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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

КАЛИ БРЫ  ГЛАДКИЕ ДЛЯ РА ЗМ Е РО В  Д О  500 мм 

Допуски

Plain gauges lor dimensions to 500 mm. Tolerances

MKC 17.040.30 
OKU 39 3100

ГОСТ
24853-81

Дата введения 01.01.83

Настоящий стандарт распространяется на предельные гладкие калибры для контроля отверстий 
и валов (внутренних и наружных размеров) с  номинальными размерами от 500 мм и с  допусками по 
ГОСТ 25347, а также контрольные калибры.

Для контроля изделий с допускам и, отличающ имися от указанных в ГОСТ 25347. следует  
применять калибры по настоящему стандарту. При этом размеры калибра определяются по квалитету, 
значение допуска которого является ближайшим к допуску изделия.

Стандарт соответствует международной рекомендации И С О /Р  1938.
Стандарт полностью соответствует С Т  С Э В 157— 75.
Требования настоящего стандарта являются обязательными.
(Измененная редакция, Изм. №  1).

I. О БОЗНАЧЕНИЯ

1.1. В настоящем стандарте приняты следующие обозначения размеров и допусков:
I) -  номинальный размер изделия:
Dmm — наименьш ий предельный размер изделия;
Dmti — наибольший предельный размер изделия;
Т  -  допуск  изделия:
Н — допуск  на изготовление калибров (за исключением калибров со  сферическим и изм ери­

тельными поверхностями) для отверстия;
Н — допуск на изготовление калибров со  сферическим и измерительными поверхностями для 

отверстия;
Н ( -  допуск на изготовление калибров для вала;
Ht — допуск на изготовление контрольного калибра для скобы;
Z  — отклонение середины  поля допуска на изготовление проходного калибра для отверстия 

относительно наименьшего предельного размера изделия;
Z, — отклонение середины  поля допуска на изготовление проходного калибра для вала 

относительно наибольшего предельного размера изделия;
У — допустимый выход размера изнош енного проходного калибра для отверстия за границу 

поля допуска изделия:
У, -д о п у с т и м ы й  выход размера изнош енного проходного калибра для вала за границу 

поля допуска изделия;
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а  — величина для компенсации погрешности контроля калибрами отверстий с размерами 
свыше 180 мм;

— величина для компенсации погрешности контроля калибрами валов с  размерами свыше 
180 мм.

2. СХЕМ Ы  РА СП О ЛО Ж ЕН И Я П О Л Е Й  Д О П У С К О В  КАЛИ БРО В

2.1. Расположение полей допусков и отклонений относительно границ полей допусков изделий  
долж но соответствовать указанным на черт. I —8.

2 .2 . Для номинальных размеров до 180 мм
2 .2 .1. Для отверстий квалитетов 6. 7 и 8.

2.2.2. Для отверстий квалитетов от 9 до 17.

- Непроходная старо»а

I Г/У/Л-----Г Проходная сторона

Граница и эпос а

чсз

*=>|

■2

Черт. 2
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2.2.3. Для валов квалитетов 6, 7 и 8.

(Измененная редакция, И зм. №  I).
2.2.4. Для валов квалитетов от 9 до  17.

Черт. 4

2 .3 . Для номинальных размеров свыше 180 мм
2 .3 .1. Для отверстий квалитетов 6. 7 и 8.

Черт. 5
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2.3.2. Для отверстий квалнтетов от 9 до 17.

2.3.3. Для валов квалитетов 6. 7 и 8.

Черт. 7

2.3.4. Для палов квалитетов от 9 до  17

Черт. 8
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Обозначения на черт. 1—8:

Е З  поля допусков отверстия 

^ \ \ ]  поля допусков валов

Х/'/У Л  поля допусков на изгото&тенне рабочих калибров

поля допусков на изготоатенне контрольных калибров

2.4. О бозначение номера, наименование и  назначение видов калибров -  по ГОСТ 24851.

3 . Ф О РМ У Л Ы  Д Л Я  О П РЕ ДЕ Л Е Н И Я  И СП О Л Н И Т ЕЛ Ь Н Ы Х РАЗМ ЕРО В КАЛИБРОВ

3.1. Исполнительные размеры калибров должны определяться по формулам, указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

К а л и б р

Н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р  и  я к -л и п . м м

д о  ISO си . 1 8 0  д о  5 0 0

Р а б о ч и й  к а л и б р К о Н 1 р о л ь м ы й  ка.зззбр Р а б о ч и й  к а л и б р К о н з р о л ь н ы й  к а л и б р

Р а з м е р Д о п у с к Р а з м е р Допуск Р а з м е р Допуск Р а з м е р Д о п у с к

сс
2
■J
с .
и
5
я

г ;

Проходная 
сторона но­
вая

** - - ±  - у -  ИЛИ -

Проходная 
сторона и з­
ношенная

A n » -Y - - - 4 п . « - ^ - - -

И спроход- 
ная сторона

4 m , 4 п * - «

Д
ля

 н
ал

а

Проходная 
сторона но­
вин

D . n - Z , ** 4 м » — 4 4 т \ _ 4

Н „

Проходная 
сторона и з­
ношенная

- 4 ~ + 4
Н ,

4 т ^ 4 - о . - У
Н спроход- 

ная сторона
4 m n 4 , , . 4 n . + “ l н „

*  ~ 2 ~

П р и м е ч а н и е .  При подсчете исполнительных размеров калибров (наибольших для отверстий и 
наименьших для валов) необходимо пользоваться следующими правилами округления:

округление размеров рабочих калибров (наибольших для отверстия и наименьших для налов) для изде­
лий квалитетов 15—17 следует производить до целою микрометра:

для изделий квалитетов 6—14 и всех контрольных калибров размеры следует округлять до величин, крат­
ных 0.5 мкм. при этом допуск на калибры сохраняется:

размеры, оканчивающиеся на 0,25 и 0,75 мкм. следует округлять до величин, кратных 0.5 мкм. в сторо­
ну уменьшения произволе! венною допуска изделия.
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4 . Д О П У С К И  И О ТКЛ О Н ЕН И Я КАЛИ БРО В

4.1. Допуски и отклонения калибров должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

h
2  Я

|  -  
£  3

О б о ш м е и и с  
разм еров  и 
д о п у ск о в

И нтервалы  ра>мерои. мм

Д опуск  
на ф орм у 
калибра•"*1 гл О  
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-  2
=£ А
U  ч С
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 1

8 
д

о
 3

0 *  $

б  а

5  =

5 1

a s  

б  а С
в.

 
12

0 
д

о
 1

80

5  О  
гч

6  а

с
Я  -ГГ,

б  а С
в.

 3
15

 
д

о 
40

0 S  °ъ  Оv-.
SC ич

о  а

Разм еры и д о п у ск и , мкм

Z 1 1.5 1.5 2 2 2 .5 2 .5 3 4 5 6 7 8
Y 1 1 1 1.5 1.5 2 2 3 3 4 5 6 7
а .  а , 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 3 4 5

Д 1,5 2 2 2 .5 3 3.5 4 5 6 7 8 10 11
Л >i 1.5 1.5 1.5 2 3 3 3 4 4 5 6 6 7
О

Л  н 1.2 1.5 1,5 2 2.5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 IT1
Н , 2 2 .5 2.5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2

н .
0 .8 1 1 1,2 1.5 1.5 2 2,5 3 ,5 4 .5 6 7 8 IT1

1.5 2 2 2 .5 3 3 .5 4 5 6 7 8 10 11
к  к, 1.5 1.5 1.5 2 3 3 3 4 4 6 7 8 9

а .  а . 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 4 6 7
Н . Й . 2 2 .5 2 ,5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2

7 н , — — 1.5 2 2,5 2 .5 3 4 5 7 8 9 10 IT1

Н ,
0 .8 1 1 1,2 1.5 1,5 2 2 ,5 3 ,5 4 .5 6 7 8 IT1

Д Д 2 3 3 4 5 6 7 8 9 12 14 16 18
Y , Y t 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 9 9 11
а .  а . 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 6 7 9

о Н 2 2 .5 2 ,5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2
а Н , 3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 IT 3

н * .  н я 1.2 1,5 1.5 2 2 .5 2 ,5 3 4 5 7 8 9 10 IT1

Д 3 5 6 7 8 9 11 13 15 1S 21 24 28 32
г, У, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
а .  а , 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 6 7 9

9 Н 2 2 .5 2 .5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2
Н , 3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 IT 3

Н Л  н „ 1.2 1.5 1,5 2 2 .5 2 ,5 3 4 5 7 8 9 10 IT1

Д  2 ; 5 6 7 8 9 11 13 15 18 24 27 32 37
к к, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

10
а .  а 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 9 II 14
И 2 2 ,5 2 .5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2
н , 3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 IT 3

н  Л  н р 1.2 1.5 1.5 2 2.5 2 ,5 3 4 5 7 8 9 10 1Т1

Д Д 10 12 14 16 19 22 25 28 32 40 45 50 55
>'• У? 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11
а .  а . 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 15 15 20
н ,  Й . 4 5 6 8 9 11 13 15 18 20 23 25 27 ГТ4
Н . — — 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 IT 3

Н , 1,2 1,5 1.5 2 2 .5 2 ,5 3 4 5 7 8 9 10 1Т1

д  д 10 12 14 16 19 22 25 28 32 45 50 65 70
к  д 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12
а ,  а . 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15 20 30 35
Н ,  Й . 4 5 6 8 9 11 13 15 18 20 23 25 27 ГТ4
н — — 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 IT 3

1.2 1.5 1,5 2 2.5 2 ,5 3 4 5 7 8 9 10 1Т1
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Продолжение таб.1. 2

и
£
п в
а  *
£  Я 
3  *

3  2

О б о зн ач ен и е  
разм ерен  и 
д о п у ск о в

И нтервалы  р а ш е р о п . мм

Д опуск
на ф о р м у
калибра•Л

О
S©

sS о
-о *

б  ®

2  =  
as о
и  §

22 о  m  
s> $
и

9  «V
.« о■-< ч

?  сос
*  с
^  Ч

з? Я

б  1 5  i

Г-А
5  V- /-* —

6  § С
в.

 3
15

 
л

о
 4

00 I SVi
б  §

Р а з м е р ы и д о п у ск и , чкм

Z Z 20 24 28 32 36 42 48 54 60 80 90 100 п о

К П 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
а .  а , 0 0 0 0 0 0 0 0 0 25 35 45 55

1 2 Н, Н, 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63 IT 5и Н, — _ 9 11 13 16 19 22 25 29 32 36 40 IT 5

Н , 2 2,5 2 .5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2

Z 4 20 24 28 32 36 42 48 54 60 100 по 125 145
К  У, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
а. а, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 45 55 70 90

1 4** н . Н, 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63 IT514
н , — — 9 11 13 16 19 22 15 29 32 36 40 IT 5

Н, 2 2 .5 2 .5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT2

Z 3 40 4S 56 64 72 80 90 100 п о 170 190 210 240

К П 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 <»• а .  а , 0 0 0 0 0 0 0 0 0 70 90 п о 140
Н, Н, 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63 IT 5
н — — 9 11 13 16 19 22 25 29 32 36 40 IT 5

Н, 2 2 .5 2 .5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 1Т2

Z A 40 4S 56 64 72 80 90 100 п о 210 240 280 320
к  П 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

и м а .  а , 0 0 0 0 0 0 0 0 0 п о 140 ISO 22010 н ,  н . 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63 ГТ5I 7
н , — — 9 11 13 16 19 22 15 29 32 36 40 IT 5

» , 2 2 ,5 2.5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 IT 2

* Для размеров св. 6 мм.
** Для размеров св. I мм.

П р и м е ч а н и я :
1. Числовые значения стандартных допусков — по ГОСТ 25347.
2. Исполнительные размеры рабочих калибров — по ГОСТ 21401.
3. С целью ограничения числа проходных калибров-пробок размерами до ISO мм с основным отклонени­

ем диаметра контролируемого отверстия / /  рекомендуется изюговлятъ их для отверстий:
9 и 10 квалитета — по 9 квалитсту:
11 и 12 квалитета — по 11 квалитсту:
13 и 14 квалитета — по 13 квалитсту:
15. 16 и 17 квалитета — по 15 квалитсту; 
с основным отклонением D для отверстий:
9 и 10 кватктста — по 9 квалитсту: 
с основным отклонением В для отверстий:
II и 12 квалигета — по 11 квалитсту.

(Измененная редакция, Итм. №  1).
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И Н Ф О РМ А Ц И О Н  Н ЫЕ ДАН Н Ы Е

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной промышлен­
ности СССР

2. УТВЕРЖ ДЕН  И ВВЕДЕН  В Д Е Й С Т В И Е  Постановлением Государственного комитета СС СР по 
стандартам от 23.06.81 №  3066 Настоящий государственный стандарт разработай методом прямого 
применения международной рекомендации ИСО Р 1938—71 «Допуски и посадки но системе ИСО. 
Часть 2. Кош роль гладких деталей»

3. Стандарт полностью соответствует СТ С Э В  157—75

4. ВВЕДЕН  В П Е РВ Ы Е

5. С С Ы Л О Ч Н Ы Е Н О РМ АТИ ВН О -ТЕХН И Ч ЕСК И Е ДО КУ М ЕН ГЫ

О б о м а ч с н н с  Н Т Д .  на ко то р ы й  дана 
ссы л ка

Н ом ер п у н к та

ГОСТ 21401-75 4.1
ГОСТ 24851-81 1 4
ГОСТ 25347—82 Вводная часть

6. И ЗДА Н И Е (октябрь 2003  г.) с  Изменением №  1, утвержденным в феврале 1991 г. (И У С  5 —91)
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