
10
 к

оп
. 

БЗ
 5

—
90

/3
20

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

СОЕДИНЕНИЯ ТРУБОПРОВОДОВ РЕЗЬБОВЫЕ

КОНЦЫ КОРПУСНЫХ ДЕТАЛЕЙ 
ВВЕРТНЫЕ С УПЛОТНЕНИЕМ 

РЕЗИНОВЫМИ КОЛЬЦАМИ КРУГЛОГО 

СЕЧЕНИЯ И ГНЕЗДА ПОД НИХ

КОНСТРУКЦИЯ

ГОСТ 2 5 0 6 5 -9 0

Издание официальное

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО УПРАВЛЕНИЮ 
КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ И СТАНДАРТАМ 

М о с к в а

переселение в Россию

http://paritet.stroyinf.ru/programma_pereseleniya.html


УДК 621.643.4:006.354 Груши Г1§

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С >

КОНЦЫ КОРПУСНЫХ ДЕТАЛЕЙ ВВЕРТНЫБС 
УПЛОТНЕНИЕМ РЕЗИНОВЫМИ КОЛЬЦАМИ 
КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ Н ГНЕЗДА ПОД НИХ ГО С Т

Конструкция 25085— 90
Threaded pipe finings.

Screwed-in ends of case components sealed 
wilh rubber O-ringa and their sockets. Design 

ОКП 410300; 45 9900

Дата «ведения 01.01.91

Настоящий стандарт распространяется на ввертные концы кор
пусных деталей с метрической резьбой, с уплотнением резиновыми 
кольцами круглого сечения по ГОСТ 18829; ГОСТ 9833 и гнезда 
под них, применяемые в резьбовых соединениях трубопроводов, ар
матуре и гидропневмооборудованин.

1. Схемы уплотнении нверткых концов корпусных деталей при
ведены на черт. 1.

2. Конструкция и размеры гнезд должны соответствовать ука
занным на черт. 2 и в табл. 1; ввертиых концов корпусных деталей, 
установочных гаек и защитных шайб — на черт. 3, 4, 5 и в табл. 2.

3. Номинальные (условные) давления по группам корпусных 
деталей и видам соединений — по ГОСТ 22525, приложение 1.

4. Рекомендации по монтажу ввертных концов корпусных де
талей, регулируемых по направлению, приведены в приложении.

5. Допуск торцового биения поверхности А (черт. 2 и 3) отно
сительно оси резьбы — по ГОСТ 26338 для концов корпусных лета-
лей и не более 0,1 мм на диаметре для гнезд.

6. На конической поверхности диаметром D продольные и спи
ральные риски не допускаются. Глубина кольцевых рисок допуска
ется в пределах указанной шероховатости.

7. Материал защитных шайб — фторопласт 4—0 по ГОСТ 10007.
Допускается изготовлять защитные шайбы из фторопластов к

пластмасс других марок, если их физико-механические показатели 
не ниже указанной марки.

8. Ворсистость кромок защитных шайб— не более 0,1 мм.
9. Технические требования — по ГОСТ 15763.

И*дание официальное Перепечатка воспрещена
©  Издательство стандартов, 1990

2 Зек. 1084



6. 2 ГОСТ 25065—90

СХЕМЫ УПЛОТНЕНИЯ ВВЕРТНЫХ 
КОНЦОВ КОРПУСНЫХ ДЕТАЛЕЙ 

Прямых

I  —  aaepTRoR конец корпусной летали примой по ГОСТ 2S065: 2 — 
уплотянтельноо кольцо по ГОСТ 18И29. ГОСТ »S33: 2 -  гм»ЯР по 

ГОСТ 25066; *  — паертясв ковен хоргуеяой летели, регулируемый 
по ш р м л а ю  по ГОСТ 23065: 5 — устайопоямя* гайка по ГОСТ 

2S066; (  — защитили ш айба по ГОСТ 26065

Черт. 1

ГНЕЗДА ПОД ВВЕРТНЫЕ КОНЦЫ КОРПУСНЫХ ДЕТАЛЕЙ



ГОСТ 250«5—во С. 3

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается выполнение гнезд без канавки с размерами /и и D если до

пуск торцового биения не превышает заданного.
2. Допускается изготовление гнезд с проточкой для выхода резьбы по 

ГОСТ 10549.

Т а б л и ц а  1
Р а з м е р ы ,  мм

к
*3
S 5

|£ *

и
*5 а 

г 5 ?

г о
ни

*
+0.4 Dt.не менее

L,
КС

и  счес —0,4

I

2.5 4 (Мб) 7.6
2.4

9 9

1.0
М8Х! 9.5 13 10

3.0 5
4.0 6

M10XI П .8

3.0

!5 116.0 8

2

4.0 6

6.0 8 Ml 2X1.5 13.8 18

12
1.68.0 10 М14Х1.5 15.8 20

10.0 12 MI6X1.5 17.8 22

12.0
15 MI8X1.5 198 24 2.0

2.5

(16) 23,8 28 14

15,0 16

М22Х »,о

(М24Х1Д) 26.6 30 16

20.0 22
М27Х2 29.4

4.0

33
(МЭ0Х2) 32.4 36 18

25.0 28 МЗЗХ2 35.4 40

(М36Х2) 38.4 44
20

32,0
(34)

44.4 5035
М42Х2

40,0 42 М48Х2 50,4 56 22

(М52Х2) 54.4 60 24

3 3.0 6 M12XI.5 13.8 3.0 18 12 1,5
4.0 8 М14Х1Л 15.8 20



С  4 ГОСТ 25065—М

Продо.*жение табл. /
Р а з м е р ы ,  ми

8 1

к
5 о
UU

>.

1 *
5 S -

J f s T

КО.
•  и
S a
* s  
аЗ  
=  5 3

4
D

НИ
ft

+0.4
О..

не менее
L .
не

ме**е -0.4

3

5.0 10 М16Х1.5 17,8

з .о

22 12 1.5

6,0 12 М18Х1.5 19.8 24
2,0

8.0 14 .420X1,5 21.8 26 14
10О 16 М22Х1.5 23,8 28

2,5

12,0 20
.427X2 29.4

4.0

33 16

(М30Х2) 32,4 36 18

16.0 25
МЗЗХ2 35.4 40

(М36Х2) 38.4 44
20

20.0 ЭО
(М39Х2) 41.4 47

1442x2 41,4 50

25,0 38 (M45XS) 47.4 53 22
М48Х2 50.4 56

32,0 45
М56Х2 58,4 65 24

(М60Х2) 62.4 68 26

П р и м е ч а н и е .  Значения, приведенные в скобках, при новом проектиро
вании применять не рекомендуется.



ГОСТ 25085—90 С  5

КОНЦЫ КОРПУСНЫХ ДЕТАЛЕЙ ВВЕРТНЫЕ 

прямые регулируемые по направлению

V m

•  Размеры обеспечиваются инструментом.
Черт. 3

УСТАНОВОЧНАЯ ГАЙКА

П р и м е ч а н и е .  Установочные гайки группы I следует выполнять беа про
точки под защитную шайбу с размерами



С  б ГОСТ 26065-Ю

ЗАЩИТНАЯ ШАВБА

КО.* так

Размеры обеспечиваются инструментом.

Черт. Б
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С. 8 ГОСТ 25068—90
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ГОСТ 25065-90 С. 9

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО МОНТАЖУ ВВЕРТНЫХ КОНЦОВ КОРПУСНЫХ 
ДЕТАЛЕЙ, РЕГУЛИРУЕМЫХ ПО НАПРАВЛЕНИЮ

1

I- Вверткой конец корпусной детали /. установочная гайка 2, защитная шай
ба 3 н уплотнительное кольцо 4 должны быть предварительно собраны, как по
казано на черт. 6- Дли установки уплотнительного кольца н защитной шайбы 
рекомендуется применять конусные оправки в соответствии с п. 2.4 приложения 
ГОСТ 9833. При этом защитная шайба должна быть заправлена в выточку гайки 
и обжата по шейхе ввертного конца корпусной детали. При сборке рекомендует
ся выдержать размер L - h — l.

Для улучшения монтажа защитной шайбы рекомендуется нагревать ее в во
де до температуры 70 -90°С.

2. Для установки корпусной детали в гнездо пвертиой коней, не нарушая 
размера L, следует ввернуть в гнездо до упора в торец гайки, отвернуть вверт
кой конец до нужного положения, но не более чем на один оборот, после чего 
затянуть гайку моментом, указанным в табл. 2. Резьбы ваертных концов корпус
ных деталей, гнезд н уплотнительные кольца рекомендуется смазывать смазоч
ным материалом, инертным к матери азу колец, или рабочей жидкостью.



С. 10 ГОСТ 25065—90
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