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ОТ И ЗД А ТЕ Л Ь С Т В А

Сборник «Калибры» содержит стандарты, утвер­
жденные до 1 декабря 1966 г.

В стандарты внесены все изменения, принятые 
до указанного срока. Около номера стандарта, в ко­
торый внесено изменение, стоит знак *.

Текущая информация о вновь утвержденных и 
пересмотренных стандартах, а также о принятых 
к ним изменениях публикуется в выпускаемом еже­
месячно «Информационном указателе стандартов».
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С УГЛОМ ПРОФИЛЯ 60°

по стандартизации 
при

Совете Министров
Взамен

ОСТ 20011—38
союза

Допуски Группа Г28

1. Настоящий стандарт распространяется на резьбовые калибры 
для проверки среднего диаметра конической дюймовой резьбы 
с углом профиля 60° по ГОСТ 6111—52.

2. Калибры-пробки должны изготовляться с уступом в основной 
плоскости резьбы. У калибров-колец основная плоскость должна 
совпадать с торцом кольца (черт. 1).

Допускается на калибрах делать дополнительно уступы в пло­
скостях, соответствующих предельным отклонениям проверяемой 
резьбы.

Черт. 1.

3. Профиль и размеры калибров должны соответствовать ука­
занным на черт. 2 и в табл. 1 и 2.

Внесен Министерством 
станкостроения

Утвержден Управлением 
по стандартизации 

10/11 1953 г.
Срок введения 
1/V1I 1953 г.

Щ
Несоблюдение стандарта преследуется по закону. Перепечатка воспрещена



ГОСТ 6485—53

Профиль резьбы калибра-кольца
/  У //// Линия параллель

Профиль резьбы калибра -  пробки
~ Линия параллель-
-  -  на я оси резьбы

Конусность 2 tg ф =  1:16  <р =  1°47,24”
Черт. 2

Ш аг изм еряется п араллельно оси резьбы.
Биссектриса у гл а  проф иля перпендикулярна к оси резьбы .

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  1

Обозначе­
ния

разменов 
резьбы 

в дюймах

Число 
ниток 
на 1" 

п

Шаги
резьбы

5

Диаметры в основной плоскости
пробки

dnap dcP
йвн

не более
Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл.

Vie 27 0,941 7,67 —0,030 7,142 ±0,003 6,389
V» 27 0,941 10,05 —0,030 9,519 ±0,003 8,766
v4 18 1,411 13,24 —0,035 12,443 ±0,004 11,314

% 18 1,411 16,72 —0,035 15,926 ±0,004 14,797
v2 14 1,814 20,80 —0,045 19,772 ±0,004 18,321
3/4 14 1,814 26,14 —0,045 25,117 ±0,004 23,666

1 11V2 2,209 32,71 -0 ,050 31,461 ±0,004 29,694
1V4 I I 1/* 2,209 41,47 -0 ,050 40,218 ±0,004 38,451
IV , И 1/ , 2,209 47,54 —0,050 46,287 ±0,004 44,520
2 И1/* 2,209 59,58 —0,060 58,325 ±0,004 56,558

10* 147



fOCT 6485—53

Р а з м е р ы  в мм
Продолжение

Обозначе­
ния

размеров 
резьбы 

в дюймах

Число 
ниток 
на 1" 

п

Шаги
резьбы

S

Диаметры в основной плоскости

Кольца

Номин.

т

Пред. откл.

&ср
Номин.

^нар 
не менее

Vie 27 0,941 6,61 + 0,030 7 ,142 7,895

Va 27 0,941 8 ,99 + 0,030 9 ,519 10,272

V* 18 1,411 11,64 + 0 ,035 12,443 13,572

% 18 1,411 15,13 + 0,035 15,926 17,055

V , 14 1,814 18,75 + 0,045 19,772 21,223

v 4 14 1,814 24,09 + 0 ,045 25,117 26,568

1 11V, 2,209 30,21 + 0,050 31,461 33,228

1V4 llVa 2,209 38,97 + 0,050 40,218 41,985

IV * П 1/* 2,209 45,04 + 0 ,050 46,287 48,054

2 И 1/ , 2,209 57,07 + 0 ,060 58,325 60,092

Т а б л и ц а  2

О
бо

зн
ач

ен
ия

 р
аз

­
м

ер
ов

 р
ез

ьб
ы

 
в 

дю
йм

ах

Ч
ис

ло
 н

ит
ок

 н
а 

1"
 

n Ш
аг

и 
ре

зь
бы

 s
M

M

Длина резьбы

П
ро

то
чк

а 
Ь/

2 
не

 б
ол

ее

Предельные
отклоненияПробки Кольца

hмм

h иг
по шагу 
резьбы

поло­
вины
угла
про­
филя

Номин. Пред.
откл. Номин. Пред, 

откл.

мм мину­
ты

27 0,941 6,5 4,064 ± 0 .1 4,064 ± 0,025 0 ,10 ± 0,004 ± 1 6

v 8 27 0,941 7 ,0 4,572 ± 0 ,1 4,572 ± 0,025 0 ,10 ± 0,004 ± 1 6

v 4 18 1,411 9,5 5,080 ± 0 ,1 5,080 ± 0,025 0 ,15 ± 0,004 ± 1 2

3/g 18 1,411 10,5 6,096 ± 0 ,1 6,096 ± 0,025 0 ,15 ± 0,004 ± 1 2

V , 14 1,814 13,5 8,128 ± 0 ,1 8 ,128 ± 0,025 0 ,20 ± 0,005 ± 1 1

3/ 4 14 1,814 14,0 8,611 ± 0 ,1 8,611 ± 0,025 0 ,20 - ± 0,005 ± 1 1

1 11V. 2,209 17,5 10,160 ± 0 ,1 10,160 ± 0,025 0 ,25 ± 0,005 ± 1 0

1V4 11V2 2,209 18,0 ' 10,668 ± 0,1 10,668 ± 0,025 0,25 ± 0,005 ± 1 0

IV, H  V* 2,209 18,5 10,668 ± 0,1 10,668 ± 0,025 0 ,25 ± 0,005 ± 1 0

2 11V2 2,209 19,0 11,074 ± 0,1 11,074 ± 0,025 0 ,25 ± 0,005 ± 1 0

Отклонения расстояний между любыми витками резьбы калибра 
не должны превышать указанных в табл. 2 предельных отклонений 
по шагу резьбы. У резьбовых колец отклонения по шагу и половине 
угла профиля должны обеспечиваться в пределах полей допусков по
148



ГОСТ 6488—S3

табл. 2 Контролем резьбообрабатывающего инструмента; непосред­
ственная проверка шага и угла профиля Колец производится по согла­
шению сторон, в зависимости от наличия средств контроля.

Форма проточки по впадинам резьбы — произвольная.
4. Отклонения по среднему диаметру калибров в любом сечении 

не должны превышать предельных отклонений среднего диаметра 
в основной плоскости по табл. 1, т. е. конусность должна быть выдер­
жана в пределах поля допуска средних диаметров (черт. 3). У ка­
либров-колец отклонения конусности должны обеспечиваться кон­
тролем резьбообрабатывающего инструмента.

5. Калибры-кольца должны быть припасо­
ваны к контрольной пробке таким образом, 
чтобы торец кольца совпадал с плоскостью 
уступа (основной плоскостью) у пробки или не 
доходил до нее, но не более чем на 0,1 мм.

К каждой партии калибров-колец должна 
быть приложена контрольная пробка, к кото­
рой припасованы кольца.

6. Отклонения размеров контрольных про­
бок должны быть в пределах полей допусков 
по табл. 1 и 2. Для использования в качестве 
контрольных должны отбираться пробки с наиболее точными раз­
мерами среднего диаметра, шага и угла профиля.

7. На пробке, используемой в качестве контрольной, должны 
быть нанесены обозначение «Контр.» и порядковый заводской номер. 
Тот же номер должен быть нанесен на каждом кольце, припасован­
ном к данной пробке.

8. Износ рабочих калибров по среднему диаметру допускается 
в пределах, соответствующих смещению основной плоскости на вели­
чину, указанную в табл. 3.

Предел износа калибров-колец определяется условием, чтобы 
торец кольца при свинчивании с контрольной пробкой переходил 
за плоскость уступа (за основную плоскость) на следующую вели­
чину, указанную в табл. 3.

Черт. 3

Т а б л и ц а  3

Обозначения размеров 
резьбы

Предельные смещения 
основной плоскости 

резьбы калибра 
при износе в мм

V i e - 3/ / 0,25
v 2- 3/ / 0,30

1—2 * 0,35
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ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ, ВКЛЮЧЕННЫХ В СБОРНИК 
(по порядку номеров)

Номер стандарта Стр. Номер стандарта Стр.

ОСТ 1202 12 ГОСТ 2849—64 71
ОСТ 1203 16 ГОСТ 3199—60 89
ОСТ 1204 19 ГОСТ 5939—51 10
ОСТ 1205 22 ГОСТ 6361—52 202
ОСТ 1207 47 ГОСТ 6485—53 146
ОСТ 1208 50 ГОСТ 6528—53 230
ОСТ 1209 54 ГОСТ 6725—53 113
ОСТ 1213 58 ГОСТ 7157—54 141
ОСТ 1214 61 ГОСТ 7660—55 7

ОСТ 1215 62 ГОСТ 7951—59 224
ОСТ 1216 64 ГОСТ 8392—57 197
ОСТ 1219 34 ГОСТ 8393—57 184
ОСТ 1220 26 ГОСТ 9375—60 177
ОСТ НКМ 1221 42 ГОСТ 10071—62 150
ГОСТ 1623—61 96 ГОСТ 1027а—62 163
ГОСТ 1774—60 83 ГОСТ 10532—63 121
ГОСТ 2015—53 3 ГОСТ 10653-63 189
ГОСТ 2016—53 78 ГОСТ 10654-63 211
ГОСТ 2533—54 132 ГОСТ 10655—63 218
ГОСТ 2534—44 65 ГОСТ 11952—66 241

ГОСТ 11953—66 246
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