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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

ОТВЕРСТИЯ ПОД НАРЕЗАНИЕ 
ТРУБНОЙ КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

Диаметры

Holes for threading pipe taper screw thread. 
Diameters

ГОСТ
21350-75

Взамен 
MH 5389—64

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
ют 13 декабря 1975 т. На 3877 срок действия установлен

с 01.0177 
до 01.01.87

1. Настоящий стандарт устанавливает диаметры отверстий под 
нарезание трубной конической резьбы по ГОСТ 6211—69 в изде­
лиях из сталей по ГОСТ 380—71, ГОСТ 4543—71, ГОСТ 1050—74, 
ГОСТ 5058—75 и ГОСТ 5632—72 (кроме сплавов на никелевой 
основе) и меди по ГОСТ 859—66.

2. Диаметры отверстий с развертыванием на конус и их пре­
дельные отклонения должны соответствовать указанным на 
черт. 1 и в табл. 1.

ШндВная плоскость

Издание официальное 

★

Перепечатка воспрещена

@  Издательство стандартов, 1976



Стр 2 ГОСТ 21350—75

Т а б л и ц а  !
Р а з м е р ы  в мм

Номинальный 
размер 
ре <ьбы 

в дюймах

Число 
ниток 
на 1*

Ш аг
Р

Диаметр отверстия

Глубина
сверления!

1
<0

Номин Пред 
от к л Номин Пред

откл

1/8 28 0,907 8,10 4-0 20 8,57

+0,10

15
1/4

19 1,337
10,80

+0,24
11,45 20

3/8 14,30 14,95 24
1/2

14 1,814
17 90 18,63 29

3/4 23 25
+0,28

24,12 31
1

11 2,309

29,35 30,29 37
I 1/4 37,80

+0,34
38,95 40

1 1/2 43,70 44,85 42
2 55,25 +0.40 56,66 44

П р и м е ч а н и е  Для резьб с номинальным размером свыше 2" но­
минальные диаметры отверстий do и их предельные отклонения должны быть 
равны установленным ГОСТ 6211—69 для внутреннего диаметра резьбы

3 Диаметры отверстий без развертывания на конус и их пре­
дельные отклонения должны соответствовать указанным на 
черт 2 и в табл 2

ОскоВШя плоскость

4 Допускается под нарезание трубной конической резьбы при­
менять отверстия других диаметров, полученных на основании 
экспериментальных данных

5 Диаметры сверл для отверстий под нарезание оезьбы ука­
заны в рекомендуемом приложении



ГОСТ 21 МО—75 Стр *

Т а б л и ц а  2*
Р а з м е р ы  в мм

Номинальный 
размер 
резьбы 

в дюймах

Число 
ниток 
на 1"

Шаг
Р

Диаметр отверстия 4С
Глубина

сверления
Номин Пред, откл

V * 28 0,907 8,25 + 0 ,2 0 15

19 1,337
11,05

+ 0 ,2 4
20

3 /н 14,50 24

‘/а 14 1,814
18,10

+ 0 ,2 8

29

зи 23,60 31

1

11 2,309

29,65 37

1 Vi 38,30
+ 0 ,3 4

40

1 V» 44,20 42

2 56,00 + 0 ,4 0 44



Стр. 4 ГОСТ 11350— 75

П Р И Л О Ж Е Н И Е
Реком ендуем ое

Диаметры сверл для отверстий под нарезание 
трубной конической резьбы

Р а з м е р ы  в мм

Номинальный 
размер 
резьбы в 
дюймах

Число 
ниток 
на 1"

Шаг
Р

Диаметр сверла для отверстия

с развертыванием 
на конус

без развертывания 
на конус

v« 28 0,907 8,1 8 ,3

V 4
19 1,337

10,8 и л

3/« 14,25 14,5

Vs
14 1 1,814

— —

эи 23,25 —

1

11 2,309

— —

1 V, — 38,25

1 Vs — —

2 — 56,00
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