
Группа Г13

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й

Основные нормы взаимозаменяемости 

РЕЗЬБА ТРАПЕЦЕИДАЛЬНАЯ 

Профили

Basic norms of interchangeability. 
Trapezoidal screw thread. Profiles

С Т А Н Д А Р Т

ГОСТ
9 4 8 4 -8 1

Дата введения 01.01.82

1. Настоящий стандарт распространяется на трапецеидальную резьбу и устанавливает профи­
ли и размеры их элементов.

2. Основной профиль резьбы, общий для наружной и внутренней резьбы, и размеры его эле­
ментов должны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

d — наружный диаметр резьбы (винта); D — наружный 
диаметр внутренней резьбы (гайки); d2 — средний диа­
метр наружной резьбы; Z>2 — средний диаметр внутрен­
ней резьбы; dt — внутренний диаметр наружной резьбы; 
D{ — внутренний диаметр внутренней резьбы; Р — шаг 
резьбы; Н  — высота исходного треугольника; — рабо­

чая высота профиля

Черт. 1

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена
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вязаное болеро

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


С  2 ГОСТ 9484-81

Т а б л  и ц  а 1 
В миллиметрах

Шаг Р Я =  1,866 Р ^  = 0,933 Р 77, = 0,5 Р 0,366 Р

1,5 2,799 1,400 0,75 0,549
2 3,732 1,866 1 0,732
3 5,598 2,799 1,5 1,098

4 7,464 3,732 2 1,464
5 9,330 4,665 2,5 1,830
6 11,196 5,598 3 2,196

7 13,062 6,531 3,5 2,562
8 14,928 7,464 4 2,928
9 16,794 8,397 4,5 3,294

10 18,660 9,330 5 3,660
12 22,392 11,196 6 4,392
14 26,124 13,062 7 5,124

16 29,856 14,928 8 5,856
18 33,588 16,794 9 6,588
20 37,320 18,660 10 7,320

22 41,052 20,526 11 8,052
24 44,784 22,392 12 8,784
28 52,248 26,124 14 10,248

32 59,712 29,856 16 11,712
36 67,176 33,588 18 13,176
40 74,640 37,320 20 14,640

44 82,104 41,052 22 16,104
48 89,568 44,784 24 17,568

3. Номинальные профили наружной и внутренней резьбы и размеры их элементов должны

h3 — высота профиля наружной резьбы; Н4 — высота профиля внутренней резьбы; 
dз — внутренний диаметр наружной резьбы; D4 — наружный диаметр внутренней 
резьбы; — радиус скругления по вершине наружной резьбы; R, — радиус скруг- 
ления по впадине наружной и внутренней резьбы; ас — зазор по вершине резьбы

Черт. 2
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ГО С Т 9 4 8 4 - 8 1  С. 3

Т а б л и ц а 2  
В миллиметрах

Шаг Р «с h3 = Нл = 0,5 Р + ас ^ 2 m ax  =  a c

1,5 0,15 0,9 0,075 0,15
2

0,25

1,25

0,125 0,25
3 1,75

4 2,25
5 2,75
6

0,5

3,5

0,25 0,5
7 4
8 4,5
9 5

10 5,5
12 6,5
14

1

8

0,5 1

16 9
18 10
20 11

22 12
24 13
28 15

32 17
36 19
40 21

4. Вместо скругления по вершине наружной резьбы допускается выполнять фаски размером не 
более 0,5 ас.

5. При накатывании резьбы профиль впадины резьбы выполнять закругленным. В этом случае 
внутренний диаметр наружной резьбы следует уменьшить на 0,15 Р.
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С. 4 ГОСТ 9 4 8 4 -8 1
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http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4294820/4294820869.htm

