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1. Н астоящ ий  стандарт распространяется на поковки  общ его  назначения, и зготовляем ы е из 
углероди стой  и  леги рован н ой  стали  ковкой  на м олотах  при единичном  и  м елкосери й н ом  производ
стве, и  устанавливает вели чи н у припусков на  м еханическую  обработку резанием , вели чин у предель
ны х отк лон ен и й  на  н ом и нальны е размеры  поковки , а такж е вели чи н у и  услови я  назначения 
напусков для  поковок .

Стандарт н е распространяется на  поковки  и з вы соколеги рован ной  стали  и сплавов с  особы м и  
ф изическим и свойствам и.

С пец иальны е припуски  на пробы  д ля  м еханических испы таний, захваты  д ля  подвеш ивания их 
при терм ообработке и  д ля  других техн ологи чески х ц елей  стандартом  н е  устанавливаю тся.

(Измененная редакция, Й зм. №  1).
2. Ф ор м а  и  соотнош ени е разм еров поковок , на  которы е распространяется настоящ ий стандарт, 

указаны  в табл. 1.
3. Д опускается сф еричность торц ов у  поковок , и зготовляем ы х вы тяж кой, если  н е производится 

отрубка, сф еричность бок овой  поверхности  п оковок , и зготовляем ы х осадкой , а такж е скосы  м еж ду 
уступам и, коси н а  руба  на  торцах, кон усн ость и ли  ук ло н  в отверстии  в пределах, предусм отренны х 
табл. 2 и  7— 13.

4. П рипуски , устанавливаем ы е настоящ им  стандартом , назначаю тся н а  н ом и нальны е размеры  
детали  и ли  предварительно обработанн ой  (обод р ан н ой ) заготовки , если  поковка подвергается тер 
м ообработке п о сле  обдирки.

Т а б л и ц а  1
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* О снастка д ля  и зготовлени я поковок  типа втулок  с уступам и вы бирается п о  усм отрению  изготовителя  
и з услови й  эк он ом и ческой  ц елесообразности .

(Измененная редакция, Изм. №  1).



С . 4 Г О С Т  7 8 2 9 -7 0

5. С хем а  р а сп о ло ж ен и я  п р и п уск о в , н а зн ач аем ы х  н а  н ар уж н ы е разм еры  д ета ли , и  п р ед ельн ы х  
о т к ло н е н и й  о т  н о м и н а ль н ы х  разм ер ов  п о к о в к и  п ок а за н а  н а  ч ер т. 1.

i f — обдирочный размер заготовки или номинальный размер детали; 8^  — наименьший припуск на 
размер Н\

8 — номинальный припуск на размер Н\

Н  'mjn — наименьший размер поковки:

Н '  =  Н +  8_

Н  ’ — номинальный (расчетный) размер поковки:

Н'  = Н + 8  = Н + 8т Ы + 2

Н  'шах — наибольший размер поковки:
д

Н  max — Н  ~ 2  = Н +  5mjn + Д ,

Д — поле предельных отклонений размера поковки

Н  max Н  min — Д .

Черт. 1

6. В ели ч и н ы  п р и п уск ов , у ста н о в лен н ы е  н а сто я щ и м  стан дартом , с л ед у ет  н азн ач ать  н а  н о м и 
н а льн ы е  разм еры  д ета ли  и з  расчета  м еха н и ч еск о й  о б р а б о тк и  п о к о в о к  с  д в ух  сто р о н .

П р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я  уста н а в ли в а ю тся  н а  н о м и н а льн ы е  р азм ер ы  п о к о в о к .
7. Д л я  н еобр аб аты в а ем ы х  п о в ер х н о стей  д ета лей  п р и п уск  н е  с л ед у ет  н азн ачать , а в ели ч и н у  

п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  сл ед у ет  о п р ед еля ть  п о  та бли ц а м  н а сто я щ его  стан дарта  в  за в и си м о сти  от  
ти п а  и  р а зм ер ов  п о к о в о к .

8. Д л я  д ета лей , обр абаты в аем ы х  с  о д н о й  сто р о н ы , в ел и ч и н у  п р и п уск а  п р и н и м ать  с  к о эф ф и 
ц и ен то м  0,5  о т  т а б л и ч н о го  зн а ч ен и я . В ели ч и н ы  п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  п р и  это м  сл ед у ет  п р и н и м ать  
равн ы м и  та б ли ч н ы м  зн а ч ен и ям .

9. П р и п у ск и  и  п р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я , р е гла м ен ти р уем ы е н а сто я щ и м  стан дартом , у с т а н о в ле 
н ы  д л я  случ а я  и зго т о в лен и я  п о к о в о к  и з  п р о к а тн о й  ста ли  и л и  о б о д р а н н о го  сли тк а . П р и  к о в к е  и з  
н е о б о д р а н н о го  сли тк а  д о п уск а ется  у в ели ч ен и е  п р и п уск а  н а  в ели ч и н у  н е  б о л е е  20 %  о т  та б ли ч н ы х  
зн а ч ен и й  п р и п уск ов .

10. П о  со гла со в а н и ю  м еж д у  и зго т о в и те лем  и  п о тр еб и те лем  в о зм о ж н о  уж есто ч ен и е  п р и п уск ов , 
п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  и  н а п уск ов .

(Измененная редакция, Изм. № 1).
11. Д о п уск а ется  о к р у гля т ь  р а сч етн ы е н о м и н а льн ы е  разм еры  п о к о в к и  д о  бли ж а й ш и х  ц е лы х  

ч и се л  в  б о льш у ю  сто р о н у .
12. О б ъ ем  и  в ес  п о к о в о к  о п р ед еля ть , и сх о д я  и з  и х  н о м и н а ль н ы х  р азм ер ов  с  уч ето м  н а п уск ов  

н а  ск о сы  м еж д у  уступ а м и , н а  ск о с  отр уба , н а  сф ер у  и  н а  к о н у сн о ст ь  отвер сти я .
13. С к о сы  о т  отр убки  п о к о в о к  д олж н ы  бы ть  б ез  заусен ц ев  и  н е  д олж н ы  п реп ятствовать ц ентровке.
14. П р и п у ск и  и  п р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я  д л я  гла д к и х  п о к о в о к  к р у гл о го , к в ад р атн ого  и  п р я м о 

у го л ь н о го  сеч ен и я  д л и н о й  д о  6000 м м  с л е д у ет  н а зн а ч ать  в  со отв етств и и  с  черт. 2 и  та б л . 2.
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Т а б л и ц а  2

мм

Диаметр детали D или размер сечения В, Н

Длина детали L до 50 св. 50 
до 70

св. 70 
до 90

св. 90 
до 120

св. 120 
до 160

св. 160 
до 200

св. 200 
до 250

св. 250 
до 300

св. 300 
до 360

Припуски ( 5 , 5 j , Sj , 5 j ) и предельные отклонения ( Д . , А 1 . + ̂ 2 . , А3ч 
“2 ’ “  2 ’ “  2 ’ “  2 >

До 250 5+2 6±2 7+2 8+3 9+3 — — — —

Св. 250 до 500 6+2 7±2 8+2 9+3 10+3 11+3 12+3 13+4 14+4

Св. 500 до 800 7±2 8+2 9+3 10+3 11+3 12+3 13+4 14+4 15+4

Св. 800 до 1200 8±2 9+3 10+3 11+3 12+3 13+4 14+4 15+4 16+4

Св. 1200 до 1700 — 10+3 11+3 12+4 13+4 14+4 15+4 16+5 17+5

Св. 1700 до 2300 — 11+3 12+3 13+4 14+4 15+4 16+5 17+5 18+5

Св. 2300 до 3000 — — 13+4 14+4 15+4 16+5 17+5 18+5 19+5

Св. 3000 до 4000 — — — 15+5 16+5 17+5 18+5 19+5 20+6

Св. 4000 до 5000 — — — 16+5 17+5 18+5 19+5 20+6 21+6

Св. 5000 до 6000 — — — — 18+5 19+5 20+6 21+6 22+6

П р и м е ч а н и я :
1. В случае обработки  поверхности  детали  п о  4 -м у и  более  вы соком у классу чистоты  допускается 

увеличени е соответствую щ их табличны х значений припусков, н о  н е более  чем  1 мм на сторону.
2. П рип уски  и  предельны е отклон ен и я  д ля  п р ям оугольн ого  сечения детали  назначаю тся в зависим ости 

от наи больш его размера сечения.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

15. П р и п у с к и  и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д л я  п о к о в о к  к р у г л о г о  и  к в а д р а т н о го  с е ч е н и й  с  у с т у 
п а м и  н а зн а ч а ю тся  о с н о в н ы е  и  д о п о л н и т е л ь н ы е .

О с н о в н ы е  п р и п у с к и  и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  с л е д у е т  н а зн а ч а т ь  в  с о о т в ет с т в и и  с  ч ер т . 3 , т а б л . 
2 и  с л е д у ю щ и м и  тр е б о в а н и я м и :

п р и п у с к  5 и  о т к л о н е н и я  ±  н а  д и а м етр  и  р а зм ер  с е ч е н и я  н а зн а ч а ю т  п о  т а б л . 2  в  за в и си м о с т и

о т  о б щ е й  д л и н ы  д е т а л и  L  и  д и а м етр а  D и л и  р а зм ер а  р а сс м а т р и в а ем о го  с е ч е н и я ;

п р и п у с к  5 н а  о б щ у ю  д л и н у  д е т а л и  п р и н и м а ю т  р а в н ы м  2 ,5  п р и п у ск а м  н а  д и а м етр  и л и  р а зм ер  

в ы сту п а  н а и б о л ь ш е го  с е ч е н и я ;

п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  ±  ^  н а  о б щ у ю  д л и н у  д е т а л и  п р и н и м а ю т  р а в н ы м и  2 ,5  о т к л о н е н и я м  н а

д и а м етр  и л и  р а зм ер  в ы ступ а  н а и б о л ь ш е го  с е ч ен и я ;

п р и п у с к и  8 н а  д л и н у  у с т у п о в  и  в ы ст у п о в  п р и н и м а ю т  к р а т н ы м и  п р и п у с к у  н а  д и а м етр  и л и  р а зм ер
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вы ступа н аи больш его  сечения со гласн о  черт. 3. П р и  этом  д ли н у  уступов и  вы ем ок на чертеж е 
поковки  указы ваю т от  единой  базы . За базу приним аю т торец  вы ступа н аи больш его  сечения, н е 
являю щ ийся торцом  поковки ;

предельны е отк лон ен и я  ±  на д ли н у  уступов и  вы ступов приним аю т равны м и 1,5 отклон ен и ям

на диаметр и ли  размер вы ступа н аи больш его  сечения со гласн о  черт. 3;
если  дли н а  м еж ду засечкам и перед ковкой  вы ем ки м еньш е ш ирины  бойка, то  допускается 

увеличени е припуска и  предельн ы х отк лон ен и й  на 10 % против значений табл. 2.

Д оп олн и тельн ы й  прип уск  S следует назначать п о  табл. 3 н а  диаметры  (разм еры ) всех сечений , 
кром е осн овн ого , в зависим ости  о т  разности  диам етров (разм еров ) н аи больш его  и рассм атриваем ого 
сечений  детали , с назначенны м и н а  н ее основн ы м и  припускам и.

Т а б л и ц а  3

мм

Разность диаметров (размеров) наи
большего и рассматриваемого сече

ний
До 40 Св. 40 

до 80
Св. 80 
до 100

Св. 100 
до 120

Св.
120 до 

140
Св. 140 
до 160

Св. 160 
до 180 Св. 180

Дополнительный припуск на 
диаметр (размер) Л , Si, S t ... 3 4 5 6 7 8 9 10

О сн овн ое сечен ие следует оп ределять в следую щ ем  порядке:
а ) если  поковка им еет ступ ен ь с  необрабаты ваем ой  поверхностью , то  за  осн овн ое сечение 

прин им аю т ступ ен ь с  необрабаты ваем ой  поверхностью ;
б ) если  поковка н е им еет ступеней  с  необрабаты ваем ой поверхностью , то  д ля  оп ределени я 

осн ов н ого  сечения рассчиты ваю т площ ади  п р од ольн ы х сечений  ступеней  D{1{\ Щ1{\ D3'l3 — и  
сравниваю т и х  с  п лощ адью  п р од ольн ого  сечения вы ступа с  наибольш им  диам етром  Z)max'  / ';

если  все получаем ы е значения D{1{\ D{1{\ D3 l3\ ... м еньш е, чем  Dmax' l ', то  за  осн овн ое 
сечение приним аю т вы ступ с  н аи больш им  диам етром ;

если  есть  значения Щ1{\ D3 l3; ... больш е, чем  D ^  l ', т о  д ля  тех значений
D{1{\ D3' l3; ..., которы е больш е Dm.dX' l ', рассчиты ваю т величины

A,=S,{D{'  h ' - D max- Г);

А2 = ЫВ/ ■ D ^  • / ' )  и  т. д.
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и  за  о с н о в н о е  сеч ен и е  п р и н и м аю т сеч ен и е , д л я  к о т о р о го  в ели ч и н а  А и м еет  н а и б о льш ее  
зн а ч ен и е ;

е с л и  за  о с н о в н о е  сеч ен и е  п р и н я т  н е  в ы ступ  н а и б о л ь ш его  д и ам етра  D тах , т о  д о п о лн и т е л ь н ы й  

п р и п у ск  п е р ен о ся т  с  о с н о в н о го  сеч ен и я  н а  вы ступ  н а и б о л ь ш его  диам етра .
П р и м ер  н а зн а ч ен и я  п р и п уск о в  и  п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  п р и в ед ен  в  п р и ло ж ен и и  (п р и м ер  1).
16. В ы п олн и м о сть  н а  п ок овк ах  к он ц ев ы х и  п ром еж уточн ы х уступ ов  (чер т. 4 ), вы ем ок  (черт. 5 ), 

ф ла н ц ев  (ч ер т . 7а) и  бур тов  (ч ер т . 76 ) п р ов ер я ю т п о с л е  н а зн а ч ен и я  о сн о в н ы х  и  д о п о лн и т е л ь н ы х  
п р и п уск ов  в  со отв етств и и  с  та б л . 4 и  с  уч ето м  след ую щ и х  тр ебов а н и й :

Т а б л и ц а  4

мм

Диаметр (Д,'; D2 \ D3 ) или размер (В) уступа До 100 Св. 100 до 180 Св. 180 до 250 Св. 250

Минимальная выполнимая высота усту
па (hi'; НУ; Аз') 4 5 6 7

а ) к о н ц ев ы е и  п р ом еж уточ н ы е у ступ ы  (ч ер т . 4 ) в ы п о лн я ю т , е с л и  и х  в ы соты  h  h '2; h  '3; ... н е  

м ен ее  зн а ч ен и й , п р и в ед ен н ы х  в та б л . 4, и  е с л и  и х  д ли н а  1\; 1'2; 1\ п о  о тн о ш ен и ю  к  ш и р и н е  б о й к а  

В6 со ста в ля ет  в ели ч и н у  н е  м ен ее  ук а за н н о й  в  та б л . 5;

Т а б л и ц а  5

мм

Ширина бойка Вб До 150 Св. 150 до 300 Св. 300

Минимальная длина выполнимого 
уступа (h '; h '; /з') 0,3 вб 0,4В* 0,5Я*

П р и  это м :
е с л и  в ы сота  h { \  h 2 ; А3'; ... у ступ а  м ен е е  зн а ч ен и й , ук а за н н ы х  в та б л . 4 , т о  у ступ  отк ов ы в аю т п о  

д и а м етр у  со с ед н е го  вы ступ а ;
е с л и  д ли н а  уступ а  м ен е е  зн а ч ен и й , п р и в ед ен н ы х  в та б л . 5, т о  е г о  о тк ов ы в аю т в  т о м  случ а е , 

к о гд а  о б ъ е м  н а п уск а  п р и  д о в ед ен и и  е го  д ли н ы  д о  в ы п о лн и м о й  м ен ьш е , ч ем  о б ъ ем  н а п уск а  п р и  
о тк ов к е  е го  п о  д и а м етр у  с о с ед н е го  вы ступ а ;

б ) в ы ем к у  (ч ер т . 5 ) в ы п о лн я ю т , е с л и  д ли н а  I 2 м еж ду засеч к а м и  (ч ер т . 6)  п ер ед  к о в к о й  в ы ем к и  

п о  о тн о ш ен и ю  к  ш и р и н е  б о й к а  Вб со ста в ля ет  в ели ч и н у  н е  м ен ее  ук а за н н о й  в  та б л . 6;

Т а б л и ц а  6

мм

Ширина бойка Вб До 300 Св. 300 до 400 Св. 400

Минимальная длина участка 
между засечками h " 0,5 В6 0,72?* в б

е с л и  д ли н а  12"  уч астк а  п о к о в к и , п р и сек а ем о го  д л я  в ы п о лн ен и я  в ы ем к и , м ен ее  ук а за н н ы х  в 

та б л . 6, т о  н а  д и ам етр  в ы ем к и  н а зн а ч аю т н а п уск  и з  расчета , ч то б ы  д л и н а  п р и сеч к и  12” б ы ла  равн а 

со о тв етств ую щ ем у  зн а ч ен и ю  та б л . 6;
в ) ф лан ец  (чер т. 7а) в ы п олн яю т, е с ли  е го  д ли н а  I '  б о л е е  вы соты  вы ступа h{, в зятой  с  к оэф ф и ц и 

ен том  1,2, н о  н е  м ен ее  0,2Д ';

е с л и  д ли н а  1\ ф лан ц а  м ен ьш е  в ы соты  в ы ступ а  h \ , в зя той  с  к о эф ф и ц и ен том  1,2 и л и  м ен ьш е 

0,2Д  т о  д л и н у  ф лан ц а  д о в о д я т  д о  в ы п о л н и м о го  р а зм ер а  за  сч ет  н а п уск а  и л и  с о  сто р о н ы  тор ц а  и л и  
с о  сто р о н ы  уступ а , и сх о д я  и з  у с л о в и й  м и н и м а л ь н о го  о б ъ ем а  н а п уск а ;

г )  б ур т  (ч ер т . 76) в ы п о лн я ю т , е с л и  е го  д л и н а  I '  б о л е е  в ы соты  h{ м ен ь ш его  п р и ле га ю щ его  

у ступ а , н о  н е  м ен ее  0 ,2D ';
е с л и  д ли н а  бур та  I '  м ен ее  в ы соты  h2 м ен ь ш его  п р и ле га ю щ его  у ступ а  и л и  м ен е е  0,2D ',  т о  д ли н у  

бурта  I ' д о в о д я т  д о  вы п о л н и м о го  ра зм ер а  за  сч ет  н а п уск а  с о  с то р о н ы  л ю б о г о  и з  то р ц о в  и з  у с л о в и я , 

ч то б ы  о б ъ ем  н а п уск а  б ы л  м и н и м а льн ы м .
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Черт. 5

Черт. 6

Черт. 8

П рим ер  оп ределени я вы полн им ости  уступов, вы ем ок, буртов и  ф ланцев приведен в п ри лож е
н и и  (прим ер  1).

17. П ри п уски  и  предельны е отк лон ен и я  д ля  п оковок  типа дисков , ц и линдров, втулок , брусков, 
кубиков, п ласти н  сп лош н ы х и  дисков, втулок , брусков, п ласти н  с  отверстиям и следует назначать в 
соответствии  с  черт. 8 и  табл. 7.
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Т а б л и ц а  7

м м

Диаметр дета
ли D или раз
мер сечения L; 

В

Размеры 
детали, на 
которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Высота детали Н

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80 
до 100

св. 100 
до 125

св. 125 
до 150

св. 150 
до 180

св. 180 
до 215

св. 215 
до 250

св. 250 
до 300

св. 300 
до 360

Д Ai
Припуски (5 ; 5 j ; 82) и предельные отклонения (± ; ± - у ; ~у)

Д о  50
И 6+2 6+2 7±2 — — — — — — — —

Д  L\ В 6+2 6+2 7±2 — — — — — — — —

d

Св. 50 д о  80

И 6+2 7+2 8+2 9+2 9+2 — — — — — —

Д  L\ В 7+2 7+2 8+2 9+2 9+2 — — — — — —

d

Св. 80 д о  110

И 7+2 8+2 8+2 9+2 10+3 11±3 12+3 — — — —

Dr. Ц В 8+2 8+2 9+2 10+2 10+2 11±3 12+4 — — — —

d 14+2 15+2 15+2 16+2 16+2 17±3 18+4 — — — —

Св. 110 д о  150

И 7+2 8+2 8+2 9+2 10+3 11±3 12+3 13+4 14+5 — —

Д  Ь\ В 9+2 9+2 10+2 11±3 11±3 12±4 13+4 14+5 14+5 — —

d 15+2 16+2 16+2 17+3 17±3 18±4 19+4 20+5 20+5 — —

Св. 150 д о  200

И 7+2 8+2 8+2 9+2 10+3 11±3 12+3 13+4 14+5 15+5 —

Д  Ь\ В 10+3 10+3 11+3 12+4 12±4 13+4 13+4 14+5 14±5 15+5 —

d 16+3 17±3 17+3 18+4 18+4 19+4 19+4 20+5 21±5 22±5 —

Св. 200 д о  250

н 8+3 9+3 9+3 10+3 11+4 12+4 13+4 14±5 15+6 16+6 17+6

Д  L\ В 11±3 11±3 12+3 13+4 13+4 14+4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+6

d 17±3 18+3 18+3 19+4 19+4 20+4 20+4 21±5 22+6 23+6 24+6

С в. 250 д о  300

н 9+3 10+3 10+3 11+3 12+4 13+4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+6

Д  L\ В 12+4 12+4 13+4 14+5 14+5 15+5 15+5 16+6 17+7 18+7 19+7

d 18+4 19+4 19+4 20+5 20+5 21±5 21+5 22+6 23+7 24±7 25±7

С в. 300 д о  360

н 9+3 10+3 10+3 11±3 12±4 13±4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+6

Д  Z ; В 13+4 13+4 14+4 15+5 15+5 16+5 16+5 17+6 18+7 19±7 20±7

d 19+4 20+4 20+4 21+5 21±5 22±5 22+5 23+6 24+7 25±7 26+7

С в. 360 д о  420

н 10+3 11+4 11±4 12±4 13+5 14±5 15+5 16+6 17±7 18±7 19+7

Д  Z ; В 14+5 14+5 15+5 16+6 16+6 17+6 17+6 18+7 19+8 20+8 21+8
d 20+5 21±5 21±5 22+6 22+6 23+6 23+6 24+7 25+8 26+8 27+8

С в. 420 д о  485

н 10+3 11±4 11±4 12+4 13+5 14+5 15+5 16+6 17±7 18+7 19+7

Д  Z ; В 15+5 15+5 16+5 17+6 17+6 18+6 18+6 19+7 20+8 21+8 22±8
d 21+5 22±5 22±5 23+6 23+6 24+6 24+6 25+7 26+8 27+8 28+8

С в. 485 д о  550

н — 12+4 12+4 13+4 14+5 15+5 16+5 17+6 18±7 19+7 20+7

Д  Z ; В — 16+6 17+6 18+7 18+7 19+7 19+7 20+8 21±9 22+9 23+9

d — 23+6 23+6 24+7 24+7 25+7 25+7 26+8 27±9 28+9 2 9 t9

С в. 550 д о  620

н — 13+5 13+5 14+5 15+6 16+6 17+6 18+7 19+8 20+8 21±8
Д  Z ; В — 17+6 18+6 19+7 19+7 20+7 20+7 21+8 22±9 23+9 24+9

d — 24+6 24+6 25+7 25+7 26+7 26+7 27+8 28+9 29+9 30+9

С в. 620 д о  700

н — 14+6 14+6 15+6 16+7 17+7 18+7 19+8 20+9 — —

Д  Z ; В — 18±7 19±7 20+8 20+8 21+8 21+8 22+9 23+10 — —

d — 25±7 25±7 26+8 26+8 27+8 27+8 28+9 29+10 — —

П р и м е ч а н и я :
1. Н а  ц и ли н д р и ч еск и х  п ок ов к ах , и м ею щ и х  о тн о ш ен и е  д и ам етра  к  в ы соте  б о л е е  6, д оп уск а ется  сф ер и ч 

н о сть , в ели ч и н а  к о т о р о й  н е  к о н тр о ли р уется .
2. Р а зр еш а ется  н е  п р ош и в а ть  отв ер сти е д и а м етр ом  <40 м м  и  п р и  о тн о ш ен и и  в ы соты  п о к о в к и  к  д и ам етр у

Н ' 1п р о ш и в а ем о го  отв ер сти я  -=—  >  3.
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3. В отверстии поковки  сверх припусков допускается ук лон  1:20.
4. (Исключено, И зм. №  1).
5. П рипуски  и  предельны е отклон ен и я  д ля  п р ям оугольн ого  сечения детали  назначаю т в зависим ости от 

н аи больш его  размера сечения.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
П р и м е р  н а зн а ч ен и я  п р и п у с к о в  и  п р е д е л ь н ы х  о т к л о н е н и й  п р и в е д е н  в  п р и л о ж е н и и  (п р и м е р  2 ).
18. П р и п у с к и  и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д л я  п о к о в о к  т и п а  р а ск а т н ы х  к о л е ц  с л е д у е т  н а зн а ч а ть  

в  с о о т в ет с т в и и  с  ч ер т . 9 и  т а б л . 8 .
П р и м е р  н а зн а ч ен и я  п р и п у с к о в  и  п р е д е л ь н ы х  о т к л о н е н и й  п р и в е д е н  в  п р и л о ж е н и и  (п р и м е р  3 ).
19. П р и п у с к и  и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д л я  п о к о в о к  т и п а  ц и л и н д р о в  с  о т в е р с т и ем  с л е д у е т  

н а зн а ч а ть  в  с о о т в ет с т в и и  с  ч ер т . 10 и  т а б л . 9.

Т а б л и ц а  8

мм

Диаметр 
детали D

Размеры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные 
отклонения

Высота детали Н

до 50
св. 

50 до 
65

св.
65 до 

80

св.
80 до 
100

св.
100
ДО
125

св.
125
ДО
150

св.
150
ДО
180

св.
180
до
215

св.
215
ДО
250

св.
250
до
300

св.
300
до
360

А Ai Д2
Припуски (6 ; 5 j; §2 ) и предельные отклонения (± у ; ± - у ; ± -у )

До 110

н 6+2 7+2 8+3 9+3 10+3 — — — — — —

D 9+3 10+3 11+3 12+4 12+4 — — — — — —

d 12+3 13+3 14+3 15+4 15+4 — — — — — —

Св. 110 до 150

Н 7+2 8+2 9+3 10+3 11+4 12+4 — — — — —

D 10+3 11+3 11+3 12+4 13+4 14+4 — — — — —

d 13+3 14+3 14+3 15+4 16+4 17+4 — — — — —

Св. 150 до 200

Н 7+2 8+2 9+3 10+3 11+4 12+4 13+5 14+5 — — —

D 11+3 12+3 12+3 13+4 13+4 14+4 15+5 16+6 — — —

d
при
D - d

До 50 14+3 15+3 15+3 16+4 16+4 17+4 18+5 19+5 — — —

Св. 50 до 100 15+3 16+3 16+3 17+4 17+4 18+4 19+5 20+5 — — —

Св. 200 до 250

Н 7+2 8+2 9+3 10+3 11+4 12+4 13+5 14+5 15+6 — —

D 11+3 12+3 13+4 14+4 14+4 15+4 16+5 17+5 18+6 — —

d
при
D - d

До 50 14+3 15+3 16+4 17+4 17+4 18+4 19+5 20+5 21+6 — —

Св. 50 до 125 15+3 16+3 17+4 18+4 18+4 19+4 20+5 21+5 22+6 — —
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Продолжение табл. 8

м м

Диаметр 
детали D

Размеры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные 
отклонения

Высота детали Н

до 50
св. 

50 до 
65

СВ.
65 до 

80

СВ.
80 до 
100

СВ.
100
ДО
125

СВ.
125
ДО
150

СВ.
150
до
180

св.
180
ДО
215

СВ.
215
ДО
250

СВ.
250
ДО
300

СВ.
300
до
360

Д A i Ал
Припуски (S ; ; §2 )  и  предельные отклонения (±  ^ ; ±  ; ±  - у )

С в. 250 д о  300

Н 8±2 9+2 10+3 11+3 12±4 13±4 14+5 15+5 16+6 17+6 —

В 12±3 13+4 14+4 15+5 15+5 16+5 17+6 18+6 19+6 20+6 —

d
п р и
D -d

Д о  50 15+3 16+4 17+4 18+5 18+5 19+5 20+6 21+6 22+6 23+6 —

С в. 50 д о  125 16+3 17+4 18+4 19+5 19+5 20+5 21+6 22+6 22+6 24+6 —

С в. 125 д о  150 17±3 18+4 19+4 20+5 20+5 21±5 22+6 23+6 24+6 25+6 —

С в. 300 д о  360

н 9+3 10+3 11+4 12+4 13+5 14±5 15+5 16+6 17+6 18+7 19+7

в 13±4 14+4 15+5 16+5 16+6 17+6 18+6 19+6 20+7 21+7 22+7

d п р и
D - d

Д о  50 16+4 17+4 18+5 19+5 19+6 20+6 21+6 22+6 23+7 24+7 25+7

С в . 50 д о  125 17±4 18+4 19+5 20+5 20+6 21+6 22+6 23+6 24+7 25+7 26+7

С в. 125 д о  180 18±4 19+4 20+5 21±5 21+6 22+6 23+6 24+6 25+7 26+7 27+7

С в. 360 д о  420

н 10+4 11+4 12+4 13+5 14±5 15+6 16+6 17±7 18+7 19+7 20+8

в 14+5 15+5 16+5 17+6 17+6 18+6 19±7 20+7 21+7 22+7 23+7

d п р и
B -d

Д о  50 17+5 18+5 19+5 20+6 20+6 21+6 22+7 23+7 24+7 25+7 26+7

С в . 50 д о  125 18+5 19+5 20+5 21+6 21+6 22+6 23+7 24+7 25+7 26+7 27±7

Св. 125 д о  215 19+5 20+5 21+5 22+6 22+6 23+6 24+7 25+7 26+7 27±7 28±7

С в. 420 д о  485

н 10+4 11+4 12+4 13+5 14+5 15+6 16+6 17+7 18+7 19±7 20+8

в 15+6 16+6 17+6 18+6 18+6 19+7 20+7 21+7 22+8 23+8 24±8

d п р и
B -d

Д о  50 18+6 19+6 20+6 21+6 21+6 22+7 23+7 24+7 25+8 26+8 27±8

С в . 50 д о  125 19+6 20+6 21+6 22+6 22+6 23+7 24+7 25+7 26+8 27±8 28+8

С в. 125 д о  250 20+6 21+6 22+6 23+6 23+6 24+7 25+7 26+7 27+8 28+8 29+8

С в. 485 д о  550

н 11+4 12+4 13+4 14+5 15+5 16+6 17+6 18+7 19+7 20+8 21±8

в 16+6 17+6 18+7 19+7 19+7 20+7 21+8 22+8 23+8 24±8 25+8

d п р и
B -d

Д о  50 19+6 20+6 21+7 22+7 22+7 23+7 24+8 25+8 26+8 27+8 28+8

С в . 50 д о  125 20+6 21+6 22+7 23+7 23+7 24+7 25+8 26+8 27+8 28+8 29+8

С в. 125 д о  275 21+6 22+6 23+7 24+7 24+7 25+7 26+8 27+8 28+8 29+8 30+8

С в. 550 д о  620

н 11+4 12+4 13+4 14+5 15+5 16+6 17+8 18+7 19+7 20+8 21+8

в 17+7 18+7 19+7 20+7 20+7 21+8 22+8 23+8 24+9 25+9 26+9

d п р и
B -d

Д о  50 20+7 21+7 22+7 23+7 23+7 24+8 25+8 26+8 27+9 28+9 29+9

С в . 50 д о  125 21+7 22+7 23+7 24+7 24+7 25+8 26+8 27+8 28+9 29+9 30+9

С в. 125 д о  250 22+7 23+7 24+7 25+7 25+7 26+8 27+8 28+8 29+9 30+9 31+9

С в. 250 д о  310 23+7 24+7 25+7 26+7 26+7 27+8 28+8 29+8 30+9 31+9 32+9
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Продолжение табл. 8

мм

Диаметр 
детали D

Размеры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные 
отклонения

Высота детали Н

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80 
до 100

св.
100

до 125

св.
125

до 150

св.
150

до 180

св.
180

до 215

СВ.

215 
до 250

св. 
250 

до 300

св. 
300 

до 360

Д А| Д2
Припуски (5; 5 j; 52) и предельные отклонения (+ ; ± - у ; ± -у)

Св. 620 до 690

И 12+5 13+5 14+5 15+6 16+6 17+7 18±7 19+8 20±8 21+8 22+9

D 18+8 19+8 20+8 21+8 21+8 22±8 22±8 23+8 24±9 25±9 26±9

d при 
D d

До 50 21+8 22+8 23+8 24+8 24+8 25+8 25+8 26+8 27+9 28+9 29±9

Св. 50 до 125 22+8 23+8 24+8 25±8 25+8 26±8 26±8 27+8 28±9 29±9 30+9

Св. 125 до 250 23+8 24±8 25+8 26±8 26+8 27+8 27+8 28+8 29±9 30+9 31+9

Св. 250 до 345 24±8 25+8 26±8 27±8 27+8 28+8 28±8 29+8 30±9 31±9 32+9

Св. 690 до 765

Н — 13+8 14+5 15+6 16+6 17+7 18±7 19+8 20±8 21+8 22±9

D — 20+8 21+9 22±9 22±9 23+9 23±9 24±9 25±9 26+9 27±9

d при 
D d

До 50 — 23+8 24±9 25±9 25±9 26+9 26+9 27±9 28±9 29+9 30+9

Св. 50 до 125 — 24±8 25±9 26±9 26+9 27+9 27+9 28±9 29+9 30+9 31+9

Св. 125 до 250 — 25+8 26±9 27±9 27+9 28+9 28±9 29+9 30+9 31+9 32+9

Св. 250 до 382 — 26+8 27+9 28+9 28+9 29+9 29+9 30+9 31+9 32±9 33i5

Св. 765 до 840

Н — 14+5 15+5 16+6 17+6 18+7 19+7 20+8 21+8 22+9 23+9

D — 21+9 22+9 23+9 23+9 24+9 24+9 25±9 26+10 27+10 28+10

d при 
D  d

До 50 — 24+9 25+9 26+9 26±9 27+9 27+9 28±9 29+10 30+10 31+10

Св. 50 до 125 — 25+9 26+9 27+9 27+9 28+9 28+9 29+9 30+10 31+10 32+10

Св. 125 до 250 — 26+9 27+9 28+9 28+9 29+9 29+9 30+5 31+10 32±10 33+10

Св. 250до 400 — 27+9 28+9 29+9 29+9 30+9 30+9 31+5 32+10 33+10 34+10

Св. 840 до 920

И — 15+6 16+6 17+7 18+7 19+8 20+8 21+5 22+9 23+9 —

D — 22+10 23+10 24+10 24+10 25+10 25+10 26+10 27+11 28+11 —

d при 
D  d

До 50 — 25+10 26+10 27+10 27+10 28+10 28+10 29+10 30+11 31+11 —

Св. 50 до 125 — 26+10 27+10 28+10 28+10 29+10 29+10 30+10 31+11 32+11 —

Св. 125 до 250 — 27+10 28+10 29+10 29+10 30+10 30+10 31+10 32+11 33+11 —

Св. 250до 400 — 28+10 29+10 30+10 30+10 31+10 31+10 32+10 33+11 34+11 —

Св. 920до 1000

И — — 17+7 18+8 19+8 20+8 21+9 22+10 23+10 24+10 —

D — — 24+11 25+11 25+11 26+11 26+11 27+11 28+11 29+11 —

d при
D - d

До 50 — — 27+11 28+11 28+11 29+11 29+11 30+11 31+11 32+11 —

Св. 50 до 125 — — 28+11 29+11 29+11 30+11 30+11 31+11 32+11 33+11 —

Св. 125 до 250 — — 29+11 30+11 30+11 31+11 31+11 32+11 33+11 34+11 —

Св. 250 до 400 — — 30+11 31+11 31+11 32+11 32+11 33+11 34+11 35+11 —
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мм
Продолжение табл. 8

Диаметр 
детали D

Размеры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные 
отклонения

Высота детали Н

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80
до 100

св.
100

до 125

св.
125

до 150

св.
150

до 180

св.
180

до 215

св. 
215 

до 250

св. 
250 

до 300

св. 
300 

до 360

Д А| До
Припуски (S; ; 62) и предельные отклонения (± ; ±

Св. 1000 до 
1085

н — — 18+8 19+9 20+9 21+9 22+10 23+10 24+10 — —

D — — 25+11 26+11 26+11 27+11 27+11 28+11 29+12 — —

d при
D - d

До 50 — — 28+11 29+11 29+11 30+11 30+11 31+11 32+12 — —

Св. 50 до 125 — — 29+11 30+11 30+11 31+11 32+11 32+11 33+12 — —

Св. 125 до 250 — — 30+11 31+11 31+11 32+11 32+11 33+11 34+12 — —

Св. 250 до 400 — — 31+11 32+11 32+11 33+11 33+11 34+11 35+12 — —

Св. 1085 до 
1200

Н — — — 20+9 21+9 22+10 23+10 24+11 25+11 — —

D — — — 27+12 27+12 28+12 28+12 29+12 30+12 — —

d при
D - d

До 50 — — — 30+12 30+12 31+12 31+12 32+12 33+12 — —

Св. 50 до 125 — — — 31+12 31+12 32+12 32+12 33+12 34+12 — —

Св. 125 до 250 — — — 32+12 32+12 33+12 33+12 34+12 35+12 — —

Св. 250 до 400 — — — 33+12 33+12 34+12 34+12 35+12 36+12 — —

П р и м е ч а н и е .  В отверстии дополнительно к припускам допускается конусность 1:20.

Т а б л и ц а  9

мм

Высота детали Н Наружный диаметр 
детали D

Д А| Д2
Припуск (5; 5j; 63) и предельные отклонения (± у ; ± ; ±^-)

на высоту Н на наружный диаметр D на внутренний диаметр d

До 80 До 8 13+4 12+3 17+3

Св. 80 до 100
14+5 12+3 17+3

Св. 80 до 100 14+5 13+4 18+4

Св. 100 до 125
Св. 80 до 100 15+6 13+4 18+4

Св. 100 до 125 15+6 14+4 19+4

Св. 125 до 150
Св. 80 до 125 16+6 14+4 19+4

Св. 125 до 150 16+6 15+5 20+5

Св. 150 до 180
Св. 100 до 150 17+6 15+5 20+5

Св. 150 до 180 17+6 16+5 21+5

Св. 180 до 215
Св. 120 до 150 18+6 15+5 20+5

Св. 150 до 180 18+6 16+5 21+5

Св. 180 до 215 18+6 17+6 22+6
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мм
Продолж ение табл. 9

Высота детали Н Наружный диаметр 
детали D

д Aj Д2
Припуск (5; 5j; 62) и предельные отклонения (± у ; ± - у ; i y )

на высоту Н на наружный диаметр D на внутренний диаметр d

Св. 215 до 250

Св. 145 до 180 19+7 16+5 21+5

Св. 180 до 215 19+7 17+6 22+6

Св. 215 до 250 19+7 18+6 23+6

Св. 250 до 300

Св. 165 до 215 20±7 17+6 22+6

Св. 215 до 250 20±7 18+6 23+6

Св. 250 до 300 20+7 19+6 24+6

Св. 300 до 360

Св. 200 до 250 21+8 18+6 23+6

Св. 250 до 300 21+8 19+6 24+6

Св. 300 до 360 21±8 20+7 25+7

Св. 360 до 420
Св. 240 до 300 22+8 20+7 25+7

Св. 300 до 360 22+8 21+7 26+7

Св. 420 до 485
Св. 280 до 320 23+9 21+7 26+7

Св. 320 до 360 23+9 22+8 27+8

Св. 485 до 530 Св. 325 до 360 24+10 23+9 28+9

П р  и м е ч а н и я :
1. Дополнительно к припускам в отверстии поковки допускается уклон 1:20.
2. Разрешается не выполнять в поковке отверстие диаметром d  < 40 мм.

20. П р и п у ск и  и  п р ед ельн ы е о т к ло н е н и я  д л я  п о к о в о к  ти п а  п о л ы х  в а ло в  с л е д у ет  н а зн а ч ать  в
со отв етств и и  с  чер т. 11, та б л . 10, 11 и  с  уч ето м  сл ед у ю щ и х  тр ебов а н и й :

А
а ) о с н о в н о й  п р и п уск  о и  п р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я  ±  ^  н а  н ар уж н ы е д и ам етр ы  н а зн а ч аю т п о

та б л . 10 в  за в и си м о сти  о т  н а и б о л ь ш его  д и ам етр а  и  о б щ ей  д ли н ы  д ета ли ;
б )  д о п о лн и т е л ь н ы й  п р и п уск  н азн ач аю т п о  та б л . 3 н а  д и ам етр ы  в се х  сеч ен и й , к р о м е  н а и б о л ь 

ш его , в  за в и си м о сти  о т  р а зн о сти  д и а м етр ов  н а и б о л ь ш его  и  р а ссм а тр и в а ем о го  сеч ен и й ;

в ) п р и п уск  и  п р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я  ±  н а  в н утр ен н и й  д и ам етр  н а зн а ч аю т п о  та б л . 11 в

за в и си м ости  о т  н о м и н а л ь н о го  д и ам етра  отв ер сти я  д ета ли  и  ср ед н его  д и ам етра  оп равки ;
г )  п р и п уск  и  п р ед ельн ы е  о т к ло н е н и я  н а  д л и н у  д ета ли  н азн ач аю т в  за в и си м ости  о т  с о о т н о ш е 

н и я  р азм ер ов  д ета ли ;

е с ли  д ли н а  д етали  L> 2D, т о  п р и п уск  п р и н и м аю т равны м  58, а п р ед ельн ы е отк ло н ен и я  —  ±  5^ ; 

е с л и  д л и н а  д е т а л и  L<2D, т о  п р и п у с к  п р и н и м а ю т  р а в н ы м  3 ,58 , а п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я —  

±  3,5-2 (8 и   ̂ —  в е л и ч и н ы  с о о т в е т с т в е н н о  п р и п у с к а  и  п р е д е л ь н ы х  о т к л о н е н и й  н а  н а и б о л ь ш и й  

д и а м е т р  д е т а л и ).
П р и м ер  н а зн а ч ен и я  п р и п уск о в  и  п р ед ельн ы х  о т к ло н е н и й  п р и в ед ен  в  п р и ло ж ен и и  (п р и м ер  5 ).
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Т а б л и ц а  10

мм

Наибольший диаметр детали

Длина детали L до 150 св. 150 до 180 св. 180 до 215 св. 215 до 250 св. 250 до 300 св. 300 до 360

Припуск 5 и предельные отклонения ± ~

До 500 16+6 17+7 18+7 19+8 20+8
22+9

Св. 500 до 700 17+7 18+7 19+8 20+8 21+8

Св. 700 до 900 — 19+8 20+8 21±8 22±9 —

Св. 900 до 1100 — — 21+8 22±9 23+9 —

Св. 1100 до 1300 — — 22+9 23+9 24+9 —

Т а б л и ц а  11

мм

Диаметр отверстия де
тали d

св. 120 
до 130

св. 130 
до 140

св. 140 
до 150

св. 150 
до 160

св. 160 
до 170

св. 170 
до 180

св. 180 
до 200

св. 200 
до 220

св. 220 
до 240

св. 240 
до 260

св. 260 
до 280

Средний диаметр 
оправки, don 90 100 110 120 130 140 150 165 185 205 225

Д иаметр отверс
тия в поковке, d ' 90+10 100+10 110+10 120+10 130+10 140+10 150+10 165+10 185+10 205+10 225+10

П р и м е ч а н и я :
1. При диаметре оправки don <120 мм и длине поковки L  > 6don допускается изготовление сплошных 

поковок.
2. Неровность торцов (бахрома) на поковке не контролируется.
3. В отверстии поковки допускается уклон 1:100 сверх припусков.
4. Допускается изготовление сплош ны х поковок, у которых при L  < 750 мм разность диаметров 

(D  ’— d  ')<60  мм, а при L >750 мм разность диаметров ( D  ' — d  ')<80 мм.

21. П р и п у с к и , о с н о в н ы е  и  д о п о л н и т е л ь н ы е , и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  д л я  п о к о в о к  т и п а  в т у л о к  
с  у ст у п а м и , с п л о ш н ы х  и  с  о т в е р с т и ем , и з го т о в л я е м ы х  в  п о д к л а д н ы х  к о л ь ц а х , с л е д у е т  н а зн а ч а ть  в 
с о о т в ет с т в и и  с  ч ер т . 12, т а б л . 3 , 12 и  с л е д у ю щ и м и  т р е б о в а н и я м и :

а ) о с н о в н ы е  п р и п у с к и  и  п р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  н а  р а зм ер ы  Н, h; Д  и  d н а зн а ч а ю т  в 
за в и си м о с т и  о т  д и а м етр а  ф ла н ц а  и  о б щ е й  в ы со т ы  д е т а л и  п о  т а б л . 12;
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б ) о с н о в н о й  п р и п уск  82 и  п р ед ельн ы е  о т к л о н е 

н и я  +2 н а  д и ам етр  ступ и ц ы  02 н а зн а ч аю т п о  та б л . 12

в за в и си м о сти  о т  д и ам етр а  ступ и ц ы  и  о б ш ей  в ы соты  
д ета ли ;

в ) д о п о лн и т е л ь н ы й  п р и п уск  н а  н е с о о с н о с т ь  S 
о п р ед еля ю т  п о  та б л . 3 в  за в и си м ости  о т  р а зн о сти  
д и а м етр ов  ф ла н ц а  и  ступ и ц ы  в п о к о в к е  и  н азн ач аю т 
н а  д и ам етр  ф ла н ц а  и л и  д и ам етр  ступ и ц ы , и сх о д я  и з  
с лед ую щ и х  у с ло в и й :

п р и  D{ h '  <  D{ ( I f — И) д о п о лн и т е л ь н ы й  п р и 

п уск  н азн ач аю т н а  д и ам етр  ступ и ц ы ;
п р и  D{h'< D2 ( I f — Л ') д о п о лн и т е л ь н ы й  п р и п уск  

н азн ач аю т н а  д и ам етр  ф лан ц а.
П р и м ер  н а зн а ч ен и я  п р и п уск о в  и  п р ед ельн ы х  

о т к ло н е н и й  п р и в ед ен  в  п р и ло ж ен и и  (п р и м ер  6) .

Т а б л и ц а  1 2

мм

Диаметр де
тали или

d 2

Размеры 
детали, на 
которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Высота детали H

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80 
до 100

св. 100 
до 125

св. 125 
до 150

св. 150 
до 180

св. 180 
до 215

св. 215 
до 250

св. 250 
до 300

св. 300 
до 360

Д Д| Ал Ал
Припуски (6; ; §2 ; ) и предельные отклонения ( ± у ;

До 50

Н ; h 7+2 7+2 —

Di 7+2 7+2

D i 5±? 6±? 61? 71? 71? — — — — — —

d

Св. 50 
до 80

H ; h 7+2 7+2 8+2 9+2 — — — — — — —

D i 7+2 8+2 8+2 9+2 — — — — — — —

D i 5±? 6±? 71? 71? 813 813 913 — — — —

d 13+2 14+2 14+2 15+2 — — — — — — —

Св. 80 
до 110

H ; h 7+2 8+2 9+2 10+2 10+3 11+3 — — — — —

Di 8+2 9+2 9+2 10+3 10+3 11+3 — — — — —

D i 6+2 7+3 7+3 8+4 8+4 9+4 9+4 10+4 10+4 — —

d 14+2 15+2 15+2 16+2 16+2 17+3 — — — — —

Св. 110 
до 150

H ; h 7+2 8+2 9+2 10+3 10+3 11+3 12+3 13+4 — — —

D i 9+2 10+2 10+3 11+3 11+3 12+3 13+4 13+4 — — —

D i 71? 8 ^ 81§ 9 !§ 913 1013 1013 1И5 1И5 1213 1313

d 15±2 16+2 16+2 17+3 17+3 18+4 19+4 20+5 — — —

Св. 150 
до 200

H ; h 8+2 8+2 9+3 10+3 11+3 12+3 13+4 14+4 15+4 — —

D i 10+3 11+3 11+3 12+3 12+3 13+4 13+4 14+4 15+4 — —

D i 813 813 913 9+3 1013 1Н5 1Н5 12 ±5 1213 m 3 1413

d 16+3 17+3 17+3 18+4 18+4 19+4 19+4 20+5 20+5 — —
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мм
П родолж ение табл. 12

Диаметр де
тали Dl или

d 2

Размеры 
детали, на 
которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Высота детали H

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80 
до 100

св. 100 
до 125

св. 125 
до 150

св. 150 
до 180

св. 180 
до 215

св. 215 
до 250

св. 250 
до 300

св. 300 
до 360

Д А, Д2 Ат
Припуски (о ; § !; §2 ; §3) и предельные отклонения ( ±

Св. 200 
до 250

Н ; h 8+2 9+3 10+3 11+3 12+3 13+4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+6

D i 11+3 12+3 12+3 13+4 13+4 14+4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+6

Пг 9 $ 913 1013 1013 п  ±3 1213 1213 1313 1313 1413 1413

d 17±3 18±3 18±3 19+4 1914 2014 20+4 21+5 22+6 23+6 24+6

Св. 250 
до 300

H ; h 9±3 10±3 11±3 12+3 1314 1414 15+4 16+4 17+5 18+6 19+6

D i 12±4 13±4 13±4 14+5 14+5 15+5 15+5 16+6 17+7 18+7 19+7

D i 913 1013 1113 И ±1 1213 1313 1313 1413 1413 1513 1513

d 18±4 19±4 19±4 20+5 20+5 21+5 21+5 22+6 23+7 24+7 25+7

Св. 300 
до 360

H ; h — 10±3 11±3 12+4 1314 1414 15+4 16+5 17+6 18+6 19+6

D i — 13+4 14±4 15+5 15+5 16+5 16+5 17+6 18+7 19+7 20+7

D i — и ±5 И ±1 1213 1313 1413 1413 1513 1513 1613 1613

d — 20+4 20±4 21+5 21+5 22+5 22+5 23+5 24+6 25+7 26+7

Св. 360 
до 420

H ; h — 11+3 12±3 13+4 1414 1514 16+5 17+5 18+6 19+6 20+7

D i — 14+5 15±5 16+6 16+6 17+6 17+6 18+7 19+8 20+8 21+8

d — 21+5 21+5 22+6 22+6 23+6 23+6 24+7 25+8 26+8 27+8

Св. 420 
до 485

H ; h — — 12+3 13+4 14+4 15+4 16+5 17+6 18+6 19+7 20+7

Di — — 16+5 17+6 17+6 18+6 18+6 19+7 20+8 21+8 22+8

d — — 22+5 23+6 23+6 24+6 24+6 25+7 26+8 27+8 28+8

Св. 485 
до 550

H ; h — — 13+4 13+4 14+4 15+5 16+6 17+6 18+7 19+7 20+7

D i — — 17+6 18+7 18+7 19+7 19+7 20+8 21+9 22+9 23+9

d — — 23+6 24+7 24+7 25+7 25+7 26+8 27+9 28+9 29+9

П р и м е ч а н и я  :
1. В  отверстой  поковки  сверх припусков допускается ук лон  не более  1:20.
2. Разреш ается не прош ивать отверстие диам етром  м енее 40 мм  и  при  отнош ении  вы соты  поковки  к 

диам етру прош иваем ого отверстия более  2,5.
3. Н а  поковках с отнош ением  диаметра ф ланца к  его  вы соте более  5 допускается боковая сф ера, размеры  

которой  не контролирую тся.
4. С тупицу диам етром  более  360 м м  разреш ается не вы полнять.
5. П ри  использовани и  норм ализованной  оснастки  допускается доведение п оковочн ого  размера ступицы  

д о  размера подкладочного кольц а, при этом  доп олн и тельн ы й  припуск не долж ен  превы ш ать табличн ое значение 
более  чем  в 2,5 раза.
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22. Припуски и предельные отклоне
ния для поковок типа втулки с уступами 
сплошных и с отверстием, изготовляемых в 
подкладных штампах, следует назначать в 
соответствии с черт. 13, табл. 13 и следую
щими требованиями:

а) припуски и предельные отклонения 
на размеры Н\ h; Д и  d назначают в зави
симости от диаметра фланца и общей высо
ты детали по табл. 13;

б) припуск 82 и предельные отклоне- 
Д 2

ния ± на диаметр ступицы D2 назначают

по табл. 13 в зависимости от диаметра сту
пицы и общей высоты детали.

Пример назначения припусков и пре
дельных отклонений приведен в приложе
нии (пример 7).

Диаметр детали 
Dj или D2

Размеры детали, 
н а которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Вы сота детали H

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

св. 80 
до 100

св. 100 
до 125

св. 125 
до 150

св. 150 
до 180

A Aj Д2 Д3
Припуски (8; 8^ 8̂ ; 83) и предельные отклонения (± у  ; ±  - у  ; ±  - у  ; ±  -у )

Д о  50

Н; h 7 ± 2 7+2 — — — — —

D\ \ Di 5 i f 6 i f 6 i f 7  i f 7  i f — —

d — — — — — — —

С в . 50  д о  80

H ;h 7 + 2 8+2 9 + 2 9+2 — — —

D\ \ Di 5 i f 6 i f 7  i f 7  i f 813 813 9 1 3

d 13+2 14+2 14+2 15+2 — — —

С в . 80 д о  110

H ;h 8+2 8+2 9 + 2 10+3 11+3 — —

D\ \ Ih 6 i f 7  i f 7  i f 8 l3 8 1 | 9 1 3 9 1 3

d 14+2 15+2 15+2 16+2 16+2 — —

С в . 110 д о  150

H ;h 8+2 9+2 10+3 10+3 11+3 12+3 —

Dl l Di 7 i f 813 813 9 + 3 9 1 3 i o i 3 i o i 3

d 15±2 16±2 16±2 17±3 17±3 18±3 —

С в . 150 д о  200

H ;h 9 ± 2 9+2 10±3 11±3 12±3 12±3 13±4

D\\ Di 813 813 9 + | 9+3 1013 u  ±5 u  ±5

d 16±3 17±3 17±3 18±4 18±4 19±4 19±4

С в . 200  д о  250

H ;h 9 ± 2 10±3 11±3 11±3 12±3 13±4 1414

D\\ Di 9 + | 9 + | 10 10

d 17±3 18±3 18±3 19±4 19±4 2ft+4 2 0±4
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мм
П родолж ение т абл. 13

Диаметр детали 
Di или D2

Размеры детали, 
на которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Высота детали H

до 50 св. 50 
до 65

св. 65
до 80

св. 80 
до 100

св. 100 
до 125

св. 125 
до 150

св. 150 
до 180

Припуски (8; 8j; S j ; 83) и  предельные отклонения ( ± ^
A i Д 2 

• + —  • +  —=■ 
2 2

Д ,

; ± f )

Н; h 1 0 ± 3 1 1 ± 3 1 1 ± 3 1 2 1 3 1 3 1 4 1 4 1 4 1 5 1 4

С в . 2 5 0  д о  3 0 0 Di; Dl 1 0 ^ Н  ±5 и ± 5 1 2  ± 5 1 3  3 1 3  3

d 1 8 1 4 1 9 1 4 1 9 ± 4 2 0 1 5 2 0 1 5 2 1 1 5 2 1 1 5

H ;h — 1 1 ± 3 1 2 1 3 1 3 1 4 1 4 1 4 1 5 1 4 1 5 1 4

С в . 3 0 0  д о  3 6 0 Di ; Di — П  ±1 и ± 5 1 2 1 3  4 ) 1 4 4 ) 1 4 4 )

d — 2 0 1 4 2 0 1 4 2 1 1 5 2 1 1 5 2 2 1 5 2 2 1 5

П р и м е ч а н и я :
1. В отверстии поковки сверх припусков допускается уклон не более 1:20.
2. Разрешается не прошивать отверстие диаметром не менее 40 мм и при отношении высоты к диаметру 

прошиваемого отверстия более 2,5.
3. По периметру фланца допускается заусенец не более 5 мм при диаметре фланца до 300 мм и не более 

10 мм при диаметре фланца более 300 мм.
4. На диаметрах поковки, оформляемых в полости штампа, допускается повышение положительного 

отклонения по сравнению с табличными при условии экономической целесообразности и по соглашению между 
изготовителем и потребителем.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
23. К о н т р о л ь  ф а к ти ч еск и х  п р и п у с к о в  и  о т к л о н е 

н и й  р а зм ер о в  п о к о в о к , и з го т о в л я е м ы х  н а  м о л о т а х , о с у 
щ е с т в ля е т с я  н а  о с н о в а н и и  ч ер теж а  п о к о в к и .

24. Д о п у с к а е т с я  н е р а в н о м е р н о е  р а с п о л о ж е н и е  
п р и п у ск о в , в о зн и к а ю щ ее  в с л е д с т в и е  э л л и п т и ч н о с т и  с е 
ч ен и я , н е с о о с н о с т и  о т д е л ь н ы х  ч а стей  п о к о в к и , п р о ги б а  
п о к о в о к , сд в и га  с е ч е н и й , н е п е р п е н д и к у л я р н о с т и  гр а 
н е й , н а р уж н ы х  р а д и у со в  за к р у гл е н и й , у тя ж к и  п р и  п о 
ш и в к е  и  о т р у б к е , с м е щ е н и я  о тв ер ст и я  п р и  п р о ш и в к е .

П р е д е л ь н ы е  зн а ч ен и я  о д н о с т о р о н н е го  п р и п у ск а  
п р и  н е р а в н о м е р н о м  е г о  р а с п о л о ж е н и и  в  л ю б о м  с е ч ен и и  
п о к о в к и  н е  д о л ж н ы  в ы х о д и ть  и з  гр а н и ц , у к а за н н ы х  н а  
ч ер т . 14. П р и  э т о м  ф а к ти ч еск и е  р а зм ер ы  в  о т д е л ь н ы х  
ч а стя х  п о к о в к и  н е  д о л ж н ы  в ы х о д и ть  за  п р е д е л ь н ы е  о т 
к л о н е н и я  н а  р а зм ер  в  ц е л о м .

25. П о в е р х н о с т н ы е  д еф ек ты  н а  п о к о в к а х  п о  х а 
р а к т ер у  и  в е л и ч и н е  н е  д о л ж н ы  п р ев ы ш а ть  с о о т в е т с т 
в ую щ и е  н о р м ы , у с т а н о в л е н н ы е  Г О С Т  8479.

26. С к о с ы , г а л т е л и , в е л и ч и н ы  в н у т р е н н и х  р а д и у 
со в  з а к р у гл е н и й  п о к о в о к  н е  к о н т р о л и р у ю т с я .

Н е  к о н т р о л и р у е т с я  так ж е сф е р и ч н о с т ь  т о р ц о в  п о 
к о в к и , е с л и  н е  п р о и зв о д и т с я  и х  о т р у б к а  и  сф е р и ч н о с т ь  
б о к о в о й  п о в е р х н о с т и  п о к о в о к , и з го т о в л я е м ы х  м е т о д о м  
к о в к и  о с а д к о й  б е з  о б к а т к и  п о  д и а м етр у .

*Ь
‘■С5

%

■якч'
w

*

>1

Фактический 
контур поковки

Контур покоВки по 
размеру с минималь

ным припускам
Контур детали или 
ободранной заготовки

&min, $тах-предельные значения минимального 
и максимального односторонних 
припускод при неравномерном их 
расположении

Черт. 14
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П Р И Л О Ж Е Н И Е
Рекомендуемое

П Р И М Е Р Ы
Н А З Н А Ч Е Н И Я  П Р И П У С К О В  И  Д О П У С К О В  Н А  П О К О В К И  

И З  У Г Л Е Р О Д И С Т О Й  И  Л Е Г И Р О В А Н Н О Й  С Т А Л И , 
И З Г О Т О В Л Я Е М Ы Е  К О В К О Й  Н А  М О Л О Т А Х

Пример 1

Н азначение основны х и  дополн и тельн ы х припусков и  проверка вы полн им ости  концевы х и  пром еж уточ
ны х уступов, буртов, ф ланцев и  вы ем ок д ля  п оковок  круглого , квадратного и  прям оугольн ого  сечения с 
уступами.

1. Разм еры  обработанной  (ободр ан н ой ) заготовки приведены  на черт. 1.
2. Н азначение основны х и  дополн и тельн ы х припусков и  предельны х отклонений :

а) основны е припуски и  предельны е отклонения на 
диаметры уступов и  выступов детали назначают по табл. 
2:

на диаметр 300 м м  припуск  и  предельное отк лон е
ние (16+5) мм ;

на диаметр 200 м м  припуск  и  предельное отк лон е
ние (14+4) мм ;

на диаметр 263 м м  припуск  и  предельное отк лон е
ние (16+5) мм ;

на диаметр 284 м м  припуск  и  предельное отк лон е
ние (16+5) мм ;

на диаметр 233 м м  припуск  и  предельное отк лон е
ние (15+4) мм ;

на диаметр 180 мм  припуск  и  предельное отк лон е
ние (14+4) мм ;

б ) припуски и  предельны е отклон ен и я  на д ли н у  
уступов и  общ ую  д ли н у  детали назначаю т в соответствии с п . 15, при этом  дли н а  уступов указы вается от единой 
базы  (за  базу принят торец  вы ступа диам етром  300 мм на черт. 2):

н а  д ли н у  48 мм  припуск и  предельное отклон ен и е (32+10) мм; 
на д ли н у  336 мм  припуск и  предельное отклон ен и е (24+8 ) м м ; 
на д ли н у  396 мм  припуск и  п редельн ое отклон ен и е (24+8 ) м м ; 
на д ли н у  1060 мм  припуск  равен н улю , а п редельн ое отклон ен и е ±8 мм ; 
на д ли н у  1260 мм  припуск  равен н улю , а п редельн ое отклон ен и е ±8 мм ; 
на д ли н у  1600 мм припуск  и  п редельн ое отклон ен и е (40+13) мм .
П оковк а  с н азначен ны м и  на н ее  осн ов н ы м и  прип ускам и  и  п р ед ельн ы м и  отк лон ен и ям и  приведена

на черт. 2.

kb
+1

I
со-

+i
I
§

t i
S3

80HO
mhl2±8 

WE)
372±8,

(396)

%
-LI C S4

mo±8
(1060)

mo±8
(m o)

16Ш13
(1600)

в ) д оп олн и тельн ы й  прип уск  на н есо - 
осн осгь  назначаю т предварительно н а  все 
диаметры  поковки  (черт. 2), кром е н аи боль
ш его диаметра 316 мм. В еличи ну припуска 
определяю т п о  табл.З:

на диаметр 214 м м  припуск 6 мм ; 
на диаметр 279 м м  припуск 3 мм; 
на диаметр 300 м м  припуск 3 мм; 
на диаметр 248 м м  припуск 4 мм; 
на диаметр 194 м м  припуск 7 мм. 
О пределяю т осн овн ое сечение, д ля  

чего рассчиты ваю т площ ади  п родольны х се
чений  ступеней  (черт. 2):

D ^  х  / ' =  316 х  80 =  2,53 х  104 м м 2; 

/ у  х  у  =  214 х  312 =  6,67 х  104 мм2; 
Щ х  Ц =  279 х  (372-312) =  1,67 х  104 мм2; 
£>3'  х  у  =  300 х  (1 0 6 0 -3 7 2 ) =  20,63 х  

x lO 4 м м 2;
Т У  х  у  =  248 х  (1 2 6 0 -1 0 6 0 ) =  4,96 х

х  104 м м 2;
Щ х  Ц =  194 х  (1640— 1340)=5,82х 104 мм2. 
Д ля  ступеней , площ адь п родольн огоЧ ерт. 2
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сечения которы х более  п лощ ади  п р од ольн ого  сечения ступени  н аи больш его диаметра D 'тях х  Г  =  2,53 х  104 м м 2, 

рассчиты ваю т произведения А-.
д ля  диаметра 214 м м  Ау =  6(214 х  312— 316 х  80) =  24,8 х  104 мм 2;
д ля  диаметра 300 м м  Л3 =  3(300 х  688— 316 х  80) =  54,3 х  104 м м 2;
д ля  диаметра 248 м м  А4 =  4(248 х  200— 316 х  80) =  9,7 х  104 м м 2;
д ля  диаметра 194 м м  А5 =  7(194 х  300— 316 х  80) =  22,8 х  104 м м 2.
За осн овн ое сечение приним аю т ступень диаметром  300 м м , д ля  которой  произведение А3 является 

наибольш им .
В  связи с  тем , что за  основн ое сечение принят вы ступ н е  с  наибольш им  диам етром , назначаем  на диаметр 

316 м м  д оп олн и тельн ы й  припуск  3 мм .
П оковка  с  назначенны м и н а  н ее основн ы м и  и  дополн и тельн ы м и  припускам и приведена н а  черт. 3.
3. П роверка вы полн им ости  концевы х и  пром еж уточны х уступов, ф ланца и  вы ем ки (черт. 3 ).
П рим ем , что поковка будет и зготовляться на  м олоте, им ею щ ем  бой ки  ш ириной  йб =  350 м м , тогда:
а ) пром еж уточны й уступ  диам етром  282 мм  и  д ли н ой  60 мм  невы полним , так как его  д ли н а  м енее 

величины  / =  0,5 х  Щ =  175 м м , реглам ентируем ой  табл. 5. Д оведение уступа д о  вы полним ы х разм еров за счет 
напуска п о  д ли н е нец елесообразн о, так как при этом  прилегаю щ ая к  н ем у вы емка будет невы полним ой .

П оэтом у  уступ  ликвидирую т за счет напуска п о  диаметру. П риним аю т диаметр уступа равным диаметру 
соседн его вы ступа 300 мм ;

б ) пром еж уточны й уступ  диа
м етром  252 м м  и  д ли н ой  200 м м  вы 
п олн и м , так как вы сота уступа h' =
=  0,5 х  (300— 252) =  24 м м  более  м и
н и м альн ой  вы соты  7 м м , реглам ен 
тируем ой  табл. 4, а его  д ли н а  более  
м ини м альной  дли н ы  / ' =  0,5 х  В§ =
=  0,5 х  350 =  175 м м , реглам енти
руем ой  табл. 5;

в ) конц евой  уступ  диаметром  
201 м м  и  дли н ой  324 м м  вы полним , 
так как вы сота его К =  0,5(252— 201)=
=  26 м м  более  м иним альной  вы соты  
6 м м , реглам ен тируем ой  табл. 4, а 
д ли н а  более м ини м альной  дли н ы  / =
=  0,5 хВ5 = 0,5 х  350 =  175 м м , реглам ентируем ой  табл. 5;

г ) вы емка диам етром  220 м м  и  д ли н ой  312 мм  невы полним а, так как со гласн о  табл. 6 м иним альная дли на 
засечки /2"  =  0,7 х  В5 =  0,7 х  350 =  245 м м , а м иним альны й диаметр вы полн им ой  вы ем ки д ли н ой  /2'  =  312 мм 
при  присекании ее от диаметра D3 =  300 м м  и з  услови я  постоянства объем а ступени  равен

Ч ерт. 3

Anin = D3 =300 v fy §  = 266 м м .

Д оводят вы ем ку до вы полним ы х размеров за счет напуска по  диаметру, приним ая диаметр вы ем ки 266 мм ;
д ) ф ланец диам етром  319 мм  и  д ли н ой  80 м м  при диаметре соседн его уступа 266 м м , вы полним , так как 

дли на его более  м ини м альной  величины  319 х  0,2 =  64 мм.

О кончательны е размеры  поковки  с назначенны м и на нее основны м и и  д оп олн и тельн ы м и  припускам и 
п осле проверки вы полн им ости  уступов, ф ланца и  вы ем ки приведены  на черт. 4.

(WO0)

Черт. 4
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Пример 2

Назначение припусков и предельных отклонений для поковок: дисков, цилиндров, брусков, кубиков, 
сплошных пластин и дисков, втулок, брусков, пластин с отверстием.

1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 5а, б.
2. Припуски и предельные отклонения назначаются по табл. 7: 
а) поковка — диск с отверстием:
на наружный диаметр 500 мм припуск и предельные отклонения (19±7) мм; 
на внутренний диаметр 150 мм припуск и предельное отклонение (25+7) мм; 
на высоту 170 мм припуск и предельное отклонение (16+5) мм.
Л  Н ’ 186 ,
Отверстие в поковке выполнимо, так как - j— = ууу =  1,49<3;

сфера на боковой поверхности не допускается, так как

D_
Н

519
186

=  2,78<6.

б) поковка — пластина с отверстием:
на наибольший размер сечения 350 мм припуск и предельное отклонение (15+5) мм; 
на наименьший размер сечения 270 мм припуск и предельное отклонение (15+5) мм; 
на высоту 120 мм, припуск и предельное отклонение (12+4) мм; 
на внутренний диаметр 130 мм припуск и предельное отклонение (21+5) мм.

Отверстие в поковке выполнимо, так как = у ^  =  1,21<3.

3. Окончательные поковочные размеры для диска и пластины показаны на черт. 5а, б.

Черт. 5

Пример 3

Назначение припусков и предельных отклонений для поковок — раскатных колец.
1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 6.
2. Назначение припусков и предельных отклонений на размеры детали производится по табл. 8: 
на наружный диаметр 520 мм припуск и предельное отклонение (19±7) мм;
на внутренний диаметр 400 мм припуск и предельное отклонение (23±7) мм; 
на высоту 100 мм припуск и предельное отклонение (14+5) мм.
3. Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 6 .
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Черт. 6 

Пример 4

Назначение припусков и предельных отклонений для поковок — цилиндров с отверстием.
1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 7.
2. Назначение припусков и предельных отклонений на размеры детали производится по табл. 9. 
на наружный диаметр 280 мм припуск и предельное отклонение (20+7) мм;
на внутренний диаметр 200 мм припуск и предельное отклонение (25+7) мм; 
на высоту 380 мм припуск и предельное отклонение (22+8) мм.
3. Отверстие в поковке выполнимо.
4. Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 7.

Ш Ш Ш Ш :

> Csl

■ Ш Ш Ш Г /л

т ± 8
(380)

Черт. 7

Пример 5

Назначение припусков и предельных отклонений для поковок — полых валов.
1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 8.
2. Назначение припусков и предельных отклонений на размеры детали производится по табл. 10 и 11: 
на наружный диаметр 270 мм припуск и предельное отклонение (21+8) мм;
на длину 550 мм припуск и предельное отклонение (105+40) мм;
на внутренний диаметр 165 мм припуск и предельное отклонение устанавливают после выбора диаметра 

оправки.
Так как диаметр отверстия в детали равен 165 мм, то по табл. 9 принимаем оправку со средним диаметром 

130 мм.
С учетом этого по внутреннему диаметру припуск будет равен 35 мм, предельное отклонение ±10 мм.
3. Отверстие в поковке выполнимо, так как

D ' — d ' =  291 — 130 =  161 > 60 мм.

4. Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 8.
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Н азначение припусков и  предельны х отк лон ен и й  д ля  поковок : втулок  с  уступам и сп лош ны х и  с 
отверстием , изготовляем ы х в подкладны х кольцах.

1. Разм еры  обработанной  заготовки указаны  в скобках на черт. 9.
2. Н азначение основны х и  дополн и тельн ы х припусков и  предельны х отклонени й ;
а ) основны е припуски и  предельны е отклон ен и я н а  размеры  детали  назначаю т п о  табл. 12: 
н а  диаметр ф ланца 450 мм  припуск и  п редельн ое отклон ен и е (20+8 ) м м ;
н а  диаметр ступицы  300 мм  припуск и  предельное отклон ен и е (14;+)) мм ; 

н а  внутренний диаметр 130 мм  припуск и  предельное отклон ен и е (26+8 ) мм ; 
н а  общ ую  вы соту 220 мм припуск и  предельное отклон ен и е (18+6 ) м м ; 
н а  вы соту ф ланца 100 мм припуск и  предельн ое отклон ен и е (18+6 ) м м ;
б ) доп олн и тельн ы й  припуск  на н есоосн ость назначаю т п о  табл. 3 на диаметр ступицы , так как вы пол

няется услови е:

Dih ' > D 2 (H —h '), т. е. 4 7 0 х  118>314(238— 118).

3. О тверстие в поковке вы полн им о, так как

Н_
d‘

^ - — 2 29<2 
104 А  У 2,5.

4. П оковк у изготовляю т с обкаткой  п о  ф ланцу, так как

h '
470

118
4,13<5.

5. О кончательны е поковочны е размеры  показаны  на черт. 9.

Пример 7

Н азначение припусков и  предельны х отклон ен и й  д ля  поковок  — втулок  с уступам и сп лош ны х и  с 
отверстием , изготовляем ы х в подкладны х ш тампах.

1. Разм еры  обработанной  заготовки  указаны  в скобках на черт. 10.
2. Н азначение припусков и  предельны х отклон ен и й  на размеры  детали производится п о  табл. 13: 
на диаметр ф ланца 200 м м  припуск  и  п редельн ое отклонени е ( 10±§) мм;

на  диаметр ступицы  130 м м  припуск  и  предельное отклонени е (9 i f )  мм ;



Г О С Т  7 8 2 9 - 7 0  С . 25

на внутренний диаметр 80 м м  припуск  и  предельное отклонени е (18+4) мм; 
н а  общ ую  вы соту 120 мм  припуск  и  п редельн ое отклонени е (12+3) мм ; 
н а  вы соту ф ланца 50 м м  припуск  и  п редельн ое отклон ен и е (12+3 ) мм.
3. О тверстие в поковке вы полн им о, так как

Н ’
d'

132
62

=  2,13<2,5

4. О кончательны е поковочны е размеры  показаны  на черт. 10.

О пределение допускаем ой  неравном ерности  располож ения припусков в соответствии с п . 23 настоящ его 
стандарта.

1. Д ля  лю б о го  сечения поковки  допускаем ая неравном ерность располож ения припуска характеризуется 
следую щ им и предельны м и значениям и односторонн его припуска:

м иним альное значение 0,58 — 0 ,5 (^ ) ;

м аксим альное значение 0,58 + 1 ,5 (у ) .

2. О пределение допускаем ой  неравном ерности  располож ения припусков д ля  п оковок , приведенны х в 
прим ерах 1— 7 прилож ения.

м м

Тип поковки
Диаметр 

или размер 
сечения поковки

Припуск на размер 
5

Предельное 
отклонение на 

А
размер

Предельное значение одностороннего 
припуска в сечении

минимальное максимальное

К руглая  с ус- 
тупами

201 21 ±4 1 0 ,5 -2  =  8,5 10,5+6 =  16,5

252 22 ±4 1 1 -2  =  9,0 11+6 =  17,0

300 16 ±5 8 -2 ,5  =  5,5 8 + 7 ,5 =  15,5

266 20 ±4 О 1 м II ОО О 10+6 =  16,0

319 19 ±5 V© 1 J4
> II о 9 ,5+7 ,5  =  17,0

Д и ск
519 19 ±7 9 ,5 -3 ,5  =  6,0 9,5+10,5  =  20,0

125 25 ±7 1 2 ,5 -3 ,5  =  9,0 12,5+10,5 =  23,0

П ласти на
365 15 ±5 7 ,5 -2 ,5  =  5,0 7 ,5+7 ,5  =  15,0

285 15 ±5 7 ,5 -2 ,5  =  5,0 7 ,5+7 ,5  =  15,0

К о льц о  рас- 
катное

539 19 ±7 чо 1 у> СЛ II as о 9 ,5+10,5  =  20,0

377 23 ±7 i y> II 00 о 11,5+10,5 =  22,0



С. 26 ГОСТ 7 8 2 9 -7 0

мм
Продолжение

Тип поковки
Диаметр 

или размер 
сечения поковки

Припуск на размер 
S

Предельное 
отклонение на 

А
размер у

Предельное значение одностороннего 
припуска в сечении

минимальное максимальное

Цилиндр с ОТ- 
верстием

300 20 +7 1 0 -3 ,5  =  6,5 10+10,5 =  20,5

175 25 +7 12 ,5-3 ,5  =  9,0 12,5+10,5 =  23,0

Вал полый по 
черт. 5

321 21 +8 1 0 ,5 -4  =  6,5 10,5+12 =  22,5

130 35 +10 17 ,5 -5  =  12,5 17,5+15 =  32,5

Втулка с усту- 
пами по черт. 6

470 20 +8 1 0 -4  =  6,0 10+12 =  22,0

322 22 +6
- 2 1 1 -1  =  10,0 11+6+1 =  18,0

Втулка с усту- 
пами по черт. 7

210 10 +4
- 2 5 - 1  =  4,0 5+4+1 =  10,0

139 9 +4
- 2 4 ,5 -1  =  3,5 4,5+4+1 =  9,5

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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