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Точность, качество поверхности реза
Parts and workpieces made by oxygen and plasma 
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Постановлением Госстандарта № 997 от 25.06.91 снято ограничение срока дей­
ствия

1. Настоящий стандарт распространяется на детали и заготов­
ки, вырезаемые механизированной кислородной резкой из листо­
вой углеродистой стали обыкновенного качества толщиной 
5—100 мм и механизированной плазменно-дуговой резкой из лис­
товой стали (углеродистой обыкновенного качества, высоколеги­
рованной коррозионностойкой, жаростойкой, жаропрочной) и ли­
стов алюминия и его сплавов толщиной 5—60 мм.

Стандарт устанавливает точность вырезаемых деталей и заго­
товок и показатели качества поверхности реза.

2. Класс точности вырезаемой детали или заготовки и показа­
тели качества поверхности реза следует определять после удале­
ния шлака и грата с поверхности реза.

3. Классы точности и предельные отклонения размеров выреза­
емых деталей и заготовок от номинальных размеров должны со­
ответствовать указанным в табл. 1.

4. Предельные отклонения вырезаемых деталей и заготовок от 
прямолинейности устанавливаются в половинном размере от норм, 
указанных в табл. 1.
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То ПЦНН.1

П р е д е л ь н ы е  о г клопе
р а зм е р а х  дета .
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С п особы резки .in ста
Д о  3(H) Си. г.оо 

д о  Г)00
Си. 1300 
д о  2300

С». 2300 
д о  3000

Кислородная н плазмен- 5 30 ± 1,0 ±  1.5 ±  2 .0 ±2,5

1
по-дуговая

ЗЬ..60 ± 1,0 ±1,5 ±2,0 ±2,5

Кислородная 51 —  100 ± 1,0 ±2,0 ±2,5 ±3,0

Кислородная и плазмен- 5—30 ±2.0 ±2,5 ±3,0 ±3,5

2
но-дуговая

3! -60 ±2,5 ±3,0 ±3,5 ± 4,0

Кислородная 61 — 100 ±3,0 ±3,5 ±4,0 ±4,5

Кислородная п плазмен- 5—30 ±3,5 ±3,5 ±4,0 ±4,5

3
но-дуговая

3! ...60 ±4,0 ±4.0 ± 4.5 ±5,0

Кислородна я 61 —  100 ±4,5 ±  4,5 ± 5,0 ±5,5

П р и м е ч а н и е .  Детали и заготовки следует измерять с погрешностью не 
более 0,5 мм.

5. Качество поверхности реза определяется сочетанием следу­
ющих показателен: отклонение поверхности реза от перпендику­
лярности, шероховатость поверхности реза, зона термического вли­
яния.

Б. Наибольшее отклонение поверхности реза от перпендикуляр­
ности (черт. 1) устанавливается в зависимости от толщины разре­
заемого металла.

отклонение поверхности ре:*а от иориеиднкуляриесгм 

Черт. I
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Классы вырезаемых деталей и заготовок в зависимости от наи­
больших отклонений поверхности реза от перпендикулярности и 
наибольшие отклонения поверхности реза от перпендикулярности 
должны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б а н д а  2

К. 1 ;и:сы (лккобь: ре.Ш!
Нормы мри толщине разрезаемого металлы 

м м

j—! 2 1.3- зо 31 - -00 01 — 100

I Кислородная 0,2 0,3 0,4 0,5

Плазменно-дуговая 0,4 0,5 0.7 ....

9 Кислородная 0,5 0,7 1,0 1,5

Плазменно-луговая 1,0 1,2 1,6 —

О Кислородная 1.0 1.5 2,0 2,5

Плазменно-дуговая 2 Л 3.0 4.0

П р и м е ч а н и е .  Радиус оплавления г верхней кромки не должен превы­
шать 2 мм.

7. Шероховатость поверхности реза (черт. 2) следует опреде­
лять измерением высоты неровностей профиля Rz по 10 точкам 
на базовой длине 8 мм.

При у том шероховатость поверхности реза измеряют для тол­
щин разрезаемого металла до 60 мм в середине толщины, свыше 
60 мм — в двух местах, отступая от'верхней н нижней кромок 
на 10 мм.

Классы вырезаемых деталей и заготовок в зависимости от ше­
роховатости поверхности реза и наибольшие значения высоты не­
ровностей профиля /?.: должны соответствовать указанным в 
табл. 3.
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Т а б л и ц а 3

Классы Способы резки

Нормы при гол 
мет ал

щнне  р а з р е з а е м о г о  
л а. мм

3 -12 13..30 3 1 - 0 0 01... 100

1 Кислородная 
П л а з  мен но-дуговая

0,050
0,050

0,060
0,060

0,070
0,070

0,085

2 Кислородная 
П л а з  м е н и о - д у г о в а я

0,080
0.100

0.160
0.200

0,250
0,312:0

0,500

оО Кнслородная
П. л а з  м ей н о - д у го ва я

0,160
0,200

0,250
0,320

0,500
0,630

1.000

П р и м с ч а н а с, На поверхности роза допускаются отдельные неровности, 
превышающие нормы шероховатости, указанные в таблице, величина и число 
которых устанавливается в технологической документации в зависимости от 
требований к вырезаемой детали или заготовке.

8. Зона термического влияния устанавливается только для 
п л а з м е н н о-дуговой резки.

Трещины в зоне термического влияния и в зоне оплавленного 
металла не допускаются.

Классы вырезаемых деталей и заготовок в зависимости от наи­
большего значения зоны термического влияния и наибольшие зна­
чения зоны термического влияния должны соответствовать указан­
ным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Классы

Норм!..; при толщине ]) а . 1 р е.ч а е мо го  м ет а л л ; 
сплавов) ,  мм

(для а лю.мпннемых

3 12 13..-30 31 GO

1 0.1 0.2 0.4
2 0.4 0 . 8 1,6
•> 0 . 8 1,6 8 , 2

П р и  м е ч а и п я:
1. Значение зоны термического влияния включает толщину зоны оплавлен­

ного металла.
2. Толщина зоны термического влияния измеряется от фактически получен 

ной поверхности.
3. Нормы для углеродистых сталей удваиваются, а для сталей аустенитного 

класса уменьшаются в два раза.
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9. Классы вырезаемой детали или заготовки должны быть ука­
заны в технологической документации на детали и заготовки и в 
нормативно-технической документации на машины для кислород­
ной и плазменно-дуговой резки металлов и обозначены четырех­
значным числом, указывающим класс точности вырезаемой дета­
ли или заготовки (табл. 1) и классы в зависимости от отклонения 
поверхности реза от перпендикулярности (табл. 2), шероховатос­
ти поверхности реза (табл. 3) н значения зоны термического влия­
ния (табл. 4).

Если какой-либо показатель не определяют, то вместо его обо­
значения ставят 0.

Перед четырехзначным числом должно быть указано обозна­
чение способа резки:

К — кислородная резка;
П — плазменно-дуговая резка.
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  классов детали или 

заготовки, вырезаемой плазменно-дуговой резкой, Его класса 
точности, 2-го класса в зависимости от отклонения поверхности 
реза от перпендикулярности, при отсутствии требований к шеро­
ховатости реза, 2-го класса в зависимости от значения зоны тер­
мического влияния:

Я 1202 ГОСТ 14792—80



Редактор Л. Л. Владимиров 
Технический редактор О. Н. Никитина 

Корректор Т. А. Васильева

Сдано в наб. 31.08.94. Подп. в печ. 24.10.94. Уел. п. л. 0,47. Уел. кр.-отт. 0.47. Уч.-изд. л. 0,32.
Тир. 272 экз. С 1750.

Ордена «Знак Почета» Издательство стандартов, 10707G, Москва, Колодезный пер., 14. 
Калужская типография стандартов, ул. Московская, 256, Зак. 1692

ПЛР Л? 040138

ГОСТ 14792-80

https://meganorm.ru/Index2/2/4294853/4294853066.htm

