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СССР
ГОСУДАРСТВЕННЫЕ СТАНДАРТЫ

К А Л И Б Р Ы

ИЗДАНИЕ ОФИЦИАЛЬНОЕ

ИЗДАТЕЛЬСТВО КОМИТЕТА СТАНДАРТОВ, МЕР
И ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ ПРИБОРОВ ПРИ СОВЕТЕ МИНИСТРОВ СССР
М о с к в а — 1967



УДК 621.753.3

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА
Сборник «Калибры» содержит стандарты, утвер­

жденные до 1 декабря 1966 г.
В стандарты внесены все изменения, принятые 

до указанного срока. Около номера стандарта, в ко­
торый внесено изменение, стоит знак *.

Текущая информация о вновь утвержденных и 
пересмотренных стандартах, а также о принятых 
к ним изменениях публикуется в выпускаемом еже­
месячно «Информационном указателе стандартов».



Издание официальное

С С С Р

Комитет стандартов, 
мер и измерительных 

приборов

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 МЕТРИЧЕСКОЙ 
РЕЗЬБЫ С НАТЯГАМИ

гост
11953-66

при
Совете Министров 

СССР
Допуски

Gauges for metric thread with 
tightness. Tolerances Группа Г28

Настоящий стандарт распространяется на калибры для проверки 
и сортировки метрических резьб с натягами по ГОСТ 4608—65.

1. НАИМЕНОВАНИЯ, ОБОЗНАЧЕНИЯ И ПРАВИЛА 
ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИБРОВ

1. 1.  Калибры, применяемые для проверки правильности разме­
ров резьбы, изделий с наружной и внутренней резьбой (шпилек и 
гнезд) в процессе их изготовления, называются рабочими калибрами,

1. 2. Калибры, применяемые для контроля или регулировки раз­
меров (установки) рабочих калибров или для установки универсаль­
ных измерительных средств, называются контрольными калибрами 
(контркалибрами).

1. 3. Для проверки размеров резьбы гнезд служат следующие 
рабочие калибры:

а) Проходная резьбовая пробка (или проходная сторона двух­
сторонней резьбовой пробки), обозначаемая ПР.

Этот калибр должен свободно ввинчиваться в проверяемое гнездо.
б) Непроходная резьбовая пробка (или непроходная сторона двух­

сторонней резьбовой пробки), обозначаемая НЕ, имеющая укоро­
ченный профиль и 2V2-=-3 витка резьбы.

Этот калибр не должен ввинчиваться в гнездо; допускается ввин­
чивание пробкишНЕ до двух оборотов.

в) Предельные гладкие пробки для проверки внутреннего диа­
метра гнезд.

1. 4. Для проверки размеров резьбы шпилек служат следующие 
рабочие калибры:

а) Проходное резьбовое кольцо, обозначаемое ПР. Этот калибр 
должен свободно навинчиваться на проверяемую шпильку.

б) Непроходное резьбовое кольцо, обозначаемое НЕ. Этот калибр 
не4 должен навинчиваться на шпильку; допускается навинчивание 
кольца НЕ до двух оборотов.

Внесен Государственным 
комитетом по машино­
строению при Госплане 

СССР

Утвержден Комитетом стандартов, 
мер и измерительных приборов 

при Совете Министров СССР 
30/1II 1966 г.

Срок введения 
1/VII 1966 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону. Перепечатка воспрещена
246



ГОСТ 11953—66

в) Предельные гладкие скобы для проверки наружного диаметра 
шпилек.

Вместо резьбовых колец (проходных или непроходных) могут 
применяться резьбовые скобы или универсальные измерительные 
средства.

1. 5. В случае необходимости в перепроверке резьбы шпилек и 
гнезд должны использоваться частично изношенные рабочие проход­
ные резьбовые калибры.

1. 6. Рабочие и контрольные резьбовые пробки должны прове­
ряться универсальными измерительными средствами.

1. 7. Регулируемые резьбовые кольца и скобы, а также универ­
сальные измерительные средства устанавливаются по контрольным 
пробкам, обозначаемым:
У—ПР — для установки (регулировки) проходных колец и скоб ПР, 

а также для настройки универсальных измерительных 
средств;

У—НЕ — для установки (регулировки) непроходных колец и скоб 
НЕ, а также для настройки универсальных измеритель­
ных средств.

Контркалибры У—ПР и У—НЕ имеют полный профиль резьбы.
1. 8. Контркалибры У—ПР и У—НЕ применяются и для при­

пасовки к ним нерегулируемых рабочих колец. В случае сомнений 
в характере припасовки производится дополнительная проверка ко­
лец вторым контр калибром, обозначаемым К—ПР для проходного 
кольца и К—НЕ — для непроходного кольца.

Контр калибр К—ПР имеет укороченный профиль резьбы, а контр­
калибр К—НЕ — полный профиль.

Контркалибры К—ПР и К—НЕ не должны ввинчиваться в про­
веряемые ими кольца, они могут ввинчиваться частично, но во вся­
ком случае резьба контр калибра не должна выходить с противополож­
ной стороны проверяемого им кольца.

П р и м е ч а н и е .  Контркалибры У—ПР, У—НЕ, К—ПР и К—НЕ приме­
няются только предприятием-изготовителем калибров при изготовлении колец н 
не входят в комплект эксплуатационных калибров, поставляемый заказчику.

1. 9. Проверка износа проходных колец и скоб производится 
контркалибром, обозначаемым К—И, а непроходных колец и скоб — 
контркалибром, обозначаемым КИ— НЕ.

Контркалибр К—И имеет укороченный профиль, контркалибр 
КИ—НЕ — полный профиль.

Контркалибры К—И и КИ—НЕ не должны ввинчиваться в про­
веряемые ими кольца; они могут ввинчиваться частично, но во вся­
ком случае резьба контркалибра не должна выходить с противо­
положной стороны проверяемого им кольца.

1. 10. Для сортировки резьбы гнезд на группы по собственно 
среднему диаметру служит сортировочная резьбовая пробка, обо­
значаемая СР, имеющая укороченный профиль н 2 7 ,-ь З  витка резьбы.
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ГОСТ 11953—66

Пробка СР должна ввинчиваться в гнезда, относящиеся к группе 
большего диаметра, и не ввинчиваться или ввинчиваться не более, 
чем на три оборота в гнезда, относящиеся к группе меньшего диа­
метра.

Для сортировки резьбы гнезд на три группы служат две сортиро­
вочные пробки СРХ и СР2. Сортировочная пробка СРг не должна 
ввинчиваться или может ввинчиваться не более, чем на три оборота 
в гнезда 1-й группы и должна ввинчиваться в гнезда 2-й группы. 
Сортировочная пробка СР2 не должна ввинчиваться или может ввин­
чиваться не более чем на три оборота в гнезда 2-й группы и 
должна ввинчиваться в гнезда 3-й группы.

Вместо сортировочных резьбовых пробок СР могут применяться 
универсальные измерительные средства, погрешность которых не 
превышает погрешности сортировочных пробок.

1. 11. Для сортировки резьбы шпилек на группы по собственно 
среднему диаметру должны использоваться универсальные измери­
тельные средства, настройка которых осуществляется контркалиб­
ром, обозначаемым У—СР.

Для сортировки резьбы шпилек на три группы универсальные 
измерительные средства настраиваются по двум контркалибрам 
У— СРХ и У—С Р2.

Вместо контркалибров У—СР настройку универсальных измери­
тельных средств допускается производить по контрольным пробкам 
У—ПР и У—НЕ или сортировочным пробкам СР с внесением в на­
стройку показания шкалы прибора соответствующей корректи­
ровки.

1. 12. Калибры и контркалибры для проверки резьбы должны 
соответствовать указанным в табл. 1.

2. ДОПУСКИ СРЕДНЕГО ДИАМЕТРА

2. 1. Отклонения среднего диаметра резьбы калибров отсчиты­
ваются от предельных размеров резьбы шпилек и гнезд по 
ГОСТ 4608—65.

У проходных рабочих калибров и контркалибров к ним отклоне­
ния отсчитываются от наибольшего предельного размера резьбы 
шпилек и наименьшего предельного размера резьбы гнезд.

У непроходных рабочих калибров и контркалибров к ним откло­
нения отсчитываются от наименьшего предельного размера резьбы 
шпилек и наибольшего предельного размера резьбы гнезд.

У сортировочных калибров-пробок отклонения отсчитываются от 
наибольшего предельного размера резьбы I группы гнезд А02 и Ал2, 
а для гнезда А03 — от наибольшего предельного размера резьбы
I группы для калибра СРг и наибольшего предельного размера резьбы
II группы для калибра СР2.
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Т а б л и ц а  1

Калибры Контркалибры

Назначение и наименование

О
бо

зн
а­
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ни

е

П
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ф
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ь
ре

зь
бы

Признак
правильности
проверяемых

размеров

Наименование 
и назначение

О
бо

зн
а­

че
ни

е

П
ро

ф
ил

ь 
!

ре
зь

бы

Признак
правильности
проверяемых

размеров

Д
ля

 г
не

зд
 

1

Резьбовые
пробки

Проходные П Р Пол­
ный

Ввинчиваются 
в гнездо

— — — —

Непроходные Н Е

Уко­
рочен­

ный

Не ввинчива­
ются в гнездо

— — — —

Сортировочные С Р Не ввинчива­
ются в гнездо — 
I гр.; ввинчива­
ются II гр.

— — — —

Гладкие 
пробки по 
ОСТ 1220 
(износ до 
номинала)

Проходные П Р — Проходят — — — —

Непроходные

4

Н Е — Не проходят — — — —

Г
О

С
Т

 
11953—
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Продолжение

Калибры Контркалибры

Назначение и наименование

О
бо

зн
а­

че
ни

е

П
ро

ф
ил

ь
ре

зь
бы

Признак
правильности
проверяемых

размеров

Наименование 
и назначение

О
бо

зн
а­
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ни

е

П
ро

ф
ил

ь
ре

зь
бы

Признак
правильности
проверяемых
размеров

Проходные ПР Навинчивают­
ся на шпильку. 
Скобы проходят

Резьбовая проб­
ка для припасов­
ки нерегулируе­
мых колец, регу­
лировки колец и 
скоб и установки 
универсальных 
измерительных 
средств

У—ПР

П
ол

ны
й

Ввинчи­
ваются 

в кольцо. 
Скобы 

проходят

1 
ш

пи
ле

к

П
О

Л
Н

Ы
!

Резьбовая про­
бка к новому не­
регулируемому 
кольцу

К - П Р

У
ко

ро
че

нн
ы

й

Не ввинчи­
ваются в 
кольцо

«5

Нерегули­
руемые

резьбовые
кольца.

Регулируе­
мые

резьбовые
кольца.

Резьбовая про­
бка для проверки 
износа колец и 
скоб

К—И
Не ввинчи­

ваются в 
кольцо. 

Скобы не 
проходят

Резьбовая про­
бка для припасов­
ки нерегулируе­
мых колец, уста­
новки регулируе­
мых колец и скоб 
и настройки уни-

У—НЕ

Ввинчи­
ваются 

в кольцо.
Скобы

проходят

Регулируе­
мые

резьбовые
скобы.

Универсаль­
ные

измеритель­
ные

устройства

НЕ

«
Я
S3
33<и

Не навинчива­
ются на шпиль­
ку. Скобы не 
проходят

версальных из­
мерительных 
средств

Непроходные о
О , 'о
>>

Резьбовая про­
бка к новому не­
регулируемому 
кольцу

К—НЕ

П
ол

ны
й Не ввинчи­

ваются в 
кольцо

Резьбовая про­
бка для проверки 
износа колец и 
скоб

КИ—НЕ
Не ввинчи­

ваются 
в кольцо. 
Скобы не 
проходят

Универсальные 
измерительные 
средства для сор­
тировки

Резьбовая про­
бка для настрой­
ки сортировоч­
ных универсаль­
ных измеритель­
ных средств

У—СР —

Гладкие 
скобы по 
ОСТ 1220

Проходные ПР — Проходят

По ОСТ 1220

— — —

(износ до 
номинала)

Непроходные НЕ — Не проходят

на калибры для 
валов 4-го класса

— —

ГО
С
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66 

ГО
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ГОСТ 11953—66

Отклонения установочных калибров-пробок У— СР отсчиты­
ваются от наибольшего предельного размера резьбы I группы для 
шпилек Т 02 и Тх2, а для шпилек Т03 — от наибольшего предельного 
размера резьбы I группы для калибра У—СР± и наибольшего пре­
дельного размера резьбы II группы для калибра У—С Р2.

2. 2. Расположение полей допусков калибров должно соответ­
ствовать указанному на черт, 1—3. Отклонения должны быть 
в пределах, указанных в табл. 2—4.

Схема расположения полей допусков среднего диаметра калибров для посадки Ар
Т0

Калибры для продерни 
шли ль ни

 ̂ Поля допуснов на 
J неточность из готов - 

пения

252
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ГОСТ 11953—66

Размер среднего диаметра резьбовых колец и скоб определяется 
размерами контрольных пробок, по которым кольца и скобы про­
веряются, регулируются или припасовываются.

Схема расположения полей допусков среднего диаметра калибров для посадок
А02 А х2 (  А02 \

и ~т~2 (. пРимеР для посадки - ^

Поп я допусноЪ tu7 nemoi 
ность изгото§пения
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Схема расположения полей допусков среднего диаметра

калибров для посадки Аф
Т ф

Калибры для проверки 
шпилька

*----------- _ Поля допусков на,
I_____ I неточность изготов­

ления

||]|У[|] |! !}] |]| _ Поля допусков на 
износ

О л

Калибры для 
проверки гнезда

НЕ

*§ ш
t:

ш ш

С Р2

5 ff 
1*

ш ж
СР,

т
I 7

Ш Ш
П Р

Черт. 3.
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ГОСТ 11953—66

Поля допусков колец и скоб указаны на черт. 1—3 и в табл. 2 
и 3 только для координирования полей допусков контрольных пробок.

Допуски и отклонения среднего диаметра калибров для гнезд

Т а б л и ц а  2

Номинальные 
диаметры резьбы, 

мм

Д
оп

ус
к 

из
го

то
вл

ен
ия

, 
мк

ПР НЕ СР
Для допусков гнезд

А &2, А 03, А%2 Ащ, А 02, 
A t2

А в3, А 0, А 02, A q3 , А х2

Предельные отклонения. мк

Д
оп

ус
к 

из
го

то
в-

 
ле

ни
я,

 м
к

Предельные
отклонения,

мк

но
вы

е

из
но

ш
ен

ны
е новые

из
но

ш
ен

ны
е новые

из
но

ш
ен

ны
е новые

из
но

ш
ен

ны
е

ве
рх

не
е

ни
ж

не
е

ве
рх

не
е

ни
ж

не
е

ве
рх

не
е <У<аа

Xа..«а

Д о 6 8 ± 4 — 16 0 —8 —20 -}-8 0 —5 4 0 —4 —6
Св. 6 до 10 10 ± 5 — 18 0 — 10 —23 + 1 0 0 ^ 6 6 0 —6 —8
» 10 » 18 10 ± 5 —20 0 — 10 —25 + 1 0 0 —7 6 0 —6 —8
» 18  ̂ 30 10 ± 5 - 2 0 0 — 10 —25 + 1 0 0 —7 6 0 —6 —8
» 30 » 50 12 ± 6 —22 0 — 12 —28 + 1 2 0 —8 8 0 —8 — 10

П р и м е ч а н и е .  В качестве калибров П Р  для гнезд Л 0 могут быть исполь­
зованы калибры П Р  для гаек 1-го класса точности по ГОСТ 1623—61. В качестве ка­
либров Н Е  для гнезд Л х2  могут быть использованы калибры Н Е  для гаек 1-го клас­
са точности по ГОСТ 1623—61.

Допуски и отклонения среднего диаметра калибров для шпилек

Т а б л и ц а  3

Номинальные 
диаметры резьбы, 

мм

ПР

Поля допусков шпилек
НЕ

Т02, Те3, Тх2 Т б, Т 02,  Г 03 , Г ,2

Предельные отклонения, мк
Б Ч >» *
О а к я

новые
изно­
шен­
ные

новые изно­
шен­
ные

новые изно­
шен­
ныеверхи. нижн. верхи. нижн.

До 6 8 ± 4 +1 6 + 8 0 + 2 0 0 —8 + 5
Св. 6 до 10 10 ± 5 -(-18 +  10 0 + 2 3 0 —10 + 6
» 10 ъ 18 10 ± 5 + 2 0 + 1 0 0 + 2 5 0 —10 + 7
)> 18  ̂ 30 10 ± 5 + 2 0 + 1 0 0 + 2 5 0 —10 + 7
£ 30 » 50 12 ± 6 + 2 2 +  12 0 + 2 8 0 — 12 + 8
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Допуски и отклонения среднего диаметра контркалибров-пробок

Т а б л и ц а  4

Н ом инальны е  
диам етры  р езьбы , 

мм

Д
оп

ус
к

 и
зг

от
ов

л
ен

и
я

, 
м

к

у - П Р К - -ПР К - -и
П о л я  д о п у ск о в  ш пилек

То Т„3, Г ,2 Го
т02, Т03, 

Тх2 Го

П р едел ь н ы е отк л он ен и я , мк
новые

и
зн

ош
ен

н
ы

е новы е

и
зн

ош
ен

н
ы

е

ве
р

хн
ее

н
и

ж
н

ее

в
ер

хн
ее

н
и

ж
н

ее

ве
р

хн
ее

н
и

ж
н

ее

ве
р

хн
ее

н
и

ж
н

ее

в
ер

хн
ее

н
и

ж
н

ее
До 6 4 — 2 — 6 — 8 + 2 — 2 — 4 + 6 + 2 + 1 0 + 6 +  18 + 1 4
Св. 6 до 10 6 —2 —8 — 10 + 3 — 3 — 5 + 8 + 2 +  13 + 7 + 21 +  15

» 10 » 18 6 —2 — 8 — 10 + 3 — 3 — 5 + 8 + 2 + 1 3 + 7 + 2 3 +  17
у> 18 » 30 6 —2 — 8 — 10 + 3 — 3 — 5 + 8 + 2 +  13 + 7 + 2 3 +  17
» 30 » 50 8 — 2 — 10 — 12 + 4 — 4 — 6 + 1 0 + 2 + 1 6 + 8 + 2 6 + 1 8

Продолжение

Н ом инальны е  
диам етры  резьбы , 

мм
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 и
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и
я

, 
м

к

К - - и У—НЕ К —НЕ к и ~ -НЕ У—СР

П ол я д о п у ск о в  ш пилек

Т62, Т &3, 
Т ,2 7 Т„2, Т03, Tt2 Т 02,- т03, Тг2

П р едел ь н ы е отк л он ен и я , мк
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До 6 4 + 2 2 +  18 — 6 — 10 — 12 + 2 — 2 + 7 + 3 + 4 0 — 2
Св. 6 до 10 6 + 2 6 + 2 0 — 7 —  13 — 15 + 3 —3 + 9 + з + 6 0 — 2

» 10 » 18 6 + 2 8 + 2 2 — 7 — 13 — 15 + 3 — 3 +  10 + 4 + 6 0 — 2
» 18 » 30 6 + 2 8 + 2 2 — 7 — 13 — 15 + 3 — 3 + 1 0 + 4 + 6 0 — 2
» 30 » 50 8 + 3 2 + 2 4 — 8 — 16 — 18 + 4 —4 + 1 2 + 4 + 8 0 — 2

3. ДОПУСКИ ШАГА РЕЗЬБЫ

3. 1. О ткл он ен и я ш ага  резьбы  р аб о ч и х , к о н тр о л ьн ы х  и с о р ти р о ­
воч н ы х  к ал и бров  не долж ны  вы ход и ть  за  пределы , у к азан н ы е  
в таб л . 5.
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Т а б л и ц а  5

Длина резьбы калибра, Допускаемые отклонения
мм шага, мк

До 12 ±3
Св. 12 до 30 ±4
& 30 » 50 ±5

П р и м е ч а н и я :
1. Допускаемые отклонения шага относятся 

как к расстоянию между соседними витками, так 
и к расстояниям между любыми витками резьбы 
калибра.

2. Применительно к резьбовым кольцам ука­
занные в табл. 5 и 6 допуски шага и половины угла 
профиля служат для контроля инструмента, обра­
зующего профиль; непосредственная проверка шага 
и угла у колец производится по соглашению между 
изготовителем и заказчиком.

3. Допуски шага и половины угла профиля 
калибров-пробок ПР для гнезд Л0 и калибров- 
пробок НЕ  для гнезд Лх2 могут быть приняты по 
ГОСТ 1623—61.

4. ДОПУСКИ ПОЛОВИНЫ УГЛА ПРОФИЛЯ

4. 1. Отклонения половины угла профиля резьбы рабочих, кон­
трольных и сортировочных калибров не должны выходить за пределы, 
указанные в табл. 6.

Т а б л и ц а  6

Шаг резьбы, мм 0,8 1 1,25 1,5 1,75 2 2,5 3

Допускаемое отклоне­
ние половины угла про­
филя

12' 10' 8 ' 8 ' 7' Г 6 ' 6'

П р и м е ч а н и е .  Отклонение половины угла профиля определяется как сред­
нее арифметическое абсолютных величин отклонений обеих половин угла.

5. ДОПУСКИ НАРУЖНОГО И ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРОВ

5. 1. Отклонения наружного диаметра резьбовых калибров для 
проверки резьбы шпилек отсчитываются от наибольшего предельного 
размера наружного диаметра резьбы шпильки.

Отклонения наружного диаметра резьбовых калибров для про­
верки и сортировки резьбы гнезд отсчитываются от наименьшего 
предельного размера наружного диаметра резьбы гнезда.
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Напибры дпя проверки гнезда
ПР

Черт. 4.

НЕ

258
Черт. 5.
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Отклонения наружного диаметра не должны выходить за пределы, 
указанные в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Допуски и предельные отклонения наружного диаметра калибров

Номинальные 
диаметры резьбы, 

мм

Пробки Я Р н
Кольца 
скобы ПР  

и НЕ
Пробки У—-ЯР

Д
оп

ус
к 

из
го

то
вл

е­
ни

я,
 м

к

Отклонения,
мк

Отклонения,
мк

Д
оп

ус
к 

из
го

то
вл

е­
ни

я,
 м

к

Отклоне­
ния, мк

ве
рх

не
е 

м о £9sue

X*
Sк из

но
ш

ен
ны

е

ни
ж

не
е

ве
рх

не
е

ве
рх

не
е

ни
ж

нб
е

До 6 12 +  6 —6 —16 0 Форма впа­ 8 + 4 —4
Св. 6 до 10 16 + 8 —8 —18 0 дины резьбы 12 + 6 —6
ъ 10 » 18 16 + 8 —8 —20 0 произволь­ 12 + 6 —6
» 18 > 30 16 + 8 —8 —20 0 ная 12 + 6 —6
» 30 » 50 20 +  10 —10 —22 0 16 + 8 —8

П р и м е ч а н и е .  Допуски и отклонения наружного диаметра пробок У—СР, 
У—НЕ, К—НЕ, К  И—НЕ устанавливаются по 3-му классу точности (В* по ОСТ 
1023).

Расположение полей допусков наружного диаметра должно соот­
ветствовать указанному на черт. 4.

Т а б л и ц а  8

Допуски и предельные отклонения внутреннего диаметра калибров

Номинальные 
диаметры резьбы,

мм

Пробки СР, Я Р , 
НЕ,  У — С Р, У—Н Е ,  

К—НЕ, КИ—НЕ
Кольца и скобы Я Р Пробки У — Я Р , 

К — Я Р , К—И

Отклонения, мк

Д
оп

ус
к 

из
го

то
в-

 
: 

ле
ни

 я
, 

мк

Отклонения, мк Отклонения, мк

"Ж
X I

о .о
S 3

нижа.

новые

из
но

ш
ен

ны
е

верхн. нижн.

ве
рх

н. Ж
щ. 2

До 6 0 Форма 12 + 6 —6 +  12 —6 Форма
Св. 6 до 10 0 впадины 16 + 8 —8 +  16 —8 впадины

»  10 »  18 0 резьбы 16 + 8 —8 +  16 —8 резьбы
»  18 »  30 0 произволь­ 16 + 8 —8 +  16 —8 произволь­
»  30 »  50 0 ная 20 + ю —10 +20 —10 ная
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5. 2. Отклонения внутреннего диаметра резьбовых калибров для 
проверки и сортировки резьбы шпилек и гнезд всех посадок, включая
посадку , отсчитываются от наименьшего предельного размера

А А 2 А 2внутреннего диаметра резьбы гнезда в посадках -=~, -т=гтг,-~-./ О  I q 2 I
Расположение полей допусков внутреннего диаметра должно соот­

ветствовать указанному на черт. 5.
Отклонения внутреннего диаметра не-должны выходить за пре­

делы, указанные в табл. 8.
5 .3 . Укороченный профиль пробок НЕ, К—И, К—ПР, колец 

и скоб НЕ—по ГОСТ 1623—61, п. 21—24.



ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ, ВКЛЮЧЕННЫХ В СБОРНИК 
(по порядку номеров)

Номер стандарта Стр. Номер стандарта Стр.

ОСТ 1202 12 ГОСТ 2849—64 71
ОСТ 1203 16 ГОСТ 3199—60 89
ОСТ 1204 19 ГОСТ 5939—51 10
ОСТ 1205 22 ГОСТ 6361—52 202
ОСТ 1207 47 ГОСТ 6485—53 146
ОСТ 1208 50 ГОСТ 6528—53 230
ОСТ 1209 54 ГОСТ 6725—53 113
ОСТ 1213 58 ГОСТ 7157—54 141
ОСТ 1214 61 ГОСТ 7660—55 7

ОСТ 1215 62 ГОСТ 7951—59 224
ОСТ 1216 64 ГОСТ 8392—57 197
ОСТ 1219 34 ГОСТ 8393—57 184
ОСТ 1220 26 ГОСТ 9375—60 177
ОСТ НКМ 1221 42 ГОСТ 10071—62 150
ГОСТ 1623—61 96 ГОСТ 1027а—62 163
ГОСТ 1774—60 83 ГОСТ 10532—63 121
ГОСТ 2015—53 3 ГОСТ 10653-63 189
ГОСТ 2016—53 78 ГОСТ 10654-63 211
ГОСТ 2533—54 132 ГОСТ 10655—63 218
ГОСТ 2534—44 65 ГОСТ 11952—66 241

ГОСТ 11953—66 246
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