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Предисловие

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стандар
тизации установлены ГОСТ 1.0—92 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положе
ния» и ГОСТ 1.2—2009 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, 
правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, приме
нения. обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 РАЗРАБОТАН Всесоюзным научно-исследовательским институтом буровой техники (ВНИИБТ), 
Открытым акционерным обществом «Российский научно-исследовательский институт трубной про
мышленности» (ОАО «РосНИТИ»)

2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации 523«Техника и тех
нологии добычи и переработки нефти и газа» (МТК 523)

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про
токол от 25 июня 2014 г. N9 45)

За принятие проголосовали:

Краткое наименование страны 
no MK (ИСО 316в> 004-97

Код страны по 
МК(ИСО 3166) 004—97

Сокращенное наименование национальною органа 
по стандартизации

Казахстан К 2 Госстандарт Республики Казахстан
Киргизия KG Кыргызстамдарт
Молдова МО Молдова-Стандарт
Россия RU Росстандарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 5 мая 
2015 г. No 313-ст межгосударственный стандарт ГОСТ 25575—2014 введен в действие в качестве нацио
нального стандарта Российской Федерации с 1 декабря 2015 г.

5 ВЗАМЕН ГОСТ 25575—83

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном информацион
ном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежемесячном инфор
мационном указателе «Национальные стандарты». В случав пересмотра (замены) или отмены 
настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». Соответствующая информация, уве
домление и тексты размещаются также в информационной системе общего пользования — на офи
циальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети 
Интернет

© Стандартинформ. 2015

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроиз
веден. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии
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Введение

Настоящий стандарт разработан взамен ГОСТ 25575—83 «Калибры для соединений с трапецеи
дальной резьбой обсадных труб и муфт к ним. Типы, основные размеры и допуски» с целью:

- расширения области применения калибров для контроля резьбовых соединений ОТТГ и ОТТМ 
обсадных труб, изготавливаемых не только по ГОСТ 632, но и по другим стандартам на обсадные трубы с 
резьбовыми соединениями ОТТГ и ОТТМ;

-дополнения калибрами для обсадных труб наружным диаметром 101.60. 110.00 и 323,85 мм, 
широко применяемыми в российской промышленности;

- дополнения новым типом контрольного калибра К-P. предназначенным для проверки рабочих 
калибров;

- последующего исключения гладкого калибра К-Г-Р. связанного с введением нового типа резьбо
вого калибра К-P, имеющего большую точность контроля из-за наличия резьбовой части;

- уточнения некоторых значений геометрических параметров калибров;
- исправления редакционных неточностей;
- приведения изложения стандарта в соответствие с современными требованиями.

IV
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

КАЛИБРЫ ДЛЯ СОЕДИНЕНИЙ С ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБОЙ ОБСАДНЫХ ТРУБ
И МУФТ К НИМ

Типы и основные размеры

Gauges for trapezoidal thread connections fo r casing pipes with couplings.
Types and basic dimensions

Дата введения — 2015— 12— 01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на контрольные и рабочие конические резьбовые и глад
кие калибры, предназначенные для контроля трапецеидальной резьбы и уплотнительных поверхностей 
резьбовых соединений обсадных труб и муфт к ним типов ОТТМ, ОТТГ и труб типа ТБО.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 2789—73 Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики
ГОСТ 24672—81 Калибры для конической резьбы. Технические условия

П р и м е ч а н и е  — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылоч
ных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агент
ства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указате
лю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам 
ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если ссылочный стандарт 
заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться заменяющим (изменен
ным) стандартом. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 
применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Обозначения

В настоящем стандарте применены следующие обозначения:
О — внутренний диаметр резьбы калибра-кольца типов Р и К-P в измерительной плоскости;

— диаметр калибра-кольца типа Г в измерительной плоскости; 
d — диаметр калибра-пробки типа Г в измерительной плоскости: 
dy — диаметр калибра-пробки типа Г-У в измерительной плоскости; 
d2 — диаметр калибра-пробки типа К-Г-Р в измерительной плоскости: 
d3 — диаметр калибра-пробки типа К-Г-Г в измерительной плоскости;
</4 — диаметр калибра-пробки типа К-Г-Г-У и калибра-кольца типа Г-У в измерительной плоскости; 
d5 — внутренний диаметр резьбы калибра-пробки типов Р и К-P в основной плоскости; 
d6 — диаметр проточки калибров-пробок типов Р. К-P и Г;
L — длина калибра-кольца типов Р и К-Р;
/ — длина калибра-пробки типа Г;
/, — длина калибра-пробки типа К-Г-Р;

Издание официальное
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l2 — длина калибра-пробки типа К-Г-Г и калибра-кольца типа Г;
/3— расстояние от измерительной плоскости до малого торца калибра-пробки типов Р и К-Р;
/4 — расстояние между измерительными плоскостями калибра-пробки типов Р и К-P и калиб

ра-кольца типов К-P и Р.

4 Типы калибров

4.1 Калибры изготовляют следующих типов:
Р — резьбовые рабочие калибры-пробки и калибры-кольца;
К-Р — резьбовые контрольные калибры-пробки и калибры-кольца:
К-Г-Р — гладкие контрольные калибры-пробки;
Г — гладкие рабочие калибры-пробки и калибры-кольца:
К-Г-Г — гладкие контрольные калибры-пробки;
Г-У — гладкие рабочие калибры-пробки и калибры-кольца:
К-Г-Г-У — гладкие контрольные калибры-пробки.

П р и м е ч а н и е  — Через год после введения настоящего стандарта контроль натяга проводится резьбовы
ми рабочими калибрами типа Р. резьбовыми контрольными калибрами типа К-Р. а гладкие контрольные калиб
ры-пробки типа К-Г-Р выводятся из применения.

4.2 Условное обозначение калибра включает:
- наименование и тип калибра;
- вид труб;
- наружный диаметр труб, округленный до целого значения;
- обозначение настоящего стандарта.

П р и м е р ы  у с л о в н ы х  о б о з н а ч е н и й  к а л и б р о в
Р е зь б овой  р а б о чи й  ка л иб р -п роб ка  т ипа Р д л я  ко н т р о л я  р е зьб ы  м уф т  к т рубам  с р е зь б о в ы м и  со е 

д и н ен иям и  т и пов  ОТТГ и ОТТМ и р а ст р уб н ы х  ко н ц о в  т р уб  с р е зь б о в ы м  сое ди не ние м  т ипа ТБО н аруж 
н ы м  диам ет ром  298.45 мм:

П робка Р  обе 299 ГО С Т 25575— 2014.

Гладкий  ра б очи й  ка л и б р -ко л ьц о  т ипа Г -У  для ко нт роля  уп л о т н и т е л ь н о й  ко н и че ско й  п рот о чки  
т р уб  с  р е зь б о в ы м  соединением  т ипа ОТТГ и н и п п е л ь н ы х  ко н ц о в  т р уб  с р е зь б о в ы м  соединением  
т и па  ТБО н аруж ны м  диам ет ром  139.70 м м :

К о л ь ц о  Г -У  обе 140 ГО С Т 25575— 2014.

Р е зь б овой  р а б о чи й  ка л иб р -п роб ка  т ипа Р д л я  ко н т р о л я  р е зьб ы  м уф т  к  т рубам  с р е зь б о в ы м и  со е 
д и н ен иям и  т и п о в  ОТТГ и ОТТМ. р а с т р у б н ы х  к о н ц о в  т р уб  с р е зь б о в ы м  сое ди не ние м  т ипа ТБО и м уф т  к 
т рубам  с  р е зь б о в ы м  сое ди не ние  т ипа НКМ н аруж ны м  диам ет ро м  114.30 м м :

К о л ь ц о  Р обе НКМ 114 ГО С Т 25575— 2014.

П р и м е ч а н и е  — Условное обозначение калибров для обсадных труб наружным диаметром 114,30 мм и 
муфт к ним дополнительно должно включать буквы НКМ как указание на возможность применения калибров для 
контроля насосно-компрессорных труб с резьбовым соединением типа НКМ.

4.3 Назначение калибров установлено в приложении А.
4.4 Технические требования к калибрам должны соответствовать ГОСТ 24672.

5 Основные размеры

5.1 Основные размеры рабочих и контрольных калибров, профиль резьбы и их предельные откло
нения должны соответствовать указанным на рисунках 1—9 и в таблице 1.

2
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основная плоскость; 2  — измерительная плоскость; 

3 —  ось резьбы  калибра

Рисунок 1 —  Калибр-пробка типов Р и К-Р

* P iTa ^fi дли спр— аь

f — основная плоскость; 2  — пиния параллельная оси резьбы; 3 —  ось резьбы

Рисунок 2 — Профиль резьбы калибра-пробки типов Р и К-Р
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> 1:1 в

f  — измерительная плоскость: 

2  — о сь  калибра

Рисунок 4 — Калибр-пробка 
типа Г-У

Oi:iH

♦Рвамврдли СпрйаОс.

I — измерительные плоскости, 2  — о сь  калибров 

Рисунок 5 — Калибр-кольцо типа Р и калибр-пробка типа К-Г-Р

Рисунок 6 — Профиль резьбы калибра-кольца типов Р и К-Р

4
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f  — измерительные плоскости: 2  —  о сь  калиброо 

Рисунок 7 — Калибр-кольцо типа Г и калибр-пробка типа К-Г-Г

1 —  измерительны е  плоскости.

2  —  о сь  калибров

Рисунок 8 —  Калибр-кольцо типа Г-У 
и калибр-пробка типа К-Г-Г-У

0 - 1:10

Рисунок 9 — Калибр-кольцо типов К-P и Р и калибр-пробка типов Р и К-Р

5



Р
аз

м
ер

ы
 в

 м
м

ГОСТ 25575—2014

S
а  я

«? 2 5 "
S 3 5 i  ! * *j  ? (  ► f  к

i h t l r

I f 1 ! ’ !
г  2  f  4

с  sc
13к

1© 40 й 2 2 2 8

5 |  § 1  

i | t ?  

f i l l s - * ’
R q •* ?  

а  l«■ s
5 §x 2

<о
с

2 й й 2 8 8 5

фz
i
а

k.

I . - 2
& 5  3 
J a i j -  
в  г  ?
£  *  £

5  1  
яv

N
со

N
со СМ

? § § 2

1 а

l b
а  rt©  с 
с  S
г

1 1
о
40

см
ф

•о
40

40
40

О
N.

Xя*0о
& • -  
*  г "  
5 г
Жс;
з

о
ч>

о
40

»л
<о

N
<о N

*-
N

ьГ>
N.

5 ч

S L

! !  
г  -

а>
л ф»о о

40
40

о
к

о
N.

Т
N

s u  
5  i  

&  5 S«V

I  H r
^  c
г  г

N
а>

ьЛ
о

4Л
о

N
(М

4Л
ГО

*- СО
<0

i ?

И
* 1

о
'О.

о

о
о
о

о
<•>.
ч

о
О.
с~
см

О
N...
ФГО

40
о.
40
•г

40
<4
40
40

, л0 о Э

1 Я *  ^
? s f “
s  °  *j
1 5 * 8 *
“ ■S С I

| 1 ГCD g
с

о
?
со
<7)

о
8

8 1
1

1
.1

0
0 о

8

8 1
3

6
.5

0
0 О

8
СМ

1
6

5
.0

7
5

X
о0

1 «; с
•ZоZ
ЛQФ
X04Ф
XX
ф
о
ф
5 ф X
сх

>  

г  з

I K

J r

1 5
5 ч

ж

о
о
оо

I 1

4Л
К
со
40'
О

8
да
» '

8
*Г

ГО

8
N
N
СО

8
N
0»40

о Ч
| 2 ^ »  ф о  а  ^

I  г
г

о
8

о

о
8
о

о
8
ч

о
8

см

о
2

8

о
8
<0т

40
СМ

8

k
ф _ «

f  I

г

1 1
8
<ч
СМ

8
О»
Ч
СМ

8
<4N.
СО*-

2
о>.
40
Ч«-

8
«Ч
ю
о

X
1  
s >
?  ^  Т-Я с  Ъ

S *
2

1 1

о
8

8

40
Й
0>

ю
So
м

ю
N

8

г

8

I

i -  
% г  *  
в  г
I
Фк

8
•л
8

я
O'.
N
О

8см
см'

8
о
ч '
СМ

8
40
►»"
40

2
о>
СО
т

8
СМ
Ф
«О

5х>с
?  u  -  

8 | °
8
Ф

г-
40
f4
8

со
40
n :
о

40N
■о

8
см
ч"
см

8
N.
<0
СО

8
о
СО
ч

8
о
40
40

*  2 *
|  3 5 *
&  1  i  *  о
t  S o  g
X s c
"  5 гж

Г»
40
Q

8

со
ч
ч ’
о

2
Ч
40
о

8
о

см

8
»о
СО*
СО

8
СО
в»40

8
40

i f

н

г |

О
40.

о

о
О.
о

о
«•г

о
О.
см

о
N.
<0

»о
О.
со

40
сч
8

6



ГОСТ 25575—2014

2

5

*
S
ъa

к  5 SБ о a  
| g *  °f

5  I f  

i  i  1  i *  

1 1 1  i  

1 4
c

О
О
о

о
s
2

Ю
N-

8

2
1

5
.8

7
5

2
4

1
.2

7
5 о

8

8
СМ

О
8

#см

о
8

8да

да
Й
8да

£оо

с
•sог
а
©
5a
©
3
S
a
aо-
©
3яsCl

>  

г  г

1  L

u

s 5

8
о
<7>
«Ог-

8
О
чГ
СО

8
да

1

8О
3
я

8
да
да
8

I
8
«г
V
да

1

! ,  
f i r )  
аз *  U

I I
2

о
S
S:

1Л
о

8

л
о
да

ьЛN.

3
<ч

о
О
даг.
<м

о
8

8сч

о
8

8
да

да
Я
8
да

I s

I S * *

f l
г

ЯN
•ОN.

8о

5

8QN.
см

8ч
<м

даГ"о>.
оь»сч

даN.да
да
8

»лhN

Я

8
&
N
8

§.>

I  г гГ 
I е
5

о
3
8*-

о
8
8t—

да
о
о
сч

даN.•?
8<ч

о
8
3см

I

о
8

О
1

I
| w  
« с  ъ

S i

1
2

«N
1ЛN

8да
л

8о
к
R

8•?
ы

Я

даг~да
о
Й

1ЛNго
ф
8

«ЛNN.

Я

8«ОN
8

5
Л

1 -  .
1  i Qsc
2

8<о
•7N.*•

8дадада
8да
* 3

N

8да
о
3

80>
СО
8

8СО4t
8

8К
<7>

8«Ою
8

2

| > § *  
|13>  °
|. S o  о 
a c x 

2  c

8

N

8N
(О
S

8N

СМ

8ч-
N-*
Я

8N.
да
8

8

i

8да
да‘
да

8чГСМ
8

l l

l r

*1

О
ЧNN**

дададада

«Q
да
Я

00
ч•?
2

да
©.даNМ

да
ч.СО
8

да
дадасчда

гмN
0>
8

a  5
$ 1  1 I

1  г i г  ? 5  

I l g J i -  .
i  f  g  &  i  *  "
S a g e ® *
» | l i s  1  
г *  1 5  

2  *

8 8 8 8 8 8 8 8

• . «  l !  
s i s f s

l i l t s -
|  г  § s g 
5  1 1  §  г  

§ 2

IP
E

5 $ о о о о о о

axsc
Cl

L.
<п

J  • 2  

S t  5  
I  &  I

f l !

i f с;
«х

да
да

о
да

да
да

«О со
СО

да
да 8 8

«  “  <j -
з  г 
s  г
яX

N-
СО
N со СО 00

Т
со 3 3

X
40
ч  u
® г "
&  i
1ях

ОN-
со
00

о>
со

о>
СО

о.
да

<У>
со

о
да

о>
<0

l « v

! L
If 
2 2

8 Я 8 8 8 8
дада дада

I s

f j

S I * * »  
|  5  S a  *
*  a  о  о  

Ч е х е

2 г

да
N

О)
да

•г

г ч

0>

8
со

8
СО

8

ел

да

кЛ

8

i f

И
Ч

o
СО
N
N

да
да.
да

2

со
о
да

сч

да
•».

2

да
Q
д а
г -
<ч

да
ч
да

8

да
Ф

8
да

СМ
N

8
со

7



ГОСТ 25575—2014

Окончание таблицы 1

Предельные отклонения dt  относятся только к калибрам-пробкам типа К-Г-Г-У.
2> Предельные отклонения относятся к контрольным и новым рабочим калибрам-пробкам. В процессе 

эксплуатации рабочих калибров отклонения tf5 не должны превышать мм

5.2 Отклонения разности наружных и внутренних диаметров резьбы калибров не должны быть 
более, в мм:

а) калибра-пробки типа Р и К-P на длине (/3 -  20) + 0.020:
б) калибра-кольца типа Р и К-P на длине L " ° °  ’ ®;

Отклонения разности диаметров калибров не должны быть более, в мм:
а) калибров-пробок типов К-Г-Р и К-Г-Г соответственно на длине /, и /2:
- для калибров длиной до 56 мм ♦ 0.010;
- для калибров длиной свыше 56 мм + 0,015;
б) калибров-пробок типа Г на длине ( / -  12) + 0,020;
в) калибров-колец типа Г на длине /2

г) калибров-пробок типов Г-У и К-Г-Г-У и калибров-колец типа Г-У на длине калибра д0,005.
При контроле разности диаметров указанных резьбовых и гладких калибров на другой длине

предельные отклонения должны быть пропорционально изменены.
5.3 Предельные отклонения шага резьбы относятся к расстоянию между двумя любыми витками 

резьбы калибров.
5.4 Шаг резьбы и ширину площадки измеряют параллельно оси резьбы калибра.
5.5 При припасовке калибров-колец типов Р и Г соответственно к калибрам-пробкам типов К-Г-Р и 

К-Г-Г расстояние между измерительными плоскостями новых калибров должно быть равно номиналь
ным значениям /, и /2 соответственно с предельными отклонениями 10,10 мм. Несовпадение измери
тельных плоскостей при припасовке новых калибров-колец типа Г-У к калибрам-пробкам типа К-Г-Г-У не 
должно быть более 10,10 мм. Отклонения для калибров в процессе эксплуатации не должны быть более
+ °*°М М  -050 м м -

При припасовке калибра-кольца типа К-P к калибру-пробке типа К-P расстояние между измери
тельными плоскостями новых калибров должно быть равно номинальному значению /4 с предельными 
отклонениями i.0,10 мм.

При припасовке калибров-колец и калибров-пробок типа Р соответственно к калибрам-пробкам и 
калибрам-кольцам типа К-P расстояние между измерительными плоскостями новых калибров должно 
быть равно номинальному значению 1й с предельными отклонениями 10.10 мм. для калибров в процессе 
эксплуатации — с предельными отклонениями +|̂  мм.

5.6 Отклонение параллельности измерительных плоскостей при припасовке рабочих калиб
ров-колец к контрольным калибрам-пробкам не должно быть более 0.05 мм.

5.7 Отклонение перпендикулярности измерительных плоскостей к оси резьбы и к оси рабочих 
поверхностей соответственно резьбовых и гладких калибров-пробок не должно быть более 0.025 мм.

5.8 Отклонение прямолинейности боковых сторон профиля резьбы не должно быть более 
0.003 мм.

5.9 Параметр шероховатости поверхности профиля резьбы Ra по ГОСТ 2789 не должен быть 
более 0.32 мкм.

5.10 Комплект калибров для каждого типа соединения обсадных труб должен состоять из кон
трольных и рабочих резьбовых и гладких калибров, указанных в 4.1.

По заказу потребителя допускается изготовление отдельно рабочих резьбовых и гладких калиб
ров-пробок или калибров-колец.

Калибры-кольца в количестве до 10 шт. должны поставляться в комплекте с одним контрольным 
калибром-пробкой, к которому они должны быть припасованы.
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Приложение А 
(обязательное)

ГОСТ 25575—2014

Назначение калибров

А.1 Калибры-пробки типов Р, Г и Г-У для контроля муфт к трубам с соединениями типов ОТТМ. ОТТГ и рас
трубных концов труб с соединением типа ТБО.

Т а б л и ц а  А.1

Тип калибра Область применения

Р Контроль профиля и внутреннего диаметра резьбы

Г Контроль конусности (разности внутренних диаметров) и внутреннего диаметра резьбы

Г-У Контроль конусности (разности диаметров) и диаметра уплотнительной конической расточки 
муфт к трубам с соединением типа ОТТГ и раструбных концов труб с  соединением типа ТБО.

А.2 Калибры-пробки типов К-P, К-Г-Р. К-Г-Г и К-Г-Г-У и калибры-кольца типов К-P. Р. Г и Г-У для труб с соеди
нениями типов ОТТМ и ОТТГ и ниппельных концов труб с  соединением типа ТБО.

Т а б л и ц а  А.2

Тип калибра Область лримеиеиия

К-Г-Р Контроль внутреннего диаметра резьбы калибра-кольца типа Р

К-Г-Г Контроль диаметра калибра-кольца типа Г

К-Г-Г-У Контроль диаметра калибра-кольца типа Г-У для труб с соединением типа ОТ ГГ и ниппель
ных концов труб с  соединением типа ТБО

р Контроль профиля и внутреннего диаметра резьбы

К-Р Припасовка рабочего резьбового калибра-пробки типа Р — контрольный резьбовой ка- 
либр-кольцо.

Лрипасовка рабочего резьбового калибра-кольца типа Р — контрольный резьбовой ка
либр-пробка

г Контроль конусности (разности наружных диаметров) и наружного диаметра резьбы

Г-У Контроль конусности (разности диаметров) и диаметра уплотнительной конической проточки 
труб с соединением типа ОТТГ и ниппельных концов труб с соединением типа ТБО

А.З Резьбовой контрольный калибр-пробка является эталоном в схеме передачи натяга от контрольного 
калибра-пробки к контрольному и рабочему калибрам-кольцам.

Резьбовой контрольный калибр-кольцо является эталоном в схеме передачи натяга от контрольного калиб
ра-кольца к рабочему калибру-пробке.

Рабочие калибры-пробки и калибры-кольца предназначены для контроля натяга изделий. В спорных случа
ях могут быть использованы контрольные калибры-пробки и калибры-кольца.

Парный натяг резьбового контрольного калибра-пробки и резьбового контрольного калибра-кольца служит 
для установления износа или изменений рабочих калибров.

Передача натяга от рабочего калибра к изделию проводится с применением поправки, учитывающей откло
нение размеров калибра от номинальных значений.
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