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ГОСУДАРСТВЕННЫй СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

AOnYCKH

ГОСТ
3199-84

КАЛИ&РЫ для МЕТРИЧЕСКОЯ РЕЗЬ&Ы ДИАМЕТРОМ
МЕНЕЕ 1 мм.

Screw gauges Гог гпетпс screw tJlread 01 diameters (СТ СЭВ 4136-83)
Iess tl1an 1 гппт. Tolerances Взамен'

ГОСТ 3199-73

окп 39 31140

Постаноanен"ем rocYAapcTBeHHoro ком"тета СССР по стандартам от 10 ма,.
1984 r. н!! 1600 срок введенн. установnен

с 01.01.8S

Нес06ЛlOденне стандарта преследуетс. по закону

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и глад-
кие калибры для метрической резьбы с профилеи по ГОСТ
9150-81, диаметрами от 0,25 до 0,9 мм по ГОСТ 8724-81, ос-
новными размерами по ГОСТ 24705-81 и допусками по ГОСТ
9000-81.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 4136-83.

1. О&О3НАЧЕНИЯ

1.1. В стандарте приняты следующие обозначения размеров и
допусков:

d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
а, - 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;
EI - нижнее отклонение диаметров внутренней резьбы:
cs - верхнее отклонение диаметров наружной резьбы:
Н - высота исходного треугольника резьбы;
н; - допуск гладкого проходного l! непроходиого калибров-

пробок для внутренней резьбы;
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Стр. 2 rOCT. 3199-84

Н2 - ДОПУСК. гладкого непроходного клибра-кольца для на-
ружной резьбы;

Н р - допуск гладкого контрольного проходного и непро-
ходного калибров-пробок;

т - расстояние между серединой поля допуска Т R резь-
бового проходного калибра-кольца и серединой поля
допуска ТеР резьбового контрольного проходного
калибра -пробки;

Р - шаг резьбы;
Гl - радиус впадины резьбы резьбового калибра-кольца;

Г2 - радиус впадины резьбы резьбового калибра-пробки;
т св - допуск среднего диаметра резьбового контрольного

проходного калибра-пробки и резьбового контрольно-
го калибра-лробки для контроля износа;

Td - допуск наружного диаметра наружной резьбы;
т d2 - допуск среднего диаметра наружной резьбы;

TD1 - допуск внутреннего диаметра внутренней резьбы;
то, - допуск среднего диаметра внутренней резьбы;

тр - допуск шага резьбы калибра;
т PL - допуск среднего диаметра резьбового проходного ка-

либра-пробки;
т R - допуск среднего диаметра резьбового проходного ка-

либра-кольца;
т а, - допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы

калибра с полным профилем:
Та. - допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы

калибра с укороченным профилем;
WaO - величина среднего допустимого износа резьбовых

проходных калибра-пробки и калибра-кольца;
W ]ао- величина среднего допустимого износа гладкого про-

ходного калибра-пробки;
Z] - расстояние ОТ середины поля допуска Н, гладкого про-

ходного калибра-пробки до проходиого (нижнего) пре-
дела внутреннего диаметра внутренней резьбы;

Z R - расстояние от середины поля допуска Т я резьбового
проходного калибра-кольца до проходного (верхнего)
предела среднего диаметра наружной резьбы.

1. виды КАЛИ&РОВ

2.1. ВИДЫ калибров ДЛЯ контроля метрической резьбы диамет-
ром менее 1 мм должны соответствовать указанным в табл. 1.

2.2. Правила применения калибров приведсны в обязательном
приложении.
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Та б л'и ц а

Обоэиачение
вида калибр.

по гост
2<4939-81

Наименование вида ка либра

Номер Вllда
к а.тибрв по
СТ СЭВ
1921-79

ПР

кпг-пг

I(-И

кпг

~ПР-НЕ

НЕ
к-не
кнв.нн

ПР
ПР
НЕ

Кв л и б р ы для н ар у ж н о й р е з ь б ы

Ка.зибр-колыю резьбовой проходной нерегулируе-
мый
. I(ЭoJТиБР"<IIроБка резьбовой кснгрольный проходной
для нового нерегулеруемого проходного реэьбово-
'го каЛlИl6ра~ольца ,
,I(а.п:ибр..,пробка резьбовой контрольный дЛЯ -конт-

роля износа нерегулируемого проходного :резьбово-
го калибра -кольца
Калибр-пробка гладкий контрольный проходной

:для нового неретулируемого проходаого резьбово-
го калибра-кольца
Калибр-иробка гладкий контрольный непроход-

ной для 'нового нерегулируемого проходиого резь-
бового калвбрв-кольца
il(аJDибр-,j(lОЛЫЦЮгладкий непроходной
Кваибр-пробка гладкий контрольный проходной

для нового непроходного гладкого калибра-кольца
l(а'JIИI6Р"<IIро6ка гладкий юонтрольный непроходной

для нового непроходного глашкого калибра-кольца

К а л .и б Р ы д л я в н у т ,р е н н ей резь б ы

Квлибр-пробка .резьБОВОЙ проходной
Калибр-аробка гладкий проходной
Каднбр-пробка гладней непрохолной

2

18.

21
23
24

При м е ч а н и я:
1. Наружный ливметр наружной резьбы по лроходному пределу рекомен-

дуется контролировать измерительными' приборами.
2, СредНИЙ диаметр наружной, резьбы по непроходному пределу рекомен-

дуется контролировать выборочно измерите ..ььнымн приборами.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬ&Ы КАЛИ&РОВ

3.1. Калнбры-пробки КПР-ПР (2) и ПР (21) должны иметь
полный профиль резьбы в соответствии с черт. 1, калибр-колы;о
пр (1) - полный профиль резьбы в соответствии с черт. 2.

3.2. Калибр-пробка К-И (6) должен иметь укороченный про-
филь разьбы в соответствии с черт. 3.

3.3. Размеры " и '2, относящиеся к номинальному профилю
резьбы, должны соответствовать значениям, указанным в табл. '2.
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Черт. 3

.. !МЫ

ГОСТ 31"-14 C;rp. 5

~ ~ ~! ~ ~g в t
't5 't5 ~ ~'::1 ':::' g

I~~ 't5 ,~!:s.,., ,~ :<;
.g~ ~ ~I~~ 't:i ~
~:; ~ ~~ :::r:

Таблица 2

н н н О,15РР Г1таХ =О,О72Р- 12 Г2тах=О,144Р- б 24 -2-

0,075 0,00'5 0,011 0,>000 0,00:6
0,08 0,006 Н,О,12 0,003 0,00:6
0,09 0,.000 о.огз о.ооз 0,0017
0,1 0,007 0,014- 0,0014 0,008
0,125 &,009 0,018 0,005 0,,009
0,15 о.оп 0,022 0,005 о.оц
0,L7i 0.013 0,025 0,(Ю16 0,01.3
О,! 0,014 0,029 0,007 0,015
0,225 0,016 о.озе 0,008 0,017

I
• • <

.. It ... е • .а • '11е .' Pa~Ыepы '. IJI '2 :Яi.lI.1IяютсЯIИСХОДНЫМИ ДЛЯ проекгирова-
ния рем.6'~~'3J'101П,eJ'f) lIяструыеит8. я :~ подаежат обязательному контролю.
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4. ДОПУСКИ РЕЗЬ&ОВЫХКАIiН&Р08

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра калибра-
кольца ПР (1) и контрольных калибров-пробок КПР-ПР (2) ик-и (6) должно соответствовать указанному на черт. 4.

. ~
...1

Y////./J ПреiJел UJN«tr проход-
I f

r/// ../ .... .-.- наго калц(jpD-КОЛЬЦО
-l

It 'к""""''1
~ '"'"'"'" Е: Про)(о8нoiJ (fJepXHUU)

У/////А
I-r n/1lliJelf

~ to.,j"" ,
/. .//./. ....

~ 2. ~
~~ 't::J'" .'

Черт. 4

Расположение поля допуска среднего диаметра калибра-проб-
ки ПР (21) должно соответствовать указанному на черт. 5.

21
1, "-"-1 ПрохоiJноu (нижНUЙ;
L""'''- лреiJел,

~ i
,

~ ~ Пре8ел UJHOCUnpoxoiJHozo
I

" ~'-- - - - каЛufjра-пр06КU - ~I
'. I
'-~" I
.... 1

Черт. 5

Располо)Кение полей допусков внутреннего диаметра калибра-
кольца ПР (1) и относящихся К нему контрольных калибров-про-
бок должно соответствовать указанному на черт. 6.

При м е ч а н и е. Числа у полей допусков обозначают номера видов ка-
либров.

4.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа резьбовых калибров, должны соответство-
вать значениям, указанным в табл. 3.



Колu6р-l1fJOiiко zлаiJкuц
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явятрольный пр{])(оОной

Черт. 6

мкм

ГОСТ 3199-8"4 Стр. 7

Таблица 3

WGO
Тd.: то, TR TpL Тср т ZR калибра- I калибра-по гост 9000-81 кольца пробки

ОТ 14 до 24 6 5 5 8 5 8 7

" 26
"

40 8 6 6 10 4 10 8

Пр 1I М е ч а 11 н с. ВеличиныТср максимальные.

При расчете размеров резьбового калибра кпр-пр (2) допус-
кается увеличение наименьшего предельного размера среднего
диаметра резьбы калибра на величину до Т ср/2 для обеспечения
износа (резерва на износ).

4.3. Предельные отклонения угла наклона боковой стороны
Та

профиля резьбы калибров должны соответствовать ±-2-'
Т Та

или ± --г (см. черт. 1-3). Значения 2...!.... и

в табл. 4.

Та,
-2- приведены

Та Та
При м е ч а н и е. Для внутренних резьб предельные отклонения --2-'- и -t

являются исходными для проектирования резьбообразующего инструмента и не
подлежат обязательному контролю.
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Таблица 4 .
Размеры, мм

р I 0.0751 О,ОВ 0,09 ! 0,1 0,125 j 0,15 ! 0,175 0,2 10'225

Та. Та.
150' 150' 135' 120' 100' 80' 70' 60' 60'-2-; --т-

4.4. Допуск шага резьбы калибров Тр на длине 1,2 d состав-
ляет 4 мкм.

При м е ч а н и я:
1,. Значение Т р относится к расстоянию между любыми витками резьбы

калибра.
2. Действительное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

5. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИ&РОВ

5.1. Расположение полей допусков калибра-кольца НЕ (18) и
относящихся к нему контрольных калибров-пробок должно со-
ответствовать указанному на черт. 7.

~~I ~"'-
I(ОЛUОР-ЛРООКQ zлоiJкцй

контрольный прохоi}lI0ii ) I

Черт. 7

Расположение полей допусков калибров-пробок ПР (23) и
НЕ (24) должно соответствовать указанному на черт. 8.

5.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа гладких калибров, должны соответство-
вать укааанным в табло 5 и 6.
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HenpoxoiJHoii (lJepXHUU)
преiJел

-,
~

~l:i' 23

~_~~ I
ПрохоiJноt) (нижниiJ)

преёJм
-----

Черт. 8

Таблица 5 Таблица 6
М:КМ, мкм

Td I Н. I Нр
TD, I Н; I Z, I W100ПО ГОСТ 9000-81 ПО ГОСТ 9000-81

От 16 ДО 32 I 6 I 2 17; 22 3 2 3
" 40 • 50 8 2 26 4 3 5

От 35 до 55 5 4 6
" 57 "

66 6 5 7
" 73 81 7 1 9 10" I

6. РАСЧЕТ КАЛИ&РОВ

6.1. Размеры диаметров резьбы резьбовых калибров ПР (1),
КПР-ПР (2), к-и (6) и ПР (21) должны рассчитываться по фор-
'мулам, указанным в табл. 7.

6.2. Размеры диаметров гладких калибров НЕ (18), ПР (23) и
НЕ (24) и гладких контрольных калибров-пробок должны рас-
-считываться по формулам, указанным в табл. 8.
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ОБОЗllачеиие Профивь НаружltЫЙ диаметр

(номек ввяа) Не нмеиованне вкда кадибра резьбы в со- Iка"н ра по ответствнн Пред.
гост 24939-81 с чертежом Ноямв. ОТ/(д.

Квлвбр-кольцо резь- Н
пгп: бовой проходной нере- 2 d+TpL+---уг- -

гулируемый по радиусу,
не менее

КаJLИ!БР-i!lРоБка резь-
&той контрольаый про-

I(ПР-ПР(21 ходвой дЛЯ нового не-
1 ±TpLрегу JIIи.руем,ого проход- d

НОГО резьбового калиб-
ра .,к,OJIьца

Калибр-пробка резь-
бовой контрольный для

d2+ZR+WGo+ TpL:контродя износа нере-
К-И(б) гулируемого проходиого 3 +O,15P ±-2-

резьбового калибра-
кольца

;

Калибр-оробна резь- ,
пр (2.1.) ёовой проходной 1 D+EID ±TpL

I

При м е 1] а 11 п я:
1. Значения ез и ЕI - по ГОСТ 9(}()I()_,81.
2. Формулы для расчета номинального размера 11 предельные откдонсиня

полей допусков контрольных калибров.
3. Для расчета наружного диаметра резьбы калибра-кольца пр (1) И$

4. Для расчета внутреннего диаметра резьбы калибров-пробок кпР-пР (2).
прибавить величину Н/б.
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Таблица 7

Сре.lНВЙ .аН. метр Ьнутреиннй .ан. метр

НОМИИ. I Пред. I Предел Номии. I Пред.
откл. износа откл.

d2+ZR
T/~

d1+e'd,
TR

±-2- - ±-2-·

d1+esd.+
Н

dЗ+ZR -т Тср - +ZR-m- -6- -±--2 по радиусу,
не более

TRd1+esd ----
• 2

i dЗ+ZR +Woo Тср - Н -±-2- --6-
по радиусу,
не более

TpL
Н

D2+EID•
D1+EID,- -6-±-- D2+E[D.-WGO -2 по радиусу,

не более

среднего диаметра калибра-кольца ПР (1) приведены для координирования

значения наружного диаметра по радиусу следует вычесть величину Hj112 .
.К-И (6) и ПР (21) к значению внутреннего диаметра по радиусу следует
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Таблица в: .
Обозна ченяе. Дм.мет, .калибра
(номер ВИАа) Наименование вида I IкалиШпо калибрв Номин.

Пред. Предел
ГОСТ 9-81 откл. износа

К:аJl'Ибр~обка глад- TR Нркий кентродьный про- d1+eSd ---'- ±--к-пг ходной ДЛЯ 'нового не- 1 2 2 -
регулвруемого проход-
\н·ОГО реаьбового 'Кашrб-
!IJ-a-:юол·ъца
.К:алиБР-lIlJроБка глад-

TR Нркий контрольный непро-кпг-нк ходвой ДЛЯ нового не- d1+eSd +-- ±--r-' 2 -регулируемого проход-
НООО резъбового калиб-
ра-кольце

HEGI8) Калибр-кольцо i\'лад- d-Td Н2

кий непроходной ±-2- -

l(аJl'ИlБР"iIlIPоБка глад-
кий кснтродьный про- Н2 Нрк-нв ходвой ДJlЯ новою 'Не- d-Td- --2- ±-2- -
проходиого ['лаДКJОООка-
лнёра-кольца

К:аJrИiбр-:mpoбка глад-
юнй ковтрсльный непро- Hz Нр

КНЕ-НГ. ХQ.lIJ1tоЙ t!l.ЛЯ :НОВОГО не- d-Td+-2- +-- -проходиого гладкого ка- 2
Л'I:~бра-кольца

Калибр-пробив глад- D1+EID,+Zl ± Н; D1+EID,+ПР (2iЗ) КИЙ проходной -'-2- +Zl-W1GQo

Калибр -лробка глад-
D1+EID,+TD, ± __!!j_НЕ (2\4) кий непроходной -

2
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ПРИЛОЖБНИЕ
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИ&РОВ

1.l(аJ\ибры для наружной резьбы
1,.1. Резьбовой проходной нерегу.лируеlrlЫЙ калибр-кольцо ПР (J) Калибр

контролирует наибольший средний диаметр (приведенный средний диаметр) и,
одновременно, наибольший внутренний диаметр наружной резьбы. Наружный
диаметр резьбы этим калибром не контролируется.

I(алибр должен свободно навинчиваться на контролируемую резьбу. Свин-
чиваемость калибра с резьбой означает, что приведенный средний диаметр
резьбы не больше установленного наибольшего предельного размера, а внут-
ренний диаметр наружной резьбы не больше наименьшего внутреннего днамет-
ра внутренней резьбы.

Контроль калибра-кольца должен. осуществляться калиБРЭlМIИ';nРобками
I(ПР-ПР ,(:21)и I(-И (6). Износ калибра-кольца должен регулярно контролиро-
ваться калибром-пробкой I(-И (16).

Внутренний диаметр резьбы калибра-кольца должен контролироваться
гладкими контрольными калибрами-пробками I(-ПР и КПР-НЕ.

1'.'2, Резьбовой контрольный проходной калибр-аробка КПР-ПР (2) для но-
вого нерегулuруеlrlого проходнога резьбового калибра-кольца ПР (1)

Калибр контролирует наименьший средний диаметр (приведенный средний
диаметр) и, одновременно, наименьший наружный днаметр калибра-кольца.

Калибр должен свободно ввинчиваться в контролируемый 'калибр-кольцо.
Свинчиваемость калибра-лробки с калибром-кольцом означает, что приведен-
НЫй средний диаметр калибра-колъца не меньше установленного наименьшего
предельного размера, а наружный диаметр калибра-кольца не меньше наиболь-
шего наружного диаметра наружной резьбы.

При м е ч а н и е. Квлибр-пробка I(ПР-ПР (2) применяется только у изго-
товителя калибров.

1.3\. Резьбовой контрольный калибр-пробка к-и (6) для контроля износа
резьбового нерегилириемого проходнога калибра-кольца ПР (1)

Калибр, как правило, не должен ввинчиваться в контролируемый калибр-
кольцо.

1.4. Гладкий контрольный проходной калибр-пробка К-ПР для нового не-
регулируеlrlого проходнога резьбового калибра-кольца ПР (1)

Калибр контролирует наименьший внутренний диаметр резьбы калибра-
кольца, Калибр должеи свободво входить ,в контрохаруемую резьбу.

1.5. Гладкий контрольный непроходной калибр-пробка КПР-НЕ для нового
нерегу.лируеlrlого праходного резьбового калибра-кольца ПР (1)

Калибр контролирует наибольший внутренний диаметр резьбы калибра-
кольца. Калибр не должен входить в контролируемую резьбу.

1.6. Гладкий непроходной калибр-кольцо НЕ (18)
Калибр К"ОНТРО.1ируетнаименьший наружный диаметр наружной резьбы.
Калибр не должен про ходить по контролируемой резьбе.
1,.7. Гяадюи; контрольный проходной калиёр-пробка К-НЕ для нового не-

проходнаго гладкого калибра-кольца НЕ (18).
Калибр контролирует наименьший диаметр калибра-кольца.
Калибр должен свободно входить в контролируемый калибр-кольцо.
1.8'. Гладкий контрольный непроходной калибр-пробка КНЕ-НЕ для нового

непроходного гладкого калибра-кольца НЕ (18)
Калибр нонтролнрует наибольший диаметр калибра-кольца.
Квлибр не должен входить в контролируемый калибр-кольцо.
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1.9. допускается при менять другие методы контроля наружной резьбы. В
спорных случаях решающим методом контроля является контроль калибрами,
перечисленными в настоящем стандарте.

2. 1( а л и б Р ы д л я в н у т р е н н е й рез ь бы
2.1. Резьбовой проходной калибр-пробка ПР (2l)
Калибр контролирует наименьший средний диаметр (приведевный средний

диаметр) и, одновременно, наименьший наружный диаметр внутренней резьбы.
Ввутренеий Д'll.а,метррезьбы этим калибром не конгролируется.

Калибр должен свободно ввинчиватъся в контролируемую резьбу.
Свинчиваемость калибра с резьбой' означает, что приведенный средний

диаметр внутренней резьбы не меньше установленного наименьшего предельного
размера, а наружный диаметр внутренней резьбы не меньше наибольшего на-
ружного диаметра наружной резьбы.

2.2. Гладкий проходной калибр-пробка ПР (23)
Калибр контролирует наименьший внутренний диаметр внутревней резьбы.
Калибр должен свободно входить в контролируемую резьбу.
2.3. Гладкий непроходной калибр-пробка НЕ (24)
Калибр контролирует наибольший внутренний диаметр внутренней резьбы.
Калибр не должен входить в контрояируемую резьбу.
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