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Сводка 

 отзывов к первой редакции проекта Изменения № 1 межгосударственного стандарта ГОСТ 34057-2017 «Соединения резьбовые 

обсадных, насосно-компрессорных труб, труб для трубопроводов и резьбовые калибры для них. Общие технические требования» 

с комментариями ПАО «ТМК», АО «ВТЗ» (по неодобренным заключениям) эл. письмо от 29.11.2019, с замечаниями по бюллетеням голосования: ПАО «СинТЗ» эл. письмо от 26.11.2019, 
ООО «Темерсо-инжиниринг»  эл. письмо от 22.11.2019, ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ» эл. письмо от 02.12.2019, ОАО «Газпромтрубинвест» эл. письмо от 19.11.2019, «Уральский трубный завод» эл. письмо 

от 25.11.2019, ООО ПКФ «Челябинский калибр» эл. письмо от 27.11.2019, в конце Сводки Дополнительные замечания и предложения  АО «ВТЗ» эл. письмо от 13.11.2019 (Манина В.Г.). 
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1 Текст 
измене-
ния 

АО 
«СТНГ»№
И/М/19.08.
2019/14 от 
19.08.2019 

- Замечания и предложения отсут-
ствуют 

Принято к сведению    

2 Текст 
измене-
ния 

ПАО 
«СинТЗ» 
№05-00184 
от 
29.08.2019 

- Замечания и предложения отсут-
ствуют 

Принято к сведению    

3 Текст 
измене-
ния 

НИЦ 
ЦНИИ КМ 
«ПРОМЕ-
ТЕЙ» 
№47/03-
17/32 от 
19.09.2019 

- Замечания и предложения отсут-
ствуют 

Принято к сведению    

4 Общее ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Изложение изменений не соответ-

ствует требованиям Росстандар-

та  

Привести в соответствие – см. 

Изменение № 1 ГОСТ Р 53366 и 

Изменение № 1 ГОСТ Р 53365 на 

тот же объект стандартизации. 

Принято    

5 Текст 
измене-
ния 

СТАН-
ДАРТИН-
ФОРМ эл. 
письмо от 
27.08.2019 

Изменение № 1 ГОСТ 34057–2017 
Соединения резьбовые обсадных, 
насосно-компрессорных труб, труб 
для трубопроводов и резьбовые ка-
либры для них. 
Общие технические требования 

Шапку изменения привести в ре-
дакции: 
Изменение № 1 ГОСТ 34057–2017 
Соединения резьбовые обсадных, 
насосно-компрессорных труб, труб 
для трубопроводов и резьбовые 
калибры для них. Общие техниче-
ские требования 
Принято Межгосударственным 
советом по стандартизации, мет-
рологии и сертификации (прото-
кол от № ) 
Зарегистрировано Бюро по стан-
дартам МГС № 
За принятие изменения проголосо-
вали национальные органы по 
стандартизации следующих госу-
дарств: …[коды альфа-2 по МК 
(ИСО 3166) 004] 
Дату введения в действие настоя-
щего изменения устанавливают 
указанные национальные органы 
по стандартизации 

Принято    

6 Норма-
тивные 
ссылки 

СТАН-
ДАРТИН-
ФОРМ эл. 
письмо от 
27.08.2019 

 ГОСТ 31446–2012 был заменён на 
ГОСТ 31446–2017, необходимо 
отразить это в изменении. 
Привести в редакции: 
Раздел 2. Заменить ссылку: «ГОСТ 

Принято    
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31446–2012 Трубы стальные, при-
меняемые в качестве обсадных 
или насосно-компрессорных труб 
для скважин в нефтяной и газовой 
промышленности. Общие техни-
ческие условия на ГОСТ 31446–
2017 Трубы Стальные обсадные и 
насосно-компрессорные для 
нефтяной и газовой промышлен-
ности. Общие технические усло-
вия» 

7 Раздел 3 ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Раздел 3. Пункты … 3.1.13 из-
ложить в новой редакции: 

3.1.13 свинчивание ручное 
(hand-tight make-up): Расчетное по-
ложение свинченного соединения 
трубы с муфтой при номинальных 
параметрах резьбы». 

Уточнить или исключить. 
Свинчивание – это процесс, ре-
зультатом которого является до-
стижение определенного положе-
ния муфты на трубе. В предлагае-
мой редакции принципиально от-
лично от подхода, принятого для 
аналогичного термина «свинчива-
ние механическое». 

(см. 3.1.14 свинчивание ме-

ханическое (power-tightmake-up): 
Свинчивание резьбового соедине-
ния с определенным усилием 
и/или до определенного положе-
ния с применением специального 
инструмента или на муфтонавер-
точном станке). 

Принято в редак-
ции: 

«3.1.13 плоскость 
ручного свинчивания 
(свинчивание ручное) 
(hand-tight make-up): 
Расчетное положение 
свинченного соедине-
ния трубы с муфтой 
при номинальных па-
раметрах резьбы». 

Автор замечания 
предлагал уточнить опре-
деление термина «свин-
чивание ручное», а не ме-
нять сам термин. 

Новому термину 
определение не соответ-
ствует: «положение со-
единения» – это не плос-
кость, т.к. соединение 
имеет длину. 

Термин «свинчивание 
ручное» должен быть со-
хранен для соблюдения 
сопоставимости с терми-
ном 3.1.19 API 5B, а также 
потому, что он применя-
ется: 

- в названии парамет-
ра А – «натяг при ручном 
свинчивании»; 

- в названии плоско-
сти 3 на рисунках 2, 4, 7 – 
«плоскость торца трубы 
при ручном свинчива-
нии»; 

- в сноске 1) к рисун-
кам 9 и 10 – «соедине-
ние…свинченное вруч-
ную». 

Предлагаем уточнить 
определение термина 
3.1.13 на основе API 5B, 
единообразно с термином 
3.1.14: 

3.1.13 свинчивание 

ручное (hand-tight make-
up): Свинчивание резьбо-
вого соединения усилием 
одного человека без при-
менения ключа или дру-
гих устройств. 

П р и м е ч а н и е  – 
Ручное свинчивание явля-
ется условным свинчива-
нием трубы и муфты с 

ООО «Темерсо-
инжиниринг»: 

Введение  
Не указано довольно 

значимое отличие ГОСТ 
34057 от последнего издания 
API Spec 5B.  

Добавить: 
В настоящем стандарте, 

по сравнению с последним 
изданием API Spec 5B, для 
закругленной резьбы НКТ 
(NU и EU) и обсадных труб 
(SC и LC) введены понятия 
«основная плоскость» и 
«средний диаметр резьбы в 
основной плоскости». 

 Раздел 3 В отличие от 
API 5B в ГОСТ 34057-2017 
введено понятие «основная 
плоскость»  

Добавить: Основная 
плоскость для закругленной 
резьбы НКТ (NU и EU) и об-
садных труб (SC и LC) нахо-
дится в сечении, в котором 
наружный конус резьбы тру-
бы пересекается с номиналь-
ным наружным диаметром 
трубы.  

Раздел 3  
Нет определения «сред-

ний диаметр резьбы в основ-
ной плоскости» для  закруг-
ленной резьбы НКТ (NU и 
EU) и обсадных труб (SC и 
LC) 

Добавить: 
Средний диаметр резьбы 

в основной плоскости для  за-
кругленной резьбы НКТ (NU 
и EU) и обсадных труб (SC и 
LC) равен номинальному 
наружному диаметру трубы 
за вычетом удвоенного рас-
стояния от средней линии 

Замечание «Темерсо-
инжиниринг» к введению: 

Отклонено 
Стандарт не гармони-

зирован с API 5B, поэтому 
не требуется приводить 
сравнение. 

При этом приведенное 
отличие является одним из 
многих отличий.  

Е7 приведено для про-
ектирования калибров 

 
Замечания ТМК и «Те-

мерсо-инжиниринг» по 
терминам: 

Исключить из Измене-
ния № 1 все изменения по 
терминам. 

Отложить вопросы 
терминологии до рас-
смотрения стандарта на 
термины и определения 
по резьбовым соединени-
ям. 

Предложения по изме-
нениям к терминам пере-
дать в группу по стандар-
ту на термины и опреде-
ления. 

 
Замечание ТМК к тер-

мину 3.1.13. 
Принято 

Дополнить в Изменение 
№ 1: 

«Пункт 3.1.13 допол-
нить примечанием: 

Примечание – В насто-
ящем стандарте под руч-
ным свинчиванием под-
разумевается условное 
свинчивание трубы и 
муфты с номинальными 
параметрами резьбового 
соединения. Положение 
плоскости ручного свин-
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номинальными парамет-
рами резьбы». 

Дополнить в раздел 3 
термин «плоскость ручно-
го свинчивания» с соот-
ветствующим определени-
ем.  

 

профиля резьбы до вершины 
витка резьбы  

Раздел 3 
Нет определения «сред-

ний диаметр резьбы в плос-
кости ручного свинчивания» 
для  закругленной резьбы 
НКТ (NU и EU) и обсадных 
труб (SC и LC)  

Добавить: 
Средний диаметр резьбы 

в плоскости свинчивания от 
руки для  закругленной резь-
бы НКТ (NU и EU) и обсад-
ных труб (SC и LC) равен 
диаметру окружности в плос-
кости пересечения поверхно-
сти среднего конуса резьбы 
муфты с поверхностью за-
ходной фаски резьбы муфты, 
выполненной при номиналь-
ной величине угла 25° к оси 
резьбы 

 

чивания и параметры 
резьбового соединения 
при ручном свинчивании 
приведены для проекти-
рования резьбовых со-
единений и контролю не 
подвергаются». 

 
См. также заключение 

по дополнительным заме-
чаниям АО «ВТЗ» в части 
замены «ширины высту-
па». 

8 3.1.5 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Раздел 3. Пункты 3.1.5, 3.1.8, 3.1.13 
изложить в новой редакции: 
«3.1.5 конусность резьбы (taper): 
Отношение разности диаметров 
резьбы в сечениях, перпендикуляр-
ных оси резьбы, к расстоянию меж-
ду этими сечениями. 
П р и м е ч а н и е – Конусность 
резьбы характеризуется изменением 
диаметра резьбы в осевом направ-
лении и может быть выражена в ви-
де отношения чисел, в миллиметрах 
на миллиметр или как величина раз-
ности диаметров на установленном 
интервале. 
 
………………………………………
………………………….». 

Исключить излишнее указание 

раздела 3. 

Подчеркнутые слова в примечании 

противоречат определению тер-

мина, т.к. не являются «отноше-

нием разности диаметров». 

При этом, подчеркнутые слова 
являются не вариантом выраже-

ния конусности (см. «конусность 

резьбы … на длине 25,4 мм» - вы-

ражается также в мм на мм), а 

вариантом определения конусно-

сти (не отношение диаметров, а 

разность диаметров).    

Изложить в редакции (с исключе-

нием ненужного указания разде-

ла): 

«Пункты 3.1.5, 3.1.8, 3.1.13 изло-
жить в новой редакции: 
 «3.1.5 конусность резьбы: От-
ношение разности диаметров 
резьбы в сечениях, перпендику-
лярных оси резьбы, к расстоянию 
между этими сечениями или раз-
ность этих диаметров на расстоя-
нии между этими сечениями. 
П р и м е ч а н и е – Конусность 
резьбы характеризуется изменени-
ем диаметра резьбы в осевом 
направлении и может быть выра-
жена в виде отношения чисел или 
в миллиметрах на милли-

Принято 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Отклонено: термин  
«конусность резьбы» 
соответствует анало-
гичному термину в 
ГОСТ 33758 

Исключение противоре-
чия требуется и в проекте 
ГОСТ 33758 (см. соответ-
ствующее замечание к 
нему). 
Из примечания к термину 
должно быть исключено 
альтернативное   опреде-
ление конусности и до-
полнены единицы изме-
рений такой конусности – 
«в миллиметрах», как в 
таблицах 1, 4, 25, 27, на 
рисунках 5, 6, 13, 14. 
Изложить в редакции: 

«3.1.5 конусность резь-
бы: Отношение разности 
диаметров резьбы в сече-
ниях, перпендикулярных 
оси резьбы, к расстоянию 
между этими сечениями 
или разность этих диамет-
ров на расстоянии между 
этими сечениями. 
П р и м е ч а н и е – Ко-
нусность резьбы характе-
ризуется изменением 
диаметра резьбы в осевом 
направлении и может 
быть выражена в виде от-
ношения чисел, в милли-
метрах на миллиметр или 
в миллиметрах. 
 

 Отклонено 
См. решение по пункту 7. 
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метр.………………………………
……………………………….». 

9 3.1.7 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

натяг (standoff): Расстояние, харак-
теризующее посадку одного изделия 
на другое и припуск на механиче-
ское довинчивание. 

Необходимо уточнить – какое рас-
стояние диаметральное или ли-
нейное. 
Предлагается 
натяг (standoff): Расстояние, из-
меренное параллельно оси резьбы, 
характеризующее посадку одного 
изделия на другое  

Отклонено. Оставить в 
существующей редак-
ции 

   

10 3.1.8 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

натяг при контроле калибрами 

(standoff of gauging): Расстояние от 
измерительной плоскости калибра 
до плоскости торца трубы или муф-
ты, или расстояние между измери-
тельными плоскостями припасован-
ных калибров  

натяг при контроле калибрами 

(standoff of gauging): Расстояние от 
измерительной плоскости калибра 
до плоскости торца трубы или 
муфты, или расстояние между из-
мерительными плоскостями при-
пасованных калибров измеренное 
параллельно оси резьбы. 

Отклонено. Оставить в 
существующей редак-
ции. 

   

11 3.1.13 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

свинчивание ручное ( hand-tight 
make-up): расчетное положение 
свинченного соединения трубы с 
муфтой при номинальных парамет-
рах резьбы. 

свинчивание ручное ( hand-tight 
make-up):  Резьбовое соединение, 
свинченное вручную усилием од-
ного человека без помощи ключа 
или иного механического приспо-
собления или станка для навертки 
муфт.  

Отклонено. См. п. 7 
Сводки 

См. комментарий к п. 7 
Сводки 

 Отклонено 
См. решение по пункту 7. 

12 3.1.13 ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

3.1.13свинчивание ручное(hand-
tightmake-up):Расчетное положение 
свинченного соединения трубы с 
муфтой при номинальных парамет-
рах резьбы». 
 

Это определение плоскости руч-

ного свинчивания. 

Если оно необходимо в ГОСТе, то 
нужно ввести как новое определе-

ние.  

3.1.13 плоскость ручного свин-

чивания: Расчетное положение 
свинченного соединения трубы с 
муфтой при номинальных пара-
метрах резьбы. 
 

Принято. См. п. 7 
Сводки 

См. комментарий к п. 7 
Сводки 

 Отклонено 
См. решение по пункту 7. 

13 3.1.13 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Раздел 3. Пункты 3.1.5, 3.1.8, 3.1.13 
изложить в новой редакции: 
«………………………………………
………………………… 
3.1.13 свинчивание ручное (hand-
tight make-up): Расчетное положение 
свинченного соединения трубы с 
муфтой при номинальных парамет-
рах резьбы». 

Исключить излишнее указание 

раздела 3. 

Ни на рисунках, ни в таблицах не 

применяется понятие «положение 

свинченного соединения». 

Изложить в следующей редакции, 

единообразно с 3.14 (от родового 

термина «свинчивание» как про-

цесса): 

Пункты 3.1.5, 3.1.8, 3.1.13 изло-
жить в новой редакции: 

«……………………………………
…………………… 
3.1.13 свинчивание ручное: Рас-
четное свинчивание резьбового 
соединения с номинальными гео-
метрическими параметрами». 

Отклонено. См. п. 7 
Сводки 

См. комментарий к п. 7 
Сводки 

 Отклонено 
См. решение по пункту 7. 

14 3.2 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Раздел 3.2. Пояснение обозначений 

Da, hs, hn  изложить в новой редак-
ции: 
«Da – диаметр поддерживающего 

Несоответствующее изложение 

изменений. 

Если указано, что у Da меняется 

Принято    



5 
 

№
 с

т
р

о
к

и
 

Номер 
раздела, 

подраз-

дела и 

пункта 

проекта 

стан-
дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 

(предприя-

тия), но-

мер пись-
ма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-
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фланца, мм; 
hs, hn, hg – высота профиля резьбы, 
мм». 
 

только пояснение, обозначение Da 

в новой редакции не приводится.  

В изменении, касающемся hs, hn, 

пояснение обозначений не меняет-

ся – добавляется только новое 

обозначение hg. 

См. в 3.2 ГОСТ 34057 после Du 

дублирование «dr – внутренний 
диаметр резьбы калибра-кольца в 
основной плоскости». 

Также с учетом последующих за-

мечаний к замене наименований 

параметров в таблицах 1, 4, 18 и 

19, изложить изменения в редак-

ции: 

Подраздел 3.2. Заменить перечис-
ления:  

«Dа – диаметр фланца, мм» на «Da 
– диаметр поддерживающего 
фланца, мм»;  

«frs, frn, fcs, fcn — срез по вершинам 
и впадинам профиля плоскосре-
занной треугольной резьбы» на 
«frs, frn, fcs, fcn — срез по вершинам 
или впадинам профиля резьбы»;  

«hs, hn – высота профиля резьбы, 
мм» на «hs, hn, hg – высота профиля 
резьбы, мм». 

R, r, r1 — радиусы скругления 
элементов профиля резьбы или 
резьбового соединения» на «R, r, r1 
— радиусы скругления»; 

«srs, srn, scs, scn — срез по вершинам 
и впадинам профиля треугольной 
закругленной резьбы» на «srs, srn, 
scs, scn — срез по вершинам или 
впадинам профиля резьбы»; 

«К – конусность» на ««К – конус-
ность резьбы»; 

исключить слова после перечисле-
ния «Du — диаметр проточки ка-
либра-пробки»: «dr — внутренний 
диаметр резьбы калибра-кольца в 
основной плоскости». 

15 4.1.1 
Таблица 
1 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

изложить в новой редакции строку: 
Конусность по 
среднему диаметру 
резьбы на длине 
25,4 мм 

К 1,59 (1:16) 

 

Данную строку вводить не взамен суще-

ствующей, а как дополнение 

Конусность по сред-
нему диаметру резьбы 
на длине 100 мм 

К 6,25 (1:16 

Конусность по сред-
нему диаметру резьб  
на дли е 25,4 мм 

К 1,59 (1:16) 

 

Отклонено. Соответ-
ствует  ГОСТ 33758 - 
конусность  резьбы К 
на длине 25,4мм. 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

. Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

16 4.1.1, ПАО Раздел 4.  Исключить излишнее указание Принято    
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4.2.1, 
таблицы 
1, 4– в 
части 
одина-
ковых 
измене-
ний 

«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 4.1.1. Таблица 1. 
Графа: «Геометрический параметр». 
Заменить_: «Высота профиля» на 
«Высота профиля резьбы»; 
изложить в новой редакции строку: 

Конусность 

по среднему 
диаметру 
резьбы на 
дли е 25,4 
мм 

К 1,59 (1:16) 

 
Пункт 4.2.1. Таблица 4. 
Графа: «Геометрический параметр». 
Заменить_: «Высота профиля» на 
«Высота профиля резьбы»; «Радиус 
закругления впадины» на «Радиус 
скругления впадины»; «Радиус за-
кругления вершины» на «Радиус 
скругления вершины»; 
изложить в новой редакции строку: 

Конусность 

по среднему 
диаметру 
резьб  на 
длине 25,4 
мм 

К 1,59 (1:16) 

 
 

раздела 4. 

Непонятен частичный подход к 

уточнению наименования только 

одного параметра, см. в подразде-

ле 3.2 полное наименование других 

параметров: 

- Н – высота исходного треуголь-
ника резьбы»; 

- frs, fm fcs, fcn – cрез по вершинам 
и впадинам профиля плоскосре-
занной треугольной резьбы. 

При этом требуется соответ-

ствующее уточнение наименова-

ний параметров и в таблицах 18 и 

19. 

Для единообразного подхода пред-

лагается внести изменения и в 

подраздел 3.2, а также объеди-

нить одинаковые изменения для 

таблиц 1 и 4, далее – для 18 и 19. 

Также учитывая изменение при-

мечания 1 на рисунке 11, изло-

жить единообразно соответ-

ствующие примечания на рисунках 

1 и 3, исключив из таблиц 1 и 4 

указание конусности в скобках: 

(1:16), единообразно с таблицами 

3, 9, 10. 

С учетом этого изложить в сле-

дующей редакции, исключив из-

лишнее описание структурных 

элементов: 

«Пункты 4.1.1 и 4.2.1. Рисунки 1 и 
3. Примечание изложить в новой 
редакции: «Конусность резьбы – 
1:16 (0,0625 мм/мм), на рисунке 
увеличена»; 

таблицы 1 и 4. Заменить слова:  

«Высота исходного треугольника» 
на «Высота исходного треуголь-
ника резьбы» (2 раза); 

«Высота профиля» на «Высота 
профиля резьбы» (2 раза); 

«Срез по впадинам» на «Срез по 
впадинам профиля резьбы» (2 ра-
за); 

 «Срез по вершинам» на «Срез по 
вершинам профиля резьбы» (2 ра-
за)»; 

строку «Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 100 мм» 
изложить в новой редакции (2 ра-
за): 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
Принято 
 
 

 

 
 
Принято 
 
 
 
Принято 
 

Принято 
 
 
Принято 
  
 
Принято 
 
 
 
Отклонено. В таблицах 
1 и 4 оставить указание 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Отклонение предложения 
не обосновано. 
Указание конусности в 
скобках (1:16) дублирует 
новую редакцию приме-
чания к таблице 1. 
Отличается от указания 
конусности в таблицах 
проекта ГОСТ 33758.  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Принято 
Рисунки 1, 3, 5, 6, 11, 13, 
14.  Примечание по ко-
нусности ко всем рисун-
кам изложить единообраз-
но: 

 «Конусность резьбы 1:16 
(1:12) на рисунке увели-
чена». 

В таблицах 1 и 4 слово 
«резьбы» не добавлять, 
достаточно соответству-
ющего указания в наиме-
новании таблиц – пере-
оформить таблицы при 
пересмотре стандарта.  

 
Принято 
Не указывать в таблицах 
конусность 1:16 (1:12), т.к. 
она будет указана на соот-
ветствующих рисунках. 
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Конусность по средне-
му диаметру резьбы на 
длине 25,4 мм 

К 1,59 

таблица 4. Заменить слово: «за-
кругления» на «скругления» (2 ра-
за). 

конусности в скобках: 
(1:16). 
 
Принято 

17 4.1.3 
Таблица 
3 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Изложить в новой редакции строку: 
Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 
25,4 мм 2) 

+ 0,13 
–  ,07 

 

Данную строку вводить не взамен суще-

ствующей, а как дополнение 

Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 
100  мм 2) 

+ 0,52 
– 0,26 

Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 
25,4 мм 2) 

+ 0,13 
– 0 07 

 

 

Отклонено. См. п. 15 и  
п. 18 Сводки. 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

. Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

18 4.1.3 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 4.1.3. Таблица 3. Изложить в новой ре-
дакции строку: 

Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 
25,4 мм 2) 

+ 0,13 
  0,07 

 

Исправить изложение изменения: 

Пункт 4.1.3. Таблица 3. Первую строку из-
ложить в новой редакции: 

Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине 
25,4 мм 2) 

+ 0,13 
– 0,07 

 

Принято    

19 4.2.1 
Таблица 
4 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

изложить в новой редакции строку: 
Конусность по 
среднему диа-
метру резьбы  а 
длине 25,4 мм 

К 1,59  1:16) 

 

Данную строку вводить не взамен суще-

ствующей, а как дополнение 

Конусность по сред-
нему диаметру резь-
бы на длине 100 мм К 

6 25 
(1:16) 

Конусность по сред-
нему диаметру резь-
бы на длине 25,4  м К 

1,59 
(1:16) 

 

Отклонено. См. п. 15 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

. Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

20 4.2.4 
Таблица 
9 и 10 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Изложить в новой редакции строку: 
Конусность по 
среднему диа-
метру резьбы на 
длине 25,4 мм 2) 

+ 0,13 
– 0,07 

 

Данную строку вводить не вза-
мен существующей, а как до-

полнение 

Конусность по сред-
нему диаметру резь-
бы на длине 100  мм 
2) 

+ 0,52 
– 0, 6 

Конусность по сред-
нему диаметру резь-
бы на длине 25,4 мм 
2) 

+ 0,13 
– 0, 

 

Отклонено. См. п.п. 15, 
21 Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

. Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

21 4.2.4 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 4.2.4. Таблицы 9 и 10. Изло-
жить в новой редакции первую 
строку: 

Конусность по 
среднему диамет-
ру резьбы на 
длине 25,4 мм 

+ 0,13 
– 0,07 

 

Уточнить редакцию, указав коли-

чество замен: 

Пункт 4.2.4. Таблицы 9 и 10. 
Первую строку изложить в новой 
редакции (2 раза): 

Конусность по сред-
нему диаметру резь-
бы на длине 25,4 мм 

+ 0,13 
– 0,07 

 

Принято    



8 
 

№
 с

т
р

о
к

и
 

Номер 
раздела, 

подраз-

дела и 

пункта 

проекта 

стан-
дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 

(предприя-

тия), но-

мер пись-
ма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

22 4.3.1 
Рисунок 
5 
Приме-
чание 1 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 1,59 мм (1:16)». 
 

Данную строку вводить не вза-

мен существующей, а как до-
полнение 

1 Конусность резьбы на длине 100 
мм – 6,25 мм (1:16) 
 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 1,59 мм (1:16) 

Отклонено. См. п. 15 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 
 

 Замечание ТМК 
Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

23 4.3.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 4.3.1 Рисунок 5. Примечание 
1 изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 1,59 мм (1:16)». 
Рисунок 6. Примечание 1 изложить 
в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 2,12 мм (1:12)». 
 

В примечании 3 на рисунках 5 и 6 

также требуется замена «за-

кругления» на «скругления».  

Запись о конусности изложить 

единообразно с рисунками 1, 3, 11 

в части указания конусности в 

мм/мм. 

Уточнить изложение редакции в 

целом и дополнить ее: 

Пункт 4.3.1. Рисунок 5. Примеча-
ние 1 изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы – 1:16 
(0,0625 мм/мм), на длине 25,4 мм – 
1,59 мм»; 
примечание 3. Заменить слово: 
«закруглений» на «скругления»; 
рисунок 6. Примечание 1 изло-
жить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы – 1:12 
(0,0833 мм/мм), на длине 25,4 мм – 
2,12 мм»; 
примечание 3. Заменить слово: 
«закругления» на «скругления». 
 

Принято   См. заключение по заме-
чанию 16 в части редак-
ции примечания по ко-
нусности на рисунках. 
Значение конусности на 
длине 25,4 мм дополнить 
в таблицу 12 в виде 
сноски к конусности. 
 
См. также заключение по 
дополнительным замеча-
ниям АО «ВТЗ» в части 
замены «ширины высту-
па». 

24 4.3.1 ри-
сунок 6 

АО «ВМЗ» 
эл. письмо 
от 
15.10.2019 

на профиле трубы размер 2,57 мм заменить на размер 2,54 мм Принято    

25 4.3.1 
Рисунок 
6 
Приме-
чание 1 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО 
ПКФ«ЧК» 
эл. письмо 
от 
17.10.2019 

изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 2,12 мм (1:12)». 
 

Данную строку вводить не вза-

мен существующей, а как до-

полнение 

1 Конусность резьбы на длине 100 
мм – 8,33 мм (1:12) 
 Конусность резьбы на длине 25,4 
мм – 2,12 мм (1:12) 

Отклонено. См. п. 23 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

 Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 
См. заключение по заме-
чанию 16 в части редак-
ции примечания по ко-
нусности на рисунках. 
Значение конусности на 
длине 25,4 мм дополнить 
в таблицу 12 в виде 
сноски к конусности. 
 
См. также заключение по 
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подраз-

дела и 

пункта 
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дарта 

Наимено-
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Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

дополнительным замеча-
ниям АО «ВТЗ» в части 
замены «ширины высту-
па». 

26 4.3.3 
Таблица 
12 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Изложить в новой редакции строку: 
Конусность резьбы на 
длине 25,4 мм: внутренней 
резьбы  
 
наружной резьбы: 
на длине резьбы с полным 
профилем 
 
на длине резьбы с непол-
ным профилем  

+ 0,11 
– 0,06 

 
+ 0,09 
– 0,04 

 
+ 0,11 
– 0,04 

 

Данную строку вводить не взамен суще-

ствующей, а как дополнение 

Конусность резьбы на длине 
100 мм: внутренней резьбы  
 
наружной резьбы: 
на длине резьбы с полным 
профилем 
 
на длине резьбы с неполным 
профилем  

+ 0,45 
– 0,25 

 
+ 0,35 
– 0,15 

 
+ 0,45 
–  ,15 

Конусность резьбы на длине 
25,4 мм: внутренней резьбы  
 
наружной резьбы: 
на длине резьбы с полным 
профилем 
 
на длине резьбы с неполным 
профилем  

+ 0,11 
– 0,06 

 
+ 0,09 
– 0,04 

 
+ 0,11 
– 0,0 

 

Отклонено. См. п.15 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 

 Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

27 4.3.3 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 4.3.3_Таблица 12. Изложить в 
новой редакции строку: 

Конусность резьбы на 
длине 25,4 мм: 
 
внутренней резьбы  
 
 
наружной резьбы: 
на длине резьбы с пол-
ным профилем 
 
на длине резьбы с не-
полным профилем  

 
 

+ 0,11 
– 0,06 

 
+ 0,09 
– 0,04 

 
+ 0,11 
– 0,04 

 

Уточнить описание изменяемого 

структурного элемента, распо-

ложение перечислений. 

Также, абзацные отступы внутри 

строки привести в соответствие 

с ГОСТ 34057: 

Пункт 4.3.3. Таблица 12. Первую 
строку изложить в новой редак-
ции: 

Конусность резьбы на 
длине 25,4 мм: 
 
внутренней резьбы  
 
 
наружной резьбы: 
на длине резьбы с пол-
ным профилем 
 
на длине резьбы с не-
полным профилем  

 
 

+ 0,11 
– 0,06 

 
+ 0,09 
– 0,04 

 
+ 0,11 
– 0,04 

 

Принято  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Заменить слова по все-
му тексту: «внутренней 
резьбы» на «резьбы 
муфты», «наружной 
резьбы» на «резьбы 
трубы». 

  Принято 
Заменить по всему тек-
сту, кроме текста по ка-
либрам. 
 
Также дополнить таблицу 
сноской с номинальным 
значением конусности на 
длине 25,4 мм: 
 
«3) Конусность резьбы на 
длине 25,4 мм для резьбы 
номинальным диаметром 
от 114,30 до 339,72 мм – 
1,59 мм, для резьбы но-
минальным диаметром 
406,40 мм и более – 2,12 
мм». 

28 4.3.2 
Рисунок 
7 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Ошибка в подрисуночном тексте:  
4 – плоскость торца трубы при руч-
ном свинчивании; 
На рисунке эта плоскость обозна-
чена позицией 3 

Изменить: 

 3 – плоскость торца трубы при 
ручном свинчивании; 
 

Принято    

29 4.4.6 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

Для следующих труб положение 
торца муфты по отношению к осно-
ванию треугольного клейма являет-
ся критерием правильности свинчи-
вания соединения:  
- для труб с резьбовым соединением 
SC …. 
- для труб с резьбовым соединением 
LC …. 

Исключить критерий правиль-

ности механического свинчива-

ния основание треугольного 

клейма для соединений SC и LC. 

Для труб с резьбовым соедине-
нием SC и LC основным критери-
ем силовой сборки является поло-
жение торца муфты относительно 
плоскости конца (точки) сбега 

Принято. ВТЗ до 
01.12.2019 уточнить 
редакцию пункта 4.4.6   

Необходимо сохранять: 
- сопоставимость с API 5B 
– пункт 4.3, второй абзац, 
рисунки 5 и В.1; 
- взаимосвязь с ГОСТ 
31446, API 5CT – рисунок 
D.1. 

4.4.6 ВТЗ (Манин) 
для труб с резьбовыми со-
единениями NU, EU, SC и 
LC – более чем на ± 6,4 мм. 

 
Для  труб с резьбо-

вым соединением ВС поло-
жение торца муфты по от-
ношению к основанию тре-

Замечание ТМК 
Принято, 
см. заключение по заме-
чаниям ВТЗ. 
 
Замечание ВТЗ 
Принято 

Дополнить Изменение 
№ 1 в следующей редак-
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«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

 
При правильном механическом 
свинчивании таких труб с муфтами 
торец муфты должен находиться 
между вершиной треугольного 
клейма и плоскостью, расположен-
ной на длине одного витка (шага 
резьбы) от основания треугольного 
клейма.  

резьбы с допуском   
± 6,35 мм. Рассматривая положе-
ние торца муфты, относительно 
конца сбега резьбы мы имеем: 
- высота треугольного клейма 9,52 
мм; 
- основание треугольного клейма, 
нанесено на расстоянии (L4 + 1,59 
мм), где L4 – длина резьбы от тор-
ца трубы до конца сбега резьбы. 
Итого мы получаем (9,52 + 1,59 = 
11,11) мм, что превышает допу-
стимое значение положение торца 
муфты относительно конца (точ-
ки) сбега резьбы (+ 6,35) мм на 
4,76 мм. Это брак. 
API 5C1 пункт 4.4.1 с.1) свинчи-
вание производится с моментом 
указанным в таблице 1. 
Основание треугольного клейма, 
нанесенное на расстоянии (L4 + 
1,59 мм) определяет местоположе-
ние плоскости (точки)  сбега резь-
бы для правильного механическо-
го свинчивания. Так же отмечено, 
что положение торца муфты отно-
сительно основания треугольника 
не будет служить основанием при-
емки или отбраковки изделия 
API RP 5B1   
Пункт 5.3.2.2 Затяжка муфты  
Для контроля правильности сбор-
ки  муфтового соединения необхо-
димо:  
- определить расстояние N-L4, где 
N- фактическая длина муфты, L4 – 
номинальная длина резьбы конца 
трубы. Это номинальное положе-
ние торца трубы внутри муфты; 
- измерить фактическое расстоя-
ние от свободного торца муфты до 
торца трубы внутри муфты; 
- измеренное расстояние не долж-
но отличаться от номинального 
значения более чем на ± 6,35 мм 

(±0,250 дюйма),  

угольного клейма является 
критерием правильности 
свинчивания соединения.  

При правильном 
механическом свинчивании 
таких труб с муфтами торец 
муфты должен находиться 
между вершиной треуголь-
ного клейма и плоскостью, 
расположенной на длине 
одного витка (шага резьбы) 
от основания треугольного 
клейма.  

Для контроля правильно-
сти сборки  соединения SC 

и LC. необходимо:  
- определить расстояние 

N-L4, где N- фактическая 
длина муфты, L4 – номи-
нальная длина резьбы конца 
трубы. Это номинальное по-
ложение торца трубы внут-
ри муфты; 

- измерить фактическое 
расстояние от свободного 
торца муфты до торца трубы 
внутри муфты; 

- измеренное расстояние не 
должно отличаться от номи-
нального значения более чем 
на ± 6,4 мм (±0,250 дюйма).   
 
 

ООО «Темерсо-
инжиниринг»: 
4.4.1 В ГОСТ 34057  для  за-
кругленной резьбы НКТ (NU 
и EU) и обсадных труб (SC и 
LC) приводятся два диаметра, 
в виде справочных размеров: 
- «средний диаметр резьбы в 
основной плоскости-Е7»  
-«средний диаметр резьбы в 
плоскости ручного свинчива-
ния-Е1» 
Как Е1, так и Е7 можно ис-
пользовать для расчета гео-
метрических параметров со-
единений 
Не указано, какой из этих 
диаметров использован для 
расчета соединений  
Добавить: 

Расчет геометриче-
ских параметров соединений 
закругленной резьбы НКТ 
(NU и EU) и обсадных труб 

ции: 
 «Пункт 4.4.6. Второй 

абзац. Второе перечис-
ление. Исключить слова: 
«за исключением труб, 
свинчиваемых по поло-
жению муфты относи-
тельно треугольного 
клейма»; 

четвертый абзац ис-
ключить; 

пятый абзац. Заменить 
слова: «таких труб» на 
«труб с резьбовым со-
единением ВС». 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ООО «Темерсо-
инжиниринг»: 
Принято 
Дополнить Изменение № 
1: 

«Приложение А. До-
полнить новым пунктом 
А.4: 

«А.4 Расчет геометри-
ческих параметров резьбы 
калибров для резьбовых 
соединений SC, LC, NU и 
EU   проведен на основе 
среднего диаметра резьбы 
в основной плоскости Е7». 
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(SC и LC) , а также расчет 
геометрических параметров 
резьбовых калибров для 
этих соединений произведен 
на основе размеров среднего 
диаметра Е1 в основной 
плоскости соединений-  

 
30 5.3.1 АО «ВТЗ» 

эл. письмо 
от 
11.10.2019 

- соосности резьбы муфты – в плос-
кости торца муфты и плоскости из-
мерений, расположенной перпенди-
кулярно оси муфты на заданном 
расстоянии от середины муфты или 
в плоскости оси муфты по впадинам 
резьбы с противоположных сторон 
муфты. 

- соосности резьбы муфты – в 
плоскости торца муфты и плоско-
сти измерений, расположенной 
перпендикулярно оси муфты на 
заданном расстоянии от середины 
муфты или в плоскости оси муфты 
по впадинам резьбы на равном 
расстоянии от середины муфты. 

 
Принято в редакции:  
«- соосности резьб 
муфты - перпендику-
лярно оси резьбы, в 
плоскости торца муф-
ты и на заданном рас-
стоянии от середины 
муфты или по канав-
кам резьбы, располо-
женным симметрично 
от середины муфты. 

Поддерживаем предложе-
ние АО «ВТЗ». 
 «Симметричность» не 
может являться критерием 
правильного выбора впа-
дин резьбы – равенство 
расстояния от впадин до 
середины муфты можно 
проверить, как проверить 
«симметричность»? 
В плоскости оси муфты 
впадины резьбы, распо-
ложенные на равном рас-
стоянии от середины муф-
ты, априори будут сим-
метричны.  
Также вместо «канавок» и 
в ГОСТ 34057и в ГОСТ 
33758 применяется термин 
«впадины». 
Изложить в редакции: 

«- соосности резьбы муф-
ты – в плоскости торца 
муфты и плоскости, рас-
положенной перпендику-
лярно оси муфты на за-
данном расстоянии от се-
редины муфты, или в 
плоскости оси муфты по 
впадинам резьбы, распо-
ложенным на равном рас-
стоянии от середины муф-
ты. 
 

 Принято 
Изложить изменения 

пункта 5.3.1 в редакции: 
«Пункт 5.3.1. Шестое  

перечисление изложить в 
новой редакции: 

- соосности резьбы 
муфты – в плоскости тор-
ца муфты и плоскости, 
расположенной перпенди-
кулярно оси муфты на за-
данном расстоянии от се-
редины муфты, или па-
раллельно оси муфты по 
впадинам резьбы, распо-
ложенным на равном рас-
стоянии от середины муф-
ты»; 

дополнить примеча-
нием: 

«Примечание – Под 
измерением шага резьбы 
подразумевается измере-
ние отклонений шага 
резьбы». 

31 5.3.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Раздел 5. Пункт 5.3.1. Третье пере-
числение изложить в новой редак-
ции: 
«- отклонения шага резьбы – парал-
лельно оси резьбы, вдоль средней 
линии резьбы;». 
 
См. ГОСТ 34057: 

5.3.1 Измерение геометрических па-
раметров резьбовых соединений 
проводят: 
- длины резьбы — параллельно оси 
резьбы; 
- высоты профиля — в плоскости 
перпендикулярной оси резьбы; 

Исключить излишнее указание 

раздела 5. 

Учитывая, что измеряют не ко-

нусность, а диаметры резьбы (см. 

5.3.2), соответствующим образом 

заменить положение измерений 

конусности на положение измере-

ний диаметров резьбы. 

Также, уточнить наименование 

параметра «высоты профиля» 

(см. изменения к таблицам 1, 4 и 

др.). 

С учетом этого изложить в ре-

дакции: 

Пункт 5.3.1. Второе, третье и чет-

Принято в редакции:  
«Пункт 5.3.1. Второе, 
третье и четвертое пе-
речисления изложить в 
новой редакции: 
– высоты профиля 
резьбы – в плоскости 
перпендикулярной оси 
резьбы; 
– шага резьбы – парал-
лельно оси резьбы, 
вдоль средней линии 
резьбы; 
– конусности резьбы – 
вдоль оси резьбы». 

При описании измерений 
должно применяться одно 
наименование измеряемой 
величины:  
- если в 5.4.1 и 5.4.2 изме-
ряется отклонение шага, 
то 5.3.1 также должно 
быть указано «отклонение 
шага».  

 Принято 
Дополнить Изменение № 
1 по пункту 5.3.1 см.  
пункт 30 
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дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 
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тия), но-
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Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

- шага резьбы — параллельно оси 
резьбы, вдоль средней линии резь-
бы; 
- конусности резьбы — вдоль оси 
резьбы; 
- выхода резьбы резьбового соеди-
нения ВС — в плоскости перпенди-
кулярной оси резьбы; 
- соосности резьбы муфты — в 
плоскости торца муфты и плоскости 
измерений, расположенной 
перпендикулярно оси муфты на за-
данном расстоянии от середины 
муфты или в плоскости оси муфты 
по впадинам резьбы с противопо-
ложных сторон муфты. 

вертое перечисления изложить в 
новой редакции: 
«- высоты профиля резьбы – в 
плоскости перпендикулярной оси 
резьбы»; 
«- отклонения шага резьбы – па-
раллельно оси резьбы, вдоль сред-
ней линии резьбы»; 
«- диаметров резьбы при опреде-
лении конусности резьбы – вдоль 
оси резьбы».  
 

32 5.3.1 
(второе 
пере-
числе-
ние) 

АО «ВМЗ» 
эл. письмо 
от 
17.10.2019 

Высота профиля – в плоскости пер-
пендикулярной оси резьбы  

«- отклонение высоты профиля 
резьбы в плоскости перпендику-
лярной оси резьбы;» 

 

Отклонено. Наимено-
вание  геометрического 
параметра -  «высота 
профиля резьбы». 

   

33 5.3.2 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

Конусность резьбы определяют: 
- для резьбовых соединений LP, SC, 
LC, NU, EU при измерении разности 
диаметров на установленном интер-
вале. Измерения проводят по сред-
нему диаметру резьбы; 
- для резьбового соединения BC – 
при измерении разности диаметров 
на установленном интервале. Изме-
рения проводят по впадинам резьбы. 

Разность диаметров мы не измеря-
ем, а определяем вычислением. 
Предлагается  
Измерение конусности резьбы: 
- для резьбовых соединений LP, 
SC, LC, NU, EU  проводят измере-
ние среднего диаметра резьбы на 
установленном интервале и опре-
деляют разность диаметров; 
- для резьбового соединения BC – 
проводят измерение диаметра 
резьбы по впадинам на установ-
ленном интервале и определяют 
разность диаметров;  

Отклонено. Метод из-
мерения относитель-
ный, не предусматри-
вает измерение диа-
метров 

   

34 5.3.2 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 5.3.2 изложить в новой ре-
дакции: 
«5.3.2 Конусность резьбы опреде-
ляют: 
- для резьбовых соединений LP, SC, 
LC, NU, EU при измерении разности 
диаметров на установленном интер-
вале. Измерения проводят по сред-
нему диаметру резьбы; 
- для резьбового соединения ВС – 
при измерении разности диаметров 
на установленном интервале. Изме-
рения проводят по впадинам резь-
бы». 

Предлагаемые изменения загро-

мождают редакцию, причем из-

менение второго перечисления 

противоречит таблице 12.  

Привести в соответствие и 

уточнить редакцию: 

Пункт 5.3.2 изложить в новой ре-
дакции: 
«5.3.2 Конусность резьбы опреде-
ляют: 
- для резьбовых соединений LP, 
SC, LC, NU, EU – при измерении 
на установленном интервале раз-
ности средних диаметров резьбы; 
- для резьбового соединения ВС – 
при измерении на установленном 
интервале разности наружных 
диаметров внутренней резьбы и 
разности внутренних диаметров 
наружной резьбы». 
 

Отклонено. Оставить в 
существующей редак-
ции - не более гро-
моздко, чем предло-
женное.  Термин «впа-
дина» стандартизиро-
ван в ГОСТ 11708.  

Отсутствует единообразие 
в указании положения из-
мерений: 
- во втором перечисление 
– положение указано через 
элемент резьбы (по впа-
дины резьбы), как в 5.5.1; 
- в первом перечислении – 
положение указано через 
параметр (по среднему 
диаметру резьбы) – заме-
нить как в 5.5.1 «по сред-
ней линии резьбы». 
Помимо громоздкости 
(два лишних предложе-
ния) имеется несогласо-
ванность обобщающего 
предложения и второго 
предложения перечисле-
ний: 
«Конусность резьбы опре-
деляют (по 5.3.1 измеря-

ют): 

 Принято в редакции: 
«Пункт 5.3.2 изложить в 
новой редакции: 
 «5.3.2 Конусность резьбы 
определяют: 
- на резьбовых соединени-
ях LP, SC, LC, NU, EU – 
при измерении разности 
диаметров по средней ли-
нии резьбы; 
- на резьбовом соединении 
ВС – при измерении раз-
ности диаметров по впа-
динам резьбы». 
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2020г.) 

 

- 
……………………………
………… 
………….Измерения про-
водят…; 
 
 - 
……………………………
………… 
……………….Измерения 
проводят….                            

Изложить в новой редак-

ции с исключением дубли-

рования 5.4 (в части ин-

тервалов): 
«5.3.2 Конусность резьбы 
определяют: 
- на резьбовых соединени-
ях LP, SC, LC, NU, EU – 
при измерении разности 
диаметров по средней ли-
нии резьбы; 
- на резьбовом соединении 
ВС – при измерении раз-
ности диаметров по впа-
динам резьбы». 

35 5.4.1 
 
 
 
 

 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт 5.4.1 изложить в новой ре-
дакции: 
«5.4.1 … 
Высоту профиля, отклонение шага, 
конусность по наружному диаметру 
резьбы муфты резьбового соедине-
ния ВС измеряют на витках резьбы с 
полным профилем, конусность по 
внутреннему диаметру резьбы тру-
бы – на витках резьбы с полным и 
неполным профилем». 

Требует корректировки в соответ-
ствии с изменениями, вносимыми 
в 4.3.3 согласно которых понятия 
«конусность по наружному диа-
метру резьбы муфты» и «конус-
ность по внутреннему диаметру 
резьбы трубы» больше не приме-
няются 

Отклонено. См п. 37 
Сводки. 

   

36 5.4.1 АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

Высоту профиля, отклонение шага, 
конусность по наружному диаметру 
резьбы муфты резьбового соедине-
ния BC измеряют на витках резьбы с 
полным профилем, конусность по 
внутреннему диаметру резьбы тру-
бы – на витках резьбы с полным и 
неполным профилем 

Высоту профиля, отклонение шага 
наружной и внутренней резьбы и 
конусность по наружному диамет-
ру внутренней резьбы  резьбового 
соединения BC измеряют на вит-
ках резьбы с полным профилем, 
конусность по внутреннему диа-
метру наружной резьбы – на вит-
ках резьбы с полным и неполным 
профилем 

Отклонено. См. п. 37 
Сводки. 

   

37 5.4.1 АО «ВМЗ» 
эл. письмо 
от 
17.10.2019 

Высоту профиля, отклонение шага 
резьбы, конусность резьбы труб и 
муфт с резьбовым соединением LP, 
SC, LC, NU, EU измеряют на витках 
резьбы с полным профилем. 
Высоту профиля , отклонение шага, 
конусность по наружному диаметру 
резьбы муфты резьбового соедине-
ния ВС измеряют на витках резьбы с 
полным профилем, конусность по 

Отклонение высоты профиля резь-
бы, отклонение шага резьбы, ко-
нусность резьбы труб и муфт с 
резьбовым соединением LP, SC, 
LC, NU, EU измеряют на витках 
резьбы с полным профилем. 
Отклонение высоты профиля резь-
бы, отклонение шага резьбы, ко-
нусность по наружному диаметру 
резьбы муфты резьбового соеди-

Принято в редакции: 
«Высоту профиля, от-
клонение шага резьбы, 
конусность резьбы 
труб и муфт с резьбо-
вым соединением LP, 
SC, LC, NU, EU изме-
ряют на витках резьбы 
с полным профилем. 
Высоту профиля, от-

  Заключение РГ по «откло-
нению шага» изменено - 
см. пункт 30 
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внутреннему диаметру резьбы тру-
бы – на витках резьбы с полным и 
неполным профилем». 

 

нения ВС измеряют на витках 
резьбы с полным профилем, ко-
нусность по внутреннему диамет-
ру резьбы трубы – на витках резь-
бы с полным и неполным профи-
лем». 

 

клонение шага резьбы 
труб и муфт, конус-
ность резьбы муфты 
резьбового соединения 
ВС измеряют на витках 
резьбы с полным про-
филем, конусность 
резьбы трубы – на вит-
ках резьбы с полным и 
неполным профилем». 

38 5.4.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 5.4.1 изложить в новой ре-
дакции: 
«5.4.1 Высоту профиля, отклонение 
шага, конусность резьбы труб и 
муфт с резьбовым соединением LP, 
SC, LC, NU, EU измеряют на витках 
резьбы с полным профилем. 
Высоту профиля, отклонение шага, 
конусность по наружному диаметру 
резьбы муфты резьбового соедине-
ния ВС измеряют на витках резьбы с 
полным профилем, конусность по 
внутреннему диаметру резьбы тру-
бы – на витках резьбы с полным и 
неполным профилем». 

В текстах пунктов 3.1.17, 4.4.2.1, 

4.4.2.2, 5.4.3 таблицах 3, 9, 10 и 12 

требования по конусности уста-

новлены не для резьбы трубы или 

муфты, а для «наружной и внут-

ренней резьбы» – предлагаемая 

замена на «резьбу труб и муфт» в 

пунктах 5.4.1 и 5.4.2 приводит к 

противоречию с остальной ча-

стью стандарта. 

Исключить замену «наружной и 

внутренней резьбы» на «резьбу 

труб и муфт», упростить изло-

жение изменений в части шага 

резьбы:  

Пункт 5.4.1. Заменить слово: «ша-
га» на «отклонение шага» (2 раза).  
 

Отклонено. См. п.п..27, 
37 Сводки 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Принято 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Заключение РГ по «откло-
нению шага» изменено - 
см. пункт 30 
 

39 5.4.2 ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Последнее предложение изложить в 
новой редакции: 
«При определении конусности резь-
бы на длине 12,7 мм или 4Р полу-
ченные значения конусности долж-
ны быть пересчитаны пропорцио-
нально отношению интервала изме-
рений к длине 25,4 мм». 
 
Конусность на длине 100 мм явля-

ется базовой и более удобной для 

пересчета 

Оставить в существующей ре-

дакции 

Отклонено. См. п. 15 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

 Принято в редакции: 
«Последнее предложение 
изложить в новой редак-
ции:  
«При определении конус-
ности резьбы на длине 
12,7 мм или 4Р значения 
конусности на длине 25,4 
мм должны быть пересчи-
таны пропорционально 
отношению интервала из-
мерений к длине 25,4 мм». 
 

40 5.4.2 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 5.4.2: 
 Первое предложение изложить в 
новой редакции: 
«При определении высоты профиля, 
отклонения шага и конусности резь-
бы…»; 
Третье предложение изложить в но-
вой редакции: 
«При определении суммарного от-
клонения шага резьбы на всей длине 
резьбы с полным профилем, изме-
рения проводят…»; 
Последнее предложение изложить в 
новой редакции: 
«При определении конусности резь-

Упростить изложение изменений, 

привести изменение в третьем 

предложении (абзаце) в соответ-

ствие с таблицами 3, 9, 10, 12 

(суммарный шаг): 

Пункт 5.4.2. Первый абзац. Заме-
нить слово: «шага» на «отклоне-
ния шага»; 
третий абзац. Заменить слова: 
«суммарного шага» на «отклоне-
ния суммарного шага»; 
последний абзац изложить в новой 
редакции: 
«При определении конусности 
резьбы на длине 12,7 мм или 4Р 

Принято  
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бы на длине 12,7 мм или 4Р полу-
ченные значения конусности долж-
ны быть пересчитаны пропорцио-
нально отношению интервала изме-
рений к длине 25,4 мм». 

полученные значения конусности 
должны быть пересчитаны про-
порционально отношению интер-
вала измерений к длине 25,4 мм». 
 

41 5.4.2 АО «ВМЗ» 
эл. письмо 
от 
17.10.2019 

«При определении высоты профиля, 
отклонения шага и конусности резь-
бы…»; 

«При определении отклонения вы-
соты профиля резьбы, отклонения 
шага резьбы и конусности резь-
бы…»; 

Отклонено. См. п. 32 
Сводки 

   

42 5.5.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 5.5.1. Таблицы 13 и 14. Ис-
ключить примечание. 
 

Не учтена замена «шага» на «от-

клонения шага» (см. начиная с 

5.3.1), не учтена необходимость 

уточнения наименования пара-

метров в таблице 14 (см. измене-

ния к таблицам 1, 4 и др.). 

Дополнить редакцию: 

Пункт 5.5.1. Первый, второй и тре-
тий абзацы. Заменить слова: «шага 
резьбы» на «отклонения шага 
резьбы» (3 раза); 
таблица 13. Заменить в наимено-
вании слова: «шага резьбы» на 
«отклонения шага резьбы»; 
исключить примечание; 
таблица 14. В наименовании заме-
нить слова: «шага резьбы» на «от-
клонения шага резьбы»;  
в первой графе заменить слова: 
«Конусность» на «Конусность 
резьбы», «Шаг» на «Шаг резьбы», 
«Выход» на «Выход резьбы»; 
исключить примечание. 
 

 
 
 
 
 
 
 
Отклонено, т.к. это 
название приборов.  
 

 

Отклонено, т.к. это 
название приборов. 
 

Принято 
Отклонено, т.к. это 
название приборов. 
 
 
Принято 
 
Принято 
Принято 
 

  Заключение РГ по «откло-
нению шага» изменено - 
см. пункт 30. 
 
Принято слово «резьбы» в 
таблицы 13 и 14 не добав-
лять, достаточно соответ-
ствующего указания в 
наименовании таблиц – 
переоформить таблицы 
при пересмотре стандарта. 

43 5.6.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

В ГОСТ 34057, 5.6.1, включая таб-

лицу 15: 

«измерение шага резьбы» (5 раз) 
В Изменении № 1 не приведено 

Не учтена замена «шага» на «от-

клонения шага» (см. начиная с 

5.3.1). 

Дополнить проект Изменения № 

1: 

Пункт 5.6.1. Заменить слова: «ша-
га резьбы» на «отклонения шага 
резьбы» (5 раз). 
 

Отклонено. См. п. 42 
Сводки 

  Заключение РГ по «от-
клонению шага» измене-
но - см. пункт 30 

44 6.1.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Раздел 6. Пункт 6.1.1 дополнить 
примечанием: 
«Примечание – Калибры_ изготов-
ленные по ГОСТ Р 51906 (с указа-
нием в маркировке ГОСТ Р 51906) 
до 01.08.2018 года, даты введения 
данного стандарта, могут приме-
няться для контроля натяга резьбы 
калибров и изделий наравне с ка-
либрами изготовленными после 
01.08.2018 года по ГОСТ 34057 (с 
указанием в маркировке ГОСТ 
34057)». 

Дублируют друг друга слова: «из-

готовленные по ГОСТ Р 51906», 

«до 01.08.2018, даты введения 

данного стандарта» и «с указани-
ем в маркировке ГОСТ Р 51906», 

т.к. до 01.08.2018 все калибры бы-

ли изготовлены по ГОСТ Р 51906 и 

имели в маркировке ГОСТ Р 51906, 

то же – в отношении «изготов-

ленными после 01.08.2018 года», 

«по ГОСТ 34057» и «с указанием в 

маркировке ГОСТ 34057». 

Исключить дублирование, уточ-

нить изложение, т.к. ссылка на 

недействующий ГОСТ Р 51906 

Принято    
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Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

должна быть дополнена сноской в 

конце страницы в соответствии с 

формулировкой приказа о его от-

мене, т.к. 01.08.2018 это дата 

введения ГОСТ 34057 только в 

РФ: 

Пункт 6.1.1 дополнить примечани-
ем: 
«П р и м е ч а н и е – Калибры, из-
готовленные по ГОСТ Р 51906 1) 
могут применяться наравне с ка-
либрами, изготовленными по 
настоящему стандарту. 
дополнить сноску в конце страни-
цы:   
1) В Российской Федерации нацио-
нальный стандарт ГОСТ Р 51906–
2015 был отменен с 1 августа 2018 
г. в связи с введением в действие 
настоящего стандарта». 

45 6.2 
Рисунок 
9 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Рисунок 9 лист 2, подрисуночный 
текст изложить в новой редакции: 
«… 2 – плоскость ручного свинчи-
вания трубы и муфты…» 

См. соображения по 3.1.13 Принято Непонятно что принято – 
конкретного предложения 
не указано. 
Тем более, что рисунок 9 
и подрисуночный текст к 
нему не меняется, см. за-
ключение по п.46. 
  

 Заключение РГ изменено - 
подрисуночный текст не 
изменять. 

46 6.2 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 6.2. Первый абзац, первое пе-
речисление изложить в новой ре-
дакции: 
«- натягов S и N контрольного ка-
либра-кольца [рисунки 9 а) и 10 а)], 
при этом исходное значение натяга 
S должно быть указано в маркиров-
ке на контрольном калибре-кольце 
при сертификации или первичной 
калибровке калибра, значение натя-
га S в дальнейшем – только в доку-
менте на контрольный калибр-
кольцо;»; 
примечание изложить в новой ре-
дакции: 
«П р и м е ч а н и е – Исходное зна-
чение натяга S в сопряжении кон-
трольного калибра-кольца и кон-
трольного калибра-пробки является 
основой для определения износа или 
необратимых изменений калибров. 
………………. »; 
второй абзац (второе и третье пред-
ложения) и примечание изложить в 
новой редакции: 
«…Резьбовой контрольный калибр-
кольцо предназначен для определе-
ния натяга S1 рабочего калибра-
пробки [рисунки 9 б) и 10 б)]. Зна-
чение натяга S1 должно быть указа-

Уточнить редакцию первого пере-

числения в первом абзаце, т.к. не-

понятно что стоит под словом «в 

дальнейшем» – последующие сер-

тификации? калибровки? 

Для тех изменений, которые вно-

сятся, изложение очень громозд-

ко: 

- из примечания после первого аб-

заца всего лишь исключается вто-

рое предложение, редакция перво-

го предложения неизменна; 

 - во втором абзаце из второго 

предложения исключено только 

слово «исходного», в третье пред-

ложение добавлено совсем необя-

зательное слово «натяга» перед S1 

(при наличии пояснений в 3.2 

можно вообще нигде не указывать 

«натяг» перед S, S1, N, N1). 

Причем, непонятно зачем везде 

добавляется слово «значение» – 

слово «значение» не применяется, 

когда называется конкретный па-

раметр или когда указывается 

конкретная цифра. В противном 

случае слово «значение» потребо-

валось бы указывать по тексту и 

в таблицах перед наименованием 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ПАО «СинТЗ»: 
№ 46, 6.2 рисунки 9 и 10, в 
части «Принято в редакции: 
… примечание (после второго 
абзаца) изложить в новой ре-
дакции: …», так как после 2 
абзаца нет примечания, заме-
нить на «… дополнить при-
мечанием (после второго аб-
заца): …»; 
№ 46, 6.2 рисунки 9 и 10, в 
части «… отклонено, рисунки 
9 и 10 оставить в существу-
ющей ред. ГОСТ», в дей-
ствующей редакции ГОСТ на 
рисунках не обозначены из-
мерительные плоскости, в 
подрисуночном тексте есть 
неточности, пояснения к 
натягам не соответствуют 
определению 3.1.18. 
 Рисунки 9 и 10 привести в 
новой редакции (с учётом из-
ложенного в редакции проек-
та изменения № 1), подрису-
ночный текст привести в ре-
дакции изменения; 
 

Отклонено 
Рисунки 9,10 оставить в 
существующей редакции 
 
Дополнить Изменение № 
1 заменой ссылки на 
фрагмент д в примечании 
2 к рисунку 9 –  см. об-
щую редакцию изменения 
по пункту 6.2.  
 
 Редакцию формулы в 
примечании 2 к рисунку 9 
изменить по предложению 
ПНТЗ – обсудить на сле-
дующем заседании. 
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Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

но в маркировке на рабочем калиб-
ре-пробке или документе на рабо-
чий калибр-пробку. 
П р и м е ч а н и е – Отклонение 
значения натяга S от исходного зна-
чения должно учитываться при 
определении значений натяга рабо-
чего калибра-пробки».  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунки 9 и 10. Дополнить позици-
ей 4: 
- для контрольного калибра-пробки 
на нижней (внутренней) поверхно-
сти фланца и на малом торце; 
- для контрольного калибра-кольца 
на большем торце; 
- для рабочего калибра-пробки - на 
нижней (внутренней) поверхности 
фланца; 
- для рабочего калибра-кольца на 
малом торце. 
Рисунок 9 лист 2, подрисуночный 
текст изложить в новой редакции: 
………………………………………
……………… 
Рисунок 10, лист 2, подрисуночный 
текст изложить в новой редакции: 
……………………………………… 
 

каждого из параметров, напри-

мер: 

Таблица 13, заголовки 

Значение шага резьбы, мм 
Значение числа витков на длине 
25,4 мм 
Значение диаметра измерительно-
го наконечника, мм 
Пункт 5.6.2, третий– пятый аб-

зацы: 

Значение предельных отклонений 
глубины канавок ± 0,005 мм.  
Значение угла призмы установоч-
ных мер с призматическими V-
образными канавками должно 
быть не более 60°. 
Значение ширины среза профиля 
канавки по впадине должно быть 
равно: 
- 0,079 мм — для резьбы со значе-
нием шага 3,175 мм резьбового со-
единения LP; и т.п. 

Упоминание новой редакции при-

мечания вместе со вторым абза-

цем непонятно – во втором абзаце 

нет примечания. Если не имеется 

в виду дополнение нового примеча-

ния после второго абзаца, то по-

ложение заменяемого абзаца 

должно быть конкретизировано 

отдельно.  

 

Недопустимое изложение измене-

ний, вносимых в рисунки – должны 

быть приведены новые редакции 

рисунков 9 и 10 с указанием новой 

позиции 4, новой редакции поясня-

ющих данных и примечаний. 

С учетом всего сказанного предла-

гается исключить лишнее и изло-

жить в редакции:  

Пункт 6.2. Первый абзац. Первое 
перечисление изложить в новой 
редакции: 
«- натягов S и N контрольного ка-
либра-кольца [рисунки 9 а) и 10 
а)], при этом исходное значение 
натяга S должно быть указано в 
маркировке на контрольном ка-
либре-кольце при сертификации 
или первичной калибровке калиб-
ра, значение натяга S в дальней-
шем (?) – только в документе на 
контрольный калибр-кольцо»; 
примечание (после первого абза-

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Принято в редакции:  
«Пункт 6.2. Первый аб-
зац. Первое перечисле-
ние изложить в новой 
редакции: 
«- натягов S и N кон-
трольного калибра-
кольца [рисунки 9 а) и 
10 а)], при этом исход-
ное значение натяга S 
должно быть указано в 
маркировке на кон-
трольном калибре-
кольце при сертифика-
ции или первичной ка-
либровке калибра. Зна-
чение натяга S при пе-
риодической калиб-
ровке указывается 
только в документе на 
контрольный калибр-
кольцо»; 
 
Примечание (после 
первого абзаца). Ис-
ключить второе пред-
ложение; 
второй абзац. Заменить 
слова: «исходного 
натяга S1» на «натяга 
S1»; 
 
примечание (после 
второго абзаца) изло-
жить в новой редак-
ции: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Требуется уточнение: 
- при периодической ка-
либровке S указывается 
«только в документе», а 
при сертификации или 
первичной калибровке 
только «в маркировке» 
или не только, а еще и в 
документе? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Повторно – после второго 
абзаца нет примечания, 
есть примечание после пя-
того абзаца (в предложе-
нии было ошибочно ука-
зано – после четвертого).  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Принято в редакции: 
«Пункт 6.2. Первый абзац. 
Первое перечисление из-
ложить в новой редакции: 
«- натягов S и N кон-
трольного калибра-кольца 
[рисунки 9 а) и 10 а)], при 
этом исходное значение 
натяга S должно быть ука-
зано в документе и марки-
ровке на контрольном ка-
либре-кольце при серти-
фикации или первичной 
калибровке калибра. Зна-
чение натяга S при перио-
дической калибровке ука-
зывается только в доку-
менте на контрольный ка-
либр-кольцо»; 
 
примечание после первого 
абзаца. Исключить второе 
предложение; 
 
второй абзац. Заменить 
слова: «исходного натяга 
S1» на «натяга S1»; 
 
дополнить примечанием 
(после второго абзаца): 
«П р и м е ч а н и е – От-
клонение натяга S1 от ис-
ходного значения натяга S 
должно учитываться при 
определении значений 
натяга рабочего калибра-
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ца). Исключить второе предложе-
ние; 
второй абзац. Заменить слова: 
«исходного натяга S1» на «натяга 
S1»; 
примечание (после четвертого аб-
заца) изложить в новой редакции: 
«П р и м е ч а н и е – Отклонение 
натяга S от исходного значения 
должно учитываться при опреде-
лении значений натяга рабочего 
калибра-пробки»; 
рисунки 9 и 10 изложить в новой 
редакции.  

«П р и м е ч а н и е – 
Отклонение натяга S от 
исходного значения 
должно учитываться 
при определении зна-
чений натяга рабочего 
калибра-пробки»; 
 
Отклонено: рисунки 9 
и 10 оставить в суще-
ствующей ред. ГОСТ  

пробки»; 
 

рисунок 9. Примечание 2 
изложить в редакции: 
«При применении для 
контроля натяга резьбы 
трубы с резьбовым соеди-
нением LC рабочего ка-
либра-кольца для резьбо-
вого соединения SC торец 
трубы будет выступать за 
малый торец калибра-
кольца [в отличие от ри-
сунка е)] на расстояние 
[(L1 LC– L1 SC ) – N1]». 

47 6.2 ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Рисунки 9 и 10. Дополнить позици-
ей 4: 
-для контрольного калибра-пробки 
на нижней (внутренней) поверхно-
сти фланца и на малом торце; 
-для контрольного калибра-кольца 
на большем торце; 
- для рабочего калибра-пробки - на 
нижней (внутренней) поверхности 
фланца; 
- для рабочего калибра-кольца на 
малом торце. 
Рисунок 9 лист 2, подрисуночный 
текст изложить в новой редакции: 
«1 – плоскость конца сбега резьбы 
трубы; 2 – плоскость ручного свин-
чивания трубы и муфты; 3 – плос-
кость торца трубы; 4 - измеритель-
ная плоскость калибра 

Чтобы не засорять рисунок, 

предлагаем вынести обозначе-

ния этих измерительных плос-

костей на Рисунок 12 и Рисунок 

15 
 
Рисунок 12. Дополнить позицию 6 
на большем торце калибра-кольца 
на размерной линии (L4-S); 
позицию 4 с малого торца калиб-
ра-кольца перенести выше на раз-
мерную линию (L4-S); 
подрисуночный текст изложить в 
новой редакции: 
1 – измерительная плоскость кон-
трольного и рабочего калибра-
пробки, плоскость конца сбега 
резьбы трубы; 2 – основная плос-
кость;  3 – плоскость ручного 
свинчивания;  4 – измерительная 
плоскость рабочего калибра-
кольца, измерительная плоскость 
контрольного калибра пробки,  
плоскость торца трубы; 5 – ось 
резьбы; 6 – измерительная плос-
кость контрольного калибра-
кольца 

Отклонено. См. п. 46 
Сводки 

   

48 6.2 ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

 Рисунок 15. Дополнить позицию 5 
на большем торце калибра-кольца 
на размерной линии (L4-S); 
позицию 3 с малого торца калиб-
ра-кольца перенести выше на раз-
мерную линию (L4-S); 
подрисуночный текст изложить в 
новой редакции: 
1 – измерительная плоскость кон-
трольного и рабочего калибра-
пробки, плоскость конца сбега 
резьбы трубы; 2 – основная плос-
кость; 
3 – измерительная плоскость рабо-
чего калибра-кольца, измеритель-
ная плоскость контрольного ка-

Отклонено. См. п. 46 
Сводки 
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при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

либра пробки,  плоскость торца 
трубы; 4 – ось резьбы; 5 – измери-
тельная плоскость контрольного 
калибра-кольца 

49 6.3.1;  
таблица 
16 

ПАО 
«СТЗ» эл. 
письмо от 
11.10.2019 

- Исключить из Изменения № 1, 
оставить в существующей редак-
ции. 
 
В спецификации API 5B предель-
ные отклонения установлены 
только на натяг S для контрольных 
калибров, для рабочих калибров  
S1 не нормируется. 
 

Принято     

50 6.3.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 6.3.1 изложить в новой ре-
дакции: 
«Пара контрольных калибров может 
применяться для дальнейшего ис-
пользования при условии, что натяг 
в сопряжении между ними отлича-
ется от исходного значения натя-
га…, определенного при сертифика-
ции или первичной калибровке ка-
либров и маркированного на кон-
трольном калибре-кольце, не более 
чем указано в таблице 16. Пара кон-
трольных калибров, на которой об-
наружено отклонения натяга … от 
исходного значения, выходящее за 
предельные отклонения, указанные 
в таблице 16, подлежит ремонту или 
замене. 
Износ рабочих калибров, выражен-
ный изменением натягов от исход-
ных значений, в процессе эксплуа-
тации калибров не должен выходить 
за предельные отклонения, указан-
ные в таблице 16». 
Таблица 16. Наименование таблицы 
изложить в новой редакции: 
«Т а б л и ц а 16 – Предельные от-
клонения натяга… калибров от ис-
ходного значения». 
Таблица 16. Третью графу изложить 
в новой редакции: 
«Предельные отклонения натяга … 
калибров от исходного значения, 
мм» 

Для тех изменений, которые вно-

сятся, изложение очень громозд-

ко: 

- из первого абзаца и таблицы ис-

ключается только S, редакция 

остального неизменна.  

Применяется некорректное вы-

ражение: «износ      …, выражен-

ный изменением». При этом, в 

таблице 16 указаны предельные 

отклонения натягов, а не износа. 

С учетом этого предлагается ис-

ключить лишнее и изложить в ре-

дакции:  

Пункт 6.3.1. Исключить обозначе-
ние: «S» (4 раза); 
дополнить новым абзацем (после 
первого абзаца): 
«В процессе эксплуатации рабочих 
калибров отличие натягов от ис-
ходных значений, обусловленное 
износом калибров, не должно пре-
вышать предельных отклонений, 
указанных в таблице 16». 
 

Отклонено. См. п. 49  ОАО «Газпромтрубинвест»: 
поддерживает» отклоненное 
предложение ПАО  «ТМК» 

Отклонено, 
см. пункт 49 – из Измене-
ния № 1 исключено изме-
нение, касающееся табли-
цы 16 и всего пункта 6.3.1. 

51 6.3.1 
Таблица 
17 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Таблица 17 – Предельные отклоне-
ния натягов 

Изменить наименование табли-

цы: 
Таблица 17 – Предельные откло-
нения натягов для схем взаимосвя-
зи г); д); е); ж); и) рисунки 9 и 10 

Отклонено. См. п. 6.3.3 
ГОСТ  

   

52 7.1.1 
Табли-
цы 18 и 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-

Таблицы 18 и 19 исключить строку 
«Конусность по среднему диаметру 
резьбы на длине 100 мм»  

Исключить. Упразднение требова-
ний к конусности для резьбы ка-
либров сомнительно, тем более с 

Отклонено. См. п. 15 
Сводки 

Пункт 15 Сводки не отно-
сится к калибрам. 
Автор замечания имел в 

ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ» 
В пунктах 52 и 53 некоррект-
на ссылка на п.15 сводки, т.к. 

Принято 
Изменено обоснование 
отклонения – номиналь-
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2020г.) 

 

19 053047 от 
13.09.2019 

сохранением требований к соот-
ветствующим предельным откло-
нениям (см. табл.24 и 25)? 

виду, что в таблицах 24 и 
25 указаны предельные 
отклонения конусности в 
мм, а номинального зна-
чения конусности в мм 
при исключении строк из 
таблиц 18 и 19 не будет 
указано нигде. 
Следует не исключать 
строки в таблицах 18 и 19, 
а изложить их в новой ре-
дакции – см. номинальное 
значение конусности в 
таблицах 3 и 4 с учетом 
принятых РГ заключений. 
 

в п.15 речь идет о конусности 
изделия (трубы/муфты), а в 
52 и 53 конусность на калиб-
ре 
 

ное значение конусности 
будет приведено в приме-
чании на рисунках 13 и 14 
в таком же  виде, как на 
рисунке 5. 

53 7.1.1 
Табли-
цы 18 и 
19 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Таблицы 18 и 19 исключить строку 
«Конусность по среднему диаметру 
резьбы на длине 100 мм»  
Конусность калибров контроли-
руется на всей длине калибра и 

пересчет удобнее делать со 100 мм. 

Оставить в существующей ре-

дакции ГОСТа 

 

Отклонено. См. п. 15 
Сводки 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 
 
  

ООО ПКФ «Челябинский ка-
либр»: 
 На следующем заседании пе-
ресмотреть пункт 53, т.к. бы-
ло принято ошибочное реше-
ние 

Замечание ПАО «ТМК» 
Принято, см. пункт 52 
 
Замечание ООО ПКФ 
«Челябинский калибр» 
Отклонено, см. пункт 52 

54 7.1.2 
Табли-
цы 20; 
21; 22; 
23 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 
 

Столбец: 
Натяг в сопряжении калибра-кольца 
с калибром-пробкой S 

Дополнить строку перечислени-

ем натягов  

S; S1: 
Натяг в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой S ; S1 

Принято в редакции:  
Таблицы 20; 21; 22; 23 
дополнить  S1*:  
* - для изготовителей 
калибров 

Содержание сноски * не-
корректно – все остальные 
параметры в таблицах 20; 
21; 22; 23 не для изготови-
телей? – укажите для кого. 
 

 Принято  
Дополнить Изменение № 
1 в редакции:  
«Пункт 7.1.2. Таблицы 20 
– 23. Заголовок графы 
«Натяг в сопряжении ка-
либра-кольца с калибром- 
пробкой S». Заменить 
обозначение: «S» на «S, 
S1

1)». 
дополнить сноской: 

1) Значения S1 установле-
ны для приемочного кон-
троля, проводимого изго-
товителем калибров». 

55 7.1.1 
 

ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.1.1 Рисунок 11. Обозначе-
ние «hs» заменить обозначением 
«hg». 
Примечание 1 изложить в новой ре-
дакции: 
«1 Конусность резьбы  1:16 (0,0625 
мм/мм) на рисунке увеличена».   
Таблица 18. Графа: Геометрический 
параметр. Заменить: 
«Высота профиля» на «Высота про-
филя резьбы»; 
Таблицы 18 и 19. Графа: обозначе-
ние параметра и формула. Обозна-
чение «hs» заменить обозначением 
«hg». 
Таблицы 18 и 19 исключить строку 
«Конусность по среднему диаметру 
резьбы на длине 100 мм»  
Рисунок 12. Дополнить позицию 6 
на большем торце калибра-кольца 

См. приведенные выше замечания: 

- к пунктам 4.1.1, 4.2.1 в части 

объединения одинаковых измене-

ний. 

- по единообразному изложению 

примечаний к рисункам 1, 3 и 11. 

Также, рисунок 12 находится не в 

пункте 7.1.1, а в пункте 7.1.2. При 

этом, недопустимо такое изло-

жение изменений, вносимых в ри-

сунок 12 – должна быть приведе-

на новая редакция рисунка с ука-

занием новой позиции 6, изменени-

ем позиции 4, новой редакции по-

ясняющих данных и примечаний. 

Исправить изложение:  

Пункт 7.1.1. Рисунок 11. Заменить 
обозначение: «hs» на «hg»; 
примечание 1 изложить в новой 

Принято 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Принято 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
Примечание 1 изложить в 
новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 
1:16 на рисунке увеличе-
на».   
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на размерной линии (L4-S); 
позицию 4 с малого торца калибра-
кольца перенести выше на размер-
ную линию (L4-S); 
подрисуночный текст изложить в 
новой редакции: 
«1 – измерительная плоскость кон-
трольного и рабочего калибра-
пробки, плоскость конца сбега резь-
бы трубы; 2 – основная плоскость;  
3 – плоскость ручного свинчивания;  
4 – измерительная плоскость рабо-
чего калибра-кольца, измерительная 
плоскость контрольного калибра 
пробки,  плоскость торца трубы; 5 – 
ось резьбы; 6 – измерительная плос-
кость контрольного калибра-
кольца» 
дополнить: 
«Примечания: 
1 Длина резьбы калибров: 
- контрольных калибров-пробок  
должна быть равной (L4 – U); 
- рабочих калибров-пробок должна 
быть равной L1; 
- контрольных и рабочих калибров-
колец не менее (L4 – g – 1,5P). 
2 На рисунке показано сопряжение 
калибра-пробки и калибра-кольца с 
номинальными геометрическими 
параметрами, при которых натяг N 
равен нулю». 

редакции: 
«1 Конусность резьбы – 1:16 
(0,0625 мм/мм), на рисунке увели-
чена»; 
таблицы 18 и 19. Заменить слова:  
«Высота исходного треугольника» 
на «Высота исходного треуголь-
ника резьбы» (2 раза); 

«Высота профиля» на «Высота 
профиля резьбы»; 

«Срез по вершинам» на «Срез по 
вершинам профиля резьбы» (2 ра-
за)»; 

 «Ширина канавки» на «Ширина 
канавки резьбы» (2 раза);  
заменить обозначение: «hs» на «hg» 
(3 раза); 
исключить последнюю строку (2 
раза). 

Пункт 7.1.2. Рисунок 12 изложить 
в новой редакции. 
 

 
Принято 
 
 
Принято 
 
 
 
 
Принято 
 
 
Принято 
 
 
Принято 
  
Принято 
 
Принято 
 
 
Отклонено.  
Изложить в новой ре-
дакции: 
«Пункт 7.1.2. Рисунок 
12.  Подрисуночный 
текст. Примечания 1, 2 
заменить на «П р и м е 
ч а н и е – На рисунке 
показано сопряжение 
калибра-пробки и ка-
либра-кольца с номи-
нальными геометриче-
скими параметрами, 
при которых натяг N 
равен нулю». 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
На рисунке 12 нет приме-
чаний 1 и 2. 
Изложить в редакции: 
«Пункт 7.1.2. Рисунок 12.  
Дополнить примечанием: 
«П р и м е ч а н и е – На 
рисунке показано сопря-
жение калибра-пробки и 
калибра-кольца с номи-
нальными геометриче-
скими параметрами, при 
которых натяг N равен 
нулю». 

 

 
 
 
 
В отношении единообра-
зия таблиц 18 и 19: 

не добавлять «резьбы» в 
каждую строку таблиц 18 
и 19 – переоформить таб-
лицы при пересмотре 
стандарта.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Принято в редакции по 
рисункам 12 и 15 (п. 67 
Сводки) 

 «Пункты 7.1.2 и 7.2.2. Ри-
сунки 12 и 15. 
Поясняющие данные из-
ложить в новой редакции: 
«1 – измерительная плос-
кость контрольного и ра-
бочего калибра-пробки,; 2 
– основная плоскость;  3 – 
измерительная плоскость 
рабочего калибра-кольца и 
контрольного калибра 
пробки; 4 – ось резьбы». 
 

Рисунки с указанием из-
мерительных плоскостей 
переделать при пересмот-
ре стандарта. 
 
Примечанием не допол-
нять, в приложение А под-
готовить предложения по 
номинальным значениям 
N и N1 - ООО ПКФ «Че-
лябинский калибр», ПАО 
«СинТЗ», ПАО «ТМК». 
 

56 7.1.2 
Рисунок 
12 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Рисунок 12. 
… 
подрисуночный текст изложить в 
новой редакции: 
«…  3 – плоскость ручного свинчи-
вания» 

См. соображения по 3.1.13 Принято. См. п. 7 
Сводки 

Непонятно что принято – 
конкретного предложения 
не указано. 
Тем более, что подрису-
ночный текст к рисунку 12 
не меняется, см. заключе-
ние по п.55. 

 Заключение РГ изменено 
– предложение ЧТПЗ 
отклонено, т.к. конкрет-
ной предложения не ука-
зано. 
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57 7.1.3 

Таблица 
24 
 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Натяг S в 
сопряжении 

калибра-
кольца с 

калибром-
пробкой 

±0,940 ±1,422 ±1,803 ±2,210 ±2,540 

Предельные отклонения в таблице 
даны для натяга резьбового соеди-
нения, а не для калибров.  
Предельные отклонения для натяга 
м/д калибрами рассчитаны по ана-
логии с калибрами для резьб 
SC;NU;EU как 1/5 от допуска пре-
дельных отклонений на натяг резь-
бового соединения. 

Дополнить строку перечислением 
натягов и изменить значения пре-
дельных отклонений: 

 

 

Натяг в со-
пряжении 
калибра-
кольца с ка-
либром-
пробкой S; 
S1; N;N1 

±0,188 ±0,284 ±0,361 ±0,442 ±0,508

Принято в редакции:  
«Натяг S в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой» на 
«Натяг в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой S, S1*; 
N*; N1* (2 раза)»Графа 
« Предельные откло-
нения …» Заменить 
значения: ±0,940
 ±1,422 ±1,803
 ±2,210 ±2,540 на 
±0,188 ±0,284
 ±0,361 ±0,442.  
Дополнить: * - для из-
готовителей калибров 

Содержание сноски * не-
корректно – почти все 
требования подразделов 
7.1, 7.2 и 7.3 относятся к 
изготовителям калибров, 
только 7.3.10–7.3.11 отно-
сится к калибровке.   
Укажите для кого уста-
новлены требования к 
остальным параметрам. 
 
 
 

ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ»: 
 В пунктах 57 и 71 вместо 
«Дополнить: * - для изгото-
вителей калибров» для устра-
нения неоднозначности запи-
сать: «Дополнить: * - норми-
руется для изготовителей ка-
либров, при эксплуатации ка-
либров не регламентирова-
ны».  
 
ПАО «СинТЗ»:  
№ 57, 7.1.3 таблица 24, в ча-
сти «Принято в редакции: … 
Графа «Предельные отклоне-
ния …» Заменить значения: 
±0,940 ±1,422 ±1,803 ±2,210 
±2,540 на ±0,188 ±0,284 
±0,361 ±0,442.», значительно, 
по сравнению с действующей 
редакцией ГОСТ и таблицей 
39 API 5В, ужесточены пре-
дельные отклонения натяга 
калибров для резьбового со-
единения LP. 
Значения предельных откло-
нений оставить в действую-
щей редакции ГОСТ. 
 

Замечания ПАО «ТМК», 
ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ»: 
Принято 
Дополнение Изменения № 
1 в части сноски к табли-
цам 24 и 25 изложить в 
редакции: 
 «заголовок строки «Натяг 
S в сопряжении калибра-
кольца с калибром-
пробкой» изложить в но-
вой редакции (2 раза): 
«Натяги S, S1

3), N3), N1
3) в 

сопряжении калибра-
кольца с калибром-
пробкой»; 
 дополнить сноской 3) (2 
раза): 
3) Значения S1, N, N1 уста-
новлены для приемочного 
контроля, проводимого 
изготовителем калибров». 
 
Замечание ПАО «СинТЗ» 
Принято 
Предельные отклонения 
оставить в редакции ГОСТ 
34057-2017. 

58 7.1.3  
Табли-
цы 24 и 
25 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт 7.1.3 Таблицы 24 и 25. Графа: 
Геометрический параметр. Заменить 
строки: 
… 
«Угол наклона боковой стороны 
профиля резьбы 30°» на «Угол 
наклона боковой стороны резьбы 
30°» (2 раза) 

Необходима замена 4 раза: 
2 раза: в табл. 24, для калибра-
кольца + для калибра-пробки 
2 раза: в табл. 25, для калибра-
кольца + для калибра-пробки 
 

Принято   Заключение РГ изменено 
– внести изменения при 
пересмотре стандарта, т.к. 
такая же замена в табли-
цах 24 и 25 требуется и 
для среза по вершинам 
резьбы, в подразделе 3.2 
для b и срезов по верши-
нам и впадинам и b, а 
также по тексту по при-
близительным подсчетам 
еще 11 раз. 
 

59 7.1.3  
Табли-
цы 24 и 
25 

АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

Таблицы 24 и 25. Графа: «Угол 
наклона боковой стороны профиля 
резьбы 30°» на «Угол наклона боко-
вой стороны резьбы 30°» (2 раза); 

Предлагается  
Графа: «Угол наклона боковой 
стороны профиля резьбы 30°» на 
«Половину угла профиля резьбы 
30°» (2 раза); 

Отклонено, т. к. задан 
параметр: «Угол 
наклона боковой сто-
роны резьбы 30°» 

   

60 7.1.3 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.1.3 Таблицы 24 и 25. Графа: 
Геометрический параметр. Заменить 
строки: «Конусность по среднему 
диаметру резьбы на длине (L4–g)» 
на «Конусность по среднему диа-
метру резьбы на длине резьбы ка-
либра, исключая крайние витки» (4 
раза); 
«Угол наклона боковой стороны 

В таблицах 24 и 25 меняются не 

строки, а только наименование 

геометрического параметра. 

Причем эти дополняемые подроб-

ности должны быть приведены 

аналогично сноске 1) для шага 

резьбы.  

При таком изложении строка 

«Расстояние (L4–S)» должна до-

Принято     
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профиля резьбы 30°» на «Угол 
наклона боковой стороны резьбы 
30°» (2 раза); 
«Натяг S в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой» на 
«Натяг в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой» (2 ра-
за); 
дополнить строкой для калибра-
кольца, после строки «Угол наклона 
боковой стороны резьбы 30°»: 

Расстоя-
ние (L4–S) 

±0,050 ±0,050 ±0,050 ±0,050 ±0,050

 
сноску 1) Изложить в новой редак-
ции: 
«1) Предельные отклонения шага 
резьбы относятся к расстоянию 
между любыми витками резьбы, со-
седними или разделенными любым 
числом витков, на всей длине резь-
бы, исключая крайние витки». 
 

бавиться и в таблицу 25. 

В отношении исключения «профи-

ля» из «боковой стороны профиля 

резьбы» – если такая замена про-

водится, то она должна прово-

дится комплексно во всем тексте 

и для всех параметров, а не толь-

ко в 7.1.3 (стоит ли?), см., напри-

мер: 

- в таблицах 3, 9, 10, 12: «Угол 
профиля резьбы», а не угол резь-
бы; 
- в 5.5.1 – «с боковыми сторонами 
витков резьбы»; 
- в 5.5.2 – «с боковыми сторонами 
профиля резьбы»; 
– в 5.6.4 – «углов наклона боковых 
сторон и угла профиля»; 
– в 7.1.1 – «боковых сторон про-
филя»; 
– в 7.3.3: «для боковых сторон 
профиля резьбы». 
 
Исправить изложение изменений: 

Пункт 7.1.3. Таблицу 24 дополнить 
новой строкой для калибра-кольца 
(после строки «Угол наклона 
боковой стороны профиля резьбы 
30°»): 

Расстояние 
(L4–S) 

±0,050 ±0,050 ±0,050 ±0,050 ±0,050

таблицы 24 и 25. Заменить геомет-
рические параметры:  

«Конусность по среднему диамет-
ру резьбы на длине (L4–g)» на 
«Конусность по среднему диамет-
ру резьбы 2)» (4 раза);  

«Натяг S в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой» на 
«Натяг в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой» (2 ра-
за); 
сноску 1) изложить в новой редак-
ции: 
«1) Предельные отклонения шага 
резьбы относятся к расстоянию 
между любыми витками резьбы, 
соседними или разделенными лю-
бым числом витков, на всей длине 
резьбы, исключая крайние витки» 
(2 раза); 
дополнить новой сноской 2): 
2) Предельные отклонения конус-
ности относятся ко всей длине 
резьбы калибра, исключая крайние 
витки» (2 раза). 
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61 7.1.3 
Таблица 
25 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

 

Натяг S в сопряже-
нии калибра-кольца с 
калибром-пробкой 

 0,635 

Дополнить строку перечислени-

ем натягов: 

Натяг в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой S; S1; 
N;N1 

 0,635 

 

Принято. 
См. п. 57 Сводки. 

   

62 7.1.3  АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 

«1) Предельные отклонения шага 
резьбы относятся к расстоянию 
между любыми витками резьбы, со-
седними или разделенными любым 
числом витков, на всей длине резь-
бы, исключая крайние витки». 

Предлагается оставить. 
«1) Предельные отклонения шага 
резьбы относятся к расстоянию 
между любыми витками резьбы, 
на всей длине резьбы, исключая 
крайние витки». 
 

Отклонено, оставить в 
существующей редак-
ции Изменения № 1.  

   

63 7.2.2 
таблица 
26 

АО «ВМЗ» 
эл. письмо 
от 
15.10.2019 

Графа «наружный диаметр резьбы в 
плоскости торца калибра пробки 
Do» для диаметра резьбы 16 ¾ дюй-
ма размер 319,389 мм 

заменить на размер 419,384 мм Принято. 
Размер согласовать с 
ВМЗ, ЧИЗ, ЧТПЗ. 

   

64 7.2.3  
Рисунок 
13 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт 7.2.3. Рисунок 13. Примеча-
ние 1 изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:16 (0,0625 
мм/мм)». 
Рисунок 14. Примечание 1 изложить 
в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:12 (0,0833 
мм/мм)». 

Изложить аналогично подходов, 
принятых ранее по тексту измене-
ния, где конусность нормирована 
на длине 25,4 мм? 

Принято. См. п. 65 
Сводки 

Автор замечания имел в 
виду, что для калибров ВС 
нигде не указано номи-
нальное значение конус-
ности в мм и на какой 
длине оно нормируется – 
см. ном значение конусно-
сти на рисунках 5 и 6 с 
учетом принятых РГ за-
ключений. 
 
 

ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ»: 
 В пункте 64 некорректна 
ссылка на п.65, по сути дан-
ное замечание отклонено, т.к. 
для изделия конусность нор-
мируется на длине 25,4, а для 
калибров на всей длине ка-
либра за исключением край-
них витков. 
 

Принято 
На рисунках 13 и 14 ука-
зать примечание в редак-
ции: 
«1 Конусность резьбы 1:16 
(1:12) на рисунке увели-
чена». 

65 7.2.3 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.2.3. Рисунок 13. Примеча-
ние 1 изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:16 (0,0625 
мм/мм)». 
Рисунок 14. Примечание 1 изложить 
в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:12 (0,0833 
мм/мм)». 
 

Исправить изложение изменений, 

с учетом единообразия примеча-

ния по конусности к рисункам 1, 3, 

11: 

Пункт 7.2.1. Рисунок 13. Примеча-
ние 1 изложить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы – 1:16 
(0,0625 мм/мм), на рисунке увели-
чена»; 
рисунок 14. Примечание 1 изло-
жить в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы – 1:12 
(0,0833 мм/мм), на рисунке увели-
чена». 

Принято Уточнить редакцию при-
мечаний с учетом коммен-
тария по п. 64 

 Принято 
см. пункт 64 

66 7.2.3 
Рисунки 
13 и 14 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.2.3.  
Рисунок 13. Примечание1 изложить 
в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:16 (0,0625 
мм/мм)». 
Рисунок 14. Примечание1 изложить 
в новой редакции: 
«1 Конусность резьбы 1:12 (0,0833 
мм/мм)». 
 
Конусность на длине 100 мм явля-

ется базовой и более удобной для 

пересчета 

Оставить в существующей ре-

дакции ГОСТа 

 

Отклонено. См. п.п. 15, 
65 Сводки. 

Изменить обоснование от-
клонения – необходимо 
сохранять сопоставимость 
с API 5B. 
 

 Принято 
Изменено обоснование 
отклонения: 
необходимо сохранить 
сопоставимость основ-
ных положений с API 5B 
(конусность резьбы К на 
длине 25,4 мм). 
 

67 7.2.2  ПАО Пункт 7.2.2. Рисунок 15. Дополнить Недопустимо такое изложение Принято  Остальные предложения  Принято 
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Рисунок 
15 

«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

позицию 5 на большем торце калиб-
ра-кольца на размерной линии (L4-
S); 
 позицию 3 перенести с торца ка-
либра-пробки выше на размерную 
линию (L4-S). 
Подрисуночный текст изложить в 
редакции: 
«1 – измерительная плоскость кон-
трольного и рабочего калибра-
пробки, плоскость конца сбега резь-
бы трубы; 2 – основная плоскость;  
3 – измерительная плоскость рабо-
чего калибра-кольца, измерительная 
плоскость контрольного калибра 
пробки,  плоскость торца трубы; 4 – 
ось резьбы; 5 – измерительная плос-
кость контрольного калибра-кольца. 
Примечания: 
1 Длина резьбы калибров: 
- контрольных калибров-пробок 
должна быть равной (L4 – U); 
- рабочих калибров-пробок должна 
быть равной (L4 – U); 
- контрольных и рабочих калибров-
колец не менее (L4 – 25,4). 
2 На рисунке показано сопряжение 
калибра-пробки и калибра-кольца с 
номинальными геометрическими 
параметрами, при которых натяг N 
равен нулю». 
 

изменений, вносимых в рисунок 15 

– должна быть приведена новая 

редакция рисунка с указанием но-

вой позиции 5, изменением позиции 

3, новой редакции поясняющих 

данных. 

При изложении содержания при-

мечания 1 в виде требований, оно 

не может быть приведено в при-

мечании – см. ГОСТ 1.5, пункт 

4.9.1 (примечания не должны со-

держать требований). 

Предлагается либо привести эти 

требования в виде второго абзаца 

в пункте 7.2.2, либо не излагать 

содержание в виде требований. 

 Исправить изложение изменений 

(если требования вторым абзацем 

7.2.2), при этом указать допу-

стимые отклонения (L4 – U), т.к. 

для (L4 – 25,4) указано «не менее»: 

Пункт 7.2.2. Дополнить новым аб-
зацем: 
«Длина резьбы: 
- контрольных и рабочих калиб-
ров-пробок должна быть равной 
[(L4 – U) ±   ] мм; 
- контрольных и рабочих калиб-
ров-колец не менее (L4 – 25,4) мм; 
рисунок 15 изложить в новой ре-
дакции. 

Исправить изложение изменений 

(если сохранить как примечание 

на рисунке 15 без требований): 
Пункт 7.2.2. Рисунок 15 изложить 
в новой редакции. 

Н а  р и с у н к е :  

П р и м е ч а н и я _  
1 На рисунке показано сопряжение 
калибра-пробки и калибра-кольца 
с номинальными геометрическими 
параметрами, при которых натяг N 
равен нулю. 
2 Длина резьбы калибров: 
- контрольных и рабочих калиб-
ров-пробок – (L4 – U) мм; 
- контрольных и рабочих калиб-
ров-колец – (L4 – 25,4) мм. 

Рисунок 15. Подрису-
ночный текст. Приме-
чания 1,2. Заменить на 
: «П р и м е ч а н и е –- 
На рисунке показано 
сопряжение калибра-
пробки и калибра-
кольца с номинальны-
ми геометрическими 
параметрами, при ко-
торых натяг N равен 
нулю». 

все приняты? 
В отношении рисунка 15 – 
на нем нет примечаний 1 и 
2. 
Изложить в редакции: 
«Пункт 7.2.2. Рисунок 15.  
Дополнить примечанием: 
«П р и м е ч а н и е – На 
рисунке показано сопря-
жение калибра-пробки и 
калибра-кольца с номи-
нальными геометриче-
скими параметрами, при 
которых натяг N равен 
нулю». 

 

Изложить в редакции: 
«Пункты 7.1.2 и 7.2.2. Ри-
сунки 12 и 15. 
Поясняющие данные из-
ложить в новой редакции: 
«1 – измерительная плос-
кость контрольного и ра-
бочего калибра-пробки,; 2 
– основная плоскость;  3 – 
измерительная плоскость 
рабочего калибра-кольца и 
контрольного калибра 
пробки; 4 – ось резьбы». 
 

Рисунки с указанием из-
мерительных плоскостей 
переделать при пересмот-
ре стандарта. 
 
Примечанием не допол-
нять, в приложение А под-
готовить предложения по 
номинальным значениям 
N и N1 - ООО ПКФ «Че-
лябинский калибр», ПАО 
«СинТЗ», ПАО «ТМК». 
 

68 7.2.3 
Таблица 
26 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Столбец : 
Натяг в сопряжении калибра-кольца 
с калибром-пробкой S 

Дополнить строку перечислени-

ем натягов  

S; S1: 

Натяг в сопряжении калибра-
кольца с калибром-пробкой S ; S1 

Принято. Столбец : 
«Натяг в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой S» за-
менить на «Натяг в со-
пряжении калибра-
кольца с калибром-
пробкой S; S1

*» Табли-

См. комментарий  к пунк-
ту 57. 

 Принято 
Дополнить Изменение № 
1 в редакции: 
Пункт 7.2.2. Таблица 26. 
Заголовок графы «Натяг в 
сопряжении калибра-
кольца с калибром- проб-
кой S». Заменить обозна-
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№
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Номер 
раздела, 

подраз-

дела и 

пункта 

проекта 

стан-
дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 

(предприя-

тия), но-

мер пись-
ма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

цу дополнить: *- для 
изготовителей калиб-
ров 

чение: «S» на «S, S1
2)». 

дополнить сноской: 
«2) Значения S1 установле-
ны для приемочного кон-
троля, проводимого изго-
товителем калибров». 
 

69 7.2.3 
Таблица 
27 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Геометрический 
параметр 

Предель-
ное от-

клонение 
параметра 

Калибр-пробка и калибр коль-
цо 

Высота профиля  
резьбы  1,575 

+ 0,013 

Ширина канавки по 
средней линии 
резьбы  2,667 

 
+ 0,025 

Ширина выступа по 
средней линии 
резьбы   2,413   

 

– 0,025 

Угол профиля резь-
бы 13о 

+ 2 о 
– 1о 

Углы наклона боко-
вых сторон резьбы 
при номинальном 
диаметре резьбы до 
339,72 мм: 
  3о 

10о 

 
 

± 1 о 
± 1о 

Углы наклона боко-
вых сторон резьбы 
при номинальном 
диаметре резьбы от 
406,40 мм: 
  3о 

10о 

 
 

±  30´ 

±  30´ 

Радиусы: 
вершины резьбы 
впадины резьбы 

 
+ 0,050 
– 0,050 

 

Данную часть таблицы удалить и 
внести предельные отклонения для 
данных геометрических парамет-
ров в Рисунок 13 и Рисунок 14. (на 
рисунке так будет более информа-
тивно и понятно всем). 
На Угол профиля резьбы 13о  

убрать предельные отклонения и 
сделать этот угол справочным.  
 
 
          Заменить угол наклона боко-
вых сторон резьбы при номиналь-
ном диаметре резьбы до 339,72 
мм:  3о  ± 1 о на 3о  +1 о 
 
              Ввести предельное откло-
нение на радиус впадины резьбы 
калибра-кольца  R 0,76 -0,2. 
 

Принято  
 
 
 

 
На «Угол профиля 
резьбы 13о убрать пре-
дельные отклонения, 
обозначить *.  
Таблицу дополнить * - 
параметр справочный». 
  
 
 
 
Принято: Ввести пре-
дельное отклонение на 
радиус впадины резьбы 
калибра-кольца  R 0,76 
-0,20 на рис.13,14. 
 

Если исключаются пре-
дельные отклонения па-

раметра, то из таблицы 27 
следует исключить всю 
строку – см. название 
таблицы «Предельные 

отклонения…» 
Сноску * не добавлять, 
т.к. к калибрам должны 

применяться те же прави-
ла, что указаны в 5.1.2, 

перечислении б). 
Следует дополнить в раз-

дел 7  подраздел «Кон-
троль калибров», анало-

гичный разделу 5. 
 

ПАО «СинТЗ»: 
№ 69, 7.2.3 Таблица 27, в ча-
сти исключения из таблицы 
геометрических параметров 
профиля резьбы и предель-

ных отклонений для калибра-
пробки и калибра-кольца и 

дополнения предельными от-
клонениями для этих пара-

метров рисунков 13 и 14, но 
тогда контроль этих парамет-
ров станет не обязательным, 
так как в соответствии с 7.3.1 
«Предельные отклонения па-
раметров калибров, подверга-
емых контролю, приведены в 
таблицах 24, 25, 27.»  Приве-
сти значения в таблице 27 и 
дополнить на рисунках 13 и 

14.; 

Принято 
Таблицу 27 изложить в 
редакции ПАО «СинТЗ», с 
учетом поправок ПАО 
ТМК» и замечания 70 
ООО ПКФ «Челябинский 
калибр», см. после Свод-
ки. 

70 7.2.3 
Таблица 
27 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

             Калибр-пробка 
Конусность по наружному 
диаметру резьбы на длине 
резьбы с полным профилем, 
исключая крайние витки, при 
номинальном диаметре резь-
бы: 
до 339,72 мм вкл. 
от 406,40 мм 
 

 
 
 

+ 0,025 
+ 0,038 

 

               Калибр-пробка  
Конусность по внутреннему диа-
метру резьбы на длине резьбы с пол-
ным профилем, исключая крайние 
витки, при номинальном диаметре 
резьбы: 
до 339,72 мм вкл. 
от 406,40 мм 
 

 
 
 

+ 0,025 
+ 0,038 

 

Отклонено. Отсутству-
ет обоснование.  

 ООО ПКФ «Челябинский ка-
либр»:  
На следующем заседании РГ 
3 и РГ 5 пересмотреть реше-
ние по пункту № 70. 

Принято  
см. пункт 69 
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5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

          Калибр-кольцо 
Конусность по внутреннему 
диаметру резьбы на длине резь-
бы калибра, исключая крайние 
витки, при номинальном диа-
метре резьбы: 

 
 

– 0,005 
– 0,030 
– 0,005 
– 0,043 

 

Конусность резьбового соедине-

ния контролируется по впадинам 
резьбы, соответственно конус-

ность калибров должна контро-

лироваться аналогично по впади-

нам. 

          Калибр-кольцо 
Конусность по наружному диаметру 
резьбы на длине резьбы калибра, ис-
ключая крайние витки, при номиналь-
ном диаметре резьбы: 
до 339,72 мм вкл. 

 
 

– 0,005 
– 0,030 
– 0,005 
– 0,043 

 

71 7.2.3 
Таблица 
27 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

 

Натяг в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой 

 0,380 

Дополнить строку перечислени-

ем натягов: 

Натяг в сопряжении 
калибра-кольца с ка-
либром-пробкой S; S1; 
N;N1 

 0,380

 

Принято. Строку из-
ложить в новой редак-
ции: «Натяг в сопря-
жении калибра-кольца 
с калибром-пробкой S; 
S1*; N*;N1*» и допол-
нением: «* - для изго-
товителей калибров». 

См. комментарий к пункту 
57. 
 
 
 
 

«Уральский трубный завод»: 
против пункта 71, 7.2.3, табл. 
27 

Замечания сняты 

72 7.2.3 
Таблица 
27 

ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.2.3 Таблица 27. Изложить в 
новой редакции: 
«Т а б л и ц а 27 – Предельные от-
клонения геометрических парамет-
ров профиля резьбы и калибров для 
резьбового соединения BC 
 

Из новой редакции исключить 

«Угол профиля резьбы 13о», «Углы 

наклона боковых сторон резь-

бы…», т.к. предельные отклоне-

ния для них указаны на рисунках 13 

(заменить на рисунке на 3о± 1 о, 
если это не ошибка) и 14. 

Про конусность изложить едино-

образно с таблицами 1, 3, 4, 9, 10. 

Исправить изложение изменения, 

уточнив наименования парамет-

ров (см. после таблицы замеча-

ний): 

Пункт 7.2.3 Таблицу 27 изложить 
в новой редакции. 

Принято  
 

   

73 7.3.1 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.3.1. Исключить абзацы 2 и 
3. 

Исправить изложение изменений: 

Пункт 7.3.1. Второй и третий абза-
цы исключить. 

Отклонено. Оставить в 
сущ. ред. ГОСТ, дан-
ное изменение исклю-
чено см. Рис 12, 15  

Заключение противоречит 
заключению РГ, принято-
му по п. 67. 

 Замечание снято 
Оставить в редакции 
ГОСТ 34057-2017. 

74 7.3.3 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.3.3. Изложить в новой ре-
дакции: 
«7.3.3 Параметр шероховатости Ra 
рабочих поверхностей и измери-
тельных плоскостей калибров дол-
жен соответствовать ГОСТ 24672». 
 

В новой редакции пропало поясне-

ние, что такое «рабочая поверх-

ность» калибра – см. ГОСТ 34057. 

Исправить изложение изменений: 

Пункт 7.3.3. Изложить в новой ре-
дакции: 
«7.3.3 Шероховатость Ra рабочих 
поверхностей (вершин и боковых 
сторон профиля резьбы) и измери-
тельных плоскостей калибров 
должна соответствовать ГОСТ 
24672». 

Принято в редакции: 
«7.3.3 Шероховатость 
Ra поверхностей ка-
либров должна соот-
ветствовать ГОСТ 
24672». 

   

75 7.3.6 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.3.6. Последнее перечисле-
ние изложить в новой редакции: 
«…- на длине резьбы с полным 
профилем, исключая крайний виток 
резьбы на малом торце на калибрах-

Не учтена замена измерения «ша-

га резьбы» на измерение «откло-

нения шага резьбы» (начиная с 

5.3.1).  

Также исправить несоответ-

Отклонено, т.к. для ка-
либров измеряют «шаг 
резьбы»  
Принято в редакции: 
«Второй абзац. Второе 

 ПАО «ЧТПЗ и ПНТЗ»: 
Дополнительно предусмот-
реть внесение S1, N и N1 в 
пункт 7.3.5 ГОСТ 34057-2017, 
который определяет парамет-

Замечание снято 
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нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

пробках». 
 

ствующее изложение изменения: 

Пункт 7.3.6. Заменить слова: «Шаг 
резьбы» на «Отклонение шага 
резьбы» (2 раза); 
второй абзац. Второе перечисле-
ние изложить в новой редакции: 
«- на длине резьбы с полным про-
филем, исключая крайний виток 
резьбы на малом торце калибров-
пробок». 
 

перечисление изло-
жить в новой редак-
ции: 
«- на длине резьбы с 
полным профилем, ис-
ключая крайний виток 
резьбы на малом торце 
калибров-пробок». 

ры не являющиеся браковоч-
ными при эксплуатации. 

76 7.3.7 ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Высоту профиля резьбы hs калиб-
ров…  

Заменить hs  на hg 

 

Принято    

77 7.3.8 ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт 7.3.8. Исключить См. соображения по табл. 18 и 19  Отклонено. Требова-
ния к конусности ка-
либров исключены из 
п. 7.3.8 и дополнены на 
рис. 11,13,14. и в табл. 
24, 25 и 27. 

Автор замечания имел в 
виду, что для калибров 
нигде не указано номи-
нальное значение конус-
ности в мм и на какой 
длине оно нормируется – 
на рисунках 11, 13, 14 нет 
номинальной конусности 
в мм, в таблицах 24, 25 и 
27 указаны предельные 
отклонения, а не конус-
ность. 
 

 Замечание снято 

78 7.3.12 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.3.12. Первое предложение 
изложить в новой редакции: 
«7.3.12 Натяги контрольного калиб-
ра-кольца в сопряжении с контроль-
ным калибром-пробкой, рабочих ка-
либров по контрольным калибрам 
должны быть определены с соблю-
дением следующих условий:». 

Изложить редакцию единообраз-

но: 

Пункт 7.3.12. Первое предложение 
изложить в новой редакции: 
«Натяги контрольного калибра-
кольца по контрольному калибру-
пробке и рабочих калибров по 
контрольным калибрам должны 
быть определены с соблюдением 
следующих условий». 
 

Принято    

79 7.3.13 ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Пункт 7.3.13. Последний абзац. 
Второе и третье перечисления из-
ложить в новой редакции: 
«- CSG на калибрах для резьбового 
соединения типа SC и LC;» 
 

Исправить несоответствующее 

изложение изменения: 

Пункт 7.3.13. Последний абзац. 
Второе перечисление изложить в 
новой редакции:  
«- CSG на калибрах для резьбового 
соединения типа SC и LC»; 
третье перечисление исключить. 

Принято    

80 7.3.13 ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт 7.3.13. Последний абзац. 
Второе и третье перечисления из-
ложить в новой редакции: 
«- CSG на калибрах для резьбового 
соединения типа SC и LC;» 
 

Пункт 7.3.13. Последний абзац. 
Второе перечисление изложить в 
новой редакции: 
«- CSG на калибрах для резьбового 
соединения типа SC и LC;»  
Третье перечисление исключить 

Принято 
  

   

81 Таблица 
27 

ПАО 
«СТЗ» эл. 

Предельное отклонение ± 1˚угла 
наклона  

+ 1˚ Принято    



29 
 

№
 с

т
р

о
к

и
 

Номер 
раздела, 

подраз-

дела и 

пункта 

проекта 

стан-
дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 

(предприя-

тия), но-

мер пись-
ма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

письмо от 
11.10.2019 

   боковой стороны резьбы 3 

82 Таблица 
27 

АО «ВТЗ» 
эл. письмо 
от 
11.10.2019 Угол профиля резь-

бы 13º  
+2º 
-1º 

 
 
 
 

Предлагается добавить 
Угол профиля резь-
бы 13º  
при номинальном 
диаметре резьбы до 
339,72 мм включи-
тельно 

+2º 
-1º 

Угол профиля резь-
бы 13º  
при номинальном 
диаметре резьбы  
406,40 мм и выше 

±1º 

 

Отклонено. См. п. 69 
Сводки 

   

83 Прило-
жение А 

ПАО 
«ЧТПЗ» № 
ЧТПЗ-
053047 от 
13.09.2019 

Пункт А.2. Перечисление а) изло-
жить в новой редакции: 
«а) средний диаметр резьбы в 
основной плоскости E7 равен (D4 – 
hs + 0,076) мм»; 

Вместо hs надо указывать hg  (См. 
изменения, связанные с заменой hs 

на hg в 7.1.1) 

Отклонено. См. п. 84 
Сводки 

   

84 Прило-
жение А 
п.А.2 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Перечисление а) изложить в новой 
редакции: 
«а) средний диаметр резьбы в ос-
новной плоскости E7 равен (D4 – hs + 
0,076) мм»; 

Оставить в существующей ре-

дакции ГОСТа 

(формула указана в спец. 5В и 

является основополагающей) 

Принято    

85 Прило-
жение 
А, А.2 

ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Приложение А._ 
Пункт А.2. Перечисление а) изло-
жить в новой редакции: 
«а) средний диаметр резьбы в ос-
новной плоскости E7 равен (D4 – hs + 
0,076) мм»; 
пункт А.2 дополнить перечислением 
и): 
«и) расстояние g равно:  
- 5P для резьбовых соединений SC, 
LC и NU, EU с шагом резьбы 2,540 
мм;  
- 4P для резьбовых соединений NU 
и EU с шагом резьбы 3,175 мм». 
Пункт А.3. Перечисления а), б), в), 
д) изложить в новой редакции: 
 «а) наружный диаметр резьбы в 
плоскости торца калибра-пробки D0 
равен: 
- (E7 – 0,0625L7 + 1,575) мм для 
резьбы номинальным диаметром 
339,72 мм и менее; 
- (E7 – 0,0833 L7 + 1,575) мм для 
резьбы номинальным диаметром 
406,40 мм и более»; 
 «б) в плоскости длины резьбы с 
полным профилем L7, наружный 
диаметр резьбы трубы и калибра-
пробки равен: 
- (D + 0,41) мм для резьбы номи-
нальным диаметром 339,72 мм и 
менее; 

Уточнить в А.2 в перечислении и) 

– не требуется, как в А.3 д), до-

полнить к каким калибрам это 

относится? 

Уточнить в А.3 в перечислении д) 

к чему относятся слова «длина 

резьбы с неполным профилем», ес-

ли к g, то они противоречат 

определению в 3.2 – исключить их: 

«g — расстояние от основной 
плоскости до плоскости конца сбе-
га или выхода резьбы трубы или 
до измерительной плоскости ка-
либра» 

Уточнить изложение: 

Приложение А. Пункт А.2. Пере-
числение а) изложить в новой ре-
дакции: 
«а) средний диаметр резьбы в ос-
новной плоскости E7 равен (D4 – hs 
+ 0,076) мм»; 
дополнить перечислением и): 
«и) расстояние g равно): 
- 5P для резьбовых соединений SC, 
LC и NU, EU с шагом резьбы 2,540 
мм;  
- 4P для резьбовых соединений NU 
и EU с шагом резьбы 3,175 мм»; 
пункт А.3. Перечисления а), б), в), 
д) изложить в новой редакции: 
 «а) наружный диаметр резьбы в 

Принято  ПАО «СинТЗ»: 
№ 85, Приложение А А.3, в 
части подпункта д), исключе-
ны слова «длина резьбы с не-
полным профилем», положе-
ния относятся к калибрам-
пробкам для резьбовых со-
единений BC, на длине g ка-
либры-пробки имеют непол-
ный профиль, но в отличии от 
7.1.1.3 е) API 5В, в данном 
ГОСТ об этом не сказано. В 
3.2 дано общее пояснение к 
обозначению g.  
Изложить в редакции: «д) 
расстояние g, длина резьбы с 
неполным профилем, на ка-
либре-пробке равно:» 

Отклонено 
Принято в таблицу 26 до-
бавить знак сноски после 
g2) и сноску: 
 
«2) На расстоянии g резьба 
калибра-пробки имеет не-
полный профиль». 
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№
 с

т
р

о
к

и
 

Номер 
раздела, 

подраз-

дела и 

пункта 

проекта 

стан-
дарта 

Наимено-

вание ор-

ганизации 

(предприя-

тия), но-

мер пись-
ма и дата 

Существующая редакция Замечание, предложение 
Заключение РГ3 и РГ 

5 

Комментарии и замеча-

ния ПАО «ТМК», АО 

«ВТЗ» 

 

 
 

Комментарии и замечания  

членов ПК 7, полученных 

при голосовании по одобре-

нию Сводки  

 

 
 

Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 

2020г.) 

 

- D для резьбы номинальным диа-
метром 406,40 мм и более»; 
«в) средний диаметр резьбы в ос-
новной плоскости E7 равен (D4 – 
1,575) мм»; 
«д) расстояние g, длина резьбы с 
неполным профилем, на калибре-
пробке равно: 
- 50,394 мм для труб наружным 
диаметром 339,72 мм и менее; 
- 37,795 мм для труб наружным 
диаметром 406,40 мм и более». 
 

плоскости торца калибра-пробки 
D0 равен: 
- (E7 – 0,0625L7 + 1,575) мм для 
резьбы номинальным диаметром 
339,72 мм и менее; 
- (E7 – 0,0833 L7 + 1,575) мм для 
резьбы номинальным диаметром 
406,40 мм и более»; 
 «б) в плоскости длины резьбы с 
полным профилем L7, наружный 
диаметр резьбы трубы и калибра-
пробки равен: 
- (D + 0,41) мм для резьбы номи-
нальным диаметром 339,72 мм и 
менее; 
- D для резьбы номинальным диа-
метром 406,40 мм и более»; 
«в) средний диаметр резьбы в ос-
новной плоскости E7 равен (D4 – 
1,575) мм»; 
«д) расстояние g на калибре-
пробке равно: 
- 50,394 мм для труб наружным 
диаметром 339,72 мм и менее; 
- 37,795 мм для труб наружным 
диаметром 406,40 мм и более». 

86 Прило-
жение А 
.А.3 б) 

ООО НПП 
«ЧИЗ» и 
ООО ПКФ 
«ЧК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

б) в плоскости длины резьбы с пол-
ным профилем L7, наружный диа-
метр резьбы трубы и калибра-
пробки равен: 
 

Оставить в существующей ре-

дакции ГОСТа 

 

Принято.  ПАО «СинТЗ»: 
№ 86, Приложение А А.3 б), 
принято оставить в суще-
ствующей редакции ГОСТ, но 
в действующей редакции 
ГОСТ обозначение «D4» не 
соответствует наименованию 
«наружный диаметр резьбы 
трубы в основной плоско-
сти», так как в табл. 11 ГОСТ 
D4 – это наружный диаметр 
резьбы трубы, а также не со-
ответствует положениям 
7.1.1.3 b) API 5В. 
Изложить в редакции: «б) 
наружный диаметр резьбы 
трубы и калибра-пробки в ос-
новной плоскости равен:». 

Принято 
Изложить в редакции: 
«б) наружный диаметр 
резьбы калибра-пробки в 
основной плоскости ра-
вен:». 

87 Прило-
жение Б 

ПАО 
«ТМК» эл. 
письмо от 
17.10.2019 

Приложение Б. Заменить обозначе-
ние_«НКТ» обозначением «НКТН».  

Уточнить изложение: 

Приложение Б. Таблица Заменить 
сокращение: «НКТ» на «НКТН». 

Принято    

 
 
Руководитель РГ5       И. В. Сурков 
 
 
 
ПАО «ТМК» эл. письмо от 17.10.2019 
«Т а б л и ц а 27 – Предельные отклонения геометрических параметров профиля резьбы и калибров для резьбового соединения BC 

Размеры в миллиметрах 
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Геометрический параметр 
Предельное отклонение 

параметра 

Калибр-пробка и калибр кольцо 

Высота профиля резьбы 1,575 + 0,013 

Ширина впадины по средней линии резьбы 2,667 
 

+ 0,025 

Ширина выступа по средней линии резьбы 2,413    

– 0,025 

Углы наклона боковых сторон резьбы при номинальном диаметре резьбы до 339,72 мм. влюч.: 
  3о 

10о  

 
 

+ 1 о 
± 1о

 

Углы наклона боковых сторон резьбы при номинальном диаметре резьбы от 406,40 мм: 
  3о 

10о 

 
 

±  30´ 

±  30´
 

Радиусы скругления: 
впадины резьбы 
выступа вершины резьбы 

 

 
– 0,050 
+ 0,050 

 
Калибр-пробка 

Шаг резьбы Р 1) 
 0,013 

Конусность по наружному диаметру резьбы 2) при номинальном диа-
метре резьбы: 

до 339,72 мм включ. 
от 406,40 мм 

 
 

+ 0,025 
+ 0,038 

Наружный диаметр резьбы D0 при номинальном диаметре резьбы: 
до 177,80 мм включ. 
от 193,68 до 339,72 мм включ. 
от 406,40 мм 

 
 0,013 
 0,018 
 0,025 

Наружный диаметр фланца D4 при номинальном диаметре резьбы: 
до 339,72 мм включ. 
от 406,40 мм 

 
 0,03 
 0,05 

Расстояние L4    0,025 

Калибр-кольцо 

Шаг резьбы Р 3) 
 0,020 

Конусность по внутреннему диаметру резьбы 4) при номинальном диа-
метре резьбы: 

до 339,72 мм включ. 
 

от 406,40 мм 

 
 

– 0,005 
– 0,030 

– 0,005 
– 0,043 

 Диаметр расточки Q   + 0,4 

Расстояние (L4 – S)  0,050 

Натяг в сопряжении калибра-кольца с калибром-пробкой S; S1*; N*;N1*  0,380 

1)   Предельные отклонения шага резьбы относятся к расстоянию между любыми витками резьбы, соседними 
или разделенными любым числом витков, на длине резьбы с полным профилем, исключая крайний виток резь-
бы вблизи малого торца калибра-пробки. 

2) Предельные отклонения конусности относятся к наружному диаметру резьбы рабочего калибра-прбки и к 
внутреннему диаметру резьбы контрольного калибра-пробки на длине резьбы с полным профилем, исключая 
крайние витки. 

3)   Предельные отклонения шага резьбы относятся к расстоянию между любыми витками резьбы, соседними 
или разделенными любым числом витков, на всей длине резьбы, исключая крайние витки резьбы. 

4) Предельные отклонения конусности относятся к наружному диаметру резьбы контрольного калибра-
кольца и к внутреннему диаметру резьбы рабочего калибра-кольца на  всей длине резьбы, исключая крайние 
витки. 
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Дополнительные замечания и предложения  АО «ВТЗ» (Манин В.Г.) 

 

Структурный 
элемент 

стандарта 

Существующая редакция Замечание, предложение Заключение РГ 3, РГ5 

(совещание, февраль, 2020г.) 

 

3.1.2 выход резьбы (runout of thread): Пересечение внут-
реннего конуса резьбы и наружной поверхности тру-
бы. 

П р и м е ч а н и е – Положение выхода резьбы определя-
ется плоскостью, в которой впадина резьбы сходит на нет. 

 
 
Два термина  «выход резьбы» и «конец сбега резьбы» 

равнозначны.  
Предлагается оставить один термин – 
конец сбега резьбы (thread escape end).: Конец впадины 

непрерывно исчезающего витка резьбы, наиболее удаленный 
от торца трубы 

Добавить термин -  
сбег резьбы ( thread escape): Участок в зоне перехода резьбы к 

наружной поверхности трубы, на которой резьба имеет неполный 
профиль.) 

Решение по терминам принято в пункте 7 Сводки 

 

3.1.4 конец сбега резьбы (vanish end of thread): Конец впа-
дины непрерывно исчезающего витка резьбы, наибо-
лее удаленный от торца трубы.  
конец сбега резьбы  - правильный перевод (thread es-
cape end). 

3.1.11 общая длина резьбы (total thread length): Длина 
участка изделия, на котором образована резьба, вклю-
чая сбег и фаску.  

общая длина резьбы (total thread length): Длина участка изде-
лия, на котором образована резьба, включая сбег резьбы и 

фаску.) 

Решение по терминам принято в пункте 7 Сводки 

3.1.13 свинчивание вручную, ручное свинчивание  
(hand-tight make-up): Свинчивание резьбового соеди-
нения усилием одного человека без применения спе-
циального инструмента или муфтонаверточного стан-
ка, или с их применением, но с усилием, соответству-
ющим ручному свинчиванию 

Так как действия ручного свинчивания человеком не  
производится, предлагается термин –  

свинчивание вручную, ручное свинчивание (hand-tight 
make-up): Номинальное расчетное  свинченное соединение 
труба - муфта при номинальных геометрических параметрах 
резьбового соединения. 

Принято,  
см. пункт 7 Сводки 

4.1.2 Рисунок 2 Резьбовое соединение LP 
Присутствует положение основной плоскости па-

раметр на расстоянии g от конца сбега резьбы, на ри-
сунке не обозначен параметр «средний диаметр резь-
бы E7», а значение параметра в таблице 2 есть.  

Так как данный стандарт разработан на основе стандарта 
API 5B 15 редакции, а в API 5B  Рис.2 Основные параметры 
резьбы для трубопроводных труб при ручном свинчивании от-
сутствует параметр «средний диаметр резьбы E7 в основной 
плоскости», а также отсутствует положение основной плоско-
сти.  

Присутствует диаметр резьбы в плоскости ручного свинчи-
вания E1.  

Зачем два параметра E7 и  E1? Рисунок перегружен.  

Отклонено, 
см. пункт 7 Сводки 

4.2.2. 

4.2.3 

Рисунок 4 Резьбовое соединение SC и LC, NU и  

EU 
Присутствует положение основной плоскости па-

раметр g от конца сбега резьбы, на рисунке обозначен 
параметр «средний диаметр резьбы E7».  

Так как данный стандарт разработан на основе стандарта 
API 5B 15 редакции, то на Рис. 8 Основные параметры резьбы 
для насосно-компрессорных труб при ручном свинчивании 
данного стандарта отсутствует параметр средний диаметр 
резьбы E7 в основной плоскости, а также отсутствует положе-
ние основной плоскости.  

Зачем два параметра E7 и  E1? Рисунок перегружен. 

Отклонено, 
см. пункт 7 Сводки 
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4.3.1 

Рисунок 5 
Пояснения: 
1) Предельные отклонения ширины впадины для 

резьбы номинальным диаметром 193,68 мм и менее – 
плюс 0,08мм; для резьбы с номинальным диаметром 
219,08 мм и более – плюс 0,13 мм. 

П р и м е ч а н и я: 
3 Предельные отклонения радиусов закруглений, 

ширины выступа и ширины впадины резьбы указаны 
для проектирования резьбообразующего инструмента 
и не подлежат контролю 

Рисунок 5 
Пояснения: 
1) Предельные отклонения ширины канавки для резьбы но-

минальным диаметром 193,68 мм и менее – плюс 0,08мм; для 
резьбы с номинальным диаметром 219,08 мм и более – плюс 
0,13 мм. 

П р и м е ч а н и я: 
3 Предельные отклонения радиусов закруглений, вершины 

и впадины резьбы указаны для проектирования резьбообразу-
ющего инструмента и не подлежат контролю 

Отклонено 
Термин «канавка» в ГОСТ 34057 применяется к следую-

щим понятиям: 
- в пункте 5.6.2 «установочные меры с призматическими U- 

и V-образными канавками»; 
- в пункте 7.1.1 «Впадины резьбы калибров могут быть вы-

полнены заостренными или с канавками» и соответственно в 
таблицах 18 и 19. 

Принято – заменить несоответствующий термин «ширина 
впадины» на «расстояние между выступами» в 3.1.15, на ри-
сунках 5, 6 и в таблице 27, что исключает дублирование тер-
мина «канавка». 

Дополнить Изменение № 1: 
«Пункт 3.1.15. Заменить слова: «ширина выступа на ней 

равна ширине впадины резьбы» на «ширина выступа на ней 
равна расстоянию между выступами». 

А также соответствующими изменениями по рисунках 5, 6 
и в таблице 27. 

Рисунок 6 
П р и м е ч а н и я: 
3 Предельные отклонения радиусов закруглений, 

ширины выступа и ширины впадины резьбы указаны 
для проектирования резьбообразующего инструмента 
и не подлежат контролю 

Рисунок 6 
П р и м е ч а н и я: 
3 Предельные отклонения радиусов закруглений, вершины 

и впадины резьбы указаны для проектирования резьбообразу-
ющего инструмента и не подлежат контролю 

Отклонено 
См. заключение по рисунку 5. 

4.4.2.3 4.4.2.3 Несовершенства поверхности резьбы в пре-
делах, указанных в 4.4.3.2, допускаются при 

следующих условиях: 
а) если несовершенства были выявлены до или во 

время нарезания резьбы, но не удалены, то конец тру-
бы с несовершенствами должен быть концом, постав-
ляемым без навинченной муфты. Навинчивание муф-
ты на конец трубы с несовершенствами, выявленными 
до или во время нарезания резьбы, допускается только 
при условии, указанном в 4.4.3.3, перечисление в); 

б) если конец трубы с несовершенствами в преде-
лах, указанных в 4.4.3.2, является концом тру- 

бы, поставляемым без навинченной муфты; 
в) если несовершенства были выявлены до или во 

время нарезания резьбы и удалены, а зачист- 
ка плавно переходит в контур трубы, то на конец 

трубы допускается навинчивание муфты; 
г) если несовершенства на конце трубы под муф-

той, обнаруженные потребителем, находятся в 
пределах, указанных в 4.4.3.2. Если глубина несо-

вершенства превышает допустимые пределы, то оно 
считается дефектом. Труба с дефектом может быть 

забракована или отремонтирована посредством 
отрезания конца трубы с дефектом и нарезания но-

вой резьбы. 

Исключить ссылки на несуществующие пункты Принято 
«Пункт 4.4.2.3. Первое предложение. Заменить ссылку: 

4.4.3.2 на 4.4.2.2; 
перечисление а). Заменить ссылку: 4.4.3.3 на 4.4.2.3; 
перечисления б) и г). Заменить ссылку: 4.4.3.2 на 4.4.2.2. 

4.4.5  

2-е, 3-е пере-

числение 

 
- с резьбовым соединением SC, наружным диамет-

ром 406,40; 425,45; 473,08; 508,00 мм, с пределом 
прочности до 655 Мпа вкл. – на расстоянии (L4 + 1,6) 
мм от торца трубы (рисунок 4, таблица 5); 

- с резьбовым соединением LC, наружным диамет-
ром 508,00 мм – на расстоянии (L4 + 1,6) мм от торца 
трубы (рисунок 4, таблица 6); 

 

Предлагается 2-е 3-е перечисление объединить: 
- с резьбовым соединением SC и LC, наружным диаметром 

406,40; 425,45; 473,08; 508,00 мм, с пределом прочности до 
655 Мпа вкл. – на расстоянии (L4 + 1,6) мм от торца трубы 
(рисунок 4, таблица 5 и 6). Основание треугольного знака ука-
зывает на местоположение точки (плоскости) сбега резьбы для 
правильного механического свинчивания и положение торца 
муфты относительно основания треугольника не является кри-
терием для приемки или отказа в приемке соединения  

Это отмечено в ГОСТ Р 51906-2002 и при переработке ис-
ключили. 

Отклонено 
Редакция перечислений соответствует ГОСТ 31446, рису-

нок D.1. 

4.4.6 - для труб с резьбовыми соединениями NU, - для труб с резьбовыми соединениями NU, EU, SC Принято, 
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EU, SC и LC – более чем на ± 6,4 мм, за исключе-
нием труб, свинчиваемых по положению муфты 
относительно треугольного клейма. 

 
Для следующих труб положение торца 

муфты по отношению к основанию треугольного 
клейма является критерием правильности свинчи-
вания соединения:  

- для труб с резьбовым соединением SC …. 
- для труб с резьбовым соединением LC …. 
- для труб с резьбовым соединением ВC …. 
При правильном механическом свинчива-

нии таких труб с муфтами торец муфты должен 
находиться между вершиной треугольного клейма 
и плоскостью, расположенной на длине одного 
витка (шага резьбы) от основания треугольного 
клейма.  

и LC – более чем на ± 6,4 мм. 
 
 

Для  труб с резьбовым соединением ВС положение 
торца муфты по отношению к основанию треугольного 
клейма является критерием правильности свинчивания 
соединения.  

При правильном механическом свинчивании таких 
труб с муфтами торец муфты должен находиться между 
вершиной треугольного клейма и плоскостью, располо-
женной на длине одного витка (шага резьбы) от основа-
ния треугольного клейма.  

Для контроля правильности сборки  соединения SC и LC. 

необходимо:  
- определить расстояние N-L4, где N- фактическая длина 

муфты, L4 – номинальная длина резьбы конца трубы. Это но-
минальное положение торца трубы внутри муфты; 

- измерить фактическое расстояние от свободного торца 
муфты до торца трубы внутри муфты; 

- измеренное расстояние не должно отличаться от номи-
нального значения более чем на ± 6,4 мм (±0,250 дюйма). 

см. пункт 29 Сводки 

Таблица 20 и 

далее. 

Параметров 

калибров  

Не указано, при какой температуре приве-
дены указанные параметры и отклонения калиб-
ров. 

API 5B, 15 редакция в наименовании таблиц (18 – 
28) параметров и отклонений калибров, приведено «Все 
размеры в дюймах при температуре 68° F, если не указа-
но иное». API 5B 16 редакция в таблицах (31 – 41) пара-
метров и отклонений калибров в Примечании 1 приведе-
но «Все размеры в дюймах при температуре 68° F, если 
не указано иное». Предлагается в примечании к таблицам 
параметров и отклонений привести - «Размеры приведен-
ные в таблице в мм при температуре 20° С» 

Отклонено 
В национальной стандартизации такое понятие не 

принято. Условия измерения параметров калибров будут при-
ведены в ГОСТ на методики измерения. 

   

Дополнительное замечание и предложение ПАО «СинТЗ» – Принято, рисунок 4 изложить в новой редакции 

Рис. 4 (не учтено в изм. №1, в сводке отсутствует). Не верно изображена линия «основная плоскость». На всех соединениях с треугольной резьбой «основная 

плоскость» расположена в плоскости расточки у торца муфты на расстоянии от торца муфты g-А (12,7-5,0=7,7 мм; 12,7-6,5=6,2 мм; 15,875-9,52=6,35 мм).  

Дополнительное замечание и предложение ООО «Темерсо-инжиниринг» – Принято, рисунок 4 изложить в новой редакции 

Неправильно указано положение основной плоскости. Согласно Рисунка 4, основная плоскость соединений расположена в пределах длины заходной фаски резь-

бы муфты, что неверно. Основная плоскость для закругленной резьбы НКТ (NU и EU) и обсадных труб (SC и LC) находится на расстоянии g от плоскости конца сбега 

резьбы. 

- для НКТ с резьбовыми соединениями NU и EU,                   g = 12,7 мм 

- для обсадных труб с резьбовыми соединениями SC и LC, g = 15,875 мм 

Если сравнить сумму величин q и A: 

(длину расточки муфты + Натяг при ручном свинчивании), то для всех типоразмеров резьбы НКТ и обсадных труб c резьбой закругленного профиля, сумма 

(q+A) будет всегда больше, чем величина g  

Например: 

 - для НКТ 73,02 NU  

q=7,94 мм ; A=5,08 мм;   7,94 + 5,08 = 13,02 мм ˃ 12,7 мм 
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- для НКТ 101,6 EU  

q=9,52 мм ; A=6,35 мм;   9,52 + 6,35 = 15,87 мм ˃ 12,7 мм 

- для обсадной трубы 114,3 SC  

q=12,7 мм ; A=9,52 мм;   12,7 + 9,52 = 22,22 мм ˃ 15,875 мм 

- для обсадной трубы 244,45 LC  

q=11,0 мм ; A=12,7 мм;   11,0 + 12,7 = 23,7 мм ˃ 15,875 мм 

Вывод: Основная плоскость для закругленной резьбы НКТ (NU и EU) и обсадных труб (SC и LC) находится в пределах длины расточки муфты. Исправить Рису-

нок 4 (перенести основную плоскость на участок длины расточки муфты q). 

  Редакция таблицы 27 по заключению РГ 5–6.02.2020 к замечанию 69: 

«Т а б л и ц а 27 – Предельные отклонения геометрических параметров профиля резьбы и калибров для резьбового соединения BC 

Размеры в миллиметрах 

Геометрический параметр 
Предельное отклонение 

параметра 

Калибр-пробка и калибр кольцо 

Высота профиля резьбы 1,575 + 0,013 

Расстояние между выступами по средней линии резьбы 2,667 + 0,025 

Ширина выступа по средней линии резьбы 2,413   – 0,025 

Углы наклона боковых сторон резьбы при номинальном диаметре 
резьбы: 

до 339,72 мм влюч.: 
  3о 

10о  
от 406,40 мм: 

  3о 

10о 

 
 
 

+ 1 о 
± 1о 

 
± 30´ 

± 30´ 

Радиусы скругления R: 
выступа  резьбы 

впадины резьбы 
 

 
+ 0,050 

– 0,050 
 

Калибр-пробка 

Шаг резьбы Р 1) 
 0,013 

Конусность К 2)  при номинальном диаметре резьбы: 
до 339,72 мм включ. 

от 406,40 мм 

 
+ 0,025 

+ 0,038 

Наружный диаметр резьбы D0 при номинальном диаметре резьбы: 
до 177,80 мм включ. 
от 193,68 до 339,72 мм включ. 
от 406,40 мм 

 

 0,013 

 0,018 

 0,025 

Наружный диаметр фланца D4 при номинальном диаметре резьбы: 
до 339,72 мм включ. 

от 406,40 мм 

 

 0,03 

 0,05 

Расстояние L4    0,025 

Калибр-кольцо 

Шаг резьбы Р 3) 
 0,020 

Конусность К 4) при номинальном диаметре резьбы: 

до 339,72 мм включ. 
 

от 406,40 мм 

 

– 0,005 
– 0,030 

 

– 0,005 
– 0,043 
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Диаметр расточки Q   + 0,4 

Расстояние (L4 – S)  0,050 

Натяги S, S1
5), N5), N1

5) в сопряжении калибра-кольца с калибром-
пробкой  

 0,380 

1)   Предельные отклонения шага резьбы относятся к расстоянию между любыми витками резьбы, соседними 
или разделенными любым числом витков, на длине резьбы с полным профилем, исключая крайний виток резьбы 
вблизи малого торца калибра-пробки. 

2) Предельные отклонения конусности относятся к наружному диаметру резьбы рабочего калибра-пробки и 
внутреннему диаметру резьбы контрольного калибра-пробки на длине резьбы с полным профилем, исключая 
крайние витки. 

3)   Предельные отклонения шага резьбы относятся к расстоянию между любыми витками резьбы, соседними 
или разделенными любым числом витков, на всей длине резьбы, исключая крайние витки резьбы. 

4) Предельные отклонения конусности относятся к наружному диаметру резьбы контрольного калибра-кольца 
и внутреннему диаметру резьбы рабочего калибра-кольца на всей длине резьбы, исключая крайние витки. 

5) Предельные отклонения S1, N, N1 установлены для приемочного контроля, проводимого изготовителем ка-
либров. 

 

 


