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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и глад-
кие калибры для контроля круглой резьбы с профилем и основ-
НЫ\1!{ размерам и по СТ СЭВ 3293 11 допусками по СТ СЭВ
3962 И устанавливает ВИДЫ калибров, профиль резьбы, длину
рабочей части, допуски и формулы для расчета размеров резьбо-
вых и гладких калибров.

1. ОБОЗНАЧЕНИЯ

d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d2 - номинальный средний диаметр наружной резьбы;
а:) - номппальпый BlIyrj1CHlllii'! лиамстр наружной резьбы;
DJ - номинальный внутренний диаметр внутренней резь-

бы:
D2 - номинальный средний лпамегр внутренней резьбы;
D4 - номинальный наружный диаметр внутренней резь-

бы' ,
es f - верхнее отклонение наружного ливметра наружной

резьбы;
esd, - верхнее отк.тоисипс среднего диаметра наружной резь-

бы' ,
F!! - расстояние между линией среднего диаметра и вер-

шиной укороченного профиля резьбы калибра-коль-
ца;

F12 - расстояние м ежду линией среднего диаметра и вер-
шиной укороченного профиля резьбы калибра-пробки;

Fз\ - высота укороченного профиля резьбы калибра-коль-
ца;
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С. 2 ГОСТ 28094-89

FЗ2 - высота у:..ороченного профиля резьбы калибра-проб-
ки:

Н1 - допуск гладкого калибра-лробки для внутренней резь-
бы' ,

Н2 - допуск гладкого калибра-кольца или калибра-скобы
для наружной резьбы;

Н i' - допуск гладкого проходиого контрольного калибра-
пробки Д.1Я нового гл а 1. кого калибра -скобы и гл ад КО-
ГО калпбра-пробки для контроля износа гладкого про-
ходиого калибра-скобы;

L - длина свинчивания группы «длинных» по СТ СЭВ
3962;

т - расстояние между серединой полей допусков ТR про-
холиого И непроходного резьбовых калибров-колец
и серединой полей допусков Тсг резьбовых КОНТ-
РО.1ЬНЫХ проходных калнбров-пробок;

Л'/i - срелнее значение л..1ННЫ свинчивания Л' по СТ СЭВ
3962;

р - шаг резьбы;
r - радиус ээкругления воршины 1/ впадины полного про-

филя резьбы калибра-пробки:
Г\ - радиус закругления впа.нпгы полного профиля pe~ь-

бы калибра-кольца;
Г'2 - радиус закругления вершины полного профиля резь-

бы калибра-кольца;
е, - р;; ЧI\'С этхруглення впалпны укороченного профиля

резьбы калибра-проскн ;! I<;1"I::C);'(1-{\О:jЫ~(1;

Т, 1 --- лопгск среднего диаметра резьбового контрольного
л PO\O .• пого и неп рохс.шо.т ',:(:1 пбров-п [10 f,()1\ Р ;Je?b-
, б ~оового кали ра-прооки Д.1Я коп троля износа:

Т(1- запуск наружного тппмет э з наружноi'! резьбы;
тв, - лопуск спелнего ДИ3 мегр а наружной резьбы:т -- -; ,-,-'т' З;:\"Р' >I',;'T() -,"' ':;'''"',''1 ')'--,"';;{\11'1(,(! резьбы:О\ .~I_)I1.\ '- •• ". t" "",- .l,' ,\., ·1 С,. . '.- • " "т о, - лопус« среднего ЛИЗ метра внутренней резьбы;
тр - допуск шага резьбы калибра:
т PI_ - допуск среднего днаметр а резьбового проходиого и

непрохолиого калибров-пробок.
т R - допуск среднего диамет р а резьбового прохолиого и не-

проходного калибров-колец;
т а, - допуск УГ,13 наклона боковой стороны резьбы калибра

с полным профилем:
т a~- .10ПУСК угла наклона боковой стороны резьбы калиб-

ра с укороченным профилем;
W со - величина среднедопустимого износа проходиого резь-

бового калибра-пробки и проходного резьбового ка-
либра-кольца;-,
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w лrО- величина среднедопустимого износа непроходного резь-
бового калибра-лробки и непроходного резьбового ка-
либра-кольца;

ZI - расстояние между серединой поля допуска Н! Гладко-
го проходного калибра-вробки и проходным (ниж-
ним) пределом внутреннего диаметра внутренней
резьбы; величина среднедопустимого износа гладко-
го проходного калибра-пробки:

22 - расстояние между серединой поля допуска Н2 глад-
кого проходиого калибра-кольца или калибра-ско-
бы и проходным (верхним) пределом наружного диа-
метра наружной резьбы;
величина среднедопустимого износа гладкого nро-
ходного калибра-кольца или гладкого проходного
калибра-скобы;

ZPL - расстояние между серединой поля допуска
бового проходного калибра-лробки и
(нижним) пределом среднего диаметра
резьбы;

lR - расстояние между серединой поля допуска
бового проходного калибра-кольца и
(верхним) пределом среднего диаметра
резьбы.

т-, резь-
проходным
внутренней.

TR резь-
прохолным
наружной

2. ВИДЫ КАЛИБРОВ

Для контроля наруж ноп резьбы примеияются калибры и СООТ-
ветствуюшие им контрольные калибры-лробки ВИДОВ 1, 2, З. 6,
111, 12, 13. 16. 17, 18, 1:), 20 11 25, .1..1:1 1\О!!ТРО,1Я внутрсппеп резьб:'J-
калибры видов 21, 22, 23 и 24.

Номера видов калибров, их наименование и назпаченис, а
т а кж е правила применения калибров - по ГОСТ 24939,

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕй
ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. Калибры-лробки видов 2, 12, 13, 16 и 21 должны иметь
полный профиль резьбы в соответствии с черт. 1, а калибр-кольцо
вида 1 - в соответствии с черт. 2.

При м е ч а н и е. Форма впадины резьбы калибров видов 12, 13 и 16-
ПРОИЗВО.1ьная,

3.2. Полный профиль резьбы калибров-пробок должен выпол-
няться радиусом , , калибров-колец - с радиусами " и '2. Зна-
чения радиусов " '1 И '2 должны соответствовать указа нным в
табл. 1.
2*
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Т а ё л в ц а л

р ",

0,606
0,757
1,01 О
1.515

2,540
3,175
4,233
6,350

0,561
0,702
0,936
1,404

0,650'
0,813
1,084
1,625.

При м е ч а и и е. Размеры '. " И '2 ЯВЛЯЮТСЯ исходными ДЛЯ проектвре-
вания резьбообраэующего инструмента.

3.3. Калибры-лробки видов 3, 6 и 22 должны иметь укорочен-
ный профиль резьбы в соответствии с черт. 3, а калибр-кольцо ви-
да 11 - в соответствии с черт. 4.

3.4. Укороченный профиль резьбы калибра должен выполнять-
ся с размерами F11, F12, Fзl, FЗ2 И во впадине резьбы с радиусом
гз в соответствии с табл. 2.

Форма впадины резьбы произвольная.
Размеры F11 и F12 являются справочными, служат для расче-

та наружного и внутреннего диаметров резьбы калибров с укоро-
ченным профилем и непосредственному контролю не подлежат.
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При м е ч а н и я:
Г. Формулы для расчета размеров Г'" {12, F ..:, F,: привелены в приложе-

вян,
2. Радиус " должен обеспечиваться резьбообраэующим инструментом.

т а б ~1И U а 2
мм

р I [11 [!2 [. I FЗ2 I 'з=О,IР,
i

r не более
!

I I I
2,540 0,125

I
i(),232 J ,014 0,994 0,254

3,175 0,156 0,290 1.208 1,243 0,318
4.233 0,208 0,386 1,689 1,656 (),423
'6,350 0,312 I 0,579 j 2,535 2,484 I 0,63.5

3.5. Длина резьбы рабочей части резьбовых калибров не дол-
жна быть менее величин, указанных в табл. 3.
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Таблица 3

Номер
вида калибра Длина резьбы рабочей чвсти калибра, мм, не менее

1
2
3
б

11
12
13
16
21
22

0,8N"
O.8NIt+P

При м е ч а н и е. При длине свинчивания L по СТ СЭВ 3952 длина
рабочей части ПРОХОДНЫХ калибров не должна быть менее чем 0,8 длины
свинчивания резьбы.

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

Таблица ..

Номер
вида калн бпа Длин а рабочей части калибра. мм, не менее

17

18
19
20
23
24
25

зр
(для калибра-скобы)

зр
зр
ЗР

зр
ЗР

ьь»,
(для калибра-кольца)

O,8Nk

4. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра калибров
для контроля наружной резьбы и относящихся К ним контрольных
калибров-пробок должно соответствовать указанному на черт. 5,
для контроля внутренней резьбы - на черт. 6.
п р н м е ч а н и е. Числа у полей допусков обозначают номера видов ка-

либров.
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Пр~оелизноса
ре3itliВою i;pQiodНO'"ёQнолut!РО-Ir'OЛЬЦl1

_ ЛрохоtlноiJ(6t:pХНUU)
преtl~л

Неnрохоонои
------------------~~(НuжНuй)nр~iел

Черт. 5

~I,..::..I

I
f * ~И Ц I..- : 21 ': ПРО,<ОiJ.~о.u

N ~ (Н(/ЖНUЦJ

преоел
- --~

nреtJел liзноса резыfо80го
поокоёного КQл(/ора-"'РООtru

Черт. 6
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4.2. допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа калибров для контроля наружной резьбы
и относящихся К ним контрольных калибров-пробок. а также ка-
либров д.1Я контроля внутренней резьбы, лолжны соответствовать
указанным в габл. 5.

Таблица 5
мкм

i \ГОО \ГNО

Td~. Т о, . . 6.0 .
TR TpL ТеР т ZR ZpL Соо O~ ~:!по от СЭВ 10- 10:.:: \O:::r

З9б2
=- =10 =.0 ;&10
a:;~ ~& ~O::: 0:::0

~~ <130 <13Q,
~E: ~:.:: ~c:

17 I I
Св. 160 до 200 26 16 14 22 12 30 I 25 22 11

:. 200 » 315 34 20 18 28 17 23 I 37 I 30 28 22
:. 315 :. 500 42 26 22 35 29

35 I -18 I 39 36 28
:. 500 :. 850 54 32 26 43 40 46 60 ! 48 45 33

I
При м е ч а н и я:
1. Значения Т с р максимальные При расчете размеров резьбовых калиб-

ров видов 2 и 12 допускается увеличение наименьшего предельного размера
ТеРсреднего диаметра резьбы калибров на величину до -т--д.'1Я обеспечения за-

паса на износ,
2. С целью ограничения числа проходнях калибров для контроля резьб с

одинаковыми размерами и основными отклонениями, но различной степени точ-
ности рекомендуется допуски проходных калибров определять по наименьшим
значеииям доттссков 1.,,, или Т n", vстаНОВ.lенным в СТ СЭВ 3962,

3, Допуски т R' T~L И Т (_'-р включают отклонение формы профиля резьбы
и отклонение от ци~индrичности среднеrо диаметра резьfы калибров.

4,3. Допуски угла наклона боковой стороны резьбы калиб;оВ
должны быть расположены симметрично (+ Т;,) или (+ 2"')
отиосптсльпо номинального угл а,

Т'1
Значения т Д.1Я ПО.1НОГОпрофиля резьбы

роченного профиля резьбы приведены в табл. 6.

т
'11

И2 для УКО-

Таблица 6

т
Р, мм I «1т
2,540 25'
3,175 20'
4,233 15'
6.350 10'

15'
12'
10'
8'
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4.4. Допуск шага резьбы калибров может быть расположен в
плюс (+ тр) или в минус (-Т р ) относительно номинального ша-
га.

Значения Тр приведены в табл, 7.

Таблица 7

Лл ина резьбы рабочей части калибра , \1\1 т р ; м,коМ

До 16
Св. 16 до 28

:. 28:. 50
:. 50:. 80
:. 80

5
6
7
8
10

При м е ч а н и ее Значение Т р относится к расстоянию между любыми
витками резьбы калибров.

5. ДОПУСКИ гЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров для конт-
роля наружного диаметра наружной резьбы и относящихея К ним
контрольных калибров-пробок должно соответствовать указан-
ному на черт. 7, для контроля внутреннего диаметра внутренней
резьбы - на черт. 8.

ПРt'iJел износа 2лаОl<О20 паокодного
rr. "кого прохоilного1f<1 1 ( Про~оilной (/lepXHUu.)f t JJ f лр~d~л~.. Зkt5

~ 19
':t:1C\i ~

18 4' го

Черт. 7
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I Р > Ч Неnl!охоаноu (8ерхниц)
< < I i nреоел _

ЛрохоiJНОiL(нuжнuii)
преаел

Преоел износа глаа~ого
продо(Jного налuора-проtfНLl

Черт. 8

2Ц

23...
N

5.2, Допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа гладких калибров для контроля наружно-
го диаметра наружной резьбы и относящихся к ним контрольных
калибров-пробок должны соответствовать указанным в табл. 8,
для контроля внутреннего диаметра внутренней резьбы - в
табл. 9,

Таблица 8
МКМ

Td I Н2 I Нр I Z2
ПО СТ СЭВ 3962

Св. 200 до 300

I
16 I 4 38

~ 300 ~ 800 30 I 6 54
~ 800 ~ 1000 46 10 80

Таблица 9
мкм

=», I Н1 I Zl
ПО ст СЭВ 39б2

Св. 200 до 355 16 38
~ 355 ~ 710 26 52
~ 710 ~ 1060 46 65
~ 1060 ~ 1320 58 80
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6. РАСЧ ЕТ КАЛИБРОВ

6.1. Размеры диаметров резьбы калибров для контроля наруж-
ной резьбы и относяшихся к ним контрольных калибров-пробок
должны рассчитываться по формулам, указанным в табл. 1О, дЛЯ
контроля внутренней резьбы - в табл, 11.

6.2. Размеры диаметров гладких калибров для контроля на-
ружного диаметра наружной резьбы и относящихся к НИМ конт-
рольных калибров-пробок должны рассчитываться по формулам,
указанным в табл. 12, для контроля внутреннего диаметра внут-
ренней резьбы - в табл, 13.



'Гв б л и ц а 10

'" На:ружныА диаметр I Средн.нй диаметр Вн~тр~"иА ~иаметр
~ ПрофИЛЬ -
:s:

ПЩ'Лl':II •. !
•

111", Н анменов ание и на- резьбы в '0
р. ~e~&5'\0 аначенне к алибра соответст, Предель-

;:11= вин С ЧЕ.'!р- НОМJfН'ЗЛЬRыА ныв отк.ю- Номинаяьвый вые отюяо- 110минал ьны А ~O:;01=: тежом вения I he-НlИЯ I p.4J:C:r:Ш t::A~:.::
. -

1 Калибр-кольцо резьбо- 2 D4+CSd.-ZR• - (/ -I-cs -Z TR Dl+esd~-ZR Т
вой проходной нерегу- - d'1 R ±-- ±-не менее 2 с
лируемый '"_._._ ---- -_.,,- - -,,---,,--,~ -_._--

2 Калнбр пробка резьбо- 1 li+l'''d.-ZR- +TpL 1~+l'Sd,-Zн': Тср dз+СSd,-Zя"" -
вой контрольный про- ±--
ходной для нового резь- -т -т 2 -т.
.60ВОГО ПРОХОДIlОГО не- ве более

регулируемого калибра-
кольца

3 Калибр-пробка резьбо- 3 d~+esd'1-ZR+ Тср d2+esd,-Z R+ Тср d2+esd.-ZR+ -
вой контрольный не- TN

±-- TR
±- т

ПРОХОДIIОЙ для нового 2 2 я
+2--+2F12 +- +-+2F12-

резьбового проходиого 2 2
нерегулируемого калиб- -2 Fз2•ра-кольца не более

6 Калибр-пробка резьбо- 3 t!2+e"d.-ZR+ Т d2+csd.-ZR+ ТеР d::+esd.-ZR+ -СР
вой контрольный ДЛЯ +Woo+2F12

±-- +woo ±-- +Woo+2F12-контроля износа резь- 2 2
б080ГО проходиого не- -2Fзl•
регулируемого калибра- не более
кольца



н'1;11 М ено ва·н·не и н·а-
энечснне калибра

11 Калибр-кольцо резьбо-
вой непрохолной 11<'-
регулируемый

I
--1 --- --1

I
Калибр-пробка резьбо- 1

вой контрольн ЫЙ Jl ро- i
ходной для нового рсзь- !

бового непроходного
нерегулируемого калиб- \
ра-кольца :

12

Квлибр-пробка резьбо-
вой контрольный не-
проходной для нового
резьбового непроход-
наго нерегулируемого ка-
либра-кольц а

-----. --_._------ ---_.- '--'-----

16 Калибр-пробк а резьб»-
вой контрольн ЫЙ дл я
контроля износа 1>('.11,-
бового непрохопного пг-
рег улир уемо: о калибра-
кольца

Профиль
il('JbUbl В
. оотоетст-

111111 с чеп-
гежом

нарУЖRы/t дк а метр

Поелель-
Номин лльный [ные откло-] Номинальный

неюия

СреДIf'КА диаметр

ПродолжеНllе табл. 10 ~
Внутре;НЯ1ИЙ дна метр

•._ .
'0

1 -_ Аа:;

:ii::~
.._ --_ - ~()::s;..._ - -_.. ~.@

-'_ ~~=
- ~.

- - - -·-т

[11"~-~~:d2~1'd.- - - ldё+С~d.::.-=- тя d~~~~~.-·'-d.=1 ± тн

I TN Т +"2- т---- -')/: + _!!_ _I!_ 2/:2 - 11 - 2 - 2 - 11

+2!-'31'
1I~ Ч~IIС~

Предель-
ные огкяо-
нення

_.._---! ------ ______.------·----1----

Номинальный

d;I+C=-'d,- 1'dt -, -

т я----пz
2 •

IIl' бол с«

d ,+l'sd -"d,'., .
н с IJ() Il','

dJ+esd.- Td.-
ТR

-т+tУ'N(j'
IIC бо_н~е



При м е ч а н и я:
Г, Числовые значения rS(I

J
\ .тедует принимать по СТ СЭВ 3962 с учетом их знаков,

2. Формулы для расчета номинального размсра н прс дельные отклонения среднего диаметра резьбы калибров-
колец видов 1 и 11 привслг 11 1,1 для коордиипрования полей допусков контрольных калибров-пробок или конт-
роля калибров-колен иэмеригг.чьпыми приборами.

Наимонование 11 н,а-
эн ачеиие ка лнбр а

21

Калибр-иробка
резьбовой не-
проходной

Калпбр-пробка
резьбовой про-
ходной

---1 ------------

22

Таблица 11

Наружный ди амстр

нОМН Н ал I.!II.IR

:~

СредНIНЙ диаметр ВюутреняrнR
диаметр

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

llред(.'./1Ь-' , Предель-
111.1(.' откло- Номннальный ные отк.ло-I Предел износаI нспия нения

TpL
± -

2

тPL
±-2

D:!+Zpl.-
-Woo

НОМllи.аJlЬИЪlЙ

d:з+ZрL•

"е б о.пе

D:!+TDt+
т+__!!_!:_+
2

+2F12-
-2/-';;2.
"е (ЮJll't:
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Таблица 12
Днаметр калибра

НОМер Наименование и назначение
.вqд.a JQЗIлибра вид калибра Номинальный Предельные

от.кл~иst

17 Калибр-кольцо гладкий про- d+esd-Z, Н:г
ходной или калибр-скоба глад- +-- ,)

кий проходной ----_._-_-
'-

,
""'18 Калибр-скоба гладкий непро- d+esd-Td Н'l

ходной или калибр-кольцо ±-~
гладкий непроходной 2

19 Калибр-пробка гладкий кон- d+esd-Z2 Нр
трольный проход ной для но- +-
ВОГО гладкого проходиого ка- - 2
либра-скобы

20 Калибр-иробка гладкий кон- d+esd-Td Нр
трольный проходной дЛЯ НОВО- ±-
го гладкого непроходного ка- 2
либра-скобы

25 Калибр-пробка гладкий кон- d+e5d
Н ~

р
трольный для контроля износа ±-
гладкого проходного калиб- 2
ра-скобы

При м е ч а н и е. Числовые значения eSd следует принимать по СТ СЭВ
3962 с учетом их знаков.

т а б л И Ц а 13

!
Диаметр калибре

Номер Наименование и назиачение
вида калибра ви да 1-:з.,,<16;)з Ном.лз.зьный Пр едельны е

I I отклон ення

23 Калнбр-пробка гладкий про- D1+Z1 Н.
ходной ±-

2

24 Калибр- пробка гладкий не- D1+TD1 H1
проходной ±-

2
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ЛРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендиемое

ФОРМУЛЫ ДЛЯ РАСЧЕТА РАЗМЕРОВ УКОРОЧЕННОГО
ПРОФИЛЯ РЕЗЬБЫ КАЛИБРОВ

1. расстояние вежду явнвей среднего диаметра и вершиной укорочен-
ного профиля резьбы Рl1 и Р12 рассчитаны по формулам

Р11=О,67 [( : -R cos 150 ) ctg 15° ]. (1)

FJ2=O.67 [( : -R1 cos 15° ) ctg 15° ]. (2)

ГАе 0.67 - коэффициент дополннтельного укорочения теоретических разме-
ров Fll В F12. исключающего контакт между калибром и закругле-
нием впадин соответственно наружной и внутренней резьбы;

R - радиус закругления вершины и впадины наружной резьбы;
R1 - радиус закругления впадины внутренней резьбы.

2. Разверы высоты укороченного профвля резьбы FЗ1 и FЗ2 рассчитаны по
формулам

(3)

F32=F12+[ R'). (1- sin \50 ).+ : ctg 15С ]+Гj,

где hз - высота профиля наружной резьбы;
R~- радиус закругления вершины внутренней резьбы.

При м е ч а н и е. Числовые значения R. Rl, R'l И hз - по СТ СЭВ 3293.

(4)
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