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Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и глад-
кие калибры для контроля дюймовой резьбы с профнлем и основ-
ными размерами по ОСТ НКТП 1260 и допусками по ОСТ НК.ТП
а261 и ОСТ НКТП i1262.

1. ВИДЫ КАЛИБРОВ

l.il. Для контроля болтов и гаек (наружной и внутренней
резьбы) должны применяться калибры, указанные в табл. 1.

1.2. Правила применения калибров указаны в приложении.
Таблиuа ]

Обоэначенне
вила

ка...mи'6ра.
ы шнМеновани е вида ка дlибра

ПР
ппг
ПР и НЕ

Калибры для гаек (внутренней резьбы)

Калибр-пробка резьбовой проходной
Калнбр-пробка резьбовой проходной приемный
КалиБРЫ'Щ;ОБки гладкие (проходные и непроходные) по ОСТ
122:0 (износ до номинала)

Калибры для болтов (наружной резьбы)

пр Калибр-кольцо резьбовой проховной (регулируемый н не-
регулируемый) . КалиБР·СКОБа резьбовой проходной регули-
руемый
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продолжение табл. 1

Обозиачение
вида.

кастибра

п-пг

НЕ

у-пр

к-пр

к-п
К-И

~'-HE

К-НЕ

КИ-НЕ

ПР·НЕ

К-Л; К-ПР и
К·НЕ

Наииевоваецне виша юаJJ:ибра

Калибр-кольцо резьбовой проходной приемвый (регулируе-
мый и нерегулируемый). Калибр-скоба резьбовой проходной
приемный регулируемый
Калибр-кольцо резьбовой непроходной (регулируемый и нсре-
гулируемый). Калибр-скоба резьбовой непроходнои регули-
руемый
Калибр-пробка резьбовой контрольный для установки (ре-
гулировки проходных регулируемых калнбров-колец и калиб-
ров скоб и для припасовки нерегулируемых колибров-колец)
Калибр-пробка резьбовой контрольный ДЛЯ пополнительного
контроля припасовки прохоцных нерегулируемых калибров-
колец
КалиБР·ПРОБка резьбовой контрольный приемвый для отбора
приемных калибров-колец и калибров-скоб
Калибр-пробка КОНТРОЛЬНЫЙ резьбовой Д.1Я контроля износа
калибров-колец и калибров-скоб
Калибр-иробка резьбовой контрольный ДЛЯ установки (регу-
лировки) непроходных регулируемых калибров-колец и для
припасовки нерегулируемых непроходиых калибров-колец
Квлибр-пробиа резьбовой КОНТРОЛЬНЫЙ Д,1Я дополнительного
КОНТРОЛЯ припасовки нерегулнруемых непроходных калибров-
колец
КалиБР·ПРОБка резьбовой контрольный д.тя контроля [!ЗНОСЗ
калибров-колец и калибров-скоб
Калибры-скобы гладкие рабочие и приемвые (проходные и
иепроходные) по ОСТ 1220 (износ до номинала]
Квлибры-пробки гладкие контрольные по ОСТ ] 220 на ка-
либры ДЛЯ валов 4-го класса

2. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕИ ЧАСТИ КАЛИБРОВ

2.1. Калибры-лробки вида ПР, П-ПР, У-ПР, У-НЕ, К-НЕ и
КИ-НЕ должны иметь полный профиль контролируемой резьбы.

2.2. Калибры-пробки НЕ, К-ПР, К-И и К-П, а также калиб-
ры-кольца и калибры-скобы НЕ должны иметь укороченный про'
филь резьбы.

У калибров-пробок укороченный профиль резьбы получается
путем уменьшения наружного диаметра и прорсчания кчнавки у
впадин по внутреннему диаметру резьбы, у калибров-колец и ка-
либров-скоб - путем увеличения внутреннего диаметра и прореза-
ния канавки у впадин по наружному диаметру резьбы в соответ-
ствии с черт. 1.

Форма канавки произвольная.
Высота профиля tз должна соответствовать величинам, указан-

ным в табл. 2.
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Ка.IIИбры-пробки
НЕ, к-и, к-пр

и к-п Калибры-кольца и
калибры-скобы НЕ

л
I \
I \ I

\ /
\ /
V

Черт. 1

Та бnица 2

Число витков на 1" tз, мкм

24
20

18; 16; 14
12; 11
10

9; 8; 7
6
5

4 ] (2
4; 3 1(2.; 3

От 400 до 50'0
» 400 » 650
» 400' » 70'0'
» 4·50 » 800
» 500 » 850'
» 600 » 1000
» 700 » 1100
» 800 » 12i}0
» 900 » 1300'
» юоо » ]40<0

П р I! М е ч а н и я:
1. Канавки для укороченного профиля должны прорезаться у калибров,

начиная с 20' витков на 1", у калибров, имеющих 24 витка на 1", канавки мо-
гут прорезаться. если зто требуется технологическим процессои обработки ка-
либров.

2. Величины tз для калибров, имеющих 24 витка на 1" - рекомендуемые.

2.3. У калибров с укороченным профилем, начиная с 20 вит-
ков на 11 ", середина высоты собственно треугольного профиля
должна делить высоту tз примерно пополам. Отношение между
частями tз по обе стороны от середины высоты собственно тре-
угольного профиля не должно быть более 2: 1. При лом, в соот-
ветствии с черт. 2 и 3:

1) наружный диаметр калибров-пробок НЕ не должен быть
больше наружного диаметра изношенных калибров-пробок ПР;
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2) наружный диаметр калибров-пробок к-и, к-пр и к-п не
должен быть больше наружного диаметра калибров-пробоку-пр;

3) внутренний диаметр калибров-колец НЕ не должен быть
меньше внутреннего диаметра изношенных калибров-колецпр.

у калибров, имеющих 24 витка на 1", для наружного диамет-
ра калибров-пробок и внутреннего диаметра калибров-колец уста-
навливаются допуски по 3-му классу (8з - для калибров-прабок
и Аз - для калибров-колеи).
При этом:

1) наибольший наружный диаметр калибров-пробок НЕ должен
быть равен диаметру изношенных калибров-пробок пр;

2) наибольший наружный диаметр калибров-пробок к-и, к-пр
и к-п должен быть равен наименьшему наружному диаметру
калибра-лробки у-пр;

3) наибольший наружный диаметр калибров-пробок К·НЕ и
.I(И-НЕ у калибров, имеющих 24, 20 витков на 11", не должен быть
больше наименьшего наружного диаметра калнбра-пробки У-НЕ;

4) наименьший внутренний диаметр калибров-колец НЕ дол-
жен быть равен внутреннему диаметру изношенных калибров-ко-
лец пр.

Калибры для
контроля болтов

(наружной резьбы)

Калнбры для контроля
гаек (внутренней

(резьбы)

п Ilы~ Н-НЕ
см.п л. ~HE
г.г: г.з 1_1

&.

+

Черт. 2
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Калибры для
контроля болтов

(наружной резьбы)
Калибры для контроля raeK

(внутренней резьбы)

НЕ
'1- НЕ <J-пр'-L_.I...........
К-НЕ !(-Н '"""

КИ-Нf !(-пр
I f(-П

+

.,,.

Черт. 3

2.4. Длина резьбы рабочей части резьбовых
ров должна быть не менее величин, указанных

Непроходные калибры должны иметь 2,5-3
малую длину сторон профиля.

проходных калиб-
в табл. 3.
витка и возможно

Таблица 3

Номинальный
диам етр
резьбы.
ДЮЙ:\О!Ы

Число

Длина резьбы раба гсй
части калибра, М;\1

"1"
l'_j_i

3/16

S/З

з«.
1/2; 9/.-

18
3/.
7/8

, i :;'3,.'I,нбр-п·робк'а I

.а;------C_-_-_:i_ -~\~------".-:--~-..-j--.--~~=:-.-
Q 1- :: I==_~~-_=I---I~--

~1'~OB
ша 1'1 калибр-

кольцо

25

11!а



ГОСТ 1623-89 С. 6

Продолжение табл. 3

I Длина резьбы рабочей части
.юа.ли.6ра. мм

НОМµllаЛ~liыА диа~ртр Число витков
резьбы. дюЙ.\1Ы На 1"

I!<'алнбр-пробка калибр-кольцо

]3/8; ]1/2 5 32
I

28I
I

._
15/8; ]3/4 5 38 32

1718; 2 4:/2 42 35

21/4; 21/; 4 50 40

23/4 55 12
31/2 ---

3
------.~-_..__ .- 60 5~

317.
31/. .__ ._- __ --_._---

31i2 65
---"._-----._._-- 53

33/4; 4 3 70

3. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

3.1. Д о п у с к и с р е Д н е г о Д и а м е т р а
3.1.,1. Отклонения среднего диаметра резьбы калибров отсчи-

тываются от предельных размеров резьбы болтов и гаек (наруж-
ной и внутренней резьбы).
у проходных рабочих калибров и контрольных калибров к

ним отклонения отсчитываются от наибольшего предельного раз-
мера резьбы болтов (наружной резьбы) и наименьшего предель-
ного размера резьбы гаек (внутренней резьбы).

у непроходных рабочих калибров и контрольных калибров к
ним отклонения отсчитываются от наименьшего предельного раз-
мера резьбы болтов (наружной резьбы) и наибольшего предель-
ного размера резьбы гаек (внутренней резьбы).

3.1.2. Расположение полей допусков среднего диаметра резьбы
калибров, а также допуски и предельные отклонения, определяю-
щие положение полей допусков и предел износа калибров для
контроля наружной и внутренней резьбы должны соответствовать
указанным на черт. 4 и в табл. 4, 5, 6.
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J(алЦt!i!.ы tlля I(онтроля
r!iJлтrl!(нUflljЖНОЦ резыf6/)

НЕ +

/(uлшfры~ tlля /((шmро_лл гае/(
ПР (.fH!/mpeHHf>l1. г . \

реЗ/)V/JI/
+

If-п
CJ

поп?

r::J -- поле допуска на изготовление калибров;

ШIШD - поле допуска износа калибров.

Черт. 4

Предедъвые откаоаения ,I)абочих
налибров-пробок, _м

Номина.яьный ПР НЕ

дIИ,а,мое'l1lJ( Дооусю новые IIoвlыe Iрезьбы. изготов- ..
А

дюймы левия .u ;,;
<!J !j ~ в ф

I
5

'" "''''О- S
., 3:; "'"с:: '">< ~ >< ~;Q :Е i§;"!J ii} !'" ~ ,,~c:: '"'" '" '" i "'=

3/16-1/. I -8 1-](' I~ I
8 +12 +4 1-5

I ------
5/16-3/8 -9 1-1~' 1-6

I
10 +15 +5 -1-+10 i--

7/16-11/8 -10 -20 __ :-7о :---
1'/4-2 I 12 +IЕ +6 -11 -22 1_±.I2_ i-8i--

21/.-3 J 1·1 +21 .±z_ -12 -24 +14 I
I

i ------ 1---
31/4-4 I 16 +24 +Е --]4 1-28 1+16 1-10

При м е ч а н и е. Предельные отклонения для перевода калибров-пробок
ПР в п-пр и предельные отклонения изношенных калибров-пробок НЕ-ре-
комендуемые.
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Таблица 5

Предельвые отклонения рабочих
калибров-колец, мкм

Номинальный
диаметр
резьбы.
дюймы

Допуок
иэготов-

лени я

I! ПР НЕ
I

I HOB~,e 11 с, I HOB~,e

I 11 11 i; 1 I I

о

_:±_I +5

-10 I +6
_ i_±l_

3/16-1/. е I.....=i_ -IZ _±L + 16

5/16-3/8 +9 +18
7' 11/ 10 -5 -15----
116- 8 ___±!Q_ +20

1'/.-2 12 ~ -18 ....±..!i_ +22

21/.-3 j 1 ..::::!__ -21 + 12 +24

31/.-4 15 -8 -24 + 14 +28

-12--1 +8
-14

I -16 i +10
При м е ч а н и е. Предельные отклонения д.1Я перевода калибров-колецпр в п-пр и предельные отклонения изношенных калибров-колец НЕ - ре-

комендуемые"

Для калибров-пробок пр и у-пр допускается переход размера
среднего диаметра за верхнюю границу поля допуска на величину.
компенсируемую недоиспользованием допусков по шагу и поло-
вине угла профиля резьбы.

При этом для контрольных калибров-пробок у-пр переход не
должен превыатьь 50% допуска среднего диаметра.

На таких калибрах дополнительно к маркировке по ГОСТ
2016 должна маркироваться величина фактического перехода сред-
него диаметра в мкм со знаком плюс, например: +2.

Допустимость имеющегося перехода среднего диаметра
(~dcp) за границу поля допуска проверяется по формуле

!::.dcp<: 1,92!::.Sнедоисп. +0,35 ·S!::.2 недоисп.
Для контрольных калибров-пробок у-пр дополнительно долж-

но быть проверено, что:

!::.dcp~0,5 'Odcp,

где 6dcp - допуск среднего диаметра.
При м е ч а н не, Размер среднего диаметра резьбовых калибров-колец и

калибров-скоб определяется размерами контрольных калиБРОВ·ПРОБок, по кото-
рым калибры-кольца и калибры-скобы контролируются, регулируются или при-
пасовываются. Поля допусков калибров-колец и калибров-сноб указаны на
черт. 4 и в табл. 5 только для координирования полей допусков контрольных
калибров-пробок.



'Га б л и ц а {$

Номинальный
ди,а,ме'l1Т>
резьбы.
дюймы

К-.ПР К·И I кл I У-НЕ .__ !_ K-~E -! КИ-НI~I У,ПР I
Прецельные Отклонения контрольных к.глиброи.пробок, МКМ

новые
----,---

При м е ч а н и е. Предельные отклонения контрольных калибров-пробок к-п 11 КИ-IIЕ - реномеидуемые.
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3.2. Допуск шага резьбы калибров должен соответствовать
указанному в табл. 7.

Таблица 7

Доггусю шага резьбы, мкм, калибоа.

Длина резьбы
рабочей части
калибров, М1И

Рабочего
классов точности

контрольного

3

до 12 4 5 4
Св. 12 ::. 30 5 7 5
» 30 » 50 6 9 б
» 50 » 65 7 10 7
» 65 » 80 8 11 8

Гlримечания:
1. Значение допуска шага относигся как к расстоянию между соседними

витками. так и к расстоянию между любыми витками резьбы калибра,
2. Действительное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

3.3. Предельные отклонения угла наклона боковой стороны
(половины угла профиля) резьбы калибров должны быть рас-
положены симметрично (±) относительно номинального угла.
Их значения должны соответствовать указанным в габл, 8.

Таблица 8

Число "'И']1КОВ I!)Зi
1" Предельные откшоаення

24
,20

18; 16
14

1\2; 1:1
10-7

6 и менее

14'
13'
12'
1'1'
10'
9'
8'

3.4. Предельные отклонения наружного диаметра резьбовых
калибров отсчитываются от наибольшего предельного размера
нару:'КНОГОдиаметра резьбы болта (наружной резьбы) -- черт. 2
и должны соответствовать значениям, указанным в табл. 9.
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Таблица 9

Превельные отклоненяя. мкм

JМJJи.бpъJ-щюбк:и пр I каяибоы-пооёюи
Номинаиьный у-лр

Д11ВIМeIТ!D НIИ ж нее дJ1IЯ i

резьбы. нювые калибров-колец
ДЮЙМЫ иI кали бров-скоб

изношен- пр и НЕ
Itые В€iPXHee. нижнее

I BI\I>XHee, нижнее
I

8/16-1/4 I +6 -6 -16 I +4 -4

6/16-3/в I -18

1

+8 -8

I
+6 -6

7/16-]1/8 -,20

]1/4-2 -,22 О

I+10 -<10
21/4-3 --'24 +8 -8

I31/4-4 I +12 - 112- -28 I

При м е ч а н и е.
У регулнруемых калибров-колец и калибров-скоб должна прорезаться

канавка произвольной формы, обеспечивающая положительное отклоненив по
наружному диаметру при регулировках.

Предельные отклонения наружного диаметра калибров-пробок У-НЕ, К-НЕ
и КИ-НЕ устанавливаются по 3-му классу точности (ВЗ по ОСТ ]023) п огсчи-
тываются от наибольшего диаметра резьбы болта (наружной резьбы),

Калибры К·И, К.ПР и К-П - в соответствии с пп. 2.2, 2.3.

3.5. Предельные отклонения внутреннего диаметра резьбовых
калибров отсчитываются от наименьшего предельного размера
внутреннего диаметра резьбы гайки (внутренней резьбы) - черт. 3
и должны соответствовать значениям, указанным в табл. 10.

'Га б л и ц а 10

Прслельные отклонения, МКМ

I касвибры-кольцв н калибры ..скобы пр
~iJI!ибplы~- I ка лсгбр ы-

Номнн э льный щ'кЮю .. новые гьробни
диаметр пр. НЕ, у-пр.
овзьёы. У·НЕ. к-и.
дюймы К·НЕ. наношен- К~ПР.

КИ..JiЕ .. ные К·П, вепх-
ВeфlXRIeI!. ВфХ не е нижнее нее откло-

011СJlOIIe!ФIIе ненне

3/16-1/4 +6 -6 +12 -6
6/16_3/8

+8 -8 +16 -8
7/'6-,1'/8 О

1'/4-3 +10 --']0 +20 -10

31/4-4 I I +112 ! ~12 I +24 -12
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИБРОВ

:. дЛН контроля резьбы гаек (внутренней резьбы) следует применять сле-
л ующие рабочие калибры:

1.1. Рез ь б о в о й про х о Д н о. й к а л и б р-п Р о б к а ПР
Калибр должен свободно ввинчиваться в контролируемую гайку (внугрен-

нюю резьбу). Свинчиваемость калибра с гайкой (внутренней резьбой) гаранти-
рует, что средний диаметр резьбы гайки (внутренней резьбы) не выходит за
установленный наименьший предельны! размер и что. ниеюшиеся ошибки шага
и угла наклона боковой стороны резьбы калибра компенсированы соответет-
вующим увеличением среднего. диаметра. Одновременно контроль этим калнб-
ром гарантирует, что. наружный диаметр гайки (внутренней резьбы) не меньше
наружного диаметра болта (наружной резьбы),

J .2. Рез ь б о в о й н е про х о д н о й к а л и б р-п р о б к а НЕ
Калибр, как правило, не должен ввинчиваться в гайку (внутрен.

нюю резьбу).
Допускается ввинчивание калибра-пробки НЕ до двух оборотов (у сквоз-

ной резьбы с каждой из сторон) •.
При контроле коротких резьб (до 4 витков) ввинчивание калибра-проб-

ки НЕ допускается до. двух оборотов с одной стороны или в сумме с двух
сторон,

Контроль резьбовым непроходным калибром-пробкой гарантирует, что.
средний диаметр гайки (внутренней резьбы) не больше установленного пре-
дельного вазмера.

1.3. Пр е Д е л ь н ы е
р о л я внутреннего.
бы) - по ОСТ 1!220.

2. дЛЯ ХОВtpQ/IЯ резьбы бо.лтов (наружно.Й резьбы) следует применять
следующие рабочие калибры:

1,1. Р'е а ь б о в о ё п р о х о д н о й к а д н ё р-к о л ь ц о ПР.
Калвбр должен свободно навинчиваться на контролируемый болт (яаруж-

JrYIO резьбу). Свинчиваемость калибра с болтом (наружной резьбой) гаранти-
рует, что. средний диаметр резьбы болта (наружно.Й резьбы) не выходит за
установленный нанбольший предельный размер и что имеюшнеся ошибки шага
и угла наклона боковой стороны резьбы калибра компенсированы' соответст-
вующим уменьшением среднего диаметра. Одновременно контроль этим ка-
либром гарантирует, что внутренний диаметр болта (наружной резьбы) не
больше внутреннего диаметра гайки (внугренней резьбы).

Вместо резьбовых проходных калибров-колец могут применяться резьбовые
проходвые регулируемые калибры-скобы.

2.2. Р е з ь б о.в о й н е про. х о Д н о 1'1 к а л и б р-к О. Л Ь Ц о НЕ
Калибр, как правило, не должен навинчиваться на болт (наружную резь-

бу). допускается навинчивание калибра-нольца НЕ до двух оборотов,
Вместо иепроходных резьбовых калнбров-колец могут применяться резь-

бовые непроходные регулируемые КSЛИбры-::кобы.
Контроль резьбовым непроходным калибров-кольцом гарантирует, что

средний диаметр болта (наружной резьбы) не меньше усгановленного пре-
дельного размера.

2.3. П р е Д е л ь н ы е
р о л я наружного
б ы) - пе ОСТ 1220.

г л а Д к и е к а л н б р ы-п р о б к и д л я
Д и а м е т р а г а е к (в н у т р е н н ей

ко н т-
рез Ь-

гладкне
диаметра

к а л и б р ы-с к о.б ы д л я
б о л т о в (Н а р у ж н о.й

КО н т-
рез ь,
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3. Регулируемые рабочие резьбовые калибры-кольца и калибры-скобы
устанавливаются по контрольным налнбрам-пробкам, обозначаемым:

У·ПР - для установки (регулировки) проходных калибров-колец и ка-
либров-скоб ПР.

У-НЕ - для установки (регулировки) непроходных калибров-колец и ка-
либроа-скоб НЕ.

При огзугсгвии калиБРОВ-ПРОБОК У-ПР регулируемые прохопные калиб-
ры-кольца и калибры-скобы могут устанавливаться по рабочим калибрам-проб-
кам ПР. Рекомендуется для установки рабочих калибров-колец и калибров-скоб
пользоваться калибрами-пробкамн ПР, изношенными частично или полностью,
если их размеры не выходят за пределы поля допуска У-ПР, а для установки

'приемных калибров-колец и калибров-скоб - новыми калнбрами-пробками ПР.
4. Контрольные калибры У-ПР и У-НЕ, по которым устанавливаются ре-

гулируемые рабочие калибры-кольца и калибры-скобы, применяются и для при-
пасовки к ним нерегулнруемых рабочих калибров-колец, В случае сомнений в
характере припасовки проводится дополнительная проверна калибров-колец
вторым контрольным калибром К-ПР -для проходного калибра-кольпа и
К-НЕ - для непроходного калибра-кольца.

Контрольные калибры К-ПР и К-НЕ не должны свинчиваться с КОНТРО.1Е·
руемыми ими калибрами-кольцами: они могут свинчиваться частично, но во
всяком случае резьба контрольного калибра не должна выходить с противо-
положной ввинчиванию стороны контролируемого им калибра-кольца.

Контрольные калибры У-ПР, У-НЕ, К·ПР и К-НЕ применяются только за-
водом-изготовителем калибров при изготовлении калибров-колец и не вхслят в
комплект эксплуатационных калибров.

5. Приемные проходные калибры П-ПР отбираются из числа частично
иэноп енных рабочих проходных калибров.

Отбор приемных калибров-колец из числа частично изношенных рабочих
калибров-колец и установку на размер калибров П-ПР регулируемых калиб-
ров-колец и калибров-скоб рекомендуется проводить по контрольному ка-
лпбру К-П,

При отборе приемных колец контрольный калибр К·П должен свин-
чнваться С частично изношенными калибрами-кольцами ПР.

По усмотрению завода допускается частичное свинчивание конгрольного
калибра К-П с калибрами-кольцами, отбираемыми для приемки.

Отбор приемных калиБРОВ-ПРОБОК из числа частично изношенных рабочих
калибров-про бок должен проводиться универсальными измери-ельными ::РС'.1.СТ·

вами. Рекомендуется в качестве приемных отбирать калибры с наименъппгсн
отклонениями по шагу и углу наклона боковой стороны резьбы.

6. Износ рабочих калибров, которые не используются в качестве пригм аых.
слепуст допускать в пределах пслнг) С;С.1fПИНЫ. поля износа ПО на стояшгм \1

стандарту.
Допускается использовать ра бочис калибры не до полного износа, еС.1И по

условиям приемки затруднительна замена приемных калибров или контроль Е3-

либров при расхож дении результатов по приемным и рабочим калибрам.
Контроль износа рабочих проходных калибров-колец и калибров-скоб пг п

полном испольэованни поля износа и контроль износа приемпых прохолных ;.';'-
лн бпов-ко.тоц Н калпбров-гкоб проводится контрольным калибром к-и.

Контрольный калибр К-И не должен свинчиваться с контролируемым им
калнбром-кольцом. Допvскается частичное свинчивание, но во всяком случае
резьба контрольпо-о j(с,~нбра не должна выходить с противоположной ввинчива-
нию стороны калибра-кольпв.

7. Контроль износа непроходных калнбвов-колеп и калибров-скоб пе-
коменл уется проводить контрольными ка.тибрами КН-НЕ.
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Контрольный калибр КИ-НЕ не должен свинчиваться с контролиру-
емым им калибром-кольцом.

Допускается частичное свинчивание, но во всяком случае резьба конт-
рольного калибра не должна выходить с противоположной ввинчиванию сто-
роны калнбра-кодьца,

При применении для контроля калибров-колец в эксплуатации коигроль-
вых калибров КИ·НЕ можно им пользоваться и вместо калибров-пробок К-НЕ
при изготовлении нерегулируемых калибров-колец. допуская свинчиванис кньиб-
ров-про бок К:И·НЕ с новыми калибрами-кольцами не более чем на один 060-
рот.
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