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ГОСТ 2849-94

МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ

КАЛИБРЫ ДЛЯ КОНУСОВ ИНСТРУМЕНТОВ

Технические условия

Gallgcs for Ьcvels of instruments.
Specifications

Дата введения 1996-07-01

I ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на гладкие калибры для
комплексного контроля инструментов 4, S, 6, 7 и 8 степеней точности
с допусками по ГОСТ 2848 и размерами по гост 25557 и ГОСТ
9953.

Требования стандарта являются обязательными, кроме п. 4.7 (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
ГОСТ 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. харак-

теристики и обозначения
ГОСТ 2848-75 Конусы инструментов. Допуски, методы и средства

контроля
ГОСТ 5950-73 Прутки и полосы из инструментальной легиро-

ванной стали. Технические условия .
ГОСТ 8908-81 Нормальные УГЛЫ и допуски углов
ГОСТ 9953-82 Конусы инструментов укороченные. Основные

размеры
ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия.

Исполнения для различных климатических районов. Категории,
условия эксплуатации, крансния и транспортирования в части
воздействия климатических факторов внешней среды
Издание официальное
1



ГОСТ 2849-94

ГОСТ 15623-84 Ящики деревянные для инструмента и приспо-
соблсний к станкам. Технические условия

ГОСТ 25557-82 Конусы инструментальные. Основные размеры
МИ 1937-88 Калибры для конических соединений. Методика

контроля

3 ТИПЫ. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ДОПУСКИ

3.1 Типы
Калибры (пробки и втулки) должны изготовляться типов:
1 - без лапки;
2 - с лапкой.
3.2 Основные размеры 11 предельные отклонения
Основные размер." и предельные отклонения рабочих калибров

должны соответствовать указанным на рисунках I 11 2 и в таблицах
1, 2 и 3, контрольных - на рисунке 1 и в таблицах 1 и 2.

Предельные отклонения конусности контрольных калибров-пробок
не должны превышать 50 % предельных отклонений калибров-втулок.

Tltn 1

/( ШlUОР- прООко
Р//СК/./

Калщfр -От!!лко

Рисучох
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Тип 2

КllлцОР-I7РООкQ. КIlЛ//ОР- tJIП!/ЛКQ
l~

Рисунок 2

При м е ч а и и е - Скосы ЛОШОК под углом 8· изготовляют по заказу потребителя,



Т а б .1 Н Ц а 1 - Рабочие калибры-пробкн типа 1 .1.'111внутренних конусон

Ллииа Прелельные отклонения угла конуса.
Обозначения измерс- мкм, на ллине конуса .1.111конусов f) ; / /2
конусов ния УГ.1а степенеи точности ±О.О5 1112

конуса 4; 5 6 7 8 Номин. Прсл. откл.

~feTpH' 4 25 ±I
-3 -5 -8 4 +{).005 0.5 24 26

ческие 6 35 -4 -6 -10 6 0.5 33 36

морзе О 49 9.045 +{).ОО6 1 51 54

1 52 ± 1.2 -4 -6 -10 12.065 1 54.5 58+{).ОО8
2 64 17.780 1 65 70

3 79 ±1.5 -5 -8 -12 23.1\25 +{).ОО9 1 82.1 87.1

4 100 31.267 -о.оп 1.5 103.8 110.3

5 126 ±2 -6 -10 -16 44.399 1.5 130.9 137.4
6 174 . 63.3411 -о.огз 2 1113.5 191.5

Метри- 80 IIЮ +2 -6 -10 -16 80 -о.огз 2 1911 206
ческие 100 212 +2.5 -8 -12 -20 100 2 235 245

+{).015
120 244

=3 -10 -16 -25 120 2 271 283

160 308 160 +0.018 3 344 360

200 372 =4 -12 . -20 -30 200 +0.020 3 417 437

Морзе 87 14 7.067 +0.0011 I 112 15
УКОРО' 810 18 -2.5 -4 -6 IO.O'J4 1 15.5 I'J
ченные 812 22 [2.0Ы +0.0011 1 'Ч.5 23

816 29 - -3 -5 -8 15.733 1 25 30

BI8 37 -4 -6 -10 17.7110 1 33 38
822 45.5 21.7Ч3 +().ООЧ 1 41.11 46.6
824 55.5 23.1125 1 51.6 511.11
В32 57.5 -5 -8 -12 31.267 1.5 52 . .\ 5Х.II+0.011

'--- 845_ 71.0 -~
_ ,44.3ЧЧ

- --
1.5 h5.'J 72.4

.,
о
(')_,
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т а б л и ц а 2 - Рабочие калибры-пробки типа 2 ДЛИ внутренних конусов

Длина Предельные отклоне-
0603I1а- изме- IIIIЯ угла конуса, мкм,

D
чения рения на длине конуса

конусов угла для конусов степеней точности
конуса

4; 5 6 7 8 Номин, Пред, откл.

Морзе О 49 9,045 t{),006

::!:I,2 -4 -6 -10
1 52 12,065

t{),008

2 64 17,780

3 79 ::!:1,5 -5 -8 -12 23,825 t{),009

4 100 31,267 -о.оп
:!:2 -6 -10 -16

5 126 44,399

6 174 63.348 t{),013

Мет- 80 180 ±2 -6 -10 -16 80 t{),013
ричес-
кис 100 212 :!:2,5 -8 -12 -20 100

t{),015

120 244 120
:t3,O -10 -16 -25

160 308 160 t{),018

200 372 ±4,О -12 -20 -30 200 t{),020

5
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Размеры 8 мм

Ь/2

;: / /} /3
/4 /5 d

±0.05 hl2 hl2
r Г! с

Номин. Прсл.
откл.

1 51 54 2.03 56.5 59.5 10.5 6.0 4 1.0 6
±0.012 ---

I 54.5 58 2.68 62 65.5 13.5 8.7 5 1.2 8

,
I 65 70 3.23 75 80 16 13.5 6 1.6 9.5

±0.015
,

1 82.1 87.1 4.03 94 99 20 18.5 7 2 12.5

1.5 103.8 110.3 6.03 117.5 124 24 24.5 8 2.5 15.5

±0.018
1.5 130.9 137.4 8.03 149.5 156 29 35.7 10 3 18

2 183.5 191.5 9.58 210 211\ 40 51 13 4 26

2 191\ 206 13.01\ 220 221\ 48 67 24 5 23
±0.021

2 235 245 16.0l! 260 270 51! 1\5 30 5 27
_.-
2 271 2113 19.01\ 300 312 61\ 102 36 6 31

±0.026 ~-
'.

3 344 360 25.01\ ]110 .N6 1\1\ 138 411 8 39

3 417 437 31.01\ ±0.031 46() 41Ю 1011 174 60 10 47



...:1 Т а б л и ц а 3 - Рабочие калибры-втулки типов 1 и 2 для наружных конусов
Размеры в мм

I
Длина

Предельные отклонения

Обозна- изме-
угла конуса. мкм, на Ы2 15длине конуса дЛЯ КОНУСОВ

D
z 11 Iз 16 17

чення рения степеней точности ±О,05 hl0 hl0 ие hl0
конусов угла более

конуса 4; 5 6 7 8
Номин. Пред.

ОТКЛ.·

Морзе О 49 9,045 1,2 50 2 ±O,OI2
56,S 10,5 46 50

1 52 :1,2 +4 +6 +10 12.065 53,S 2.65 62 13,5 48,S 53,S
1,4

2 64 17,780 64 3,2 75 16 59 65

3 79 :1,5 +5 +8 +12 23.825 1,6 81 4 ±О,ОI5 94 20 74 81

4 100 31,267 2,0 102,5 6 117,5 24 93,5 101,5

5 126 ±2 +6 +10 +16 44,399 129,5 8 149,5 29 120,5 130.5±О,ОI8
6 174 63,348 2,4 182 9,55 210 40 170 183

Метри- 80 180 :2 +6 +10 +16 80 2,4 196 13,05
±О,021

220 48 172 196
чес- 100 212 :2,5 +8 +12 +20 100 232 16,05 260 58 202 232кне 2,8

120 244
±3 +10 +16 +25

120 268 19,05
±О,026 300 68 232 268

160 308 160 3,2 340 25,05 380 88 292 340

200 372 :4 +12 +20 +30 200 3,6 412 31,05 ±О,031 460 108 352 412

Морзе В22 45 - - +6 +10 21.793 40,S
УКОРО- В24

1,6

чен- 55,S 23,825 50,S - - - - - -
ные В32 57,S - -. +8 +12 31,267 51,0

2,0
В45 71 44,399 64,5_ ...- --
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п Р 11 М е '1 а н 11 я
1 Калибры-втулки i\..1Я ковусов степени точности 8 приголны д..1Я контроля базового

расстояния 11 смешения лаllКl1 наружных конусов степеней точности 4. 5. 6 11 7.
2 Отклонение угла конуса НС относится к ВТУ.1кам. изготовленным методом

припасовки.

При м е р у с л о в н о r о о б о з н а ч е н 11 Я калиб-
ра-пробки Морзе 3 для конусов степени точности 6, типа 1:

Калибр-пробки Морзе 3 АТ6 т. J ГОСТ 2849-94

То же, контркалибра-пробки:

Контркалибр Морзе 3-КАТ6 ГОСТ 2849-94

3.3 Допуски формы
Допуски формы конических поверхностей калибров должны

.соотвстствоватъ указанным в таблице 4.

ТаБЛllца 4

Обозначения ДОIIУСК прямолинейногти Допуск круглости. мкм
KOIIYCOB оБРIIзующеll. мкм

ДЛЯ конесов стеисней точности
4; 5 6 7 8 4; 5 6 7 8

Метри- 4 0.5 0.6 1.0 1.6 0.6 1.0 1.6 2.5ческие 6 0.6 0.8 1.2 2.0
Морзе О; 1 0.6 1.0 1.6 2.5 0.8 1.2 2.0 3.0

2 0.8 1.2 2 3
3; 4 1.0 1.6 2.5 4.0
5 1.0 1.6 2.5 4.0
6 1.2 2.0 3.0 5 1.2 2 3 5

Метри- 80; 100 1.2 2 3 5 1.2 2 3 5ческис 120
160; 1.6 2.5 4 6 1.6 2.5 4 Ь200

Морзе 87 - 0.5 0.11 1.2
УКО- 810; 0.6 1.0 1.6рочен- 812 - - 1.2 2.0 3
IIЫС 816;

8111 - 0.8 1.2 2

822;
824; - 1.0 1.6 2.5 1.6 2.5 4832 -
845 - 1.2 2 3

- -- ---

8
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4 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНIIЯ

4.1 Общие требования. КОМП.1СКТНОСТЬ

4.1.1 Калибры для конусов инструментов должны изготовляться
1" соответствии С требованиями настоящего стандарта и по рабочим
чсртсжам, утвсржлснным в установленном порядке.

4.1.2 Комплект калибров для конусов 4 н 5-й степеней точности
{с попусками АТ 4 11 А Т 5) должен состоять из калибра-вробки и
калибра-втулки, для конусов 6, 7 и 8-й степеней (с допусками АТ6,
АТ7 и АТ8) - из калибра-пробки, калибра-втулки 11 контрольного
ка.l ибра -n роб ки.

11 Р и м с '111 11 11 С - 111)11коилроле конусон изделий степеней точности 44'
5 наряду с комплсксной нсобхолима поэлементная проверка измерительными
приборами.

4.1.3 Контроль калибров-втулок должен быть поэлементный и
комплексный. В спорных случаях рсшаюшим является поэлементный
контроль. При комплексном контроле калибр-втулка должен припа-
совываться по краске к lIарнщ!,)/с ним калибру-пробке - для конусов
4 ;: 5-й степснсй точности 11 к контрольному калибру-пробкс - для
конусов 6, 7 и 8-й сгспснсй точности. По заказу потребителя к
одному рабочему 11.111 контрольному калибру-пробке может быть
принасовано до ТрСХ калибров-втулок.

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

4.1.4 Толщина слоя краски при контроле припасовки калибров
не должна быть болсе указанной в таблице 5.

Таблица 5

г Толщина слоя краски. мкм, для конусов степеней
Обозначения конусов точности

4; 5 6 7 8

Морзе О; 1; 2 1 2 2 2

З; 4; 5 1 2 2 3

6 2 2 2 4

Мстрические 80; 100 2 2 2 4

12() 2 3 з 4--
160; 200 2 3 3 5

Морзе 822; 824; - 2 2
i832; 845 -укороченные
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4.1.5 У калибров-пробок размер D отсчитывастся по переднему,
Т.е. обращенному к малому диаметру конуса краю риски, размер z
- между псрсдними краями рисок: у калибров-втулок типа 2
размеры z и /7 отсчитываются от горцев калибра-втулки до переднего
края рисок.

4.1.6 Ширина рисок - не более 0,15 мм, глубина - не менее
0,02 мм.

4.1.7 При контроле калибра-втулки, припассванного к калибру-
пробке (для конусов сгспснсй точности 4 и 5) или к контрольному
калибру-пробкс (для конусов степеней точности 6, 7 и 8), ее торец

.должен совпадать с псрсдним краем первой риски калибра-пробки,
Допускается нсдоход торца калибра-втулки не более 0,1 мм.

4.1.8 Калибр-втулка считается предельно изношенным, если
расстояние между горцем калибра-втулки и передним краем первой
риски' на калибрс-пробко 11.111 контрольном калибре-пробке достигает
20 % расстояния z МСЖДУ рисками этих калибров.

4.2 Требования к магериалу рабочих поверхностсй
4.2.1 Рабочие поверхности калибров должны изготовляться из

стали марок Х по ГОСТ 5950, ШХ15 или ШХ15СГ по ГОСТ 801
или УI0А и У12А по ГОСТ 1435.

4.2.2 Твердость рабочих поверхностей - 59 ... 65 НRСэ.
4.2.3 Калибры ДОЛЖНЫ быть подвергнуты старению и размагни-

чиванию.
4.3 Шероховатость повсрхностсй
4.3.1 Параметры шероховатости Ra по ГОСТ 2789 не должны

быть более, мкм;
рабочих поверхностей конуса калибров-пробок для конусов

степеней точности 4 11 5 0,05
рабочих поверхносгей конуса рабочих и контрольных калиб-

ров-пробок для конусов степеней точности 6, 7 и 8 . . . . 0,1
рабочих поверхностей конуса калибров-втулок для конусов

степеней точности:
4, 5 и 6 .
7 и 8 .....

0,2
0.4

контрольных повсрхностей калибров-втулок ДЛЯ конусов от
4 до 8 степснсй ТОЧНОСТII • • • • • • • • • • • • • • • • • • •• 0,8

4.3.2 На поверхности конуса не должно быть царапин, рисок.
дробленности, следов коррозии.

П р и М С .. а 11 и С - Ila принасованных калибрах допускаются следы припа-
совки.

t2
4.4 Неуказанныс прсдельныс отклонения: Н 14, h 14. ± 2'

10
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12 IТI4Вместо ±"2 лопускасгся назначатъ ± -2-'
4.5 Маркировка
4.5.1. На кпжлом калибре лолж но быть нансссно:
обозначснис конуса (например. Морзе 4, Мстр.Вб):
стспснь точности контролирусмого конуса (например. 6);
.1.1$1 контрольных калибров лобавлястся буква "К";
порялковый номер калибра:
лага выпуска:
товарный знак прслприятия-изготовитсля.

11 Р 11 \1 l' '1 а 11 11 с - "а калибрах. испольлусмых ирс.шриягием-изгоговип-лсм
лл» Ct)\)I..·IIIl'IIIIIJI \: нужл. TOBarHlblii знак может 11t' lIaIlO\:H-1 M...я.

4.5.2. Припасованныс калибр-втулка 11 калибр-пробка ДО_1ЖНЫ

11МСТ/, олинаковый порядковый номер.
При припассакс к одному контрольному калибру-пробкс несколь-

к их кплибров-нгулок порядковый номер на калибрс-втулке наносится
в вилс лроби. В числитслс которой указывастся номер контрольного
калибра-пробки, а н знамснатслс - порядковый регистрационный
НОМСР калибра- вту,л к 11.

4.6 Упаковка
4.6.1 Калибры ДО.1ЖНЫ быть подвергнуты консервации по ГОСТ

9.014.
Срок лсйстния консервации - один ГОД при средних условиях

хранения 110 ГОСТ 15150.
4.0.2 Калибры после консервации должны быть обернуты н

конлснсагорную бумагу по ГОСТ 1908 и уложены н коробки,
обсспсчиваюшис сохранность калибров от поврсждсний.

4.6.3 На каждой коробке лолжна быть этикетка с указанием:
наимснования излслия:
обозначеНIIЯ конуса;
стспсни точности конуса, контролирусмого калибром;
товарного знака прслприятия-изгоговителя:
гола 11 месяца выпуска;
обозначсния настояшсго стандарта.
4.6.4 Каждая партия калибров должна сопровожлаться докумен-

том, удостовсряюшим IIX соотвстствис требованиям настояшсго
стандарта.

документ должен содсржать:
наимснованис изделия;
обозначение конуса;
обозначение степсии точности изделия, контролируемого калиб-

ром;

11
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год 11месяц выпуска;
количество калибров в партии:
обозначснис настояшсго станда рта.
4.7 Приложсния
Правила КОНТРО.1Я калибрами приведсны в..приложении А; мстолы

нансссния краски - в приложении Б.

5 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

Методы контроля калибров - по МИ 1937.

6 тгхнспог-пп-онхнив 11 XPAHEHIIE

6.1 Коро6К11 с калибрами должны быть упакованы в ,]СРСВЯННЫС

ящики по ГОСТ 15623, выложснныс внутри волонспроницасмым
материалом.

6.2' Масса ящика брутто - НС болсс 50 кг.
6.3 Калибры в упаковке 110 6.1 транспортируют всеми видами

транспорта согласно правилам персвозок грузов, действующим на
этих видах транспорта.
. При транспортировании ящики С калибрами должны быть
установлены так, чтобы исключалась возможность их псрсмсшсния.

6.4 Упакованные калибры ДО.1ЖНЫ храниться в вснгилирусмом
помсщснии при тсмпсратурс от 10 до J5°C. В воздухе НС должно
быть присутствия паров кислот 11 шелочсй. Относительная влажность
воздуха - не болсс 80 '1.,.

6.5 Гарантийный срок хранения калибров - 12 МС('. с момента
иаготовлсния.

12
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11ннло.ккннк .1
(обя.кнпсльнос)

ПРАВIIЛА КОНТРОЛЯ КАЛI1БРАМI1

"a;Il1\~pl)1 по lfaCI('~IIHl"tY стаll.ШР'У ОVl'(lll'llIшаЮI компл, ..>K(lIblii кон гроль наружных
1I 1I11\' 1ренних 1;011\'«(111 11111."1румсиго«:

110 01 K.'I\)!fCIHI10 t"аJораО:ТОЮНIН;

110 /lO;JJlI)ll' "PII:Il'I";lIIIHI соирягагмых IIOHCPXIIO(ICii (I\O,tll;Il'I{Cflblii кои гроль на
Ч1а,'К") .

А.I Контроль 110 отклопечию баюрасстояния
:\.1.1 "a:llli)p-1IIУ:lка i)l'З лапки (11111 1)

При КОII1 роле ka.llli)pt\\1-1IIУ:IКОii 11111а 1 1l:1;1с':1I1с' счи гае ггя 1'0:1111.1'1. если <ТО гореп
I (\'lIJltI,l{\l'1 11."111 1I(t\P.IIIICS,1 мгж.г,: кгчп рольными плоскосгими усгупа ка:Нtбра .

.\.1 2 "а.ЛIi)Р-1I1\.lка с :lallKoii /11111 21
11 рl1 к онт ро.н- ka:111i)p,)\1-1I1У:IКОil 11111а 2 излглис со1111ас' 1(11 1'11;111"''1, если ПО ЮР<'I\

(1JВlI:.l,tal'T или на хо. LIII (~I Н "Рl',Il'~'ШХ ~'l';.t\;IY кон J рольпои плпскосгью н 1II..'pl\1I111'\1 краем
""p"('ii риски. o(\pallll'lIllOii 11 (101)011\' кон грольнои илоскосги калибра.

Олнонрсменно .ч им килибром ко.пролирусгся симмстричносгь плоскостен лапки
и L't: ,1:01111.1 Ilr))) :)10\1 нлоскгхл и лапк и из.и-лия лолжны рагполагагься параллельно
11:101..>~:(К'IИ,·1 ка:lиt1ра-ВIУ:IIОI .1 не ныс гуиа». за НСС. а конец 1I:I()(Koii чагги лапки
СО CIOPOII'" малого основании конуса лолжен ,'Jl1GO не лохолить, .'Bt()o сонпалать с
.:раl'Ч (o(;pallll'''''''''' в Cl0rOlfY кон грольнои п.пчкгхл и калибра) 11101'0'" риски.

Л.I.3 "a.'1IIi)p-lIр"i)ка (\СЗ лапки (тип 1), калибр-иробка с :1~IIKOii (ПIII 2).
При КОI1I роле кн.тибром-пробкоз! 1'111011 1 11 2 113.1l'.'11Il' считаетги голным, егли его

IOf)l'1I сонни.ше г или расиолагаегся "~Ж;lУ псре.шими краями рисок калибра-пробки.
().II1(JI!РСЧl'llllO калибром-пробко» 11111a 2 кон 1РО:II 1РУ 10 1 ClI '1 "С 1ричпосп. плоскогт '1

окна 1111"lpl'III1t'IO конуса. При :НО'! плоскости лапки килибра-лробки типа 2 лолжны
располига и.си "ара т.н-льно 11:10(1(0(111 0101[1, излелия. не соприкасаясь с иим.

Л.2 Комилексиый контроль 1111 краску

При коми.текгно-« кон гроле на краск у излслис гчигасгся ('0;(11 1.1Ч, С(.'Н' краска
рас герлась 110 повгрхн.кл и окрапк-нного конуса.

11:101I1a.lI. Шllllа к огп акт а при когп роле 'IЦС:lllli прелиигынаеггн чертсжом. При
:НО\.1 плоз ньп) конгак т ("1(.'11('(' иигеисиииая окраска) лолжсн обсспечивагься у Oo..тынего
(}(1I0HHIIJBI конуса.

,'[ОIlУ(К(lН)Т(Я KO;II,llcooupa:HIIJIe ос ппки нстронупв] краски 11рН углонии. что пятна
кон гакш охвагынают срс.шюю 11 крапине части пронсряемых пош-рхностсп.

1 :1
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IJ Р I еюж и lIf 1:' 1;
(I't'I\O.I/,'//(lyt'.I/()t' )

МЕТОД НАНЕСЕНIIЯ KI'ACKII

){:III комплексного контроля килиброн-вгулок 11(\краске примсняюг типографскую
краску ,,~ 2513-26 11:11' ,,~ 1715- 26 110 технической локуменгации, угверж лсиноз: 11
устаиовленном иорялке.

Слегка развеленную ~1(1I11111111Ы~! маслом краску ук.талынаюг в 1"(1'\'11011 113 4 С"Н1СВ

марли, Гампои сверху обсртынают 1I:IОПlоii не ворон ..'lлii тканью " кипанч на нсго
3 - 5 капель машинного масла.

Пронеля таким тампоном 110 иовсрхносги ka:llliipa-lIроiiКII несколько раз, ос гавляю
на нем слой краски, который затем растирают 110 IKl'ii поверхности J1YK,'ii 11 H'I\K"ii
резиновой псрчаткс.

Лишнян краска с иоверхносги ka:II,iipa-lIроiiКII снимасгся ввслсиисм 'IP"\>"'I 11
(исконтролирусмый) калибр-втулку 11 1юноро н", ее на олин оборог. Ooallllllliic" CI(lii
11<1 калибрс-иробке снова растирается 110 IICl'ii понс рх)ЮП 11, а краска С Ka:llliipa-IIIY:IKII
смывасгся. Операци« поигоряегся :\0 получени» IIУЖlюii голшиш« слоя, поглг '1<'1\'

калибром-пробкой осущссгвляют провсрку хонгролирусмой втулки.
Толщина слоя краски коитролируегся впзуальн« 110 оора:щу инп-нсивнос ги ("'l'a,KII

по ГОСТ 2841\.
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