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1. Припуски на механическую обработку и допуски на размеры отливок

по ГОСТ 26645 - 85
Таблица 1.1 - Классы точности размеров и масс и ряды припусков на 
                        механическую обработку отливок для различных способов литья 
	Литье


	Наибольшие габаритные размеры отливки, мм


	Металлы и сплавы



	
	
	цветные с температурой плавления ниже 700 "С


	цветные с температурой плавления выше 700 (С, серый чугун


	ковкий, высокопрочный и легированный чугун и сталь



	Под давлением в металлические формы
	До 100


	3т-5

1
	3-6

1
	4-7т

1

	
	Св. 100


	3-6

1
	4-7т

1
	5т-7

1

	В керамические формы и по выплавляемым и- выжигаемым моделям
	До 100
	3-6

1
	4- 7т

1-2
	5т – 7

1-2

	
	Св. 100
	4-7

1-2
	5т-7

1 –2
	5 – 8

1 – 2

	В кокиль и под низким давлением в металлические формы с песчаными стержнями и без них, литье в песчаные формы, отверждаемые в контакте с оснасткой
	До 100
	4 – 9

1 - 2
	5т – 10

1 - 3
	5 –11

1-3

	
	Св. 100 до 630
	5т-10

1-3
	5-11т

1-3
	6-11

2-4

	
	Св. 630
	5-11т

1-3
	6-11

2-4
	7т-12

2-5

	В песчаные формы, отверждаемые вне контакта с оснасткой, центробежное, в сварные и сухие песчано-глинистые формы
	До 630
	6-11

2-4
	7т-12

2-4
	7-13т

2-5

	
	Св. 630 до 4000
	7-12

2-4
	8-13т

3-5
	9т-13

3-6

	
	Св. 4000
	8-13т

3-5
	9т-13

3-6
	9-14

4-6


Примечания: 1. В числителе указаны классы точности размеров и масс, в знаменателе - ряды припусков. Меньшие их значения относятся к простым отливкам и условиям массового автоматизированного производства; большие значения - к сложным, мелкосерийно и индивидуально изготовленным отливкам; средние значения - к отливкам средней сложности и условиям механизированного серийного производства.

2. Классы точности масс следует принимать соответствующими классам точности отливок.

Таблица 1.2 - Допуски линейных размеров отливок (мм, не более) во ГОСТ 26645-85

	Интервалы номинальных  размеров, мм
	Класс точности размеров отливок

	
	1
	2
	3т
	3
	4
	5т
	5
	6
	7т
	7
	8
	9т

	До 4 
	0,06
	0,08
	0,1
	0.12
	0,16
	0,2
	0,24
	0,32
	0,4
	0,5
	0,64
	0,8

	Св. 4 – 6 
	0,07
	0,09
	0,11
	0,14
	0,18
	0,22
	0,28
	0,36
	0,44
	0,56
	0,7
	0,9

	» 6 » 10 
	0,08
	0,1
	0,12
	0,16
	0.2
	0,24
	0,3
	0,4
	0,5
	0,64
	0,8
	1,0

	»10 » 16 
	0,09
	0,11
	0,14
	0,18
	0,22
	0,28
	0,36
	044
	0,56
	0,7
	0,9
	1,1

	» 16 » 25
	0,1
	0,12
	0,16
	0,2
	0,24
	0,32
	0,4
	0.5
	0,64
	0,8
	1,0
	1,2

	» 25 » 40 
	0,11
	0,14
	0,18
	0,22
	0,28
	0,36
	0,44
	0,56
	0,7
	0,9
	1,1
	1,4

	» 40 » 63 
	0,12
	0,16
	0,2
	0,24
	0,32
	0,4
	0,5
	0,64
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6

	» 63 » 100 
	0,14
	0,18
	0,22
	0,28
	0,36
	0,44
	0,56
	0.7
	0:9
	1,1
	1,4
	1.8

	» 100 » 160 
	0,16
	0,2
	0,24
	0,32
	0,4
	0,5
	0,64
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0

	» 160 » 250 
	-
	-
	0,28
	0,36
	0.44
	0,56
	0,7
	0,9
	1,1
	1,4
	1,8
	2,2

	» 250 » 400 
	-
	-
	0,32
	0,4
	0,5
	0,64
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4

	» 400 » 630 
	-
	-
	-
	-
	0,56
	0,7
	0,9
	1,1
	1,4
	1,8
	2,2
	2,8

	» 630 » 1000 
	-
	-
	-
	-
	-
	0,8
	1,0
	1,2
	1.6
	2,0
	2,4
	3,2

	» 1000 » 1600 
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,4
	1,8
	2,2
	2,8
	3,6

	» 1600 » 2500 
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	2,0
	2,4
	3,2
	4,0

	» 2500 » 4000 
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	3,2
	3,6
	4,4

	» 4000 » 6300
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	5,0

	» 6300 » 10000
	--
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-


Продолжение табл. 1.2 

	Интервалы номинальных  размеров, мм
	Класс точности размеров отливок

	
	9
	10
	11т
	11
	12
	13т
	13
	14
	15
	16

	До 4 
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Св. 4 – 6 
	1,1
	1,4
	1,8
	2,2
	2,8
	-
	-
	-
	-
	-

	» 6 » 10 
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4
	3.2
	4,0
	5,0
	-
	-
	-

	»10 » 16 
	1,4
	1,8
	2,2
	2,8
	3,6
	4,4
	5,6
	7,0
	-
	-

	» 16 » 25
	1,6
	2,0
	2,4
	3,2
	4,0
	50
	6,4
	8,0
	10
	12

	» 25 » 40 
	1,8
	2,2
	2,8
	3,6
	4,4
	5,6
	7,0
	9
	11
	14

	» 40 » 63 
	2,0
	2,4
	3,2
	4,0
	5,0
	6,4
	8,0
	10
	12
	16

	» 63 » 100 
	2,2
	2,8
	3,6
	4,4
	5,6
	7,0
	9,0
	11
	14
	18

	» 100 » 160 
	2,4
	3,2
	4,0
	5,0
	6,4
	8,0
	10,0
	12
	16
	20

	» 160 » 250 
	2,8
	3,6
	4,4
	5,6
	7,0
	9,0
	11,0
	14
	18
	22

	» 250 » 400 
	3,2
	4,0
	5,0
	6,4
	8,0
	10,0
	12,0
	16
	20
	24

	» 400 » 630 
	3,6
	4,4
	5,6
	7,0
	9,0
	11,0
	14,0
	18
	22
	28

	» 630 » 1000 
	4,0
	5,0
	6,4
	8,0
	10,0
	12,0
	16,0
	20
	24
	32

	» 1000 » 1600 
	4,4
	5,6
	7,0
	9,0
	11,0
	14,0
	18,0
	22
	28
	36

	» 1600 » 2500 
	5,0
	6,4
	8,0
	10,0
	12,0
	16,0
	20
	24
	32
	40

	» 2500 » 4000 
	5,6
	7,0
	9,0
	11,0
	14,0
	18,0
	22
	28
	36
	44

	» 4000 » 6300
	6,4
	8,0
	10,0
	12,0
	16,0
	20
	24
	32
	40
	50

	» 6300 » 10000
	8,0
	10,0
	12,0
	16,0
	20,0
	24
	32
	40
	50
	64


Примечания: 1. Классы точности размеров отливок – см. табл. 1.

2. Допуски размеров, указанные в табл. 1, не учитывают смещение и коробление отливок.

3. Допуски угловых размеров в пересчете на линейные не должны превышать значений, установленных в табл. 1.

4. Допуски размеров элементов отливки, образованных двумя полуформами, перпендикулярными к плоскости разъема, следует устанавливать соответствующими классу точности размеров отливки. Допуски размеров элементов отливки, образованных одной частью формы или одним стержнем, устанавливают на 1—2 класса точнее. Допуски размеров элементов, обра​зованных тремя частями формы и более, несколькими стержнями или подвижными элементами формы, а также толщины стенок, ребер и фланцев устанавливают на 1—2 класса грубее.

5. Допуски размеров от предварительно обработанной поверхности, используемой в качестве базы, до литой поверхности следует устанавливать на 2 класса точнее. 

6. Допускается устанавливать симметричные и несимметричные предельные отклонения, при этом предпочтительно следующее расположение полей допусков: несимметричные односторонние «в тело» — для размеров элементов отливки (кроме толщин стенок), расположенных в одной части формы и не подвергаемых механической обработке, при этом для охватывающих элементов (отверстие) поле допуска располагают «в плюс», а для охватываемых элементов (вал) — «в минус»; симметричные — для размеров всех остальных элементов отливок, как не подвергаемых, так и подвергаемых механической обработке.
Таблица 1.3 - Основные припуски на механическую обработку отливок 
                       (по ГОСТ 26645-85)

	Допуск размеров отливок, мм
	Основной припуск на сторону для рядов, мм,

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	До 0,12
	0,2; 0,4
	-
	-
	-
	-
	-

	Св. 0,12 до 0,16
	0,3; 0,5
	0,6; 0,8
	-
	-
	-
	-

	» 0,16 » 0,20
	0,4; 0,6
	0,7; 1,0
	1,0; 1,4
	-
	-
	-

	» 0,20 » 0,24
	0,5; 0,7
	0,8; 1,1
	1,1; 1,5
	-
	-
	-

	» 0,24 » 0,30
	0,6; 0,8
	0,9; 1,2
	1,2; 1,6
	1,8; 2,2
	2,6; 3,0
	-

	» 0,30 » 0,40
	0,7; 0,9
	1,0; 1,3
	1,4; 1,8
	1,9; 2,4
	2,8; 3,2
	-

	» 0,40 » 0,50
	0,8; 1,0
	1,1; 1,4
	1,5; 2.0
	2,0; 2,6
	3,0; 3,4
	-

	» 0,50 » 0,60
	0,9; 1,2
	1,2; 1,6
	1,6; 2,2
	2,2; 2,8
	3,2; 3,6
	-

	» 0,60 » 0,80
	1,0; 1,4
	1,3; 1,8
	1,8; 2,4
	2,4; 3,0
	3,4, 3,8
	4,4; 5,0

	» 0,80 » 1,0
	1,1; 1,6
	1,4; 2,0
	2,0; 2,8
	2,6; 3,2
	3,6; 4,0
	4,6; 5,5

	» 1,0 » 1,2
	1,2; 2,0
	1,6; 2,4
	2,2; 3,0
	2,8; 3,4
	3,8, 4,2
	4,8; 6,0,

	» 1,2 » 1,6 » 
	1,6; 2,4
	2,0; 2,8
	2,4; 3,2
	3,0; 3,8
	4,0; 4,6
	5,0;6,5

	»1,6 » 2,0
	2,0; 2,8
	2,4; 3,2
	2,8; 3,6
	3,4; 4,2
	4.2; 5,0
	5,5; 7,0

	» 2,0 » 2,4
	2,4; 3,2
	2,8; 3,6
	3,2; 4,0
	3,8; 4,6
	4,6; 5,5
	6,0; 7,5

	» 2,4 » 3,0
	2,8; 3,6
	3,2; 4,0
	3,6; 4.5
	4,2; 5,0
	5,0; 6,3
	6,5;8,0

	» 3,0 » 4,0
	3,4; 4,5
	3,8; 5,0
	4,2; 5,5
	5,0; 6,5
	5,5; 7,0
	7,0; 9,0

	» 4,0 » 5,0
	4,0; 5,5
	4,4; 6,0
	5,0; 6,5
	5,5; 7,5
	6,0; 8,0
	8,0;10,0

	» 5,0 » 6,0
	5,0; 7,0
	5,5; 7,5
	6,0; 8,0
	6,5; 8,5.
	7,0; 9,5
	9,0;11,0

	» 6,0 » 8,0
	-
	6,5; 9,5
	7,0; 10,0
	7,5;11,0
	8,5; 12,0
	10,0;13,0

	» 8,0 » 10,0
	-
	-
	9,0;12,0
	10,0;13,0
	11,0;14,0
	12,0;15,0

	» 10,0 » 12,0
	-
	-
	10,0;13,0
	11,0;14,0
	12,0;15,0
	13,0;16,0

	» 12,0 » 16,0
	-
	-
	13,0;15,0
	14,0;16,0
	15,0;17,0
	16,0;19,0

	» 16,0 » 20,0
	-
	-
	-
	17,0;20,0
	18,0;21,0
	19,0;22,0

	» 20,0 » 24,0
	-
	-
	-
	20,0;23,0
	21,0;24,0
	22,0;25,0

	» 24,0 » 30,0
	-
	-
	-
	-
	26,0;29,0
	27,0;30,0

	» 30,0 » 40,0
	-
	-
	-
	-
	-
	34,0;37,0

	» 40,0 » 50,0
	-
	-
	-
	-
	-
	42,0

	» 50,0 » 60,0
	-
	-
	-
	-
	-
	50,0


Примечания: 1. Для каждого интервала значений допусков размеров отливки в каждом ряду припусков предусмотрены два значения основного припуска.

2. Меньшие значения припуска устанавливают при более грубых квалитетах точности обработки деталей, большие значения припуска устанавливают при более точных квалитетах согласно следующим данным'
	Класс точности размеров отливок
	1-Зт
	3-5т
	5-7
	7-9т
	9-16

	Квалитет точности размеров деталей, получаемых механической обработкой отливок
	ІТ9 и

грубее

1Т8 и точнее
	ІТ10 и

грубее

1Т8-1Т9
	ІТ11 и

грубее

ІТ9-ІТ10
	ІТ 12 и

грубее

ІТ9-ІТ11
	ІТ13 игрубее

ІТ1-ІТ12

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


3. При более высоких требованиях к точности размеров .обрабатываемых деталей допускается увеличение основного припуска до ближайшего большего значения из того же ряда.

Таблица 1.4. - Формовочные уклоны модельного комплекта
	Высота основной формообразующей поверхности

Hв мм

(см. рис. 4.6)
	Формовочный уклон

	
	При применении песчаноглинистых смесей и комплекта
	При применении смесей, твердеющих в контакте с оснасткой, и комплекта
	Для литья по выплавляемым моделям

	
	металличес-

кого, пластмасс-

сового
	деревян-

ного
	Металлического для оболочкоцйовой форма
	Металлического пластмассового
	деревянного
	Для наружных (охватываемых) поверхностей
	Для внутренних (охватывающих_) поверхностей

	
	d( h
	d( h
	d( h
	d( h
	
	
	
	
	

	До 10
	2о 17(
	4о34(
	2о54(
	5о45(
	1о43(
	3о26(
	4о00(
	0о30(
	1о30(

	10…18
	1о36(
	3о11(
	1о54(
	3о49(
	1о16(
	2о32(
	2о52(
	0о20(
	1о00(

	19..30
	1о09(
	2о40(
	1о31(
	3о03(
	0о57(
	1о54(
	2о17(
	0о15(
	0о45(

	31…50
	0о48(
	1о42(
	1о02(
	2о05(
	0о41(
	1о16(
	1о29(
	0о15(
	0о45(

	51…80
	0о34(
	1о13(
	0о43(
	1о26(
	0о30
	0о54(
	1о04(
	0о10(
	0о30(

	81…120
	0о26(
	0о34(
	0о32(
	1о03(
	0о23(
	0о40(
	0о46(
	0о10(
	0о30(

	121…180
	0о19(
	0о38(
	0о23(
	1о46(
	0о17(
	0о29(
	0о34(
	-
	-

	181…250
	0о19(
	0о37(
	0о22(
	0о44(
	0о14(
	0о28(
	0о33(
	-
	-

	251…315
	0о19(
	0о37(
	0о22(
	0о44(
	0о14(
	0о27(
	0о33(
	-
	-

	316…400
	0о28(
	0о36(
	0о21(
	0о43(
	-
	0о26(
	0о32(
	-
	-

	401…500
	0о17(
	0о35(
	0о21(
	0о44(
	-
	0о26(
	0о31(
	-
	-

	501…630
	0о17(
	0о33(
	0о19(
	0о38(
	-
	0о24(
	0о29(
	-
	-

	630…800
	0о16(
	0о32(
	0о19(
	0о38(
	-
	0о24(
	0о29(
	-
	-

	801…1000
	-
	-
	0о19(
	0о38(
	-
	-
	0о29(
	-
	-

	1001…1250
	-
	-
	0о19(
	-
	-
	-
	0о29(
	-
	-

	1251…1600
	-
	-
	019(
	-
	-
	-
	0о29(
	-
	-

	1601…2000
	-
	-
	019(
	-
	-
	-
	0о28(
	-
	-

	2001…2500
	-
	-
	019(
	-
	-
	-
	0о28(
	-
	-

	Более 2500
	-
	-
	019(
	-
	-
	-
	028(
	-
	-


Примечания: 1.Уклоны устанавливаются по ГОСТ 3212-80 
2. Формовочные уклоны в стержневых ящиках выполняют равными формовочным уклонам соответствующих поверхностей моделей.

3. Предельные отклонения формовочных уклонов назначают по ГОСТ 11961 87.

4. Формовочные уклоны на чертежах изображаются в соответствии с   ГОСТ 3212—80.

5. Литейные радиусы рекомендуется определять по формулам:

R=(0,3…0,5)(s1+s2)/2, r=(0,1…0,3)(s1+s2)/2,
где R - радиус закругления внутренних углов; r - радиус закругления наружных углов; s1, s2 - толщина сопрягаемых стенок.
Таблица 1.5 - Предельные отклонения смещения элементов отливки по плоскости разъема
	Расстояние между центрирующими

устройствами

формы, мм
	Предельные отклонения смещения, ±мм, не более,

для классов точности размеров отливок

	
	1…3
	4...5т
	5…6
	7…7т
	8...9т
	9...10
	11т  11
	12...13т
	13...14
	15...16

	До 630
	0,24
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0

	630.. .1600
	0,30
	0,4
	0,5
	0,6
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4

	1600...4000
	0,40
	0,5
	0,6
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4
	3,0

	Св. 4000
	0,50
	0,6
	0,8
	1,0
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4
	3,0
	4,0


2. Припуски на механическую обработку и допуски на размеры поковок стальных штампованных по ГОСТ 7505-89
Таблица 2.1 – Определение исходного индекса
	Масса поковки, кг
	Группа стали
	Степень сложности поковки
	Класс точности поковки
	Исходный индекс

	
	М1
	М2
	М3
	С1
	С2
	С3
	С4
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	

	До 0,5 вкл.
	
	
	
	1

	Св. 0,5 до 1,0
	
	
	
	2

	Св. 1,0 до 1,8
	
	
	
	3

	Св. 1,8 до 3,2
	
	
	
	4

	Св. 3,2до 5,6
	
	
	
	5

	Св. 5,6 до 10,0
	
	
	
	6

	Св. 10 до 20
	
	
	
	7

	Св. 2 до 50
	
	
	
	8

	Св. 50 до 125
	
	
	
	9

	Св. 125 до 250
	
	
	
	10

	
	11

	
	12

	
	13

	
	14

	
	15

	
	16

	
	17

	
	18

	
	19

	
	20

	
	21

	
	22

	
	23


Примечания: Массу поковки Мр (кг) ориентировочно определяют по формуле:

Мр=МдКр,
где Мд - масса детали по чертежу; Кр - коэффициент учитывающий отход металла в стружку при механической обработке поковки (для деталей типа «круглый диск» Кр = 1,5-1,8, типа вал- Кр =1,3-1,6, деталей с большим количеством необрабатываемых поверхностей Кр =1,1-1,3, полых валов, блоков шестерен Кр =1,8-2,2)
1. Группа стали зависит от ее химического состава: сталь с массовой долей углерода до 0,35% или суммарной массовой долей легирующих элементов до 2% относится к группе Ml, с массовой долей углерода свыше 0,35% и до 0,65% или массовой долей легирующих элементов свыше 2% до 5% — к группе М2, а с массовой долей углерода свыше 0,65% или массовой долей легирующих элементов свыше 5% — к группе МЗ.

3. Расчетное значение степени сложности С определяется по формуле 

С=Мр/Мф,

где Мф - масса простой фигуры в которую может быть вписана наша заготовка и которая может быть шаром, прямой правильной призмой, цилиндром или параллелепипедом (при расчете массы простой фигуры габаритные размеры детали увеличиваются на 5%).
В зависимости от расчетного значения принимаются следующие значения степени сложности
С (0,63


С1,
0,63≥ С2 (0,32

С2,
0,32≥ С3 ( 0,16

С3,
0,16 (С4


С4,
4. Класс точности поковки Т задается техническими условиями (ТУ) или определяется согласно следующим данным'
	Основное технологическое оборудование, технологический процесс
	Класс точности

	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5

	Кривошипные горячештамповочные прессы
	
	
	
	
	

	- открытая штамповка
	
	
	
	+
	+

	- закрытая штамповка
	
	+
	+
	
	

	- выдавливание
	
	
	+
	+
	

	Горизонтально-ковочные машины
	
	
	
	+
	+

	Прессы винтовые, гидравлические
	
	
	
	+
	+

	Горячештамповочные автоматы
	
	+
	+
	
	

	Штамповочные молоты
	
	
	
	+
	+

	Калибровка объемная
	+
	+
	
	
	

	Прецизионная штамповка
	+
	
	
	
	


Таблица 2.1 -  Допустимые значения величины смещения частей штампа
	Масса поковки, кг.
	Допускаемая величина смещения по поверхности разъема штампа, мм.

	
	Плоская поверхность разъема штампа
	

	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	

	
	
	Симметрично изогнутая поверхность разъема штампа
	

	
	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	

	
	
	
	Несимметрично изогнутая поверхность разъема штампа

	
	
	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5

	До 0,5 включ.
	0,1
	0,2
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6

	Св. 0,5 до 1,0
	0,2
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7

	Св. 1 до 1,8
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8

	Св. 1,8 до 3,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0

	Св. 3,2 до 5,6
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0
	1,2

	Св. 5,6 до 10,0
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4

	Св. 10,0 до 20,0
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4
	1,8

	Св. 20,0 до 50,0
	0,7
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4
	1,8
	2,5

	Св. 50,0 до 125,0
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4
	1,8
	2,5
	3,2

	Св. 125,0 до 250,0
	1,0
	1,2
	1,4
	1,8
	2,5
	3,2
	4,0


Таблица 2.3 Основные припуски на механическую обработку (на сторону)

	Исходный индекс
	Толщина детали

	
	до 25
	25-40
	45-63
	100-160
	160-250
	160-250
	св. 250

	
	Длин, ширина, диаметр глубина и высота детали

	
	по 40 
	40-100
	100-160
	160-250
	250-400
	400-630
	400-630

	
	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25


	100

12,5


	10

1,6


	1,25



	1
	0,4
	0,6
	0,7
	0,4
	0,6
	0,7
	0,5
	0,6
	0,7
	0,6
	0,8
	0,9
	0,6
	0,8
	0,9
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	2
	0,4
	0,6
	0,7
	0,5
	0,6
	0,7
	0,6
	0,8
	0,9
	0,6
	0,8
	0,9
	0,7
	0,9
	1,0
	0,8
	1,0
	1,1
	-
	-
	-

	3
	0,4
	0,6
	0,7
	0,6
	0,8
	0,9
	0,6
	0,8
	0,9
	0,7
	0,9
	1,0
	0,8
	1,0
	1,1
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4

	4
	0,6
	0,7
	0,9
	0,6
	0,8
	0,9
	0,7
	0,9
	1,0
	0,8
	1,0
	1,1
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5

	5
	0,6
	0,8
	0,9
	0,7
	0,9
	1,0
	0,8
	1,0
	1,1
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6

	6
	0,7
	0,9
	1,0
	0,8
	1,0
	1,1
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6
	1,3
	1,6
	1,8

	7
	0,8
	1,0
	1,1
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6
	1,3
	1,6
	1,8
	1,4
	1,7
	2,0

	8
	0,9
	1,1
	1,2
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6
	1,3
	1,6
	1,8
	1,4
	1,7
	1,9
	1,5
	1,8
	2,2

	9
	1,0
	1,3
	1,4
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6
	1,3
	1,6
	1,8
	1,4
	1,7
	1,9
	1,5
	1,8
	2,0
	1,7
	2,0
	2,5

	10
	1,1
	1,4
	1,5
	1,2
	1,5
	1,6
	1,4
	1,6
	1,8
	1,4
	1,7
	1,9
	1,5
	1,8
	2,0
	1,7
	2,0
	2,2
	1,9
	2,3
	2,7

	11
	1,2
	1,5
	1,6
	1,3
	1,6
	1,8
	1,5
	1,7
	1,9
	1,5
	1,8
	2,0
	1,7
	2,0
	2,0
	1,9
	2,3
	2,5
	2,0
	2,5
	3,0

	12
	1,3
	1,6
	1,8
	1,4
	1,7
	1,9
	1,7
	1,8
	2,0
	1,7
	2,0
	2,2
	1,9
	2,3
	2,5
	2,0
	2,5
	2,7
	2,3
	2,7
	3,0

	13
	1,4
	1,7
	1,9
	1,5
	1,8
	2,0
	1,9
	2,0
	2,2
	1,9
	2,3
	2,5
	2,0
	2,5
	2,7
	2,2
	2,7
	3,0
	2,4
	3,0
	3,3

	14
	1,5
	1,8
	2,0
	1,7
	2,0
	2,2
	2,0
	2,3
	2,5
	2,0
	2,5
	2,7
	2,2
	2,7
	3,0
	2,4
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5

	15
	1,7
	2,0
	2,2
	1,9
	2,3
	2,5
	2,2
	2,5
	2,7
	2,2
	2,7
	3,0
	2,4
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8

	16
	1,9
	2,3
	2,5
	2,0
	2,5
	2,7
	2,4
	2,7
	3,0
	2,4
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8
	3,0
	3,8
	4,1

	17
	2,0
	2,5
	2,7
	2,2
	2,7
	3,0
	2,6
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8
	3,0
	3,8
	4,1
	3,4
	4,3
	4,7

	18
	2,2
	2,7
	3,0
	2,4
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8
	3,0
	3,8
	4,1
	3,4
	4,3
	4,7
	3,7
	4,7
	5,1

	19
	2,4
	3,0
	3,3
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8
	3,0
	3,8
	4,1
	3,4
	4,3
	4,7
	3,7
	4,7
	5,1
	4,1
	5,1
	5,6

	20
	2,6
	3,2
	3,5
	2,8
	3,5
	3,8
	3,0
	3,8
	4,1
	3,4
	4,3
	4,7
	3,7
	4,7
	5,1
	4,1
	5,1
	5,6
	4,5
	5,7
	6,2


Таблица 2.4 - Допуски и допускаемые отклонения линейных размеров поковок, мм

	Исходный индекс
	Толщина, мм

	
	до 40
	40-63
	63-100
	100-160
	160-250
	св. 250
	

	
	Длина, ширина, диметр, глубина и высота поковки, мм

	
	до 40
	40-100
	100-160
	160-250
	250-400
	400-630
	630-1000

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	0,3
	+0,2

-0,1
	0,4
	+0,3

-0,1
	0,5
	+0,3

-0,2
	0,6
	+0,4-0,2
	0,7
	+0,5

-0,2
	-
	-
	-
	-

	2
	0,4
	+0,3

-0,1
	0,5
	+0,3

-0,2
	0,5
	+0,4

-0,2
	0,7
	+0,5

-0,2
	0,6
	+0,5

-0,3
	0,9
	+0,6

-0,3
	-
	-

	3
	0,5
	+0,3

-0,2
	0,6
	+0,4

-0,2
	0,7
	+0,5

-0,2
	0,8
	+0,5

-0,3
	0,9
	+0,6

-0,3
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,6

-0,3

	4
	0,6
	+0,4

-0,2
	0,7
	+0,5

-0,2
	0,8
	+0,5

-0,3
	0,9
	+0,6

-0,3
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,9

-0,5

	5
	0,7
	+0,5

-0,2
	0,8
	+0,5

-0,3
	0,9
	+0,6

-0,3
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,8

-0,4
	1,6
	+1,1

-0,5

	6
	0,8
	+0,5

-0,3
	0,9
	+0,6

-0,3
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,9

-0,5
	1,6
	+0,9

-0,5
	2,0
	+1,3

-0,7

	7
	0,9
	+0,6

-0,3
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,9

-0,5
	1,6
	+1,1

-0,5
	2,0
	+1,1

-0,5
	2,2
	+1,4

-0,8

	8
	1,0
	+0,7

-0,3
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,9

-0,5
	1,6
	+1,1

-0,5
	2,0
	+1,3

-0,7
	2,2
	+1,3

-0,7
	2,5
	+1,6

-0,9

	9
	1,2
	+0,8

-0,4
	1,4
	+0,6

-0,5
	1,6
	+1,1

-0,5
	2,0
	+1,3

-0,7
	2,2
	+1,4

-0,8
	2,5
	+1,4

-0,5
	2,6
	+1,8

-1,0

	10
	1,4
	+0,9

-0,5
	1,6
	+1,1

-0,5
	2,0
	+1,3

-0,7
	2,2
	+1,4

-0,8
	2,5
	+1,6

-0,9
	2,8
	+1,6

-0,9
	3,2
	+2,1

-1,1

	11
	1,6
	+1,1

-0,5
	2,0
	+1,3

-0,7
	2,2
	+1,4

-0,8
	2,5
	+1,6

-0,9
	2,8
	+1,8

-1,0
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,4

-1,2


Продолжение табл. 2.4

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	12
	2,0
	+1,3

-0,7
	2,2
	+1,4

-0,8
	2,5
	+1,6

-0,9
	2,8
	+1,8

-1,0
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,4

-1,2
	4,0
	+2,7

-1,3

	13
	2,2
	+1,4

-0,8
	2,5
	+1,6

-0,9
	2,8
	+1,8

-1,0
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,4

-1,2
	4,0
	+2,7

-1,3
	4,5
	+3,0

-1,5

	14
	2,5
	+1,6

-0,9
	2,8
	+1,8

-1,1
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,4

-1,2
	4,0
	+2,7

-1,3
	4,5
	+3,0

-1,5
	5,0
	+3,3

-1,7

	15
	2,8
	+1,8

-1,0
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,4

-1,2
	4,0
	+2,7

-1,3
	4,5
	+3,0

-1,5
	5,0
	+3,3

-1,7
	5,6
	+3,7

-1,9

	16
	3,2
	+2,1

-1,1
	3,6
	+2,1

-1,1
	4,0
	+2,7

-1,3
	4,5
	+3,0

-1,5
	5,0
	+3,3

-1,7
	5,6
	+3,7

-1,9
	6,3
	+4,2

-2,1

	17
	3,6
	+2,4

-1,2
	4,0
	+2,4

-1,2
	4,5
	+3,0

-1,5
	5,0
	+3,3

-1,7
	5,6
	+3,7

-1,9
	6,3
	+4,2

-2,1
	7,1
	+4,7

-2,4

	18
	4,0
	+2,7

-1,3
	4,5
	+2,7

-1,3
	5,0
	+3,3

-1,7
	5,6
	+3,7

-1,9
	6,3
	+4,2

-2,1
	7,1
	+4,7

-2,4
	8,0
	+5,3

-2,7

	19
	4,5
	+3,0

-1,5
	5,0
	+3,0

-1,5
	5,6
	+3,7

-1,9
	6,3
	+4,2

-2,1
	7,1
	+4,7

-2,4
	8,0
	+5,3

-2,7
	9,0
	+6,0

-3,0

	20
	5,0
	+3,3

-1,7
	5,6
	+3,7

-1,9
	6,3
	+4,2

-2,1
	7,1
	+4,7

-2,4
	8,0
	+5,3

-2,7
	9,0
	+6,0

-3,0
	10,0
	+6,7

-3,3


Таблица 2.5 - Допустимые значения величины остаточного облоя
	Масса поковки, кг.
	Допускаемая величина остаточного облоя, мм

	
	Плоская поверхность разъема штампа
	

	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	

	
	
	
	Симметрично изогнутая поверхность разъема штампа
	

	
	
	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	

	
	
	
	
	Несимметрично изогнутая поверхность разъема штампа

	
	
	
	
	Т1
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5

	До 0,5 включ.
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9

	Св. 0,5 до 1,0
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0

	Св. 1 до 1,8
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,2

	Св. 1,8 до 3,2
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,2
	1,4

	Св. 3,2 до 5,6
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6

	Св. 5,6 до 10,0
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6
	1,8

	Св. 10,0 до 20,0
	0,8
	0,9
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6
	1,8
	2,2

	Св. 20,0 до 50,0
	0,9
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6
	1,8
	2,2
	2,8

	Св. 50,0 до 125,0
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6
	1,8
	2,2
	2,8
	3,5

	Св. 125,0 до 250,0
	1,2
	1,4
	1,6
	1,8
	2,2
	2,8
	3,5
	4,0


Таблица 2.6 – Штамповочные радиусы
	Масса поковки, кг
	Минимальная величина радиусов закругления при глубине полости ручья, мм

	
	до 10 мм
	10-25
	25-50
	св. 50

	До 1,0 кг.
	1,0
	1,6
	2,0
	3,0

	Св. 1,0 до 6,3 
	1,6
	2,0
	2,5
	3,6

	Св. 6,3 до 16,0 
	2,0
	2,5
	3,0
	4,0

	Св. 16,0 до 40,0 
	2,5
	3,0
	4,0
	5,0

	Св. 40,0 до 100,0 
	3,0
	4,0
	5,0
	7,0

	Св. 100,0 до 250,0 
	4,0
	5,0
	6,0
	8,0


Примечание: Радиусы закруглений внутренних поверхностей поковки назначаются в 3—4 раза больше определяемых по таблице.
Таблица 2.7 – Штамповочные уклоны
	Оборудование
	Штамповочные уклоны,  град.

	
	наружные
	внутренние

	Штамповочные молоты, прессы без выталкивателей
	7
	10

	Прессы с выталкивателями, ГКМ
	5
	7

	Горячештамповочные автоматы
	1
	2


3. Металлы, виды поставок, параметры сортаментов

3.1 Стали

	Сталь
	Круг
	Квадрат
	Шестиг- ранник
	Полоса
	Лист

	
	ГОСТ

	
	1133-71
	2590-88
	7417-75
	14955-77
	1133-71
	2591-88
	8559-75
	2879-69
	8560-78
	103-76
	4405-75
	1577-81
	19903-74
	19904-74

	Углеродистые стали обыкновенного качества ГОСТ 380-94

	Ст0, Ст1, Ст2, Ст3, Ст4, Ст5, Ст6.
	
	+
	
	
	
	+
	
	
	
	
	
	+
	+
	+

	Конструкционные стали повышенной и высокой обрабатываемости резанием ГОСТ1414-75

	А12, А20, А35 и др.
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	
	+
	
	+
	
	+
	+
	+

	Подшипниковые ГОСТ 801-78

	ШХ15, ШХ15СГ
	+
	+
	+
	
	+
	+
	
	+
	
	+
	
	+
	
	

	Углеродистые качественные конструкционные стали ГОСТ1050-88

	10, 15, 20, 25, 30 и др.
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	
	+
	
	+
	
	+
	+
	+

	Легированные конструкционные стали ГОСТ4543-71

	20Х,30Х, 40Х, 38 ХГТ, 40ХН2МА и др
	+
	+
	+
	
	+
	+
	
	+
	
	+
	
	+
	
	

	Рессорно-пружинные углеродистые и легированные ГОСТ 14959-79

	60Г, 65Г, 60С2 65, 70 и др.
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	
	+
	+
	
	+
	
	

	Инструментальные углеродистые 1435-90

	У7, У7А, У8, У8А и др.
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	
	
	+
	+
	
	
	

	Инструментальные легированные ГОСТ 5950-2000

	9ХС, 23ХС, ХВГ и др.
	
	+
	
	
	
	+
	
	
	
	+
	+
	
	
	


Примечания: Буквенные обозначения легирующих элементов в сталях и сплавах: Г – марганец; С – кремний; Х – хром; Н – никель; М – молибден; Ф – ванадий; Т – титан; В – вольфрам; Ю – алюминий.
. Таблица 3.2 - Предельные параметры сортаментов сталей и примеры 
                         обозначения

	Сортамент стали
	Параметры, мм
	Пример обозначения

	
	наим.
	наиб.
	

	1
	2
	3
	4

	Кованая круглая 
(ГОСТ 1133-71)
	40
	200
	Стали 20Х:
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Продолжение табл.3.2
	1
	2
	3
	4

	Кованая квадратная 
(ГОСТ 1133-71)
	40
	200
	Стали 20Х:
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	Горячекатаная круглая 
(ГОСТ 2590-88)
	5
	200
	Стали марки 35: 
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	Калиброванная круглая
 (ГОСТ 7417–75)


	3
	100
	Стали А12 
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	Круглая со специальной отделкой (ГОСТ 14955–77)
	0,2
	30
	Стали У10А: серебрянка 0,2-В--3-У10А ГОСТ14955-71

	Горячекатаная квадратная (ГОСТ 2591–88)
	5
	100
	Стали 20Х: 
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	Калиброванная квадрат- ная (ГОСТ 8559–75)
	3
	100
	Стали У7: 
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	Горячекатаная шестигран- ная  (ГОСТ 2879–69)
	5
	100
	Стали 35: 
[image: image7.wmf]ик
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	Калиброванная шести- гранная (ГОСТ 8580–78)
	3
	100
	СталиА12: 

Шестигранник
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	Полоса горячекатаная 

(ГОСТ 103–76)
	4×12
	60×200
	Стали ШХ15: 
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	Полоса горячекатаная 
инструментальная 
(ГОСТ 4405–75)
	3×12
	40×300
	Стали ХВГ: 
[image: image11.wmf]73
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	Полоса кованая 
инструментальная 
(ГОСТ 4405–75)
	20×40
	80×300
	Стали ХВГ: 
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	Горячекатаная толсто- листовая качественная углеродистая и легиро- ванная конструкционная (ГОСТ 1577–81)
	20×40
	80×300
	Стали 10: 
[image: image13.wmf]88
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	Листовая горячекатаная (ГОСТ 19903–74)
	0,5×500×

×1420
	160×3000×

×8000
	Сталь Ст3: 
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Продолжение табл.3.2
	1
	2
	3
	4

	Листовая холоднокатаная (ГОСТ 19904–90)
	0,5×500×

×1000
	5×3000×

×2300
	Сталь Ст3: 
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Примечания: 1. В табл. 3.2 приведены параметры: для круглых сталей – диаметр; для квадратных–сторона квадрата; для шестигранных – диаметр вписанной окружности; для полосовых – толщина×ширина; для листовых–толщина×ширина×длина.

2. В примерах обозначений указаны наименьшие  параметры сечений. Буквенные и цифровые обозначения сортаментов отражают классы точности и группы отделки поверхностей:

· по ГОСТ 2590–88 и ГОСТ 2591– 88 стали изготовляют трех классов – высокой точности А, повышенной точности Б, обычной точности В (все классы указывают в обозначении);

· по ГОСТ 2879–69 и ГОСТ 103–76 стали изготовляют двух классов точности – повышенной А и нормальной Б (в обозначении указывают только класс А);

· по ГОСТ 8559–75 и ГОСТ 8560– 78 стали изготовляют с предельными отклонениями размеров по h10; h11; h12;

· по ГОСТ 7417–75–предельные отклонения размеров по h8 – h9; h10– h12;

· по ГОСТ 14955–77 – предельные отклонения размеров по h 6; h 7; h 8– h 9; h 10; h11; группы отделки поверхности А, Б, В, Г, Д: А – полированная с шероховатостью поверхности Ra≤0,32 мкм; Б–шлифованная с Ra≤0,63 мкм; В–шлифованная с Ra≤1,25 мкм; Г–шлифованная с Ra≤2,5 мкм; Д – шлифованная или обработанная с неконтролируемой шероховатостью поверхности;

· по ГОСТ 1577-81, ГОСТ 19903–74, ГОСТ 19904–90 группы точности прокатки: повышенной точности – А, нормальной точности – Б; по плоскостности: особо  высокой– ПО, высокой – ПВ, улучшенной – ПУ, нормальной – ПН.

3. Параметры сечений сортаментов в указанных в табл.3.2 предела; брать из ряда:

· по ГОСТ 1133–71: 40. 42, 45, 48, 50, 52, 55, 58, 60, 03, 65, 68, 70, 73, 75, 78, 80, 83, 85 мм, далее кратно 5;

· по ГОСТам 2590–88; 2591–88; 2879–69; 5559–75; 8560–78 – от 3 до 40 мм – кратно единице; далее 42, 45, 48, 50, 52, 53, 58, 60, 63, 65 мм; в интервалах от 70 до 150– кратно 5; от 150 до 200 мм–кратно 10;
· по ГОСТ 14955–77 от 0,2 до 3 мм с интервалом 0,05; от 3,1 до 10 мм с интервалом 0,1; от 10, 25, до 13,75мм с интервалом 0,25; от 14 до 20 мм с интервалом 0,5 и от 21 до 30 мм с интервалом 1 мм;
· по ГОСТ 7417–75 от 3 до 4,2 мм с интервалом 0,1 мм; далее 4,4; 4,5; 4,6; 4,8; 4,9; 5,0; 5,2: 5,3; 5,5; 5,6; 5,8; 6,0: 6,1; 6,3: 6,5; 6,7; 6,9; 7,0; 7,1; 7,3; 7,5; 7,7; 7,8; 8,0; 8,2; 8,5; 8,8; 9,0; 9,2: 9,3- 9,5: 9,8; 10,0; 10,5; 10,8; 11,0; 11,2; 11,5; 11,8; 12,0; 12,5; 12,8; 13,0; 13,5; 14,0; 14,2; 14,5; 14,8; 15,0; 15,2; 15,5; 15,8; 16,0; 16,2; 16,5; 16,8; 17,0; 17,2: 17,5; 17.6: 17,8; от 18 до 22 с интервалом 0,5 мм; от 22 до 42 с интервалом 1 мм; далее 44; 45; 46; 48; 49; 50; 52; 53; 55; 56; 58; 60; 61; 62; 63; 65; 67; 69; 70; 71; 73; 75; 78; 80; 82; 85; 88; 90; 92; 95; 98; 100 мм;
· по ГОСТ 103–76: 12×(4-8); 14×(4-8); 16× (4-12); 18× (4-12); 20× (4-16); 22× (4-18); 25× (4--20), 28× (4-22); 30×(4-22); 32× (4-25); 36×(4-25); 40×(4-32); 45× (4-36); 50×(4-40); 55×(4-40); 60×(4-45); 63×(4-50); 65×(4-50); 70×(4–45); 75×(4-45); 80×(4–56); далее ширина полосы от 85 до 130 возрастает кратно 5, а от 130 до 200 мм – кратно 10; толщина полос (размеры в скобках) берется из ряда 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 36, 40, 45, 50, 56, 60 мм;

· по ГОСТ 4405–75 для горячекатаной стали: 12×(3–7); 14×(4-7); 16× (4–6) с интервалом толщин 1 мм: 8×(20-50); 10×(20-50); 12×(25-50); 14×(25-40); 16×(25-50) ;18×(25-35); 20×(25-50); 22×(30-35); 25×(30–40); 30×(35-50); 35×(50–55) с интервалом размеров по ширине 5 мм; 8Х(60–120); 10× 80-160); 12×(100-160); 16×(60-100); 20×(60-180); 30×(180–200) с интервалом размеров по ширине 20 мм; для кованой стали: 20×(40-50); 22×(45-50); 35×(60–80) с интервалом размеров по ширине 5 мм; 20×(60–100); 30×(40-60); 30×(90-130); 45×(80-90) с интервалом размеров по ширине 10 мм; 40×(60-120) с интервалом размеров по ширине 20 мм; 50×(100-250); 75×(100-300) с интервалом размеров по ширине 50 мм (ГОСТ 4405-75 предусматривает и другие сечения полосовой кованой и горячекатаной сталей);
· по ГОСТ 1577–81, ГОСТ 19903– 74: (0,5-0,9)×(500-700); (1,0-1,4)×(500-1000); (1,5-7,0)×(500 1500); (8,0-10,0)×(500–2000); (11-40)×(1000-2500). При этом ряд стандартных размеров ширины: 500; 700; 1000; 1500; 1800; 2000; 2500 мм; ряд стандартных размеров толщины: 0,5; 0,55; 0,60; 0,65; 0,70;0,75; 0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,3; 1,4; 1,5; 1,6; 1,8; 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 3,5;

· 3,8; 3,9; 4,0; 4,5; от 5 до 22 с интервалом размеров 1 мм; от 26 до 42 с интервалом 2 мм;

· по ГОСТ 19904–90: (0,5-1,0)×(500-1000); (1,2-5,0)×(500– –2000); при этом ряд стандартных размеров ширины: 500; 700; 800; 900; 1000; 1250; 1400; 1500; 1800; 2000мм; ряд стандартных размеров толщины: 0,5; 0,55; 0,60; 0,65; 0,70; 0,75; 0,80; 0,9; 1,0; 1,2; 1,3; 1,4; 1,5; 1,6;

· 1,7; 1,8; 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 3,5; 3,8; 3,9; 4,0; 4,2; 4,8; 5 мм. (ГОСТ 1577–81, ГОСТ 19903–74 и ГОСТ 19904–90 предусматривают и другие сечения листовой стали, а также поставку листов в рулонах).
Таблица 3.3 - Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные 
                        ГОСТ 8734–75*

	
[image: image16.wmf]D
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	D, мм
	s, мм
	D, мм
	s, мм
	D, мм
	s, мм

	
	От
	До
	
	От
	До
	
	От
	До

	5
	0,5
	1,4
	10
	0,5
	3,5
	20
	0,5
	6,0

	6
	
	2,0
	12
	
	3,5
	22
	
	6,0

	7
	
	2,5
	14
	
	4,0
	25
	
	7,0

	8
	
	2,5
	16
	
	4,5
	28
	
	7,0

	9
	
	2,8
	18
	
	5,0
	30
	
	8,0


Примечания: 1. ГОСТ 8734–75 предусматривает и другие размеры труб в унизанном ряду, а также трубы диаметром D≤250 мм.

2. В указанных пределах толщины s стенок брагь на ряда: 0,6; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 1,8; 2,0; 2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8.0 мм.

3. Трубы изготовляют: немерной длины 1,5–11,5 м; мерной длины 4,5–9 м, кратной мерной 1,5–9 м.

4. Пример обозначения трубы наружным диаметром 12 мм, толщиной стенки 2,0 мм, немсрнои длины из стали 10, изготовляемой по группе В ГОСТ 8733–74*;
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Таблица 3.4 - Трубы стальные бесшовные горячекатаные (ГОСТ 8732–78)

	
[image: image18.wmf]D
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	D, мм
	s, мм
	D, мм
	s, мм
	D, мм
	s, мм

	
	От
	До
	
	От
	До
	
	От
	До

	25
	2,5
	4,0
	73
	3,0
	18
	152
	4,5
	36

	28
	
	
	76
	
	
	159
	
	

	32
	
	
	83
	3,5
	
	168
	5,0
	45

	38
	
	
	89
	
	22
	180
	
	

	42
	
	
	95
	
	
	194
	
	

	45
	
	5,0
	102
	
	
	203
	6,0
	50

	50
	
	5,5
	108
	4,0
	28
	219
	
	

	54
	3,0
	11,0
	114
	
	
	245
	7,0
	

	57
	
	12,0
	121
	
	
	273
	
	

	60
	
	14,0
	127
	
	30
	299
	8,0
	75

	63,5
	
	
	133
	
	32
	325
	
	

	68
	
	16,0
	140
	4,5
	36
	351
	
	

	70
	
	
	146
	
	
	
	
	


Примечания: 1. ГОСТ 8732–78 предусматривает также трубы диаметром D≤ 530 мм.

2. В указанных пределах толщины s стенок брать из ряда: 2,5; 2,8; 3,0; 3,5, 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12; 14; 16; 18; 20; 22; 25; 28; 30; 32; 36; 40; 45; 50; 56; 60; 63; 05; 70; 75 мм.

3. Трубы изготовляют длиной: немерной от 1,5 до 11,5 м; мерной от 4,5 до 9 м, кратной мерной от 1,5 до 9 м.

4. Пример обозначения трубы с наружным диаметром 70 мм, толщиной стенки 3,5 мм, длиной, кратной 1250 мм, из стали 10, изготовляемой по группе В ГОСТ 8731-74:
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3.2 Цветные металлы и сплавы

Таблица 3.5 - Медь

	Медь
	Примерное назначение

	М1
М2
МЗ


	Дли изготовления токопроводящих деталей. 
Ролики, фольга, сплавы на медной основе 
Уплотнительные кольца, заклепки, литейные сплавы
ч лей же еиныс сплавы




Примечание: 1. ГОСТ 859–78 предусматривает и другие марки меди

2. Медь изготовляют в виде листов (ГОСГ 495–92) горячекатаных толщиной 0,4–12 мм, холоднокатаных (отожженную и неотожженную) толщиной 3–25 мм; прутков (ГОСТ 1535–91) горячекатаных диаметром 32–100 мм, тянутых диаметром 3–50 мм; фольги рулонной (ГОСТ 5638–75) толщиной 0,015– 0,05 и шириной 20–230 мм.
Таблица 3.6 - Бронзы (ГОСТ 613–79 и ГОСТ 18175–78*) и латуни 

                       (ГОСТ 15527–90)
	Бронза
	Примерное назначение

	БрО5Ц5С5
	Подшипники скольжения, накладные направляющие, копирные втулки для нарезания резьбы.

	БрАЖ9-4
	Подшипники скольжения работающие при ударной нагрузке, фрикционные диски, упорные кольца, червячные колеса

	БрКМц3-1
	Детали с высокой коррозионной стойкостью, износостойкостью

	Л63, Л96, ЛС59–1
	Втулки, уплотнительные кольца, штуцеры, угольники, тройники и трубопроводы пневмокоммупикаций.


Примечания: 1. Бронзы изготовляют в виде прутков: оловянные (Бр05Ц5С5) диаметром 5-40 мм (ГОСТ 6511-60); безоловянные (БрАЖ9-4 и БрКМцЗ-1) диаметром 5–40 мм тянутые, диаметром 16–160 прессованные, диаметром 30–100 катаные (ГОСТ 1628-78).
2. Латуни изготовляют в виде: прутков диаметром 10–160 мм (ГОСТ 2060–90); лент толщиной 0,05– 2 мм и шириной 10–600 мм (ГОСТ 2208–75); горячекатаных листов размером 600Х1500 при толщине 5–25 мм катаных (по ГОСТ 931–78); холоднокатаных листов размером 600 X 1500 при толщине 0,4–12 мм (ГОСТ 931–78); холоднокатаных полос размерами (0,4-10) Х (40-500) мм (ГОСТ 931–78); труб с наружным диаметром 3–45 мм, толщиной стенок 0,5–6 мм (ГОСТ 494–76).
Таблица 3.7 - Алюминиевые сплавы (ГОСТ 2685-75* и ГОСТ 4784-74*)
	Сплав
	Примерное назначение



	АЛ2
	Ответственные отливки: ползуны, планшайбы, шкивы тонкостенные

	АЛ4
	Отливки крупных деталей конфигурации средней сложности, высоко-нагруженные детали ответственного назначения

	АЛ15В
	Маховички органов управления, крышки пневмоцилиндров размером 100 мм и более

	Д1Т
	Поршни, крышки пневмоцилиндров, корпуса и золотники клапанов и пневмораспределителей

	Д16Т
	Плиты накладных кондукторов средних размеров, планшайбы малонагруженных приспособлений и другие детали узлов с малой массой при значительных габаритных размерах


Примечания: Алюминиевые сплавы изготовляют в виде прутков (ГОСТ 21488–76*):

круглые диаметром 5–300 мм; квадратные со вписанной окружностью диаметром 7–150 мм; листов (ГОСТ 21631–76) толщиной 5,0–10,5 мм; полос (ГОСТ 13616–78) размерами (5–80)х(50-200) мм; угольников равнобоких (ГОСТ 13737–80) со стороной 15–90 мм и толщиной полкп 3–9 мм; швеллеров (ГОСТ 13623– 80) с высотой 25–100 мм; шириной полки 15–50 мм и толщиной стенки и полок 1,5–5 мм.  
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