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образцовой пробки, фактическое значение натяга S2 (S2’) между контрольным кольцом и 
образцовой пробкой, фактическая длина калибра, фактическая конусность, обозначение стандарта, 
дата выпуска, подпись контролера. В паспортах на калибры, выпущенные начиная с 2013г 
добавляется фактический шаг, углы профиля резьбы. 

• Для рабочих пробок гладких замковых: обозначение калибра, номер калибра, фактическое 
значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая 
конусность, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для рабочих колец гладких замковых: обозначение калибра, номер калибра, фактическая длина 
калибра, фактическое значение отклонения измерительных плоскостей кольца и пробки 
контрольной, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для контрольных пробок гладких замковых: обозначение калибра, номер калибра, фактическое 
значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая 
конусность, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

 
7.3. Калибры для обсадных труб трапецеидального профиля по ГОСТ 25575-83, насосно-
компрессорных труб трапецеидального профиля по ГОСТ 25576-83, бурильных труб со 
стабилизирующими поясками по ГОСТ 22634-77    
 
• Для пробок резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, фактическое значение внутреннего 

диаметра в основной плоскости, фактическое значение высоты зуба, фактическая длина калибра от 
торца до измерительной плоскости, фактическая конусность, фактический шаг, углы профиля 
резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для колец резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, номер калибра, номер гладкой 
контрольной пробки, к которой он припасован, фактическое значение диаметра в измерительной 
плоскости, фактическое значение высоты зуба, фактическая длина калибра, фактическая конусность, 
фактический шаг, углы профиля резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для пробок гладких контрольных для резьбовых колец: обозначение калибра, номер калибра, 
фактическое значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, 
фактическая конусность, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для пробок гладких рабочих: обозначение калибра, номер калибра, фактическое значение 
диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая конусность,  
обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для колец гладких: обозначение калибра, номер калибра, номер гладкой контрольной пробки, к 
которой он припасован, фактическая длина калибра, фактическое значение отклонения 
измерительных плоскостей кольца и пробки контрольной, обозначение стандарта, дата выпуска, 
подпись контролера. 

• Для пробок гладких контрольных для гладких колец: обозначение калибра, номер калибра, 
фактическое значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, 
фактическая конусность,  обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

 
7.4. Калибры для упорной резьбы BCSG по ГОСТ Р 51906-2002 
 
• Для рабочих пробок резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, номер контрольного 

кольца, к которому он припасован, фактическое значение натяга с контрольным кольцом, 
фактическое значение внутреннего диаметра в основной плоскости, фактическое значение высоты 
зуба, фактическая длина калибра от торца до измерительной плоскости, фактическая конусность, 
фактический шаг, углы профиля резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для рабочих колец резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, номер контрольной пробки, 
к которой он припасован, фактическое значение натяга с контрольной пробкой, фактическое 
значение диаметра в измерительной плоскости, фактическое значение высоты зуба , фактическая 
конусность, фактический шаг, углы профиля резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись 
контролера. 

• Для контрольных пробок резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, номер контрольного 
кольца, с которым он сопряжен, фактическое значение внутреннего диаметра в основной плоскости, 
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фактическое значение высоты зуба, фактическая длина калибра от торца до измерительной 
плоскости, фактическая конусность, фактический шаг, углы профиля резьбы, обозначение стандарта, 
дата выпуска, подпись контролера. 

• Для контрольных колец резьбовых: обозначение калибра, номер калибра, номер контрольной 
пробки, с которой он сопряжен, фактическое значение натяга с контрольной пробкой, фактическое 
значение диаметра в измерительной плоскости, фактическое значение высоты зуба , фактическая 
конусность, фактический шаг, углы профиля резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись 
контролера. 

• Для рабочих пробок гладких: обозначение калибра, номер калибра, фактическое значение 
диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая конусность, 
обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для рабочих колец гладких: обозначение калибра, номер калибра, номер гладкой контрольной 
пробки, к которой он припасован, фактическая длина калибра, фактическое значение отклонения 
измерительных плоскостей кольца и пробки контрольной, обозначение стандарта, дата выпуска, 
подпись контролера. 

• Для контрольных пробок гладких: обозначение калибра, номер калибра, фактическое значение 
диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая конусность, 
обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

 
7.5. Калибры для закругленной треугольной резьбы насосно-компрессорных труб TBG 
и UPTBG, калибры для резьбы трубопроводов LP, калибры для короткой и удлиненной 
закругленной треугольной резьбы обсадных труб CSG по ГОСТ Р 51906-2002 
 

Параметры, указываемые в паспорте аналогичны калибрам по ГОСТ 10654-81, 10655-81 и 10653-84. 
 
7.6. Калибры для замковой резьбы бурового геологоразведочного инструмента по ТУ 
41-01-600-88   
 
• Для рабочих пробок: обозначение калибра, номер калибра, номер рабочего кольца, с которым он 

спарен, фактическое значение парного натяга, фактическое значение среднего диаметра в основной 
плоскости, фактическая длина калибра, фактическая конусность, фактический шаг, углы профиля 
резьбы, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для рабочих колец резьбовых замковых: обозначение калибра, номер калибра, номер рабочей 
пробки, с которым он спарен, фактическое значение парного натяга,  фактическая длина калибра, 
фактическая конусность, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для пробок гладких контрольных для резьбовых колец: обозначение калибра, номер калибра, 
фактическое значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, 
фактическая конусность, обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для пробок гладких рабочих: обозначение калибра, номер калибра, фактическое значение 
диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, фактическая конусность,  
обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

• Для колец гладких: обозначение калибра, номер калибра, номер гладкой контрольной пробки, к 
которой он припасован, фактическая длина калибра, фактическое значение отклонения 
измерительных плоскостей кольца и пробки контрольной, обозначение стандарта, дата выпуска, 
подпись контролера. 

• Для пробок гладких контрольных для гладких колец: обозначение калибра, номер калибра, 
фактическое значение диаметра в измерительной плоскости, фактическая длина калибра, 
фактическая конусность,  обозначение стандарта, дата выпуска, подпись контролера. 

 
Таким образом, в данных расширенных паспортах указаны все параметры калибров, которые 

подлежат допусковому контролю по ГОСТ 8867-89, ГОСТ 10654-81, ГОСТ 10655-81, ГОСТ 10653-84, ГОСТ 
25575-83, ГОСТ 25576-83, ГОСТ 22634-77, ГОСТ Р 51906-2002. 
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8. Методика калибровки   
 
8.1. Операции и средства калибровки 
 

При проведении калибровки выполняют операции и применяют средства калибровки, указанные в 
таблице 2. 

 
Таблица 2 

Наименование операции 
Номер 
пункта 

Средства калибровки и их 
метрологические характеристики 

Обязательность проведения 
операции при 

Первичной 
калибровке 

Периодической 
калибровке 

 аД аД оньлаузиВ 1.4.8 ртомсо йиншенВ

Определение шероховатости 
поверхности 8.4.2 

Образцы шероховатости поверхности 
(сравнения) по ГОСТ 9378, параметры 
шероховатости Ra=0,20 мкм, 0,32 мкм 
и 0,63 мкм 

Да Нет 

Определение шага резьбы 
калибров-пробок 8.4.3 

КИМ с погрешностью измерения 
(1+5L) мкм (L в метрах); УИМ или ДИП; 
измерительные ножи  

Да Да 

Определение угла наклона боковой 
стороны и прямолинейности 
боковых сторон профиля резьбы 
калибров-пробок 

8.4.4 УИМ ИЛИ ДИП; измерительные ножи  Да Нет 

Определение среднего диаметра, 
конусности и овальности по 
среднему диаметру и 
прямолинейности образующей 
конуса по линии среднего диаметра 
калибров-пробок 

8.4.5 

По п. 8.4.3, а также: синусная линейка 
2-го класса, измерительные 
проволочки кл.1, концевые меры 
длины кл.2 

Да Да 

Определение наружного диаметра, 
конусности и овальности по 
наружному диаметру калибров-
пробок 

8.4.6 

УИМ ИЛИ ДИП,  синусная линейка 2-го 
класса точности, измерительные 
проволочки кл.1, концевые меры 
длины кл.2 

Да Да 

Определение внутреннего диаметра 
калибров-пробок  теН аД ПИД ИЛИ МИУ 7.4.8

Проверка перпендикулярности 
контрольной плоскости калибров-
пробок к оси резьбы 

8.4.8 КИМ с погрешностью измерения 
(1+5L) мкм (L в метрах) Да Нет 

Определение шага резьбы 
калибров-колец  8.4.9 КИМ с погрешностью измерения 

(1+5L) мкм (L в метрах);  УИМ ИЛИ ДИП Да Да 

Определение угла наклона боковой 
стороны и прямолинейности 
боковых сторон профиля резьбы 
калибров-колец 

 теН аД ПИД ИЛИ МИУ 01.4.8

Определение конусности по 
среднему диаметру калибров-колец 8.4.11 КИМ с погрешностью измерения 

(1+5L) мкм (L в метрах)  Да Да 

Определение внутреннего диаметра 
калибров-колец 8.4.12 КИМ с погрешностью измерения 

(1+5L) мкм (L в метрах); УИМ ИЛИ ДИП Да Нет 

Определение натягов и 
параллельности контрольной 
плоскости припасованного калибра-
кольца относительно контрольной 
плоскости калибра-пробки 

7.13 

Приспособление для создания натяга; 
штатив для измерительных головок; 
индикаторная измерительная система 
с ценой деления 1мкм или 
глубиномер микрометрический плюс 
микрометр МЗ; Концевые  меры 
длины кл.2 

Да Да 
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8.2. Условия калибровки и подготовка к ней 

При проведении калибровки выполняют следующие условия: температура окружающей среды 20°С 
с допускаемыми отклонениями и допускаемыми колебаниями температуры, указанными в таблице 3. 

Перед проведением калибровки калибры промывают авиационным бензином, протирают чистой 
хлопчатобумажной салфеткой и выдерживают в помещении на, где производят калибровку на плите в 
течение времени, указанном в таблице 3. 
 
Таблица 3  

Диаметры 
калибров, мм 

Эталонные калибры Контрольные калибры Рабочие калибры 

Допускаемые 
отклонения 

температуры 
от 20°С,°С 

Допускаемые 
колебания 

температуры, °С 
Допускаемые 

отклонения 
температуры 

от 20°С,°С 

Допускаемые 
колебания 

температуры, °С 
Допускаемые 

отклонения 
температуры 

от 20°С,°С 

Допускаемые 
колебания 

температуры, °С 
В 

течение 
суток 

В 
течение 

часа 

В 
течение 

суток 

В 
течение 

часа 

В 
течение 

суток 

В 
течение 

часа 

до 180 ±2 1 0,2 ±3 2 0,3 ±4 2 0,3 
>180 до 360 ±1,5 1 0,1 ±2 1 0,2 ±4 2 0,3 
>360 до 600 ±1 1 0,1 ±1,5 1 0,1 ±3 1,5 0,2 

 

Диаметры калибров, мм 
Рабочие калибры 

Эталонные и контрольные калибры 
пробки Кольца 

 восач 5 восач 5 восач 5 081 од
 восач 7 восач 5 восач 6 063 од 081>
 восач 01 восач 5 восач 5,8 006 од 063>

 
Относительная влажность воздуха: (60 ±20) %. 

 
8.3. Требования безопасности 

8.4. Проведение калибровки 
 

8.4.1. Внешний осмотр 
При проведении внешнего осмотра устанавливают соответствие калибров следующим 

требованиям: 
• на рабочих поверхностях и контрольных плоскостях калибров отсутствуют царапины, риски, 

забоины, следы коррозии; 
• на контрольных плоскостях контрольных и рабочих калибров допускаются следы припасовки; 
• маркировка калибров четкая; 
• желательно наличие покрытия на нерабочих поверхностях калибров; 
• на нерабочих поверхностях калибров допускаются царапины, забоины, неравномерность покрытия 

и наличие следов крепления, не нарушающих эксплуатационных качеств калибров. 
 
8.4.2. Определение шероховатости поверхности 

Шероховатость поверхности профиля резьбы и контрольных плоскостей калибров проверяют 
визуальным сравнением с образцами шероховатости поверхности. Значение параметров шероховатости 
должно быть не более: 

•  При подготовке к проведению калибровки и в процессе калибровки соблюдают правила пожарной 
безопасности, установленные для работы с легковоспламеняющимися жидкостями. 

•  Бензин в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки, хранят в 
металлической посуде, плотно закрытой металлической крышкой. 

•  Пользоваться открытым огнем, применять электронагревательные приборы, курить в помещении, в 
котором проводится калибровка, запрещено. 



- 46 - 

• 0,32 мкм -  для поверхностей наружных диаметров эталонных и контрольных калибров-пробок и 
внутренних диаметров калибров-колец; 

• 0,20 мкм – для боковых сторон профиля резьбы эталонных и контрольных калибров-пробок и 
калибров-колец; 

• 0,63 мкм - для поверхностей наружных диаметров рабочих калибров-пробок и внутренних 
диаметров калибров-колец; 

• 0,32 мкм - для боковых сторон профиля резьбы рабочих калибров-пробок и калибров-колец. 
 
8.4.3. Определение шага резьбы калибров-пробок   

 
8.4.3.1. Определение шага резьбы эталонных калибров-пробок на КИМ 

Устанавливают проверяемый калибр на стол КИМ меньшим торцом.  Измерительный наконечник 
КИМ устанавливают к боковой стороне профиля резьбы. Шаг резьбы измеряют вдоль оси резьбы в двух 
сечениях калибра между витками по всей длине, отступая на один виток от начала нарезанной части с 
каждой стороны профиля резьбы. За значение шага принимают среднеарифметическое значение 
результатов измерений между двумя витками резьбы по правым и левым сторонам профиля при 
проведении трех измерений по каждой из сторон профиля. 
 
8.4.3.2. Определение шага резьбы контрольных и рабочих калибров-пробок на ДИП или УИМ (в 
зависимости от размера калибра) при помощи измерительных ножей 

Для определения шага резьбы калибр-пробку устанавливают в центрах так, чтобы ее меньший 
торец находился справа. Нож придвигают к боковой поверхности соответствующих витков резьбы со 
стороны профиля, обращенного к наблюдателю. Нить сетки окулярной головки совмещают с 
изображением риски ножа и проводят отсчеты по отсчетному устройству в продольном и поперечном 
направлениях. 

Затем перемещают стол в продольном направлении на расстояние А, мм, рассчитываемое по 
формуле: 

                                                   )1( ,n·Р=А                         
где Р – номинальный размер шага резьбы, мм 

n – количество витков, между которыми проводят измерения.; 
Стол перемещают в поперечном направлении на расстояние В, мм, рассчитываемое по формуле: 
                                                   )2( ,φgt·n·P=B                       
где φ — угол конуса. 
Затем дополнительным перемещением стола в продольном направлении добиваются совпадения 

нити окулярной сетки с изображением риски ножа и проводят отсчеты по отсчетному устройству. 
Отклонение шага резьбы определяют значением дополнительного перемещения стола. 

Затем перемещают стол до боковой поверхности следующего витка и добиваются совмещения 
нити окулярной сетки с изображением риски ножа. 

За значение шага принимают среднеарифметическое значение из результатов измерений, 
проведенных на данном участке резьбы по правым и левым сторонам профиля при выполнении трех 
измерений по каждой из сторон профиля. 
 
Отклонение шага резьбы от номинального значения должно быть не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 

н\к, н\к В  мкм 7± мкм 9± мкм 31±

З-34…З-171  мкм 5± мкм 7± мкм 01±

З-177…З-203 ±13 мкм ±10 мкм ±7 мкм 

 мкм 11± мкм 31± мкм 61± 871-сбО…411-сбО

 мкм 11± мкм 31± мкм 81± 805-сбО…491-сбО

 - - мкм 21± МКН ,)МТТО( нок рт сбО

LP 1”-2” ±10 мкм ±10 мкм ±7 мкм 

BCSG, TBG, UPTBG, CSG, LP 2 ½”-12” ±13 мкм ±13 мкм ±10 мкм 

В ±15 мкм ±10 мкм ±8 мкм 

ТТ  - - мкм 02±
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8.4.3.3. Определение шага резьбы контрольных и рабочих калибров-пробок на ДИП или УИМ 
теневым методом 

Для определения шага резьбы калибр-пробку устанавливают в центрах так, чтобы ее меньший 
торец находился справа. Совмещают одно из штриховых линий сетки угломерной головки с образующей 
теневого контура и обнуляют отсчетное устройство продольного перемещения.  

Шаг резьбы измеряют параллельно оси резьбы в двух сечениях калибра между витками по всей 
длине, отступая на один виток от начала нарезанной части с каждой стороны профиля резьбы. За 
значение шага принимают среднеарифметическое значение результатов измерений между двумя 
витками резьбы по правым и левым сторонам профиля при проведении трех измерений по каждой из 
сторон профиля. Допустимое отклонение шага см. выше. 

 
8.4.3.4. Определение шага резьбы рабочих калибров-пробок с использование шагомера с 
измерительной пружинной головкой 

Шаг резьбы определяют сличением с установочной мерой (резьбовым калибром-пробкой), 
номинальный шаг которого равен шагу контролируемого калибра. 

Шагомер устанавливают на требуемый размер по установочной мере. Затем, вводя наконечники 
шагомера во впадины резьбы контролируемого калибра, определяют его отклонения. 

 
8.4.4. Определение угла наклона боковой стороны и прямолинейности боковых сторон 
профиля резьбы калибров-пробок 
 

Угол наклона боковой стороны профиля эталонных, контрольных и рабочих калибров-пробок 
определяют на ДИП или УИМ с помощью измерительных ножей или теневым методом. 

Устанавливают сетку угломерной головки перпендикулярно оси резьбы, далее поворотом сетки 
угломерной головки совмещают среднюю штриховую линию с риской измерительного ножа или 
образующей стороны профиля резьбы и снимают отсчет по лимбу угломерной головки. Разность между 
полученным отсчетом и нулевым положением сетки дает значение половины угла профиля. Измерения 
проводят по правой и по левой сторонам профиля резьбы. Измерения выполняют три раза. 
Аналогичные измерения проводят с противоположной стороны профиля резьбы. За значение угла 
наклона боковой стороны профиля калибров-пробок принимают среднеарифметическое значение 
результатов измерений не менее, чем на двух витках резьбы. 
 
Угол наклона боковой стороны профиля: 30°; отклонение не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
н\к, н\к В, В  ’7± ’9± ’21±
З  ’4± ’5± ’7±
Обс  '01± '51± '51±

 ’8± ’01± ’01± PL ,GSC ,GBTPU ,GBT
НКМ  - - '03±

 
Угол наклона боковой стороны профиля: 10° , отклонение не более: 
• ±30' для рабочих пробок Р обс тр кон; 
•  ±1° для рабочих и контрольных пробок BCSG. 
 
Угол наклона боковой стороны профиля: 3° , отклонение не более: 
• ±30' для рабочих пробок Р обс тр кон, НКМ; 
• плюс 1° для рабочих и контрольных пробок BCSG. 
 
Угол наклона боковой стороны профиля: 15°,  отклонение не более: 
• ±30' для рабочих пробок ТТ .

 
Проверку прямолинейности боковых сторон профиля резьбы эталонных, контрольных и рабочих 

калибров-пробок проводят на ДИП или УИМ не менее, чем на двух витках резьбы. Разворачивают нить 
угломерной головки на величину угла наклона боковой стороны, совмещают нить угломерной головки с 
крайней точкой непрямолинейного участка боковой стороны профиля резьбы и обнуляют отсчетное 
устройство. Продольным перемещением каретки ДИП или УИМ совмещают противоположную крайнюю 



- 48 - 

 

точку непрямолинейного участка боковой стороны профиля резьбы с нитью угломерной головки и 

снимают показание отсчетного устройства. Расстояние между крайними точками непрямолинейного 

участка боковой стороны профиля резьбы в направлении, перпендикулярном оси резьбы, определяет 

отклонение от прямолинейности. Измерения проводят три раза и вычисляют среднеарифметическое 

значение.  

Отклонение от прямолинейности боковых сторон профиля резьбы эталонных, контрольных и 

рабочих калибров-пробок не более 3 мкм. 

 

8.4.5. Определение среднего диаметра, конусности и овальности по среднему диаметру и 

прямолинейности образующей конуса по линии среднего диаметра калибров-пробок 
 

8.4.5.1. Определение среднего диаметра, конусности по среднему диаметру эталонных 

калибров-пробок на КИМ 
Проверяемый калибр устанавливают на стол КИМ меньшим торцем и прижимают струбциной. 

Устанавливают в пиноль машины измерительный щуп с определенным диаметром наконечника. Для 

проверяемого калибра, шаг резьбы которого 2.54 мм, используют измерительный щуп с наконечником 

диаметром от 1.3 до 1.7 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы которого 3.175 мм, используют 

измерительный щуп с наконечником диаметром от 1.6 до 2.1 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы 

которого 4.233 мм, используют измерительный щуп с наконечником диаметром от 2.2 до 2.7 мм. Для 

проверяемого калибра, шаг резьбы которого 5.08 мм, используют измерительный щуп с наконечником 

диаметром от 2.7 до 3.2 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы которого 6.35 мм, используют 

измерительный щуп с наконечником диаметром от 3.4 до 3.9 мм. Фиксируют расстояние а (где а — 
номинальный натяг, равный значениям, приведенным в таблице 4) от большего торца до основной 

плоскости. Наконечник измерительного щупа вводят во впадину резьбы проверяемого калибра. Затем 

наконечник щупа вводят во впадину резьбы проверяемого калибра. Измерения повторяют три раза. 

Далее наконечник щупа вводят во впадину резьбы с противоположной стороны, смещая его на 

расстояние Р/2 (где Р- шаг резьбы в мм). Измерения повторяют три раза. Далее вычисляется 

среднеарифметическое значение d2cр в мм. Значение диаметра d2 в мм в основной плоскости 

вычисляется по формуле: 

                                                                 d2 =d2cp+R, (3) 

где R — поправка, вычисляемая по формуле: 

 (4) 

где Р — номинальное значение шага в мм; 

φ — угол конуса, ° ; 

dн — диаметр наконечника, мм; 

α – угол наклона боковой стороны профиля, ° ; 

Средний диаметр измеряют в двух сечениях, расположенных под углом 90°. 

Чтобы определить конусность по среднему диаметру, два средних диаметра d2 измеряются как 

указано выше: на расстоянии L1, равному 1.5-2 виткам от меньшего торца — d2L1, и на расстоянии L2 от 

меньшего торца до основной плоскости — d2L2. 

Конусность по среднему диаметру вычисляется по формуле: 

 (5) 

 

8.4.5.2. Определение среднего диаметра, конусности по среднему диаметру контрольных и 

рабочих калибров-пробок на ДИП или УИМ 
Для определения среднего диаметра проверяемый калибр устанавливают в центрах микроскопа 

так, чтобы меньший торец находился справа. Фиксируют расстояние а (где а — номинальный натяг, 

равный значениям, приведенным в таблице 4) от большего торца до измерительной плоскости. По левой 

стороне профиля резьбы устанавливают нож, совмещают нить сетки окулярной головки с изображением 

риски ножа, и обнуляют отсчетное устройство. Затем поперечным перемещением наводят на 
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изображение риски ножа, совмещают с нитью сетки окулярной головки на противоположной стороне 
профиля резьбы по левой стороне витка и снимают показание отсчетного устройства. Вычисляют 
среднеарифметическое значение среднего диаметра по трем измерениям. Далее устанавливают нож по 
правой стороне профиля и выполняют измерения, описанные выше. Средний диаметр измеряют в двух 
сечениях, расположенных под углом 90°. Значение среднего диаметра d2, мм, вычисляют по формуле: 

 (6) 
где d2прав; d2лев — средние диаметры, полученные при измерениях по правым и левым сторонам 

профиля, мм 
F — поправка в мм, определяемая по формуле: 

 (7) 
Конусность определяют по формуле (5). 

 
Предельное отклонение среднего диаметра должно быть не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
 мкм 01± мкм 21± мкм 52± В ,сбО ,В к\н ,к\н

З-34…З-171  мкм 4± мкм 5± мкм 01±
З-177…З-203  мкм 5± мкм 7± мкм 31±
LP 1”-2”  мкм 7± мкм 9± мкм 81±
BCSG, TBG, UPTBG, CSG, LP 2 ½”-12 ±25 мкм ±12 мкм ±10 мкм 

 
Предельное отклонение по конусности должно быть не более: 
Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 

 мкм 02+ мкм 52+ мкм 52+ В ,сбО ,В к\н ,к\н
З-34…З-108 +10 мкм +10 мкм +8 мкм 

 мкм 21+ мкм 51+ мкм 51+ 331-З…101-З
 мкм 51+ мкм 02+ мкм 02+ 941-З…041-З
 мкм 02+ мкм 52+ мкм 52+  302-З…251-З

LP 1”-2” +18 мкм +18 мкм +15 мкм 
TBG, UPTBG, CSG, LP 2 ½”-12 +25 мкм +25 мкм +20 мкм 

 
8.4.5.3. Определение среднего диаметра, конусности по среднему диаметру контрольных и 
рабочих калибров-пробок при помощи синусной линейки 

 
Проверяемый калибр устанавливают на синусную 
линейку, снабженную упорной планкой так, чтобы 
торец фланца касался упора (Рисунок 4). 
 
 
1 — проверяемый калибр; 2 — синусная 
линейка; 3 —плита; 4,5 — блоки концевых 
мер; 6 — валик; 7 — отсчетное устройство; 
8 — проволочки 
 
Рисунок  4 — Измерение среднего диаметра 
калибров-пробок на синусной линейке 
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Перед установкой измеряют Lд – действительную длину калибра (расстояние от большего торца до 

меньшего), мм. Размер В, мм, блока концевых мер под ролик синусной линейки рассчитывают по 

формуле: 

B=LP·sin2φ, (10) 

гле LP – действительное расстояние между роликами синусной линейки, мм 

Под калибр во впадины резьбы, отступая по одной от торцев, укладывают проволочки. 

На синусную линейку со стороны меньшего торца калибра устанавливают два блока из концевых 

мер длиной Вм (мм), рассчитываемые по формуле: 

ВM=AD·cosφ-dB(1+sinφ), (11) 

где dB — действительный диаметр цилиндрического валика, мм; 

AD — длина отрезка, перпендикулярного оси калибра, проходящего в плоскости меньшего торца 

и соединяющего точку пересечения этого отрезка с плоскостью синусной линейки у горизонтальной 

плоскости, определяющей линию измерений. Рассчитывается по формуле 

AD=d2М.Т.+T, (12) 

где d2М.Т — средний диаметр в плоскости малого торца, мм, рассчитываемый по формуле 

d2М.Т =d2 – (LД-a)·K, (13) 

где d2 — номинальный средний диаметр в основной плоскости, мм; 

LД, — действительная длина калибра (от большего торца до меньшего), мм; 

а — расстояние от большего торца до основной плоскости, мм; 

К — конусность; 

Т — поправка, рассчитываемая по формуле 

 (14) 

 

где dп — диаметр проволочки, мм. 

Стальной цилиндрический валик диаметром от 16 до 18 мм устанавливают на блок концевых мер 

таким образом, чтобы поверхность валика касалась торца калибра.  

Сверху во впадины резьбы, отступая на 1-1,5 витка от большего торца, укладывают проволочку и по 

разности показаний отсчетного устройства на валике и проволочке определяют отклонение среднего 

диаметра от номинального значения в измерительной плоскости. Измерения выполняют три раза в двух 

сечениях, расположенных под углом 90° и вычисляют среднеарифметическое значение разности 

показаний. 

Вычисляют средний диаметр, прибавляя полученную разность к номинальному значению среднего 

диаметра. 

Для определения конусности по среднему диаметру сверху во впадины резьбы, отступая на 1-1,5 

витка от краев нарезанной части, закладывают две проволочки и снимают показания отсчетного 

устройства на обеих проволочках. Вычисляют среднеарифметическое значение разности показаний 

отсчетного устройства. 

 

8.4.5.4. Определение среднего диаметра, конусности по среднему диаметру контрольных и 

рабочих калибров-пробок, которые имеют фланец, при помощи синусной линейки 
При определении среднего диаметра калибров, которые имеют фланец с контрольной плоскостью, 

расположенной на внутренней поверхности, применяют то же метод, что описан в п. 8.4.5.3. при этом в 

синусной линейке необходимо предусмотреть паз, куда при измерении входит фланец калибра.  

Размер блоков концевых мер Вм аналогичен п. 8.4.5.3. за исключением среднего диаметра в 

плоскости малого торца, который рассчитывается по формуле 

d2М.Т =d2 – (L1Д-(a1+m))·K,                                             (15) 

где L1Д  – действительная длина калибра с фланцем, мм 

a1- расстояние от внутренней поверхности фланца (контрольной плоскости) до основной 

плоскости, мм 

m - толщина фланца, мм 

 



- 51 - 

8.4.5.5. Определение овальности по среднему диаметру и прямолинейности образующей конуса 
по линии среднего диаметра 

Данные параметры должны находиться в пределах зоны допусков среднего диаметра резьбы 
калибра. Могут определяться любым из вышеуказанных методов. 

Овальность калибра по среднему диаметру определяется разностью действительных средних 
диаметров в основной плоскости калибра, измеренных в двух сечениях, расположенных под углом 90°. 

Отклонение от прямолинейности образующей конуса по линии среднего диаметра определяют как 
разность показаний между средней точкой (по середине калибра) и полусуммой показаний в крайних 
точках (у малого торца и у большего торца). 

 
8.4.6. Определение наружного диаметра, конусности и овальности по наружному 

диаметру калибров-пробок 
 

8.4.6.1. С помощью УИМ или ДИП (в зависимости от размера калибра) 
Для определения наружного диаметра калибр устанавливают в центрах так, чтобы меньший торец 

находился справа. Фиксируют расстояние а (где а — номинальный натяг, равный значениям, 
приведенным в таблице 4) от большего торца до измерительной плоскости. Нити профильной или 
штриховой сетки совмещают по линии вершин профиля резьбы, затем поперечным перемещением 
устанавливают нити профильной или штриховой сетки по линии вершин на противоположной стороне 
профиля резьбы. Наружный диаметр в основной плоскости определяют по разности отсчетов отсчетного 
устройства поперечного перемещения. Измерения выполняют три раза и вычисляют 
среднеарифметическое значение. Измерения проводят в двух сечениях калибра, расположенных под 
углом 90°. 
 
Допускаемые отклонения наружного диаметра от номинального значения составляют: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
1- мкм57+…мкм521- мкм57+…мкм521- В ,сбО ,В к\н ,к\н 00мкм…+50мкм 

З -50мкм…+50мкм -50мкм…+50мкм -35мкм…+35мкм 
мкм01- мкм31+…мкм31- мкм31+…мкм31- 8,771…3,411 GSCB …+10мкм 
мкм31- мкм81+…мкм81- мкм81+…мкм81- 7,933…7,391 GSCB …+13мкм 

+…мкм81- мкм52+…мкм52- мкм52+…мкм52- 805…4,604 GSCB 18мкм 
 

Для калибров Обс тр кон (ОТТМ), TBG, UPTBG, CSG, LP данный параметр не контролируется. 
Конусность по наружному диаметру (только для калибров BCSG) определяется по формуле: 

K=(dL1- dL2)/(L2-L1) 

Предельное отклонение по конусности (только со знаком плюс) должно быть не более: 
•   25 мкм для контрольных и рабочих калибров-пробок BCSG с размерами до 339.7 мм 
•   38 мкм для контрольных и рабочих калибров-пробок BCSG с размерами от 406.4 мм до 508 мм. 

Овальность по наружному диаметру определяется одновременно с определением наружного 
диаметра в основной плоскости. Для этого калибр поворачивают в центрах примерно на 90 градусов и 
вновь проводят измерения, аналогичные предыдущим. 

 
8.4.6.2. С помощью синусной линейки 

Установки аналогичны п. 8.4.5.3.  
По разности показаний измерительной головки на валике и калибре определяют отклонение 

наружного диаметра резьбы в основной плоскости. 
Действительный наружный диаметр определяют, прибавляя или отнимая (в зависимости от знака 

показаний) полученную разность к номинальному размеру наружного  диаметра. 
Если показание головки на калибре будет больше, чем на валике, то полученную разность 

прибавляют к значению номинального наружного диаметра. Если показание на валике будет больше, то 
вычитают. Наружный диаметр проверяют в двух сечениях, расположенных под углом 90°.  

Укладывается блоки концевых мер ВM  

ВM=AD·cosφ-dB(1+sinφ),                                    (16) 
где dB — действительный диаметр цилиндрического валика, мм; 
AD — рассчитывается по формуле: 
AD= d – (LД-a)·K,                                            (17) 
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где d — номинальный наружный диаметр в основной плоскости, мм; 

LД, — действительная длина калибра (от большего торца до меньшего), мм; 

а — расстояние от большего торца до основной плоскости, мм; 

К — конусность; 

 

8.4.6.3. С помощью синусной линейки для калибров, имеющих фланец 

При определении наружного диаметра калибров, которые имеют фланец с контрольной 

плоскостью, расположенной на внутренней поверхности, применяют то же метод, что описан в п. 8.4.6.2. 

при этом в синусной линейке необходимо предусмотреть паз, куда при измерении входит фланец 

калибра.  

Размер блоков концевых мер Вм аналогичен п. 8.4.6.2. за исключением значения AD, который 

рассчитывается по формуле: 

AD =d – (L1Д-(a1+m))·K,                                             (18) 

где L1Д  – действительная длина калибра с фланцем, мм 

a1- расстояние от внутренней поверхности фланца (контрольной плоскости) до основной 

плоскости, мм 

m - толщина фланца, мм 

Одновременно с определением наружного диаметра на синусной линейке с одной установки 

проводят определение конусности и овальности по наружному диаметру в соответствии с методикой п. 

8.4.5. 

 

8.4.6.4. С  помощью  синусной  линейки  относительно  среднего  диаметра  по схеме, описанной в 

п. 8.4.5.3 

Калибр устанавливают на синусную линейку. Сверху во впадины резьбы, отступаю на 1-1,5 витка от 

большего торца, укладывают проволочку, на нее расчетную концевую меру длины. На образующую 

калибра кладут другую расчетную концевую меру длины.  

Расчет концевых мер длины проводят следующим образом. Сначала рассчитывают разность между 

верхним уровнем проволочки и наружным диаметром калибра у по формуле: 

у=(d2+T)/2 +d/2                                 (19) 

где  d2 – номинальный средний диаметр в основной плоскости, мм 

d - номинальный наружный диаметр в основной плоскости, мм 

Т — поправка, рассчитываемая по формуле (14) 

Затем с учетом значения у подбирают две концевые меры (одну на проволочку, другую на 

образующую) таким образом, чтобы они находились на одном уровне.  

По разности показаний измерительной головки на первой и второй концевых мерах с учетом 

действительного отклонения среднего диаметра определяют действительное отклонение наружного 

диаметра по формуле: 

d = 2[(a2-a1)-( ±d2)/2)]                            (20) 

где a1 – показание измерительной головки, установленной на d2 

a2 - показание измерительной головки, установленной на d 

d2 – действительное отклонение среднего диаметра 

 

8.4.7. Определение внутреннего диаметра калибров-пробок 

 
Внутренний диаметр эталонных, контрольных и рабочих калибров-пробок определяют с помощью 

УИМ или ДИП. 
Для определения наружного диаметра калибр устанавливают в центрах так, чтобы меньший торец 

находился справа. Фиксируют расстояние а (где а — номинальный натяг, равный значениям, 

приведенным в таблице 4) от большего торца до измерительной плоскости. Нити профильной или 

штриховой сетки совмещают со сторонами профиля резьбы, устанавливая точку пересечения нитей 

окулярной сетки на впадине резьбы, и снимают отсчет по отсчетному устройству. Затем поперечным 

перемещением совмещают нити профильной или штриховой сетки со сторонами профиля резьбы на 

противоположной стороне, устанавливают точку пересечения нитей окулярной сетки на впадине 

резьбы  и снимают отсчет по отсчетному устройству. Внутренний диаметр в основной плоскости 

определяют по разности отсчетов отсчетного устройства поперечного перемещения. Измерения 
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выполняют три раза и вычисляют среднеарифметическое значение. Измерения проводят в двух 
сечениях калибра, расположенных под углом 90°. 

Для всех калибров кроме Р обс тр кон (ОТТМ), НКМ, ТТ регламентируется максимальное значение 
внутреннего диаметра. 

Допускаемые отклонения внутреннего диаметра от номинального значения для рабочих 
калибров-пробок Обс тр кон (ОТТМ), НКМ составляют от -10 мкм до +10 мкм, для ТТ от 0 до +10 мкм. 

Предельное отклонение по конусности для рабочих калибров-пробок Р обс тр кон (ОТТМ), НКМ, ТТ 
от 0 до +20 мкм. 

 
 

8.4.8. Проверка перпендикулярности контрольной плоскости калибра-пробки к оси резьбы 
 

Проверку перпендикулярности контрольной плоскости к оси резьбы эталонных, контрольных и 
рабочих калибров-пробок к оси резьбы калибров-пробок проводят у большего торца в центрах на КИМ. 
Измерительный наконечник КИМ устанавливают в контрольной плоскости калибра и снимают показания 
с отсчетного устройства КИМ. Далее калибр поворачивают в центрах КИМ на 180° и снимают показания 
по отсчетному устройству КИМ. Разность показаний отсчетного устройства КИМ при двух взаимно 
противоположных (под углом 180°) положениях калибра определяет удвоенное значение отклонения от 
перпендикулярности контрольной плоскости калибра к оси резьбы. 

 
Отклонения от перпендикулярности контрольной плоскости к оси резьбы не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
 мкм 21 мкм 51 мкм 02 PL ,GBTPU ,GBT ,В к\н ,к\н

З-34…З-94  мкм 7 мкм 01 мкм 51
З-101…З-133 20 мкм 15 мкм 10 мкм 
З-140…З-171 25 мкм 18 мкм 12 мкм 
З-177…З-203 30 мкм 20 мкм 15 мкм 
Обс тр кон  - - мкм 02

 мкм 51 мкм 03 мкм 03 мм871 од GSC ,GSCB ,сбО
 мкм 02 мкм 04 мкм 04 мм871 ешывс GSC ,GSCB
 мкм 02 мкм 05 мкм 05 мм871 ешывс сбО

В 30 мкм 20 мкм 15 мкм 
НКМ, ТТ  - - мкм 52

 
8.4.9. Определение шага резьбы калибров-колец 
 
8.4.9.1. Определение шага резьбы калибров-колец на КИМ 

Устанавливают проверяемый калибр на стол КИМ, меньшим торцем, как показано на рисунке4. 
 

Рисунок 4: 1-калибр-кольцо; 2- 
измерительный наконечник КИМ. 

 
Измерительный наконечник КИМ 

устанавливают к боковой стороне профиля 
резьбы. Шаг резьбы измеряют вдоль оси резьбы 
в двух сечениях калибра между витками по всей 
длине, отступая на один виток от начала 
нарезанной части с каждой стороны профиля 
резьбы. За значение шага принимают 
среднеарифметическое значение результатов 
измерений, проведенных между двумя витками 
резьбы по правым и левым сторонам профиля 
(при выполнении трех измерений по каждой из 
сторон профиля). 

 
 
 

1

2
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Отклонение шага от номинального значения не более: 
Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 

н\к, н\к В +20 мкм +14 мкм +12 мкм 
З-34…З-171 +15 мкм +12 мкм +10 мкм 
З-177…З-203 +18 мкм +15 мкм +12 мкм 
Обс-114…Обс-178 +23 мкм +18 мкм +15 мкм 
Обс-194…Обс-508 +25 мкм +18 мкм +15 мкм 

 - - мкм 02+ TT ,МКН ,)МТТО( нок рт сбО
LP 1”-2” +15 мкм +15 мкм +12 мкм 

 мкм 02+ мкм 02+ ”21-”½ 2 PL ,GSC ,GBTPU ,GBT ,GSCB +15 мкм 
В +22 мкм +15 мкм +12 мкм 

 
8.4.9.2. Определение шага резьбы калибров-колец при помощи специального шагомера с 
измерительной головкой 

Шаг резьбы определяют сличением с установочной мерой (резьбовым калибром-пробкой), 
номинальный шаг которого равен шагу контролируемого калибра-кольца. 

Шагомер устанавливают на требуемый размер по установочной мере. Затем, вводя наконечники 
шагомера во впадины резьбы контролируемого калибра-кольца, определяют его отклонения. 

 
8.4.9.3. Определение шага резьбы контрольных и рабочих калибров-колец по гипсовой отливке, 
установленной в центрах УИМ или ДИП    

Проверку шага резьбы калибров-колец проводят не менее, чем в двух сечениях отливки калибра 
между каждым витком по всей длине, отступая на 1-1,5 витка от начала нарезанной части с каждой 
стороны. За значение шага принимают среднеарифметическое значение результатов измерений, 
проведенных между двумя витками резьбы по правым и левым сторонам профиля при выполнении трех 
измерений по каждой из сторон профиля. 

 
8.4.10.Определение угла наклона боковой стороны калибров-колец 
 

Проводится по гипсовой отливке на УИМ или ДИП.  
Устанавливают сетку угломерной головки перпендикулярно оси резьбы и обнуляют отсчетное 

устройство, далее поворотом сетки угломерной головки совмещают среднюю штриховую линию с 
образующей стороны профиля резьбы отливки и снимают отсчет по лимбу угломерной головки. 
Измерения выполняют три раза. Аналогичные измерения проводят с противоположной стороны 
профиля резьбы. За значение угла наклона боковой стороны профиля принимают 
среднеарифметическое значение результатов измерений не менее, чем на двух витках резьбы. 

 
Угол наклона боковой стороны профиля: 30°; отклонение не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
н\к, н\к В, В  ’31± ’31± ’81±
З  ’01± ’21± ’51±
Обс  '51± '51± '02±
TBG, UPTBG, CSG, LP  ’21± ’51± ’51±
НКМ  - - '03±

 
Угол наклона боковой стороны профиля: 10° отклонение не более: 

• ±30' для рабочих пробок Р обс тр кон; 
• ±1° для рабочих и контрольных пробок BCSG. 

 
Угол наклона боковой стороны профиля: 3° отклонение не более: 

• ±30' для рабочих пробок Р обс тр кон, НКМ; 
• плюс 1° для рабочих и контрольных пробок BCSG. 

Угол наклона боковой стороны профиля: 15° отклонение не более: 
• ±30' для рабочих пробок ТТ. 
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8.4.11. Определение конусности по среднему диаметру калибров-колец 
 

8.4.11.1 Определение конусности по среднему диаметру эталонных, контрольных и рабочих 
калибров-колец на КИМ 

Проверяемый калибр устанавливают на стол КИМ меньшим торцем и прижимают струбциной. 
Устанавливают в пиноль машины измерительный щуп с наконечником определенного диаметра. Для 
проверяемого калибра, шаг резьбы которого 2.54 мм, используют измерительный щуп с наконечником 
диаметром от 1.3 до 1.7 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы которого 3.175 мм, используют 
измерительный щуп с наконечником диаметром от 1.6 до 2.1 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы 
которого 4.233 мм, используют измерительный щуп с наконечником диаметром от 2.2 до 2.7 мм. Для 
проверяемого калибра, шаг резьбы которого 5.08 мм, используют измерительный щуп с наконечником 
диаметром от 2.7 до 3.2 мм. Для проверяемого калибра, шаг резьбы которого 6.35 мм, используют 
измерительный щуп с наконечником диаметром от 3.4 до 3.9 мм.. Наконечник измерительного щупа 
вводят во впадины резьбы проверяемого калибра на расстоянии: L1, равному 1.5-2 виткам от меньшего 
торца и обнуляют отсчетное устройство КИМ. Далее вводят наконечник щупа во впадину резьбы на 
расстоянии  1,5-2 витка от большего торца. Снимают отсчеты по отсчетному устройству КИМ в 
продольном и вертикальном направлениях. Измерения повторяют три раза и находят значение величин 
В – среднеарифметическое значение показаний отсчетного устройства в продольном направлении и L - 
среднеарифметическое значение показаний отсчетного устройства в вертикальном направлении. 
Конусность определяют по формуле: 

K=2tg(φ/2), (8) 
где tg(φ /2)=B/L. (9)  

 
Допускаемое отклонение конусности по среднему диаметру от номинального значения не более: 

Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 
мкм52- мкм5-…мкм03- мкм5-…мкм03- В ,сбО ,В к\н ,к\н …-5мкм 

км01-…мкм52- мкм01-…мкм03- мкм01-…мкм03- 801-З…43-З м 
м01-…мкм03- мкм01-…мкм53- мкм01-…мкм04- 331-З…101-З км 
м01-…мкм04- мкм01-…мкм54- мкм01-…мкм05- 941-З…041-З км 
м01-…мкм54- мкм01-…мкм05- мкм01-…мкм06- 302-З…251-З км 

5-…мкм52- мкм5-…мкм03- мкм5-…мкм03- GSC ,GBTPU ,GBT мкм 
 мкм0…мкм52- мкм0…мкм03- мкм0…мкм03- ”2-”1 PL
 мкм5-…мкм03- мкм5-…мкм53- мкм5-…мкм53- 21-”½ 2 PL

 
8.4.11.2. Определение конусности по среднему диаметру при помощи индикаторных приборов. 

Конусность начинают измерять со стороны меньшего торца, где устанавливают показание 
индикатора на нуль. Затем прибор перемещают во второе положение на расстояние nP от первого 
положения (где n – количество шагов, Р – шаг) и снимают отсчет по индикатору. Разность в показаниях 
прибора во втором положении и расчетным значением nPК (где К – номинальная конусность) будет 
являться отклонением конусности по среднему диаметру. 

 
8.4.12. Определение внутреннего диаметра калибров-колец. 
 

Согласно МИ 2828-2003 и МИ 2829-3003 проводится по гипсовой отливке на УИМ или ДИП, далее 
методика в соответствии с методикой для калибров-пробок.  

Может также использоваться КИМ. При измерении на КИМ берется семь сечений в четырех точках. 
По данным двадцати восьми точкам выстраивается фактическая геометрическая фигура в виде конуса и 
используются поправки по углам отклонения от номинального конуса в двух плоскостях. 

Допускаемое отклонение внутреннего диаметра: 
• от -35 мкм до +35 мкм для эталонных колец З; 
• от -50 мкм до +50 мкм для контрольных и рабочих колец З; 
• от -50 мкм до +100 мкм для эталонных колец н\к, н\к В, Обс, БВ; 
• от -75 мкм до +125 мкм для контрольных и рабочих колец н\к, н\к В, Обс, БВ. 

Для калибров Обс тр кон, ТТ, НКМ, TBG, UPTBG, CSG, LP данный параметр не контролируется. 
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Конусность по внутреннему диаметру калибров-колец определяется только для калибров Обс тр 
кон и BCSG. Вычисляется по формуле: 

K=(dL1- dL2)/(L2-L1) 
Допускаемое отклонение конусности по внутреннему диаметру от номинального значения не 

более: 
• от -20 мкм до -5 мкм для эталонных колец BCSG с размером до 339,7 мм включительно; 
• от -25 мкм до -5 мкм для контрольных и рабочих колец BCSG с размером до 339,7 мм включительно; 
• от -35мкм до -10 мкм для колец Обс тр кон; 
• от -38 мкм до -5 мкм для эталонных колец BCSG с размером от 406,4 мм до 508 мм; 
• от -43 мкм до -5 мкм для контрольных и рабочих колец BCSG с размером от 406,4 мм до 508 мм; 

 
8.4.13. Определение парного, взаимозаменяемого натяга калибров и параллельности 
контрольной плоскости припасованного калибра-кольца относительно контрольной 
плоскости калибра-пробки 

 
8.4.13.1. Определение парного натяга калибров 
•  Для калибров н\к, н\к В, Обс, В 

При определении парного натяга калибры тщательно очищают. Допускается легкая смазка 
калибров минеральным маслом. С целью уменьшения влияния масляной прослойки на величину натяга 
рекомендуется при этом провести трехкратное предварительное свинчивание калибров. 

Значение натяга определяют после затяжки резьбы калибра-кольца при помощи специального 
устройства для создания натяга, при этом калибр-пробку прочно закрепляют. 

Перед затяжкой при помощи специального устройства для создания натяга калибр-пробку и 
калибр-кольцо свинчивают от руки плотно, но не до отказа. Для обеспечения плотного свинчивания 
применяют специальные рычаги. Длина рычага соответствует трехкратной величине диаметра калибра. 
Парный натяг свинченной пары эталонных, контрольных или рабочих калибров определяет по схеме, 
приведенной на рисунке 5, не менее, чем в шести точках, расположенных от 3 до 5 мм от края торца. За 
действительный натяг принимают среднеарифметическое значение шести измерений. 

Вместо устройства на рисунке 5 может применяться микрометрический глубиномер, которым 
измеряется расстояние между дальней плоскостью пробки и контрольной плоскостью кольца и 
микрометр, которым измеряется толщина буртика пробки. Натягом будет являться разница этих 
значений. 

Схема передачи натягов на рисунке 1 (эталонные калибры не изображены). 
 

Парный натяг эталонных, контрольных и 
рабочих калибров должен 
соответствовать  S=(A±2,54) мм для 
калибров н\к, н\к В, Обс, S=(A±2,4) для 
калибров В , где А- номинальный натяг 
калибров, равный значениям, 
приведенным в таблице 4. 
 
1-кольцо 
2 — пробка 
3 — отсчетное устройство 
 
Рисунок 5 — Устройство для измерения 
натягов 
 
 

 
 
 
 
 

2

3

1
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Таблица 4 — Номинальные натяги калибров 
Наименование Номинальный натяг, мм 

н\к от 33мм до 89мм; н\к В от 27мм до 48мм 5 
н\к 102, 114; н\к В от 60мм до 114мм 6,5 
З по ГОСТ 8867-89, З-67 по ТУ 41-01-600-88 15,875 
З-34 по ТУ 41-01-600-88 12 
З-45, 53, 57 по ТУ 41-01-600-88 10 
Обс до 178 мм включительно 9,5 
Обс от 194 мм до 508мм 11 
BCSG 114,3 (4 ½”) 2,54 
BCSG от 127 (5”) до 339,7 (13 3/8”) 5,08 
BCSG от 406,4 (16”) до 508 (20”) 4,445 
TBG от 26,7 (1,050”) до 88,9 (3 ½”); UPTBG от 26,7 (1,050”) до  48,3 (1,900”) 7,62 
TBG 101,6 (4”); 114,3 (4 ½”); UPTBG от 60,3 (2 3/8”) до 114,3 (4 ½”) 9,525 
CSG 9,525 
LP от 1” до 2” 6,629 
LP от 2 ½” до 12” 9,525 
В 14,5 

 
• Для замковых калибров 

Значение натяга определяют после затяжки резьбы калибра-кольца при помощи специального 
приспособления с падающим грузом, при этом калибр-пробка должен быть полностью закреплен. Число 
даров не менее 12. Длина рычага, высота падения и масса груза должны соответствовать значениям, 
указанным на рисунке 6 и в таблице 5. Перед затяжкой с помощью специального приспособления 
калибр-пробка и калибр-кольцо должны быть свинчены плотно, от руки, но не до отказа. Значение 
парного натяга между парой эталонных калибров, парой контрольной калибров или парой рабочих 
калибров должно быть 15,875±0,025мм для замковых калибров по ГОСТ 8867-89.  

Схема передачи натягов на рисунке 2. 
Значение парного натяга для пары рабочих калибров для замковой резьбы бурового 

геологоразведочного инструмента  S=(A±0,05) мм, где А- номинальный натяг калибров, равный 
значениям, приведенным в таблице 4. 

Рисунок 6. Приспособление для натяга замковых 
калибров 
 
1-кольцо, 2- груз 
 
Таблица 5 

 
 
 
 
 
• Для калибров TBG, UPTBG, CSG, BCSG, LP 

При определении натяга устройство на рисунке 5 не используется. Используется только 
микрометрический глубиномер и микрометр аналогично пункту 8.4.13.1 А. Парный натяг эталонных, 
контрольных калибров должен соответствовать  S=(A±0,635) мм для калибров TBG, UPTBG, CSG; 
S=(A±0,38) для калибров BCSG;  S=(A±2,21) для калибров LP 1”-2”; S=(A±2,54) для калибров LP 2 1/2”-12”, 
где А- номинальный натяг калибров, равный значениям, приведенным в таблице 4. Парный натяг 
эталонных и контрольных калибров N соответствуют N=(0±P), мм для калибров TBG с шагом 3,175мм, CSG, 

Обозначение замковой резьбы 
Масса груза, 

кг 
3-34…3-57 0,7 
3-62…3-86 0,9 
3-88…3-133 1,4 
3-140…3-171 1,8 
3-177…3-185 2,3 
3-201…3-203 2,7 

2

1

170*

15
0*
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LP;. N=(0±1,5P), мм для калибров TBG с шагом 2,54мм; N=(0+0,5P), мм для калибров BCSG, где Р-шаг. Схема 
передачи натягов на рисунке 3 (эталонные калибры не изображены). 
 
8.4.13.2. Определение взаимозаменяемого натяга калибров 
• Для калибров н\к, н\к В, Обс, В 

При определении взаимозаменяемого натяга свинчивают пару: эталонный калибр-пробка с 
контрольным калибром-кольцом и эталонный калибр-кольцо с контрольным калибром-пробкой, либо 
контрольный калибр-пробка с рабочим калибром-кольцом и контрольный калибр-кольцо с рабочим 
калибром-пробкой, предварительно подготовленными по п. 8.4.13.1. Взаимозаменяемый натяг 
свинченной пары эталонных, контрольных или рабочих калибров определяет по схеме, приведенной на 
рисунке 5, не менее, чем в шести точках, расположенных от 3 до 5 мм от края торца. За действительный 
натяг принимают среднеарифметическое значение шести измерений. 

Вместо устройства на рисунке 5 может применяться микрометрический глубиномер, которым 
измеряется расстояние между дальней плоскостью пробки и контрольной плоскостью кольца и 
микрометр, которым измеряется толщина буртика пробки. Натягом будет являться разница этих 
значений.  Полученное значение взаимозаменяемого натяга свинченной пары эталонного калибра-
кольца, припасованного с контрольным калибром-пробкой и контрольного калибра-кольца, 
припасованного с рабочим калибром-пробкой, соответствуют S1=(S±0,1) мм. Полученное значение 
взаимозаменяемого натяга свинченной пары эталонного калибра-пробки, припасованного с 
контрольным калибром-кольцом и контрольного калибра-пробки, припасованного с рабочим калибром-
кольцом, соответствуют N=(Р±0,1) мм. Схема передачи натягов на рисунке 1 (эталонные калибры не 
изображены). 

 
• Для замковых калибров 

При определении взаимозаменяемого натяга свинчивают пару: эталонный калибр-пробка с 
контрольным калибром-кольцом и эталонный калибр-кольцо с контрольным калибром-пробкой, либо 
контрольный калибр-пробка с рабочим калибром-кольцом и контрольный калибр-кольцо с рабочим 
калибром-пробкой, предварительно подготовленными по п. 8.4.13.1. Схема передачи натягов на рисунке 
2. 

• S1 или S1’- Фактический натяг пробки контрольной с кольцом эталонным; 
• S2 или S2’- Фактический натяг пробки эталонной с кольцом контрольным;  
• S5 или S5’- Фактический натяг пробки рабочей с кольцом контрольным; 
• S6 или S6’- Фактический натяг пробки контрольной с кольцом рабочим;  

Для определения взаимозаменяемого натяга рабочих калибров необходимо определить 
отклонение от номинальных значений натягов контрольных калибров, определенных по эталонным 
калибрам. 

Взаимозаменяемый натяг рабочих калибров определяется по формуле: 
• Для наибольшего предельного значения натягов: 

S3=S5-(S2-S) 
S4=S6-(S1-S)    

• Для наименьшего предельного значения натягов: 
S3’=S5’+(S-S2’) 
S4’=S6’+(S-S1’) 

 
• Для калибров TBG, UPTBG, CSG, BCSG, LP 

Взаимозаменяемый натяг свинченной пары эталонного калибра-кольца, припасованного с 
контрольным калибром-пробкой и контрольного калибра-кольца, припасованного с рабочим калибром-
пробкой, соответствуют S1=(A±0,635) мм для калибров TBG, UPTBG, CSG; S1=(A±0,38) для калибров BCSG;  
S1=(A±2,21) для калибров LP 1”-2”; S1 =(A±2,54) для калибров LP 2 1/2”-12”, где А- номинальный натяг 
калибров, равный значениям, приведенным в таблице 4. Взаимозаменяемый натяг свинченной пары 
эталонного калибра-пробки, припасованного с контрольным калибром-кольцом и контрольного 
калибра-пробки, припасованного с рабочим калибром-кольцом, соответствуют N1=(0±P), мм для 
калибров TBG с шагом 3,175мм, CSG, LP;. N1=(0±1,5*P), мм для калибров TBG с шагом 2,54мм; N1=(0+0,5*P), 
мм для калибров BCSG, где Р-шаг. Схема передачи натягов на рисунке 3 (эталонные калибры не 
изображены). 
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8.4.13.3. Определение параллельности контрольной плоскости припасованного калибра-кольца 

относительно контрольной плоскости калибра-пробки 

За отклонение от параллельности контрольной плоскости припасованного эталонного калибра-

кольца относительно контрольной плоскости эталонного калибра-пробки, контрольного калибра-кольца 

относительно контрольной плоскости контрольного калибра-пробки и рабочего калибра-кольца 

относительно контрольной плоскости рабочего калибра-пробки принимают наибольшую разность из 

шести измерений, выполненных по п. 8.4.13.1. Для калибров-колец Обс тр кон, НКМ, ТТ отклонение от 

параллельности замеряют относительно контрольной плоскости калибра-пробки КГР. 

 

 Отклонения не более:  
Наименование калибра Рабочий Контрольный Эталонный 

н\к, н\к, TBG, UPTBG, LP 25 мкм 18 мкм 18 мкм 

Обс-114...178 50 мкм 50 мкм 40 мкм 

Обс-194…508 75 мкм 75 мкм 40 мкм 

Обс тр кон 50 мкм - - 

З-34…З-108 20 мкм 15 мкм 10 мкм 

З-101…З-133 25 мкм 18 мкм 12 мкм 

З-140…З-149 30 мкм 20 мкм 15 мкм 

З-152…З-203 35 мкм 25 мкм 18 мкм 

НКМ, ТТ 50 мкм - - 

В 50 мкм 35 мкм 25 мкм 

BCSG, CSG 50 мкм 50 мкм 40 мкм 
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СПИСОК НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ 

 

ГОСТ 10654-81. Калибры для треугольной резьбы насосно-компрессорных труб и муфт к ним гладких и 

высаженных. 

ГОСТ 10655-81. Калибры для треугольной резьбы обсадных труб и муфт к ним. 

ГОСТ 8867-89. Калибры для замковой резьбы. 

ТУ2-034-98-81. Калибры гладкие для замковой резьбы. 

ТУ 41-01-600-88. Калибры для замковой резьбы бурового геологоразведочного инструмента. 

ГОСТ 25575-83. Калибры для соединений с трапецеидальной резьбой обсадных труб и муфт к ним. 

ТУ 39-0147016-60-96. Калибры для трапецеидальной резьбы обсадных труб диаметром 102, 100мм. И муфт 

к ним. 

ГОСТ Р 51906-2002. Соединения резьбовые обсадных, насосно-компрессорных труб и трубопроводов и 

резьбовые калибры для них. 

ГОСТ Р 51161-2002. Калибры для контроля резьбы штанг насосных. 

ГОСТ 10653-84. Калибры для треугольной резьбы бурильных труб с высаженными концами и муфт к ним. 

ГОСТ 25576-83. Калибры для соединений с трапецеидальной резьбой насосно-компрессорных труб и 

муфт к ним. 

ГОСТ 22634-77. Калибры для соединений бурильных труб со стабилизирующими поясками и замков к 

ним. 

МИ 1812-87. Методические указания. Калибры резьбовые конические. Методика контроля. 

МИ 2828-2003. Рекомендация. Калибры эталонные, контрольные и рабочие для резьбовых соединений 

обсадных труб и муфт к ним. Методика поверки. 

МИ 2829-2003. Рекомендация. Калибры эталонные, контрольные и рабочие для резьбовых соединений 

насосно-компрессорных труб и муфт к ним. Методика поверки. 

Конструкторская документация ИТО-Туламаш. 

 

 

 
 

 


