
г О С У Д А Р С Т В Е Н Н ы'и С т А Н Д А Р Т
СОЮЗА с с г

, ~
КАЛИБРЫ ДЛЯ УПОРНОИ

УСИЛЕННОЙ РЕЗЬБЫ
ДОПУСКИ

ГОСТ 14747-88
(СТ СЭВ 5911-87)

Издание официальное

г-
с>
!:<
ос)
ос)
I
N

"

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО СТАНДАРТАМ
Москва



УДК 621.753.3:006.354

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ

Группа Г28

СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

КАЛИБРЫ ДЛЯ УПОРНОЙ УСИЛЕННОЙ
РЕЗЬБЫ
Допус'ки

GUl'~CS for buttrcss strcnglhcncd t}1f~ad.
Тотегапсся

ГОСТ
14747-88
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Дата введения ОJ.O1.89

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Н:ЗСТОЯЩИЙ стандарт распространяется на резьбовые и гладкие калибры
для конаропя упорной усиленной резьбы 450 диаметром от 80 до 600 мм
с профилем, основными размерами и допусками по ГОСТ 13535-87 и ус-
танавливает виды калибров, профиль резьбы, длину рабочей части, допуски
и формулы для определения размеров резьбовых и гладких калибров.

1. ОБОЗНАЧЕНИЯ

в настоящем стандарте приняты следующие обозначения размеров и до-
пусков:
ас зазор по вершине резьбы;
Ь, ширина канавки резьбового калибра-кольца с полным профилем

резьбы;
Ь2 ширина канавки резьбового калибра-лробки с полным профилем

резьбы;
Ь J - ширина канавки резьбового калибра-лробки и резьбового калибра-

КОЛЬЦ:З с укороченным профипем;
d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d, - номинальный внутренний диаметр наружной реэьбы;
J2 -- номинальный средний диаметр наружной резьбы;
D -- номинальный наружный диаметр внутренней резьбы;
П, ,- номинальный внутренний диаметр внутренней резьбы;
D2 - номинальный средний диаметр внутренней резьбы;
EI - нижнее отклонение диаметров внутренней резьбы;
е - расстояние между осью профиля и осью канавки в номинальном поло-

женин;
Е, - расстояние между линией среднего диаметра и вершиной укороченно-

го профиля резьбы калибра;
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С.2 ГОСТ 14747-88

Р] - высота укороченного профиля резьбы калибра;
Н, - допуск гладкого калибра-лробки для внутренней резьбы;
Н2 - допуск гладкого калибра-кольца или гладкого калибра-скобы ДЛЯ

наружной резьбы;
Нр -- допуск гладкого контрольного капибра-пробки для нового глад-

кого калибра-скобы и гладкого, контрольного калибра-пробки
для контроля износа гладкого калибра-скобы;

т -_ расстояние между серединой поля допуска ТR проходного И неп-
рохоцного резьбовых калибров-колец и серединой поля допуска
тср резьбового контрольного проходного калибра пробки;

Nk - среднее значение длины свинчивания N по ГОСТ 13535--87;
Р - шаг резьбы;
'1 - радиус закругления вершины наружной резьбы;
R - радиус закругления во впадине наружной резьбы;
тСР - допуск. среднего диаметра резьбового контрольного проходного

и непроходного калибров-пробок и резьбового калибра-лробки ДЛЯ
контроля износа;

- допуск наружного диаметра наружной резьбы;
- допуск срсднего диаметра наружной резьбы;
- допуск внутреннего диаметра внутренней резьбы;
- допуск среднего диаметра внутренней резьбы;
- J1,OIlYCK шага резьбы калибра;

TPI. - допуск среднего диаметра резьбового проходиого и непроходного
калибров-пробок ;

- допуск среднего диаметра резьбового проходиого и непроходного
калибров-колец;

т{j I ; -1 '1, - допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы калибра
с полным профилем;

т(.i , ; T'I, -- допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы калибра
с укороченным профилем;

IV(;() -- величина среднедопустимого износа резьбовых проходных капиб-
ра-пробки и калибра-кольца: ,

Т"
Т"2
Ти1
Т [)2

Тр

w_,\(; величина среднедопустимого износа резьбовых непроходных ка-
либра-пробки и калибра-кольца;
расстояние от серелипы поля лопуска Н I гладкого проходиого ка-
либра-пробки до проходнот () (нижнего] ирецела внутреннего диа-
метра внутренней резьбы: величини срепнецопусгимого износа
гладкого прохолиого калибра-пробки ;
расстояние от середины поля допуска Н2 гладкого проходного ка-
либра-кольца или калибра-скобы до проходиого (верхнего) преце-
ла наружного циаме гра наружной резьбы; величина среднедопусти-
мого износа гладкого нрохоцного калибра-кольца или гладкого
проходнот () калибра-скобы;
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ZРЕ - расстояние от середины поля допуска Тп. резьбового проходного
калибра-вробки до проходиого (нижнего) предела среднего диа-
метра внутренней резьбы;

ZR - расстояние от середины поля допуска TR резьбового прохоцного
калибра-кольца до проходного (верхнего) предела среднего диа-
метра наружной резьбы. .

2. виды КАJlИБРОВ

2.1. Для контроля наружной резьбы применяются калибры и соответст
вуюшие им контрольные калибры видов: ПР(l), КПР-llР (2), КПР-НЕ (3),
К-И (6), НЕ (11), КНЕ-ПР (12). КНЕ-НЕ (13), КИ-НЕ (16), ПР (17),
НЕ (18), К-ПР (19), К-НЕ (20) и к-и (25), для контроля внутренней
резьбы L калибров видов: ПР (21), НЕ (22), ПР (23) и НЕ (24).

2 2. Номера видов калибров, их наименование, назначение и правила
применения -- по ГОСТ 24939-81.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕЙ
ЧАCfИ КАЛИБРОВ

3.1 Калибры-лробки видов КПР-ПР (2), КНЕ-ПР (12). КНЕ-НЕ (13),
КИ-НЕ (16) и ПР (21) должны иметь полный профиль резьбы 8 соответ-
ствии с указаиным на черт. 1, а калибры-кольца вида ПР (1) - в соогвегст.
вин с указанным на черт, 2,

3.2. Полный профиль резьбы калибров-пробок вила ПР (2),
КНЕ-ПР (12), КНЕ-НЕ (13), КИ-НЕ (16) и ПР (21) выполняется с ка-
навкой Ь2. Профиль НП;ЩИН резьбы указаиных калибров-пробок в зоне
ас (черт, 1) не устанавливается.

Размеры /)2' ас. " и R относится К номинальному профилю резьбы
и должны соответствовать указанным в табп. 1,

3.3, Полный профиль резьбы калибрн-кольца ВИД;! ПР (J) выцолнясг-
ся С канавкой Ь" Форма канавки произвольная. Размер Ь, относится к
номинальному профилю резьбы, Размеры Ь, и е должны соответствовать
указанным в габл. 1,

Z ....
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Исполнение 1 Исполнение г

jj

~~

~ ~
Черт, 1

Таблица 1
мм

ас =: R = h = , h =: е=: , =:
1 2 I

Р t= О,О89847Р =О,О94809Р, =O,2S0002p' =О,223798Р, =о.паввэг =о.отвг,
не более не более не более не более

5 0,449 0,474 1,25 1,12 0,563 0,375
6 0,539 0,569 1.50 1,34 0,675 0,450
8 0,719 1 0,758 2.00 1,79 0,900 0,600

10 0,898 0,948 2,50 2,24 1,126 0,750
12 1,078 1,138 3,00 2,69 1,351 0,900
16 1,438 1,517 4,00 3,58 1,801 1,200
20 1,797 1,896 5,00 4,48 2,251 1,500
24 , 2,156 2,275 6,00 5,37 2,701 1,800
32 2,875 3,034 8,00 7,16 3,602 2,400
40 3,594 3,792 10,00 8,95 4,502 3,000

II р и м с ч а н и е. Размеры h I , 02' ас, r I и R являются исходными для проекти-
рования рсэьбообразующего инструмента и не подлежат обязательному контролю.
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1 - номинальное положение оси канавки; 2 - ось профиля

Черт. 2

34. Калибры-лробки видов KIW-HE (3), К-И (6) и НЕ (22) должны
иметь укороченный профиль резьбы в соответствии ~cуказанным на черт. 3.
а калибры-кольца вида НЕ (11) - в соответствии с указанным на черт 4

р

ОСЬ резыj~_, ..

Черт. 3
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Черт,4

35. Укороченный профиль резьбы калибров должен выполняться с ка-
нанкой шириной b~ и размерами Р, и р_" указанными в табло 2. Форма
канавки произвопьная.

Величина р. является справочной и служит для расчета наружного и
внутреннего диаметров резьбы калибров с укороченным профилем и не-
посредственному контролю не подлежит.

При м е ч а н и С. Вместо размера h, допускается контролировать высоту F~.

Таблица :!

ММ

Ь.
Р F, = O.JP "'.НОМИН. Пред.лггкп,

5 0,5 1,45 + 0,53 1,0 - 1,5
6 0,6 2,05 + 0,32 1.2 - 1,5
8 0,8 2,74 + 0,4) 1.6 - 2,0

10 1,0 3,42 + 0,53 .'!,о - 2,5
12 1.2 4,11 + 0.63 2.4 - 3,0
16 1,6 5,47 + 0.84 3,2-4,0

20 2,0 6,84 + 1,05 4,0 - 5,0
24 2,4 8.21 + 1.26 4,8 - 6,0
32 3,2 10,95 + 1,68 6.4 - 8,0
40 4,0 13.69 + 2.10 8,0 - 10,0

3,6. Длина резьбы рабочей части резьбовых калибров должна быть не
)·...нее значений. указанных в табл. 3.
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'Га б л и ц а 3

Обо значение
(номер вида) квлибр а длина резьбы рабочей части калибра. мм

ПР (\)
КПР-ПР (2)
КПР-НЕ (3)
К-И (6)
НЕ (11)
КНЕ-ПР (12)
КИЕ-НЕ (13)
КИ-НЕ (16)
ПР (2})

НЕ (22)

0.8 н,
0,8 Nk + Р

3Р
3Р
3Р
3Р
3Р
3Р

О.В ,"k
3Р

3.7. Ллина рабочей част и г.талких калибров для контроля наружного
диаметра наружной резьбы и внул рсннсlO диаметра внутренней резьбы долж-
на быть не менее значений. указанных н табло 4.

'Га б л и ц а 4

Обозначение
(номер вида) калибра Длина рибочей части калибра, Мм

ПР(7),

НЕ (18)
К-ПР (19)
К-НЕ (2()
ПР (23)
НЕ (24)
К-И (25)

3Р
для калибра-скобы)

0,8 Nk
(для калибра-кольца)

3Р
3Р
3Р

0.8 Nk
3Р
3Р

4. ДОПУСКИ РЕЗЫ>ОНЫХ· КАЛИБРОВ

4.1 Расположснис полей допусков срслнего диаметра. а также допуски
и величины, опрелеляющис положение полей допусков и предел износа "а-
либров для контроля наружной резьбы должны соответствовать указанным
на черт, 5 и в табло 5, для контроля внутренней резьбы -- указанным на
черт. 6 и в табло 5.

При м с ч а н и е. Числа у полей допусков означают номера видов калибров.
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~ \o..~ предел иэнпс« про)~
кали ара -~ольца

~
-----,-..

~ Про/одной (Верхний)

~ ~l ~I
1 е:: J

~
~Io!= 2

~ ~
~ ~1-::

~ ~ c\j Предел uзноса
~ 10.;;. 1 HtnpoxoiJlfoto~ нолuора-кольцас-.. ~r-<, ~ :11, ----- -~ 16

~
...!= ~ нenрохоЬной

1'> (НUЖ/fuuj преiJел11
12

{'.j... <,~ "

Черт. 5

N... , -.
~. ~]. 22-- • 1ftпроходной r6epx/f,

преhел

11
-'!feeiiii UJHOco-

enpoxob/fotO
калиора - про5кu

N

с-.. ~
-J -J1 ~~I~ ~. 21

Проход/fОЙ
(/fUЖ/futl) предел

- - предел UiHOёa-
про/одного

калибра -прооки

Черт. 6

'о6НО20

предел
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Таблица 5

мкм

Td i TD
WGO WNG

поагосt TR TpL Тср т ZR ZpL кв- кв- ка- кв-13535-87 пибр- либр- либр- пибр-
копь- проб- коль- проб-

цо кв цо ка

•
Св.315до500 42 26 22 35 29 35 48 39 36 28

,,500 ".800 54 32 26 43 40 46 60 48 45 33
IJ 800 ,,1180 66 38 30 51 48 54 72 57 54 39

При м е ч а н и е. Значения Тср максимальные, При расчете размеров резьбовых
калибров видов КПР-ПР (2) и КНЕ-ПР (12) допускается увеличение наименьшего
предельного размера среднего диаметра резьбы калибров на значение до Тср/2 для
обеспечения запаса на износ.

4.2 . Предельные отклонения угла наклона боковой стороны профиля
Та Т(± _"_1. ±д
2 ' 2

резьбы калибров должны быть расположены симметрично

или + Т fЗ1• +!..1J..) .относигельно номинального угла.
-"2 , - 2

ТfЗ Т ТfЗ ТЗначения --' . ~ ДЛЯ полного профиля и 2; 1'2 для укорочен-
2' 2 ,.--Т-

ного профиля приведены в габп. 6.

Таблица 6

-
Р,ММ I ТfЗ Т1'I ТЛа . Т1'а--r- -т- """2

5 8' 11' 13'
6 8' 11' 13'
8 8' 10' 12'

10 7' 10' 12'
12 7' 8' 10'
16 7' 8' 10'
20 7' 8' 10'
24 6' 8' 10'
32 6' 8' 10'
40 6' . 8' 10'

4.3. допуск шага резьбы калибров должен соответсгвовагь указанному
в табл. 7,
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Таблица 7

Длина резьбы рабочей
части калибров, мм Тр, мкм

До 120
Св. 120" 180

" 180" 260
.. 260" 360
" 360 " 500

8
10
11
13
15

При м е ч а н и 11:
1. Значение Тр относится к расстоянию между любыми витками резьбы калибра.
2. Действительное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

S. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров, а также допуски
и величины, определяющие положение полей допусков для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы должны соответствовать указанным на
черт. 7 и в табло 8, для контроля внутреннего диаметра внутренней резьбы
- на черт. 8 и в табло 8.

~I--...0..1 CI.
:>.: ?5::t

F?Zi1 l L

~~~I :z:
CI.

НеПРОJОдноii
(НUЖНUЙ)

предел

Черт. 7

1 - предел-износа npохопиого кали6ра-кольца и калибра-скобы



lIепршоаноu
(6ерднuй)

предел
--т-
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J - предел износа проходно/'о хвлибрв-пробки

TD,; Td
по ГОСТ 13535-87

'Га б л и ц а в

Черт. R

МКМ

Н, =И, Ир

Св. 140 ДО 335
335 " 850
850 " 950

16
30
42

4
6
8

38
54
601

6. РАСЧЕТ КАЛИБРОВ

6.1. Размеры диаметров резьбовых калибров для контроля наружной и
внутренней резьбы должны определяться по формулам, указанным в
табло 9.



Таблица9. (')

ОБОЗН8- НаимеНОВ8- Про- Нар ужнЫй ДJlамlЩJ Средний диаметр Внутренний ДJlaмe1P
чеlDlе ние н нвэ-: филь

(номер начение ви- резь- Пред. Пред. Пре- Пред.вида) да калибра бы по Номин. Номнн. Номнн.
калибр 8 откл. откл. дел откп.черте- износа1 жу

Калибры для наружной резьбы
ПР (1) Калибр- 2 а » 2ас -

кольцо ре- по канавке, d, -ZR TR TR
эьбовой про- не менее t- - d, ±--
ходной нере- 2 2
гулируемый

КПР- Калибр-проб
ПР (2) ка резьбовой d, -ZR-I11-контрольный - 2аспроходной

дЛlI нового ТеР по канавкерезьбового 1 d ± 1PL d, -ZR-m ±-- - -

нерегулируе- 2 или по радиусу,

мого капиб- не более

ра-копьца

КПР- Калибр-проб ,
НЕ (3) ка контроль-

TR
TR

ный непро- d,- -- - 2ас
ходной дпя d -ZR+-+ TR ТеР 2' 2' а, -ZR+-- ±-- - -
нового 3 ± TpL 2
резьбового + 2F, 2 по канавке,
проходного не более
иерегулируе- ~.....

"

мого калиб-
ра-кольца

•



йродолхени« табло 9

Обоэна- Наименова- Про- Нар ужный дивметр Средний диаметр Внутренний диаметр
чение ние и наз- филь

(номер начение вн- резь- Пред. Пред. Пре- Пред.
вида) да калибра бы по НОМИН. НОМНИ. Номии.

калибра ОТКЛ. ОТКЛ. дел откл,
черте- иэносвжу

к-и (6) Калибр-проб-
ка резьбовой TR
контрольный d ---
ДЛЯконтроля d, - ZR+ ~jlCO+ ТеР I 2

±TpL d, -ZR+WCO ± -- -.
износа резь- + 2Р, 2 -
бового про- 3 -- 2ас
ходиого не- по канавке,
регулируемо- не более
го калибра-
кольца

НЕ (11) Калибр-коль-
d + TPI. TR TR

цо резьбовой d, -Td _- TR d -Td ---
2 % 2

непроходной по канавке, - , 2 ±-- - ± TR
нерегупируе- 4 не менее 2

- 2 F,
мый

КНЕ- Калибр-проб-
ПР (12) ка резьбовой TR d, - 20с- Td, _

контрольный d, -Td --- TR
npохоцной ' 2 ТеР

:t Тп, --- -т
для нового 1 d ±-- - 2 -
резьбового -m 2 . по канавке
непрохопно- ! ИЛИпо радиусу.
го нерегули- не более
руемого
калибра-
кольца

n..-w



Продолжение табло 9 ~

Обозна- Наименова- Про- НарУЖНЫЙ ливметр СРеднИЙ циаметр Внутренний диаметр
чеиие ние и наз- филь

(номер начение ви- резь- Пред. Пред. Пр е- Пред.вида) да калибра бы ПО Номин. НОМИИ. Номин.
калибра черте, откл. ОТКЛ. дел ОТКЛ.

износа
жу

ЮН:.- Калибр-проб-
НЕ (13) ка резьбовой ц, -2ac-Td,

контрольный
ТеРНСlIl'ОХОДНОЙ 1 d - Td~ ±Тп а, -Td, - по канавке

±-- --
дЛЯ нового 2

или радиусу,

рсзьБОIlОГО
,/ не,более

нспрохоцно- -го нерсгули-
руемого ка-
либра-коль- ,

Ila

ки- Калибр-проб-
НЕ (16) ка резьбовой TR

контрольный d - Тd, - -:;-+ Ц, -Td,- ц, - 2ас - Td,
для контроля 1 ~

± TPL ТеР -
износа резь- TR ±-- по канавке

+ I~'NG -- + I~ING 2
-

60801'0 неи- 2
или по радиу-

роходного су, не более
норегулирус-
мого капиб-
ра-кольца

Калибры для внутренней резьбы

ПР (21) Калибр-проб- Тп, о,» О, -]д, Iка резьбовой 1 D+ E1D+ ±TpL D, + ElD, + 1-- + EID, + по канавке
проходной + ZPl, + /PL •

2 --
+ 7.pL-

или по рапяу-

-1I'со СУ, не более

-~



Продолжение табло 9

Обоэна- Наимеиова- Про- Наружный диаметр Средний диаметр Внутренний диаметр
чение ниен наз- филь

(номер начениеви- резь- Пред, Пред. Пр е- Пред.вида) да калибра было Номии. Номин. Номин.
калибра черте- откл, откп. дел откл.

износажу

"

НЕ (22) Калибр-nроб- D2 +EID2 + D. + EID• + D.+ о, - 2ас -
ка резьбовой 3

TPL ±TpL TpL Тп + EID2+
, непроходной +TD +---+ +TD. ±-- по канавке,

+-- не более
• 2 2 2 +TD.+

+ 2f', TpL
+-- -

2
-WNG

При м е ч а н и я:
1, При расчете исполнительных размеров калибров следует определять наименьший предельный размер для калибров-ко-

лец и наибольший предельный размер длякалибров-пробок.
2. Формулы для расчета размеров и предельные отклонения среднего диаметра калибров-колец видов ПР(l) и НЕ (11)

приведсны ДЛЯ координирования полей допусков контрольных калибров и контроля калибров-колец измерительными прибо-
рами.

3, Значения fI,'co и WNC калибров-пробок видов К-И (6) и КИ-НЕ (16) следует принимать по табл. 5 для калибров-колец.

-tII



С.16 ГОСТ 14747-88

6,2 Размеры диаметров гладких калибров для контроля наружной и
внутренней резьбы должны определяться по формулам, указанным в
таби. 10.

т а б л и Ц 8 10

Обозначение Наименование и Ди~етр калибра
(номер вида) назначение вида

К8JDIбра квпибр в Номин. Пред.откЛ.

Калибры ДЛЯ наружной резьбы
ПР (17) Калибр-кольцо гладкий Н2проходной или калибр- d - Z. ±-

скоба гладкий проход- 2
ной

НЕ (18) Калибр-скоба гладкий
непроходной или калибр- Н2

кольцо гладкий непро- d -Td ± -

ходной 2

К-ПР (19) Капибр-пробка гладкий
контрольный проходной Нр
для нового гладкого d -- Z2 ± -
проходного калибра-ско- 2
бы

К-НЕ (20) Капибр-пробка гладкий
контрольный проходной d - Td Ир
для нового гладкого ± -

непрохопного калибра- 2

скобы

К-И (25) Капибр-пробка гладкий I

КОНТРОЛЬНЫЙ дЛЯ конт- d Нр
роля износа гладкого ±-,
проходного калибра- 2

скобы
Калибры для внутренней резьбы

ПР (23) Капибр-пробка гладкий о, +ZI
Н1

проходной ±-
2

НЕ (24) Калибр-иробка гладкий о, -т», Н1непроходной
t-

2
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