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Настоящий стандарт распространяется на круглые плашки , 
предназначенные для наре зания конической дюймовой резьбы по 
ГОСТ 6111—52 и трубной конической резьбы по ГОСТ 6211—81, 
с использованием воротка или пл ашкодержа т е ля при невращаю-
щейся 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 ) . 

1.1. Основные р а змеры и профиль резьбы круглых плашек 
должны соответствовать ука з анным на черт. 1 и в табл . 1 и 2. 

1. О С Н О В Н Ы Е Р А З М Е Р Ы И П Р О Ф И Л Ь Р Е З Ь Б Ы 
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Профиль резьбы плашек для конической дюймовой резьбы 
с углом профиля 60° по ГОСТ 6111—52 
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Профиль резьбы плашек для трубной конической резьбы 
с углом профиля 55° по ГОСТ 6211—81 

* Размеры обеспечиваются инструментом. 

Черт. 1 



Т а б л и ц а 1 

* Для плашек К3/4"—К2" допускается выточка глубиной не более 0,5 Р. 

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 для нарезания конической 

дюймовой резьбы К 3/4": 
Плашка 2684-0006 ГОСТ 6228—80 

Плашки для дюймовой конической резьбы по ГОСТ 6111—52 

Р а з м е р ы , мм 



Т а б л и ц а 2 

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 для нарезания трубной кони­
ческой резьбы R 3/4: 

Плашка 2684-0015 ГОСТ 6228—80 

Плашки для трубной конической резьбы по ГОСТ 6211—81 

Р а з м е р ы , мм 
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П р и м е ч а н и я : 
1. Биссектриса угла профиля перпендикулярна к оси плашек. 
2. Шаг резьбы измеряется параллельно оси плашки. 

(Измененная редакция, Изм. № 1 ) . 

1.2. (Исключен, Изм. № 1 ) , 

2. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е Т Р Е Б О В А Н И Я 

2.1. Пл ашки д о лжны изготовляться в соответствии с требова­
ниями настоящего с тандарта по рабочим чер т ежам , у т в ержденным 
в установленном порядке . 

2.2. Пл ашки должны быть изготовлены из сталей марок ХВСГ 
и 9ХС по ГОСТ 5950—73. 

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

2.3. Твердость зубьев у р ежущих кромок д о лжн а быть : 

у плашек из быстрорежущей стали с с од ержанием в ан а дия 
3% и более и кобальта 5% и более д о лжн а быть выше на 1—2 
единицы HRC 3 . 

2.2, 2.3. (Измененная редакция, Изм. № 1 ) . 
2.4. Пар аме т ры шероховатости поверхностей пл ашек по Г О С Т 

2789—73 не д о лжны быть более, мкм : 

профиля резьбы доведенного Rz 6,3 
то же недоведенного Rz 10 
передних поверхностей зубьев Rz 6,3 
задних поверхностей зубьев на режущей части fe 6,3 
поверхности опорных торцев Ra 2,5 
наружных цилиндрических поверхностей Ra 2,5 
остальных поверхностей Rz 40. 

П р и м е ч а н и е . Шероховатость передней поверхности Rz 6,3 выполняется 
от режущей кромки в радиальном направлении на расстоянии не менее 1,5 вы­
соты профиля резьбы. 

2.5. (Исключен , Изм. № 1 ) . 
2.6. Предельные отклонения ра змеров п л ашек д о лжны быть не 

более : 

у плашек из сталей марок 9ХС и ХВСГ — 59 .. .63 HRCэ; 
у плашек из быстрорежущей стали — 62 . . . 64 HRCэ; 
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2.7. Допуски радиального биения наружной цилиндрической 
поверхности и торцового биения не д о лжны быть более указан­
ных на черт. 2 и в табл . 3. 

Т а б л и ц а 3 

мм 

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

2.8. Допуск симметричности фиксирующего гнезда не д о лжен 
быть более, мм : 

при толщине плашки : 

до 18 мм 0,4 
св. 18 мм 0,6. 

2.9. (Исключен, Изм. № 1 ) . 

2.10. Средняя наработка до отказа и установленная безотказ­
н а я наработка плашек из стали марки Р 6М5 по ГОСТ 19265—73 
д о л ж н а быть не менее ука з анных в т абл . За при условиях испы­
таний , ука занных в разд . 4. 
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Т а б л и ц а За 

Поправочный коэффициент Кт на среднюю наработку до от­
ка з а и установленную безотказную наработку плашек устанавли^ 
вается равным 0,6 для стали марки 9ХС и 0,7 для стали марки 
ХВСГ . 

(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 

2.11. Критерием затупления плашек является несоответствие 
наре заемой резьбы требуемой точности. 

(Введен дополнительно, Изм. № 1 ) . 

2.12. На торце к аждой плашки д о лжны быть четко нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя ; 
обозначение плашки (последние четыре ц ифры ) ; 

буква М — для машинных плашек ; 

обозначение резьбы; 

буква LH для плашек с левой конической резьбой; 

и зображение государственного Зн а к а качества при его прис­

воении в порядке , установленном Госстандартом С С С Р . 

П р и м е ч а н и я : 
1. Допускается марку стали ХВСГ не маркировать. 
2. На плашках для резьбы K1/16"—Kl", R1/16—Rl допускается обозначение 

плашек не маркировать. 
3. Допускается при неразмещении знаков маркировки на одном торце плашки 

переносить часть знаков на другой торец. 

2.13. Маркировку плашек , предназначенных для экспорта , вы­
полняют согласно з ака зу -наряду внешнеторговой организации . 
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2.14. Транспортная маркировка , маркировка потребительской 
т ары и упаковка — по ГОСТ 18088—83. 

2.15. Внутренняя упаковка плашек ВУ-1 — по ГОСТ 9.014—78. 
2.12—2.15. (Введены дополнительно, Изм. № 2 ) . 

3. П Р А В И Л А П Р И Е М К И 

3.1. Пра вил а приемки — по ГОСТ 23726—79. 
3.1.1. Испытания плашек для определения показателей надеж­

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

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

3.1.2. Испытания плашек должны проводиться на одном типо­
ра змере д ля каждого диапа зона резьб, ука занных в табл . 4 . 

Р а з д . 3. (Измененная р едакция , Изм. № 1 ) . 

4. М Е Т О Д Ы К О Н Т Р О Л Я 

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

4.2. При испытании плашки д о лжны з акрепляться в плаваю­
щем плашкодержат еле , обеспечивающем свободу перемещения ин­
струмента во всех направлениях . 

4.3. П л а ш к и д о лжны испытываться на образцах из стали мар­
ки 20 по ГОСТ 1050—74 твердостью 143...156 НВ . Обра зцы долж­
ны иметь предварительно обработанную поверхность конусооб-
разностью 1:16. Ди ам е т ры заготовок под нарезание трубной ко­
нической резьбы д о лжны соответствовать ГОСТ 21349—75. 

4.4. Испытания плашек на работоспособность, среднюю нара­
ботку до отказа и установленную безотказную наработку долж­
ны проводиться на режимах , ука з анных в табл . 4. 
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4.5. Каждой испытуемой на работоспособность плашкой дол­
ж н о быть нарезано количество изделий, указанное в табл . 5. 

Т а б л и ц а 5 

Обо зн а ч ени е р а з м е р а р е з ь бы 
Количес тво н а р е з а н н ы х 

и з д е лий 

От К'Ле" до К
1
//'; От RVie до R'A 5 

К78" и KVs"; R
3
/8 и R'/2 4 

К
3
/4" и K l " ; R

3
/4 и Rl 3 

О т K l 'A " До К2"; О т Rl 'A д о R2 2 

После испытаний на работоспособность на режущих кромках 
плашек не должно быть выкрашиваний . Пл ашки после испытаний 
д о лжны быть пригодны к дальнейшей работе . 

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

Т а б л и ц а 6 

Обо зн а ч ени е р а з м е р а р е з ь бы 

При емочные з н а ч ения н а р а б о т ки , шт . {количество 
н а р е з а н н ы х и зд елий ) 

Обо зн а ч ени е р а з м е р а р е з ь бы 

средней у с т ановл енной 

К
1
/.,/', RV.6 146 59 

К
1
/»", R'/e 140 56 

К' /Л R'A 134 54 

К
3
/8", R

3
/s 128 51 

К'/а", RVs 
115 45 

K
3
/4", R

3
/4 

115 45 

Kl", Rl 91 37 

Kl'/*", Rl 'A 79 32 

K I V 2 " , R I V 2 73 29 

K2", R2 61 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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ПРИЛОЖЕНИЕ I 

Рекомендуемое 

ЭЛЕМЕНТЫ КОНСТРУКЦИИ, ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ КРУГЛЫХ 

ПЛАШЕК И ИСПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ ЧИСТОВЫХ ПЛАШЕЧНЫХ 

МЕТЧИКОВ 

1. Элементы конструкции и геометрические параметры круглых плашек ука­
заны на черт. 1 и в табл. 1. 

* Размер для справок. 

Черт. 1 

П р и м е ч а н и е . Фаску под углом 30° делать на высоте резьбы. 
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Т а б л и ц а 1 

Р а з м е р ы , мм 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2) . 

2. Исполнительные размеры чистовых метчиков дль нарезания резьбы в 
плашках указаны на черт. 2 и в табл. 2 и 3. 
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Профиль резьбы чистовых метчиков для конической дюймовой резьбы* 
по ГОСТ 6111—52 

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

плоскость 

* 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. 


