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Диаметры
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Взамен
MH 5 3 8 4 -6 4 ;  
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Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР от 6 декабря 1973 г. N? 2662 
дата введения установлена

01.01.74
Ограничение срока действия снято Постановлением Госстандарта от 04.08.83 Лё 3618

1. Настоящий стандарт устанавливает диаметры отверстий, обеспечивающих нарезание метри­
ческой резьбы ГОСТ 9150—81, ГОСТ 24705—81 с допусками по ГОСТ 16093—81. веером чугуне по 
ГОСТ 1412-85, в статях по ГОСТ 380-94, ГОСТ 1050-88, ГОСТ 4543-71, ГОСТ 5632—72 
(кроме сплавов на никелевой основе). ГОСТ 20072—74. в алюминиевых литейных сплавах по 
ГОСТ 1583-93. в меди по ГОСТ 859-78.

2. Размеры и предельные отклонения диаметров отверстий для резьбе крупным шагом должны 
соответствовать указанным в табл. 1, для резьб с мелким шагом — указанным в табл. 2.

Н о м и н ал ьн ы й  
диам етр  резьбы  <1 Ш аг резьбы  Р

Д и ам етр  отверстия под резьбу с  полем  допуска

4 Н 5 Н ;5 Н ; 
5 Н 6 Н . 611; 7Н 6 0 ;  7G 4H S H ; SII

SH 6H . 
611: 6G

711: 7G

Н ои н м . П ред. откл.

\
0.25

0.75 0.77

+ 0,04 + 0,06

-

1.1 0.85 0.87
1 ,2  ”  ' ( Ш 037
1,4 О.з 1.10 1.12
1.6 0,35 1.25 1.27

+ 0.05 + 0.071,8 1.45 1.47
2 и Ж» Ш 1.62 + 0.06 + Ш

2,2 0.45 1.75 1.77
+ 0.07 + 0.092,5 2.05 2.07

3 0.5 2.50 2. 52'

+ 0 .0S
+ й Л о +Ю 4

3,5 0.6 2.90 2.93 + 0 . 1! + 0.15
4 0,7 3.30 3.33 + 0,12 + 0.16
4.5 0.75 3.70 3.73 + 0.09 + 0.13 + 0,18
5 0.8 4.20 4.23 + 0.11 + 0.17 + 0.22
6 1 4.95 5.00

+ 0.17 + 0,20 + 0,267 5.95 6.00
8 1.25 б7 и 6.75
9 7.70 7.75

Издание официальное 
*

Перепечатка воспрещена

Переи:к)ание.
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С. 2 ГОСТ 19257-73

мм
Продолжение табл. I

Номинальный 
диаметр резьбы  d Шаг резьбы / ’

Д иам етр  отверстии  иод рсаьбу с молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н 6 G ; 7G 4Н 5 Н : SII

S II6H . 
6Н ; 6G

7Н : 7G

П ом н и . Прел. откл.

10 1,5
8.43 8,50 + 0.19 + 0,22 + 0.30

И 9.43 9.50
12 1.75 10.20 10.25 + 0,21 + 0,27 + 0.36
14 2 11.90 11,95

+ 0.24 + 0,30 + 0.4016 13.90 13.95
18

2.5
15,35 15.40

+ 0,30 + 0.40 -♦■0.53
20 17,35 17.40
22 19.35 19.40
24 3 20.85 20.90
27 23,85 23.90
30 3.5 26,30 26.35

+ 0.36 + 0,48 + 0.6233 29,30 29.35
36 4 31,80 31.85
39 34.80 34.85
42 4.5 37,25 37,30

+ 0,41 + 0,55 + 0,73
45 40.25 40.30
48 < 42,70 42.80

+ 0,45 + 0,60 + 0.80
52 46.70 46,80
56 5,5 50.20 50,30
60 54.20 54,30
64 6 57,70 57.80
68 61,70 61.80

мм
Т а б л и и а 2

Н о м и н ал ьн ы й  
диам етр  резьбы  d Ш аг резьбы  Р

Д иам етр  отверстии под резьбу с полем  допуска

4 H S H ,S H ; 
5 Н 6 Н . 6 И ; 711 6 G , 7G 4H S H ; 511

SH 6H ; 
611; 6G

7Н : 7G

И ом нм . П ред. откл.

I

0.2

0.80 0.82

+ 0,04
+ 0.05

-

1,1 0.90 0.92
1,2 1.00 1.02
1.4 1,20 1 .22
1.6 1.40 1.42
1,8 1.60 1.62
2 0.25 1,75 1,77 + 0.06
2,2 1.95 1.97
2.5

0.35
2,15 2.17

+ 0,05 + 0,073 2.65 2.67
3,5 3,15 3.17
4

0.5

тяг 3 ,5 2

+ 0.08 + 0,10 + 0.14
4.5 4.00 4.02
5 4.50 4.52
5,5 5.00 5.02

6 5.50 5.52
0.75 5.20 5.23 + 0,11 + 0,17 + 0.22
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ГОСТ 1 9 2 5 -7 3  С. 3

мм
Продолжение табл. 2

Н о м и н ал ь н ы й  
ди ам сгр  резьбы  d Ш аг резьбы  Р

Д и ам етр  см п е р с т а  под резьбу с  молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 G : 7G 4 Н 5 Н : SH
SH 6H ; 
6Н : 6G

7Н : 7G

Н оы и н . Прел. откл.

7 0.5 6 . S0 6,52 4-0,08 4-0,10 + 0,14
0.75 6.20 6.23 4-0,11 4-0,17 + 0.22

8
0,5 7.50 7.52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0 , 7 5 '" 7 , »  " '  7 ,2 3 4-0.11 + 6 Л 7 + UJ1
1 6,95 7.00 4-0.17 + 0,20 + 0.26

9
0,5 8.50 8,52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 8.20 8,23 4-0.11 + 0,17 + 0,22
1 7.95 8.00 4-0.17 + 0.20 + 0.26

10
0,5 9,50 9.52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 9,20 9.23 4-0.11 + 0,17 + 0,22
1 8.95 9.00 4-0.17 + 0,20 + 0,261.25 8,70 8,75

1!
0.5 10.50 10.52 4-0,08 + 0,10 + 0.14
0.75 10,20 10,23 4-0,11 + 0,17 + 0.22
1 9.95 10.00 4-0.17 + 0.20 + 0,26

12

0.5 11.50 11,52 4-0.08 + 0.10 + 0.14
0.75 11,20 11,23 4-0,11 + 0,17 + 0,22
1 10.95 11.00

+ 0.17 + 0,20 + 0.261.25 10,70 10.75
1.5 10.43 10,50 4-0.19 + 0.22 + 0,30

14

0.5 13.50 13,52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 13,20 13,23 4-0.11 + 0,17 + 0,22
1 ГХоЗ Ш ю 4-0,17 + 0,20 + 0,261,25 12,70 12,75
1.5 "  12,43 T Z 3 6 4-0.1 У +<Ш Я О б

15 1 13.95 14.00 4-0.17 + 0,20 + 0.26
1,5 13.43 13,50 4-0.19 + 0,22 + 0,30

16
0.5 15.50 15.52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 15,20 15.23 4-0,11 + 0,17 + 0.22
1 14.95 15.00 4-0.17 + 0.20 + 0,26
1.5 14.43 14.50 4-0.19 + 0,22 + 0.30

17 1 15,95 16.00 4-0.17 + 0.20 + 0,26
1.5 15,43 15,50 4-0.19 + 0,22 + 0,30

18

0 .5 1736 1 7 ,32 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 17.20 17,23 4-0,11 + 0.17 + 0.22
1 16753 ГТдю + 67Г7 + (П 6 + о >
1.5 16.43 16.50 4-0,19 + 0,22 + 0.30
2 15,90 15,95 4-0.24 + 0,30 + 0.40

20

0.5 19.50 19,52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 19.20 19,23 4-0.11 + 0,17 + 0,22
1 18.95 19.00 4-0.17 + 0,20 + 0.26
1.5 18,43 18.50 4-0.19 + 0,22 + 0.30
2 17,90 17.95 4-0,24 + 0.30 + 0,40

22

0.5 21.50 21,52 4-0.08 + 0,10 + 0.14
0.75 21.20 21,23 4-0.1 1 + 0,17 + 0.22
1 20.95 21.00 4-0.17 + 0,20 + 0,26
1.5 20.43 20,50 4-0.19 + 0,22 + 0,30
2 19.90 19.95 4-0,24 + 0,30 + 0.40
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С. 4 ГОСТ 19257-73

мм
Продолжение табл. 2

Н о м и н ал ь н ы й  
ди ам етр  реаьбы d Ш аг резьбы  / ’

Д иам етр  o m e p c iiiii иод рсаьбу с молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 0 ;  7G 4Н 5 Н ; 511
5Н 6Н . 

6Н ; 6 0
7Н : 7G

П ом н и . П рел. откл.

24
0.75 23.20 23,23 +0,11 +0,17 +0.22
1 22.95 23.00 +0.17 +0,20 +0.26
1.5 22.43 22,50 +0.19 +0,22 +0.30
2 21.90 21,95 +0.24 +0,30 +0.40

25
1 23793 24Iio +ол7 575725) 57)36

'  1 ,5 ззтзз 23,50 + 0 .1  У 57)722 575355
2 2275о 22.95 +1534 57)35) 575735)

26 1.5 '  24.43 24.50 + 0 .1  У 57)722 +55735)

27

" 0.75 2 0 » 26.23 + 0 .1 1 57537 +5532
1 25.95 26.00 +0,17 +0.20 +0.26
1.5 25.43 25.50 +0.19 +0.22 +0.30
2 24.90 24,95 +0.24 +0,30 +0.40

28
1 26.95 27,00 +0.17 +0.20 +0.26
1.5 26.43 26.50 +0.19 +0.22 +0.30
2 25?5о 25.95 +5)723 575355 +557355

30

0.75 29.20 29,23 +0.11 +0,17 +0.22
1 257»5 29.00 +55777 +557255 +0.26
1.5 2570 28.50 55)779 57532 +75355
2 2775о 27755 +5)723 575355 +0.40
3 26.85 26.90 +0.30 +0.40 +0.53

32 1.5 30.43 30,50 +0.19 +0,22 +0.30
2 29.90 29.95 +0.24 +0.30 +0.40

33

0.75 32,20 32.23 +0.11 +0.17 +0.22
1 11753 32.00 +5ГТ7 575355 57)36
1,5 ' зттзз 31.50 +55Л9 57532 +55735)

3557955 30,95 +5533 575355 +55735)
3 2535 29.90 +0.30 5757355 +75733

35 1,5 33.43 33.50 +0.19 +0,22 +0.30

36
1 34755 35750 +55777 575355 +0.26
1.5 34.43 34,50 +0.19 +0,22 +0.30
2 33,90 33.95 +0.24 +0,30 +0.40
3 32.S5 32.90 +0.30 +0.40 +0.53

38 1.5 36.43 36.50 +0.19 +0.22 +0.30

39
1 37.95 38,00 +0.17 +0,20 +0.26
1.5 37.43 37.50 +5ГТ9 +(532 +0.30
2 36.90 36.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 35.85 35.90 +0.30 +0.40 +0.53

40
1.5 38.43 38.50 +0,19 +0,22 +0.30
2 37,90 37,95 +0.24 +0,30 +0.40
3 36.85 36.90 +0.30 +0.40 +0.53

42

1 40.95 41.00 +0.17 +0.20 +0.26
1.5 40.43 40.50 +0.19 +0,22 +0.30
2 39750 39,95 +55724 5757355 575735)
3 38,85 38.90 +0.30 +0.40 +0.53
4 37,80 37.85 +0.36 +0.48 +0.62

45
1 43.95 44.00 +0.17 +0.20 +0.26
1.5 43,43 43,50 +0.19 +0.22 +0.30
2 42.90 42.95 +0.24 +0,30 +0.40
3 41.85 41.90 +0,30 +0,40 +0,53
4 ® i i 4035 57535 575748 +757732
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ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 5

мм
Продолжение табл. 2

Н о м и н ал ь н ы й  
диаметр резьбы  t! Ш аг резьбы  Р

Д и ам етр  спвсрстия пол резьбу  с  полем  допуска

4 Н 5 Н . 511: 
S H 6 H ;6 Н ,7 Н

6 G . 7G 4 H S H :S H SH 6H ; 
6Н : 6G

7Н ; 7G

Н оы и н . П ред. о ш .

48

1 46.95 47,00 + 0,17 + 0.20 ■*•0,26
1.5 46.43 46.50 + 0.19 + 0.22 -►0.30
2 45,90 45.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 44.85 44.% + 0.30 + 0,40 + 0,53
4 43.80 43.85 + 0.36 + 0.48 + 0,62

50
1,5 48.43 48,50 + 0.19 + 0.22 + 0.30
2 373R) 37^53 +034 + < ш + 0.40
3 46.85 46.% + 0.30 + 0.40 + 0,53

52

1 50.95 51.00 + 0.17 + 0.20 + 0,26
1.5'  ' 3<Ш ЗоЗо Й Ш + < ш + с О о

2 49.% 4933 +034 +оЗо + 1Г40
3 48.85 48.% + 0.30 + 0.40 + 0.53
4 47.80 47,85 + 0.36 + 0.48 + 0,62

55

1.5 53.43 53,50 + 0.19 + 0.22 + 0,30
2 52,90 52.95 + 0.24 + 0.30 + 0,40
3 51.85 51.90 + 0.30 + 0.40 + 0.53
4 50.80 50,85 + 0.36 + 0.48 + 0,62

56

1 54.95 55.00 + 0.17 + 0.20 + 0.26
1.5 54.43 ЗЗЗо + 0.19 + (Ш + 0 >
2 53.90 53,95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 52.85 52.% + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 51.80 51.85 + 0.36 + 0,48 + 0.62

58

1.5 56.43 56.50 + 0.19 + 0,22 + 0.30
2 55.90 55,95 + 0.24 + 0.30 + 0,40
3 54.85 54.% + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 53.80 53,85 + 0.36 + 0,48 + 0,62

60

1 58,95 59.00 + 0.17 + 0,20 + 0,26
1.5 58.43 58.50 + 0.19 + 0.22 + 0.30
2 5Тлю 3733 +034 + < ш + 0.40
3 56.85 56.% + 0.30 + 0.40 + 0.53
4 55.80 55.85 + 0.36 + 0.48 + 0,62

62
1.5 60.43 60,50 + 0.19 + 0.22 + 0,30
2 59,90 59.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 58.85 58.90 + 0.30 + 0.40 + 0.53
4 57,80 57,85 + 0.36 + 0,48 + 0,62

64

1 62.95 63.00 + 0.17 + 0,20 + 0.26
1.5 62.43 62,50 НГТ9 TU7I 2 + Ю 1
2 61.90 5133 н Ш +<Оо Я м о
3 60.85 60,% + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 59.80 59,85 + 0.36 + 0,48 + 0,62

65

1.5 63.43 63.50 + 0.19 + 0,22 + 0.30
2 62.90 62.95 + 0.24 + 0.30 + 0.40
3 61.85 61,90 + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 60.80 60.85 + 0.36 + 0.48 + 0.62

68

1 66.95 67.00 + 0.17 + 0.20 + 0,26
1.5 ' б6,43 б О ) + 0Л9 + < ш +сОо
2 ь Ш > 5333 +034 +Ю о + ТГ40
3 64.85 64.% + 0.30 + 0,40 + 0.53
4 63,80 63.85 + 0.36 + 0,48 + 0,62
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С. 6 ГОСТ 19 2 5 7 -7 3

Продолжение math. 2
мм

Н о м и н ал ьн ы й  
ди ам етр  резьбы  d Ш аг р о ь б ы  Р

Д и ам етр  отверстия под резьбу  с  полем  допуска

4 Н 5 Н ; SH . 
S H 6H : 611: 711

6 0  : 7G 4 Н 5 Н ;З Н 5 Н 6 Н ; 
6 Н ; 6G

7Н ; 7G

Н о м и н . П ред. стел .

70

1.5 68.43 68.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 67.90 67.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 66.85 66.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 55759 6373 Я5735 +0.48 Я Ш
6 63.70 63.80 +0.45 +0.60 +0.80

72

1 70.95 71.00 +0.17 +0.20 +0.26
1,5 70.43 70.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 69.90 6973 +074 +0730 Я Ш
3 68.85 6570 +030 +0.40 я ш
4 57750 5773 +0735 +0.48 Я Ш
6 5570 55750 +0733 Я Ш ) ЯГ50

75

1.5 73.43 73,50 +0,19 +0.22 +0,30
2 7270 7273 +0723 +0730 +U.4U
3 71.85 71,90 +0.30 +0.40 +0.53
4 70.80 70.85 +0.36 +0.48 +0.62

76

1 74.95 75.00 +0,17 +0.20 +0.26
1,5 74.43 74.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 73,90 73,95 +0,24 +0.30 +0,40
3 7273 7270 +0730 +0.40 Я Ш
4 71.80 71.85 +0,36 +0.48 +0.62
6 69.70 69.80 +0.45 +0.60 +0.80

78 2 75.90 75,95 +0,24 +0.30 +0.40

80

1 78.95 79.00 +0.17 +0.20 +0.26
1,5 75733 75730 +U.19 Я Ш ЯГЗо
2 77.90 77.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 76.85 76.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 75,80 75,85 +0.36 +0.48 +0,62
6 7170 7370 +0.45 +0.60 +0.80

82 2 7070 7073 +0723 +0730 Я Ш

85

1,5 83.43 83.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 82.90 82.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 5 Ш 5170 +0730 +0.40 Я Ш
4 80.80 5073 +0735 +0.48 Я Ш
6 7570 7570 +ТГЗЗ ЯШ) ЯШ»

90

1,5 88.43 88.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 87.90 87.95 +0.24 *0.30 +0.40
3 86.85 86.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 85.80 85.85 +0.36 +0.48 +0.62
6 83.70 83.80 +0.45 +0.60 +0.80

95

1,5 93,43 93.50 +0,19 +0.22 +0.30
2 9270 9273 +0723 +0730 Я Ш
3 91.85 91.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 90.80 90.85 +0.36 +0.48 +0.62
6 88.70 88.80 +0.45 +0.60 +0.80

100

1,5 98,43 98,50 +0.19 +0,22 +0.30
2 97.90 97.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 96.85 96.90 +0.30 +0.40 +0.53
4 95.80 95.85 +0,36 +0.48 +0.62
6 93.70 93.80 +0.45 +0.60 +0.80

74



ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 7

Н о м и н ал ь н ы й  
диам етр  резьбы  d Ш аг резьбы  Я

Д и ам етр  отверстия под резьбу  с  полем  допуска

4H S H . 511; 
5 Н 6 Н ;6 Н ,7 Н

6 G ; 7G 4 H S H :5Н
S H 6H : 
6Н : 6G

7Н ; 7G

Н о н и н . П ред, о гк  л.

105

1.5 103,43 103.50 + 0.19 + 0 .2 2 + 0.30
2 102.90 102.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 101,85 101.90 + 0.30 + 0,40 + 0,53
4 100.80 100.85 + 0.36 + 0.48 + 0.62
6 98.70 98.80 + 0.45 + 0.60 + 0,80

110

1.5 108.43 108.50 + 0,19 + 0 ,2 2 + 0.30
2 107.90 107.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 106.85 106.90 + 0.30 + 0,40 + 0.53
4 105.80 105,85 + 0,36 + 0,48 + 0.62
6 103.70 103.80 + 0,45 + 0,60 + 0,80

115

1,5 113,43 113,50 + 0.19 + 0 .2 2 + 0.30
2 112.90 112.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 111.85 111.90 + 0.30 + 0,40 + 0,53
4 110.80 110,85 + 0.36 + 0.48 + 0.62
6 108.70 108.80 + 0.45 + 0.60 + 0,80

120

1,5 118.43 118,50 + 0,19 + 0 ,2 2 + 0.30
2 117.90 117.95 + 0.24 + 0,30 + 0,40
3 116.85 116.90 + 0.30 + 0,40 + 0.53
4 115.80 115.85 + 0.36 + 0,48 + 0,62
6 113.70 113.80 + 0.45 + 0.60 + 0.80

125

1.5 123.43 123.50 + 0.19 + 0 .2 2 + 0.30
2 122,90 122.95 + 0,24 + 0,30 + 0,40
3 121.85 121.90 + 0.30 + 0,40 + 0,53
4 120.80 120.85 + 0.36 + 0.48 + 0,62
6 118.70 118,80 + 0.45 + 0.60 + 0.80

130

1,5 128.43 128.50 + 0.19 + 0 ,2 2 + 0,30
2 127.90 127,95 + 0,24 + 0,30 + 0,40
3 126.85 126.90 + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 125,80 125.85 + 0.36 + 0.48 + 0,62
6 123.70 123.80 + 0.45 + 0.60 + 0.80

135

1,5 133.43 133.50 + 0.19 + 0 ,2 2 + 0.30
2 132.90 132.95 + 0.24 + 0,30 + 0.40
3 131.85 131.90 + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 130.80 130,85 + 0.36 + 0.48 + 0,62
6 128.70 128.80 + 0.45 + 0.60 + 0,80

140

1.5 138,43 138.50 + 0,19 + 0 ,2 2 + 0,30
2 137.90 137,95 + 0,24 + 0,30 + 0.40
3 136,85 136,90 + 0,30 + 0,40 + 0,53
4 135.80 135.85 + 0.36 + 0.48 + 0.62
6 133.70 133.80 + 0.45 + 0.60 + 0,80

145

1,5 143.43 143,50 + 0.19 + 0 ,2 2 + 0,30
2 142.90 142.95 + 0.24 + 0.30 + 0.40
3 141,85 141.90 + 0.30 + 0.40 + 0,53
4 140.80 140.85 + 0.36 + 0,48 + 0.62
6 138,70 138.80 + 0,45 + 0,60 + 0,80
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С. 8 ГОСТ 19257-73

мм
Продолжение math. 2

Номинальный 
диаметр резьбы d Шаг роьбы Р

Диаметр отверстия под резьбу с полем допуска
4Н5Н;SH, 

SH6H: 611: 711
60; 7G 4Н5Н;JH SH6H; 

6Н; 6G 7Н; 7G

Номин. Пред. стел.

150

1,5 148,43 148,50 +0,19 +0.22 +0.30
2 147.90 147.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 ГШ53 Ш о +оЗо +0.40 +0,53
4 Ш Ж ) Р О З +Ю б ^ (Ш Й Ш
6 РГ Ш ГШШ +1Ш +0.60 +0.80

155
2 152,90 152,95 +0,24 +0.30 +0.40
3 151.85 151.90 +0.30 +0.40 +0.53
4 150.80 150,85 +0.36 +0.48 +0.62
6 148,70 148.80 +0.45 +0.60 +0.80

160
2 157,90 157.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 156,85 156.90 +0.30 +0.40 +0.53
4 Г Ш о г зз з з +Ю б +ТГ48 +1Ш
6 153,70 153.80 +0.45 +0.60 +0.80

165
2 162.90 162,95 +0.24 +0.30 +0.40
3 161.85 161,90 +0.30 +0.40 +0.53
4 160,80 160,85 +0.36 +0,48 +0.62
6 ГЖ7о Ш М +033 +1Ш + О о

170
2 167.90 167,95 +0,24 +0.30 +0.40
3 166.85 166.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 165.80 165.85 +0,36 +0.48 +0.62
6 ПГШ Ю о +оЗЗ Т (Ш + (Ш

175
2 172.90 172,95 +0.24 +0.30 +0.40
3 171.85 171.90 +0.30 +0.40 +0,53
4 170.80 170.85 +0,36 +0.48 +0.62
6 168.70 168.80 +0.45 +0.60 +0.80

180
2 1 7 Ш 17733 +Ю 4 ТоЗо +ТШ
3 ГТОЗ Г753о + О и :МЙ40 +П31
4 175.80 175.85 +0.36 +0.48 +0.62
6 173.70 173,80 +0.45 +0.60 +0.80

185
2 ПЩю ш з з + « ш +ТШ + О и
3 181,85 181.90 +0,30 +0.40 +0.53
4 180.80 ПйШ +Ю б +ТГ48 +1Ш
6 178.70 178.80 +0.45 +0.60 +0.80

190
2 187,90 187.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 ПмШ 186.90 +1Ш +1Ш +ТШ
4 185,80 185.85 +0,36 +0.48 +0.62
6 183,70 183.80 +0.4S +0.60 +0.80

195
2 192.90 192.95 +0,24 +0.30 +0.40
3 п о з 191.90 +иЗи +0.40 +1Г53
4 190.80 190,85 +0.36 +0.48 +0.62
6 188.70 188.80 +0.45 +0.60 +0.80

200

2 197.90 197.95 +0.24 +0.30 +0.40
3 196,85 196.90 +0.30 +0.40 +0,53
4 Р О о г о з +Юб +0,48 +1Ш
6 193Г7о п е т +U33 +0.60 + О о

П р и  м с ч а н и с. Для резьб с номинальным диаметром свыше 200 мм. а также при технологических 
способах резьбообразования, обеспечивающих иной польем витка, номинальные размеры и предельные 
отклонения диаметров отверстий должны быть равны установленным в ГОСТ 9150—81, ГОСТ 24705—81 и 
ГОСТ 16093—81 для внутреннего диаметра резьбы гаек.
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ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 9

3. Диаметры сверл под нарезание резьбы указаны в приложении 1.
4. Методика определения диаметров отверстий под нарезание резьбы для материалов повы­

шенной вязкости приведена в приложении 2.

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ДИАМЕТРЫ СВЕРЛ ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ ПОД НАРЕЗАНИЕ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

мм

Номинальный Номинальный Шаг резьбы Рдиаметр резьбы Ulai резьбы /' Диаметр сперла диамс tp резьбы Диаметр сперла
d <1

1 0.2 0,80 0,5 9.50
0,25 0,75 ----- СГ75------------ ------ 533------------

I I 0,2 0.90 10 1 9.00
1,1 0,25 0.85 ------г зз ------------ 8.80

1,2
0.2 1.00 ------П5------------- ------ 830------------
0,25 0.95 0,5 10.50

1 А 0,2 1.20 11 0.75 10.25
0,3 1,10 1 10.00

1.6 0.2 1,40 1.25 9,50
0,35 1.25 0.5 11.50

1,8 0,2 1.60 0.75 и.25
0,35 1.45 12 ------1---------------- ------ТЛЮ------------

•> 0,25 1,75 ------0 5 ------------ 10.80
0.4 1,60 1.5 П Ш

2,2 --------<ПЗ---------- — ш ------------ 1.75 10,20
0.45 1,75 0.5 13,50

2,5 0.35 2.15 0,75 13,25
0,45 2.05 14 1 13.00

т 0.35 2.65 1.25 12.80
0.5 2,50 1.5 ГТЗо

3,5
0.35 3,15 2 12,00
0,6 2.90 15 1 14.00

А ---------- о З ---------------- ----------O il ----------------- 1.5 13.50
0,7 3,30 0,5 15.50

4.5 0,5 ш 16 0,75 15.25
0,75 3,75 1 15.00

< 0.5 4.50 1.5 14.50
0,8 4.20 2 14,00

5,5 0.5 5756 17 1 1б7ю
---------- ю ---------------- ----------530 ----------------- I.S 15.50

6 0,75 5,25 0.5 ГТЗо
----------- 1-------------------- ----------57ГО---------------- 0.75 17.25

0.5 6,50 18 1 --------П М ----------------
7 0,75 6.25 1.5 16.50

1 6,00 2 16.00
0,5 7,50 2.5 15,50

8 0.75 7,25 0.5 19.50
1 ----------77w----------------- 0.75 19,25

----------- 0 5 -------------- ----------O U ---------------- 20 1 19.00
---------- 0 3 ---------------- ----------О о ----------------- 1.5 18.50

9 0.75 8.25 2 18.00
1 8,00 2.5 17,50
1,25 7.80
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С. 10 ГОСТ 19 2 5 7 -7 3

ЛрмЬлжение
мм

Н о м и н ал ьн ы й  
диам етр  резьбы 

d
l l i a t  резьбы Р Д и ам етр  сперла

Н ом и н ал ьн ы й
диам етр  резьбы 

d

Ш аг рстьбы  Р Д и ам етр  сперла

0.5 21.50 38 1.5 36.50
0.75 21.25 1 38.00

22 1 -------- 1 Ш ) ---------------- 1.5 37,50
1.5 20.50 39 — з -------------------- ---------573)0---------------

2 20.00 3 36.00
2.5 19.50 4 35,00
0,75 23,25 1.5 38.50
1 23.00 40 2 38.00

24 1,5 22.50 3 37.00
2 33дк> 1 41.00
3 21.00 1.5 40.50
1 24.00 42 2 40.00

25 1.5 23,50 3 39.00
2 23.00 4 38.00

26 1.5 24.50 4.5 37,50
0.75 26,25 1 44.00
1 26.00 1.5 43.50

27 1.5 25.50 45 --------3-------------------- ---------4X00---------------
2 25.00 3 42.00
3 24.00 4 41.00
1 27,00 4.5 40,50

28 1.5 26,50 1 47.00
2 26.00 1.5 46.50
0.75 29,25 48 2 46.00
1 29.00 3 45.00
1.5 28.50 4 44.00

30 2 28,00 5 43,00
3 27,00 1.5 48.50
3.S 26.50 50 2 48.00

32 1.5 30.50 --------3-------------------- ---------г а ---------------
2 30,00 1 51.00
0.75 32,25 1.5 50.50
1 32,00 52 2 50.00

33 1,5 31.50 --------5-------------------- — г а ---------------
2 31.00 4 48.00

— 3------------------------ -------- Ж о о ---------------- 5 47,00
3,5 29,50

35 1,5 33.50
1 3S.0O
1.5 34.50

36 2 34,00
3 33.00
4 Ш ш

П р и м е ч а н и е .  Жирным шрифтом указаны диаметры сверл для отверстий под резьбу с крупным 
шагом.
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ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. II

ПРИЛОЖЕНИИ 2 
Рекомендуемое

МЕТОДИКА
ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДИАМЕТРОВ ОТВЕРСТИЙ ПОД НАРЕЗАНИЕ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

ДДЯ МАТЕРИАЛОВ ПОВЫШЕННОЙ ВЯЗКОСТИ

1. Общие положения

1.1. Пол материалами повышенной вязкости понимаются материалы, у которых из-за повышенных упру­
гих деформаций и пластических свойств наблюдается значительный польем витка (вспучивание).

1.2. К группе материалов повышенной вязкости относятся: 
сплавы магния по ГОСТ 804—93;
сплавы алюминиевые по ГОСТ 4784—97; 
латуни но ГОСТ 15527—70: 
титановые сплавы;
стали и сплавы высоколегированные, коррозионно-стойкие, жаростойкие, жаропрочные (на никелевой 

основе) по ГОСТ 5632-72, ГОСТ 20072-74.
1.3. В табл. 1 приведены коэффициенты подъема витка дли некоторых видов труднообрабатываемых мате­

риалов повышенной вязкости.

2. Расчет диаметра отверстия

2.1. Диаметр отверстия под нарезанием резьбы рассчитывается но формулам ( 1 ) . . .  (4).
2.2. Номинальный (наименьший) диаметр отверстия </ __ определяют по фор­

муле
dUutmm Z). + El + А, (1)

где /), — номинальный внутренний диаметр резьбы гайки, мм;
EI — нижнее предельное отклонение внутреннею диаметра резьбы по 

ГОСТ 16093-81. мм:
А — величина подъема витка, определяемая по табл. 1. При расчете диамет­

ров отверстий для группы материалов в формулу подставляют наиболь­
шее значение величины подъема витка для данного шага резьбы.

2.3. Наибольший диаметр отверстия определяют но формулам:
а) для конкретною материала

^имаив = А  +(Е1 + 7 Ь |) - - у ,  (2)

где EI+T,,, — верхнее предельное отклонение внутреннею диаметра резьбы по ГОСТ 16093—81, мм;
А — величина подъема витка, определяемая по табл. 1;

б) для группы материалов
^ - i - a .+ C E I + r , , , ) * *  (3)

где А — наименьшее значение величины подъема витка для данного шага резьбы.
2.4. Допуск на диаметр отверстия Дdu определяют по формуле

\d  d  — flf (4)
2.5. Пример расчета диаметра отверстия под резьбу М 10 с полем допуска 6Н (Р  = 1,5 мм; D = 8.376 мм: 

EI = 0; Е1*Т(> = 0,300 мм) для группы материалов (наибольшее значение величины подъема витка А = 0.255, 
наименьшее значение величины подъема витка А т 0,110).

1. г/ u ш 8,376+0+0,255 = 8.631 мм. Округляем до d.....™ 8.63 мм.
2. dt t4i>1 «• S.376+0.300+0,110 "  8,786 мм. Округляем до diHtia = 8.79 мм.
3. Дг/, = 8,79—8.63 = 0.16 мм.
4. Диаметр отверстия 8,63‘м’ мм.
2.6. Размеры и предельные отклонения диаметров отверстий для резьб с крупным шагом приведены в 

табл. 2. для резьб с мелким шагом — в табл. 3.
2.7. Рекомендуется производить уточнение предельных размеров диаметров отверстий на первых 3—5 

изделиях партии в зависимости от механических свойств обрабатываемых материалов, плавки, термообработ­
ки и других технологических факторов.

2.8. Диаметры сверл под нарезание резьбы в материалах повышенной вязкости приведены в табл. 4.

79



В
ел

и
чи

н
а 

п
од

ъе
м

а 
н

и
тк

а 
ре

тъ
би

 А
 д

ля
 u

ia
ia

 р
е 

ш
бы

С. 12 ГОСТ 19 2 5 7 -7 3

■
Я

п
о
п
н

М
0

0 •Л»
d
•о
о

«с
'О
п
о"

О
•о
©.
©■

о
v i
d

Q _______________

о
V
ос

о

•г S
d

ос

•о

ос
d
d

V"»
ос
•с

V
d

VJ

d

в ©■ © © c ©

■»

о
п 1

Cl о
d § ■»

О
ос

о ©■ ©■ о’ c ©

© d © •с V •с

d d d ч- V V»

©' ©’ в ' ©■ c ©
§
d

•о
*г
d

2
d d

C
V
*7 V,

о в ’ о ' ©’ c ©’

о ос d v> V •с
*п о ос ос d

(V)
d d

•г

сГ ©■ ©■ ©’ c ©

8 я
f l

'С
т 3

d
I J

о © в* © © ©■
о _ с* d C •с

d 2 ом d dCl VCc оГ|
— о ©■ ©‘ o’ c ©‘

о CI © •c V«г d d “ © cc •сd
©' ©" ©" ©’ s ©’

Им 1 ’Т 1 ;£ doc Cl
Л|

- о ©’ © ©’ c ©'
ос

•о сd я 5= 8
© ©■ ©' ©■ © ©'
— Г'! ос c ©во

о © S *по © C d
© © © ©' © ©'о •о d d

г-' 3 3 •со s d
о © © ©’ ©" © ©
к VC © — © V ©
о © © © © —

© © ©' © c ©‘
ос о; *т oc dс

о' 3 3 © s
о © ©■ © c ©

\S1 о d* © •Л V •n
о 3 © © c ©

©■ ©■ © ©■ © ©'
© Cl d oc d я•5 3 s ©. © г ©

о © в' © © © ©
Of © © d s

о' о © о © c ©.
©■ © ©■ © © ©
сс о •с vi d ©d dо з dо 3 Vc Vоо © © ©’ © c ©
*г т d © V _

d по dо Clо dо 2 V,оо ©■ © © © © ©■
«Л О © ос Cl d ClРЧ по dо © dо © 3

© © © ©’ © ©’
ел 2 dd т; я fd
о © © © © © ©

© © ©' © c ©■
о •п d * d о
§ dо d V d
©’ © в’ © © ©’
1Sя О з
а |  2 
< s ?^  S с = у

о  « 
я  г:

1 5
2  3  3

еа еа

изX>»И i  iS О
l l  О 
^ 3 3еа ce

• °
0  3  5 ,d — >fi

^  1  i != о о

K
o

p
p

o
-

ЗИ
ОН

НО
- 

С
ТО

Й
К

И
С

. 
ж

а
р

о
с

то
й

­

к
и

е
 с

та
ли

 

н
а

 н
и

к
е

­
ле

в
о

й
 о

с
­

н
о

в
е

аз
О

%>
7Я

*%>

7
с

3
О
2

f3
У
о
7

SO



ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 13

мм
Т а б л и ц а  2

Н о м и н ал ь н ы й  
диаметр резьбы  d

Ш аг резьбы  Р
Д и ам етр  о ш е р еги я  под резьбу с  молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 G : 7G 4 Н 5 Н :5 Н SH 6H ; 
6Н : 6G

7Н : 7G

Помни. Прел. откл.

1
0.25

0,77 0,79
4-0.04 4-0,06

-

1.1 0.87 0.89
1.2 0.97 0.99
1.4 0,3 1.12 1.14 — + < ш —
1.6 0.35 1.28 1.30 4-0,05 +0,07
1,8 1.48 1.50
2 0.40 1.63 1.65

4-0.06
+0,08

2.2 0.45
1.80 2.82

+0,092.5 2.10 2.12
3 0.5 2.54 2.56 4-0.07 +0,10 +0.14
3.5 0.6 2.94 2.97

4-0.08 +0,12
+0.16

4 0.7 3.36 3.39 +0,174.5 0.75 3.81 3.84
5 0.8 4.27 0 5 4-0.09 +<ш +0.18
6 1 5.08 5.11

4-0.10

+0,15 +0,227 6.08 6.11
8 1.25 6.85 6.88
9 7.85 7.88
10 1.5 8.63 8.67 +0,16 +0,24
11 9.63 9.67
12 1.75 10.40 10.44 +0,17 +0,26
14 2 12.17 12,21 4-0.11 +0,19 +0,2916 14.17 14,21

мм
Т а б л и ц а  3

Номинальный 
диаметр резьбы d

Шаг резьбы Р
Диаметр отсроия под резьбу с полем допуска

4Н5Н. SH; 
5Н6Н.6И; 7Н 6G; 7G 4IISH: SH SH6II: 

6Н: 6G
711: 7G

Номим. Прел. откл.

1

0.2

0.81 0.83

+0,03 +0,04

-

1,1 0.91 0.93
1.2 1.01 1.03
1.4 1,21 1,23
1.6 1.41 1.43
1,8 1.61 1,63
2 0,25 I.W " 1.79 +0,04 +0,06
2.2 1.97 1.99
2.5 2.18 2.20

+0,05 +0,073 0.35 2.68 2.70
3.5 3,18 3.20
4

0.5

3.54 3.56

+0,10 +0.14
4.5 4.04 4.06
5 4.54 4.56 +0.07
5,5 5.04 5.06
6 5.54 5.56
6 0,75 5,31 5.34 +0.08 +0,12 +0,17
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С. 14 ГОСТ 19 2 5 7 -7 3

мм
Продолжение табл. 3

Номинальный 
диаметр рельбы d Шаг резьбы  / ’

Д иам етр  отп ер сп ш  под рсаьбу с полем  допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 G : 7G 41ISH ; SH
5Н 6Н . 

6Н ; 6G
7Н : 7G

Н ом и и . П рел. откл.

7 0.5 6.54 6.56 + 0.07 + 0.10 + 0.14
0.75 6,31 6.34 + 0.08 + 0.12 + 0.17

8
0.5 7,54 7.56 + 0.07 + 0,10 + 0,14
0.75 7.34 + 0.08 + 0.12 + 0.17
1 7д»8 7,11 + 0.10 + 0.15 + 0.22

9
0.5 8,54 8.56 + 0,07 + 0,10 + 0,14
0.75 i n i 8.34 + O.OS + 0.12 + 0.17
1 Ш 8.11 + 0.10 Я Ш + 0.22

10
0.5 933 9 .3б + 0.07 + 0.10 + 0.14
0.75 9,51 0 4 + 0.08 + 0,12 + 0.17
1 9.08 9.11

+ 0,10 + 0,15 + 0,22
'  1,25 0 3 0 8

11
о.5 П Ш ГТПЗБ НМ)7 + 0,10 + 0ЛЗ
0.75 ПП1 ПОЗ + 0.08 + 0.12 + 0.17
1 10.08 10.11 + 0.10 + 0.15 + 0.22

12

0.5 11.54 11.56 + 0.07 + 0.10 + 0.14
0.75 11.51 Г733 + 0.0S + 0,12 + 0.17
1 11.08 11,11

+ 0.10 + 0,15 + 0.221.25 10.85 10.88
1.5 п ш П Ш + 0,16 + 0.24

14

0.5 П Ш Г5 3 б Я Ш Я Ш + 0.14
0.75 '  15' 5'1 П Ш + 0.08 + 0,12 + 0.17
1 п м П7П

+ 0,15 + 0.221.25 г ш П Ш
1.5 П Ш Г Ш + 0.10 + 0.16 + 0.24

15 1 14.08 п г п + 0.15 + 0.22
1.5 Г Щ П Ш + 0,16 + 0.24

16

0.5 15,54 15.56 + 0.07 + 0,10 + 0,14
0.75 Ю 1 ю з + 0.08 + 0.12 + 0.17
1 П Ш 13.11

+ 0.10
+ (Ш + Ш

1.5 14,63 14.67 + 0,16 + 0.24

17 1 16.08 16.11 + 0.16 — + 0.22
1.5 15,63 15.67 + 0.16 + 0.24

18
0.5 17,54 17.56 + 0.07 + 0.10 + 0.14
0.75 17,51 Ю З + 0.08 + 0,12 + 0.17
1 Г Ш 17,11

+ 0.10 + 0.15 + 0.22
1.5 16.63 Г Щ + 0,16 + 0.24
2 ПГТ7 Ю 1 + 0.11 + 0.19 + 0.29

20

0.5 19.54 19.56 + 0.07 + 0,10 + 0,14
0.75 П О ! ГО З + 0.08 + 0,12 + 0.17
1 П Ш r o i + 0.10 + 0,15 + 0.22
1.5 П Ш п ш + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 Ш 7 П О ! + 0.11 + 0.19 + 0.29

22

0.S т г з з П 3 5 + 0.07 + 0,10 + 0,14
0.75 21,31 ю з + 0.08 + 0,12 + 0.17
1 Щ Й 2i .l i

+ 0,10
+ 0.15 + 0.22

1.5 20,63 20.67 + 0.16 + 0.24
2 ЖТ7 ж п + 0,19 Я Ш

82



ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 15

мм
Продолжение табл.  J

Номинальный 
диаметр резьбы  d Шаг резьбы Р

Д и ам етр  см п е р с т а  под резьбу с  молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 G : 7G 4 II5 H : SII SH 6H ; 
6И : 6G

7Н : 7G

Н оы и н . Прел. откл.

24
0.75 23,31 23,34 -•-0,08 + 0,12 + 0,17
1 23.08 23,11

+ 0.10 + 0.15 + 0,22
1.5 Е Ш 5157 + 0.16 + 0.24
2 22.17 22,21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

25
1 24.08 24.11

+ 0,10 + 0.15 + 0.22
1,5 23.63 23,67 + 0,16 + 0,24
2 23.17 23.21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

26 1.5 24.63 24.67 + 0.10 + 0.16 + 0.24

27
0.75 26.31 26.34 + 0.08 + 0,12 + 0,17
1 26.08 26.11

+ 0,10 + 0,15 + 0,22
1,5 25.63 25,67 + 0.16 + 0,24

" 2" 25,17 25.21 + 0.11 я ш Я Ш

28
1 ТГМ 27.l i

+ 0.10 я ш Я Ш
1.5 26.63 26.67 + 0.16 + 0.24
2 26.17 26.21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

30
0.75 29.31 29.34 + 0.08 + 0,12 + 0,17
1 Ж 08 2 0 1

+ 0,10 я ш Я Ш
1.5 28.63 28.67 + 0.16 + 0.24
2 28.17 28,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

32 1.5 30.63 30.67 + 0.10 + 0.16 + 0,24
2 5 0 7 5 0 1 + 0.11 + 0J 9 Я Ш

33

0.75 32.31 32,34 + 0.08 + 0,12 + 0,17
1 32.08 32,11

+ 0.10 + 0.15 + 0.22
1.5 31,63 31,67 + 0,16 + 0.24
2 31.17 31,21 + 0.11 + 0.19 + 0,29

35 1.5 5ХбЗ 5 5 0
+ 0,10

+ 0,16 Я Ш

36
1 35.08 35,11 + 0,15 + 0,22
1.5 52Ш 5 5 0 + 0.16 + 0,24
2 34.17 34.21 + 0,11 + 0.19 + 0,29

38 1.5 5 0 5 5 0 7 + 0,16 Я Ш

39
1 38.08 38.11 + 0.10 + 0.15 + 0.22
1,5 37,63 37.67 + 0,16 + 0.24
2 37.17 37,21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

40 1.5 38.63 38,67 + 0.10 + 0,16 + 0,24
2 5 0 7 38.21 + 0.11 + 0,19 Я Ш

42
1 5П )8 5Т7Т1

+ 0.10 Я Ш Я Ш
1,5 40,63 40,67 + 0,16 + 0.24
2 40.17 40.21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

45
1 44.08 44.11

+ 0.10 + 0,15 + 0,22
1.5 43.63 43.67 + 0,16 + 0.24
2 43.17 43,21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

48
1 47.08 47,11

+ 0.10 + 0,15 + 0,22
1,5 46,63 46.67 + 0.16 + 0.24
2  ' 5 0 7 46.21 + 0.11 + 0,19 Я Ш

50 1.5 48.63 48.67 + 0.10 + 0,16 + 0.24
2 43,17 48.21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

52
1 51.08 51.11

+ 0.10 + 0,15 + 0,22
1.5 55Ш 3 0 7 + 0.16 Я Ш
2 50,17 50.21 + 0.11 + 0,19 + 0,29
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С. 16 ГОСТ 19 2 5 7 -7 3

мм
Продолжение табл. 3

Номинальный 
диаметр рельбы d Шаг резьбы  / ’

Д иам етр  « ш е р с т и  иод рсаьбу с молем допуска

4 H S H ;5Н : 
5 Н 6 Н .6 Н ; 7Н

6 G : 7G 4 II5 H ; 511
5Н 6Н . 

6Н ; 6G
7Н : 7G

П ом н и . П рел. откл.

55 1,5 53.63 53,67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 53.17 53.21 + 0.11 + 0,19 + 0.29

56
1 55,08 55,11

+ 0.10 + 0,15 + 0,22
1.5 54.63 54.67 + 0,16 + 0.24
2 54.17 54,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

58 1.5 56.63 56.67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 56.17 56,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

60
1 59,08 59,11

+ 0,10 + 0,15 + 0.22
1,5 58,63 58,67 + 0,16 + 0.24
2 58.17 58,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

62 1,5 60,63 60.67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 60.17 60.21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

64
1 6T 0S Ш Т

+ 0.10 +<Ш +0 22
1,5 62.63 62.67 + 0,16 + 0.24
2 62.17 62,21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

65 1,5 63.63 63.67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 Щ 7 ь З Т \ + 1ГП + 0.19 + (Ш

68
1 67,08 67,11

+ 0.10 + 0,15 + 0.22
1,5 66,63 66.67 + 0,16 + 0.24
2 66,17 66.21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

70 1.5 68,63 68.67 + 0.10 + 0,16 + 0.24
2 68.17 68,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

72
1 71,08 71,11

+ 0.10 + 0,15 + 0.22
1,5 70,63 70.67 + 0,16 + 0.24
2 70.17 70.21 + 0.11 + 0.19 + 0.29

75 1,5 73,63 73.67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 73,17 73,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

76
1 75,08 75,11

+ 0.10 + 0,15 + 0.22
1,5 74.63 74,67 + 0,16 + 0.24
2 74.17 74,21

+ 0,11 + 0,19 + 0.29
78 2 76.17 76.21

80
1 79,08 79.11

+ 0.10 + 0,15 + 0.22
1,5 78,63 78,67 + 0,16 + 0.24
2 78.17 78,21

+ 0,11 + 0,19 + 0.29
82 2 80,17 80.21

85 1,5 83,63 83,67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 83,17 83,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

90 1,5 88,63 88.67 + 0.10 + 0,16 + 0.24
2 88,17 88,21 + 0,11 + 0,19 + 0,29

95 1,5 93.63 93.67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 93.17 93,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29

100 1,5 98,63 98,67 + 0,10 + 0,16 + 0.24
2 98.17 98,21 + 0,11 + 0,19 + 0.29
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ГОСТ 1 9 2 5 7 -7 3  С. 17

мм
Т а б л и ц а  4

Номинальный Номинальный Шаг ретьбы Рлиаметр ретьбы Шаг резьбы Р Диаметр спер м диаметр резьбы Диаметр сперла
d d

1
0,2 0.82 0,5 7,60
0.25 0,80 8 0.75 7,30

1,1 0.2 0.92 1 7,10
0,25 0,90 1.25 6,90

1,2 0.2 1,05 0.5 8,60
0.25 1,00 9 0.75 8.30

1 Л 0.2 1.25 1 8,10
1,4 0.3 MS 1,25 7,90

се 0.2 1.45 0.5 9.60
0.35 1,30 0.75 9,30

1.8 0.2 1.65 10 1 9.10
0.35 1,50 1,25 8,90

2 0,25 1,80 1.5 57о
0.4 1.65 0.5 10.60

2,2 0,25 2.00 0.75 10,30
0.45 1,80 II 1 ПШ

2,5 0.35 2.20 1,5 9.70
0.45 2,10 0.75 Про

1 — озз-------------- ------170------------- 1 11.10
<3 0.5 2,60 12 1.25 10.90

3,5 0.35 3.20 1.5 10,70
0.6 2,95 1.75 10.40

Л 0.5 3.60 0.75 п ш
*т 0.7 3,40 14 1 13,10

-----4 3 ---------- — 073----------- -----370---------- 1.5 12.70

5 0.5 4.60 2 12,20
0.8 4,30 15 1.5 13.70

5,5 0.5 5,Ю 16 2 йТо
0,5 5.60

6 0.75 5.30
1 5,10
0,5 6.60

7 0.75 6.30
1 6,10

П р и м е ч а н и е .  Жирным шрифтом укатаны диаметры сверл для отверстий иод резьбу с крупным 
шагом.
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