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1  Допуски и предельные отклонения валов и отверстий 

  Таблица 1.1– Числовые значения допусков.  ГОСТ 25346-2013 

5 

Витебский государственный технологический университет



Окончание таблицы 1.1 

Примечание. Числа единиц допуска в квалитетах: IT01 – 1; IT0 – 1,4; IT1 – 2; IT2 – 2,7; IT3 
– 3,7; IT4 – 5,1; IT5 – 7; IT6 – 10; IT7 – 16; IT8 – 25; IT9 – 40; IT10 – 64; IT11 – 100; IT12 –
160; IT13 – 250; IT14 – 400; IT15 – 640; IT16 – 1000; IT17 – 1600; IT18 – 2500. 

6 

Витебский государственный технологический университет



   Таблица 1.2 – Предельные отклонения основных отверстий, мкм 
   ГОСТ 25346-2013 
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Таблица 1.3 – Основные отклонения валов. ГОСТ 25346-2013 
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Продолжение таблицы 1.3 
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Окончание таблицы 1.3 
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Таблица 1.4 – Предельные отклонения валов в посадках с зазором и 
переходных (система отверстия), мкм.  ГОСТ 25346-2013 
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Продолжение таблицы 1.4 
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Продолжение таблицы 1.4 
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Продолжение таблицы 1.4 
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Продолжение таблицы 1.4 
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Окончание таблицы 1.4 
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Таблица 1.5 – Предельные отклонения валов при посадках с натягом (система отверстия). ГОСТ 25346-2013 
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Продолжение таблицы 1.5 

18 

Витебский государственный технологический университет



Окончание таблицы 1.5 
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Таблица 1.6 – Предельные отклонения основных валов, мкм.  ГОСТ 
25346-2013 
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Таблица 1.7 – Основные отклонения отверстий.  ГОСТ 25346-2013 
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Продолжение таблицы 1.7 
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Продолжение таблицы 1.7 
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Окончание таблицы 1.7 
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Таблица 1.8 – Предельные отклонения отверстий в посадках с зазором и 
переходных, мкм (система вала).  ГОСТ 25346-2013 
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Продолжение таблицы 1.8 
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Продолжение таблицы 1.8 
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Продолжение таблицы 1.8 
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Продолжение таблицы 1.8 
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Окончание таблицы 1.8 
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Таблица 1.9 – Предельные отклонения отверстий в посадках с натягом 
(система вала). ГОСТ 25346-2013 
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Окончание таблицы 1.9 
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2  Шероховатость поверхностей 

Таблица 2.1 – Минимальные требования к шероховатости поверхности в 
зависимости от допусков размера и формы 
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Таблица 2.2 – Шероховатость поверхности и квалитеты при обработке 
резанием валов и отверстий 

Вид обработки 
Значения параметра 

Ra, мкм 
Квалитет 

Обтачивание продоль-

ной подачей 

обдирочное 25…100 15…17 

получистовое 6,3…12,5 12…14 

чистовое 1,6…3,2 (0,8) 7…9 

тонкое (алмазное) 0,4…0,8 (0,2) 6 

Обтачивание скоростное (0,4)…1,6 11 

Сверление 
до 15 мм 6,3…12,5 12…14 

св. 15 мм 12,5…25 12…14 

Рассверливание 12,5…25 (6,3) 12…14 

Зенкерование 
черновое (по корке) 12,5…25 12…15 

чистовое 3,2…6,3 10…11 

Растачивание 

черновое 50…100 15…17 

получистовое 12,5…25 12…14 

чистовое 1,6…3,2 (0,8) 8…9 

тонкое (алмазное) 0,4…0,8 (0,2) 7 

Скоростное растачивание 0,4…1,6 8 

Развертывание 

получистовое 6,3…12,5 9…10 

чистовое 1,6…3,2 7…8 

тонкое (0,4)…0,8 7 

Протягивание 

получистовое 6,3 8…9 

чистовое 0,8…3,2 7…8 

отделочное 0,2…0,4 7 

Шлифование 

получистовое 3,2…6,3 8…11 

чистовое 0,8…1,6 6…8 

тонкое 0,2…0,4 (0,1) 5 

Притирка 
чистовая 0,4…3,2 6…7 

тонкая 0,1…1,6 5 

Хонингование 0,05…0,2 6…7 

Суперфиниширование 0,1…0,4 (0,05) 5 и точнее 

Примечания. 1. В таблице указаны экономические квалитеты. 2. В скобках указаны предельно достижи-
мые значения параметра шероховатости Ra. 3. Максимальный диаметр отверстия, обрабатываемого сверлением, 
зенкерованием и развертыванием, определяется типоразмерами серийно выпускаемого инструмента и составляет 
80 мм; для протягивания 90 мм. 
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3  Резьба метрическая 

 Таблица 3.1 – Основные размеры метрической резьбы, мм. ГОСТ 24705-2004 

Шаг 
резьбы 

Р 

Диаметр резьбы 

наружный средний внут-
ренний 

внут-
ренний 
по дну 

впадины 

C крупным шагом 
0,40 2,0 1,740 1,567 1,509 
0,45 (2,2) 1,908 1,713 1,648 
0,45 2,5 2,208 2,013 1,948 
0,50 3,0 2,675 2,459 2,387 
0,60 (3,5) 3,110 2,850 2,764 
0,70 4 3,546 3,242 3,141 
0,75 (4,5) 4,013 3,688 3,580 
0,80 5 4,480 4,134 4,019 

1 6 5,350 4,918 4,773 
1,25 8 7,188 6,647 6,466 
1,50 10 9,026 8,376 8,160 
1,75 12 10,863 10,106 9,853 

2 (14) 12,701 11,835 11,546 
2 16 14,701 13,835 13,546 

2,5 (18) 16,376 15,294 14,933 
2,5 20 18,376 17,294 16,933 
2,5 (22) 20,376 19,294 18,933 
3 24 22,051 20,752 20,319 
3 (27) 25,051 23,752 23,319 

3,5 30 27,727 26,211 25,706 
3,5 (33) 30,727 29,211 28,706 
4 36 33,402 31,670 31,093 
4 (39) 36,402 34,670 34,093 

4,5 42 39,077 37,129 36,479 
4,5 (45) 42,077 40,129 39,479 
5 48 44,752 42,587 41,866 
5 (52) 48,752 46,587 45,866 

5,5 56 52,428 50,046 49,252 

Шаг 
резьбы 

Р 

Диаметр резьбы 

наружный средний внут-
ренний 

внут-
ренний 
по дну 

впадины 

5,5 (60) 56,428 54,046 53,252 
6 64 60,103 57,505 56,639 
6 (68) 64,103 61,505 60,639 

С мелким шагом 

0,25 
2,0 1,838 1,729 1,693 
2,2 2,038 1,929 1,893 

0,35 
2,5 2,273 2,121 2,071 
3 2,773 2,621 2,571 

(3,5) 3,273 3,121 3,071 

0,5 

4 3,675 3,459 3,387 
(4,5) 4,175 3,959 3,887 

5 4,675 4,459 4,387 
6 5,675 5,459 5,387 
8 7,675 7,459 7,387 

10 9,675 9,459 9,387 
12 11,675 11,459 11,387 

(14) 13,675 13,459 13,387 
16 15,675 15,459 15,387 

(18) 17,675 17,459 17,387 
20 19,675 19,459 19,387 

(22) 21,675 21,459 21,387 

0,75 

6 5,513 5,188 5,080 
8 7,513 7,188 7,080 

10 9,513 9,188 9,080 
12 11,513 11,188 11,080 

(14) 13,513 13,188 13,080 
16 15,513 15,188 15,080 

(18) 17,513 17,188 17,080 
20 19,513 19,188 19,080 

(22) 21,513 21,188 21,080 
24 23,513 23,188 23,080 
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Продолжение таблицы 3.1 

Шаг 
резь-
бы 
Р 

Диаметр резьбы 

наруж-
ный 

сред-
ний 

внут-
ренний 

внутрен-
ний по дну 
впадины 

0,75 
(27) 26,513 26,188 26,080 
30 29,513 29,188 29,080 

(33) 32,513 32,188 32,080 

1,0 

8 7,350 6,917 6,773 
10 9,350 8,917 8,773 
12 11,350 10,917 10,773 

(14) 13,350 12,917 12,773 
16 15,350 14,917 14,773 

(18) 17,350 16,917 16,773 
20 19,350 18,917 18,773 

(22) 21,350 20,917 20,773 
24 23,350 22,917 22,773 

(27) 26,350 25,917 25,773 
30 29,350 28,917 28,773 
36 35,350 34,917 34,773 

(39) 38,350 37,917 37,773 
42 41,350 40,917 40,773 

(45) 44,350 43,917 43,773 
48 47,350 46,917 46,773 

(52) 51,350 50,917 50,773 
56 55,350 54,917 54,773 

(60) 59,350 58,917 58,773 
64 63,350 62,917 62,773 

(68) 67,350 66,917 66,773 
72 71,350 70,917 70,773 

(76) 75,350 74,917 74,773 
80 79,350 78,917 78,773 

1,25 
10 9,188 8,647 8,466 
12 11,188 10,647 10,467 

(14) 13,188 12,647 12,466 

1,5 

12 11,026 10,376 10,160 
(14) 13,026 12,376 12,160 
16 15,026 14,376 14,160 

(18) 17,026 16,376 16,160 
20 19,026 18,376 18,160 

Шаг 
резь-
бы 
Р 

Диаметр резьбы 

наруж-
ный 

сред-
ний 

внут-
ренний 

внутрен-
ний по дну 
впадины 

1,5 

(22) 21,026 20,376 20,160 
24 23,026 22,376 22,160 

(27) 26,026 25,376 25,160 
30 29,026 28,376 28,160 

(33) 32,026 31,376 31,160 
36 35,026 34,376 34,160 

(39) 38,026 37,376 37,160 
42 41,026 40,376 40,160 

(45) 44,026 43,376 43,160 
48 47,026 46,376 46,160 

(52) 51,026 50,376 50,160 
56 55,026 54,376 54,160 

(60) 59,026 58,376 58,160 
64 63,026 62,376 62,160 

(68) 67,026 66,376 66,160 
72 71,026 70,376 70,160 

(76) 75,026 74,376 74,160 
80 79,026 78,376 78,160 

(85) 84,026 83,376 83,160 
90 89,026 88,376 88,160 

(95) 94,026 93,376 93,160 
100 99,026 98,376 98,160 

(105) 104,026 103,37
 

103,160 
110 109,026 108,37

 
108,160 

(115) 114,026 113,37
 

113,160 
(120) 119,026 118,37

 
118,160 

125 124,026 123,37
 

123,160 
(130) 129,026 128,37

 
128,160 

140 139,026 138,37
 

138,160 
(150) 149,026 148,37

 
148,160 

2,0 

(18) 16,701 15,835 15,546 
20 18,701 17,835 17,546 

(22) 20,701 19,835 19,546 
24 22,701 21,835 21,546 

(27) 25,701 24,835 24,546 
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Продолжение таблицы 3.1 

Шаг 
резь-
бы 
Р 

Диаметр резьбы 

наруж-
ный 

сред-
ний 

внут-
ренний 

внутрен-
ний по дну 
впадины 

2,0 

30 28,701 27,835 27,546 
(33) 31,701 30,835 30,546 
36 33,701 32,835 32,546 

(39) 37,701 36,835 36,546 
42 40,701 39,835 39,546 

(45) 43,701 42,835 42,546 
48 46,701 45,835 45,546 

(52) 50,701 49,835 49,546 
56 54,701 53,835 53,546 

(60) 58,701 57,835 57,546 
64 62,701 61,835 61,546 

(68) 66,701 65,835 65,546 
72 70,701 69,835 69,546 

(76) 74,701 73,835 73,546 
80 78,701 77,835 77,546 

(85) 83,701 82,835 82,546 
90 88,701 87,835 87,546 

(95) 93,701 92,835 92,546 
100 98,701 97,835 97,546 

(105) 103,701 102,83
 

102,546 
110 108,701 107,83

 
107,546 

(115) 113,701 112,83
 

112,546 
(120) 118,701 117,83

 
117,546 

125 123,701 122,83
 

122,546 
(130) 128,701 127,83

 
127,546 

140 138,701 137,83
 

137,546 
(150) 148,701 147,83

 
147.546 

160 158,701 157,83
 

157,546 
(170) 168,701 167,83

 
167,546 

180 178,701 177,83
 

177,546 
(190) 188,701 187,83

 
187,546 

200 198,701 197,83
 

197,546 

3,0 
30 28,051 26,752 26,319 

(33) 31,051 29,752 29,319 
36 34,051 32,752 32,319 

Шаг 
резь-
бы 
Р 

Диаметр резьбы 

наруж-
ный 

сред-
ний 

внут-
ренний 

внутрен-
ний по дну 
впадины 

3,0 

(39) 37,051 35,752 35.319 
42 40,051 38,752 38.319 

(45) 43,051 41,752 41,319 
48 46,051 44,752 44,319 

(52) 50,051 48,752 48,319 
56 54,051 52,752 52,319 

(60) 58,051 56,752 56,319 
64 62,051 60,752 60,319 

(68) 66,051 64,752 64,319 
72 70,051 68,752 68,319 

(76) 74,051 72,752 72,319 
80 78,051 76,752 76,319 

(85) 83,051 81,752 81,319 
90 88,051 86,752 86,319 

(95) 93,051 91,752 91,319 
100 98,051 96,752 96,319 

(105) 103,051 101,75
 

101,319 
110 108,051 106,75

 
106,319 

(115) 113,051 111,75
 

111,319 
(120) 118,051 116,75

 
116,319 

125 123,051 121,75
 

121,319 
(130) 128,051 126,75

 
126,319 

140 138,051 136,75
 

136,319 
(150) 148,051 146,75

 
146,319 

160 158,051 156,75
 

156,319 
(170) 168,051 166,75

 
166,319 

180 178,051 176,75
 

176,319 
(190) 188,051 186,75

 
186,319 

200 198,051 196,75
 

196,319 
(210) 208,051 206,75

 
206,319 

220 218,051 216,75
 

216,319 
(240) 238,051 236,75

 
236,319 

250 248,051 246,75
 

246,319 
(260) 258,051 256,75

 
256,319 

280 278,051 276,75
 

276,319 
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Окончание таблицы 3.1 

Шаг 
резьбы 

Р 

Диаметр резьбы 

наружный средний внут-
ренний 

внутренний 
по дну впа-

дины 

3,0 (300) 298,051 296,752 296,319 

4,0 

42 39,402 37,670 37,093 
(45) 42,402 40,670 40,093 
48 45,402 43,670 43,093 

(52) 49,402 47,670 47,093 
56 53,402 51,670 51,093 
60 57,402 55,670 55,093 
64 61,402 59,670 59,093 
72 69,402 67,670 67,093 

(76) 73,402 71,670 71,093 
80 77,402 75,670 75,093 

(85) 82,402 80,670 80,093 
90 87,402 85,670 85,093 

(95) 92,402 90,670 90,093 
100 97,402 95,670 95,093 

(105) 102,402 100,670 100,093 
110 107,402 105,670 105,093 

(115) 112,402 110,670 110,093 

Шаг 
резь-
бы 
Р 

Диаметр резьбы 

наруж-
ный 

сред-
ний 

внут-
ренний 

внутрен-
ний по дну 
впадины 

4,0 

(120) 117,402 115,67
 

115,093 
125 122,402 120,67

 
120,093 

(130) 127,402 125,67
 

125,093 
140 137,402 135,67

 
135,093 

(150) 147,402 145,67
 

145,093 
160 157,402 155,67

 
155,093 

(170) 167,402 165,67
 

165,093 
180 177,402 175,67

 
175,093 

(190) 187,402 185,67
 

185,093 
200 197,402 195,67

 
195,093 

(210) 207,402 205,67
 

205,093 
220 217,402 215,67

 
215,093 

(240) 237,402 235,67
 

235,093 
(260) 257,402 255,67

 
255,093 

280 277,402 275,67
 

275,093 
300 297,402 295,67

 
295,093 

Примечание. При выборе номинального диаметра резьбы следует отдавать предпочте-
ние значениям, указанным без скобок. 
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Таблица 3.2 – Допуски диаметров метрической резьбы, мкм. ГОСТ 16093-
2004 
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Продолжение таблицы 3.2 
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Продолжение таблицы 3.2 
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Продолжение таблицы 3.2 
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Окончание таблицы 3.2 
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Таблица 3.3 – Основные отклонения диаметров метрической резьбы, мкм. 
ГОСТ 16093-2004 
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4  Допуски шпоночных и шлицевых соединений 

Таблица 4.1 – Размеры и предельные отклонения (мм) шпоночных пазов для диаметров вала  до 130 мм. 
ГОСТ 23360-78  
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Таблица 4.2 – Размеры и предельные отклонения (мм) шпоночных пазов для диаметров вала  св. 130 мм 

Примечание. Предельные отклонения размеров t1 и t2: верхнее +0,3 мм, нижнее 0. 
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 Таблица 4.3 – Размеры призматических шпонок, мм.  ГОСТ 23360-78 

b (по h9) 2 3 4 5 6 8 10 12 

h (по h11; h9*) 2 3 4 5 6 7 8 8 

S или r 0,16 – 0,25 0,25 – 0,40 0,40 – 0,60 

l** (по h14) 6-20 6-36 8-45 10-56 14-70 18-90 22-110 28-140 

b (по h9) 14 16 18 20 22 25 28 32 

h (по h11) 9 10 11 12 14 14 16 18 

S или r 0,40 – 0,60 0,60 – 0,80 

l** (по h14) 36-160 45-180 50-200 56-220 63-250 70-280 80-320 90-360 

* У шпонок высотой h от 2 до 6 мм предельные отклонения соответствуют h9.
** Размер l в указанных пределах брать из ряда: 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 22; 25; 28; 32;  
36; 40; 45; 50; 56; 63; 70; 80; 90; 100; 110; 125; 140; 160; 180; 200; 220; 250; 280; 320; 360 мм. 
Класс допуска длины паза на валу 1l  – по H15.
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Таблица 4.4 – Размеры прямобочных шлицевых соединений. 
ГОСТ 1139-80 
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Окончание таблицы 4.4 

49 

Витебский государственный технологический университет



Таблица 4.5 – Классы допусков нецентрирующих диаметров 
шлицевых соединений. ГОСТ 1139-80 

* Класс допуска вала для нецентрирующего диаметра d  не установлен; см.
1d  в табл. 4.4. 

Таблица 4.6 – Посадки в шлицевых соединениях при центрировании 
по внутреннему диаметру. ГОСТ 1139-80  
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Таблица 4.7 – Посадки в шлицевых соединениях при центрировании 
по наружному диаметру. ГОСТ 1139-80 

Таблица 4.8 – Посадки в шлицевых соединениях при центрировании 
по боковым сторонам шлицев. ГОСТ 1139-80 
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5  Допуски зубчатых колес и передач 

Таблица 5.1. Допуски на радиальное биение зубчатого венца rF , мкм. 
ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.2 – Допуски на накопленную погрешность шага зубчатого колеса pF  и на накопленную погрешность k
шагов pkF , мкм. ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.3 – Допуски на местную кинематическую погрешность if ′ , 
предельные отклонения шага ptf± , допуски на погрешность профиля ff , 
мкм. ГОСТ 1643-81 
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Продолжение таблицы 5.3 
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Продолжение таблицы 5.3 
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Окончание таблицы 5.3 
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Таблица 5.4 – Допуски на непараллельность xf , перекос yf  осей и 
направление зуба Fβ , мкм. ГОСТ 1643-81 
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Продолжение таблицы 5.4 
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Окончание таблицы 5.4 

Таблица 5.5 – Нормы контакта зубьев в передаче (суммарное пятно 
контакта). ГОСТ 1643-81 

Степень 
точности 

Относительные размеры суммарного пятна контакта, % 

по высоте зубьев, не менее по длине зубьев, не менее 

5 55 80 

6 50 70 

7 45 60 

8 40 50 

9 30 40 

10 25 30 
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Таблица 5.6 – Гарантированный боковой зазор minnj , предельные отклонения межосевого расстояния af± , мкм. 

ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.7 – Наименьшее дополнительное смещение исходного контура HsE−  (колесо с внешними зубьями), 

HiE±  (колесо с внутренними зубьями), мкм. ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.8 – Допуск на смещение исходного контура HT , мкм. ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.9 – Допуск на среднюю длину общей нормали WmT , мкм. ГОСТ 1643-81 

Таблица 5.10 – Допуск на длину общей нормали WT , мкм. ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.11 – Наименьшие отклонения толщины зуба csE− , мкм. ГОСТ 1643-81 
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Таблица 5.12 – Допуск на толщину зуба cT , мкм. ГОСТ 1643-81 
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6  Допуски предельных калибров 

Таблица 6.1 – Допуски и отклонения гладких калибров, мкм. ГОСТ 24853-81 
Квалитет 
допусков 
изделий 

Обозна-
чение 

Интервалы размеров, мм 
Св. 10 
до 18 

Св. 18 
до 30 

Св. 30 
до 50 

Св. 50 
до 80 

Св. 80 
до 120 

Св. 120 
до 180 

Св. 180 
до 250 

Св. 250 
до 315 

Св. 315 
до 400 

Св. 400 
до 500 

6 

Z 2 2 2,5 2,5 3 4 5 6 7 8 
Y 1,5 1,5 2 2 3 3 4 5 6 7 

α ; 1α  0 0 0 0 0 0 2 3 4 5 
1Z 2,5 3 3,5 4 5 6 7 8 10 11 
1Y 2 3 3 3 4 4 5 6 6 7 

H ; sH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 
1H 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 

pH 1,2 1,5 1,5 2 2,5 3,5 4,5 6 7 8 

7 

Z ; 1Z 2,5 3 3,5 4 5 6 7 8 10 11 
Y ; 1Y 2 3 3 3 4 4 6 7 8 9 
α ; 1α  0 0 0 0 0 0 3 4 6 7 
H ; 1H 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 

sH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 

pH 1,2 1,5 1,5 2 2,5 3,5 4,5 6 7 8 
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Продолжение таблицы 6.1 
Квалитет 
допусков 
изделий 

Обозна-
чение 

Интервалы размеров, мм 
Св. 10 
до 18 

Св. 18 
до 30 

Св. 30 
до 50 

Св. 50 
до 80 

Св. 80 
до 120 

Св. 120 
до 180 

Св. 180 
до 250 

Св. 250 
до 315 

Св. 315 
до 400 

Св. 400 
до 500 

8 

Z ; 1Z 4 5 6 7 8 9 12 14 16 18 
Y ; 1Y 4 4 5 5 6 6 7 9 9 11 
α ; 1α  0 0 0 0 0 0 4 6 7 9 

H 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 
1H 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 

sH ; pH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 

9 

Z ; 1Z 8 9 11 13 15 18 21 24 28 32 
α ; 1α  0 0 0 0 0 0 4 6 7 9 

H 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 
1H 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 

sH ; pH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 
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Окончание таблицы 6.1 
Квалитет 
допусков 
изделий 

Обозна-
чение 

Интервалы размеров, мм 
Св. 10 
до 18 

Св. 18 
до 30 

Св. 30 
до 50 

Св. 50 
до 80 

Св. 80 
до 120 

Св. 120 
до 180 

Св. 180 
до 250 

Св. 250 
до 315 

Св. 315 
до 400 

Св. 400 
до 500 

10 

Z ; 1Z 8 9 11 13 15 18 24 27 32 37 
α ; 1α  0 0 0 0 0 0 7 9 11 14 

H 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 
1H 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 

sH ; pH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 

11 

Z ; 1Z 16 19 22 25 28 32 40 45 50 55 
α ; 1α  0 0 0 0 0 0 10 15 15 20 
H ; 1H 8 9 11 15 15 18 20 23 25 27 

sH 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 

pH 2 2,5 2,5 3 4 5 7 8 9 10 

Примечание. Для квалитетов с 9 по 11  Y  и  1Y  равны нулю. 
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