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Отклонения отсчитываются от  линии теорети­
ческого проф иля резьбы , о т  которого  отсчитываются

О С Т
отклонения для болтов  и гаек по д  1251 —  1256.

М етчики шлифованные изготовляю тся двух степеней точности:
а ) метчики повышенной точности —  обозначаю тся буквой С,
б ) метчики обычной точности — обозначаются буквой D. 

М етчики нешлифованные изготовляю тся двух степеней точности:
а) метчики обычной точности —  обозначаются буквой В, 
о ) метчики пониженной точности  —  обозначаются буквой И•
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Той IV. Отдел 3. 
Резьбы а допуски резьб 
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П о  впадинам резьбы  метчика закругления у глов  м огут доходить до линии 
наименьш его диаметра гайки  (см . эскиз).
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