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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

КАЛИБРЫ РЕЗЬБОВЫЕ КОНИЧЕСКИЕ. 
МЕТОДИКА КОНТРОЛЯ

МИ 1812—87

Дата введения 01.07.88

Настоящие методические указания распространяются на кони
ческие резьбовые калибры, выпускаемые из производства по 
ГОСТ 6485—69, ГОСТ 7157—79, ГОСТ 8867—77, ГОСТ 10653—84, 
ГОСТ 10654—81, ГОСТ 10655—81, ГОСТ 24475—80, ГОСТ 
24998—81, ремонта и находящиеся в эксплуатации, и устанавли
вают методику их контроля.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

1.1. При проведении контроля должны быть выполнены опе
рации и применены средства контроля, указанные в табл. 1.

Т а б л и ц а  I

с к Е W Измерительные и вспомога
тельны е средства контроля и 

их нормативно-технические 
хар актер истики.

Обязательность про
ведения операции при
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Внешний осмотр 3.1 _ Д а Д а Да
Определение шерохо

ватости поверхности
3 .2 Образцы шероховатости 

поверхности (сравнения) 
по ГОСТ 9378—75 или об
разцы деталей с отклоне
нием среднего значения R a
от номинального i j f  % с
параметрами шероховато
сти R a =  0,32 и 0,64

Да Да Н ет

Определение шага 
резьбы калибров-про
бок

3 .3 Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Повышенные центры ти
па СТ-2

Инструментальный изме
рительный микроскоп типов 
БМИ и ММИ

Да Нет Нет
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С. 2  Л1И 1812— 87

Наименование операции

Определение угла на
клона боковой стороны 
профиля калибров-про
бок

П р о д о л ж е н и е  табл . 1

2 к£ я
П2 Srf Измерительные и вспомога>-к. У телъмые средства контроля к
с £ s
О) 3 «

их нормативно-технические 
характеристики.5 О М J  h я°  о у

X s  >,

Обязательность про
ведения операции при

m f  X

3.4

Прибор двухкоорди нат
ный типа Д И П - 1  

Измерительные ножи по 
ГО С Т  7013— 67 

Измерительная пружин
ная головка с  ценой дел е
ния 0,001 мм по ГО С Т  
6933— 81

У становочная мера (р езь
бовой калибр-пробка), а т 
тестованный по ш агу резь
бы с погрешностью не бо
лее 2  мкм

Плоскопараллельные кон
цевые меры длины кл асса  
точности 2 по ГО С Т  
9038— 83 или 5-го разряда 
по ГО С Т 8 .166— 75 

Специальный шагомер 
типа О К Б ШЗ, Т У 2— 034—  
607— 80 с ценой деления 
0 , 0 0 1  мм (черт. 2 ).

Погреш ность ш агомера—  
не более 5 мкм 

Приспособление для у ст а 
новки отливки в центрах 
микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт. 
15).

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИ М

Повыш енные центры ти
па С Т-2

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМ И  и ММ И 

Прибор двухкоорди нат
ный типа Д И П -1 

Измерительные ножи по 
ГО С Т 7013— 67 

Приспособление для ус
тановки отливки в цент
рах микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт. 
15)

Д а Д а Н ет
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МИ 1812-87 С  3

Продолжение табл. 1

2  х
5 : Измерительные и вспомогав

Обязательность про
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Определение среднего 3.5 Универсальный измери- Да Да Да
диаметра, конусности и 
овальности по среднему 
диаметру и прямолиней
ности образующей ко
нуса по линии среднего 
диаметра калибров-про- 
бок

тельный микроскоп типа 
УИМ

Прибор двухкоординат
ный типа ДИП-1 

Измерительные ножи по 
ГОСТ 7013—67 

Синусная линейка 2-го 
класса точности по ГОСТ 
4046—80

Плита поверочная клас
са точности 1, 630X400 по 
ГОСТ 10905—86 

Измерительная дружин
ная головка с ценой деле
ния 0,001 мм по ГОСТ 
6933—81

Стойка для измеритель
ных головок типа С-11 по 
ГОСТ 10197—70 

Цилиндрический валик 
0 1 8  мм, аттестованный с 
точностью до 0,001 мм 

Г оризонтальный опти
метр типа ИКГ-3 

Измерительная машина 
по ГОСТ 10875—76 

Г оризонтальный длино
мер типа ИКУ-2 

Измерительные проволоч
ки 1 кл. точности по ГОСТ 
2475—62

Плоскопараллельные кон
цевые меры длины класса 
точности 2 по ГОСТ 
9038—83 или 5-го разряда 
по ГОСТ 8.166—75 

Центровые боковики по 
ГОСТ 4119—76 

Измерительные наконеч
ники типов НГЛ-3, НГП-8 
по ГОСТ 11007—66 

Специальные наконечни
ки к оптиметру
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С. 4 МИ 1812—87

Продолжение табл. 1

Нагимен*оаа>Н'ие операции
Измерительные и вспомога- 

т-елын'ые средства контроля и 
их нормативно-технические 

хар а ктер и с т к и

Обязательность про
ведения операции при

ё  § ft
В  8 р

s k
w я «

да '■* etf в 3 да
2 (!) о 3 i< ое9 5 а « t: Ж

га £ 
П 33
а  £
U S<$ t-

Олределение наруж
ного диаметра, конус
ности и овальности ка
либров-пробок по на
ружному диаметру

3.6

Специальная угловая
плитка, аттестованная по 
углу уклона конуса с точ
ностью ±3" (справочное 
приложение 3)

Специальная установоч
ная пробка, аттестованная 
по углу уклона конуса с 
точно стью ±  3" (спр явоч
ное приложение 4) 

Специальная плоская
подставка (справочное при
ложение 5)

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
У И М

Повышенные центры ти
па СТ-2

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМИ и ММИ 

Двухкоординатный при
бор типа ДИП-1 

Измерительные ножи по 
ГОСТ 7013—67 

Синусная линейка 2-го 
класса точности по ГОСТ 
4046-80

Плита поверочная кл. 
точности 1, 630X400 по
ГОСТ 10905—86 

Измерительная пружин
ная головка с ценой деле
ния 0,001 мм по ГОСТ 
6933—81

Стойка для измеритель
ных головок типа С-11 по 
ГОСТ 10197—70 

Цилиндрический валик 
0  18 мм, аттестованный с 
точностью до 0,001 мм 

Плоскопараллельные кон
цевые меры длины класса 
точности 2 по ГОСТ 
9038—83 или 5-го разряда 
по ГОСТ 8.166—75

Да Да Да
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МИ 1812—87 С. 6.

П р од ол ж ен и е табл. /

£ S
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Наи-мвнова'ше операции

Н
ом

ер
 п

ун
я 

ме
то

до
м 

еа
к 

ук
аз

ан
ий
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характеристики з I  s
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Определение внутрен
него диаметра калиб
ров-пробок

3 .7

Измерительные проволоч
ки 1 кл. точности по ГО СТ 
2475— 62

Специальное приспособ
ление с индикатором ти
па ИЧ кл. точности 1 по 
ГО С Т 577— 68 (черт. 10), 
справочное приложение 6

Наконечник типа Н ГС 
2 -го кл. точности по ГО СТ 
11007— 66 с диаметром сфе
ры D = 0 ,58Р

Установочная мера (ре
зьбовой калибр-пробка), 
аттестованный по разности 
между наружным и сред
ним диаметром с точностью 
± 0 ,0 0 5  мм

Конический гладкий ка
либр-кольцо с полем до
пуска по уступу —  h 1 1

Специальный угольник 
(черт. 1 1 ) , справочное при
ложение 7

Измерительный наконеч
ник типа Н ГП -3 по ГОСТ 
11007— 66

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Повышенные центры ти
па СТ - 2

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМИ и ММИ

Двухкооодинатный при
бор типа Д И П -1

Специальное приспособ
ление с индикатором ти
па ИЧ кл. точности 1 по 
ГОСТ 577—68 (черт. 10), 
справочное приложение 6

Наконечник типа НРС 
кл. точности 2 по ГОСТ 
11007— 66 с радиусом сфе
ры # = 0 ,1 5  мм и углом ко
нуса 40— 50°

Да Н ет Нет
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С. 6  МИ 1812— 87

П р од ол ж ен и е  табл. 1

Наимеиовачше операции

2 *
l g Измерительные и вспомога
к  (L,,K тельные средства контроля и
a l l их нормативню-техничеоки е
Л  3 - ■ d> ^  « хар актерисгики
£  OJ

Обязательность про
ведении операции при

я, со

|1Н
Н и
-Q Р5 Ощ а ей

га & к
Ь я аа я й5 5 5

л о 2
и Я га Й га я.В) с s Л Н >!

Проверка прямолиней
ности боковых сторон 
профиля резьбы калиб
ров-пробок

Проверка перпендику
лярности контрольной 
плоскости калибра-проб
ки к оси резьбы

Определение шага 
резьбы калибров-колец

3 .8

3 .9

3 .1 0

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Повышенные центры ти
па СТ - 2

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМИ и ММИ

Двухкоординатный при
бор типа ДИП-1

Прибор для проверки 
биения в центрах мод. 
П М Б-500 ТУ 2— 034— 450— 
75

Технологическая оправ
ка

Специальное приспособ
ление типа Б В — 812 (черт. 
13)

Измерительная пружин
ная головка с ценой деле
ния 0,001 мм по ГО СТ 
6933— 81

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМ И и ММИ

Д вух  координатный при
бор типа ДИ П-1

Измерительные ножи по 
ГО СТ 7013— 67

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Специальный шагомер ти
па О КБ ШЗ ТУ  2—034— 
607— 80, с измерительной 
головкой с ценой деления 
0,001 мм (черт. 2 ). По
грешность шагомера —  не 
более 5  мкм

Установочная мера (резь
бовой калибр-пробка), ат
тестованный по шагу резь
бы с погрешностью не бо
лее 2  мкм

Да

Д а

Д а

Да

Д а

Нет

Д а

Н ет

Н ет
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МИ 1812—87 С. 7

П р од ол ж ен и е табл. I

г *
Измерительные и вспомог а»-

Обязательность про
ведется операции при

Наименование операции с 5  х 
&  § ,  =  
<0 §  «О «  
£  Н га

£ s > ,

тельные средства контроля и 
их нормативно-технические 

характеристики
Sj  К  «

2 e o  т з аэ

: *
g s g
В Д В
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3 .11

Специальный прибор 
мод. 481 к С П Т У 28— 127—  
6 8 . Погрешность прибора 
не более ± 2 ,5  мкм 

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Приспособление для ус
тановки отливки в центрах 
микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт. 
15)

Двухкоординатный при
бор типа ДИП-1

Определение угла на
клона боковой стороны 
и прямолинейности бо
ковых сторон профиля 
резьбы калибров-колец

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Инструментальный изме
рительный микроскоп ти
пов БМ И и ММИ 

Приспособление для ус
тановки отливки в центрах 
микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт, 
15)

Двухкоординатный при
бор типа ДИП-1

Д а Н ет Н ет

Определение конусно
сти по среднему диа
метру и прямолинейно
сти образующей конуса 
по линии среднего диа
метра калибров-колец

3 .1 2 Специальный прибор 
мод. 481 к СПТУ 28— 127—  
6 8 . Погрешность прибора 
не более ± 2 ,5  мкм 

Специальный индикатор
ный прибор (черт. 16) ти
па БВ-481 с измерительной 
головкой с ценой деления 
0,001 мм. Погрешность при
бор а —  не более ± 5  мкм

Д а Д а Д а

Определение внутрен
него диаметра калиб
ров-колец

3 .1 3 Гладкий калибр-пробка 
конусный с полем допуска 
по уступу —  h 11 

Индикатор типа ИЧ кл. 
точности 1 по ГО СТ 
577— 68

Универсальный измери
тельный микроскоп типа 
УИМ

Д а Д а Нет
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С. 8 МИ 1812—87

Продолжение табл. 1

(Я . . Обязательность щро-
iz к ведения опар а дни при
ip « Измерительные и вспомог а*-

Наим енюв эмке он ера ции в е 1са £  Ь4»5« *  Р Q 
2  Н я
X s  >,

тельные средства контроля и 
их нормативно-технические 

х ар ажтерткггики
m3 Й о я s п вы

пу
ск
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по

сл
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ре
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нт

а

эк
сп
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Приспособление для ус-

3 .1 4

тановки отливки в цент
рах микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт. 
15)

Д вух  координатный при
бор типа ДИП-1

Определение конусно- Специальное приспособ- Да Д а Н ет
сти калибров-колец по ление с индикатором ти-
внутреннему диаметру па ИЧ кл. точности 1

(черт. 1 0 ) справочное при
ложение 6

Специальный индикатор
ный прибор типа БВ-481 с 
измерительной головкой с 
ценой деления 0 , 0 0 1  мм. 
Погрешность прибора —  не 
более ± 5  мкм

Определение наруж 3 .1 5 Универсальный измери Д а Н ет Н ет
ного диаметра калиб тельный микроскоп типа
ров-колец УИМ

Приспособление для ус
тановки отливки в центрах 
микроскопа (черт. 15) 

Гипсовая отливка (черт. 
15)

Проверка ш ага резь 3 .1 6

Двухкоординатный при
бор типа ДИП-1

ДаКонтрольный калибр- Да Д а
бы, половины угла на пробка в соответствии со
клона боковой стороны стандартами на поверяе
профиля, внутреннего 
диаметра, конусности 
по среднему и внутрен
нему диаметру и натяга 
свинченной пары калиб
ров-колец для размеров 
менее 60 мм

мые калибры

Определение натяга 3 .1 7 Нутромер с диапазоном Д а Д а Д а
свинченной пары калиб измерений 18— 50 мм по
ров с параллельности ГО С Т 9244— 75
контрольной плоскости Ш татив для измеритель
припасованного калиб ных головок по ГО СТ
ра -кольца относительно 10197—70
контрольной плоскости Индикаторы типа ИЧ
контрольного калибра- кл. точности 1 по ГО С Т
пробки

8
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МИ 1812—87 С. 9

Продолжение табл. 1

Наименование операции

2 *S SB

-  г s
(и S  я
S 0(1ё н то 
0  <D ^

Иэм ер ит ел ьны е и всп ом or а- 
тельные средства конггроля и 

их нормативно-технические 
характеристики

Обязательность про
ведения операции при

A S  й

н *
5  = й— гэ о в с » вы

пу
ск

е 
по

сл
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ре


м
он

та t i g
5 3 я£ я &л и и

Плоскопараллельные кон
цевые меры длины класса 
точности 2 по ГОСТ 
9038—83 или 5-го разряда 
по ГОСТ 8.166—75 

Специальная колодка 
(черт. 20), справочное при
ложение 8

Специальное приспособ
ление с падающим грузом 
типа по ГОСТ 8867—77

П р и м е ч а н и е . Допускается применение средств контроля, не приведен
ных в табл. 1, но обеспечивающих контроль калибров с требуемой точностью.

2. УСЛОВИЯ КОНТРОЛЯ и ПОДГОТОВКА к НЕМУ

2 .1 . П р и  п р о в е д е н и и  к о н т р о л я  д о л ж н ы  бы ть с о б л ю д е н ы  с л е 
д у ю щ и е  у с л о в и я :

2 .1 .1 . Т е м п е р а т у р а  в о з д у х а  п о м ещ е н и я , в к о т о р о м  п р о в о д я т  
к о н т р о л ь  к а л и б р о в , д о л ж н а  бы ть 20°С  с д о п у с к а е м ы м и  о т к л о н е 
н и я м и , у к а за н н ы м и  в т а б л . 2.

Т а б л и ц а  2

Диаметры калибров, мм

Рабочие калибры Контрюльные калибры

Допускаемые
отклонения

температуры,
°С

Допускаемые 
(Колебания тем

пературы. "С Допуска-емые
отклонения

температуры,
°С

Допускаемые ко
лебания! темпе

ратуры, °с

0> с
“ О* ^ V -  2 
Н = > 
е

OĴ у то 
(U — 'А  (- ~ га
SC в 

те
ме

-

в 
те

че


ни
е 

ча
са

До 30 ± 8 4 0,4 ± 6 3 0,3
Св. 30 до 80 ± 6 3 0,3 ± 4 2 0,3

80 » 180 ± 4 2 0,3 ± 3 2 0,3
180 » 360 ± 4 2 0,3 ± 2 I 0,2
360 » 600 ± 3 1,5 0 , 2 ±1,5 1 0,1

2—2286 9
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2.1.2. Перед проведением контроля калибры должны быть 
промыты авиационным бензином по ГОСТ 1012—72 или бензи
ном-растворителем по ГОСТ 443—76, протерты чистой хлопчато
бумажной салфеткой и выдержаны в помещении, где проводят 
контроль на металлической плите или деревянном столе не менее 
срока, указанного в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Дидметры кгл'ибров, 
в мм

1

Выдержка на металлической 
плите

Выдержка ма! деревянном 
столе

Рабочие калибры

Контроль
ные ка
либры

Рабочие ]калибры

Контроль
ные ка
либрыКалибры-

пробки
1

Калибры- 
кольца 

и скобы
Калибры- 

пробки
Кали-бры- 

кольца 
и. скобы

До 30 50 мин 1 Ч 50 мин 50 мин 1 ч 50 мин
Св. 30 до 80 2 ч 1,5 ч 2,5 ч 2.5 ч 2 ч 3 ч

» 80 » 180 3 ч 20мин 2,5 ч 5 ч 5 ч 3,5 ч 6,5 ч
» 180 » 360 5,5 ч 4 ч 7 ч 7 ч 5 ч 9 ч
» 360 » 600 8,5 ч 4 ч 10 ч И) ч 5 ч 12 ч

П р и м е ч а н и е ,  Время выдержки указано для случаев, когда температу
ра калибров перед выдержкой отличается от температуры помещения не более 
чем на ±5°С. При разности температур до ±10°С выдержка должна быть уве
личена в 1,5 р аза ..

2.1.3. Относительная влажность воздуха в помещении, где про
водят контроль, не должна превышать 80%.

3. ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

3.1. В н е ш н и й  о с м о т р
3.1.1. При проведении внешнего осмотра должно быть уста

новлено соответствие калибров следующим требованиям.
На рабочих поверхностях и контрольных плоскостях калибров 

не должно быть царапин, рисок, забоин, следов коррозии.
На контрольных плоскостях контрольных калибров допускают

ся следы припасовки.
На нерабочих поверхностях калибров допускаются царапины, 

забоины, неравномерность хромового покрытия и наличие следов 
крепления, не нарушающих эксплуатационных качеств калибров.

Маркировка калибров должна быть четкой.
Грязевая канавка должна проходить перед началом первого 

полного витка.
3.2. О п р е д е л е н и е  ш е р о х о в а т о с т и  п о в е р х н о с т и
3.2.1. Шероховатость поверхности профиля резьбы и контроль

ных плоскостей калибров проверяют визуальным сравнением с об
разцами шероховатости поверхности или образцами деталей.

1 0
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П арам етры  ш ероховатости R a  не долж ны  превыш ать значений, 
установленны х в ГО С Т  24 6 7 2 — 81.

3.3. О п р е д е л е н и е  ш а г а  р е з ь б ы  к а л и б р о в - п р о 
б о к

3.3 .1 . Ш аг резьбы калибров-пробок измеряют на инструм ен
тальном или универсальном  микроскопе (для условны х диам етров 
соответственно до 76 и 245  м м ), ш агомером с измерительной пру
жинной головкой (для условны х диам етров от 38 мм до 508  мм) 
или на приборе типа Д И П -1 (для условны х диам етров до 245  м м ).

П р и м е ч а н и е .  Далее в текс.е вместо термина «условный диаметр» при
меняется термин «диаметр».

Ш аг резьбы калибров-пробок измеряют не менее чем в д ву х  
сечениях калибра м еж ду каж ды м  витком по всей длине (о тсту 
пая на один виток от н ачал а нарезанной части с каж дой сторо
н ы ).

О тклонения ш ага резьбы  меж ду двум я любыми витками не 
долж ны  вы ходить за пределы, указан н ы е в соответствую щ их ст а н 
д ар тах  на контролируемые калибры .

Ш аг калибров-пробок измеряют параллельно оси резьбы, кро
ме калибров для резьб вентилей и баллонов для газо в по Г О С Т  
2 4 9 9 8 — 81, у которых ш аг измеряют параллельно образующ ей 
конуса.

3 .3.2. О пределение ш ага резьбы  калибров-пробок на универ
сальном  микроскопе.

Ш аг резьбы калибров-пробок измеряют при помощи измери
тельны х ножей. Д ля калибров-пробок с допуском ш ага свыш е 
1 0  мкм доп ускается измерение без ножей.

Д л я  определения ш ага резьбы при помощи измерительных но
жей калибр устан авл и ваю т в центрах микроскопа так, чтобы его 
меньший торец находился справа. Ножи придвигаю т к боковой 
поверхности соответствую щ их витков резьбы со стороны профиля, 
обращ енного к наблю дателю . Н ить сетки окулярной головки со в
мещ аю т с изображ ением риски нож а и проводят отсчеты по про
дольной и поперечным ш калам .

Затем  перемещ ают стол в продольном направлении на зн аче
ние Л , соответствую щ ее номинальному размеру ш ага на данном 
участке:

Л - Р . / г ,  ( 1 )
К аретку перемещ аю т в поперечном направлении на зн ач е

ние В :
В = Р - п .  t g ? , (2)

где Р  —  номинальный размер ш ага, мм;
п —  количество витков, м еж ду которыми проводят изме

рение;
Ф  —  номинальный угол уклона конуса.

11
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Е сл и  после перемещ ения стола и каретки  на значение А  и В  
нить окулярной сетки не будет совп адать с изображ ением риски 
нож а, совмещ ения следует доби ваться дополнительным переме
щ ением стола в продольном направлении.

О тклонение ш ага на данном участке определяю т значением 
дополнительного перемещ ения стола. Д л я  резьб вентилей и б а л 
лонов для газо в по ГО С Т  24 9 9 8 — 81 полученную погреш ность сл е
д у е т  разделить на coscp/2 .

П роверку ш ага калибра в повыш енных центрах необходимо 
повторять триж ды с целью получения трех независим ы х изм ере
ний.

З а  значение отклонения принимают среднее арифметическое 
из р езультатов трех измерений, проведенны х на данном участке 
резьбы  по правым и левым сторонам профиля.

Д л я  определения ш ага резьбы без изм ерительных ножей, по 
ш триховой головке, калибр устан авл и ваю т в центрах микроскопа. 
К алибры  диаметром свыш е 1 0 0  мм контролируют в повыш енных 
центрах.

П еремещ ая каретку микроскопа в продольном и поперечном 
направлениях, совм ещ аю т точку пересечения нитей окулярной 
сетки  с верш инами изображ ения витков резьбы (черт. 1 ) путем 
совм ещ ения нитей окулярной сетки с боковыми сторонами изо
браж ения профиля резьбы. Значение ш ага на данном  участке оп
ределяю т разностью  отсчетов по продольной ш кале.

Д л я  резьб вентилей и баллонов для газо в по ГО С Т  24 9 9 8 — 81 
измеренное таким образом значение ш ага следует разделить на 
cosqp/2 .

3 .3 .3 . О пределение ш ага резьбы калибров-пробок при помощи 
ш агомера с измерительной пружинной головкой.

Ш аг резьбы определяю т сличением с установочной мерой 
(резьбовы м  калибром -пробкой), номинальный ш аг которого р а
вен ш агу контролируемого калибра.

1 2
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Ш агом ер (черт. 2) устан авл и ваю т на требуемый размер по 
установочной мере, а затем , вводя наконечники ш агомера во 
впадины резьбы контролируемого калибра, определяют его откло
нения.

3 .3.4. О пределение ш ага резьбы калибров-пробок на приборе 
типа Д И П -1 проводят в соответствии с руководством  по эксплу
атации прибора.

3.3.5. Ш аг резьбы калибров-пробок диаметром более 245 мм 
определяю т по гипсовой отливке, сделанной с наружной резьбы, 
на микроскопе в центрах обычным способом при помощи спе
циального приспособления (черт. 15).

Способ изготовления отливок с наруж ной резьбы  аналогичен 
способу изготовления отливок для контроля калибров-колец (см. 
справочное приложение 1 ). При этом ширина отливки долж на 
быть не более 5 мм, так  к ак  вогнутая  поверхность отливки вн о
сит искаж ение при измерении профиля на микроскопе. Ч асть от
ливки со стороны ее базовой поверхности может иметь больш ую 
ширину. Р езьб о вая  часть отливки долж на быть длиной не менее 
30  мм.

Рекомендации при проверке элементов профиля резьбы  при 
помощи гипсовой отливки указан ы  в справочном приложении 2 .

3 .4. О п р е д е л е н и е  у г л а  н а к л о н а  б о к о в о й  с т о р о 
н ы  п р о ф и л я  к а л и б р о  в-п р о б о к

3.4.1. Угол наклона боковой стороны профиля определяют на 
инструм ентальном или универсальном  микроскопе (для ди ам ет
ров соответственно до 76 и 245 м м ), на приборе типа Д И П -1 
(для диаметров до 245 м м ), по гипсовой отливке на ун и вер сал ь
ном микроскопе или на приборе типа Д И П -1 (для диам етров 
свы ш е 245 м м ).

П роверку угла наклона на микроскопе проводят по правым и 
левы м  сторонам профиля резьбы  не менее чем на д ву х  ви тках, 
отступ ая на один виток от начал а нарезанной части.

О тклонения угла наклона боковой стороны профиля не д о л ж 
ны выходить за пределы, указан н ы е в соответствую щ их стан д ар 
т а х  на контролируемые калибры.

Д л я  резьб вентилей и баллонов для газов, у которых б и ссек
триса угла наклона боковой стороны профиля резьбы перпенди
кулярна образующ ей, следует пересчитать угол относительно оси 
резьбы .

3.4.2. Угол наклона боковой стороны профиля калибров-про
бок диаметром более 245 мм определяют по гипсовой отливке, 
сделанной с наружной резьбы, на микроскопе при помощи сп е
циального приспособления (черт. 15) одновременно с определением 
ш ага резьбы, описанного в п. 3.3 .5 .

13
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3.5 . О п р е д е л е н и е  с р е д н е г о  д и а м е т р а ,  к о н у с н о 
с т и  и о в а л ь н о с т и  п о  с р е д н е м у  д и а м е т р у  и 
п р я м о л и н е й н о с т и  о б р а з у ю щ е й  к о н у с а  п о  л и н и и  
с р е д н е г о  д и а м е т р а  к а л и б р о в - п р о б о к

3.5.1. Определение среднего диаметра, конусности и о вал ь
ности по среднему диаметру и прямолинейности образующей ко
нуса по линии среднего диаметра калибров-пробок проводят при 
помощи: универсального микроскопа (для диаметров до 1 0 0  м м ); 
синусной линейки (для диаметров от 20 до 508 м м ); горизонталь
ного оптиметра, измерительной машины или гозионтального дли
номера (для диаметров от 20 до 508 м м ); на приборе Д И П -1 
(для диаметров до 1 0 0  м м ):

Отклонения среднего диаметра, конусности по среднему диа
метру, а такж е отклонение от прямолинейности образующей ко
нуса по линии среднего диаметра не должны выходить за преде
лы, указанные в соответствующ их стандартах на контролируемые 
калибры.

О вальность в любом сечении, а такж е отклонения конусности 
и прямолинейности образующей конуса по линии среднего ди а
м етра, если они не указаны  в соответствую щ их стандартах, долж 
ны находиться в пределах зоны допусков среднего диаметра резь
бы калибра.

3.5.2. Определение среднего диаметра, конусности и овально
сти по среднему диаметру и прямолинейности образующей кону
са по линии среднего диаметра калибров-пробок при помощи 
универсального микроскопа.

З.5.2.1. Контролируемый калибр устанавливаю т в центрах мик
роскопа так, чтобы меньший торец находился справа. От больш е
го торца фиксируют расстояние а  до основной плоскости, у к а за н 
ное в соответствующ их стандартах. П оворачиваю т калибр до бли
жайшей впадины или вершины витка. Торец визируют по 
измерительному ножу, впадину или вершину витка — по сторонам 
профиля. Средний диаметр в основной плоскости (d 2) определяют 
по формуле

——————— —— }-F, (3)

гд е  с?2прав; ^глев—  средние диаметры, полученные при измере
нии резьбы по правым и левым сторонам 
профиля, мм;

F  —  поправка (в м м ), определяемая по формуле

F = « -
9

Я+ P - tg 'f - tg-
• sin —  — sin .  ( 4 )

14
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гд е  Р —  ном инальны й разм ер ш ага  резьбы , мм;
К  —  к о н усн о сть ; 
а  — угол  профиля р езьбы .

О дновр ем енно с  определением  ср ед н его  ди ам етр а d 2 в  о сн ов
ной плоскости оп ределяю т о вал ьн о сть  по ср едн ем у ди ам етр у. 
Д л я  этого кал и бр п овор ачи ваю т в ц ен тр ах на 90° и вн о вь  про
во д я т  изм ерение аналоги чно преды дущ ем у.

О вал ьн о сть  кал и бра по среднем у ди ам етр у определяю т к а к  
р азн о сть  д и ам етр о в d 2, п олученны х при измерении в основной 
плоскости .

Средний ди ам етр  изм еряю т по правым  и левы м  сторонам  про
ф иля.

3 .5 .2 .2 . Д л я  определения конусности  изм еряю т в у к азан н о м  
п орядке д в а  значени я ди ам етр а d 2: на расстоянии 1,5— 2 ви тка  от 
м ал о го  торца L\ и в основной п лоскости  L 2.

К он усн ость (К )  п одсчи ты ваю т по ф орм уле

К -
d2Lt ^2 £., 

—Li (5)

3 .5 .2 .3 . Д л я  определения отклонения от прямолинейности об
разую щ ей конуса по линии ср едн его  ди ам етр а путем совм ещ ени я 
нитей окулярной сетки  с боковы м и сторонам и изображ ения про
ф иля резьбы  сни м аю т п оказани я по поперечной ш кале м и кроско
па в трех т о ч к а х : у м алого торца, в основной плоскости и по 
сер еди н е кал ибра.

О тклонение от прямолинейности определяю т по ф орм уле

5 ,-5 ,
-Ц , (6)

гд е  6i — п оказани е ш калы  у  м алого  торц а;
бг —  п оказани е ш калы  в основной плоскости ; 
в ,  — п оказани е ш калы  по середине к ал и б р а ;
L  —  расстоян и е от основной плоскости до м алого торца 

(и зм е р ен н о е);
L\ — расстоян и е от м алого  торца до середины  кал ибра (и з

м ер ен н ое).

При определении 6 i п оказани е ш калы  принимают за н ачал о  
о тсч ета  отклонений при последую щ ем  измерении 6 2  и 6 3.

П рям олинейность определяю т не м енее чем в д в у х  сечени ях, 
р асп ол ож енны х под углом  90°.

3 .5 .3 . О пределение ср ед н его  ди ам етр а, конусности  и о в а л ь н о 
сти по среднем у ди ам етр у и прямолинейности образую щ ей ко н у
са  по линии ср ед н его  ди ам етра калибров-п робок при помощи си
нусной линейки.

15
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3.5.3.1. Контролируемый калибр устанавливаю т на синусную 
линейку, снабж енную упорной планкой так, чтобы торец фланца 
к асал ся  упора (черт. 3 ) . Перед установкой измеряют общую дей
ствительную  длину калибра, которая необходима при подсчете 
блока концевых мер длины под валик. Измерение проводят гл ад 
ким микрометром или на плите при помощи набора КМ Д  и от- 
счетного измерительного устройства.

Размер В  блока концевых мер под ролик синусной линейки 
рассчиты ваю т по формуле

B = L p -si п 2 ? , (7)

гд е  Ь р —  действительное расстояние между осями роликов си
нусной линейки, мм;

Ф —  угол уклона конуса.

Под калибр во впадины резьбы, отступая по одной от торцев, 
закл ад ы ваю т проволочки, количество которых указано в табл. 4- 
Д оп ускаю т уклады вать калибр на 2 проволочки.
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Т а б л и ц а  4

У словны е д и а м е тр ы  резьбы  в »мм
К оличество  проволочек , на которы е 

у к л а д ы в а ю т  -калибр

До 73 4
Св. 73 до 102 5
» 102 » 168 6
» 168 » 219 7
» 219 » 299 8
» 299 » 407 9
» 407 » 508 10

Д и ам етр  проволочки d a определяю т по форм уле

d „ =
2-cos-

( 8)

гд е  Р  —  номинальный разм ер ш ага р езьбы , мм; 
а —  угол  профиля резьбы .

Н а синусную  линейку со стороны  м еньш его торца кал и б р а 
у ста н а в л и в а ю т  д в а  блока из конц евы х мер длины  равного р а з 
мера Вм  (р асч ет  которого приводится н и ж е), на которы е к л а д у т  
аттесто ван н ы й  цилиндрический вал и к (обы чно 16— 18 мм д и ам ет
р о м ). О бр азую щ ая вал и к а  д о л ж н а к а са т ь ся  торца кал и б р а.

С вер ху  во вп адины  резьбы , отступ ая на 1 — 1,5 ви тка от б о л ь
ш его торца, у к л а д ы ва ю т пр оволочку и по разности п оказаний из
мерительной головки  на вал и к е  и проволочке определяю т о ткл о 
нение среднего  д и ам етр а резьбы  в основной плоскости.

Д ей стви тел ьн ы й  средний диам етр определяю т п р ибавляя или 
отним ая (в зависи м ости  от зн а к а  показаний) полученную  р а з 
ность к ном инальном у р азм еру ср едн его  ди ам етр а.

Е сли  показание головки  на проволочке будет больш е, чем на 
вал и ке, то полученную  р азн о сть  п р ибавляю т к значени ю  номи
н ал ьн о го  среднего  ди ам етр а. Е сл и  п оказани е на вал и ке б уд ет 
больш е, чем на п р оволочке, то эту р азн о сть  отним аю т от значени я 
ном инального среднего  ди ам етр а.

Д о п уск аю т у к л а д ы в а т ь  на калибр д ве  проволочки во вп адины  
см еж н ы х витков резьбы , при этом на проволочки к л ад ется  конц е
ва я  мера длины , по которой проводят к о н так т  наконечни ка и зм е
рительной головки . В этом сл у ч ае  блок из кон ц евы х мер дл ины , 
подклю чаем ы й под вали к, долж ен бы ть увели чен на разм ер ко н 
цевой меры длины , ук л ад ы ваем о й  на проволочки, ум нож енны й 
на coscp/2 .

Средний ди ам етр  проверяю т в д в у х  сечени ях кал и б р а, р асп о
л о ж ен н ы х примерно под углом  90°.

17
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О дновр ем енно с определением  ср ед н его  ди ам етр а на синусной 
л и н ей ке с одной у стан о вк и  п р оводят определение конусности  и 
о вал ьн о сти  по среднем у ди ам етр у и прямолинейности о б р азу ю 
щ ей ко н уса  по линии ср ед н его  ди ам етр а.

3 .5 .3 .2 . Р азм ер  £ м блока кон ц евы х мер длины  иод цилиндри
чески й  вал и к р ассчи ты ваю т по формуле

5 М=  ^ D - c o s  о — (1 : sin <р), (9)

гд е  d Q — дей стви тельны й  разм ер цилиндрического вал и к а , мм;
A D  — значени е, р ассчи ты ваем ое по ф орм уле

(Ю)

^ 2 м.т.—d± ( £ д сС) * К  у (И )

гд е  ^ 2м.т —  средний диам етр в плоскости м алого торца (р а сч е т 
н ы й ), мм;

d 2 —  ном инальный средний диам етр в основной п л оско
сти , м м ;

— дей стви тел ьн ая  длина кал и б р а (р ассто ян и е от б о л ь
шего торца до м ен ьш его ), мм; 

а  —  р асстояни е от больш его торца (контрольной п л ос
кости) до основной плоскости, мм;

К  — ко н усн о сть ;
Т —  значение, р ассчи ты ваем ое по ф орм уле

Т = Ч ^ 7 +  “ т \ “ т <с1ё7 ,8 !?-,Ф  (12>
8Ит

гд е  й и —  диам етр проволочки, мм.
3 .5 .3 .3 . При определении ср еднего  ди ам етра кал и бр ов, ко то 

ры е имеют ф ланец с контрольной п лоскостью , располож енной на 
внутр енней  п оверхности , применяю т тот ж е м етод, что описан в  
пп. 3.5 .3 .1  и 3 .5 .3 .2 .

При этом в синусной линейке необходим о предусм отр еть п аз, 
к у д а  при измерении ухо ди т ф ланец кал и бр а.

Р азм ер  б лока ( В У1) из конц евы х мер длины , п о д к л ад ы ваем о го  
под вал и к, р ассч и ты ваю т т а к  ж е, к а к  описано в п. 3 .5 .3 .2 , за  и с
клю чением  ср еднего  ди ам етр а в плоскости м алого торца (г/гм.т.К 
которы й р ассчи ты ваю т по формуле

d2 м.т. = d 2- [ L u - - (а ,+ /л )| -К ,  (13)

гд е  Ь 1Я — д ей стви тел ьн ая  общ ая дл ина кал и бр а с ф ланц ем , мм; 
а 5 —  расстояни е от внутренней  поверхности  ф ланца (к о н 

трольной п лоскости ) до основной плоскости , мм; 
m  — толщ ина ф л анц а, мм.

1 8
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3 .5 .3 .4 . Д л я  определения конусности  по среднем у ди ам етру 
с в е р х у  во вп адины  р езьб ы , отступ ая  на 1— 1,5 ви тка от кр аев  
нар езан н ой  части , за к л а д ы в а ю т  д в е  проволочки и определяю т 
п оказани я изм ерительной головки  на обеих п р оволочках. Е сли  по
казан и е изм ерительной головки  больш е у меньш его торца, то угол  
ко н уса  меньш е ном инального, если п оказани е больш е у больш его 
торц а, то угол кон уса больш е ном и нального.

3 .5 .3 .5 . О вал ьн о сть  кал и б р а по ср ед н ем у ди ам етру определяю т 
р азн о стью  д ей стви тел ьн ы х средних ди ам етров в основной плос
ко сти , изм еренны х в д в у х  сечени ях, расп ол ож енны х под углом  90°.

3 .5 .3 .6 . При определении отклонения от прямолинейности о б 
разую щ ей конуса по линии ср еднего  ди ам етра во впадины  р езь 
бы , отступ ая на 1 — 1,5 ви тка от кр аев нарезанной части и по с е 
редине кал и бра, за к л а д ы в а ю т  три проволочки и определяю т по
к азан и я  пружинной головки  по трем проволочкам .

Р азн о сть  м еж ду показанием  в средней точке и полусум м ой 
показаний в крайних то ч к ах  определяет отклонение от прям о
линейности

(14)

гд е  6 i —  п оказани е о гсчетн о го  устр ой ства  у м алого торца;
Ь? — п оказани е отсчетн ого  у стр ой ства  у  больш ого торца;
6 з —  п оказани е отсчетного  устр ой ства  по середине к а 

ли бра.
При определении 6 i п о казан и е отсчетного  у стр о й ства  принима

е т ся  за н ачал о  отсчета отклонений при последую щ ем  измерении.
При определении At значени е 6 2  и бз берут с учетом  зн ак а  о т

клонений от п оказани я 6\.
П р овер ку прямолинейности проводят не м енее, чем в д в у х  с е 

чениях, расп ол ож енны х под углом  90°.
3 .5 .4 . О пределение ср ед н его  ди ам етр а, конусности  и о в а л ь 

ности  по среднем у ди ам етр у калибров-п робок с помощ ью гори
зон тал ьн ого  оптим етра, изм ерительной маш ины или го р и зо н тал ь
ного длином ера.

3 .5 .4 .1 . С редний ди ам етр  калибра-п робки на у к а з а н н ы х  при
б о р а х  определяю т с помощ ью д в у х  проволочек в зар ан ее  отм е
чен н ы х сечени ях и н ап р авл ен и ях.

3 .5 .4 .2 . Р а зм е т к у  сечений на универсальном  м икроскопе про
во д я т в следую щ ем  п орядке:

изм еряю т р асстояни е L x и L 2 от плоскости м еньш его торца до 
вп ади ны  вто р ы х и третьи х ви тков, счи тая  от каж д о го  торц а;

к больш ем у торцу кал и б р а п одводят изм ерительны й нож  и по 
гр ан и  его н ан о сят чернилам и риску на торце. Д л я  отм етки в п а 
ди н , до которы х и зм ерялись р асстояни я L x и Ь 2 на сто р он ах про
ф иля наносят чернилам и риски;
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затем  калибр п о вор ачи ваю т на 90°, изм еряю т р асстояни е 
от плоскости  м еньш его торца до вп адины  одного из ви тко в и в  
у к азан н о м  вы ш е порядке н ан о сят риску на торце и сто р он ах в п а 
ди н ы , до которой и зм ерялось расстояни е L 3.

3 .5 .4 .3 . Р а зм е т к у  сечений на плите с помощ ью блока из конц е
в ы х  мер и сп ец и ал ьн ы х б окови ков (чер т. 4 )  п р оводят т а к : контр о
лируем ы й калибр у ста н а в л и в а ю т  меньш им торцем на плиту; з а 
тем  со ставл яю т д в а  блока из конц евы х мер, к которым притира" 
ю т боковики с коническими наконечникам и .

Черт. 4

Р азм ер  первого блока L x вы би р аю т так , чтобы  мож но бы ло 
ввести  конический н аконечни к бокови ка во вп адину второго или 
тр етьего  ви тка  от м еньш его торца. Второй блок Ь 2 дол ж ен  им еть 
р азм ер :

L > = L , - t P n, (1 5 )

гд е  п  —  коли чество  ви тко в, в зя ты х  с таким  расчетом , чтобы  кони
ческий наконечник бокови ка мож но бы ло ввести  во в п а 
дину второго или тр етьего  ви тка от больш ого торца.

Н аконечни к каж д о го  блока поочередно вво д я т  во вп ади ну 
р езьб ы  и оп ределяю т (на п р освет) сечени е, в  котором о б р азу ю 
щ ие наконечников со вм ещ аю тся  со сторонам и профиля р езьб ы . 
З атем  со ставл яю т третий блок из кон ц евы х мер (с б о к о ви к о м ), 
р азм ер  которого долж ен о тл и чаться  от разм ера первого б л о ка на 
вели чину одной четверти  ш ага Р /4, и отм ечаю т сечени е и ви ток, в  
ко то р ы х образую щ ие наконечни ков к а са ю тся  сторон профиля 
р езьб ы .

3 .5 .4 .4 , Д л я  определения ср еднего  ди ам етр а на го р и зо н тал ь
ном оптиметре необходим о на пинольную  тр убку  устан о ви ть н а 
конечни к типа Н Г Л -3 , а на тр убку  оптиметра —  наконечник типа 
Н Г П - 8 . Н а изм ерительном  столе оптиметра на брусок вы сотой 
15— 20 мм у к л а д ы ва ю т блок кон ц евы х мер, по котором у у с т а н а в 
л и в а ю т  оптиметр.
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Значение блока В  рассчитываю т по формуле
B ^ d 2i l - r T ) (16)

где d 2 Lx — средний диаметр на расстоянии Ь х от меньшего тор
ца, мм.

Значение Т определяют по формуле (1 2 ).
На блоке концевых мер контролируемый калибр устан авл и ва

ют меньшим торцем и прижимают струбциной (черт. 5 ) .

Mi

Черт. 5

Отметки, нанесенные на калибре, должны быть направлены в 
сторону трубки оптиметра и располагаться в плоскости измере
ния.

По блоку из концевых мер оптиметр настраиваю т на нуль. 
Опуская столик, вводят калибр между наконечниками оптиметра.

В отмеченную впадину резьбы заклады ваю т проволочку, с 
противоположной стороны заклады ваю т вторую проволочку во 
впадину, расположенную выше отмеченной, и определяют раз
мер М 2 (черт. 5 ) . Затем вторую проволочку перекладываю т во 
впадину, расположенную непосредственно ниже отмеченной, и оп
ределяют размер М 1.

Размер среднего диаметра на расстоянии L x от меньшего тор
ца d 2L| рассчитываю т по формуле

, Mi+ M 2—2T ..
" 2Lx —-------- --------, U ')
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С редний ди ам етр в основной плоскости ( d 2) определяю т по 
ф орм уле:

гд е  L  —  расстоян и е от больш его торца до  м еньш его (д ей стви 
тел ьн ая  вы со та  к а л и б р а ), мм;

d 2 Lx —  средний ди ам етр на расстоянии L { от м еньш его то р 
ца, мм;

а  —  расстояни е от больш его торца до основной п лоско
сти , мм.

П р и м е ч а н и е .  При определении размеров М\ и М2 нельзя поворачивать 
столик в вертикальной плоскости.

3 .5 .4 .5 . Д л я  определения конусности  изм еряю т в указан н ом  по
р я д к е  д в а  ди ам етра на расстоянии Ь 2 и L { от м еньш его торца. 

К о н усн о сть  К  р ассч и ты ваю т по ф орм уле

3 .5 .4 .6 . Д л я  определения овал ьн о сти  изм еряю т средний д и а 
м етр на расстоянии Ц  от м еньш его торц а; полученный размер 
приводят к основной плоскости. З атем  кал ибр п оворачи ваю т в 
ц ен тр ах  примерно на 90° и вн о вь  п р оводят изм ерение.

О вал ьн о сть  кал и бра по среднем у ди ам етр у определяю т по р а з 
ности  ди ам етров d 2, п олученны х в р азли чны х сечен и ях.

3 .5 .4 .7 . О пределение среднего  ди ам етр а на изм ерительной м а 
ш ине и горизонтальном  длином ере проводят по тем ж е правилам , 
что и при измерении на оптиметре. К алибры  диам етром  до 70 мм 
и зм еряю т на норм альном  столе, свы ш е 70  мм —  на больш ом уни 
вер сал ьн о м  столе.

3 .5 .4 .8 . Д л я  определения ср ед н его  ди ам етр а на оптиметре, из
м ерительной м аш ине или горизонтальном  длином ере при помощи 
сп ец и ал ьн ы х наконечников на пинольную  тр у б к у  и тр убк у  опти
м етр а н ад еваю т наконечники с изм ерительны м и плоскостям и, р а с
полож енны м и по отнош ению  к  оси изм ерения под углом  90°— <р, 
гд е  ф —  угол  укл о н а  кал и б р а.

Н аконечни ки  регулирую т по специальной угловой  плитке 
(чер т. 6 ) с углом , равны м  у гл у  ко н уса  контролируем ого к а л и б 
р а 2 ф.

У ст а н о в к у  наконечников проверяю т путем п р окаты вани я про
волочки  м еж ду наконечником  и угл о вой  плиткой. П р ави л ьн о сть  
у ста н о вк и  хар ак тер и зу ю т п остоянством  п оказаний по ш кале от- 
сч етн о го  у стр о й ства .

Прибор на требуем ы й разм ер у ста н а в л и в а ю т  по установочной  
м ере (гл ад ко й  конической п р об ке). Д и ам етр  в плоскости м еньш е
го торца гл ад ко й  пробки долж ен  бы ть р авен  ном инальном у р а з 
м еру ср ед н его  ди ам етр а контролируем ого кал и б р а  в плоскости

d 2= [ { L ~ a ) - L x] - K  r d 2 . l> (18 )

(19)
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меньшего торца с?2м.т. плюс поправка N, определяемая по фор 
муле

Измерение проводят в следующем порядке: на плоскопарал
лельной подставке, которая закрепляется вместо вертикальных 
центров типа П П 2, помещают гладкую  коническую пробку. Пере
мещая стол, прибор устанавливаю т на нуль примерно в основной 
плоскости. Затем гладкую  пробку заменяют контролируемым ка
либром (черт. 7 ) .

Во впадины резьбы, примерно в основной плоскости, закл ады 
ваю т проволочки и проводят отсчет по шкале. Показания шкалы 
даю т отклонения среднего диаметра.

Обозначения те же, что в формуле (1 2 ).

Черт. 6

Черт. 7
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3 .5 .4 .9 . Д л я  определения овальности калибр поворачиваю т на 
сто л е  примерно на 90° и вторично измеряют средний диаметр.

3.5 .4 .10. К онусность определяют на длине калибра, для чего 
проволочку помещ ают выш е и ниже первого ее положения, отсту
пая на 1— 1,5 витка от кр аев нарезанной части.

3.5.5. О пределение среднего диам етра, конусности и о вал ь
ности по среднему диам етру калибров-пробок на приборе типа 
Д И П - 1  проводят в соответствии с руководством  по эксплуатации 
прибора.

3.6. О пределение наруж ного диам етра, конусности и о вал ьн о 
сти  по наруж ному диам етру калибров-пробок.

3 .6 .1 . О пределение наруж ного диам етра, конусности и о вал ь
ности по наруж ному диам етру калибров-пробок проводят при 
помощи:

инструм ентального или универсального микроскопов (соответ
ственно для диам етров до 76 и 100 м м );

конического кольца (для диам етров до 50 м м );
синусной линейки (для диам етров от 38 до 508 м м );
приспособления с индикатором (для диам етров от 32 до 

508  м м );
на приборе типа Д И П -1 (для диаметров до 100 м м );
специального угольника (для диам етров до 60 м м ).
О тклонения наруж ного диаметра не долж ны выходить за пре

делы , указанны е в соответствую щ их стан дар тах на контролируе
мые калибры.

О вал ьность и отклонения конусности по наруж ному диаметру 
долж ны  находиться в пределах его поля допуска.

3 .6 .2 . Определение наруж ного диам етра, конусности и о вал ь
ности по наруж ному диам етру калибров-пробок с помощью ин
струм ентального или универсального микроскопов.

3 .6 .2 .1 . Д л я  определения наруж ного диам етра конусности и 
овальности  калибр устан авл и ваю т в центрах микроскопа так , что
бы меньший торец находился сп рава. О т больш ого торца фикси
рую т расстояние а  до основной плоскости, указанное в со ответст
вую щ их стан дар тах.

Н аруж ный диаметр в основной плоскости определяю т по раз
ности отсчетов на поперечной ш кале.

О дновременно с определением наруж ного диаметра в основ
ной плоскости определяют овальность по наруж ном у диаметру. 
Д л я  этого калибр поворачиваю т в центрах примерно на 90° и 
вн о вь проводят измерение аналогично предыдущ ему.

О вал ьность калибра по наруж ному диаметру определяют р аз
ностью  диам етров d, полученных при проверке в основной плос
кости.
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3.6.2.2. Д л я  определения конусности по наруж ном у диам етру 
измеряют в указанном  порядке д ва  диам етра d  на расстоянии: 
1 — 1 , 5  витка от малого торца Ь х и в основной плоскости L 2. 

К онусность К  рассчиты ваю т по формуле

3.6 .3 . П роверка наруж ного диам етра калибра-пробки при по
мощи конического кольца.

3 .6.3.1. Д л я проверки наруж ного диам етра гладким коничес
ким кольцом на последнем долж ен быть сделан выступ, со ответ
ствующ ий предельным размерам наруж ного диам етра контроли
руемого калибра (черт. 8 ) .

3 .6 .4 . О пределение наруж ного диам етра, конусности и о вал ь
ности по наруж ному диаметру калибров-пробок при помощи си
нусной линейки.

3 .6 .4 .1 . Д л я  определения наруж ного диам етра калибр у ста н а в 
ливаю т на синусную  линейку, снабж енную  упорной планкой так , 
чтобы торец фланца к асал ся  упора (черт. 9 ) .

Разм ер блока концевых мер под ролик синусной линейки В  
рассчиты ваю т по формуле (7 ) .

У  контролируемого калибра перед установкой его на синусную  
линейку измеряют действительную  общую длину калибра, необ
ходимую  при расчете блока концевы х мер под валик, способом, 
аналогичным описанному в п. 3 .5 .3 .1 .

На синусную линейку со стороны меньш его торца у стан авл и 
ваю т два  блока из концевых мер равного размера В м (расчет ко
торого приводится ни ж е), на которые кл адут аттестованны й ци
линдрический валик. О бразую щ ая валика долж на касаться  торца 
калибра.

(2 1 )

Черт. 8
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Черт. 9

По разности показаний измерительной головки на валике и 
калибре определяют отклонение наруж ного диам етра резьбы  в 
основной плоскости.

Д ействительны й наруж ный диаметр определяют, прибавляя 
или отнимая (в  зависимости от зн ака показаний) полученную  
разность к номинальному разм еру наруж ного диам етра.

Е сли  показание головки на калибре будет больш е, чем на 
вал и ке, то полученную разность прибавляю т к значению  номи
нального наруж ного диам етра. Если показание на вали ке будет 
больш е, чем на калибре, то эту разность отнимаю т от значения 
номинального наруж ного диам етра.

Н аруж ный диаметр проверяют в д в у х  сечениях калибра, р ас
полож енных примерно под углом 90°.

О дноврем енно с определением наруж ного диам етра на синус
ной линейке с одной установки  проводят определение конусности 
и овальности  по наруж ному диам етру калибров-пробок.

3 .6 .4 .2 . Р азм ер  В м блока концевы х мер длины под цилиндри
ческий валик рассчиты ваю т по формуле

3 »  =  A D - c o s  (1 —sin ? ), (22)
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гд е  flfn — дей стви тел ьн ы й  разм ер цилиндрического вал и к а , мм;
A D  — значени е, р ассчи ты ваем ое по форм уле

A D = d  —(Лд—а )*Л ', (23)

гд е  d  —  ном инальны й наруж ны й ди ам етр , мм;
L r , а , /< — см. ф орм улу ( 11) .

3 .6 .4 .3 . К он усн о сть по наруж ном у ди ам етру оп ределяю т по 
разности  показаний изм ерительной головки  при ко н так те  ее н а 
конечника с наруж ны м  диам етром  кал ибра у больш его и м еньш е
го торцев.

Если  п оказани е изм ерительной головки  больш е у м еньш его 
торца, то угол ко н уса  меньш е ном инального, если п оказани е и з
м ерительной головки  больш е у больш его торца, то угол  конуса 
больш е ном инального.

3 .6 .4 .4 . О вал ьн о сть  калибра по наруж ном у ди ам етру опреде
л яю т по разности дей стви тел ьн о го  отклонения н ар уж н ы х д и ам ет
ров в основной п лоскости , и зм еренны х в д в у х  сечени ях, р асп ол о
ж ен н ы х под углом  90°.

3 .6 .4 .5 . При определении наруж ного  ди ам етр а кал и бр ов, ко то 
рые имеют ф ланец с контрольной п лоскостью , располож енной на 
внутренней его п оверхности , применяю т тот ж е м етод, что описан 
в пп. 3 .6 .4 .1  и 3 .6 .4 .2 .

При этом в синусной линейке необходим о п р едусм отр еть паз, 
ку д а  при измерении ухо ди т ф ланец  кал и б р а.

Р азм ер  бл ока В м из конц евы х мер дл ины , п одкл ады ваем ы й  
под вали к, р ассч и ты ваю т так  ж е, к а к  описано в п. 3 .6 .4 .2 , за  ис
клю чением  значени я A D 7 которое р ассчи ты ваю т по ф орм уле

A D = d -  [Л 1д- ( а . + ™ ) ] - К ,  (24 )

гд е  L lH, а и т  —  см. ф орм улу (1 3 ) .
3 .6 .4 .6 . О пределение наруж ного  ди ам етра мож но проводить на 

синусной линейке относи тельно ср едн его  ди ам етр а по схем е, опи
санной  в п. 3 .5 .3 .

К алибр у ста н а в л и в а ю т  на синусную  линейку. С вер ху  во вп а 
дины  резьбы , отступ ая  на 1 — 1,5 ви тка от больш его торца, у к л а 
д ы ва ю т проволочку, на нее —  р асчетную  концевую  меру длины . 
Н а образую щ ую  кал и б р а к л а д у т  др угую  расчетную  конц евую  
м еру длины.

Р а сч е т  кон ц евы х мер длины  проводят следую щ им  образом . 
С н а ч а л а  р ассчи ты ваю т р азн ость м еж ду верхним  уровнем  прово
лочки и наруж ны м  диам етром  кал и бра у  по ф орм уле

У =
d , +  T

2
d_
2 ’ (2 5 )

где d% —  ном инальны й средний диам етр в основной п л оско
сти, мм;
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d  —  номинальный наружный диаметр, мм;
Т — поправка на проволочку, определяемая по формуле

Затем с учетом значения у  подбирают две концевые меры 
(одну —  на проволочку, другую  —  на образующ ую) таким обра- 
зом, чтобы они находились на одном уровне.

П о разности показаний измерительной головки на первой и вто
рой концевых мерах с учетом действительного отклонения средне
го диаметра определяют действительное отклонение наружного 
диаметра Ad по формуле

где а  1 —  показание измерительной головки, установленной на d 2; 
а 2 — показание измерительной головки, установленной на d\ 

A d2 — действительное отклонение среднего диаметра.
3.6.5. Определение наружного диаметра и конусности по на

ружному диаметру калибров-пробок при помощи приспособления 
с индикатором.

3.6.5.1. В  основании приспособления (черт. 10) с плоской 
опорной поверхностью закрепляют индикатор со сферическим н а
конечником. Диаметр сферы наконечника должен быть примерно 
равен 0 ,58Р, т. е. диаметру проволочки для контроля среднего 
диаметра.

Приспособление устанавливаю т на нуль по установочной мере 
(резьбовому калибру-пробке), разность между средним и наруж 
ным диаметрами которого известна. Установленное на нуль при
способление переносят на контролируемый калибр и определяют 
показание индикатора.

( 1 2 ) .

(26)

Черт. 10
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Наружный диаметр контролируемого калибра в данном сече- 
нии d  определяют из уравнения

d = d 2-\ -2 (b + c ) ,  (27)

где d 2 — действительный размер среднего диаметра контроли
руемого калибра, мм;

b — разность между средним и наружным диаметрами 
установочной меры, мм;

с — показание индикатора при установке приспособления 
на контролируемом калибре, мм.

3.6.5.2 . Д ля определения конусности по наружному диаметру 
необходимо провести измерения наружного диаметра у большого 
и малого торца.

3.6.6. Определение наружного диаметра, конусности и о вал ь
ности по наружному диаметру калибров-пробок на приборе ти
па ДИ П-1 проводят в соответствии с руководством по эксп луата
ции прибора.

3.6.7. Определение наружного диаметра, конусности и оваль
ности по наружному диаметру калибров-пробок малых размеров, 
при помощи специального угольника (черт. 1 1 ).

Черт. 11

На специальный угольник (см. справочное приложение 7 ) ,  
аттестованный по размеру /, устанавливаю т контролируемый к а 
либр-пробку так, чтобы плоскость малого торца соприкасалась 
без просвета с доведенной вертикальной плоскостью А линейки.
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У гольни к устан авл и ваю т на столик вертикального оптиметра 
или стойку дл я  изм ерительных головок, предварительно вы стави в 
их параллельно плоскости плоского наконечника и настроив и з
м ерительную  головку по блоку концевых мер.

Р азм ер  блоков концевых мер М рассчиты ваю т по формуле

Af =  tfM.T.-c o s  (28)

где dMiT. — наружный диаметр калибра в плоскости малого 
торца, мм;

/ —  аттестованны й размер угольника, мм;
ф —  угол конуса.

d H. r = d - l 2.K ,  (29)

где d  —  наружный диаметр калибра в основной плоско
сти, мм;

12 —  расстояние от малого торца калибра до основной 
плоскости, мм;

К  —  конусность.
П ерем ещ ая линейку с калибром по столику, по наибольш ем у 

отклонению  измерительной головки на расстоянии h  от малого 
торца калибра определяют отклонение наруж ного диам етра к а 
либра в основной плоскости.

О вал ьн ость калибра определяют по разности действительного 
отклонения наруж ны х диам етров, измеренных в основной плос
кости в д вух  сечениях, располож енных под углом 90°.

К онусность по наруж ному диаметру определяю т по разности 
показаний измерительной головки у больш ого и м алого торца.

3.7. О п р е д е л е н и е  в н у т р е н н е г о  д и а м е т р а  к а л и б 
р о в - п р о б о к

3.7 .1 . Внутренний диаметр калибров-пробок определяю т при 
помощи универсального и инструм ентального микроскопов, на при
боре типа Д И П -1 или при помощи приспособления с индикатором.

3 .7 .2 . Д ля проверки внутреннего диаметра калибров-пробок 
на универсальном  или инструментальном микроскопе или на при
боре типа Д И П -1 калибр устан авл и ваю т в центрах. Нити про
фильной или штриховой сетки совм ещ аю т со сторонами профиля 
резьбы .

П лощ адку впадины резьбы  следует расп ол агать на точке 
пересечения нитей окулярной сетки или ниже (черт. 1 2 ) .

3 .7 .3 . Внутренний диам етр калибров-пробок свы ш е 168 мм 
проверяю т косвенны м  путехМ при помощи приспособления с инди
катором  (черт. 1 0 ) ,  оснащ енным острым наконечником коничес
кой формы с углом конуса 4 0 — 50°, верш ина которого скруглена 
радиусом  около 0 ,15 мм.

У стан овку  приспособления на 0 проводят по плоской доведен
ной поверхности. При этом вы соту профиля определяю т как  раз-
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ность отсчетов по индикатору при установке на плоскость и в  
проверяемой резьбе.

Р азность меж ду наруж ным диаметром и удвоенной высотой 
профиля определяет внутренний диаметр.

Верхнее отклонение внутреннего диам етра долж но быть равно 
нулю, нижнее —  не ограничивается.

3.8. П р о в е р к а  п р я м о л и н е й н о с т и  с т о р о н  п р о ф и 
л я  р е з ь б ы  к а л и б р о  в-п р о б о к

П роверку прямолинейности боковы х сторон профиля резьбы  
калибров-пробок проводят при помощи универсального или инст
рум ентального микроскопов при увеличении 3 0 х или на приборе 
типа Д И П -1, не менее чем на д ву х  ви тках путем совмещ ения 
пунктирной нити угломерной головки со стороной профиля резьбы 
калибра. Р асстояни е меж ду крайними точками непрямолинейного 
участка  боковой стороны профиля резьбы определяет отклонение 
от прямолинейности.

П роверку прямолинейности боковы х сторон профиля резьбы 
калибров-пробок для размеров более 2 0 0  мм проводят по гипсо
вой отливке способом, аналогичным описанному выш е. Способ 
изготовления отливок с наружной резьбы  —  по п. 3 .4 .2 .

Отклонения от прямолинейности боковы х сторон профиля 
резьбы  не долж ны  превыш ать значений допусков, указан н ы х в 
соответствую щ их стан д ар тах  на контролируемые калибры.

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

П роверку перпендикулярности проводят у больш ого торца н 
центрах на приборе П М Б -500  с применением измерительной го 
ловки с ценой деления 0 , 0 0 1  мм и технологической оправки или 
на специальном приспособлении типа Б В -8 1 2  (черт. 13 ).

Н аибольш ая разность показаний измерительной головки при 
д ву х  взаимно противоположных (под углом 180°) положениях к а 
либра определяет удвоенное значение отклонения от перпендику
лярности контрольной плоскости калибра-пробки к оси резьбы .
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О тклонени я от перпендикулярности не долж ны  превыш ать зн аче
ний допусков, указан н ы х в соответствую щ их стан д ар тах  на кон
тролируемые калибры.

П роверку перпендикулярности для разм еров менее 60 мм мож
но проводить на микроскопе при помощи изм ерительных ножей.

Контролируемый калибр-пробку устан авл и ваю т в центрах 
микроскопа. Затем  к малому торцу при д ву х  взаимно противо
полож ны х (под углом 180°) положениях калибра вплотную под
водят измерительный нож. Вертикальную  линию ш триховой сетки 
микроскопа совм ещ аю т с изображением риски измерительного 
нож а и по угловой ш кале микроскопа снимают показания. Р а з 
ность их определяет отклонение от угл а  90°. Д оп ускаем ое откло
нение от угла ± 5 ' .

ЗЛО. О п р е д е л е н и е  ш а г а  р е з ь б ы  к а л и б р о в -  
к о л е ц

3 .10 .1 . О пределение ш ага резьбы калибров-колец проводят 
при помощи:

специального ш агомера с измерительной головкой (для д и а
м етров от 38 до 508 м м );

специального прибора для конических р езьбовы х калибров 
мод. 481к  (для диам етров от 33 до 200 м м );

гипсовой отливки на универсальном  микроскопе или на при
боре типа Д И П -1 (для диам етров свыш е 200  м м ).

П роверку ш ага резьбы  калибров-колец проводят не менее чем 
в д в у х  сечениях калибра меж ду каж дым витком по всей длине 
(отступ ая на 1 — 1,5 витка от начала нарезанной части с каж дой 
сто р о н ы ).

У—изм ерительн ая головка; 2— ynqp; 3— прово
лочки; 4— р!ези1йки

Черт. 13
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О тклонения ш ага резьбы меж ду двум я любыми витками не 
долж ны  выходить за пределы, указанны е в соответствую щ и х 
стан д ар тах  на контролируемые калибры.

3.10.2. Определение ш ага резьбы калибров-колец при помощи 
специального ш агомера с измерительной головкой (черт. 2 ) .

3 .10.2.1. При определении ш ага резьбы калибров-колец ш аго
мер устанавл и ваю т на требуемый размер по установочной мере 
(резьбовом у калибру-пробке) с ш агом, равным номинальному 
значению  ш ага контролируемого калибра-кольц а, а затем  опреде
ляю т отклонения контролируемого калибра-кольца.

3.10.3. О пределение ш ага резьбы калибров-колец при помощи 
специального прибора дл я  контроля конических резьбовы х кал и б
ров (модель 4 8 1 к ).

3.10.3.1. При помощи прибора (черт. 14) определяю т ш аг к а 
либров-колец диаметром от 38 до 200 мм.

При помощи установочного устройства контролируемый к а 
либр устанавл и ваю т таким образом, чтобы образую щ ая конуса 
р асп олагалась параллельно линии измерения прибора. При пра
вильной установке калибра показания отсчетной головки не до л ж 
ны изменяться при любом положении наконечника по длине об
разующ ей.

Затем измерительный наконечник вводят поочередно во вп а
дины резьбы по длине контролируемого калибра и отсчи ты ваю т 
показания по линейной ш кале прибора.

Значение ш ага на данном участке резьбы Р п определяю т по 
формуле

Яя= (/ ,—/2)-cos<p, (30)
где U и /2 —  показания линейной ш калы, мм.

3.10.4. О пределение ш ага резьбы  калибров-колец свы ш е 
200  мм проводят по гипсовой отливке, установленной в ц ентр ах

33



С  34 МИ 1812—87

м и кроскопа или на приборе типа Д И П -1  при помощи сп ец и ально
го приспособления (черт. 15) способом , аналоги чны м  указан н о м у 
а п; 3 .3 .2 .

Способ изготовлени я отливки излож ен в сп р авочном  прило
ж ении 1.

3 .11 . О п р е д е л е н и е  у г л а  н а к л о н а  б о к о в о й  с т о 
р о н ы  и п р я м о л и н е й н о с т и  б о к о в ы х  с т о р о н  п р о 
ф и л я  р е з ь б ы  к а л и б р о в -к  о л е ц

3 .1 1 .1 . У гол  н акл он а боковой стороны  профиля р езьбы  к ал и б 
р о в-ко л ец  определяю т на ун и вер сал ьн ом  или и нструм ентальном  
м икроскопе или на приборе типа ДИ Г1-1 по гипсовой отли вке при 
помощ и приспособления (черт. 1 5 ).

Способ и зготовления отли вок излож ен в справочном  прилож е
нии 1.

Ш ирина отливки долж н а бы ть не менее 20 мм у к ал и б р о в-ко 
л ец  диам етром  до 76 мм и не менее 25 мм у кал и б р о в-ко л ец  д и а 
м етром  свы ш е 76 мм. Р е зь б о в а я  часть  отливки до л ж н а бы ть д л и 
ной не менее 30 мм.

И зм ерение проводят не менее чем на д в у х  ви тк ах , отступ ая  от 
б азо во й  поверхности на 1 — 1,5 ви тка.

О тклонени я угл а накл он а боковой стороны  профиля кал и бров- 
колец  не долж н ы  вы ходи ть за пределы , у к азан н ы е в со о тветст 
вую щ и х ста н д а р та х  на контролируем ы е калибры .

3 .1 1 .2 . П р овер ку  прямолинейности боковы х сторон профиля 
р езьб ы  кал и б р о в-ко л ец  п р оводят одноврем енно с контролем  у гл а  
н ак л о н а  боковой стороны  профиля резьбы  на м икроскопе или на 
приборе типа Д И П -1  по гипсовой отли вке способом, аналоги чны м  
оп и санном у в п. 3 .8 .
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Отклонения от прямолинейности боковы х сторон профиля 
резьбы не долж ны  превыш ать значений допусков, указан н ы х в- 
соответствую щ их стан дар тах на контролируемые калибры.

3.12. О п р е д е л е н и е  к о н у с н о с т и  п о  с р е д н е м у  д и а 
м е т р у  и п р я м о л и н е й н о с т и  о б р а з у ю щ е й  к о н у с а  
п о  л и н и и  с р е д н е г о  д и а м е т р а  к а л и б р о  в-к  о л е ц

3.12.1. К онусность по среднему диаметру определяют на спе
циальном приборе для контроля резьбовы х конических калибров 
(модели 481 к) или при помощи специальных индикаторных при
боров.

На приборе модели 481к определяют такж е прямолинейность 
образующ ей конуса по линии среднего диам ет ра.

П редельны е отклонения конусности по среднему диаметру и 
отклонение от прямолинейности образующ ей конуса по линии 
среднего диаметра не долж ны выходить за пределы, указанны е в 
соответствую щ их стан д ар тах  на контролируемые калибры. Если 
предельные отклонения не указан ы , то они долж ны  находиться в 
пределах поля допуска среднего диам етра.

3.12.2. Определение конусности по среднему диаметру и пря
молинейности образующ ей конуса по линии среднего диам етра 
калибров-колец при помощи специального прибора для контроля 
конических резьбовы х калибров модели 481к  (черт. 14 ).

3 .12.2 .1 . Определение конусности по среднему диам етру
Калибр устан авл и ваю т на приборе. У  малого диам етра изм е

рительную головку настраи ваю т на нуль и проводят отсчет у  
больш ого диам етра по верхней и нижней образующ ей.

О тклонение конусности определяют по формуле

Л К  =  (А| - Л 2) + ( Лз“ /г4)- cos <р, (31)

где hi —  показание измерительной головки у больш ого диаметра, 
на нижней образую щ ей;

h 2 — показание измерительной головки у малого диам етра на 
нижней образую щ ей;

Л3 —  показание измерительной головки у больш ого диам етра 
на верхней образующ ей;

Л4 —  показание измерительной головки у малого диам етра на 
верхней образую щ ей;

Ф — угол уклона образующ ей.
3.12.2 .2 . Определение прямолинейности образующ ей конуса по 

линии среднего диаметра
Прямолинейность проверяю т аналогично конусности с той 

разницей, что показания прибора снимают у малого и больш ого 
диаметров и по середине калибра отдельно по нижней и верхней 
образующ им.

М етодика расчета прямолинейности аналогична описанному в
в п. 3 .5 .3 .6 .
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За отклонение от прямолинейности образующей конуса по ли
нии среднего диаметра принимают наибольшее отклонение по 
нижней или верхней образующим.

3.12.3. Определение конусности по среднему диаметру при по
мощи специальных индикаторных приборов.

Калибры с диаметром более 200 мм проверяют при помощи 
прибора, показанного на черт. 16.

/ —‘Положение 1-го д етвора ; 2—положение 2-го прибора

Черт. 16

3.12.3.1. Перед началом измерения конусности размечают се
чения, в которых проверяют конусность.

Конусность начинают измерять со стороны меньшего торца, 
где устанавливаю т показания индикатора на нуль (положение 1 
на черт. 16).

Затем прибор помещают в положение 2 (на расстоянии, р ав
ном п Р  от положения 1) и снимают отсчет по индикатору.

Р азность между показанием индикатора в положении 2 и его 
расчетным значением В  является отклонением конусности от но
минала.

Значение В  рассчитывают по формуле
В = п Р К , (32)

где п — количество витков, между которыми проводят изме
рение;

Р  — номинальный размер ш ага, мм;
К  — конусность калибра.

3.13. Проверка внутреннего диаметра калибров-колец.
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Проверку внутреннего диаметра калибров-колец проводят 
гладким калибрам с льгской на значение допуска по внутреннему 
диаметру или с помощью индикатора.

Д опускается проводить проверку внутреннего диаметра кос
венно при помощи отливки на микроскопе одновременно с кон
тролем угла наклона боковой стороны профиля резьбы путем 
определения значения с  (черт. 17) и сравнения его с подсчитан
ным по формуле. При этом нити профильной или штриховой сет
ки микроскопа совмещ ают с профилем резьбы отливки.

„ _ H - ( d ^ x)

где Н — высота остроугольного профиля резьбы, мм;
d2 — номинальный средний диаметр резьбы в основной 

плоскости, мм;
d\ — внутренний диаметр резьбы в основной плоскости, мм. 

Н  определяют по формуле

где Р  — шаг резьбы мм;
Ф — угол наклона конуса; 
а — угол профиля резьбы.

Черт. 17

tg— tg2?)* (34)

7

3.14. П р о в е р к а  к о н у с н о с т и  к а л и б р о в - к о л е ц  по  
в н у т р е н н е м у  д и а м е т р у

Конусность калибров-колец по внутреннему диаметру должна 
быть выдержана в пределах поля допуска внутреннего диаметра.

Проверку конусности калибров-колец по внутреннему диам ет
ру проводят:

на приспособлении, аналогичном показанному на черт. 10, 
сравнением конусности по внутреннему диаметру с конусностью
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по среднему диаметру. Опорная поверхность основания приспо
собления в этом случае должна иметь цилиндрическую форму 
или площадку, которая охватывает не более двух витков резьбы;

при помощи специального индикаторного прибора (черт. 16) 
методом, аналогичным описанному в п. 3.12.3;

при помощи специального прибора (мод. 481 к) методом, ана
логичным описанному в п. 3.12.2.

3.15. П р о в е р к а  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  к а л и б р о в -  
к о л е ц

Наружный диаметр калибров-колец проверяют одновременно 
с определением угла наклона боковой стороны профиля резьбы 
при помощи отливки на микроскопе или на приборе типа ДИП-1 
аналогично проверке внутреннего диаметра калибров-пробок, опи
санной в п. 3.7.

При этом тело отливки должно находиться на точке пересече
ния нитей окулярной сетки или ниже (черт. 18).

3.16. Проверку шага резьбы, половины угла наклона боковой 
стороны профиля, внутреннего диаметра, конусности по среднему 
и внутреннему диаметру и натяга свинченной пары калибров- 
колец для диаметров менее 60 мм проводят контрольными калиб
рами-пробками.

При свинчивании контрольного калибра-пробки с кольцом 
контрольная плоскость контрольного калибра-кольца должна сов
падать с плоскостью уступа (основной плоскостью) или не до
ходить до него в соответствии с нормами, установленными в соот
ветствующих стандартах.

3.17. Определение натяга свинченной пары калибров и парал
лельности контрольной плоскости припасованного калибра-кольца 
относительно контрольной плоскости контрольного калибра- 
пробки.

3.17.1. Натяг свинченной пары калибров определяют после 
свинчивания калибра-пробки с калибром-кольцом. Перед свинчи
ванием калибры должны быть тщательно очищены. Допускается 
слегка смазать калибры минеральным маслом. С целью умень
шения влияния масляной прослойки на величину натяга рекомен
дуется при этом произвести двух-трехкратное предварительное 
свинчивание калибров.

При измерении натяга предварительно резьбовую пару калиб
ров свинчивают от руки. Для обеспечения плотного свинчивания 
применяют специальные приспособления: рычаг, в виде стержня, 
с длиной равной трехкратной величине диаметра калибра; спе
циальное приспособление с падающим грузом.

Натяг свинченной пары калибров в зависимости от конструк
ции калибра определяют по одной из схем, показанных на 
черт. 19—21 не менее чем в шести точках, расположенных на рас
стоянии 3—5 мм от края торца.
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Колодка специальная

З а действи тельны й  н атя г принимаю т среднее ариф м етическое 
из шести измерений. При этом отклонения н атя га  в каж дой  про
веряем ой точке не долж н ы  вы ход и ть за пределы, у к а за н н ы е в 
со ответствую щ и х ста н д а р та х  на контролируем ы е калибры .

За отклонение от п ар аллел ьности  принимают наи больш ую  
р азн ость из ш ести измерений. О тклонения от п ар аллел ьности  
контрольной плоскости прип асованного кал и б р а-ко л ьц а относи
тел ьн о  контрольной плоскости калибра-п робки  не долж н ы  пре
вы ш ать значений, у к а з а н н ы х  в со ответствую щ и х ст а н д а р т а х  на 
контролируем ы е калибры .
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4. ОФ ОРМ ЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

4.1. Положительные результаты контроля калибров при вы
пуске их из производства и после ремонта оформляются органа
ми технического контроля предприятия-изготовителя в установ
ленном порядке.

4.2. Положительные результаты контроля калибров, находя
щихся в эксплуатации, оформляются ведомственной метрологи
ческой службой по принятой на предприятии системе, согласо
ванной с местными органами Госстандарта.

В обоснованных случаях допускается оформление положитель
ных результатов контроля, находящихся в эксплуатации, осущест
влять другими службами предприятий.

4.3. При отрицательных результатах контроля калибры запре
щают к выпуску и применению. По принятой на предприятии сис
теме калибры, не подлежащие ремонту, изымаются из обращения 
и применения или проводится повторный контроль после ремонта.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 

С правочн ое

СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ г и п со в ы х  отл и в ок  д л я  КОНТРОЛЯ
КА ЛИБРОВ-КО ЛЕЦ

Проточки кольца (по наружному диаметру) заполняют вазелином или пу
шечным салом. Поверхность профиля резьбы очищают от смазки.

К большему торцу кольца прикладывают шлифованную пластину толщиной 
не менее 5 мм. В кольцо закладывают форму, представляющую собой жестя
ную коробку, боковые стороны которой имеют зубцы, выпиленные по профилю 
измеряемой резьбы. Допускается использовать жестяную коробку без зубцов. 
При этом во избежание вытекания раствора наружные боковые поверхности 
замазываются пластилином по профилю резьбы.

Приготовляют в необходимом объеме раствор двухромовокислого калия 
(хромпика) из расчета 15— 20 г хромпика на 1 л воды. Перед заливкой в рас
твор хромпика примешивают равное по объему количество химически чистого 
гипса.

Заливку проводят, когда размешанная масса будет достаточно однородной.
Отливку извлекают из кольца через 15—20 мин после заливки.
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П РИ ЛО Ж ЕН И Е 2
Справочное

РЕКОМЕНДАЦИИ ПРИ КОНТРОЛЕ ЭЛЕМЕНТОВ ПРОФИЛЯ 
РЕЗЬБЫ С ПОМОЩЬЮ СЛЕПКА

1. Измерения по слепку проводят в плоскости, близкой к диаметральной 
плоскости резьбового калибра.

2. При проверке элементов профиля резьбы по слепку каждый элемент 
измеряют не менее 3 раз в каждом сечении. За результат принимают среднее 
арифметическое значение из 3 измерений.

3. При арбитражной проверке измерения проводят не менее чем 2 опера
тора.

П РИ ЛО Ж ЕН И Е 3  
С правочное

СПЕЦИАЛЬНАЯ УГЛОВАЯ ПЛИТКА

Черт. 22

1. Материал — сталь марки Ш Х15 ГОСТ 801—78.
2. Твердость рабочих поверхностей — 5 8 . . . 6 2  HRC3.
3. Допуск плоскостности поверхностей А и Б — не более 0,3 мкм.
4. Допуск перпендикулярности поверхностей А и Б относительно оси сим

метрии — не более 0,01 мм.
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П РИ ЛО Ж ЕН И Е 4 
С правочное

СПЕЦИАЛЬНАЯ УСТАНОВОЧНАЯ ПРОБКА

Черт. 23

1. Материал — сталь марки ШХ15 ГОСТ 801—78.
2. Твердость рабочих поверхностей 5 8 . . .  62 HRC3.
3. Допуск плоскостности поверхности А — не более 0,001 мм.
4. Допуск перпендикулярности поверхности А относительно оси симмет

рии— не более 0,01 мм.
5. Предельные отклонения размера d ±0 ,005  мм.
6. Размер d  подсчитывается по формуле (27), размеры U L и rfi — в зави

симости от размера калибра.
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МИ 1 8 1 2 -8 7  С. 43

ПРИЛОЖ ЕНИЕ 5 
Справочное

ПЛОСКАЯ ПОДСТАВКА
ПРИ КОНТРОЛЕ НА ОПТИМЕТРЕ КАЛИБРОВ-ПРОБОК

5Z

' 1

\ А  15С &
< ----------------------------------------------------------------
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Черт. 24

1. Материал — сталь марки У8 ГОСТ 1435—74.
2. Твердость рабочих поверхностей — 5 6 . . .  60 HRCa.
3. Допуск плоскостности поверхностей А и Б — не более 0,002 мм.
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С  44 МИ 1812-87

П РИЛ ОЖ ЕН ИЕ 6  
Справочное

СПЕЦИАЛЬНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ ПРОВЕРКИ НАРУЖНОГО 
И ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА КАЛИБРОВ-ПРОБОК

1. М атериал — сталь марки У8 ГОСТ 1435—74.
2. Твердость поверхности А  — 5 6 . . .  60 H R C 0.
3. Д опуск плоскостности поверхности А — не более 0,002 мм.
4. При проверке конусности калибров-колец по внутреннему диаметру по

верхность А долж на иметь цилиндрическую форму или площ адку, которая ох 
ваты вает  не более двух витков резьбы.
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МИ 1812—87 С. 45

ПРИЛОЖ ЕН ИЕ 7 
Справочное

СПЕЦИАЛЬНЫЙ УГОЛЬНИК ДЛЯ ПРОВЕРКИ 
НАРУЖНОГО ДИАМЕТРА КАЛИБРОВ-ПРОБОК

* ф — угол уклона конуса.

Черт. 26

1. М аркировать размер / с точностью до  0,001 мм.
2. М атериал — сталь марки ХВГ ГОСТ 5950—73.
3. Твердость поверхностей А, Б , В — 5 6 . . .  60 HRCa, ш ероховатость 

/?а=*0,1 мкм.
4. Допуск плоскостности поверхностей Л, Б , В — не более 0,002 мм.
5. Габаритные размеры угольника не регламентированы и устанавливаю тся 

в зависимости от разм еров калибра.
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С. 46 МИ 1812—87

ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
Справочное

СПЕЦИАЛЬНАЯ КОЛОДКА ДЛЯ КОНТРОЛЯ НАТЯГА

1. Материал — сталь марки 50 ГОСТ 1050—74.
2. Твердость рабочих поверхностей — 45 . ..  50 ГШСЭ.
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