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Ь. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПРОВЕРКИ

I . I .  При проведении проверки калибров доляны выполниться 

операции н применяться средства проверки, указанные в табл. I .

Таблица I

!Номер I Средство проверки и его нор- 
Наиненование операции!пункта! мативно-техническая характе- 

!мето- ! ристика
(дики !

I  1 2  1 3
Проверка внешнего вида 3 .1 .  
и шркировки
Проверка шероховатости 3 .2 . Образцы шероховатости поверх- 
позерхности нооти, ГОСТ 9378-75, образцо

вые детали (отклонение сред
него значения ^  от но -



2 Яродояяексе .табл. I

________________ |_________________ 2_____________________ 3 _____________

— » 3 » -
Проверка шага резьба талиб- З.-З., Универсальный Измерительный 
ровчцробок микроскоп УИМ-200 (УИМ-21;23),

ГСХЗТ 14968-69.
Повкшеннка центры типа СТ-2. 
Измерительиаз нош , ГОСТ

Прокзрка элементов профиля 3 .4 .  
резьбы талнбров-цробокСзк- 
соты,углов наклона я пряш - 
линемиоетп отороп, рад-нусоз 
округло;:::!!, Епризя вершина 
и фасок).
Проверка внутреннею и на- 3 .5 . 
ругного диаметров резьба з  
основной плоскости, озальноэ- 

ти и разноста внутренних а 
Еару;:пых диаметров резьба 
калибров-пробок;

7013-67.
Гипсовая отливка,приложаиио I .  
Синуокая линейка Л01-200х60, 
кл.2, ГОСТ 4018-71.
К .м .д ., кл;2, 1ШТ 9038-73. 
Приспособленке для установка 
отливки в центрах универсаль
ного измерительного мккроокопа, 

Приложение 2 .
См. at 3 .8 .

Прибор для контроля конических 
калибров-пробок, « о д ;430 П, 

ПТУ-2--034-433-76.
Синусная линейка ЛС1-200к30, 
ХЛ.2, ГОСТ 4043-71.
К.М.Д., КЛ.'2, ГООТ 903(5-73. 

Проволочка для измерения сред
н е м  диаметра резьба, Г0СТ2475-62
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Продолжение табл. I

I _________________ 2

Проверка шага резьба 
калибров-колец

Проверка элементов профиля 
резьбы калибров-колец (вы
соты, углов наклона в  пря

молинейности сторон,радиусов 

скругленив, ширины вершины 

и ф асок).

3___________________

Измерительная пружинная го

ловка I  ИЕП, ТОСТ 6933-73. 

Цилиндрический валик, при- 

логение 3 .

Поверочная плита 630x400, 

КЛ.1, ГОСТ 10905-75. 

Спецштатив для измеритель
ных головок,Приложение 4.

3 .6 .  Прибор для контроля кони
ческих калибров-колец,мод. 

481 К.Сп ТУ 28-127-68. 
Универсальный измеритель -  
иый микроскоп УИМ-200 

(УИМ-21;2 3 ) ,ГОСТ 14968-69. 

Приспособление для установ
ки отливки в  центрах упи -  

вероального измерительного 

микроскопа;

3 .7 .  Универсальный измеритель
ный микроскоп УИМ-200 

(УИМ-21; 2 3 ), ГОСТ 14968-69. 

Приспособление для уста -  

нозки отливки г  центрах 

универсального измеритель

ного микроскопа.
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ЦродолнепЕе табл. I

_____________ I______________
Проверка разноств внутрен
них в наружных диаметров 
резьбы калибров-колец;

Проверка диаметра, оваль -  
ноств в разности диаметров 
гладких калибров-пробок.

__ 2______________ 3_____________
3 .8 . Прибор для контроля коничес

ких калибров-колец, мод. 48IK, 
Сп ТУ 28-127-68.
Свнусная линейка ЛС1-200х60, 
кл.2, ГОСТ 4046-71.
К .м .д., кл.2, ГОСТ 9038-73. 
Соецштатвв для измерительных 
головок, приложение 4. 
Поверочная плита 630x400, 
кл.1, ГОСТ 10906-76.
Головка индикаторная 2ИГ 
ГОСТ 18833-73.

3 .9 . Прибор для контроля коничес
ких калибров-пробок, мод. 
480П, ПТУ 2-034-433-76. 
Сияуоная линейка ЛС1-200х60, 
кл.2, ГОСТ 4046-71.
К .м .д ., кл;2, ГОСТ 9038-73, 
Цилиндрический валик. 
Измерительная пруяинная го
ловка I  ИГЛ, ГОСТ 6933-72. 
Спецштатив для измерительных 
головок. Приложение 4 . 
Поверочная плита 630x400, 
кл.1, ГОСТ 10905-75.



5 Окончание табл. I

____________ I _________________
Проверка разности диаметров 
гладких калибров-колец.

Проверка натяга резьбовых и 
гладких калибров-колец

_ 2 ________________________ 3___________
3.10 . Прибор для контроля коничес

ких калибров-колец, мод.481 X , 
Сп ТУ 28-127-68.
Синусная линейка ЛС1-200-60, 

хл.2. ГОСТ 4046-71.
Штатив для измерительных го
ловок,
Опоцшгатив для измерительных 
головок..
Головка ишшкаторная 2ИГ 
ГОСТ 18833-73.

3.11. Индикаторный глубиномер тина 
ГИ-150, ГОСТ 7661-67. 
Индикаторный нутромер, НИ6-Ю, 
ГОСТ 9244-75.
Гладкий контрольный коничес
кий калибр-пробка.

Примечание. Допускается применять методы и средства проверки, 
не указанные в настоящей методике, при условии 
обеспечения ими необходимой точности проверки а 
соответствующего согласования их применения в  
установленном порядке.
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2 . УСЛОВИЯ ПРОВЕРКИ

2 .1 . Температура помещения, в котором производят проверку 
калибров, долкяа быть +20°С с  предельными отклонениями + 5°С.

2 .2 .  Калибры перед проверкой должны быть выдержаны в  поме

щении, где будет производиться их проверка. Врем .̂ выдержки в  со 
ответствии с  ГОСТ 12390-67, табл. Зг

3 . ПРОВЕДЕНИЕ ПРОВЕРКИ

о . 1 . Проверка внешнего вида калибров должна производиться 
путем визуального наружного оомотра. Контролируется отсутствие 
на резьбе и фланцах калибров дефектов, ухудшающих эксплуатацион
ные свойства калибров, а также соответствие маркировки требова -  
ниям НТД.

3 .2 . Проверка шероховатости рабочих и измерительных поверх
ностей калибров должна производиться путем визуального сравнения 

с  образцами или образцовыми деталями шероховатости поверхности;
3 .3 .  Проверка шага резьбы калибров-пробок диаметром до

245 мм включительно должна производиться на универсальном изма -  
рительном микроскопе.

Калибр устанавливается на синусную линейку, располагаемую на 

предметном столе универсального измерительного микроскопа. Размер 
блока из концевых мер длины В, подкладываемый под ролик синусной 

линейки, вычисляют по формуле

Е>~ L  ' s in  lj> , ^
где L  -  действительное расстояние между, осями роликов, указан

ное в документе о проверке синусной линейки;

U  -  номинальный угол уклона конуса калибра.
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Синусная линейка должна быть установлена таким образом, 
чтобы ось  калибра была параллельна продольному ходу универсаль
ного измерительного микроскопа.

Шаг резьбы калибра должен измеряться параллельно его оси  
с  помощью окулярной угломерной головки.

Калибры на технологической оправке С в условиях завода -  

изготовителя) допускается устанавливать в центрах микроскопа 

или на повышенных центрах.
Проверка шага резьбы калибров-пробок диаметром свыше 245 мм 

должна производиться по гипсовой отливке, установленной в центрах 
универсального измерительного микроскопа с  помощью специального 
приспособления. Толщина отливки (резьбовая часть отливки, изме -  
ренная по длине окружности проверяемой резьбы) не должна превышать 

5 мм.
Проверку шага резьбы рекомендуется производить в двух взаимно- 

перпендикулярных сечениях калибра, по всей длине резьбы не реже 
чем через 25 ,4 мм.

3 .4 . Проверка элементов профиля резьбы калибров-пробок о су  -  
ществляетоя одновременно с проверкой шага резьбы (п . 3 .3 . )  не 

менее чем на трех нитках, расположенных в начале, середине и 
конце резьбы калибра.

3 .4 .1 .  Проверка высоты профиля резьбы калибра должна цроиз -  

водиться обычным методом о помощью штриховой головки. Разность 

отсчетов хода универсального измерительного микроскопа по верши

нам и впадинам профиля резьбы определяет размер контролируемой , 

величины.
3 .4 .2 .  Проверка углов наклона сторон профиля резьбы калибров 

должна производиться с  помощью окулярной угломерной головки по 

правым и левым сторонам профиля резьбы.'
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3 ,4 .3 .  Проверка радиусов округлений.

Центральное перекрестие штрихов окулярной угломерной го  -  

ловки устанавливается таким образом, чтобы при вращении штрихо

вой сетки  центральная штриховая линия совмещалась с  изображением 

оооих прилагавших сторон угла, при вершине которого контролирует

ся  радиус скрутдения. При зтом отсчеты по продольному и попереч -  

ному отсчетннм микроскопам являются координатами вершины этого  

угл а . Затем центральное перекрестие штриховой головки совмещают 

о контуром изображения радиуса скругления не менее, чем в  пяти 

точках, расположенных примерно на ровных расстояниях по контуру 

радиуса. Крайние точки долины находиться на пересечении радиуса 

скругления с о  сторонами угла.
Координаты всех  точек, включая и вершину угла, наносятся в 

масштабе не менее 1 0 0 :1 . Полученное расположение точек оовмеща -  

егся  о шаблоном, выполненным в  том же масштабе, где стороны угла 

скруглены наибольшим и наименьшим допускаемыми радиусами. Распо

ложение точек, соответствующих контуру радиуса скругления, внут

ри предельного контура чертежа указывает на то , что радиус округ

ления профиля резьбы калибра выполнен в  пределах допусков.

Допускается производить проверку радиусов округлений профиля 

резьбы методом обкатки штриховой окулярной сеткой . Перемещая 

предметный стол  микроскопа о калибром в прямоугольных координатах, 

устанавливают его таким образом, чтобы при вращении штриховой 

сетка  взобраг-ение контура скругления профиля разьбы не смещалось 

отаооотельво штриховой линии. Радиус скругления определяют изме

рением расстояния о т  центрального перекрестия штрихов окулярной 

угломерной головки до контура скругления профиля резьбы калибра.

3 .4 .4 .  Проверка ширины вершины профиля и размера фаски долж

на производиться обычным, методом о  помощью окулярной угломерной
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головка. Вершина угла, при котором контролируется фаска, находят
ся  так же, как и при контроле радиуса округления профиля резьбы 
( п .3 .4 .3 . ) .  Разность отсчетов по продольному отсчетнощу микро -  
скопу при совмещении центрального перекрестия штрихов с  вершило! 
угла и с  точкой пересечения фаски с  наружным диаметром резьбы ка

либра определяет размер контролируемой фаски. Угол наклона фаеки 
доверяется  с помощью градусной-круговой шкалы;

3 .4 .5 . Прямолинейность профиля.калибров должна проверяться 
на микроскопе при 30-кратпом увеличении. Проверка осуществляется 
совмещением пунктирной линии окулярной угломерной головки со  сто
роной профиля резьбы калибра;

3 .5 . Проверка внутреннего в наружного диаметров резьбы в 
основной плоскости, овальности и разности внутренних и наружных 
диаметров резьбы калибров-пробок.

3 .5 .1 .  При проверке на приборе мод. 480 П и на синусной ли
нейке о целью контакта по внутреннему диаметру и одной из боковых 
сторон профиля резьбы калибра диапазоны диаметров применяемых 
проволочек должны соответствовать указанным в  табл. 2 .

Контроль резьбы ТТ замков ЗШК и ЗУК. 5,080 2,021 $ 2,309
Контроль резьбы муфт к обсадным' тру
бам ОТТМ и ОПТ и раструбных концов 
обоадннх труб ТБО ж ОПм.

Таблица 2

I

5,080 1.833 *  2,173
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Окончание табл.2

________________I ________________ f_  J2_______________ 3______
Контроль резьбы муфт к насосно- 
комцрессорннм трубам НКМ и раст

рубных кондов насосно-компрессор

ных труб НКБ 4,232 1,432 *  1 ,732

3 .5 .2 .  Проверка на цриборе иол. 480 П.

Внутренний диаметр резьбы на указанном приборе должен про

веряться о помощью четырех проволочек. Внутренний диаметр резьбы 

калибра в плоскости измерения вычисляют по формуле

с1&н, — М  "  £  d n  9 (2 )

где И  -  разность показаний по горизонтальной шкале прибора 
при контакте измерительных наконечников (нулевой от 
счет) и при проверке калибра;

d n  -  диаметр проволочки.

Величина внутреннего диаметра резьбы калибра в основной 
плоскости вычисляется с  учетом фактического расстояния медку плос

костью измерения и основной плоскостью.
С целью исключения влияния отклонений разности диаметров 

при измерении внутреннего диаметра резьбы несовпадение плоокооти 
измерения с  основной плоскостью калибра не должно превышать 

5 мм.
Овальность калибра ш  внутреннему диаметру резьбы определя

ется как наибольшая разность внутренних диаметров резьбы, изме
ренных в  различных сечениях в одной плоокооти.

Для определения разности внутренних диаметров, резьбы про

веряется внутренний диаметр резьбы в  другой плоскости, о тсто я -



met от  первой на расстоянии Ь , которое отсчитывают по вертикаль- 

ной шкале прибора.
Разность отсчетов по горизонтальной шкале прибора при провер

ке внутренний диаметров калибра в разных плоскостях сравнивают о 

номинальной разностью внутренних диаметров, определяемой как про

изведение номинальной конусности резьбн калибра на фактическое 

расстояние ^  .
Разница между фактической и номинальной разностью внутренних 

диаметров является отклонением разности диаметров на длине & .

Проверка наружного диаметра резьбы в основной ш юохости, 

овальности и разности наружных диаметров резьбы калибров проводит- 
оя также как и при измерении по внутреннему диаметру резьбы, но 
без проволочек. Измерительные наконечники контактируютоя непосред
ственно по наружному диаметру резьбы калибра.

При проверке разности диаметров на длине, отличающейся от  той, 

к которой относятся предельные отклонения разности диаметров, до

пуск должен быть пропорционально изменен.

Проверку диаметров резьбы и разности диаметров рекомендуется 

проводить в двух взаимноперпендикулярных сечениях. Разность диа
метров определяется по всей длине резьбы не реже, чем через 

25*4 мм.
3 .5 .3 .  Проверка на синусной линейке.
Размер блока из концевых мер длины С , подкладываемого под 

ролик синусной линейки, вычисляют по формуле

При проверке внутреннего диаметра И основной плоскости .год 

калибр во впадины резьбн (отступая го  одной от  краев калибра), 
закладываются две проволочки.

3] :ены в  формуле ( I ) .

(3)
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При установке калибра нужно следить за тем, чтобы с  угором 

синусной линейки контактировалась плоскость большего торца ка -  

либра-пробки;
На синусную линейку со  стороны меньшего торца калибра ус -  

ханавливается блок из концевых мер длины. На этот блок уклады -  

вается цилиндрический валик диаметром 12 -  18 мм* Образующая ва

лика должна касаться меньшего торца калибра. Сверху во впадину 

резьбы в измеряемом сечении укладывается проволочка .такого же 
диаметра, как и проволочка, подкладываемая под калибр.) Несовпа
дение плоскости измерения с  основной плоскостью не должно превы
шать 5 мм.

Контактируя наконечник измерительной пружинной головки по 

валику, а затем по проволочке, определяют разность показаний, 
характеризующую отклонение внутреннего диаметра резьбы калибра.

Размер блока из концевых мер длины Ав , подкладываемого год - 

валик, вычисляют по формуле

-  диаметр применяемого аттестованного цилиндрического

U> -  номинальный угод уклона конуса калибра;

\tMr внутренний диаметр резьбы в  плоскости малого торца 

калибра, вычисляемый по формуле

Д& * fd u n r + 2d«)-  co s  */> -  cL6(i^ tn  J)<a )

валика;

(5 )
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-  ноыивальная конусность резьбы калибра;

CL -  расстояние о т  плоскости большего торца до основной 

плоскости калибра.

Примечание. Для калибров, у  которых измерительная плоскость 

не совпадает с  плоскостью большего торца, необхо

димо к номинальному расстоянию от  основной до из

мерительной плоскости прибавить толщину выступа -  

шщей части фланца (расстояние от измерительной 

плоскости до большего торца калибра).

Допускается укладывать на калибр две проволочки во впадины 

смежных ниток резьбы, при атом на проволочки кладется концевая 

мера длины, по которой контактируется наконечник измерительной 

пружинной головки. В этом случае блок из концевых мер длины,под

кладываемый под валик, должен быть увеличен на размер концевой ме

ры длины, укладываемой на проволочки.

Овальность по внутреннему диаметру резьбы определяется как 

наибольшая разность внутренних диаметров, измеренных в  различных 

сечениях, расположенных в  одной плоскости.

При проверке разности диаметров наконечник измерительной 

пружинной головки контактирую? по проволочкам (или по концевым 

мерам длины, уложенным на две проволочки), расположенным в  раз

ных плоскостях по длине калибра.

Разность показаний измерительной головки характериоует о т 

клонение разности диаметров от  номинальной величины ка длине,  

соответствующей расстоянию между плоскостями намерений, 

при проварке разности диаметров на длине, отличавшейся о т  

той, к  которой относятся  предельные отклонения разности диамет

ров , допуск должен быть пропорционально изменен.

Проверка наружного диаметра резвой  в  основной плоскости, 

овальности и разности наружных диаметров резьбы калибра прево-
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дитоя так же, как ж при проверке по внутреннему диаметру резьбы, 

во без проволочек.

Наконечник измерительной пружинной головки контактируетсн 

непосредственно по наружному диаметру резьбы калибра.
Размер блока из концевых мер длины Лн, подкладываемого под 

валик, вычисляют по формуле

Л * - С(нн.т • 4tn(fJy (6}

где Ынн.т -  наружной Диаметр резьбы в плоо кости малого торца 
калибра, вычисляемый по формуле

a W  ■=• с£м.с.п. ~ //.к -.dj.fr f (7)

где dn.cn -  номинальная величина наружного диаметра в  основной 
плоскости.

Ссталыше значения соответствуют указанный в фор
мулах (4 )  и ( 5 ) .

Проверку диаметров резьбы и разности диаметров рекоменду

ется проводить в двух взапмноперпевдикулярных сечениях. Раз -  
ность диаметров определяется по всей длине резьбы не реже, чем 
через 25,4 мм.

3 .6 . Проверка шага резьбы калибров-колец диаметром до 219 мм 
включительно должна производиться иа приборе мод. 481 К.

Стол прибора с  установленным на нем калибром поворачивается 

на угол, равный- номинальному углу уклона резьбы, при атом одна 

из образующих калибра займет горизонтальное положение.
Диаметр шарикового наконечника должен быть выбран таким 

образом, чтобы контакт происходил по боковым сторонам профиля 
резьбы калибра.Допускается выполнение диски на шарике с  целью 

обеспечения зазора по впадине резьбы.
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Вводя'измерительный наконечник последовательно з о  впадины 

резьбы, онимают показания отсчетиого ьж роокопа прибора. 
Фактический шаг резьбы вычисляют по формула

Затем аналогично поверяется шаг по другой образующей резь-» 

бы калибра.
Проверка шага резьбы калибров диаметром свыше 219 ш  долж

на производиться по гипсовой отливке, установленной В центрах 

универсального измерительного микроскопа с помощью специального 

приспособления.
Шаг резьбы рекомендуется проверять в двух взаимноперпенди

кулярных сечениях калибра .по всей длине резьбы не реке чем через 

25 ,4  мм.
3 .7 . Проверка элементов профиля резьбы калибров-колец (вы

соты, углов наклона и прямолинейности сторон, радиусов округле

ний, ширины вершины и фасок) должна производиться по гипсовой 
отливке, установленной в центрах универсального измерительного, 

микроскопа с помощью специального приспособления.
Методика проверки такая же, как и при проверке элементов 

профиля резьбы калибров-пробок ( п .3 .4 . ) .

3 .8 .  Проверка разности диаметров резьбы калибров-колец ди

аметром до 219 мм включительно должка производиться на приборе 

мод. 481 К.

При проверке разности внутренних или наружных диаметров 
резьбы халибр устанавливается на приборе так же, как при по -  

верке шага резьбы (п . 3 . 6 . ) .

(8)

где -4уи А л  -  показания отсчетного микроскопа;

( f  -  номинальный угол уклона конуса калибра.
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При проверке разности внутренних диаметров резьбы приценя

ется шариковый измерительный наконечник, который контактирует 

до вершинам резьбы. При проверке разности наружных диаметров 

резьбы диаметр шарикового наконечника должен быть выбран с о г  -  

ласно табл. 2 по аналогии с  диаметром проволочки. Отсчеты сни

маются по измерительной пружинной головке. Разность отсчетов 

записывается со  знаком плюс, если отклонения характеризуют уве
личение угла уклона, а при уменьшении угла уклона разность от  -  
счетов берется со  знаком минус. Длина, на которой произведены 
измерения, определяется числом ниток, умноженным на номиналь -  
ный шаг резьбы калибра, или разностью показаний отсчетнохо мик
роскопа прибора. Затем аналогично проверяется разность диамат -  
ров по верхней образующей.

Фактическое отклонение разнооти диаметров калибра на изме

ренной длине определяется как среднее арифметическое отклонений 
по верхней и нижней образующим.

При проверке разнооти диаметров калибров диаметром свыше 

219 мм, проверяемый калибр укладывается на оинусную линейку, ус
тановленную на поверочной плите.

С помощью струбцины калибр должен быть надежно закреплен на 
синусной линейке. Под один из роликов оинуоной линейки подклады

вается блок из концевых мер длины £  , вычисляемый по формуле ( I ) .

При этом образующая конуса резьбы калибра ( верхняя или ниж

няя, в  зависимости от  то го , под какой ролик подложен блок из кон

цевых мар длины) принимает горизонтальное положение.

Параллельность образующей конуса резьбы калибра относительно 
поверочной плиты проверяется с помощью измерительной пружинной 
головки, укрепленной в специальном штативе.



17

Разность показаний измерительной пружинной головки у  боль

шего и меньшего горцев калибра характеризует непараллелыюсть об
разующей конуса резьбы калибра.

Так как калибр базируется на синусной линейке по грубооб -  

рабоганному диаметру, возможно, что образующая конуса резьба ка

либра займет не строго горизонтальное положение относительно пове

рочной шхиты. Б этом случае необходимо скорректировать величину 

блока из концевых мер длина путем увеличения или уменьшения его 
ра-зм^а халим образом, чтооц иогшраллолыюоть образующей конуоа 

резьбы калибра относительно плиты не превышала 0 ,10  мм на длине 
калибра.

Изменение размера блока из концевых мер длины В производится 
на величину / £ ,  вычисляемую по формуле

где /£• »  действительное расстояние между осями роликов,
указанное в документе о поверке синусной линейки;

Ь й  »  длина калибра, на которой производилось измерение 
Параллельности;

ё  -  предварительно найденная величина непараллельное ти 
образующей конуса резьбы, на длино £  н .

После корректировки блока из концевых мор длины снова прове
ряется непараллельность образующей конуса резьбы калибра путем 

определения показаний измерительной пружинной головки у  больше

го и меньшего торцев калибра.

Затем под другой ролик синусной линейки подкладывается блок 

из концевых мер длины, отличающийся по размеру от блока из кон
цевых мер длины, находившегося под первым роликом на величину А 

, т . е .  если, под первым роликом блок из концевых мер длины был
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больше номинального размера В на в ел и ч и н у /, го  сод  другой ро

лик подкладывается блок из концевых мер длины меньше номиналь

ного размера В на ту же величину /£- и наоборот.

Измерительная пружинная головка устанавливается в  специаль

ном штативе таким образом, чтобы ее наконечник мог бы контак -  

тироваться по другой образующей конуса резьбы калибра, которая 

в этом случае будет находиться в  горизонтальном положении. Раз

ность показаний измерительной пружинной головки определит вели

чину иопариллольпости оорпзующой конуса резьбы калибра. В этом  

случае отклонение конусности от номинальной величины определит

ся , как алгебраическая сумма отклонений у  большохч) торца в пер

вом и во втором положениях калиора, взятая о обратным знаком.
При проверке разности- диаметров на длине, отличающейся от  

той, к которой относятся предельные отклонения разПости диа -  

метров, допуск должен быть пропорционально изменен.

Измерения разности диаметров рекомендуется проводить в  двух 

взанмноперпещшкулярных сечениях по воей длине резьбы не режа 

чем через 25 ,4  мм.

3 .9 .  Проверка диаметра гладкого калибра-пробки, бВальности 

и разности диаметров должна проводиться на приборе мод. 480 П 

или на синусной линейке. Методика проверки такая же, как и при 

контроле у  резьбовых калибров-пробок наружного диаметра в  основ

ной плоскости, овальности и разности наружных диаметров резьбы 

(□ . 3 . 5 . ) .

3 .1 0 . Проверка разности диаметров гладкого калибра-кольца 

должна производиться на приборе мод. 481 К или на синусной ли

нейке.

Методика проверки такая же, как ж при измерении разности 

внутренних диаметров резьбовых калибров-колец (п . 3 . 7 . ) .
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З .П . Проворна натягов роаьбош х я гладких рабочих калиб
ров-колец по гладким контрольным калибрам-пробкам.

При проверке натяга гладкий контролышй калибр-пробка дол
жен быть плотно вставлен усилием руки в  калибр-кальцо. Проверка 
натяга проводится с  помощью индикаторного глубиномера пли нут

ромера в четырех точках, равномерно расположенных по окружности.
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Приложение I  
Обязательное

СПОСОБ ПРИГОТОВЛЕНИЯ ГИПСОВЫХ ОТЛИВОЙ 
ДЛЯ ПРОВЕРЕН РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

Поверхность профиля резьбы калибра очищают от смазки.
К измерительному горцу калибра прикладывают шлифованную плао- 
тяну толщиной яе менее 5 мы. В калибр закладывают форму, пред
ставляющую собой хес тянув коробку, боковые отороян которой име
ют зубцы, выпиленные до профилю проверяемой резьбы.

Приготавливают в необходимом объеме раствор двухромовокио- 
лого калия (хромпика), который составляется в пропорции 15-20 г  
хромпика на I  л. воды. Перед заливкой в раствор хромпика приме -  
дивя ют равное по объему количество химически чистого гипса.

Заливку производят, когда размеоаиаая маоса будет достаточ
но однородной.

Отливку извлекают из калибра через 5-10 мин после валивхид
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Приложение 2

■Схема специального приспособления

1 -  базовая п л оскость  для крепления отливок;
2 -  штриховая сетка  микроскопа; 3 -  подвижная 
насадка; 4  -  винт для крепления подвижной на
садки; 5 -  винт для крепления отливок; 6  -  ва
лик р диском.



Цилиндрический валик

Г от
— от

*  Ь  -  длина валика выбирается в еависииости 
от диаметра проверяемого калибра.
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Пркдюгение 4

Спейштатив для измерительных головое
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