
Группа Г28

М Е Ж 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 КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ  
ВЕНТИЛЕЙ И  БАЛЛОНОВ ДЛЯ ГАЗОВ ГОСТ

2 4 9 9 8 - 8 1
Допуски

Gauges for taper thread of valves and gas-bags. Tolerances
Взамен

ГОСТ 9 9 0 9 -7 0  
в части калибров

МКС 17.040.30 
ОКП 39 3177

Д ата введения 0 1 .0 1 .8 3

Н астоящ ий стандар т р асп р остр аняется н а  р езьбовы е и гладки е калибры  для к о н и ч еск о й  резьбы  
вен ти л ей  и бал л он ов д л я  га зо в  по Г О С Т  99 0 9  и у стан авл и вает ви д ы  кал и бр ов, п роф и ль, дли н у 
рабочей  части , д о п уски  и ф орм улы  для р асчета  разм еров р езьб о вы х и гл адки х калибров.

С тандарт п олностью  со ответствует С Т  С Э В  2649.
(Измененная редакция, Изм. №  1).

1 ВИ ДЫ  КАЛИБРОВ

1.1. К алибры  долж ны  изготовл яться ви дов:
К али бр ы  для наруж ной р езьбы

1 — кал и бр -кол ьц о резьбовой  к о н у сн ы й  (черт. 3 );
2 — кали бр-п робка резьбовой  к о н у сн ы й  контр ольны й  для р езьбового к о н у сн о го  кали бр а-кольц а 

(черт. 5);
3 — кал и бр -кол ьц о гладки й ко н у сн ы й  (черт. 4 ) ;
4  — кал и б р -п р о б к а гл адки й  к о н у сн ы й  ко н тр о л ьн ы й  для гл адко го  к о н у сн о го  кал и б р а-ко л ьц а  

(черт. 6)
К алибры  для вн утр ен н ей  резьбы

5 — кали бр-п робка резьбовой  к о н у сн ы й  (черт. 5 );
6 — кал и бр -п р обка гладки й к о н у сн ы й  (черт. 6).
1.2. К ал и б р ы  ви д о в  1, 3 , 5 и 6 долж н ы  и зго то вл я ться  в  сл едую щ и х и сп о л н ен и ях:
1 — калибр (п р о б ка или ко л ьц о) с  к о н тр о л ьн о й  п л о ск о стью , со о тветству ю щ ей  н о м и н ал ьн о м у 

полож ению  о сн о вн о й  п лоскости  резьбы ;
2 — калибр (п р обка или к о л ьц о ) с  ко н тр о л ьн ы м и  п л о ско стям и , со о тветствую щ и м и  н о м и н ал ь­

н о м у полож ени ю  о сн о вн о й  п л о ско сти , а  такж е наи больш ем у и наи м ен ьш ем у п р едельны м  разм ерам  
о сево го  см ещ ени я о сн о вн о й  п л оскости  резьбы .

И сп ол нени е 2 является  предпочтительны м .
К ал и б р ы  ви д о в  2 и 4  д олж н ы  и зго то вл яться  тол ько  в  и сп о л н ен и и  1.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
1.3. У сл о вн о е обозначен и е калибра долж но со сто я ть и з ви да калибра, и сп олнени я и обозначен и я 

резьбы .
Д л я кал и бр ов ви д о в  2 и 4  и сп о л н ен и е н е  у казы вается .
Например:
для кал и бр а ви да 5, и сп о л н ен и я 2:

5/2- W  19,2;
для кали бра ви да 2:

2-W  19,2.

И здание официальное 
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ГОСТ 2 4 9 9 8 -8 1  С. 2

2. ОБОЗНАЧЕНИЯ

2.1. В  настоящ ем  стандарте приняты  следую щ ие обозначени я разм еров и доп усков:

ах — р асстоян и е между двум я со седни м и  контр ольны м и  плоскостям и  калибра-кольца; 
а2 — р асстояни е между двум я соседни м и  контр ольны м и  плоскостям и  калибра-пробки; 
b — ш ирина к а н а вк и  резьбово го  кал и бр а-кол ьц а и калибра-пробки; 
с  — к о н у сн о сть ;
d — н ом и н альн ы й  наруж ны й диам етр наруж ной р езьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ; 

dx — ном и н альн ы й  внутр енни й  диам етр наруж ной резьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ; 
d2 — ном и н альн ы й  ср едний диам етр наруж ной р езьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ;
D — ном и н альн ы й  наруж ны й диам етр вн утр ен н ей  р езьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ;

Z)j — ном и н альн ы й  внутр енни й  диам етр вн утр ен н ей  резьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ;
D2 — ном и н альн ы й  ср едний диам етр вн утр ен н ей  р езьбы  в  о сн о вн о й  п л оскости ; 
d2k — ср едни й  диам етр калибра-пробки в  о сн о вн о й  п л оскости ;
D2k — ср едний диам етр кал и бр а-кол ьц а в  о сн о вн о й  п л оскости ; 

ei — ни ж нее откл о н ен и е ср еза вер ш и н ы  и вп ади н ы  наруж ной р езьбы ; 
es — вер хнее откл о н ен и е ср еза вер щ и н ы  и вп ади н ы  наруж ной р езьбы ;
E I — ни ж нее о ткл онени е ср еза вер ш и ны  и вп ади н ы  вн утр ен н ей  р езьбы ;

E S  — вер хнее откл о н ен и е ср еза вер ш и н ы  и вп ади н ы  вн утр ен н ей  р езьбы ;
H j — д о п у ск  гл адко го  к о н у сн о го  кал и бр а-п р обки  д ля вн у тр ен н ей  р езьбы ;
Н 2 — д о п у ск  гл адко го  к о н у сн о го  кал и б р а-ко л ьц а для наруж ной р езьбы ;
Нр — д о п у ск  гл адко го  к о н у сн о го  к о н тр о л ьн о го  кал и бр а-п р обки  д л я гл адко го  к о н у сн о го  

кал и бр а-кол ьц а;
/, — рабочая дли н а р езьбы ;
12 — д ли на наруж ной р езьбы  от торца д о  о сн о вн о й  п л оскости ;

11к — д ли н а рабочей части  калибра-пробки;
12к — базо вое р асстояни е кали бр а-кольц а и  калибра-пробки;
Р — ш аг р езьбы ;

Т ср — д о п у ск  ср едн его  диам етра резьбово го  к о н у сн о го  ко н тр ол ьн ого  калибра-п робки;
Т р — д о п у ск  ш ага р езьбы  калибра;

Т PL — д о п у ск  ср едн его  диам етра р езьбово го  к о н у сн о го  калибра-п робки;
T fi — д о п у ск  ср едн его  диам етра р езьбово го  к о н у сн о го  кали бр а-кольц а;

Т а i — д о п у ск  угл а  н а к л о н а  б о к о во й  сто р о н ы  р езьбы  калибра;

Wqq — вели чи на ср еднедопустим ого и зн о са  резьбово го  к о н у сн о го  калибра;
— вели чи на ср еднедопустим ого и зн о са  гл адкого к о н у сн о го  калибра-пробки;

W2Gо — вели чи на ср еднедопустим ого и зн о са  гладкого к о н у сн о го  кали бр а-кольц а;
Л/2 — осево е см ещ ени е о сн о вн о й  п лоскости  наруж ной и  внутр енней  к о н и чески х резьб о тн о си ­

тел ьн о ном и н альн ого  располож ения;

(Измененная редакция, Изм. №  1).

3 . П РО Ф И Л Ь РЕЗЬБЫ  И  ДЛ И Н А РАБОЧЕЙ  ЧАСТИ КАЛИБРОВ

3.1. К али бры -п робки  ви до в 2  и  5 долж ны  им еть проф иль р езьбы  в  со о тветстви и  с  черт. 1, калибр- 
кол ьц о ви да 1 — в  со о тве тств и и  с  чер т. 2.
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С . 3  Г О С Т  2 4 9 9 8 - 8 1

Ф о р м а  к а н а в к и  п р о и з в о л ь н а я .

П р и м е ч а н и я :
1. Б и ссек тр и са  угл а проф иля п ер п енди куляр на к  образую щ ей ко н у са .
2. Ш а г  р езьбы  оп ределяется по л и ни и , параллельной образую щ ей ко н у са .
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ГО С Т 2 4 9 9 8 - 8 1  С. 4

3 .2 . Д л и н ы  р а б о ч е й  ч а с т и  к а л и б р о в  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  н а  чер т . 3 — 6 и  в  та б л . 1.

К алибры -кольца резьбовы е конусны е

В и д  1

И с п о л н е н и е  1 И с п о л н е н и е  2

Черт. 3

К алибры -кольца гладкие конусны е

В и д  3

И с п о л н е н и е  1 И с п о л н е н и е  2

Черт. 4
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С . 5  Г О С Т  2 4 9 9 8 - 8 1

Калибры-пробки резьбовые конусные

В и д ы  2 и 5 В и д 5

И с п о л н е н и е  1 И с п о л н е н и е  2

Черт. 5

Калибры-пробки гладкие конусные

В и д ы  4 и 6

И с п о л н е н и е  1

Основная
Контрольная И плоскость

плоскость о 3:25

\  '
1

hk

tik

В и д  6

И с п о л н е н и е  2

Черт. 6

146



ГОСТ 2 4 9 9 8 - 8 1  С. 6

Т а б л и ц а  1

Номер вида а 2 4*
hkкалибра

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

1; з д /  Тд 1 
Д / 2 “ ~ с m i — — h АЮ —

2; 4 — — — — h — h

5; 6 — — Л/ TPL 1
а /2 -  —  ' 7

hit h — h

П р и м е ч а н и я :
1. Размеры Д/2, lv /2 — по ГО С Т  9909.
2. Для калибров видов 2, 4 , 5 и 6 размер 12к является справочным.
3. Размер 11к является наибольшим и не должен быть менее /2 +  Р.

(Измененная редакция, И зм . №  1).

4 . Д О П У С К И  РЕ ЗЬ Б О В Ы Х  К АЛ И БРО В

4 .1 . Д о п у ск и  и р асп о л о ж ен и е п ол ей  д о п у с к о в  ср е д н е го  д и ам етр а  р е зьб ы  к а л и б р о в д л я  к о н тр о л я  
нар уж ной  р езьб ы  дол ж н о со о тве тств о ва ть  ук азан н о м у  н а  чер т. 7 , д л я  ко н тр о л я вн у тр ен н ей  р езьб ы  —  н а  
черт. 8.

П р и м е ч а н и е .  Цифры у полей допусков на черт. 7 , 8, 10 и 11 обозначают номера видов калибров.

Предел износа 
каТйбра - кольца *

£

У //
-.рУг ** &

Черт. 7

\
1 < II 1

1
N

1

1 Предел износа
СЧ1 5 Сэ

калибра- пробки

Черт. 8

4 .2 . П р ед ел ьн ы е о тк л о н е н и я  угл а  н а к л о н а  б о к о в о й  ст о р о н ы  р е зьб ы  к ал и б р о в +  (чер т. 1 и  2 ).

Т
З н а ч ен и е — со ст а в л я е т  11'.

4 .3 . Д о п у с к  ш а га  р е зьб ы  к ал и б р а  (Т р) со ст а в л я е т  5 м км .

П р и м е ч а н и я :
1. Значение Т ^  относится к  расстоянию  между любыми витками резьбы калибра.
2. Действительное отклонение может быть со знаком минус или плюс.

4 .4 . О тк л о н ен и е  к о н у са , вк л ю ч аю щ ее о тк л о н е н и е угл а  к о н у с а  и  о тк л о н е н и е о т  п р я м о л и н ей н о сти  
о б р азую щ ей  (л и н и и  ср е д н е го  д и ам етр а  и  о т к л о н е н и е  о т  к р у гл о сти  в  л ю б о м  се ч е н и и ), д о л ж н о  н а х о ­
д и т ь ся  в  п р еделах п о л я  д о п у с к а  ср ед н его  д и ам етр а р е зьб ы  кал и бр а.

П о л е д о п у ск а  ср ед н его  ди ам етр а р е зьб ы  кал и бр а у к а за н о  н а  чер т. 9.
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С. 7 ГОСТ 2 4 9 9 8 -8 1

Основная

Черт. 9

4 .1 — 4 .4 . (Измененная редакция, Изм. №  1).
4 .5 . О ткл о н ен и я от со вп ад ен и я п л о ско сти  А  кал и бр а-кол ьц а ви да 1 

с  и зм ер и тельной  п л о ск о стью  ко н тр о л ьн о го  кал и бр а-п р обки  ви да 2 
со ставл я ю т для н о в о го  кал и бр а ± 0 ,0 5 8  м м ; для и зн о ш ен н о го  кали бра 
+ 0 ,2 0 8  мм.

5. ДО П УСКИ  ГЛАДКИХ КАЛИБРОВ

5 .1 . Расп ол ож ен и е полей д о п у ск о в  гл адки х к ал и бр ов д л я контр оля 
наруж ного диам етра наруж ной резьбы  долж но со о тветство вать  ук азан н о ­

му н а  черт. 10, вн у тр ен н его  диам етра вн утр ен н ей  р езьбы  — указанном у н а  черт. 11.
5 .2 . Д о п уски  и вел и чи н ы , оп ределяю щ ие полож ение полей д о п у ск о в  и  предел и зн о са  кал и бр ов, 

долж ны  со о тветство вать  указанны м  в  табл. 2.
5 .3 . О ткл о н ен и е к о н у са , вкл ю чаю щ ее о ткл о н ен и е угла к о н у са , о ткл о н ен и е от прям оли ней ности  

образую щ ей и  откл о н ен и е о т  круглости в  лю бом  сечен и и , долж но нахо ди ться в  пределах поля д о п уска 
кали бр а-кольц а или калибра-пробки.

6 ^ 1

I

Предел износа 
калибра - пробки

Черт. 10 Черт. 11

И, Н2 Нр Wrr \GO Wrr 2GO
Отклонение от совпадения плоскости А калибра 

вида 3 с контрольной плоскостью калибра вида 4

Для нового калибра Для изношенного 
калибра

10
10 4

22 20
±29 +154

20 10 ±42 +125

П р и м е ч а н и е .  Калибры с допусками Н2 =  10 мкм и Н р =  4  мкм изготовляются по требованию 
заказчика.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

6. РАСЧЕТ РЕЗЬБОВЫ Х КАЛИБРОВ

6 .1 . Р азм ер ы  н ар уж н ого , ср ед н его  и  вн у тр е н н его  ди ам етр а р езьб ы  кал и б р о в д о л ж н ы  р а ссч и ты ­
ва ться  по ф орм улам , у к азан н ы м  в  табл . 3.
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Г О С Т  2 4 9 9 8 - 8 1  С . 8

Т а б л и ц а  3

Диаметр калибра в основной плоскости

Номер
вида

калибра

Наружный Средний Внутренний

Номин. Пред.
откл.

Номин. Пред.
откл.

Предел
износа Номин.

Пред.
ОТКЛ.

1
flf+2 ei

по к а н а вк е , не 
м ен ее

— 1+ /2 +  WG0 c/| + 2 c s + 0 ,2 6 8 + T ft ±т я

2 d —2 ес—0 ,2 6 8 —'TpL ± Т  PL d-2 +  ТСд 
-  2

— с/, по к а н а вк е , не 
б ол ее

—

5
D -  2 E S  -  0 ,268 -

ЗТpl 
2

+  ЗТ PL 
~ 2 А ,р

1

О / )2— 2 E I по к а н а вк е , 
н е  более

—

П р и м е ч а н и я :
1. З начени я es, ei, E S  и E l  — по Г О С Т  9909 .
2. В  ф орм улах долж ны  при ним аться абсол ю тн ы е зн ачен и я es, ei, E S  и E I  .
3. Разм ер и п редельны е о ткл о н ен и я ср еднего  диам етра кал и бр а-кол ьц а ви да 1 у казан ы  для коор ди ни р о­

ван и я полей д о п у ск о в  кон тр о л ьн о го  калибра ви да 2 и контр оля кал и бр а-кол ьц а и зм ерительны м и приборам и.

7 . Р А С Ч Е Т  Г Л А Д К И Х  К А Л И Б Р О В

7 .1  Р а з м е р ы  д и а м е т р о в  г л а д к и х  к а л и б р о в  д о л ж н ы  р а с с ч и т ы в а т ь с я  п о  ф о р м у л а м  у к а з а н н ы м  в  
табл . 4 .

Т а б л и ц а  4

Номер вида калибра
Диаметр калибра

Номин. Предельные отклонения Предел износа

3 d d + W2G0

4 d

i+

—

6 А А -Щао

П р и м е ч а н и е .  Разм ер и пр едельны е о ткл о н ен и я кал и бр а-кол ьц а ви да 3 указан ы  для коор ди ни р ова­
н и я поля д о п уска  к о н тр о л ьн о го  калибра ви да 4  и контр оля кал и бр а-кол ьц а и зм ерительны м и приборами.
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С . 9  Г О С Т  2 4 9 9 8 - 8 1

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

ПРАВИЛА П РИ М ЕН ЕН И Я КАЛИБРОВ

1. Р езьб о вы е к о н у сн ы е  калибры  ви д о в 1 и 5 для контроля о сево го  см ещ ени я о сн о вн о й  п л о ско сти  резьбы . 
П ри сви н ч и ван и и  р езьб о во го  к о н у сн о го  калибра и сп ол н ен и я 1 с  контролируем ой к о н и ч еск о й  резьбой

его  кон тр ол ьн ая п л о ск о сть  долж н а со вп ад ать с  торцом  изделия. Д о п ускаем ы е о ткл о н ен и е н е  долж ны  п р евы ­
ш ать ± 1 ,5  мм.

П ри сви н ч и ван и и  р езьб о во го  к о н у сн о го  калибра и сп ол нени я 2 с  контролируем ой ко н и ческо й  резьбой 
торец  изделия долж ен нахо ди ться  м еж ду кон тр ол ьн ы м и  п л оскостям и  калибра или со вп ад ать с  одной из ни х.

2. Гл ад ки е к о н у сн ы е  калибры  ви д о в  3 и 6  для контр оля о ткл онени й  ср еза  вер ш и н резьбы .
Гл адки е к о н у сн ы е  калибры  п р и м еняю тся то л ько  в  со четан и и  с  р езьбовы м и  ко н у сн ы м и  калибрам и. П ри 

этом  о ткл он ен и е о д н о и м ен н ы х ко н тр о л ьн ы х п л о ско стей  гл адко го  и р езьбово го  кал и бр ов по отн ош ен и ю  к  
торц у изделия н е долж но п р евы ш ать ± 0 ,6  мм.

3. К о н тр ол ьн ы й  р езьбово й  к о н у сн ы й  кал и бр -п р обка ви да 2 для контроля р езьбово го  к о н у сн о го  кали бра-
кол ьц а ви да 1.

П ри сви н ч и ван и и  кал и бр а-п р обки  с  кал и бр ом -кол ьц ом  контр ольная п л о ско сть  к о н тр о л ьн о го  калибра 
долж на со вп адать с  п л о ско стью  А  кал и бр а-кол ьц а. Д о п ускаем ы е о ткл о н ен и я — в  со о тветстви и  с  п. 4 .5  н а сто я ­
щ его стандарта.

4. К о н тр ол ьн ы й  гладки й к о н у сн ы й  кал и бр -п р обка ви да 4  для контр оля гл адко го  к о н у сн о го  калибра-
кол ьц а ви да 3.

К о н тр ол ьн ы й  кал и бр -п р обка долж ен вхо ди ть в  кал и бр -кол ьц о. П ри этом  кон тр ол ьн ая п л о ско сть  к о н т ­
р ол ьного  калибра долж на со вп адать с  п л о ско стью  А  кал и бр а-кол ьц а. Д о п ускаем ы е о ткл он ен и я — в  со о твет­
стви и  с  п. 5 .2  н астоящ его  стандарта.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

ИСПОЛНИТЕЛЬНЫ Е РАЗМ ЕРЫ  КАЛИБРОВ

1. Разм еры  и предельны е о ткл он ен и я р езьб о вы х калибров долж ны  со о тветство вать  у казан н ы м  в  
табл. 1, гладки х кали бров — в  табл. 2.

Разм еры  в  мм
Т а б л и ц а  1

Н
ом

ер
 

ви
да

 
ка

ли
бр

а

Обо-
значе-

ние
резь­

бы

Диаметры резьбы калибра в основной плоскости ", °1
Наружный Средний Внутренний

Н
ом

и
н.

1 П
ре

д.
 

I 

от
кл

.

Н
ом

и
н.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

и
н.

П
ре

д.
О

ТК
Л

.Номин.
Пред.
откл.

Номин. Пред.
ОТКЛ.

Предел
износа

Н
ом

и
н.

П
ре

д.
от

кл
.

1

W 19,2 19,250 
н е  менее

18,036

±0
,0

15

18,069 17,220

±0
,0

30

1 ,375

-0
,0

6
0

 
|

— —

16,000

±0
,0

35 —W 27,8 27,850 
н е  менее

26,636 26,669 25,820 1,375 17,667

W 30,3 30,350 
н е  менее

29,136 29,169 28,320 1,375 17,667

2

W 19,2 18,864

±0
,0

18

18,036

±0
,0

07

16,872 
н е  более

— — — — —

16,000

— 23W 27,8 27,464 26,636 25,472 
н е  более

17,667

W 30,3 29,964 29,136 27,972 
н е  более

17,667
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Р азм ер ы  в  м м
Продолжение табл. 1

Н
ом

ер
 

ви
да

 
ка

ли
бр

а

Обо-
значе-

ние
резь­

бы

Диаметры резьбы калибра в основной плоскости а1 а2
Наружный Средний Внутренний

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.Номин.

Пред.
откл.

Номин. Пред.
откл.

Предел
износа

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
от

кл
.

5

W 1 9 ,2 18,855

±0
,0

27

18,036

±
0

,0
0

9

18 ,009 16,822 

н е  бол ее

— — —

1,425
очоо
о '
1

16,000

— 23W 2 7 ,8 27 ,455 26 ,636 26 ,609 25 ,422  

н е  бол ее
1,425 17,667

W 3 0 ,3 29 ,955 29 ,136 29 ,109 27 ,922  

н е  бол ее
1,425 17,667

Р азм ер ы  в  м м
Т а б л и ц а  2

Номер
вида

калибра

Обозна­
чение

резьбы

Диаметры калибра 
в основной плоскости я. а2 1к

Номин. Пред.
откл.

Предел
износа Номин. Пред.

откл. Номин.
Пред.
откл.

Номин. Пред.
откл.

3

W 1 9 ,2 19,200

± 0 ,0 1 0

19,220

1,375 - 0 , 0 6 0 — —

16,000

±0,035 —W 2 7 ,8 27 ,800 27 ,820 17,667

W 3 0 ,3 30 ,300 30 ,320 17,667

4

W 1 9 ,2 19,200

± 0 ,0 0 5 — — — — —

16,000

— 23W 2 7 ,8 27 ,800 17,667

W 3 0 ,3 30 ,300 17,667

W 1 9 ,2 16,872 16,850 16,000

6 W 2 7 ,8 25 ,472 ± 0 ,0 0 5 25 ,450 — — 1,425 - 0 , 0 6 0 17,667 — 23

W 3 0 ,3 27 ,972 27 ,950 17,667

*  П о  тр е б о ва н и ю  за к а зч и к а  кал и б р ы  д о л ж н ы  и зго т о в л я т ь ся  с  п р ед ел ьн ы м и  о тк л о н е н и я м и  ± 0 ,0 0 5  м км  
д л я  ви д а  3 и ± 0 ,0 0 2  м км  д л я  ви д а  4.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Рекомендуемое

ОСНОВНЫ Е РАЗМ ЕРЫ  И ДОПУСКИ РЕЗЬБОВЫ Х КОНУСНЫ Х КАЛИБРОВ  
ДЛЯ КОНТРОЛЯ НАРУЖ НОЙ РЕЗЬБЫ  НА УЧАСТКЕ /,—/2 

И ВНУТРЕННЕЙ РЕЗЬБЫ  НА УЧАСТКЕ /3- / 2

1. К алибры  для контр оля наруж ной р езьбы  на участке /|— /2 и вн утр ен н ей  р езьбы  н а  уч астк е  /3—/2 долж ны  
и зготовл яться  ви дов:

7 — кал и бр -кол ьц о резьбово й  к о н у сн ы й  для участка  р езьбы  l^—lj (чер т. 1);
8 — кал и бр -п р обка р езьбовой  к о н у сн ы й  ко н тр о л ьн ы й  для р езьб о во го  ко н у сн о го  кал и бр а-кол ьц а ви да 7 

(черт. 2);
9 — кал и бр -п р обка резьбово й  к о н у сн ы й  для у ч астк а  р езьбы  /2 (черт. 3 ).
2. О сн о в н ы е разм еры  и п редельны е о ткл о н ен и я кал и бр ов долж ны  со о тветство ва ть  у казан н ы м  н а  черт. 

1— 3 и в  табл. 1.
3. П ри сви н чи ван и и  кали бра-п робки  ви да 8 с  кали бр ом -кольц ом  ви да 7 их ко н тр о л ьн ы е п л о ско сти  долж ­

н ы  со вп адать. Д о п ускаем ы е о ткл он ен и я — в  со о тветстви и  с  п. 4 .5  н асто ящ его  стандарта.
4. П ри сви н чи ван и и  резьбовы х к о н у сн ы х  кали бров ви до в 7  и 9  и сп ол нени я 1 с  контролируем ой резьбой и х 

кон тр ол ьн ая п л о ско сть  долж на со вп ад ать с  торц ом  изделия. Д о п ускаем о е о ткл о н ен и е н е  долж но п ревы ш ать 
± 1 ,5  мм.

5. П ри сви н чи ван и и  р езьб о вы х к о н у сн ы х  кал и бр ов ви д о в  7  и 9  и сп ол нени я 2 с  контролируем ой резьбой 
торец  изделия долж ен нахо ди ться между контр ольны м и  п л оскостям и  или со вп ад ать с  одной из ни х.

Калибр-кольцо резьбовой конусный для участка резьбы /t—/2

В и д  7

И'с полне  нив  1 

Основная
j - i  п r t n i s n n  t t j l f

Основная
плоскость 4 I zk

И с п а л  не  н и е  2
Основная плоскость

*

Профиль р е з ь б ы

Черт. 1
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Калибр-пробка резьбовой конусный контрольный для резьбового конусного калибра-кольца вида 7

В и д 8

И сполнвние 1 Просри ль р е з ь б ы

Калибр-пробка резьбовой конусный для участка резьбы /3—/2

В и д  9

И спалнение 1 И с п о л н е н и е  2 Просриль р е з ь б ы

Черт. 3
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Размеры в  мм
Т а б л и ц а  1

Н
ом

ер
 в

ид
а 

ка
­

ли
бр

а

Обо-
значе­

ние
резьбы

Диаметры резьбы калибра ", а2

Наружный Средний Внутренний

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
ОТК

Л.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
ОТК

Л.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
ОТК
Л.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
ОТК

Л.

Номин.
Пред.
ОТКЛ. Номин.

Пред.
ОТКЛ.

Н
ом

ин
.

П
ре

д.
ОТК

Л.

7

W19.2 19,250 
не менее

- 18,036 ±0,015 17,220 ±0,030 1,375 -0,060 - - 24

±0
,1

05

16,000

±0
,0

09

9,8

W27.8 27,850 
не менее

— 26,636 ±0,015 25,820 ±0,030 1,375 -0,060 — — 26 17,667 10,1

W30,3 30,350 
не менее

— 29,136 ±0,015 28,320 ±0,030 1,375 -0,060 — — 26 17,667 10,1

8

W19,2 18,864 ±0,018 18,036 ±0,008 16,872, 
не более

— — — — — 24 — 16,000

±0
,0

09

—

W27,8 27,464 ±0,018 26,636 ±0,008 25,472, 
не более

— — — — — 26 — 17,667 —

W30,3 29,964 ±0,018 29,136 ±0,008 27,972, 
не более

— — — — — 26 — 17,667 —

9

W19,2 15,979 ±0,027 15,160 ±0,005 13,946, 
не более

— — — 1,425

-0
,0

6
0

24

±0
,0

35

— — 6,8

W27,8 24,340 ±0,027 23,521 ±0,005 22,307, 
не более

— — — 1,425 26 — — 10,1

W30,3 26,840 ±0,027 26,021 ±0,005 24,807, 
не более

1,425 26 10,1

ПРИЛОЖЕНИЯ 1—3. (И зм ененная редакция, И зм . №  1 ).
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1. РАЗРАБОТАН И  В Н Е С Е Н  М инистерством станкостроительной и  инструментальной промышлен­
ности СССР

2. У Т В Е РЖ Д Е Н  И  ВВ Е Д Е Н  В  Д Е Й С Т В И Е  Постановлением Государственного комитета СССР по 
стандартам от 18.11.81 №  4990

3 . Стандарт полностью соответствует СТ С Э В  2649—80

4 . В ЗА М Е Н  ГОСТ 9909—70 в части калибров

5. ССЫ Л О ЧН Ы Е Н О РМ АТИ ВН О -ТЕХН И ЧЕСК И Е ДО К У М ЕН ТЫ

Обозначение НТД, на который дана ссылка Номер пункта

ГО С Т 9 9 0 9 -8 1 Вводная часть, 3.2, 6.1

6. И ЗД А Н И Е  с Изменением №  1, утвержденным в феврале 1990 г. (Н У С  5—90)
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