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1« Йастойщий стендарг устанавливает основные требования к 

и31*ёТовлению и контролю износа калибров. 11111111§Ж

' 2* Шаг резьбы калибров измеряется пара^Ш щ Щ рси р е з ь | | | | | | | | | |  

Бйёввкхриса угла профиля.перпендикулярна оси резьбы. Форма проточки 

по впадинам резьбовых^ калибров -  п р ои зв ол ь н # ||Щ |Щ |

■ Предельные отклонения шага резьбы калибров относятся к откло

нениям расстояний между любыми витками. , г.

3 . Предельные отклонения среднего диаметра резьбы калибров i  

любом сечении не должны превышать предельных отклонений среднего 

диаметра в основной плоскости.

4# Рабочие калибры-кольца должны б т ь  припасованы к контрольным; 
fj|po6imM (о опасно табл . I )  так, чтобы торец кольца совпадал с уступом 

в основной или измерительной плоскости у пробки или не доходил до 

него не более, чем на 0 ,1  мм. 1 ' ■

Издание официальное ■ , Перепечатка в о сп р ещ ен а'
стандартизация
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OGT i51811.-?4:' Стр.2

К каждой партии колец должна быть приложена контрольная пробка, 
к которой:припасованы кольца.

Количество припасованных колец к одной контрольной пробке 
не должно превышать 15 штук.

Таблица I

Рабочие контрольные'калибры ,
Контркалибр 
•КОН* poll; ;И31 
ных жазщбрш

Г для припасовки и 
юса рабочих контроль-
' -, ''^Ъя

Обозначение
^стандарта Наименование Обозначение 

. стандарта Наименование

I . 51791-74 Калибры-пробки рабо
чие резьбовыт Р-Р OGT 1«5179|~ Контркалибры-кольца 

резьбовые К-Р

ОСТ
1.51792-74 .%0НТрК921брЫ-К0ЛЬЦа 

резьбовые К-Р .
.... (ЗСТ '
1 .51794-74 Контркалибры-пробки 

резьбовые К-Р

ПГ'Т
1.51793-74

К̂алибры-кольца рабо
чие резьбовые Р-Р

ОСТ
1.51794-74

Контркалибры-пробки
резьбовые К-Р

ОСТ
1*51796-74

Калибры-кольца рабо
чие гладкие Р-Г

дет -
1 .51797-74 Контркалибры-пробки 

гладкие К-Г

ОСТ
1.51798-74

Калибры-пробки рабо
чие резьбовые Р-РЗ

ОСТ
I . 51799-74

Конгркалибры-кольца 
гладкие К-ГВ

ОСТ
1.51799-74

1с онтркалибры-кольца 
гладкие К~гВ 1.51800^74

Контркалибры-пробки 
гладкие K-PBj

" ОСТ 
I ; 51801-74

.

. Калибры-кольца рабо- 
чие резьбовые Р-РВ

ОСТ
1.51802-74 :

% онтркалибры-пробки 
резьбовые К-РВ

' ОСТ'
■'1.51803-74 Контркалибры-пробки 

гладкие К - Г В

ОСТ
1*51805-74- Калибры-кольца рабо

чие гладкие P-PCj I . 51806-74 Контркалибры-пробки' 
гладкие K-fflf

Ш
1.51807-74

Калибры-кольца рабо
чие гладкие P-Xlg

1  сощ jm m
I . 51808-74 Контркалибры-пробки , 

гладкие К - г н 2

ОСТ 1 
1*51809-74

Калибры-кольца рабо
чие гладкие Р-ГС

ост
I . 51810-74 Контркалибры-пробки . 

гладкие К-Ю

^йзнос не проверяется.
. .. ----- — -----— :



ОСТ Ь.51811-74 : С т р .  3 ■ ::

; 5* Рабочие резьбовые калибры-пробки Р-Р ж Р-РВ должны'быть ,,

припасованы соответственно к контркалибрам-колъцам К-P и Я-ГВ 
(согласно табл* I)  так, чтобы торец кольца совпадал с уступом в * 
основной плоскости у пробки или не доходил до него не более, чем ■: 
на 0,1 мм.

§/ К каждой партии пробок должно быть приложено контрольное кольцо, 
к которому припасованы пробки*, '

Количество припасованных пробок к одному контрольному кольцу 
не должно превышать 15 штук.

у/ 6 . Контркалибры-кольца резьбовые К-P и гладкие К-ГВ должны быть 
припасованы соответственно к контркалибрам-пробкам К-P и К-ГВ̂
( согласно табл.1) так, чтобы торец кольца совпадал с уступом в основ- 
кой плоскости у пробки шли не доходил до него не более чем на 0,02мм 

7. Допускаемый износ рабочих калибров не должен превышать 
величин, соответствующих смещению основной или измерительной Плоскос

ти, указанных в табл. 2 .
Таблица1|

Номинальный размер 
резьбы в дюймах

:/ Предельное смещение основной или 
измерительной плоскости калибра

■■■ 3-101 ■ ■ .

Р-Р, P-F, Р-РВ Р-ГС, Р-ГН2
I/I6 -  3/8 ' о,Щ |||| 0,15
1/2 -  3/4 ' : о,|Щ || 0,18

0,35 ■: ; 0,20 , ;

Примечание. Допускаемый износ калибров* указанных в таблЛ 
принят по табл. 2 .

8. Величина износа рабочих калибров-колец должна периодически 

проверяться с помощью контркаяибров-п робок согласно табл Л .



: :f||| l l l i l l i i . . Я  ';,' S  ' :' шт
При этом основная или измерительная плоскость кольца не 

должна переходить за плоскость ”1-и" пробки, 
г]/ 9, Величина износа рабочих резьбовых калибров-пробок Р-Р
и Р-РВ должна периодически проверяться с помощью контркалибров- 
колец К-P и К-ГВ,

При этом основная плоскость пробки не должна переходить за 
плоскость я1-износ” кольца,

10, Величина износа рабочих калибров,!не указанных в табл.1, 
должна проверяться универсальными средствами измерения.

I I .  Размеры заготовок (накатываемых деталей) должны выдер
живаться в пределах одной ступени ”/77 ” кольца P-PHj или Р-ГН£.

Примечание, В технологической карте заготовки под накаты
вание резьбы должны быть указаны размер заготовки, определяемый 
опытным путем, обозначение кольца* номер ступени (между ллоо-

1 Я Ш-
Исходя шз размеров заготовки должно быть заказано кольцо

v ’ 1
12; Применяемость и правила контроля калибрами указаны 

в приложении I ж настоящему стандарту, -
15. Контроль конической резьбы в производстве рекоыенду-

; ется производить в соответствий-'-с ■
: 1%. Замена калибров по ранее действовавшей нормали • ■

АН-121? на калибры по настоящим стандартам должна производиться 
согласно приложена» 3. - 1 -

15. Методика расчета калибров приведена в приложении
|||. 4 к настоящему стандарту. .



Сто. 5
ПРИЛОЖЕНИЕ I  к ОСТ 1 .5I8II-74 :

Рекомендуемое

ПРИМЕНЯЕМОСТЬ И ПРАВИЛА КОНТРОЛЯ КАЛИБРАМИ

7? I .  Калибры типов Р-Г* и Р-РВ применяют в случаях предъявления 
к изделиям повышенных требований к герметичности, частой сборки и 
разборки. Эти калибры изготовляются по требованию заказчика.

2, Калибрами типа Р-Р контролируют средний диаметр резьбы

т т ят т . основной ■ . JISlllllW
При свинчивании калибра типа Р~Р с изделием торец изделия 

должен находиться между измерительными плоскостями (уступами) калиб--.

При этом использование уступа 3 калибров типа Р-Р разрешается 
при окончательном контроле.я не рекомендуется в процессе изготовле-

X Ш жбт т  типов Р-Г i  Р-РВ контролируют отклонения расстоя
нии ;.'®ервтш ж впадины резьбы от линии.'среднего' диаметра.:
§§7 ’ Калибры типов Р-Р и Р-РВ применяют только в'сочетании с резь-
"бовыю/кадабрами типа Р-Р. При этом положение одноименных измери- | 

тельных плоскостей калибров Р-Р и Р-Г, а также Р-Р и Р-РВ по отно
шению к торцу Изделия должно совпадать. . - ./-I

. ■ Допускаемое несовпадение не должно превышать величи^Щ ' - 
указанных в табл. I ,

Таблица I

■ Номинальный диаметр 
резьбы в дюймах 1/4 И 3/8 |||p;:" if2 :.

Допускаемое несовпадение
■y- 'i 1,одноименных измерительных i  ■. :0*,70 ’ + 1,00

плоскостей калибров типов
. Р-Р i ;Р-Г; Р-Р и Р-РВ

ms:\
Основание. ГОСТ 6485-69. Приложение п
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4. .1 резьбовых колец типов Р-Р и Р-ЕВ предельные отклонения 
fpapysHoro диаметра, шага» половина угла профиля и угла уклона 

обеспечиваются резьбообразущим инструменте** ' . , .

■''.0 ’ 5* Назначение рабочих калибров ж схема измерения угаза'ш  ■

в табл. 2. ,

f f • Т а б л и ц а '2 ■ I
Назначение рабочих налиброВ и схема измеррноя

• ■Наименование 
калибра .

Н азначение
калибра

Схема азмеремШ 
{резьба Внутренняя)

Калибры- пробки 
рабочие резьбоВые

Р-Р

Контроль среднего 
диоптра резьбы

4—1------- - - -

Ъ — 3

Калибры-пробка 
рабочие гладкие

Р-Г

Контроль Высоты 
профиля резьбы 
(отклонений рас
стояний Вершины 
резьбы от линии 
среднего дттпроа)

К

дббдЛ-

\
,  ■ ■

Аалибрбн пробка 
рабс.ие резьбоВые 

Р-РЗ

Контроль Высоты 
лроериля резьбы 
(отклонении рас
стояний Впадины 
резьбы от линии 
среднего диаметра).

j = ±

1~~т1_ L  J

Калибры- пробки 
рабочие гладкие

Р-гн

Конт/эоль атб̂ ов- 
тия' под нареза
ние резьбы ____L

Я

ZZZ772

■ б

Ш



Стр. 7

П родолж ение

Наименование
Калибра

Назначение
Калибра

Схема измерения 
(резьба наружная)

Калибры-кольца 
рабочие резьбодис

Р 'Р

Контроль среднего
д/аме/прырезьбы

/калибры- кольца 
рабочие гладкие

Р -Г

Контроль дысоты 
Профиля резьбы 
(отклонении рас
стоянии ёертит/ 
резьбы о т линии 
среднего диаметра)

т

ш

Калибрь/ - кольца 
рабочие резьбодне

Р-РВ

Контроль Зысотм 
Лроршт резьбы 
( отклонений рас
стоянии & тдит/ 
резьбы о т линии 
среднего Ашмелро)

Щ

X :  ш

Калибры - кольца
рабочие гладкие

р -г е

Контроль строит- 
ней под нареза
ние резьбы

\ / / У /\.,6-/luLU
ч - л
X X "

X
5TXVVX7x

Ралифы - кольца 
рабочие гладкие

Р -ГН .,
Калифы - кольца 
рабочие гладкие

Р -Гп ’г

Контроль заготодок 
под натть/бание 
резьбы.
Примечание. Размера 
Загато3окг должны 
дыдержаФтш б/ре- 
делах аднтщ ттдТд' 
потно АЩ  wwP-fHg

R\3ST-

З й

S L

т

SO
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ПРИЮ1 ЕНИЕ 2  к ocrri. s ie i i - ? 1!.

Рекомендуемое

ЕОНТРСШЬ ЕОШМЕСШ - РЕЗЬБЫ- -В ПРОИЗВОДСТВЕ 

I .  Контроль наружной конической резьбы

■ 1.1. Контроль наружно? резьбы в процессе наладки операция
должен производиться в соответствии с табл. I.,

Таблица I

Контролируемый
элемент

Средства контроля

& именование Обозначение
стандарта

. I .  Средний диаметр 
резьбы

Еалибры-кольца рабочие - 
резьбовые Р-*5 ОСТ I . 51793-74

2* Отклонение рассто
яния вершин от линии 
среднего- диаметра резь  ̂
йш (высота головки;

Калибры-кольца рабочие -
гладкие Р-Г ОСТ I . 51796-74

3. Отклонение рассто-̂  
яний впадин от линии 
среднего диаметра резьн 
бы (высота ножки)

Калибры-кольца рабочие 
резьбовые Р-РВ ОСТ 1.51801-74

4. Угод уклона

Универсальвый микро скоп 
типа УйМ-21 иди инструмен
тальный микроскоп ГОСТ 8074-71

5. Половина угла 
профиля резьбы

б. Шаг резьбы

7. Шероховатость 
поверхности

Образцы шероховатости или 
эталонная деталь ГОСТ 9378-60

Примечание. Контроль резьбы согласно пунктам 2-6 может произ
водиться на проекторе по увеличенному чертежу.

Щщ&А тжшя-:Ш щлъ должна .-клеймиться контролёром бюро 

технического контроля ж предъявляться рабочим на окончательный
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контроль с партией изготовленных о одной наладки деталей.

1.3. Контроль тару «тай решбы ш  процессе работы и окончательной 

сдачи деталей должен производиться в е о о т В е ^ е т х  е  табл* 2»

2

Контролируемый Средства контроля Врецевт контроля
элемент

I наименование обозначение
стандарт

' в процессе 
: работы

при окон
чательном 
контроле

Средня! диаметр
резьба

Калвбры?«олд*. 
т  рабочие 
резьбовые ? - f

' т
1.51?9Э-74 100 100 , '

Отклонение рас*
СТОЯНИЙ вершин от
линии среднего 
диаметра резьбы*, 
(высота голоВКи)

Калибры-коль
ца рабочие 
гладкие Р-Г

ОСТ
1,51796-74 ' ■ ■ Ю ■ . I  ; ■.

■ Отклонение рас** 
стояний впадин от 
линии среднего 
диаметра резьбы ’
(высота ножки)

'Кадибрн-кол- 
ца рабочие 
резьбовые Р-й

' . ОСТ ' . 
1.51801-74 -• 10 I

Шероховатость 
.Поверхности ■

Образцы шеро
ховатости или
эталонная де
таль

ГОСТ 5378-60 100 100

2Ф Контроль внутренней конической резьбц

2,1* Контроль внутренней резьбы в процессе наладки операции 
должен производиться в соответствии с табл, 3. . .



■ • CM#:.. IQ.
Таблица 3

Контролируемый
Элемент

Средства контроля

■ Наименование Обозначение
стандарта

Угол уклона чистового 
метчика

Универсальный микроскоп 
УЙМ-21 или
инструментальный мйкроскоГ ГОСТ 8074-71

Шаг резьбы чистового 
нетчика

Нрдогаяй угла профиля 
р’езМй чиотбвого Нетчика

Средний' диаметр резьбы Калибры-пробки рабочие
..рём<ттЧе*?

ОСТ
1*51791-74

Отклонение расстояний 
вершин от линии средне
го Диаметра резьбы 
(высота головки)

ШшбрЕ-пррбШ рабочйё 
гладкие Р-Г .

бот
1.51795-74

фткДонекйё расстоя
ний впадин от линии 
ерёднёго диаметра резь- 
оё (Высота ножки)

КНлибры-пробки рабочие ' 
резьбовые Р-РВ

ОСТ
1.51798-74

Шероховатое  ̂ пдверх- 
■ йости ■ , Эталонная деталь ■ „

Примечание, Контроль метчика должен производиться в КПП перед 
■ ; выдаче! ЙРК на1 рабочее место.

2 .2i Первая годная деталь должна клеймиться контролером и 
предъявляться рабочим на окончательный контроль с партией’ изго
товленной с одной наладк* деталей.

2.3, Контроль внутренней резьбы в процессе работы и окончатель
ной сдачи деталей должен производиться в соответствии с табл.4,

65



Стр.П
Таблица 4

Контролируемый 
- элемент

Средства контроля Процент:контроля

Наименование Обозначение
стандарта

в процессе 
оаботы

при оконча
тельном 
контроле

Средний диаметр 
резьбы

Калибры-проб
ки рабочие 
резьбовые Р-Р

ЛГТ
1.51791-74

100 , 100

Отклонение расстоя
ний вершин от линю 
среднего диаметра 
резьбы (высота 
головки)

I калибры- • 
пробки рабочие 
гладкие Р*Г •

ОСТ
1.51795-74 ' ‘ГО I

Отклонение рассто
яний впадин от ли
нии среднего диа
метра резьбы . 
(высота нохки)

Калибры-проб
ки рабочие 
резьбовые 
Р-РВ

ОСТ
1,51798-74 10 I

1ерюж«5ватость . - * 
поверхности

Эталонная
деталь , ,■ 100 100

Примечание, На профиле резьба допускаются ступеньки от 
метчика.



Стп.12

ПРИЛ01ЕНЙЕ 3’ к ОСТ I.’ 5I8II-74; .
Справочное

ЗАМЕНА КАЛИБРОВ ПО РАНЕЕ ДЕЙСТВОВАВШЕЙ 
НОРМАЛИ АН-1217

I. Замену калибров по нормали АН-1217 рекомендуется произ
водить в соответствии с таблицей.

Новые калибры Вводятся взамен 
калибров по нормали 
АН-1217 или вновьОбозначение

стандарта Наименование

ОСТ 1 .51791-74
Калибры-пробки рабочие резьбо
вые Р-Р для контроля среднего 
диаметра резьбы

50418-02 
СОИ -  020)

ОСТ I . 51792-74 Яонтркалибрычсольца резьбовые 
IC-P для пробок типа Р-Р

50455-03 
(021 -  030)

ОСТ 1,51793-74
Калибры-кольца рабочие резь
бовые Р-Р для контроля сред
него диаметра р0пбв

\ 50455-02 1 
(ОН -  020)

ОСТ 1 .51794-74 Контркалибры-пробка резьбовые 
К-P для колец типа Р-Р / ’ '50418-03'. . 

<021 -  0301

ОСТ I . 51795-74 :
Калибры-пробки•рабочие глад- ■ 
кие Р-Г для контроля высоты ' /50518-051 , 

(0X1 -  020J

ОСТ I , 51796*74 v Еалибры-кольца-/рабочие гладкие 
Р-Г для контроля Высоты профиля

л'':ЩЩ • /М1й|
30518-07, . , 

(031 -  040)

ОСТ I . 51797-74 Ко н тркали бры-пробки гладкие 
К-Г для колец типа Р-Г

50489-06 ■
ш  -  т г

ОСТ 1.51758-74
иадибры-пообки рабочие резьбо
вые Р-РВ для контроля высоты , 
профиля , .■

50418-04
(031-040)

\}ss. %
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Продолжение

Шэне калибры. ' Вводятся взамен 
калибров по нормали

Обозначение1
стандарта

АН-1217 или вновь

ШТ 1.51799-7%. Контркалибры*кольца гладкие- ' 
К-РН' для пробок типа Р-РВ

вновь

ОСТ 1 .51801-74
Еаййбрн-кольца рабочиерезъ- 
бовые Р-РВ для контроля вы
соты профиля- -a..'.' i i i i i i i i

50455-04
(031-040)

ОСТ,,1. 51802-7%,, "
Контжалжбры-пробки реШШйМд 
вне 1-РВ для колец типа Р-РВ

50489-04
(011-020)

ОСТ 1.51803-7% -Контркажжбры-пробки гладкие • 
:;К-га для колец типа Р-РВ :

50489-05
(021-030)

ОСТ 1 .51804-74 / Штбщ-’ШрдбШ рабочие глад- ■ 
■ не Р-РВ для контроля отверс- 
V'.’Til под нарезание резьбы

50518-06
(021-030)

:ОСТ 1,51805-7% ■
■ 'Калибры-коКьца..рабочие гладкие 
-■: Р-ГНТ для -Контроля толстостен-■= 

ичх заготовок под накатывание 
резьбы

вн^вь

, ОСТ 1.51806-7% Контркалибры-пробки гладкие 
I-FHj для колец типа Р-ГН̂ вновь

'' ОСТ 1.51807-74 ,
Калибры-кольца рабочие гладкие 
Р-ГНо для контроля тонкостен
ных заготовок под накатывание

'■ резьбы
вновь

ОСТ 1.51808-74 Контркалибры-пробки гладкие 
K-FHg для колец типа P-THg вновь

ОСТ 1.51809-74
Калибры-кольца рабочие гладкие 
P-FG для контроля стержней под 
нарезание резьбы

50550-01
^001-010)

ОСТ 1 .51810-74 Еонтркажбры-лробки йЩкиежш 
: К-ГС для колец типа , |§|С  ||||| вновь

; ОСТ 1.51800-74 1 Контрка либры-пробки'
1-ГВ| для колец тйпа|||ГВ |® ||а вновь

7:;2.,;':sa«6pH по нормали.АН-1217, имеющиеоя в ЕроизБОдстве и 
эксплуатации, должны использоваться до износа. ;,||i|s /

66



s a g s
ОШШШ 4 к ОСТ 1,51811-74 , '■ ;

Справочное " ’ ■ '

'. I , :■ :̂ -■ 11111-1 I I I

1. Исполнительные размеры рабочих калибров Р-Р/ Р̂ Г ж 
контркалибров К-P, Е-Г приняты по ГОСТ 6485-69; Расчет епог ка
либров не приводится»' .

2. Определение исполнительных размеров'рабочей резьбовой 
пробки Р-РБ в основной плоскости CiepTi8 l)s

а) ширина площадки вервЛш резьбы пробки, * 0  т определяет*: 
ся is зависимости ■ ’ '

m -m ^ S h l tty 22°30‘, ■
где т щ -  ширина 'площадок резьбы, : ' 1

я?,-2htg30°;. h -0 ,035S i m t-o,038S.

тогда ■ ■ Ш т  ■= о, 0 3 8 S  0 ,Ы 2  S/г*. : ;: -

б )  оп р ед ел яется  р а з м е р ! B j  ,  Hg ж Щ

^ Г Щ 2 2 °3 0 ' > H i * 0 ,6 0 ^ 8 у





б )

в)
разным; ■■

' г)

„ д )

fiSP«X6
средний диаметр резьбы кольца равен

d z = d /2 .H 3 ;  d z= d ,* + f,ff6 s ;
наружны! диаметр резьбы кольца принят приблизительно

внутренний диаметр резьбы кольца принят равным • ■ ' ■.
d, = d *  *Sh£*

разяерн £, / г  и  Cj принята по' ГОСТ 6<65-69.

4* Определение исполнительных размеров контркалибра-пробки
K-FB.

а) наружный диаметр резьбы пробки принят приблизительно равным

d --d *  -  ( Q i + О Л )  i
б) исхщя из принятого наружного диаметра вычисляется точный 

размер "/77 *7 контролируемый на микроскопе;
в) средний диаметр резьбы пробки принимается равным среднему 

диаметру ре'вьбн; кольца
.. г ) внутренний диаметр резьбы1 пробки принят равным ‘
: d , ~ d ? - 0 , f S .

5i Исполнителыые ■размера гладких контркалибров-кольца Е«РВ ,
и пробки определяются исходя из размер®, рабочих калибров*. 
'Величина^изно^-'задается согласно табж, 2 приложения.1. , , ,■ ,

Р-ГН.
б. Определение исполнительных размеров рабочей гладкой пробки 

а) диаметр пробки в основной плоскости принят равным! (черт. 3)
з - с с ;б) величина ступени принимается 

приблизительно равной

, S £ z  V  S.
Я':

£

Раздери по ГОСТ 6XII-52

/ 7 7
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