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срок действия продлен до 01.07.95

Несоблюдение стандарте преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает размеры припусков на 
механическую обработку заготовок из низкоуглеродистой, средне
углеродистой, низколегированной и среднелегированной сталей, 
вырезанных кислородной резкой с последующей механической 
обработкой.

Стандарт не устанавливает размеры припусков стальных за
готовок, вырезанных кислородной резкой и подлежащих сборке 
или сварке без механической обработки.

2. Величина припуска включает:
погрешности реза (борозды, местные вырывы, отклонения по

верхности реза от перпендикулярности и др.), возникающие в про
цессе резки заготовки;

механические и электрические погрешности машины или спо
соба, ручной резки;

слой металла при резке среднеутлеродистой и среднелегнро- 
ванной сталей, в котором в результате нагрева и быстрого охлаж
дения, а также диффузионных процессов, протекающих на кром
ках реза, изменены структура И химический состав;

термические деформации, возникающие в металле, при усло
вии соблюдения установленной технологической последователь
ности резки;

технологические неточности, связанные с установкой заготов
ки на металлообрабатывающих станках для последующего сня- 
тня припуска и получения детали в пределах размеров чертежа.
Издание официальное Перепечатка воспрещена
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3. Размеры припусков устанавливают в зависимости от мар
ки стали, толщины металла, размера заготовки и способа резки.

4. При резке заготовок из листа, фасонного проката и поко
вок из низкоуглсродистой и низколегированной сталей размеры 
припусков и допускаемые отклонения по ним на сторону должны 
соответствовать указанным в табл. 1.

5. При резке заготовок из листа, фасонного проката и поковок 
из среднеуглеродистой и среднелегированной сталей размеры при
пусков и допускаемые отклонения по ним должны соответствовать 
указанным в табл. I с прибавлением к ним дополнительного при
пуска, учитывающего глубину зоны термического влияния резки 
на структуру и химический состав кромки реза, приведенного в 
табл. 2.

Толшика разрезаемой стали От 4 до 20 Си. 20 до 100 Св. 100 до 300

Размер дополнительного
припуска на сторону 1 2 3

6. При резке литых заготовок из низкоуглеродистой и низко
легированной сталей размеры припусков увеличиваются едва раза 
по сравнению с указанными в табл. 1.

7. При резке литых заготовок из среднеуглеродистой и средне- 
легированной сталей размеры припусков увеличиваются в два ра
за по сравнению с указанными в табл. 1 с прибавлением удвоен
ного размера дополнительного припуска, указанного в табл. 2.

8. При резке заготовок из среднеуглеродистой и среднелеги
рованной сталей для деталей и конструкций, эксплуатируемых 
в морской среде, припуски, установленные в табл. 1 и 2, удваива
ются.
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Длине мятр 1Л м

М асса килограмм kg кг
Время секунда S е
Сила электрического то «а ампер А А

Термодинамическая температура кельеин К К

Количество яещрства моле mol моль

Сила свята хаидсла cd ад

ДОПОЛНИТЕ ПЬНЫЕ ЕД ИНИЦЫ С И
Плоский угол РОДИОН rad род
Телесный угол стерадиан sr ср

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ, ИМЕЮЩИЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ НАИМЕНОВАНИЯ
ЯМНЯ1В

Ыттт Нзиняни-
“*“ *’ *•
роями fjtvtm М‘»—Ч ■ си

Частота герц Hr Гц С-'
Сипа ньютон N H МКГ-С-*
Давление поскаль Pa Па М-' -КГ С-4
Энергия джоуль J Дж м’ -кг-с-*
Мощность ватт W Вт м '-кг-с-4
Количество электричество кулон С Кл е -А
Электрическое напряжем нс вольт V В м *к г -с _ ’ -А " '
Электрическое емкость фарад F Ф м ^ к г- '- с 4-А*
Электрическое сопротивление ом u Ом м’ -кг-с-4 -А~*
Электрическая проводимость сименс s См м-’-вг-'-с’ А 1
Поток магнитной индукции яебер W b Вб м* • кг- с ^ А -4
Магнитно* индукция тесла T Тл к г с - » А - '
Индуктивность генри H Ги м * - к г с _ * • А - ’
Световой поток люмен lm ям «Д - ср
Освещенность люкс lx лк м~* • кд • ср
Активность р одно нуклида боккерель Bq Бк С“ '
Поглощенная доза ионизирую- грэй O y Гр м* -C-*

щвго иэлучения 
Эквивалентная доза излучения зивеот Sv Зя м’ с-*
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