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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 «ведения Dl.0l.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.

I. 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.
Т а б л и ц а  I

ОЛомиоеИле
»|<д» I M jii«e«o*jnee »7Д» кг.шОаэ

< «либра

ПР 
П-ПР 
ПР я НЕ

ПР

Калибры для гаек (внутренней резьбы)

Калнбр-пробха резьбовой проходной 
Калибр-пробка резьбовой проходной приемный 
Калибры-пробки гладкие (проходные и непроходимо) по ОСТ 

I 1220 (износ до номинала)

Калибры для болтов (наружной резьбы)

I Калибр-кольцо резьбовой проходной (регулируемый и ие- 
■ регулируемый) . Калибр-скоба резьбовой проходкой рсгу.ти- 
I русмый

Издание официальное
•к

Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1989
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Продолжение табл. /

Обо гичрия« 
»»** 

ьдеибрл
Нлииочог-зияе и д !  млмбсй

П-ПР

НЕ

У-ПР

К-ПР

к-п
к-и
У-НЕ

К-НЕ

КИНЕ

ПР-НК

К-П: К-ПР к 
К-НЕ

Калибр-кольцо резьбовой проходкой приемный (регулируе­
мый и нерегулируемый). Кэлнбр-скобд резьбовой проходной 
приемный регулируемый
Калибр-кольцо резьбовой кшроходной (регулируемый и нере­
гулируемый). Калибр-скоба резьбовой непроходной регули­
руемый
Калибр-пробка резьбовой контрольный для установки (ре­
гулировки проходных регулируемых калибров-колец и калиб­
ров скоб и дли припасовки нерегулируемых колнб[хж-колец) 
Калибр-пробка резьбовой контрольный для пополнительного 
контроля припасовки проходных нерегулируемых калибров- 
колец
Калнбр-лробка резьбовой контрольный приемный для oiCopa 
приемных калибров-колец п калибров-сь 'б 
Калибр-пробка контрольный резьбовой для контроля изиоса 
калибров-колец и калибров сноб
Калибр-пробка резьбовой контрольный для установки (регу­
лировки) кепроходных регулируемых калибров-колец и для 
припасовки нерегулируемых непроходных калибров-колец 
Калибр-пробка резьбовой контрольный для дополнительного 
контроля припасовки нерегулируемых кепроходных калибре»- 
колец
Калибр-пробка резьбовой контрольный для контроля нтиосз 
калибров-колец и калибров-скоб
Калибры-скобы гладкие рабочие к приемные (проходные и 
непроходные) по ОСТ 1220 (износ до номинала)

I Калибры-пробки гладкие контрольные по ОСТ 1220 из ка­
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 получается 
путем уменьшения наружного диаметра и прорезали»» канавки у 
впадин по внутреннему диаметру резьбы, у калибров-колец и ка­
либров-скоб — путем увеличения внутреннего диаметра нпрореза­
ния канавки у впадин по наружному диаметру резьбы в соответ­
ствии с черт. I.

Форма канавки произвольная.
Высота профиля должна соответствовать величинам, указан­

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

и К-П калнбры-скобы НЕ

Т а б л и ц а  2

Число з-лтхоэ * л  \ * It. КУМ

I
24 Ог 400 ДО 500
20 р 400 р 650

18; 16; 14 р 40!) р 700
12: 1! р 450 » 800

10 р 5СО р 650
9; 8; 7 » 600 р 1000

6 > 700 р ПОЗ
5 > 800 р 1200

4 1/2 > ООО р 1300
4. 3 1/2; 3 > 1000 р М'>3

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

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

2. Величавы h  для калибров, имеющих 24 акта на I* — рекомендуемые.

2.3. У калибров с укороченным профилем, начиная с 20 вит­
ков на I*1, середина высоты собственно треугольного профиля 
должна делить высоту t3 примерно пополам. Отношение между 
частями 1Ъ по обе стороны от середины высоты собственно тре­
угольного профиля не должно быть более 2:1. При лом, в соот­
ветствии с черт. 2 н 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 н К-П не 
должен быть больше наружного диаметра калибров-пробок 
У-Г1Р;

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

У калибров, имеющих 24 витка на I", для наружного дна\1ст- 
ра калибров-пробок и внутреннего диаметра калибров-колец уста­
навливаются допуски по 3-му классу (&з— для калибров-пробок 
и А г— для калибров-колей).
При этом:

1) наибольший наружный диаметр калибров-пробок НЕ 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 I", 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.

(наружной резьбы)

Калибры для 
контроля болт»

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 v /

2.4. Длина резьбы рабочей части резьбовых проходных калиб­
ров должка 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

НокинальннА
диаметр Число

Длина ргэьбы раба Кб частя халибра, мч
Маьбм.ЛЮАды

витьоаlit г
.олмбр правая калибр-

KO.1.J0

*/.. 24 6 5
и 2(1

На__ 18
8 С

Ч, 15 1" а
На И 12 10
‘А: »/,о 12 Н 12
V, 11 1C 14
Ч. 10

20 18
% 8
1 8 25 22
1%

1
14* »

11
28 25
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Продо.гжение ?абл 3

iiiive’p Чигдл
Длин. ртлабы paf-o•нй част* 

мьлвбря, ни
j№*vCi.:. JAM ум Hi I"

гялнбр-проЛка кахибр-кольло

W c  IV* 5 32 2К

IV.; IV. 5 33 32

IV.; 2 47* 42 35

2 'li\ 2 V. 50 40

27. 55 42

3
37»

лл 5Э
37.

37.

DU

37* 65

3V«: 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
3.1.1. 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 н в табл. 4, 5. 6.
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Калибры для контроля 
боятовбкорушкой резьбы)

К-И П П Р П Р  
ТIT71T! oim>n >mKJ нмин 

циниJllUlllf-

К-ПР

КЧ-НЕ
CD

У-ПР

M-HF У-HF

i i
||ишц

-J___J N '

«1
п.миЯ _4ыш м__
i 1 

-I- J
НЕ

не

" Н -
Калибры для контроля гаек

^ П ПН

п з  — поле допуска на изготовление калибро»; 
СПГ71 — поле допуска накоса калибров.

Черт. 4

4

!!ок»к>.1ьиый
дилисп>оеэьбы.
хюйны

ДопускКЗ ГОТО». 
ЛГНКЯ

Предельные эткложких охСочнл 
«хлнС-род проОс»̂  мхм

ПР НЕ
WOOftJP

h
Ш

$

Я

1

1

i
I
г

1 I4■
1 i  
Л

у , . - ’Л 8 + 12 + 4 -& -1 6 + 8 • - 5

> -* ! • - 9 —18 !—6
10 +  15 4 5 + 10 1 '

7..-1V* -1 0 -2 0 !—7

1У«—2 12 + 18 +6 , —11 -22 +  12 0
1 о

2 7 ,-3 и +2! + 7 —!2 —24 +  М „
j - 8  
! ■

3 *Д—• 16 +  24 +8 -1 4 —28 + 16 , - ю

П р и м е ч а н и е .  Предельные отклонения для перезоаа калибров-пробок 
ПР в Г1-ПР р предельные отклонения изношенных .чалнброо «робок НЕ—ре- 
ком сип уем ыс.
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Т а б л и ц а  5

HoKiir.ijn.iiuS
д***еп>роьом.
дюймы

Пс«£»аы»ио огяломечкя олбочухНбЛИбрАв-КОЛПЬ яки
ПР НЕ

Допу\а*И»РОТОП« моемо
 ̂й. 

с 1 
!«

V
I

Я

иоьие
л*ния —

Z3
£
X

О

sX| 1 ! ■ Р

-7,6-74 е -А -1 2 + S +  16 ~ 8 +5

V.i-V* 10 с |С + 9 +  18 t Л +6
7* —5 —15

-НО +20
—10

+7
174-2 12 - 6 —18 + 11 +22 0 -1 2

+ 8
274-3 и —7 -21 + 12 +24 —14

З'А -н is -  8 —24 + 14 + 28 —16 +  10
П р и м е ч а н и е .  Предельные отклонения для перевода калибров-колец 

ПР в П-ПР я предельные отклонения наношенных калибров-колец НЕ —ре­
комендуемые.

Для калибров-пробок ПР и У-Г1Р 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 че 
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 
(Л^ср) за границу поля допуска проверяется по формуле

^ е р  ■* 1,92Д5ия««п.-т 0,35
Для контрольных калибров-пробок У-ПР дополнительно долж­

но быть проверено, что:
"^0,5

где Мер —допуск среднего диаметра.
Пр име ч а я ис .  Размер среднего диаметра резьбовых калибров-колец к 

калиброп-схоб определяется размерам» контрольных калибров-пробок, по кото­
рым калибры-кольца в калибры-скобы контролируются, регулируются или при­
пасовываются. Поля допусков калибров-колец и калибров-скоб указаны на 
черт. 4 н в табл. 5 только для координирования полей допусков контрольны» 
калибров-пробок
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3.2. Допуск шаг:, резьбы калибров должен соответствовать 
указанному в табл. 7.

Т а б л и ц а  7
Допуск шага влкбы . нам. вслибоа

Длжвд рогьбм 
рабочей ч а с т

Рабочего
КЛЭЭЗД5 ПУ«ШОСГ,1

КЙ£Чб!Ч>а. ч*

| г 3

«ЯГГПОЛЬНОСО

Д о  12 < 5 4
С е. 12 * 30 5 7 5

» .30 •  5 0  | 6 3 б
»  30  * 65 7 10 7
* 65  *  80

1

8 11 8  :

П р и м е ч а н и я :
;. Значение Депуска шага относится как к расстоянию между соседними 

йнтиалш. так н х расстоянию между любыми витками резьбы калибра
2. Действительное отклонение может быть со знаком 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

Чж-ло югтов к*Г Нрчдьгь-чис onuioeeiuM

2» 14'
20 13'

18; 16 12'
14 И '

12: М 10'
10-7 у

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.
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Т а б л и ц *  9

Н оииш лы ш в 
-нам «те

дюймы

Пг«дм»*ые orn.ioevini*. или

илибрш  пт-оСкк ПР
пилите хлг

халмбрсл-колеи и кялибоов пиоС 
П Р я  НЕ

галибри льобки
У-ПР

нови»

ные ворхюсс. П4ЖЯИГ•жмите имжисс

Vh - ' / 4 +6 - 6  1 —16 +  4 - 4
‘Л«—*/« +8 —8 — 18

+6 - б
Уи— 1 */« -2 0

01Ч*—2
+  10 —10 —22

—

+8 —82 'А - З —24
ЗУ,- 4 +  12 — 112 -2 8

П р и ме ч а н и е .
У регулируемых калибров-колец и калибров-скоб должна прорезайся 

канавка произвольной формы, обеспечивающая положительное отклонение по 
наружному диаметру при регулировках.

Предельные отклонения наружного диаметра калибров-пробок У-НЕ. К-НЕ 
и КИ НЕ устяпавллзлляся по 3-му классу точности (R, по ОСТ 1023) л отсчи­
тываются от наибольшего диаметра резьбы болта (нзр\жно(1 резьбы).

Калибры К-И, К-ПР и К-П — в соответствии с пп. 2.2. 2Д
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
ПС'ХСКЬННе ОТКАОНСМИЯ. МНИ

1<|>МИКЯ*ЬК>4Адиаметр
• O.Cil6[<U- КАтСры-имь** я калибры-скобы ПР Ki.r.Ctw-

К-И. К-1ПР. К-П. ютл- 
нее отло-1!вЯ«

ПТЮвКИПР. ПК. *•>***
VlDbfibl.д(о*мы У-НЕ.

№ВЙСППМ
отяло*ею*е

ьаохнте нижнее
И i КО Ш  СИ-

«на

•♦*6 - 6 +  12 - 6
'/« -У .

0
+8 - 8 - ! 6 - 8

1 V«—3 + 10 - ю  ! +20 • -10
З'А -4 +  12 - J 2  ] +  24 —12
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИБРОВ

: Для контроля резьбы гаек (внутренней резьбы) следует применять сле­
дующие рабочие калибры:

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

нюю резьбу). Свинчиваемоеп> 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 утла 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, ках правило, не должен ввинчиваться в гайку (внутрен­

нюю резьбу).
Допускается ввинчивание калибра-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 очной стороны или в сумме с двух 
сторон

Контроль резьбовым нспрохолным калибром-пробкой гарантирует, что 
средний диаметр гайки (внутренней резьбы) не больше установленного пре­
дельного размера.

1.3. П р е д е л ь н ы е  г л а д к и е  к а л н б р ы - п р о б к н  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) - п о  ОСТ 1220.

2. Для хоятродя резьбы болтов (наружной резьбы) следует применять 
следующие рабочие калибры.

2.1. Р е з ь б о в о й  п р о х о д к о й  к а л и б р - к о л ь ц о  ПР.
Калябр доджем свободно навинчиваться на контролируемый болт (наруж- 

*ую резьбу). С»инчнваемос7ь 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 
к утла наклона боковой стороны резьбы калибра компенсированы соответст­
вующим уменьшением среднего диаметра. Одновременно контроль чтим ка­
либром гарантирует, что внутренний диаметр болта (наружной резьбы) не 
больше внутреннего диаметра гайки (внутренней резьбы).

Вместо резьбовых проходных калибров-колен 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 р - к о л ь ц о  НЕ
Калибр, как правило, нс должен навинчиваться на болт (наружную резь­

бу). Допускается навинчивание калибра-кольца НЕ до двух оборотов.
Вместо кепрохоаных резьбовых калибров-колец могут применяться резь­

бовые непроходные регулируемые калнбры-зкобы.
Контроль резьбовым непроходным калибром-кольцом гарантирует, что 

средний диаметр болта (наружной резьбы) не меньше устзновленного 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 я б р ы - с х 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  резь-
б ы> - п е  ОСТ 1220.
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3. Регулируемые рабочие ре-зьСовые калибры-кольца я калибры-скобы 
устанавливаются по контрольным хэлнбрам-пробкам. обозначаемым.

У-ПР — для установки (регулировки! проходных хзлиброп-холеа к хз- 
либроа-скоб ПР.

У-НЕ —для установки (регулировки) непроходим* кэлибрсв-колси и ка- 
лнброз скоб НЕ.

Г!ри отсутствии калибров-пробок У-ПР регулируемые проходные калиб­
ры-кольца и калибры-схобы могут устанавливаться по рабочим калибрам-проб­
кам ПР. Рекомендуется для установки рабочих калкбров-колеп 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-колей, и калибров-скоб — новыми калибрами-пробками ПР.
4. Контрольные калибры У-ПР н У-НЕ. по которым устанавливаются ре­

гулируемые рабочие калвбры-хольца н калибры-скобы, применяются и для при­
пасовки к ним нерегулируемых рабочих калибров-колей. В случае сомнений в 
характере припасовки проводится дополнительная проаерка калибров-колец 
вторым контрольным калибром К-ПР — для проходного калибра-копыта к 
К-НО — для нелроходного калибра-кольца.

Контрольные калибры К-ПР и К-НЕ не должны свначпваться с коагрол;;- 
руемыми ими калибрами-кольцами; они могут свинчиваться частично, но вс 
всяком случае резьба контрольного калибрз не должна выходить с противо­
положной ввинчиванию стороны контролируемого им калибра-кольца.

Контрольные калибры У-ПР. У-НЕ. К-ПР и К-НЕ применяются только за- 
водом-изгоговителем калибров при изготовлении калкброз-колеи и не вхолят в 
комплект эксплуатационных калибров

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

Отбор приемных калибров-колец кз числа частично изношенных рабочих 
калибров-колец и установку на размер калибров П-ПР регулируемых калкб- 
ров-колеп я калнбров-схоб рекомендуется проводить по контрольному :;л- 
лкбру К-П.

При отборе приемных колеи контрольный калибр К-П должен свин­
чиваться с частично изношенными калибр а ми-кольпзин ПР.

По усмотрению завода допускается частичное свинчивание контрольного 
калибра К-П с калкбрамк-кольцаик. отбираемыми для приемки.

Отбор приемных калибров-пробок аз числа частично изношенных рабочих 
кзлибров-пробок должен проводиться универсальными измерило ч>нымч гдетег- 
вами. Рекомендуется в хачестэе приемных отбирать калибр» с наименьшими. 
отклонениями по шагу и углу наклона боковой стороны резьбы.

6. Износ рабочих калибров, которые не используются з качестве при'-мгыч 
следует допускать в пределах полис 1 '\\-и-»квы. поля износа по настоящему 
стандарту.

Допускается использовать рабочие нг.чпбры не до полного износа, если г,г. 
условиям приемки затруднительна замеяз приемных калибров пли контроль ка­
либров пря расхождения результатов по приемным н рабочим калибрам

Контроль износа рабочих проходных калибров-колец к юлнбр-пп-скоб ггп 
полном .1СП!>льзоваиин поля износа н контроль износа приемных прочодгых 1е- 
.--иб!Х'в-колгц и кал:,брок-екоб проводится контрольным калибром К-М.

Контрольный калибр К-И ме должен свинчиваться с кои?(>о.тируемим нм 
калибром-кольцом. Допускается частичное евкгчяванне. но во всяком случае 
резьба кон-ролшюго к*либра нс должна выхолить с противоположной ввинчива­
нию стороны калибра-кольца.

7. Контроль износа испрохолных кадпбеоа-колеп и калиброй-скеб па. 
иомен дуется проводить контрольными калибрами КИПЕ.
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Контрольный калибр КИ-НБ не должен свинчиваться с контролиру­
емым нм калибром-кольцом.

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

При применении для контроля калвбров-колеа а эксплуатация контроль­
ны* калибров КИ-НЕ можно им пользоваться и вместо калибров-пробок К-ИЕ 
при изготовлении нерегулируемых калибров-колен, допуская свинчивание калиб­
ров-пробок КИ-НЕ с новыми кзлнбрами-жолытамн не более чем на .дни обо­
рот.
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