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Несоблюдение стандарта преследуетСJl по закону

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и гладкие калибры
дпя контроля трубной цилиндрической резьбы по ГОСТ 6357-81 и усганав-
ливает виды калибров, профиль резьбы, длину рабочей части, допуски и
формулы для определения размеров резьбовых и гладких калибров

1. ОБОЗНАЧЕНИЯ

в настоящем стандарте ЛJ~иняты следующие обозначения размеров и
допусков:
Ь, - ширина канавки резьбового калибра-пробки, резьбового калибра-

кольца или ролика с полным профилем резьбы;
Ь 3 - ширина канавки резьбового калибра-пробки, резьбового калибра-

кольца или ролика с укороченным профипем резьбы;
d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d, - номинальный внутренний диаметр наружной резьбы;
d2 - номинальный средний диаметр наружной резьбы;
D - номинальный наружный диаметр внутренней резьбы;
D, - номинальный внутренний диаметр внутренней резьбы;
D2 - номинальный средний диаметр внутренней резьбы;
F, - расстояние между линией среднего диаметра и вершиной укороченно-

го профиля резьбы калибра;
Fэ - высота укороченного профиля резьбы калибра;
Н1 - допуск гладкого калибра-нробки для внутренней резьбы;
Н2 - допуск гладкого калибра-кольца или калибра-скобы для наружной

резьбы;
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С.2 ГОСТ 2533-88

Нр - допуск гладкого контрольного калибра-нробки для нового ГЛ:Щко-
го калибра-скобы и гладкого конгрольного калибра-нробки для
контроля износа гладкого калибра-скобы;

1. .- длина свинчивания по ГОСТ 6357-81;
т - расстояние между серединой поля допуска TR проходиого и непро-

ходиого резьбовых калибров-колец и серединой поля попуска Т<.:Р
резьбового контрольного проходного капибра-пробки;

Nk - среднее значение длины свинчивания N по ГОСТ 6357 --81 :
р ._.шаг резьбы;
r - радиус закругления вершины и впадины профиля резьбовых проход-

ных калибров-пробок, калибров-конец и роликов калибров-скоб:
S - отклонение реального положения оси канавки b.l относительно но-

минального (смещение канавки):
ТеР _. допуск среднего диаметра резьбового контрольного прохолиого и

.непроходного калибров-пробок. резьбового калибра-лробки для
контроля износа и установочного калибра-пробки:

Td - допуск наружного диаметра наружной резьбы;
Td -- допуск среднего диаметра наружной резьбы;,
TD I - допуск внутреннего диаметра внутренней резьбы;
ТD. -- допуск среднего диаметра внутренней резьбы;
Тр - допуск шага резьбы калибра;
TpL -допуск среднего диаметра резьбового проходиого и непроходного

капибров-пробок ;
TR -допуск среднего диаметра резьбового проходного и непроходного

калибров-колец;
Та I - допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы калибра с

полным профилем;
Та, - допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы калибра с

укороченным профилем;
u - удвоенная величина среза вершины резьбы калибра;
WG() - величина среднедопустимого износа проходныx резьбовых калиб-

ра-пробки и калибра-кольца;
WNG _. величина среднедопустимого износа непроходных резьбовых ка-

пибра-пробки и калибра-кольца;
ZI расстояние от середины поля допуска Н1 гладкого прохолиого ка-

пибра-пробки до проходиого (нижнего) предела внутреннего диа-
метра внутренней резьбы; величина среднедопустимого износа глад-
кого проходного калибра-пробки;

Z2 - расстояние от середины поля допуска Н2 гладкого проходиого ка-
либра-кольца или калибра-скобы до проходиого (верхнего) предела
наружного диаметра наружной резьбы: величина среднедопустимого
износа гладкого проходного калибра-кольца или гладкого проходно-
го калибра-скобы;
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ZPL - расстояние от середины поля допуска TpL резьбового проходнего
калибра-вробки до проходного (нижнего) предела среднего диамет-
ра внутренней резьбы;

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

2. ВИДЫ КАЛИБРОВ

2.1. Для контроля наружной резьбы применяются калибры и соответ-
ствующие им контрольные калибры видов: ПР (1), КПР-ПР (2),
КПР-НЕ (3), К-И (6), ПР (7), У-ПР (8), НЕ (9). У-НЕ (10), НЕ (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 ви-
дов: ПР (21), НЕ (22), ЦР (23) и НЕ (24)

2.2. Номера видов калибров, их наименование, назначение и правила
применения - по ГОСТ 24939-81.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕЙ ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. Калибры-пробки вида ПР (21) должны иметь полный профиль
резьбы в соответствии с указанным на черт. 1а, калибры -кольца вида ПР (1)
и калибры-скобы вида ПР (7) - в соответствии с указанным на черт. 2а.

3.2. ПОЛНЫЙ профиль резьбы калибров видов ПР (21), ПР (1) и ПР (7)
должен иметь радиус r по вершинам и впадинам резьбы. Значения радиу-
сов r ,относящиеся к номинальному профилю резьбы, должны соответ-
ствовать указанным в табл. 1.

3.3. Допускается изготовлять калибры-лробки вида ПР (21) с профи-
лем в соответствии с указанным на черт. 1б .лсалибры-кольца вида ПР (1)
и калибры-скобы вида ПР (7) - в соответствии с указанным на черт. 2б ,
имеющими вершины, срезанные по хорде, проходящей через точки касания
дуги окружности закругленного профиля резьбы по ГОСТ 6357-81 на
величину и/2 и с канавкой шириной Ь 1 '

Числовые значения и и Ь1 должны соответствовать указанным в
габп. 1. Величина u является справочной, служит для расчета диаметров
по вершинам резьбы и непосредственному контролю не подлежит. Форма
канавки произвольная.

При м е ч а н и е. Размеры впадин резьбы изделий (наружный диаметр внутрен-
ней резьбы и внутренний диаметр наружной резьбы) калибром со срезанной вершиной
не контролируются.

'l-6V.9/
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,. Не относится 1< кали бру ВИlIа ПР (7)

Черт. 2

Черт. 1
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Таблица
Размеры в ММ

Число шагов h .. и = О,14784Р
Р на длине 2S,4MM не более г, не более ~

0,907 28 0,20 0,134 0,125 ~
1,337 19 0,30 0,198 0,184
1,814 14 0,40 0,268 0,249
2,309 11 0,50 0,341 0,317

При м е ч а н и е. Радиус r является исходным для просктирования рсзьбообра-
зующего инструмента и не подлежит обязательному контролю.

3.4 Ка_!1ИБРЫ-ПРОБкивидов КПР-ПР (2), У-ПР (8), У-НЕ (10),
КНЕ-ПР (12), КНЕ-НЕ (13), и КИ-НЕ (16) ДОЛЖНЫиметь профиль резь-
бы со срезанными вершинами и с радиусом r по впадинам резьбы в соответст-
вии с указанным на черт. 3. Размеры радиусов r должны соответствовать
значениям, указанным в табл. 1.

При м е ч а н и я:
1. Значение среза вершин резьбы определяется формулами дли расчета наружного

nиаметра калибров. указанными в табл. 9.
2. Размеры впадин резьбы проходиого калибра-кольца вида ПР (1) калибром-

пробкой вида кпр-пр (2) со срезанной вершиной не контролируются.

Черт. 3

3.5. Калибры-пробки видов КПР-НЕ (3), К-И (6) и НЕ (22) должны иметь
укороченный профиль резьбы в соответствии с указанным на черт. 4, каииб-
ры-кольца вида НЕ (l1) и калибры-скобы вида НЕ (9) 11 соогистсгнии
С указанным на черт. 5.

2'"
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Черт.4

Ь,

Черт. 5

• Неoтнoam:. 1( ~y .JЩa НЕ (9).
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Укороченный профиль резьбы калибра должен выполняться с канавкой
" 11з и размерами Е, и Fз, указанными в табл, 2. Форма канавки произ-

вольная.
Величина Е, является справочной, служит для расчета диаметров по

вершинам резьбы калибров с укороченным профилем и непосредственному
контролю не подлежит.

Таблица 2

Размеры в мм

Число Ьз
Р шагов к, =O,lP F,

на длине
Номин. Пред. откл.25,4 мм

0,907 28 0,091 0,25 ± 0,03 от 0,20 до и,35
1,337 19 0,134 0,40 ± 0,04 ,,0,30 " 0,50
1,814 14 0,181' 0,50 ± 0,05 ,,0,40 " 0,70
2,309 11 0,231 0.80 ± 0,05 • ,,0,40 " С,70

3.6. Смещение S канавки относительно боковых сторон профиля резь-
ОЬ\ (черт. 6) должно быть не более предельного отклонения ширины канав-
ки Ь 3, указанного в габл. 2.

Предельное отклонение ширины Ьз канавки может быть увеличено на
удвоенную разность между предельным и действительным значениями
смещения S, если действительное значение меньше предельного.

При м с ч а н и е. Вместо размера Ь. и смещения S допускается контролировать
высоту Р. (черт. 4) . '7

с

1 - реальное положение оси канавки; 2 - номинальное положение оси канавки

Черт. 6
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3.7. Длина резьбы рабочей части резьбовых калибров должна быть не
менее значений, указанных в табл.3

Таблица 3

Обозначение
(НОМер вида) калибра Длина р езьбы р вбочей части калибр а, мм

ПР(1)
КПР-ПР (2)
КПР-НЕ (3)
К-И (6)
ПР (7)
У-ПР (8)
НЕ (9)
У-НЕ (10)
НЕ (11)
КНЕ-ПР (12)
КНЕ-НЕ (13)
КИ-НЕ (16)
ПР (21)
НЕ (22)

0,8 Nk
0,8 Nk + Р

ЭР
ЭР

0.8Nk
0.8Nk +Р •

В соответствии с табл. 9 и черт. 7
ЭР
3Р
3Р
ЗР
3Р

0,8Nk
3Р

При м е ч а н и е. Дли длин свинчивания L по ГОСГ 6357-81 длина резьбы ра-
бочей части проходных калибров должна составлять не менее 0.8 длины свинчивании
резьбы

Черт. 7

3.8. Длина рабочей части гладких калибров ДЛЯ контроля наружного
диаметра наружной резьбы и внутреннего диаметра внутренней резьбы
должна быть не менее значений, указанных в табп. 4.

Таблица 4

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

ПР (17)

НЕ (18)

3Р
(для калибра-скобы)

0.8Nk
(дли калибра-кольца)

3Р
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Продолжение тбл. 4

Обозначение
(номер вида) калибра Длина рабочей части калибра, мм

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

3Р
3Р

0,8 Nk
3Р
ЗР

4. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

4.1. Расположенне полей допусков среднего диаметра, а также допуски
и величины, определяющие положение полей допусков и предел износа ка-
либров для контроля наружной резьбы должны соответствовать указанным
на черт. 8 и в табл. 5, ДЛЯ КОНТРОЛЯ внутренней резьбы - указанным на
черт. 9 и в табл 5.

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

с-ч

~l ..~ . пр~а~nизноса проходнога
КаЛtJlJра-:кОльца- - - -

~l ПрохоiJноiJ

tl- ~tlud t (6~рхнuй)
пр~а~л

I,

~~! ~t 2,8

~I '"~
I

ж1r 1~ 1 ~"'1 6 1..:: Преаел !!;.H~a H:::'P.!!..X~l!!!.c!!..
~ " калuора -кольца

'13 ~ ~'• H~npoxoaHOU
(нингниб )

,J .{fГ-~T~
пр~аел

ю ~
'"~, ~ ~ ~

'"~

Черт. 8
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t\J
<;....
~~ 22

'"

нелрохаанои (Верхнии) преоrл

-,.1' ---------
~

~~:l:1 \ПjJеfJеп износа непрохоёного
'калиора-продки

(\j

~

~~~~t~t - , ~Р771
~ ПрохоiJноu(нuжнuй) предел

3. --\----
ПреtJел износа проходнаго

капидр а - лроокu

Ч~рТ. 9
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Таблица 5
мкм

Td.; TD. k-'GO WN(;
по TR TpL Тср т ZR ZPLгост 6З57-81 ка- ка- ка- 1«1-

пибр- либр- пибр- либр-
коль- пр об- коль- пр об-

цо ка цо ка

Св. 80 до 125 15 10 9 17 2 8 18 • ,t 13 10
,,125 " 200 20 12 10 20 9 13 23 19 17 13
,,200 " 315 25 15 13 24 13. 18 28 23 21 17
,,315 " 500 33 20 17 30 20 24 33 27 28 19

При м е ч а н и и:
1. Значения Т(Р максимальные. При расчете размеров резьбовых калибров ви-

дов: КI1P-ПР (2), У-ПР (8), У-НЕ (10) и КНЕ-ПР (12) допускается увеличение
наименьшего предельного размера среднего диаметра резьбы калибров на значение
до Т(Р/2 дли обеспечения запаса на износ.

2. С целью ограничения числа проходных калибров для одного и того же размера
резьбы проходвые калибры дли резьб класса точности В следует изготовлять по до-
пускам калибров для резьб класса точности А.

4 2. Допуски угла наклона боковой стороны профиля резьбы калибров

должны быть расположены симметрично (± _~.
2

или ± Та_~2 •.

2
) от-

носительно номинального угла.
Значения _~_ для полного профиля и

2
профиля приведены в табл. 6

~-- 2
для укороченного

Таблица 6

Р.мм I Число шагов на I Та, Та.
дпине 25,4мм --т- -2-

0,907

I
28 15' 16'

1,337 19 13' 16'
1,814 14 11' 14'
2,309 11 10' 14'

4.3. Допуск шага Тр на ддине резьбовой части калибров - 5 мкм.

Примечания:
1. Значение Тр относится к расстоянию между любыми витками резьбы калибра.
2. Пействигепьное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

" -
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S. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5.1, Расположение полей допусков гладких калибров, а также допуски
и величины, опредепяюшие положение полей допусков и предел износа ка-
либров для контроля наружного диаметра наружной резьбы должны соот-
ветствовать указанным на черт. 10 и в габл. 7, для контроля внутреннего
днаметра внутренней резьбы - указанным на черт. 11 и в габл. 8.

~I

N
N

--
N

~I :r\

~
~

:tT-!~
18

ЛрriJfЛ изноСо прогодного
~алuаРQ·кольца ц
l(алur1pа~ CI'fOab/

I1роzoдноu (&рхнuu) nprdn

2.0

Черт. 10

- - , - - . ,

...~
~

~
:;-: '2] ЛрохоiJIIОiJ(нuжнuй)пр~а~л

"пр~а~л износа прОl<Оdног,
р _ _ :г

аllоu(6, В,

'Ра-пр

Черт. 11
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Таблица 7
мкм

Td
ПО гост 6357-81

Н, Z,

Св. 140 до 335
" 335 " 850

38
54

16
30

4
6

Таблица 8

МКМ

кь,
по гоет 6357-81

Н1

38
52

Св. 180 ДО 375
" 375 " 710

16
26

6. РАСЧЕТ КАЛИБРОВ

6.1. Размеры диаметров резьбовых калибров Для контроля наружной и
внутренней резьбы должны определяться по формулам, указанным в
таБЛ.9.



Обозна- Наименова- Про- Наружный диаметр Средний диаметр Внутренний диаметр
чеюtе ние и наз- филь

(номер начение ви- резь- Пред. Пред. Пр е- 'Пр ед.вида) да калибра бы по Номин, Номии. Номин.
калибра откл, откл. дел откп.черте-

иэносажу

Калибры для наружной резьбы
ПР (1) Калибр- 2а d, - .' ,

кольцо ре- --- не менее
d, _2

± 2в....зьбовой про- 26 d, - ZR + TR 2--2- -ходной нере-
I ~

2гулируе- '., +11+_
МЫй 2

КПР- Калибр-проб-
ПР (2) ка резьбовой

контрольный
TPL Тс,.ПРОХОдНой d-u- __ TPL d, - ZR - т ±-- - а , - TPL, -для нового 2

±_-
2

резьбового 3
2 не более

npоходного
нерегулируе-
мого капиб-
ра-копьца

КПР- Калибр-проб-
НЕ (3) ка резьбовой

TRконтрольный
непроходной d2 -ZR+'-+
для нового 2 Тп TR ТеР d, - TPL,резьбового 4 ± -- d,-ZR+- ±-- - -

+ 2FJ 2 2 2 не болеепро ходно го
нерегупируе-
мого калнб-
ра-кольца

N
.."
\N
\N
I
ос>
ос>



Продолжение табл.9

Обозна- Наименова- Про- НlPужный ДИ8Ме'ф ерeдюIЙ диаметр Внутренний диаметр
ченне ниев нвз- фIиIь

(номер начениеви- рез .. Пред. НОМИН. Пред Пре- НОМИН. Пред.
видв] д. кanибpа бы по НомИН. откп. откл, дел откл,

калибра черте- изиоса• жу

К-И (6) Калибр-проб-
ка резьбовой
контрольный

ТеРДЛЯ КОНТРОЛЯ d. -ZR +WGO+ Тп а, - Тп,
износа резь- ±- d, ,ZR + W{Ю :t--- - -

бового про- 4 + 2F, :2 :2 не более

хопного не-
регулируемо-
го калибра-
кольца

ПР (7) Калибр-скоба 2а, 26 Размеры и предельные отклонения не регламентированы, а определяются калибром вида
резьбовой У-ПР (8). Радиальное биение профиля роликов не более 5 мкм
прохоцной

У-ПР (8) Калибр-проб-
ка резьбе-
вой устано-
ВОЧНЫЙ дЛЯ TPL TPL ТеР d, - TPL,резьбового 3 d-II- ___

±-- d. - ZR - т :t __ - -
проходиого 2 :2 2 не более
капибра-ско-
бы

НЕ (9) Калибр-око- Размеры и предельные отклонении не регламентированы, а определяются калибром вида
бы резьбовой У-НЕ (10). Радиальное биение профиля роликов не более 5 мкм. Профиль должен сопри ка-
непроходной 5 саться только с двумя боковыми сторонами контролируемой наружной резьбы.

.,
оq



Продолжение тбл. 9

ОБОЗН8- Наименова- Про- нарУЖНЫЙ диаметр Средний диаметр Внутренний диаметр
чение ние н нвэ- филь

(номер нвчение вн- резь- Пред. Пред. Пре- Пред.вида) да калибра бы по Номин. Номин. Номин,калибра черте- ОТКЛ. откл. деп откп.
жу нзноса

У-НЕ Калибр-проб.
(10) ка резьбовой TRустанОВОЧНЫЙ d2 -Td --- Тср d, 'дЛИ резьбово- d - Td

2
±Тп 1 2 ±-- -

ТеР 2 не более --го непроход- 3
ного калиб- -_ -
ра-скобы 2

НЕ (11) Калибр-
кольцо резь- 5

TR TR d _ Т TRбовой непро- d + тн., - d2 -Td --- ±_- 1 d2 --_ ± тв, Ходкой нере- --не менее 1 2 2 2
ГУлируемый - 2F,

КНЕ-
Калибр-проб_
ка резьбовой

fIP (12) КОН'Ip6ЛЬНЫЙ
прохоДной

d, ,Д/IJI нового TR
ТеР -резьбового 3 ,d2 -Td

2
----

непроход- d ± Тп 2 ±-- - не более
2ного нерегу- -- т

лируемого
калИбра-
кольца



Продолжение табл. 9

Обозна- HIIIIМ_oBa- Про- Наружный диаметр ср едний диаметр Внутренний диаме1Р
ченио нионнаэ- филь

(номер начениовн- резь- Пред. Пред. Пре- Пред.
1IJIД8) Jlа кanибра быIЮ Номин. Номин. Номин,

l(anибpа !черте-
откл, откл. Jlen: откл,

жу износа

Калибр-проб-
КНЕ- ка резьбовой

НЕ (13) коитролъIIый
непроходной
дJJИ нового Тср d1 'резьбового d -Td

-
3 d -Td

2 ±TPL ~,-- - не болеенепроходно- 2 , 2
го нерегули-
руемого ка-
пибра-коль-
ца

Калибр-проб-
КИ-НЕ ка резьбовой TR TR

(16) контрольный d - Та - -- + d, -Td ---+
ппя контро- 3 ' . 2 2 2 ТеР а , ' -
ля износа ±TPL ±_- - не более
резьбового + WNG + WNG 2 I

непрсхоцно-
го керегули-
руемого ка-
либра-коль-
ца

TPL Калибры для внутренней резьбы
ПР (21) Калибр-проб- 1а D+--

1TPL2
ка резьбовой TPL D,' jпроходной 1б TPL TPL D2 +ZPL ±--- +ZPL- D1 ' -

D-u- -- 1-- 2 не более
2 2 - WG ---.j



Продолжение табл. 9 \")

Обозна- НаимеиОВ8- Про- Нар ужный nнaмeтp ередний nнaмeтp Внутренний циаметр

чеЮlе ние и нвэ- филь

(номер Н8чекие вн- резь- Пред. Пред. Пр е- Пред.
да KaТllroP8 бы по Номин, Номин. Номнн.вида) откл, откл, дел откл.

1(lI1IИбра черте- износа
жу

НЕ (22) Калибр-проб- о, +TD2 +
Dz +

ка резьбовой 4 о, +TD
2
+ TPL + TDi о, -TD

2
,

TPL ±TPL -непроходНОЙ TPL ±-- Тп не более+ -- -л», +-- 2 +--
2 2 2

- kI-.к;

При м е ч а н и и:
1. При расчете исполнительных размеров калибров следует определить наименьший предельный размер для калибров-ко-

лец и яаибольшия предельный размер для калибров-пробок.
2. Формулы ДЛЯ расчета размеров и предельные отклонении среднего диаметра калибров-колец видов ПР (1) и НЕ (11)

приведсны дли координировании полей допусков контрольных калибров и контроля калибров-колец измерительными прибо-
рами.

3. Значении WGO и WNG калибров-пробок видов к-и (6) и I(И-НЕ (16) следует принимать по табл. 5 для калибров-колец.
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6,2. Размеры диаметров гладких калибров для контроля наружной и
внутренней резьбы должны определяться по формулам, указанным в
табл. 10

т а б л и IJ. <1 10

Обозначение Наименование и нвэна- Диаметр калибра
(номер вида) чение вида калибракалибра Номин. Пред.откл.,

Калибры ДЛЯ наружной резьбы

ПР (17) Калибр-кольцо гладкий Н,проходной или калибр- и - i', .-
скоба гладкий проходной 2 .

НЕ (18) Калибр-скоба гладкий
непроходной или калибр- и - Td Н,
кольцо гладкий непроход- .!:-

ной 2

К-ПР (19) Калибр-иробка гладкий
Нрконтрольный проходной J - i', .!_.

ДЛЯ нового гладкого про- 2
ходноге калибра-скобы

К-НЕ (20) Калибр-иробка гладкий
Нрконтрольный проходной d - Td ± -дли нового гладкого неп- 2

роходного калибра-скобы

К·И (25) Калибр-иробка гладкий
Нрконтрольный дли контр 0-

d ± -ЛЯизноса гладкого про- 2
ходноге калибра-скобы

Калибры дЛЯ внутренней резьбы

ПР (23) Калибр-npобка ГЛадкий Но
о, +г, ± -

npоходноli 2

НЕ (24) Капибр-пробка гладкий о, + То, Но
иепроходной ± --

2
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