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17040—80

Дата введения 01.07.81

1. Настоящий стандарт распространяется на типовые элементы 
(сгиб, отбортовка, выдавка, борт) для придания жесткости штам­
пуемым деталям из листа цветных сплавов толщиной s< 4  мм с 
допускаемым утонением хтатериала при штамповке не более 20%.

Стандарт устанавливает конструкцию и размеры следующих 
типовых элементов штампуемых детален табл. 1а.

Термины и определения элементов даны в приложении 1.
Таблица >! а

Кпкиеюпйкке мсиеита
Номер «лекянта 
(первая цифра в 

условном обзжачеинм)

Тип элемента 
(вторая цифра я 
условной обо»- 

яач-мии)

Сгиб
Отбортовка: II

1тип 1 — нормальная
тип 2 — пол углом 60° 2
тип 3 — тарельчатая 3

Выдавка:
глухая отбортовка 2

Рифг: 3 ,
тип 1— с полукруглым сечением с 
округленной законцовкой J
тип 2 - с полукруглым сечением с 
прямой законцовкой 2
тип 3 — с трапециевидным сечением 3

Борт: 4
тнп 1 — выпуклый ! :тип 2 — вогнутый 2"
(Измененная редакция, Изм. Ля 1).

Издание официальное Перепечатка воспрещена
★

®  Издательство стандартов, 1980 
©  Издательство стандартов, 1990 

Переиздание с изменениями



С. 2 ГОСТ 17040—И

2. СГИБ

2.1. (Исключен, Изи. № 1).
2.2. Минимально допустимый радиус сгиба R при свободной 

гибке листового материала толщиной s c 4 мм, получаемый за 
одну операцию штамповки, подсчитывают по формуле

R ^ i-C -s ,  (i)
где i — коэффициент сгиба, зависящий от марки и состояния 

поставки материала и определяемый для сплавов: 
алюминиевых по табл. 1, 
титановых по табл. 2, 
магниевых по табл. 3, 
медных по табл. 4;

С — поправочный коэффициент, зависящий от угла сгиба и 
определяемый по табл. 5; 

s —толщина материала, мм.
Схема сгиба указана на черт. 1.

Т а б л и ц а  1

Маркиий1й1)и:<Ла погост
Состояние«1йтерм*лд

Состосияекроне*.подмрглеиыхгиОк*
К<»Ь<1>иимеиг 

си* 0s4

АО, А7 по 
ГОСТ 11069—74

Отожженный

О
аяSс*
аяV«
со

0.5
Нагартолаяиий /.0

АД1 Отожженный 0.5
НзггртоаанныА 1.0

AM и
Отожженный 05
Полунагартовавяый 1.5
Магвртозаииый 1.0

АМг2
Отожженный 1.0
Пагар7овапный 2.0

АМгЗ Отожженный 1.0
Полунагартоээнный 2.0

АМгЗ,*
АМгб*

Отожженный 2.0

АК4 —>! Холоднокатаный и 
отожженный при 
/•*290*4-3110° 1

1.0
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Продо.осение таОл. I

Марка
материла во
ГОСТ47М-74

Состояние
материала

Состояние 
кромок, 

подверг аемых 
гибке

Клаффациспт
сгиба

Д1
Отожженный 1.0
Естественно

состаренный
2.5

Отожженный
О
а 1.0

Д16*.
Д!9*«

Свежсзакадсниый
г
S •1.5

Естественно
состаренный

(J
3
S

2.5

ОЛГ Отожженный 09
п 1.5 ‘DDJ

Свежезакаленный 2.0
1015 Отожженный с ох­

лаждением на воз­
духе

1.5 j

АД1 Отожженный 0.5
ЛМа Отожженный 0.5

Отожженный
и
а 3.0

Д16*.
Д 1 9 " Свежезакаленный

X
в 4.0

Естественно
состаренный

41
3
к 5.0

AAVr2.
АМгЗ

Отожженный <3
по

3.0

АК4—Л Отожженный
X

3.0
В95 Отожженный 4.0

1420##*
Закаленный о воде 

с правкой (поставка).
35=
g

3.0

То же, с перезакал- 
кой

§XЕГ
2.0

1201 • • Отожженный 09го 1.0

•  Значения коэффициентов сгиб'» / даны:
но материалу марки Д16— для деталей, исключающих постановку их на 

изделие в состоянии Т |;
по материалу марки 1420 — для деталей, подвергающихся последующей за­

калке;
по материалам марок АМгЗ, АМгб, 1420- п р и  условии снятия по кромке на- 

гартовашюго слоя (после раскроя) фрезерованием или при наличии смягчающей 
тсрмообраГюгки.

** Марка материала регламентирована п отраслевой документация.
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г а̂РаметР шероховатости поверхности зачищенных кромок для 
о ол И АМгб—/?2<40 мкм, для остальных материалов — 
/<г<20 мкм, при условии отсутствия смягчающей термообра­
ботки после раскроя на ножницах (в штампе).

Сгиб

I —  хромка в зоис сгиба материала
________ ЧеРт- 1__________________ Таблица 2

Маржа материала по ГОСТ 1ЭЮ7-74
Состо­ят,..материала

Состояние кроток, подвергае­мых гибке

Коэффициент сгиб» i яри условия дефориирсФаяяя
вхолодную J с ивгряаом

ври толщине заготовке j. иы

до 1.0 с». !.0 до 3.0 с». S.0 до 4.0 до 1.0 о». 1X1 до 3.0 св ЭЛ до 4.0

ВТ1-ОО.ВТ1-0
<2а
£
§

1

0 2 2ЕС
§X1 п

1.5 2.0 3.0 _ _ _
0Т4—0 2.0 2.5 4.0 1.5 1.5 2.0
0Т4—1 2.5 3.0 2.0 2.50Т4 3.0 3.5 4.5 2.0 2л
ВТ6С

4.0 5.0 6.0
3.0 3.5 4.0

BTI4 2.0 3.0 3.5
ВТ5- *} 3.0 3.5 4.0ВТ20 5.0 7.0 9,0

П а р а м е т р  ш е р о х о в а т о с т и  поверхности зачищенных 
кромок — Я г<40 мкм по ГОСТ 2789—73.

Таблица  3

Марка
материала
по ГОСТ 
14967—76

Состояние
Состояниекромоя.

Коэффициент сгиба 1 гря 
условна асфориироьачяя

материала подвер.
ГйСММХ
гибке яхолодиую с и»грекам

МА.1 О тож ж ен н ы й 7.0 2.5
О то ж ж ен н ы й о 6,0 2.0

МА8 Полуиагар-
говенн ы й

2X 13.0 3.5

.ЧА2—1. 
МА2—1 п.ч.

Отожженный X»■
7,0 3 ,0

МА15 О тож ж ен н ы й (П 6.0 2.0
МА20 Отожженный 3 .0 11.6
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Параметр шероховатости поверхности зачищенных кромок — 
R z< 40 мкм по ГОСТ 2789—73.

Т а б л и ц а  4

Марк»
материала

Состовии»
материала

Состояние 
кромок, под­

вергавлих
гайп

Коаффипнаят
сгиба

Ml; М2; М3 по ГОСТ 
850—78

Мягкий

аЯ

§ в 1гп
СП

0.3
Твердый 2.0

Л90 по ГОСТ 15527-—70 Мягкий 0,2
Л63; Л68 по ГОСТ 
(15527—70

Мягкий 0.3
Полутвердый;
твердый

0,8

ЛС 50-U по ГОСТ 
15527- 70

Мягкий 1.0
Твердый . 2.0

БрКМ иЗ-1 по ГОСТ 
18175-78

Мягкий 0.8
Твердый '1,5

БрБ2 по ГОСТ 18175—78 Мягкий Л.О
Твердый 2.4

Парзмегр шероховатости поверхности зачищенных кромок — 
R z< 40 wkm по ГОСТ 2789-73.

Т а б л и ц а  5
Поправотяыа холфДакиспт С

Млтсрмил при угле (гибл а
Э<Г <5- «■ ISO* 13£Г

Алюминиевые и 
титановые сплавы 1.15 1.10 1.05 0.95 -

Магниевые сплавы ’1,30 •1.20 1.10 1.00 о,эо 0.80

Медь и медные 
сплавы

1.63 4.45 J.36 0.90

(Измененная редакция, Изм. .*ft I, 2).
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3. ОТБОРТОВКА

3.1. (Исключен, Изм. № 1). ____
3.2. Для деталей из алюминиевых, магниевых и титановых 

сплавов устанавливаются следующие типы отбортовок:
тип 1 — нормальная; тип 2 — под углом 6(г; тип 3 — тарель­

чатая.
(Измененная редакция, Изм. № 2).
3.3. Конструкция и размеры отбортовок должны соотвгатво- 

вать:
нормальная — черт. 2 и табл. 6;
под углом 60° — черт. 3 и табл. 7;
тарельчатая — черт. 4 и табл. 8.
В чертежах 2, 3, 4 и таблицах 6, 7, 8 d — диаметр отверстия до 

отбортовки.
Отбортовка типа I

TSntin

Черт. 2
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Т а б л и ц а  б
мм

D й Л я h А.
hv Михее

5 3,5

0.5

1.0 15
б 4,5

8 5.5

0,5
1.5 20

SO 7,5

12 9.0 2.0 22

16
30

.12,0 U.0 2.5 3.0

И.2 3.0 3.5 20
1,5 3.5

20 15.0

0.5 1.0 3.0 40
fl.O 2.5
1.2 3.0 3.5

30
.1.5 3.5

4.0

25 20.0

0,5; 0.6; 
0.8; 1.0 3.0 40
4.2; 1.5 4,0 4,5

30 25/0

0,5; 0.6; 
0.8; 1.0 3.0 4.0 45
1.2; 1.5 4.0 4.5

S5 30.0

0.5; 0.6; 
0.8; ,1.0 3.0 4.0 50
11.2; 1,5 4,0 4.5

40 35,0

0.5; 0.6; 
0,8; >1,0 3.0 4.0 55
1.2; >1,5 4.0 4,5

45 40.0

0.5; 0.6; 
0.8; ,1.0 3.0 4.0 6»
>1.2; 1.5 4.0 4.5

58 45,0

0.5
5.5 70

0.6; 0.8; 1.0
3,0

I. 2; .1.5;
II. 8; 2.0

6.0 7,0 75
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Продолжение табл, б
ми

D , d S я Н А.пе мске«

0,5
3.0 5.5 75

58 50,0
0.6; 0.8; 

1.0

4.2; 1.5 
1.8; 2,0 6 7.0 80

0.5

63 55.0
0.6; 08 

КО
3 5.5 85

И .2; 4,5; 
I.8; 2.0

6 7,0 90

0.5; 0.6; 3 6.5 п л

70 60.0 0.8; 1.0 4 7.0
1.2; 1.5; 
4.8; 2.0

6 8.0 95

0.5; 0.6 3 6.5 95
75 65.0 0.8; 1,0 4 7.0

1.2; 1.5; 
1.8; 2.0

6 8.0 100

0.5; 0.6 3 6.5 1ДД

80 70,0 0.8; 1.0 4 7.0

4.2; 1.5 
1.8; 2.0

6 8.0 ■105

0,8; 1.0 4 7.0 МО
90 80,0 •1.2; 1.5; 

18: 2.0
6 8,0 1,15

0.8; 1.0 4 7.0 120
100 90,0 4.2; 1.5 

11.8; 2,0 • 8,0 125

.115 100.0 1.2; 1,5 
4.8: 2.0 6

140

125 a W.0 1.2; 4.5 
U.8; 2.0

10.5 150

.135 120.0 1,2; 1.5 
1.8; 2,0

160
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Продолжение табл. S

D d t Л в А,не ticiee

155 140.0 lA  1.5 
•1.8; 2.0

185

175 iieo.o ЛЛ\ 1.5 £ 10,5 205
195 180.0 П.8; 2.0 ъ

230

215 200,0 Л A 1.5 
il.8; 2.0 250

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  отбортовки типа 
I (нормальной) с диаметром отбортовки Z>=20 мм:

1 - 1 - 2 0  ГОСТ 17040-80
П р и м е ч а н и я :
1. Пря наличия разнонаправленных отбортовок применяются следующие ус­

ловные обозначения; если Сорт направлен вверх— I—I—20А ГОСТ 17040—S0; 
если борт направлен вниз ~ П —,1—2бБ ГОСТ ]7СИ0—80.

2. При необходимости направление отбортовок указывается в чертежах 
графически.

Отбортовка типа 2
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/

П р и м е ч а н и е .  Знаком «+» обозначена область применения отбортовки 
пол углом вв'.
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б оз  н а ч ен и я отбортовки типа 2 
(под углом 60°) с диаметром отбортовки D= 28 мм:

1—2—28 ГОСТ 17040-80
П р и м е ч а н и я :
1. При наличии разнонаправленных отбортовок применяются следующие ус­

ловные обозначения, если борт направлен вверх— 1| —2—28Л ГОСТ ’17010—80: 
если борт наараален вниз — 1—2—28Б ГОСТ {7040—80.

2. Пре необходимости направление отбортовок указывается о чертежах гра­
фически.

Отбортовка типа 8

I
а) Для штампованных деталей без борта

Л
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0) Для штампованных деталей с  бортом

D,

Черт. 4
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  отбортовки типа 
3 (тарельчатой) с диаметром отбортовки 0 = 2 4  мм:

1—3—24 ГОСТ 17040-80
П р н м е ч а н и я:
1. При наличии разнонаправленных отбортовок применяются следующие ус­

ловные обозначения: если борт направлен вверх — I—3—24А ГОСТ 17040—80. 
если борт направлен вниз — 1—0 -2 4 Б  ГОСТ 17040—80.

2. При необходимости направление отбортовок указывается а чертежах 
графически.

(Измененная редакция, Изм. Л* 1, 2).
3.4. Предельные отклонения размеров отбортовок приведены

в приложении 2.

4. ВЫ ДАВКА

4.1. (Исключен, Изм. ЛЬ 1).
4.2. Для деталей из алюминиевых, магниевых я титановых 

сплавов устанавливаются выдавки:
отбортовка глухая; 
рифт.
4.3. Конструкция и размеры глухой отбортовки должны соот­

ветствовать указанным на черт. 5 и в табл. 9.
(Измененная редакция, Изм. .V* 1).
4.4. Конструкция и размеры рифтов должны соответствовать: 
для алюминиевых, магниевых н титановых сплавов ВТ1—0,

ВТ1 -00
тип 1 -  -черт. 6, табл. 10, 11;
тип 2 — черт. 7, табл. 10, 11 (исполнение 1);
тип 3 — черт. 8, табл. 12
для титановых сплавов ОТ1. ОТ4—1
тип 1 — черт, б, табл. 10;
тип 2 — черт. 7, табл. 10.
Рифты исполнения 1 и исполнения 4 (повышенной жесткостнУ 

по табл. 11 назначать только в технически обоснованных случаях. 
(Измененная редакция, Изм. ЛЬ 2).
4.5. Длина рифтов не стандартизуется.
4.6. Минимальное расстояние Ь от схода законцовки рифта 

до борта указано на черт. 9 и определяется по формуле
& -R+5S, '  (2)

где R определяется по формуле (I).
4.7. Расстояние А\ между осями смежных рифтов типов 1 я 

2, указанное на черт. 10, должно быть не менее
Л 1^25гпр”ЬЗ, ( 3 )



гост i m t - и  с. is

где Вепр определяется по табл. 10 и 11.
4.8. Размеры г, г3,г3 дамы для инструмента и контролю не под­

лежат.
(Измененная редакция, Изм. Л» 2).
4.9. Прямую эахонцовку рекомендуется применять для рифтов 

типа 2 при Л -9  мм н Л - I I  мм (табл. 10).
4.10. Предельные отклонения размеров выдавок приведены а 

приложении 2.

Глухая отбортоака
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б) Для штампованных деталей с бортом
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Рифт типи I

А-А

Чс*г. 7
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Рифт типа 3

Черт. 10



ГОСТ 17040—«О С. 21

Нонер В
рифт» I Л г Г| Г| ' 3 °спр ,

Для алюминиевых, магниевых и титановых 
сплавов Bill—С, ВЦ1—00

1 От 0.5 до 0.6 2 3 . 25 4.0 2 7.5
2 Св. 0.6 до 0,8 3 4 35 6,5 3 11.5
3 Св. 0,6 до 1.0 4 5 46 0.0 4 16,0
4 Се. (1.0 до 1,2 • 5 6 55 lil.5 5 20.0
5 Св. J.2  до 1.5’ 7 8 70 115.0 6 26.5
6 Св. 1,5 до 1,8 9 10 85 19.0 8 34.0
7 Св. 4.8 до 2.0 И 12 100 23.0 10 41,0
8 Се. 2,0 до 2,5 .13 14 1J5 27.0 12 48,0

Для титановых сплавов О Н . ОТ4—1

.1 От 0 3  до 0.4 2 4 35 8.0 3 11.0
2 Св. 0,4 до 0,8 3 6 55 14.5 4 1S.0
3 С в. 0,8 до 1,0 4 8 70 15.0 5 21.0
4 Св. 1.0 до 1.2 5 10 85 19,0 6 26.5
5 Св. И .2 до 1.5 6 12 100 23.0 8 32,0
6 Св ЧД до 1.8 7 14 115 27,0 10 37.5
7 Св. 1.8 до 2.0 8 16 130 31,0 12 43 0

•  Для типа 2 (черт. 7).

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  рифта типа I но­
мера 2:

3— 1—2 ГОСТ 17040-80
П р и м е ч а н и я :
ll. При наличии разнонаправленных рифтов применяются следующие услов­

ные обозначения: если рифт направлен вверх — 3—/1 —2А ГОСТ 17040—80; ес­
ли рифт направлен вниз — 3—11—2Б ГОСТ '17040—80.

2. При необходимости направление рифта указывается в чертежах графи­
чески.



С. 72 ГОСТ 17040-8*

Т а б л и ц а  11
Р а з м е р ы ,  мм

Номе» • ярифта л л Г п 'г '3 °епр.

Исполнение 1

1 От 0.3 до 0,4 3.0 2.0 20 4.5 2 9.0
2 С» 0.4 до 0.8 3.5 3.0 СО 6.0 3 1*1,5
3 Си. 0.8 до 1.0 4.0 4.0 20 6.0 3 12.0
4 Св 1.0 до 1.2 5.0 5.0 30 7.5 4 15,5
5 Со. 1.2 до 1,5 6.0 5,0 30 12.0 Б 21.5
6 Св. 1.5 до 1.8 8.0 6.0 40 К О 6 ■х.о
7 Со. 1,8 до 2,0 11,0 8.0 40 20,0

8
37,0

Исполнение 2
1 До ОД 1Д 1.5 20 2.0 _ 4.5
2 Св. 0.5 до 0.8 2.5 2.0 20 а о _ 6>5
3 Св. 0.8 до 1,0 3.0 2,5 20 4,0 »— 6.5
4 Се. 1.0 до !Д 4.0 3.0 20 5.0 _ 11.0
5 Св. 1.5 до 2.0 5.0 4.0 20 6.0 _ 13.5
€ Св. 2.0 до 2.5 6.0 5.0 20 7.0 — 16.0

Исполнение 3
1 До 0.5 1.0 1.5 20 1.6 — 3.5
S Са. 0.5 до 0,8 1.6 2.0 20 2.0 — 4.5
3 С». 0.8 до J.0 2.0 2.5 20 2,5 — 6.0
4 Св. 1.0 до 1,5 2,5 3.0 20 3.0 — 6.5
§ С». 1.5 до 2.0 3.0 4.0 20 4.0 — 9.0
6 Св. 2.0 до 2,5 3.5 5.0 20 5.0 — И *

Исполнение 4
1 От 0.5 до 0.8 I 5-° 4.0 80 6.0 _

2 Св 0.8 до 1.0 8.0 4.0 СО 8.0 —

3 Св 1.0 до 1.5 I 8.0 5.0 80 8.0 —

• Для типа 2 (черт. 7)

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з  и а че й  ни рифта типа 2, номера 1, ис­
полнения 4:

3 - 2 - 1 - 4  ГОСТ 17040-30

П р и м е ч а н и я :

II. При наличии разнонаправленных рифтов применяются следующие услов­
ные обозначения: если рнфт направлен вверх — 3—2—1А—4 ГОСТ 47040—60; 
если рифт направлен вниз — 3—2—4 Б—4 ГОСТ 17040—80.

2. При необходимости направление рнфгов указывается •  чертежах гра­
фически.

(Измененная редакция, Иэм. № 2).
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С. 24 ГОСТ 1 « 4 0 -8 0

S. БОРТ

5.1. (Исключен, Изм. J6 1).
5.2. Для деталей из алюминиевых, магниевых н титановых 

сплавов устанавливаются два типа бортов:
тип I — выпуклый борт; 
тип 2 — вогнутый борт.

5.3. Конструкция и размеры бортов должны соответствовать;
выпуклого борта

из алюминиевых и магниевых сплавов — черт. II, табл. 13, 
из титановых сплавов — черт. 11, табл. 14;

вогнутого борта
из алюминиевых и магниевых сплавов — черт. 12, табл. 15, 
из титановых сплавов — черт. 12, табл. 16.

Борт типа 1

Черт. Ы
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Т а б л и ц а  14

h. кг более

Г|
До о.а С». ОЛ 

до 1. 0
Св. 1.0 
до 1.2

Св. U  
ло 1.8

Св. 
ло 1

Св. 75 до 100 12 12 _

> 100 » 150 13 11 15 — —
> '150 » 200 15 16 18 20 21
э 200 > 300 17 18 20 22 24

600 > 400 22 2» 26 28 30
> 400 » 500 26 28 32 36 40
» 500 » R00 30 34 38 42 48

ООО » 800 36 38 44 48 56
N>0 * 1000 40 45 50 55 65

э 1000 40 45 55 65 75

С». 1.8
АО ЗЛ

П р и м е ч а н и е .  При толшкне материала больше указанной в табл. 14 
наибольшая высота ньшук.юго борта Л<0.05гг$.

Борт типа 2

Черт. .12
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ГОСТ 17040 80 С. 29

Г|

А. Ж бол«е

ОТ4—О. ВТ1-СО. 
ОТ4-1. ВТ1-0

ОТ4. ВТ 14. ВТвС. 
B75-I. ВТ»

От 20 яо 50 6 3

* 50 » J00 10 6

» 100 * 200 20 12

» 200 » 300 40 24

» 3C0 > 400 60 36

> 400 » 500 60 •18

5.2, 5.3. (Измененная редакция, Изм. ЛЬ 1).
5.4. Предельные отклонения размеров борта приведены в при­

ложении 2.
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ I" 
Справочное

ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЭЛЕМЕНТОВ 
ШТАМПУЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

Сгиб — участок профильного сечения, имеющий кривизну большую, чем кри­
визна прилегающих к нему участков.

Отбортовка — отверстие с вогнутыми бортами: 
нормальная, имеющая сгиб под углом 90'; 
под углом 60°, имеющая сгиб вод углом 60е; 
т арельчатая, имеющая дно с отверстием.
Выдавка—углубление « детали, образованное в результате растяжения ма­

териала в зоне углубления.
Отбортовка глухая — неглубокая круглая выдави» (htC0,4D) с вогнутыми 

бортами.
Рифт — длинная неглубокая (6<0,3.0) выдавка, концы которой не выходят

за кромку детали.
Борт: I) сторона незамкнутой детали; 2) сторона неглубокой полой детали 

(АСОБл).
Выпуклый борт— борт, у которого размерная линия радиуса г, линии греб­

ня сгибов лежит на детали;
Вогнутый борт — борт, у которого размерная линия радиуса г, линии греб- 

ия сгибов лежит вне детали.
(Введено дополнительно, Нам. N  I).



ГОСТ 1704*—*0 С. 3»

ПРИЛОЖЕНИЕ- 2 
Рекомендуемо*

ПРЕДЕЛЬНЫЕ ОТКЛОНЕНИВ РАЗМЕРОВ ТИПОВЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 
ШТАМПУЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

1, Для асе* размеров, кроме указанных з таблице, предельные отклонения 
шадвачают по 15-му кзалитету.

мм
П р е д е л ь н ы е  о т к л о н е н и я  о а а м е р о в

Н о м и н а л ь н ы е
р а з м е р ы

( о с н о в н о г о  п р и м е н е н и и )

г о р ю о н т г л ь и и .*  
(ТИП* д л и и * .

ш и р н и » )
р а д и у с о в

« с & т и к д л ь п и х  
I tm i. u в ы с о т а )

От 0Л до 0,16 *0.05 ±0.05 4 0 . 0  >
—0.03

Св. 0,16 *  0.26 ± о л

*  0,25 *  0.40 *0.15 ±0.15 -Н>.1
>  0.40 * 1Л ±0j!8 ±0.2 -0 .0 5

> 4 , 0  »  2,5 ±0.2 ±0.5 -0 .5
-0 .3

>  2,5 »  6.3 *0.3 ±Л.0 4-1.0
-0 .5

> 6 0  *  10 ±0,35 ± 1 .5
1-1.5

- 0 .8

>  10 >  25 ±0,45 ±2.0 +2.0
-1 .0

>  25 >  40
±0,65

±2.5 + 2 . S
-41.2

>  40 >  63

>  63 >  И60 ± о я

»  <160 >  400 ± 1 .2 5 -

>  400 »  630 ± 11,5
~~ ~

>  630 >  1000 ±2.0

>  1000 *  <1600 ± 2 5

>  1600 >  2500 ±3.0

2. При необходимости предельные отклонения устанавливают в зависимости 
от назначенья деталей.
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Государ­
ственного комитета СССР по стандартам от 16.05.80 Ns 2161

2. Срок первой проверки —  1992 г.
Периодичность проверни —  5 лет

3. ВЗАМЕН ГОСТ 17040— 71

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД. ма который 
дана ссылка . Покер пункта

ГОСТ 859-78 22
ГОСТ 2789 73 22
ГОСТ 4784-74 2.2
ГОСТ ЫО60—74 2.2
ЮС Г 14957—76 2.2
ГОСТ 45527—70 2.2
ГОСТ 1Й175-78 2.2
Г ОСТ ,39807-74 2.2

5. Переиздание (июль 1990 г.) с Изменениями № 1, 2, утверж­
денными в мае 1983 г., марте 1988 г. (ИУС 8— 83, 6— 88)
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