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УДК 6К.992.3.06 : 006.354 Групп* Г23

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

ПЛАШКИ КРУГЛЫЕ ДЛЯ КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 
Технические услояия

Circular screw dies for taper thread. 
Specifications

ОКП 39 1514

ГОСТ
6 2 2 8 -8 0

|СТ СЭВ 844—78; 
CT СЭВ 845—78|

Срок действия

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

с 0t.07.81 

до 01.01.92

Настоящий стандарт распространяется на круглые плашки, 
предназначенные для нарезания конической дюймовой резьбы по 
ГОСТ 61II—52 и трубной конической резьбы по ГОСТ 6211—81, 
с использованием воротка или плашкодержателя при невращаю* 
шейся плашке, изготовляемые для нужд народного хозяйства и 
для экспорта.

Круглые ручные плашки применяются для слесарных работ, 
машинные плашки — для работы на токарных автоматах.

(Измененная редакция, Изм. № 1).

1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ

1.1. Основные размеры и профиль резьбы круглых плашек 
должны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1 и 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★
Е

© Издательство стандартов, 1989



С. 2 ГОСТ 6228-80

А- А

Профиль рельбы плашек для конической дюйм опой резьбы 
с углом профиля 60* по ГОСТ 6111—52
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Профиль резьбы плате* для трубном конической резьбы 
с углом профиля 65* по ГОСТ 6211—81

Размеры обеспечиваются инструментом.
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С. 6 ГОСТ 622Л—80

П р и м е ч а н и я .
1 Биссектриса угла профиля перпендикулярна к оси плате*.
2. Шаг резьбы измеряется параллельно оси плашки.
(Измененная редакция, Изм. № 1).
1.2. (Исключен, Изм. № 1).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Плашки должны изготовляться в соответствии с требова
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержденным
и установленном порядке.

' 2.2. Плашки должны быть изготовлены из сталей марок ХБСГ 
и 9ХС по ГОСТ 5930 73.

По согласованию с потребителем допускается изготовление 
плашек из быстрорежущей стали по ГОСТ 19265 -73.

2.3. Твердость зубьев у режущих кромок должна быть:
у плашек из сталей марок 9ХС и ХВСГ — 59 ..6 3  HRC»; 
у плашек из быстрорежущей стали — 6 2 . . .  64 HRC,;

у плашек из быстрорежущей стали с содержанием ванадия 
З'Ь и более и кобальта 5% и более должна быть выше на 1—2 
единицы HRC,.

2.2, 2 3. (Измененная редакция, Изм. № 1).
2.4. Параметры шероховатости поверхностен плашек по ГОСТ 

2789—73 не должны быть более, мкм:
профили резьбы доведенного.....................................................Кг 6.3
то же нелоосдеиного....................................................................Яг 10
передних поверхностей зубьев ..................................................... "• '.■ ?
задних поверхностей зубьев на режущей час™ ....................Яг 6.3
поверхности опорных т о р и с в ..................................................... Ra 2.5
наружных цилиндрических п о вер х н о стей ............................. Ra 2,5
остальных поверхностей...............................................................Яг 40.

П р и м е ч а н и е .  Шероховатое™ передней поверхности /?г 6,3 выполняете» 
от режущей кромки в радиальном направлении на расстоянии ие менее 1,5 вы
соты профиля резьбы.

2.5. (Исключен, Изм. .Nb 1).
2.6. Предельные отклонения размеров плашек должны быть нс

более:
наружного диаметра О ........................
толщины .....................................................
длины ................................................
диаметра t), для резьбы:
до К3/«" и R V » ......................................
св. K V  * R V » .......................................
ширины Ь ................................................

(Измененная редакция, Изм. № 2).

/10. (1 W
I* 12, j.14*
минус 1.5 шага резьбы

+0.4 мм 
-1 0,8 м м 
+-.0.24 мм.

• Допускается для ручных плашек.
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2.7. Допуски радиального биения наружной цилиндрической 
поверхности и торцового биения не должны быть более указан
ных на черт. 2 н в табл. 3.

Наружны!! дилхсц» плашки
о

Плашке, ручные Плнокя машинные

До 30 0.15 0.05

Св 30 до 45 0.06

Сз. 45 до 55 0,2 0,07

Св. 55 0,10

(Измененная редакция, Изм. Ле 1, 2).
2.8. Допуск симметричности фиксирующего гнезда не должен 

быть более, мм:
при толщине плашки:

до 18 м м ........................................................................0.4
св. 18 м м ........................................................................0,6.

2.9. (Исключен, Изм. JA 1).
2.10. Средняя наработка до отказа и установленная безотказ

ная наработка плашек из стали марки Р6М5 по ГОСТ 19265—73 
должна быть не менее указанных в табл. За при условиях испы
таний, указанных в разд. 4.
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Т а б л и ц а  За

О б о з а а ч с и и е  р а з м е р а  
р е з ь б ы

С р е д н я я  н а р а б о т к а  я о  
о т к а з а ,  ш т .  ( к о д н ч о с т -  

к >  и з р е з а н н ы х  и з д е л и й )

У < 7 « и о ь .т е н н а л  б е з о т к а з 
н а я  н а р а б о т к а ,  ш т .  ( к а т и -  

ч о с т р о  н а р е з а н н ы х  
и з д е л и й )

К ' л . Л  R 7 . . 1 2 0 •18

К 1/ * " .  R  V , 1 1 5 4 6

К 7 Л  R  ■/« П О 4 4

К 3/» ” .  R V * 1 0 5 4 2

К 1/ » " .  R V j
9 5 3 8

К 3/ , " .  R V ,

К Г ,  R J 7 5 3 0

К ! ' / Л  R l ' / « 6 5 2 6

K V / 3" .  R l '/ } 6 0 2 4

К 2 " .  R 2 5 0 2 0

Поправочный коэффициент К, на среднюю наработку до от
каза и установленную безотказную наработку плашек устанавли
вается равным 0,6 для стали марки 9ХС и 0,7 для стали марки
хвсг.

(Измененная редакции, Изм. ЛЬ 2).
2.11. Критерием затупления плашек является несоответствие 

нарезаемой резьбы требуемой точности.
(Введен дополнительно, Изм. ЛЬ 1).
2.12. На торце каждой плашки должны быть четко нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя;
обозначение плашки (последние четыре цифры);
буква М — для машинных плашек;
обозначение резьбы;
буква LH для плашек с левой конической резьбой;
изображение государственного Знака качества при сто прис

воении в порядке, установленном Госстандартом СССР.
П р и м е ч а н и я :
!. Допускается марку стали ХВСГ не маркировать.
2. На плашках для резьбы K'/i»"—К1", RVie—Rl допускается обозначение 

плашек нс маркировать.
3. Допускается г.рн неразмещеинн знаков маркировки на одном торце плашки 

переносить часть знаков на другой торец.
2.13. Маркировку плашек, предназначенных для экспорта, вы

полняют согласно заказу-наряду внешнеторговой организации.
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2.14. Транспортная маркировка, маркировка потребительской 
тары и упаковка — по ГОСТ 18086—83.

2.15. Внутренняя упаковка плашек ВУ-1 — по ГОСТ 9.014—78.
2.12—2.15. (Введены дополнительно, Изм. J6 2).

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726—79.
3.1.1. Испытания плашек для определения показателей надеж

ности проводятся не менее чем на 5 плашках.
Для контроля средней наработки до отказа испытания прово

дятся один раз в три года, установленной безотказной наработки 
два раза в год.

3.1.2. Испытания плашек должны проводиться на одном типо
размере для каждого диапазона резьб, указанных в табл. 4.

Разд. 3. (Измененная редакция, Изм/№ 1).

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Испытания плашек проводятся на токарных или револь
верных станках или токарных автоматах, соответствующих уста
новленным для них нормам точности и жесткости.

4.2. При испытании плашки должны закрепляться в плаваю
щем плашкодержателе, обеспечивающем свободу перемещения ин
струмента во всех направлениях.

4.3. Плашки должны испытываться на образцах из стали мар
ки 20 по ГОСТ 1050—74 твердостью 143...156 11В. Образцы долж
ны иметь предварительно обработанную поверхность конусооб- 
разностью 1:16. Диаметры заготовок под нарезание трубкой ко
нической резьбы должны соответствовать ГОСТ 21349—75.

4.4. Испытания плашек на работоспособность, среднюю нара
ботку до отказа и установленную безотказную наработку долж
ны проводиться на режимах, указанных в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

О б с о а а ч с м и *  р п з ж г - й С к о р о с т ь  р е з а н и я ,  н /и я м

К ' / к Г ,  R Y i e 1,4—1.6

К'/»" « К '/Л  R7* и RV« 1.5—1,9

K V — K V ; RV.-RV, 1,7-2,1

К Г - К Г 1; R1-R2 1.8-2.2

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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-1.5. Каждой испытуемой на работоспособность плашкой дол
жно быть нарезано количество изделий, указанное в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Обозначение рааиер* реэьби К«кюоет*о мареиштх изделий

От К'А** до К У*": Or RVi* до R'/4 5

К*А" и К’А": RV. и R'/i <
K V  к К Г ; RV, и К1 3

От К ГА* до К Г ; O r RIV« до R2 2
После испытаний на работоспособность на режущих кромках 

плашек не должно быть выкрашиваний. Плашки после испытаний 
должны быть пригодны к дальнейшей работе.

4.6. Приемочные значения средней наработки до отказа и ус
тановленной безотказной наработки плашек должны быть не ме
нее указанных а табл. 6.

Т а О л и н а 6

Обошачспме размера рсм.Ся
Приемочные значении иарзбопн*. iar. Оатчество пар«зз»нм\ изделий)

средней установлениол

КУ..Л К Мб 59
К 7»" R У. 140 5С

К'/,". R - . 4 134 54
KVa". M t 129 51
К 7 Л  R1/*

113 45
KVa". R*/«
К Г . Rl 91 37
K l'/Л  RIV, 79 32
K l‘/ r ,  R l’/i 73 29
K2", R2 Cl 24

4.5, 4.6. (Измененная редакция. Изм. № 1, 2).

4.7. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости при машин
ном нарезании резьбы применяется сульфофрезол по ГОСТ
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!22- 8-1 или 5%-ный (по массе) раствор эмульсола в воде с рас» 
ходом не менее 5 л/мнн.

4.8. Контроль твердости плашек — по ГОСТ 9013—59.
4.9. Контроль внешнего вида осуществляют визуально.
4.10. Параметры шероховатости поверхностей плашек проверя

ют сравнением с образцами шероховатости по ГОСТ 9378—75 или 
с образцовыми инструментами, имеющими значения параметров 
шероховатости поверхностей, указанных в п. 2.4, с применением 
лупы ЛП-1—4х по ГОСТ 25708—83.

4.11. При контроле параметров плашек должны применяться 
методы и средства измерения, погрешность которых не превы
шает:

при измерении линейных размеров — значений, указанных в 
ГОСТ 8.051-81;

при измерении углов — 35% значения допуска на проверяемый 
угол;

при контроле формы н расположения поверхностей — 25% зна
чения допуска на проверяемый параметр.

4.12. Образец с нарезанной резьбой должен удовлетворять 
следующим требованиям:

шероховатость поверхности резьбы /?г<40;
точность элементов резьбы соответствует ГОСТ 6211—81 или 

ГОСТ 6111—52;
рванины, ныкрашинаннн ниток резьбы по глубине не должны 

выходить за пределы среднего диаметра или их суммарная длина 
не должна превышать 5% общей длины резьбы "по пинтовой ли
лии. а в одном витке — 1/4 его длины.

4.7—4.12. (Измененная редакция, Изм. Л» I).

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение плашек— по ГОСТ 18088—83.
Разд. 5. (Измененная редакция, Изм. Лв 2).
Разд. G. (Исключен, Изм. № 1).
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИИ, ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ КРУГЛЫТ 
ПЛАШЕК И ИСПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ ЧИСТОВЫХ ПЛАШЕЧНЫХ

МЕТЧИКОВ

1- Элементы конструкции и геометрические параметры круглых плашек ужа* 
заны на черт. 1 и в табл. 1.

* Размер для справок.

Черт. I

П р и м е ч а н и е .  Фаску под углом 30® делать на высоте резьбы.
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Вид ре»»5и
Обозначение

размера
резьбы

1̂ H12

a,
Г* к г D,Нонин Прел.

огкд.

Коничес
кая дюймо
вая резьба 
по ГОСТ 
6И 1-5 2 ,
ДЮЙМЫ

К>/>. 6.5 12.0 j -б 19 2.2 0.6
4

—

К'/а 8.0 15.0
XV|i*

2.3 0.8

К'/з 10.0 19.0
±0.14

3.2
1,0

К3/* 10.5
23.0 3.1

5к 1/* 25.3 4.2 u

kv< 12.5 31.1
±0.17

5.6
1.75

KI 13.5 40.0 6.8
6К1'/« 15.5 48.5 8,4 2.25

Kl'/f 18.5 56.7
±0.20 9,3 2.5

К2 19.5 69.0 10.1 2.75 7

Коничес
кая трубная 
резьба по 
ГОСТ 
6211-81

RV» 6.5 12.0
±0.12 2.2 0.6

4 24
R1/» 8.0 15.0 2,3 0.8
R '/< 10.0 19.0

±0.14
3.2

1.0

5

30
R1/.

10.5
23,0
2.1,3

3.1 34
RV, 4.2 1.3

41
R3/« 12,5 31.1

±0.17
5.6

1.75
R1 13.5 40,0 6.8

6
54

R1 '/• 15.5 48.5 8.4 2.25 65
Rl'A 18.5 56.7

±0.20 9.3 2.5 76
R2 19,5 69,0 Ю.1 2.75 7 69

( Измененная редакция. Изм. № t, 2).
2. Исполнительные размеры чистовых метчиков дм, нарезания резьбы в 

плашках указаны на черт. 2 и в табл. 2 и 3.
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Профиль дезьбм чистовых метчиков для конической дюймовой рстьбы- 
по ГОСТ 8111-52

С<иу8ноп_ 
о  t n c u a c  • ' »

. /!иниа, 
п о р и л л е л ь и а я  
оси плаи>" и

Профиль резьбы чистовых метчиков для трубной конической резьбы 
по ГОСТ 6211-81

• Размер для справок.

Черт. 2

П р и м е ч а н и я :
1. Биссектриса угла профиля перпендикулярна к оси метчика-
2. Шаг резьбы измеряется параллельно оси метчика
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и 
инструментальной промышленности

ИСПОЛНИТЕЛИ

Д. И. Семенченно, квмд. т«*н. паук; А. Г. Астафьева, канд. теки, иаум; 
И. И. Ммкаава

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государст
венного комитета СССР по стандартам от 09.06.80 № 2654

3. Срок проверки — 1990 г.; периодичность проверки — 5 лет

4. Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 844—78 и СТ СЭВ  
845—78

5. ВЗАМЕН ГОСТ 6228—71. ГЭСТ 5.2263—75

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД. па которыЛ 
дана ccu.ua

Номер пумкгл. 
раздал*, гркложонля

ГОСТ 8.051—81 4 II
ГОСТ 9 014-78 2.15;
ГОСТ 122-84 4.7
ГОСТ 1050—74 4.3
ГОСТ 27&9--73 2.4
ГОСТ 5050-73 2.2;
ГОСТ 6! 11—52 Вводная часть; 1.1; 4.12; приложе

ние 1
ГОСТ С211—81 Вводная часть; I 1; 4 12; приложе

ние 1
ГОСТ 9013-59 48
ГОСТ 9378-75 4.10
ГОСТ 18088—33 2.14; Раад, 5
ГОСТ 19265—73 22; 2.10
ГОСТ 21349-75 4.3
ГОСТ 21726—79 3.1
ГОСТ 25706—53 4.10

7. ПЕРЕИЗДАНИЕ (октябрь 1988 г.) с Изменениями № 1, 2. утвер
жденными в декабре 1986 г., марте 1988 г. (ИУС 3—87, 6—88)

8. Проверен в 1986 г. Срок действия продлен до 01.01.92 (Поста
новление Госстандарта СССР от 20.12.86 № 4229)



Группа Г23

Изменение 3 ГОСТ 6228—80 Плашки круглые для конической резьбы. Техни
ческие условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитет* 
СССР но управлению качеством продукции и стандартам от 21 II 91) Л) 2875

Дата введения 01.06.91

На обложке и первой странице под обозначением стандарта заменить обоз
начение: (СТ СЭВ 845-78) на (СТ СЭВ 845-8»).

Вводную часть дополнить абзацем: «Требования стандарта в части разд. 1, 
2, 4. 5 и пп 3.1 I и 3-1 2 являются обязательными»

Пункт 1. Таблицы I, 2. Пример условного обозначения. Заменить слово: 
«круглой» на «машинной круглой»;

дополнить абзацем для конической дюймовой резьбы: «То же, для ручной 
плашки

Плашка 2684 -  ОШ  р ГОСТ 6228-80*; 
дополнить абзацем для конической трубкой резьбы: «То же. для ручной 

ллашхи:
Плашка 2684 -  0015 г  ГОСТ 6228-80*.

Пункт 2 7. Чертеж 2 заменить новым:

71



(Продолжение изменения к ГОСТ 6223—ВО t

таблица 3 Замелить о<мяиачсмнс' я на Т а.
Пункт 2.10 Заменит:, слова: «установленная безотказная» па «95 %-ная*.
Пункт 2.12. Заменить слова: «буква М - -  для машинных плашек» на «буква 

р — для ручных плашек».
Пункты 2.13, 2.15 исключить.
Раздел 3 Наименование изложить в новой редакции: «3. Приемка».
Пункт 3.1.1 изложить в новой редакции: «3.1.1. Периодические испытании на 

среднюю наработку до отказа проводятся один раз в три года, на 95%-вую 
наработку — одни раз в год не менее чем на 5 плашках».

Пункт 1.3. Заменять ссылку. ГОСТ 1050—74 нз ГОСТ 1050— 88.
П у н кт  I I, 4 6 Заметит» слова: «установленная безотказная» на «95 %-кая»

(ИУС.Чт 2 1991 г.)
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