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Поправка к ГОСТ 16085—80 Калибры для контроля расположения поверхностей. Допуски
(Издание, 2003 г.)

В каком месте Напечатано Должно быть

Пункт 2.6. Таблица 2, первая строка. 
Подзаголовок «для измерительных эле­
ментов, контролирующих расположение 
валов (выступов)» для «Калибры без ба­
зовых измерительных элементов»
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Приложение 1. Таблица 2, 
эскиз для пункта 1
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

КАЛИБРЫ ДЛЯ КОНТРОЛЯ РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Допуски
ГОСТ

16085-80

Gauges for surface position checking. Tolerances
Взамен

ГОСТ 16085-70
МКС 17.040.30 
ОКП 39 3500

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 24 апреля 1980 г. № 1859 дата введения 
установлена

01.01.82
Ограничение срока действия снято Постановлением Госстандарта от 09.07.92 № 670

Настоящий стандарт распространяется на калибры неразъемной конструкции для контроля рас­
положения поверхностей (их осей или плоскостей симметрии) с зависимыми допусками расположе­
ния, а также для контроля прямолинейности оси при зависимом допуске формы.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 1314—78.

1. ОБОЗНАЧЕНИЯ

1.1. Обозначения (символы), принятые в настоящем стандарте, должны соответствовать указан­
ным:

А, В 
А Вmax’ max’
А Вmin’ min 

A R А̂иТпах’
^Vmax’ ^  turnin'

dG0—W

d kmax> d kmm

^Ornax’ d k0min

d k -W
d kO -W

d max
Dmin

d 0max

■̂Omin
F

H
"o

L, Lj, Lj, Ly

— номинальные размеры между измерительными элементами калибров-скоб
— соответственно наибольшие и наименьшие предельные размеры между изме­

рительными элементами калибров-скоб
— размеры между измерительными элементами предельно изношенных калиб- 

ров-скоб

— размер предельно изношенного поэлементного проходного калибра, предназна­
ченного для контроля размера поверхности изделия

— соответственно наибольший и наименьший предельные размеры измерительного 
элемента нового калибра

— соответственно наибольший и наименьший предельные размеры базового изме­
рительного элемента нового калибра

— размер предельно изношенного измерительного элемента калибра
— размер предельно изношенного базового измерительного элемента калибра
— наибольший предельный размер вала (выступа) изделия
— наименьший предельный размер отверстия изделия
— наибольший предельный размер базового вала (выступа) изделия
— наименьший предельный размер базового отверстия изделия
— основное отклонение размера измерительного элемента, соответствующее про­

ходному пределу размера нового калибра, в калибрах без базовых измеритель­
ных элементов

— допуск на изготовление измерительного элемента калибра
— допуск на изготовление базового измерительного элемента калибра
— номинальные значения размеров, координирующих оси (плоскости симметрии) 

поверхностей изделия и калибра в системе прямоугольных координат
Издание официальное 

★
Перепечатка воспрещена

Издание с Изменениями № 1, утвержденным в июне 1983 г. (ИУС 9—83).
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ГОСТ 16085-80  С. 2
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— допуск соосности поверхностей изделия в диаметральном выражении
— допуск прямолинейности оси поверхности изделия
— позиционный допуск поверхности (ее оси или плоскости симметрии) изделия в 

диаметральном выражении
— допуск перпендикулярности оси поверхности изделия относительно плоскости
— допуск соосности измерительных элементов калибра в диаметральном выраже­

нии
— допуск прямолинейности оси измерительного элемента калибра
— позиционный допуск измерительного элемента (его оси или плоскости симмет­

рии) калибра в диаметральном выражении
— координатные составляющие позиционного допуска измерительного элемента 

калибра в системе прямоугольных координат

— координатные составляющие позиционного допуска измерительного элемента 
калибра в системе полярных координат

— допуск перпендикулярности оси измерительного элемента калибра относительно 
плоскости

— величина износа измерительного элемента калибра (определяет размер предельно 
изношенного измерительного элемента при полном использовании допуска на 
его изготовление)

— величина износа базового измерительного элемента калибра
— номинальные значения размеров, координирующих оси (плоскости симметрии) 

поверхностей изделия и калибра в системе полярных координат
— предельные отклонения размеров, координирующих оси (плоскости симметрии) 

поверхностей изделия в системе прямоугольных координат
— предельные отклонения размеров, координирующих оси (плоскости симметрии) 

поверхностей изделия в системе полярных координат
— предельные отклонения размеров, координирующих оси измерительных элемен­

тов калибра в системе прямоугольных координат
— предельные отклонения размеров, координирующих оси измерительных элемен­

тов калибра в системе полярных координат

2. ДОПУСКИ, ОТКЛОНЕНИЯ И ПРЕДЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ КАЛИБРОВ

2.1. Калибры для контроля расположения поверхностей по настоящему стандарту являются про­
ходными.

П р и м е ч а н и е .  Изделие считается годным, если калибр соединяется с изделием (проходит) по всем 
контролируемым поверхностям.

2.2. Расположение поверхностей должно контролироваться после того, как установлено, что их 
размеры (диаметры отверстий и валов, ширины впадин и т. д.) выполнены в пределах соответствую­
щих полей допусков (за исключением случая, указанного в п. 2.8).

2.3. Допуски на изготовление, расположение и величина износа измерительных элементов уста­
навливаются для каждого измерительного элемента в зависимости от позиционного допуска поверхно­
сти (ее оси или плоскости симметрии) изделия, контролируемой данным измерительным элементом.

Если допуски расположения поверхностей изделия заданы не позиционными допусками, а пре­
дельными отклонениями размеров, координирующих оси (плоскости симметрии) поверхностей, или 
другими видами допусков расположения, то предварительно следует определить позиционный допуск 
контролируемой поверхности по формулам, приведенным в справочном приложении 1.

2.4. Отклонения и допуски измерительных элементов калибра должны соответствовать указан­
ным на черт. 1 и 2 и в табл. 1.

2.5. Допуск на изготовление и величина износа базового измерительного элемента (соответ­
ственно # 0 и IV0) должны выбираться такими же, как и для остальных измерительных 
элементов, т. е. HQ = Н, W0 = W.
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С. 3 ГОСТ 16085-80

Если для разных измерительных элементов калибра Н и  W неодинаковы, то для базового изме­
рительного элемента принимают допуск на изготовление и величину износа, равными их наименьшим 
значениям для данного калибра, т. е. Н0 = Hmin, W0 = Wmm

Схемы расположения полей допусков калибров без базовых измерительных элементов

При Тр  ̂ 300мкм

£■
а;

Калибры для контроля 
распол ожени я валов  

(выступов)

Т Ж
U.

Предел износа /  * *--Т---- о-----------  Зз ЪКалиоры для контроля 
расположения отверстий

и
*33

П прдеп  ичнпг.п

\J Z Z 1

3: *
*

Зз

та

1 — поле позиционного допуска поверхности изделия; 2 — поле допуска 
на изготовление измерительного элемента калибра

Черт. 1

214



ГОСТ 16085-80  С. 4

Схема расположения полей допусков калибров с базовыми измерительными элементами
Для базоВого измерительного элемента 

При бази ро ва н ии  по от верст ию  При базировании  по в а л у

к
Тэ

$ Предел износа
1

Г / . / 1

3 § .5:
5: ъ

V
Чз *

о 
m

ax

/  — поле позиционного допуска поверхности изделия; 2 — поле допуска 
на изготовление измерительного элемента калибра

Черт. 2 

мм
Т а б л и ц а  1

Позиционный допуск 
поверхности изделия Тр

Отклонения и допуски измерительных элементов калибра
Основное 

отклонение F
Допуск на изготов­

ление Н
Величина износа 

W
Позиционный 

допуск ТРк

От 20 до 30 9 4 4 6
Св. 30 » 50 12 5 5 8
» 50 » 80 15 6 6 10
» 80 » 120 20 8 8 12
» 120 » 200 26 8 10 16
» 200 » 300 32 10 12 20
» 300 » 500 53 12 16 25
» 500 » 800 66 16 20 30
» 800 » 1200 85 20 25 40
» 1200 » 2000 105 25 30 50
» 2000 » 3000 130 30 40 60
» 3000 » 5000 170 40 50 80
» 5000 210 50 60 100

П р и м е ч а н и е .  Отклонения и допуски калибров при Тр < 50 мкм относятся только к гладким измерительными 
элементами.
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С. 5 ГОСТ 16085-80

2.6. Предельные размеры измерительных элементов калибра должны определяться по формулам, 
приведенным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Вид калибра
Формулы расчета предельных размеров

для измерительных элементов, контро­
лирующих расположение отверстий

для измерительных элементов, контроли­
рующих расположение валов (выступов)

Калибры без базовых 
измерительных элементов

Amax =  A n n  ~ TP+F  
Amin — Amax ^  

A - W  =  Amax H  ^

d. • =  d  — Tp— FAnnin max P
Amax =  Am in+ ^

A - W =  A m  m+ H + W

К
ал

иб
ры

 с
 б

аз
о­

вы
ми

 и
зм

ер
ит

ел
ь­

ны
ми

 э
ле

ме
нт

ам
и Базовый измери­

тельный элемент
Aomax =  A/'O-W 

Aomin =  “ 60—W A  
A o - w  =  A » - W — A - A )

A o  min =  A?0-W  
Aomax =  A )0—W+  A  

A o -  W =  A ? o -w + A - w o

Остальные изме­
рительные эле­
менты

A m  ax =  Anin Tp+F+H() 
Amin — Amax ^  

A -  W =  Amax ^  ^

Amin =  Anax+  Тр— Р—Щ  
Amax =  Am in+ ^

dk -W  =  A m  m+ H + W

2.7. Для резьбовых измерительных элементов калибра отклонения и допуски, приведенные на 
черт. 1 и 2 и в табл. 1, а также формулы расчета предельных размеров, приведенные в табл. 2, относятся 
к среднему диаметру.

Отклонения и допуски для наружного и внутреннего диаметров резьбовых измерительных эле­
ментов должны соответствовать отклонениям и допускам, установленным для поэлементных проход­
ных резьбовых калибров по ГОСТ 24997—81.

Предельные размеры наружного и внутреннего диаметров резьбовых измерительных элементов 
(кроме базовых) должны быть уменьшены (для элементов, контролирующих расположение внутрен­
них резьбовых поверхностей) или увеличены (для элементов, контролирующих расположение наруж­
ных резьбовых поверхностей) на величину позиционного допуска ^относительно соответствующего 
предельного размера поэлементного резьбового проходного калибра по ГОСТ 24997—81. Для базовых 
измерительных элементов Тр= 0.

2.8. Если для изделия задан зависимый допуск расположения поверхностей, равный нулю, то для 
измерительных элементов калибров следует принимать:

— предельные размеры, допуск на изготовление и величину износа равными размерами и допус­
кам поэлементного проходного калибра по ГОСТ 24853—81 для гладких измерительных элементов и 
по ГОСТ 24997—81 для резьбовых измерительных элементов;

— позиционный допуск Трк равным допуску на изготовление поэлементного проходного калибра.
П р и м е ч а н и е .  Для случая, указанного в и. 2.8, поэлементные проходные калибры при приемочном

контроле не должны применяться.
2.9. Допуски расположения измерительных элементов калибра для контроля позиционных откло­

нений предпочтительно указывать позиционным допуском осей (плоскостей симметрии) измеритель­
ных элементов. Вместо позиционных допусков для измерительных элементов калибра могут быть ука­
заны предельные отклонения размеров, координирующих их оси (плоскости симметрии).

2.10. Предельные отклонения размеров, координирующих оси измерительных элементов, должны 
назначаться при расположении осей в системе прямоугольных координат по табл. 3, а при расположе­
нии осей в системе полярных координат по табл. A aw б.

2.11. Предельные отклонения, приведенные в табл. 3 и 4а и б, допускается увеличивать в одном 
координатном направлении при условии, что предельные отклонения в другом координатном направ­
лении будут уменьшены настолько, чтобы обеспечить расположение оси измерительного элемента в 
поле соответствующего позиционного допуска.

Примеры изменения соотношения между предельными отклонениями в двух координатных на­
правлениях показаны на черт. 3 и 4 пунктирными линиями.
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ГОСТ 16085-80  С. 6
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ГОСТ 16085-80  С. 8

Пересчет позиционных допусков измерительных элементов калибра 
на предельные отклонения размеров, координирующих оси этих элементов.

Система полярных координат
Т а б л и ц а  4а

Характеристика расположения 
измерительных элементов 

калибра
Эскиз

Нормируемые отклонения размеров, 
координирующих оси измерительных 

элементов калибра

1. Для измерительных элемен­
та, координированные друг отно­
сительно друга и базового элемен­
та, определяющего центр системы 
полярных координат

/ч Ж Ж а
Г^Чг4 ---

Предельные отклонения ±6/?А ра­
диуса окружности центров.

Предельные отклонения угла ±6аА. 
между осями измерительных элементов.

2. Три и более измерительных 
элементов, расположенных по ок­
ружности

“ J

Предельные отклонения ±5Dk диа­
метра окружности центров.

Предельные отклонения централь­
ного угла ±8aZA между осями двух лю­
бых измерительных элементов*

3. Три и более измерительных 
элементов, расположенных по ок­
ружности и координированных 
относительно центрального базо­
вого элемента А

С

(  /А  
п 1 l/L t

л
Предельные отклонения радиуса 

±б/?А окружности центров.
Предельные отклонения централь­

ного угла ±6aZA между осями двух лю­
бых измерительных элементов*и * 1Ф  у

А / ^
с

У Ту 1 2
у у J  

Ч

* Допускается вместо предельных отклонений центрального угла между осями двух любых элементов 
нормировать предельные отклонения центральных углов между осью одного элемента (принимаемого за базу) 
и осями каждого из остальных элементов (а (, а 2 и т. д.); при этом значение предельного отклонения, указан­
ное в табл. 46 должно быть уменьшено вдвое.
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2.12. Если допуски расположения поверхностей изделия указаны не позиционными допусками 
или предельными отклонениями размеров, координирующих оси, а другими видами допусков распо­
ложения, то для соответствующих измерительных элементов калибра должен назначаться тот же вид 
допуска расположения, что и для изделия.

Пересчет позиционных допусков измерительных элементов калибра на другие виды допусков 
расположения должен производиться по формулам, приведенным в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Вид калибра
Указываемый допуск распо­

ложения или формы измери­
тельных элементов

Эскиз
Формула для 

пересчета позицион­
ного допуска

Калибры для контро­
ля соосности (симмет­
ричности) относительно 
оси (плоскости симмет­
рии) базовой поверхнос­
ти

Калибр для контроля 
соосности (симметрич­
ности) поверхностей от­
носительно общей оси

Допуск соосности (сим­
метричности) каждого из­
мерительного элемента от­
носительно оси (плоскости 
симметрии) базового изме­
рительного элемента

Допуск соосности (сим­
метричности) каждого из­
мерительного элемента от­
носительно общей оси 
(плоскости симметрии)

ШФТск\

ЩФТсм [лв| ©\ФТш№
W '

1
4 —1— 1— 1—1
Й Й

Ск = TtРк

Калибр для контроля 
соосности (симметрич­
ности) без базового изме­
рительного элемента.

(Расположение изме­
рительных элементов, 
вписанное или смежное)

Допуск соосности (сим 
метричности) двух измери 
тельных элементов

Щ *Ъ н \ \
w -----------L

1

т  = т  Л~Т
1 Ск 1 Рк\ 1 Рк2

Калибр для контроля 
перпендикулярности (на­
клона) оси относительно 
плоскости

Допуск перпендикуляр­
ности оси измерительного 
элемента относительно 
плоскости

■с »
<t>TRk

_________ J L
е_ _ 1

Т = Т1 Rk 1 Рк

Калибр для контроля 
прямолинейности оси

Допуск прямолинейнос­
ти оси измерительного эле­
мента калибра

^\ФТ,Lh_

Т = Т1 Lk 1 Рк

2.13. Допуски расположения измерительных элементов калибров должны назначаться независи­
мыми.

1 4 -2 -6 9 0 221
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2.14. Размер между осью отверстия или вала и плоскостью и размер между осями двух отверстий 
или двух валов может быть проконтролирован комплектом двух проходных калибров, предельные 
размеры которых должны определяться по формулам, указанным в справочном приложении 2.

2.15. Примеры расчета предельных размеров измерительных элементов калибров приведены в 
справочном приложении 3.

2.16. Термины и определения допусков формы и расположения поверхностей — по ГОСТ 
24642-81.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

ПЕРЕСЧЕТ
ПРЕДЕЛЬНЫХ ОТКЛОНЕНИЙ РАЗМЕРОВ, КООРДИНИРУЮЩИХ ОСИ, И ДОПУСКОВ 

РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ НА ПОЗИЦИОННЫЕ ДОПУСКИ

Формулы для пересчета допусков расположения поверхностей изделия, заданных различными способа­
ми, на позиционные допуски приведены в табл. 1—2.

Пересчет предельных отклонений размеров, координирующих оси, на позиционные допуски
Т а б л и ц а  1

Характеристика расположения 
поверхностей

Эскиз Формула для определения 
позиционного допуска Тр

1. Одна поверхность координиро­
ванная относительно плоскости (при 
сборке базовые плоскости соединя­
емых деталей совмещаются)

<
f ]

L JS L

Тр = 251

2. Две поверхности, координиро­
ванные друг относительно друга

Я

Р
Ь * S lj  

----------------- ■»-

Тр = 5L

3. Три и более поверхностей, рас­
положенных в один ряд

Общая плоскость

л  г т ?J  к s  к

_ l \ _

г___^L

1. Предельные 
отклонения раз­
мера между ося­
ми двух любых 
поверхностей

2. Предельные 
отклонения осей 
от общей плос­
кости
±5у(5у = 0,5512)

Общая плоскость

К  г\J к J к
~tr±&LT

SU
^  L z t

Предельные 
о т к л о н е н и я  
осей от общей 
плоскости 
± 5 Д , = 5Т)

Тр = 1,4 515

Тр = 2,8 51
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Продолжение табл. 1

Характеристика расположения 
поверхностей

Эскиз Формула для определения 
позиционного допуска Тр

4. Три или четыре поверхности, 
расположенные в два ряда , :

3V Г

)  с

^  с

4

у
К J  V

L1t6'Lx

при 51х = 81 = 81 
Тр = 1,4 81

5. Одна или несколько поверхно­
стей, координированных относи­
тельно двух взаимно перпендикуляр­
ных плоскостей (при сборке базовые 
плоскости соединяемых деталей со­
вмещаются)

(\
Д о£

1

К
Vs)

LftS'Lx А

Lz*-Лх—

ТР = 2 ^ 8 4  + Ы?у
при 81х = 81 = 81 

Тр = 2,8 81

6. Поверхности, расположенные 
в несколько рядов

( ^  С
П

=*>| \

I

Vs

г

J  V,

\  с

)  к  

^ с

✓  1 ? 

>1

Li-5L% V)  ^ 1) а< - >
Li ± i ----ГLx ---->■

ТР = 2 ^ 8 4  + § 4
при 81х = 81 = 81 

Тр = 2,8 81'

7. Две поверхности, координиро­
ванные друг относительно друга и 
базового элемента, определяющего 
центр системы полярных координат

Т Р = 2
5а R У 

2-3440 )

+ 6R1

8. Три и более поверхностей рас­
положенных по окружности

д t  S'D

Предельные 
о т к л о н е н и я  
центрального 
угла между ося­
ми двух любых 
поверхностей 
±Sav

То = 2
^5az " ч24 V

2-3440

+ 8Д2 
8 R = 0,58/)

14-2* 223
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Продолжение табл. 1

Характеристика расположения 
поверхностей

Эскиз Формула для определения 
позиционного допуска Тр

П р и м е ч а н и е .  В формулах а  и az в минутах, 3440 — число минут в радиане, остальные размеры, 
отклонения — в миллиметрах.

Т а б л и ц а  2
Пересчет допусков расположения поверхностей на позиционные допуски

Заданный допуск и характер 
расположения поверхностей

Эскиз Формулы для определения 
позиционного допуска Тр

1. Допуск соосности (симметрич­
ности) поверхности относительно 
оси (плоскости симметрии) базовой 
поверхности

'

®Ис®|Ф|

1 '

'!
'L

Для базовой поверхности 
Тр = 0

Для рассматриваемой поверхности
тР=тс

2. Допуск соосности (симметрич­
ности) двух и более поверхностей 
относительно оси (плоскости сим­
метрии) базовой поверхности

Для базовой поверхности 
Тр = 0

Для остальных поверхностей 
Тр\ = ТС\
Тр2 = ТС2

3. Допуск соосности (симметрич­
ности) поверхностей относительно 
обшей оси (плоскости симметрии)

<§ж«@и §>^®| 1

j J - E

d Ш Ш .

р 1 
ГД2

Тех

224
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Продолжение табл. 2

Заданный допуск и характер 
расположения поверхностей

Эскиз Формула для определения 
позиционного допуска Тр

4. Допуск соосности (симметрич­
ности) поверхностей.

Базовая поверхность не указана. 
Расположение поверхностей впи­

санное или смежное

|®1<РЪ © |

а _

/ 7 7 7 7 7 7 7Z2
J

ш А У А

1

У л

ТР\ — Т р~1 —Р 2

5. Допуск перпендикулярности 
(наклона) оси поверхности относи­
тельно плоскости

1

tp = tr

П р и м е ч а н и е .  При пересчете допуска прямолинейности оси на позиционный допуск следует 
принимать Тр = TL

(Измененная редакция, Изм. № 1).

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

Комплекты калибров-скоб для контроля размера между осью и плоскостью
или между двумя осями

Контролируемый размер

1. Расстояние между осью отвер­
стия и плоскостью

Формулы для расчета предель­
ных размеров калибров

ТР FА . -  г min - г  г
Л т т  ~  Ь  2 2 2

А — I  _  ^ rn in  , Т р  _  W  ^max -  L. 2 2 2

л j  Т)т\п Тр Aw - L -----—  + —

п _ / . Anin Тр f
°шах -  ^ + 2 2 2

п  — J  a.  ^ tT l in  _ Тр W _
°min -  L  + 2 2 2

п  — Т ,  Т)min Т р
min — Т  +  2 2

п — Т а. ^niin _  Тр F , W 
max — Т  +   ̂ 2 + 2 + 2

225
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Продолжение

Контролируемый размер Эскиз калибра Формулы для расчета предель­
ных размеров калибров

2. Расстояние между осью вала 
(выступа и плоскостью) а _ / _ ^шах _ Тр f  ^max -  l. 2 2 + 2

A — T _  ^max _  Tp W 
min L  2 2 2

a .... r ^max TP
AW min “  L 2 2

 ̂ _  j _  ^max _  Tp _F_ W
max ”  "  2 2 + 2 + 2

n —Т а. ^max i TP _ F 
°min -  L + 2 2 2

n —Т а. ^max I ^  _ w_ 
°max -  b  + 2 2 2

n i . ^max .
t>W ~ L + —2 ”  + “

3. Расстояние между осями двух 
отверстий А ■ I D\ min + Т*2 min + 1 F\+F2

л тш — L/
2 2

А j A  min + ^2 min + TP W\+W2
л тах 2 2

Я

а _  /- " 1  min + ^2 min , -гAw -  L ---------- г-------- + I р

_  I  + £ lm m ±£2 jm n_ _ -р [ ^1+/Г2
max — ^  ' 2  J Z5 ■ 2

2 'Р  ■ 2
п _ т | A  min + ̂ 2 min f  . ^1 +^ 2  "min -  L +------------------- 7 р + -----~----

о _ т , D1 min + ^2 min т1 
L + ----------- Л-------------- 1 Р

4. Расстояние между осями двух 
валов (выступов)

4 -  /Лтах — "

^min — L

d\ max +с 2̂ max -г------- -----------1 р + F\+F2

d\ max + ^2 max 
------- 2 -----------рТр + fV\ +W2

а т d 1 max + ^2 max тAw  -  L -------------- --------------- 1 р

^min — Г +

^тах — Г +

1̂ max +^2 max , т -------~-------- г 1 р + F\ + F2

d\ max +с 2̂ max
------ 2------ + Тр + W\ + w 2

d  i  . d 1 max +  d2 max , т  Оц/ — LA--------- ---------- 1-Ip

П р и м е ч а н и я :
1. При контроле калибрами размеров, отмеченными знаком*, соответствующая измерительная поверх­

ность калибра должна прилегать к базовой плоскости изделия.
2. Изделие считается годным, если в него проходят оба калибра (с размерами Л и В), входящие в комп­

лект.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ КАЛИБРОВ ДЛЯ КОНТРОЛЯ
РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ

П р и м е р  1. Рассчитать калибр для контроля расположения отверстий в детали, показанной на черт. 1.

З о т В .Ф в ,Ч *0Л 

ФОЛ Ш

м X э - -

и

Черт. 1

1.1. Предельные отклонения и допуски диаметров измерительных элементов (пробок) калибра опреде­
ляют по табл. 1 в зависимости от позиционного допуска осей изделия Тр = 0,4 мм:

F=  0,053 мм; Н =  0,012 мм; W=  0,016 мм.
1.2. Предельные размеры пробок калибра рассчитывают по формулам табл. 2, п. 1:

dkmах = 8,4—0,4 + 0,053 = 8,053 мм; 
dkmm = 8,053-0,012 = 8,041 мм; 

dk_ w = 8,053-0,012-0,016 = 8,025 мм
1.3. Позиционный допуск осей пробок определяют по табл. 1:

ТРк = 0,025 мм
При нормировании и контроле размеров, координирующих оси пробок, должны быть соблюдены сле­

дующие требования (по табл. 3, п. 3, для ТРк = 0,025 мм):
а) предельные отклонения размеров между осями двух любых пробок Ы 1к = ±0,016 мм;
б) предельные отклонения осей пробок от общей плоскости буд. = ±0,008 мм.
1.4. Схема калибра с указанием размеров и допусков приведена на черт. 2.

г ~ —\

[га ]

I Jпробки Фв,053-o,oiz

И

| ф -  ФО,025\

Черт. 2

П р и м е р  2. Рассчитать калибр для контроля расположения отверстий в детали, показанной на черт. 3.
ЧотВ. Ф16Н11
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2.1. Предельные отклонения и допуски диаметров измерительных элементов (пробок) калибра определя­
ют по табл. 1 при Тр = 0,2 мм:

для пробок, контролирующих расположение отверстий диаметром 16Н11:
F=  0,026 мм; Н = 0,008 мм; W= 0,01 мм;

для базовой пробки:
Н0 = Н=  0,008 мм; WQ = W= 0,01 мм.

2.2. Предельные отклонения пробок калибра рассчитывают по формулам табл. 2: 
для базовой пробки:

Fornax = ^60- и/ = 40 ММ
(размер поэлементного проходного предельно изношенного калибра определяют по ГОСТ 24853—81)

4omin = 40-0,008 = 39,992 мм 
dk0_ w = 40-0,008-0,010 = 39,982 мм

для остальных пробок:
4ошх= 16-0,2+0,026+0,008 = 15,834 мм;

dkmin = 15,834-0,008 = 15,826 мм; 
dk_ w = 15,834-0,008-0,010 = 15,816 мм

2.3. Позиционный допуск осей пробок (кроме базовой) калибра определяют по табл. 1:
Трк = 0,016 мм

При нормировании и контроле размеров, координирующих оси пробок, должны быть соблюдены сле­
дующие требования (по табл. 4а, п. 3 и 46, для Трк = 0,016):

а) предельные отклонения размера между осью каждой пробки и осью базовой пробки 
ЪЯк = ±0,0055 мм;

б) предельные отклонения центрального угла между осями двух любых пробок, расположенных на 
окружности диаметром 100 мм, 6azA. = 50", база — ось центральной пробки калибра.

2.4. Схема калибра с указанием исполнительных размеров и допусков приведена на черт. 4.

4 пробки Ф15,83*1-0,008

Черт. 4

П р и м е р  3. Рассчитать калибр для контроля соосности наружной и внутренней поверхности детали, 
показанной на черт. 5.

$$5
|®| ФО,6 Щ

О ' 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 , ^ j
л:

Черт. 5

228
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3.1. Позиционный допуск осей поверхностей детали определяют по табл. 2 (пункт 4) справочного прило­
жения 1:

Тр\ = Тр2 = 0,3 мм
3.2. Предельные отклонения и допуски измерительных элементов калибра определяют по табл. 1 при 

Тр = 0,3 мм:
Г, = F2 = 0,032 мм; Я, = Я2 = 0,01 мм 

W\= W2 = 0,012 мм; ТРк1 = ТРк2 = 0,02 мм
3.3. Предельные размеры измерительных элементов калибра рассчитывают по формулам табл. 2 

для элемента, контролирующего наружную поверхность детали:
min = 20+0,3—0,032 = 20,268 мм 

^imax = 20’268+0’010 =20,278 ММ 
dkl_ w= 20,268+0,010+0,012 = 20,29 мм 

для элемента, контролирующего внутреннюю поверхность детали:
dk2max = 10—0,3+0,032 = 9,732 мм 

dk2min = 9,732-0,010 = 9,722 мм
dk2_ w = 9,732-0,010-0,012 = 9,710 мм

3.4. Допуск соосности измерительных элементов калибра определяют по табл. 5:
ТСк = ТР]+ТР2 = 0,02+0,02 = 0,04 мм

3.5. Схема калибра с указанием размеров и допусков измерительных элементов приведена на черт. 6.

П р и м е р  4. Рассчитать калибр для контроля соосности гладкой цилиндрической поверхности 
относительно резьбы в детали, показанной на черт. 7.

4.1. Позиционный допуск осей поверхностей детали определяют по табл. 2 (пункт 1) справочного прило­
жения 1:

для гладкого измерительного элемента Тр = 0,8 мм;
для резьбового (базового) измерительного элемента Тр = 0.

4.2. Предельные отклонения и допуски измерительных элементов калибра определяют по табл. 1 при 
Тр = 0,8 мм;

для гладкого измерительного элемента:
F= 0,066 мм; Н = 0,016 мм; W= 0,02 мм; ТРк = 0,03 мм;

для резьбового измерительного элемента;
Я0 = Я = 0,016 мм; W0 = W= 0,02 мм.

229



С. 19 ГОСТ 16085-80

4.3. Предельные размеры измерительных элементов калибра рассчитывают по формулам табл. 2: 
для гладкого измерительного элемента:

dkm ax = 6-0,8+0,066+0,016 = 5,282 мм; 
dkmm = 5,282-0,016 = 5,266 мм; 

dk_ w = 5,282-0,016-0,02 = 5,246 мм. 
для резьбового измерительного элемента (по среднему диаметру):

Fornax = ^60- IV = 14,696 ММ.
(размер dG0_ w определяют по ГОСТ 24997—81)

dm = 14,696-0,016 = 14,68 мм;
dkQ_ iV= 14,696—0,016—0,02 = 14,66 мм.

Наружный и внутренний диаметры резьбового измерительного элемента, указанные на черт. 8, опреде­
ляют по ГОСТ 24997—81.

4. Допуск соосности гладкого измерительного элемента калибра относительно резьбового измерительно­
го элемента определяют по табл. 5.

ТСк = ТРк = 0,03 мм.
4.5. Схема калибра с указанием размеров и допусков измерительных элементов приведена на черт. 8.

Черт. 8

П р и м е р 5. Рассчитать калибр для контроля соосности поверхности детали, показанной на черт. 9.

5.1 Калибры для контроля зависимого допуска соосности, равного нулю, рассчитывают в соответствии 
с п. 2.8 настоящего стандарта.

5.2. Предельные отклонения и допуски измерительных элементов калибра определяют по СТ СЭВ 157—75 
и п. 2.8 настоящего стандарта (обозначения zv  Я,, у, по ГОСТ 24853—81);

Для измерительного элемента, контролирующего диаметр 50 hi 1;
Zj = 0,022 мм; Я, = 0,011 мм; у, = 0; Трк = 0,011 мм.

Для измерительного элемента, контролирующего диаметр 20 Ь9:
zl = 0,009 мм; Я, = 0,006 мм; у, = 0; ТРк = 0,006 мм

5.3. Предельные размеры измерительных элементов калибра рассчитываются по формулам табл. 1 
ГОСТ 24853-81.

dkimin = 50-0,022-0,0055 = 49,9725 49,972 мм; 
dkjmax = 50-0,022+0,0055 = 49,9835 49,983 мм; 

dk\_\у 50 мм,
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dk2 min = 20-0,009-0,003 = 19,988 мм; 
d&2max = 20-0,009+0,003 =19,994 мм; 

dk2-w = 20 MM-
5.4. Допуск соосности измерительных элементов калибра определяют в соответствии с п. 2.8 и табл. 5:

ТСк = 0,011+0,006 = 0,017 мм.
5.5. Схема калибра с указанием размеров и допусков измерительных элементов калибра приведена на 

черт. 10

®  0  0 ,0 1 7

Черт. 10

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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Поправка к ГОСТ 16085—80 Калибры для контроля расположения попер 
хностей. Допуски (см. со. «Калибры. Часть 1*. Издание 2003 г.)

В каком месте Должно быть

Пункт 2.6. Таблица 2. Графа 
«для изм ерительны х элем ен­
тов. контролирую щ их распо­
лож ение валов (выступов)*. 
Д ля базового измерительного 
элем ента

4c0min =  С̂В—W 
Fornax =  <4»—W + ^0 

^АО—W =  W +  Я ,,+

(ИУС №  1 2008 г.)



Поправка к ГОСТ 16085—80 Калибры для контроля расположения поверхностей. Допуски
(Издание, 2003 г.)

В каком месте Напечатано Должно быть

Пункт 2.6. Таблица 2, первая строка. 
Подзаголовок «для измерительных эле­
ментов, контролирующих расположение 
валов (выступов)» для «Калибры без ба­
зовых измерительных элементов»

^krmin “  ^max ~  ^ р ~  F  ^кт\п ~  ^ т а х  + "̂р — ^

(ИУС № 7 2021 г.)
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Поправка к ГОСТ 16085—80 Калибры для контроля расположения поверхностей. Допуски
(Издание, 2003 г.)

В каком месте Напечатано Должно быть

Приложение 1. Таблица 2, 
эскиз для пункта 1

ГОСТ 16085-80
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