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1. Настоящий стандарт распространяется на комплексные калибры для контроля шлицевых валов 
и втулок по ГОСТ 1139.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, кроме приложения 1.
(Измененная редакция, Изм. .Ne 1, 2).
2. В настоящем стандарте приняты следующие обозначения:

Ь — номинальная толщина зуба вала и ширина паза втулки;
Ьк — номинальная толщина зуба калибра-пробки и ширина паза калибра-кольца:

Ьк №. — предельные размеры изношенной толщины зуба калибра-пробки и изношенной 
ширины паза калибра-кольца:

Ьяп — наибольшая толщина зуба:
Ьтя — наименьшая ширина паза;

D — номинальный наружный диаметр вала и втулки;
DK — номинальный наружный диаметр калибра-пробки и калибра-кольца;

Dk _ w — предельные размеры изношенных наружных диаметров катибра-пробки и калиб­
ра-кольца;

D"п — наибольший диаметр D пала;
Dnm — наименьший диаметр D втулки;

d  — номинальный внутренний диаметр втулки и вала; 
dK — номинальный внутренний диаметр катибра-пробки и калибра-кольца; 

г/ „ — предельные размеры изношенных внутренних диаметров калибра-пробки и ка­
либра-кольца:

dirM — наибольший диаметр d вата; 
dmm — наименьший диаметр d  втулки: 

es — верхнее отклонение вата;
Нр — допуск на изготовление калибра-пробки по толщине зуба b:

Н,. — допуск на изготовление кат и бра-кольца по ширине паза Ь\
Н Н 0 — допуск на изготовление калибра-пробки по центрирующим диаметрам d  и 1У, 

H la;  Н |0 — допуск на изготовление калибра-кольца по центрирующим диаметрам d  и D.
Нд — допуск на изготовление калибра-пробки по нецентрирующему диаметру D:

Н1Д — допуск на изготовление калибра-кольца по нецеитрирующему диаметру />,
Т. — допуск параллельности боковых сторон зуба казибра-пробки или паза калибра- 

кольца относительно оси поверхности dk или /9:
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ГОСТ 795 1 -8 0  С. 2

Т — допуск симметричности зубьев или пазов калибра относительно оси поверхности 
dt или Д ;

Y0; К, — допустимый выход размера изношенного калибра-пробки за границу поля допус­
ка втулки;

Ylk; Yl0; Yu  — допустимый выход размера изношенного калибра-кольца за границу поля допус­
ка вала;

Z-, Z 0,; Zrf — расстояние от середины пазя допуска на изготовление калибра-пробки до соот­
ветствующего наименьшего предельного размера втулки;

Zlk; Zlfl;Z 10 ; Z u  — расстояние от середины поля допуска на изготовление калибра-кольца до соот­
ветствующего наибольшего предельного размера вала.

3. Размеры калибра-пробки (черт. 1) и калибра-кольца (черт. 2) должны определяться по форму­
лам, указанным в табл. 1.

Черт. 1

А

Черт. 2

Определяемый Калибр-пробка Калибр-кольцо
параметр калибра Размер Предельные 

отклонииия Размер Пределы! ыс 
отклонения

Центрирующий диа­
метр d или D

4

=5Ь-н

Dl~W '| - d ^ Y u —

А D ^ Z id . н,„

1 1 — D,„+YiD —
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С. 3 ГОСТ 7951-80

мм
Продолжение math. 1

Определяемый Калибр-пробка Калибр-кол mi о
параметр калибра Размер Предельные 

о пело не и ин Размер
Предельные
отклонения

Нсцснтрирующмй диа­
метр D или d

0 , D . ~ Z a Но ± н,д-

4 d -  0,1 Ь8 d -  0.1 Н8

Размер Ь h

=
Ь-н . н . .

V-M' - ьт„+К> -

П р и м  с 'I а  н к с. При расчете исполнительных размеров для калибров-пробок определяется наиболь­
ший предельный размер, для калибров-колец — наименьший предельный размер.

4. Расположение полей допусков диаметров </Л и Dk калибров-пробок должно соответствовать 
указанному на черт. 3.

Центрирующий диаметр

d  Л

I — поле допуска пен трмрующего диаметра d или D нтул 
ки: 2 — поле допуска на изготовление калибра-пробки; 

3 — поле наноса калибра-пробки

Черт. 3

5. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков диаметров d. и калибров- 
пробок, должны соответствовать у катаным в табл. 2.

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  2

Номинальный Допуск исщрмрукипих 
диаметров d и Л 

втулки

“i *>*
лиамезр d или D. мм К< *о Но Го

От 10 до 18 3,0 3 7,5 2,5 2.0 5,5
Св. 18 до 30 3,5 4 9,5 3.0 2,5 7,0
Св. 30 до 50 IT6 4.0 4 10.0 3.0 2.5 7,0

Св. 50 до 80 4.5 5 12.0 3,5 3.0 8.0
Св. 80 до 120 6.0 6 15,0 5,0 4.0 11.0
Св. 120 до 180 7.0 8 19.0 5,5 5.0 13,0
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ГОСТ 795 1 -8 0  С. 4

Размеры, мкм
Продолжение табл. 2

Номинальный 
диаметр J  или D. мм

Допуск центрирующих 
диаметров d и О 

и гулки Ъ "т> Гр

О  г 10 до 18 6.5 5 14.0 5,5 3.0 10,0
Св. 18 до 30 7.0 6 16.0 6.0 4.0 12.0
Св. 30 до 50 O r IT7 до IT10 8,5 7 19.0 7.0 4.0 13.0
Св. 50 до 80 9,0 8 21,0 7,5 5.0 15.0
Св. 80 до 120 п .о 10 26.0 9,0 6.0 18,0
Св. 120 до 180 12,0 12 30,0 10.0 8.0 22.0

6. Расположение поля допуска размера Ь. калибров-и робок должно соответствовать указанному на 
черт. 4.

1 — поле допуска размера b втулки;
2 — поде допуска на изготовление ка­
либра-пробки; 3 — поде износа калиб­

ра-пробки

Черт. 4

7. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков размера Лк калибров-пробок 
при любых видах центрирования, должны соответствовать указанным в табл. 3.

Номинальная 
ширина 

пата А. мм

Допуск 
размера А 

втулки
** " , »'*

Номинальная 
ширина 

паза Ь. мм

Допуск размера 
А втулки z. " , >;

До 3 6 2.0 9.0 До 3 12 4 18,0
Св. Здо 6 IT6 8 2.5 12.0 Св. Здо 6 m i 16 5 23.5
Св. 6 до 10 8 2.5 12.0 Св. 6 до 10 18 6 27.0
Св. 10 до 18 10 3.0 14.5 Св. 10 до 18 22 8 34.0

До 3 8 4,5 12,5
Св. Здо 6 O r IT7 до 1Т10 10 4,0 16.0
Св. 6 до 10 12 4.0 18.0
Св. 10 до 18 16 5.0 23.5

П р и м е ч а н и е .  Для контроля изделий с  полями допусков втулок D9 и D10 при сочетании с  нолями 
допусков налов с18, d9, cl 10, е8, и е9 допускается назначать величины Zb. Н# и Уь по табл. 10.

(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).
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С. 5 ГОСТ 7951-80

К. Расположение полей допусков диаметров dt и Dk калибров-колец должно соответствовать ука­
занному на черт. 5.

Центрирующий лнамегр

*  D

1Ч\Ч1 Х//Лг I l J
/  — поле доп уска ц ен трирую щ его  диам етра d  иди О 
вала; 2  — иоле доп уска н а  и зготовлени е кали бра-кол ки а; 

3  — поле и зн оса  кали б ра-кол ьц а

Черт. 5

9. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков диаметров dK и Dt  калибров- 
колен для центрирующих диаметров, дотжны соответствовать указанным в табл. 4.

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  4

Н о м и н ал ь н ы е 
диам етры  

d  или D. мм

Д опуск  (гентри 
рую ш нк д и а м е т ­

р о в  d  и О  вала

Н о м и н ал ь н ы е  
диам етры  

d  и ли  /) . мм

Д оп уск  пентри 
руизш ик д и а м е т ­

ров  d  и О  вала

Си. 10 до 18 5.5 3 10 Си. 10 до 18 6.5 5 14
Си. 18 до 30 6.0 4 12 Си. 18 до 30 7.0 6 16
Си. 30 до 50 1Т6: IT7 7.0 4 13 Св. 30 до 50 8,5 7 19
Си. 50 до 80 7,5 5 15 Св. 50 до 80 O r IT8 до т о 9,0 8 21
Си. 80 до 120 9.0 6 18 Св. 80 до 120 11.0 10 26
Си. 120 до 180 10.0 8 22 Св. 120 до 180 12.0 12 30

10. Расположение поля допуска размера Ьк калибров-колец дотжно соответствовать указанному на 
черт. 6.

/  — поле допуска разм ера Ь вала; 2  — поле доп уска на 
и зготовл ен и е кали б р а-ко л ьц а ; 3  — моле и ш о с а  калибра- 

кол ьц а

Черт. 6 

168



ГОСТ 79 5 1 -8 0  С. 6

11. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков размера Ьк калибров-колей 
при любых видах центрирования, должны соответствовать указанным в табл. 5.

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  5

Н о м и н ал ь н ая  
тол щ и н а  

луба А, мм

Д о и )С 1

разм ера А пала Н ц

Н о м и н ал ь н ая  
то л щ и н а  

дуба Ь, мм

Д оп уск  разм ера 
А нала " а Га

До 3 8 3 12.5 До 3 12 4 18.0

Св. Здо 6 IT6: IT7 10 4 16.0 Си. Здо 6 O r ITS до 1Т10 16 5 23.5
Св. 6 до 10 12 4 18.0 Св. 6 до 10 IS 6 27.0
Св. 10 до 18 16 5 23.5 Св. 10 до IS 22 S 34.0

(Измененная редакция, Изм. №  2).
12. Расположение полей допусков диаметром Dk и dk калибров-пробок и калибров-колец для 

нецентрируюших диаметров должно соответствовать указанному на черт. 7.

11сцснтрирую1ций диаметр

d

/  — поле доп уска иеи еитрирукип его  диаметра I) или d  втулки; 
2  — поде до п у ска  н еи ен тр и р у кн и сю  ди ам етра О вала; 3  — иоде 
до п у ска  на и п отопление кали бра пробки  и кали бра кольца: 
hS — иоле допуска d t  кал и бра-и  робки : Н8 — поле допуска ^ к а ­

л и б р а -к о л ьц а

Черт. 7

II I -69(1 169



С. 7 ГОСТ 7951-80

13. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков диаметра Dх калибров-про­
бок и калибров-колец для иецеитрируюшего диаметра, должны соответствовать указанным в табл. 6.

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  6

Н о м и н а л ь н ы й  
д и а м о р  D. мм

К ал и б р-п роб ка К ал и бр КОЛЬЦО Н о м и н а л ь н ы й К ал и б р -п р о б к а К а л и б р -к о л ьц о

* * Иц>-
диам етр  О, мм

" г , Н №

С и  10 д о  18 80 18 175 18 . .  50  .  80 85 30 200 30

•  18 * 30 80 21 180 21 * 8 0  * 120 95 35 225 35

•  3 0  * 50 80 25 185 25 •  120 * 180 115 40 265 40

14. Накопленная погрешность шага не должна превышать значений, указанных в табл. 7. 

Накопленная погрешность шага должна проверяться на диаметре или близком к нему.

15. Допуски симметричности зуба калибра- 
пробки или паза калибра-кольца относительно оси 
поверхности dx (черт. 8) при центрировании по d  
или относительно оси поверхности 1)х (черт. 9) при 
центрировании по D или 6 должны соответствовать 
указанным в табл. 8.

16. Допуски параллельности боковых сторон 
зуба катибра-пробки или паза кат и бра-кольца от­
носительно оси поверхности dk (черт. 8) при цент­

рировании по d  или относительно оси поверхности Dx (черт. 9) при центрировании по D или Ь должны 
соответствовать указанным в табл. 8.

Т а б л и ц а  7

Н о м и н ал ь н ая  тол щ и н а 
туба или ш и ри н а п а и  

6 . мм

Н ако п л ен н ая  погреш ность  
ш а га , мкм

Д о З 4
С е . 3  * 6 5
* 6  * 10 6
•  10 » 18 8

Т а б л и ц а  8

Н ом и н ал ьн ая  тол ш и и а  луба 
и ли  ш и р и н а  пака Ь. мм

Д оп уск  р асп ол ож ен и я  к али б ров-и роб ок  и кали бров-к ол еи  при длине /  и мкм

н о  ряду Л по ряду В

Т, т . Т т .

До 3 
Св. 3 » 6 

* 6 » 10 
* 1 0  .1 8

6
8
8
10

3
4
4
5

8
10
12
16

4
5
6 
8

П р и м е ч а й  и е. /  и  /3 — но ГОСТ 24960. 

(Измененная редакция, Изм. №  2).
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ГОСТ 795 1 -8 0  С. 8

16а. Допуски радиального биения поверхности наружного диаметра D, относительно оси поверх­
ности внутреннего диаметра dk при центрировании по d  и внутреннего диаметра dk относительно оси 
поверхности наружного диаметра Dk при центрировании по D должны соответствовать допускам на 
изготовление нецентрируюших диаметров калибров.

(Введен дополнительно, Изм. №  2).
17. На калибрах-пробках должно быть указано условное обозначение отверстия втулки, на калиб­

рах-кольцах — условное обозначение вала по ГОСТ 1139.
Обозначение полей допусков указывать в соответствии с табл. 9.

Т а б л и ц а  9

Параметр
О бозначени е п ол я  допуски

втулки указываемое 
ни калибре*пробке

мила VKUSMtlUCMOC
пи калибре-кольце

Н6 Н6 g6. g7 g6
Н7, Н 8, Н9, НЮ н? Jk6

Центрирующий F8. ПО FS пб n6
(1 ИЛИ О и b D9. D10 D9 h6. h7 h6

JJ 0 J J 0 f7 17
НИ н и J J V

k7 k7
dS. d9. dlO d8

cS. c9 e8
(8. f9 re

h8. h9, Ы 0 h8

(Измененная редакция, Изм. №  1, 2).
18. Система допусков калибров для полей допусков с внутренним центрированием по ИСО 

14—82 приведена в приложении 2.
(Введен дополнительно, Изм. №  2).

ПРИЛОЖЕНИЕ I
Рекомендуемое

ВЕЛИЧИНЫ Z . II, И Y КАЛИБРОВ-ПРОБОК

Допуски и величины, определяющие положение полей допусков размера bk калибров-пробок для конт­
роля изделий с  полями допусков втулок D9 и D10 при сочетании с палями допусков валов с18. <19, <110. с8 и с9 
приведены в табл. 10.

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  10

1 loMHHS.ibHau тол щ и н а  зуба Ь. мм ^0 «о >3

До 3 18 3,5 22.5
Св. 3 .  6 28 4.0 34.0

» 6 » 10 38 4,0 44.0
48 5.0 5S.5

* Ю » 18

ПРИЛОЖЕНИЕ I. (Введено дополнительно, Изм. N? 1).
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

СИСТЕМА ДОПУСКОВ КАЛИБРОВ ДЛЯ ПОЛЕЙ ДОПУСКОВ ПО И СО 14-82

1. Допуски на изготовление проходных (комплексных) и нспрохолных (поэлементных) калибров-пробок 
и калибров-колец и величины, определяющие положение их полей допусков, установленные настоящим при­
ложением. полностью соответствуют применяемым в ИСО 14—82 (при центрировании по внутреннему диа­
метру).

2. Допуски и величины, определяющие положение полей допусков центрирующего диаметра dk калиб­
ров-пробок и калибров-колец, должны соответствовать указанным на черт. 10 и в табл. 11.

5

/  — поле допуска центрирующего диаметра d агулки: 2 — поле допуска центриру­
ющего диаметра d вала: 3 — поле допуска на изготовление проходного калибра- 
пробки: 4 — иоле допуска на изготовление проходною калибра-кольца; 5 — поле

допуска па изготовление нспроходною калибра-пробки. Н f — величина донус

ка; 6 — поле допуска на изготовление непроходиото калибра-калька, Н и, —
нсличина допуска: 7— поле износа калибра пробки: 8 — поле наноса калибра-

кольца
Черт. 10

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  II

Номинальный 
диаметр 3. мм

Калибры-пробки Калибри-кольца

” , Г. »'ы Нм
От 10 до 18 2.5 3 2 3 2.5 3 2 3
Св. 18 <■ 30 3,0 4 3 4 3.0 4 3 4
•  30 * 50 3,5 4 3 4 3,5 4 3 4
* 50 » 80 4.0 5 3 5 4,0 5 3 5
* 80 * 120 5,0 6 4 6 5,0 6 4 6
* 120 .  125 6.0 8 4 8 6.0 8 4 8
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ГОСТ 795 1 -8 0  С. 10

3. Допуски и величины, определяющие положение допусков размера Ьх калибров-пробок и калибров- 
колец при центрировании по внутреннему диаметру, должны соответствовать указанным на черт. 11 и в 
табл. 12.

/  — поле допуска ширимы паза Ь втулки; 2  — поле допуска толщины туба Ь вала; 
3 -  поле допуска иа изготовление проходного калибра-пробки: V — поле допуска 
иа и и  «томление проходного калибра-кольца; 5  — поле допуска на изготовление

непрохолного калибра-пробки: И# — величина допуска; 6 — поле допуска на

изготовление мепроходиога калибра-кольца, Я |(, — величина допуска: 7— поле 
износа калибра-пробки. S — поле износа калнбра-кольна

Черт. 11

Т а б л и ц а  12
Размеры, мкм

Номинал ьмаи 
голшина зуба или 

ширина пата b. мм

Калибры-пробки Калибры -кольна

"з
Нъ для полей 

допусков У* "i*

YIS для нолей 
допускон

119 н и <И0и hlO Г9

До 3 6.0 6 2.0 4 10 6.0 6 2,0 10 6
Св. Здо 6 8.0 8 2,5 5 15 8.0 8 2,5 15 10

Св. 6 до 10 8,5 9 2,5 6 20 8.5 9 2,5 20 13

Св. 10 до 18 10,5 II 3,0 8 25 10,5 11 3,0 25 16
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4. Допуски и величины, определяющие положение нолей допусков нецентрирующего диаметра Dt  калиб­
ров-пробок и калибров-колей, должны соответствовать указанным на черт. 12 и в табл. 13.

/  — поле допуска не центрирую щ его диам етра D т у л к и .  
2  — поле допуска н е ц е т р и р у ю ш е г о  диам етра О пала: J  — поле 
доп уска на итготоплепне п р о х о д н о ю  кали бра п робк и ; 4  — поле 
доп уска ид и зготовлени е п роходного  к а л и б р а-к о л ь ц а : S  — иоле 
доп уска мд и п отоп л ен и е и еи роходиого  кали б ра-п роб к и .

Ц (, — вел и чи н а допуска: 6  — поле доп уска н а  и п отоп л ен и е

н еп роходного  к а л и б р а -к о л ь ц а . И  хи — вел и чи н а допуска:

7— поле и зн оса  кали б р а-п р о б к и : S  — поле п л ю с а  кали бра- 
кол ьц а

Черт. 12

Размеры, мкм
Т а б л и ц а  13

Н о м и н а л ь н ы й  
диам етр  Г), мм

К ал и б р ы -п р о б к и К ал ибры  -кол ьц а

"o' Ho Yo yid~ z ii> «X» h \ d >0.

От  10 до 18 10.5 11 3 145 10.5 II 8 145
Св. 18 » 30 12,5 13 4 150 12.5 13 9 150
» 30 » 40 15.0 16 4 155 15,0 16 11 155
» 40 » 50 15,0 16 4 160 15,0 16 11 160
* 50 » 65 17.5 19 5 170 17.5 19 13 170
* 65 * 80 17,5 19 5 180 17.5 19 13 180

* 80 » 100 21.0 22 6 190 21.0 22 15 190
* 100 * 120 21.0 22 6 205 21,0 22 15 205
* 120 •  125 24,5 25 8 230 24.5 25 18 230
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5. Допуски неценгрируюших размеров (Di и bt ) проходных комплексных калибров являются суммарны­
ми. включающими как погрешности размера, так и формы и расположения поверхностей.

Требования к центрирующему диаметру (dx) проходных комплексных калиброн и к нспроходным по­
элементным калибрам должны соответствовать требованиям ГОСТ 24853.

6. Допуски симметричности зуба калибра-пробки или паза калибра-кольца относительно оси поверхнос­
ти dt и допуски радиальною биения диаметра Ох относительно оси поверхности центрирующего диаметра dy 
должны соответствовать указанным на черт. 13.

Черт. 13

ПРИЛОЖЕНИЕ 2. (Введено лополынтсльно. Изм. №  2).
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