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предисаовне

1 РАЗРАБОТАН Госстандартом России

·ВНЕСЕН Техническим секретариатом Межгосударствени'ого' Сове..
та ПО стандартизации, метрологии и сертификации

2 ПРИ НЯТ Межгосудар~твенным Советом .по стандартизации,
метрологии и сертификации 21 октября 1993 г,

За принятие проголосовали:

·Наименование 'государства I Наименование национального
органа по стандартизации

Республика Кыргызстан Кыргыэстандарт
Республика Молдова Молдовастандарт
..Российская Федерация Госстандарт России
Республика Таджикистан Таджикстандарт .
Туркменистан Туркменглавгосинспекция

3 НастоящиА стандарт подготовлен методом прямого применения
международного стандарта ИСО 2857"':'_73 сМетчики шлифован-
ные для .крупной и мелкой резьбы ИСО с допусками 4Н-8Н и
4а-6а. Допуски на изготовление резьбовой части» с дополни-
тельными. требованиями' к допускам на изготовление резьбовой

,~части метчиков 4-го класса точности с иешяифовавным профи-
лем реаьбы '

4 ВВЕДЕН ВЗАМЕН ГОСТ 16925-71

.....
"~:~';~".
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. ~ Издательство стандартов, 1994
Настоящий. 'стандарт' не-может быть полностью или частячно воспроваведен,

. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения
.. Технического секретариата Межгосударственного Совета по стандартизации,

метрологии и сертификации .

, . \

.~



УдК 621.993.1:006.З54 '.~," .... .. ~ ... . fруппа t~з
. I М Е Ж г о с у iI. А р с т в Е н н ь i1 t Т А Н Д А Р Т

МЕТЧИКИ
Допуски на изготовление резьбовой части

Taps. Manufacturing tolerances оп the threaded portion

ГОСТ
16925-93

,

(ИСО 2857-73)

Дата введения 1995-01-fJl

ОКП 39 1300

1994
НастояLЦИЙстандарт устанавливает допуски на изготовление

резьбовой части метчиков для нарезания метрической резьбы по'
ГОСТ 24705 с допусками классов 4Н-8Н в 4а-6а по ГОСТ
16093.

.Требования настоящего, стандарта являются обязательными,
кроме требований п. 5.

1. Профиль резьбы гайки и обозначение размеров должны со-
ответствовать указанным на черт. 1.
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D - номинальный наружный диаметр; D. - внутренний диаметр; D2 - средний
диаметр; ,Р - шаг резьбы: а - угол профиля резьбы; Н - высота исходного тре-
угольника; El - нижнее отклонение среднего диаметра; Т D1 - допуск на внут-

ренний диаметр: ТD
2

- допуск на средний диаметр

Черт. 1

2. Профиль резьбы метчика и обозначение размеров должны
соответствовать указанным на черт. 2.

3. Метчики должны изготовляться классов точности:
1, 2, 3 - со шлифованным профилем резьбы;
4 - с нешлифованным профилем резьбы .
.Классы точности устанавливаются в заВИСНМОСТ~1от поля допу-

ска среднего диаметра .
.Допуски всех. классов определяются в единицах допуска t, ве-

личина равна допуску Т о; резьбы степени точности 5.
Схема расположения полей допусков среднего диаметра резь-

бы метчика и гайка приведена на черт. 3', . .
4. Допуск на 'средний диаметр метчика Т о , принимается оди-

наковым для классов точности резьбы метчика 1, 2, 3 и равен 20 %
от t.

•• :.;,.0...:....4- _
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d-D - номинальный наружный диаметр метчика; dmln - ДОПУСТИМЫЙ IIIНИИllал.выа
наружный диаметр; . j s - нижнее отклонение наружного диаметра:; , d2Z:[)2 - сред-
ний диаметр; d 2mlп - минимальный средний диаметр; d2max - Максимальный сред-
ний диаметр; Еэ - верхнее отклонение среднего .диаметр а; Еm .:._нижнее откло-

нение среднего диаметра; Т D2 - допуск на средний диаметр

Черт, 2
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.i
1. Для метчиков класса точности· 4 - 40 % от t

То, =0,4 t
Нижнее отклонение среднего; диаметра принимается равным

'для метчиков:
класса 1: +0,1 t
класса .2: +0,3 t
класса 3: + 0,5 t
класса 4: + 0,3 t
5. Мегчвками классов точности 1, 2, 3' и 4 рекомендуется .

нарезать резьбу с полями допусков: .
класса 1: 4Н и 5Н
класса 2: 6Н, 4G и 5G
класса 3: 7Н, 8Н и 6G
класса 4: 7Н и 8Н
При м е ч а н и е. Потребители; могут выбирать другие классы точности

метчиков в зависимости от обрабатываемого материала, смааочно-охлаждаюших
жидкостей, приспособлений и т. д. .

6. Расчет размеров резьбы метчика указан в табл, 1.
Пример расчета размеров резьбовой части метчика приведен в

приложении.
7. Исполнительные 'размеры резьбы метчиков - по .гост

17039. -
8. Предельные отклонения наружного диаметра: резьбы метчи-

ков должны соответствовать указанным на черт. 4 и табл. 2.
Таблица А

Класс
точности Нижнее отклонение наружного диаметра

~.. 2, 3.
4

~
11

.~

d=D
Js=O,4t
dmin=D+Js.. ...
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Класс
точностн

лродолжение табл. 1

Нижнее отклонение наружного диаметра

1

2

.3

Допуск среднего диаметра

Ет=О,lt
Es=O,3t
.d2min::c d2 + Еm
d2max=d2+ Es

t
Em=O,3t
Es=O,5t
d2mi,n=d2+Em
d2max =d2+ Es

Eni=O,5t
Es=O,7t
d2min=d2+Em
d2max=d2+Es
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продолжение табл. 1

Класс
точности

Нижнее отклонение наружного диаметра

4 I. Em=O.3t
i #_/7 / • I Es=O 7t,

dzmin=d2+Em
d2max=d2+Es

~"

~'r':~: '.. "

1, 2:, 3,
4

Допуск внутреннего диаметра
...

Форма впадины профиля резь-
бы метчиков всех классов точ-
ности может быть произволь-
ной, но не должна быть выше
линии АВ, которая соответст-
вует внутреннему диаме1ру ре-

зьбы о,

r г".

Черт. 4



р а 3 м еры, мм
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т а б ли ц а' 2

Номинальный диаметр резьбы D Шаг резьбы Р
Нижнее отклонение
наружного диаметра

Js, мкм

От 1,0 до 1,4 0,20 +20 ,
0,25 +22
0,30 +24

0,210 +21
Св. 1,4 до 2,8 0,2,5 +214

Q,35 +,27
0,40 +28
0,45 +30

0,35 +2$
0,50. +32'·

Св. 2,8 до 5,6 0,60 +3б
0,70 +38
0,75 . +38- .0,80 +40

0,50 +36
0,75 +42

Св, 5,6 до 11,2 1,00 +47
1,.25 I +50
1,50 +56

.
0,50 - +38 ;

0,75 +45 .
Св. 11,2 до 22,4 1,00 +50

1/25 +56 -
1,50 +60
1,75 . +64 '
2,00 . +68

.. 2,50 +72

Св. 22,4 до 45

\

0,75
1,00
1/,50
2,00
3,00
3,50
4,00
.4,50

+47
+53
+64
+72
+85
:+90
+94 .
+100
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Раз м еры, мм
nродолжение хабя. 2

Номинальный диаметр резьбы D

Св. 45 до 90

Шаг резьбы Р

- ,

1,00
1,50
~,OO
3,00
4,00
5,00
5,50
6,00

Нижнее отклонение
наружного днаметра

'Js, мкм

+60
. +68
+76
+90
+100
+106 .
+ 112
+ 12:0

При М е ч а н и е. Верхнее отклонение наружного диаметра не регламенти-
руегся. '

9. Предельные отклонения среднего диаметра резьбы метчика
должиы соответствовать указанным в табл. 3.

Раз М еры, ММ
Таблица 3

Предельные ..отклонения ..среднего диаметра,
Номинальный

ШаГ I мкм, для метчика класса точности
диаметр резьбы pe~ь6ы . I I I1 2 3 ..

- 0,20 - '+ 15 +25 ._+35 +35
+ 5 + 15 +25 +16

От 1,0 до, 1,4 0,25 + Н7 +28 +39 +39
+ 6 + 17 +.28 +17, -

0,30 + 18 '+30 +42 +4'2
+ 6. +18 +30 +18

0,20' + 16 - +2!7 +39 +39
+ 5 + 1'6 . +27 . +16

0,26 +18 +30 . +42 +42
+ 6 + 18 +30 +18

Св, 1,4 до 2,8 0,35 +20 +34 +47 +47
+ 7 +20 +3-4 +'20·-

0,40 +~l +36 +49 +49
+ 7 ' +21 +36- +2:1

"
0;45 +23 +38 +53 +53

+ 8 +123 . +3' _ .. +23, ._.1.. --
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продолженuе табл. 3
. р а 3 м еры, ММ

-

Шаг
Предельные Qтклонения среднего диаметра,

Номинальный
мкм, для мвтчика класса точности

диаметр резьбы резьбы

I ' I . Iр
1 2 3 "

-
, . 0,35 +2'1 +50+36 +50

+ 7 +21 +36 +/21

0,50 +24 +40 . +56" +56
+ 8 +,24 +40 +24

Св. ;2,8 до 5,6
0.60 +:2,7 +45 +63 +63

+ 9 +27 +45 +27

, 0,70 +29 +48 +67 +67
0,75 +10 +:219 +48 +29

0,80' . '+30 +50 +70 +70
+10 +30 +50 +30

050' +27 +4:5 . +63 +63
,

+ 9 ' +27 +45 +27
"

0,75 +321 +53 +74 +74
+ 11 +32, +53 +32

Св. ~,6' до И,2 1,00 +35 +59 +83 +83
+ 12 +35 +59 +35

1,.2'5 +38 +63 +88 +88
+ 13 +38 +63 +38

1',50 +4Д +70 +98 +98
+ 14 +412 +70 +42:

0,50 +29 +48 +67 +67
+110 +29 +48 +29

0,75 +34 +57 +80 +80
, + 11 +34 +57 +34

1,00 +38 . +63 +88 +88
+13 +38 +63 ~+38

Св. l!1\,2до 22~4 1,25 +42 +70 +9:8 +98
+'114 +4}2 +70 +4\2

..

1,50 +45 . +75 :+:Ю5 +105
,

+15 +45 +75 +45

li,75 - +48 +"80 + 112' +112
,+16 +48 +80 +48"

, I
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Разме~ы, ,_ММ
продолжение хаб л. 3

Номинальный'
диаметр резьбы Р';б~ 1-, ~1 ~I ~2_:_::_· ·~I·-I'-~

Предельные отклонения среднего диаметра.
м км , для метчика класса точности'

3 4

2,00 +51 +85 +11J9 + 119

Св, 11,2 до 2'2,4
+ 17 +51 +85 +51

2;,50 +54 +90 + 12'6 + 1,2'6
+18 +54 +90 +54
'.

0,75 +35 +58 +81 +81
+12 +35 +58 +35

г.оо +40 '+66 +92 +92
. + 13 +40 +66 +40

1,50' +48 +80 . + 112 + 112
, +16 +48 +80 +48

, .
+54 +90 +,l!2б . + lj26

I 2,00 + 1-8 +54 +90 +54Св. 22:,4 до 45
3,00 +64 + lЮ6 ' + 148 + 148

+21 +64 +106 +64

3,50 +67 + 112 + 157 + 157
- +22 +67 + 112 +67

4,ОО +71 . + 1/18 + 165 + 165
+24 +71 + 118 +71

4,50 +75 + 125 +175 + 175
+2'5 +75 + 125 +-75

1,00 +45 , +75 + 105 + 105
+ 1_5 +45 +75 +45

1,50 +51 +85 + 11;9 + Н9
+ 17 +51 +85 +51
+57 . +95 + 133 +1133

200 + 19 +57 +95 +57
э.оо +67 + 11,21 + 157 + 157

·Св. 45 ДО 90
+2\2 +67 + 112 +67

4,00 +75 + 1~5 + 175 +175,
+2.5 _ +75· + 1'26 +75

5,00 +~O + 133 + 186 + 186
+27 +80 + 133 +80
+84 + 140' +196 +196

5,50 +28 +84 +140 +84
'6,,00 +90 +150 +2,10 +210

+30 +90 +'!~9 +90
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10. допуск на- внутренний диаметр резьбы метчика не регла-

ментируелся.
Наибольший внутренний диаметр не должен превышать номи-

'Налы ..юго внутреннего диаметра резьбы пр .'
11. Предельные отклонения ПОЛОВИ,ны угла профиля резьбы

Метчика . ~.:.. должны, соответствовать указаi-IНЫМ на черт. 5 и
табл. 4.

Гаинд.

Метчuк
"

Черт. 5 .

Таблица 4
Предельные отклонения половины

Шаг резьбы' Р, мм угла профиля, мин, а.
2

0,20; 0,25 - +70

0,30; 0,35; 0,40 +50

0,45; 0,50; 0,60 +35

0,70; 0.75; 0,80 +30

1,00; l,~'5; 1,50 +25·

1,75; 2,00; 2,50;.3,00 +20
- .

3,50; 4,010; 4,50; 5,00; 5,50; 6,00 ±15

При м е ч а н и е. Допуск на тпринят 'равным 10.% допуска ,на средний
диаметр ТD. . резьбы степени точности 5 для шага до" 0,4 мм, и 8,% для ша-
га свыше 0,4 мм.
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, 12. "Пред~льные отклонения lliara Р~ЗЬ'бы метчиков классов точ-
.ности т. 2, 3 и 4' "должны соответствовать указанным в табл. 5.

Таблица S
&. .,....._ ... _'.. '-'

" - \
.' Предельные отклонения..

Длина' шага резьбы, мнм, для
/ "." ,- измерения, . метчика класса точности

. Шаг' резьбы Р, мм
. "~"

в количестве
" шагов - ..

.. .. 1. 2., 3 \ ", .
- ., . . . -.._

0,20; 0)215;0,30; 0,35; 0,40; 12 '+8 +25
0,45; 0,50; O~60 "

,
0,70; 0,75; 0,80; коо. 1/}.б 9 +8 +35

._.
1,50 .. ±"8

1,75" - ' . +9 .
, ±45.,
4' ' -

2,00; 2,50 . ' ± 10 .

3,00 :.J +12'
'7, '

3,50 .,- - ±13 ±50
.. '

4,00 +14 ·±60

4,50 .- +:115 \
+60i

5,,00 + 16 ±70

- 5,50 : +.1,7 ±8Q

6,00 ±18. . .

.~

'- ., ..

;.,._ . \

.'

.~

,-

.;..
........ -'~~.....;,<~.:~.~: -"-:'. -.:';""... ::-;-':',-~,~~:

" . ,., ._...... ' ~.-
:.";' ... ,-,-':_'и':"

';'.
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ПРИЛОЖЕНИВ
Справочное

:;
-.

ni>ИМI:.р рАСЧЕтА РАЗМЁРОВ РЕЗЬ'ВОВОЯ 'ЧАСТИ МЁтчиkА

Шлифованные метчики' для метрической резьбы по ГОСТ !24705"
Пример расчета для метчика Ml4-, класса 2

.
Обозначение метчика M14, класс 2'

-..
'.

i

Характеристика мет- . D - номинальный диаметр, равный i4 мм
чика Шаг- 2 мм

Длина резьбовой части -:- 30 мм -

"

Основные данные, взя- d2=D2":_ ••• 12,,701мм
тые из ГОСТ 24705

-г , Наименьший наружный .d miп =D+Js (O,4t)
диаметр (dmin) . . D= ... 14,000 мм

Js (O,4t) = ... 0,068 мм
, d miп = 14,000+0,068= 14,068 мм

(см. п. 8)
,

"

Наименьший средний ' d2min =
диаметр (d2mln) d2 (ном.'

Ет (0,3t
d2miп =
(см. п. 9)

Наибольший ,средний
диаметр (d2max)

d2max =d2+Es (0,5)
d2 (ном.) = 12,701 ММ
'Ез (O,5t) = 0,085 ММ
d2max = 12,701+0,085= 12,786 ММ
(см. п. 9) .

Внутренний диаметр Не устанавливается (см. п. 10)
Предельное отклоне-

'ние половины угла про-
а

филя (2)

,Для шага 2 мм±20' (см. п. Ы)

Накопленная ,'ошибка', I " Для шага 2 мм± 1О мкм (см. п. 1'21) .
шага

;

-, , _t.=T D. ·'(веЛИЧИ.!lадопуска .средвего :диаметра резьбы степени точности 5) ... ,-....

'-'.-~:

'.- .
" ;,~ " " ;

/
0-, ::-...... ••

. :.1 1....

.'

l'

" . I

" ,1
" .
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