
КАЛИБРЫ
ЧАСТЬ 1

каркасное строительство

http://paritet.stroyinf.ru/industrial_engineering.html


Г О С У Д А РСТВЕННЫЕ СТАНДАРТЫ 
СОЮЗА ССР

КАЛИБРЫ 

Часть 1

Издание официальное

ИЗДАТЕЛЬСТВО СТАНДАРТОВ 
М о с к в а  1 9 8 9



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

© Издательство стандартов, 1989



Группа Г28

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

КАЛИБРЫ ПРЕДЕЛЬНЫЕ ГЛАДКИЕ ДЛЯ ВАЛОВ 
И ОТВЕРСТИЙ 5 КЛАССА ТОЧНОСТИ

Допуски

ОСТ
1219

Утвержден Всесоюзным комитетом по стандартизации при Совете труда и обороны 
СССР 26 апреля 1933 г. Срок введения установлен

с0Ь07.33

Несоблюдение стандарта преследуется по закону 

Схема расположения полей допусков

Условные обозначения калибров

Р-ПР (или ПР) — проходная сторона рабочих калибров или проходные 
рабочие калибры. Поле допуска на износ заштриховано вертикальными ли* 
ниями (поле 3).

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ОСГ 1219

Р-НЕ (или НЕ) — непроходная сторона рабочих калибров или непро
ходные рабочие калибры.

П-ПР — проходная сторона приемных калибров или проходные прием
ные калибры.

П-НЕ — непроходная сторона приемных калибров или непроходные 
приемные калибры.

К-РП  -  контркалибры для проходной стороны (или проходных) 
новых рабочих калибров. Эти контркалибры проходящие.

К-НЕ  -  контркалибры для непроходной стороны (или непроходных) 
рабочих и приемных калибров. Эти контркалибры проходящие.

К -И  — контркалибры для контроля износа проходной стороны (или 
проходных) рабочих калибров. Эти контркалибры непроходящие. Те же 
контркалибры К -И  служат для поверки калибров П-ПР и в этом случае 
эти контркалибры непроходящие.

К -П  — контркалибры проходящие для проверки калибров П-ПР; эти 
же контркалибры применяются как непроходящие, взамен контркалибров 
К -И  для контроля износа проходной стороны (или проходных) рабочих 
калибров по особым требованиям заказчиков, когда изделия принимаются 
представителями заказчика.

П р и м е ч а н и е .  Показанный на схеме размер у  представляет гарантированный 
допусками зазор между скобой и проходящей в нее контрольной шайбой при наимень
ших их размерах.

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ

1. При поверке размеров изделий предельными калибрами проходные 
калибры (Р-ПР) должны свободно проходить под действием собственного 
веса калибра, а непроходные калибры (Р-НЕ) не должны проходить, в 
крайнем случае только закусывать. При этом должны соблюдаться условия, 
обеспечивающие правильность поверки: температура не должна значительно 
отклоняться от 20° С, измерительные поверхности должны быть чистыми, 
промер не должен производиться при нагретом состоянии изделия и т. п.

2. Для поверки размеров изделий браковщиками контрольных отделов 
заводов рекомендуется пользоваться не новыми, а частично изношенными 
рабочими калибрами. Эти калибры должны изыматься из употребления, 
когда износ их дойдет до установленного предела. Новые рабочие калибры 
должны передаваться рабочим для поверки размеров изделий в процессе их 
изготовления.

3. Размеры приемных калибров по проходной стороне (или проходных 
приемных калибров) не выходят за пределы допустимого износа рабочих 
калибров; в случаях, когда изделия в больших количествах обязательно 
должны проходить через повторную поверку размеров представителями 
заказчика, допускается оговаривать в заказе, чтобы износ рабочих калиб
ров не превышал предела, определяемого линией симметрии поля допус
ка КП.
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По непроходной стороне поля допусков калибров Р-НЕ и П-НЕ сов
падают; ввиду этого в отдельных, хотя и мало вероятных, случаях возмож
ны разногласия между сдатчиком и приемщиком на почве некоторой раз
ности размеров калибров Р-НЕ и П-НЕ, выполненных в пределах допус
ков. В таких случаях годность изделия поверяется измерителями универ
сального типа или путем отбора скоб с наименьшими и пробок с наиболь
шими размерами по непроходной стороне (соответственно непроходных 
скоб и пробок).

П р и м е ч а н и е .  В качестве приемных калибров должны применяться изношен
ные рабочие калибры после исправления, в случае надобности, мерительных поверх
ностей проходных калибров.

Специальное изготовление приемных калибров может иметь место только в виде 
исключения.

4. Калибры, как правило, должны контролироваться обмером на изме
рительных приборах или измерительными плитками (концевыми мерами).

Контркалибры (т. е. контрольные калибры), представляющие жесткие, 
специально изготовленные измерители, могут применяться для поверки ка
либров в условиях эксплуатации в следующих случаях:

а) для контроля размеров рабочих калибров для валов (скоб) малых 
диаметров, поверка которых на измерительных приборах представляет за
труднения;

б) для других размеров калибров для валов (скоб) при недостаточнос
ти пропускной способности измерительных приборов;

в) для контроля износа рабочих калибров для отверстий (пробок ци
линдрических и плоских, штихмассов) при недостаточности пропускной 
способности измерительных приборов.

5. Контркалибры считаются проходящими, если они при поверке калиб
ра входят (или проходят) в слегка смазанном состоянии под действием 
собственного веса (но не менее 100 г ) .

Контркалибры К -И  и К-Пу поверяющие износ рабочих калибров, а 
контркалибр К -И  также и при поверке им проходной стороны приемного 
калибра, не должны проходить, в крайнем случае только закусывать.

Отклонения отсчитываются:
ПР (Р-ПР) , П-ПР; К-РП, К -И  и КП для валов -  от наибольшего пре

дельного размера вала по ОСТ 1015;
НЕ (Р-НЕ) , П-НЕ, К-НЕ  для валов -  от наименьшего предельного 

размера вала по ОСТ 1015;
ПР (Р-ПР) , П-ПР\ К -И  и КП для отверстий — от наименьшего предель

ного размера отверстия по ОСТ 1025;
НЕ (Р-НЕ) , П-НЕ для отверстий -  от наибольшего предельного разме

ра отверстия по ОСТ 1025.
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Рабочие калибры  для валов

Размеры в м км  (1 м км  =  1м= 0,001 мм)

Допуск на неточность изготовления Допуск на износ проходной стороны

Проходная сторона Непроходная сторона Полное использование Неполное использование
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сверхнее нижнее верхнее нижнее

-1 3 -2 2 9 +4,5 -4 ,5 9 0 13 17,5 -5 ,5 7,5 12
-1 6 -2 8 12 +6 - 6 12 0 16 22 -6 ,5 9,5 15,5
-2 0 -3 5 15 +7,5 -7 ,5 15 0 20 27,5 -7 ,5 12,5 20
-2 4 -4 2 18 +9 - 9 18 0 24 33 - 9 15 24
-2 8 -4 9 21 + 10,5 -10 ,5 21 0 28 38,5 -1 1 17 27,5
-3 3 -5 8 25 + 12,5 -12,5 25 0 33 45,5 -14,5 18,5 31
-4 0 -7 0 30 + 15 -1 5 30 0 40 55 -17,5 22,5 37,5
-4 7 -8 2 35 + 17,5 -17,5 35 0 47 64,5 —20,5 26,5 44
-5 5 -9 5 40 +20 -2 0 40 0 55 75 -22,5 32,5 52,5
-6 3 -П О 47 +23,5 -23,5 47 0 63 86,5 -2 6 37 60,5
-7 0 -1 2 4 54 +27 -2 7 54 0 70 97 -2 9 41 68
-7 8 -1 4 0 62 +31 -3 1 62 0 78 109 -3 3 45 76
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Рабочие калибры для отверстий

Номинальные 
диаметры 

в мм

Размеры в мкм (I мкм =  1м=  0*001 мм)

Допуск на неточность изготовления Допуск на износ проходной стороны

Проходная сторона Непроходная сторона Полное использование Неполное использование

Отклонения
До-

пуск
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От 1 до 3 +22 +13 9 +4*5 -4,5 9 0 13 17,5 +5,5 7,5 12
Св. 3 >» 6 +28 +16 12 +6 -6 12 0 16 22 +6,5 9,5 15,5
♦> 6 »» 10 +35 +20 15 +7,5 -7,5 15 0 20 27,5 +7,5 12,5 20
*> 10 18 +42 +24 18 +9 - 9 18 0 24 33 +9 15 24
м 18 »» 30 +49 +28 21 +10,5 -10,5 21 0 28 38,5 +11 17 27,5
и 30 »» 50 +58 +33 25 +12,5 -12,5 25 0 33 45,5 +14,5 18,5 31
»» 50 >» 80 +70 +40 30 +15 -15 30 0 40 55 +17,5 22,5 37,5
»» 80 >» 120 +82 +47 35 +17,5 — 17,5 35 0 47 64,5 +20,5 26,5 44
»» 120 »* 180 +95 +55 40 +20 -2 0 40 0 55 75 +22,5 32,5 52,5

180 260 +110 +63 47 +23,5 -23,5 47 0 63 86,5 +26 37 60,5
»» 260 »» 360 +124 +70 54 +27 -27 54 0 70 97 +29 41 68
»» 360 »* 500 +140 +78 62 +31 -31 62 0 78 109 +33 45 76
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Приемные калибры для валов и отверстий

Размеры в мкм (1 мкм = 1м= 0,001 мм)

Номинал KMkie
Для валов Для отверстий Для валов и отверстий

диаметры Проходная сторона Проходная сторона Непроходная сторона
в мм

Отклонения До* Отклонения До Отклонения До
пуск пуск пуск

верхи. нижн. верхи. Кижи. верхи. нижн.

От 1 до 3 0 -7 7 0 +7 7 +4,5 -4,5 9
Св. 3 „ 6 0 -8 8 0 +8 8 +6 -6 12
»* б ,, 10 0 -9 9 0 +9 9 +7,5 -7,5 15
„ 10 ,, 18 0 - И 11 0 + 11 11 +9 -9 18
и 18 и 30 0 -13 13 0 +13 13 +10,5 -10,5 21
»* 30 ,, 50 0 -16 16 0 +16 16 +12,5 — 12,5 25
„ 50 „ 80 0 -19 19 0 +19 19 +15 -15 30
» 80 „ 120 0 -22 22 0 +22 22 + 17,5 -17,5 35
„ 120 „ 180 0 -25 25 0 +25 25 +20 -20 40
„ 180 „ 260 0 -29 29 0 +29 29 +23,5 -23,5 47
„ 260 „ 360 0 -33 33 0 +33 33 +27 -27 54
„ 360 „ 500 0 -38 38 0 +38 38 +31 -31 62

Контркалибры к калибрам для валов

Размеры в м км  (1 м км  =  1д= 0,001 мм)

Номинальные 
диаметры 

в мм

К-РП К-И

Отклонения
Допуск

Отклонения
Допуск

верхнее нижнее верхнее нижнее

От 1 до 3 -18,5 -22,5 4 +2 -2 4
Св. 3 „ б —24,5 -28,5 4 +2 -2 4

6 .. ю -31,5 -35,5 4 +2 -2 4
„ Ю „ 18 -37,5 -42,5 5 +2,5 -2,5 5
,, 18 „ 30 -44 -50 6 +3 -3 6
„ 30 „ 50 -53 -60 7 +3,5 -3,5 7
„ 50 „ 80 —64,5 -72,5 8 +4 -4 8
„ 80 „ 120 -76 -85 9 +4,5 —4,5 9
„ 120 „ 180 -87 -98 11 +5,5 -5,5 11
„ 180 „ 260 -100,5 -113,5 13 +6,5 -6,5 13
„ 260 „ 360 -112,5 -127,5 15 +7,5 -7,5 15
„ 360 „ 500 -126 -144 18 +9 -9 18

Продолжение

Номинальные 
диаметры 

в мм

Размеры в мкм (1 мкм = 1м= 0,001 мм)

К -Н Е К -П

Отклонения
Допуск

Отклонения
Допуск

верхнее нижнее верхнее нижнее

От 1 до 3 -1 -5 4 -3,5 -7,5 4
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Продолжение

Размеры в мкм (I мкм = 1м= 0,001 мм)

Номинальные 
диаметры 

в мм

К-НЕ К -П

Отклонения
Допуск

Отклонения
Допуск

верхнее нижнее верхнее нижнее

Св. 3 до 6 -2,5 -6,5 4 -4,5 -8,5 4
»» 6 „ 10 -4 -8 4 -5,5 -9,5 4
>» 10 „ 18 -4,5 -9,5 5 -6,5 -11,5 5
»» 18 „ 30 -5,5 -11,5 6 -8 -14 6
»» 30 „ 50 -7,5 -14,5 7 -11 -18 7

50 „ 80 -9,5 -17,5 8 -13,5 -21,5 8
*» 80 „ 120 -11,5 -20,5 9 -16 -25 9
»» 120 „ 180 -12 -23 11 -17 -28 11
»» 180 „ 260 -14 -27 13 -19,5 -32,5 13
»» 260 „ 360 -15,5 -30,5 15 -21,5 -36,5 15
»* 360 „ 500 -17 -35 18 -24 -4 2 18

Контркалибры к калибрам для отверстий

Размеры в мкм (1 мкм = 1м= 0,001 мм)

Номинальные 
диаметры 

в мм

к - и К -П

Отклонения
Допуск

Отклонения
Допуск

верхнее нижнее верхнее нижнее

От 1 до 3 +2 -2 4 +7,5 +3,5 4
Св. 3 „ 6 +2 - 2 4 +8,5 +4,5 4

6 „ 10 +2 - 2 4 +9,5 +5,5 4
„ Ю „ 18 +2,5 -2,5 5 +11,5 +6,5 5
„ 18 „ 30 +3 -3 6 +14 +8 6

30 „ 50 +3,5 -3,5 7 +18 +11 7
„ 50 „ 80 +4 -4 8 +21,5 +13,5 8
„ 80 „ 120 +4,5 -4,5 9 +25 +16 9
„ 120 „ 180 +5,5 -5,5 11 +28 +17 11
„ 180 „ 260 +6,5 -6,5 13 +32,5 +19,5 13
„ 260 „ 360 +7,5 -7,5 15 +36,5 +21,5 15
„ 360 „ 500 +9 - 9 18 +42 +24 18

П р и м е р .  Отклонения для вала С5 ном. диам. 60 мм по ОСТ 1015: 
верхнее 0, нижнее -  400 мкм.

Р а з м е р ы: ПР (Р-ПР) наиб. 60-0 ,040 =  59,960;
найм. 60-0 ,070 = 59,930;

наибольший размер изношенного калибра при полном использовании (т. е. 
при поверке контркалибром КИ) -  60 мм;
то же, при неполном использовании износа (т. е. при поверке контркалиб
ром К -П )  60-0,0175 =  59,9825.
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НЕ (К-НЕ) наиб. 60-0,400 + 0,015 = 59,615;
найм. 60-0,400-0,015 = 59,585; 

П-ПР  — наиб. 60;
найм. 60—0,019 = 59,981;

П-НЕ — размеры совпадают с НЕ (Р-НЕ) ; 
К-РП  -  наиб. 60-0,0645 = 59,9355;

найм. 60-0,0725 = 59,9275;
К -Н Е -  наиб. 60-0,400-0,0095 = 59,5905; 

найм. 60-0,400-0,0175 = 59,5825.
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Калибры контрольные К-И к рабочим калибрам для 
отверстий 3-го класса точности. Допуски на неточность
изготовления......................................................................
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157ГОСТ 24932-81 Калибры для конических соединений. Д опуски ...........
(СТСЭВ 2013-79)
ГОСТ 2849-77 Калибры для конусов инструментов. Основные раз

меры и допуски. Технические требования......................  170
ГОСТ 20305 -8 0  Калибры для конусов с конусностью 7 : 24. Техни

ческие усл о ви я ...................................................................  183
ГОСТ 24959-81 Калибры для шлицевых соединений. Технические

условия................................................. ..............................  193
ГОСТ 24960-81 Калибры комплексные для контроля шлицевых пря-
(СГ СЭВ 1922-79) мобочных соединений. Виды, основные размеры . . . .  196
ГОСТ 7951-80 Калибры для контроля шлицевых прямобочных
(СГ СЭВ 355-76) соединений. Допуски ......................................................... 248
ГОСТ 24969-81 Калибры для контроля шлицевых эвольвентных
(СГ СЭВ 2646-80) соединений с углом профиля 30°. Допуски..................... 258
ГОСТ 6528-53 Калибры для шлицевых валов и отверстий с эволь*

вентным профилем. Д о п у ск и ..........................................  274
ГОСТ 24109-80 Калибры для шпоночных соединений. Д оп уски ............  288
ГОСТ 16085-80 Калибры д л я  контроля расположения поверхностей.
(СТСЭВ 1314-78) Д о п у ск и ...............................................................................  308
ГОСТ 15876-70 Калибры предельные в деревообработке. Техничес

кие требования...................................................................  339
ГОСТ 14025-84 Калибры предельные для изделий из древесины и дре

весных материалов. Допуски ..........................................  343
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