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УДК «21.99Э.1:0«.354 Групп* Г22
1419-ММ

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

МЕТЧИКИ кЕССТРУЗМЕЧНЫЕ 
МАШИННО-РУЧНЫЕ

Конструкция и размеры

Machine-hand non-shaving laps. 
Design and dimensions

ГОСТ
1 8 8 3 9 — 7 3 *

ОКП 39 1331

Постановлением Государственного комитата стандартен Совета Министров СССР 
от 29 мая 1973 г. Н* 1335 срои введения установлен

< B1.07.74
Проверен .  19В6 г. ^ о  

Несоблюдение стандарта преспедуется по закону J

1. Настояшнй стандарт распространяется на метчики бесстру- 
жечные машинно-ручные, предназначенные для обработки метриче­
ской резьбы по ГОСТ 24705—81 методом пластической деформа­
ции.

2. Метчики должны изготовляться одинарными для сквозных и 
глухих отверстий.

3. Конструкция и размеры метчиков должны соответствовать 
указанным на чертеже и в таблице.

(Измененная редакция, Изм. № I).
4. (И скл ю чен , И зм . №  1).
5. Размеры квадратов — по ГОСТ 9523—84.
6. Центровые отверстия — по ГОСТ 14034—74.
Метчики диаметром до 8 мм допускается изготовлять с наруж­

ными центрами.
7. (Исключен, Изм. .Nt 1).
8. Допуски на резьбу бесстружечных метчиков — но ГОСТ 

18843-73.*
9. Размеры радиусов скруглений и фасок принимаются по тех­

нологическим соображениям.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

*  Переиздание (март 1987 г.) с Изменением М I, 
утвержденным з декабре 1986 г.; Пост. М 4230 от 20.12.86 

(НУС 3 -8 7 )
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С. 2 ГОСТ 1MW—73

Ю. Конструкция и размеры кулачка для получения профиля 
поперечного сечения метчиков указаны в обязательном приложе­
нии I и рекомендуемом — 2.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
11. Технические требования — по ГОСТ 18844—73.

• Угол ф равен: 3*30' — для сквозных отверстий; I е —для сквозных отвер­
стий в нержавеющих сталях; 6°30' — для глухих отверстий.



«и

ГОСТ С. 3

%л

«1

* §о
о

о
55
cT

CM
No_
o’ о

-■
«У-----------------------------
чг

-------у -------

•с •

■Ъ a
w’

® *о ь * -
I I
i s- *
- 5

xxxXiri 1 o_ ! »
o’ 1 о I »

o’ 1 о 1 00
o ' 1 сч

cT

ХПИС©в*> c
c< 1 Ю i o

cm 1 a 1 о
o’ 1 o_ 1 CM 1 1

- <c Г-
•4 *  ?

а.
£
лщ
%.
п
3

tUiXlVX 1 o’ 1 CM

o’ 1 CM

o" ! CM

iKtxuXdx 8
o’ 1

u
C
i 1 8

o’ 1 8
с

:

1 * 1

115 
22-» 
= 5*

i 1 1

'  1 = :
V

О
1

€4
1

■*Xг
1

V
3о4

•11 *ои 
-»*H*4NdU 1 1 1 i

С»к
1и
«ч5
6

<7>

-*•o
з
d>
'Г 14

19
 0

00
6

U
19

-0
00

8 CM

S 8
ST.
'T

<o
s
Л
-r

CO
s
я
,т

CM
§
о
ЧГ

ЧГCM
8
Ol
V

8Оo
Cv
■«г

8
8
о
•4“

g«

о o>
т

a 3-
TT

3сиО.г.

WON
1

tt
о
s
NЛ
!

О a

i£.

oi
*e

Ol
■*r

i
Ci
ЧГ

о
§
СЛ

in
i
o-.
ГТ-

8
o-.
-r

c.
*r

8
8
e>
T

o*
~r

1
О

cc
§

5?
?

1Л95
8
О

r-
8

3



П
ро

до
лж

ен
ие

С. *  ГОСТ t l l J f - n
4

4



П
ро

до
лж

ен
ий

ГОСТ 1М39— 73 С. S



С  6 ГОСТ 1 Ш 9 —73

б



П
ро

до
лж

ен
ие

ГОСТ Ш Э 9— TJ с. 7

7



С. в ГОСТ 111»»—7J

8



гост т п —п  с. 9

9



П
ро

до
лж

ен
ие

С  10 ГОСТ <М»«~73

10



ГОСТ 1MJ*— 7J с. I f

II



П
ро

до
лж

ен
ие

С. 12 ГОСТ 1МЭТ—73

12



П
ро

до
лж

ен
ие

ГОСТ 1U39— 73 С. 13

13



С. 14 ГОСТ Ш » —И

14



np
tM

ttl
At

tfU
lU

ГОСТ 1 М И -7 Э  С. 15

1Й



П
ро

до
лж

ен
ие

С. f6 ГОСТ 1U)«—п

1G



П
ро

до
лх

ен
ив

ГОСТ 1МН—7 i с .  17

-r
o ’ 0.

8 H

ft‘0 0.
5

ст
ий

Q ° .
__2L__

a .
« S'

X

0.
50 Ц

© * S*°  X b-

- > • «
1 5 2 .

df ~r
o '

00
. -O

О
■ ^*• 1 U5 X _

o  1 о  3  е4
22

,4
* X

° .  <0 £  
8  2  i

«
s eit
J o
-*

- 5

%ax*iri ! о
«г 1 ©

o ’ 1 о
» i о

«о 1
к  Н о5 с S*

Vf1»»»r04?C> о
•.c 1

О
<м’ !

о
s 1

о
C4 I о

со
1 I  f c s
1 с = ° .  

*
- « 2 ■ч* j ao 

01 1 -
«  “• *  II 

=

ill
jliill

Ч1МЙ
• 31f M v A  n d  }J

ЧХЭОИ
-auuainidij

-J §
о*т 8

е.

|
s

цшгвм
ю
*»- 8 8 О 8
© — —

&
W
a
э

C«xti.<d v
i 1 1 1 1

I

£
IСЛ

i i £v: * О 
“Э

X -  CN 
■— II «-Tb
** . g; t * s= 
; 2 5
= 3 5  m a
°rf Iо

®7o*Q
a  “

- 2
C  Cm4 z
u я >> <0
C.S
«У Я
5 3 
= Sa . n

C  5
5Э

17



С. 18 ГОСТ 188М— 7J

ПРИЛОЖЕНИЕ Г 
Обязательное

КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ КУЛАЧКОВ ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ 
ПРОФИЛЯ ПОПЕРЕЧНОГО СЕЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ 

НА РЕЭЬВОШЛИФОЯАЛЬНЫХ СТАНКАХ

а) Станки модели 5622 и S822M

* Для станков модели 5822М $ = 4 5  мм. с= Я  мл*.

б) Станок модели 5К822В
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ГОСТ 1 Я Ю -7 )  с. 21

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемо*

ПРИМЕНЯЕМОСТЬ КУЛАЧКОЯ

KoviinMl-imfl 
д> &vcip pf-ii.i'.n d 

ми
Шаг Р. мм Веляшнг. за7ы* 

XOMI1IIM К, ИИ
Помер кулачка затылочные для 

ставка додели

М2! | ИК'М

1.0
0.25

0.06
10 200.20

1.2
0.25

0.20 9 19

1.6
035

0.08
11) 20

0.20 7 17

2.0
0.40

0.09
в 1*

0.25 5 15

2.5
0.45

0,10
6 16

0Д5
4 143.0 0,50

0.11
4.0 0.70

5.0
о.зо

0.14
2 12

0,50 1 II

6.0
1.00

0.17
2 12

0.75 1 П

«.0
1.25

0.20
6 16

1.00 5 15
0.75

4 14

10,0

1.30

0,20
1.25 3 13
1.00

2 12
0.75

12.0

1.75

0.23

3 13
1.50

2 121.25
1.00 1 11
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С. 22 ГОСТ 1 М Д -7 1

Продолжение

Номинальный 
диаметр резьбы d

ИМ

Шаг Р мм Ведай*и» »ятм- 
лоаанха К. мм

Номер кулачка эапиоваик* для 
стажа модели

ММ | МММ

14.0

2.00

0,28

3 13

1.50 2 12
1.25

1.00 1 II

16,0
2.00

0,27

10 20

1.50 9 19

1.00 8 18

18.0

2.50

0 28

10 20

2.00 8 18

7 171.50

1.00 6 16

20.0

2,50

0,32

9 19

2.00 8 18

1.50 7 17

1.00 6 16

22.0

2.50

0.35

9 19

2.00 8 18

1.50 7 17

1.00 6 16

24.0

3.0

0.37

9 19
2.0 7 17
1.5 6 16
1.0

27,0

3.0

0.39

7 17
2.0 6 16
1.5 5 15
1.0

30.0
2.0

0.40
5 15

1.5 4 14
1.0 4 14

36,0
3.0

0.41
10 20

2.0
9 19

1,5
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ГОСТ 18839-73

https://meganorm.ru/Data2/1/4293768/4293768854.htm

