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УДК 621.753.3:006.354

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник „Калибры”  часть 1 содержит стандарты, ут­
вержденные до 1 января 1988 г.

В стандарты внесены все изменения, принятые до 
указанного срока.

Текущая информация о вновь утвержденных и пе­
ресмотренных стандартах, а также о принятых к ним из­
менениях публикуется в выпускаемом ежемесячно „Ин­
формационном указателе стандартов” .

КАЛИБРЫ
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О Б Щ Е С О Ю З Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

КАЛИБРЫ РАБОЧИЕ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ 
2а КЛАССА ТОЧНОСТИ И ДЛЯ ВАЛОВ И ОТВЕРСТИЙ 

3-го и За КЛАССОВ ТОЧНОСТИ

ОСТ
1 2 0 5 *

Допуски

Утвержден Всесоюзным комитетом по стандартизации при Госплане Союза ССР 20 ав­
густа 1931 г. Срок введения установлен

с 15.03*56

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Калибры для валов 3-го класса точности, кроме Хг и Ш%
Т а б л и ц а  1

Размеры в мкм (1 мкм =  1д= 0,001 мм)

Номинальные 
диаметры 

в мм

Допуск на неточность 
изготовления

Допуск на износ 
проходной стороны
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Д
оп

ус
к

верхи. нижн* >ч
в
а

верхи* нижн*

Or 1 до 3 0 -4 4 +2 -2 4 +3 3 5
Св. 3 „  6 -1 -5 4 +2 -2 4 +3 4 6
»  6 *> ю -1 -5 4 +2 -2 4 +3 4 6
„ ю „ 18 -1,5 -6,5 5 +2,5 -2,5 5 +4 5,5 8
„  18 „  30 -2 -8 6 +3 -3 6 +4 6 9
„ 30 „  50 -2,5 -9,5 7 +3,5 -3,5 7 +5 7,5 11
„  50 „  80 -3 -11 8 +4 -4 8 +5 8 12
„  80 „  120 -3,5 -12,5 9 +4,5 -4,5 9 +6 9,5 14
„  120 „  180 -3,5 -14,5 11 +5,5 -5,5 11 +7,5 11 16,5
„  180 „  260 -4 -17 13 +6,5 -6,5 13 +8 12 18,5
„  260 „  360 -4 -19 15 +7,5 -7,5 15 +10 14 21,5
„  360 „  500 -4 -22 18 +9 -9 18 +12 16 25

(Измененная редакция -  „Информ. указатель стандартов”  № 6 1958 г.)

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ОСТ 1205

„  - Т а б л  ица 2
Калибры для отверстий 2а класса точности и для отверстий л 3 = С 3

Размеры в мкм (1 мкм =  1м= 0,001 мм)

Номинальные 
диаметры 

в мм

Допуск на неточность 
изготовления

Допуск на износ 
проходной стороны

Проходная сторона Непроходная сторона
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Отклонения
8

Отклонения
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верхи. нижн. I верхи. нижн.

От 1 до 3 +4 0 4 +2 -2 4 -3 3 5
Св. 3 „ 6 +5 +1 4 +2 -2 4 -3 4 6
>, 6 „  10 +5 +1 4 +2 -2 4 -3 4 6
„  10 „  18 +6,5 +1,5 5 +2,5 -2,5 5 -4 5,5 8
и 18 «  30 +8 +2 6 +3 -3 6 -4 6 9
»  30 „  50 +9,5 +2,5 7 +3,5 -3,5 7 -5 7,5 11
*t 50 „  80 +11 +3 8 +4 -4 8 -5 8 12
»  80 „  120 +12,5 +3,5 9 +4,5 -4,5 9 -6 9,5 14
„ 120 „ 180 +14,5 +3,5 11 +5,5 -5,5 11 -7,5 11 16,5
„ 180 „  260 +17 +4 13 +6,5 -6,5 13 -8 12 18,5
„ 260 „  360 +19 +4 15 +7,5 -7,5 15 -10 14 21,5
„ 360 „  500 +22 +4 18 +9 -9 18 -12 16 25

Калибры для валов Х3, Шг и B#  =  С**
Т а б л и ц а  3

Номинальные

Размеры в мкм (1 мкм =  1м= 0,001 мм)

Допуск на неточность 
изготовления

MnomvipiM
в мм Проходная сторона Непроходная сторона
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верхи. нижн. & верхи. нижн.

От 1 до 3 -2 -7,5 5 +2,5 -2,5 5 +3 5,5 8
Св. 3 „ 6 -3,5 -8,5 5 +2,5 -2,5 5 +3 6,5 9
»» 6 „  10 -4 -10 6 +3 -3 6 +3 7 10
*» 10 „  18 -4 -12 8 +4 -4 8 +4 8 12
»* 18 „  30 -4,5 -13,5 9 +4,5 -4,5 9 +4 8,5 13
»» 30 „  50 -5,5 -16,5 11 +5,5 -5,5 11 +5 10,5 16
tt 50 „  80 -6,5 -19,5 13 +6,5 -6,5 13 +5 11,5 18
>* 80 „  120 -7,5 -22,5 15 +7,5 -7,5 15 +6 13,5 21
tt 120 „ 180 -9 -27 18 +9 -9 18 +6 15 24
tt 180 „  260 -9 -29 20 +10 -10 20 +8 17 27
tt 260 „  360 -10 -32 22 + 11 -11 22 +9 19 30
tt 360 „  500 1 - н -36 25 + 12,5 -12,5 25 + 11 22 34,5

Допуск на износ 
проходной стороны
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ОСТ 1205

Калибры для отверстий Х г> Шъ и Л ** =  С&
Т а б л и ц а  4

Номинальные

Размерив мкм ( !  мкм =  1М= 0,001 мм)

Допуск на неточность 
изготовления

диаметры 
в мм Проходная сторона Непроходная сторона
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Отклонения
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Д
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верхн. нижн. верхн. нижн.

1 до 3 +7,5 +2,5 5 +2,5 -2,5 5 -3 5,5 8
3 6 +8,5 +3,5 5 +2,5 -2,5 5 -3 6,5 9
6 „ 10 + 10 +4 6 +3 -3 6 -3 7 10

Ю „ 18 + 12 +4 8 +4 -4 8 -4 8 12
18 „ 30 +13,5 +4,5 9 +4,5 -4,5 9 -4 8,5 13
30 „ 50 +16,5 +5,5 11 +5,5 -5,5 11 -5 10,5 16
50 „ 80 +19,5 +6,5 13 +6,5 -6,5 13 -5 11,5 18
80 „ 120 +22,5 +7,5 15 +7,5 -7,5 15 -6 13,5 21

120 „ 180 +27 +9 18 +9 -9 18 -6 15 24
180 „ 260 +29 +9 20 +10 -10 20 -8 17 27
260 „ 360 +32 + 10 22 + 11 - И 22 -9 19 30
360 „ 500 +36 + 11 25 +12,5 -12,5 25 -11 22 34,5

Допуск на износ 
проходной стороны

От
Св.

(Измененная редакция -  „Информ. указатель стандартов”  № 6 1958 г . ) . 
Схема построения допусков на неточность изготовления и износ калиб­

ров -  по ГОСТ 7660-55.

У с л о в н ы е  о б о з н а ч е н и я :  калибр рабочий -  Р; проходная сто­
рона рабочего калибра (или проходной калибр) -  Р-ПР\ непроходная сто­
рона рабочего калибра (или непроходной калибр) -  Р-ИЕ.

П р и м е ч а н и е .  Букву Р  при клеймении рабочих калибров можно не наносить.



ОСГ 1205

Отклонения отсчитываются:
Р —ПРрдя валов — от верхи, отклон. вала по ОСТ 1013;
Р -П Р  для отверстий — от нижи, отклон. отверстий по ОСТ 1023;
Р -Н Е  для валов — от нижи, отклон. вала ОСТ 10ГЗ;
Р -Н Е  для отверстий — от верхи, отклон. отверстий по ОСТ 1023. 
П р и м е р .  Отклонения для вала Х 3 номинальным диаметром 60 мм 

по ОСТ 1013: верхи. — 40 мкм, нижн. — 120 мкм.
Предельные размеры рабочего калибра:
Р -П Р  наиб. 60 -  0,040 -  0,0065 =  59,9535;
Р-П Рит м . 60-0,040 -  0,0195 =  59,9405;
Р -Н Е  наиб. 60 -  0,120 + 0,0065 =  59,8865;
Р -Н Е  найм. 60 -  0,120 -  0,0065 =  59,8735.
Наибольший размер проходной стороны изношенного калибра: 60 — 

-  0,040 + 0,005 =  59,965.
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