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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

МЕТЧИКИ

Допуски на изготовление резьбовой части

Taps. Manufacturing tolerances on the threaded portion

ГОСТ 
16925-93 

(ИСО 2 8 5 7 -7 3 )

МКС 25.100.50 
ОКП 39 1300

Дата введения 1995—01—01

Настоящий стандарт устанавливает допуски на изготовление резьбовой части метчиков для 
нарезания метрической резьбы по ГОСТ 24705* с допусками классов 4Н —8Н и 4G —6G по 
ГОСТ 16093*.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, кроме требований пункта 5.
1 Профиль резьбы гайки и обозначение размеров должны соответствовать указанным на 

рисунке 1.
I Р

D — номинальный наружный диаметр; D\ — внутренний диаметр; Di — средний диаметр; р — шаг резьбы; а — угол про
филя резьбы; Н — высота исходного треугольника; Ei — нижнее отклонение среднего диаметра; То, — допуск на внутрен

ний диаметр; То2 — допуск на средний диаметр

Рисунок 1

* С 1 июля 2005 г. введен в действие ГОСТ 24705—2004 и ГОСТ 16093—2004 соответственно.

Издание официальное
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2 Профиль резьбы метчика и обозначение размеров должны соответствовать указанным на 
рисунке 2.

Л
\

d = D — номинальный наружный диаметр метчика; dmm —допускаемый минимальный наружный диаметр; Js — нижнее 
отклонение наружного диаметра; di = £ 2  — средний диаметр; dimin — минимальный средний диаметр; dirmx — макси
мальный средний диаметр; Es — верхнее отклонение среднего диаметра; Em — нижнее отклонение среднего диаметра;

Т — допуск на средний диаметр

Рисунок 2

3 Метчики должны изготовляться классов точности:
1, 2, 3 — со  шлифованным профилем резьбы;
4 — с нешлифованным профилем резьбы.
Классы точности устанавливаются в зависимости от поля допуска среднего диаметра. 
Д опуски всех классов определяются в единицах допуска t, величина равна допуску Тф резьбы

степени точности 5.
Схема расположения полей допусков среднего диаметра резьбы метчика и гайки приведена на 

рисунке 3.

2



ГОСТ 1 6 9 2 5 -9 3

Гайка

4 Д опуск на средний диаметр метчика Т д з принимаю т одинаковы м для классов точности 

резьбы метчика 1—3 и равным 20 % от ?
Тz>2 =  0,2?.

Д ля метчиков класса точности 4 — 40 % от ?
Т о 2 =  0,4?.

Н ижнее отклонение среднего диаметра принимаю т равны м для метчиков:

- класса 1 . . . +  0,1?;
- класса 2 . . .  + 0,3?;
- класса 3 . . . +  0,5?;
- класса 4 . . .  + 0,3?.
5 Метчиками классов точности 1—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.
П р и м е ч а н и е .  Потребители могут выбирать другие классы точности метчиков в зависимости от 

обрабатываемого материала, смазочно-охлаждающих жидкостей, приспособлений и т. д.
6 Расчет размеров резьбы метчика указан в таблице 1.
Пример расчета размеров резьбовой части метчика приведен в приложении.
7 Исполнительные размеры резьбы метчиков — по ГОСТ 17039.
8 Предельные отклонения наружного диаметра резьбы метчиков должны соответствовать ука

занным на рисунке 4 и в таблице 2.
Т а б л и ц а  1
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Продолжение таблицы 1

Класс точности Нихнее отклонение наружного диаметра

Допуск среднего диаметра

Em = 0, It 
Es = 0,3/
^2min ~ dj + Em 
^2max — 6̂ 2

Em = 0,3/
Es = 0,5/
^2 m i n — dj + Em 
^2max — 2̂

Em = 0,5/
Es = 0,7/
^2 m i n — dj + Em 
^2max — 2̂

Em = 0,3/
Es = 0,7/
^2 m in — dj + Em 
^2max — ^2

4
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Окончание таблицы 1

Класс точности Нижнее отклонение наружного диаметра

Допуск внутреннего диаметра

Форма впадины про
филя резьбы метчиков 
всех классов точности 
может быть произ
вольной, но не должна 
быть выше линии АВ, 
которая соответствует 
внутреннему диаметру 
резьбы Dj

Т а б л и ц а  2
Размеры в миллиметрах

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

Св. 1,4 до 2,8 0,20 +21
0,25 +24
0,35 +27
0,40 +28
0,45 +30

Св. 2,8 до 5,6 0,35 +28
0,50 +32
0,60 +36
0,70 +38
0,75 +38
0,80 +40

Св. 5,6 до 11,2 0,50 +36
0,75 +42
1,00 +47
1,25 +50
1,50 +56

Св. 11,2 до 22,4 0,50 +38
0,75 +45
1,00 +50
1,25 +56
1,50 +60
1,75 +64
2,00 +68
2,50 +72
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Окончание таблицы 2
Размеры в миллиметрах

Номинальный диаметр резьбы D Шаг резьбы р Нижнее отклонение наружного
диаметра Js, мкм

Св. 22,4 до 45 0,75 +47
1,00 +53
1,50 +64
2,00 +72
3,00 +85
3,50 +90
4,00 +94
4,50 + 100

Св. 45 до 90 1,00 +60
1,50 +68
2,00 +76
3,00 +90
4,00 + 100
5,00 + 106
5,50 + 112
6,00 + 120

П р и м е ч а н и е  — Верхнее отклонение наружного диаметра на регламентируется.

9 Предельные отклонения среднего диаметра резьбы метчика должны соответствовать указан
ным в таблице 3.

Т а б л и ц а  3
Размеры в миллиметрах

Номинальный Шаг резьбы р
Предельные отклонения среднего диаметра, мкм, для метчика класса точности

диаметр резьбы
1 2 3 4

0,20 + 15 +25 +35 +35
+ 5 + 15 +25 + 15

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

0,30 + 18 +30 +42 +42
+ 6 + 18 +30 + 18

0,20 + 16 +27 +39 +39
+ 5 + 16 +27 + 16

0,25 + 18 +30 +42 +42
+ 6 + 18 +30 + 18

Св. 1,4 до 2,8
0,35 +20 +34 +47 +47

+ 7 +20 +34 +20

0,40 +21 +36 +49 +49
+ 7 +21 +36 +21

0,45 +23 +38 +53 +53
+ 8 +23 +38 +23

0,35 +21 +36 +50 +50
+ 7 +21 +36 +21

Св. 2,8 до 5,6 0,50 +24 +40 +56 +56
+ 8 +24 +40 +24

0,60 +27 +45 +63 +63
+ 9 +27 +45 +27
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Продолжение таблицы 3
Размеры в миллиметрах

Номинальный Шаг резьбы р
Предельные отклонения среднего диаметра, мкм, для метчика класса точности

диаметр резьбы
1 2 3 4

0,70 +29 +48 +67 +67

Св. 2,8 до 5,6 0,75 + 10 +29 +48 +29

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

0,50 +27 +45 +63 +63
+ 9 +27 +45 +27

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

Св. 5,6 до 11,2
1,00 +35 +59 +83 +83

+ 12 +35 +59 +35

1,25 +38 +63 +88 +88
+ 13 +38 +63 +38

1,50 +42 +70 +98 +98
+ 14 +42 +70 +42

0,50 +29 +48 +67 +67
+ 10 +29 +48 +29

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

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

Св. 11,2 до 22,4 1,25 +42 
+ 14

+70
+42

+98
+70

+98
+42

1,50 +45 +75 + 105 + 105
+ 15 +45 + 75 + 45

1,75 +48 +80 + 112 + 112
+ 16 +48 + 80 + 48

2,00 +51 +85 + 119 + 119
+ 17 +51 + 85 + 51

2,50 +54 +90 + 126 + 126
+ 18 +54 + 90 + 54

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

1,00 +40 +66 +92 +92
+ 13 +40 +66 +40

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

Св. 22,4 до 45 2,00 +54 
+ 18

+90
+54

+ 126 
+ 90

+ 126 
+ 54

3,00 +64 + 106 + 148 + 148
+21 + 64 + 106 + 64

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

4,00 +71 + 118 + 165 + 165
+24 + 71 + 118 + 71

4,50 +75 +125 +175 +175
+25 + 75 + 125 +75

7
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Окончание таблицы 3
Размеры в миллиметрах

Номинальный Шаг резьбы р
Предельные отклонения среднего диаметра, мкм, для метчика класса точности

диаметр резьбы
1 2 3 4

1,00 +45 +75 + 105 + 105
+15 +45 +  75 +  45

1,50 +51 +85 + 119 +119
+ 17 +51 +  85 +  51

2,00 +57 +95 + 133 +133
+19 +57 +  95 +  57

3,00 +67 + 112 + 157 +157
Св. 45 до 90 +22 +  67 + 112 +  67

4,00 +75 + 125 + 175 + 175
+25 +  75 + 125 +  75

5,00 +80 +133 + 186 +186
+27 +  80 + 133 +  80

5,50 +84 +140 +  196 +196
+28 +  84 +  140 +  84

6,00 +90 +150 +210 +210
+30 +  90 +  150 +  90

10 Допуск на внутренний диаметр резьбы метчика не регламентируется.
Наибольший внутренний диаметр не должен превышать номинального внутреннего диаметра 

резьбы Д .
11 Предельные отклонения половины угла профиля резьбы метчика а /2  должны соответст

вовать указанным на рисунке 5 и в таблице 4.

Гайка

Т а б л и ц а  4

Шаг резьбы р, мм
Предельные отклонения 
половины угла профиля 

а/2, мин
Шаг резьбы р, мм

Предельные отклонения 
половины угла профиля 

а/2, мин

0,20; 0,25 ±70 1,00; 1,25; 1,50 ±25

0,30; 0,35; 0,40 ±50 1,75; 2,00; 2,50; 3,00 ± 20
0,45; 0,50; 0,60 ±35 3,50; 4,00; 4,50; 5,00; 5,50; 6,00 ± 15
0,70; 0,75; 0,80 ± 30

П р и м е ч а н и е  — Допуск на а /2  принят равным 10 % допуска на средний диаметр Т D резьбы степени 
точности 5 для шага до 0,4 мм и 8 % — для шага свыше 0,4 мм.

8
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12 Предельные отклонения шага резьбы метчиков классов точности 1, 2, 3 и 4 должны 
соответствовать указанным в таблице 5.

Т а б л и ц а  5

Шаг резьбы р, мм Длина измерения в 
количестве шагов

Предельные отклонения шага резьбы, мкм, 
для метчика класса точности

1-3 4

0,20; 0,25; 0,30; 0,35; 0,40; 0,45; 0,50; 0,60 12 ± 8 ±25

0,70; 0,75; 0,80; 1,00; 1,25 9 ± 8 ±35

1,50

7

± 8

+ 45

1,75 ± 9

2,00; 2,50 ± 10

3,00 ± 12

3,50 ± 13 ± 50

4,00 ± 14 ±60

4,50 ± 15 ±60

5,00 ± 16 ± 70

5,50 ± 17
±80

6,00 ± 18

П р и м е ч а н и я
1 Допуск на шаг не должен превышать 10 % от допуска на средний диаметр ТD резьбы степени

точности 5.
2 Длину измерения принимают равной не более 50 % длины рабочей части метчика для шага до 1,5 мм 

и 7 шагам — для шага резьбы свыше 1,5 мм.
3 Предельное отклонение шага для любого числа шагов устанавливают равным ± 0,05 % базовой длины, 

но не менее ± 0,008 мм.

ПРИЛОЖЕНИЕ
(справочное)

ПРИМЕР РАСЧЕТА РАЗМЕРОВ РЕЗЬБОВОЙ ЧАСТИ МЕТЧИКА

Шлифованные метчики для метрической резьбы по ГОСТ 24705.
Пример расчета для метчика М14, класса 2

Обозначение метчика М14, класс 2

Характеристика метчика D — номинальный диаметр, равный 14 мм 
Шаг — 2 мм
Длина резьбовой части — 30 мм

Основные данные, взятые из ГОСТ 24705 d2 = D2 = 12,701 мм

Наименьший наружный диаметр (dmm) dmin = D + Js (0,4/)
D = 14,000 мм
Js (0,4/) = 0,068 мм
dmm = 14,000 + 0,068 = 14,068 мм
(см . пункт 8)

9
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Продолжение таблицы

Обозначение метчика М14, класс 2

Наименьший средний диаметр (c/2min) ^ 2min =  d2 +  Em (0,30 
d2 (ном.) =  12,701 мм 
Em (0,3/) = 0,051
d2min = 12,701 +  0,051 =  12,752 мм 
(см. пункт 9)

Наибольший средний диаметр (</2тах) ^ 2max — d2 +  Es (0,5)
d2 (ном.)= 12,701 мм
Es (0,51) =  0,085 мм
d2msjL =  12,701 +  0,085 =  12,786 мм
(см. пункт 9)

Внутренний диаметр He устанавливается (см. пункт 10)

Предельное отклонение половины угла про
филя (а /2)

Для шага 2 мм — ± 20' (см. пункт 11)

Накопленная ошибка шага Для шага 2 мм — ± 10 мкм (см. пункт 12)

t =  Т0 (величина допуска среднего диаметра резьбы степени точности 5).

И Н Ф О РМ АЦИОННЫ Е ДАННЫ Е  

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на который дана ссылка Номер пункта, приложения

ГОСТ 16093-81 Вводная часть
ГОСТ 17039-71 7
ГОСТ 24705-81 Вводная часть, приложение
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