2.htm


УДК 621.643,3.002.72:658.5Х.-,. бг62?.7 Группа

63

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

с в о т а , р т а в ш  р ж ш с в д х  с  ш т о » Ш 1 

тштмш в  п м о о а д ш » т а о 1« ,ттШ  ж

ДШЕИИЯ 1,5*12,0 Ша (Х&*120 кто/см2)
Ежовой технологический процесс

окп(оксту) 7504

Дата введенияGX*Ql.90r«

Настоящий стандарт распространяется на процесс сборки резино
вых рукавов с хлсшчатобумадш&ш оплетками ж пртсоеданнтельной ар
матурой на давления 1,5*12*0 Ша С 15*120 кто/ш2) во ОСТ 1 I38I4-8I* 
*0СТ X 13823-81»

Стандарт устанавливает технокоетгаеские приемк ж последователь- 
ность ж  вшожяенш при сборке рукавов, а также вплетает, сведения 
по комплектовне приспособлений смешшж аяздентвмк оснастки.

X* ШЖШЕШЩЯ СШШЯШХ ПШШЮШЕИЙ

X .I. Хукава резиновые с хлопчатобумазшш® оплетками ж присоеди
нительной адгдхурой на давления X,5*12,0 МДа (15*120 кто/ош?) но 
ОСТ X 138X4- Al-vOCT X I3823-SI модут 6m s  собраны с } сг-стта* жглка 
кешем задегкг- ковдзв рукава. Ио'готрунции рукавов в

суд? j x ifiJb -aa

'к ’I : fU> ; ■ *>t ;’eW3Изда ние офмциальио е
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I 52080-86 +  ОСТ I  52083-86«,



Исполнение 1

Черт» 2

Исполнение 3

Черт.З



Исполнение 6

Исполнение 8

Черт. 9
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Наийзнование операции

заготовительная запрессовывание стопора сборочная калибровочная

Сменные элемвнты по отраслевым стандартам
нож дисковый губка подвижная втулка игла втулка губка вкладыш

ОСТ I . 51932-75 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52080-86 ОСТ I .52080-86 ОСТ I . 52081-86

Исполнение заделок

1 - 9 4 - 9 4 - 9 4 - 9 1 - 9 1 - 9 1 - 9

Обозначение

3109- 7801-

4
2 3

4
У
М

-  0002

-  1402

-  1431 -  1441

-  1493 -  1521 -  1572

5 5
6

У
м -  1494 -  1523 -  1573

6
2 7

8
У
м -  1403 -  I4S5 -  1522 -  1574

5 9
1 ж _

У
м -  1497 -  1524 -  1575

8
2 П

12
У
м -  1404

-  1496 -  1523 -  1576

5 13
Л 4,.

У
J L . -  1498 -  1525 -  15 ̂ 7

10
2 15

16
У
м -  1405

-  1497 -  1524 -  1575

5 17
18

У
м -  1500 -  1527 -  1578

12

19
20

У
м -  1406 -  1432 -  1442 -  1498

-  1525
-  1577

- 21 РМБ -  1526

5 22
23

У
м -  1502 -  1528 -  1579
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Продолжение табл.I

л1)

РцEhШs

Ти
по

ра
зм

ер
 р

ук
ав

а

Ти
п 

ру
ка

ва

Гр
уп

па
 р

ук
ав

а

Наименование операции

заготовительная запрессовывание стопора сборочная калибровочная

Сменные элементы по отраслевым стандартам

нож ДИСКОВЫЙ губка подвижная втулка игла втулка губки вкладыши

ОСТ х .51932-75 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52082-86 ОСТ 1.52080-86 ОСТ 1.52080-86 ОСТ I . 52081-86
Исполнение заделок

1 - 9 4 - 9 4 - 9 4 - 9 1 - 9 1 - 9  j 1 - 9
Обозначение

3109- 7801-

14

2 24
25

У
М

-  С 002

-  1407

-  1432

i

-  1442

-  149Э
-  2536

-  1580
-

_ „ i ___1 -  Т5П7
26 РГ ДБ -  1504 -  1530 -  1581

5 27
28

У
м

-  I50T -  1529 -  1532

16

2 29
30

У
м

-  1408- 31 FMB

-  I5C5 -  1532 -  15835 32
33

У
и

18
2 34

35
У
и -  1409

-  1503 -  1531 -  1584

5
36
37

У
м

I
-  1508 ! -  1534 -  1585

20

2 38
39

У
м

-  I4II

1
-  I5G4 -  1532 -  1581

- 40 РЖ

5 41
42

У
м

-  1510 -  Г 3 5 -  1587

-  1506 -  1533 -  158822 2 43
44

У
м

4b
^6

“ У—
м

i

-  1512 (
j

-  1^36 -  158°

25 2 47
48

У
к -  1412 -  1;С9 -  1135 -  15^



U*
 №

l o r r  Х.Л1Ы Т- && с S

Нродмхемга тебя л

Д
иа

м
ет

р 
р

ук
ав

а 
С

?
 

, 
мм

Ти
по

ра
зм

ер
 р

ук
ав

а

Ти
п 

ру
ка

ва

Гр
уп

па
 р

ук
ав

а

Наименование операции

заготовительная запрессовкяание стопора [ оборотам |халифовочяая

Сметав момента по отраслевым стандартам г

вой дисковые губка подвижная втулка игла втулка вкладыши

ОСТ !• 5 1 9 3 2 -7 5 ОСТ X. 5 2062 -86 ОСТ 1.52082-86 (КТ 1 .5 2 0 8 2 -8 6 ОСТ 1 .5 2 0 6 0 * 6 ОСТ 1 .52080-86___ ОСТ 1.52081г86
Исполнение заделок

1 - 9 4 - 9 4 - 9

о>1ыо> 1 - 9 1 - 9
Обозначение

3 1 0 9 . 7801-

25 2 49 ЗДБ

-  0002

-  1412

-  1432 -  1442

-  1509 -  1535 -  I5 S 0

5 50
51

У
М

-  1513

-  1537

-  1992

28
2 52

53
У
м -  1512 -  1589

5
54
55

У
м

-  1515 -  1539 -  1593

30
2

56
57

У
м -  1413

-  1513 -  1538 -  1592

5 58
59

У
м -  1515 -  1540 -  1593

32
2 60

61
У
м

-  1414

-  1514 -  1539 -  1594

5 62
63

У
м -  1515 -  1541 -  1595

35 6465 Ум -  1517 -  1542 -  1596
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Обозначение р у ган а П а ш и м п л Ц т  оаарацкк

в о  ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  *- 

♦  ОСТ I  1 3 8 2 3 -8 1

га га б р о а с ч в а в  | о б о р о н ю *

Гш ипип глшШч в о  м р а е я а м м  с м я г а г о ш

оправка од равка о ц р т с а ПОЭДОК o f * 4 5 ( в о н о д о к с*  - 6 0 е ДОВОДОК ^ х 9 0 ° ШОМПОЛ вкладыш

ОСТ 1 . 5 2 0 8 1 - 8 6 ОСТ 1 . 5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ Z .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ I . 5 2 0 8 3 -0 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 6 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ I . 5 2 0 0 1 -8 6

Иополяа|ие за д е л о х

1 - 9  | 1 , 3  - 6  2  - 3 , 7  -  9  | 4 , 7  5 , 8 6 . 9  i 4  -  9  1 1 - 9

Обозначение

7 8 0 1 -

4 - 1 - 2 - О С Т  I  13 8 1 4 -8 1  
4 - 2 -d  -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
4 -< / -0 С Т  I  I 3 8 I 6 - 8 I  
4-1-й Г -О С Т  I  I 3 8 1 8 -8 1  
4 - 2 - 2 - О С Т  I  1 3 8 1 8 - 8 1  
4 -2 - О С Т  I  1 3 8 2 0 - 8 1

-  1 5 5 2
-  1 4 7 6

-  1 4 7 7

-  1 0 3 2

-  Z 033
-  I4 3 Z -  1 4 4 6 -  1 4 6 1

- 1 1 8 6  ¥ - I I 7 I  

- I I 7 2  ¥ - 1 1 7 6

-  1 5 7 2

-  1 5 7 3

6 - 1 - 2 - О С Т  I  13 8 1 4 - 8 1  
6  2 - 2 -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
6 - 2  -ОСТ I  1 3 8 1 6 - 8 1  
6 - 1 - 2 - О С Т  I  13 8 1 8 - 8 1  
6 - 2 - 2 - О С Т  I  1 3 8 1 8 -8 1  
6 - 2 - О С Т  I  1 3 8 2 0 - 8 1

-  1 5 5 3
-  1 4 7 8

-  1 4 7 9

-  Z 034

-  1 6 0 2
-  1 4 3 2 -  1 4 4 7 -  1 4 6 2

- U S  ♦  - П 8 5  

- U S  ¥  - I I 9 1

-  1 5 7 4

-  1 5 7 5

8 - 1 - 2 -ОСТ I  1 3 8 1 4 -8 1  
8 - 2 , 2  -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
8 - 2 -О С Т  I  I 3 8 I 6 - 8 I  
8 - 1 - 4 -ОСТ I  1 3 8 1 8 -8 1  
8 - 2 - 2 -ОСТ I  1 3 8 2 0 -8 1  
8 - 2 -ОСТ I  1 3 8 2 0 - 8 1

-  1 5 5 4 -  1 4 8 0 -  1 6 0 3 -  1 4 3 3 -  1 4 4 8 -  Z 463 - U S  ¥ - U S

-  1 5 7 6

-  1 5 7 7

1 0 - 1 - 2 - О С Т  I  1 3 8 1 4 - Г '  
Ю -2 7 2 - 0 С Т  I  I 3 8 I 4 - 8 :  
1 0 -4 - О С Т  I  1 3 8 1 6 - 8 1  
I 0 - I - 4 - 0 C T  I  13 8 1 8 - 8 1  
1 0 - 2 7 2 - 0 С Т  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
1 0 -2 - О С Т  I  1 3 8 2 0 -8 1

-  1 5 5 5 -  1 4 8 1 -  1 6 0 4 -  1 4 3 4 -  1 4 4 9 -  1 4 6 4 - U S  ♦  - 1 2 0 2

-  1 5 7 5

-  1 5 7 8
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Продолжение та<?л. 2

Обозначение рукава Наименование операции

по ОСТ I  I3 8 I4 -8 I  ¥ калибровочная ; сборочная

¥ ОСТ I  13823-81 Сменные элементы по отраслевым стандартам

оправка оправка оправка доводок с£ =45° поводок =60° ПОВОДОК =90р шошол вкладыш

ОСТ I . 52081-86 ОСТ 1 .52083-86 ОСТ 1 .52083-86 ОСТ I . 52083-86 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 -8 6 ОСТ 1 .52083-86 ОСТ 1 .52083-66 ОСТ I . 52081-86

Исполнение заделок
1 - 9 1 , 3 - 6  2 -  3 , 7  -  9 4. 7 5 , 8 6 , 9 4 - 9 1 - 9

Обозначение

7801-

12-1-Д-О СТ I  I 3814-81  
12-2-с* -ОСТ I  13814-81  
1 2 - со-ОСТ I  13815-81  
12-1-Д-О СТ I  I 3816-81  
1 2 -d .-ОСТ I  I3 8 I7 -8 I  
12-Д-ОСТ I  13822-81  
1 2 - об-СОТ I  13823-81  
12-1-Д-О СТ I  I3 8 I8 -8 I  
1 2 -2 -Д-ОСТ I  I3 8 I8 -8 I  
12-л-ОСТ I  13819-81  
12-Д-ОСТ I  13820-81  
12-Д-ОСТ I  IC 82I-8I

-  1556 -  1482 -  1605 -  1435 -  1450 -  1465 -1203 *  -1207

-  1577 

j -  1579

14-1-^6 -ОСТ I  I3 8 I4 -8 I  
1 4 -2 -Д  -ОСТ I  13814-81  
14-Д-ОСТ I  I 3815-81  
14-Д/-0СТ I  I3 8 I6 -8 I  
14-Д-ОСТ I  13817-81  
1 4 -Д  -ОСТ I  13822-81  
1 4 -Д -ОСТ I  13823-81  
14-I-cUOCT I I3 8 I8 -8 I  
14-2-Д-ОСТ I  I3 8 I8 -8 I  
I4_o6-QCT I  I3 8 I9 -8 I  
14-Д-ОСТ I 13820-81  
14-Д.-0СТ I  I3 8 2 I-8 I

-  1557 -  1483 -  1606 -  1436 -  1451 -  1466 -1613 4- -1617

-  1580

-  1C 11

16-1-об-ОСТ I  I3 8 I4 -8 I  
16-2т^ -0С Т  I  I3 8 I4 -8 I  
16-с/.-ССТ I  I3 8 I5 -8 I  
16-Ы-ОСТ I  13816-81  
Z6~oL- ОСТ I  I3 8 I7 -8 I  
16-1-Л-СО Т I  I3 8 I8 -8 I  
16-2-Л-О СТ I  I3 8 I8 -8 I  
I6-4-C C T  I  I3C 22-8I  
15 -J -ОСТ I  13323-81  
16-Л-ОСТ I  IS 3 I3 -8 I  
Г1Ъ—-'-ОСТ I  I  !ciO -8I 
fb-o1- - ОСТ I  Т Л 21-81

-  1558

1

-  1484

[

-  1607

i

-  I  47 -  1452

i{

-  1467

1

I

-IC I8 -  -1622

j

!!
1i
)

-  х582

f1

-  1583 1

i!
j
s\
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О б о зн ач ен и е  р у к а в а Н аф л ен ован и е  о п ер ац и и

п о  ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  +

4- ОСТ I  1 3 8 2 3 - 8 1

к а л и б р о в о ч н а я с б о р о ч н а я

Сменные эл е м е н ты  п о  о т р а с л е в ы е  с т а н д а р т а м

о п р а в к а о п р а в к а о п р а в к а  гювод<®< г £ = 4 5 ° п о в о д о к  < 5 f= 6 0 ° п о в о д о к  X  * 9 0 с} шомпол вкл ад ы ш

СЗТ I . 5 2 0 8 1 - 8 6 ЗСТ 1 * 5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6  (ЗСТ I f 5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 3 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 . 5 2 0 8 1 - 8 6

И сполн ен и е з а д е л о к

1 - 9 1 , 3  -  6 2  -  3 , 7  -  9 4 , 7 5 , 8 6 , 9  j 4  -  9 1 - 9

О б о зн ач ен и е

7 8 0 1 -

1 8 - 1 - 4 -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
1 8 - 2 - - *  -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
1 8 -  i^-OCT I  I 3 8 I 5 - 8 I  
1 8 - 4  -ОСТ I  1 3 8 1 6 - 8 1  
1 8 - 4  _ р с т  I  I 3 6 I 7 - 8 I  
1 8 - 1 - 4 - О С Т  I 3 8 I 8 - 8 I  
1 8 - 2 - 4  -ОСТ I  I 3 8 I 8 - 8 I  
1 8 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I 9 - 8 I  
1 8  4 - О С Т  I  1 3 8 2 0 - 8 1  
1 8 - 4  -ОСТ I  I 3 8 2 I - 8 I

-  1 5 5 9 -  1 4 8 5 -  1 6 0 8 -  1 4 3 8 -

Г

-  1 4 5 3 -  1 4 6 8 - 1 6 2 3  *  - 1 6 2 7

-  1 5 8 4

-  1 5 8 5

2 0 - 1 - 4  -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
2 0 - 2 4 -  -ОСТ I  1 3 8 1 4 - 8 1  
2 0 - 4 -ОСТ I  I 3 8 I 5 - 8 I  
2 0 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I 6 - 8 I  
2 0 - 4 - О С Т  I  1 3 8 1 7 - 8 1  
2 0 -1 -7 ^ - О С Т  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
2 0 - 2 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
2 0 - 4 -ОСТ I  1 3 8 2 2 - 8 1  
2 С - 4 - О С Т  I  1 3 8 2 3 - 8 1  
2 0 - 4 - О С Т  I  1 3 8 1 9 - 8 1  
2 0 - 4 - 0 С Т  I  1 3 8 2 0 - 8 1  
2 0 - 4 -ОСТ I  I 3 8 2 I - 8 I

-  1 5 6 0 -  I 4 8 6 -  1 6 0 9 -  1 4 3 9 -  1 4 5 4 -  1 4 6 9 - 1 6 2 8  ¥ - 1 6 3 2

-  1 5 8 1

-  1 5 8 7

2 2 - 1 - 4 -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
0 2 - 2 - 4  -ОСТ I  I 3 8 I 4 - 8 I  
2 2 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I 5 - 8 I  
2 2 - 4 - О С Т  I  1 3 8 1 6 - 8 1  
2 2 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I 7 - 8 I  
2 2 - I - 4 - C C T  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
2 2 - 2 - 4 -ОСТ I  1 3 8 1 8 - 8 1  
2 2 - 4 - О С Т  I  I 3 8 I S - 8 I  
2 2 -  Ф -О С Т  I  1 3 8 2 0 - 8 1  
^ 2 - 4 -ОСТ I  I 3 8 2 I - 8 I

-  1 5 6 1 -  1 4 8 7 -  1 6 1 0

!

-  I44Q

1

-  1 4 5 5 -  1 4 7 0

!\

- 1 6 8 3  ¥ - 1 6 3 7

I

1

-  1 5 8 8

-  1 5 8 9

i

!



Продолжение табл. 2

Обозначение рукава Наименование операции

по ОСТ I  I3 8 I4 -8 I  * калибровочная ] сборочная

*■ ОСТ I 13823-81
------------------------------------------------------------------------------------S---------------------------------------------------------------------------

Сменные элф е̂нты по отраслевым стандартам
. оправка оправка оправка поводс|к <3^=45° I10В0Д0К<  ̂ =60° поводок <£=90° шомпол вкладыш

2 5 - 1 -ОСТ I  I38I4-8I  
25-2-26-ОСТ I  I 3814-81 
25 -4-ОСТ I  I38I5-8I  
25-о6,-ЮСТ I I38I6 -8I  
25-4-ОСТ I I38I7-8I  
25-1-об-ОСТ I  I38I8-8I  
2 5 -2 -^  -ОСТ I  13818-81 
2 5 -4 -0 JT  I  13822-81 
25- ci -ОСТ I  13823-81 
2 5 ^ -ОСТ I  I38I9 -8I  
25-4-ОСТ I  13820-81 
25-4^-ОСТ I I382I-8I

ОСТ I . 52081-83 ОСТ 1.52083-86 ОСТ 1.52083-86 ОСТ I £2083-86  (ЗСТ 1.52083-86 ОСТ 1.52083-86 ОСТ 1.52083-86 ОСТ I . 52081-86
Исфднение заделок

1 - 9 1 ,3  -  6 2 -  3 ,7  -  9 i ? 5 ,8 6 ,9 4 - 9 1 - 9

рбозначение

7801-

-  1562

1

-  1488

!
j

-  I6II -  1441 -  1456

1

-  1471

1
j

-1638 *  -1642

•
гI

-  1590

-  1592

28-1-4-О СТ I  I38I4 -8I  
2 8 -2 --/ -ОСТ I I38I4-8I  
28-об-ОСТ I  I 3815-81 
28-4-ОСТ I 13816-81  
28-4-ОСТ I 13817-81 
2 8 - 1 - 4 -ОСТ I I 3818-81 
2 8 -2 -4  -ОСТ I I38I8-8I  
28-об-ОСТ I  I38I9 -8I  
2 8 - 4 -ОСТ I I3S20-8I 
28-4-ОСТ I I382I-8I

-  1563 -  1489 -  1612 -  1442 -  1457 -  1472 -1643 4- -1647

-  1589

-  1593

30-1-4-О СТ I  I38I4-8I  
3 0 -2 - 4  -ОСТ I  I38I4-8I  
ЗО-об-ОСТ I  I3 8 I5 -8 I  
30-4-ОСТ I  I38I6-8I  
30-4-ОСТ I I3 8 I7 -8 I  
3 0 - 1 - 4 -ОСТ I I38IS-8I  
30-2 -4 -0C T I I38I8-8I  

130-4-ОСТ I I38I9-8I  
3 0 ^ 6 -ОСТ I  13820-81 
30-4-ОСТ I I3 8 2 I-8 I

-  1564 -  1490 -  1673 

ij

—  '"И/14-tv*

j----------------------

-  1458

J

i1

-  1473 -1648 ¥ -1652
!

-  1592

1

-  1593
!

! i
5 1 
1 *

\ ,



$й
е 
Щ-

1

'ОСТ 2 . 4 7 6 1 1  -  S 3  (*  t3

П родолж ение т а б л , 2

О бозн ач ен и е р у к а в а Н аим енование оп ерац и и

п о  ОСТ I  1 3 8 1 4 - 8 1  * к ал и б р о в о ч н ая сборочная

4- ОСТ I  1 3 8 2 3 - 8 1 Сменные элем енты  по о тр асл евы м  с т а н д а р т а м

о п р ад к а эп р а в н а о п р а в к а  гю в о ф к  - 4 5 °
г. о 

п о в о д о к  = 6 0 п о в о д о к  = 9 0 ° Шомпол вклады ш

3 2 - I - o i- O C T  I  I 3 8 I 4 - 8 I  
3 2 - 2 - c t- O C T  I  I 3 8 I 4 - 8 I  
32-сЛ -О С Т I  I 3 S I 5 - 8 I  
3 2 - ^ -ОСТ I  I 3 8 I 6 - 8 I  
32-об-О С Т  I  1 3 Ы 7 - 8 1  
3 2 - I - © £ -ОСТ I  I 3 8 I 8 - 8 I  
3 2 - 2 - o ^ -ОСТ I  I 3 8 I 8 - 8 I  
3 2 - o ' -ОСТ I  1 3 8 1 9 - 8 1  
3"-o6,-O C T  I  1 3 8 2 0 -8 1  
32-o ii-O C T  I  1 3 8 2 1 -8 1

ОСТ I . 5 2 0 8 1 -8 6 XJT 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6  (X JI 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ 1 .5 2 0 8 3 - 8 6 ОСТ I . 5 2 0 8 1 -8 6

Исполнение заделки

1 - 9 1 , 3 - 6  2 -  3 , 7  -  9 4 ,7 5 , 8 6 , 9 4 - 9 1 - 9

Обозначение

7 8 0 1 -
t

-  1565  -  1491
1
|

-  167 4

1

-  1 4 4 4  -  1 4 5 9 -  1 4 7 4

i

-1 6 5 3  г  -1 6 5 7

-  1 5 9 4

-  1595

3 5 _ I _ o t- 0 C T  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
3 5 _ 2 - j 6 -0 C T  I  I 3 8 I 8 - 8 I  
3 5 - ^ - O C T  I  1 3 8 1 9 -8 1  
3 5 -cat-ОСТ I  1 3 8 2 0 -8 1  
35-^C -O C T I  I 3 8 2 I - 8 I

-  156 6 -  1492! -  1675 -  I v i 5

1
!
! -  1 4 6 0[ -  1475 - 1 6 5 8  т- -1 6 6 2 -  1596

!

'!



Jit,?.
г . Тчаагой тогполсгнческии процесс еоорки рукавов резиновых с хлох1чатоб^яжншли 

с-яетт-^н р: папоредтштедъной арматурой по ОСТ I  I38I4-8T 4- ОСТ I  13823-81 *
U " ' " — — *

j i ^ R T r ) ^  -.... ,
7Гн__ J  ^ 1 ^ . 0 .. операции

К !> -  у , р  -’- у  *> '*аК Л9 О 0 О П У 'глтЦ ;-Х Я

Рукава резиновые о хлолчотЗушжШ^ш'Ъпл&1̂ кшЫ~и̂ щ>иВое̂ 1Д̂ '

я ш т щ я  металл
— ---- :--------- T lf ПРВДСГйНИР документа . __ ___  .
Обозначение. *птт —1 ЯШ

А 01 1 1' ] 005 *Комплектовочная 1 1 • " ш 1— ~Т~■:1 I г  I т  -

Б 02 АЕЙГ ххх-ххх ххх верстак 1 1 1 i ~Т 1 i l l !  1

_ с з _
- 1 , ■ “ 1 1 ' 1 1-------Г-----1-------1---------1 "~~Г I ” Г  ^

Г ' f— J г  1 i t 1 1  -
1 ■ 010 Контрольная ~т— \ Т ” Г 1 J 1

f7 '7T jI ' l l  Т 1 1  т  f 
1 АБВГ хххххх ххх верстак 1 1-------Г" ! 1 ( !

!..Т Г
1 №J

1 1 1 * 1 1 i | j j ...... I .........t Г " ....1 ' l

А 07
t i l  ! I 1 i s ] f-------1 f " " "J ..... l i

015 Заготовительная ' ’

\ b j:\ HT 2978-00000 станок для резка рукавов (по сборнику отраслевых ’стандартов ОСТ 11 .51^32-^ 4* Г

0. 1
Л г — 1 \ г — т — г ~ п г — Т------ г  ! п  I 1

*  ОСТ 1.51938-75 ■ ( рекомендуемый)

L  а ;
f Я } 1 | “-T— S------- f ' П  ? ? 1

■ Щ 020* Очистка, промывка 1 "* * 1 ~г— i— Т " " 1 ......* 1 1

I т 1

■~ 51

1 -у  г Г ~ - ----------------------------j----- 1----—--- 1----- г-----
.к С Г хххюсх ххх верстак; АЕВГ хххххх ххх ванна Т~~1------- Г"------ s— “ j-------1---------- у-

I™ —г" г-  }  ̂ : 1 1 I з т~] г i 1 1 1

Л -J
< Г" 1 f : ~ " ! i i i | 

025 Запрессозывание стопора 1------1------- г ---------- J------------J-------1------- I

■ i 15 1 7833-DQQI щжслособлщше для запрессовывания стопора
1 I i Г  Г

по сборнику отраслевых стандартов



| J'yQ.%
l Ъоч: a .

Sax. ¥fj-
Ш С Т Ж Т П Л ^ Г ^ Ф б р ш  16

О бозн а ч ен и е  д о к ум ент;
О <0 1 щ Ш Ш о  F F Т Е П П Ж Т Т Ш Г ш Н Ш ^Ж т"!

>ш К т  материала Обозначение» К 2 Д _ ------------- - Т5ШГ ЕВ 1КН ~1
-р —  
Б 0 1

------j------1 r —
’OCT 1.52080-86 *  OCT 1.52083-86 (рекомендуемое) T

— 1------ 1 ! 4-----

02
----- 1— ---- r l ---------- -------------------------------------- 1------1— “ i f — j i i 1 1 t i

А 03 *0 3 0
i  ~  : г  i —t~ -г— i  —i  

Сборка конца рукава с муфтой
.....1....... " г ....... 1........ I......■"

Б 04
----- 1------i------1------
АЕЗГ хххххх xxx

1-------- -— -------------------------------“Т— 1  1 т —т  т ~  т
револьверный станок; АБВГ хххххх ххх токарный станок

.■ ‘~Г....... " Г....~""Т........1 ....

05
— 'r~ ~ i------1------ Т ^ “~ • — -------------------- -— _г _ _ г_— — 1------1------- 1------1 ....“1...... г т l i

А 06
."i ■ i i

035
1 ~ ~  “ --------— ------— f- т ~ —— т  Г ”Т ~ ~ г ~

Калибровочная
1 Т ------- г-------r ---- !------

£} ̂ i " i—  i
AE-f x; .m xxx

Т  — -j ; 1 | 1 I
револьверный станок; АБВГ хххххх ххх токарный станок

......1 1 1 i 1

j....... Г.....1 ! “Г  ‘ 1 : 1 i I т : I 1 1 1 1 ' '  s " j

.-'.I L-Чу j
s 1 i I
| 040

1 ” • ”— г— 1-----------1— 5------- i— i—
Сборка конца рукава с ниппелем угловым

1 i i 1 ----- 1----- -

j Б  I 0 |
i i i i

‘ . -r" 1 7 A ' 1 -------- ------------- S------ «-----------S------1— -----!-----1—
револьверный станок; АБВГ хххххх ххх токарный станок

— г— % 1 1------ ----1---- -

t i l l 1 ' ‘ ‘
т~ ; ------------------------------ г— т --------- г — i------- s—* -j— ~ ~ ~ 1 ------ - » i I \

1 . . ” "11 ■ * 045
1  ; :------------------ 1— ~ ! -----------1 ------ 1-------- г-— Г "-

Сборка конца рукава с ниппелем прямым
I i 1------ s— Г

1

|Б _ 1 3 ;
1 T ~ I  ~1 
1 .Щ Т  хххххх xxx

1  : : 1 1 : s s г~  1

револьверный станок; АЕЗГ хххххх ххх токарный станок
s 1 f t i

! 14
| 1 i f Т  1 : 1 Г 1 Г 1 ! i I 1 i

|  л
i  h  J j O

i J S I
I  050

т --------------------------- -----------------------------г — 1------------ 1------ i-------- г------ 1—
Сборка конца рукава со штуцером

----1----- ~ ~ i----— T _T_—_

f“'; :

1 \ i 1
|А В В Г х х х х х х  x x x

~1 I 1 5 1 k . i
револьверный станок; АБВГ хххххх х х х  токарн ы й  с т а н о к

Г*-

1 3 1 т —
j

„_ г  _
КЙ Ĉ 'SLZ
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ю в к а , упаковка, т р а н с п о р т и р о в а н и е  и хранение
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'SSsmSZ

lРукава резиновые с хлопчатобумажными оплетками и присоедини—
яталятупотт F w  1

06
07

08
09

10
П

13
±3 Т4

1 ...Кол, t М̂'̂ ЧОЛЯЧМЙ опепяиич ___ ________Шёакачение лочумв„тА
„ 0 1

coop, а !.у> ава о хлсичатооумаашш охихоткаш 
с и пн сое ап ;гт толь пол артдатхвой___ ______  . __ ми

Код*_лаимен.ование обооупования Тв То

к -'м Наименование детали, сЗТёдинины или материала Г Т ш 'Т Ж Т й ! ки.... Йжрасх*

•А 03
---------------- —---- Г —“—1---- ----———---—------- --г—— г .

005 Комплектовочная ..........

К 04 Рукав * ОСТ I  10855-72
г ...... .. ■- ~ ~ -----  -I "''- i

# i 

1----■
г

Муфта ОСТ I 13755-80
Ниппель

Ниппель угловой
Штуцер

ОСТ I  13824-81» ОСТ I  13825-81 

ОСТ I 13826-81, ОСТ 1 13827-81 

ОСТ I  13828-81, ОСТ I  13829-81

1
~т..

Гайка накидная * ОСТ I 10870-71, ОСТ I  1 0 8 7 1 - 7 ^ ^ ^ ^ 5 7 - 7 4

Гайка под стопор ОСТ I 10872-72, ОСТ I  10873-72

Стопор ОСТ I  10874-72

Бирка ОСТ I 11406-88
Заглушка ОСТ I  10474-72, ОСТ I  10471-72
АБВГ хххххх ххх верстак

It : ' «делие ухогщ m  в заделку рукава деталями согласно ОСТ I  13814-87



гг

='..'" " Zt”"""' ~+"~

i/MЖ-
01

AG2

БОЗ

х _ : г  К х

Г Л\ iSb ХСг ' i i ’ Z  J & : , Ш 1£  ЛИЙ 1£ C p .^p .t ' __

:' 1--- -

ни———’I—“—••"•’
V̂̂ESi.r*,

а ш Т ^ 1 Х Ю , . ! Ж П

010 Контрольная

АБВГ ххххзос ш  верстак
“ “ ------------—  -  —  ' ~ ~  | ” Т Г”

I .  П роверить комп л е к т н о с т ь  д е т а лей  арматуры каждой партии п о  сопровождающим документам004 1 ■■" *■ 1 Г » I
Пдамечакия: I .  Д етали  арматуры  п р едъяви ть  к приемке к ом п лек тн о  (м у ф т а -н и п п е л ь -га й к а  н аки дн ая , м уф та -' .........  ~ — J ~ , " ' ~~ "1 Т “ ■  1 I ~г~
к р лп елъ~ га$ к а  под стопор, муфта-штуцер) в с о о т в е т с т в и и  с ОСТ I 13814-81 <- ОСТ I 13823-81- --- '----- “““------- -- ------------------------ -------I------1—   1----Г—  г

2 „ Произвести 100^-ный осмотр д е т а л е й  арматуры по внеш нему виду, проверить н али ч и е  .клейм,

05

П 7

тр и шк торте? z m  дез.цей:
все цгтгт ал, t v * • до-льы быт. *. жв^~г<ы в с о о т в е т с т в и и  с обозначением по отр аслев ы м  стан дар там

1—

j
т
.а

~~Г_

Г

“ "1-------«—  1    "~Т—
Л1 117 2  i7B2L 1 ',2Г~ ’Хлцохг. чг<-тсвителя и термообработки (в соответствии с чертежом);
дщ yo,Jaf :Я Ш7п ' ,т  ' :̂ о Именно деталей производить на бирке;_______ ________ __

ъ  J---1 зтьоюсти деталей не должно б ы ть :
~Т"

п ле н , тковик, п о р , заусенцев, трещин, рисок и до*механических повреж едений . кроме п оверхн остн ы х  

дефектов, допускаемых техническим и  услов и ям и  на  полуф абрикаты ;--  ̂ - ” -------------- т—  I---Г— —г----“ I—
заусенцев, вмятин и сорванны х ниток на резьбе н и п п елей , штуцеров, гаек, муфт,

~Г т
i Ото? 2. Произвести выборочный к о н тр оль  д е т а л е й  арматуры п о  разм ерам  -  3% о т  п а р ти и , но н е  м ен ее  10 ш тук.
Г------------------------------------------- ----------- ---- ---------- ---- ■------ --------- ---— --------- -Т — ------------------ -------------------------------------- »----------- Т Г*“ --------------------“ I -
* т?| П и 1м ечан и о 8 Размеры д е т а л е й  к он троли рую тся  в с о о т в е т с т в и и  с  отр аслевы м и  стан дар там и  н а  э т и  детали*



I UOi <5 ,•*

/ ол.

,tH ±Z jк/у * снование детали, сб.единицы или материалаи Код, об.ОЗ.ШШШИ-О. опп

011 CVоJH . 1 -- т  Г 1 Т S 
АБГ7 хххххх  х х х  инструм ент мерительный универсальный к специальный

JXQ3,
04

! 1 ! Г~ * Г 
3» Поовешть ком плектность каждой партии рукавов и соблю дение гарантийных сроков хранения согласно

™ — |------------------  т--------- 3 1 1 г
ТУ 38 ,0051515-85 д ля  рукавов типа У и М и ТУ 38 005419-83 д ля  рукавов типа РМБ

* 05

Об

“ _ ----- ------------------!----- 1...............- —;-------------- 1--------- з— '! г- -i
Примечание. Гарантийные сроки хранения рукавов в  неармироваяном виде -  в соответствии с  паспортом

f ------------------------------------------- ;--------- р------ 1------- г ----- Г
за в од а -и зго то в и теля  на данную партию рукавов

[О к
г

- - j ! - | I 1 Т~
4 ,  П роизвести IOO^-ный осмотр рукавов п о  внешнему виду:

Ц ш .
1 09

1 1 ■ ' 1 .......Г "  ....  1
а) проверить о тсутств и е  механических повреждений и производственны х деф ектов наружных с л о е в  и т е к с -

. ,-----------—------- ---- --------------  1----  ~Т~ 1--------1 -----  -Г -  ■
тильдах о п леток  рукавов , не допускаемых техническими условиями. ТУ 38 0051515-85 и ТУ 38005419-83/

10

— IL
U &

И

б )  каждый рукав должен иметь маркировку по в сей  длине в  виде сплошной п олосы , состоящей из б у к з »  S

1Г;Хб к  знаков, обозначающее шифр рукава, условное обозн ачен и е п р ед п р и я ти я -и зго то в и теля , -номео 1
. гмг/аод' дату и зготов лен и я * ' ? 1 ‘ ‘ 1 j

л * S * 1..—..~т~ • 1 j
б ) рукава о повреждениями и б е з  маркировки на сбор к у  не допускаю тся. 1

под_^ ч (с м .ч е р т . IQ )

”2 ' У  г ^ :г- оплетками ОРТ X 10855-72
_ _  ̂ " 1 I” ''г ~ v*  ̂ "3<.

Т "  »------ ~Г~--------- 1—



at:
именование детали, сб»единицы..иди материала I .

■г

H i — „-------- —
J—1 .

--;--——~

Акк..

- п п д й Т ж :

-— 4

-JA,



от тегори и;

;к£ для рукавов i  категории; 

1 :т " ° г  С орлп ;

>■ _,« чаЗ.^Б  ̂ 3 ОТ ДУЛ У.А

расстояние между полосками

08

УУ

)
; i 

; 

1

8., Контроль и с п о л е т  толом  ;

„JSkL.

— г _.

8 " 5  мм

. ' ‘Отрезанного рукава

;
~~Т”

т

~Г"

~г~
л г

г -

~~Г~

~ "Т "

Г”
т [' " ;  - у * .«■ по отношению к е г о   ̂ ' т „ > „

Л ,, ' г  “  ---------- ГУ--------------Г/--------С--------- 1  — 1i-------
£ £  т Рш т  ^ c H l f Ka3aLB B8 fp CKM°G®i ОТ его  диаметра по формуле а  =ДЯ * £% *& 0 ,0 1 7 5  мм

(см.черт811)

I у орш от и д д  K sM sp eig o ^ n p o B cy rs б ез пршюжшшя о ^ ю во р о тш у р у к а ш  на SO0

т = 1 JiMCMepiruCT 5878Г/81; Ш Г  ххю схх хюс угольник
~т-~
-т~



Sfiie,

" о.б. единицы т 1 ^ ш т ж а л а А ^ ^ Л 9 1 ^ £ й й Ш М Ш Ш £ . iH.pacx.

0 1

■АО? 020 Очистка, промывка
1 I а 9 i

К 08 Рукава резиновые с  хлопчатобумажными оплетка-« ’ о с т  I  10855-72
j I 1 * 1

04 ми типа I  и М по ТУ 38 0051515-85 ж типа РМБ
1 1 I i i 1

05 по 'ТУ 38 005419-83 ■
! .......  S I т  * Ь

: Об Муфты 1 ОСТ I  13755-80 ■
4. г 11 "5 4 •

07 Ниппели 80СТ I  13824-81 , OCT I  13825-81
V I 1 *

08 Ниппели угловы е 'ОСТ I 13826-81, ОСТ I  13827-81
1 1 ■ J 1

09 Штуцера *0СТ 1 13828-81 , ОСТ I  13829-81
-------г — ~Г~ 1— — г_. .

1 0 Гайки наквдныэ ОСТ I  10870-72, ОСТ I  10871-^2 , ГОСТ 13957-'; 4
1

И
Гайки под стопор ' ОСТ 1 10872-72,. ОСТ I  10873-^2

г т  г 1

12 . Сжшоры 'о с т  I  10874-72
“ --------------------- г — -------1-------- Т-------- 1-------- —1---------------

А Ш Г  ххдАзос ххх верстак
ч ------------------------------------- ------- ------------------ 1 - -------,-------- Т -----------1----------- 1

—
А13Г жхххх х х х  ванна

1-------------------------------------- --------- г— 1 » — 1---------------

f 0  1 5 I -  Очистить внутреннюю поверхн ость  резиновых
1 1 1 1 Г~------------- j---------------
рукавов в соотв етств и и  с ОСТ I 00888-87, п .2 .3  н  д ей ств ую -

!. к .
щей в отрасли  техн ологи ческ ой  документацией, приведенной в приложении 2

1 1 f

ы 2. Промыть детали арматуры, кроме рукава, и просушить с о гл а с н о  действующей в отр асли
т  1 г  ~1 
технологической

о
го
го

i
I

ОСТ1,416X
1-88



Б од 7823-0001“-приспособление д ля  запрессовывания стопора (п о  сборнику отраслевых стандартов ОСТ 1.52080-86

10
J J 1

ОСТ.1 .52083-86)
-------------------------- ; I ——-------------■ : I | I I г

I .  Надета гайку на ниппель угловой  и , совмещая канавки на ниппеле и гай к е , вставить в отверстие гайки

12 стопор до упора

13 2. Установить ниппель, собранный с гайкой , в зажимные гу б к и приспособления

14

i 0ТК
Примечание. Стопор должен войти в прорезь неподвижной губки приспособления
3 . Надвинуть н ш р я м я гд у в  втулку на стопор так, чтобы левый конец в т м н я в о ш е л  в  и ю а д о  а в п с д а ш в 4

— : 1 1 ' Г" ~ ~  ~~ -------------------- ----------- 1----г------ }------- 1 | 3~
губки  до упора .

j 7 |AE8 r  хххххх ххх  втулка по ОСТ 1,52082-6

О
С

П
. 416



' -
” Г “

± z t
:гх

х с ж Е Ш 1 : ш х ж х 1а з а

Зажать гё.йн?, подавая тглоово 1лс;:'':г:мя:о губа?
• -----------------  ---------- --------- '•---------'-Г ~

'[__ * г р ?  ' 1 ; по ОСТ I . 52082-86

*1 » ? т . : г г : : г "  стопор б ге:Ш/

! Лу _ .Выступайте стопора, за грань г айки ко допускается.
__• 2» После запрессовки стопора гайка должна свободно вращаться рукой.

3 . Полноту запрессовки стопора контролировать но отверстию на гайке,
■—  .. 1 — ■ I ~ ~ ■ г~~

- '"o ’ — , : ххх игла по ОСТ 1.52082-86
_ -----------------■---------- -—г------------——------------- ■— —  --------г--------- г~-----г-------1------------»--------

_____  4, На угдовкс ниппелях с заплетенными, гайками произв ест и  п равку сто п ор а . г ____________ _ _ ____•

5 . Правку стопора производить в окружном и о с е в о м  налравлегинг; удзс-гтт л о о э я в н о г о  молотка
* ! "  ----- -— -—1—1—  ------------ г—------------ ------------------------ —  г~ ~ —•7------j--------т~---------i I _*
но граням ж торцу r a t a  на свинцовой длите. '

. — ~  ------ ------------- ------ -------------------- ------------------------- ---------- -------------- :--------------1-----------Т--------Т~------1 —  f-------------!

ж ШЭ Сборка конца рукава с муфтой (.см. черт. 13)
- ■ м ;; ШТ 1 10855-72'

ОСТ I  13755-80

133Г хжхкхх х х х . револьверный с ганок; АБ8Г хзшехх хзос токарш Д  станок





5 4  L - iL b l л  i1 44
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!1Ш Щ Н ование^ Х ш пХ м Д Е Е - я й - - Ж
_____—j-

10

Рукав ! OGT I  10855-72
-~i-----  .....

Муфта
--- j— • Г“  ” "Г  1

ОСТ I 13755-80
i $

1 А.ЕВГ хххххх ххх револьверный станок;
__г - - --------?— - 1 ■ г

АБВГ хххххх ххх токарный станок
I %

1 .......... ................ "■
I ,  Установить плавающий патрон в 3 -

, I г  г
кулачковом патроне станка, закрепить

Т~~ х~...........■

----  Т  — j —-------,------- ] П—
2. Установить вкладыши в державку на суппорта станка, закрепить

"  ~ - - ■ - - Г~ - - - - -  '*—Т— —1------- г  »------ ----------  J
АНВГ ххххлх ххх вкладыши по ОСТ 1,52081-86

3, Проверить отсутствие дефектов на наружной п ов ер хн ости  калибрующей_оправки

4. Установить оправку для калибровки в плавающий патрон, закрепить 

АБВГ хххххх ххх оправка по ОСТ 1 .52081-86

::г
>» Установить рукав о муфтой во вкладыши

Т~  

1—лэдлш до ynojg звдкго в
л*кава, вводя кзлябруюоую оправку внутрь 1 --------- 1_*“Калибровать проходное сечение рукава, вводя кззшоруюоую оправку внутрь рукйГТТГГГ1—

...  _____ • "  г К ер сз  t
щая суппорт станка влево - 1 \----—рС£_дЗ«УвМ8~~т--~

- 'pi А5 в~ I® Кр*тЗхв у юс-гзводкть пда_ч^с;̂ °?э вращения шкндоля станка ^  ---
2, Для ойяагчешш ввода • в щ м ®  j n p a w  _петвасител'1Кп' '  ‘ ж ’ ^

...  .... — — ----------------- ---------—  ---------- ‘ '  ............. ”  '■......  "  ^-^мазат*.

.сг>

— t -
я... 12-3 дожди) ,, не допуская его попадания на О м ёН Ш ^ Ш Ш М ..-.
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15
~r ~ ----Г----~Г~ ■ ' T----- "~T — ----r —

16
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— 12]
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Asm*
Взам,

ГОСТ 3 .1407-86 talk"- _

"If7w Наименование д етали . сб,единицы или материала _  К оядО ёрзнаиенис ....Ж ТТЙ З П Й ж г
u—-

0 1

------------ :-------,------------ ---~ ' ' V  ——-1 ' ' f~ | 1 1 1  ’ j

A 02
------ - j —  -------  - ' . —г  ~ -т- г—— г -  1-----------
040 Сборка конца рукава с ниппелем угловым (с м .ч е р т Л Ь ;

Q3L

■ i
Внимание! Сборку рукавов с исполнением 4*9  по ОСТ 1 13814-81 >  ОСТ I  13823-81 начинать

1 г
со  сборки конца

04 рукава с ниппелем угловым
---------- 1-------- т~ ~Г~ 4 1

X Q 5
- ...... ■ ■ ■■ ..........  . 1

рукава пезиновые с хлопчатобумажными о п летк а - ОСТ I  10855-72
т -- г------ 1------------ 1-----

__Q 6

1 - ..-  . ....т ......-.7----- Г  ■■ т •• -  ■

ЬШ ■

___07
I

МуФты ОСТ 1 13755-80
~т~ 1 ------ J------------ |

jU-i)8

■ 1 

Ниппели •' - ОСТ 1 13824-81 ; ОСТ I  I 3 8 2 5 S I
■~Т~ 1 ------ ?------  ~Т ~~—

....09
—- ■ j

Гайка под стопор ОСТ I  10872-72, ОСТ I  10873-72
------г ------ §..... ..Г~

Ю
I

Стопор ОСТ I  10874-72
~т~ f 1 <

' ?
J i l l
012’ 

.. 13

АШГ хххххх х х х  револьверный станок ; АБЗГ х ххххх  х хх  токарный станок
~~ | : г~

1, Установить плавающий патрон в  3 -  кулачковом  патроне станка , закрепить--- ---------------------- :— :---- »---------------------г
2 , Установить вкладыши в державку на суп п ор те , закрепить_____________

1 4  АШ Г хххххх  ххх вклады ш  по ОСТ I  52081-86

И X5 I 3. Установить поводок в плавающий патрон , закрепить 

' ’А- ! / ГГ :„*х хт ххх поводок по ОСТ I.52Q83-86
т—-------——— -------- ------------- ~------- — — —-----  s ------ -— — ------------------ :-------- г I I 1 I

17 4 . , Установить рукав с муфтой в .сменные в к л а д а м  до  упора заднего торца муфты в буртик вкладыша, - зажать
irpimmii- - -,ЮTin-~1-itrTn-—г: ~гл ir„ -, „I,,,, —щцпг.-.- — ,m»uiui ■■iiit г,-1--.-.«гтли1—»тгг̂ - mi nimii '-rTTyif-"’ l'   "'Г 



A w * f i< h "

Щ эай.

т т г т ш ш

к2 м ¥ 1аимено ванне О Ш Ж 1 Ж 1 1 Ж 1 Ж £ а ^■Даши.!.. £ б ,^ Ш Ш  _им . досвриада. К од , ..обоэн а зш и о -

0 1  

0 02

М л

5 . Вставить шомпол в  рукав с  муфтой, п роп устив е г о  через рукав д о  выступания шонпола з а  торец  муфты на

длину у г л о в о го  ниппеля

Т04 АЕВГ хххххх  х х х  шомпол по ОСТ 1 .5 2083 -8 6
I— ;-----------------------------------------------1-----------1--------5-------- »------------ 5------

у глов о й  на шомпол до  упора
■ : — • — j--------- г-------- г--------------------------------- 1---------т --------1------- f— ---------1------

7. П одать '.суппорт станка ;.ш  установки ниппеля углового в гн е зд о  п оводка , предварительно  ввернув  нш~

07 ц ель  у гло в о й  в  муфту от р у к и  на 2 -3  обор ота
г п г ~ г

08

_09

J 0

I I

1 ------------------- ---------------------------------5---------- г -------г

8 , Ввернуть  ниппель у г л о в о й , собранный с  поводком в рукав с  муфтой до упора  моментом затяж ки, указаннымТ ‘ I : ! i--- 1-----Г~'---
в та бл . 5 (реком ендуем ая )

Примечания: I .  Е^ащэнив ппшндаяя л е в о е
и г ~т__ ~ г

2 . Ч асто та  вращения шпинделя стан к а  f  \ =40 -50  об/ш ш

1 2 .U
3 . ТШ  обесп ечен и я  качественной  сборки  рукава с  ниппелем у г л о в т ~ з а з о р  л  *€ между т о щ е м

1--------------1----------1---------- 1---------------j-
яш ш еля у г л о в о го  и торцом муфты долж ен быть в  п ределах  1 , 5 -5 ,3  мм в  зависим ости  о т  диам етра с о бя р а а м с -
- — : • I----------------------------------------------------г--------- 1—
■го рукава ( с м .т а б л .6 )

4 , Лдя о блегч ен и я  ввертывания д оп уск а ется  смазывание конца ниппеля касторовы й м аслом----------г-
{ 2^3 к а п ли ), н е  допуская е г о  попадания на оп летку  рукава 

М а с л о  к а ст о р о в о е (Т 0СТ 6990-75) .________

— г~

—

0C
T

I.4I6II-88 
0.30



- ......1—-  N « ...........
Наименование л етал и , с б .единицы или материала ! Код ̂ о бо зн ач ен и е------- г ж х ж т ж Г Ж

1 or
1' 1 1

------1-------- -|— ——г-~ — ~1— -— ——г———— -

ДККф 9 .  Остановить стан ок
- -V ~J~ 1 1 Т - — -

- M i
1

1 0 . Отвести с у п п о р т  вп р аво  до сн яти я поводка с  ниппеля у гл о в о го
1 1 * ———,-------- -Т —

M i I I .  Вынуть шомпол и з  собранного р у к ав а
9 “Г | ■ kv ,

!'
_ 0 5 1 2 . Освободить и  сн ять  собранный рукав

i К v — ---9 -------- 1----1------ -

1 3 . Контроль исполнителем:
I ........ т » ■ , —

*

J| 0?
*—■ j

а )  проверить -величину з а з о р а  меоду торцами адуфты и яиппеля у гл о в о го
1 » 9 ------1---------

1 ~~Н

j.X il'i Щуп(ГОСТ .882-75?''J. 7 . Д  ' ‘ - ' -
1 " 1 1

1 ~ ~~

б )  проверить положение технологических меток визуально . 1 “ I------- Г" ----------------1-------
*

i
L_io

5 ----  -------------------------Г Т ------ 1 ~| — 1 -...
Примечание. Разрыв технологических меток при ввертывании ниппеля углового в  муфту не д о п у с -

f т  T
1“— Д-i»

- -j— • • • - т  --- 1------ "Т-------Т-------- ---- 1-----------
кается . Смещение метки на муфте относительно метки на рукаве более 0 ,5  мм категорически  запрещается

1 1 2 '
г т _ _Г  *1 1 т ---------

i 13
.. ............  1 ' ..... ~i—  • ~ ■ —-------- -— - — —;— “ i— ~ -1----- -Т - 1 Т ----------

1 ; J г.......
045 Сборка конца рукава с ниппелем прямым (с м .ч э р т  .1 6 )

™ ' г f-------Г- “ -----------j------------------------- 9-----  ~ '

j  . .

Рукава резиновые с хлопчатобумажными а п л е т -  ОСТ I  10855-72
------ s---------------------- Г - - — Т - --------------- ---------------------— 1------- ‘

8
каш  . ,

1 — г  г ~
--------------- 1--------------------------~1----------

;_ j2 l Муфты ,  .  • • ' ОСТ I  13755-80
—— г------- ■ Т  ---------- г 1 -------- г



К 02 Ниппели ~Г ~0Ст Т 7 з 824-81 , ОСТ I  13825^81

_оа Гайки накидные ОСТ I  10870-72. ГОСТ 13957-74

Б 04 АБВГ хххххх. ххх , револьверный станок ; АБВГ хххххх  х х х  токарный станок

0 05 

Об

I .  У стан о в и в  плавающий патрон в 3 - кулачковом патроне станка , закрепить

2 , Установить вкладыши в державку на суппорте, закрепить

Т07 АШ Г хххххх  ххх вкладыши по ОСТ 1 , 52081-86

О 08

L П

3 . Установить оправку в плавающий патрон , закрепить

Т09 АБВГ хххххх  х х х  оправка по ОСТ 1 .52083-86 }--------- . — --------------------- г  1------ 1-------1---------- г~-----
IQ 4 . Установить рукав с  муфтой в сменные вкладыши до упора задн его  Торца муфты в  буртик вкладыша, зажать

5 . Навернуть накидную гай к у , собранную с  ниппелем прямым, на оправ ру т

J 2
13

Примечания: I .  Вращение шпинделя л е в о е

:14]
15

Л .

2 . Ч астота  вращения шпинделя станка  J Z  =40-50  об/мин

АБВГ хххххх  ххх  ключ гаечный
“Г пг

~г _ Т _

6. Ввернуть ниппель, собранный с  оправкой, в  рукав с муфтой до упора с  моментом затяжки, указанным в
1------- 5------ 3

та б л .5 ( реком ендуем ая ), подавая суппорт станка в лев о

т

~Г

Примечания: I .  Вращение шпинделя л ев о е
T Т "

0C
TI.4I6I-88 

С
.32'



J.4-)if,

ГОСТ ЗЛ407-86

f.1 у 0.1»
Гвзам»

к/м Наименование детали, сб.единицы или материала

0 1

О 02

Код, обозначение Ж З Ж Ь ш . JlLdcsffiLj

2 .  Ч а сто та  вращ ения^ш ицделя станка  /2 = 4 0 -5 0  об/мин

_03 3 . Для обесп ечен и я  качественной  сборки  рукава с .н и п п елем  за зо рV & i между ̂  то ш е ш  г а й с т  и
04 муфты должен быть в  п р ед елах  1 ,4 - 6 ,9  мм в зависим ости  о т  диам етра собираем ого  ру кава (с м .т а б л .  7 )----г----- =—
05 4 . Дня о бле гч ен и я  ввертывания д о п у ск а ется  смазывание конца нш ш еля  касторовым маслом

Об
■ :------ --------------1 ------—

(2 -3  капли ) , не доп уская  е г о  попадания на оп летк у  рукава
------- 1----- Г-------Т “ Т---- 1 .

J io ?
----------- 1--------—  -----------------------------

Масло касторовое (ГОСТ :.6ЭЭ0-74) .
9 * 1 » 1

± 0 8

-------------------------- .----- ------------------- ------- j------------------------ -----------—

7 , Остановить станок
--------1---------- ?--------J------ ~т------------1—

... 0 0
. ■ 1 ------  ---------  1-----  Г “ ---- !-------- Г—

8 . Вывернуть оправку и з  рукава , и сп о ль зуя  гаечный ключ и подавая суп п орт вправо
f

/о

1
Примечания: I .  Вращение шпинделя п р авд е

' ' Г У — S
8 . . т  г п г _ -у ■ ~

2 . Ч асто та  вращения шпинделя стан ка  П  = 40 -5 0  об/мин •

9 . Освободить и сн ять  собранный рукав
1--- --------Г-------1-------- Г---- т

L j s  1 —■—

—Г“ -------------------- ----- ------------------
10 . Контроль и сп олн и телем :

1 * 1  1 |—

L l i .
т : ■ г- 1 Г--------Г г - -

_ а ) проверить длину собранного  р ук а в а ' •

ы Линейка(ГОСТ 427 -759 ; . ’
I Г 1 i

1

! :Ы О  г  ооверить величину за зо р а  м е а д у . торцами му|)ты и гайки  накидной
Т . } - j I Т~ 1

1

МухиГСОТ 882-759 ; . * '
> -1 \ 1 1



L/ w Л я Л ' 1 i ' U  ^ДЛГд

2 U L  T1; ̂  H pH €Ь 7T< ШОI T"OC ц I JHb- ?t / Тид
ч! Примечание.' . , . Разрыв тетологичесюо
41 кается, Смещение иели?, на муфте относительно

а  к о н ц а  р у к а в а  . с о  ш туц ер ом  ( с м , ч е р т

ЗЙНОВЫв С ХЛОПЧвТОО̂ МШИЫМИ СЦЛбТКО,'

;Н

1© р а

х х х  р е в о л ь в е р н ы й  с т а н о к ;  ЖЕВГ ю

ъ п д а в а м щ и  п а т р о н  в  о— к у л а ч к е  

ъ  в к л а д ы ш  в  д е р ж а в к у  н а  суп п ор т  

х х х  в к л а д ы ш  п о  О С Т  I ® 5 2 0 8 1 ~ 8б

з т о к  

гк и  :

I  4 Л ? ' 1 > п е ш и  н и п п е л я  п р я м о г о  в  м у ф т у  н е  д о д у с  - *

'  _ т е е  0 У 5  м м  к а т е г о р и ч е с к и  з а п р е щ а е т с я  <

т



ПиА̂ нойанне детали, сб,единицы или.маташшдаЛ____ Шйл^ОйоМШШШШ^ Т~от~ПШТЕН I т ЕТГдасх:
~Г~

**Т~ ~ТГ“
4* У становить рукав с муфтой в  сменные вкладыши до у нова  заднего торца муфты в буртик вкладыша, зажать 

-----------------— ---------------— -------------------------- ------------ " 1 --------------------- ------ ------------- :---------т ---------г------- 1------- т------------ г---------
03, 5 . Установить штуцер на  доводок  по ш естиграннику до упора

04

05

б .  В вернуть штуцер, собранный с поводком, в рукав с муфтой до упора моментом затяж ки, указанным в
-  ------ ------ ■----- -— :—   ------ --------- ' ' 1 ' . ~Т~~ I I ' Г ' I
т а бл .5  (р ек ом ен д уем ая ), подавая суппорт станка влево.

Примечания: I .  Вращение ш в д е л я  л е в о е

2 . Ч асто та  вращения шпинделя станка  П  =40-50 об/мин
------------------------ ------------ :----- - ” I -------- --------* 1 ---- ------ "Р -------Т ------- "I---------------3-----------
3 . Д ля обеспечения  качественной  сборка рукава  со  штуцером за зо р  / к  меаду торцами штуцера

g jf/фты должен быть в пределах 2 Д - 6 ,7  ш в зависим ости  о т  диам етра собираем ого  рукава  (с м .т а б л <8 )
1 Т------ т

4» Для о бле гч ен и я  ввертывания д оп уск а ется  смазывание конца штуцера касторовым маслом
т------ ------------ 1--------------

. J jp-З к а п ли ), не доп уская  е г о  попадания на о п летк у  рукава 

J jk gJio кастор овое (ГОСТ 6990-75 )

- ? д 0 отановжть станок

“ Г

Т

^ р ^ О твеста  с уппорт вправо до  выхода пальца поводка кз штуцера 

ж сн я ть  собраш ш й рукав 

J i£ ^  &  *-* У ) 1 ъ  и сполнителем :

джину собранного рукава

~Т~

т - ~

----- г „

----- г _.

}s*crssaoefiesa«itCrf>Ê a«

"Т""----- — Т

.. .
~? '

1 т

88
“П

91
Г1

,Ю
0



Дубд.
Вз.ам.
Шши-.

**»*мыр*®»
к/м Наименование детали, сб.единицы или материала 1 Код, обоанаы енш  ^Д .^О -Ж 1СЖ Х __Ж . _Ш.оа<1Х.

“ Т Г
: 0 1

__________—— -------______-----------------------___Т_ —------------------! ; ~1 г- 1 г- : I-----------

Т02 ЛинейкаСГОС? 427-75 ;* ' ' \  ‘ *

003
Г” ; ' : ~т*~ I : s f s -------

<5) проверит величину зазора между торцами муфты и штуцера ■ ' ■

Т04
! . : — т~ I 1 Г--------3--------

Щуп(ГОСТ 8 8 2 -7 5 ; I

005
- —  —— — —г" : : 1 J 1 г-------- 8--------

в) проверить положение технологических м еток

Об
р— —  —  ~  —;-------------Г-----Г—"-- 5------- ------ ---- ------ Г“----S----- Г"----1-------- 1-----_

Примечание. Разрыв технологических маток при ввертывании штуцера в  муфту на д оп уск а ется ,

07
Ь"* —— ---г----:----------------- :—;---------- 1-------1----- j----- г— --- !---
Смещение метай на муфте о тн оси тельн о  метки на рукаве б о л е е  0 ,5  мм к атегор и ч еск и  запрещ ается

, 08
; i : :--------- 1-------1----- г~----» —т--------

А09
8- ё i t 3 — —Т '

055 Контрольная

10
8 ....... -.... - " *. ■ — г ' •»......1--------т—..—

I. Произвести  100^-ный осм отр рукавов с  целью  выявления деф ектов на наружной поверхности  рукавов  и ар-
1 ............. .......... ......... I ■ 1 г ...... s 1..- -- —

штурм

12 Примечание» Не д оп уск а ется  наличие трещин на поверхности  муфты и рукава  * 5

13
„ 8 ............... ' " 1 ' ■" » -• " Г '...... | ' 1 ------*
2 , П роизвести  проверку п роходн ого  сечения  р укава , пропустив ч е р е з  канал рукава ш аш к, диаметр к оторого

.
. приведен в ОСТ I  I3 8 I4 -8 X  *  0ПТ I  13823-81 * * *

15

1 i 1------- 1--------1— -------- 1-----------
Примечания: I .  Шарж должен свободного пройти через канал рукава

16
----1------------;---------------------------1- |-----1 1 Г

2 . Диаметр шарика приведен в табл. 9 '

L l l i

■— ---------- г- ----------- -— ------------- - 1 » I 1 1 ~~
3 . При .отсутствии готового шарика разрешается пользоваться специальным калибром , и зго т о в лен -

о

S
8”

II
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I^
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1 ! 1 - 1z d z z t z z z z Z ~ i —

$$z>.

«JbaasaJCaL

кТм
0 1 ным согл асн о ОСТ I  00888-87. Предельные отклонения на d --  по ОСТ I  00023-80

02

-Ш .

^ „Л р о и зв е с т и  р ш вер д у  со вмеще.йщ_,технологичееких м еток по ..т о р т м  муфт ви зуально г

на муфте

■04
05

относительно м еж и  на в ш в ^ о л е е _ О л 5_ ,ш  .ка тего р ически, запрещается,.

Об

4. Произвести-проверку зазоров.меж ду торцом,рукава и то.рцог муфты в двух взаимно.перпендик у л я р а  п лос 

костях д о . р о ю т е н о в с ш ^  - онт х $  . ■ < .. . ■ Г . ;

07
08
09

I .8 I I I 9
Примечания: 1 , .Зазоры, го  должны п ревш ать  значений; указанных в. ОСТ 1  00888-87» п , 4 Д ? ,2 ,  т а б л . 2
------ -------------------------------- :---------------- :--------------------Т ~ — ------- — --------- -------:---------1------S --------------------------- -I--------

2 . Рентгеноконтролю  подвергаются 10% рукавов каждого диаметра из предъявленной партии, но

не менее 3 штук.

1 0

л
5 . Произвести проверку свободы вращения гайки на ниппелях 

Примечание. Гайка должна свободно вращаться о т  руки

1 2 ' 6 . Произвести проверку полноты запрессовки стопора

13 Примечания: I .  Контроль полноты запрессовки производить по контрольному отверстию на гайке 
J  ̂ ^ — |----- :— I------ г-------- т~

14 2* Выступание стопора за  грань гайки не допускается

J 5

J 6

J2

7* Поставить клеймо контроля в .сопроводительной документации

8
8

~
II

9
1

^
*1

X
0

0
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Наименование д етали , сб.единицы или матепияпа 1 Коя, обозначение ....L S iH  1 ЁВГ (....АНТ1-.-.ШЗ— М *Ш $ Д

01
--------—---------—Г------------— --------------------;------ ------------” 1--------- --------—  ------- i----Т  ~Т~ -1 Г-

А02
......— --- ---------11 ' 1 .... ..... . ‘"З"1 ...- | 1 1** * *
060 Промывочная . , _ ------------

_К03
-----  > — |--------■ — 8 ~ "1 “ ^  1 1

Рукава,' собранные с адаатугю й ОСТ I  13814-81 *  ОСТ I  13823-81 ...... ...............

_Б04
Л------------- --------------------- -----  -------------------- ------------~ Т ” ---------------------------------------1----------1 Г~ ~ 1 1

АЕВГ хххххх х х х  ванна ■ , ___ ....
. 05 

.„006

АЕВГ хххххх ххх стеки . .
i ...........' ’ » i i i  »

I ,  Промыть1 внутреннюю п овер хн ость  рукавов методом прокачки согласно ОСТ 1 00888-87, п .2 ,3 , и ,4,16 и

......07
............... .... ...... ............. .............. .....1 ------ ------------------ " ....... ..... 1 ..... ""Г 5 i 3

действующей в отр асли  технологической документации, приведенной в приложении 2

_Т08

.... | ' 1 » Г * з
АЕВГ хххххх ххх шланг воздушно! магистрали

,j>9

Л 0

Ат r 065 Испнтшшб

Рукава, собранные с арматурой

.JyI3_[АБЗГ хххххх ххх гадростенд

ОСТ I  13814-81 f  ОСТ I  1382^81

— г г

.16

I .  Произвести испытание на герметичность и прочность в соответствии с требованиями ОСТ 1 00888-87,
— ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ Г --------------------------------------------------------- --------------- г --------------Г----------

раздел 4

Примечание, Результаты испытаний оформить протоколом

■}— 

т

88
"I

I9
B

7*
IJ

D
n



1 УЫ

'“2рпЖ «именование детали, сб .единицы или материала I___ Коп» обозначение
т

Wi- 
Л ПО* * v-'i..

коа
Б 04

ое

006

о?

070 Промывочная

Р укава, собранные с  арматурой ОСТ I  I3 8 I4 -8 I ОСТ I  13823-81
— --------------- ,------ -

т

АЕВГ хххххх  х хх  ванна

АБВГ х ххххх  х х х  стен д
" Г

~~ “ i ~ ~  :---------------------- 1 г  г--------1------------ г
X. Проглыть внутреннюю поверхность  рукавов методой прокачки со гла сн о  ОСТ I  00888-87. п .2 .3 ,  п .4 .1 6  и

~г------—i— -— ,
действующей в отрасли  технологической  документации, приведенной в приложении 2=—* - - ,-------------------------------------- ~“т------- г—----г

I.._к
Л П

и

АЕЕГ хххххх  х х х  шланг воздушной магистрали
~ г

СГ/5 Контроль окончательный

—г~ 

т  “

Т "

Рукава, собранные с арматурой

АЕВГ хххххх ххх верстак

^  ОСТ I I3 8 I4 - 8 I  v- ОСТ I  Х З б Й ^ ш Г "1

_1. Проверить рукава на соответстви е  чертежу к техническим условиям  по сопроводительной документации
-  - -  - - ~г~.

• 2, Проверить наличие клейма контроля и протоколов испытаний по сопроводительной документации

3 . Проставить на бирке клеймо окончательной приемка ЕТК со гласн о  ОСТ I  00888-87
г :----------------- ---- -----— ------ ---- ---- ---- :----:-----------------1---------------- ---------- -----— ----- -

S
iM
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Заготовка рукава

/
I |

•л { г ,  s

_

—- v  | ы  |

Черт.10

Схема измерения п е р п е н д и т р о о е т ч  тр т  я э еш го

Черт» I I



Схема заприособей стопора

1 -  гуока подвижная; 2 -  губка неподвижная; 3 - втулка; 4 ~ жгла; 5 -  гайка; 6 -  ниппель
у г л о в о й ;  7  -  с т о п о р ®

• ' - Черт.12
i



Сл,шйа uuuyiui конца рукава с муфтой

!

¥~i

и

| ~~4

f t
Ji;
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З л г*  jf/’f '

Схема калЗр овки  проходного" сечения рукава

1 -  плавающий патрон; 2 -  оправка; 3 -  вкладам; 4 -  муфта; 5 -  державка 

суппорт; 6 -  рукав.

Ч е р т .14

О
С

Т I.4
I6

II-&
&

 
С
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А



i  -  п о в с д о к ; 2 -  н и п п е л ь ; 3 -  шошон; 4 -  муфта; 5 -  рукав.
Ч е р т Д 5
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ь-3 1
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-«-1

Ос I

s

I к
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Схема сборки рукава с ниппелем прямым j

1 -  гайка; 2 -  оправка; 3 -  ниппель; 4 -  муфта, 5 -  рукав .

Ч ерт .16

ОСТ 1
.4

I6
IL

- 88 
С.46



©сема сборки рукава со штуцером

1  -  оправка; 2  -  штуцер; 3 -  муфта; 4  -  рукав. 

Черт Л ?

ОСТ 147GU-S& 
С У. 7
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Таблица 3

СС , т Тип ру
кава

Груш а
рукава

Предельные размеры наружного диаметра 

конца рукава по ка :згориям , ж

I 3

4
У 2 3,4 -  10*5 10,6 -  10,3 -
м
у 5 14,5 - 15,5 - -
м.

6

у
2 12,9 14,0 14,I -  14,4 -

м
У 5 16,5 -  17,5 - -
м

8
У 2 14,9 -  ГДО 16 Д -  16 -
м
У 5 18,5 ~ 13,5 - -Г  м

10
У 2 16,9 -  18,0 18,1 -  18,5 -
м
У 5 21,3 -  28,0 21Д -  22,3 i
1

. 12

' У 2 18,9 -  20,0 20Д -  20,5 :
м

РМБ 20,0 -  21,0 21Д -  22,0 -
У 22,5 -  23,5 23,6 -  24,0 22,0 ~ 22,4

 ̂ м

14

У ; 2 21,0 -  22,0 22Д -  22,5 20,5 -  20,9 ■
м

РМБ' - 2 : fo 22Д  -  23,0 ' -
у 5 25,5 -  26,5 26,6 -  27,0 25,0 -  25,4
м
У 2 24,5 -  25,5 25,6 -  26,0 24,0 -  24,4
м

16 I ж - 24,5 -  25,5 25,6 -  26,0 Ж Т Г Г Ж Т Г "  '

У
м

5 28,5 -  29,5 | 29,6 -  30,0 28,0 -  28,4

У ‘ 2 26,5 -  27,5 I 27,6 -  28,0 2С,0 -  26,4
18 •! 

I
1

; м --——
I У 5 31,5 - 32,5 32.6 -  33,0 ЗТ.П ~ 31.4
1 ¥. !
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Продолжение табл.З

d ? ш Тип рука
ва

Группа
рукава

Предельные размеры наружного диаметра 
к о щ а  рукава по категориям, ш

I 2 ! 3

Ю

У
2 2 8 ,5  -  2 9 ,5 2 9 ,6  -  3 0 ,0 2 8 ,0  -  2 8 ,4М

РМБ - 2 8 ,5  -  2 9 ,5 2 9 ,6  -  3 0 ,0 2 8 ,0  -  2 8 ,4

У 5 3 3 ,5  -  3 4 ,5 3 4 ,6  -  3 5 ,0 3 3 ,0  -  3 3 ,4
м

,
>2

У 2 3 0 ,5  -  3 1 ,5 3 1 ,6  - - 3 2 ,2 2 9 ,8  -  3 0 ,4
_ _ __

У 5 3 4 ,5  -  3 5 ,5 3 5 ,6  -  3 6 ,0 3 4 ,0  -  3 4 ,4
. - 3 _ ^

!5

У 2 3 3 ,5  -  3 4 ,5 3 4 ,6  -  3 5 ,2 3 2 ,8  -  3 3 ,4
м

РМБ - 3 3 ,5  -  3 4 ,5 3 4 ,6  -  3 5 ,2 3 2 ,8  -  3 3 ,4
У 5

3 7 ,5  -  3 8 ,5 3 8 ,6  -  3 9 ,2 3 6 *8  -  3 7 ,4м

!8

У 2
м
У 5 4 1 ,5  -  4 2 ,5 4 2 ,6  -  4 3 ,2 4 0 ,8  -  4 1 ,4
м

Ю

У 2 3 9 ,5  -  4 0 ,5 4 0 ,6  -  4 1 ,2 3 8 ,8  -  3 9 ,4
м
У 5 4 3 ,5  ~ 4 4 ,5 4 4 ,6  -  4 5 ,2 4 2 ,8  -  4 3 ,4

' м

32

У 2 4 1 ,5  -  4 2 ,5 4 2 .6  -  4 3 ,2

4 6 .6  -  4 7 ,2

4 8 .6  ~ 4 9 ,5
{

4 0 .8  -  4 1 ,4

44.8  -  4 5 ,4  

4 6 ,5  -  4 7 ,4

. м
1 У 4 5 ,5  -  4 6 ,6
! 1

35 i У к А*7 R __ А Я. с,
Lx . _ "* ? 9 ̂  .* ^h
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Таблица 4
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Таблица 5 (рекомендуемая)

ш ж Максимальный момент затяжки ниппелей 
(штуцеров) при сборке наконечников вН-м 
(кгсм)

для  рукавов группы 

2 РМБ, 5

4 4 (0,4) 10 (1,0)

6 8 (0,Р> - » 20 (2,0)

8 15(1 ,5 ) 30 (3,0)

10 20 (2,0) 35 (3,5)

12 . 25 (2,5) 45 (4,5)

14 35 (3,5) 55 (5,5

15 ! 40 (4.0) i 65 (6,5)

то 45 (4,5) | 7b (7,5)

20 60 (6,0) ! 85 ( Б,5)

22 85 (8 ,5 )  j 05 (9,5)

25 100 (10,0) 145 (14,5)

28 120 (12,0) 220 (22,0)

30 150 (15,0) 150 (15,0)

32 ' 200 (20,0) 195 (19,5)

35 280 (28,0)
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Таблица 6

d  • ж ' Тип'рукава Г р у ш а  рукава

4

У 2 ! 
____________Jм

у 5м

6

I 2 !

_ _ У .... .., 8 j

8

.
7 О
М

1
5

10
У • 2

У
м

5

12

У 2
. м ^

ШВ
У 5
м

14

7 О<е
М

РМБ ”
У 5
м

16

У 2
м

ШЕ ™

;S
 Ц

 
1 

j

5*

18
У" 2
м
У
м

_ .... ....
■ 5

1 ......

lemie
заделок

2,8 4 ,1

3,8 5,3



20

22

ш Тип рукава

м

Ш Б

~ у

м

J L
~ у  ’

" А
~ У '

25

28

30

32

35

Т !Ж

Шм
У

м”
~ У

1 Г

У

м
_ У _

м
У

__м_

1

т
Г

м
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Таблица 7
! ' ММ ____ _ . __.._.......... .............. ... . !

d  • Ш 1
Тип рукава Группа рукава Зазор / j£  , ж  \

f t u n М  4/ S

\ 1 2 . 5,5

■ 4 М 3 ,4 0,6
7 5 3 ,3

I 11. 5,6
1 2

6 ' 3 ,0 '

7 5
М.
у 2

8 м

.. .... 5
м.
J 2

1 0 м
У 5 :

! !: М 1
..“ ......... I: J

j - 1..... ■ J1 1 J"
1 2 3,3 5 ,7

\. м
; U  1 РМБ -

! у 5
! ь! !

2г

14 -

У 5 4 ,3 6 ,3

г 2Г м
3,775 - 6,4

• 5
м .

' У 2
. 18 . м 4,2 6,9

У 5,
... ' ■ м

СО

Ф



ff
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:0 C T I .4 I6 I I "8 8  0*55

r J m

2 0

22

25

28

MM

ШБ

Тип рукава Гр уш а рукава

РЖ

Продолжение табл, 7 

Зазор /\€  , мм

m in

4,2

1 ,9

J V L

1,4

4 ,2

1 ,9

/Ш)С

6 ,9

6,0

6,4

5 ,0

6,0

Исполнение
заделок

со
-У

30

32

4,2 6,9

35 1 ,9 6.0
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1 .......... ■ 1|

Продолжение т а б л .  8 |
|

1

: / , MI T m  рукава Г р у ш а  р у т а ш Зазор » № И сполнение

m i h там за д ело к  .

У 2 -
м ■

1
20 И . -  , { 4 ,4 6 » ? 1

У 5 1 |

м .. . !
ь ! " !

У 2 : \ . • !

22 м
\
\ ; ' j

г

■ ' 5 j 2 Д  ” ' 5 ,8 . ■ , j

ш

|

. j

у 2 ' . ■ s

м 1 4 .4  • 6 ,7
!

25 '
г  ̂ ,

......_ J ......... ' ' !

. У

м
5 j 2 ,1 5 ,8  '

§
■. i
 ̂ j

28

. у  .. ‘ ‘
2 Л 6 ,7 ■■ 1 

iT«

i : . у  ■ 5 2 Д
+

j
1 м ;

 ̂р Vo*
f> •

1 у Г ” ” ™ cri

1 Ю 1! м { . 1 m .

! . у 5
•! 1 1

| S • м  ■ 1 4 Д 6 ,7
i

1, У 2
!

02 i ' М j S . ;

i
: ' у

1
L _

1
i

■

05 I 7 5
г
J 2 ,1  ■
I

1 5 . 8

М
V • « » w

I

{

I

j

!
i
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3* ТРЕБОВАНИЯ БЕ30ПАСН0С® ;

1 3Л* Обяле положения*
ЗЛ.1. Организация и проведение технологического процесса обор- ■

■ за рукавов должны отвечать требованиям ГОСТ 12*3*002-75 ж ^Санитар» I 

ных правил организации технологических процессов и хдодеяяческйх 
требований к производстаенному оборудованию58, I  1042*73* утвераден- : 

ных Минздравом СССР 4 апреля 1973 г »  !

3 .1 .2 . Безопасность выполнения технологических операций пнев- | 

мо- а гидроиспытаний рукавов обеспечивается применением защитных i 
, устройств: бронекамер» броневанн, бронешквфов и т*п « i

3 .1 .3 . Безопасность-работа о токсичеокшш ж раздражазащши в@* 

аде теши обеспечивается использованием оборудования» имеющего м ест- i 
яую выттщш вентилях#»»

3 .1 .4 . При сборке jpptafiOB опасность для работящих могут пред-»
зтавлять следующие, производственные факторы; ' ' !

1
!

подвижные часта производственного оборудования и передвигаю* (
i

циеся детали; ■ ■ j
,: ■ s

повышенная загазованность воздуха рабочей воны (выделение ток* }
атшх веществ ж раздражашрх веществ при промывке* нанесении мар- |

; шровочных меток); ■ . j
повышенный уровень щума на рабочем месте; ‘ |

. повышэшше значения напршения в злектржеской. цепи* замыкание ;
которой может произойти через тело чаловека; |

i ’ . iлегковосгшаваня10иш€ая дсидкссги и материалы (кефрасы t. нитро* j
Лмаля ); . •

ударная волна, на фронте которой давление превышает допустимое. j 
; I шчеше (гидре- и пневмоиспмтания). ■ * ' . '

■ -3,1.5. Применяемые в  процессе сборки рукавов станочные приспо- ! 
<общения должны соответствовать- требованиям Г00Т 12.2.029-77. ;



; в©

' О СП . 4161 С* С. 61

3 ,1 .6 *  Температура, относительная влажность и скорость движе- 

воздуха в рабочей зоне производственных помещений должны с 'о т -

п т ш т ъ  требованиям ГОСТ 12Л .  005-78 (раздел I )  и-"Санитарных 

нор|й проектирования прош ю енж а;. предприятий" СН 246-71» утвержден- 

Госстроем  СССР. •

3 *1 .7 . Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны не 

о превышать предельно дощгстимых концентраций ( 1 Щ ) » уставов - 

ГОСТ 12.1 .005-76 ж перечнями Минздрава СССР (приложение I ) ,

3 .1 .8 .  Эксплуатация электрооборудования должна осущ ествляться' 

в соответствии с требованиями "Правил технической эксплуатации 

электроустановок потребителей и правил техники безопасности при”

хсш уатации электроустановок потребителей "» утвержденных Г лавгост  . 

энедгонадзором 21*12.1984 г .

3 .1 .9 .  Шумовые характеристики оборудования при работе не должны 

фшать паспортных данных да оборудование и должны соответствовать

тарш м правилам допустимых уровней щума на рабочих м естах"» 

зжденных Минздравом СССР» $3223-85. .

3 .2 . Требования к технологическим операциям.

3 .2 .1 . Технологические операции испытаний рукавов на прочность 

)метичжость следует проводить в соответствии с требованиями

"Врёпенных правил по технике безопасности труда при пневмо- и ги д - : 

i iq i  ытаниях"» утвержденных в -1978 г .

3 .2 .2 .  При выполнений технологических операций промывки с и с- 

оваш ем пожароопасных веществ (нефрасов, .нитроэмалей) необхо- 

соблюдать отраслевые "Правила пожарной безопасности ", утверж-

зам.Министра отрасли.

.2 .3 .  Технологические операции резки и промывки рукавов или 

т необходимо выполнять при включенной местной вытяжной в ея -

цре

"Са

УТВ5

и гё

по.

соб,

5 .2 .4 . При выполнении технологической операции резки необходимо 

,ть.требования "Правил техники безопасности и производственной

санит фии при холодной обработке металлов” , утвержденные ЦК Профсою

за  о 12.10.65 г ,



ОСП ,41611-86 С .62

3 ,2 ,5 .  При проведении радиографического контроля рукавов \ 

должна быть обеспечена безоп асн ость  р абот  в соответствии  с требо

ваниями "Основных санитарных правил работы с  радиоактивными в ещ ест- |
и

вами ж другими источниками ионизирующих излучений,РС П -?2/80 » ;

«оверядениых Минздравом СССР 18,01.1980 г, и "Санитарных правил 1 
при проведении рентгеновской дефектоскопии" В 2191-80» утверж ден- ; 

них РЛикздравом ССОР 01 .08 .1980  г .  |

3 .3 ,  Требования к помещениям.

3.3.X. Помещения» предназначенные дош проведения технологи- 
'^ок с падесто сборки рукавов» должны отвечать  требования*!» j
пу т г х ш ' г . м  "Санитарными нормами проектирования промышленных :

« o e y щ  r a t1 ОН 245-71» "Строительными нормами и правилами"» СНиП ! 

2 Л 9 .‘Ч -8 = . СДиП 2 .1 0 .0 2 -8 5 . -

3 4 2  < Од:-рации промывки рукавов проводятся в помещениях, о т -  ; 

ь " г катогории А по взрывной и пожарной опасности .

0 п »сепии  о б :р к и  р ук ав ов  п р о в о д я т с я  в  помещ ениях, отн осящ и хся  

-с г зго,  оке В до взры вной  и  пож арной о п а с н о с т и .

О-ерозпж испытаний рукавов на прочность и  герм етичность п р ов о - j 

ж. х ,  в  помещениях, относящихся к категории В по взрывной и пожар- ! 

- оозсхсу .ш  со гласн о  P -2 6 I8  "К атегория  производств , классы  зон  ;

тп аб-лоад  п* взрывной» взрызопожарной и пожарной опасности . Средства' 

адхтоюхларио! защиты"» Гипронииазиапром, 1983.

Повешение д ля  проведения испытаний на прочность и гер м е -  

у п \сь ix  д хтоаю б ы т  изолировано о т  общего производственного п ом е- ; 

o-ij-г'Я со гласн о  "Времениш  правшам по технике безоп асн ости  труда 

I  т д -хтхс - и гидроиспытакиях и зделий” » утвержденных в 1978 г .  ■ 

р а д ,  Участок промывки рукавов относится к ХУб разряду зр и - ; 

ч ад. iv -к работ,- наименьшая освещенность рабочей зоны должна с о о т -  1 

ъ »т* тлог зть  системе общего освещения и составлять н© мзне© 200 л к .

дбирочные ■ работы относятся  к Пв р а з р а д  зрительных работ . 

Общее освещение рабочей зоны должно состав ля ть  не менее 5GQ л к ,
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|о»ннрованное -  не менее 2UUU дк , согласно  "Нормам естественного 

скуоствеяного освещения предариятай отрасли.

3 .4 .  Требования к размещению производственного 

оборудован и я^  организации рабочего м еста .

3 *4 .1 . Расположение оборудования в цехе должно соответствовать 

; "Нош ам технологического  проектирования комплекса механических и 

механосборочных цехов” , разработанным отраслевым проектным инсти- 

; ТуЭДМ.

3 .4 .2 .  Рабочее место д ля  проведения испытаний рукавов должно '

! соответствовать требованиям "Временных правил по технике б э зон а с - 

1ное№ труда при пневмо- и гвдроислытаяиях изделий” » утвержденных 

; а В Д 8  г .

3 .4 .3 .  На рабочих местах резки , маркировг* и промывки рукавов 

:долф|а быть предусмотрена местная вытяжная вентиляция; на рабочем 

мест# промывки она должна быть во взрывобезопасном исполнении, 

Рабсда по гидроислыташш и прокачке относится к ilic разряду зр и -

работ. Общее освещение рабочей зоны должно состаалять  не 

; мвн©)Щ 200 лк » комбинированное -  не менее 400 лк согласно  "Нормам 

. естественного  ж искусственного освещения предприятий отрасли ” .

,4 .4 .  На рабочем месте (стан ке для  резки рукавов, токарном 

стан|ф, гидростенде и т .п . )  должна быть прикреплена инструкция с 
■указедием основных мер безопасное и  при работе.

.4 .5 .  Для хранения отходов (использованной ветоши* обрезков 
1 рукав to  и т .п . )  на рабочем месте необходимо иметь герметично закры

вающуюся металлическую тару.

,3 .5 . Требования к хранешаю исходных материалов ж 

удалению отходов производства.

5 Л .  Исходные материалы (нефрас » нитроэмаль, касторовое 

масло[ и  т . д . ) должны храниться на рабочем месте в  таре (тюбиках, 

шприцу по ГОСТ 3643-75, банках и т.п.) с плотно закрывающимися 

крншкадш из небьющихся материалов, исключающей иокрообразовашхе .и 

п о п а д е т е  в неё сора, влаги  и т .п . .



3 .5 .2®  Количество неходких мядатао-'и ( <п 

месте» я© должно превышать норм, ус так г татата 
додаеж тадни. Нормы должны быть согласив'; :к  •' 

предприятия.

3 . 5 Л ,  Неизпавхо югкшняо татадаго та держа 

щиеся вещ ество) нс окончании рта тай  см ста у та! 

склад .

3 ,5»  4, *"‘тхо,<ш дроизвод'мва! оброггтаг »,»каво 

рочные материалы ж таи Л  сук*д /.п  у  акрам т *та: 
пропитанной вофрасом* доллла он та» штаталутата, 
териата с плотно за*фивел1л1ся крошкста

3 . 5 .5 .  Уда, дагда тары с ста всеми нитеводе 

даться, в соответствии г тгмбоа аьдада ада татр у,; 

вервденной у датдаовдагтаета тацндао,

. 3 , 6 ,  -Требования к персоналу»

3 « 6 Л .  К проведению работ п-« сбдата , вс 

рукавов .допускаются лица не моложе 16 со?, од.с 

инструктаж в  со о т зе те та ж  с  ГОСТ 12 СтаОСтатас̂  

ОСТ 1 ,42221-84»  а  также дродаарм«в т ш к  i: пхрг 

осмотры в соответствии с- дршссея. Лытаста даин£ 

СССР от 19.04.1984 г .  Л 700.

3 .7 .  Требования к яршта t в  дета

3 .7 .1 .  При сборке ж жегигда . щ > * '  сак 

|спецодеждой я  ср е д е ® а ж  индивиду так -г  -  ̂ та 

:о ^Валовым отраслевым нормам ъ ц 1 ь  . ' та <, ш 

[средств индивидуальной защиты” 1

- 3 . 7 ,2 .  При мепояьзовш раз;

(нвфрасы, нитроэмали) след ует  i

защиты (резиновые перчатка п о ' с

1редохраняадие о т  по^адеяня тар- \ ' у 

t также соблюдать меры лдтаткв!: '*

ХОДЯЩИХ СЯ Ей рабочем ■: )

татататдохкдасдас <

‘.тататадай и.даажтй [
I f

I t
, •<,'., татар ОСДДиМи д ао -! 

v  * < „даатята ни [
I

1
”ж '.М0К/ЛН0 7МЫЭ O y T «~ j 

Года для в©romp j
/ '■ тататададамотао (м  < |

\

|
О, у  Л «р Штата i-- ;

,< >р улрдатьда у та !

I

л р п т т о ь ш  |

Д„*ДГйЧ‘ о б у в  WHTif) Ж S

иго I,42Ib9~83, I
ю;:г< к о* ujo-iS  медицине кие

' мтавБск«ра нения ;

- т л ,штата ташда

ОТ«- г од «я г -  |

’О' ‘й т  1 к  друг </
; (

i > ( да  та. а

: f

фажашрх веществ I j

mj&EEime средства  j [

шецодажду и т . п . ) # ; 1
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3.7.3» Все применяемое оборудование должно быть заземлено в 

■вететвии с "Правилами технической эксплуатации электроустановок 

>ебителей”  (г ла в а  Э 2 .13 ).

3 .7 .4 .  Для обеспечения электростатической искробезопасности 

выполняться требования. ГОСТ 12Л .018-79 и "Правил защиты от 
ж ческого электричества ж вторичных проявлений молнии в произ- ■ 

(твах о тр асли ". . ,

3 .8 .  Контроль выполнения требований безопасности .

3 . 8 Л .  Контроль за  состоянием воздуха-рабочей  зоны ( содержа- 

аров, а эр озолей , вредных веществ) должен производиться по .ме

ли утвержденным Минздравом СССР„ а  также ГОСТ 1 2 Л . 005-76.

3 .8 .2 .  Контрольные измерения освещенности на рабочих местах

; дол! |ны производиться в соответствии с "Методическими указаниями по ' 

Щревздению средупредительйого ж текущего санитарного надзора за 

искусственным освещением-на промышленных предприятиях" № 1322-75, 

i утвержденными Минздравом СССР.

3 .8 .3 .  Контроль электробезопасности  должен производиться в 

icoot ютствий с требованиями ГОСТ 1 2 .I . 030-81, ГОСТ 1 2 .I . 019-79 и 

‘ "Ирг я л  технической эксплуатации электроустановок потребителей " и ..

'Црг (ил техники безопасности при эксплуатации электроустановок п о т -  • 

реб ! е л е й " ,  утвержденных Главгооэнергонадзором  21 .12 .84  г .

(издание 4 ) .

3 .8 .4 .  Переодичяость контроля уровней опасных и вредных произ- 

в одф р ен ш х  факторов должна устанавливаться санитарно-прошшленной 

; дабоф торией  предприятия и проводиться ею по графику, согласованно

му с [территориальной санэпидемстанцией, и утвержденному Главным 

ннже зром предприятия.
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] 4. МетО!(ГГШСЕОЕ СШСШЧЕНИЕ ;

4* I ,  Технологически! продеео оборки рукавов ревявовюс о х л о п - ; 

чатобумажными ойлетками и щшеоедиштельной арматурой предусматрж- ! 

вает как контроль исполнителем на ряде технологических операций 

сборки, так а операции контрола на определенных этапах сборки. ■ 

4 .2 . В качестве мерительного инструмента используется универ- ; 

сальный мерительный инструмент, а именно: j

итавгдшпфкуль- о ц .д. 0,1 т  (ГОСТ XS6-80)# !

микрометр С ц.д. 0,01 мм (ГОСТ 6507-87, СТ СЭВ 344-76 -  :

-  СТ СЭВ 8С2-76, СТ СЭВ 4134-83), !

масштабная линейка о ц .д. 0 ,1  т  (ГОСТ 427-75), |

угломер с нониусом (ГОСТ 5378-76^, j

нуп (ГОСТ 882-75), |

манометр о кл. точности не более 1 ,5  (ГОСТ 8625-77), 

шарж (ГОСТ 3722-81).



г

/0СТ1 #41611-68 С. 67 

■ . ■" Приложение X Справочное 

Перечень вредш х вещ еств, применяешх при изготовлении 

- -р е зщ еш х- рукавов ■

; На

j В€ I

i

ш нование вредного 

1ества

Предельно 
допустимая 
концентра
ция в  . в о з
духе рабо
чей зоны» 
м г/к г

Класс

опас

ности

Агрегат

ное сос

тояние

Характер в о з

действия на ор

ганизм человека

■ ЧефЕ 

TOCI

ас-С2-80/120 (Е Р -2 ) 

ас-СЗ-80/120 (Б Р -1 ) 

443-76

100 ' 4 пары . Наркотик дейст

вует  на органы 

дыхания; при по

падании на коду 

вызывает ее  су 

хость

Нефр

Ю Т

SO-C50/I70" “  

8505-80

“300 3 парп

Бук гацетат 200 4. пары Наркотик, разд

ражающий слизис

тые, действует

на коду

Толэ < л 50 3 ' пары Наркотик, пора

жает печень, -  

нервную и с о с у - ' 

дистую системы, 

кожу, с ; хзиотые

СпжрА  буж ловай 10 3 пары Наркотик, разд

ражает слизистые, 

действует на ор

ганы дыхания

—

' |

\
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Обозначение НТД, m  .который m m Номер пункта, подпункта, не- •
ссылка - речисления, приложения |

ГОСТ 12»1* 005-7S п .3 .1 .6 . , п .3 .1 ,7 , ,  П .3 .9 Л .  !
ГОСТ 1 2 .1,019-79 п.3,9,3, 1
ГОСТ 1 2 .I . 030-81 п.3,9.3. !

ГОСТ ,12.2.029-77 п .3 .1 .5 . !
ГОСТ 12.3,002-75 ■ п .3 .1 .1 .  |

ЮТ I 00022-80 Опер,055

■ ЮТ 1 ооголлт Опер,075 *|

ост I глязлтг' Опер. 025 , 050» 055* 060, 065» !

< G f 1 10471*72

070» 080 
Опер.005

€СТ I 104?4-72 Опер,005 |

Cl I lObiJU” / Опер.005, 010» 025» 030» 035* j
040* 045* 050 j

ЗТ 1 10870-72 Опер.005» 025, 045

Ь т  I  10871-72 ' ■’ Опер»005» 025 j

Ж 1 10872-72 Опер.005 , 010,- 020 , 025 » 040 j

GJ7 I 10873-72 Опер,005, 010» 020, 025* 040 |

ОЗТ L 10874-72 _ .• . Опер,005* 010, 020» 025 » 040 j

) :Т I Л £06-74 ■ ■ ' Опер* 005 |

0 17 1 13755-80 Опер,005, 025» 030» 035» 040»
045» 050» 060 * 065 * 070' . j

(ЮТ I  I3 8 I4 -8 I  * ОСТ I 1383-81 ■ Опер,015, СЮ- 055 , 060 » 065, !

0( Т I 13824-81

070, 080 ' : 
. Опер,005» 025* 040, 045 |

ОСТ 1 .13825-81 Опер,005, 025* 040, 045

j ОСТ I 13826—81 . Опер.005* 020* 025 1

I
■СОТ 13827-81 ...........' ... ■' .. Опер,005, 003» 025 |
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