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Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и гладкие
калибры для контроля однозаходной трапецеидальной резьбы с
профилеи по ГОСТ 9484, с основными размерами по ГОСТ 24737
и допусками по ГОСТ 9562 и устанавливает виды калибров, про-
филь резьбы, длину рабочей части, допуски и формулы для опре-
деления размеров резьбовых и гладких калибров.

1. 060ЭНАЧЕННЯ

в настоящем стандарте приняты следующие обозначения:
Ьз - ширина канавки резьбового калибра-пробки, резьбово-

го калибра-кольца или ролика с укороченным профи-
лем резьбы;

d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d2 -- номинальный средний диаметр наружной резьбы;
dз·- номинальный внутренний диаметр наружной резьбы;
DI - номинальный внутренний диаметр внутренней резьбы;
D2 - номинальный средний диаметр внутренней резьбы;
D4 - номинальный наружный диаметр внутренней резьбы;

esct, - верхнее отклонение среднего диаметра наружной резь-
бы;

Р, - расстояние между линией среднего диаметра и верши-
ной укороченного профиля резьбы калибра;

F3-- высота укороченного профиля резьбы калибра;
Н! - допуск гладкого калибра-пробки для внутренней резь-

бы'
Н2 - ДO~YCK гладкого калибра-кольца или калибра-скобы

для наружной резьбы;
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с. 2 ГОСТ 10071-89

Н, -- допуск гладкого контрольного калибра-пробки для но-
вого гладкого калибра-скобы и контрольного калибра-
пробки для контроля износа гладкого калибра-скобы;'

L- длина свинчивания группы «длинных» по ГОСТ 9562;
т - расстояние между серединой поля допуска ТR резьбо-

вых проходного и непроходного калибров-колец и сере-
диной поля допуска Тср резьбового контрольного про-
ходного калибра-пробки;

Nk~- среднее значение длины свинчивания N по ГОСТ 9562;
Р - шаг резьбы;

Г2 __ о радиус закругления впадины полного профиля резьбы
калибра;

тср -- допуск среднего диаметра резьбового контрольного про-
ходного И непроходного калибров-пробок, резьбового ка-
либра-пробки для контроля износа и установочного ка-
либра-пробки;

Те - допуск наружного диаметра наружной резьбы;
т d, - допуск среднего диаметра наружной резьбы;
то, - допуск внутреннего диаметра внутренней резьбы;
Тр, -- допуск среднего диаметра внутренней резьбы;
тр - допуск шага резьбы калибра;
тpL - допуск среднего диаметра резьбового преходного и не-

проходного калибров-пробок;
т R - допуск среднего диаметра резьбового проходного и не-

проходного калибров-колец;
т а, - допуск угла наклона боковой стороны резьбы калибра

с полным профилем;
т а, - допуск угла наклона боковой стороны резьбы калибра

с укороченным профилем;
TPS - допуск симметричности канавки во впадине резьбы уко-

роченного профиля резьбы калибра;
W 00 - величина среднедопустимого износа резьбовых проход-

ных калибров-пробок и калибров-колец;
W NG - величина среднедопустимого износа резьбовых непро-

ходных калибров-пробок и калибров-колец;
ZI - расстояние от середины поля допуска Н] гладкого про-

ходного калибра-пробки до предела максимума мате-
риала внутреннего диаметра внутренней резьбы; ве-
личина среднедопустимого износа гладкого проходиого
калибра-пробки;

Z2 - расстояние от середины поля допуска Н2 гладкого про-
ходного калибра-кольца или калибра-скобы до предела
максимума материала наружного диаметра наружной
резьбы; величина среднедопустимого износа гладкого
проходного калибра-кольца или гладкого проходного ка-
либра-скобы;
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ZPL - расстояние от середины поля допуска ТpL резьбового
проходиого калибра-лробки до предела максимума ма-
териала среднего диаметра внутренней резьбы;

ZR, - расстояние от середины поля допуска Т R резьбового про-
ходного калибра-кольца до предела максимума мате-
риала среднего диаметра наружной резьбы.

2. ВИДЫ КАЛИ6РО8

ДЛЯ контроля резьбы должны применяться калибры и соответ-
ствующие им контрольные и установочные калибры видов:
для наружной резьбы: ПР(l), КПР-ПР(2), КПР-НЕ(3), К-И(6),
ПР(7), У-ПР(8), НЕ(9), Y:-НЕ(lО), HE(ll), КНЕ-ПР(12), КНЕ-
НЕ(13), КИ-НЕ(16), ПР(17), НЕ(18), К-ПР(19), К-НЕ(20), К-
И (25);
для внутренней резьбы: ПР(21), НЕ(22), ПР(23) и НЕ(24).

Номера видов калибров, их наименование, назначение и пра-
вила применения - по ГОСТ 24939.

Э. "'ОФИЛЬ РЕЭЬ6ЫИ ДЛИНА 'А&ОЧЕЯ ЧАСТИ КАЛИ6РОВ

3.1. Калибры-пробки видов КПР,-ПР(2), У-ПР(8), У-НЕ(10),
КНЕ-ПР(]2), КНЕ-НЕ(13), КИ-НЕ(]6) и ПР (2]) должны иметь
полный профиль резьбы в соответствии с черт. 1, калибры-кольца
вида ПР (1) и калибры-скобы вида ПР (7) - в соответствии с
черт. 2.

р

Черт. 1
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... Не регламентируется для калибров вида ПР (7).

Черт. 2

3.2. Полный профиль резьбы калибра изготавливается с ра-
диусом закругления '2 по впадине.

Значение радиуса '2 должно соответствовать указанным в
табл. 1.

Таблица 1
мм

р г•• не более

1,5

0,25

0,15

2; 3; 4; 5

6; 7; 8; 9; 10; 12 0,50

14; 16; 18; 20; 22; 24; 28; 32; 36; 40;44; 48 1,00

При м е ч а н и е. Размеры '2 являются исходными при проектвровании резь-
бообраэующего инструмента и не подлежат обязательному контролю.

3.3. Калибры-пробки видов КПР-НЕ (3), К-И (6) и НЕ (22)
должны иметь укороченный профиль резьбы в соответствии с
черт. 3, калибры-скобы вида НЕ (9) и калибры-кольца вида НЕ (11)
- в соответствии с черт. 4.

3.4. Укороченный профиль резьбы калибра должен выполнять-
ся с канавкой шириной Ьз и размерами Р1 и Fз.

Форма канавки произвольная.
Числовые значения Ьз, Р1 и Fз должны соответствовать ука-

занным в табл. 2.
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р

Черт. 3

* Не регламентируется для калибра вида ПР(9).
Черт. 4

Значение РI является справочным и служит для расчета на-
ружного и внутреннего диаметров резьбы калибров с укорочен-
ным профилем и непосредственному контролю не подлежит.

3.5. Допуск симметричности TPS канавки шириной ЬЗ относи-
тельно базовой плоскости симметрии боковых сторон профиля
резьбы (черт. 5) должен быть не более значений, указанных в
таБЛ.2.

Предельное отклонение ширины канавки Ьз может быть уве-
личено на удвоенную разность между допуском симметричности
TPS и отклонением симметричности, если отклонение симметрич-
ности меньше допуска симметричности TPS.

3.6. Профиль ролика резьбового калибра-скобы видов ПР (7)
и НЕ (9) при угле подъема резьбы свыше 40 подлежит корректи-
рованию.
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Таблица 2
мм

ь, IР F,=O,IP TPS р,
НОМИИ. I Пред. откл. ,

1,5 0,15 0,60 ±0,04 0,04 ОТ 0,20 до 0.51
2 0,20 0,85 ±0,05 0,05 » 0,20 » 0.57
3 0,30 1,25 ±О,08 0,08 » 0,32 » 0,92

4 0,40 1,70 От 0,40 до 1,15
5 0,50 2,20 » 0,50 » 1,15
6 0,60 2,65 » 0.70 » 1,30
7 0,70 3,10 ±О,10 0,10 » 0,8.9 » 1,52
8 0,80 З,6!) » 0,99 » 1,73
9 0,90 4,05

I
» 1,20 » 1,93

10 1,90 4,50 » 1,37 » 2,12
12 1,20 5,40

,
» 1,76 » 2,51

14 1,40 6,35 От 1,77 до 2,89
16 1,60 7,25 » 2,16 » 3,28
18 1,80 8,20 ,. 2,45 » 3,57
20 2,00 9,15 ±0,15 0,15 » 2,75 » 3,87
22 2.20 10,10 » 3,04 » 4,16
24 2,40 Н,О5 » 3,33 » 4,45
28 2,80 12,90 » 4,01 » 5,13

32 3,20 14,90 ОТ 4,13 до 5,63
36 3,60 16,85 » 4,63 » 6,12
40 4,00 18,70 ±О,20 0,20 » 5,31 » 6,80
44 4,40 20,60 в 5,89 » 7,39
48 4,80 22,50 ,. 6,48 » 7,97

При м е ч а н и е. Вместо размера Ьз и допуска симметричности ТРЗ допус-
кается контролировать высоту Р«.

Черт. 5

3.7. Профиль ролика калибра вида НЕ (9) должен быть выпол-
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нен так, чтобы он соприкасался только с двумя боковыми СТОРО-
нами контролируемой резьбы согласно черт. 6.

Черт. б

3.8. Длина резьбы рабочей части резьбовых калибров должна
()ыть не менее значений, указанных в табл. 3.

Таблица 3

Обоаначение (номер
вида) калибра Длина резьбы рабочей части калибра, 101101

ПР(I)
КПР-ПР(2)
КПР-НЕ(3)
К-И(6)
ПР(7)
У-ПР(8)

НЕ(9)

Y-HE(IO)
HE(I!)
КНЕ-ПР(12)
КНЕ-НЕ(!3)
КИ-НЕ(!6)
ПР(2!)
НЕ(22)

0,8Nk

0,8Nk+P
3Р
3Р
0,8Nk

O,8Nk+P

в соответствии с п. 3.7

3Р
3Р
3Р
3Р
3Р
0,8Nk
3Р

При м е ч а н и е. Для длин свинчивания L по ГОСТ 9562 длина резьбы ра-
-бочей части проходных калибров должна составлять не менее 0,8 длины свнн-
чивания резьбы.

3.9. Длина рабочей части гладких калибров для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы и внутреннего диаметра
внутренней резьбы должна быть не менее значений, указанных 8
1'аБЛ.4.
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Таблица 4

Обозначение (номер
вида) калибра Длина рабочей части калибра, мм

ПР(17)

HE(l8)
К-ПР(19)
К-НЕ(20)
ПР(23)
НЕ(24)
К-И(25)

3Р
(ДЛЯ калибра-скобы)

эян,
(для калибра-кольца

3Р
3Р
3Рььн;
3Р
3Р

4. ДОПУСКИ РЕЗЬ60ВЫХ КАЛИ6РОВ

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра резьбы
калибров ДЛЯ контроля наружной резьбы и относящихся к ним
контрольных и устновочных калибров-пробок должно соответст-
вовать указанному на черт. 7, а для контроля внутренней резьбы
- указанному на черы. 8.

$d
f

~I

.....~ о..
16 ~I'" f1реiJел иэнаа

нелрохоt1ного
/(llлшfРll- КОЛЬ,

о.. ~" ~ 13 ~i"! ?s: f!рео 11 ,.,/1Н 111
'/ ~

(9) t: t/ 12 ~
11 е, о..

.....Q::
о.. ~ ~ ~I'"

~~~I ~

'11

Черт. 7
При м е ч а н и Я:
1. Числа у полей допусков обозначают номера видов калибров.
2. ПОЛЯ допусков калибров видов ПР (7) и НЕ (9) ЯВЛЯЮТСЯ справочными

и изображены условно.
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Черт. 8

4.2. Допуски И величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа резьбовых калибров, должны соответст-
вовать указанным в табл. 5.

Таблица 5,
мкм

\ \ WGO WNG

Т,!, ' То, ТF_ TpL ТеР Jn ZR ZPL с. ~~ 6. A.~
по ГОСТ 9562 '" с> \~ :.<~ ::\0 "r.:o " ,,'g

" ,,"" '" "':::>.~ ~c ~ ~I::·

СВ. 125 до 200 26 16 14 22 12 17 30 25 22 17
» 200 » 315 34 2{) 18 28 17 23 37 30 28 22
» 315 » 500 42 26 22 35 29 35 48 39 36 28
» 500 » 800 54 32 26 43 40 46 60 48 45 33
» 800 » 1180 66 38 3{) 51 48 54 72 ~)7 5·1 29
» 1180 » 1700 80 48 38 62 58 64 90 72 68 49
» 1700 » 2120 96 58 46 74 70 76 108 I 87 81 60

При м е ч а н и я:
1. Зиачепия ТСР максимальные. При расчете размеров резьбовых калибров

видов КПР-ПР(2), У-ПР(8), У-НЕ(10) и КНЕ-ПР(12) допускается увеличение
наименьшего предельного размера среднего диаметра резьбы калибров 1/3 ве-
личину до тср/2 для обеспечения запаса на износ.

2. С целью ограничения числа проходных калибров для контроля резьбы с
одинаковым основным отклонением, но разной степени точности рекомендуется
изготовлять их для резьбы с наименьшими значениями допусков, установлен-
ными В ГОСТ 9562.

3. допуски Т R, Т PL, ТСР включают в себя отклонения формы профиля резь-
бы и отклонение ОТ цияиндричиости среднего диаметра.
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ДОЛЖНЫ

Т
(±-Г-)

4.3. Допуски угла наклона боковой СТОРОНЫ резьбы калибров
т

симметрично (± -f-) илибыть расположены

относительно номинального угла.
т т

Значения -r для полного профиля резьбы и ~
укороченного профиля резьбы должны соответствовать
ным в табл. 6.

для
указан-

Таблица 6

Р, мм
т а, Та. ! Р. мм ~ т а.

-2- --2- 2 -2-

1,5 12 16 22; 24; 28;
2 10 14 32; 36; 40; 6 8
3 9 13 44; 48

4; 5 8 11
6; 7; 8; 9 10
10; 1.2; 14; 7 9
16; 18; 2.0

4.4. Допуск шага Тр резьбовой части калибров должен соот-
ветствовать указанному в табл. 7.

Таблица 7

Длина резьбы рабочей части калибра. мм Тр.МКМ

До 32
Св. 32:. 50

:. 50:. 80
:. 80" 120
:. 120

5
6
7
8

При м е ч а н и я:
1. Значение Тротносится к расстояниям между любыми витками резьбы

калибра.
2. Действительное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

5. ДОПУСКИ 'ГЛАДКИХ КАЛИ&Р08

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров для конт-
роля наружного диаметра наружной резьбы и относящихся К ним
КОНТРОЛЬНЫХ калибров-пробок должно соответствовать указанно-
му на черт. 9, а для гладких калибров для контроля внутреннего
диаметра внутренней резьбы - на черт. 10.
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IТреikл IiШfСЦНIjН(1

~,!, ЛреiJел тНЦНШllJна

натериала

IТреi/ел 11ЗНО(О npoxoilHINO
колшfр(] -npotf/(Il

Черт. 9

~I"" ~
, , - .--

L/(оли.rОРО-КОЛЩIl 11колшfрос/(оt!ы

,::j Z5 ".~
'-+>о.

'"17 19 ~ ~:х: ~ ~~I(\j ~ ~I(\j I"::1 ~
~

~'" ~ Е=
<::t

~I""
~ :Х:'" ~ t

~__l.LL..д
LLL..LJ

"-Преоел Hll/([I1HIjHll18 20
наmе/!lIолt1

'О

Черт. 10

5.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа гладких калибров для контроля нарух<но-
го диаметра наружной резьбы и относящихея к ним контрольных
калибров должны соответствовать указанным в табл. 8, а для
калибров для контроля внутреннего диаметра внутренней резьбы
- в табл. 9.
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мкм-
Н,

-
16
30
4·2
46
52

мкм

I
Н,

Таблица 8

тd по ГОСТ 9562 г,

Св. 140 до 335
» 335» 850
» 850:. 950
» 950» 1120
» 1120 » 1500

4
6
8
10
12

38
54
60
80
90

'Га б л и ц а Р

r по гост 9562О, а,

Св. 180 до 375
» 375» 710
» 710» 1250
» 1250 » 1600
» 1600 » 2120

16
26
46
58
64

6. РАСЧЕТ КАЛИ6РОВ

38
52
65
80
90

6.1. Размеры диаметров резьбовых калибров для контроля на-
ружной резьбы и относящихся к ним контрольных и установоч-
ных калибров-пробок должны определяться по формулам, ука-
занным в табл. 10, а для калибров для контроля внутренней резь-
бы - указанным в табл. 11.

6.2. Размеры диаметров гладких калибров для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы и их контрольных калибров-
пробок должны определяться по формулам, указанным в табл.
12, а для контроля внутреннего диаметра внутренней резьбы-
в табл. 13.



Таблица 10
о Наружный диаметр Средний диаметр Внутренний диаметрC;t::>.

Обозначение (номер Нанменование 11 .":;,,,
I Iвида) калибра назначение калибра ~''J ~ Номин, Пред. Ноиин. Пред. Ноыии. I Пред.

~'i't Q. оТКЛ. откл. ОТКЛ.r-' ~) 1u_ D.;,..'

Калибр-кольцо о; Tr< ТНПР(l) резьбовой проход- 2 не менее - d2+esd• -ZIt ±-- D, ±-
ной нерегулируе- 2 2
мый ------ -

Калибр-пробка
резьбовой конт-
рольный проход- Тср

КПР-ПР(2) ной для нового 1 d ±TpL d2+esd• -ZR- +--- dз• не более -
резьбового про- - 2

-tnходного нерегу-
лируемого калиб-
pa-K~ _____ --- ---

Калибр-пробка
резьбовой конт-

d2+esd2 -Zr<+ TP1• d2+esd, -ZR+рольный непро- dз•ходной для нового TR ±-2-- TR
Тср

КПР-НЕ(3) 3 +._-- по канавке, -
резьбового про- +-2-+2F1 +-2- - 2

не болееходяого верегули-
руемого калибра-
кольца ._--- ------

Калибр-иробка
эеэьбовой КОНТ-

1(-И(6) рольный для КОНТ- 3 d2+esd, -ZR+ х-: d2+esd, -ZR+ Тср dз• -роля износа резь- +Wao+2F\ ±-- +Woo ±-- по канавке.
боР.ого проходного 2 2 не болееI черегуяируемого
калибра-кольца

..,
о
!:I...
ё...
I::
!"



Продо лжение заб л. 10 ()

О Наружный ди аметр Средний диаметр Внутренний диаметр""»
ОБОЗН2"1ение (номер Наименование и ~:ilЬE

Iвида) калибра назначение калибра -&10 " Пред. Прея. I Пред.О ..... Номин. Номин. Номин,",,,,.,, откл. откл, откл.c::V.,"'_

Калибр-скоба Размеры и предельные отклонения не регламентированы, а опре-
IlР(7) резьбовой проход- 2 де.~ЯЮТСЯкалибром вида У-ПР(8). Радиальное биение профиля ])0-

ной ликов не более 5 мкм.

Калибр-пробка
У-ПР(8) резьбовой усгано- 1 d ±TpL d2+es~, -ZR-- ТеР аl•

вечный для +--- не более -резь- - 2
бового проходно- -т
го калибра-скобы

Калибр-скоба Размеры и предельные отклонения не регламентированы, а оп-
НЕ(9) резьбовой непро- 4 ределяются калибром вида У-НЕ (1О). Радиальное биение профиля

ходной роликов не более 5 мкм, Профнль роликов необходимо выполнять
в соответствии с п. 3.7.

Калибра-вробка
резьбовой уста-

Y-HE(IO) новочный для 1 d-T ±TpL d2+esd2 -Т d.- тср dз-Т~••
резьбового не- d, TR Тср

±-- -2 не болеепроходного ка- --2---2-
либра-скобы --- ---

Каяиёр-кольцо
HE(II) резьбовой непро- 4 D •• - а2+еs d.-Td.- TR d2+esdl - ±TRходной нерегули- ±--руемый по канавке, TR 2 -Td,-не менее --2- TR

-z--2F1

...,
оn...-оо.....-I
00..



Продолжение табл. 10
о Наружный дна метр Средний дна метр Внутренний диаметр"'''»

Обозначение (номер Наименование н ~",iE

Iвида) калибра Ilа31Iа\lени~ калибра -&'0 '" Пред. Пред, I Пред.о.о!- Номнн, Номин. Номин.
~~~ ОТКЛ. откл. откл.

Калибр- пробка
резьбовой КОНТ- d2+esd -Т d - ТеР dз-Т d. 'рольный проход- т: · ±--

КНЕ-ПР(12) ной для нового 1 d ±TpL 2 не более -
резьбового непро- --2---m

ходяого нерегули-
руемого калибра-
кольца -------

Калибр-пробка
резьбовой КОНТ-
рольный непро- ТеР dз-Т "••КНЕ-НЕ(IЗ) ходной ,ДЛЯ но- 1 d"":"Td, ±TpL d2+es". -Td• ±-- -
вого резьбового 2 не более
непроходного не-
регулируемого
~алибра -кольца

Калнбр-пробка
резьбовой конт-
рольный вля КОНТ- ТN d2+eSdt -Td,- ТеР dз-Т d, •КИ-НЕ(16) РОЛЯ износа резь- 1 d-T d,-"2 + ±TpL ±-- -
60ВОГО иепроход- TR 2 не бом е
Horo нерегулируе- +WNG - -2-+WNG

мого калибра-
кольца

..,
о
n...

При м е ч а н и Я:
1. Числовые значения eS,I, следует принимать с учетом НХ знаков.
2. Формулы ДЛЯ расчета размеров н предельные откло неНИЯ среднего диаметра калибров-колец видов ПР (1) и

НЕ (11) приведены дяя координирования полей допусков контрольных калибров и КОНТРОЛЯ калибров-колец изме-
рительными приборами.

-оо
~
I
00-о
!1



3. Значения WGOи WNGкалибров-пробок видов К-И(6) и I<И-НЕ(16) следует принимать По табл. 5 для калибров-
колец.

4. При расчете размеров калибров-колец вида ПР(I) с номинальным диаметром резьбы свыше 160 мм по согла-
TRсованию с заказчиком допускается увеличение допуска внут реннего диаметра от ± -2--ДО ±Т я-

~..,
о
Q

Таблица 11 -g.......
I
01
00

Про- Наружный диаметр Средний диаметр ВнутреннийО·:>озна- фипь диаметрчение Наименование резь-(номер и назначение бы по Пред. Пред. Пределвида) ка- капибра чер- Номин. откп. Номнн, откп. износа I Пред.пибра тсжу Номин. ОТКЛ.

- _,-- -- .. _. - - -

Калибр-пробка I г-: dз,
ПР(21) резьбовой про- 1 I d+ZPL ±TpL D2+ZPL +--- D2+ZPL-WGO не -

ходной - 2 более

-
Калибр-пробка п2+т о, + D2+T о, + п2+т о, + dз,

НЕ(22) резьбовой не- 3 TpL ±TpL ъ-: по ка- -г-: +--- з»;проходной +-2-+2Р1 +-2- - 2
+-2--WNGI навке,

не
более
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Таблица 12

Диаметр калибра
..Обозначение Наименование и назначение

I
(номер внда) калибра Пред.J(злибра Номин. ОТКЛ.

ПР(17) Калибр-кольцо гладкий проходной а-:г, Н2
-j----

или калибр-скоба гладкий проходной - 2

НЕ(18) Калибр-скоба гладкий непроход- а-а; Н2
ной или калибр-кольцо гладкий не- ±--2
проходной

К-ПР(19) Калибр-иробка гладкий контроль- «-г, Нр
НЫЙ ПРОХОДНОЙ дЛЯ нового гладкого ±--2
проходиого калибра-скобы

К-НЕ(20) Калибр-пробка гладкий контроль- d-Jd Нр
ный проходной для нового гладкого ±--2-
непроходного калибра -скобы

К-И(25) Калибр-пробка гладкий контроль- d Нр

пый дЛЯ контроля износа гладкого +-_ .._--
- 2

проходиого калибра-скобы

Таблица IЗ

Диаметр калибра
060ЗНЗ чение Наименование и назначение пее-
(номер вида) колибра Пред. дел

калибра НО"ИН. ОТКJI. из-
носа

=
ПР(2З) Калибр-пробкв гладкий проходной Dt+Zt Н1 D1±-2 ---
НЕ (24) Калибр- пробка гладкий непроход- Dt+T Оl Н! -

ной ±-2
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