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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на неподвижные резьбовые соединения 

с метрической резьбой с диаметрами от 5 до 33 мм (без использования сбега резьба

Основные размеры ~ по ГОСТ 9150-59. Предельные отклонения резьб с диаметрами 

от 6 до 33 мм - по ГОСТ 4608-65.

Стандартом предусмотрена посадка Аг применяемая для стальных ышшек,

сопрягаемых с гнездами (резьбовыми отверстиями) в деталях из стали, титановых 

или жаропрочных сплавов при длине свинчивания, составляющей 1-1,25 диаметра резьбы

Издание официальное Перепечатка воспрещена
связанный жакет

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-kardigany-kruzhevnye-bluzki.html
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I. ПРОФИЛЬ РЕЗЬБЫ  

И РАСПОЛОЖЕНИЕ ПОЛЕЙ ДОПУСКОВ

1 Л » Профиль резьбы и расположение полей допусков должны соответство

вать указанным на черт. L

п о л е

поле
допуска гнезда 
допуска шпильки 

Черт,

Пр и ме ч а н и е .  Утолщенной линией показан номинальный профиль резьбы
по ГОСТ 9150-59.

1,2* Размеры профиля резьбы находятся по формулам;

И »  0,866036 ;
/Cf -f е !

h = 0,541 266 — 2— / J

|  -  0,216-5 ;

г* = 0,1446 ;

■^наим*“ 0,1086 .

1.3. Посадка обеспечивается сортировкой гнезд и шпилек на группы по

собственно среднему диаметру.

1.4, Номинальные размеры резьбы, допуски и натяги по среднему диаметру 

должны соответствовать указанным в табл. 1,
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2. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И КОНТРОЛЬ РЕЗЬБЫ 

ШПИЛЕК И ГНЕЗД

2.1. Форма впадины и верхнее предельное отклонение наружного диаметра 

гнезда не контролируются. Нижнее предельное отклонение наружного диаметра 

гнезда обеспечивается резьбообразующим инструментом.

2.2. Контроль резьбы по предельным размерам всего поля допуска сред

него диаметра производится по собственно среднему диаметру.

2.3. Размеры внутреннего диаметра резьбы шпильки обеспечиваю тс si 

резьбообразующим инструментом и подлежат выборочному контролю на микро

скопе или проекторе»

2.4. Форма впадины резьбы шпильки -  закругленная. Радиусы закругления

Г* и т* .паны для резьбообрадующего инструмента и непосредственно на йена им.
т ал и не к он т рол иру юте я.

Примечания*  1 . Допускается изготовление резьбы шпильки с закруг
ленной вершиной нитки.

2. Допускается изготовление резьбы шпильки с плоско- 
срезанной впадиной специальным указанием в рабочем 
чертеже детали.

2.5. Конусообразность и овальность по среднему диаметру резьбы 

должны быть не более допуска на собственно средний диаметр, бочкообраз
ность и седлообразность -  не более половины допуска на собственно средний 

диаметр в каждой группе.

Примечания;  1, Конусообразность определяется к ах разность между 
действительными размерами среднего диаметра, из
меренными на концах резьбы ( без учета заходной 
фаски и сбега). Больший размер среднего диаметра 
шпильки должен быть в конце резьбы, а у гнезда -  
в начале. Обратная конусообразность не допускается.

2. Овальность определяется как наибольшая разность
между действительными размерами среднего диаметра 
в пределах одного витка в любом месте резьбы 
на всей ее длине.

2.6. Отклонения шага и половины угла прошил я шпилек и гнезд иа длине 

свинчивания не должны превышать величин, указанных в табл. 4.
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Т а б л и ц а  4

Шаг резьбы, мм 0,80; 1,00; 1,25 1,5 2
Отклонение шага резьбы, мм +0,01 2 +0,016 +0,020
Отклонение половины угла 

профиля

ел О
ч J

45* О

Приме ч а ни я :  1, Величины отклонений шага и половины угла про-' иля 
не входят в значение собственно среднего диамет
ра резьбы.

2. Отклонение шага резьбы определяется как отклонение 
величины расстояния между соседними или любыми 
двумя витками в пределах длины свинчивания,

3. Отклонение половины угла пробиля определяется как 
среднее арифметическое абсолютных величин отклоне
ний обеих половин угла.

4. Для гнезда отклонения шага и половины угла профиля 
непосредственно на деталях не контролируются, но 
учитываются при конструировании, изготовлении и экс
плуатации резьбообраэуюшего и измерительного ин
струмента. Для шпильки указанные отклонения подложат 
выборочному контролю.

1

ж«г* «S3Ж

2,7. Шероховатость боковых поверхностей профиля резьбы для накатанной 

резьбы шпильки должна быть V  7, для нарезанной резьбы шпильки и гнезда - 

V 6 .

Шероховатость поверхности по наружному диаметру резьбы шпильки 

и внутреннему диаметру резьбы гнезда не контролируется, но выполняется 

не ниже V  4,

ж

о

3. СОРТИРОВКА ГНЕЗД И ШПИЛЕК 

ПО ГРУППАМ И КЛЕЙМЕНИЕ

3.1. Сортировка гнезд и шпилек на группы производится по собственно 

среднему диаметру, измеренному посередине резьбы. Для сборки подбираются 

шпильки и гнезда одноименных групп в соответствии со схемой расположен]* •' 

полей допусков среднего диаметра резьбы (черт. 2).

Контроль и сортировка шпилек и гнезд осуществляется с помощью прибо

ров по ОСТ 1 51108-71 и резьбовых калибров-пробок по ОСТ 1 51027-71 -  

ОСТ 1 51030-71.
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Схема расположения полей допусков

О

Т

C4J

Допуск
шпилЬки

Допуск
гнезда

J1 У*группа

1 группа

1Г 1 группа --------

У  Группа \i
2'*группа
j~s1 группа 1f

Черт, 2

3.2, Гнезда, средний диаметр которых лежит на границе сортировочных 

групп, следует относить к более высокой группе, а шпильки -  к более низкой»

3.3, Сортировка и контроль резьбы шпилек производится до нанесения

покр ытия.

Если для избежания увеличения натяга покрытие (например, цинкование, 

серебрение) наносится на резьбу шпильки с диаметром меньше диаметров, преду

смотренных настоящим стандартом, то в чертеже должно быть указано, что слой 

покрытия входит в исполнительные размеры резьбы.

Для резьбы  гнезда рекомендуется использовать только защитные пленки, 

практически не изменяющие размеры резьбы (например, оксидную пленку), 

или покрытия, улучшающие свинчиваемость.

Контроль и сортировка гнезд и шпилек производится до нанесения покры

тия; шпильки должны выполняться без покрытия,

П р и м е ч а н и е *  Покрытия и вид смазки устанавливаются, конструктором
в соответствии с условиями эксплуатация изделия,

3.4, Клеймение группы резьбы шпильки производится на торце гаечного 

конца шпильки арабскими цифрами или керне ни ем:

1 -  я группа 1 (1 керн)

2 -  я группа .............. , , , 2 ( 2  керна)

3 -  я гр у п п а ........................3 (3  керна)

Высота цифр для резьбы диаметром до 8 мм должна быть от 1,5 до 2 мм; 

диаметром свыше? 8 мм -  от 2,5 до 3 мм.
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Диаметр кернов -  не более 0,8 мм, глубина -  не более 0,5 мм.

Группа гнезда обозначается арабскими цифрами и наносится карандашом 

на корпусе возле гнезда; может предусматриваться также технологическая 

карта со схемой расположения гнезд и указанием их сортировочных групп.

П р и м е р ы  н а и м е н о в а н и я  и о б о з н а ч е н и я  резьбы с натягом:

-  гнезда размером d  *24 мм с мелким шагом $ -2  мм:

М24 х 2 А 03

-  шпильки размером с/ = 10 мм с крупным шагом:

Ml о т 0з

В примерах наименования и обозначения резьбы буквы и цифры означают:

А -  резьба гнезда (резьбовое отверстие);

Т -  резьба шпильки;

0 -  класс точности резьбы;

3 -  число сортировочных групп.

о

ОСТ 1 00039-73

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293852/4293852853.htm

