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Настоящий Руководящий документ "Инструкция на конические 
резьбовые соединения забойных двигателей? разработан взамен 
РТМ 26-02-15-72 "Резьбы конические турбобуров и электробуров". 
Разработка инструкции вызвана внедрением новых типоразмеров резьб 
и их усовершенствованием.

Инструкция распространяется на гидравлические забойные дви­
гатели - турбобуры и винтовые; электрические - электробуры, а 
такие другой специальный буровой инструмент.

Инструкция устанавливает тип профиля, элементы профиля, раз­
меры, предельные отклонения, методы контроля и технологический 
процесс сборки резьбовых соединений.

В инструкции приведены расчетные значения рекомендуемых кру­
тящих моментов свинчивания резьбовых соединений.

Применение данной инструкции обязательно для всех заводов- 
изготовителей гидравлических забойных двигателей, электробуров и 
другого специального бурового инструмента, а также нефтепромысло­
вых мастерских и трубных баз.

Инструкция разработана лабораторией резьбовых соединений 
ЕНШБТ.

Составители: Щербюк Н.Д., Астафурова А.Г.

Б Инструкцию внесены Изменения № I, утвержденные Миннефтепро- 
мом 26.02*85 г . и Минхиммашем 29*09.85 г*



РУКОВОДЯЩИЙ ДОКУМЕНТ
ИНСТРУКЦИЯ НА КОНИЧЕСКИЕ РЕЗЬБОВЫЕ СОЕДИНЕНИЯ 

ЗАБОЙНЫХ ДВИГАТЕЛЕЙ

РД 39-2-863-83

Вводится впервые 
(взамен РТМ 26-02-15-72)

Приказом Министерства нефтяной промышленности 

от 01 июля 1983 $ 359 Срок введения установлен с 01*08*85г.

I .  ОБШИБ ПОЛОЖЕНИЯ

1*1. Гидравлические и электрические забойные двигатели (тур­
бобуры, винтовые, электробуры) с коническими резьбовыми соединени­
ями с замковой резьбой -  3 (ГОСТ 5286-75), конической для корпусов 
турбобуров и электробуров -  РКТ и РК, метрической конической Ж -  
при бурении глубоких нефтяных и газовых скважин подвергаются воз­
действию высоких статических и динамических нагрузок.

1.2* Применение в конических резьбовых соединениях забойных 
двигателей замковых резьб по ГОСТ 5286-75 специального профиля №, 
РК,РКТ в сочетании с гарантированным натягом при сборке соединений 
повышает предел выносливости по сравнению с обычными типами замко­
вых соединений на 50$.

1.3. Введение в конструкцию резьбовых соединений зарезьбовых 
разгружающих канавок (ЗРК) и упрочнение впадин резьбы и зарезьбовой 
канавки обкаткой роликами, по экспериментальным данным, повышает 
предел выносливости до 100$.

1.4. Резьбовые соединения в соответствии с РД обеспечивают 
эксплуатационную надежность забойных двигателей, несмотря на кон -
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структивнуго несбалансированность некоторых из них, т. еШ»/шн< 2 Л
-  осевые моменты сопротивления опасных сечений муфты,

ниппеля),

2. ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ПАРАМЕТРЫ

2.1. Резьбовые соединения должны изготовляться с резьбой:
3 -  замковой (профиль по ГОСТ 5286-75);

РКТ,РК -  конической для корпусов турбобуров, винтовых забойных 
двигателей, электробуров и бурового инструмента;

Ж -  метрической конической для корпусов и валов забойных 
двигателей и бурового инструмента.

2.2. Резьбовые соединения изготовляются в двух исполнениях:
-  упором по торцу муфты и упорному уступу ниппеля - на­

ружный упор;
-  упором по торцам со стороны меньших диаметров конуса 

ниппеля и муфты -  внутренний упор (ВТ).

2.3. Обозначение резьбовых соединений:
пример условного обозначения соединения с замковой резь­

бой- 3 , диаметром 147 мм:
3-147. РД 39-2-863-83

пример условного обозначения соединения с резьбой -  Ж, 
диаметром 75 мм, шагом 6 мм, конусностью 1:16 и внутренним упором:

Ж 75x6x1:I6-BT . РД 39-2-863-83
пример условного обозначения соединения с резьбой -  РКТ, 

диаметром 177 мм, шагом 5,08 мм, конусностью 1:16:

РКТ 177x5,08x1:16, РД 39-2-863-83.
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пример условного обозначения соединения с резьбой - ЕК, 
диаметром 200 мм, шагом 6 мм, конусностью 1:16:

РК 200x6x1:16.РД 39-2-863-83.

2.4. Форма и размеры профиля резьбы должны соответст - 
вовать,указанным на рис. I , табл* I .

2.5. Основные размеры резьбового соединения должны соог 
ветствовагь указанным на рис. 2 ,3 ,табл. 2,3 для соединения 
наружным упором, и рис. 4,5, табл. 4,5 для соединений с внут 
ренним упором.

Примечание. При нарезании резьбового соединения с на - 
рудным упором на тонкостенных деталях ре - 
ксмендуется применять наклонные торцы 
(си. рис* 2*3),

2.6. Предельные отклонения резьбы должны быть следую­
щие:

- шага и половины угла профиля резьбы (табл* 6);
- конусности -  разности наружного и среднего диаметра 

ниппеля, а также внутреннего и среднего диаметра муфты на 
длине конуса 100 мм -  + 0,15 мм. При асимметричном располо­
жении отклонений:

плюс 0,20 мм- ниппеля и минус 0,20 мм - муфты.
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х - размеры для справок
эеж -  размеры приведены дая резьбообразующего инструмента.

Рис. I .  Форма и размеры профиля резьбы.



Размеры, мм
Таблица I

Измененная редакция. Изм.Щ.

Параметры резьбы i
j Н Iэ р м а

Шаг резьбы Р ! 3,50 {
Г 4,00 "] 4750

Конусность 2 у j 1:16 Ж j 1:16 МК { 1:32 Ж j 1:32 Ж
i ! г ! 3 "Г 4 ! б

Угол уклона у 1°47'24 1°47'24" 0°53*42" 0°53»42"
Высота исходного профиля Н* 3,030 3,463 3,464 3,897
Высота профиля fa]0,1 1,759 2,010 2,010 2,262
Рабочая высота профиля h 1,504 1,719 1,720 1,935
Высота среза вершины исходного профиля е 0,763 0,872 0,872 0,981
Площадка CL * 0,882 1,008 1,008 1,134
Радиус закругления впадины Г  * 0,508 0,581 0,581 0,654
Радиус закругления Гтш. 0,438 0,500 0,500 0,564
Зазор 1 0,255 0,291 0,291 0,327

Примечания. I* Шаг резьбы Р измеряется параллельно оси резьбы,
2. Цифры, указанные в скобках, соответствуют форме профиля по ГОСТ 5286-75, 

^Размеры и предельные отклонения, указанные в табл. I , являются исходными 
для проектирования резьбообразующего инструмента и факультативными для 
изделий.



Продолжение ®абл, I

н 0 р м а

5,00 \ 5 ,
С

50
t
j 6,00

,т'-- -г" 1 ■ t
\ 5,08

1:32 МК | 1:16 МК | 1:32 МК | 1:8 Ж | 1:16 МК |l:32 МК Т  1 :4 (1 ) ;I:I6 РКТ
ъ — 1 т Г ... 8" .... \ 9 1Г"-' Т.' 10 г ^ i 11 л ’ 1  гг ! 13

0°53*42" 1°4 7 *24" 0°53’42" 3 °3 4 '35" 1г4 7 '24" 0°5 3 f42" 7°0 7 ’30" 104 7 *24"
4,330 4,762 4 Р762 5,191 5,195 5,196 4,376 4,398

2,513 2,764 2,764 3,012 3,015 3,016 2,993 3,010

2,150 2,364 2,364 2,577 2,579 2,580 2,526 2,638

1,090 1,199 1,199 1,307 1,308 1,308 0,875 0,880

1,260 1,386 1,386 1,510 1,512 1,512 1,016 1,016

0,726 0,799 0,799 0,871 0,872 0,872 0,508 0,508

0,626 0,689 0,689 0,751 0,752 0,752 0,408 0,408

0,364 0,400 0,400 0,436 0,436 0,436 0,367 0,372



Окончание табл. I

Н о р м а

6,35 ! 6,0 1 6,35

1*6 (Ш)РКТ ! 1!б (1У) ! 1:4 (П) ! 1:8 PRT ! 1:10 РКГ ! 1:12 Ж ! 1:16РКГ ! I:I6PR ! 1:12 РКТ

14 ! 15 ! 16 ! 17 ! 18 ! 19 1 20 ! 21 ! 22

4°45>48” 4°45*48” 7°07»30»» 3°34*36»* 2°51»43*‘ 2°23*09!>, i °47»24** 1°47*24”  2°23*09'»
5,487 5,487 5,471 5,492 5,495 5,496 5,497 5,194 5,496
3,755 3,095 3,742 3,759 3,761 3,191 3,764 3,571 3,762
3,293 2,634 3,283 3,296 3,297 2,730 3,299 3,246 3,298 <о
1,097 1,427 1,094 1,098 1,099 1,383 1,099 0,974 1,099
1,270 1,651 1,270 1,267 1,267 1,600 1,267 1,125 1,267
0,635 0,965 0,635 0,635 0,635 0,922 0,635 0,650 0,635
0,535 0,865 0,535 0,508 0,508 0,795 0,508 0,530 0,508
0,462 0,461 0,359 0,463 0,464 0,461 0,465 0,649 0,464



10

О бозн ач ен и е
р е зь б ы

Т
!
1 Шаг 
! резьбы
1 Р
t

j
г
[Конус­
ность
j 2 ^ < f

(Расстояние ^редник 
(ОТ основной[Диаметр 
‘[Плоскости ре зьбк в
{ДО уПОрНОГО [ОСНОВНОЙ
,у ступа о *  (Плоскости 
| *  j deft.

' '  " 1 ! 2 i ь П  4 1 о
3-66(1) 5,08 1:4 15,875 60,079
3-76(1) 5,08 1:4 15,875 69,605
3-88(1) 5,08 1:4 15,875 82,293
3-Ю1(П) 5,08 1:4 15,875 94,844
3 - 1 0 2 (1У ) 6,35 1 : 6 15,875 96,723
3-117(1) 5,08 1:4 15,875 ПО, 868
3-121(1) 5,08 1:4 15,875 115,113
3-133(17) 6,35 1 : 6 15,875 128,0Ш
3-147(Ш) 6,35 1 : 6 15,875 142,011
3-152(Ш) 6,35 1 : 6 15,875 146,248
3-16КШ) 6,35 1 : 6 15,875 155,981
3-17КШ) 6,35 1 : 6 15,875 165,598
3-177 (П) 6,35 1:4 15,875 170,549
3-189(Ш) 6,35 1 : 6 15,875 183,488
МК66х6х1:16 6,00 1:16 16,000 63,421
Ж75х6х1:16 6,00 1:16 16,000 71,421
Ж76х4х1:32 4,00 1:32 16,000 73,780
МК84х5,5х1:16 5,50 1:16 16,000 80,636
Ж84х6х1:16 6 , 0 0 1:16 16,000 80,421
МК90х6х1:16 6 ,0 0 1:16 16,000 86,421
МК98х6х1:16 6 , 0 0 1:16 16,000 94,421
ЖН0х6х1:8 6 ,0 0 1 : 8 16,000 105,423
Ж110х6х1:16 6 ,0 0 1:16 16,000 106,421
МШ2х4х1:32 4,00 1:32 16,000 109,780



Размера, мм

II
Таблица 2

Измененная редакция. йзм.М

Ниппельная часть
Диаметр основа­
ний конуса

-у-— — ... .
{Внутренний {Напужний ди- 
jдиаметр ре-{азсётр резьбыI Q Tvli U "D ПЛ« ‘ Xi ЛЛ ц rtTltl лй

(Наруж- {Диаметр}д 
Чеки ди-{проход-{ £ ;  
{аметр {кого от-,
} . х {верстяя} а
» </с-°£\ <£н±о.б\ ъ -гd *  ;

”|ox>Uz» ху UO— |£> UOxlUoriL/a.
jНОННОЙ НЛО-{ПЛОСКОСТИ 
{СКОСТИ d *

g----- Г--- 7----- 1------ 8------ 1------ g--- Т— ГО m  ! 12
62,705 80 25 7666,674 47,674 56,719

76,200 53,950 66,245
88,887 65,137 78,933
101,438 77,688 91,484
102,003 85,003 93,167
117,462 90,462 107,508
121,709 96,209 111,753
133,339 114,339 124,503
147,949 126,782 137,794
152,186 131,019 142,031
161,920 140,753 151,764
171,536 150,369 161,381
177,801 144,551 166,347
189,427 168,260 179,271
66,000 59,750 58,970
75,000 69,375 67,970
76,000 73,625 71,478
84,000 78,000 77,472
84,000 77,437 76,970
90,000 83,437 82,97С
98,000 91,500 90,970

110,000 95,500 101,974
110,000 103,000 102,970
112,000 109,500 107,478

72,231 92 38 89

84,919 105 40 95

97,470 115 65 95

99,357 118 70 102

113,494 136 60 108

117,739 142 80 102

130,693 152 95 114

145,304 172 ПО 127

149,541 180 90 127

159,274 183 120 127

168,891 195 130 127

173,831 215 101 133

186,781 215 145 127

65,000 80 30 100

74,000 90 30 90

75,500 88 60 76

83,000 105 35 96

83,000 105 35 96

89,000 ПО 50 105

97,000 125 60 104

108,000 130 78 116

109,000 130 70 112

111,500 122 68 80
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Обозначение
резьбы

1------ 1----
1 Шаг 
{ резьбы
! Р т 
?

т

{ Конус-  
't ность

! 2 < и
г

{Расстояние 
{ОТ основной 
{плоское та 
{ДО упорного 
{уступа

{Средний диа­
метр резьбы 
}Э основной 
гплоскоста 
| о££
?

1 ! 2 1 ' 3 ! 4 I ъ
МКП6х6х1:16 6,00 1:16 16,000 112,421

МК 117x4,5x1:32 4,50 1:32 16,000 114,565
МК 119x4x1:16 4,00 1:16 16,000 116,281
МК 120x3,5x1:16 3,50 1:16 16,000 117,496
МК 125x6x1:8 6,00 1:8 16,000 120,423
МК 127x5,5x1:32 5,50 1:32 16,000 124,135
МК 130x5x1:32 5,00 1:32 16,000 127,330
МК 130x6x1:32 6,00 1:32 16,000 126,920
Ж 140x6x1:16 6,00 1:16 16,000 136,421
Ж 150x6x1:32 6,00 1:32 16,000 146,920
Ж 150x5x1:32 5,00 1:32 16,000 147,350
Ж 150x6x1:8 6,00 1:8 16,000 145,423
Ж 154x6x1:16 6,00 1:16 16,000 150,421
Ж 154x6x1:32 6,00 1:32 16,000 150,920
Ж 156x5,5x1:32 5,50 1:32 16,000 153,135
Ж 156x6x1:32 6,00 1:32 16,000 152,920
Ж 168x6x1:16 6,00 1:16 16,000 164,421
РКТ 171x6,35x1:12 6,35 1:12 15,875 166,379
Ж 175x6,35x1:12 6,35 1:12 16,000 170,937
Ж 177x6x1:16 6,00 1:16 16,000 173,421
РКТ 177x5,08x1:16 5,08 1:16 16,000 173,362
Ж 180x6x1:32 6,00 1:32 16,000 176,920
Ж 185x6x1:16 6,00 1:16 16,000 181,421
Ж 195x6x1:32 6,00 1:32 16,000 191,920
РК 200x6x1:16 6,00 1:16 16,000 195,104



13 Продолжение дабл. 2
Размеры, т

Ниппельная часть
Диаметр основа- jВнутренний | Наружный ди-- ;Наруж- {Диаметр1-------

! тг тгат-грний конуса {диаметр ре- ;аметр резьбы;яш ди- {Цроход- ftrrjTnJ —
”Т— ------ ‘ {ЗЬбы в ос- {3 основной {аметр jкого от­

* t f j  * {НОВНОЙ пло- {ПЛОСКОСТИ j , верстия ! //Ял. г ctp' скости d * ! \ С-,
6 "Т  v Т  8 Г  у 1 — 1 0 “ "1 I T Т 12

1 1 6 , 0 0 0 108,500 108,970 115,000 134 96 120
117,000 113,875 111,976 116,500 132 95 100
119,000 114,000 113,980 118,000 134 96 80
120,000 115,000 115,482 119,000 134 95 80
125,000 110,500 116,974 123,000 145 98 116
127,000 123,375 120,971 126,500 142 100 116
130,000 127,188 124,472 129,500 145 108 90
130,000 126,250 123,468 129,500 145 100 120
140,000 132,500 132,970 139,000 155 НО 120
150,000 146,500 143,468 149,500 164 125 112
150,000 146,500 144,472 149,500 164 125 112
150,000 135,500 141,974 148,000 172 118 Ы 6

154,000 147,375 146,970 153,000 172 132 106
154,000 150,500 147,468 153,500 170 130 112
156,000 152,500 149,971 155,500 172 125 112
156,000 152,500 149,468 155,500 172 125 112
168,000 160,500 160,970 167,000 190 126 120
171,000 161,000 162,153 169,677 190 144 120
175,000 165,000 167,285 173,667 195 144 120
177,000 169,500 169,970 176,000 195 145 120
177,000 169,500 169,980 176,000 195 140 120
180,000 176,375 173,468 179,500 195 145 116
185,000 177,500 177,970 184,000 215 150 120
195,000 191,250 188,468 194,500 215 165 120
199,351 191,851 191,209 198,351 215 162 120
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Обозначение резьбы

—г -----------
! Шаг 
! резьбы

! Р !
Г
\

1 — ------- -
! Конус­
ность

Г
|

[ Расстояние 
[от основной
[ПЛОСКОСТИ 
[ДО упорного 
[уступа

1

[Средний 
[диаметр 
[резьбы в
[ОСНОВНОЙ
[плоское-  
гм d  ср 
г

1 1 ! 3 1 4 ! Ь

РКТ 208x6,35x1:6 6 ,35 1 :6 15,875 202,562

НГГ 210x6,35x1:10 6 ,35 1:10 20,000 204,703

РКТ 218x6*35x1:16 6 ,35 1:16 20,000 214,423

Ж  230x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 225,104

РКТ 230x6,35x1:8 6,35 1 :8 16,000 224,704

РКТ 234x6,35x1:8 6,35 1 :8 20,000 228,204

РКТ 240x6,35x1:6 6,00 1 :6 15,875 234,562

Ж 265x6x1:16 6 ,00 1 :16 16,000 261,421

Ж  158x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 154,421



15
Окончание табл.2

Размера, мм

Ниппельная часть

Диаметр
конуса

оснований {Внутренний 
{диаметр 
[резьбы*в
{ОСНОВНОЙ
jплоскости
i с с &

{Наружный 
jдиаметр 
{резьбы в
(ОСНОВНОЙ
(ПЛОСКОСТИ

! Л

{Наера- ^ в м в ^ !д т а я а  
!нык д а ~ !^ 2 о ОД !конуса 
•амето iH0T0 tjOTcep- j а

\ с1 ^ о б \° ^ щ б \  d - a
и ; 1 4 Г

ь 1 7 ! .....  8 ..... . 1  g Г  10 ? п  г 12
208,500 188,500 198,345 205,855 240 165 120
210,000 198,000 200,478 208,000 235 170 120
218,972 211,472 210,196 217,722 240 182 120
229,351 221,851 221,209 228,351 255 182 120
230,000 212,000 220,482 228,000 250 190 144
234,000 219,000 223,982 231,500 260 195 120
240,500 220,500 230,345 237,855 270 205 120
265,000 256,500 257,970 264,000 290 225 136
158, 000 151,000 150,970 157,000 172 125 112

Размеры для оправок.

Примечания. I* Цифры, указанные в скобках, соответствуют форме 
продля по ГОСТ 5286-75.

2. При использовании резьб в соединениях электробуров 
с применением уплотнительных колец допускается 
уменьшение длины резьбы с полным профилем 
ниппельной части резьбы на 6 мм.

3. Диаметры d 6 и d n даны как рекомендуемы© и 
определяются при расчете резьбового соединения 
забойного двигателя.
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Т в а р и а н т  
IS**2*

ж -  размеры дая справок
Рис. 2. Размеры ниппельной части резьбового соединения 

с наружным упорным торцем.

ti2
0
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I Вариант

* Размеры для справок 

Рис. 3. Размеры муфтовой части резьбового 

соединения с нарутным торизм.

Измененная редакция. Изм.М ,
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Обозначение
резьбы

~ Г -------"■
i
i Шаг 
!резъбы
т Р
i
t
т

!Конус­
н ость

{Расстоя- 
{ние от 
{основной 
jплоское та 
fДО упор­
ного тор-

r v

{Средний 
{диаметр 
{резьбы в
{ОСНОВНОЙ
{ПЛОСКО-
{ста

i

~tW{Внутрен­
и й  даа- 
;метр р е- 
;зьбн в
{ОСНОВНОЙ
{ПЛОСКО-

|стй d h .

1 ! ^ ! 3 ! 4 Г ь

3 -6 6 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15,875 60,080 57,453

3 -7 6 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15 ,875 69 ,605 66 ,979

3 -8 8 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15,875 82,293 79,666

3 -1 0 1 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15,875 94 ,844 92 ,217

3 -1 0 2 (1У) 6 ,3 5 1 :6 15,875 96,723 94 ,089

3 -1 1 7 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15,875 110,868 108,241

3 -1 2 1 (1 ) 5 ,0 8 1 :4 15,875 115,113 112,487

3 -1 3 3 (3 7 ) 6 ,3 5 1 :6 15,875 128,059 125,425

3 -1 4 7 (Ш) 6 ,3 5 1 :6 15,875 142,011 138,718

3 -1 5 2 (Ш) 6 ,3 5 1 :6 15,875 146,248 142,955

3-16КШ) 6 ,3 5 1 :6 15 ,875 155,981 152,688

3 -3 7 1 (Ш) 6 ,3 5 1 :6 15,875 165,598 162,305

3 -1 7 7 (П) 6 ,3 5 1 :4 15,875 170,549 167,266

3 -1 8 9 (Ш) о, Зо 1 :6 15 ,875 183 ,488 180,195

МК66х6х1:16 6 ,0 0 1 :1 6 16,000 62,421 59,842

Ж 75х6х1:16 6 ,0 0 1 :1 6 16,000 7 1 ,421 68 ,842

МК76х4х1:32 4 ,0 0 1 :32 16,000 73 ,780 72 ,060

Ж 84х5,5х1 :16 5 ,5 0 1 :1 6 16,000 8 0 ,636 78,272

Ж 84х6х1:16 6 ,00 1 :1 6 16,000 80,421 77,842

Ж 90х6х1:16 6 ,0 0 1 :16 16,000 86,421 83,842

Ж 98х6х1:16 6 ,00 1 :1 6 16,000 94 ,421 91,842

Ж П 0х6х1:8 6 ,0 0 1 :8 16,000 105,423 102,846

Ж П 0х6х1:16 6 ,0 0 1 :1 6 16,000 106,421 103,842
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Размера, мм Таблица 3 „

измененная редакция. Изм.Щ.

Наружный j 
диаметр

Муфтовая часть

резьбы в 
основной
пноо trA—

в плоскости 
торца

диаметр 
коничес­
кой вы­
точки в 
плоскос­
ти торца 

c L s to s

наруж­
ный
диа­
метр

длина
резьбы
А ПГ)7Г—

длина
резьбо
ТлПТ'П

диаметр 
проход­
ною от­
верстия

JS,w***
сти

cL hgp.

нанужный
диаметр
резьбы

оС

внутрея 
нии ди­
аметр 
резьбы 

<Хз

о пил
ным про 
филем

и

Uwlv
конуса

С
7' 1 8 ' 9......... 10 ' i'i 12 13 J.4 ^

63,439 67,408 61,422 68,3 80 82 94 25
72,965 76,934 70,948 77,8 92 95 104 40
85,652 89,621 83,635 90,5 105 101 112 40
93,203 102,172 96,186 102,8 115 101 112 70

100,279 102,925 96,735 103,6 118 108 118 70
114,227 118,197 112,210 119,1 136 114 124 60
118,474 122,443 116,457 123,8 142 108 118 85
131,515 134,261 128,071 134,9 152 120 130 95
146,228 148,874 141,363 150,0 172 133 143 НО
150,465 153,110 145,600 154,0 180 133 143 90
160,198 162,844 155,334 163,8 183 133 143 120
169,815 172,460 164,950 173,8 195 133 143 130
174,750 178,719 171,235 180,5 215 142 152 101
187,705 190,351 182,841 192,0 215 133 143 145
65,872 66,872 60,842 68,5 100 105 115 30
74,872 75,872 69,842 77,0 95 100 НО 56
76,082 76,582 72,560 78,0 88 80 86 70
83,800 84,800 79,272 86,0 112 102 112 66
83,872 84,872 78,842 86,0 112 102 112 66
89,872 90,872 84,842 92,0 НО 115 125 65
97,872 98,872 92,842 100,0 142 114 124 66

108,872 НО, 872 104,846 112,5 127 122 132 78
109,872 НО, 872 104,842 112,5 127 125 132 75
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Размеры, мм

Обозначение
резьбы

1--------
t
1 Шаг 
'резьбы 
{ Р 
i
t
i

г
{Конус­
ность

t
!

{Расстоя- {Средний 
{ние от {диаметр 
jосновной {резьбы в
{ПЛОСКОСТИ {ОСНОВНОЙ 
{ДО упор- г*ПЛОСКО- 
{ного то1>*гсти
Г  Т  I d *p

“Tf. 1 1
{Бнутрен- 
{нш диа­
метр ре- 
;зъбы в
{ОСНОВНОЙ
{ПЛОСКО-

j°™ d t

' 1 1 2 I 3 1 ? 1 5 i  ь

№ 112x4x1:32 4 ,0 0 1 :32 16,000 109,780 108,060
№ 116x6x1:16 6 ,00 1 :16 16,000 112,421 109,842
№ 117x4,5x1:32 4 ,5 0 1:32 16,000 114,565 112,630
№ 119x4x1:16 4 ,0 0 1 :16 16,000 116,281 114,562
№ 120x3,5x1:16 3 ,50 1 :16 16,000 117,496 115,992
№ 125x6x1:8 6,00 1 :8 16,000 120,423 117,846
№ 127x5,5x1:32 5 ,50 1 :32 16,000 124,135 121,771
№ 130x5x1:32 5,00 1 :32 16,000 127,350 125,200
№ 130x6x1:32 6 ,00 1 :32 16,000 126,920 124,340
№ 140x6x1:16 6 ,00 1 :16 16,000 136,421 133,842
№ 150x6x1:32 6 ,00 1:32 16,000 146,920 144,340
№ 150x5x1:32 5,00 1:32 16,000 147,350 145,200
№ 150x6x1:8 6 ,00 1 :8 16,000 145,423 142,846
№ 154x6x1:16 6 ,00 1:16 16,000 150,421 147,842
№ 154x6x1:32 6 ,00 1:32 16,000 150,920 148,340
№ 156x5,5x1:32 5 ,50 1 :32 16,000 153,135 150,771
№ 156x6x1:32 6,00 1:32 16,000 152,920 150,340
№ 168x6x1:16 6 ,00 1 :16 16,000 164,421 161,842

РКТШхб,35x1:12 6 ,35 1:12 15,875 166,379 163,081
№ 175x6,35x1:12 6 ,3 5 1:12 16,000 170,937 168,207

№ 177x6x1:16 6 ,00 1 :16 16,000 173,421 170,842
РКТ177х5,08x1:16 5,08 1 :16 16,000 173,362 170,724
№ 180x6x1:32 6,00 1:32 16,000 176,920 174,340
MKI85x6xI:I6 6,00 1:16 16,000 181,421 178,842
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Иродоинение табл. 3

Размера, ш

Наружный 
диаметр 
резьбы в 
основной 
плоско­
сти

(к нор

Г Цуфтозая часть
| в плоскости { 
} торца ; Я ч е -  !Н а ш й -  i S S l " 1 

авЛ в ы - »

5Я£ !дааметр& !
т ° р - |  | 2 ю

dg * с1б-$£\ min i

Длина
резьбе
вого
конуса

I e+S
i *е

Диаметр 
проход­
ного от­
верстия

сЛ«*0Л

•уНаруж- 
}НШ ди-
}аметр
{резьбы
i d ?

вн^трен] 
ник ди-! 
аметр ! 
резьбы !

1
7 } ь т ----g---------f

I u --------Т П — ! 12-------П З — 1 14
112,082 112,582 108,560 114,0 122 85 90 68
115,872 116,872 110,842 118,5 140 130 140 8 2

117,154 117,654 1X3,130 119,0 132 105 115 ПО
118,582 119,582 115,562 121,0 134 90 100 П2
119,510 120,510 116,992 121,2 134 90 100 ПЗ
123,872 125,872 119,846 127,5 145 120 128 98
127,300 127,800 122,271 128,5 142 126 136 118
130,228 130,729 125,700 132,0 145 100 НО 122
130,372 130,872 124,840 132,5 145 130 140 100
139,872 140,872 134,842 142,5 155 125 134 1 2 5

150,372 150,872 144,840 152,3 164 120 130 140
150,228 150,728 145,702 152,0 164 118 128 140
148,872 150,872 144,846 152,5 172 122 132 130
153,872 154,872 148,842 156,3 172 112 1 2 2 140
154,372 154,872 148,840 156,3 170 120 128 140
156,300 156,800 151,271 158,3 172 120 128 148
156,372 156,872 150,840 158,3 172 120 128 148
167,872 168,872 162,842 169,5 190 1 3 6 136 156
170,605 171,928 164,404 172,5 190 1 2 6 136 144
174,589 175,922 169,540 177,0 195 128 1 3 8 146
176,872 177,872 171,842 179,3 195 126 136 165
176,744 177,744 171,724 179,3 195 126 136 145
180,372 180,872 174,840 182,3 195 122 132 165
184,872 185,872 179,842 187,3 2Т5 126 136 165
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Обозначение
резьбы

Шаг
резьбы

P

“I-------
i Конус­
ность

i ztrfT
i
i

jРасстон­
ьше от 
j основной 
^плоскости 
рупорного 
jторца

i f

('Средний 
*? диаметр 
*, резьбы в
(ОСНОВНОЙ
j плоек ОС— 
;ти
| dtp.

(Внутрен- 
(Ний диа­
метр
j резьбы в 
jосновной 
; плоское-
Г  oLt*.

1 2 i 3 i 4 ? Ь ! ь

MKI95jc6xI:32 6,00 1:32 16,000 191,920 189,340
PK2G0x6xI:16 6,00 1:16 16,000 195,104 191,858
РКТ208х6,35x1:6 6,35 1:6 15,875 202,562 199,269
PKT2I0x6,35xI:I0 6,35 1:10 20,000 204,703 201,406
PKT2I8x6,35x1:16 6,35 1:16 20,000 214,423 211,124
EK230x6xI:I6 6,00 1:16 16,000 225,104 221,858
PKT230x6,35xI:8 6,35 1:8 20,000 224,704 221,408
EKT234x6,35x1:8 6,35 1:8 16,000 228,204 224,908
PKT240x6,35xI:6 6,35 1:6 15,875 234,562 231,269
MK265xSxI:I6 6,00 1:16 16,000 261,421 258,842
MKI58x6xX:I6 .6,00 1:16 16,000 154,421 151,842
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Окончание табл. 3

Размеры, мм

Наружный
диаметр 
резьбы в 
основной 
плоскос­
ти

d нар.

Муфтозая часть
в плоскости {Диаметр [Наруж- {Длина
торца {кониче- {ный {резьбы

т р т а - »вн7тЬрн?сксй БН“ »дааглетр{с пол-
SS5лиашгйамето 1Ш£0^К0С'"1 тпрари-
S ! 3 S p S i § H  !и  TW i  I » /

т и

{Диаметр 
{Цлина {проход- 
'резь-;ного от- 
djsorqsepcTHH 

{конус ц

* / \  oLm^ S  
Т2Г

195,372 195,872 189,840 197,3 215 126 136 186
199,338 200,338 192,858 201,5 215 120 130 162
206,779 209,425 201,915 210,5 240 126 136 175
208,928 210,928 203,406 212,5 235 130 140 180
218,650 219,900 212,374 221,5 240 130 140 205
229,338 230,338 222,858 231,5 255 120 130 192
228,926 230,926 223,408 232,0 250 154 164 190
232,426 234,926 227,408 236,5 260 130 140 212
238,779 241,425 233,915 242,5 270 140 150 205
264,872 265,872 259,842 267,5 290 146 157 250
157,872

СОСОш
 

1—\ 152,842 159,5 172 128 135 146
*  Размеры для оправок.

Примечаний. I .  Цифры, указанные в скобках, соответствуют 
форме профиля па ГОСТ 5286-75.

2. При использовании резьб в соединениях 
электробуров с применением уплотнительных 
колец допускается увеличение длины 
конической выточки на 6 мм.

3. Диаметр d g дан как рекомендуемый и опреде­
ляется при расчете резьбового соединения за­
бойного двигателя.
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I  Вариант

* Размеры для справок

Рис. 4. Размеры ниппельной части резьбового 

соединения с Внутренним упором.

Изменённая редакция, йзм.Ш.
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*  -  размеры для справок 
Рис. 5. Размеры муфтовой части резьбового 

соединения с внутренним упором.
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Обозначение
резьбы

•.расстояние 
! от упорно­
го торца до

•Диаметры резьбы в 
-! плоскости !

основной

!основной 
•плоскости
! Г

1----------
i средний
! V

!внутренний ? наружный
! j  *  1 j  * 
t «вн. 1» а нар

I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5

MK35x4xIsI6-BT 32 32,281 29,980 34
МК60х6х1:16-ВТ 96 56,421 52,970 59
МК66х6х1:16-ВТ 96 62,421 58,970 65
МК75 хбх!: I6-BT 74 71,421 67,970 74
МК80хбх1sI6-BT 80 76,421 72,970 79
МКВ4х6х1:16-ВТ 80 80,421 76,970 83
МКЭОхб xlsI6-BT 96 86,421 82,970 89
МК98хбх1:16-ВТ 96 94,421 90,970 97
MKI05 xGxI:1б-ВТ 104 101,421 97,970 104
МК105хбх1: 8 -ВТ 104 100,423 96,976 103
ЖШ)х6х1:1б-ВТ 96 106,421 102,970 109
МК11бх6х1:16-КГ 104 112,421 108,970 115
МК125хбх1:1б-ВТ 96 121,421 117,970 124



Таблица 4
Измененная редакция. Изм.Кй

27
Размеры, мм

Ниппельная часть

Диаметры основания 
конуса

! Диаметр 
!упорного 
! торца,

19-о,4

!Диаметр !Диаметр! Расстояние 
1ЦИЛШД- зарезь-!от меньше- 
!рической бовой !го основа- 
! части,!канавки!ния конуса 
! ! !до начала . 
! d 7± 0 , 5 ?  d $ л^!зарезьбовой 
! 7 ! ? канавки,Lid

Длина
конуса
резьбы,

г

6 I 7 ! 8 ! 9 ! 10 ! 11 ! I

35 32,000 28,0 33 30 38 48
60 53,000 45,5 60 50 88 112
бб 59,000 51,5 65 56 88 112
75 69,375 62,0 80 64 88 90
80 74,000 66,5 80 68 88 96
84 78,000 70,5 84 72 88 96
90 83,000 75,5 90 78 88 112
98 91,000 83,5 98 85 88 112

105 97,500 90,0 105 94 96 120
105 90,000 82,5 105 94 96 120
НО 103,000 95,5 НО 96 88 112
116 108,500 101,0 115 102 96 I2Q
125 118,000 110,5 125 НО 96 112

*  Размеры для справок.

Примечание. Ширина зарезьбовой канавки резьбы 
MK35x4sI:I6-BT равна 10^0,5мм.
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Расстоя- ! 
ние от упор!
но го торца !--------------------------- ------ —
до основной! Диаметры резьбы в основной 
плоскости, ! плоскости

средний !внутренний!наружный
I
|
i
i

г S dcp* 

|

;

|

t J * 
j °нар.

j

I i 2 ! 3 ! 4 ! 5

МК35х4х1:16-ВТ 32 32,281 30,562 34,582
МК60хбх1:I6-BT 96 56,421 53,842 59,872
МК66хбх1:16-ВТ 96 62,421 59,842 65,872
MK75x6xI:I6-Bi 74 71,421 68,842 74,872
MKB0x6xI:I6-BT 80 76,421 73,842 79,872
МК84хбх1sI6-BT 80 80,421 77,842 83,872
МКЭОхбх!:16-ВТ 96 86,421 83,842 89,872
МК98хбх1:1б-ВТ 96 94,421 91,842 97,872
МК105хбх1:16-ВТ 104 101,421 98,842 104,872
MKI05 хб x l:8-ВТ 104 100,423 97,846 103,870
МК110хбх1:1б-ВТ 96 106,421 103,842 109,872
MKII6 хбх1:16-BT 104 112,421 109,842 115,872
МК125хбх1:1б-ВТ 96 121,421 118,842 124,872

Обозначение
резьбы



Размеры,мм
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Таблица 5

Измененная редакция. Иэм.И

Муфтовая часть

Диаметр резьбы в плоскости 
торца

Нарук- : 
ныа
диаметр4 

det 0.5 i

Диаметр: 
проход­
ного от­
верстия
dM±D,S

Длина
резьбы

внутренний

*»

! наружный !коничес- ! ! кой! !выточкиj
! d4* ! dg±0,5

Диаметр
зарезь-
бовой
канавки

d / 0*1
ь ! 7 ! 8 9 ю  ! II 12

31,562 35,582 37,0 35 52 20 48
54,842 60,872 62,5 57 85 30 112
60,842 66,872 68,5 63 90 35 112
71,217 77,247 80,5 73 100 55 112
75,842 81,872 83,5 78 108 50 112
79,842 85,872 87,5 82 115 50 112
84,842 90,872 92,5 88 117 60 I I 2
92,842 98,872 100,5 96 125 50 112
99,842 105,872 108,0 ЮЗ 128 50 120
99,846 105,870 108,0 102 128 50 120

104,842 110,872 112,5 108 140 60 112
110,842 116,872 119,0 ПЗ 150 60 120
120,342 126,372 128,0 123 160 70 120

•* Размеры для справок.
Примечания. I .  Ширина конусной выточки резьбы 

МК35 х4 x l:I6-BT равна - 3 1,0мм.
2 .  Д о п у ск а е т ся  за р езь б о в у ю  кан авку  

вы полнять цилиндрической.



Таблица 6

Шаг резьбы,
!
! Предельные отклонения, мм

;
3 Половина угла-.1 пплгпнясг Ы/мм I на длине |на всей длине 

! ог 4 до В ниток i резьбы

: прибили. -у , 
! МИН №
\

4 . . .  5,5 

6 . . .  6,35

+ 0,09
+ 0,05

1 0 , 1 1

+ 40

Примечания. I .  Предельные отклонения шага на длине трех- восьми нитках
относятся к расстоянию мезду любыми двумя нитками 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 нитках при шаге, мм 6-6,35 
пяти “ 5,08-5,5
шести " 4

3,5восьми tl
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3. ТШШИЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Резьбовые соединения забойных двигателей должны изго­
товляться в соответствии с требованиями настоящего руководящего 
документа (РД) по рабочим чертежам на соответствующие тшш за­
бойных двигателей, утвержденным в установленном порядке.

3.2. На наружной и внутренней поверхностях резьбового сое­
динения не должно быть трещин, волосовин, плен, раковин и рас­
слоений. Восстановление профиля резьбы на дефектных местах не 
допускается.

3 .3 . Поверхности упорного уступа ниппеля и упорного торца 
муфты должны быть гладкими, без заусенцев, рванин, забоин и дру­
гих дефектов, нарушающих плотность соединения.

3.4. Резьба должна быть гладкой, без забоин, выкрашенных ни­
ток, заусенцев, рванин, продольных углублений вдоль образующей и 
других дефектов, нарушающих непрерывность, герметичность и проч­
ность резьбы.

3.5. Отклонения от перпендикулярности упорных торцев ниппе­
ля и муфты к оси резьбн не должны быть более 0,1 им, а отклоне­
ния от плоскостности на ширине упорного уступа ниппеля и уловного 
торца муфты - 0,07 мм.

3.6. Параметр шероховатости поверхности резьбы Rz по ГОСТ 
2789-73 не должен быть более 20 кеш.

3.7. Заходная нитка наружной и внутренней резьб должна быть 
притуплена до основания профиля или выполнена в виде скоса под 
углом ЗО̂ зО к оси резьбы.
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3*8* При фрезеровании резьбы на участке, ограниченном нача­
лом врезания и выходом фрезы, допускается продольное углубление 
"карман" глубиной не более ОД мм.

3.9* Для предохранения от коррозии и заедания внутренняя и 
наружная резьбы должны быть фосфатированы. Толщина слоя покрытия 

от 0,008 до0,015 гш.
х )3*10. 0 целью повышения сопротивления усталости рекомендуется 

разьбовые соединения валов и корпусов турбобуров выполнять с за- 
резьбовыми канавками (рис. 6, табл. 7).

3 .II*  Нарезание резьбы с внутренним упором и изготовление за- 
резьбовых разгружающих канавок на валу рекомендуется выполнять с 
одного установа.

3.12. Впадины наружной и внутренней резьбы, кроме переводников 
валов, а также зарезьбовые разгружающие канавки, упрочняются об­
калкой роликом* ^Уменьшение внутреннего диаметра наружных резьб 
и увеличение наружного диаметра внутренних резьб должно составлять от 
0,15 до0,20 мм. Такая же величина пластического деформирования 
должна бить при обкатке зарезьбовой канавки. Допускается периоди­
ческий контроль в лабораторных условиях поверхности обкатки на 
твердость* При этом увеличение твердости должно быть от 20 Д°40 
единиц по Виккерсу.

4. [МЕТОДЫ И СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

4.1. Перед проверкой резьбовых соединений необходимо тщатель­
но очистить (обезжирить) поверхность резьбы, упорных и измеритель-

Измененная редакция. Изм.М. 
хх) Инструкция И0Р-У0Р-2f ВНШБТ
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Рис* б. Резьбовое соединение с на^жнш упорный тордем 
с зарезьбовыщ разгружающими канавками*
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Таблица 7
Размеры, мм Измененная редакция, Изм.Щ.

Обозначение
•резьбы i ! Д +0,5 1 L  ±

№66x6x1:16 56 68 90
№75x6x1:16 63 75 80
Ж76х4х1:32 69 76 66
№ 4x5.5x1:16 70 85 86
№90x6x1:16 78 89 95
МК98х6х1:16 85 102 94
№110x6x1:8 97 102 106
ЖПОхбх1:16 96 108 102
МШ2х4х1:32 99 III 70
MKII6x6xI:I6 107 115 ПО
МКП7х4,5x1:32 108 117 90
МКП9х4х1:16 109 I I 8 70
ЖЕ20хЗ,5х1:16 НО 119 70
МК125х6х1:8 ИЗ 118 106
МК127х5,5x1:32 116 126 106
MKI30x5x1:32 121 130 80
11(130x6x1:32 118 129 ПО
MKI40x6xI:I6 128 136 ПО
ЖЕ50х6х1:32 140 149 102
МК150х5х1:32 140 149 102
МК150х6х1:8 136 143 106
MKI54x6x1:16 144 152 96
МКГ54x6x1:32 144 154 102
Ш 56х5,5х1:32 144 156 102
МК156х6х1:32 144 156 102



35

Окончание табл. 7

Обозначение
резьбы l & a s  ! т  ^  | L  ± i

МК168х6х1:32 156 167 н о
РКТ171х6,35x1:12 158 166 н о
№175x6,35x1:12 162 170 п о
№177x6x1:16 168 178 п о
РКТ177х5,08x1:16 162 174 п о
№185x6x1:16 171 185 п о
№195x6x1:32 183 195 п о
РКТ200х6х1:16 184 195 п о
РКТ208х6,35x1:6 190 200 п о
РКТ218х6,35x1:16 203 216 п о
РКТ230х6х1:16 211 228 п о
РКТ230х6,35х1:8 213 219 134
РКГ234х6,35x1:8 217 227 п о
РКТ240х6,35х1:6 224 231 п о

Примечание. Радиус галтельных переходов зарезьбовых
канавок на ниппеле не менее б мм,на муфте -  8 мм»
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ншс поверхностей. Допускается зачистка личным напильником зау­

сенцев и мелких забоин, обнаруженных на поверхностях.

4 .2 . Резьбовые и гладкие калибры, применяемые для контроля 

параметров соединений, должны быть тщательно очищены. Для умень­

шения износа их рабочие поверхности смазываются тонким слоем жид­

кого минерального масла.

4 .3 . Наружная резьба соединения с наружным упором должна 

проверяться резьбовым и гладким калибром-кольцом Ч  Измерительная 

плоскость калибра-кольца не должна доходить до упорного уступа на 

величину натяга Н (рис. 7, табл. 8).

4 .4 . Внутрення резьба соединения с наружным упором должна 

проверяться резьбовым и гладким калиброкндробкой Ч  Измерительная 

плоскость калибра-пробки не должна доходить до упорного торца (+) 

или переходить (-) его на величину натяга Н, (см. рис. 7 , табл# 8)

4 .5 . Наружная резьба соединения с внутренним упором должна 

проверяться резьбовым и гладким калибром-кольцом Ч  Измерительная 

плоскость калибра-кольца должна находиться на расстоянии Н от 
упорного торца (рис. 8, табл. 9.J.

Натяг по резьбовому и гладкому калибру-кольцу определяется 
по формуле

Hk ^ n -  г * .

где N  -расстояние от упорного торца до измерительной плоскости 

# калибра-кольца;

As к -фактическая длина калибра.

4 .6 . Внутренняя резьба соединения с внутренним упором должна 

проверяться резьбовым и гладким калибром-пробкой. Измерительная 

плоскость калибра-пробки не должна доходить до упорного торца или
■у \

'Инвентарные номера калибров приведены в приложении к РД.
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в

Рио. 7. Проверка калибрами резьбового соединения 
с наружным упором, 
а -  резьбовыми; 
б -  гладким.



Т а б л и ц а  8

Размеры в мм Измененная редакция* Изм.№1.

Обозначе­
ние резьбы

т--------------- —----- Г
1 Натяга по гладким!
! калибрам (Н) !

Натяги во резьбо- 
вш калибрам (Н)

j Натяг (зазор между тор- 
'; цащ? пш приложении 
; Йф *  150-200 ЕМ

i Крутящий мо- 
i мент сщнчи- 
i вания, Н.м 
)(рекр#енд?е- 
j мый)| кольцу |пробке | кольцу \ пробке !при первом 

.♦свинчиваний
шра втором 
[свинчиваний

" I... 1 , й "! Ь Г 4 \ ь ! ь > V 1 1 ь

3-66 16,3-0,8 0
-0,8

16,з+0,25 0
+0,25

0,5+0,4 0,4 +0,4 6500 - 7500

3-76 16»3-0,8 0
-0,8

16^3+0,25 0
+0,25

0,5+0,4 0,4+0,4 6500 - 7500

3-88 16»3~0,8 0
-0,8

16(3+0,25 0
+0,25

0,5+0,4 0,4+0,4 8000 - 9000

3-I0I ^3,3-0,8 0
-0,8

16,3+0»^5 0
+0,25

0,5+0,4 0,4+0,4 9500 - 11000

3-102 16*5-1,2 0
-1,2

16>5+0,25 0
+0,25

0,6+0,4 0,5+0,4 9500 - 11000

3-II7 16,3-0,8 0
-0,8

16,3+0,25 0
+0,25

0,5+0,4 0,4+0,4 I3000-I5000

3-I2I 16»3-0,8 0
-0,8

16,3+0»25 0
+0,25

0,5+0,4 О,4+0,4 I4000-I5000

3-133 I 6 ,5 . i , 2 0
-1,2

16, б4-0*25 О
+0,25

0,6+0,4 0,5+0,4 I5000-I7000

16,5 г о +0,8 16,54-0*25 О.в*0,25 1,0+0,4 0,7+0,4
~1>а -0,4

3-147 27000-30000



Размеры в мм Продолжение табл. 8
--------------------1—

j
Обозначе- ! 
ние резь- !

Натяги по гладким 
калибрам (Н)

J ]
1 Натяги по резьбо- 1 
! вым калибрам (H) j

Натяг (зазор между 
торцами) пш приложе­
нии Мкр = 1 5 0 - 2 0 0 н .м

j Крутящий МО- 
JMOHT свинчи- 
j ванин, Н м 

-‘фекомендуе-
',МЫЙ)Кбы !

! кольцу | пробке { кольцу ! пробке ; п^  nePB0M ! а р и о к е  ’свинчивании
три втором 
!свинчазатй

1 1 ! 3 ! 4 ! p ! ь Г У ! Ь

3 - 1 5 2 1 6 * 5- 1 , 2 0
- 1 , 2

I 6 ( 5 + 0 ,2 5 0
+ 0 ,2 5

0 , 6+0, 4 0 , 5 + 0 ,4 2 7 0 0 0 -3 0 0 0 0

3 - I 6 I I 6 ’ 5- I , 2 0
- 1 , 2

I 6 , 5 + 0 ,2 5 0
+ 0 , 2 5

0 , 6 + 0 ,4 0 , 5 ^ 0 ,4 2 7 0 0 0 -3 0 0 0 0

3 - I 7 I I 6 » 5- I , 2 + 0 , 8
- 0 , 4

I 6 > 5 + 0 ,2 5 + 0 , 5 + 0 ,2 5 1 , 0 + 0 ,4 0 , ф > , 4 2 8 0 0 0 -3 1 0 0 0

3 - 1 7 7 I 6 , 5 - 0 , 8 + 0 , 8
0

I 6 ,5 * - 0 ,2 5 + 0 ,8 + 0 , 2 5 1 , 0 + 0 ,4 0 , 7 + 0 , 4 2 8 0 0 0 - 3 1 0 0 0

3 - 1 8 9 I 6 ' 5- I , 2 0
- 1 , 2

I 6 , 5 + 0 ,2 5 0
+ 0 , 2 5

0 , 6 + 0 , 4 0 , 5 ^ 0 , 4 2 8 0 0 0 - 3 1 0 0 0

МК66х6х1: 16 I 6 ' ° - 3 , 2 + 2 , 0
- 2 , 8

I 6 , 0 + 0 »3 2 » ° - 0 , 3 1 , 3 + 0 ,7 1 ,0 + 0 ,7 5 0 0 0 -6 0 0 0

МК75х6х1:16 I 6 » ° - 3 , 2 + 2 , 0
- 2 , 8

I 6 , 0 + 0 »3 2 » ° - 0 , 3 1 ,3 + 0 ,7 1 ,0 + 0 ,7 6 5 0 0 - 7 5 0 0

МК76 x 4 x 1 :3 2 1 6 ,0
- 4 , 8

+ 4 , 0
- 0 , 8

1 6 , 0 + 0 * 4 4 * ° - 0 , 4 1 , 6 + 0 ,8 I , 3 + 0 ,8 4 0 0 0 - 5 0 0 0

МК84х5,5х1:16 1 6 ,0
- 3 , 2

+ 2 , 0
- 2 , 8

I 6 , 0 + 0 ’ 3 2 » ° - 0 , 3 1 , 3 + 0 ,7 I , Q t 0 , 7 I I Q 0 0 - I 2 5 0 0

МК84х6х1:16 I 6 » ° - 3 , 2 + 2 , 0
- 2 , 8

1 6 , 0 + 0 »3 2 » ° - 0 , 3 I , 3 + 0 ,7 I , 0 + 0 ,7 1 2 0 0 0 -1 3 5 0 0



Размеры в ш Продолжение табл. 8

Обозначение
резьбы

! f
i Натяги по глад- ! 
! ким калибрам (Н)!

Натяги по резьбо­
вым калибрам (Н)

j Натяг (Зазор между 
; торцами)при приложении 
i Мкр =0:56-200 Н - М

'Г '■
[Крутящий м о -  
(Мент свинчи- 
;вания, Н . м. /п р  тпг Р —

} кольцу (пробке I кольцу | пробке шря первом 'при втором ‘мшЧ Г- 
!овинчивании !свинчивании! /--------- :------

1------ т  ~ -Т— 3----г 4 г о Т Ь Г У ! 8

№90x6x1:6 16,0-3 ,2 +2,0
-2 ,8

16,0+0*3

№98x6x1:16 16*°-3,2 +2,0
-2 ,8

16,0+0»3

№110x6x1:8 1 6 » ° - 1 , 6
+ 1 , 6
-0 ,8

16,0+0.25

№110x6x1:16 16»°-3,2

о
с

о 16,0+0»3

№112x4x1:32 1 6 , 0 _ 4 >8 +2,8
-2 ,0

16,0+0»4

№116x6x1:16 16*°-3,2 +2,0
-2 ,8

16,0+0,3

№117x4,5x1:32 16*°-4,8 +5,0
+0,2

16,0+0»4

№119x4x1:16 16»°-2,4 +4,0
-0 ,8

16,0+0,3

№120x3,5x1:16 16’°-2 ,4 +0,4
-0 ,8

16,0+0.3

№125x6x1:8 16*°-1,6 +1,6
-0 ,8

16,0+0»25

2»°-0,3 1,3+0,7 I.Q+0,7 I2000-I3500

2»°-0,3 1,3+0,7 1,0+0,7 13000-14500

1»6-0,25 1,1+0,5 1,0+0,5 I3000-I5000

2*°-0,3 1,3+0,7 1,0+0,7 I5000-I7000

2 ,8_о,4 2,0+0,8 1,4±0,8 5500-6500

2*°-0,3 I , 3+0,7 1,0+0,7 8500-9500

5»°-0,4 2,0+0,8 I , 4+0,8 9000-10500

4*°-0,3 2,4+0,7 2,1+0,7 9500-11000

4 »°-0,3 2,4+0,7 2,1+0,7 9500-11000

1*6-0,25 1,1+0,5 I , 0+0,5 I4000-I6000



Размер! в мм Продолжение табл. 8

Обозначение
резьбы

Натяги по глад­
ким калибрам (Н)

Натяги по резьбо­
вым калибрам (Н)

Натяг (зазор между {Крутящий мо- 
торцами)пш пшложении рент свинчи- 
!.5кр = I5D-20Q Н.м {вания, Н.м

кольцу {пробке кольцу I пробке пр первш гари втором' !^»П 8 w 
свинчивании !свинчиваюш !мши

------- 1------------ 1 2 ! ^ 5 | 5 1 6 i V * &

4 » ° -0 ,4  2 ,4 + 0 ,8  2 ,0 + 0 ,8 11000-12500Ш {127х5,5x1:32 16» ° -4 ,8 + 0,4
- 0 ,8

1 6 ,0 +0' 4

МК130х5х1:32 16* ° -4 ,8

ООО

т
? 16 ,0+0' 4

МК130хбх1:32 1 6 » ° -4 ,8 + 4 ,5  
—О » 3

1 6 ,0 +0»4

MKI40x6xI:I6 16» ° -3 ,3

ООО

т
? 1 6 ,0 +0*3

МК150х6х1:32 16» ° -4 ,8 + 4 ,5
- 0 ,3

1 6 ,0 +0*4

МК150х5х1:32 16»°~4,8 + 4 ,5
- о :з

1 6 ,0 +0*4

1Ш 50x6x1:8 16» ° -1 ,6 + 2,4
-0

16>0+ 0,25

MKI54x6xI:I6 16» ° -3 ,2 + 4,0
- 0 ,8

1 6 ,0 +0*3

МК154х6х1:32 16 ’ ° - 4 ,8 + 4 ,0
- 0 ,8

1б,0+0*4

МК156х5,5x1:32 16* ° - 4 ,8 + 4 ,5
-0 *3

16 ,0+0‘ 4

4 » ° -0 ,4 2 ,4 + 0 ,8 2 ,0 + 0 ,8 I0 0 00-II500

4 »5- 0 ,4 3 ,0 * 0 ,8 2 ,4 * 0 ,8 I3000-I5000

4 * ° -0 ,3 2 ,4 + 0 ,7 2 ,1 * 0 ,7 I5000-I7000

4 ' 5- 0 ,4 3 ,2 + 0 ,8 2 ,4 * 0 ,8 I3000-I5000

4 ,5 - 0 ,4 3 ,2 * 0 ,8 2 ,4 * 0 ,8 I3000-I5000

2 *4-0 ,2 5 1 ,4 * 0 ,4 1 ,2+ 2 ,4 I6000-I8000

4 » ° -0 ,3 2 ,8 + 0 ,7 2 ,2 * 0 ,7 I 6000-18000

4 » ° -0 ,4 2 ,8 + 0 ,8 2 ,2 * 0 ,8 I6000-I8000

4 »5- 0 ,4 3 ,2 * 0 ,8 2 ,6 + 0 ,8 I6000-I8000



Размеры в мм Продолжение ?абл# 8

Обозначение
резьбы

---- 1--------------
j Натяги по 
! калибрам

гладким
(Н)

!-------------
! Натяга по резьбо- 
1 вш калибрам (Н)

{Натяг (зазор между тор- {Крутящий мо­
щами; при приложении {мент свинчи- 
{Мкр = 150-200 Н.м {вания, К.м

}j кольцу (пробке ;1----------} кольцу | пробке три первом ! при втором ®а5лЕ9НДУ® 
.•свинчивании! свинчивании ! '

----------1-------- } 2 ! з ! 4 ! О 1 ь ! V ! в

№156x6X1:32 16»°-4,8 +4,5
-0,3

I6.0+0’4

№168x6x1:16 16»°-3,2 +4,0
-0,8

16,0+0’3

РКТШхб,35x1:12 I6 ,0 l|;0 0
-3,6 16.0t i f f

Ж175x6,35x1:12 16,0+^§ 0
-3,6 “ Л & о

№177x6x1:16 16,0-3,2 +4,2
-0,6

I6,Q+0»3

FKTT77x5,08xI:I6 16»°-3,2 +4,2
-0,6

16,0+0>3

Ж180х6х1:32 16»°-4,8 +5,0
+0,2

16,0+0»4

№185x6x1:16 16>0-3,2 +4,2
-0,6

I6.0+0'3

№195x6x1:32 16*°-4,8 +6,0
+1,2

I6,0+0'4

РК200х6х1:16 5*6-3,2 +4,6
-0,2

I6,0+0*3

4,5-0,4 3,2+0,8 2,£+0,8 I6000-I8000

4*°-0,3 2,8+0,6 2 ,2 ^ , 6 22000-25000

0+0,25 1,0+0,7 0,&t0,7 18000-21000

g+0,5 1,3+0,7 I ,0+0,7 22000-24000

4»2-0,3 3,0+0,7 2,2+0,7 24000-26000

4»2-0,3 3,0+0,7 2,2+0,7 25000-27000

5,0-0,4 3,8+0,8 3,2+0,8 32000-34000

4»2-0,3 3,0+0,7 2,2iP,7 32000-34000

6»°-0,4 4,5+0,8 3,6jO,8 29000-31000

4»6-0,3 3,4+0,7 2,4+0,7 30000-32000



Размеры в ж О к о н ч а н и е  т а б л .  8

т
Обозначение
резьбы

I

Натяги по гладким 
калибрам (Н)

кольцу ; пробке 
2 ! 3

Натяги по резьбо-Шатяг (зазор между !Крутящий мо-
вым калибрам (Н) !торцами>при приложении!мент свинчи- 

___________ ! Ivikp =I50"2QU Н.м !в ания. Н.м
кольцу | пробке ; ш нт а § Ш й ; ш д й > екомен^ в^

4 ! 5 ? 6 ! 7 !______ 8

к

ИСТ 208x6,35x1:6 16»°-1,2 +2,0
+0,2

16,0+0»25

PKT2I0X6,35x1:10 20»°-2,0 +Ь° 20,0+0»3
РКГ218х6, 35x1:16 20»°_3,2 +4,6 

-0 2
16,0+0'3

2,0-0,3 1,3+0,7 1,0+0,7 31000-33000

3»°-0,25 1,6+0,4 1,2+0,4 32000-34000

4 *6-0,3 3,2+0,7 2,5 +0,7 32000-34000

PK23Qx6x I :I 6 5»6-3,2 +4,6
-0 ,2

PKT23Qx6,35xI:8 16'°-1 ,6 +1,4
-1,0

РКТ234х6, 35x1:8 20*°-1,6 +2,6
+0,2

РКТ240х6,35х1:6 16,0- 1 ,2 +2,2
+0,4

16,0+0’3 4,6.-0,3 3,8+0,7 3,4+ 0,7

16,о+0'25 1,4 -0,25 0,8+0,5 0,6+0,5

1,3£0,5 
ХД+0,7

3,4±0,6

2,2±0,6

МК265х6х1:16 

МК158х6х1:1б

16,0.

16,0.
•3,2

..._________________ -3,2
Я  К р у т я щ и е  м о м е н т ы  с в и н ч и в а :

+4,6 
- 0.2 
+4, С

20,0+0»25
16,0+0*3

16,0+0,3 
+0,3

16,0

2 *6-0,25
2'2-0,3

1,8+0,5
1,4+0,7

4»3-0,3 3,8нн0,6

4,0_q g 2,8— 0,6
’Д а н ы  б е з  у ч е т а  м о м е н т о в  с й в и н ч и в а н и я ,  

н е о б х о д и м ы х  д л я  з а к р е п л е н и я  с т а т о р о в  и  р о т о р о в  т у р б о б у р о в  и  д е т а ­
л е й  ш п и н д е л я ,  к о т о р ы е  п р и в е д е н ы  в  Т О  " Т у р б о б у р ы  ш п и н д е л ь н ы е .  Т е х ­
н и ч е с к о е  о п и с а н и е  и  и н с т р у к ц и я  п о  з н о п л у а т а ц и и " .

33000-35000

33000-35000

33000-35000
33000-35000

45000-48000 

1®00 -18000

«гVI4
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Цзмеоитегт&исгя 
Пггоскостб

УслоЁнаА плоскость/ 
упорного уступа 
ОсноЁпая плоское»

У п о р н ы й

торец

Рис. 8. Проверка калибрами резьбового соединения с 
внутренним упором -  СВТ).



Размеры, мм Таблица 9
Измененная редакция. йзм.М.

Обозначение резьбы
j Расстояние от упорного 
} торца детали до язмери- 
{ тельной плоскости

Натяг по 
гадкому 
калибру- 
пробке
Нг.пр

Натяг по 
, резьбовому\ калибру-  
1 пробке 
| Нр.пр
! __

[Крутящий ш - 
(мент свинчи- 
(вания, Н.м 
( (рекоменду­
емый)
!
1 „ _

(Гладкого ка­
либра-кольца
! N  г.к

j резьбового 
;калибра-коль-

__N  Р.К—
1 ! 2 1 tr 4 \ 6

MK35x4xI: I6-BT 32+3,0
+3,2

со Iго о со +1,8
-1,2 ЗЕ»8-о,з 1000-1200

МК60х6х1:16-ВТ 96
+3,2

9б-0,3 +2,0
-1,2 2*°_о,з 7000 -  7500

MK66x6xI: I6-BT 

МК75x6x1:16-ВТ 

МК80х6х1:16-ВТ 

Ж84х6х1: 16-BT 

МК90х6х1:16-ВТ 

МК98х6х1:16-ВТ

96

74
+3,2

80
+3,2

80
+3.2

96
+3,2

96
+3,2

96

74

80

80

-0,3

-0,3

-0,3

-0,3

96-0,3

96-0,3

+2,0
- 1 ,2

- 20,0 
-23 ,г
-14,0
-17,2
-14,0
-17,2
+2,0
‘ 1,2
+2,0
- 1,2

2»°-0,3

-20,о_цз

- 14*°-0,3

“ 14*°-0,3

2»°-0,3

2 ,0.'-0,3

7000 -  7500 

7000 -  7500 

7000-8000 

7000 -  8000 

8000 -  9000 

8000 -  9000



Размеры, мм
О к о н ч а н и е  т а б л *  9

Обозначение резьбы

i Расстояние от упорного 
{ торца детали до измери- 
{ тельной плоскости

{Натяг по 
{гладкому 
{калибру- 

-{пробке
Шг.прт
i

{Натяг по 
{резьбовому j калибру-  
{пробке
Шр.пр
f

{Крутящий МО- 
{мент свинчи— 
{вания, Н.м*
{ (рекоменду- 
|емый) 
i 
j

{гладкого калибра {резьбового 
{-кольца  ̂ {калибра-кольца
! Nr,к 1 N p к.

i ! ^ ! 3 ) 4 1 ь \ Ь

Ж100x6x1:8-ВТ Ю4+1»6 104-0,25 +2,0
+0,4 1>6-0,2 9000 -  10000

MKIIOx6xI:I6-BT 96 +3*2 0 1 о со +2,0-1,2 2»°-0,3 9000 -  10000

ИКП6 х6х1:16-ВТ Ю4+3,2
104-0,3 +2,0

-1 ,2 2 *°-0 ,3 10000 -  12000

Ж125х6х1: IS-BT 

ЖЮ5хбх1:1б-ВТ

gg+3,2
+3,2

104
96-0,3
104-0,3

-6,0
-9,2
+2,0

__-1>2 .
_6’ °-0 ,3
2»°-о,з

13000 -  15000 

10000- 15000

Примечание. Натяг (зазор между внутренними упорными торцами) 
при приложении Мкр. 150 200 Н.м при первом
свинчивании 1,3 + 0 ,7 , при втором свинчивании 
1,0 + 0,7.



переходить на величину Н, (ом. рис. 8 f табл. 9)
Примечание, Знак минус в табл, .9 - торец калибра-пообки

переходит за торец детали с внутренней резьбой.
4.7. Резьбовые калибры должны навинчиваться на резьбу до от­

каза усилием одного человека с применением рычага длиной, разной 
двум диаметрам калибра - для диаметров резьбы до 180 ш  и свыше
-  полтора диаметра.

4.8. Конусность наружной резьбы по наружно?лу диаметру и 

внутренней резьбы по внутреннему диаметру проверяется гладкими 
коническими калибраш-кольцаш и калибрами-пробками (он. рис. 7 ),

4.9. При контроле к о н у с н о с т и  по внутреннему диаметру внут­
ренней резьбы гладкий калибр-пробка плотно вставляется в резьбу, 
и если при этом имеет место кача 1ш е  в поперечном направлении, то 
калибр отжимается к одной стороне резьбы, а образовавшийся зазор 
измеряется с помощью набора пластинчатых щупов шириной 3 ш  - 

для резьб диаметром до 130 мм и 4 мм - для остальных.
Величина зазора характеризует отклонение разности диаметров 

от номинального значения на длине контакта калибра с контролируе­
мой поверхностью.

Если гладкий калибр-пробка не имеет качания, то щупом прове­
ряют зазоры между калибром и контролируемой поверхностью по всей 
окружности. Суммарный зазор, измеренный в двух диаметрально про­
тивоположных сторонах, характеризует отклонение разности диамет­

ров на длине калибра.
4.10. При контроле конусности по наружному диаметру наруж­

ной резьбы гладкий калибр-кольцо надевается на резьбу, и если 
при этом имеет место качание в поперечном направлении, то калибр 

отнимается к одной стороне резьбы, а образовавшийся зазор изме-
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ряется с помощью набора пластинчатых щупов шириной 3 мм -  для 

резьб диаметром до 130 мм и 4 мм -  длл остальных.

Величина зазора в этом случае характеризует отклонение раз­

ности диаметров от номинального значения на длине контакта резь­

бы с калибром.

Если гладкий калибр не имеет качания, то щупом проверяют за­

зоры между калибром и резьбой. Суммарный зазор, измеренный в двух 

диаметрально противоположных сторонах, характеризует отклонение 

разности диаметром на длине калибра.

4 .11. Шаг, половина угла профиля, конусность по среднему 

диаметру и высота профиля резьбы проверяются с помощью универсаль­

ных измерительных средств или специальных накладных приборов в 
соответствии с табл. 10.

4.12. Проверка шага резьбы производится с помощью шагомера 
типа ШИ (рис. SJ за исключением внутренних резьб от 3-76 до 3-I0I 

и от МК35 до МК98, измерение шага которых производится шагомером 
типа Ц1-250.

Перед проверкой в зависимости от диаметра резьбы на цилинд­

рический корпус шагомера надевается соответствующая траверса. В 

траверсу к рычаг ввинчиваются шариковые наконечники (сн. табл. 10). 

Установка прибора производится по соответствующему резьбовому ка­

либру того же типо-размера, что и проверяемая резьба.

В зависимости от числа ниток, на которых производится изме­
рение, траверса вместе с движком перемещается на требуемое рас­

стояние и закрепляется винтом. При этом риска на корпусе прибо­

ра должна совпадать с риской на зажимной втулке.



Таблица 10

--------------------------- 1---------- 1---------

резьбы46*1”6 {втеть. ! ]5ьбы ,
1 ММ j ММ
i г 
i i 
i i 
i i

} Приборыj применяемые для контро- 
(Половина i ^  элементов резьбы

85 '1 &
}наружшй ■ 
т i 
i

'внутрен- j 
ней !

наружной I 1внутрен- j 
ней j

вых на­
конечни­
ков, мм

I ! 2 ! 3 ! 5 j 5 г В 7 У

3-66
3-76 1:4 5,08
3-88 1:4 5,08
3-I0I 1:4 5,08
3-102 1:6 6,35
3-II7 1:4 5,08
3-I2I 1:4 5,08
3-133 1:6 6,35
3-147 1:6 6,35
3-152 1:6 6,35
3-I6I 1:6 6,35
3-I7I Г: 6 6,35
3-177 1:4 6,35

30L

ИВК-I ЦП-250
НИ

ИНК-1 НРК-П

инк-п

ЦП-250
3,0

3,5

3,0

3,5

чо



Продолжение табл. 10

Обозначение
резьбы

------ (-----------
i
(Конус-
jHOCTb,
ii MM
j
i
i

_T--------------
j
| Шаг 
j резьбы, 
ij MM
i
i
i

Полови­
на уг­
ла про­
филя

1---------------
1
j

Приборы, применяемые для 
контроля элементов резьбы

г
i
1
[наружной
1
г

Конусность 
по резьбе

1 7{внутрен- (наружной 
;неи .
1 j

Т-------------
iДиаметр 
!шарико-

{внутренней
! !ков, мм 
! !

1 ! 2 I 3 4 Ъ ь 7 8 У

3-189 1:6 6,35

оосо инк-п 3 ,5

МК60х6х1:16 1:16 6,00 KIX
о

МК66х6х1:16 1:16 6,00

Ж75х6х1:16 1:16 6,00

Ж76х4хШ 6 1:16 4,00 ИНК-1 ИВК-1 ЦП-250 ЦЛ-250 2 ,5

Ж80х6х1:16 1:16 6,00 ШИ

МК84х5,5x1:16 1:16 5,50

Ж84х6х1:16 1:16 6,00 3 ,5
Ж90х6х1:16 1:16 6,00

Ж98х6х1:16 1:16 6,00

Ж П0х6х1:16 1:16 6,00 ШИ ОМ

Ж105хбх1:16 1:16 6,00

I :  8ЖЮ5хбх1: 8 6 ,00



Продолжение табл. 10

Обозначение
резьбы

!
Г
!Конус-
!ность,
j мм
i
i
j
i

“ 1---- ----------
i
illiar
!резьбы,
] m
i
i
|

|
[Полови- 
}на у г-  
|ла про- 
|филн 
I 
i 
i 
\

Приборы, применяемые для 
контроля элементов резьбы

j Конусность 
j по резьбе

(Диаметр 
jшарико­
вых на- 
(конечни-
}К03, 
i ж

(Наружной [внутрен-
|ней
\

{наружной
j
i

\ внутрен- 
- ней

i i % i з 4 Ь ! Ь ! 7 ' г и ............ t У 1

МКП0х6х1:8 1:8 6,00 3,5

ЖИ2х4х1:32 1:32 4,00 2,5
MKII6x6xI:I6 1:16 6,00 3,0
MKII7x4,5x1:32 1:32 4,50 2,5
MKII9x4xI: 16 1:16 4,00 2,5
МК120хЗ,5x1:16 1:16 3,50 2,0
Ж125х6х1:8 1:8 6,00 3,0
Ж127х5,5x1:32 1:32 5,50 3,0
МК130х5х1:32 1:32 5,00 3,0
Ж130х6х1:32 1:32 6,00

Ж140х6х1: 16 1:16 6,00 30° ИНК-1 НРК-П ши ш 3,5
Ж150x6x1:32 1:32 6,00
Ж150x5x1:32 1:32 5,00 3,0



Продолжение яабл* 10

Обозначение
резьбы

г-----------
j

!Конус­

ч------------ 1------------ j----------------

Шаг l j — Н  _
Приборы, применяемые для 
контроля элементов резьбы

ность, 

! мм
'Р63^ - ! ^  npo-i 
! мм |ФИЛЯ i

Конусность 
по ревьбв

1
{Диаметр
{шаршо-♦■ргту тхц _t

i
\
i

| | ' ............
! | !наружной

i i \

внутрен- j jвнутрен­
ней ! !ней

1 У

" 1 1 3  ил п а .
{конеч-
} Н И К О В ,
{ мм

1 T “ 2 3 1— 1 ----- 5-----1 Б ] 7 в "!-----9------

MKI5Qx6xI:8 1 :8 6,00

MKI54x6xI:I6 1:16 6,00 3,5
ИНК-I НРК-2 ши ши

MKI54x6x1:32 1:32 6,00

МК156х5,5x1:32 1:32 5,50 3,0
30°

MKI56x6xI:32 1:32 6,00

№168x6x1:16 1:32 6,00 ; 3,5
FKTI7Ix6,35xI:I2 1:12 6 ,35 ;
MKI75x6, 3 5x1:12 1:12 6,35 ИНК-П
Ж 177х6х1:16 1:16 6,00

PKTI77x5,08x1 :16 1:16 5,08 3,0
MKI80x6xI:32 1:32 6,00

Ж 185х6х1:16 1:16 6,00 3,5



Окончание габл. 10

Обозначение
резьбы

jКонус­

н------------
i
Шаг

ность, !резьбы,

! ж ! мм
1
i
\
j

! 2 ! 3 1

Полови-}  
на у г - { 
ла про-; 
филя j

Приборы, применяемые для 
контроля элементов резьбы 

т

j наружной 
i

“ 5------

{внутрен­
ней

Конусность 
по резьбе 

т
i наружной 

“7—

{внутрен­
ней

{Диаметр 
{шарико­
вых на- 
{конечни-
{КОВ,
{ мм 

“ 5—

MKI95x6xI:32 1:32 6,00

PK200x6xI:16 1:16 6,00

PKT200x6,35xI:I6 1:16 6,35

PKT208x6,35xI:6 1 :6 6 ,35

PKT2I0x6,35x1:10 1:10 6,35

PKT2I8x6,35x1:16 1:16 6,35

PK230x6xI:I6 1 :16 6,00

PKT230x6,35xI:8 1 :8 6 ,35

PKT234x6,35xI:8 1 :8 6 ,35

PKT240x6,35xI:6 1 :6 6 ,35

MK265x6xI:16 1:16 6,00

30L инк-п ИВК--1У ши ИМ

ИБК-У

3 ,5
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резьбы
Рио. 9,

Проверка шага
“Номерам ”1Ш"
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У с т а н о в и в  п р и б о р  ш а р и к а м и  в о  в п а д и н ы  р е з ь б ы  к а л и б р а . с о з д а  -  

е т с я  н а т я г  п о  и н д и к а т о р у  « - ^ 0 , 5  м м ,  п о с л е  п е г о  п о с л е д н и й  у с т а н а в ­

л и в а е т с я  н а  н у л ь .

В е л и  п р и  у с т а н о в к е  ш а г о м е р а  п о  р е з ь б о в о м у  к а л и б р у - п р о б к е  т р а ­

в е р с а  у с т а н а в л и в а л а с ь  у  б о л ь ш о г о  д и а м е т р а  к о н у с а ,  т о  и  п р и  и з м е  -  

р е н и и  р е з ь б ы  и з д е л и я  е е  н е о б х о д и м о  у с т а н а в л и в а т ь  у  б о л ь ш о г о  д и а м е т ­

р а  к о н у с а  и  н а о б о р о т .

Д л я  р е з ь б  м а л ы х  д и а м е т р о в  о т  3 - 7 6  д о  3 - I 0 I  ( к о н у с н о с т ь  1 : 4 )  с  

ц е л ь ю  у м е н ь ш е н и я  п о г р е ш н о с т и  и з м е р е н и и  р е к о м е н д у е т с я  п р и  н а с т р о й к е  

п р и б о р а  у с т а н а в л и в а т ь  т р а в е р с у  с о  с т о р о н ы  б о л ь ш о г о  д и а м е т р а  -  к а ­

л и б р а  п р и м е р н о  в  с е р е д и н е  д л и н ы  р е з ь б ы  и д и  п р о в о д и т ь  и з м е р е н и е  ш а ­

г о м е р о м  с  д в у м я  и з м е р и т е л ь н ы м и  н а к о н е ч н и к а м и .  О т к л о н е н и е  с т р е л к и  

и н д и к а т о р а  о т  н у л е в о г о  п о л о ж е н и я  п о к а з ы в а е т  о т к л о н е н и е  ш а г а .  О т  -  

к л о н е н и е  о т  н у л я  п о  ч а с о в о й  с т р е л к е  с о о т в е т с т в у е т  о т к л о н е н и ю  ш а г а  

с о  з н а к о м  п л ю с ,  а  п р о т и в  -  с о  з н а к о м  м и н у с .  П е р е м е щ е н и е м  п о д в и ж н о ­

г о  н а к о н е ч н и к а  в д о л ь  в п а д и н ы  р е з ь б ы  о т н о с и т е л ь н о  н а к о н е ч н и к а ,  з а к ­

р е п л е н н о г о  в  т р а в е р с е ,  о п р е д е л я е т с я  м и н и м а л ь н о е  п о к а з а н и е  п о  и н д и ­

к а т о р у ,  п р и н и м а е м о е  з а  н у л е в о й  о т с ч е т .  П р и  и з м е р е н и и  ш а г а  у  в з д е  -  

л и я  п р о в о д я т с я  в с е  в ы ш е у к а з а н н ы е  о п е р а ц и и .  Р а з н о с т ь  п о к а з а н и й  д в у х  

о т с ч е т о в  я в л я е т с я  о т к л о н е н и е м  ш а г а  о т  н о м и н а л а  н а  и з м е р я е м о й  д л и н е .  

Д л я  к о н т р о л я  ш а г а  р е з ь б ы  п р и м е н я е т с я  т а к ж е  п р и б о р  м о д е л и  0 К Б . 1 П З .

4 . 1 3 .  К о н т р о л ь  к о н у с н о с т и  п о  с р е д н е м у  д и а м е т р у  ( р а з н о с т и  с р е д ­

н и х  д и а м е т р о в )  н а р у ж н о й  р е з ь б ы  п р о и з в о д и т с я  с  п о м о щ ь ю  п р и б о р о в  т и ­

п а  И Н К - 1 ,  И Н К - П  в  з а в и с и м о с т и  о т  д и а м е т р а  р е з ь б ы  ( р и с .  1 0 ,  т а б л .  1 0 ) .

В  и з м е р и т е л ь н о м  с т е р ж н е  и н д и к а т о р а  и  в  м и к р о в и н т е  у к р е п л я ю т с я  с о  -  

о т в е т е т в у ю щ и е  ш а р и к о в ы е  н а к о н е ч н и к и .  Н а  п р о в е р я е м о й  р е з ь б е  п о  н а р у ж ­

н о м у  д и а м е т р у  с  п о м о щ ь ю  у г л о м е р а  и л и  ш а б л о н а  н а н о с и т с я  к а р а н д а ш о м  

л и н и я  в д о л ь  о б р а з у ю щ е й  к о н у с а .  П е р е д  и з м е р е н и е м  м и к р о п а р а  у с т а н а в -



д
а

5 6

Р и е ‘  1 0 ‘  и Р ° в в Р а д  к о н у с н о с т и  

п р и б о р о м  т и п а  " й н к ?
а а р у я н о й  р е з ь б а

н а к л а д н ы м



57

ливается в нулевое положение. Подвижная ножка прибора устанавли-. 

вается ва исходный размер по оСср резьбы у меньшего диаметра. На­

конечник микропары ориентируется по намеченной линии. Индикатор 
устанавливается в нулевое положение к дается натяг ^ 0 , 5  мм. Затем 

микропара прибора устанавливается на теоретическую разность 

на измеряемой длине резьбы и производится измерение у большого диа­

метра резьбы

Otcpg, ~  Otcp £ — f? Р  К j

где П -  число витков, на которых производится измерение;

Р  -  шаг резьбы;

К  - конусность.
Установив прибор на заданном расстоянии от первого сечения 

так, чтобы наконечник микровинта совпадал с разметочной линией., на­
ходят наибольшее показание по индикатору. Отклонение стрелки ин­

дикатора от первоначального нулевого положения будет характеризо­
вать величину отклонения конусности от номинального значения на 
выбранной длине.

При измерении конусности следует следить, чтобы при всех изме 
рениях наконечники прибора устанавливались в диаметрально проти­
воположные впадины, образованные ниткой при одном и том же нап­

равлении винтовой линии.

Измерение конусности можно проводить без использования шкалы 

микрометрического винта. Для удобства отсчета шкала индикатора 

устанавливается таким образом, чтобы при показании по малой шкале 

целого числа миллиметров большая стрелка показывала бы на нуль по­

воротной шкалы. Затем шариковый наконечник микровинта ориентируют 

по разметочной линии в начале первого интервала (во впадине первой
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полной нитка), а наконечник индикатора вводят в диаметрально про­
тивоположную впадину резьбы*

Перемещением кронштейна (грубая настройка), а также микромет­
рического винта (точная настройка) индикатор устанавливают в ну­
левое положение. Установка индикатора производится при нахождении 
наибольшего показания путем покачивания прибора по небольшой дуге 
относительно наконечника микровинта. Установив прибор на заданном 
интервале от первой нитки так, чтобы наконечник шкровинта совпа­
дал с разметочной линией, проводят последующие измерения, каждый 
раз находя наибольшее показание по индикатору путем покачивания 
прибора относительно наконечника микровинта. При измерении следует 
брать полный отсчет по индикатору, т .е . включая и целые значения 
миллиметров. Необходимо также следить, чтобы при всех измерениях 
наконечники прибора устанавливались в диаметрально противоположные 
впадины, образованные ниткой при одном и том же направлении вин­
товой линии. Разность отсчетов при измерении на заданном интер­
вале принимается за фактическую разность диаметров на измеренной 
длине, которая сравнивается с теоретической разностью диаметров 
на той же длине.

4.14. Контроль конусности по среднему диаметру (разности сред­
них диаметров) внутренней резьбы производится приборами индика­
торного типа ИВК (I Д,Ш и U ) и микрометрическим штихмассом -  МВК 

(рис. II) в зависимости от диаметра резьбы. Индикатор часового типа 
расположен по линии измерения диаметров. Приборы снабжены шарико­
выми наконечниками в соответствии с табл. 10. Схема измерения ко­
нусности точно такая же, как и для измерения конусности наружной
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■ Рис. x j Проверка конусности 
прибором типа МВК. внутренней Резьбы
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резьбы но среднему диаметру.

По внутреннему диаметру проверяемой резьбы, вдоль образующей 

конуса, с помощью угломера наносится карандашом линия, являющаяся 

ориентиром для неподвижного наконечника прибора. Измерение произ­

водится от меньшего диаметра конуса резьбы.

При измерении конусности с помощью прибора МВК ( с а .  р и с .  I I )  ш а р и ­

ковый наконечник устанавливают по разметочной линии во впадину 

резьбы и вращением микровкнта вводят другой шариковый наконечник 

в диаметрально противоположную впадину резьбы. Путем покачивания 

прибора относительно наконечника, установленного по разметочной 

линии, находят наибольшее показание по шкале микрометрической па­

ры и в этом положении снимают отсчет. Такие же измерения проводят 

на всех интервалах. Необходимо следить, чтобы при измерении нако­

нечники прибора устанавливались в диаметрально противоположные 

впадины, образованные ниткой при одном и том же направлении вин­

товой линии. Отклонение разности двух замеров от теоретической 

показывает отклонение конусности.

Теоретическая разность средних диаметров на измеряемой длине 

определяется по формуле

где Л -  число витков, на которых производится измерение;

Р -  шаг резьбы; 

к  - конусность.

Измерения с помощью прибора ИВК проводят в той же последова­

тельности и придерживаясь тех же требований, что и при использова­

нии прибора МВК. Неподвижный шариковый наконечник устанавливается
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по разметочной линии, а подвижный шариковый наконечник индикатора* 

вводят в диаметрально противоположную в п а д и н у  резьбы, Путем пока­

чивания прибора относительно неподвижного наконечника находят наи­

больший размер, соответствующий наименьшему показанию по черной 

шкале индикатора, т.е. включая и целые числа миллиметров.

Разность отсчетов должна находиться в пределах, указанных 

ранее для измерений прибором МВК. При каждом измерении произво­

дят настройку прибора с помощью концевых мер длины на величину 

теоретической разности диаметров на измеряемом интервале.

Измерение конусности можно проводить также и без перенаст­

ройки прибора, учитывая при этом отсчеты по малой и большой шкалам 

индикатора.

4.15. Контроль половины угла профиля резьбы осуществляется 

с помодью отливок, сделанных с резьбы и измеряемых затем на инст­

рументальном или универсальном измерительных микроскопах. При сня­

тии отливок с наружных резьб ширина отливки должка быть не более 

5 ш ,  так как вогнутая поверхность отливки вносит искажения при 

измерении профиля на микроскопе. При снятии отливок с внутренней 

резьбы применяется приспособление (рис. 1 2 X Д л я  снятия отливки с 
наружной резьбы рекомендуется применять форму ('рис. 13). Место, с 

которого должна быть снята отливка, тщательно протирается раст­

ворителем (бензином Б-70), затем слегка о т з ы в а е т с я  трансформатор­

ным т е л о м  (для лучшего отставания отливки от резьбы). Для при­

готовления отливок обычно используется медицинский гипс, смеши­

ваемый в равной пропорции с 4$ раствором в воде дзухромовокислого 
калия (хромпика).
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Рис. 12. Получение отливки с внутренней резьбой
I -  доведенная линейка "0Й класса; 2 - отливка; 
3 -  форма; 4 - струбцина.

Рис. 13. Форма для получения отливки с наружной резьбы.
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Для приготовления отливок можно использовать также смесь, 

состоящую из одной части тонкоизмелъчекного графита и четырех час­

тей серы* Смесь нагревают в стальном или чугунном тигле, пока се­

ра не станет вязкой* После этого тигли снимают с огня и содержимое 

перемешивают стальным прутком до тех лор, пока смесь не станет 

жидкой. Смесь заливают в форму при температуре приблизительно 

130°С и дают ей затвердеть. Для установки отливки на микроскопе 

применяют специальное приспособление (рис. 14). Измерение углов 

наклона профиля производится обычным методом с помощью углового 

лимба микроскопа. Одновременно с проверкой углов наклона прово­

дятся измерения ширины зуба резьбы (впадины на отливке), радиуса 

впадины резьбы (зуба на отливке).

4.16. Контроль высоты профиля осуществляется специальным ин­

дикаторным глубиномером, состоящим из колодки и укрепленного в ней 

индикатора часового типа. В измерительном стерясне индикатора ук­

реплен контактный наконечник ионической форды с углом конуса 

40° *  50°, вершина наконечника скруглена радиусом 0,15 мм.

Установка индикаторного глубиномера производится по специа­

льному шаблону или по плоской доведенной поверхности. В последнем 

случае высота профиля определяется как разность отсчетов по инди­

катору при установке на плоскость и в проверяемой резьбе.

При измерении конусный наконечник устанавливают но впадину 

резьбы и небольшим перемещением по оси резьбы определяется поло­

жение, соответствующее наибольшей глубине резьбы, а покачиванием 

прибора находится наименьшее показание по индикатору (рис. 15).

Для контроля высоты профиля наружных резьб также применяется при­

бор 0КК*В1,а для внутренних резьб -  ОКБ.ВЗ.
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Рис* 14* Приспособление дан установки отливки в центрах 
микроскопа
1- базовая плоскость дан крепления отливок;
2 -  Штриховая сетка микроскопа;
3 “ подвижная насадка;
4 - валик с диском.

Рис. 15. Контроль высоты профиля резьбы 
индикаторным прибором.
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4.17. Неперлекдикуляряостъ упорного уступа и упорного торца

к оси резьбы проверяется одновременно с проверкой резьбы* Контроль 

производится с помощью штангенглубиномера, базирующегося на упор­

ном торце или упорном уступе резьбового соединения, путем измере­

ния в нескольких тоннах по окружности расстояния между торцем и 
измерительной плоскостью резьбового калибра -  кольца или резьбо­
вого калибра-пробки. Разность наибольшего и наименьшего расстоя­

ний в диаметрально противоположных сечениях (под 180°) харак­

теризует удвоенную величину неперпендикулярности.

4.18. Отклонение от плоскостности упорного торца детали конт­
ролируется с помощью поверочной линейки и щупа.

Лекальная линейка плотно прижимается к упорному торцу в диа­
метральном сечении. Пластинчатый щуп толщиной более 0,1 мм не дол­

жен входить в зазор, образовавшийся между линейкой и торцем сое­

динения, со стороны наружной или внутренней поверзности. Откло­
нение неплоскостности упорного уступа осуществляется с помощью 

гипсовой отливки, снимаемой с участка соединения, включающего в 

себя резьбу и упорный уступ. После получения отливки последняя ус­
танавливается на предметный стол микроскопа так, чтобы образующая 

резьбы по наружному (или внутреннему диаметру) находилась под 

углом (f к продольному ходу микроскопа. При этом плоскость упорк 

ного уступа должна совпадать с перпендикуляром к продольному ходу 
микроскопа.

4.19. Шероховатость поверхности резьбы, упорного уступа и 

упорного торца определяется с помощью масляко-гуттаперчевых слеп­

ков, с последующим их измерением на двойном микроскопе МИС-11.
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4*20* Изменение внутреннего и наружного диаметров после об­

катки роликами впадин резьбы, зарезьбовых разгружающих канавок 

контролируется с помощью индикаторного глубиномера и универсальных 

средств измерения.

4.21. Толидена слоя покрытия контролируется периодически по 

ГОСТ 9.302-79.

5. СБОРКА РЕЗЬБОВЫХ С О В Д Ы Н Ш И Й

5.1. Перед сборкой детали резьбового соединения должны быть 

подвергнуты контролю в соответствии с требованиями раздела 4 нас­

тоящей инструкции.

5.2. Х 1[еред свинчиванием всех типов резьбовых соединений ре­

зьба, запорные уступы и торцы должны быть обезжирены растворителем.

5.-3. На поверхность резьбы наносится 30-40 г смазки. Рекомен­

дуется применение смазок с металлическими наполнителями типа P-II3, 

P-4I6 (ТУ 38-101-708-78), Р-2 и других с содержанием металлических 

наполнителей (цинк, свинец, медь) до 55-60$.

5.4. После нанесения смазки резьбовое соединение подвергает­

ся двукратному свинчиванию. Сначала соединение свинчивается вруч­

ную крутящим моментом 150-200 Н-м и измеряется величина натяга. 

После этого механическим ключом производится первое свинчивание, 

при котором величина крутящего момента свинчивания должна быть 

не менее tep = 1/3 М  рекомендуемого. Затем резьбовое соединение

развинчивается, вторично свинчивается вручную крутящим моментом 

150 - 200 Н*м и измеряется величина натяга, которая должна соответ­

ствовать значениям, приведенным в табл. 8 и на рис.16 для соединений 

с наружным упорным торцем и в табл. 9 е и на рис.17 - для соединений 

с внутренним упорным торцем.

^ И з м е н е н н а я  редакция. Ивм. №1.
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Рис* 16, Сборка резвбшшс соединений с наружным 
упорным торцем

Рис* 17* Сборка резьбовш: соединений с внутренним ушрнш 
торцем.

величина натяга резьбового соединения; 
расстояние от внутреннего до наружного торца 
детали с внутренней резьбой; 
расстояние от упорного торца детали с наружной 
резьбой до края зарезьбовой канавки; 
расстояние от упорного торца детали с внутрен­
ней резьбой до края зарезьбовой канавки*

(1
н -

А -



68
П р и л о ж е н и е  I

Инвентарные номера чертежей на калибра
—  —  —

Обозначение ! Ияв* В
резьбы ! чертежей

{ калибров

3-66
3 -76
3 -8 8
3 - I 0 I
3 -1 0 2
3 -П 7
3 - I 2 I
3 -133
3-147
3 -1 5 2
3 - I 6 I
3 - I 7 I
3 -1 7 7
3-189

ТЯБОхЯЕГаВ--------- ..."TO SS?
МК66х6х1:16 10269
МК75х6х1:16 10269
*,«76x4x1:32 50003
№ 0 x 6 x 1 :1 6 50064
МКВ4х5,5x1 :1 6 Х0269
МК84х6х1:16 10269
МК90х6х1:16 50045
МК98х6х1:16 10269
МКГ10Хбх1:8 50003
M KIIQ x6xI:I6 50239
М Ш 2х4х1:32 50003
M KII6x6xI :16 50045
МКГ 1 7 x 4 ,5 x 1 :32 50003
№ 1 9 x 4 x 1 :1 6 I 0 I 3 I
МКС20хЗ,5х1:16 I 0 I 3 I
МКГ25х6х1:8 50239
№ 2 7 x 5 ,5 x 1 :3 2 50239

т
т
j
I
t

Примечание

3

Чертежи за­
вода "Калибр" 

Москва

Чертежи ВНИИБТ, 
Москва



Окончание приложения I

■»
Обозначение
резьба

! Ивв.Л 
! чертежей

МКС 30x5x1:32 10084
МКС30х6х1:32 50239
МКГ5СКбх1:32 50003
1КГ50х5х1:32 50239
МКГ54х6х1:16 50239
МКГ54х6х1:32 50239
ВДКГ56х5,5x1:32 50239
МКХ56х6х1:32 50239
МКС68х6х!:16 50239
PKTIVIxS,35x1:12 50265
ИКС75х6,35x1:12 50239
МЕГ77х6х1:16 50239
РКП27х5, 08x1; 16 50239
МКГ80х6х1:32 I0I3I
МЕГ85х6х1:16 50022
ЮСС95х6х1:32 50239
РК200х6х1:16 50239
РКГ208х6,35x1:6 50239л  u l w U U A u  j  О О Л Х  о О

Ш510х;65 35x1:10

т --------------
I Примечание
t

Чертежи ВНЙЙБТ, 
Москва

Чертежи Кунгутэского 
машзавсда

ЕКГ218х6,351:16 
Ш 230x6x1:16 
FKX234x6,35x1:8 
РЕТ24Сх6,35х1:6 
МК265х6х1|Т6

50239
50239
70488-70492
50239
10225

Чертежи ВНИИБТ, 
Мооква



70
Приложение 2

Применение резьбовых соединений в забойных 
двигателях

Обозначение j Таны забойных двигателей,
резьбы f механизмов,и долот

3 -6 6  Д-85

3 -7 6  TC4A-I05 (ТС4А-4") ,  TC4A-I27(ТС4А-5") ,
ЗТСШ1-127, А6КЗС

3 -8 8  TC4A-I27(ТС4А-5") ,  ЗТСШ1-127
3 -I 0 I  TC4A-I27(ТС4А-5") ,  ЗТСШ1-127, КТДЗ-127(КТДЗ-5")
3 -1 0 2  ЗТСШ-164ТЛ, А6КЭС, Э-170, 5ТС2Ш-164ТД

3 -I I 7  Т12Ш Е-172(Т12Ш -6 5 /8 " ) ,  ТС5Е-172(ТС5Е-6 5 /8 " ) ,
ЗТС5Е-Г72(ЗТС5Е-6 5 /8 " ) ,  ЗТСШ-172(ЗТСШ-6 5 /8 " ) ,  
ЗТСШ-172ТЛ(ЗТСШ-6 5 /8 "  И ) ,  ШШ01-162, А7Н4С

3 -I 2 I  ЗТСШ-164ТЛ, TI2M3E-I72 (TI2M3E-6 5 /8 " ) ,
TC5E-I72(ТС5Е-6 5 /8 " ) ,  ЗТС5Е-172(ЗТС5Е-6 5 /8 " ) ,  
ЗТСШ-172(ЗТСШ-6 5 /8 " ) ,  ЗТСШ-172ТЛ (ЗТСШ-6 5 /8 " ) ,  
Т12МЗБ-195 (Т12ШБ-7 1 /2 " ) ,  ТС5Б-195(ТС5Б-7 1 /2 " ) ,  
3TC5B-I85(ЗТС5Б-7 1 / 2 " ) ,  ЗТСШ-195(ЗТСШ-7 1 /2 " ) ,  
ЗТСШ-1955Ш(ЗТСШ-7 1 /2 "  ТЛ), ЗТСШ1-195, 
ЗТСША-195Т1, ШШ01-195, Т12МЗБ-215, ТС5Б-215, 
ЗТС5Б-215, ЗТСШ-215, 5ТС2Ш-164ТЛ, А6КЗС,
А7Н4С, Э-164, Э-170, Э -185, ТСШ4-195, ТСШ1-195, 
ТВК-270, РТБ445, РТБ590, РТБ1260А, БД394,
БД445

3-1 3 3  КТД4М-172-190/4 0 , КТД4С-172-190/40, Э -164,
Э -170, Э-215

3 -1 4 7  ЗТСШ-164ТЛ, TC5E-I72(СТ5Е-6 5 /8 " ) ,  3TC5E-I72
(ЗТС5В-6 5 /8 " ) ,  ЗТСШ-172 (ЗТСШ-6 5 /8 " ) ,  ЗТСШ- 
-I72TK (ЗТСШ-6 5 /8 " ТЛ), ШП301-172, Т12МЗБ-195 
(Т12ШБ-7 1 / 2 " ) ,  ТС5Б-195(ТС5Б-7 1 /2 " ) ,  
ЗТС5Б-195(ЗТС5Б-7 1 /2 " ) ,  ЗТСШ-195(ЗТСШ-7 1 /2 " ) ,  
ЗТСШ-195ТЛ(ЗТСШ-7 1/2"Т Л ), ЗТСШ1-195, ЗТСША- 
-1 9 5 5 1 , Т12МЗБ-215, ТС5Б-215, ЗТС5Б-215, 
ЗТСШ-215, Т12Ш Е-240, ТС5Б-240, ЗТС5Б-240,
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Продолжение приложения 2

Обозначе­
ние резьбн

Типы забойнцх двигателей, 
механизмов и долот

3-147 ЗТСШ-240, ЗТСПИ-240, КТД4М-172-190/40, 
КТД4С-172-190/40, КТД4-195-214/60, КТД4С-195- 
-214/60, КТДЗ-215П/КТДЗ-8"П/, КТДЗ-2401(КТДЗ- 
-9/1), A6K3G, А7Н4С, А9К5Са, Э-185, Э-215, 
Э-240, Э-250, ТСШ1-195, ТСШ4-195, 5ТС2Ш-164ТЛ, 
ТВК-270, РТБ445, РТБ1260А, РТБ760, РТБ8920., 
РТБ1260А, РТБ1560, РТБ490, БД490

3-152 ТВК-270
3-I6I КТД4-195-214/60, КТД4С-195-214/60
3-I7I ТС5Б-195(ТС5Б-7 1 /2 "), ЗТС5Б-195(ЗТС5Б-7 1/2"), 

ЗТСШ-195(ЗТСШ-7 1/2"), ЗТСШ-195ТЛ(ЗТСШ-7 1/2"ТЛ), 
ЗТСШ1-195, ЗТСШ-195ТЛ, ППЮ1-195, Т12ТЗБ-240, 
Т05Б-240, ЗТС5Б-240, ЗТСШ-240, ЗТСШС-240, 
TI2PT-240, А7Н4С, А945Са, КТДЗ-215П (КТДЗ-8'’G), 
КТДЗ-240 I (КТДЗ-9"1), Э-290, Э-250, Э-240,
Э-215, ТСШ4-195, ТСШ-320, РТБ760, РТБ8920, 
РТБ1260А, БД2630, БД490, БД445

3-177 Ш 393,7Т-ЦВ;
3-189 ТС5Б-215, ЗТС5Б-215, ЗТСШ-215, TI2PT-240, 

ТСШ-320, РТБ445, РТБ590, РТБ760, РТБ3920,
РТБ1260А, Р1Б1560, РТБ2600, БД394

МКЗ5x4x1:16- Д1-54 
-ВТ
МК60х6х1:16- ЗТСШ1-127
-ВТ
MK66x6xI:I6- A6KSC 
-ВТ
MK75x6xI:I6 ЗТСШ-164ТЛ, ТСЗШ-195, ТСШ1-195, 5ТС2Ш-164ТЛ.
МК75х6х1:16- 5ТС2Ш-164ТЛ 
ВТ
№76x4x1:32 Д-85
№80x6x1:16- ЗТСШ1-195, 5ТС2Ш-164'Ш
-ВТ
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Продолжение приложения 2

Обозначение j Типы забойных двигателей,
резьбы j механизмов а долот

МК84х5, 5x1: I6-B T ЗТСШ1-195, ЗТСШ-195ТП(ЗТСШ-7 1/2 И ) ,  
195ТЛ, А7НЧС

МК90х6х1:16 ТСПП-195, ТСШ4-195

Ж 90х6х1: I6-BT ТСШ4-195, ШЮТ-195, ЗТСША-195ТЛ

Ж 98х6х1:16 ЗТСШ-215, ТВК-270

MK98x6xI: I6-BT ЗТСШ1-195, ТСШ4-195, ЗТСИП-240, ТСШХ-195

MKIIQx6xI: IS-BT ЗТСШ1-240

Ж П 0 х 6 х 1 :8 ЗТСЖ -127, КАЭ1, ЗТСШ1-240

Ж И 2 х 4 х 1 :3 2 ЗТСЩ -127, КТДЗ-127 (КТДЗ-5") ,  PPAI40/75

Ж П 6 х 6 х 1 :1 6 ЗТСП1-240, А945Са, ТВК-270

Ж 116х6х1:16-ВТ ЗТСШ1-240

Ж 1 1 7 х 4 ,5 х1 :3 2 ВВ05А

Ж П 9 х 4 х 1 :1 6

Ж 1 2 0х З ,5х 1 :16 ЗДР-220

Ж 125х6х1:8 КС 161/67

Ж 1 2 7 х 5 ,5x1 :32 Э-142

Ж 130х5х1:32 ТСЗШ-143, РТБ346

Ж 130х6х1:32 Э-142

Ж 140хбх1:16 ТСШ4-195

Ж 150х5х1:32 КТД 4-164-190/40; Э-164

Ж 150х6х1:8 К222.3/80М

Ж 160х6х1:32 ЗТСШ-164ТП, А6КЗС, КТДЗ-215 П/КТДЗ-8Ш/, 
КТДЗ-240 1СКТДЗ-9"1), КТД4-164-190/40, 
5ТС2Ш-164Т1

Ж 154х6х1:16 TBKI78

Ж 154х6х1:32
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О к о н ч а н и е  п р и л о ж е н и я  2

Обозначение f Типы забойных двигателей,
резьбы | механизмов,и долот

MKI56x5,5x1:32

Ж156хбх1:32 
MKI68x6xI:I6 
РКТ171х6,35x1:12 
МК175х6,35x1:12 
Ж177х6х1:16 
РКТ177х5,08x1:16

Ж177х6х1:16

TI2M3E-I72 (TI2K3E-6 5/8"), TC5E-I72 
(ТС5Е-6 5/8"), 3TC5E-I72(ЗТС5Е-6 5/8"), 
ЗТСШ-172(ЗТСШ-6 5/8"), ЗТСШ-1721 
(ЗТСШ-6 5/8"ТЛ), КТД4М-Г72-190/40, 
КТД4С-172-190/40, ШПЮ1-172, Э-170

Э-185, Э-190
TBP-I98T, Д130-142, TPB-I42 
TBP-I98T, ДВ0-142, TPB-I42

Т12ШБ-195 (Т12ЮБ-7 1/2"), ТС5Б-195/ 
/ТС5Б-7 1 /2 "), ЗТС5Б-195(ЗТС5Б-7 1/2"), 
ЗТСШ-195 (ЗТСШ-7 1/2"), ЗТСШ-195 
(3TCID-7 1/2"ТЕ), ЗТСЖ-195, 3TCIH&-I95TH, 
ШШ01-195, ТСШ1-195, ТСШ4-195, А7Н4С
КТД4-196-214/60

MKI85x6xI:I6 ТСШ-320
Ж195х6х1:32 Т12МЗБ-215, ТС5Б-215, ЗТС5Б-215, ЗТСШ-215,

КТДЗ-215 СКТДЗ-8"П)
РК200х6х1:16 Э-215
ЕКТ208х6,35x1:6

РКТ2Т0х6,35x1:10 
РКТ218х6,35х1:16

РК230х6х1:16 
FKT234X6,35x1:8 
РКТ240х6,35х1:6 
Ж265х6х1:16

ТС5Б-240, ЗТС5Б-240, ЗТСШ-240, ЗТСЖ-240, 
А9К5Са, ТВЕ-270
РРБ1-243, РРБ-243(285,РРБ-295/345)
Т12МЗБ-240, ТС5Б-240, ЗТС5Б-240, ЗТСШ-240, 
ЗТСЖ-240, АЭКНСа, Э-240, TI2PT-240, 
КТДЗ-240 I(КТДЗ-9”1), ТВК-270
Э-250
РТБ394, РТБ445, РТБ490
ТВК-270
Э-290
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