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размеры.
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Группа Г47

Утвержден 20/V 1968 г. Срок введения 1/VII 1969 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Колпачки должны изготовляться двух исполнений:
I — нерегулируемые по высоте;
II — регулируемые по высоте.
1.2. Конструкция и основные размеры капсульных колпачков 

должны соответствовать указанным на черт. 1 ,2  и в табл. 1, 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



Стр. 2 ГОСТ 9634—68

Исполнение /

Колпачки из углеродистой 
стали

Колпачки из легированной 
стали

/ —колпачок; 2—патрубок паровой; 3—шайба по ГОСТ 11371—68; -/—гайка по 
ГОСТ 5916—62; 5—болт специальный.

Черт. 1
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Р а з м е р и в  мм

К о л п а ч 0 К Патрубок
паровой Болт Вес в кг
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  колпачка испол­

нения I диаметром .0 =  100 мм, высотой прорезей А =20 мм, изго­
товленного из стали марки Х18Н10Т:

Колпачок 1—100—20 Х18Н10Т ГОСТ 9634—68
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Исполнение II

Колпачки из углеродистой 
стали

Колпачки из легированной 
стали

/ —колпачок; 2-^патрубок паровой; 3—ш айба по ГОСТ 11371—68; 4—гайка по 
ГОСТ 5916—62; 5—болт -специальный.

Черт. 2
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Г.тр. 4 ГОСТ 9634— 68

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  колпачка испол­
нения II диаметром .0 =  100 мм, высотой прорезей h = 20 мм, изго­
товленного из стали марки Х18Н10Т:

Колпачок 11—100—20 Х18Н10Т ГОСТ 9634—68 
2. ТЕХН И ЧЕСКИ Е ТРЕБО ВАН И Я

2.1. Колпачки должны изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по чертежам, утвержденным в уста­
новленном порядке.

2.2. Колпачки должны изготовляться из сталей марок 
М Ст.Зкп,—по ГОСТ 380—60 и OXl'3, Х18Н10Т, Х17Н1ЭМ2Т—по 
ГОСТ 5632—61.

В технически обоснованных случаях по согласованию с пред- 
приятием-изготовителем допускается изготовление колпачков из 
других марок сталей.

Крепление патрубка к тарелке осуществляется в зависимости 
от применяемых материалов и с соблюдением размеров колпач­
ков, указанных в табл. 1 и 2 и на черт. 1 и 2.

При исполнении колпачка из углеродистой стали материал спе­
циального болта и гаек — сталь 0X13—по ГОСТ 5632—61.

2.3. Колпачки должны изготовляться штамповкой из листовой 
стали.

2.4. Наибольшее отклонение наружного диаметра колпачка по 
нижней кромке зубьев для колпачков:

D= 60 мм — плюс 2 мм;
D =  80 мм — плюс 3 мм;
D = 100 мм — плюс 4 мм;
D =  150 мм — плюс 6 мм.
2.5. Предельное отклонение угла прорези колпачка — плюс 

10 мин.
2.6. Смещение оси отверстий под специальный болт относитель­

но оси колпачка — не более 1,5 мм.
2.7. Непараллельность торцов парового патрубка, а также не- 

перпендикулярность торцов патрубка к его оси должны быть не 
более 1,0 мм на диаметр патрубка.

2.8. Несоосность колпачка и парового патрубка допускается 
для колпачков £> =  60 мм— не более 1,5 мм;
для колпачков D = 80, 100 и 150 мм — не более 2 мм.

2.9. Глубина рисок на наружной поверхности колпачка должна 
быть не более 0,2 мм.

2.10. Непараллельность нижнего торца колпачка относительно 
основания тарелки должна быть не более 2 мм на диаметр кол­
пачка.

2.11. Паровые патрубки должны изготовляться из цельнотяну­
тых и электросварных труб или листа.
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При изготовлении паровых патрубков из листа допуски на 
овальность и диаметр должны находиться в пределах допусков 
на трубы.

2.12. Приварка болта (дет. 5) к паровому патрубку (дет. 2) 
должна осуществляться контактной сваркой.

2.13. Допускается для приварки болта к патрубку сверлить 
отверстие в патрубке на расстоянии 13±1 мм от верхнего торца 
патрубка.

2.14. В соответствии с маркой стали колпачок маркировать 
клеймом или несмываемой краской партиями.

2.15. Готовые колпачки должны быть приняты техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен гаран­
тировать соответствие всех выпускаемых колпачков требованиям 
настоящего стандарта.
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