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1984 r. М!! 981 срок введени. установпен
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Нес06пю,цение стандарта преспедуетс. по закону

Настоящий стандарт распространяется на калибры для треу-
гольной резьбы бурильных труб с высаженными концами и муфт
к ним по ГОСТ 631-75.

Показатели технического уровня, установленные настоящим
стандартом, соответствуют требованиям, предъявляемым к изде-
лиям высшей категории качества.

1. ТИПЫ КА.ЛИБРОВ

1.1. Калибры должны изготовляться типов:
Р - р-езьбовые рабочие (пробки и кольца);

К-Р - резьбовые контрольные (пробки и кольца);
Г -- гладкие рабочие (пробки и кольца);

К-Г - гладкие контрольные (пробки).
1.2. Правила применения калибров указаны в обязательном

приложении к настоящему стандарту.
1.3. Технические условия- по ГОСТ 24672-81.

2. овознвчания

2.1. В настоящем станда рте приняты следующие буквенные
обозначения разм-еров и допуаков:

Ам - натяг резьбы муфты по рабочему калибру-пробке;
Ат - натяг резьбы трубы по рабочему калибру-кольцу;
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с - срез вершины резьбы калибра;
D - диаметр выточки калибра-кольце:
d - диаметр проточки калнбра-пробки:
L - длина от малого торца до контрольной плоскости резь-

бового калибра-пробки;
L, - длина гладкого рабочего калибра-пробки:
L2 - длина гладкого калибра-кольца;
lз - длина гладкого контрольного калибра-прсбкн:
р - шаг резьбы;
N - действительный натяг рабочего калибра-кольца по 1\011-

трольному калибру-пробке;
S - действительный натяг контрольного калибра-кольца по

КОН11РОЛЬНОМУ калибру-пробке;
S, - действительный натяг рабочего калибра-лробки по конт-

рольному калибру-кольцу.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ, ОСНОВНЫЕ РА.ЗМЕРЫ И ДОПУСКИ
РЕЗЫ'ОВЫХ КА.ЛИБРОВ

3.1. Профиль резьбы, основные размеры и предельные откло-
нения рабочих и контрольных калибров должны соответствовать
указанным на черт. 1 и 2 и в табл. 1 и 2.

Форма канавки произвольная.
3.2. Длина калибров-колец (рабочего и контрольного) уста-

навливается рабочими чертежами и не подлежит обяз атсльному
контролю, но должна удовлетворять требованиям черт. 3а и 3а.

Длина контрольного калибра-кольца должна соответствовать
длине рабочего калибра-кольца.

ОСЬ резьdi:! _ -+--
i

----~I(. . L

..,'
Черт. 1
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Профиль резьбы калибров-пробок Р и К-Р

()c~,pcJbdbl______ _. ~__

Профиль резьбы калибров-колец Р и К-Р

(CHOej-lr:r:
i~-V плоскость

Осно8ание срезанного
Нитка pe3bOЫ~' Линия.параллсльная

o,~ оси резыfы

___ О_СО p~J!:t!!:!____ _ _ _

* Размеры для справок

Черт. 2



Таблица 1
ым

Диаметры в ОСНОВНОЙ плоскости

Калибры-пробки Р и К-Р I Каднбры-кольца Р и К-Р
Условное

обозначение наружный внутренний D d Lтрубы (пред. отк я. внутренний, наружный,
средний

(пред.) отк я,
+0,075 средний не более не менее -0,25
-0,125) +0,075)

860 59,665 Е\З,439 56,553 60,325 58,4391 517,213 63 55 59
В73 72,365 71.139 69,253 73,O>'L~ 71,139: 69,913 76 68 72
В&9 8&,~4() 87,0:14 86LI2& 8i8,90Y 87,014, 85,788 92 84 72вюз I/Ю,940 99,714' 9718128 101,60~ 99,'7Ф1 98,488 106 96 81
81::4; НlO2 113,64(} 1112,414 111),528 1.141300 112,414 Н1',188 118 109 91
8127; Нll4 126,340 :25,111.! Ш3,228 :tn,ooO' 1'25,1\14 123,888 131 122 91В,:.ю ~1Ю,64{) 139,41'4 137,528 141,300 139,4:4 138,IМ 145 136 97в 168 1617,615 166,38'9 164,500 168',.275 166,389 165,.:63 172 163 103,5
Н60 6",802 65,~iб 63,690 б7,462i 65,576 i 64,350' 71 61 59
Н73 81,1013 79,877 17)7,991 81,763 7IJ,877 78,651 85 76 72Нi89 96,470 95,244 93,358 97!.J;Щ 95,244.' 94,ОН8 100 91 72Ю40 J53,34Q 152,11'4 ,:50,228 ,154,000 162,114 15(),~88 157 148 97

...е
I....
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Таблица 2
Раз м ер ы в мм

м
к

Предельные отклонения

Рабочий калибр I Контрольный калибр
Размеры калибра

I I Iпробка КОЛЬЦО I пробка кольцО

Средний диаметр ±G,OZ5 - ±О,ОШ -
Шаг Р ОЩ;5 0,022 олю 0,015
Уrол наклона боковой
гороны профиля (за О) ±12' ±18' .±.9' :±iI3'
Ревность средних диа-
етров на длине резьбы
алибра без крайних
элных витков (КОНУС- -0,005 -0.,005
ость) +0,025 -0,'000 +0,025 =о.озо
L +4 ~ I ±О,l - .

с

л
н

При м е ч а н и я:
1. Предельные отклонения шага резьбы, указанные в табл 2, относятся

к расстоянию между любыми витками резьбы. Действительное отклонение мо-
жет быть со знаком минус или плюс.

2. Шаг измеряется паРЭ/дЛеJJ!ЬНОоси резьбы.

3.3. Взаимосвязь между контрольными калибрами, рабочими
калибрами и резьбой изделия, а также предельные отклонения
натяга указаны на черт. 3.

3.4. При изготовлении рабочие калибры-пробки должны быть
припасованы 'к контрольному калибру-кольцу с натягом, равным
действительному натягу данного контрольного калибра-кольца по
КОН11РОЛЬНОМУ калибру-пробке. Предельное отклонение припасов-
ки ±О,1 мм.

На контрольном калибре-кольце должно быть уназано дейст-
вительное значение его натяга по парному контрольному калибру-
пробке.

3.5. При изготовлении рабочие калибры (пробки и кольца)
считаются годными, если их натяги по контрольным калибрам бу-
дут выдержаны в пределах, указанных на черт. 36 и 3в при усло-
вии соблюдения всех геометрических пара/метров в заданных пре-
делах.

При м е ч а н и е. На черт. 36 и 3в предельные отклонения указаны для
иэготовителя калибров.

3.6. Износ калибров, выраженный изменением натягов S, SI И

N в процессе эксплуатации калибров не должен выходить за пре-
делы плюс 0,25 мм, минус 0,5 мм.

3.7. Допуск прямолинейности боковых сторон профиля резьбы
- 3 МК!М.
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Т-контрольная плоскость калибров-пробок (рабочего и конт-
рольиого); ll-контрольная плоскость контрольного калибра-проб-
кн: TJl-контрольная плоскость контрольного калибра-кольца; 1v-

контрольная плоскость рабочего калнбра-коаъпа;
l-контрольный калибр-кольцо; 2-контрольныА калибр-пробка:

3-рабочиА калибр-кольцо: 4-рабочиА калибр-пробка: 5-муфта;
б-труба.

ЧеР11. 3
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3.8. Допуск прямолинейности образующей конуса калибров
(пробок и колец) по линии среднего диаметра резьбы - в преде-
.лах 1/2 поля допуска конусности,

3.9. Допуск перпендикулярности контрольных плоскостей ка-
либра-пробки к оси резьбы должен быть:

0,030 мм для калибра-вробки Р;
0,020 мм для калибра-пробки К-Р.
3.10. допуск параллельности контрольной плоскости припасо-

ванного калибра-кольца относительно контрольной плоскости кон-
трольного калибра-лробки должен быть:

0,050 для калибра-кольца Р;
0,035 для калибра-кольца К-Р.
Контроль следует производить на расстоянии 3-5 мм от внеш-

него края торца.
3.11. Комплект рабочих резьбовых калибров должен состоять

из калибра-пробки и калибра-кольца. Комплект контрольных резь-
бовых калибров состоит из контрольного калибра-пробки и при-
пасованного к нему контрольного калибра-кольца.

По аакаэу потребителя допускается изготовление отдельно ра-
бочих калибров-пробок и рабочих калибров-колец.

При одновременном заказе не менее 10 рабочих калибров
(пробои и колец) и комплекта контрольных калибров рабочие ка-
либры припасовываются к данным контрольным калибрам.

3.12. Условное обозначение калибра должно состоять из наи-
менования калибра (кпробка», «кольцо», «контрольный калибр-
пробка», «контрольный калнбр-колыю»). типа калибра, условно-
го обозначения трубы и обозначения настоящего стандарта.

Пример условного обозначения резьбового рабо-
чего калибра-кольца для бурильных труб с высаженными наружу
концами условного диаметра 89 мм:

Кольцо Р Н89 гост 10653-84
То же, для бурильных труб с высаженными внутрь концами.

Кольцо Р В89 гост 10653-84
То же, для труб с левой резьбой:

Кольцо р В89 LH гост 10653-84
То же, для бурильных труб с высаженными наружу концами

условного диаметра 102 мм или с высаженными внутрь концами
условного диаметра 114 мм:

Кольцо Р В114 Н 102 гост 10653-84
4. ОСНОВНЫЕ РА.ЗМЕРЫ И ДОПУСКИ ГЛА.ДКИХ КА.ЛИ6РОВ

4.1. Основные размеры и предельные отклонения рабочих и
контрольных калибров должны соответствовать указанным на
черт. 4-6 и в табл, 3.
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Калибр-аробка Г

Контрольная
плоскость

Черт. 4

Каяибр-кольцо Г I(алибр-пробка I(-Г

Осно8ная
плоскость

/(онтроль/юл
UснсСная

/ плоскость

/(('lIтрольная
апо агсасть

с- 1: 15

, r '~!i .' 1 i
Г~------ -~--,----.... .........'1 "--'i~

Черт. 5 Черт. 6



tаблиu.а j

- - ...
Калибр-пробкв ПреАеJlьиые отклове-

КаJlибр-
L,

. нна КОНУСНОСТА кв-

Условиое рабочий контрольный кольцо L. .Iибра.про68И на

обозначение (преА. (преJl. его Алине

трубы ОТ8.11. ОТ8Л. ,.
I I

. Ы5) J.12)Наружиый Пред. Наружный ПреJl. Внутренний I контроль·диаметр откл. диаметр откд. диаметр ра.60чего ного

Вб() 57,<125 6О,Н73 60,1'73 62 39,065 39,065
в13 00,7251 ±О,ОI0 72,87'3 ±OjOl0 72',873 75 52,065 52,005
В89 85,600 88,748 88,7148 75 52,065 52,,005 -ье.ше
ВIЩ 97',300 1O!.448 1(01,448 84 01),065 61.065
8 l1i4; НI 02, ,1111,000 Ibl,148 11-4;1148 94 71,005 11,005
ВI27; ЮН 123,700 ±O,OI5 126,848 ±O,OI2 1\26,848 94 71~C6.'). 7:.065 . --- ._.
B,IIot~ 1138.000 ,:41',148 141,14~ 100 77,065 77,OO~ ±О,ОI0
8168 164,975, 168,123 lffl,l123 106 83,500 85,56S ~О,ОI2
Н60 64,162 617,310 67,310 62 39,065 39,065
Н73 77:,463 ±О,ОI0 8М:1 ±O,OlO 81,61'11 75 52,065 52,065 ±O,OIO
НВ') 93,83{), 96,978 96,978 75 52,065 52 •.065
нио 150,700 ±O,OI5 153,84S ±O,OI2 153,848 100 77,065 77,065 ±O,OI2

о
n....-I
'"wI::
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4.2. Калибр-кольцо должен быть припаоован по краске К конт-
рольному калибру-пробке. Прилеганне конусных поверхностей дол-
жно быть не менее 80 %. Толщина слоя краски должна составлять.
не более 0,006 мм.

4.3. При контроле припасованного калибра-кольца его плос-
кость А должна совпадать с контрольной плоскостью 'контрольно-
го калибра-пробки. Предельные отклонения смещения контроль-
ной плоскости нового калибра-кольца ±О,l мм, предельно изно-
шенного - плюс 0,5 мм.

4.4. Комплект гладкнх калибров должен состоять из рабочего
калибра-пробки, контрольного калибра-нробки и припасованного
к нему рабочего калибра-кольца.

ПО заказу потребителя допускается изготовление 'отдельно ра-
бочих калибров-пробок и калибров-колец. К одному контрольному
калибру-пробке припасовывается не более 10 калибров-колец.

4.5. Условное обозначение гладкого калибра должно соответ-
ствовать п. 3.12.

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я гладкого рабочего
калибра-кольца для бурильных труб с высаженными наружу кон-
цами условного диаметра е9 мм:

Кольцо Г Н89 гост 10653-84
То же, для бурильных труб с высаженными внутрь концами:

Кольцо Г В89 гост 10653-84
То же, для бурильных труб с высаженными наружу концами

условного диаметра 102 мм или с высаженными внутрь концами
условного диаметра 114 мм:

Кольцо Г В114 Н 102 гост 10653-84
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ЛРИЛОЖЕНИЕ
Обява'l'ed8~

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИSI НАЛИ&РОВ

1. Для определения действительного натяга S\ и N должны првмевявься
контро.зьные резьбовые калибры. До начала эксплуатации калибров CJIe .. ует
определить действительный иатяг S контрольной пары новых или отреиовтиро,
ванных калибров (черт. 3 а). Значение этого натяга маркируется на контроль-
ном калибре-иольце.

2. Резьбовой КОНТРОЛЬНЫЙ калибр-кольцо предназначен для опревезенич
действительного натяга S\· резьбового рабочего калибра-лробки (черт. 36).
Значение этого натяга маркируется па рабочем калибре-пробке.

В случае определения действительного натяга новых рабочих калибров,
пробок по контрольному калибру-кольцу, по которому не производилась при-
пасовка при нэготовлении, действительный натяг может выходить за пре-
дельные отклонения ±О) мм.

3. Резьбовой контрольный калибр.пробка предназначен для определения
действительного натяга N резьбового рабочего калибра-кольца (черт. 38). Зна-
чение этого натяга маркируется на рабочем калибре-кольце.

В случае определения действительного натяга новых рабочих калибров-ко-
лец по контрольному калибру-пробке, по которому не производилась припа-
совка при изготовлении, действительный натяг может выходить за предельные
отклонения ±Oj!, мм.

4. Резьбовой рабочий калибр-пробка предназначен для контроля натяrа АМ
установленного в ГОСТ 631-75. При этом рекомендуется учитывать равность.
натягов S\ - S (черт. 3г) .

. 5. Резьбовой рабочий калибр.кольцо предназначен для контроля натяга
Ат, установленного в ГОСТ 631-75. При этом рекомендуется учитывать дей-
ствительное значение натяга N (черт. Зд).

6. Гладкий рабочий калнбр-пробка предназначен для контро I!Я конусвоетн
внутреннего диаметра резьбы муфты; гладкий рабочий калибр-кольцо - ин
контроля конусностн наружного диаметра резьбы трубы.

1. Гладкий контрольный калибр-пробка предназначен для припасовки к
нему конуса гладкого рабочего ка либра-кольца по краске и контроля .кутрен-
него диаметра калибра-кольца в основной плоскости
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