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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

КАЛ И БРЫ-П РОБКИ ШПОНОЧНЫЕ 
ДИАМЕТРОМ от 9 до !8 мм

Конструкция и размеры

Keyway plug gauges with diameter 
from 9 to 18 mm.

Design and dimensions

ГОСТ

24110— 80 *

ОКП 39 3181

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 26 апреля 
1990 г. № 1034 срок действия установлен

с 01.01.81 
до 01.01 2000

1. Настоящий стандарт распространяется на комплексные ка­
либры-пробки для контроля шпоночных пазов во втулках по 
ГОСТ 23360—78, ГОСТ 24068—80 и ГОСТ 24071—80.

2, Размеры калибров-пробок должны соответствовать указан­
ным на черт. 1 и в табл. 1.

Исполнительные размеры Ьк, Н к и допуск Ts — по ГОСТ 
24109—80.

/ — вставка, 2 — шпонка; 3 — ручка по ГОСТ 14748—69> 4 —винт (см. табл 1)
Черт. 1

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★
* Переиздание (июль 1993 г )  с Изменением М  1, утвержденным 

в декабре 1983 г. (МУС 4—84)
общероссийский классификатор продукции

http://www.stroyinf.ru/russian-certificate/ok-005-okp.html


мм
Т а б л и ц а  1

Диаметр dK

D 1 Поз 4
Винт по ГОСТ 1491—80

ГОСТ 23360—78 

ГОСТ 24068-80

ГОСТ 24071—80

Исполнение 1 Исполнение 2

Св. 8 до 10 Св. 8 до 10 —

3

8 74 Винт В.М1,6—6gX8.46.0l3
— Св. 10 до 12 —

10 85 Винт В.М1,6—6gX 10.46.013
— — Св. 12 до 14 Винт В.М1.6—6gX 10.46.013
— — Св. 14 до 16

13 98 Винт В.М1.6—6gX14.46.013
— — Св. 16 до 18 Винт В.М.1,6—6jtX 16.46.013

Св. 10 до 12 — —

4 10 85 Винт В.М2—6gX 10.46.016
— Св. 12 до 14 — Винт В.М2—6gX 12.46.016
— Св. 14 до 16 — 13 98 Винт В.М2—6gX 14.46.016

Св. 12 до 14 — —

5
10 85 Винт В.М2.5—6gX 12.46.016

Св. 14 до 16 — —

13
98 Винт В. М2,5—6gX 14.46.016

Св. 16 до 17 Св. 16 до 18 — Винт B.M2,5—6gX 16.46.016
Св. 17 до 18 — — 6 101 Винт В.М2,5—6gX l 6.46.016

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается изготовление калибров с вклеенными шпонками. При этом отверстия для крепления шпо­

нок не выполняются.
2. Допускается применять винты более высоких классов прочности.

ГО
С

Т 24110-80 С. 2



C. S ГОСТ 2 4 1 1 0 -8 0

3. Размеры вставки должны соответствовать указанным на 
черт. 2 и в табл. 2.

Исполнительные размеры dK — по ГОСТ 24109—80.



мм
Диаметр d K

ГОСТ ГОСТ 24071—80
123360—78 L

ГОСТ
24068—80

Исполнение 1 Исполнение 2

Св. 8 до 10 Св. 8 до 10 — 34 18 4

— Св. 10 до 12 —
39 20 5

— — Св. 12 до 14

— — Св. 14 до 16
43

39

22

20

6

5

— — Св. 16 до 18

Св, Ю до 12 — —

— Св. 12 до 14 —

— Св. 14 до 16 —

Св. 12 до 14 — —

43 22 6Св. 14 до 16 — —

Св. 16 до 17 Св. 16 до 18 —

Св. 17 до 18 — — 46 25

4

6

8

6

8
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C. 5 ГОСТ *4! 19—во

4. Размеры шпонок должны соответствовать указанным на 
черт. 3 и в табл. 3.

Яг го.
V  Ы)

Размеры в скобках — после сборки по черт. \.

Черт. 3

<*к> Ь х (пред откл по гб) 1 А  (пред. откл. ±0,1) (/«о d x

3 3 14 6 3 M l,6

4 4 15 7 4 М2

5 5 17 9 5 М2,5

6 6 20 10 6 M2f5

П р и м е ч а н и е .  Размер (ht) соответствует большему сечению паза по 
ГОСТ 24068—60.

5. Поле допуска резьбы — 6Н по ГОСТ 16093—81.
2.—5. (Измененная редакция, Изм. № 1).
6. Технические требования — по ГОСТ 2015—84.



ГОСТ 24110-80 С. 6

ба. Обозначения калибров-пробок для шпоночных пазов вту­
лок по ГОСТ 23360—78 диаметрами по нормальному ряду чисел 
Ra 20 должны соответствовать указанным в табл. 4,

бб. Обозначения калибров-пробок для шпоночных пазов вту­
лок по ГОСТ 24068—80 диаметрами по нормальному ряду чисел 
Ra 20 должны соответствовать указанным в табл. 5.

Диаметр 6
номин.

Обозначение
калибров-

пробок
П

ри
ме

ня
е­

мо
ст

ь

Вставка ( Шпонка | Ручка
Количество

1 1 | 1
Обозначение деталей

9 3 8313-0133 8313-0133/001 8313-0133/002 8054-0012
10 8313-0134 8313-0134/001
11 4 8313-0135 8313-0135/001

8313-0135/002
8054-001312 8313-0136 8313-0436/001

14
5

8313-0137 8313-0137/001 8313-0137/002
16 8313-0138 8313-0138/001

8054-0014 

Т а б л и ц а  5

18 6 8313-0139 8313-0139/001

мм

8313-0139/002

Диаметр Ь
номин.

Обозначение
калибров-

пробок

П
ри

ме
ня

е­
мо

ст
ь

Вставка | Шпонка | Ручка
Количество

1 | I | I
Обозначение деталей

9 3 8313-0211 8313-0133/001 8313-0133/002 8054-0012
10 8313-0212 8313-0134/001

И 4
8313-0213 8313-0135/001

8313-0135/002
8054-001312 8313-0214 8313-0136/001

14
5

8313-0215 8313-0437/001
8313-0137/002

16 8313-0216 8313-0138/001
8054-001418 6 8313-0217 8313-0139/001 8313-0139/002



С. 7 ГОСТ 24110— 80

6в. Обозначения калибров-пробок для шпоночных пазов втулок 
должны соответствовать указанным в табл. 6.

мм
Исполнение 1

Диаметр
ъ

номин.
Обозначение

калибров-
пробок

П
ри

ме
ня

е­
мо

ст
ь

Вставка Шпонка Ручка

Количество

1 1 1
Обозначение деталей

9

3

8313-0133 8313-0133/001

8313-0133/002
8054-0012

10 8313-0134 8313-0134/001
11 8313-0141 8313-0141/001

8054-001312 8313-0142 8313-0142/001
14

4 8313-0143 8313-0143/001
8313-0135/00216 8313-0144 8313-0444/001.

8054-001418 5 8313-0115 8313-0145/001 8313-0137/002



ГОСТ 24110— 80 С. 8

по ГОСТ 24071—80 диаметрами по нормальному ряду чисел Ra 20

Т а б л и ц а  6

Исполнение 2

ь
номин

Обозначение
калибров-

пробок
Применяе­

мость

Вставка Шпонка | Ручка
Количество

I I 1 .
Обозначение деталей

8313-0146 8313-0146/001 8054-0013
3 8313-0147 8313-0147/001 8313-0133/002

8313-0148 8313-0148/001 8054-0014



С 9 ГОСТ 24110—80

бг. Обозначения кодов полей допусков для шпоночных пазов 
должны соответствовать указанным в табл. 7.

бд. Условные обозначения калибров-пробок должны состоять 
из наименования калибра, его обозначения, кода поля допуска 
шпоночного паза втулки, черты дроби, обозначения поля допуска 
отверстия втулки и обозначения настоящего стандарта.

Пр имер у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  калибра-пробки 
для контроля втулки диаметром 12Н9 со шпоночным пазом 
6=4D10 по ГОСТ 23360—78:

П робка 8313-0136— Ц Н9 ГО С Т  24110— 80.
Допускается вместо кода указывать обозначение поля допус­

ка шпоночного паза втулки.
6а.—6д. (Введены дополнительно, Изм. № 1)
7. Маркировать: обозначение и код поля допуска (например, 

8313-0136—1), номинальные размеры d  и b с обозначением по­
лей допусков (например, 12Н9, 4D10) и товарный знак.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
Т а б л и ц а  7

Поле допуска Код

D 10 1

Js 9 2

Р 9 3

ГОСТ 24110-80

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294830/4294830086.htm

