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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Основные нормы взаимозаменяемости

РЕЗЬБА КОНИЧЕСКАЯ ВЕНТИЛЕЙ И БАЛЛОНОВ ДЛЯ ГАЗОВ

Basic norms o f  interchangeability.
Taper screw thread of valves and gas cylinder

ГОСТ
9909-81

Дата введения 01.01.83

1. Настоящий стандарт распространяется на коническую резьбу с конусностью 3:25, приме­
няемую для вентилей и газовых баллонов, и устанавливает профиль, основные размеры и предель­
ные отклонения размеров, а также ее обозначение.

2. Номинальный профиль резьбы (наружной и внутренней) и размеры его элементов должны 
соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

Основная плоскость

K o iiy cn o c ib  2tg <р/2 -  3:25; у  -  6 '52 '4 "; <р/2 -  3 '26 '2": d  — наруж н ы й  (н о м и н ал ьн ы й ) 
диам етр  наруж н ой резьбы  (в ен ти л я ); d t — внутрен н и й  диам етр  н аруж н ой  резьбы . 
d, — средн и й  диаметр наруж н ой резьбы : D — н аруж н ы й (н о м и н ал ьн ы й ) диаметр 
в н утренней  резьбы  (бал л он а); О, — внутрен н и й  диам етр  внутренней  резьбы : D, -  
средний  диам етр  внутренней  рстьбы : Р  — ш аг резьбы ; if — угол кон уса; р /2  — 
угол уклона ; / /  — вы сота исходного  треугольника : / / ,  — работав  вы сота п роф и л я: 

К — радиус закруглен ия верш и ны  и впадин ы  резьбы

Биссектриса угла профиля резьбы перпендикулярна к образующей конуса. 
Шаг резьбы определяют по линии, параллельной образующей конуса.
В основной плоскости средний диаметр резьбы имеет номинальное значе­
ние.

Черт. I

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена
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Т а б л и ц а  1 
В миллиметрах

III а« Р / /  -  0.960491 Р / / ,  -  0.640327 Р Y  -  0.I600K2 Р R -  0 .137329 Р

1,814 1,742331 1,161553 0.290388 0,249115

П р и м е ч а н и я :
1. Количество шагов на длине 25.4 мм — 14.

2. Числовое значение шага резьбы определено из соотношения Р = с округлением до третьего 

знака после запятой и принято в качестве исходного при расчете размеров.

3. Основные размеры резьбы должны соответствовать указанным на черт. К 2 и в табл. 2.

/, -  рабочая д л и н а  резьбы ; 1г — д л и н а  наруж ной резьбы  о т  ю р к а  до  основном  плоскости :
/,  — дл ина внутренней  резьбы

Черт. 2

Т а б л и и а 2 
В миллиметрах

Н о М М Н а .1 Ы 1 Ы Й

Ш аг Р
Д и а м о р  резьбы  я оснон иой ПЛО С КО С ТИ Д л и н а  резьбы

ди ам етр  
р езьб и  d

d  -  D d , -  D, rf, -  0 , / ,  не менее

19,2 19.2 1 8 ,0 3 6 1 6 ,8 7 2 24 1 6 .0 0 0

2 7 .8 1 .814 2 7 .8 2 6 ,6 3 6 2 5 .4 7 2
26 17 .667

3 0 ,3 3 0 ,3 2 9 .1 3 6 2 7 ,9 7 2

4. Длину резьбы /, в горловине баллона (см. черт.2) устанавливают конструктивно, выполняя 
резьбу сквозной или длиной, обеспечивающей ввинчивание вентиля.

Допускается увеличение длины резьбы /, (см. табл. 2) с учетом конструкции вентиля и требова­
ний ГОСТ 949.

П р и м е ч а н и е .  Стандарт не определяет конструкцию вентиля за пределами длины резьбы В 
частности, вместо сбега резьбы допускается выполнять канавку.

5. В условное обозначение конической резьбы вентилей и баллонов для газа должны входить 
буква HTi номинальный диаметр резьбы.

Н а п р и м е р :  IV  1 9 .2 .
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6. Осевое смещение основной плоскости А/, наружной и внутренней резьб (черт. 3) от ее поми­
нального расположения не должно превышать ±1,5 мм.

С целью повышения срока службы газовых баллонов их резьбу рекомендуется изготовлять с 
отрицательным смещением основной плоскости (—Д/,).

П р и м е м  а н и е. Осевое смешение основной плоскости является суммарным результатом отклонении 
среднего диаметра, шага, угла наклона боковой стороны профиля и угла конуса резьбы.

7. Предельные отклонения некоторых параметров резьбы приведены в приложении.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ НЕКОТОРЫХ ПАРАМЕТРОВ РЕЗЬБЫ

Предельные отклонения некоторых параметров резьбы, приведенные на чертеже и в таблице, являются 
исходными при проектировании резьбообразующего инструмента и расчете резьбовых калибров и нс контро­
лируются на резьбе, если это нс установлено особо.

ех — верхнее о тк л он ен и е  среза  верш и ны  и опалины  наруж ной резьбы : ES — иерхнее 
о тк л он ен и е  среза  верш и ны  и впадин ы  пн утренней  резьбы : ei — ниж н ее о тк л он ен и е  среза 
перш мнм и впадины  наруж н ой резьбы ; П! — н иж н ее о тк л он ен и е  ере ха верш и ны  и в п ад и ­

ны  внутренней  резьбы : Т а  — до п у ск  угла н ак л он а боковой  стороны  проф или  резьбы
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В миллиметрах

53  
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П ред. откл.

/ /
ср е «  — ш ага Р н а  длине угла а /2 p u s h o c m  средних 

диаметром на дл ине /.

верш  им и видим МЫ 12.7 Л и X,
н аруж н ой

резьбы
в н утренней

резьбы ДЛЯ

для
вн у тр ен ­

ней
резьбые» - ES c l  *  E I ез - ES ci -  EI = т Р -

резьбы

19,2;
27.8:
30,3

+0,025 -0.025 +0.025 -0.025 0,(М 0,07 1* 1*30* +0.07
-0.03

-0,07
+0,03

П р и м е ч а н и я :
1. Значение Тр относится к расстоянию между любыми витками резьбы.
2. Значения разности средних диаметров на длине /2 в стандарте нс приведены и являются расчетными 

величинами.
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Г О С Т  9 4 9 -  7 3 4

6. ПЕРЕИЗДАНИЕ

45ГОСТ 9909-81

https://meganorm.ru/list2/64013-0.htm

