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Настоящий стандарт распространяется на метрическую резьбу с профилем по ГОСТ 9150 и 
устанавливает диаметры, шаги, допуски и предельные отклонения для переходных посадок при 
одновременном применении дополнительного элемента заклинивания. Устанавливаемые настоя
щим стандартом посадки предназначаются для наружных резьб (резьба на ввинчиваемом конце 
шпильки) деталей из стали, сопрягаемых с внутренними резьбами в деталях из стали, чугуна, 
алюминиевых и магниевых сплавов. Допускается применение посадок по настоящему стандарту для 
других материалов сопрягаемых деталей. В этом случае требуется проверка посадки.

Настоящий стандарт не распространяется на резьбовые соединения для рабочих температур 
свыше 200 “С и на соединения деталей из нержавеющих кислотоустойчивых хромоникелевых сталей.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

1. ДИАМЕТРЫ, ШАГИ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Диаметры и шаги резьб для соединений с переходными посадками должны соответствовать 
указанным в табл. 1.

При выборе диаметров следует предпочитать первый ряд второму.

Т а б л и ц а  1
мм

Н ом и н ал ьн ы й  ди ам сгр  резьбы  d Ш аги Р

Р ил 1 Ряд 2 К руп н ы й
3 2

М елкие

1.5 1.25 1

5 — 0 ,8 — — — — —

6 — 1 — — — — —

8 _ 1 .25 _ _ _ _ 1
10 — 1,5 — — — 1.25 —

12 — 1 ,75 — — 1.5 1.25 —

— 14 2 — — 1,5 — —

16 — 2 — — 1.5 — —

— 18 2 .5 — 2 1,5 — —

20 — 2 ,5 — 2 1.5 — —

— 22 2 ,5 — 2 1.5 — —

24 — 3 — 2 — — —

— 27 3 — 2 — — —
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Продолжение ma&i. I 
мм

Н о м и н ал ьн ы й  ли ам егр  резьбы  d Шага Р

Ряд 1 Ряд 2 К рупны й
М елкие

3 2 1.5 1.25 1

30 ___ 3 ,5 __ 2 ___ ___ ___

— 33 3 ,5 — 2 — — —

36 — 4 3 — — — —

— 3 9 4 3 — — — —

42 — 4 ,5 3 — — — —

— 4 5 4 .5 3 — — — —

Основные размеры резьб — по ГОСТ 24705.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

2. ДЛИНЫ СВИНЧИВАНИЯ

2.1. Дтины свинчипания резьбовых соединений с переходными посадками должны соответ
ствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

М атериал дегали  с внутреннем  резьбой Д л и н а  спинчинания

Сталь От Id a o l.lS d
Чугун O r l,2Srf до l.Srf
Алюминиевые и магниевые сплавы От 1,5d до 2d

2.2. Допускаются другие длины свинчивания. В зтих случаях применение посадок по настояще
му стандарту требует проверки.

3. ОСНОВНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ И ДОПУСКИ

3.1. Расположение полей допусков наружной и внутренней резьбы должно соответствовать 
указанному на черт. 1.

Отклонения отсчитываются от номинального профиля резьбы, показанного на черт. 1 утол
щенной линией, в направлении, перпендикулярном к оси резьбы.

3.2. Основные отклонения и степени точности резьбы должны соответствовать указанным в 
табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Вин ре зьбы Д иам етры  резьбы
Н о м и н ал ьн ы й  д и ам етр  

резьбы  d. мм
О сн овн ы е 

0 1 клонеИНН
С теп ен и
точности

Наружная резьба
Наружный d Or 5 до 45 в 6

Средний d:
Or 5 до 16 jk ;  m 2: 4
Or 18 до 30 j :  m 2:4
Or 33 до 45 Jh 4

Внутренняя резьба
Наружный 1) Or 5 до 45 H —

Средний /2, Or 5 до 30 H 3: 4: 5
Or 33 до 45 H 5

Внутренний О, Or 5 до 45 H 6
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ei — н и ж н ее  о тк л он ен и е  диам етров  н аруж н ой  резьбы , EI — 
н иж н ее о тк л он ен и е  диам етров  ппутренн ей  резьбы : е» — верх
нее о тк л о н ен и е  диам етров  наруж ной резьбы : ES —верхнее о т 
к л о н е н и е  ди ам етров  внутренней  резьбы : Т  — д опуск  д и а м е т 

ров  резьбы  (диам етр резьбы  дается  в индексе)

Черт. 1

(Измененная редакция, Изм. №  1).
3.3. Числовые значения основных отклонений наружного диаметра наружной резьбы d , а так

же наружного, среднего и внутреннего диаметров внутренней резьбы D: Д ; /), — по ГОСТ 16093.
3.4. Числовые значения основных отклонений среднего диаметра наружной резьбы d., должны 

соответствовать указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Н о М И М Д Л Ы 'Ы Й

д и а м е т р  резьбы  

d . м м

Ш а г  

Л  мм

О с н о в н ы е  о т к л о н е н и я e i д и а м е т р а  </,. м к м

jh ) jk m

0.8 — — - 9 +24
1 — — -1 1 +26

От 5 Д О  16 1,25 — — -1 4 +28
1.5 _ _ -1 7 +32
1.75 — — -1 9 +34
2 — -2 2 +38
1,5 — -4 2 — +32
2 — -4 8 — +38

Or 18 до 30 2.5 — -5 3 — +42
3 — -6 0 — +48
3.5 — -6 3 — —

2 -100 — — —

3 -112 _ _ _
От 33 до 45 3,5 - П 8 — — —

4 -125 — — —

4,5 -132 — — —

3.3, 3.4. (Измененная редакция, Изм. № 1).
3.5. Числовые значения допусков наружного диаметра наружной резьбы и внутреннего диамет

ра внутренней резьбы — по ГОСТ 16093.
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3.6. Числовые значения допусков среднего диаметра наружной и внутренней резьбы должны 
соответствовать указанным в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Н о м и н ал ьн ы й  иначегр 
резьбы  
<1. мм

Шаг 
Р. мм

С тепени  точности

2 4 3 4 5
Д о п у ск и , чкм

Tj} TDi

Св. 2.8 до 5.6 0.8 38 63
1 45 75

Св. 5,6 до 11,2 1,25 48 80
1,5 53 90
1,25 53 По ГОСТ 90 По ГОСТ 16093

Св. 11,2 до 22.4 1,5 56 16093 95
1,75 60 100
2 63 106
2,5 67 112
2 67 112Св. 22.4 до 45 3 80 132

(Измененная редакция, Изм. №  1).

3.7. Расчетные формулы основных отклонений и допусков приведены в приложении 1.
(Введен дополнительно, Изм. №  I).

4. ФОРМА ВПАДИНЫ НАРУЖНОЙ РЕЗЬБЫ

4.1. Форма впадины наружной резьбы должна быть закругленной. Для резьбы с шагом /*Д мм 
допускается плоскосрезанная форма впадины.

4.2. Требования к выполнению закругленной и плоскосрезанной впадины наружной резьбы — 
по ГОСТ 16093.

4.1, 4.2. (Измененная редакция, Изм. №  1).

5. ПОЛЯ ДОПУСКОВ И ПОСАДКИ

5.1. Поля допусков резьбы и их сочетания в посадках должны соответствовать указанным в 
табл. 7.

Т а б л и ц а  7*

Номинальный дмамсф Материал летали с внутренней Поля допусков
резьбы, мм резьбой наружной

резьбы
внутренней

резьбы
Посадки

Сталь 4jk 4H6H 4Н6Н . ЗН6Н
Or 5 до 16 2m ШбП w ~ ' 2m

Чугун, алюминиевые и маг- 4jk 5Н6Н 5Н6Н ЗН6Н
пневые сплавы 2 m зИбН 4.1 к ’ 2m
Сталь 4j ШбП 4Н6Н 3H6H

Or 18 до 30 2m ЗИбМ 4j ’ 2m
Чугун, алюминиевые и маг- 4j 5Н6П 5Н6Н 3H6H
ниевые сплавы 2m J1I6H 4J 2m

Or 33 до 45
Сталь, чугун, алюминиевые 
и магниевые сплавы 4jh 5Н6Н 5Н6П

4jh

* Табл. 6. (Исключена. Изм. № 1).
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5.2. Обозначение полей допусков и посадок — по ГОСТ 16093.
Поле допуска наружного диаметра наружной резьбы в обозначении не указывается.
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  посадки резьбы номинальным диаметром 

12 мм. с крупным шагом:
M12—4H 6H/4jk

5.3. Допускаются посадка ЗН 6Н /2т без применения дополнительного элемента заклинивания, 
а также переходные посадки, которые образованы сочетанием полей допусков наружной резьбы по 
настоящему стандарт)' и ГОСТ 4608 с полями допусков внутренней резьбы по настоящему стандар
ту, ГОСТ 4608 и ГОСТ 16093. Применение таких посадок требует дополнительной проверки.

5.4. Примеры и рекомендации по применению дополнительных элементов заклинивания при
ведены в приложении 2.

5.3, 5.4. (Введены дополнительно, Изм. № 1).

6. ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ

6.1. Предельные отклонения диаметров наружной резьбы должны соответствовать указанным в 
табл. 8, внутренней резьбы — в табл. 9.

Т а б л и ц а  8

Н о м и н ал ь н ы й  
диам етр  

ре>ьбы d. мм

Ш аг 
Р. мм

П оля доп ускок

4jh *)
Д ifn u c ip u  резьбы

d 41 d

П редельны е о тк л о н ен и я . м км

с% €1 CS ci c i ei Ci ci

Св. 2.8 до 5.6 0,8 - - - - - - - -

Св. 5.6 до 11,2
1
1,25
1,5

— — — — — — — —

Св. 11,2 до 22.4

1,25
1.5 
1,75 
2
2.5

-
-

- -
-3 2

-3 6
-4 2

-268

-318
-377

+48

+52
+53

-4 2

-4 8
-5 3

2 -3 8 -318 +6 -1 0 0 -3 8 -318 +58 -4 8
3 -4 8 -423 *13 -1 1 2 -4 8 -423 +65 -6 0

Св. 22.4 до 45 3.5 -5 3 -478 +  14 -118 -5 3 -478 +69 -6 3
4 -6 0 -535 +  15 -1 2 5 — — — —

4,5 -6 3 -5 6 3 +  18 -1 3 2 — — — —
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Продолжение ma&i. S

Номинальный 
диаметр 

резьбы d, мм

Шаг 
Л мм

Поля допусков

4jk 2 m
Диаметры резьбы

d d, d

Предельные отклонения. мкм

01 ei с% ei с% ei cs ei

Св. 2,Ндо 5,6 0,8 -2 4 -1 7 4 +51 - 9 - 2 4 -1 7 4 +62 +24

1 -2 6 -2 0 6 +60 -1 1 -2 6 -2 0 6 +71 +26
Св. 5,6 до 11,2 1,25 - 2 8 -240 +61 -1 4 -2 8 -2 4 0 +76 +28

1,5 -3 2 -268 +68 -1 7 -3 2 -268 +85 +32

1,25 -2 8 -2 4 0 +71 -1 4 -2 8 -240 +81 +28
1,5 -3 2 -268 +73 -1 7 -3 2 -268 +88 +32

Св. И ,2д о 22,4 1,75 -3 4 -2 9 9 +76 -1 9 - 3 4 -299 +94 +34
2 -3 8 -318 +78 -2 2 -3 8 -318 + 101 +38
2,5 — — — - -4 2 -377 + 109 +42

2 _ _ _ _ -3 8 -318 + 105 +38
3 — — — — -4 8 -423 + 128 +48

Св. 22.4 до 45 3,5
4

— — — — — — — —

4,5 - - - - — - - -

Т а б л и ц а  9

Н о м н н ал ь П оле допусков

IIU к 3H 61I 4Н 6И 5Н 6Н
Ш агрезьбы

Р. мм
Д иам етры  резьбы

d . мм Я О, D Я, я , я О,

П редельны е отклонени и , мкм
Е! ES EI ES EI EI ES EI ES EI Е 1 ES EI ES П1

С в .  2 ,8  д о  S .6 0 .8 0 + 6 3 0 + 2 0 0 0 0 * 8 0 0 + 2 0 0 0 0 +  100 0 + 2 0 0 0

1 0 + 7 5 0 + 2 3 6 0 0 + 9 5 0 + 2 3 6 0 0 +  118 0 + 2 3 6 0
С в .  5 .6  д о  11 .2 1 .25 0 + 8 0 0 + 2 6 5 0 0 +  100 0 + 2 6 5 0 0 +  125 0 +  265 0

1,5 0 + 9 0 0 + 3 0 0 0 0 +  112 0 + 3 0 0 0 0 +  140 0 + 3 0 0 0

1.25 0 + 9 0 0 + 2 6 5 0 0 +  112 0 + 2 6 5 0 0 +  140 0 +  265 0
1.5 0 + 9 5 0 + 3 0 0 0 0 +  118 0 + 3 0 0 0 0 +  150 0 +  300 0

С в . 11 ,2  д о  2 2 .4 1 .75 0 +  100 0 + 3 3 5 0 0 +  125 0 + 3 3 5 0 0 +  160 0 +  335 0
2 0 +  106 0 + 3 7 5 0 0 +  132 0 + 3 7 5 0 0 +  170 0 + 3 7 5 0
2 ,5 0 +  112 0 + 4 5 0 0 0 +  140 0 + 4 5 0 0 0 +  180 0 + 4 5 0 0

2 0 +  112 0 + 3 7 5 0 0 +  140 0 + 3 7 5 0 0 +  180 0 + 3 7 5 0
3 0 +  132 0 + 5 0 0 0 0 +  170 0 + 5 0 0 0 0 + 2 1 2 0 +  500 0

С в . 2 2 .4  д о  45 3 .5 — — — _ — 0 +  180 0 +  560 0 0 + 2 2 4 0 + 5 6 0 0
4 — — — _ — — — — _ — 0 + 2 3 6 0 + 6 0 0 0
4 .5 — — — - — — — — - — 0 + 2 5 0 0 + 6 7 0 0

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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6.2. Допуски среднего диаметра наружной и внутренней резьбы являются суммарными.
6.3. Верхнее отклонение внутреннего диаметра наружной резьбы по дну впадины di равно 

верхнему отклонению среднего диаметра наружной резьбы dy
Нижнее отклонение внутреннего диаметра наружной резьбы по дну впадины Д, определяется 

с учетом основного отклонения среднего диаметра d, и наименьшего допускаемого среза впадины 
наружной резьбы.

П р и м е ч а в  и с. Требования но и. 6.3 не подлежат обязательному контролю при приемке изделий, если 
это не оговорено особо.

6.4. Верхнее отклонение внутреннего диаметра наружной резьбы d, равно верхнему отклоне
нию среднего диаметра наружной резьбы dy

6.5. Верхнее отклонение наружного диаметра внутренней резьбы D не устанавливается.
6.3—6.5. (Измененная редакция, Изм. № 1).
6.6. Предельные отклонения шага и утла наклона боковой стороны профиля приведены 

в табл. 10.
Т а б л и ц а  1 (I

Шаг Р. мм

П редельны е о тк л он ен и я

ш л и , МКМ
угла н аклона 

бокоп ой  стороны  
п роф иля

0.8; 1; 1,25 ±12 ±50-
1.5; 1,75 ±16 ±45'

2; 2.5 ±20 ±40'
3; 3.5 ±24 ±35'
4; 4.5 ±28 ±30'

Предельные отклонения шага относятся к 
длинам свинчивания, не превышающим указан
ных в табл. 2.

6.7. Отклонение формы наружной и внутрен
ней резьбы, определяемое разностью между наи
большим и наименьшим действительными сред
ними диаметрами, не должно превышать 25% от 
допуска среднего диаметра.

Обратная конусность не допускается.
П р и м  е ч а и и с. Отклонение по табл. 10 и п. 6.7 

нс подлежат обязательному контролю при приемке из
делий. если это нс оговорено особо.

6.8. Предельные отклонения диаметров резьбы относятся к размерам деталей до нанесения гальва
нического защитного покрытия.

Приведенный средний диаметр наружной резьбы после нанесения защитного покрытия дол
жен быть не более d:+ es + 0,048 мм.

Приведенный средний диаметр внутренней резьбы с защитным покрытием должен быть не 
менее, чем номинальный средний диаметр Д .

(Измененная редакция, Изм. №  1).
Разд. 7. (Исключен, Изм. № 1).

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Обязательное

РАСЧЕТНЫЕ ФОРМУЛЫ ОСНОВНЫХ ОТКЛОНЕНИЙ И ДОПУСКОВ

1. Числовые значения основных отклонении среднего диаметра наружной резьбы рассчитаны по следую
щим формулам:

ci, -  -  (80 + IIP) (1)
для Рот 2 до 4,5 мм: d от 33 до 45 мм;

ci( -  — (25 + 11Р> (2)
для Рот 1.5 до 3,5 мм: d от 18 до 30 мм:

ciA — — IIP (3)
для Р от 0,8 до 2 мм; d от 5 до 16 мм;

ein -  — (15*  IIP) (4)
для Рот 0.8 до 3 мм: d от 5 до 27 мм. 
где Р — в мм, ci — в мкм.

Рассчитанные по формулам (1) — (4) числовые значения основных отклонений округлены до ближай
ших предпочтительных чисел ряда R 40 по ГОСТ 8032.

2. Числовые значения допусков средних диаметров наружной и внутренней резьбы для 2-й и 3-й степеней 
точности рассчитаны по следующим формулам:

Тrfj<2> = 0.47^,<<,> = 36Р0'4*/0,1 (5)
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Гд,<з) = 0,67ГО)(6) = 60J5/*0-4 d0i , (6)

где d — среднее геометрическое предельных значений интервалов номинальных диаметров резьбы по 
ГОСТ 16093 в мм. Р — в мм, Т — в мкм.

После обозначения допусков диаметров резьбы в скобках указана степень точности.
Числовые значения допусков, рассчитанные по формулам (5) и (6), округлены до предпочти тельных 

чисел, принятых в системе допусков метрической резьбы по ГОСТ 16093. или до ближайших предпочтитель
ных чисел ряда R 40 по ГОСТ 8032.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ЭЛЕМЕНТЫ ЗАКЛИНИВАНИЯ И РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ИХ ПРИМЕНЕНИЮ

Вил закл и н и ван и и М атериал детали  с  в н утренней  
резьбой П ри м ечан и е

1. Конический сбег резьбы

2. Плоский бург

Сгаль. чугун, алюминие
вые и магниевые сплавы

Алюминиевые и магние
вые сплавы

Наиболее часто применяемый 
вид заклинивания.

Применяется в сквозных и глу
хих отверстиях.

Нс рекомендуется применять 
при высоких динамических нагрузках.

При слишком большом крутя
щем моменте затяжки может иметь 
место деформация внутренней резь
бы в верхней части резьбовою отвер
стия, поэтому рекомендуется внут
реннюю резьбу выполнять с зенков
кой 60*.

Толщина стенки для детали с 
внутренней резьбой должна быть не 
менее 0.5 d для надежного распреде
ления радиальных напряжений.

Применяется в сквозных и глу
хих отверстиях.

Плоскость заклинивания бурта 
должна быть перпендикулярна к оси 
резьбы. Диаметр бурта должен быть не 
мснсс 1,5 d

3. Цилиндрическая цапфа Сталь, чугун, алюминие
вые и магниевые сплавы

Применяется только в глухих 
отверстиях. Оказывает меньшее сго- 
поряшее действие, чем у элементов 
заклинивания 1 и 2. Диаметр цилин
дрической цапфы должен быть 
несколько меньше внутренней резь
бы.

Угол конуса на конце цилинд
рической цапфы должен совпадать с 
углом заточки сверла для нарезания 
отверстия под резьбу

ПРИЛОЖЕНИЯ /. 2. (Измененная редакция. Изм. .V- 1). 
ПРИЛОЖЕНИЕ 3. (Исключено, Изм. № 1).
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к сб. «Метрические резьбы». Издание 2002 г.

В каком месте Напечатано Должно быть
С. 109. ГОСТ 24834-81. Таб

лица 9. Графа «Поле допуска 
ЗН6Н». Диаметр резьбы /),. Для 
d  св. 22,4 до 45:

предельное отклонение ES + 560
предельное отклонение EI 0 —

<ИУС№2 2004 г.)

ГОСТ 24834-81

https://meganorm.ru/list/4-0.htm

