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УДК 621.992.3:006.354

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

Группа Г23 
2650-1300 
2650-2000 
2654-0150 

ЗА С СР

ПЛАШКИ КРУГЛЫЕ

Технические условия Г О С Т

Circular screw dies. 9740—71
Specifications

РКП «> 1510

Дата введения 01.07.73

Настоящий стандарт распространяется на ручные и машинные 
плашки, предназначенныехтя нарезания метрической резьбы от Ml 
до М68 по ГОСТ 24705, 6 и 8-й степеней точности и трубной 
цилиндрической резьбы от G ‘/ ^  до G 2'/4 по ГОСТ 6357 классов 
точности А и В

Плашки круглые ручные предназначены для слесарных работ 
и рабог по нарезанию резьбы с использованием воротка или плаш- 
ходержателн, при иевращающейси плашке на станках общего на
значения. Плашки круглые машинные применяют для работ на 
токарных автоматах.

Требования разд. 1, 2, 3, nn. 36.11 -1-36.15 являются обяза
тельными. другие требования настоящего стандарта являются ре
комендуемыми.

( Измененная редакция, Изм. .Ns 3. 4. 5).

I. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

1.1. Плашки круглые дли метрической резьбы должны изготов
ляться трех типов:

! — для резьб диаметром от 1 мм до 3 мм;
2 — дли резьб диаметром or I мм до б мм;
3 — для резьб диаметром се. б мм до 68 мм
(Измененная редакция, Изм. № 4).
1.2. Конструкция и размеры плашек для метрической резьбы 

должны соответствовать указанным на черт. I и в табл. 1.
Издание офиаиалыюе Псрспсчятх* иоелртена

® И ПК Издательство стандартов, 1997 
Переиздание с изменениями



С  2 ГОСТ 9740-71
Тип I

А - А
Дпя диснстра d- 

do ijtNH edit нм ft 3 нн

Тип 2



ГОСТ 9740 71 С. 3



С 4 ГОСТ 9740—71



г о с т  9740-71 С. 5

1

3
X

4  

1

X
X

а
а .
V
X
л
к

о.

«# ю
о

1 (О
© ' | *С

О
1 »л

о (

0
.5

«С «ч
1 сч

со 5 •
сч
со i 2•

X »  | 1 со 1
« 1 со •

V «
о "

N
о 1

сч
о 1 Of

о
( Г4_

О

Q = 1
= = • = 1 ZZ

-
Ю
04 1

сч 1 1 з • t
п

«J «> л - СО ю <я
■» - -

Q о £2 о £2
2 -

о 04 <е

H i *  
* »

с
8

0
5

в
я

о
УГЗ
г г

о fo'Г
о

8
о
2

в
8

0
О

я
0
о
■*

0
8

о
\П*г

о

3
о

19
о
8

1
Р

«ч - О. - «ч - сч - 04

3

К
ft.<с
5

5
1 ! о*

о I «ч
о 1

Р
*
о

8
о 1

S
О

* с Х  8
| Ь 13 a с  о  
и в Г «
5 ч & а
I

п

CI 1 ос
1

- *6 1
04

ЧЛдОК*
91(0 ЛЛС IJ

л
3
*к

ь  * •

I s
!

3о

8
8

Sсо

о
<£)04

-С
О»
со

о
•л
(Осо

'§>со

8
S

ос
8

8
Я

о•Г о 8•г

8
8

21

о

ч*
«1-

о
ю
8

2
ч*

8
О
04

со
•г

8
<Х>
04

SJ
-г 2*-г 8•7»

-ин лкяп ц

3

§

2
Z  *
и .X я 4
| 2

се
со

8
£

ас
СО § о?СО

8
8

SСО

04

О
т

8
40
0<

§
*

8
О
Г<

UO
ОЧ*

8
8

&

8
8

'Г
«о 2 0-

о-

8
ОС4

04
*г

8
«О
04

со
04*г

8
8

1Л04
■ч*

М



С. 6 ГОСТ 9740-71



ГОСТ 9740—71 с 7



С. 8 ГОСТ 9740— 71



ГОСТ 9740—71 С. 9



С. 10 ГОСТ 9740—71



ГОСТ 9740-71 С. 1!



С. 12 ГОСТ 9740 -7 !



ГОСТ 9740 -71 С. 13



С. 14 ГОСТ 9740—71



ГОСТ 9740-71 С. 15



С. 16 ГОСТ 9740-71

V C l

А
«

•
о

-

о 8 1
* 1

- -  |  1 1 2 1

• 0 О  - t 4 0 0

C l » л
"Я4

f  i s * *
о

«

о

8

о
ю

а

Я

о

8
•О
М 4

о

Я

о

8

О
\ П
-J*

0

8

•

8

0

S

>

я Й

о

i f

о

Я

0

к

• -

с о

3

I

l a .

с
5

i i

i s

о *

S
о "

8 8
1

8

0 4

и 1
и з
СЧ*

)

Ь : |

; 2 i a

| S * 3

о
1 1 -  1 1

- -

1 |  2

- 2
4 J  2 Л К 0

1
S
*;

I

1

s
s »

5 a
-  ■

о
1

8

6
ю

8

1

8

см

8

- -

|

с о

8
СЧ
о
л

8

( Ч

о
С Ч )

8

8

* г

О
с ч

8
Ю
СЧ

< о

1

8
< о
0 4

а ?
г-*

8

1

0 4

8

8

3

Й §

СО
•О

8
6
1.0
•о
04

СЧ
СУ»
о
0 4

8

8

о
о
СЧ
о
ID
«в
0 4

я ю о и э
- и м а п и ч ; ;

I
a
e

<*

I I
X  OB
л  e;

з со

СО
W5

8

8
t o
W

W
6
•О
< о
С4

8
СЧ

8
'О
с ч

1

8

м

1

i
СЧ

8

8

О
0 4
о
о
<£>
0 4

СО

О
СЧ

8
и
0 4

Ю
Г**

1 §

1

8

$

8

м

Ьо
С 4
6
Ю
4 0
СМ

§
СЧ
о

8
О
СЧ
о
1 0

8



ГОСТ 9740-71 С. 17

f
о

С:

*; о #
? 1 !^

я
1

4 с
2

•У

i n

о

Й

о

8

о

1 ?

о

8

о

S
0
1Л
ч у 8

О
8

•
ш
•У

о

8

о

8

О
Ш

Й 8

е»

12

ose I

2
й

оо 8 8 Й 8 1 8

!* .
ия
3

a * С* — - с* о IN

h
г *

i 2
,5 1

Ш2 *’2“ - Л= *г*
5“ с*

-иэоя»«мниац

! 1* -*
I 3
О

8 S 8

8

Ч1ЭОКЭ
инзимоу

»
I IX п

I s

8 2 — ?! СОСЧ юс* С*1
е* С-4 N <N OI 5 О*

8
8 1 г

8 1
О 8<лсч

о
СОс'ч

&юС«

3



С. 18 ГОСТ 9740—7!



ГОСТ 9740-71 С. 19



С. 20 ГОСТ 9740-71



ГОСТ 9740—71 С. 21



С. 22 ГОСТ #740—71



ГОСТ 9740- 71 С. 23



С. 24 ГОСТ 9740—71



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
I

ГОСТ 9740-71 С  25



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
I

С. 26 ГОСТ 9740-71



ГОСТ 9740-71 С. 27



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
1

С. 28 ГОСТ 9740-71

<• o o

•о b -

•50

C-)

Q
с о
с о

- с ч

Я  i s  I  2

5

| b v
• &

о

я

о
* 0
О-

о

9
О

я

0
ю
у

•>

а

о

*

О

'■9

о

а

9

8

о
сЛ
У а

о

2

»
iO
У

•1

а

А

8

Л
м>
у

I rt

а

Ъл
ё о .

а
a

i i
1

О
о

V

о

со*
8

N
8 8

i i
ж

s

у
1

1 г * 3
« > 2 >

S S 1 -
g - ^ ^ s

3

«
1

1

-
C*4
У

m o o n »
liK ^ N M O U

1
n

{
»- „

И
c  3
St *4

I s

-*■

s

8

e

s

s

c c

2
СЧ
6
• o

с ч

9

g

8

• ?
г -

а
G

с о

§

£

i
| «

8
а

3
кВ
с «
о
ю

3

8
6 5
0 4
О
Ю
СО
<04

0 0
00
« о
СЧ

8
< о
с ч

8
1 1

8
Ю
с ч
0
1 ц  

8

J Pсг»
ю
с ч

8• о
«м

с ч
о

а

8
< о
СЧ

- г
0

а

1

8

а

i
а

П1ГЮ Л*
• п а л и е й

i
i .
r .i i

l 3

o n

!

v n
CO

£ 3

s

s

s
СЧ

Й

s

§

СО

|

ю

а

£
ю
0 4

Г—
ю
0 4
о
1Г>

а

с о
ц5
0 4
О

1

!
с ^

о
ю
с о
СЧ

ст>
с о
0*

S

а

СО

2
с ч
о

2
<м

8
а

8

1

1

а

о
с о
СЧ
О
Ю
СО
СЧ

8
ю
с ч

8
В
с ч



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л.
 I

ГОСТ 9740-71 С. 29

©
сч

•г» О !

о с

и л

о
|  » л  
1 г -

I
■«Г

8  | «  | -

О S

i i t t
>» а

0

Й

о

8

0
« о
•*«

9
1Лсч

о

8

1
V I 0 

« |  8

о

8

0
1Л
- *

♦

8

о
8

о
%л
о -

с
ЮСЧ

о

8

о
юо-

0

8

о

Я

Z
с
И
Ь*

г о

3
О

L

5

55
a  * 1

8 8
во

О

с ч *

8 О

Р » л
I

1|

Р
5

: §
■ s g

* 5
сч $

ч ю о и л
K U 4 f tH C |j

X

I
3
я--
а
3

§ 1
8

O I

8
6
Ю

8

• г

8

6
8

о

(О
СЧ
о
ш
осч

2
< осч
о
1-С
«г
с ч

СЧСЧ
<осч
оfeS
<оС-4

сч
юсч
ою
8

в 4<исч
аU)
8

жсч
<о
СЧ

*
8

счсо

I
го
8

S
8

8

1
оссо

1

сч•у
8—».
8

о*

2
8

tfi

8
2
8

00-г
8
S
8

1Ш П*
кю им аи

1сии

i

1

*■
г
с

я

я
г

0  шС*4

1  <D сч

<£>
СЧ
Оюосч

СО
3
СЧ

£
8

о

8
8
8

г-

8
8
8

СЧюсч

S
8

СОСЧ
8
£
8

8
8
8
8

&
8

со
8

1*

гоИ

;5

8
с

Й
8

Iсч

— СО •f -г
8 !  8
§1 8  
8 ;  8

3
§

N

8



С. 30 ГОСТ 9740-71



ГОСТ 9740-71 С. 3J



С. 32 ГОСТ 9740-71



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л.
ГОСТ 9740-71 С. 33



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л. 
I

С. 34 ГОСТ 9740—71



ГОСТ 9740—71 С. 3R

£



П
ро

до
лж

ен
ие

 т
аб

л.
С. Зв ГОСТ 97-10-71



ГОСТ 9740-71 С. 37



С. 38 ГОСТ 9740-71

Iр»
Ои=

15
х

1Л
£ .X
я * —я 5*й £ э»£ 3 •*» г; ^

й 2  ж 5 1 2X ~ 
С «  £
- ё 2
XJC * 2"° 
2 a-g
,  5 5

! ’Э , “).
о * "
1 3 ** 1'
2 g §
«* S s

2 ж"I
|1
5 ?

го ъе

* £3 J3= л 
Л ор; О.
2- СЭг. Ж С о>
о £• 
= § 
V О!

« Iо  с  
X ?
I е!« о

X t
. М &’ 

5 « ь* г  *
■я« « 
~  = =

I H
£ « *  
о .31 „  

«Л X  Я  
< «  X
I » _

5 2  I
X «  Q '
5 О я
« О  О  

? ° «  
4, о  з5 3 I

3 „ S * 5 * я 
S.s'l’jrgS? 

»8I Ŝ BS4
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То же, ручной, правой:
Плашка 2650-1573 p 6 g  ГОСТ 9740-7!

То же, ручной, левой:
Плашка 2650— 1574 р 6g ГОСТ 9740—71.

1.3. Конструкция и размеры плашек для трубной цилиндриче
ской резьбы должны соответствовать указанным на черт. 2 и в 
табл. 2.

А-А

Черт. 2
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  круглой плашки 
машинной с обозначением размера резьбы !/г для класса точности 
резьбы А. правой:

Плашка 2654—0157 А ГОСТ 974 0 - 71 
То же, левой:

Плашка 2654 -0158 А ГОСТ 9740—71 
То же, ручной правой:

Плашка 2654-0157 р А ГОСТ 9740-71  
То же. ручной левой:

Плашка 2654—0158 р А ГОСТ 9740—71
1.2. 1.3 (Измененная редакция, Изм. Л6 I, 2, 3, 4, 5).
1.4. Размеры режущей чаши плашек должны соответствовать 

указанным на черт. 3 н в табл, 3.

J "
1 _ ^

J  v / z t / Z y
Черт. 3

К - м а и а л ы ш П  д м в м е г р  
м е т р ж ч г с к о а  ( х ч ь в м О С о з и в ч « в а «  р а ж е р а  р с м .б и 2 « i  г л i n

1 . .  1 6 .  V . 0 .1

1 7  . .. •18 V ,  . . I V * 0 ,2

5 0 . . . 6 2 I Y « - 2 '/ . 0 ,3

П р и м е ч а н и е  Размер 2е, приведен для определения диаметра заборного 
конуса с углом при вершине 2<р.

(Измененная редакция, Изм. Л* 2, 3, 4).

1.5. Для плашек, изготовляемых в централизованном порядке, 
устанавливаются:

а) угол в плане режущей части <р:
для метрической резьбы диаметрами d до 2,5 мм (типы 1, 2) 

и 3 мм (тип 1) — 30°;
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для метрической резьбы диаметрами d св. 2,5 мм и трубной 
цилиндрической резьбы — 25с;

б) задний угол на заборном конусе а ^ б —5°.

П р и м е ч а н и е .  По требованию потребителя допускается изготовлять 
плашки с углом в плане <р.

для метрической резьбы диаметрами 
d  до 2,5 мм (типы i, 2) г 3 мм (тип I) — 45°; 
d  св. 2,5 мк — 30 и 45°,

(Измененная редакция, Изм. Лз I).
1.6. Элементы конструкции и геометрические параметры круг

лых плашек указаны в приложении (рекомендуемом),
1.7. Основные размеры плашек для метрической резьбы в зави

симости от номинального диаметра и шага резьбы указаны в при
ложении 4.

(Введен дополнительно, Изм. № 4).

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. (Исключен, Изм. 1).
2.2. Плашки должны быть изготовлены из быстрорежущей 

стали по ГОСТ 19265 или из стали марок ХВСГ или 9ХС по ГОСТ 
5950.

( Измененная редакция, Изм. № 4).
2.3. Твердость зубьев у режущих кромок должна быть: 
у плашек из стали марок ХВСГ, 9ХС—59 . . .  63 HRC, ; 
у плашек из быстрорежущей стали — 61 . . .  64 HRC, ;
у плашек из быстрорежущей стали с содержанием ванадия 3 % 

и более и кобальта 5 % — 63 . . .66 HRC,.
(Измененная редакция, Изм. J6 1, 2, 3,4).
2.4. Па рабочей поверхности плашек не должно быть обезуглс- 

роженного слоя и мест с пониженной твердостью.
2.5. Параметры шероховатости поверхностей плашек по ГОСТ 

2789 должны быть, мкм, не более:
профиля резьбы д о в е д е н н о г о ....................................R z  6.3;
««■доведенного — ....................................................... R z  12,5;
передних поверхностей я\бы и  — . . . . R z  б Л:
задних поверхностей на режущей части — . . R z  6.3;
поверхнехлей опорных торцсв — . . . . R a  1,6;
наружной цилиндрической поверхности - . . R a  1,6

Параметр Rz 6,3 передней поверхности выполняется от режу
щей кромки в радиальном направлении на протяжении 1,5 высо
ты резьбы.

(Измененная редакция, Изм. .N* 2, 3).
2.6. (Исключен, Изм. М 3).
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2.7. Предельные отклонения размеров плашек должны соот
ветствовать:

наружного диаметра D .....................................ПО; d l l  •
толщины L .................................................................... jil2 ; j$14 *
угла в плане режущей части <р . ±2®30'

(Измененная редакция, Изм. J6 2, 3).
2.8. Допуск радиального биения наружной цилиндрической по

верхности и торцового биения должны соответствовать указанным 
на черт. 4 и в табл. За I.

г. я

Черт. 4

Дяметр плашек О

Та для плашек

РУЧМЫ1 МЫИИИИЮС

До 30 0.15 0.05

Св. 30 до 45 0,20 0,06
Си. 45 до 55 0,07
Св. 55 0,10

П р и м е ч а н и е .  Предельные отклонения размеров и величины биения от
носятся к плашкам до их разрезки.

(Измененная редакция. Изм. № 2, 3, 4, 5).
2.9. (Исключен, Изм. № 5).

* Допустимые предельные отклонения ручных плашек.
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2.10. Допуски на резьбу плашек-—по ГОСТ 17587.
Плашки изготовляются с полями допусков бЛ, 8Л6/г, 8A, Gg. 8g.
По заказу потребителя плашки могут изготовляться с други

ми полями допусков резьбы, предусмотренными ГОСТ 17587.
(Измененная редакция, Изм. № I).
2.11 Средний и 95 %-ный периоды стойкости недоведснпых пла

шек из стали ХВСГ должны быть нс менее указанных в табл. 3в1 
для метрической резьбы и в табл. 3г1 -—для трубной цилиндричес
кой резьбы, при условиях испытаний, указанных в разд. 36.

Таблица Зв1г

Средний гкркод -ныв вернод
стоЛкости. МВ» стойкое?». кии

1 для СТСПГИИ ТСООСТИреэсде. ми

‘
а б 9

Д о  1.4 15 30 г> 12

Сп. 1.4 д о  5 ,5 25 50 10 20

С. 5 .5 <5 90 18 36

Т а б л и ц а  3г1

Обо и- ачеино г»>«о|>* СредииА период стойкости. 95» мнй период
МШ1 стойкости. мчи

1/16 д о  3 /8 20 8

1/2  д о  7 /8 30 12

1 д о  2 40 16

Поправочный коэффициент Кг на средний и 95 %-ный периоды 
стойкости в зависимости от марки инструментального материала 
плашки указан в табл. Зд1.

Табл. 36! исключена.



ГОСТ 97-40—71 С. 45

Т а б л и ц а  3д1

.Марк» етшхя !»ХС FCMS

Коэффициент К 0.9 1.4

( Измененная редакция, Изм. № 4).

2.12. Критерием затупления плашек являются: несоответствие 
качества поверхности резьбы, нарезанной испытуемой плашкой тре
бованиям, указанным в п. 36.7 н несоответствие точности элемен
тов резьбы требования ГОСТ 16093 и ГОСТ 6357.

(Введен дополнительно. Изм. ЛЬ 3).
2.13. На торце каждой плашки с резьбой диаметром свыше 6 мм 

должны быть четко нанесены:
товарный знак предприятия изготовителя;
обозначение плашки (последние четыре цифры);
обозначение размеров резьбы: метрической — по ГОСТ 8724, 

трубной -  по ГОСТ 6357,
обозначение поля допуска нарезаемой метрической резьбы;
обозначение класса точности А трубной резьбы;
марка стали;
буквы LH для плашек с левой резьбой;
буква р для плашек ручных.
Допускается не наносить марки стали ХВСГ к 9ХС.
Допускается по согласованию с потребителем не наносить 

обозначение плашек.
На плашках с резьбой диаметром до б мм включительно сле

дует маркировать:
а) с крупным шагом — диаметр резьбы, с мелким шагом—ди

аметр и шаг резьбы.
Допускается маркировать на плашках с резьбой диаметром до 

5,5 мм включительно вместо мелкого шага цифру I;
б) буквы LH  для плашек с левой резьбой;
в) поле допуска нарезаемой метрической резьбы н класс точ

ности А трубной цилиндрической резьбы.
Допускается для всех плашек при неразмешеннн знаков марки

ровки на одном торце плашки переносить часть знаков на другой 
торец.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 5).
2.14. Транспортная маркировка, маркировка потребительской 

тары и упаковка — по ГОСТ 18088.
2.14. (Введены дополнительно, Изм. №4) .
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За. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

За. 1. Правила приемки— по ГОСТ 23726.
(Измененная редакция, Изм. № 3).
За.2. Испытания плашек для определения показателен надеж- 

пости проводят не менее чем на 5 плашках.
Для контроля среднего периода стойкости испытания проводят 

одни раз в 3 гйда, 95 %-ного периода стойкости один раз в год.
(Измененная редакция. Изм. № 5).
За.З. Испытаниям должны подвергаться плашки одного типо

размера из каждого диапазона резьб: для метрической резьбы од
ной из степеней точности, указанные в табл. Зв1; 
для трубной цилиндрической резьбы, указанные в табл. Зг1.

(Измененная редакция, Изм. № 3).

36. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

36.1. Испытания плашек на работоспособность, средний и 
95 %-иый периоды стойкости должны проводиться на токарных или 
револьверных станках или токарных автоматах с применением 
вспомогательного инструмента, соответствующих установленным 
для них нормам точности и жесткости.

(Измененная редакция, Изм. № 3, 4).
36.2. При испытаниях плашки закрепляют в плавающем платно- 

держателе, обеспечивающим свободу перемещения инструмента во 
всех направлениях.

36.3. Плашки для нарезания метрической резьбы испытывают на 
образцах из стали марки 45 ГОСТ 1050 твердостью 197 . . .  207 Н В. 
На образцах для нарезания резьбы с шагом 2,5 мм и выше допуска
ется предварительная нарезка глубиной не более 0,7 высоты 
резьбы.

Плашки для нарезания трубной цилиндрической резьбы испыты
вают на образцах из стали марки 20 ГОСТ 1050 твердостью 
143 . . .  156 НВ.

36.4. Скорости резания при испытании плашек должны соот
ветствовать:

для нарезания метрической резьбы— указанным о табл. За;
для нарезания трубной цилиндрической резьбы — указанным в 

табл. 36.
36.5. Суммарная длины резьбы, нарезанная испытуемой плаш

кой при испытании на работоспособность, должна быть:
при диаметре резьбы до 6 мм —100 мм;
» » > св. 6 до 11 м м —150 мм;
» * » св. 11 мм —200 мм.

36.6. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости при машин
ном нарезании резьбы принимают сульфофрезол или 5 %-ный (по
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массе) раствор эмульсола в воде с расходом не менее 5 л/мин или 
масляный СОЖ.

Т а б л и ц а  За

Н о м М а л ь н ы А  р д з м е р  
р о ь б ы ,  м м Ш * с  р е з ь б ы  Р .  м и

О и > р о с т ь  РС 41ГС 1Я , 
и т ж я

1.0-3.0 0 .2 -0 .5 \ *  +  0 . 2

3.5-6 .0 0,35— 1,0 2.3 ±0.2

7.0 12.0 0 .5 -1 .75 2.75±0.25

Л*
.

0 1 у
-

О 0 .5 -3 ,5 3.6 ±0,3

36A-S2.0 1 .0-5 .0 3.8±0.35
Таблица 30

Обо инч :оио размер» релбы Скорость роаткя. м мня

1/16-1/4 1.6

3/8 1.9

1 /2 -1  1/2 2,2

1 3 /4 -2 2.4

36.7. Качество поверхности резьбы, нарезанной испытуемой 
плашкой, должно соответствовать следующим требованиям:

шероховатость поверхности резьбы — R z  40;
рванины, выкрашивания ниток резьбы по глубине не должны 

выходить за пределы среднего диаметра или их суммарная длина 
не должна превышать 5 % обшей длины резьбы по винтовой линии, 
а в одном витке — 1/4 его длины.

36.8. Точность элементов резьбы, нарезанной плашками, долж
на быть:

для метрической резьбы 6h, 8h6h, 8h, 6g, 8g — no ГОСТ 16093;
для трубной цилиндрической резьбы классов А или В — по ГОСТ 

6357.
36.2—36.8. (Измененная редакция, Изм. № 3).
36.9. Приемочные значения среднего и 95 %-ного периодов 

стойкости должны быть не менее указанных в табл. Зв и Зг.
(Измененная редакция, Изм. № 3. 4).
36.10. После испытания работоспособности на режущих кром

ках плашек не должно быть следов выкрашиваний и они должны 
быть пригодны к работе.

(Измененная редакция, Изм. № 3).
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Т а б л и ц а  3*

НоИ>HMMtuB Р*МС|> 
peii/м , ии

Приаиочнис периоды стойкости, ми-.

ергдншй | М «-ьый
Д1И сттмсй

6 в 6 я

До 1.4 17 34 7 14

Св. 1.4 до 5 .5 28 56 II 23

Си 5.5 51 102 20 41

Т а б л и I! а Зг
Прксыочш/.е периоды стойкости, мин

ООоэначскке juuicpa резьби
средний 95 S кий

1/16 ДО 3/8 23 9

1/2 до 7;8 34 14

1 до 2 •15 18

36.11. Контроль твердости плашек - - по ГОСТ 9013.
(Измененная редакция, Изм. № 3, 4).
36.12. Обезутлерожениый слой плашек, изготовленных из стали 

марок ХВСГ или 9ХС по ГОСТ 5950, контролируют по образцу-сви- 
детелю и обеспечивается технологически при изготовлении.

36.13. Контроль внешнего вида осуществляют визуально.
36.12, 36.13. (Измененная редакция, Изм. № 3).
36.14. Параметры шероховатости поверхностей плашек следует 

проверять сравнением с образцами шероховатости по ГОСТ 9378 или 
с образцовыми инструментами, имеющими значения параметров 
шероховатости поверхностей, указанные в п. 2.5.

Сравнение осуществляют визуально при помощи луны ЛП-2— 
- 4 х по ГОСТ 25706.

(Измененная редакция, Изм. № 3, 4).
36.15. Контроль параметров плашек следует проводить средст

вами контроля, имеющими погрешность измерения не более:
значений, установленных ГОСТ 8.051 при измерении линейных 

размеров;
35 % значения допуска на проверяемый угол при измерении уг

лов;
25% значения допуска на проверяемый параметр при контроле 

форм н расположения поверхностей.
(Измененная редакция, Изм. № 3).
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3. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение— по ГОСТ 18088. 
Разд. 3. (Измененная редакция, Изм. № 4).
Разд. 4. (Исключен, Изм. Л* 3).

ПРИЛОЖЕНИЕ / 
Рекомендуемое

ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИИ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ 
КРУГЛЫХ ПЛАШЕК

I. Элементы конструкции и геометрические параметры круглых плашек 
типа I для нарезания метрической резьбы указаны на черт. 1 и в табл. I.

А -А

Размеры для справок
Черт I



C  SO ГОСТ 9740—71

Н стами алмиЯ  
диаметр 
псзьвы й

Шаг резьбы Р
а,

н и Js ii т
КРУПНЫЙ мелкий

1.0 0.25 _

3.0

4.2 0.36
— 0,20

1.1
0.25 _

4,3 0.40
— 0.20

1.2 0.25 _
4.4 0,45

_ 0.20

1.4 0.30 _

4.5

0,55
— 0.20

1.6 0 ,35 _
0.60

— 0.20

1.8 0.35 —

4.6

0.70_ 0.20

2.0 0,40

0.80
— 0.25

2,2 0.45 —

4.5

6.6
— 0.25

2.5 0.45 _

6.8 0,90
— 0 3 5

3 0.50 _
- 0 ,35

(Измененная редакция, Изм. Ж 3, 4).
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2. Элементы конструкция и геометрические параметры круглых плашек 
тина 2 и 3 дли нарезания метрической резьбы указаны на черт. 2 и я табл. 2.

* 7=30".!: 10' — для d  до 6 ми; у = 2 5 ° ±  10е для d  св. 6 мм. 
** Размер для справок.

Черт. 2
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Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы ,  ми

НэмагиалышЯ 
диаметр 
мзьбч d

Ш?г «)*5ы я
л ,
н и

ч ,
1*1* т

ЧИСЛО
ivdbeii

гiPvaiiMl маяки*

1.0
0.25 ....

4.0

5.6

0,36

3

— 0,20

1,1
0.25

0.40
__ 0.20

1.2
0.25 __

0.45
__ 0.20

1,4
0.30 _

6.2

0.55
__ 0.20

1,6
0.35

0.60
— 0.20

1.8
0.35 __

4.5 6.4 0.70
— 0.20

2.0
0.40

4.5

6.4
0.8

__ 0.25

2.2 0.45 __
6,6

__ 0:25

2.5 0,45
6.8

0.9— 0,35

з.о 0.50 __

6,4 8.7
0.35

1.0
3.5

0.60

— 0.35

4.0 0,70 __

5.9 9,1

1.3
__ 0.50 1.5

4.5
0.75 _

1.6__ 0.50

5.0
0.80 __

- 0.50 1.7
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Продолжение табл. 2
Р а з м е р ы ,  мм

Амане?» 
рп ьби  d

Шаг twii/iw Р
d
н и 1«|3 Л7

Число
зубы*

гКРк'ЛЯиП

5.5 _ 0.50

Б.4 9.7

1.4

Л

6.0

1.00 _ 1.3
_ 0.75 1.5

0.50 1.4

7.0

1.00 _

6.5 11.9

1,6

0.75

1,8

_ 0.50

8.0

1.25 _
_ 1.00

_ 0.75

_ 0.50

9.0

1.25 _

5.8 12.6

2.5_ 1.00

— 0.75 2.6

_ 0.50 2.7

10.0

1.50 _

7.8 15,5

2,6_ 1,25

• 1.00 2.7

_ _ 0.75 2.8

_ 0.50 2.9

11,0

1.50 _

7.5 16.0

3.1

— 1.00 3.3

0.75 3,4

_ 0.50 3 .5  .

12.0

1.75 _

10,3 19.4

3.1
— 1.50

_ 1.25 3.2

— 1.00 з .з
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Продолжение табл. 2
Р а я ч с р ы. им

Номкнальки*
ЯИ*М0П>
иоьбы  rl

Ш аг семЛи Р

Ksvnuua и(ликП
rf,

H it J»I2 m
Часло

svfike*
2

12.0
_ 0.75 10.3 19,4 3.4
— 0.50

2.00 _ 3.8

1.50 4.0 4

14
— 1.25

9.6 4.1
— 1.00

20.1
4.2

— 0.75 4.3

— 0.50 4.4

15
— 1.50

20.9
3.2

— 1.00
я .о

3.3
5

2.00 —
12.1 23.9

4.3

— 1.50 4.4
4

16 — 1.00

_ 0.75 3.8

0.50 Н .З 24.7 5

\7
— 1.50

ЗА11
— 1.00

2 .50 _ 11.5 24.0 4.6 4
— 2,00 4.1

18 — 1.50 4.2
- 1.00 4.3
— 0.75 10.6 25.5 4.4 5
— 0.50 4.5

2.50 3.8
— 2.00 4.1

20 - 1.50
• % *-■ _ ■* 

4.4
_

1.00 4.1
6

0.75
9,2 26.6

4.2
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П р о д о л ж е н и е  т абл. 2
Р а з м е р ы ,  мм

Номжяальлиа 
виаието 
э«*ь6и а

Шаг пмьбы Р
4 .
Н12 1*12 m

Число
sv6mi»

2•Pynauft м<лк«Я

20 _ 0.50 9.2 26.6 4.3 6

22

2.5 _
12.80 30,4

4.8

5_ 2.С0
4.9_ 1.50

_ 1.00

12,10 31,1 4.4 6_ 0.75

_ 0.50

24

— 3,0  - _ 11.80 30.3 5 .0 5

2,00

11,50 31.5

4.3

6

1.50 4.6

_ 1.00 4.6

_ 0.76 4.5

25

— 2.00

11,10 32.0

4.7

_ 1.50

4.8_ 1.00

26 — 1,50

27

3.0

16,00 37,2

5.8

5

G

_ _ 2.00 5.9

_ 1.50 6.0

_ 1.00
6.1

— 0.75

28

— 2.00

15,25 38.3

6,7
— 1.50 6.5
— 1,00 6.6

30

3,5 _
6.5

3.00

— 2.Q0
14.25 39.3

5.5

— 1.50 5.7
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Продолжение табл. 2

6.9
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Продолжение табл. 1
Р а з м е р ы ,  ми

Кои шильный
днанего 
оельбы d

Ш»г nuibfiu #'

HI2
^ S

is  12 m
Число

ЭуСьвй
гкоулеыЛ мелкий

42

- 2.0
13.00 48,9

6.0
8_ 1.5

6.1
— 1,00

45

4.5
19.00 55,6

7.9
6

— 4.0  _ 8.0

__ 3.0

17,75
56 .8

7.3

7
— 2.0

7.6
__ 1.5

__ _ J ,o 7.7

48

_____ 5 £ _____ 18.00 9.0 6

4.0

17.00 57.8

7.8

7

__ 3.0

__ 2.0 8,2

__ 1.5 8.5

_
Ц » . 8.6

50

— 3.0

15,50 59.3

7.4

8

__ 2,0
7.5

— 1.5

52

5.0

15,5 59.3

7.4

— 4,0 7.0

— з.о 7.1
— 2.0 7.3
— 1.5

14.0 60.4
7.4

9
— 1.0 7.3

56

__ 4.0
20.0 6 5 .0 8.6 7

.  з .о

__ 2.0
18.0 66,5 8.2 8

— 1.5
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Продолжение т абл. 2
Р а з м е р ы ,  ми

Комки ольшй 
диаметр 
резьбы Л

Шаг рлзьбы Р

d ,
HIS

J ,
Ill2 m

Числа
аувм»

aк р у т и л малкий

56

5.5 _
Л 9.5 65.0 8.5 7

•1.0
66.0

— 3.0 18.0 8.2 8
_ 2.0

16.5 67.0 8.0 9
— 1.5

60

5.5 — 17.5 66.1) 8.3

8
_ •4.0

16.0
67.5 9.5_ 3.0

— 1 0 .
14.0

10.0
— 1.5 68.5 8.0 10

62

_ 4.0
22.5 74.0 10.0 7

— _____

2.0
21.0 76.0 8.3 8

— 1.5

64

6.0 _ 22.5 75.0 10.8
7- - 4.0

22.0 76.0 1J.2
— 3.0
_ 2,0

20.0 77.0 10.7 8
1.5

65

_ •1.0
21.5 765

1

— 3.0
12.8 7

— 2.0
20.0 78.0 10.8 8_ 1.5

68

6.0 __ 22.0-------------1----------- 76.0 11.2 7
. . 4.0

20 Л 78.0 11.0 8
— 3.0
— 2.0 18.5 80.5 11.2 9
— 1.5

(Измененная редакция, Изм. 76 2, 3. 4 . 5).
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3. Э лем ен т конструкции и ic-омегркчсскнс параметры круглых плашек, 
дли нарезания трубной цилиндрической резьбы указами на черт. 3 к а табл. 3.

♦ Размер для справок.

Черт 3



С. во ГОСТ 974Л-71

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы ,  мо

Обозначение
раш«?а
poai-еы

Число шагоа 
и а дли-е 
25,4 им

4 ,
н и ■f.

М* .та Число
м-бьев

г

'Л , 28 6.50 12,5 2.0

4

V* 7,80 15,5 2.9

V. 19 10,30 19,4 3.3

V. 12.10 23.9 4.4

ч ,

И

10,60 25.5 4.4 5

Чк 12.10 31.1 4.0

6
____ ъ ____ 11.10 32,0 5.0

ч» 14,25 39.3 5.6

1

II

12.80 40.7 6.7

' Ъ ____ 15.50 46.4 7.8

IV, 13.00 1Я.9 5.8

7
1% 17,75 56.8 6.3

IV* 17,00 57,8 7.8

IV,

2

20.0 64.0 8.7

69.0
10.6

2V* 23 8I.5 8
( Измененная редакция, Изм. № 3,4).
4 ( Исключен, Изм. 16  4).
5. ( Исключен, Изм. J 6  3).
П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  (Исключено. Изм. .4  3).

П Р И Л О Ж Е Н И Е  3. (Исключено, Изм. Лв5).

П Р И Л О Ж Е Н И Е  4  
Р е к о м е н д у е м о е

Основные размеры плашек для метрической резьбы в зависимости 
от номинального диаметра и шага резьбы
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