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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Наістоящий стандарт распространяется на резьбовые шаблоны, 
предназначенные для определения номинального шага Р  метричес
кой резьбы по ГОСТ 8724— 58, числа ниток на один дюйм трубной 
резьбы по ГОСТ 6357— 73.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры шаблонов и обойм должны соответство
вать указанным на черт. 1 и в табл. 1, 2.

1 2  1

/ —резьбовые шаблоны; 2 —обойма.

Ч ер т. 1

П р и м е ч а н и е .  Ч ер те ж  не о п р е д ел я е т  ко нстр укц и ю  ш аб л о н о в.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

И з д а т е л ь с т в о  с т а н д а р т о в ,  1 9 7 7



Р а з м е р ы  в мм

Р Число ниток на 1" /, не менее

0 , 4 — 1 2 8 8
1 ,2 5 — 6 1 1 ,  1 4 , 19 13

1 . 2 .  Н а б о р ы  д о л ж н ы  с о с т о я т ь  и з  ш а б л о н о в  в  с о о т в е т с т в и и  с  

т а б л .  2 .

Т а б л и ц а  2

Номер
набора

Условное 
обозначе

ние набора

Число 
шаблонов 
в наборе

Р ,  ММ
Число ниток 

на 1" Назначение

1 М 6 0 ° 2 0 0 , 4
0 ,Ь
0 , 8
1 .5
2 . 5  
4 , 0

0 , 4 5 ;  0 , 5 ;  
0 , 7 ;  0 , 7 5 ;  
1 , 0 ;  1 , 2 5 ;  
1 ,7 5 ;  2 , 0 ;  
3 , 0 ;  3 , 5 ;  
4 , 5 ;  5 , 0 ;  

5 ,5 ;  6 , 0

Д л я  р е з ь б ы  по 
Г О С Т  8 7 2 4 - 5 8

2 Д 5 5 ° 4 — 2 8 ; 1 9 ; 14; 
11

Д л я  р е з ь б ы  по 
Г О С Т  6 3 5 7 — 73

П о  з а к а з у  п о т р е б и т е л я  д о п у с к а е т с я  и з г о т о в л я т ь  д р у г и е  н а б о р ы  

и з  ш а б л о н о в ,  п р е д у с м о т р е н н ы х  н а с т о я щ и м  с т а н д а р т о м .

1 . 3 .  П р о ф и л ь  и  р а з м е р ы  з у б ц о в  ш а б л о н о в  д л я  м е т р и ч е с к и х  

р е з ь б  п о  Г О С Т  8 7 2 4 — 5 8  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  н а  

ч е р т .  2  и  в  т а б л .  3 .

Ч ер т. 2

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы  в мм

Р Ширина площадки

а b Пред. откл. 
а /

/2Номин. Пред. откл.
h

Наим. • Наиб. Наиб.

0 ,4 0
0 ,4 5

0 ,2 1 6
0 ,2 4 3

0 , 1 0
0 , 1 1

0 , 1 2
0 , 1 3

0 ,0 5
0 ,0 6 ± 6 0 '

0 ,5 0
0 , 6 0
0 ,7 0 ± 0 , 0 1 0

0 ,2 7 0
0 ,3 2 5
0 ,3 7 9

0 , 1 2
0 , 1 5
0 , 1 7

0 , 1 4
0 , 1 8
0 , 2 0

0 , 0 7
0 ,0 8
0 ,0 9

± 5 0 ’

0 ,7 5
0 ,8 0
1 ,0 0
1 ,2 5

0 ,4 0 6
0 ,4 3 3
0 , 5 4 1
0 ,6 7 6

0 , 1 8
0 ,2 0
0 ,2 5
0 ,3 1

0 ,2 1
0 ,2 3
0 ,2 8
0 ,3 5

0 ,0 9
0 , 1 0
0 , 1 3
0 , 1 6

± 4 0 ’

1 .5 0  
1 , 7 5  
2 ,0 0
2 .5 0

0 , 8 1 2
0 ,9 4 7
1 ,0 8 2
1 ,3 5 3

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

0 ,4 1
0 , 4 8
0 , 5 4
0 , 6 6

0 , 1 9
0 ,2 2
0 ,2 5
0 , 3 !

± 3 0 ’

3 .0 0
3 . 5 0
4 . 0 0
4 .5 0
5 .0 0

± 0 , 0 1 5

1 ,6 2 4
1 ,8 9 4
2 ,1 6 5
2 ,4 3 5
2 ,7 0 6

0 ,7 5
0 ,8 7
1 , 0 0
1 , 1 3
1 , 2 5

0 , 8 0
0 , 9 2
1 , 0 5
1 , 1 8
1 , 3 2

0 ,3 8
0 , 4 4
0 , 5 0
0 ,5 6
0 ,6 3

-+ -2 5 ’

5 ,5 0
6 ,0 0

2 ,9 7 7
3 , 2 4 7

1 , 3 7  
1 , 5 0

1 , 4 4
1 , 5 7

0 ,6 9
0 , 7 5 ± 2 0 ’

П р и м е ч а н и е .  П р ед ел ьн ы е о ткл он ен и я  ш ага  Р  о т н о с я т ся  к р ассто ян и ю  
м е ж д у  д в у м я  л ю бы м и  зу б ц ам и  по всей  н ар езан н о й  ч а ст и  ш аб л о н а .

1 . 4 .  П р о ф и л ь  и  р а з м е р ы  з у б ц о в  ш а б л о н о в  д л я  т р у б н о й  р е з ь б ы  

п о  Г О С Т  6 3 5 7 — 7 3  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  н а  ч е р т .  3  

и  в  т а б л .  4 .



Т а б л и ц а  4':

Р а з м е р ы  в  мм

р

Ч и с л о  
н и т о к  
н а  1 "

h

Ш и р и н а  п л о щ а д к и

П р е д . .
О Т К Л -

а / 2
Н о м и н . П р е д .  о т к л .

а b

Н а и м . Н а и б . Н а и б .

0  9 0 7 2 8 0 , 5 1 3 0 , 2 2 0 , 2 5 0 , 1 5
- + - 4 0 ’

1  ’ 2 7 0
± 0 , 0 1 0

2 0 0 , 7 2 1 0 , 3 1 0 , 3 5 0 , 2 1

1 4 1 1 1 8 0 , 7 9 9 0 , 3 5 0 , 3 9 0 , 2 4

1 '  В 8 Я 1 6 0 , 8 9 8 0 , 3 9 0 , 4 3 0 , 2 7

9 ’ 1 7 7 1 2 1 , 1 9 9 0 , 5 2 0 , 5 6 0 , 3 5 ± 3 0 ’

2 * 3 0 9 1 1 1 , 3 0 8 0 , 5 7 0 , 6 1 0 , 3 8

2 , 5 4 0 1 0 1 , 4 4 0 0 , 6 2 0 , 6 2 0 , 4 2

9  9 9 9 9 1 , 5 9 8 0 , 6 9 0 , 7 4 0 , 4 7

3  ’  1 7 5
- 4 - 0 , 0 1 5

8 1 , 8 0 0 0 , 7 7 0 , 8 2 0 , 5 3

з ’ б 2 9 7 2 , 0 5 5 0 , 8 9 0 , 9 4 0 , 6 0 ± 2 5 ’

4 ’, 2 3 3 6 2 , 3 9 5 1 , 0 4 1 , 0 9 0 , 7 1

5 , 0 8 0 5 2 , 8 7 5 1 , 2 4 1 , 3 1 0 , 8 5

5 , 6 4 4 4  И 3 , 1 9 6 1 , 3 7 1 , 4 4 0 , 9 4
± 2 0 ’

6 , 3 5 0 4 6 , 3 5 0 1 , 5 5 1 , 6 2 1 , 0 6

П р и м е ч а н и е .  П р ед ел ьн ы е отк л он ен и я  ш а га  о т н о ся т ся  х  р ассто я н и ю  лю-- 
бы м и д в у м я  зубц ам и  по в се й  н ар езан н о й  ч а сти  ш абл он а.

1 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Шаблоны должны быть изготовлены в соответствии с тре
бованиями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвер
жденным в установленном порядке.

2.2. Шаблоны должны быть изготовлены из стали марки 50 по 
ГОСТ 1050—74.

2.3. Твердость рабочих поверхностей шаблонов должна быть 
не менее НѴ 192 по ГОСТ 2999—75.

2.4. Шероховатость нерабочих поверхностей должна быть
2,5 м і к м  на базовой длине 0,8 мм по ГОСТ 2789—73.

2.5. Конструкция обоймы наборов шаблонов должна обеспечи
вать свободную замену каждого шаблона и его самоторможение в 
установленном положении.

2.6. Шаблоны в наборе следует располагать в порядке возрас
тания шага резьбы.

2.7. Детали обоймы должны иметь покрытие по ГОСТ 9791—68.
2.8. К каждому набору должен быть приложен паспорт по 

ГОСТ 2.601—68.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Для проверки соответствия резьбовых шаблонов требова
ниям настоящего стандарта проводятся: приемочный контроль и 
периодические испытания.

3.2. Приемочному контролю подвергаются все наборы шаблонов 
на соответствие требованиям настоящего стандарта.

3.3. Периодические испытания должны производиться не менее 
чем на трех наборах каждого номера не реже одного раза в три 
года на соответствие требованиям настоящего стандарта.

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Внешний вид наборов шаблонов (пп. 2.5; 2.6; 4.1; 4.2 и 4.3) 
должен проверяться визуальным осмотром.

4.2. Взаимодействие частей наборов (п. 2.5) проверяют опро
бованием.

4.3. Состав наборов (іп. 1.2) должен проверяться сличением с 
данными табл. 2.

4.4. Проверка рабочих размеров резьбовых шаблонов — шага, 
половины угла профиля, ширины площадки притупления при вер
шине профиля и во впадине (пп. 1.3; 1.4) должна производиться 
на универсальном по ГОСТ 14968—69 или инструментальном по 
ГОСТ 8074—71 измерительных микроскопах с помощью профиль
ной головки.

При проверке шаблонов продольная нить профильной сетки 
микроскопа, установленной в нулевое положение, должна совпа
дать с линией выступов зубцов .проверяемого шаблона (см. 
черт. 4).

Ч ер т. 5

4.5. При проверке шага шаблона (пп. 1.3; 1.4) нити профиль
ной сетки микроскопа совмещают с изображением рабочих граней 
одной из впадин шаблона и производят отсчет по продольной шка
ле. Затем нити совмещают с гранями другой впадины и произво
дят второй отсчет по шкале.

Действительный размер шага на данном участке шаблона опре
деляется как разность отсчетов по шкале.



Шаг у шаблонов проверяют по двум сторонам профиля на двух 
участках; на всей длине нарезки и на половине длины.

4.6. При проверке половин угла профиля (пп. 1.3; 1.4) нити 
профильной сетки микроскопа совмещают поочередно с изображе
нием рабочих граней зубца и производят отсчеты по угловой шка
ле.

Проверку половин угла профиля производят на двух зубцах.
4.7. Ширину площадки (пп. 1.3; 1.4) притупления при вершине 

профиля и во впадине проверяют не менее чем на двух зубцах.
Для проверки ширины площадки нить профильной сетки мик

роскопа совмещают с изображением края площадки (см. черт. 5) 
и производят отсчет по шкале. Затем нить совмещают с другим 
краем площадки и производят второй отсчет.

Размер ширины площадки определяется разностью отсчетов по 
шкале.

4.8. Шероховатость поверхностей шаблонов (черт. 2 и 3, п. 2.4) 
определяют путем визуального сравнения с рабочими образцами 
шероховатости поверхности по ГОСТ 9378—75.

S. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. На каждом шаблоне должен быть нанесен шаг резьбы в 
миллиметрах или число ниток на один дюйм.

На наружной поверхности обоймы должны быть нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
условное обозначение набора; 
обозначение настоящаго стандарта.
5.2. Перед упаковыванием наборы шаблонов должны быть 

промыты обезжиривающей и антикоррозионной жидкостью и сма
заны составом, предохраняющим от коррозии по ГОСТ 12328—66.

5.3. Наборы должны быть обернуты в бумагу по ГОСТ 
9569—65 и уложены в коробки по ГОСТ 12301—72.

5.4. На каждой коробке должна быть этикетка с указанием: 
товарного знака предприятия-изготовителя; 
наименования наборов или размеров шаблонов:
числа наборов (шаблонов) и коробке; 
обозначения настоящего стандарта.
5.5. Для транспортирования коробки с наборами шаблонов дол

жны быть обернуты в водонепроницаемую бумагу по ГОСТ 
9569—65 и упакованы в деревянные ящики по ГОСТ 15623—70, 
выложенные внутри водонепроницаемым материалом по ГОСТ 
515—56.

5.6. При транспортировании ящики с наборами шаблонов дол
жны быть укреплены так, чтобы исключалась возможность их 
перемещения.

5.7. Шаблоны должны храниться в сухих закрытых помещени
ях при температуре 0—35°С и относительной влажности до 80%.

Воздух помещений не должен содержать примесей агрессивных га
зов.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Предприятие-изготовитель должно гарантировать соответ
ствие наборов шаблонов требованиям настоящего стандарта при 
соблюдении условий эксплуатации и хранения, установленных стан
дартом.

6.2. Гарантийный срок эксплуатации — 12 месяцев со дня вво
да наборов шаблонов в эксплуатацию.
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