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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КАЛИБРЫ ДЛЯ КРУГЛОЙ РЕЗЬБЫ. 

Допуски

Gauges for tool circled thread. 
Tolerances. (CT СЭВ 6135-87)

ГОСТ
28094-89

ОКП 39 3165

Дата введения 01.01.90
Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и глад­
кие калибры для контроля круглой резьбы с профилем и основ­
ными размерами по СТ СЭВ 3293 и допусками по СТ СЭВ 
3962 и устанавливает виды калибров, профиль резьбы, длину 
рабочей части, допуски и формулы для расчета размеров резьбо­
вых и гладких калибров.

d — номинальный наружный диаметр наружной резьбы;
d2— номинальный средний диаметр наружной резьбы;
</->— поминальный внутренний диаметр наружной резьбы;
DI — номинальный внутренний диаметр внутренней резь­

бы;
Do — номинальный средний диаметр внутренней резьбы;
D4— номинальный наружный диаметр внутренней резь­

бы;
— верхнее отклонение наружного диаметра наружной 

резьбы;
esdt — верхнее отклонение среднего диаметра наружной резь­

бы;
Fп — расстояние между линией среднего диаметра и вер­

шиной укороченного профиля резьбы калибра-коль*

F \2 — расстояние между линией среднего диаметра и вер­
шиной укороченного профиля резьбы калибра-пробки; 

F$\ — высота укороченного профиля резьбы калибра-коль­
ца;
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F32 — высота укороченного профиля резьбы калибра-проб­
ки;

Hj — допуск гладкого калибра-пробки для внутренней резь­
бы;

Н2— допуск гладкого калибра кольца или калибра-скобы 
для наружной резьбы;

Иг, — допуск гладкого проходного контрольного калибра- 
пробки для нового гладкого калибра-скобы и гладко­
го калибра-пробки для контроля износа гладкого про­
ходного калибра-скобы;

L — длина свинчивания группы «длинных» по СТ СЭВ 
3962;

т  — расстояние между серединой полей допусков Тд про­
ходного и непроходного резьбовых калибров-колец 
и серединой полей допусков Тср резьбовых конт­
рольных проходных калибров-пробок;

\ \ — среднее значение длины свинчивания .V по СТ СЭВ 
3962;

Р — шаг резьбы;
г — радиус закругления вершины и впадины полного про­

филя резьбы калибра-пробки:
г ,— радиус закругления впадины полного профиля резь­

бы калибра-кольца;
г>— радиус закругления вершины полного профиля резь­

бы калибра-кольца;
г:. — n.v-'vc округления впадины укороченного профиля 

резьбы калибра-пробки и киЛнОра-кольси;
Т■ , - допуск среднего диаметра резьбового контрольного 

прочо .иого и непро.чодногс калибров-пробок и резь­
бового калибра-пробки для контроля износа;

— допуск наружного диаметра наружной резьбы;
Тd> —  допуск среднего диаметра наружной резьбы;
То,— .iuiiyos; з:£удрекНч.го д”. .метра рсиней резьбы:
То, — д о п уск  среднего диаметра внутренней резьбы;
Тр— допуск шага резьбы калибра:

Тpl, — допуск среднего диаметра резьбового проходного и 
нспроходного калибров-пробок;

Тд— допуск среднего диаметра резьбового проходного и не­
проходного калибров-колец;

Та — допуск угла наклона боковой стороны резьбы калибра 
с полным профилем;

Таа — допуск угла наклона боковой стороны резьбы калиб­
ра с укороченным профилем;

WCo — величина среднедопустимого износа проходного резь­
бового калибра-пробки и проходного резьбового ка­
либра-кольца;
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И?л-о— величина среднедопустимого износа нспроходного резь­
бового калибра-пробки и непроходного резьбового ка­
либра-кольца;

Z \ — расстояние между серединой поля допуска Н. гладко­
го проходного калибра-пробки и проходным (ниж­
ним) пределом внутреннего диаметра внутренней 
резьбы; величина среднедопустнмого износа гладко­
го проходного калибра-пробки;

Zг — расстояние между серединой поля допуска Н2 глад­
кого проходного калибра-кольца или калибра-ско­
бы и проходным (верхним) пределом наружного диа­
метра наружной резьбы;
величина среднедопустимого износа гладкого про­
ходного калибра-кольца или гладкого проходного 
калибра-скобы;

ZPL — расстояние между серединой поля допуска TPL резь­
бового проходного калибра-пробки и проходным 
(нижним) пределом среднего диаметра внутренней 
резьбы;

ZR — расстояние между серединой поля допуска Тя резь­
бового проходного калибра-кольца и проходным 
(верхним) пределом среднего диаметра наружной 
резьбы.

2. ВИДЫ КАЛИБРОВ

Для контроля наружной резьбы применяются калибры и соот­
ветствующие им контрольные калибры-пробки видов 1, 2. 3. 6,
41. 12. 13, 10. 17, 13. 10, 20 и 23, для контроля внутренней резьбы- 
калибры зилов 21, 22, 23 и 24.

Номера видов калибров, их наименование и назначение, а 
также правила применения калибров — по ГОСТ 24939.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕЙ 
ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. Калибры-пробки видов 2, 12, 13, 16 и 21 должны иметь
полный профиль резьбы в соответствии с черт. 1, а калибр-кольцо 
вида 1 — в соответствии с черт. 2.

П р и м е ч а н и е . Форма впадины резьбы калибров видов 12, 13 и 16— 
произвольная.

3.2. Полный профиль резьбы калибров-пробок должен выпол­
няться радиусом г , калибров-колец — с радиусами г, и г2. Зна­
чения радиусов г, г, и г2 должны соответствовать указанным в 
табл. 1.
2*
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Черт. 2
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Таблица 1
мм

р г

2.540 0.606 0.361 0,650
3.175 0.757 0.702 0.813
4,233 1,010 0.936 1,084
6,350 1,515 1.404 1,625

П р и м е ч а н и е . Размеры г, г, и г2 являются исходными для проектиро­
вания резьбообразующего инструмента.

3.3. Калибры-пробки видов 3, 6 и 22 должны иметь укорочен­
ный профиль резьбы в соответствии с черт. 3, а калибр-кольцо ви­
да 11 — в соответствии с черт. 4.

3.4. Укороченный профиль резьбы калибра должен выполнять­
ся с размерами Fllt F !2, F3U F32 и во впадине резьбы с радиусом 
г3 в соответствии с табл. 2.

Форма впадины резьбы произвольная.
Размеры F n и F ,2 являются справочными, служат для расче­

та наружного и внутреннего диаметров резьбы калибров с укоро­
ченным профилем и непосредственному контролю не подлежат.

Черт. 3
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Примечания:
1. Формулы дли расчета размеров Г<7, F*.. F приведены в приложе­

нии,
2, Радиус г3 должен обеспечиваться резьбообразующим инструментом.

Т а б л и ц а  2
мм

р Г»: г 6)2 Гг-0.16. не более

2,540 0,125 0,232 1.014 0.994 0,254
5,175 0,156 0.290 1.268 1,243 0,318
4,233 0,208 0,386 1,689 1.656 (\423
■6,350 0,312 0.579 2,535 2,484 0,635

3.5. Длина резьбы рабочей части резьбовых калибров не дол­
жна быть менее величин, указанных в табл. 3.
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Т а б л и ц а  3

Номер
айда калибра Длина резьбы рабочей части калибра, мм. не менее

1 . 0 .8 Л \
2 — — 0,8  Л \ + Я
3 ЗР ____ _

6 ЗР -

11 ЗР ____ -

12 ЗР - _ _

13 ЗР ■

16 ЗР
21 — 0.8.V*
22 З Р

П р и м еч а н и е . При длине свинчивания L no СТ СЗВ 3962 длина 
рабочей части проходных калибров не должна быть менее чем 0,8 длины 
свинчивания резьбы.

3.6. Длина рабочей части гладких калибров для контроля на­
ружного диаметра наружной резьбы и внутреннего диаметра внут­
ренней резьбы не должна быть менее величин, указанных в 
табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Номер
андз калибра Длина рабочеЛ чз<тн калибра, мм. ие менее

17 3 ,
(для калибра-скобы)

1
0.8.V*

| (для калибра-кольца)
18 3 Р • __
19 3 Р • —

1 —20 3 Р
23 — 0,8Л'а
24 3 Р
25 3 я —

4. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра калибров 
для контроля наружной резьбы и относящихся к ним контрольных 
калибров-пробок должно соответствовать указанному на черт. 5, 
для контроля внутренней резьбы — на черт. 6.

П р и м е ч а н и е . Числа у полей допусков обозначают номера видов ка­
либров.
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______

----- : t q 3 S 3 = r ---------------------------------.-I- /  ? 22^-,сч' __1_____'£ П̂редел u3HocQ£?3bdo6cco _
н сл ссксдн огс '<anu(fpa-пробки

Непроходной(верхний>
предо*

6 Проходной 
-L (нижний) 

предел

Предел износа реэьдоОого 
проходного калидра -продки

Черт, б
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4.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до­
пусков и предел износа калибров для контроля наружной резьбы 
и относящихся к ним контрольных калибров-пробок, а также ка­
либров для контроля внутренней резьбы, должны соответствовать 
указанным б табл. 5.

Т а б л и ц а  5
мкм

TDa 
по СТ СЭВ

3%2 TR TPL TCP m ZPL

*'00 *’ng

i s
П Q

о я'о 2
5 8.*  e

i s
i !
* 2

f !Ч оn X *  c

Св. 160 до 200 26 16 14 22 12 17 30 25 22 17
> 200 > 315 34 20 18 28 17 23 37 30 28 22
» 315 » 500 42 26 22 35 29 35 48 39 36 28
» 500 » 850 54 32 26 43 40 46 60 48 45 33

П р и м е ч а н и я :
1. Значения Тел максимальные При расчете размеров резьбовых калиб­

ров видов 2 и 12 допускается увеличение наименьшего предельного размера
среднего диаметра резьбы калибров на величину до— ̂ — для обеспечения за­
паса на износ.

2. С целью ограничения числа проходных калибров для контроля резьб с 
одинаковыми размерами и основными отклонениями, но различной степени точ­
ности рекомендуется допуски проходных калибров определять по наименьшим
значениям допусков Т или Тп2, установленным в СТ СЭВ 3962.

3. Допуски T tf .T p /H  Т <-р включают отклонение формы профиля резьбы 
и отклонение от цилнндричности среднего диаметра резьбы калибров.

4.3. Допуски угла наклона боковой стороны резьбы 
должны быть расположены симметрично | ±  J или

относительно номинального угла.
Г, '  Т7

Значения-у2-для полного профиля резьбы и -у- для уко­

роченного профиля резьбы приведены в табл. 6.

калибров

Т а б л и ц а  6

P, M M
T

a ,
2

T «а
2“

2.540 25' \V
3,175 20' 12'
4,233 15' 10'
6,350 10' 8'
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4.4. Допуск шага резьбы калибров может быть расположен в 
плюс ( +  ТР) или в минус (—Тр ) относительно номинального ша­
га.

Значения ТР приведены в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Длина резьбы рабочей части калибра, мм Тр. ик*

До 16 1 5
Св. 16 до 28 6

» 28 » 50 7
» 50 » 80 8
» 80 10

I
П р и м е ч а н и е , Значение Тр относится к расстоянию между любыми 

витками резьбы калибров.

5. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров для конт­
роля наружного диаметра наружной резьбы и относящихся к ним 
контрольных калибров-пробок должно соответствовать указан­
ному на черт. 7, для контроля внутреннего диаметра внутренней 
резьбы — на черт. 8.

Черт. 7
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Не проходной (верхний) 
предел _

:=Ж
К| 23 Проходной (нишний ) 

предел
Предел износа гладкого 
проходного калибра-пробки
Черт. 8

5.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до- 
пусков и предел износа гладких калибров для контроля наружно­
го диаметра наружной резьбы и относящихся к ним контрольных 
калибров-пробок должны соответствовать указанным в табл. 8, 
для контроля внутреннего диаметра внутренней резьбы — в 
табл. 9.

Т а б л и ц а  8

Та
no СТ СЭВ 3962

Св. 200 до 300 
* 300 > 800
> 800 * 1000

мкм

Н,

16
30
46

н,

46
10

Z,

38
54
80

Т а б л и ц а  9
мкм

То,
по СТ СЭВ 3962 н, Z,

Св. 200 до 355 16 38
» 355 » 710 29 52
> 710 * 1060 46 65
» 1060 » 1320 58 80
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6. РАСЧЕТ КАЛИБРОВ

6.1. Размеры диаметров резьбы калибров для контроля наруж­
ной резьбы и относящихся к ним контрольных калибров-пробок 
должны рассчитываться по формулам, указанным в табл. 10, для 
контроля внутренней резьбы — в табл. 11.

6.2. Размеры диаметров гладких калибров для контроля на­
ружного диаметра наружной резьбы и относящихся к ним конт­
рольных калибров-пробок должны рассчитываться по формулам, 
указанным в табл. 12, для контроля внутреннего диаметра внут­
ренней резьбы — в табл. 13.
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Таблица 12
Диаметр калибра

Номер
вида калибра

Наименование и назначение 
анд. калибра Номинальный Предельные

ОТКЛОНЕНИЯ

17 Калибр-кольцо гладкий про­
ходной или калибр-скоба глад­
кий проходной

d-\-esd—Zt
о

V г
•18 Калибр-скоба гладкий непро­

ходной или калибр-кольцо 
гладкий непроходной

* + * * d -td H,

19 Калибр-пробка гладкий кон­
трольный проходной для но­
вого гладкого проходного ка­
либра -скобы

A—Zi Нр
± т

20 Калибр-пробка гладкий кон­
трольный проходной для ново­
го гладкого непроходного ка­
либра-скобы

rf+ es*-T*

25 Калибр-пробка гладкий кон­
трольный для контроля износа 
гладкого проходного калиб­
ра-скобы

d+e*d Н р
* Т

П р и м е ч а н и е .  Числовые значения esa следует принимать по СТ СЭВ 
3962 с учетом их знаков.

Т а б л и ц а  13
Диаметр калибра

Номер
вида калибра

Наименование и назначение
вида калибра Номи-а.-ькый Предельные

отклонения

23 Калнбр-пробка гладкий про- A + * i Н,
ходной *  2

24 Калибр-пробка гладкий не- D ,+ T 0 l Н»
проходной ±  2
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ФОРМУЛЫ ДЛЯ РАСЧЕТА РАЗМЕРОВ УКОРОЧЕННОГО 
ПРОФИЛЯ РЕЗЬБЫ КАЛИБРОВ

1. Расстояние между линией среднего диаметра и вершиной укорочен 
ного профиля резьбы Fn и F)а рассчитаны по формулам

„ г / Р >
F ii=0,67 1\ T ~ ~ R cos I5\ ) ctg 15° 1. О )

F,3= 0 .67 [  ̂ —/?1 cos 15° )̂ C tg  15° j . ( 2 )

где 0,67 — коэффициент дополнительного укорочения теоретических разме-
ров Fи я Fit, исключающего контакт между калибром и закрутле
нием впадин соответственно наружной и внутренней резьбы;

R — радиус закругления вершины и впадины наружной резьбы;
Ri — радиус закругления впадины внутренней резьбы.

2. Размеры высоты укороченного профиля резьбы Гм н Гзз рассчитаны по 
формулам

F3 1 = ^ 1  Н—уН-'Ъ (3)

W , a+ [* :( l - - У - + Т  «'8 » * ] + ^  «>

где А3 — высота профиля наружной резьбы;
/?з— радиус закругления вершины внутренней резьбы.

П р и м е ч а н и е .  Числовые значения R. Ru R? и А5 — по СТ СЭВ 3293.
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