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Украина Госстандарт Украины

3 Постановлением Комитета Российской Федерации по стандар-
тизации, метрологии и сертификации от 12.07.95 NQ 379 межгосу-
дарственный стандарт ГОСТ 20305-94 введен в действие непосред-
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МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ

КАЛИБРЫ ДЛЯ КОНУСОВ КОНУСНОСТЬЮ 7:24

Техничеекие условия

Gauges for tapeгs 7:24. Specifications

~a введения 1996-07-01

! ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на калибры для комилек-
снпго контроля гладких конусов обозначением 30 - 80, конусностью
7:24 по ГОСТ 15945, с допусками угла конуса от 4 до 7-й степени

. точности по ГОСТ 19860.
Требования стандарта являются обязательными, кроме 5.7 (в части

приложения Б).

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие
стандарты:

ГОСТ 9.014-78 ЕСЗКС. Временная противокоррозионная защита
изделий. Общие требования

ГОСТ 801-78 Сталь подшипниковая. Технические условия
r:OCT 1435-90 Прутки, полосы и мотки из инструментальной

нелегированной стали. Общие технические условия
ГОСТ 1908-88 Бумага конденсаторная. Общие технические условия
ГОСТ 2789-73 Шероховатость поверхности. Параметры и харак-

теристики
ГОСТ 2991-85 Ящики дощатые неразборные для грузов массой

до 500 кг. Общие технические условия
ГОСТ 5950-73 Прутки и полосы из инструментальной легиро-

ванной стали. Технические условия
ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия.

Исполнения для. различных климатических районов; Категории,
условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части
воздействия климатических факторов внешней среды
Издание официальное
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ГОСТ 15623-84 Ящики деревянные для инструмента и
приспособлений к станкам. Технические условия

ГОСТ 15945-82 Конусы внутренние и наружные конусностью
7:24. Размеры

ГОСТ 19860-74 Конусы внутренние и наружные конусностью
7:24. допуски

МИ 1937-88 Калибры для конических соединений. Методика
контроля

3 ВИДЫ КАЛИБРОВ

3.1 Калибры должны изготовляться видов:
калибры для наружного конуса:
1 - конусный калибр-втулка (рисунок 1);
2 - конусный контрольный калибр-пробка (рисунок 2);
калибры для внутреннего конуса: .
3 - конусный калибр-пробка (рисунок 3).

Рисунок I - Конусный
калибр-втулка ный контрольный

калибр-пр06ка

Рисунок 3 - Конус-
ный калибр-иробка

2
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4 ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ДОПУСКИ

4.\ Основные размеры и предельные отклонения
Основные размеры и предельные отклонения калибров-втулок и

контрольных калибров-пробок должны соответствовать указанным в
таблице \, калибров-пробок - в таблице 2.

Таблица 1
Размеры в мм

DK. Dкp Предельные отклонения уг ..па конуса
калибра. МICМ. на мине конуса

Обозна- d
чение HIO LK Калибр-втулка Дn~ Контроль-
KottYCft Пред. конусов степеней

НЫЙ 1(3-

I

Номин. точности либр-_,:~0ТIU1.

проока
.. 4: 5 6: 7

30 31.739 17.4 52 ±1,2 +6 +2,5
35 38.•089 ±О,ОО55 21.4 60 ±1,4 +7 +3
40 44,439 25.3 70 ±1.5 +8 +3

,

45 57,137 ±О,ОО65 32.4 90 ±1,7 +8 +3,5 ,

50 69,837 39.6 108 ±2 +10 +4
55 88.885 ±О,ОО75 50.5 135 ±2 +10 +4 .

60 107,935 60.2 168 ±2,5 +12 +5
.

65 133,332 ±О.ОО90 75 205 ±2,5 +12 +5 I

70 165,082 92,9 255 ±3 +16 +6. :
75 203.180 ±0.0100 114 312 ±3 +16 +6 I

80 253.980 140 398 ±4 +20 +8
nримсчания

1 Предельные отклонения диаметра D калибров-втулок контролируют в соответствии I

с 5.1.3. . '
2 LK1 ДЛЯ контрольного калибра-пробки - по таблице 2. I

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч с н и я калибра-втулки
40, для конусов степеней точности 4 и 5:

Втулка 40 АТ4 ГОСТ 20305-94
То же, контрольного калибра-вробки 60. для конусов степеней

точности 6 и 7:
Пробка 6() - КАТ6 ГОСТ 2()305-94

4.2 Д о n у с к и фор м ы
Допуски формы конических поверхностей калибров должны

соответствовать указанным в таблице 3.

з



.j>. Таблица 2
Размеры в мм

Баэорасстояние конуса z-O,4 Баэорасстоянне конуса z-O.8 Прецельнье
отклоненн,. yr.na

0603- DK1 DK1
конуса калибра. "К",

на Д/lИ не LK 1 Д/I"
наче-

DK Lчние степеней точности

конуса Новыlt %к Новый %к

Предель- (пред. Предель- (пред.
но изно- ОТКЛ. НО изно- ОТКЛ.

Номин.
Пред. шенный :1:0,04)

Номин, Пред. шенный :1:0,04)
4; 5 6; 7

ОТКЛ. ОТКЛ.

30 31,75 31.703 ±0,0О55 31,692 31,644 ±0,0О55 31.633 49,6 ±1,2 -6

35 38.1 38,053 38.042 37,994 37.983 57,6 ±I,4 -7

40 44,45 44,403 44,392 44.344 44.333 66 ±1.5 -8

45 57,15 57,105 ±0.0О65 57,092 57,046 ±О,0О65 57.033 85.2 ±1.7 -8

50 69,85 69,805 69,792 0,3 69,746 69.733 0,70 104.1 ±2 -10.

55 88,9 88,850 ±0,0О75 88,842 88,798 ±О,0О75 88,783 132 ±2 -10

60 107,95 107.907 107,892 107.848 107,833 164,1 ±2,5 -12

65 133,35 133,31 ±0,0О90 133,292 133,251 ±0,0О90 133,233 200,4 ±2,5 -12

70 165,1 165,06 165,042 165,001 164,983 247,9 ±3 -16

75 203,2 203.162 ±О,ОI00 203,142 203,103 ±0,0100 203.083 306.2 ±3 -16

80 254 253,962 253,942 253,953 253.883 391.2 ±4 -20
--

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я калибра-пробки 40, для конусов степеней
точности 4 и 5:

Пробка 40 АТ 4 ГОСТ 20305-94
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Таблица 3
мкм

Допуск прямолинейности 06разуюшсii Допуск круглости
I

I

Обозначение I
кону,а дЛИ конусое степеней точности

i

4; 5 6: 7 4: 5 6; 7 I

I

30' 35 06 16 0.6 1.6
40 O.g 2
45 0.8 2
50' 55 1 О 25
60 1,2 3.0
65' 10 1 2,5
75' /Ю I 6 40

5 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

5.1 Общие требования, комплектность
5.1.1 Калибры для конусов с конусностью 7:24 должны изготов-

ляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по
рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке.

5.1.2 Комплект калибров для конусов 4 и 5-й степеней точности
(с допусками АТ4 и АТ5) должен состоять из калибра-пробки и
калибра-втулки, для конусов 6 и 7-й степеней (с допусками АТ6 и
АТ7) - из калибра-пробки, калибра-втулки и контрольного калиб-
ра-пробки,

При м е '1 а н и е - При контроле изделий стененей точности' 4 и 5 наряду с
комплексной необходима их поэлементная проверха измерительными приборами.

5.1.3 КОНТРОЛЬкалибров-втулок должен быть поэлементный и
комплексный. В спорных случаях решающим является поэлементный
контроль.

При комплексном контроле калибр-втулка должен припасовывать-
ся по краске к парному с ним кали6ру-пробке для конусов 4 и 5-й
степеней точности и к контрольному калибру-пробке для конусов 6
и 7-й степеней точности. По заказу потребителя к одному рабочему
или контрольному калибру-пробке может быть припасовано до трех
калибров-втулок.

Прилетание конусных поверхностей калибра-втулки, калибра-
пробки или контрольного калибра-пробки должно быть не менее 90%
при обеспечении более плотного контакта (менее интенсивной
окраски) у малого основания конуса.

5
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5.1.4 Толщина слоя краски при контроле припасовки калибров
не должна быть более указанной в таблице 4.

т а б л 11 Ц а 4

30; 35;
...4{L_AS_

2 4

Толшина слоя "рао: .. при кон-гриле припасовки ":;I.'lt"P()l1 .1,.'~
()fiO]lta~ICIIJtt.' кону,,:.. I KOIIYCOII CTCIICltcii T()'III(Мo:Tlt

50: 55: 60 3 5
65; 70;
_75~ во

4 6

5.1.5 При контролс калибра-втулки (для конусов степеней
точности 4 и 5), припасованного к калибру-пробкс, расстояние а
между КОНТРО.1ЬНЫМИ плоскостями должно соответствовать указанно-
му на рисунке 4а и в таблице 5.

При контроле калибра-втулки (для конусов степеней точности 6
и 7), припасованного к контрольному калибру-пробкс, их контроль-
ные плоскости должны совпадать <рисунок 4 б). допускаемое
смешение ~ 1 торца калибра-втулки не должно быть более
указанного в таблице S.

11 Р и :'-1 е '1 а 11 и С - Ilри КОНТРОЛС размера а и смещения 6/ конусные
поверхности калибров должны быть чистыми, /ШЛН'Iне краски НС допускается'.

а

а б
/ - контрольные плоскости; 2 - калибр-втулка, 3 - калибр-иробка контроль-

ный. -4 - калибр-иробка
Рисунок 4

6
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т а б JI И 1\ <1 5
Размеры " мм

а _\ I

()nО:JtШЧС.,11С IloHhIii К"ЛIf€iР-ОТУЛlG' К".11f€iР-lIтулка
конус., Предельно

It:Ш<.UСШlыit

110М ин. Пред, Юlл.t6Р-IIТУ.'IЮI 1I0"ЫЙ
"РСДС.,ЫЮ

откл. изношенный

30; 35; 40 о.ззе ±0.025 ±0.025 +0.064
45; 50 0.312 ±0,035 ±0,035 +0.0711
55; 60 0.2911 ±0.040 0.39 ±0,040 +0.092
65; 70 0,305 ±0.050 ±0,050 +0.112
75; 110 0,332 ±0,070 ±0.070 +0.1311

5.2 Требования к материалу рабочих поверхностей
5.2.1 Рабочие поверхности калибров должны изготовляться из

стали марок Х по ГОСТ 5950, ШХl5 или ШХ15СГ по ГОСТ 801,
.YlOA или Y12A по ГОСТ 1435.

5.2.2 Твердость рабочих повсрхиостсй - 59... 65 НRСэ.
5.2.3 Калибры должны быть подвергнуты старению и размагни-"

чены.
5.3 Ш е р о х о в а т о с т ь П О 1\ е р х н о с т е й .к о н у с а
5.3.1 Параметры шероховатости ка по ГОСТ 2789 не должны

быть более, мкм:
рабочих повсрхностсй конуса калибров-пробок для конусов

степеней точности 4 и 5 0,05
рабочих поверхностей конуса рабочих и контрольных ка-

либров-пробок для конусов степеней точности 6 и 7 0,1
рабочих поверхностей конуса калибров-втулок для конусов

степеней точности:
4 и 5
6 и 7 .....

. . .0,2

. . .0,4
Контрольные плоскости калибров-втулок

ней точности от 4 до 7
5.3.2 На поверхности конуса не должно

дроблености, следов коррозии.
При м е ч а н и е - На припассванных

следы припасовки.

для конусов степе-
0,8

быть царапин, рисок,

калибрах допускаются

125.4 Неуказанные предельные отклонения: Н14, h14, ±"2

7
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t2 1Т4Вместо ± 2" допускается назначать ±2 .
5.5 М а р к и р о в к а
5.5.1 На каждом калибре должно быть четко нанесено:
конмсность 7:24;
обозначение конуса по ГОСТ 15945;
степень точности контролируемого конуса (например, 6);
Д.1ЯКОНТро.1ЬНЫХкалибров добавляется буква "К";
порядковый номер калибра;
дата выпуска;
товарный знак предприятия-изготовителя.

11Р и м е '1 а 11 и е - На калибрах, используемых дли собственных нужд. товарный
знак может не наноситься.

5.5.2 Припассванные калибр-втулка и калибр-пробка должны
иметь одинаковый порядковый номер.

При припасовке к одному контрольному калибру-пробке не-
скольких калибров-втулок порядковый номер на калибре-втулке
наносится в виде дроби, в числителе которой указывается номер
контрольного калибра-пробки, а в знаменателе - порядковый
номер калибра-втулки.

5.6 у п а к о в к а
5.6.1 Калибры должны быть подвергнуты консервации по ГОСТ

9.014.
Срок действия консервации - один год при средних условиях

хранения по ГОСТ 15150.
5.6.2 После консервации калибры должны быть обернуты в

конденсаторную бумагу по ГОСТ 1908 и уложены в коробки,
обеспечивающие сохранность калибров от повреждений.

5.6.3 На каждой коробке должна быть этикетка с указанием:
наименования изделия;
обозначения конуса;
степени точности контролируемого конуса;
товарного знака предприятия-изготовителя;
года и месяца выпуска;
обозначения настоящего стандарта.
5.6.4 Каждая партия калибров должна

том, удостоверяющим их соответствие
стандарта.

5.7 При л о ж е н и я .

сопровождаться докумен-
требованиям настоящего

8
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Правила контроля калибрами приведены в приложении А,
рекомендации по расчету калибра-щупа для контроля базорасстояния
калибром-втулкой - в приложении Б.

6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

Методы контроля калибров - по МИ 1937.

7 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1 Коробки с калибрами должны быть упакованы в деревянные
ящики по ГОСТ 15623, выложенные внутри водонепроницаемым
материалом.

7.2 Масса ящика брутто - не более 50 кг.
7.3 Калибры в упаковке по 7.1 транспортируют всеми видами

. транспорта согласно правилам перевозок грузов, действующих на
этих видах транспорта.

При транспортировании ящики с калибрами ДОЛЖНЫ быть
установлены так, чтобы исключалась возможность их персмещения.

7.4 Упакованные калибры должны храниться в вентилируемом
помещении при температуре от 1О до 35°С. В воздухе не должно
быть присутствия паров кислот и щелочей. Относительная влажность
воздуха не более 80 %.

7.5 Гарантийный срок хранения калибров - 12 мес с момента
изготовления.

ПРИЛОЖЕНИЕ А
( обязательное )

ПРАВИЛА КОНТРОЛЯ КАЛИБРАМИ

Калибры по настоящему стандарту обеспечивают комплексный контроль наружных
и внутренних конуеов е конусностью 7:24:

- по отклонению базорасстояния; .
- по полноте прилетания сопрягаемых поверхностей (контроль на краску).
А.I Контроль по огклонению .базораеCТOliИIUI

9
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A.I.I При контроле излели» калибром-втулкой рекомснлуется определять базорас-
стояние с помощью прохолиого и нспрохолного калибра-щупа.

Рекомсндации 110 расчету калибра-щупа нривсдены в ириложении 1>.
A.I.2 При контроле калибром-пробкой изделие считается годным, еС.1И его торец

совпалает 11.111располагается между контрольными плоскостями калибра-пробки.
А.2 Комплексный контроль на краску
При комплексном контроле 1101 краску изделие считается голным, сели краска

расгерлась 110 поверхности окрашенного конуса.
Площадь пятна контакта при КОНТРО.1С113ДС.1ИЙпредписывается чертежом. При

этом плотный контакт (менее интенсивная окраска) должен обеспечиваться у большого
основания конуса.

Допускаются кольцеобразные остатки нетролутой краски при условии, что пятна
контакта охватывают ереднюю и крайние части проверяемых поверхностей.

I1РИЛОЖЕlIИЕ Б
(рекомендуемое)

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РАСЧЕТУ КАЛИБРА-ЩУПА ДЛЯ КОНТРОЛЯ
БАЗОРАССТОЯНИЯ КАЛИБРОМ-ВТУЛКОЙ

При определении баэорасстояния '1 концов оправок (рисунок Б.I) рекомендуется
пользоваться калибром-щупом.

h

Риеунок Б.I
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Рисунок Б.2

Размеры калибра-щупа в соответствии C~ схемой расположения полей допусков
(рисунок Б.2) должны определяться по формулам. приведеиным в таблице.

Таблица 6

НОВЫЙ ПредельноВид калибра
изношенный

Номи ..аль ный размер Предельное отклонение

Проходной П 1 1 Ilшiп
hn\in + (%1 + 2" ) с -Пр 'с
или hшiп + 0,045 или -о 014

Непроход- !!.J:l 1 -
ной hшах + 2 С -Пр 'с

ИЛИ Ilшах + 0,007 илit -0.014 I

При м е ч а н и е --'- %1 - 0,011 мм; Пр - 0,004 мм; С - конусность 7:24.
I

l ------ --- --
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