
132 Том IV, Отдел 3. Гевьбы и допуски резьб

Допуски для метрической резьбы ОСТ
по ОСТ/НКТП 193 н ктп

72—600 мм
(Чертеж см. ОСТ 1252, стр. 130)

Размеры в микронах (1^ =  0,001 мм)
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Допускается пользование при необходимости дополнительными степенями 
точности по следующей таблице:

Допуск среднего диаметра 
ЪНоминальный

диаметр
резьбы Условные обозначения сте­

пени точности Примечание
d0

мм
Л / К , ft

72— 80 
85—120

305
325

490
520 Допуски по наружному и вну­

125—180 345 555 треннему диаметру те же, что для
185—260
265—360

370
390

590
625 степеней точности Е% е и Я , А

370—500 415 665
510—600 440 700

П р и м е ч а н и я .  1. Обозначения Я, Я , Ft К относятся к Гайкам е, ft, /  и ft— 
к болтам.

2. Отклонения для среднего диаметра болта отсчитываются от 0 в минус,
для гайки в плюс.

3. Пояснения и правила поверки резьбы см. ОСТ/НКТП 1256.
Внесен Глаестанкоинструментом. Утвержден 22fVI te35 г. Пересмотрен 261VII 

1937 г. Срок введения ПК 1937 г.
стандартизация и сертификация

ОСТ НКТП 1253
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