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Настоящий стандарт распространяется на бесстружечные мет­
чики, предназначенные для получения резьбовых отверстий мето­
дом пластической деформации (холодного выдавливания) в метал­
лах с твердостью стенок отверстий не превышающей 170 единиц по 
Бринеллю. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

1.1. Классы точности метчиков по ГОСТ 16925—71 должны 
соответствовать: 

для метрической резьбы посадок скольжения — 1, 2, 3, 4; 
для метрической резьбы с зазорами — G1 и G2. 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 
1.2. Метчики должны изготовляться со шлифованным профи­

лем. 
1.3. Метчики должны быть изготовлены из быстрорежущей 

стали по ГОСТ 19265—80. 
(Измененная редакция, Изм. № 1). 
1.4. Машинно-ручные метчики диаметром более 12 мм и гаеч­

ные диаметром более 10 мм должны изготовляться сварными. 
В месте сварки раковины непровар, поджог и пережог метал­

ла, кольцевые трещины и свищи не допускаются. 
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Машинно-ручные метчики из светлотянутой, шлифованной или 
полированной стали могут изготовляться цельными до диаметра 
14 мм вкл. 

1.5. Хвостовики сварных машинно-ручных и гаечных метчиков 
с прямым хвостовиком должны изготовляться из стали марки 45 
по ГОСТ 1050—74 или из стали марки 40Х по ГОСТ 4543—71, 
хвостовики сварных гаечных метчиков с изогнутым хвостовиком — 
из стали марки У7 по ГОСТ 1435—74. 

1.6. Твердость рабочей части метчиков должна быть, HRСэ, ' 
6 2 . . . 64 для метчиков диаметром до 6 мм; 
63 . . . 66 для метчиков диаметром свыше 6 мм; 
хвостовиков — 37 . . . 51 H R С э . 
Твердость хвостовиков должна обеспечиваться на длине: 
машинно-ручных — квадрата или квадрата и кольцевой канав­

ки; 
гаечных прямых исполнения 2 — квадрата и 1—2 диаметров за 

квадратом; 
гаечных прямых исполнения 1 — до лыски, лыски и 1—2 диа­

метром за лыской. 
У гаечных метчиков с изогнутым хвостовиком хвостовик должен 

быть подвергнут термообработке на расстоянии от рабочей части: 
для цельных (несварных) метчиков — 5—9 диаметров; 
для сварных — 2—3 диаметра. 
Допускается для цельных (несварных) метчиков твердость 

хвостовиков 3 4 . . . 56 HRC3 на всей длине. 
1.7. Параметры шероховатости поверхностей метчиков по ГОСТ 

2789—73 должна соответствовать указанной в табл. 1. 

Т а б л и ц а 1 

1.6. 1.7. (Измененная редакция, Изм. № 1). 
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1.9. Выкрашивание и прижоги профиля резьбы метчика не до­
пускаются. 

1.10. Наружный диаметр резьбы метчиков на заборной и калиб­
рующей частях должен быть затылован от того же кулачка и с 
той же величиной затылования, что и средний диаметр . 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 
1.11. Допуски на резьбу метчиков должны соответствовать тре­

бованиям ГОСТ 18843—73. 
1.12. Предельные отклонения размеров метчиков должны соот­

ветствовать указанным в табл. 2. 

Т а б л и ц а 2 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 
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1.13. Предельные отклонения размера квадрата и размера 
между лысками хвостовика, смещение квадрата относительно оси 
хвостовика машинно-ручных метчиков и смещение оси симметрии 
лысок гаечных метчиков от оси хвостовика — по ГОСТ 9523—84. 

1.14. Биение заборной части по наружному диаметру и биение 
калибрующей части по наружному и среднему диаметрам метчи­
ков, установленных в центрах, не должно превышать величин, ука-» 
занны.х в табл. 3. 

Т а б л и ц а 3 
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сти, возможные дефекты при выдавливании резьбы и способы их 
устранения приведены в рекомендуемых приложениях 1—3 и в 
справочном приложении 4. 

1.21. Средний и установленный периоды стойкости метчиков при 
обработке стали марки 10 по ГОСТ 1050—74 должны быть не 
менее указанных в табл. 4, при условиях испытаний, приведенных 
в разд. 4. 

1.22. Критерием затупления является достижение допустимого 
износа по наружному диаметру, равного указанному в табл. 4. 

1.21, 1.22. (Введены дополнительно, Изм. № 1). 

Р а з м е р ы в мм Т а б л и ц а 4 



С. 6 ГОСТ 18844—73 

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

2.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726—79. 
2.1.1. Испытания метчиков для определения показателей надеж­

ности проводятся не менее чем на 5 метчиках. 
Для контроля среднего периода стойкости испытания проводят­

ся один раз в три года, установленного периода стойкости два раза 
в год. 

Испытания должны проводиться на одном типоразмере для каж­
дого диапазона резьб, указанных в табл. 4. 



ПРИЛОЖЕНИЕ 1 к ГОСТ 18844-78 

Рекомендуемое 

ДИАМЕТРЫ ОТВЕРСТИЙ ЗАГОТОВОК ПОД ОБРАБОТКУ РЕЗЬБЫ БЕССТРУЖЕЧНЫМИ МЕТЧИКАМИ 

мм 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 к ГОСТ 18844—73 

Справочное 

ВОЗМОЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ ПРИ ВЫДАВЛИВАНИИ РЕЗЬБЫ 
БЕССТРУЖЕЧНЫМИ МЕТЧИКАМИ И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ 

Характеристика дефектов Причины дефектов Способы устранения 

«Провал» по резьбово­
му калибру 

1. Завышен средний 
диаметр метчика, иска­
жен угол профиля резь­
бы, не выдержал допуск 
на шаг. 

2. Биение метчика Е 
зажимном приспособле­
нии превышает допусти­
мое (0,05 мм) 

Произвести контроль па­
раметров резьбы метчиков 

Проверить годность при­
способления, при необходи­
мости довести до нормы 

Резьба «Тугая» 1. Занижен средний 
диаметр d2 

2. Неправильно выб­
рана скорость резьбовы-
давливания и смазываю-
ще-охлаждающая жид­
кость 

Произвести контроль па­
раметров резьбы метчика 

Подобрать эксперимен­
тально 

«Провал» по гладкому 
калибру 

1. Завышен внутрен­
ний диаметр метчика 

2. Завышен диаметр 
отверстия под резьбу 

3. Биение метчика в 
зажимном приспособле­
нии превышает допусти­
мое (0,05 мм) 

Произвести контроль вну­
треннего диаметра 

Проверить диаметр от­
верстия 

Проверить годности при­
способления, при необходи­
мости довести до нормы 

Не «идет» гладкий ка­
либр 

Занижен внутренний 
диаметр метчика 

Произвести контроль вну-
треннего диаметра. Заме­
нить инструмент 

Неудовлетворительная 
стойкость метчиков 

1. Занижена твердость 
метчика 

2. Наличие обезугле-
роженного слоя на рабо­
чем профиле резьбы 
метчиков 

3. Недостаточное по­
ступление смазки в зо­
ну деформации 

Проверить твердость мет­
чиков 

Применить более качест­
венный материал для мет­
чиков, правильно отрабо­
тать режимы резьбошлифо-
вания 

Увеличить подачу смазки 
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Продолжение 

Характеристика дефектов Причины дефектов Способы устранения 

Метчик ломается 1. Занижен диаметр 
отверстия под резьбу 

2. Увеличена по срав­
нению с допустимой 
(0,1:30) неперпендику­
лярность оси отверстия 
к базовой поверхности 

3. Неправильная тер­
мообработка метчиков 

Проверить диаметр от­
верстия под резьбу 

Проверить неперпендику­
лярность оси отверстия к 
базовой плоскости 

Проверить качество тер­
мообработки. Инструмент 
забраковать 

Колебания среднего 
диаметра гаек в партии, 
обработанных при одной 
настройке 

1. Значительные от­
клонения в размерах от-
верстий заготовок 

2. Нестабильность по. 
дачи смазки в зону де­
формации 

Проверить размеры от­
верстий. Произвести отлад­
ку сверлильной операции 

Увеличить подачу смазки 
в зону деформации 


