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СССР
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УДК 621.753.3

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА
Сборник «Калибры» содержит стандарты, утвер­

жденные до 1 декабря 1966 г.
В стандарты внесены все изменения, принятые 

до указанного срока. Около номера стандарта, в ко­
торый внесено изменение, стоит знак *.

Текущая информация о вновь утвержденных и 
пересмотренных стандартах, а также о принятых 
к ним изменениях публикуется в выпускаемом еже­
месячно «Информационном указателе стандартов».



И зда н и е оф и ц иа льн ое

СССР
Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й

С Т А Н Д А Р Т ГОСТ
6361— 5 2 *Управление КАЛИБРЫ ДЛЯ РЕЗЬБЫ ТРУБ

по стандартизации 
при

Совете Министров 
Союза ССР

колонкового ГЕОЛОГО­
РАЗВЕДОЧНОГО БУРЕНИЯ

Допуски и технические условия Группа Г28

Настоящий стандарт распространяется на калибры для проверки 
резьбы (правой и левой) ниппельных и безниппельных соединений 
обсадных и колонковых труб для геолого-разведочного бурения 
по ГОСТ 6238—52.

I. ПРАВИЛА ПРОВЕРКИ РЕЗЬБЫ КАЛИБРАМИ
1. Наружная резьба должна проверяться следующими калиб­

рами:
а) Проходным резьбовым кольцом, обозначаемым ПР, прове­

ряется, что внутренний диаметр и толщина витка проверяемой 
резьбы не выходят за верхнюю границу поля допуска. Кольцо ПР  
должно свободно навинчиваться на резьбу изделия.

б) Непроходным резьбовым кольцом, обозначаемым НЕ, прове­
ряется, что толщина витка резьбы не выходит за нижнюю границу 
поля допуска. Кольцо НЕ  не должно навинчиваться на резьбу изде­
лия; допускается частичное навинчивание кольца НЕ, но не более 
чем на два оборота.

в) Резьбовым кольцом, обозначаемым СП—НЕ, проверяется, что 
внутренний диаметр резьбы не выходит за нижнюю границу поля 
допуска. Кольцо СП— НЕ  не должно навинчиваться на резьбу изде­
лия.

г )  . Предельными гладкими скобами или кольцами ПР  и НЕ  про­
веряется наружный диаметр резьбы.

2. Внутренняя резьба должна проверяться следующими калиб­
рами:

а) Проходной резьбовой пробкой, обозначаемой ПР, проверяется, 
что наружный диаметр и ширина впадины проверяемой резьбы не 
выходят за нижнюю границу поля допуска. Пробка ПР  должна 
свободно ввинчиваться в резьбу изделия.

б) Непроходной резьбовой пробкой, обозначаемой НЕ,  прове­
ряется, что ширина впадины резьбы не выходит за верхнюю границу
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ГОСТ 6361—52

поля допуска. Пробка НЕ не должна ввинчиваться в резьбу изделия; 
допускается частичное ввинчивание пробки НЕ, но не более чем на 
два оборота.

в) Резьбовой пробкой, обозначаемой СП—НЕ, проверяется, 
что наружный диаметр резьбы не выходит за верхнюю границу поля 
допуска. Пробка СП—НЕ не должна ввинчиваться в резьбу изделия.

г) Предельными гладкими пробками ПР и НЕ проверяется вну­
тренний диаметр резьбы.

3. Проверка износа в эксплуатации резьбовых колец ПР по ши­
рине впадин должна производиться контрольным калибром (пробкой), 
обозначаемым К—И. Пробка К—Я не должна ввинчиваться в кольцо 
ПР. Допускается частичное свинчивание пробки К—Я с кольцом ПР, 
но резьба пробки не должна выходить с противоположной ввинчива­
нию стороны кольца.

4. Проверка износа в эксплуатации колец НЕ по ширине впадин 
может производиться контрольным калибром (пробкой), обозначае­
мым К И—НЕ. Пробка К Я — НЕ не должна ввинчиваться в кольцо НЕ. 
Допускается частичное свинчивание пробки КИ—НЕ с кольцом НЕ, 
но резьба пробки не должна выходить с противоположной ввинчива­
нию стороны кольца.

П р и м е ч а н и е .  Применение пробок КИ—НЕ не обязательно.

5. Резьбовые кольца ПР и НЕ в процессе изготовления допу­
скается припасовывать к контр калибрам (пробкам) У—ПР и У— НЕ. 
Припасовка колец к контркалибрам У—ПР и У—НЕ заменяет не­
посредственное измерение ширины впадин резьбы колец.

При полном свинчивании колец ПР с пробками У—ПР и колец 
НЕ с пробками У—НЕ не должно ощущаться качки; пробки К—Я 
не должны ввинчиваться в кольца ПР, а пробки КИ—НЕ —  

в кольца НЕ. Допускается частичное ввинчивание пробок К—Я  и 
КИ—НЕ соответственно в кольца ПР и НЕ, но не более чем на один 
оборот.

II. РАЗМЕРЫ И ДОПУСКИ РЕЗЬБЫ КАЛИБРОВ

6. Размеры резьбы калибров не должны выходить за пределы 
полей допусков, указанных в табл. 1, 2 и 3.

7. Отклонения по шагу резьбы (отклонения расстояний как между 
соседними, так и между любыми витками резьбы) не должны превы­
шать ±0,007 мм у рабочих калибров и ±0,005 мм у контрольных.

8. Отклонение половины угла профиля, определяемое как сред­
нее арифметическое абсолютных величин отклонений обеих половин 
угла, не должно превышать 20 мин.

П р и м е ч а н и е  к пп. 7 и 8. Для резьбовых колец указанные в пп. 7 и 8 
предельные отклонения шага и угла профиля резьбы должны обеспечиваться кон­
тролем инструмента, образующего профиль.
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ММ
Т а б л и ц а 3

Резьбовые контрольные пробки
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П р и м е ч а н и е .  Значения размера т  (ширины выступа у пробок и впадины 
у колец) указаны в табл. 1—3 для диаметра, равного номинальному диаметру 
резьбы.
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Профиль резьбы калибров-колец

USSR's '/У / ts V /S , / / / / / / / / / .
' / / z / A  т Y / / / / / A  ' \ / / / / ,

Ф а с к и  0 ,0 5  * 4 5  °(?щ  к о л ь ц а х  И Р  и  Н Е )

Профиль резьбы калибров-пробок

Фаски 0,05*45 *(на пробках ПРи НЕ)

П р и м е ч а н и е .  Фаски 0,05X45° на^калибрах — кольцах и пробках ПР — 
могут заменяться притуплением по радиусу. Максимальная величина фаски или 
радиуса не должна превышать 0,1 мм.

На калибрах — кольцах и пробках НЕ — указанные фаски могут не выпол­
няться.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» № 8 
1958 г.).

III. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ
9. Длина проходных калибров ПР  должна быть не менее 32 мм . 

У непроходных калибров НЕ> СП— НЕ  и у контрольных пробок 
К — И  должно быть от 2 до 3V 2 витков. Непроходные пробки должны 
иметь гладкие направляющие пояски.

Проходные резьбовые калибры рекомендуется изготовлять с рас­
положенными за резьбой гладкими цилиндрическими участками, 
диаметры которых должны быть в пределах поля допуска гладкого 
проходного калибра ПР.

10. Заходные нитки резьбы должны быть сняты до полной ширины 
основания витка.

11. Чистота поверхности резьбы, за исключением нерабочих 
поверхностей впадин, должна быть не ниже класса 9 по ГОСТ 
2789—59. Чистота нерабочих поверхностей впадин должна быть не 
ниже класса 6, а чистота других нерабочих поверхностей, прилега­
ющих к рабочим поверхностям, должна быть не ниже класса 7.
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12. Отклонения рабочих цилиндрических поверхностей от точной 
цилиндрической формы допускаются в пределах поля допуска диа­
метра.

13. Отклонения от прямолинейности сторон профиля калибров 
пробок не должны обнаруживаться при проверке на микроскопе 
30-кратного увеличения.

14. Измерительные части калибров должны быть изготовлены 
из стали марки X по ГОСТ 5950—63.

15. Твердость измерительных поверхностей должна быть HRC 
56—64. Рекомендуется хромировать измерительные поверхности для 
повышения износоупорности.

16. Калибры должны быть подвергнуты старению в процессе 
изготовления.

IV. МАРКИРОВКА И УПАКОВКА

17. На каждом калибре должны быть нанесены:
а) товарный знак завода-изготовителя;
б) номинальный диаметр и шаг резьбы (например: 29x4);
в) обозначение назначения калибра (например: ПР, НЕ, СП—НЕ,

К—И);
г) обозначение «лев» на-калибрах с левой резьбой.
Дополнительные знаки маркировки — по соглашению сторон.
18. Знаки маркировки должны быть нанесены на ручках пробок 

и на нерабочей поверхности колец. На свободных торцах вставок 
с конусными хвостовиками и на торцах насадок знаки маркировки 
должны быть повторены.

19. Перед упаковкой каждый калибр должен быть промыт обез­
жиривающей и не вызывающей коррозии жидкостью, смазан соста­
вом, предохраняющим от коррозии, и завернут в предохраняющую 
от сырости бумагу.

20. Для транспортирования калибры должны быть плотно упа­
кованы в прочные деревянные ящики с предохранением от механиче­
ских повреждений.

Замена

ГОСТ 2789— 59 введен взамен ГОСТ 2789— 51.
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