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Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и гладкие
калибры для контроля многозаходной трапецеидальной резьбы с
профилем по ГОСТ 9484-81, с основными размерами и допусками
по ГОСТ 24739-81 и устанавливает виды калибров, профиль
резьбы, допуски и формулы для определения размеров резьбовых
и гладких калибров.

'. ОБОЗНАЧЕНИЯ

в настоящем стандарте приняты следующие обозначения разме-
РОВ и ДОПУСКОВ:

Ьз - ширина канавки резьбового калибра-пробки и резьбово-
го калибра-кольца с укороченным профилем:

d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d2 -- номинальный средний диаметр наружной резьбы;
dз - номинальный внутренний диаметр наружной резьбы;
D, - номинальный внутренний диаметр внутренней реэьбьп
D2 - номинальный средний диаметр внутренней резьбы;
D4 - номинальный наружный диаметр внутренней резьбы;
es d,- верхнее отклонение среднего диаметра наружной резьбы;
Е, - расстояние между линией среднего диаметра и верши-

ной укороченного профиля резьбы калибра;
Fз - высота укороченного профиля резьбы калибра;
Н1 - допуск гладкого калибра-лробки для внутренней резьбы;
Н2 - допуск гладкого калибра-кольца или калибра-скобы для

наружной резьбы;

.!о1зданне Офнциапьное Перепечатка воспрещен.
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Нр - допуск гладкого контрольного налибра-пробки для но-
вого гладкого калибра-скобы и гладкого контрольного
калибра-пробки для контроля износа гладкого калибра-
скобы;

Ls - длина свинчивания наружной и внутренней резьб;
т - расстояние между серединой поля допуска ТR проход-

ного И непроходного резьбовых калибров-колец и сере-
диной поля допуска Тер резьбового контрольного про-
ходного калибра-пробки;

п - число заходов резьбы;
Р - шаг резьбы;
Ph - ход резьбы;
'2 - радиус закругления впадины полного профиля резьбы

калибра;
S - отклонение реального положения оси канавки Ьз относи-

тельно номинального (смещение канавки);
Тер - допуск среднего диаметра резьбового контрольного про-

ходного И непроходного калибров-пробок и резьбового
калибра-пробки для контроля износа;

Td - допуск наружного диаметра наружной резьбы;
Тd,- допуск среднего диаметра наружной резьбы;
тD,- допуск внутреннего диаметра внутренней резьбы;
тD.- допуск среднего диаметра внутренней резьбы;

Т» - допуск шага резьбы калибра;
TPh - допуск хода резьбы калибра;

ТPL - допуск среднего диаметра резьбового проходного и не-
проходного калибров-пробок;

ТR - допуск среднего диаметра резьбового проходного и не-
проходного калибров-колец;

т",- допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы:
калибра с полным профилем;

т".- допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы
калибра с укороченным профилем;

WGO - величина среднедопустимого износа проходных резьбо-
вых калибра-пробки и калибра-кольца;

WNG - величина среднедопустимого износа непроходных резь-
бовых калибра-пробки и калибра-кольца;

Zl - расстояние от середины поля допуска Н1 гладкого про-
ходного калибра-пробки до проходного (нижнего) пре-
дела внутреннего диаметра внутренней резьбы; величи-
на среднедопустимого износа гладкого проходного ка-
либра-пробки;

Z2 - расстояние от середины поля допуска Hz гладкого про-
ходного калибра-кольца или калибра-скобы до проход-
ного (верхнего) предела наружного диаметра наружной
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резьбы; величина среднедопустимого износа гладкого
проходного калибра-кольца или гладкого проходного ка-
либра-скобы;

ZPL - расстояние от середины поля допуска Тгь резьбового
проходного калибра-пробки до проходного (нижнего)
предела среднего диаметра внутренней резьбы;

ZR - расстояние от середины поля допуска ТR резьбового
проходного калибра-кольца до проходиого (верхнего)
предела среднего диаметра наружной резьбы.

1. ВИДЫ КАЛИБРОВ

2.1. Для контроля наружной резьбы применяются калибры и
соответствующие им контрольные калибры видов: ПР (1), кпр-
ПР(2), КПР-НЕ(3), К-И(6), HE(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 - калибры видов: ПР (21),
НЕ ('22), ПР(23) и НЕ(24).
Проходные калибры видов ПР(1) и ПР(21) должны иметь чис-

ло рабочих витков, равное количеству заходов контролируемой
резьбы.
Для контроля резьбы в процессе изготовления допускается при-

менять проходные калибры видов ПР(I) и ПР(21) с одним ра-
бочим витком.
2.2. Номера видов калибров, их наименование и назначение-

по ГОСТ 24939-81. Правила применения калибров приведены в
обязательном приложении.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬ6Ы И ДЛИНА РАБОЧЕЙ ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. Калибры-лробки видов КГIР-ПР(2), КНЕ-ПР(12), КНЕ-
НЕ(13), КИ-НЕ(16) и ПР(21) должны иметь полный профиль
резьбы в соответствии с указанным на черт. 1, а калибр-кольцо
вида ПР (1) - в соответствии с указанным на черт. 2.

П р и м е ч а н и е На черт. 1-2 изображен профиль дяухза холной резьбы.
3.2. Полный профиль резьбы по впадинам резьбы изготавлива-

ется с радиусом '2. Значения радиуса '2 должны соответствовать
указанным в табл. 1.
3.3. Калибры-пробки видов КПР-НЕ (3), К-И (6) и НЕ (22)

должны иметь укороченный профиль резьбы в соответствии с ука-
занным на черт. 3, а калибры - кольца вида НЕ (11) - в соот-
ветствии с указанным на черт. 4.
Укороченный профиль резьбы калибра следует выполнять так,

чтобы при контроле непроходным калибром действовал лишь один
выступ резьбы.
2-В34
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Черт. 1

Черт. 2
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Черт. 3

Черт. 4

2*
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Таблица I
мм

р '" не бояве р '., не бo.llее

1,5 0,15 14; 16; 18;

2; 3; 4; 5 0,25
20; 22; 24; 1,0()28; 32; 3б;

6; 7; 8; 9; 10; 12 0,50 40; 44; 48

При м е ч а н и е. Радиус '2 является исходным для проектировання резьбе-
образующего инструмента. .

Для профиля резьбового непроходного калибра-кольца с номи-
нальным диаметром менее 40 мм удаление выступов резьбы или
занижение ее боковых сторон допускается не производить.

При м е ч а н и е. Нерабочие нитки резьбы могут быть удалены полностью,
сделаны недействующими путем занижения боковых сторон профиля.

3.4. Укороченный профиль резьбы калибра должен выполнять-
ся с канавкой Ьз и размерами Р1 и Fз, указанными в табл. 2.
Форма канавки - произвольная.
Величина Р1 является справочной и служит для расчета на-

ружного и внутреннего диаметров резьбы калибров с укороченным
профилем и непосредственному контролю не подлежит,

Таблица 2
мм

I
ЬЗ

Р F,-O.l Р
I г,

Номни. I Пред. откл.

1,5 0,15 0,60 ±0,04 0,28- 0,60
2 0,20 0,85 ±О,05 0,40- 0,79
3 0,30 1,25 ±0,08 0,43- 1,05

4 0,40 1,70 0,61- 1,37
5 0,50 2,20 0,61- 1,37
6 0,60 2,65 0,81- 1,58
7 0,70 3,10 . ±0,10 1,03- 1,77
8 0,80 3,60 1,21- 1,97
'9 0,90 4,05 1,41- 2,17
10 1,00 4,50 1,61- 2,37
12 1,20 5,40 2,01- 2,77
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продолжение таБА. 2
мм

Ь.

Р Fj-O,! Р I Р.
IНОIlВИ. Пред.оТКn.

14 1,40 6,35 2,22- 3,36
16 1,60 7,25 2,51- 3,76
18 1,80 8,20 3,02- 4,16
20 2,00 9,15 ±0,15 3,41- 4,56
22 2,20 10,10 3,80- 4,96
24 2,40 11,05 4,21- 5,36
28 2,80 12,90 5,01- 6,16

32 3,20 14,90 5,63- 7,15
36 3,60 16,85 6,43- 7,95
40 4,00 1'8,70 ±0,20 7,22- 8,75
44 4,40 20,60 8,03- 9,55
48 4,80 22,50 8,82-10,35

3.5. Смещение S канавки относительно боковых сторон профи-
ля резьбы (черт. 5) должно быть не более предельного отклоне-
ния ширины канавки Ьз• указанного в табл. 2.
Предельное отклонение ширины ЬЗ канавки может быть увели-

чено на удвоенную разность между предельным и действительным
значением смещения S, если действительное значение меньше пре-
дельного.

При м е ч а н и е. Вместо размера Ьз и смещения S допускается контроли-
ровать высоту Ра.

Положение оси симметрии каиавки: J - действигеаьное.
2 - номинальное

Черт. 5
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3.6. При изготовлении профиля резьбы калибров в соответст-
вии с черт. 3 и 4 начало профиля недействующих в результате за-
нижения боковых сторон выступов резьбы калибров видов КПР-
НЕХ3). К-И(6), НЕ{11) и НЕ(22) рекомендуется выполнить так,
чтобы оно совпадало с началом профиля действующего выступа
резьбы Iчерт. 6).

1- начало полноге профиля: выступ реаьбы- 2-
даЙIn1lУIOЩIIII. 3,.... ведействующий

Черт. 6

3.7. ,ЦЛl'Iна резьбы рабочей части резьбовых калибров должна
быть не менее значений, указанных в табл. 3.

Табnнn:а 3

Обозначение (номер вида)
калибра длина резьбы рабочей части калибра. IIIИ

ПР(l)
I(ПР-ПР(2)
КПР-НЕ(3)к-иге:
HE(ll)
I(HE-ПР(l2)
KHE-НЕ(lЗ)
КИ-НЕ(l6)
ПР(21)
НЕ(22)

0,8 ь,
0,8 Ls+P
(n+l) Р
(n+l) Р
(n+l) Р
(n+l) Р
(n+l) Р
(n+l) Р
0,8 Ls

(n+l) Р

3.8. Длина рабочей части гладких калибров для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы и внутреннего диаметра внут-
ренней резьбы должна быть не менее значений, указанных в
табл. 4.



ГОСТ 17298-87 С. 9

Таблица 4

Обозначение (номер вида)
калибра длина рабочей части калибра. мм

ПР(17)
(для

(для

(П+l) Р
калибра-скобы)

0,8 Ls
калибра-кольца)

(n+l) Р
(n+l) Р
(п+l) Р
0,8 Ls
(п+l) Р
(п+l) Р

HE(18)
К-ПР(19)
К-НЕ(20)
ПР(23)
НЕ(24)
К-И(25)

4. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХКАЛИБРОВ

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра, а также
допуски и величины, определяющие положение полей допусков и
предел износа калибров для контроля наружной резьбы, должны
соответствовать указанным на черт. 7 и в табл. 5, для контроля
внутренней резьбы - указанным на черт. 8 и в табл. 5.

При м е ч а н и е. Числа у полей допусков означают номера видов калибров.

Черт. 7
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21 -i
. ПРО.(QiJноt1 (нижншi.)

преёе»

~eOeJl износа резь5060го
прii'iоuногГlfал/i];ра -прOfjiЩ

Черт. 8
Таблица 5

мкм
WGO WNG

Тd,' То, Тя TpL ТС\) 111 ZR ZpL калибр !каЛИБР- каllи(>р./каЛИБР'по гост 24739-8' кольцо пробка кольцо пробка

Св. 125 до 200 33 20 18 28 12 17 38 32 28 22
:» 200 » 3;15 43 25 23 35 17 23 47 38 35 28
» 315 » 500 53 33 28 44 29 35 60 48 45 35
» 500 » 800 68 40 33 54 40 46 75 60 57 42
» 800 » 1180 83 48 38 64 48 54 90 72 68 49
» 1180 » 1700 100 БО 48 78 58 64 113 90 85 62
» 1700 » 2400 120 73 58 93 70 76 135 109 102 75

При м е ч а н и я;
1. Значения для ТС\) максимальные. При расчете размеров калибров видов

КПР-ПР(2) и КНЕ-ПР(12) допускается увеличение наименьшего размера на не-
:rер

личину до ""2 для обеспечения резерва на износ.

2. С целью ограничения 'числа проходных калибров для одного и того же
размера резьбы с одинаковым основным отклонением рекомендуется изготов-
лять их по наименьшим значениям допусков, установленным в ГОСТ 24739-81.

3. Допуски Тя• Трс_ И ТС\) включают отклонение от прямолинейности боко-
вых сторон резьбы.
4.2. Допуски угла наклона боковой стороны про(иля резьбы

Т,.
калибров должны быть расположены симметрично ± -2-'- или

Та )± ~ относительно номинального угла.
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Т.
Значения -2-' для полного профиля и

профиля приведены в табл. 6.

~~ для укороченного

Таблица 6

т т т т
'"' _'"_._ ", '".Р, ММ
_- Р. мм -- --
2 2 2 2

1,5 20' 26' 16, 18, 20 12' 15'
2 10' 23'
3 15' 21'

4, 5 13' 18' 22, 24, 28,
6, 7, 32, 36, 40, 10' lЗ'
8,9 13' 16' 44,48

10, 12, 12' 15'14

4.3. допуск шага и хода резьбы калибров должен соответство-
вать указанному в табл. 7.

Таблица 7

Тр I Тр
Длвна резьбовой части каnибра, мм I h

МКМ

ДО 32 5 8
Св. 32 » 50 6 10
» 50 » 80 7 12
» 80 » 120 8 15
» 120 » 190 10 18
» 190 » 310 12 22
» 310 » 500 15 27

При м е ч а н и е. Действительное отклонение может быть со зиаком МННУС
или плюс.

Значения Тр относятся к расстоянию по линии, пвраллельной
оси резьбы, между одноименными боковыми сторонами выступов
резьбы, находящихся в пределах одного витка резьбы.
Значения ТPh относятся К расстоянию по линии, параллель-

ной оси резьбы, между одноименными боковыми сторонами каж-
дого из выступов резьбы в пределах любого числа витков резьбы
калибра.
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Пример определения значений Т» и TPh показан на црофиле
трехзаходной резьбы на черт. 9.

2Р
р

JP

При м е ч а н и е. 3Р - нормируемый участок.

Черт. 9

5. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров, а также
допуски и величины, определяющие положение полей допусков
для контроля наружного диаметра наружной резьбы должны со-
ответствовать указанным на черт. 10 и в табл. 8, для контроля
внутреннего диаметра внутренней резьбы - на черт. 11 и в табл. 9.

(НUЖНIJ.u.гпреiJел
НеnРОХОдНОй.

Черт. 10
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Таблица 9
мкм

Н. Z.

16
26
46
58
64

38
52
65
80
90

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

6. РАСЧЕТ КАЛИ&РОВ

6.1. Размеры диаметров резьбы калибров для контроля наруж-
ной и внутренней резьбы должны определяться по формулам, ука-
занным в табл. 10.



Таблица 10 !'I
Про- Наружныll диаметр СРеАНиll диаметр Виутревниll диаметр

Обозначение ФИJlЬ
Наименование н резьбы(номер вида) назначение каJlибра По Пред. Пред. ПреАел Пре ...каянбпа черте- Номин. отка. Нонвв, отка, износа Ноинн. откл.

ЖУ

2
Калибры для наружной резьбы

TRПР(l) Калибр-кольцо о; не - d2+eSd.- TR - D1
резьбовой проход- менее -ZR ±-- ±-
ной нерегулируе- 2 2
мый

КПР-ПР(2) Квлвбр-пробка I d ±TpL d2+esd.- ТеР - dз -
резьбовой конт- -ZR-m ±-- .не более
рольный проход- 2
ной для нового
резьбового про-
ходиого нерегулн-
руемого калибра-
кольца

КПР-НЕ(З) Калибр- пробка 3 d"+esd,-Z R+ TpL d2+esd.- ТеР - d. -
резьбовой конт- т ±-- TR ±-- по каиавке,
рольный непроход-

+ 2
R
+2F1

2 -г +- 2 не более
но/l: для нового R 2
резьбового нерегу-

Iлируемого калиб-
рв-кольца

К-И(6) Кадвбр-пробка 3 d2+eSd,-Z R+ TpL d2+eSd.- Тср - d. .......
резьбовой конт- +Woo+2F1

±-- -ZR+WOO +-- по канавке,
рольный для конт- 2 - 2 не более
рол я износа резь-
бового проходного
верегулируемого
калибра-кольца

-..
оn...
t::

I....



продоязсение табll. 10

пее- Наружный JU!aMeтp СоедниА диаметр ВIIУ'ч!&ИниАднаветв

Обозначение филь
Наивенованне н резьбы{Н'еиер вида} назначеине калнбра по Пред. Пред. (Ipедел Номни.

Пред.
каявбпа черте- Номни. ОТItII. Новин. откл, "зное. ОТМ.

жу

HE(\Il) J<аnибр-ко.llЬЦО 4 {). - d2+es4.- Тя - d~+esd.- :i:ТR
резьбовой непро- по канавке, Тя ±- -Т4.-
ходной верегули- ие менее -Td~---

. 2 Тя
руемый 2 ---2Ft

2

КНЕ-ПР(12) Калнбр-пробка 1 d х:Г PL d2+es4.- ;Гср - dз-Т4., -
резьбовой КОНТ- Тя +-- не более
рольной проходной -тd--г-

- 2
для нового резь- • 2
бового непроход- -тного нерегуnнруе-
мого калибра-
кольца

KHE-HE(13) Калибр- пробка 1 d-T4. :1:ТPL d.+esd.- :ГеР - dз-·Т4., -
резьбовой КОНТ- -Td. ±-- не боnее
рольный вепреход- 2
ной для нового
резьбового непро-
ходвого нерегули-
руемого калибра-
кольца

-VI



Обозначение
(номер вида)
каnибра

Калибр-пробка
резьбовой иепро-
ходной

Нанменование н
назначеиие кааибва

пее-
Филь
резьбы
по
черте-
ЖУ

Наружныll диаметр Средний дна метр

ПродО.llжен.uе таб.ll. 10 ()
,

Тср
±--

2

Пр~e.II
IIзиоеа

Пред.
откл. Номии.

Внутренний диаметр,

Прц.
отвя,Номии. Номни.

00-

аn...

f.....
Пред.
отвя.

КИ-НЕ(l6) Квлнбр-пробка
резьбовой конт-
рольный для конт-
РОЛЯ износа резь-
бового непроход-
ного нерегулируе-
яого калибра-
кольца

TR I±Тр!
d-Td'-T+

+WNO

d2+eSd.-
-T~,-

т
'R--2-+

+WNO

dз-Т".
не более

ПР(21) Калибр-пробка I
резьбовой проход- I
ноА I

НЕ(22) 3

da
не более

При м е ч а н и я:
1. Числовые значеиия АЛЯ ем, следует принимать с учетом их знаков.
2. Формулы для расчета размеров и предельные отклонения среднего диаметра калибров-колец видов I и

11 приведены для координирования полей допусков ксптрольвых калнбров н контроля калибров-колец измеритель-
ными приборами.

3. При расчете исполнительных размеров калибров следует определять наименьший предельный размер :для
калибров-колец и наибольший предельный размер для калибров-пробок.

4. Значения Woo и WNG калибров-пробок видов К-И (6) и КИ-НЕ(16) следует принимать по табл. 5 для ка-
либров-колец. .

5. Размеры. оканчивающиеся на 0,5 мкм, следует округлять в сторону уменьшения производственвого до-
пуска ваделня.

D2+T .0.+
• i'L+-2-+2F1

dз•
по канавке,
не более
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6.2. Размеры диаметров гладких калибров для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы должны рассчитываться по
формулам, указанным в табл. 11, для контроля внутреннего диа-
метра внутренней резьбы - по формулам, указанным в табл. 12.

Т.блица 11

диаметр калибра
Обозиачение

I(номер вида) Наименование и назначение вида калибра Пред.каllибра Номии. OTКII

ПР(17) Калвбр-кояьцо rладкнй проходиой или d-Z2 Н2
калибр-скоба гладкий проходной ±--

2

HE(18) Калибр-скоба гладкий непроходной или Н2
калибр-кольцо гладкий непроходной d-Td ±--

2

к-пр (19) Калвбр-пробка гладкий контрольный про-
d-Z2

Нр
ходной ДЛЯ нового гладкого проходного ка- ±--
лвбра-скобы 2

К-НЕ (20) Калибр-пробка гладкий контрольный про- d-Td Нр
ходной ДЛЯ нового гладкого непроходного ±--
калибра-скобы 2

К-И(25) Калибр-пробка гладкий контрольиый ДЛЯ d Нр
КОНТРОЛЯ износа гладкого проходиого ка- ±--
либра-скобы 2

Т'в б л и ц а 12

Диаметр калибр.
Обозначеиие
(номер вида) Наименование в назначение вида калибра Пред.
калнбра Номин. OTКII.

ПР(23) Калибр-пробка гладкий проходной DI+Zl Н1±--
2

НЕ(24) Калибр-пробка гладкий иепроходноА D1+TD, Н1+--- 2
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ЛРНЛОЖЕННЕ
Обязательное

ПРАIИJ1. П'ИМЕНЕН"'. КАJ1ИIPОI

1. Правила применения калибров видов ПР(I), КПР-ПР(2), КНЕ-ПР(12),кнв.нвпет. КИ-НЕ(16), ПР(l7), НЕ(18), К-ПР(19), К-НЕ(20), ПР(21),
ПР(23), НЕ(24) и К-И(25) - по ГОСТ 24939-Эil.

2. Рез ь б о в о й к о н т р о л ь н ы й н е про х о Д н о й к а л н б Р - про б-
к а К П Р - Н Е (3) д л я н о в о г о рез ь б о в о г о про х о Д н о г о н е-
регулируемого калибра-кольца ПР(I)

Калибр-пробка контролирует наибольший средний диаметр нового калибра-
кольца.

Действующий выступ резьбы калибра-пробки, как правило, не должен ввин-
чиваться в контролируемый калибр-кольцо нн в один из заходов резьбы. Допус-
кается ввинчивание контрольиого калибра-пробки до одного шага с ка}Кдой сто-
роны калибра-кольца",

При м е ч а н и е. Контрольный калибр-пробка КПР-НЕ (3) прнменяется, как
правило, только у изготовителя калибров.

3. Рез ь б о в о й к о н т р о л ь н ы й
контроля износа резьбового
мого калибра-кольца ПР(I).

Действующий выступ резьбы калибра-пробки, как правило, ие .должен ввин-
чиваться в контролируемый калибр-кольцо ни в один из заходов резьбы. До-
пускается ввинчивание контрольиого калибра-пробки до двух шагов с каждой
стороны калибра-кольца*.

~ Резьбовой непроходной
кольцо HE(ll).

Калибр-кольцо контролирует наименьший средний диаметр наружной резьбы.
Действующий выступ резьбы калибра-кольца, как правило, не должен на-

винчиваться иа коитролируемую резьбу ни в один из заходов резьбы. Допуска-
ется навинчивание калибра-кольца до двух шагов**. При контроле коротких
резьб (до трех шагов) навинчивание калибра-кольца не допускается.

Контроль нового калибра-кольца должен осуществляться контрольными ка-
либрами-пробками KHE-ПР(l2) и КНЕ-НЕ(13). Износ калибра-кольца должен
регулярно контролироваться контрольным калибром-пробкой КИ-НЕ(l6).

5. Рез ь б о в о й н е про х о д н о й к а л и б Р - про б к а Н Е (22).
Калибр-иробка контролирует наибольший средний диаметр внутренней

резьбы.
Действующий выступ резьбы калнбра-пробкн, как правило, не должен ввин-

чиваться в контролируемую резьбу ни в один из заходов резьбы. Допускается
ввинчивание калибра-пробки до двух шагов (у сквозной резьбы с каждой сто-
роны). При контроле коротких резьб (до четырех шагов) ввинчивание калиб-
ра-пробки допускается до двух шагов с одной стороны или в сумме с двух
сторон*.

калибр-пробка К-И(6) дЛЯ
про х о Д н о г о. н е р е г у л и р у е-

нерегулируемый к а л и б р-

* Число оборотов определяется при вывинчивании контрольного калибра.
** Число оборотов определяется при свинчивании калибра-кольца с резьбы

изделия.
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