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1. Настоящий стандарт распространяется на комплексные калиб-
ры ДЛЯ контроля шлицевых валов и втулок по ГОСТ 1139.

Требования настоящего стандарта являются обязательными,
кроме приложения 1.

(Измененная редакция, Изм. N!! 1,2).
2. В настоящем стандарте приняты следующие обозначения:

Ь - номинальная толщина зуба вала и ширина паза
втулки;

bk - номинальная толщина зуба калибра-пробки и
ширина паза калибра-кольца;

bk-w - предельные размеры изношенной толщины зуба
калибра-пробки и изношенной ширины паза ка-
либра -кольца;

Ьmах - наибольшая толщина зуба;
bmin - наименьшая ширина паза;

D - номинальный наружный диаметр вала и втулки;
Dk - номинальный наружный диаметр калибра-проб-

ки и калибра-кольца;
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ГОСТ 7951-80 С. 2

Dk_ W - предельные размеры изношенных наружных диа-
метров калибра-пробки и калибра-кольца;

Dmax - наибольший диаметр D вала;
Dmin - наименьший диаметр D втулки;

d - номинальный внутренний диаметр втулки и вала;
dk - номинальный внутренний диаметр калибра-

пробки и калибра-кольца;
dk_ W - предельные размеры изношенных внутренних

диаметров калибра-пробки и калибра-кольца;
dmax - наибольший диаметр d вала;
dmin - наименьший диаметр d втулки;

es - верхнее отклонение вала;
НЬ - допуск на изготовление калибра-пробки по тол-

щине зуба Ь;
H1b - допуск на изготовление калибра-кольца по ши-

рине паза Ь;
Hd; HD - допуск на изготовление калибра-пробки по цент-

рирующим диаметрам d и D;
H1d; Hll> - допуск на изготовление калибра-кольца по цент-

рирующим диаметрам d и D;
Ну - допуск на изготовление калибра-пробки по не-

центрирующему диаметру D;
H1D, - допуск на изготовление калибра-кольца по не-

центрирующему диаметру D;
Тр - допуск параллельности боковых сторон зуба ка-

либра-пробки или паза калибра-кольца относи-
тельно оси поверхности dk или Dk;

Т, - допуск симметричности зубьев или пазов калиб-
ра относительно оси поверхности dk или Dk;

УЬ; YD; Yd - допустимый выход размера изношенного калиб-
ра-пробки за границу поля допуска втулки;

Y1b; УID; Y1d - допустимый выход размера изношенного калиб-
ра-кольца за границу поля допуска вала;

Zb; ZD; ZD~ Zd - расстояние от середины поля допуска на изготов-
ление калибра-пробки до соответствующего на-
именьшего предельного размера втулки;

Zlb; ZID; ZID~ Zld - расстояние от середины поля допуска на изготов-
ление калибра-кольца до соответствующего наи-
большего предельного размера вала.
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3. Размеры калибра-пробки (черт. 1) и калибра-кольца (черт. 2)
должны определяться по формулам, указанным в табл. 1.

Черт. 1

Черт. 2

мм

А-А

л nо6еРИl/m'D

Таблица 1

Калибр-пробка Калибр-кольцо
Определяемый параметр

калибра Предельные ПредельныеРазмер отклонен ия Размер отклонения

Центрирующий dk dm1n-Zd
Hd

dmax+Z'd
н.,

±- ± --
диаметр d или D 2 2

dk-W dmin-Yd - dmax+ Y'd -
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ММ Продолжение табл. 1- --
Калибр-пробка Калибр-кольцо

Определяемый параметр -_ .._-- ._---- f---.
калибра Предельные ПредельныеРазмер отклонения Размер отклонения

--------_ ..

Центрирующий Dk Dmin-ZV
Но Dmax+ZID

H1D±- ± --
диаметр d или D 2 2г---" _._------

о.:« Dmin-Yn - .п~._ -_"_--------_--- 1---.--. ----

Dmin-ZD'
Н' пmах+ ZID'

H1D'
Нецентрирующий Dk D ±--
диаметр D или d 2 2

- -
---~-

d-O 1 h8 d-O,1 Н8
f-' ' .. -----

bk bmin-Zb
НЬ bmax+Z1b

н.,
Размер Ь ±- ± --

2 2г-
bk_W bmin-Yb - Ьmах+ Y1b -

При м е ч а н и е. При расчете исполнительных размеров для калибров-
пробок определяется наибольший предельный размер, для калибров-колец
- наименьший предельный размер.

4. Расположение полей допусков диаметров dk и Dk калибров-
пробок должно соответствовать указанному на черт. 3.

Центрнрующвй диаметр
tf .!l

1 - поле допуска центрирующего диаметра d или D втулки; 2 - поле допуска
на изготовление калибра-пробки; 3 - поле износа калибра-пробки

Черт. 3
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S. Допуски и величины, определяющие положение полей допус-
ков диаметров dk и Dk калибров-пробок, должны соответствовать
указанным в табл. 2.

Тв б л и ц а 2
Раз м еры в мкм

--

Номинальный Допуск dk Dk
диаметр d или D, центрирующих

ZD ~--'-~D-диаметров d и Dмм втулки Zd Hd Yd

--1---от 10 до 18 г---lL, 3 7,5 2,5 2,0 5,5
Св. 18 до 30 ____l.2_ 4 9,5 д.- 1-- 2,5 7,0-----_._-
~lQ_до50 ._ IТ6 4,0 4 10,0 3,0 2,5 7,0_.
Св 50дo~ ~ 5 12,0 3,5 3,0 8,0
Св. 80 до 120 ~9 6 15,0 5,0 4,0 11,0 --
Св. 120 до 180 7,0 8 19,0 55 5,0 13,0
Св. 10 до 18 6,5 5 14,0 55 3,0 10,0
Св. 18 до 30 7,0 6 16,0 6,0 4,0 12,0
Св. 30 до 50 от 117 до IТI О 85 7 19,0 70 4,0 13,0
Св. 50 до 80 9,0 8 21,0 75 5,0 15,0
Св 80 до 120 11 О 10 26 О 9,0 6,0 18,0
Св. 120 до 180 12,0 12 30,0 10,0 8,0 22,0

6. Расположение поля допуска размера bk калибров-пробок долж-
но соответствовать указанному на черт. 4.

1 - поле допуска размера Ь втулки; 2 - поле допуска на изготовление
калибра-пробки; 3 - после износа калибра-лробки

Черт. 4
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7. Допуски и величины, определяющие положение полей допус-
ков размера bk калибров-пробок при любых видах центрирования,
должны соответствовать указанным в табл. 3.

Таблица 3
Раз м еры в мкм

Номинальная Допуск размера Ьширина паза Ь, Zb НЬ УЬ
мм втулки

До 3 6 2,0 I 9,0

Св. 3 до 6 IТ6 8 2,5 12,0

Св. 6 до 10 8 2,5 12,0

Св. 10до 18 10 3,0 14,5

До 3 8 3,5 12,5

Св. 3 до 6 от IТ7 до гпо 10 4,0 16,0

Св. 6до 10 12 4,0 18,0

Св. 10до 18 16 5,0 23,5

До 3 12 4 18,0

Св. 3 до 6 IТ" 16 5 23,5

Св. 6 до 10 18 6 27,0

Св. 10 до 18 22 8 34,0

При м е ч а н и е. Для контроля изделий с полями допусков втулок 09
и 010 при сочетании с полями допусков валов d8, d9, d10, е8 и е9 допускается
назначать величины Zb' НЬ и УЬ по табл. 10.

(Измененная редакция, Изм. N!! 1,2).
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8. Расположение полей допусков диаметров dk и Dk калибров-
колец должно соответствовать указанному на черт. 5.

d
Цекrpирующий диаметр

1l

1 - поле допуска центрирующего диаметра d или D вала; 2 - поле допуска
на изготовление калибра-кольца; 3 - поле износа калибра-кольца

Черт. 5

9. Допуски и величины, определяющие положение полей допус-
ков диаметров dk и Dk калибров-колец для центрирующих диаметров,
должны соответствовать указанным в табл. 4.

Таблица 4

Номинальные
диаметры d или D,

мм

_ ... . Раз м еры в мкм
Допуск

центрирующих
диаметров d и D

вала
----
Св. 10 до 18
СА. 18 до 3

~~_lP до 50 -1

Св. 50 до 80

~~~()A<2__!lQ_

1Т6; 'Т7

Св. 120 до 180
Св. 10 до 18 от П8 до IТ1 О

I

--

Zld= ZID H1d= HID Y1d= YID

I
- -_ ..__ ._---

-~-- 3 __ 10
6,0 4 12
7,0 4 13
7,5 5 ____ 15__

._----
9,0 6 18
100_ 8 22--
6,5 5 14
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Продолжение табл. 4
допуск

Номинальные пиа- центрирующих
Zld= ZID H1d= H1V Y1d= YIDметры d или D, мм диаметров d и D

вала
~ ..-
-Св. 18,цо 30 70 6 16
Св. 30,цо 50 85 7 19
Св. 50,цо 80 От 'Т8 до гп О 90 8 21
Св. 80 до 120 11 О 10 26
Св. 120 до 180 12,0 12 I 30

10. Расположение поля допуска размера bk калибров-колец долж-
но соответствовать указанному на черт. 6.

1 - поле допуска размера Ь вала; 2 - поле допуска на изготовление
калибра-кольца; 3 - поле износа калибра-кольца

Черт. 6

11. Допуски и величины, определяющие положение полей допус-
ков размера bk калибров-колец при любых видах центрирования,
должны соответствовать указанным в табл. 5.

Таблица 5
Раз м еры в мкм

Номинальная Допуск размера Ь
Zlb н., Y1bтолщина зуба Ь, мм вала

До 3 8 3 12,5
Св. 3 до 6 1Т6; 'Т7 10 4 16 О
Св. 6 до 10 12 4 18 О-
Св. 10 до 18 16 5 235

До 3 От IТ8 до гпО 12 4 18,0
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Продолжение табл. 5

НОМ
толщи

иинальная Допуск размера Ь
Zlb н., Y1bна зуба Ь, мм вала

до 6 16 5 235 --
до IQ___ .__ От IТ8 до IТlO 18 6 270--
до 18 22 8 34,0

Св. 3
Св. 6
Св 10

(Измененная редакция, Изм. N!!2).
12. Расположение полей допусков диаметром Dk и dk калибров-

пробок и калибров-колец для нецентрирующих диаметров должно
соответствовать указанному на черт. 7.

.D

Нецентрнрующий диаметр

fi

J - поле допуска нецентрирующего диаметра D или d
втулки; 2 - поле допуска нецентрирующего диаметра D
вала; 3 - поле допуска на изготовление калибра-проб-
ки и калибра-кольца; h8 - поле допуска dk калибра-

пробки; Н8 - поле допуска dk калибра-кольца

D Черт. 7
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13. Допуски и величины, определяющие положение полей допус-
ков диаметра Dk калибров-пробок и калибров-колец для нецентри-
рующего диаметра, должны соответствовать указанным в табл. 6.

Таблиuа 6
Раз м еры в мкм

Н
.----"-т~-----К-ал-и-б-р--П-роб-К.а ~Т---- -Кал~~-~-КОЛ:l~---
оминальныи

C;"~'7D\i~- - j!-' ---I--~-'~~г- -i!!~-=11':-~-.-Hi'f
• 50 • 80 I 85 I 30 i 200 30
• 80 ~ 120 I 95 35 I 225 I 35
• 120 • 180 115 40 I 265 40

14. Накопленная погрешность шага не должна превышать значе-
ний, указанных в табл. 7.

Накопленная погрешность шага должна проверяться на диаметре
Dk+ dk2 или близком к нему.

Таблица 7

Номинальнаят~лщиназ~а ИJ1и.шир;;;-аТ~~:оnлеНII:~О~ШII~Ь ·l::~;a.~:~
пазаЬ, мм 1До 3 .---- -----·---··--·---4- ---.....---~

Св. 3 » 6 ~
• 6 » 10
» 10 » 18 8

15. Допуски симметричности зуба калибра-пробки или паза калиб-
ра-кольца относительно оси поверхности dk (черт. 8) при центрирова-
нии по d или относительно оси поверхности Dk. (черт. 9) при центри-
ровании по D или Ь должны соответствовать указанным в табл. 8.

16. Допуски параллельности боковых сторон зуба калибра-
пробки или паза калибра-кольца относительно оси поверхности dk.
(черт. 8) при центрировании по d или относительно оси поверх-
ности Dk (черт. 9) при центрировании по D или Ь должны соответ-
ствовать указанным в табл. 8.

(Измененная редакция, Изм. N!! 2).
16а. Допуски радиального биения поверхности наружного лиа ..

метра Dk относительно оси поверхности внутреннего диаметра dk при
центрировании по d и внутреннего диаметра dk относительно оси
поверхности наружного диаметра Dk при центрировании по D долж-
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ны соответствовать допускам на изготовление нецентрирующих диа-
метров калибров.

(Введен дополнительно, ИЭМ. N!! 2).

Черт. 8

Черт. 9
Таблица 8

р а 3 м е р ы В мкм
------ -
Допуск расположения калибров-пробок и калибров-колец

при длине' и 'з

по ряду А по ряду В

Ts Тр Ts Тр
'--

6 3 8 4
11 4 10 5
8 4 12 6
10 5 16 8

Номинальная толшин
зуба или ширина паза,

мм

До 3
Св. 3 ~ 6
~ 6 ~ 10
~ 10 ~ 18

При м е ч а н и е. I и 'з - по ГОСТ 24960.

(Измененная редакция, Изм. N!! 2).
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17. На калибрах-пробках должно быть указано условное обозна-
чение отверстия втулки, на калибрах-кольцах - условное обозначе-
ние вала по ГОСТ 1139.

(Измененная редакция, Изм. N!! 1).
Обозначение полей допусков указывать в соответствии с табл. 9.

Параметр

Таблица 9

.--.-г------т--------,- ....-----.----
втулки указываемое на I вала I указываемое на

калибре-пробке I j калибре-кольце
--_.- ..__ ._.._-----_._-------_. -- --- ---_._"_-_-- ---'-------_ ..•--_.. _._ .__ .'--- ., -_._--.

Н6 Н6 Б6, Б7 Б6
Н7, Н8, Н9, HIO н7 М Js6

F8, FIO F8 п6 п6
D9, DIO D9 h6. h7 h6

1,10 1,10 f7 П
НlI HII 1,7 J,7

k7 k7
d8, d9. d,O d8

е8, е9 еВ
гв, f9 f8

h8, 119, ыо 118

Центрирую-
щий d или
DиЬ

Обозначение поля допуска

(Измененная редакция, Изм. N!! 2).
18. Система допусков калибров для полей допусков с внутренним

дентрированием по ИСО 14-82 приведена в приложении 2.
(Введен дополнительно, Изм. N!! 2).



С. 13 ГОСТ 7951-80

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Рекомендуемое

Величины Zb, НЬ и УЬ калибров-пробок

допуски и величины, определяющие положение полей допусков размера
bk калибров-пробок для контроля изделий с полями допусков втулок D9 и
DIO при сочетании с полями допусков валов d8, d9, dIO, е8 и е9 приведсны
в табл. 10.

Таблица 10
... . Раз м еры, мкм

Номинальная толщина зуба
Ь, мм УЬ

22,:
34,0

---+----- - 44,0

55,5

НЬZb

3,5
4,0
4,0
5,0

-----_ ....~~~
До 3

Св. 3 ~ 6
~ 6 ~ 10
~ 10» 18

1М
28
38
48

Приложение 1. (Введено дополннтельно, Изм. N<~1).

ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Обязательное

Система допусков калнбров для полей допусков по ИСО 14-82

1. допуски на изготовление проходных (комплексных) и непроходных
(поэлементных) калибров-пробок и калибров-колец и величины, опреде-
ляющие положение их полей допусков, установленные настоящим прило-
жением, полностью соответствуют применяемым в ИСО 14-82 (при цент-
рировании по внутреннему диаметру).

2. допуски и величины, определяющие положение полей допусков цент-
рирующего диаметра dk калибров-пробок и калибров-колец, должны соот-
ветствовать указанным на черт. 1Ои в табл. 11.
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5

1- поле допуска центрирующего диаметра d втулки: 2 - поле допуска центрирую-
щего диаметра d вала; 3 - поле допуска на изготовление проходиого калибра-проб-
ки: 4 - поле допуска на изготовление проходиого калибра-кольца; 5 - поле допуска
на изготовление непроходного калибра-пробки, Hd' - величина допуска; 6 - поле
допуска на изготовление непрохопного калибра-кольца, Hld - величина допуска;

7 - поле износа калибра-пробки: 8 - поле износа калибра-кольца

Черт. 10
Таблица 11

мкм
Калибры -пробки Калибры-кольца

От 10 до. 18
Св. 18 .,. 30
,. 30 ,. 50
» 50 ,. 80
,. 80 ,. 120
» 120 " 125

2,5
3,0
3,5
4,0
5,0
6,0

з
4
4
5
6
8

3
4
4
5
6
8

:'~t~'
3,0 4
3,5 4
4,0 5
5,0 6
6,0 8

..- -1
Y1d I /{I'd..._.-!-._ ....
2 3
3 i 4
3 I 4
з15
4 I 6
4 8

Номинальный диаметрd,
мм

--t--+----1·--
2
3
3
3
4
4
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3. Допуски и величины, определяющие положение допусков размера bk
калибров-пробок и калибров-колец при центрировании по внутреннему
диаметру, должны соответствовать указанным на черт. II и в табл. 12.

1 - поле допуска ширины паза Ь втулки; 2 - поле допуска толщины зуба Ь вала;
J - поле допуска на изготовление проходиого калибра-пробки; 4 - поле допуска
на изготовление проходиого калибра-кольца; 5 - поле допуска на изготовление

непроходного калибра-пробки; н, - величина допуска; 6 - поле допуска на изго-

товление непроходного калибра-кольца, н.; - величина допуска; 7 - поле
износа капибра-пробки; 8 - поле износа калибра-кольца

Черт. 11
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Таблица 12
мкм

__ о • ____ _._------_ .._. ---- _., _"

Калибры-пробки Калибры-кольца

Номинальная ------

I
толщина зуба н; для полейили ширина для

паза Ь, мм Уь-Zь НЬ
допусков УЬ Y1b-Z1b н., н;ь доn

.. -
Н9 Hll dlO и 11

--1--- ---- ----
До 3 6,0 6 2,0 4 10 6,0 6 2.0 10

- -- -------
Св. 3 до 6 8,0 8 2,5 5 15 8,0 8 2.5 15

--- ..._--_.- _._--- -_._--- -----

Св. 6 до 10 8.5 9 2,5 6 20 8,5 9 2,5 20
___ о

- . 1----. ---------_"

Св. 10 до 18 10,5 11 3,0 8 25 10,5 11 .3.0 25

Y1b
толей

усков

6

10

13

16
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4. допуски и величины, определяющие положение полей допусков не-
центрирующего диаметра пк калибров-пробок и калибров-колец, должны
соответствовать указанным на черт. 12 и в табл. 13.

~
".1

I'<.Ю'I

~I 2~I <ХХ] '"
Е:

6 ~I ,~
~'

1 - поле допуска нецентрируюшего диаметра D втулки; 2 - поле допуска нецентри-
рующего диаметра D вала; 3 - поле допуска на изготовление проходного калибра-
пробки; 4 - поле допуска на изготовление проходного калибра-кольца; 5 - поле
допуска на изготовление непроходного калибра-пробки, HD - величина допуска;
6 - поле допуска на изготовление непроходного калибра-кольца, HI'D - величина

допуска; 7 - поле износа калибра-пробки; 8 - поле износа калибра-кольца

Черт. 12
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Таблица 13
_._ .._---~--

Кплибры-кольиа
- ---

YID-ZID H1D' H'ID
I YDI

10,5 11 8 145
12,5 13 9 I 150
15,0 16 11 155
15,0 16 11 1160
17,5 19 13 170
17,5 19 13 118021,0 22 15 190
21,0 22 15 205
24,5 25 I 18 ! 230

Калибры-лробки
Номинальный
диаметр D, мм

Yu-ZD Н· н' УОD D

От 10 до 18 10,5 11 3 14
Св. 18 .. 30 12,5 13 4 15,. 30 ,. 40 15,0 16 4 15,. 40 ,. 50 15,0 16 4 16,. 50 ,. 65 17,5 19 5 17,. 65 ,. 80 17,5 19 5 18,. 80 ,. 100 21,0 22 6 19
.. 100 ,. 120 21,0 22 6 20
,. 120 .. 125 I 24,5 I 25 8 23

5
О
5
О
О
О
О
5
О

5. Допуски нецентрирующих размеров (Dk и bk) проходных комплексных
калибров являются суммарными, включающими как погрешности размера,
так и формы и расположения поверхностей.

Требования к центрирующему диаметру (dk) проходных комплексных
калибров и к непроходным поэлементным калибрам должны соответствовать
требованиям ГОСТ 24853.

6. Допуски симметричности зуба калибра-нробки или паза калибра-
кольца относительно оси поверхности dk и допуски радиального биения
диаметра Dk относительно оси поверхности центрирующего диаметра dk
должны соответствовать указанным на черт. 13.

8 8

Приложение 2. (Введено ДОПОJIIIJIТeJIЬно, Изм. Н2 2).

Черт. 13
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