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УТВЕРЖДАЮ
Заместитель руководителя
организации ц/к А-3398

<.^-/6.Ю. Бобовяч,
п У / «  f  t 1986 Г,

РУКОВОДЯЩИЙ ДОКУМЕНТ

АРМАТУРА ТРУБОПРОВОДНАЯ, 
СОЕДИНЕНИЯ НЕПОДВИЖНЫЕ 
0 КОНИЧЕСКОЙ ПРОКЛАДКОЙ, 
КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ*

РД 26-07-Z 66  -8 6  

в п е р  Site

Письмом организации от " 1986 г .  Л

введения установлен с  01*07.1987 г .

Настоящий руководящий документ (РД) распространяется на узлы 

уплотнения разъемных неподвижных соединений "корпус-крышка** о ко* 

ническими металлическими прокладками (КМП) для трубопроводной 

арматуры на условное давление до 3 2 Р0  МПа (320 к г с /с м 2) и темпе

ратуру среды от 20 К (минус 253°С) до 873 К (плюс 600°С ). РД у с 

танавливает конструкцию и размеры КМП и посадочных м ест. РД сле

дует применять при новом проектировании и модернизации изделий.

I .  КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Конструкция узла уплотнения с КМП должна соответствовав 
черт.1.

1.2. Конструкция и размеры КМП и посадочных мест в крышке и 
корпусе должны соответствовать черт.2,3,4 и таблице.

1.3* Неуказанные предельные отклонения угловых размеров КМП- 
по 14 степени точности ГОСТ 6908-81.

гигиенический сертификат

https://meganorm.ru/list2.htm
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СООТНЕНИЕ С КОНИЧЕСКОЙ ПРОКЛАДКОЙ

До обжатая После обжатая

Ьерт. 1

КОНИЧЕСКАЯ МЕТАЛЛИЧЕСКАЯ ПРОКЛАДКА (КМП)

«О

Р а з м е р  д л я  с п р а б о к  

Церт. 2
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РД 2G-C7-  266- 86 Ctp, 3

Посадочные места КМ П  S крышке.
2 ,s

Ы)

Размеры о5е еле чибам? тс я инструментом.

Черт. 3.

Посадочные места КМП /корпусе

Черт.Ь
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РАЗМЕРЫ ПРОШДСК И ПОСАДОЧНЫХ МЕСТ 
Размеры,мм___________

ъ

1----------------- ------- 1
Предельные
отклонения

с/

-с f»T „

Предельные
отклонения

Предельные
отклонения

Н I I 5
Масса 

1000 шт. 
прокла
док, 

кг
Вал
е9

Отверстие
Н8

Вал
е9

Отверстие
Н8

28 -0 ,0 4 0 +0,033 222 2 ,1
30 -0 ,0 9 2 24 2 ,3
31 25 -0 ,0 4 0 О 4.

+0,033
32 26 -0 ,0 9 2 2 ,5
34 28 2 ,6
36 30 2 ,8
38 -0 ,0 5 0

+0,039
32 4 ,2 +0,075 2 ,6 3 ,0

40 -0 ,1 1 2 34 3 д
42 36 3 ,3
44 38 3 ,5
46 40 -0 ,0 5 0 +0,039 3 ,7
48 42 -0 ,1 1 2 3 ,8
51

—П ПЙП 45 4 ,1
57

—и #иои

-0 ,1 3 4
+0,046 48 4 ,5 3 ,5 6 ,7

59 50 6 ,9

М

РД 26-07-2 66-86



Размерыtмм
Продолжение

1
Предельные Предельные Предельные Масса

7\ отклонения

d
отклонения

/
отклонения

в
1000 ш». 
прокла
док , 

кг
и Вал

е9
Отверстие

Н8
Вал
е9

Отверстие НИ

62 53 7 ,3
65 56 7 ,7
69

72

-0 ,0 6 0
+0,046

60 8 ,2

-0 ,1 3 4 63 -0 ,0 6 0
+0,046

8 ,6
76 67 -0 ,1 3 4 9,1
60 71 9 ,6
64 75 4 ,5 3 ,5 10 ,1
89 80 1 0 ,8
94 -0 ,0 7 2 85 +0,075 И , 4
99 -0 ,1 5 9

+0,054 90 1 2 ,0
104

109

95
-0 ,0 7 2

1 2 ,7
100 +0,054 1 3 ,3

114
-0 ,1 5 9

105 1 3 ,9

19 ,7122 -0 ,0 8 5
+0,063

НО 5 ,0 4 ,3
132 -0 ,1 8 5 120 2 1 ,4

РД 26-07-гвб
 -86 

С
тр.б



i t n n  JO ii w  ___ П 1 tim e r, и 1 iT i

J< T -S? /я ф - / -
B ium иип № I Hub H< Ati icb n Д1Т(1

D

Предельные
отклонения

Вал
е9

Отверстие

137

142

152

162

-0 ,0 8 5

-0 ,1 8 5
+0,063

Х72

182

192

202

212

-0 ,1 0 0
+0,072

-0 ,2 1 5

222

232

252

262

272

-0 ,1 X 0
+0,081

-0 ,2 4 0

292 -0 ,2 4 0

312

...... ---------Л---У
Предельные
отклонения

Вал
е9

Отверстие

-0 ,0 8 5

-0 ,1 8 5
+0,063

-0 ,1 0 0

-0 ,2 1 5
+0,072

-0 ,1 1 0

" 0 ,2 4 0
+0,081

Продолжение

с / /

Предельные
отклонения

НИ в

Масса 
1000 шт. 
прокла
док, 
кг

125

130

140

150

160

Х70

180

190

200

210

220

240

250

260

280

300

5 ,0 + 0 ,075 4 ,3

22,2
2 3 .1

2 4 .8

2 6 .5

2 8 .2

2 9 .9

3 1 .5

3 3 .2

3 4 .9

3 6 .6

3 8 .3

4 1 .7

4 3 .4  

4 5 ,1

4 8 .5

5 1 .9

С
гр.в 
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■Д1. ) n . ' l i i ’i f l .  It ! "  t | FU.M, 1!ИП, ,\'о | Иле, N1 я. Подпись и дата

W -  1 i

Размеры,мм
Продолжение

Предел ьнне Предельные Предельные Масса

D
отклонения / отклонения А отклонения

в
1000 шт.

ы Вал
е э

У прокла
Вал
е9

Отверстие Отверстие
Н8

Vе НГ1 док ,
к г

332 320 55 ,3
352

372

-0 ,125
+0,089

340 -0 ,1 2 5
+0,089

58 ,7

-0 ,265 360 -0 ,2 6 5
5 ,0 +0*075 4 ,3

62 ,1

392 380 6 5 ,5
412 -0 ,135

+0,097
400 -0 ,1 3 5

+0,007
6 8 ,9

‘ 432(
i

-0 ,290 420 -0 ,2 9 0 7 2 ,2

РД 26-07-266 -86 
сгр.?
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2 .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 .  КМП должны и згота вл и ва ться  методом точения из т р у б , 

поковок  и т .д .  или штамповкой из л и ст о в о го  материала (см , при

л ож ен ие).

2 .2 .  Материал КМП ста л ь  I2XI8H I0T или 08XI8HI0T ГОСТ 5 6 3 3 - 

7 2 .

2 .3 .  Рабочие кромки /I  КМП не должны им еть за у сен ц ев . 

Д опускается на нерабочих кромках КМП, изготовленны х методом 

штамповки, заусенцы не более 0 ,2  мм, В КМП, изготовленны х м ето

дом штамповки из л и ст о в о го  материала, доп уск  на толщину Д  12 

зам еняется допуском на толщину л и ст о в о го  м атериала.

2 .4 .  Т вердость материала КМП должна быть равна иля меньше 

твер дости  материала корп уса  и крышки.

2 .5 .  Необходимое усилив затяжки шпилек ^ / / ( к г с )  при с б о р 

к е ,  обеспечивающее гер м ети чн ость  соеди н ен и я , сл ед у ет  рассчиты 

в ать  по формуле:

Q) = / *  ^3) + QP

гд е Ъ погонное усилие на прокладку при за тя ге  шпи

л е к , принимается 1 ,32*10® н /м  (132  к г с / с м ) ;  

J )  -  наружный диаметр прокладки, м ( с м ) ;

(р  -  усилие огддавления рабочей  с р е д а , / / ( к т о ) ;

О -  давление рабочей с р е д а , МПа (к г с /с м 2 ) ,
П>

2 .6 .  Повторное использование КМП не д о п у ск а е т ся .

Формат ||
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2.7* Дравида приемка, упаковка, транспортирования а  хра

нения КМП ПО ГОСТ 19755-84*

.эводигель предприятия 
п/я Г-4745
Главный инженер предприятия 
п /я  А-7899

С* И. Косых 

к. к . Власов
Заместитель руководителя предприятия ггг 
п /я  А-7899 UXUXM,

Заведующий отделом 181

Заведующий отделом 152

Заведующий сектором

Руководитель темы 
ведущий конструктор

Ответственный исполнитель 
старший инженер

Г
Л

O. Н* Шпаков

P . И.Хасанов 

0 .И*Федоров 

Б*В*Вурмистров

А.П.Келка

Н* С. Сизова

i

es

I
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Приложение
рекомендуемое

Технология изготовл ен и я  КМП.

1 .  При изготовлении небольшой партии КМП диаметром до 

200  мм ц ел есообразн о и зготавл и вать  механической обр аботкой  на 

токарном ст а н к е .

2 .  Цри изготовл ении  большой партии КПП диаметром 2  до 

200 мм ц ел есообр азн о и зготавл и вать  методом штамповки из л и сто 

в о г о  материала.

М етод включает следующие операции:

2 .1 .  Из л и ста  вы рубается  кольцо -  за го т о в к а  с  припуском по 

наружному диаметру J )  плюс 2 мм, по внутреннему диаметру 

минус 2 мм.

2 .2 .  На приспособлении (ч е р т . 5) к ол ь ц у -за готов к е  п о с р е д 

ством  п р есса  придается коническая форма.

2 .3 .  На штампе (ч е р т .6 ) производится  чи стовая  обр езк а  ди

ам етров 2  и с /  • направление обрезки  диаметра с /  -  св е р 

х у  вниз (ч е р т .б а ) ,  диаметра 2  -  сн и зу  вверх  (ч е р т .б б ) .

3 .  При изготовлении КМД диаметром 2  более 200 мм цел есо

образно и сп ол ьзовать  м етод  штамповки о  последующей механической 

обработкой  диаметров d  и 2  на токарном ст а н к е .

Метод включает следующие операции:

3 .1 .  И зготовление из л и стов ого  материала кол ьц а -заготовки  

и придание ей конической формы аналогично п .п .2 .1 ,  и 2 .2 .

3 .2 .  Окончательная обр аботка  диаметра 2  производится 

на приспособлении (ч е р т ,7 ) .

3 .3 .  Окончательная обр аботка  диаметра с /  производится  на 

приспособлении (ч е р т .8 ) .



Il
ou

v 
сь

 и
 1

1тд

Ф 013

РЬ 2 6 - 0 7 - Z 6 6 - 8 6

1 /ер т . 7

*•
1
1
I

I
t

I.%
i

С г р . И



3
S

^-
S

7
 

\/Г
.&

¥
Crp.I2 р ъ  г в - о ? - г б б - 8 б

fyep т. 5

I

3

4

*

\

\

§ е р т  6



РД 2 6 -0 7 -2 6 6  -86 Сгр. 13

Изм. Номер листов (страниц) Номер
доку
мента

Подпиоь Дата <
]
1
I

Срок 
введе
ния ис 
ленену

Изменен
ных Замененных Новых Аннули

рованных

РД 26-07-266-86

https://meganorm.ru/list2.htm

