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Настоящий стандарт распространяется на калибры для контроля метрической конической резьбы 
по ГОСТ 25229 и устанавливает виды калибров, профиль, допуски и формулы дтя определения 
размеров калибров.

1. ВИДЫ КАЛИБРОВ

1.1. Калибры дзя контроля конической резьбы должны изготовляться видов:
калибры для конической наружной резьбы:

1 — резьбовой конусный калибр-кольцо (черт. 3);
2 — резьбовой конусный контрольный калибр-пробка для резьбового конусного калибра-кольца 

(черт. 7);
3 — гладкий конусный калибр-кольно (черт. 4);
4 — гладкий конусный контрольный калибр-пробка для гладкого конусного калибра-кольца 

(черт. 8);
калибры для конической внутренней резьбы:

5 — резьбовой конусный калибр-пробка (черт. 5);
6 — гладкий конусный калибр-пробка (черт. 6).
1.2. Калибры для контроля конической резьбы видов 1, 3, 5 и 6 должны изготовляться в следу

ющих исполнениях:
1 — калибр (пробка или кольцо) с контрольной плоскостью, соответствующей номинальному 

положению основной плоскости конической резьбы.
2 — калибр (пробка или кольцо) с контрольными гы ос костя ми. соответствующими номиналь

ным положениям основной плоскости конической резьбы и с плоскостями, соответствующими наи
большему и наименьшему предельным размерам осевого смешения основной плоскости.

Исполнение 2 является предпочтительным.
1.3. Калибры для контроля конической наружной и цилиндрической внутренней резьб, предназ

наченных для взаимного свинчивания, должны изготовляться видов:
калибры для конической наружной резьбы соединяемой с внутренней цилиндрической резьбой:
7 — резьбовой калибр-кольцо (черт. 9);
8 — резьбовой конусный контрольный калибр-пробка (черт. 10);
калибр для цилиндрической внутренней резьбы, соединяемой с конической наружной резьбой:
9 — резьбовой конусный калибр-пробка (черт. 10).
П р и м е ч а н и е .  Вместо калибра вида 9 для контроля цилиндрической внутренней резьбы допускается 

применять кашбры-пробки Г1Р и НЕ но ГОСТ 24997.
1.4. Условное обозначение калибра должно состоять из вида калибра и обозначения резьбы и 

обозначения настоящего стандарта.
Примеры условных обозначений для каждого вида калибра указаны в приложении 2.
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С. 2 ГОСТ 24475-80

2. ОБОЗНАЧЕНИЯ

В настоящем стандарте устанавливаются следующие обозначения:
а[ — расстояние между двумя соседними контрольными плоскостями калибра-кольца; 
а, — расстояние между двумя соседними контрольными плоскостями калибра-пробки; 
flj — расстояние между контрольными плоскостями калибров видов 7 и 9;

— поминальная ширина канавки резьбового конусного калибра-кольца;
/>. — номинальная ширина канавки резьбового конусного калнбра-пробки;
D — номинальный наружный диаметр внутренней резьбы в основной плоскости;

Z), — номинальный внутренний диаметр внутренней резьбы в основной плоскости;
D, — номинальный средний диаметр внутренней резьбы в основной плоскости;

Д юв1 — наибольший средний диаметр калибра-кольца в основной алоскости;
Д т1п — наименьший средний диаметр калибра-кольца в основной плоскости; 

d — номинальный наружный диаметр наружной резьбы в основной плоскости; 
dt — номинальный внутренний диаметр наружной резьбы в основной плоскости; 
d, — номинальный средний диаметр наружной резьбы в основной плоскости; 

d,mм — наибольший средний диаметр калибра-пробки в основной плоскости; 
d,mia — наименьший средний диаметр калибра-пробки в основной плоскости;

cs — верхнее отклонение размера наружной резьбы;

Н, — допуск на изготовление глалкого конусного калибра для внутренней резьбы;
Н, — допуск на изготовление глалкого конусного калибра аля наружной резьбы;
Н5 — допуск на изготовление гладкого конусного контрольного калибра-проб к и аля гладкого 

конусного калибра-кольца:
а, — угол наклона боковой стороны резьбы калибров;
/, — алина наружной резьбы от торца до основной плоскости;
/, — алина внутренней резьбы от торца до основной плоскости;
1К — номинальная алина рабочей поверхности калибра, измеренная вдоль оси калибра;

/и — базовое расстояние калибра-кольца:
/,к — базовое расстояние калибра-пробки;
Р — шаг резьбы калибра:
г, — номинальный радиус закругления канавки резьбового конусного калибра-кольца; 
г. — номинальный ралиус закругления канавки резьбового конусного калибра-пробки;

Тср — допуск на изготовление среднего диаметра резьбового контрольного калибра-пробки;
Tj — допуск среднего диаметра наружной резьбы:
7'д* — допуск среднего диаметра внутренней резьбы;
Т,,] — допуск на изготовление среднего диаметра резьбопого калибра-пробки;
Тл — допуск на изготовление среднего диаметра резьбового калибра-кольца;

Тв| — допуск угла наклона боковой стороны резьбы калибров;
WGQ — среднедопустимый износ резьбовых калибров-пробок и калибров-колец; 

lVtG0 — среднедопустимый износ гладкого конусного калибра-пробки;
IV,ао — среднедопустимый износ гладкого конусного калибра-кольца;

Zc  — смешение поля допуска нару жного диаметра резьбового конусного калибра-пробки;
Zc — смещение поля допуска внутреннего диаметра резьбового конусного калибра-пробки: 
Zr‘ — смещение середины поля допуска глалкого конусного калибра-кольца;

Д / — осевое смещение основной плоскости калибра вида 9. соответствующее полю допуска 
6Н среднего диаметра цилиндрической внутренней резьбы;

А/, — осевое смещение основной плоскости наружной конической резьбы относительно номи
нального расположения:

Д / ,  — осевое смещение основной плоскости внутренней конической резьбы относительно но
минального расположения.
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ГОСТ 2 4 4 7 5 -8 0  С. 3

3. ПРОФИЛЬ И ДЛИНА РАБОЧЕЙ ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. Калибры-пробки видов 2 , 5 ,8  и 9 должны иметь профиль в соответствии с черт. 1, калибр- 
кольцо вода 1 — в соответствии с черт. 2.

Профили должны быть выполнены с радиусами г, (калибр-кольцо) и г, (калибр-пробка), кото
рые сопрягаются по касательной с прямолинейной частью профиля, или с канавками />, и Ь, соответ
ственно. Форма канавок — произвольная.

Размеры г,, rr  Ь1 и Ь, не должны быть более указанных в табл. I.
Катибр-колыю вида 7 должен иметь полный профиль калибра-кольиа IIP по ГОСТ 24497.

Основная

Черт. I

8 -1 -1 0 0 4 113



С. 4 ГОСТ 24475-80

А

Черт. 2

р
‘ ■ - f
не более

г, -  0.072/» -  -4 -. 
ие более не более

л  -  0.144/» -  Ц-.6
не более

1 _ 0,072 0,25 0.14
1,5 0.19 0,108 0,37 0,21
2 0,25 0,144 0,50 0,29

3.2. Длины рабочей части калибров должны соответствовать указанным на черт. 3—10 и в 
табл. 2 и 3.
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ГОСТ 24475-80  С. 5

Рсльбовые конусные калибры-кольца 
Вил I

Исполнение I Исполнение 2

Основная Основная

Гладкие конусные калибры-кольца 
Вид 3

Исполнение I Исполнение 2

Основная Основная

8-1* 115



С. 6 ГОСТ 24475-80

Рсгьбовыс конусные калибры-пробки 
Вид 5

Исполнение / Исполнение 2

Черт. 5

Гладкие конусные калибры-пробки 
Вид 6

Исполнение I Исполнение 2
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ГОСТ 24475-80  С. 7

Резьбовой конусный конт
рольный калибр-пробка

Гладкий конусный контрольный 
калибр-пробка

Вил 2

Основная

Черт. 7

Вид 4

Основная

Резьбовой калибр-кольцо 

Вид 7

Черт. 9

Резьбовые конусные калибры- 
пробки

Виды 8. 9

Черт. 10

Т а б л и ц а  2

*1с. al <7 1 А 'а
*Gt

3н
пг
m

Мойки Пред.
OTU. П ом ин. Пред.

отхл.
Н ом кн. Пред.

ОПСЛ.
Н ок и и . П рел.

огкл.
П омни Прел.

откл.
П ом ни. Пред.

07КЛ.

1; 3 ч Ы 1 — — — — А + А > 1 2 А Р ? — —

2 : 4 — — — — — А + А - А js7 — -

5 : 6 — — Л12 h i 1 — — А  +  / 2 > 1 2 — А
7 — — — — ч Ы 1 — - А + А А h i t -

8 ; 9 - - - - Д / Ы 1 - - - А > 7

П р и м с ч а и и е. Для калибра вида 8 размер £?j не реглах1снтирустся (см. приложение I, п. 7).

Х -2 - 1004 117



С. 8 ГОСТ 2 4 4 7 5 -8 0

м м
Т а б л и ц а  3

Номинальный диаметр резьбы, d Р Ы *

(>т 6  д о  10 1 2 .40
* 12 » 22 1,5 3 .04

24 1,5 3 ,20
* 27  » 4 5 2 3,58
» 4 8  * 6 0 2 3 .78

* Соответствует полю допуска 6Н. пересчитанному на осевое смешение.

4. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

4.1. Расположение полей допусков среднего диаметра резьбы калибров для контроля наружной 
резьбы должно соответствовать указанному на черт. 11. для контроля внутренней резьбы — на черт. 12.

Предел износа 
"каяиВра- кольца

£ 1
«а

V7~\

1 . §
Nt U1 1 £

Черт. 1!

5;9
F 7 1

2

й S
Предел износак

ь? калибра - пробки

Черт. 12

П р и м е ч а н и е .  Цифры у полей допусков обозначают виды калибров.

4.2 Допуски и величины, определяющие положение полей допусков и границы износа, должны 
соответствовать указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Р а з  м ер ы  в мкм

Т , ; Т Я 
J j  ° г

Р .  м ы т * Т „ Т с , Z C ~ Z C с % д л и

к а л и б р а -

к о л ь ц о

д л я

к а л и б р а -

п р о б к и

С в .  80 д о  125 1 14 10 8 60 50 16 —

1 — 12 — 60 — — 18
С в .  125 д о  200 1.5 18 12 10 80 65 21 18

2 18 12 10 100 85 21 —

С в .  200 д о  315 2 - 14 - И Ю - - 21

П р и м е ч а н и е .  TJ; и Т0^ определяют пересчетом допусков осевого смешения основной плоскости 
резьбы (наружной и внутренней) 2д/, и 2Д

4.3. Допуск угла наклона боковой стороны резьбы калибров Tft должен соответствовать: 
30 '— для шага Р = 1 мм:
24' » * Я *  1,5 мм;
20' » » Р = 2,0 мм.
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ГОСТ 24475-80  С. 9

П р и м с ч а н и с. Положение ноля допуска Т( симметрично относительно номинального угла наклона

Тв1боковой стороны рстьбы ( ± - у 1- ).

4.4. Допуск шага резьбы калибров должен соответствовать: 
5 мкм — для рабочих калибров;
3 мкм » контрольных ».
П р и м с ч а н ни: 1. Значения допусков шага относятся к расстояниям между любыми витками резьбы 

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

4.5. Отклонение конуса, включающее отклонение угла конуса, 
отклонение от прямолинейности образующей (линии среднего диа
метра) и отклонение от круглости в любом сечении должны нахо
диться в пределах зоны допуска среднего диаметра резьбы калибра.

Зона допуска среднего диаметра резьбы калибра указана на 
черт. 13.

4.6. Предельные отклонения совпадения контрольной плоскости 
калибра вида 1 с контрольной плоскостью контрольного калибра вида 
2 и плоскости А калибра вида 7 с контрольной плоскостью конт
рольного калибра вида 8 не должны превышать указанных в табл. 5.

М VI

р
Предельные отклонении калибра

НОВОГО и зн ош ен н ого

1 ±0.048 -*•0,192

1.5;2 ±0.064 -*■0.256

5. РАСЧЕТ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

Размеры наружного, среднего и внутреннего диаметров резьбы калибров должны определяться 
по формулам, указанным в табл. 6.

Т а б л и ц а  6

В ил
калибра

Диаметры в основной  плоскости

Наружный С редн ий Внутренний

Н ам и н . П ред.
откл. Н ом и н . Пред. 

О ПСД.
П редел 
износа Н ом и н .

Пред, 
о  пел.

I ;  7 d ,
нс менее

— d 2

4
4

■н d 2 + j  л З Т p i  
d x +■ 2 e s  +  —

2 4 - d ,  — Z.. , не более 1 C2 -

5; 9
D 2 D i ~  W c o D x — Z j y  н с  более -

8 D - Z c x - ? ^ - ±Т„ 1>г - D x — Zc  , н с  более -

П р и м с ч а н и с. Размеры и предельные отклонения среднего диаметра калибров-колен видов I и 7 
указаны для координирования полей допусков контрольных калибров и контроля их универсальными измери
тельными средствами.

и-2* 119



С. 10 ГОСТ 24475-80

6. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

6.1. Расположение полей допусков калибров для контроля наружного диаметра наружной резьбы 
должно соответствовать указанному на черт. 14, для контроля внутреннего диаметра внутренней резь
бы — на черт. 15.

Предел иj но с о 
колибри - кольца 7

7
г а калибра - пробки

Черт. 14 Черт. 15

6.2. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков и границы износа, должны 
соответствовать указанным в табл. 7.

мкм
Т а б л и ц а ?

р Hi
2

Н2
2 ii±

2
*vx "и»

1
1,5 5 5 1,5

32
Ж 22 20

2 ж

6.3. Отклонение конуса, включающее отклонение угла конуса, отклонение от прямолинейности 
образующей и отклонение от круглости влюбом сечении, должно находиться в пределах зоны допуска 
соответствующего диаметра в основной плоскости.

6.4. Предельные отклонения совпадения контрольной плоскости калибра вида 3 с контрольной 
плоскостью контрольного калибра вида 4 не должны превышать для нового калибра ±0,056 мм и для 
предельно изношенного +0,2% мм.

7. РАСЧЕТ ГЛАДКИХ КОНУСНЫХ КАЛИБРОВ

Размеры в основной плоскости гладких конусных калибров должны определяться по формулам, 
указанным в табл. 8.

Т а б л и ц а  8

Вил калибра Н о н и н . П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и и Предел износа

3 „ - 2 С,

* *
W20O

4 d - Z C}
* *

—

6 Di А -И 'н »

П р и м е ч а й  и с. Размер и предельные отклонения внутреннего диаметра калибр;!-кольца вила 3 
указаны для координирования полей допусков контрольного калибра и контроля их универсальными сред
ствами.
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ГОСТ 24475-80  С. 11

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИБРОВ

1. Резьбовые конусные калибры видов I и 5 для контроля смешения основной плоскости конической 
резьбы.

При свинчивании резьбового конусного калибра в исполнении 1 с конической резьбой его контрольная 
плоскость должна совпадать с горцем изделия. Допускаемое отклонение нс должно превышать указанных в 
табл. 2 ГОСТ 25229.

При свинчивании резьбового конусною калибр;! в исполнении 2 с изделием торен изделия должен нахо
диться между контрольными плоскостями калибра или совпадать с одной из них.

При использовании калибров в качестве приемных (у потребителя изделий) допускаются несовпадения 
торца изделий с контрольной плоскостью калибров в исполнении I на ±1,5Р. Для калибров в исполнении 2 
допускаются выходы торна изделия за уступы калибра на 0.5 Л

2. Гладкие конусные калибры видов 3 и 6 для контроля отклонений среза вершин конической резьбы.
Гладкие конусные калибры применяются только в сочетании с резьбовыми конусными калибрами. При

этом положение одноименных контрольных плоскостей резьбового конусного и гладкого конусного калибров 
по отношению к торцу изделия должно совпадать.

Допускаемое отклонение от совпадения одноименных, контрольных плоскостей резьбового и гладкого 
конусных катибров не должно превышать ±1 мм.

3. Резьбовой конусный контрольный калибр-пробка вида 2 для контроля резьбового конусного калибра- 
кольца вила I.

При свинчивании контрольного калибра с катибром-кольцом их контрольные плоскости должны 
совпадать. Предельные отклонения от совпадения нс ДОЛЖНЫ превышать величин, указанных в табл. 5 настоя
щего стандарта.

4. Гладкий конусный контрольный калибр-пробка вида 4 для контроля гладкого конусного калибра- 
кольца вида 3.

Контрольный калибр должен входить в калибр-кольцо, при этом их контрольные плоскости должны 
совпадать. Предельные отклонения от совпадения указаны в п. 6.4 настоящего стандарта.

5. Резьбовой калибр-колмю вши 7 для контроля смещения основной плоскости конической наружной 
резьбы, предназначенной для свинчивания с цилиндрической внутренней резьбой.

При свинчивании калибра-кольца вида 7 с изделием торец изделия должен находиться между конт
рольными плоскостями калибра или совпадать с одной из них.

6. Резьбовой конусный калибр-пробка вида 9 для контроля среднего диаметра цилиндрической резьбы, 
предназначенной для свинчивания с конической наружной резьбой.

При свинчивании калибра-пробки вида 9 с изделием торен изделия должен находиться между конт
рольными плоскостями калибра или совпадать с одной из них.

7. Резьбовой конусный контрольный калибр-пробка вида 8 для контроля резьбового калибра-кольпа 
вида 7.

Плоскость А калибра-кольца вида 7 должна совпадать с контрольной плоскостью (совпадающей с ос
новной плоскостью) контрольного калибра вида 8.

8. Предельные отклонения от совпадении указаны в табл. 5 настоящего стандарта.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

ИСПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ КАЛИБРОВ

1. Размеры и предельные отклонения резьбовых калибров должны соответствовать указанным в 
табл. 1—6, гладких катибров — в табл. 7—9.

121



С. 12 ГОСТ 2 4 4 7 5 -8 0

Резьбовой конусный калибр-кольцо 
Вид 1

Обоаиачс 
мне резьбы

Диаметры резьбы в осиоиной плоское 1И
а, 'н

Н аруж 
н ы й .

не
менее

С редин и Внутренний
±0.06

Н он и н . Пред.
01КД. П ом ин.

Пред.
ОГК.1.П ом ин. Пред.

ОТКЛ.
Предел
износа П ом ин.

Пред.
откл.

МК6-1 6,000 5,350 ±0.007 5,366 5,032 20.015 0.9 5,5 20.060 2,5 ±0.005
MK8-I 8.000 7,350 ±0.007 7,366 7.032 20.015 0.9 5.5 20.060 2,5 ±0.005
MKI0-1 10,000 9,350 ±0,007 9.366 9,032 20.015 0.9 5.5 20.060 2,5 ±0.005
МК12 1,5 12,000 11.026 ±0,009 11.047 10,524 20.018 1,1 7,5 20.075 3.5 ±0.006
М К141,5 14.000 13,026 ±0.009 13.047 12,524 20.018 1,1 7,5 20.075 3.5 ±0.006
МК16 1,5 16,000 15.026 ±0,009 15.047 14.524 20.018 и 7,5 20.075 3,5 ±0.006

М К 18-1,5 18.000 17,026 ±0,009 17.047 16,524 20.018 1,1 7,5 ±0.075 3.5 ±0.006
МК201,5 20.000 19.026 ±0.009 19.047 18.524 20.018 1,1 7,5 20.075 3.5 ±0.006
МК22 1,5 22,000 21.026 ±0.009 21.047 20,524 20.018 1.1 7,5 ±0.075 3.5 ±0.006
МК24 1,5 24.000 23,026 ±0.009 23.047 22,524 20.018 1.1 7,5 20.075 3,5 ±0.006
М К 2 7 - 2 27,000 25,701 ±0.009 25,722 25.023 20.018 1.4 II ±0.090 5 ±0.006
МЮ0-2 30,000 28.701 ±0.009 28,722 28.023 20.018 1.4 II 20.090 5 ±0.006

МКЗЗ 2 33.000 31.701 ±0.009 31,722 31,023 20,018 1,4 11 ±0.090 5 ±0.006
МК36-2 36.000 34.701 ±0.009 34.722 34.023 20.018 1.4 11 ±0,090 5 ±0.006
МК39-2 39,000 37,701 ±0.009 37.722 37,023 ±0,018 1.4 II ±0.090 5 ±0.006
МК42-2 42,000 40,701 ±0.009 40.722 40.023 ±0.018 1.4 II ±0^)0 5 ±0.006
МК45-2 45.000 43,701 ±0.009 43,722 43.023 ±0.018 1.4 II 20,090 5 ±0.006
МК48-2 48.000 46,701 ±0,009 46,722 46.023 ±0,018 1.4 II ±0.01)0 5 ±0.006

МК52-2 52,000 50,701 ±0.009 50.722 50,023 20.018 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
МК56-2 56.000 54,701 ±0.009 54.722 54.023 20.018 1.4 II 20.090 5 ±0.006
МК60-2 60.000 58,701 ±0.009 58,722 5S.023 20.018 1.4 II ±0^)0 5 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  
MKI21.5:

о б о з н а ч е н и и  резьбового конусного калибра-кольца вила I для резьбы 

Каяибр-кагьцо 1-MK12 I.S ГОСТ 24475-S0

Резьбовой конусный контрольный калибр-пробка 
Вид 2

Обоаиачс- 
нис резьбы

Диаиетры  резьбы в осиопкой плоскости Ат
Наружный С релний

Виутрен- 
н и н . не 

более

П ом ин. П ред.
откл.П ом ни. Пред. 

1X1 кл. П ом н и .
Пред.
откл.

MK6-I 5.930 ±0,010 5.350 ±0,004 4,857 5,5 2,5 ±0.005
МК8-1 7.930 ±0,010 7.350 ±0.004 6.857 5,5 2.5 ±0.005
MKI0 I 9.930 ±0.010 9.350 ±0.004 8,857 5.5 2,5 ±0.005
MKI2-1.5 11.908 ±0,012 11.026 ±0.005 10.296 7,5 3.5 ±0.006
MKI4 1.5 13.908 ±0.012 13.026 ±0.005 12,2% 7.5 3,5 ±0.006
MKI6 1,5 15.908 ±0.012 15.026 ±0.005 14.2% 7,5 3.5 ±0,006

МК18-1,5 17.908 ±0,012 17,026 ±0.005 16.2% 7,5 3.5 ±0.006
МК20 1,5 19.908 ±0.012 19.026 ±0.005 18.2% 7.5 3,5 ±0.006
МК22-1.5 21.908 ±0,012 21.026 ±0.005 20.2% 7,5 3.5 ±0,006
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ГОСТ 2 4 4 7 5 -8 0  С. 13

м м
Продвижение таб.1. 2

О бозначе
ние резьбы

Диаметры резьбы в основной П Л ОСКОСТИ 'и
Наружный С редн ий

В нутрен-
И ИЙ. НС

боаее
Н о м и н . Пред.

откл.Н ом ин. Прея.
0 7  КД.

Н ом ин.
П ред.
огкл.

МК24 1.5 23.908 ±0.012 23.026 ±0.005 22,2% 7.5 3,5 ±0.006
М К 2 7 - 2 26.888 ±0.012 25.701 ±0.005 24.735 11 5 ±0.006
МКЗО-2 29.888 ±0.012 28,701 ±0.005 27,735 II 5 ±0.006

МКЗЗ 2 32.888 ±0.012 31.701 ±0.005 30,735 11 5 ±0.006
МК36 2 35.888 ±0.012 34.701 ±0,005 33,735 11 5 ±0.006
МК39-2 38.888 ±0,012 37,701 ±0.005 36.735 11 5 ±0.006
МК42-2 41,888 ±0.012 40.701 ±0,005 39.735 11 5 ±0.006
МК45 2 44.888 ±0.012 43.701 ±0.005 42.735 11 5 ±0.006
МК48-2 47.888 ±0.012 46.701 ±0,005 45.735 И 5 ±0.006

МК52-2 51.888 ±0.012 50.701 ±0.005 49.735 II 5 ±0.006
МК56 2 55.888 ±0.012 54.701 ±0.005 53,735 11 5 ±0.006
МК60 2 59.888 ±0.012 58.701 ±0,005 57,735 И 5 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  резьбового конусного кошрального калибра-пробки 
вида 2 для резьбы МК121.5:

Калибр-пробка 2-М К 121,5 ГОСТ 2447S-SO

Резьбовой конусный калибр-пробка 
Вид 5

О бозначе
ние резьбы

Диаметры резьбы в основной  плоскости

-0.06

К
Н аружны й С редн ий Виут- 

р еи и и й . 
не более

Н ом ин. Пред.
откл. Н ом и н . Пред.

откл.Н ом и н . Пред.
ОТКЛ. Н ам и н . Пред.

откл.
Предел
износа

М Кб-1 5,922 ±0,012 5,350 ±0.006 5.332 4.857 1.2 5.5 ±0.060 3 ±0.005
МК8 1 7,922 ±0.012 7.350 ±0.006 7.332 6.857 1.2 5,5 ±0.060 3 ±0.005
MKI0-I 9.922 ±0.012 9.350 ±0.006 9.332 8.857 1.2 5.5 ±0.060 3 ±0,005
MKI2 1,5 11.902 ±0.012 11.026 ±0.006 11.008 10.296 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0,0Об
М К14-1,5 13.902 ±0.012 13.026 ±0.006 13.008 12.2% 1,5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
М К16-1,5 15.902 ±0.012 15.026 ±0.006 15.008 14,2% 1.5 7,5 ±0.075 4 ±0.006

М К18-1,5 17.902 ±0.012 17.026 ±0.006 17.008 16,296 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0,0Об
MK20-I.5 19.902 ±0.012 19.026 ±0.006 19.008 18,2% 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
МК22-1.5 21.902 ±0.012 21.026 ±0.006 21.008 20.296 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0,0Об
МК24 1.5 23.902 ±0.012 23.026 ±0.(Х)6 23.008 22.2% 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
М К 2 7 - 2 26.879 ±0.014 25,701 ±0.007 25,680 24,735 1.8 11 ±0.090 6 ±0,0Об
МК30 2 29.879 ±0.014 28,701 ±0,007 28.680 27,735 1,8 11 ±0.090 6 ±0.006

МКЗЗ 2 32.879 ±0,014 31,701 ±0.007 31.680 30.735 1.8 11 ±0.090 6 ±0.006
МК36 2 35.879 ±0,014 34,701 ±0.007 34.680 33,735 1.8 11 ±0.090 6 ±0,0Об
М К39-2 38,879 ±0,014 37.701 ±0,007 37.680 36.735 1.8 11 ±0.090 6 ±0.006
МК42-2 41.879 ±0.014 40.701 ±0.007 40.680 39,735 1.8 11 ±0.090 6 ±0,0Об
МК45-2 44.879 ±0.014 43,701 ±0.007 43.680 42.735 1.8 11 ±0.090 6 ±0.006
МК48-2 47.879 ±0,014 46.701 ±0.007 46.680 45,735 1.8 11 ±0.090 6 ±0.006

123



С. 14 ГОСТ 24475-80

м м
Продолжение таб.1. J

Обозиачс 
мне резьбы

Л на метры резьбы в « с ж и т о й  плоское ги

«j

-0.06
Наруж ный С редний Biijrr- 

р ен и и й . 
не более

Н ам ин. Пред, 
о  ткл. Н ом и н . Пред.

откл.Н ом м п. Пред.
ОШ.

Н ои им. Пред, 
от к*.

Предел
износа

МК52-2 51.879 ±0.014 50.701 ±0.007 50.680 49.735 1.8 II ±0.090 6 ±0.006
MKS6-2 55.879 ±0.014 54.701 ±0.007 54.680 53.735 1.8 II ±0.090 6 ±0.006
МК60-2 59.879 ±0.014 58.701 ±0.007 58.680 57,735 1.8 II ±0.090 6 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  
МК12 1.5:

о б о з н а ч с н и я резьбового конусного калибра-пробки вида 2 для резьбы 

Калибр-пробка 5-МК 121,5 ГОСТ 24475—80

Резьбовой калибр-кольцо 
Вид 7

О бозначе
ние резьбы

Диаметры резьбы
а,

- 0 . 0 6

'и
Наруж
ный,

мс
менее

Средний Внутренний
Н ом ин.

П ред, 
откл.

Н ом ин. Пред.
01КЛ.

Предел 
и я* ас а

Н ом ин. Пред.
01К.Ч.

М Кб-1 6.000 5.350 ±0.007 5.366 5.032 ±0,015 1.8 3.4 -0.075
МК8 1 8.000 7.350 ±0.007 7.366 7,032 ±0.015 1.8 3.4 -0.075
MK10-I 10.000 9.350 ±0.007 9,366 9.032 ±0.015 1.8 3.4 -0.075
МК12 1.5 12.000 11.026 ±0.009 11,047 10.524 ±0.018 2.2 4.6 -0.075
MKI4 1.5 14.000 13.026 ±0.009 13.047 12.524 ±0.018 2,2 4.6 -0.075
МК16 1,5 16,000 15.026 ±0,009 15.047 14.524 ±0.018 2,2 4.6 -0.075

МК181.5 18,000 17.026 ±0.009 17.047 16.524 ±0.018 2.2 4.6 -0.075
МК20 1.5 20.000 19.026 ±0,009 19.047 18.524 ±0.018 2,2 4.6 -0.075
МК22-1.5 22.000 21.026 ±0.009 21.047 20.524 ±0.018 2.2 4.6 -0.075
МК24 1.5 24.000 23.026 ±0.009 23.047 22.524 ±0.018 2,2 4.6 -0.075
М К 2 7 - 2 27.000 25.701 ±0.009 25.722 25.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090
МК30-2 30.000 28,701 ±0.009 28.722 28.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090

МКЗЗ 2 33.000 31.701 ±0.009 31,722 31.023 ±0.018 2.8 6,4 -0.090
МК36 2 36,000 34,701 ±0.009 34.722 34.023 ±0.018 2.8 6,4 -0.090
МК39-2 39.000 37,701 ±0.009 37,722 37.023 ±0.018 2.8 6,4 -0.090
МК42-2 42.000 40.701 ±0.009 40,722 40.023 ±0.018 2,8 6.4 -0.090
МК45-2 45.000 43,701 ±0.009 43,722 43.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090
МК48-2 48.000 46.701 ±0.009 46.722 46.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090

МК52-2 52,000 50,701 ±0.009 50,722 50.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090
МК56-2 56.000 54.701 ±0.009 54,722 54.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090
МК60 2 60.000 58,701 ±0.009 58,722 58.023 ±0.018 2.8 6.4 -0.090

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  резьбового калибра-кольца вида 7 для резьбы МК12 1.5:
Калибр-кольцо 7-М К! 21,5 ГОСТ 24475-80
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ГОСТ 24475-80  С. 15

Рсдьбовой конусный контрольный калибр-пробка 
Вил 8

О боэначе- 
пне резьбы

Диаметры резьбы в оснопной плоскости

-  0 .06

•л
Ндруж пый С редн ий

В  н утрем- 
ими. не 

более

П о м и н . Пред.
откл.П ом ин. Прея.

О Ш .
П о м и н .

Пред.
0 1 К Л .

MK6-I 5.922 ±0.012 5.350 ±0.004 4,857 2.4 2,5 ±0.005
МК8-1 7.922 ±0.012 7.350 ±0,004 6.857 2.4 2.5 ±0.005
MKI0-1 9.922 ±0.012 9.350 ±0.004 8,857 2.4 2,5 ±0.005
МК12-1.5 11,902 ±0.012 11.026 ±0,005 10.296 3.0 3.5 ±0.006
МК141.5 13.902 ±0,012 13.026 ±0.005 12,2% 3.0 3.5 ±0.006
М К16 1,5 15.902 ±0.012 15,026 ±0,005 14.2% 3.0 3,5 ±0.006

MKI8 1,5 17.902 ±0.012 17.026 ±0.005 16.2% 3.0 3.5 ±0.006
МК201.5 19,902 ±0.012 19.026 ±0.005 18.2% 3.0 3.5 ±0.006
МК22 1.5 21.902 ±0.012 21.026 ±0,005 20.2% 3.0 3.5 ±0.006
МК241.5 23.902 ±0.012 23.026 ±0.005 22.2% 3.0 3.5 ±0.006
М К 2 7 - 2 26,879 ±0.014 25.701 ±0,005 24.735 3.6 5 ±0.006
МКЗО-2 29.879 ±0,014 28.701 ±0.005 27,735 3.6 5 ±0.006

МКЗЗ-2 32.879 ±0.014 31.701 ±0.005 30,735 3,6 5 ±0.006
М К 36-2 35.879 ±0.014 34.701 ±0.005 33,735 3.6 5 ±0.006
МК39 2 38.879 ±0.014 37.701 ±0,005 36.735 3.6 5 ±0.006
МК42-2 41.879 ±0.014 40.701 ±0.005 39.735 3.6 5 ±0.006
МК45-2 44.879 ±0.014 43.701 ±0.005 42.735 3.6 5 ±0.006
МК48-2 47.879 ±0.014 46.701 ±0,005 45.735 3.8 5 ±0.006

МК52-2 51.879 ±0,014 50.701 ±0.005 49.735 3.8 5 ±0.006
МК56-2 55.879 ±0,014 54,701 ±0.005 53,735 3.S 5 ±0.006
МК60-2 59.879 ±0.014 58.701 ±0,005 57,735 3.8 5 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  резьбового конусного контрольного калибра-пробки 
вила 8 для резьбы MK12I.5:

Ка.шбр-пробка 8-М КШ ,5 ГОСТ 24475-80

Резьбовой конусный калибр-пробка 
Вид 9

Диаметры р оьбы  в «см етной  плоскости a i

О бозначе
ние резьбы

Нар у жII МП С редний Виут-
реммии. Ном им. Пред. П ом ни Пред.

П ом ни Пред. П ом ни. Пред. Предел не более
О ТК Л . откл.

О ТК Л . О ТК Л . износа

М Кб-1 5.922 ±0.012 5.350 ±0.006 5.332 4.857 2.40 -0.060 2,5 ±0,005
МК8 I 7.922 ±0.012 7,350 ±0,006 7.332 6.857 2.40 -0.060 2.5 ±0.005
М К10 1 9.922 ±0.012 9,350 ±0.006 9.332 8.857 2.40 -0.060 2,5 ±0,005
MKI2 1.5 11,902 ±0,012 11,026 ±0.006 11.008 10.2% 3.(М -0.075 3.5 ±0.006
МК14 1,5 13.902 ±0,012 13.026 ±0.006 13.008 12,296 Ш -0.075 3,5 ±0,0Об
МК16 1,5 15.902 ±0,012 15,026 ±0,006 15.008 14.2% 3.04 -0.075 3.5 ±0.006

MKI8 1,5 17,902 ±0.012 17,026 ±0.006 17.008 16.2% 3.04 -0,075 3.5 ±0.006
МК201.5 19.902 ±0.012 19.026 ±0.006 19.008 18.296 3.(М -0.075 3,5 ±0.0Об
МК22 1,5 21.902 ±0,012 21.026 ±0.006 21.008 20.2% 3.04 -0.075 3.5 ±0.006
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С. 16 ГОСТ 2 4 4 7 5 -8 0

м м
Продвижение таб.1. 6

Диаметры резьбы в оснсиной  плоскости 'и
О бозначе
ние резьбы

Наружный С редний В нут- 
р еи н и й . П ом ин. П рея. Помин. Пред.

Н о ми н. Прея. М оими. Прея. Предел не более
ОТКЛ. откл.

о  пел. откд. HJIIOCJ

МК24 1.5 23,902 ±0.012 23,026 ±0.006 23.008 22.2% 3.04 -0.075 3.5 ±0.006
МК27-2 26.879 ±0.014 25,701 ±0.007 25.680 24.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК30-2 29.879 ±0.014 28,701 ±0.007 28.680 27,735 338 -0.075 5 ±0.006

МКЗЗ-2 32.879 ±0.014 31,701 ±0.007 31.680 30.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК36-2 35.879 ±0.014 34.701 ±0.007 34.680 33.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК39-2 38.879 ±0.014 37.701 ±0.007 37.680 36.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК42-2 41.879 ±0.014 40,701 ±0.007 40.680 39.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК45-2 44.879 ±0.014 43.701 ±0.007 43.680 42.735 338 -0.075 5 ±0.006
МК48-2 47.879 ±0.014 46.701 ±0.007 46.680 45.73S 3.78 -0.075 5 ±0.006

МК52-2 51.879 ±0.014 50,701 ±0.007 50.680 49.735 3.78 -0.075 5 ±0.006
МК56-2 55.879 ±0.014 54,701 ±0.007 54.680 53.735 3.78 -0.075 5 ±0.006
МК60-2 59.879 ±0.014 58,701 ±0.007 58.680 57.73S 3.78 -0.075 5 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  
МК12 1,5;

о б о з н а ч е н и я  резьбовою конусного калибра-пробки вида 9 для резьбы 

Kaiu6p-пробка 9-М Ш ,5 ГОСТ 24475-80

Гладкий конусный калибр-кольцо 
Вид 3

мм
Т а б л и ц а  7

Обоаначеиие
резьбы

Внутренний янамс1р
л.

-0.06

К 'и
Помни.
(Прея, 

откл. г 0.005)
Предел
итиоса Помин. Пред.

01КЛ. Помин.
Пред.
откд.

М Кб-1 5.968 5.988 0.9 5,5 ±0,060 2.5 ±0.005
МК8 1 7.968 7,988 0.9 5.5 ±0.060 23 ±0.005
МК10 1 9.968 9,988 0.9 5,5 ±0,060 2,5 ±0.005
МК12 1,5 11.952 11.972 1.1 7,5 ±0,075 3,5 ±0.006
МК14 1,5 13.952 13.972 U 7,5 ±0,075 3,5 ±0.006
МК16 1,5 15,952 15,972 1,1 7,5 ±0.075 3,5 ±0.006

MKI8-1.5 17.952 17.972 1.1 7,5 ±0,075 3,5 ±0.006
МК20 1,5 19,952 19.972 1.1 7,5 ±0,075 3,5 ±0.006
МК22-1.5 21.952 21.972 1.1 7,5 ±0,075 3.5 ±0.006
МК24 1,5 23.952 23,972 1.1 7,5 ±0,075 3,5 ±0.006
М К 2 7 - 2 26.936 26.956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
МКЗО-2 29.936 29,956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006

МКЗЗ-2 32.936 32.956 1.4 11 ±0,090 5 ±0.006
МК36-2 35.936 35.956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
МК39-2 38.936 38.956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
МК42-2 41.936 41.956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
МК45-2 44.936 44.956 1.4 11 ±0.090 5 ±0.006
М K4S-2 47.936 47,956 1.4 11 ±0.090 5 ±0,006
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м м
Продолжение math. 7

О бозначение
резьбы

Внутренний диаметр
в.

- 0 . 0 6

/и

П ом ин. 
(П ред, 

откл. 2 0 .005 )

П редел
износа П ом ин. П ред. 

откл. П ом ин.
Пред.
ОТК.1.,

МК52-2 51.936 51.956 1.4 II ±0.090 5 ±0,006
МК56-2 55.936 55.956 1.4 II ±0.090 5 ±0.006
МК60-2 59.936 59,956 1.4 II ±0.090 5 ±0.006

П р и м е р
MK12-I.5:

у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  гладкого конусного калибра-кольца 

Кыибр-кшьцо 3-MK121.S ГОСТ 24475-80

вида 3 для ре зьбы

Гладкий конусный контрольный калибр-пробка 
Вид 4

О бо значение 
резьбы

Наружный диаметр  
± 0 .0 0 1 5 '<

'и

П о м и н . Прел.откл.

МК6-1 5,968 5.5 2,5 ±0.005
MK8-I 7,968 5,5 2,5 ±0.005
МК10-1 9.968 5,5 2,5 ±0.005
МК12 1,5 11.952 7,5 3.5 ±0.006
MKI4 1,5 13,952 7,5 3,5 ±0.006
МК16 1.5 15,952 7,5 3,5 ±0.006

MKI81.5 17,952 7,5 3.5 ±0.006
МК20 1,5 19.952 7,5 3,5 ±0.006
МК22 1,5 21,952 7,5 3.5 ±0.006
МК241.5 23.952 7,5 3,5 ±0.006
МК27-2 26.936 11 5 ±0.006
МК30 2 29.936 11 5 ±0.006

МКЗЗ-2 32,936 II 5 ±0.006
МК36-2 35.936 II 5 ±0.006
МК39-2 38.936 11 5 ±0.006
МК42-2 41.936 II 5 ±0.006
МК45-2 44.936 11 5 ±0.006
МК48-2 47.936 11 5 ±0.006

МК52-2 51.936 II 5 ±0.006
МК56-2 55.936 11 5 ±0.006
МК60-2 59.936 II 5 ±0.006

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  гладкого конусного калибра-пробки вида 4 для резьбы 
MKI2 1.5:

Калибр-пробка 4-М К12-1,5 ГОСТ 24475-80
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Гладкий конусный кал нор-пробка 
Вид 6

м м
Т а б л и ц а  9

Обо jMU'ieMiie 
резьбы

Наружный диаметр

- 0 . 0 6

К !-л

Н о vi и и.
20 .005

Предел
плюса П ом ни. Пред.

01КД. И он и и .
Пред.
ОТК.1.

М Кб- 1 4.917 4.895 1,2 5,5 ±0.060 3 ±0,005
MK8-I 6,917 6.895 1.2 5.5 ±0.060 3 ±0.005
MK10-I 8.917 8.895 1.2 5,5 ±0.060 3 ±0.1X15
М К12 1.5 10,376 10,354 1,5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
М К14-1,5 12,376 12.354 1.5 7,5 ±0,075 4 ±0.006
МК16 1,5 14.376 14,354 1,5 7.5 ±0.075 4 ±0.006

МК18 1,5 16,376 16.354 1,5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
MK20-I.5 18.376 18.354 1.5 7,5 ±0,075 4 ±0.006
МК22-1.5 20.376 20,354 1,5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
МК24 1.5 22,376 22,354 1.5 7.5 ±0.075 4 ±0.006
М К 2 7 - 2 24.835 24,813 1,8 II ±0.090 6 ±0.006
М К 30-2 27,835 27.813 1.8 II ±0.090 6 ±0.006

МКЗЗ 2 30.835 30,813 1.8 II ±0.090 6 ±0.006
МК36-2 33.835 33,813 1,8 11 ±0.090 6 ±0.006
МК39-2 36,835 36,813 1.8 II ±0.090 6 ±0.006
М К42-2 39.835 39.813 1,8 11 ±0.090 6 ±0.006
М К45-2 42.835 42,813 1.8 II ±0.090 6 ±0.006
МК.48-2 45.835 45,813 1,8 II ±0.090 6 ±0.006

М К 52-2 49.835 49.813 1,8 II ±0.090 6 ±0.006
МК56-2 53,835 53,813 1,8 II ±0.090 6 ±0.006
МК60-2 57,835 57,813 1,8 II ±0.090 6 ±0.006

П р и м е р
MKI2 1.5:

у С  Л  О  В Н  О I о о б о з н а ч е н и я  гладкого конусного калибра-пробки вида 6 для резьбы 

Калибр - пробка 6-MKI21,5 ГОСТ 24475—80
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