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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

КАЛИБРЫ ДЛЯ ДЮЙМОВОЙ РЕЗЬБЫ 
С УГЛОМ ПРОФИЛЯ 55°

Допуски
Gauges for inch thread with 55° 

corner profile Tolerances

ГОСТ
1623—89

ОКП 39 3151

Дата введения 01.01.91

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и глад­
кие калибры для контроля дюймовой резьбы с профилем и основ­
ными размерами по ОСТ НКТП 1260 и допусками по ОСТ НКТП 
1261 и ОСТ НКТП 1262.

1. ВИДЫ КАЛИБРОВ

1.1. Для контроля болтов и гаек (наружной и внутренней 
резьбы) должны применяться калибры, указанные в табл. 1.

1 2. Правила применения калибров указаны в приложении.
Таблица  1

Обозначение 
в 1да 

чалнбра
Mjименование вида калибра

Калибры для гаек (внутренней резьбы)

ПР Калибр-пробка резьбовой проходной
П ПР Калибр-пробка резьбовой проходной приемный
ПР и НЕ Калибры-пробки гладкие (проходные и непроходные) по ОСТ

1220 (износ до номинала)

Калибры для болтов (наружной резьбы)

ПР Калибр-кольцо резьбовой проходной (регулируемый и не­
регулируемый) Калибр-скоба резьбовой проходной регули­
руемый

Издание официальное

★
Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1989
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Продолжение табл, 1

Обе I d ч е н  н е
Р и д а  

ка либра
Наименование ни па калибра

ГМ1Р Калибр-кольцо резьбовой проходной приемный (регулируе­
мый и нерегулируемый) Калибр-скоба резьбовой проходной

НЕ
приемный регулируемый
Калибр-кольцо резьбовой непроходной (регулируемый и пере-
гулируемый) Калибр-скоба резьбовой непроходнои регули-

У-ПР
руемый
Калибр-пробка резьбовой контрольный для установки (ре­
гулировки проходных регулируемых калибров-колец и калиб­

К-ПР
ров скоб и для припасовки нерегулируемых колибров колец) 
Калибр-пробка резьбовой контрольный для дополнительного 
контроля припасовки проходных нерегулируемых калибров-

к-п колец
Калибр-пробка резьбовой контротьный приемный дчя отбора 
приемных калибров-колец и кал 1броз с*
Калибр пробка контрольный резьбовой для контроля износа 
ьатибров колец и калибров скоб 

| Калибр пробка резьбовой контрольный для установки (регу- 
‘ лировки) непроходных регулируемых калибров-колец и для

К-И

i'- h t

К И Е
| припасовки нерегулируемых непроходных калибров-колец 
I Калибр-пробка резьбовой контрольный для дополнительного

КИ III

I контроля припасовки нерегулируемых непроходных катибров- 
ко тец
Калибр-пробка резьбовой контротьный д~я контроля износа

ПР HL
калибров-колец и калибров-скоб
Калибры-скобы гладкие рабочие и приемные (проходные и

К-П К ПР и
непроходные) по ОСТ 1220 (износ до номинала) 
Калибры-пробки гладкие контрольные по ОСТ J 220 на ка­

К-НЕ либры для валов 4-го класса

2, ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ И ДЛИНА РАБОЧЕЙ ЧАСТИ КАЛИБРОВ

2 1. Калибры-пробки вида ПР, П-ПР, У-ПР, У-НЕ, К-НЕ и 
КИ-НЕ должны иметь полный профиль контролируемой резьбы.

2 2. Калибры-пробки НЕ, К-ПР, К-И и К-П, а также калиб­
ры-кольца и калибры-скобы НЕ должны иметь укороченный про­
филь резьбы.

У калибров-пробок укороченный профиль резьбы пол\чается 
путем уменьшения наружного диаметра и пророгация канавки у 
впадин по внутреннему диаметру резьбы, у калибров-колец и ка­
либров-скоб — путем увеличения внутреннего диаметра и прореза­
ния канавки у впадин по наружному диаметру резьбы в соответ­
ствии с черт. 1.

Форма канавки произвольная.
Высота профиля tb должна соответствовать величинам, указан­

ным в табл. 2.
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Калибры-пробки 
НЕ, К-И, К-ПР 

и К-П
Калибры-кольца и 
калибры-скобы НЕ

Таблица  2

Чи:ло аитвов на 1' f3> мкм

24 От 400 до 500
20 » 400 » 650

18; 16; 14 » 400 > 700
12; 11 » 450 » 80 Э

10 » 500 » 850
9, 8; 7 » 6С0 » 1000

6 700 > 1100
5 800 » 1200

4 1/2 » 900 » 1300
4, 3 1/2; 3 » 1С0О » 140 )

П р и м е ч а н и я :
1« Канавки для укороченного профиля должны прорезаться у калибров, 

начиная с 20 витков на Г', у калибров, имеющих 24 витка на 1", канавки мо­
гут прорезаться, если это требуется технологическим процессом обработки ка­
либров

2. Величины h для калибров, имеющих 24 витка на 1" — рекомендуемые

2.3. У калибров с укороченным профилем, начиная с 20 вит­
ков на 1", середина высоты собственно треугольного профиля 
должна делить высоту t3 примерно пополам. Отношение между 
частями /3 по обе стороны от середины высоты собственно тре­
угольного профиля не должно быть более 2 :1 . При лом, в соот­
ветствии с черт. 2 и 3:

1) наружный диаметр калибров-пробок НЕ не должен быть 
больше наружного диаметра изношенных калибров-пробок ПР;
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2) наружный диаметр калибров-пробок К-И, К-ПР и К-П не 
должен быть больше наружного диаметра калибров-пробок 
У-ПР;

3) внутренний диаметр калибров-колец НЕ не должен быть 
меньше внутреннего диаметра изношенных калибров-колец 
ПР.

У калибров, имеющих 24 витка на 1", для наружного диамет­
ра калибров-пробок и внутреннего диаметра калибров-колец уста­
навливаются допуски по 3-му классу (В 3 — для калибров-пробок 
и Л3 — для калибров-колец).
При этом:

1) наибольший наружный диаметр калибров-пробок Н Е должен 
быть равен диаметру изношенных калибров-пробок ПР;

2) наибольший наружный диаметр калибров-пробок К-И, К-ПР 
и К-П должен быть равен наименьшему наружному диаметру 
калибра-пробки У-ПР;

3) наибольший наружный диаметр калибров-пробок К-НЕ и 
КИ-НЕ у калибров, имеющих 24, 20 витков на 1", не должен быть 
больше наименьшего наружного диаметра калибра-пробки У-НЕ;

4) наименьший внутренний диаметр калибров-колец НЕ дол­
жен быть равен внутреннему диаметру изношенных калибров-ко­
лец ПР.

Калибры для 
контроля болтов 

(наружной резьбы)

Калибры для контроля 
гаек (внутренней 

(резьбы)

Черт. 2
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Калибры для
контроля болтов Калибры для контроля гаек

(наружной резьбы) (внутренней резьбы)

Черт 3

2.4 Длина резьбы рабочей части резьбовых проходных калиб­
ров должна быть не менее величин, указанных в табл 3

Непроходные калибры должны иметь 2,5—3 витка и возможно 
малую длину сторон профиля

Т а б л и ц а  3

\

Н о м и н а л ь н ы й  
диа метр

1
Ч н с л о  1

, Д л и н а  р е з ь б ы  p a 6 o i c f t  
i ч а с т и  к а л и б р а  мм

"ЧОЙ мы

E HTWOB
на I

i
и б р  п р о б к а

к а л и б р
к о л ь ц о

7 . . 24 | 6 5________

7 , 20 о
ь

° / и
18

о

7 s 16
1

1 о 8

7 i « 14 12 1 0 ____

7 . 6 12 14 12______

% 11 1C 14___ __

7 < 10
20 1 8

7 s S

i 8
9 п 22

_______________ | „ _  ______

1‘/« ' У I 28 Я
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Продолжение табл 3

Номинальный диаметр 
резьбы дюймы

Число БИТКОВ 
Hd I"

Длина резьбы рабочей части 
калибра, мм

калибр-пробка калибр-кольцо

i% ;  1 7 , 5 32 28

15А; 17, 5 38 32

1ТЛ ; 2 4 /а 42 35

2 l U\ 2 7 4 50 40

23А
372 

з 'U

55 42

1

со 
со

60 50

3‘/2 65
55

33/4; 4 3 70

3. ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫХ КАЛИБРОВ

3.1. Д о п у с к и  с р е д н е г о  д и а м е т р а
3.1 Л. Отклонения среднего диаметра резьбы калибров отсчи­

тываются от предельных размеров резьбы болтов и гаек (наруж­
ной и внутренней резьбы).

У проходных рабочих калибров и контрольных калибров к 
ним отклонения отсчитываются от наибольшего предельного раз­
мера резьбы болтов (наружной резьбы) и наименьшего предель­
ного размера резьбы гаек (внутренней резьбы).

У непроходных рабочих калибров и контрольных калибров к 
ним отклонения отсчитываются от наименьшего предельного раз­
мера резьбы болтов (наружной резьбы) и наибольшего предель­
ного размера резьбы гаек (внутренней резьбы).

3.1.2. Расположение полей допусков среднего диаметра резьбы 
калибров, а также допуски и предельные отклонения, определяю­
щие положение полей допусков и предел износа калибров для 
контроля наружной и внутренней резьбы должны соответствовать 
указанным на черт. 4 и в табл. 4, 5, 6.
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Калибры для контроля 
(ГолтоВ(нарушной резьды)

К -Л
C D -

К-И п -п р  ПР

к - л р

КИ-НЕ
о

- о
К-НЕ

I----1----1ТТ1П1П--ГПГТТЩ
----------шщш

<1(1(1111
lllllllf-

_______________ jjumiJ
------------1-----J

У-ПР

y-H E

-nmirn
I hihiii-liilllidlL
I I
1____I
HE

4
ь

<1

I

I 4

H E

1шптц|~
Hа ли (Гры для контроля гаек 

в н у т р е н н е й  з ^

П П г

п з

гггшп
— поле допуска на изготовление калибров,

— поле допуска износа калибров.

Черт. 4

Т а б а ш  4

Номинальный 
д нам гт > 
резьбы, 
дюймы

Дспз ск 
изгс гов- 

лс - ИЯ

Предельные отклонения рабочие 
калибров л роба*, мкм

ПР Н Е

новые

пр
и 

пе
ре

­
во

де
 в

 
П

—
П

Р

<L>
3за
=с

gо
•цтЯ

новые |

а»
ЯаО)
я н н

ж
не

е

ве
рх

не
е

ни
жи

 э
е

из
но

ш
ен

­
ны

е

3/ie— V4 8 +  12 +  4 —8 — 16 +  8 1 - 5

5/i6—3/8
10 +  15 +  5

- 9 — 18
+  10

1— 6
| 1

Vie— * v« — 10 - 2 0 —7

174-2 1 12 +  18 +  6 — 11 —22 +  12
0

1 с] —о
27ч-3 и +  21 +  7 —12 — 24 +  14 11

374-4 16 +  24 + 8 — 14 — 28 + 1 6 1-10

П р и м е ч а н и е .  Предельные отклонения для перевода калибров-пробок 
ПР в П ПР и предельные отклонения изношенных калибров-пробок НЕ— ре­
комендуемые
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Т а б л и ц а  5

Номин алькыЙ 
д и а метр 
резьбы, 
дюймы

Допус к 
изготов­

ления

Предельные отклонения рабочих 
калибров колец, мкм

ПР НЕ

новые Ое*
S«о,
оС
с I
%Рс m

3
а
аоXгЛX

новые

%С

I s
s iве

рх
не

е с;£>X
£жX

tX

а ни
ж

не
е

Чж-Ч* 8 —4 — 12 + 8 + 1 6 —8 1 + 5

5/.«—*/в 10 —5 — 15
+9 +  18

— 10
+  6

•», 11//16— 1 /8 +  10 +  20 +7
V U -2 12 —6 — 18 +  11 +  22

0
— 12

+8

to 1 11 —7 —21 +  12 +  24 - 1 4

37»—4 16 —8 —24 +  14 +  28 — 16 i +10
П р и м е ч а н и е  Предельные отклонения для перевода калибров-колец 

ПР в П-ПР и предельные отклонения изношенных калибров-колец НЕ — ре­
комендуемые

Для калибров-пробок ПР и У-ПР допускается переход размера 
среднего диаметра за верхнюю границу поля допуска на величину, 
компенсируемую недоиспользованием допусков по шагу и поло­
вине угла профиля резьбы.

При этом для контрольных калибров-пробок У-ПР переход не 
должен превышать 50% допуска среднего диаметра.

На таких калибрах дополнительно к маркировке по ГОСТ 
2016 должна маркироваться величина фактического перехода сред­
него диаметра в мкм со знаком плюс, например: + 2 .

Допустимость имеющегося перехода среднего диаметра 
(Дйср) за границу поля допуска проверяется по формуле

Д ^ср  К  1 Д ЗЛ ^недоисп. i 0 , 3 o - S - ^ 21 ^недоисп.
Для контрольных калибров-пробок У-ПР дополнительно долж­

но быть проверено, что:

где 6dcp — допуск среднего диаметра.
П р и м е ч а н и е  Размер среднего диаметра резьбовых калибров-колец и 

калибров-скоб определяется размерами контрольных калибров-пробок, по кото­
рым калибры-кольца и калибры-скобы контролируются, регулируются или при­
пасовываются Поля допусков калибров-колец и калибров-скоб указаны на 
черт, 4 и в табл 5 только для координирования полей допусков контрольных 
калибров-пробок
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Номинальный  
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резьбы, 
дюймы

Д
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то
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ен

ия

Предельные отклонения контрольных к 1либрог пробок, нкм

У ПР К U P к и К-П У-Н Е К НЕ ки на
н ов ы е а>

J3
жаз4J
В0Ж
01 
SS ве

рх
н

ее г 1 QJ
Ж
*а
X

<и&жXGitВ

фси
Ж
Ка
ж

<иси
жX
р.&в

©
CDЖ
*К$

i овые

ZEО;
3
§ 2 ̂ J2 

Ж

ФS3жX&сиК

о?В
X
*а?
ж

S)CD
Ж
XО,<&И

а>CDX
Sжве

рх
н

ее (1J
Ж
*Ы

CD
ЖX
Cluj
В

C1Jси
ж
жж

16'—'1 /4 4 — 10 — 14 — 16

- 2

— 6 +  18 4 1 4 +  10
4 6

1 — 6 — 10

— 13

12

— 15

+  2 — 2 | Ь 7
+ 3

+  4!

716— Vs
6 — 12 — 18 — 8

4  21 

+  23

+  15 +  12
— 7

— 8

+  3 — 3
_ + _ 9 _

4 1 07 ы — 1 7 а +  17 4 13
-J-7

+ 8

1 'А — 2

8

— 14

— 17

— 2 2 — 2 4 — 10 +  2 6 +  18 -г  15 - 1 6 —  18

+  4 -  4
+  12

2 ]А — 3 — 2 5

— 2 8

— 2 8 — 3 - 1 1 +  2 8 +  2С J- 16 — 10 — 18 — 21

3V 4— 4 — 2 0 — 3 2 — 4 - 1 2 4  3 2 +  2 4 Н I* +  10 ! — 12 — 2 0 — 24 +  14 +  6

П р и м е ч а н и е Предельные отклонения контрольных калибров-пробок К-П и К И П Е  — рекомендуемые

9 
ГО

С
Т
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3.2. Допуск шага резьбы калибров должен соответствовать 
указанному в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Длина резьбы 
рабочей части 
калибров, мм

1

Допуск шага резьбы, мкм, калибра

Ра бо1 
к,л аосов т

!

г его
очности

3
контрольного

До 12 4 !
5

4
Св. 12 *  30 1 5 1 7 5

*  30 » 50 6 9 Ь
» 50 > 65 7 10 7
» 65 » 80

I
8 1 11I1

8

П р и м е ч а н и я :
1. Значение доп уска ш ага  относится как к расстоянию  м еж д у  соседними 

виткам и, гак и к расстоянию  м еж ду лю быми виткам и резьбы  калибра.
2. Д ействительное отклонение м о ж ет быть со зн аком  минус или плюс.

3 3. Предельные отклонения угла наклона боковой стороны 
(половины угла профиля) резьбы калибров должны быть рас­
положены симметрично ( ± )  относительно номинального угла. 
Их значения должны соответствовать указанным в табл. 8.

Т а б л и ц а  8

I

1с л о  в и т к о в  н а  1 
1"

1
П р е  ц е л ь н ы е  о т к л о н е н и я

2 4 1 4 '

2 0 1 3 '

1 8 ;  1 6 ! 1 2 '

1 4 1 И '
1 2 ;  11 1 0 '

1 0 — 7 9 '

6 и менее 8 '

3.4. Предельные отклонения наружного диаметра резьбовых 
калибров отсчитываются от наибольшего предельного размера 
наружного диаметра резьбы болта (наружной резьбы )— черт. 2 
и должны соответствовать значениям, указанным в табл. 9
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Т а б л и ц а  9

Номин альный 
диаче гр 
резьбы, 
дюймы

П редельные отклонения, мкм

к ал ибры п с обки П Р
н нжнее для 

калибров-колец 
и * алибров-скоб 

П Р и НЕ

кал йбры-пробки 
У ПР

новые
изн пшен­

ные верхи ее нижнее
верхнее нижнее

V .6 -V 4 +  6 — 6 — 16

0

+  4 — 4

6/ . 6 - 7 в
+ 8 — 8

— 18
+  6 — 6

7/ 16— IV e — -20

1 7<— 2
+  10 — 10

- 2 2

+  8 — 82 7 4 - 3 — 24

3 7 4 - 4 +  12 -  12 — 28

П р и м е ч а н и е .
У регулируем ы х калибров-колец и кали бров скоб долж на п ро резаться  

к ан авк а  произвольной формы, обеспечи ваю щ ая полож ительное отклонение по 
н аруж н ом у д и ам етру  при регули ровках

Претечьные отклонения наружного диаметра калибров-пробок У-НЕ, К-НЕ 
и КИ-НЕ устанавливаю тся по 3-му классу точности (В 3 по ОСТ 1023) л отсчи­
тываются от наибольшего диаметра резьбы ботта (наружной резьбы) 

Калибры К-И, К -П Р и К-П  — в соответствии с пп 2 2, 2.3

3 5. Предельные отклонения внутреннего диаметра резьбовых 
калибров отсчитываются от наименьшего предельного размера 
внутреннего диаметра резьбы гайки (внутренней резьбы) — черт. 3 
и должны соответствовать значениям, указанным в табл. 10.

Т а б л и ц а  10

Номкнальн ый 
диаметр 
резьбы, 
дюймы

Предельные отклонения, мкм

калибр ы- 
пгс Екч 

ПР, НЕ. 
У-НЕ, 
К-НЕ, 

КИНЕ,
EetpxHê  

отлов ея и е

калибры-ноль ца и калибры скобы П Р кат 1бры 
п роб. (И 
У ПР,
к-и 

К-ПР. 
К-П, верх- 
н е & откло­

нение

новые

изн ошен -
НЫ€верхнее нижнее

3/.в -74

0

+  6 —6 +  12 - 6

5/.б -7 б + 8 —8 +  !6 - 8
7 .6 -lV e
174-3 +  10 — 10 +  20 — 10

3 7 4 -4 +  12 —42 +  24 — 12
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИБРОВ

Для контроля резьбы ы ек (внутренней резьбы) следует применять сле- 
т>ющие рабочие калибры

1. Р е з ь б о в о й  п р о х о д н о й  к а л и б р - п р о б к а  ПР
Калибр должен свободно ввинчиваться в контролируемую гайку (внутрен­

нюю резьбу). Свинчиваемость калибра с гайкой (внутренней резьбой) гаранти­
рует, что средний диаметр резьбы гайки (внутренней резьбы) не выходит за 
установленный наименьший предельный размер н что имеющиеся ошибки шага 
и угла наклона боковой стороны резьбы калибра компенсированы соответст­
вующим увеличением среднего диаметра. Одновременно контроль этим калиб­
ром гарантирует, что наружный диаметр гайки (внутренней резьбы) не меньше 
наружного диаметра болта (наружной резьбы),

2 Р е з ь б о в о й  н е п р о х о д н о й  к а л и б р - п р о б к а  НЕ
Калибр, как правило, не должен ввинчиваться в гайку (внутрен­

нюю резьбу).
Допускается ввинчивание кал и бра-пробки НЕ до двух оборотов (у сквоз­

ной резьбы с каждой из сторон).
При контроле коротких резьб (до 4 витков) ввинчивание калибра-проб­

ки НЕ допускается до двух оборотов с одной стороны или в сумме с двух 
сторон

Контроль резьбовым непроходным кали бром-пробкой гарантирует, что 
средний диаметр гайки (внутренней резьбы) не больше установленного пре­
дельного оазмера

1.3. П р е д е л ь н  ы е  г л а д к и е  к а л и б р ы - п р о б к и  д л я  к о н т ­
р о л я  в н у т р е н н е г о  д и а м е т р а  г а е к  ( в н у т р е н н е й  р е з ь ­
бы)  — по ОСТ 1250.

2. Д ля контроля резьбы болтов (наружной резьбы) следует применять 
следующие рабочие калибры:

?.1. Р е з ь б о в о й  п р о х о д н о й  к а л и б р - к о л ь ц о  ПР.
Калибр должен свободно навинчиваться на контролируемый болт (наруж­

ную резьбу). Свинчиваемость калибра с болтом (наружной резьбой) гаранти­
рует, что средний диаметр резьбы болта (наружной резьбы) не выходит за
установленный наибольший предельный размер и что имеющиеся ошибки шага 
и угла наклона боковой стороны резьбы калибра компенсированы соответст­
вующим уменьшением среднего диаметра. Одновременно контроль этим ка­
либром гарантирует, что внутренний диаметр болта (наружной резьбы) не 
больше внутреннего диаметра гайки (внутренней резьбы)

Вместо резьбовых проходных калибров-колец могут применяться резьбовые 
проходные регулируемые калибры-скобы.

2 2  Р е з ь б о в о й  н е п р о х о д н о й  к а л и б p-ко л ь ц  о НЕ
Калибр, как правило, не должен навинчиваться на болт (наружную резь­

бу) Допускается навинчивание кали бра-кольца НЕ до двух оборотов,
Вместо непроходных резьбовых калибров-колец могут применяться резь­

бовые непроходные регулируемые калибры-скобы.
Контроль резьбовым непроходным калибром-кольцом гарантирует, что 

средний диаметр болта (наружной резьбы) не меньше установленного пре­
дельного размера.

2.3. П р е д е л ь н ы е  г л а д к и е  к а л и б р  ы-с к о б ы  д л я  к о н т ­
р о л я  н а р у ж н о г о  д и а м е т р а  б о л т о в  ( н а р у ж н о й  р е з ь -
б ы) — пе ОСТ 1520
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3. Регулируемые рабочие резьбовые калибры-кольца и калибры-скобы 
устанавливаются по кончрольным калибрам-пробкам, обозначаемым

У-П Р— для установки (регулировки) проходных калибров-колец и ка­
либров-скоб ПР.

У-Н Е— для установки (регулировки) непроходных калибров-колец и ка­
либров скоб НЕ

При отсутствии калибров-пробок У-ПР регулируемые проходные калиб­
ры кольца и калибры-скобы могут устанавливаться по рабочим калибрам-проб­
кам ПР. Рекомендуется для установки рабочих калибров-колец и калибров-скоб 
пользоваться калибрами пробками ПР, изношенными частично или полностью, 
если их размеры не выходят за пределы поля допуска У-ПР, а для установки 
приемных калибров-колец и калибров-скоб — новыми калибрами-пробками ПР.

4. Контрольные калибры У-ПР и У-НЕ, по которым устанавливаются ре­
гулируемые рабочие калибры-кольца и калибры-скобы, применяются и для при­
пасовки к ним нерегулируемых рабочих калибров-колец. В случае сомнений в 
характере припасовки проводится дополнительная проверка калибров-кочсц 
вторым контрольным калибром К -П Р — для проходного калибра-колыха и 
К-НЕ — для непроходного калибра-кольца.

Контрольные калибры К-ПР и К-НЕ не должны свинчиваться с контроли­
руемыми ими калибрами-кольцами, они могут свинчиваться частично, но во 
всяком случае резьба контрольного калибра не должна выходить с противо­
положной ввинчиванию стороны контролируемого им кали бра-кольца.

Контрольные калибры У-ПР, У-НЕ, К-ПР и К НЕ применяются только за- 
водом-изготовителем калибров при изготовлении калибров-колец и не входят в 
комплект эксплуатационных калибров

5. Приемные проходные калибры П-ПР отбираются из числа частично 
изноаенных рабочих проходных калибров

Отбор приемных калибров-колец из числа частично изношенных рабочих 
калибров колец и установку на размер калибров П-ПР регулируемых качиб- 
ров-колец и калибров-скоб рекомендуется проводить по контрольиом\ ка­
либру К П

При отборе приемных колец контрольный калибр К-П должен с в и н ­
чиваться с частично изношенными калибрами-кольцами ПР.

По усмотрению °авода допускается частичное свинчивание контрольного 
калибра К П с калибрами-кольцами, отбираемыми для приемки

Отбор приемных калибров-пробок из числа частично изношенных рабочих 
калибров пробок должен проводиться универсальными измерительными ''речс^ 
вами Рекомендуется в качестве приемных отбирать калибры с чаименыг тми 
отклонениями по шагу и у п у  наклона боковой стороны резьбы

6. Износ рабочих калибров, которые не используются в качестве при°м ^ 
следует допускать в пределах полис ^чичины по ? износа го настоящему 
стандарту.

Допускаемся использовагь рабочие калибры не до полного износа, есм  по 
условиям приемки затруднительна замена приемных калибров или контроль к а 
дибрпв при расхождении результатов по приемным и рабочим качибрам

Контроль износа рабочих проходных t алибров-колец и калибров екоб г~ч 
полном депочьзовании пэчя износа и контроль износа приемных проходных 
^ибоов-кодец I тал Грот сч^б проводится контрольным ка^'бтэом К И

Контрольный калибр К-И не должен свинчиваться с контролируемым им 
т алт*бром кольцом Доп\скается частичное свинчивание, но во всяком случае 
резьба контрольно о -"ибра не должна выходить с противоположной ввинчива­
нию стороны кали бра-кольца

7 Контроль износа непроходных калибсов-колеп н калибров-скоб ре­
комендуется проводить контрольными та либрами КИ НЕ



ГОСТ 1623—89 С. 14

Контрольный калибр КИ-НЕ не должен свинчиваться с кошролиру- 
емым им кали бром-кольцом.

Допускается частичное свинчивание, но во всяком случае резьба конт­
рольного калибра не должна выходить с противоположной ввинчиванию сто­
роны калибра-кольца.

При применении для контроля калибров-колец в эксплуатации контроль­
ных калибров КИ-НЕ можно им пользоваться и вместо калибров-пробок К-НЕ 
при изготовлении нерегулируемых калибр о в-колеи, допуская свинчивание калиб­
ров-пробок КИ-НЕ с новыми калибрами-кольцами не бозее чем на сдич обо- 
рот.
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