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Цель работы:  

Научиться рассчитывать предельные калибры. 

 

Инструменты и материалы для работы. 

1. Персональный компьютер 

2. Справочник по выбору размеров необходимых калибров 

 

1. Теоретическая часть 

 

Виды гладких нерегулируемых предельных рабочих калибров 

для контроля отверстий и валов с номинальным диаметром от 1 до 500 

мм и контрольных калибров для калибров-скоб установлены ГОСТ 

24853-81 и приведены в табл. 1. 

 Расчёт гладких калибров сводится к определению исполнитель-

ных размеров измерительных поверхностей, ограничению отклонений 

их формы и назначению оптимальной шероховатости. В качестве ис-

полнительного размера калибра-пробки берётся наибольший предель-

ный его размер с отрицательным отклонением, равным допуску на из-

готовление калибра. А в качестве исполнительного размера скобы бе-

рётся наименьший предельный её размер с положительным отклоне-

нием, равным допуску на изготовление калибра. 

 Формулы для определения исполнительных размеров гладких ка-

либров и допуски приведены в ГОСТ 24853-81 (для размеров до 500 

мм). Здесь же даны схемы расположения полей допусков калибров и 

контркалибров относительно поля допуска контролируемой детали. 

Методика расчёта гладких калибров для контроля отверстий и валов 

приведена в [2]. 

 При расчёте исполнительных размеров калибров необходимо 

пользоваться следующими правилами округления: 

 — размеры рабочих калибров для контролируемых деталей ква-

литетов 6–14 и всех контрольных калибров следует округлять до вели-

чин, кратных 0,5 мкм, при этом допуск на калибры сохраняется; 

 — размеры, оканчивающиеся на 0,25 и 0,75, следует округлять до 

величин, кратных 0,5 в сторону сокращения производственного до-

пуска контролируемой детали. 
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 Таблица 1 

Виды гладких калибров 

Обозначение 

вида калибра 
Наименование вида калибра 

Калибры для вала 

ПР 

НЕ 

Калибр-скоба гладкий проходной 

Калибр-скоба гладкий непроходной 

Контрольные калибры для калибров-скоб 

К-ПР 

 

К-НЕ 

 

К-И 

 

Калибр-пробка гладкий контрольный проходной 

для нового гладкого проходного калибра-скобы 

Калибр-пробка гладкий контрольный проходной 

для нового гладкого непроходного калибра-

скобы 

Калибр-пробка гладкий контрольный для кон-

троля износа гладкого проходного калибра-скобы 

Калибры для отверстий 

ПР 

НЕ 

Калибр-пробка гладкий проходной 

Калибр-пробка гладкий непроходной 

 

 Числовые значения допусков формы калибров, как и допусков 

размеров, приняты по квалитетам ГОСТ 25346-82 (см. прилож.3). Под 

допуском формы гладкого калибра понимается разность между 

наибольшим и наименьшим действительными размерами калибра. 

 Параметр шероховатости поверхности калибра Rа — 10% от до-

пуска на изготовление калибра, но не более 0,2 мкм при допусках кон-

тролируемых деталей 6–12 квалитетов. 

 

2. Расчет калибров для гладких цилиндрических деталей 

 

1.1. Исходные данные: 

1) номинальный размер: D=d=5; 15; 4. 

2) посадка H7/u7; N8/h7; H9/h9. 

1.2. По ГОСТ 25347-82 выписываем предельные отклонения для за-

данных полей допусков отверстия и вала, а также строим схему 

их расположения. 

5 H7 (+0,012)       5 u7 (+0,035) 
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15 N8 (-0,003)       15 h7 (-0,018) 

 

4 H9 (+0,03)       4 h9 (-0,03) 

1.3. Производим расчет калибров для отверстия D=5 Н7 (+0,012). 

Определяем наибольший и наименьший предельные размеры: 

Dmax=D+ES=5+0,012=5,012мм. 

Dmin=D+EY=5+0=5мм. 

По табл. ГОСТ 24853-81 для данного квалитета и интервала размеров 

свыше 3 до 6 мм находим данные для определения размеров необхо-

димых калибров: 

Z=0,002 мм – отклонение середины поля допуска на изготовление про-

ходного калибра для отверстия относительно наименьшего предель-

ного размера изделия; 

Y=0,0015 мм – допустимый выход размера изношенного проходного 

калибра для отверстия за границу поля допуска изделия; 

H=0,0025 мм – допуск на изготовление калибров для отверстия. 

Строим схему расположения полей допусков калибров. 

По формулам определяем размеры калибров: 

1) наибольший размер проходного нового калибра-пробки ПР равен: 

Dmin+Z+H/2=5+0,002+0,0025/2=5,003 мм. 

2) наибольший размер непроходного калибра-пробки НЕ равен: 

Dmax+H/2=5,012+0,0025/2=5,013 мм. 

3) предельный размер изношенного калибра-пробки ПР равен: 

Dmin-Y=5-0,0015=4,9985 мм. 

Производим расчет калибров для отверстий: 

D=15 N8 (-0,003)  и  u H9(+0,03), все данные заносим в табл.1 

D=15 N8(-0,003) 

Z=0,004 мм. 

Y=0,004 мм. 

H=0,003 мм. 

Dmax=15+(-0,003)=14,997 мм. 

Dmin=15+(-0,03)=14,97 мм. 

Dmax ПР=14,97+0,004+0,003/2=14,9755 мм. 

Dmax НЕ=14,997+0,003/2=14,9985 мм. 

Dmax ПРизнош.=14,97-0,004=14,966 мм. 

D= 4 H9 (+0,03) 

Z=0,006 мм. 
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Y=0 мм. 

H=0,0025 мм. 

Dmax=4+0,03=4,03 мм. 

Dmin=4+0=4 мм. 

Dmax ПР=4+0,006+0,0025/2=4,007 мм. 

Dmax НЕ=4,03+0,0025/2=4,031 мм. 

Dmax ПРизнош.=4-0=4 мм. 

Таблица 2 

 

Номиналь-

ный размер 

отверстия 

Новые калибры-пробки Предельный 

размер изно-

шенного ка-

либра ПР 

Наибольший предель-

ный размер 

Предельное 

отклонение 

 ПР НЕ 

5 H7 (+0,012) 5,003 5,013 0,0025 4,9985 

15 N8 (-0,003) 14,9755 14,9985 0,003 14,966 

4 H9 (+0,03) 4,007 4,031 0,0025 4 

 

По полученным данным вычерчиваем эскиз калибра-пробки с указа-

нием использованных размеров, шероховатости рабочих поверхно-

стей и маркировки. 

1.4. Производим расчет калибров для вала d=5 u7 (+0,035). 

Определяем наибольшие предельные размеры вала: 

dmax =d+es=5+0,035=5,035 мм. 

dmin =d+ei=5+0,023=5,023 мм. 

По ГОСТ для данного квалитета и интервала размеров свыше 3 до 6 

мы находим данные для определения размеров необходимых калибров 

и контркалибров: 

Z1=0,002 мм – отклонение середины поля допуска на изготовление 

проходного калибра для вала относительно наибольшего предельного 

размера изделия; 

Y1=0,0015 мм – допустимый выход размера изношенного проходного 

калибра для вала за границу поля допуска изделия; 

H1=0,0025 мм – допуск на изготовление калибров для вала; 

Hp=0,001 мм – допуск на изготовление контрольного калибра для 

скобы. 

Строим схему расположения полей допусков калибров и контркалиб-

ров. 
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Определяем размеры калибров: 

1) наименьший размер проходного нового калибра-скобы ПР равен: 

dmax-Z1-H1/2=5,035-0,002-0,0025/2=5,0315 мм. 

2) наименьший размер непроходного калибра-скобы НЕ равен: 

dmin-H1/2=5,023-0,0025/2=5,0215 мм. 

3) предельный размер изношенного калибра-скобы ПР равен: 

dmax+Y1=5,035+0,0015=5,0365 мм. 

Производим расчет калибров-скоб для валов: 

d=15 h7 (-0,018)  и  4 h9(-0,03) 

d=15 h7 (-0,018) 

Z1=0,0025 мм. 

Y1=0,002 мм. 

H1=0,003 мм. 

Hp=0,0012 мм. 

dmax=15+0=15 мм. 

dmin=15+(-0,018)=14,982 мм. 

1)15-0,0025-0,003/2=14,996 мм. 

2)14,982-0,003/2=14,9805 мм. 

3)15+0,002=15,002 мм. 

 

d=4 h9 (-0,03) 

Z1=0,006 мм. 

Y1=0 мм. 

H1=0,004 мм. 

Hp=0,0015 мм. 

dmax=4+0=4 мм. 

dmin=4+(-0,03)=3,97 мм. 

1)4-0,006-0,004/2=3,992 мм. 

2)3,97-0,004/2=3,968 мм. 

3)4+0=4 мм. 

 

 

 

 

 

Новые калибры-скобы 
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Номиналь-

ный размер 

вала 

Наименьший предель-

ный размер 

Предельное 

отклонение 

 

Предельный 

размер изно-

шенного ка-

либра ПР 

ПР НЕ 

5 u7 (+0,035) 5,0315 5,0215 0,0025 5,0365 

15 h7 (-0,018) 15 14,982 0,003  

4 h9 (-0,03) 4 3,97 0,004  

 

Определяем размеры контркалибров: 

d=5 u7 

1) наибольший размер гладкой контрольной пробки для проходного 

калибра скобы К-ПР равен: 

dmax-Z1+Hр/2=5,035-0,002+0,001/2=5,0335 мм. 

2) наибольший размер гладкой контрольной пробки для непроход-

ного калибра скобы К-НЕ равен: 

dmin+Hр/2=5,023+0,001/2=5,0235 мм. 

3) наибольший размер гладкой контрольной пробки для контроля 

износа проходного калибра скобы К-Н равен: 

dmax+Y+Н/2=5,035+0,0015+0,0025/2=5,0375 мм. 

 

Для d=15 h7 

1)15-0,0025+0,0012/2=14,998 мм. 

2)14,982+0,0012/2=14,9825 мм. 

3)15+0,002+0,003/2=15,0035мм. 

 

Для d=4 h9 

1)4-0,006+0,0015/2=3,9945 мм. 

2)3,97+0,0015/2=3,9705 мм. 

3)4+0+0,004/2=4,002 мм. 

 

Номиналь-

ный размер 

вала 

Наибольший предельный раз-

мер 

Предельное  

отклонение 

 К-ПР К-НЕ К-Н 

5 u7 (+0,035) 5,0335 5,0235 5,0375 0,001 

15 h7 (-0,018) 14,998 14,9825 15,0035 0,0012 

4 h9 (-0,03) 3,9945 3,9705 4,002 0,0015 
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5. Порядок выполнения работы 

 

При выполнении лабораторной работы для одной из посадок 

узла, указанной преподавателем провести расчет гладких предельных 

калибров в следующей последовательности: 
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1) рассчитать предельные размеры контролируемых 

поверхностей; 

2) пользуясь приложением 1 определить допуски и отклонения 

калибра-скобы и калибра-пробки; 

3) построить схему расчета калибра-пробки; 

4) рассчитать исполнительные размеры калибра-пробки; 

5) построить схему расчета калибра-скобы; 

6) рассчитать исполнительные размеры калибра-скобы;  

7) рассчитать исполнительные размеры контр-калибра; 

8) назначить параметры шероховатости на исполнительные 

поверхности калибров. 

 

6. Контрольные вопросы 

 

1. Что такое калибр? 

2. Какие конструкции калибров вы знаете? 

3. Как осуществляется контроль вала калибром-скобой? 

4. Как осуществляется контроль вала калибром-пробкой? 

5. Для чего предназначен контр-калибр? 

6. Покажите на схеме поля допусков исполнительных размеров ра-

бочих калибров и контр-калибров? Как они обозначаются? 

7. Как рассчитываются исполнительные размеры калибра-скобы? 

8. Как рассчитываются исполнительные размеры калибра-пробки? 

9. Как должны округлятся исполнительные размеры калибров? 
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