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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ДЕТАЛИ РЕЗЬБООФОРМЛЯЮЩИЕ ДЛЯ ФОРМОВАНИЯ 
МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ПЛАСТМАССОВЫХ 

ИЗДЕЛИЯХ

Расчет исполнительных размеров

Thread forming pieces for moulding metric thread 
in plastic articles 

Size calculation

гост
15948-76

Дата введения 01.01.77

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1 Н асто ящ и й  ст ан д а р т  р асп р о стр ан я ется  на резьб о о ф о р м л яю - 
щ ие д етал и  (ко л ьц а  и стер ж н и ) д л я  ф о р м о ван и я  м етрической  
р езьб ы  по ГО С Т 11709— 81 в п л астм ассо вы х  и зд ел и ях

2. Р а с ч е т  исп олн ительн ы х р азм ер о в  резьб ы  резьб о о ф о р м л яю - 
ш их д етал ей  следует  вы п о л н ять  в соответствии  с черт. 1 и 2 и 
таб л . 1.

Болт Резьбооформляющее
кольцо
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Гайка Резьбооформлягагций
стержень

Наименование размера

Т а б л и ц а  1

Расчетная формула

Резьбооформляющее кольцо

Наружный диаметр = d + d • 0,01S max—Т d—es (i)
Средний диаметр DiK— di+di  0,01Smax—Td2 —es (2)
Внутренний диаметр DIK= d , + d, • 0,01 Smax—T d, — es—0,144 P (3)
Шаг Л с ^ а + О .т Я с р ) (4)

Резьбооформляющий стержень

Наружный диаметр dCT =  D + D O yQ\Smin+T (5)
Средний диаметр 2̂CT === ̂ 2 “Ь^2 ’ 0,015 m{n +  T ~ \ ~ EI (6)
Внутренний диаметр dlCT ^ D l^ D ^ 0 f i \ S min + T Di +EI (7)
Шаг Яст=*Рк =  Я(1+0,015Ср) (8)

Буквенные обозначения в формулах (1) — (8):
d, d 2 н di —  соответственно наружный, средний и в нут-

ренний ном и н альн ы й  д и ам етр  р езьб ы  б о лта  
в мм;

D, D 2 и D\ -— соответственно  н аруж н ы й , средн ий  и вн у т
ренний ном и н альн ы й  д и ам етр  резьбы  гайки  
в мм;

Р —  ш аг  резьбы  в мм;
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Та и 7 аг —  допуски наружного и среднего диаметров 
резьбы болта в мм;

Т d2 и Г о ,— допуски среднего и внутреннего диаметров 
резьбы гайки в мм;

es — верхнее отклонение диаметров резьбы болта 
в мм;

E I — нижнее отклонение диаметров резьбы гайки 
в мм;

Smax, Smin и 5 ср— соответственно наибольшая, наименьшая и 
средняя усадка пластмассы в процентах.

(Измененная редакция, Изм. №2 ) .
3. Диаметры резьбы резьбооформляющих деталей, рассчитан

ные по формулам табл. 1, следует округлять в соответствии е тре
бованиями, указанными в табл. 2, причем диаметры резьбы коль
ца следует округлять в сторону увеличения, а диаметры резьбы 
стержня — в сторону уменьшения.

Т а б л и ц а  2
Степень точности среднего диаметра Формуемой резьбы

Диаметр резьбы, мм 6 -7  |1 8-10

Кратная величина округления диаметра резьбы, мм

До 10 0,005 0,02
Св. 10 до 50 0,010
Св. 50 до 180 0,020 0,05

4. Предельные отклонения диаметров резьбы резьбооформля
ющих деталей следует назначать в соответствии с полями допус
ков, приведенными в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Степень точности среднего Обозначение поля допуска
диаметра формуемой резьбы для стержнядля кольца

6 - 7 Н7 А6
8—10 Н9 m

( Измененная редакция, Изм. № 1).
5. Шаг резьбы резьбооформляющих деталей, рассчитанный по 

формулам (4) и (8), округляется до сотых долей миллиметра.
6. Предельные отклонения шага резьбы резьбооформляющих 

деталей следует назначать в соответствии с табл. 4.
Предельные отклонения шага относятся к расстояниям между 

любыми витками резьбы резьбооформляющих деталей.
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Длина резьбы Пред. откл. шага

До 12 ±0,008
Св. 12 до 32 ±0,010

» 32 » 50 ±0,012
> 50 ±0,014

7. Предельные отклонения половины угла профиля резьбы 
резьбооформляющих деталей следует назначать в соответствии с 
табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Шаг Р, мм Пред. откл. половины угла профиля, мин

До 0,35 ±65
Св. 0,35 до 0,60 ± 5 0

» 0,60 > 1,00 ± 4 0
» 1,00 » 1,50 ±35
» 1,50 » 3,00 ±25
» 3,00 ±20

8. Пример расчета исполнительных размеров резьбооформля
ющих деталей приведен в справочном приложейии.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ПРИМЕР РАСЧЕТА ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ 
РЕЗЬБООФОРМЛЯЮ Щ ИХ ДЕТАЛЕЙ

Рассчитать исполнительные размеры резьбы резьбооформляющих деталей 
для прессования болта и гайки из фенопласта марки 03—010—02 по ГОСТ 
5689—79; усадка 0,4—0,8%; резьба болта М 16—8g; резьба гайка М 16—7Н; 
шаг Р =  2 мм; число витков 8.

Наружный, средний и внутренний диаметр резьбы по ГОСТ 9150—81 соот
ветственно равны: d = D =  16 мм; d2^D<2 = 14,701 мм; d\ — D i — 13,835 мм.

По ГОСТ 16093—81 верхнее отклонение болта es=0,038 мм; допуск наруж
ного диаметра болта Тd= 0 ,45  мм; допуск среднего диаметра болта Г^2=0,25  мм; 
нижнее отклонение гайки Е1 = 0; допуск среднего диаметра гайки Т =0,265 мм; 
допуск внутреннего диаметра гайки Т Di =0,475 мм.

1. (Исключен, Изм. № 2).
2. Исполнительные размеры диаметров резьбы резьбооформляющего кольца 

(черт. 1) рассчитываются по формулам (1)—(3):
/ ) к =  16 + 1 6  * 0,01 ■ 0,8— 0,45— 0,038 =  15,640 мм;

/)2к= 14,701+14,701 *0,01-0,8—0,25—0,038 =  14,530 мм;
D u=  13,835 +13,835■ 0,01 • 0,8—0,25—0,038-0,144 • 2 =  13,369 мм.

Исполнительные размеры с учетом округления по табл. 2 равны: 
DK=  15,64 мм; D2k=  14,54 мм; DlK= 13,38 мм.

Предельные отклонения диаметров (черт. 1) приняты в соответствии с 
табл. 3.

3. Исполнительный размер шага резьбы резьбооформляющего кольца рас
считывается по формуле (4).

Як= 2 (1  +0,01 0,6) =2,012 мм.
Исполнительный размер шага с учетом округления согласно п. 5 равен 

2,01 мм.

Черт. 1
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).

Черт. 2
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4 Предельные отклонения половины угла профиля резьбы резьбооформляю
щего кольца (черт 1) приняты по табл 5

5 Исполнительные размеры диаметров резьбы резьбооформляющего стержня 
(черт 2) рассчитываются по формулам (5) —(7)

</ст=16+16 0,01 0,4+0,265 + 0 =  16,329 мм,
Лст =  14,701 + 14,701 0 01 0,4 + 0 265+0=15,024 мм,
Лет =13,835+ 13,835 0,01 0,4+0,475+0=14,365 мм

Исполнительные размеры с учетом округления по табл 2 равны 
deт=16,32 мм, Лст=15,02 мм, Лст=14,36

Предельные отклонения диаметров (черт 2) приняты в соответствии с 
табл 3

6 Исполнительный размер шага и предельные отклонения шага и половины 
угла профиля резьбы резьбооформляющего стержня те же, что и для резьбо
оформляющего кольца
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