
МЕТЧИКИ БЕССТРУЖЕЧНЫЕ 

МАШИННО-РУЧНЫЕ 

Конструкция и размеры 

Machine-hand non-shaving taps. 
Design and dimensions 

ОКП 39 1331 

1. Настоящий стандарт распространяется на метчики бесстру
жечные машинно-ручные, предназначенные для обработки метриче
ской резьбы по Г О С Т 2 4 7 0 5 — 8 1 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. № 1) . 
4. (Исключен, Изм. № 1) . 
5. Размеры квадратов — по Г О С Т 9 5 2 3 — 8 4 . 

6 . Центровые отверстия — п о Г О С Т 1 4 0 3 4 — 7 4 . 

Метчики диаметром до 8 мм допускается изготовлять с наруж
ными центрами. 

7. (Исключен, Изм. № 1) . 
8. ДОПУСКИ на резьбу бесстружечных метчиков — по Г О С Т 

1 8 8 4 3 — 7 3 . 

9. Размеры радиусов скруглений и фасок принимаются по тех
нологическим соображениям. 

г о с т 
1 8 8 3 9 - 7 3 * 
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10. Конструкция и размеры кулачка для получения профиля 
поперечного сечения метчиков указаны в обязательном приложе
нии 1 и рекомендуемом — 2. 

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

* Угол ф равен: 3 °30 ' — для сквозных отверстий; 1° — д л я сквозных отвер
стий в нержавеющих сталях; 6 °30' — для глухих отверстий. 
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Продолжение 

мм 

П р и м е ч а н и е . Размеры, указанные в скобках, применять не рекомендуется. 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я бесстружечаого метчика для глухих отверстий 
номинальным диаметром d = 1 4 мм, шагом Р = 1 , 5 мм, l1 = 12,0 мм, точности 2, правого: 

Метчик 1419-0295 2 ГОСТ 18839—73 


