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Утвержден Комитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров Союза ССР 20 сентября 1960 г. Срок введения установлен

с 01.01. 1961 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на метчики для дюй­
мовой резьбу по ОСТ НКТП 1260.

2. Метчики должны изготовляться четырех степеней точности: 
С, D, Е и Н.

1, 2. (Измененная редакция, Изм. № 1).
3. Предельные отклонения должны отсчитываться от линии 

теоретического профиля резьбы, приведенного в соответствующих 
чертежах, и должны соответствовать указанным на черт. 2 и в 
табл. 3, 4.

Черт. 2*
* Черт. 1 (Исключен, Изм. № I).

Издание официальное Перепечатка воспрещена
* Переиздание август 1981 г. с Изменением Л* 1, 

утвержденным в январе 1981 г. (ИУС 3—1981 г.).

©  Издательство стандартов, 1981



Стр. 2 ГОСТ 7250—60

а) Степени точности С и D — черт. 2 и табл. 3.
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* Табл. 1, 2. (Исключены, Изм. № 1)



ГОСТ 7250—60 Стр. 3

б) Степени точности Е  и Н — черт. 2 и табл. 4.
Т а б л и ц а  4*
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* Табл. $ (Исключена, Изм. 1)



Ctp. А ГОСТ 7250—60

4. Форма основания (дна) впадины профиля резьбы метчика. 
По впадинам резьбы метчика закругления углов (см. черт. 4) 

могут доходить до линии наименьшего внутреннего диаметра гай­
ки по ОСТ НКТП 1261 и ОСТ НКТП 1262.

Черт. 4*

* Черт. 3. (Исключен, Изм. № I).
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