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19090-73

Взамен ГОСТ 7250—60 
а части метчиков для 

трубной цилиндрической 
резьбы

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров 
СССР от 9 августа 1973 г. № 1945 срок введения установлен

с 01.07.74 
до 61.07.79

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на метчики для труб­
ной цилиндрической резьбы по ГОСТ 6357—73, а также на метчики 
для внутренней цилиндрической резьбы по ГОСТ 6357—73, предназ­
наченной для соединения с конической резьбой по ГОСТ 6211—69.

2. Метчики должны изготовляться трех степеней точности А1, 
А2 и В1.

3. Профиль и предельные отклонения резьбы метчиков должны 
соответствовать указанным на чертеже и в таблице.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

Переиздание. Май 1975 г.

©  Издательство стандартов, 1975



Номинальный 
размер резь­
бы в дюймах
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* Расстояние вершин и впа­
дин резьбы от линии 

среднего диаметра
Предельное отклонение. мкм Предельное 

отклонение по­
ловины угла 
профиля а/2

среднего диаметра 4а шага резьбы 5

Номин.
<Л|-А*).мм

Пред. ОТКЛ..МКМ Д1 А2 В1 Al; А2| В1

1-й
ряд

2-й
ряд А1 ha Нижа, Верхи. Иижн. Верхи. Нижн. Верхи.

на длине до
Alt А2 В125 мм 10 мм || 25 мм

1/8 28 0,2005 — 11 + п +  11 +  32 + п +72 ± 3 0 ' ±40'
1/4

0,4280
— 13 +  13 +  13 + 38 +  13 + 8 8

3/8
ш

- 1 3 + . ц з +  13 + 3 8 +  13 + 8 8
±125' ± 35 '

1/2 —45 +  15 +  15 +  43 +  15 + 9 9

6/8 — 15 +  15 + 1 5 + 4 3 +  15 + 9 9 ± 3 0 '

3/4 14 0,5810 + 9 0 —<25 — 15 +  15 +  15 + 43 +  15 + 9 9 ± 1 5 ± 3 0 ± 5 0 ± Ш '

7/8 +  10 —75 — 15 +  15 +<15 + 4 3 +  15 + 9 9

1 - 1 8 +  18 +  18 +  р14 +  18 +  126

1 1/8 - 1 8 +  18 +  1В +  54 +  18 +  126

1 1/4 - 1 8 +  18 +  18 +  54 +  18 +  326

1 3/8 11 0,7395 - 1 8 +  ш +  1В +  а 4 +  18 +  126 ± 25 '
1 т — 18 +  18 +  18 +  э 4 +  18 + 126

1 3/4 — 18 +  18 +  18 +  54 +  18 +  126

2 - 1 8 +  18 +  18 4  54 +  18 +  126

П р и м е ч а н и е .  При выборе размеров резьб первый ряд следует предпочитать второму.

4. Рекомендации по назначению метчиков указаны в справочном приложении.

Стр. 2 ГО
СТ 19в»-73



Стр 3

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 19090—73 
Справочное

Рекомендации по назначению метчиков

Степень точное! и метчика Степень точности нарезаемой резьбы

А1 Класс А по ГОСТ 6357—73 для сое­
динения с конической резьбой по 
ГОСТ 0211—69

А2 Класс А по ГОСТ 6357—73

В1 Класс В по ГОСТ 6367—73

Редактор Т. П. Машина 
Технический редактор Л. М. Шнырева 

Корректор Ф. И. Шрайбштейн

Сдано в наб. 25.08.75. Подп. в печ. 03.11.75. 0,375 п, л. Тир. 6000. Цена 2 коп.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов.
Москва. Д-22. Новопресненский пер., д. 3.

Вильнюсская типография Издательства стандартов, ул. Миндауго, 12/14. Зак. 3195



ГОСТ 19090—73 Метчики для трубной цилиндрической резьбы. Допуски
Изменение «Ns 1

Пункт 2. Заменены слова: «трех степеней точности А1, А2» на «четырех 
степеней точности Al, А2, АЗ».

S
Пункт 3. Чертеж. Заменен размер: —  на ОДР.
Пункт 3. Таблица дополнена новой графой:

Номинальный размер резьбы 
в дюймах

Предельные отклонения, мкм
среднего диаметра

1-8 ряд 2-й ряд
АЗ

Нижн. | Верхи.

Vs + 3 2 + 6 3

‘/4 + 38 + 6 3

Vs + 38 + 6 3

V. + 43 + 71

ъ + 43 +71

зи + 4 3 +71

Vs +43 +71
1 + 54 + 9 0

IV. + 54 + 9 0

IV* + 54 + 9 0

13/в + 54 + 9 0

1V. +54 + 9 0

13/4 +54 + 90
2 + 5 4 + 90

(Продолжение см. стр. 78)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 19090—73)
Пункт 3. Таблица. Наименование графы «Предельные отклонения, мкм, ша­

га резьбы S». Заменены обозначения: S на Р\ Al, А2 на Al, А2, АЗ;
графа «Предельное отклонение половины угла профиля а/2». Заменены 

обозначения: Al, А2 на Al, А2, АЗ.
ПРИЛОЖЕНИЕ. Графа «Степени точности метчика». Заменено обозначение: 

А2 на А2 и АЗ,
Срок введения изменения N° 1 01.10.76.
(Пост. № 1968 18.06.76. Государственные стандарты СССР. Информ. указа­

тель Nb Ю 1976 г.).
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