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Curdon and alloyed steel forgings fabricated by hammer forging. 
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MKC 77.140.85 
ОКП 08 9300

Дата введения 01.01.71

1. Настоящий стандарт распространяется на поковки общего назначения, изготовляемые из 
углеродистой и легированной стали ковкой на молотах при единичном и мелкосерийном производ­
стве, и устанавливает величину припусков на механическую обработку резанием, величину предель­
ных отклонений на номинальные размеры поковки, а также величину и условия назначения 
напусков для поковок.

Стандарт не распространяется на поковки из высоколегированной стали и сплавов с особыми 
физическими свойствами.

Специальные припуски на пробы для механических испытаний, захваты для подвешивания их 
при термообработке и для других технологических целей стандартом не устанавливаются.

(Измененная редакция, Изм. N° 1).
2. Форма и соотношение размеров поковок, на которые распространяется настоящий стандарт, 

указаны в табл. 1.
3. Допускается сферичность торцов у поковок, изготоаляемых вытяжкой, если не производится 

отрубка, сферичность боковой поверхности поковок, изготовляемых осадкой, а также скосы между 
уступами, косина руба на торцах, конусность или уклон в отверстии в пределах, предусмотренных 
табл. 2 и 7—13.

4. Припуски, устанааливаемые настоящим стандартом, назначаются на номинальные размеры 
детали или предварительно обработанной (ободранной) заготовки, если поковка подвергается тер­
мообработке после обдирки.

Издание официальное Псрепечазка воспрещена

© ИПК Издательство стандартов. 2004
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Продолжение табл. /

Т и п  поковки Э скиз поковки С оотн ош ен и е размеров
Н ом ер  чертеж а и 

таблицы  прип усков  и 
предельны х отк л он ен и й

Бруски, кубики, 
пластины

Н i  В
B i L i  \.ЬВ

Лиски с отверстием

.. D ,

Н i  0.5/) 
d i  0.5D

Втулки 0,5/) < H i  1,5/) 
d i  0.5/)

Бруски и пласти­
ны с отверстием

Л

H i  В. 
B<L<\,5B 
d i  0.5Я

Черт. 8. табл. 7

ТГ
Кольиа раскатные

н

H i  D 
d > 0.5D Черт. 9. табл. 8

Цилиндры с от­
верстием

/)<  H i  1,5D 
d > 0.5D Черт. 10. табл. 9

Валы полые
- frr.-—г ■' ■ - г П.

L >1.5D 
dzO.SD II

Черт. II, табл. 10 и

Втулки с уступами 
сплошные и с отверс­
тиями. изготовляе­
мые в подкладных 
кольцах или подклад­
ных штампах*

h i  А ;
А < 0.75//; 

Д - 0 ' 2  0.2 А : 
0 ,5 А г< /г0 .4 //

Черт. 12, 13, табл. 3, 
12 и 13

* Оснастка для изготовления поковок типа втулок с уступами выбирается по усмотрению изготовителя 
из условий экономической целесообразности.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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5. Схема расположения припусков, назначаемых на наружные размеры детали, и предельных 
отклонений от номинальных размеров поковки показана на черт. 1.

// — обдирочный размер заготовки или номинальный размер детали; 8mln — наименьший припуск на 
размер И;

8 — номинальный припуск на размер Н:

S  =  5m.n +  —  '■

// '„in — наименьший размер поковки:

// ' — номинальный (расчетный) размер поковки:

/ / '  ■= // + 8 = / /  + 8mln + у :

И '  _ — наибольший размер поковки:

н  в »  ”  н '+ т = н Smiii+ д ;

А — иоле предельных отклонений размера поковки

- * »  
Черт. !

6. Величины припусков, установленные настоящим стандартом, следует назначать на номи­
нальные размеры детали из расчета механической обработки поковок с двух сторон.

Предельные отклонения устанавливаются на номинальные размеры поковок.
7. Для необрабатываемых поверхностей деталей припуск не следует назначать, а величину 

предельных отклонений следует определять по таблицам настоящего стандарта в зависимости от 
типа и размеров поковок.

8. Для деталей, обрабатываемых с одной стороны, величину припуска принимать с коэффи­
циентом 0.5 от табличного значения. Величины предельных отклонений при этом следует принимать 
равными табличным значениям.

9. Припуски и предельные отклонения, регламентируемые настоящим стандартом, установле­
ны для случая изготовления поковок из прокатной стали или ободранного слитка. При ковке из 
неободранного слитка допускается увеличение припуска на величину не более 20 % от табличных 
значений припусков.

10. По согласованию между изготовителем и потребителем возможно ужесточение припусков, 
предельных отклонений и напусков.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
11. Допускается округлять расчетные номинальные размеры поковки до ближайших целых 

чисел в большую сторону.
12. Объем и вес поковок определять, исходя из их номинальных размеров с учетом напусков 

на скосы между уступами, на скос отруба, на сферу и на конусность отверстия.
13. Скосы от отрубки поковок должны быть без заусенцев и не должны препятствовать центровке.
14. Припуски и предельные отклонения для гладких поковок круглого, квадратного и прямо­

угольного сечения длиной до 6000 мм следует назначать в соответствии с черт. 2 и табл. 2 .
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мм

Длина детали L

Диаметр детали D или размер сечении В. Н

до SO си. 50 
до 70

сп. 70 
до 90

св. 90 
ло 120

св. 120 
до 160

св. 160 
до 200

СИ. 200 
до 2S0

св. 250 
до 300

св. 300 
до 360

д Д, Л ̂  Aj
Припуски ( 6. 6| . 6, , 5j ) и предельные отклонении It—; 1 -г-: ; l  -~i

До 250 542 6±2 7*2 843 943 — — — —

Св. 250 до 500 6±2 742 8*2 9±3 1043 11±3 12*3 1344 1444

Св. 500 до 800 742 842 9*3 10±3 1143 1243 13*4 14±4 1544
С». 800 до 1200 8±2 943 10±3 11±3 12±3 13±4 14г4 15±4 1644
Св. 1200 до 1700 — 10±3 1143 12г4 1344 1444 15*4 16±5 1745

Св. 1700 до 2300 — 11 ±3 1243 1344 1444 15±4 16*5 17±5 1845
Св. 2300 до 3000 — — 13±4 14±4 1544 16±5 174 18±5 I9fc5
Св. 3000 до 4000 — — — 15± 1645 17±5 18*5 19±5 2046
Св. 4000 до 5000 — — — 16±5 1745 1845 19±5 2046 2146

Св. 5000 до 6000 - - - - 1845 19±5 20±6 2146 2246

П р и м е ч а н и я :
1. В случае обработки поверхности детали по 4-му и более высокому классу чисюгы допускается 

увеличение соответствующих табличных значений припусков, но не более чем 1 мм на сторону.
2. Припуски и предельные отклонения для прямоугольного сечсння детали назначаются в зависимости 

от наибольшего размера сечения.
(Измененная редакция, Изм. №  1).

15. Припуски и предельные отклонения для поковок круглого и квадратного сечений с усту­
пами назначаются основные и дополнительные.

Основные припуски и предельные отклонения следует назначать в соответствии с черт. 3, табл. 
2 и следующими требованиями:

припуск б и отклонения ± у  на диаметр и размер сечения назначают по табл. 2 в зависимости
от общей длины детали L и диаметра D или размера рассматриваемого сечения;

припуск б на общую длину детали принимают равным 2.5 припускам на диаметр или размер 
выступа наибольшего сечения;

предельные отклонения ± ^  на общую длину детали принимают равными 2,5 отклонениям на
диаметр или размер выступа наибольшего сечения;

припуски б на длину уступов и выступов принимают кратными припуску на диаметр или размер
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выступа наибольшего сечения согласно черт. 3. При этом длину уступов и выемок на чертеже 
поковки указывают от единой базы. За базу принимают торец выступа наибольшего сечения, не 
являющийся торцом поковки;

предельные отклонения на длину уступов и выступов принимают равными 1,5 отклонениям

на диаметр или размер выступа наибольшего сечения согласно черт. 3;
если длина между засечками перед ковкой выемки меньше ширины бойка, то допускается 

увеличение припуска и предельных отклонений на 10 % против значений табл. 2 .

Дополнительный припуск S  следует назначать по табл. 3 на диаметры (размеры) всех сечений, 
кроме основного, в зависимости от разности диаметров (размеров) наибольшего и рассматриваемого 
сечений детали, с назначенными на нее основными припусками.

Т а б л и ц а  3

мм

Р аакосгь  uiiuM cipon (разм еров) н аи ­
больш его и р ассм агр и в аем о ю  се ч е ­

ний
Д о 40 С в. 40 

д о  80
С в. 80 
до  100

С». 100
до 120

С в. 
120 до  

140

С в . 140
до 160

С в. 160 
до  1S0 С в. 180

Дополнительный припуск н а  
диаметр (размер) Si. 5:, & ... 3 4 5 6 7 8 9 10

Основное сечение следует определять в следующем порядке:
а) если поковка имеет ступень с необрабатываемой поверхностью, то за основное сечение 

принимают ступень с необрабатываемой поверхностью;
б) если поковка не имеет ступеней с необрабатываемой поверхностью, то дтя определения 

основного сечения рассчитывают площади продольных сечений ступеней 0 , A ' V/: А Ч '  ... и 
сравнивают их с площадью продольного сечения выступа с наибольшим диаметром Dma'-I

если все получаемые значения О,' /,'; D,' 12'\ Д /7 /;  ... меньше, чем Dmax'  l ', то за основное 
сечение принимают выступ с наибольшим диаметром;

если есть значения D{ D2 t2 \ D3'-l3 \ ... больше, чем то дтя тех значений
А ' / / ;  А Ч ';  —> которые больше D,ЛШХГ ,  рассчитывают величины

А, =  S,(D ," ■ - / ') ;

Ч  = £ ( А '  / / -  D mM / ' )  и т . д.
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и за основное сечение принимают сечение, для которого величина Л имеет наибольшее 
значение;

если за основное сечение принят не выступ наибольшего диаметра D тах , то дополнительный 
припуск переносят с основного сечения на выступ наибольшего диаметра.

Пример назначения припусков и предельных отклонений приведен в приложении (пример 1).
16. Выполнимость на поковках концевых и промежуточных уступов (черт. 4), выемок (черт. 5), 

фланцев (черт. 1а) и буртов (черт. 16) проверяют после назначения основных и дополнительных 
припусков в соответствии с габл. 4 н с  учетом следующих требований:

Т а б л и ц а  4

мм

Д и а м е т р  < Д ,‘; Д , ';  Ds') и л и  р а а м с р  <Д) у ст у п а Д о  н ю С*. 100 яо ISO Си. 180 до  250 С*. 250

М и н и м а л ь н а я  в ы п о л н и м а я  в ы с о т а  у с т у ­
п а  ( А | ';  А / ;  А з ') 4 5 6 7

а) концевые и промежуточные уступы (черт. 4) выполняют, если их высоты А А А  ... не 
менее значений, приведенных в табл. 4, и если их длина l \ ;  I ] по отношению к ширине бойка 
Вв составляет величину не менее указанной в табл. 5;

Ш ирим а б о й к а  Вь Д о  150 С е. 150 до 300 С в. 300

Минимальная длина выполнимого 
уступа (Л'; />'; /з') О . Щ <мвй 0.5S,

При этом:
если высота А,'; А/; А / ; ... уступа менее значений, указанных в табл. 4. то уступ отковывают по 

диаметру соседнего выступа;
если длина уступа менее значений, приведенных в табл. 5, то его отковывают в том случае, 

когда объем напуска при доведении его длины до выполнимой меньше, чем объем напуска при 
отковке его по диаметру соседнего выступа:

б) выемку (черт. 5) выполняют, если длина /V между засечками (черт. 6) перед ковкой выемки 
по отношению к ширине бойка В6 составляет величину не менее указанной в табл. 6;

Ш ирина бойка В6 Д о  300 С и. 300 д о  400 С в. 400

Минимальная длина участка 
между засечками А" 0.5Я* 0.7S, Вл

если длина /,"  участка поковки, присекаемого для выполнения выемки, менее указанных в 
табл. 6. то на диаметр выемки назначают напуск из расчета, чтобы длина присечки 12" была равна 
соответствующему значению табл. 6;

в) фланец (черт. 1а) выполняют, если его длина / ' более высоты выступа А,', взятой с коэффици­
ентом 1,2, но не менее 0,2О';

если длина / , фланца меньше высоты выступа h \ , взятой с коэффициентом 1,2 или меньше 
0,2D. то длину фланца доводят до выполнимого размера за счет напуска или со стороны торна или 
со стороны уступа, исходя из условий минимального объема напуска;

г) бурт (черт. 16) выполняют, если его длина / '  более высоты А/ меньшего прилегающего 
уступа, но не менее 0,2/7 ';

если длина бурта Г  менее высоты А/ меньшего прилегающего уступа или менее 0 ,2 /) '. то длину 
бурта /  'доводят до выполнимого размера за счет напуска со стороны любого из торцов из условия, 
чтобы объем напуска был минимальным.
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Ч ерт. S

vi
*5 и

1 f

Пример определения выполнимости уступов, выемок, буртов и флянцев приведен в приложе­
нии (пример I).

17. Припуски и предельные отклонения для поковок типа дисков, цилиндров, втулок, брусков, 
кубиков, пластин сплошных и дисков, втулок, брусков, пластин с отверстиями следует назначать в 
соответствии с черт. 8 и табл. 7.



ГОСТ 782 9 -7 0  С. 9

мм
Т а б л и ц а  7

Диаметр дета­
ли D иди раз­
мер сечении L: 

В

Ратмеры 
детали, на 
которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Выеота детали Н

до S0 ев. S0 
до 6S

ев. 6S 
до 80

св. S0 
до 100

св. 101) 
до 125

св. 125 
до ISO

си. ISO 
до 180

си. ISO 
до 215

св. 2IS 
до 250

св. 250 
до 500

св. 300 
до 360

ДПрипуски (5:5,; и предельные отклонения <1 —: ± — . —)

До 50
// 6:2 6:2 7±2 — — — — — — — —

ft. L : В 6:2 6±2 7:2
d

С в. 50 до 80
Н 6:2 7±2 8:2 942 942 — — — — — —

ft: Л; В 7±2 7 ±2 8:2 9:2 942 — — — — — —

d

Св. 80 до НО
Н 7:2 8±2 8:2 9:2 10:3 11:3 12x3 — — — —

f t L : В 8±2 8:2 9±2 КПЗ 10:2 u :3 12±4 — — — —
d 14:2 15±2 15^ 16:2 16:2 17:3 18*4 — — — —

Св. 110 до 150
И 7±2 8±2 8:2 9:2 10:3 11:3 12x3 13:4 14:5 _ —

Л  L: В 9:2 9±2 10*2 11:3 п :3 1244 13x4 14:5 14:5 — —
d 15±2 16:2 16*2 17:3 17:3 18:4 19x4 20:5 20:5 — —

Св. 150 до 200
Н 7:2 8±2 8:2 9:2 10:3 11:3 12:3 13:4 14:5 15:5 —

f t  L: 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 1844 1944 19x4 20:5 21:5 22:5 —

Св. 200 до 250
Н 8:3 9±3 9±3 1043 1144 1244 13x4 14:5 15:6 16:6 17x6

f t  L : В 11:3 11:3 12±3 13:4 1344 1444 14x4 15:5 16:6 17:6 18:6
d 17±3 18:3 18*3 19:4 1944 2044 20:4 21:5 22:6 23:6 24:6

Св. 250 до 300
Н 9±3 10±3 10*3 11:3 12:4 13±4 14x4 15:5 16:6 17:6 18:6

ft: L: В 12*4 1244 13*4 14:5 14:5 15:5 15: 16:6 17:7 18:7 19:7
d 18*4 1944 19:4 20:5 20:5 21:5 21:5 22:6 23:7 24:7 25:7

Св. 300 до 360
Н 9±3 10:3 10:3 11:3 1244 13:4 1444 15:5 16:6 17:6 18:6

f t  L: В 13*4 13±4 14:4 15:5 15:5 16:5 16^ 17:6 18:7 19:7 20:7
d 19:4 2044 20:4 21:5 21:5 22:5 22*5 23:6 24:7 25:7 26:7

Св. 360 до 420
Н И)±3 1144 11:4 12:4 13:5 14:5 15^ 16:6 17:7 18:7 19:7

ft; L: В 14:5 14±5 IS* 16:6 16:6 17:6 17:6 18:7 19:8 20:8 21x8
d 20x5 21±5 21*5 22:6 22:6 23:6 23:6 24:7 25:8 26:8 27x8

Св. 420 до 485
Н 10±3 1144 11:4 12:4 13:5 14:5 1S ^ 16:6 17:7 18:7 19:7

f t  L, В 15: 15±5 16x5 17:6 17:6 18:6 18:6 19:7 20:8 21:8 22x8
d 21±5 22±5 22:5 23:6 23:6 24:6 24x6 25:7 26:8 27:8 28x8

Св. 485 до 550
Н — 12±4 12*4 13:4 14:5 15:5 1645 17:6 18:7 19:7 20:7

ft. L: 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 25x7 26:8 27:9 28:9 29:9

Св. 550 до 620
Н — 13:5 13*5 14:5 15:6 16:6 17x6 18:7 19:8 20:8 21*8

ft. L : В — 17:6 18:6 10*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

Св. 620 до 700
Н — 14±6 14:6 15:6 16:7 17:7 18: 19:8 20*9 — —

ft L: 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. На цилиндрических поковках, имеющих отношение диаметра к высоте более 6, допускается сферич­

ность. величина которой не контролируется.
2. Разрешается не прошивать отверстие диаметром £40 мм и при отношении высоты поковки к диаметру 

/ / 'прошиваемого отверстия >3.
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3. В отверстии поковки сверх припусков допускается уклон 1:20.
4. (Исключено. Изм. Лв 1).
5. Припуски и предельные отклонения для прямоугольного сечения детали назначают в зависимости от 

наибольшего размера сечения.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
Пример назначения припусков и предельных отклонений приведен в приложении (пример 2).
18. Припуски и предельные отклонения для поковок типа раскатных колец следует назначать 

в соответствии с черт. 9 и табл. 8.
Пример назначения припусков и предельных отклонений приведен в приложении (пример 3).
19. Припуски и предельные отклонения для поковок типа цилиндров с отверстием следует 

назначать в соответствии с черт. 10 и табл. 9.

Т а б л и ц а  8

Диаметр 
детали О

Разисры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные 
отклонении

Высота детали И

до S0
си. 

50 до 
6S

СИ.
65 до 

80

св. 
Х0 до 
101)

св.
100
до
I2S

св.
125
до
150

св.
150
до
180

св.
180
до
215

св.
215
до
250

св.
250
до
300

св.
301)
до
360

Припуски (6 ; ■ д Л| Д̂5|; й>) и предельные отклонения (1 —; 1 — : 2 —Ц

До ПО
и 6±2 7±2 8±3 9±3 10X3 - - - - -
D 9±3 10*3 11*3 12x4 12±4 — - - - - —
d 12±3 13x3 14x3 15±4 15X4 — — — — — —

Си. МО до 150
Н 7x2 8±2 9±3 10t3 11X4 12X4 - — — —
D 10x3 11±3 11*3 12±4 13X4 14X4 — — — —
d 13±3 14*3 14*3 15±4 16X4 17X4 — — — — —

С в. 150 до 200
И 7x2 8±2 9±3 10x3 11X4 12X4 13x5 14±5 — — —

D N±3 12*3 12*3 13±4 13X4 14X4 15x5 16x6 — —

d при
D -d

До 50 14±3 15x3 15±3 16X4 16X4 17X4 18x5 19x5 - - —
Св. 50 до 100 15±3 16*3 16±3 17X4 17X4 18X4 19±5 20x5 — — —

Си. 200 до 250
И 7x2 8x2 9x3 10X3 11X4 12±4 13x5 14±5 15x6 —
D 11±3 12x3 13*4 14x4 14x4 15X4 16X5 17±5 18X6 —

d при
D -d

До 50 14±3 15*1 16*4 17X4 17X4 18X4 19±5 20±5 21x6 — —

Св. 50 до 125 15±3 16x3 17*4 18X4 18X4 19x4 20x5 21X5 22x6 - -
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Дидмсгр 
-eva.ni D

Р азм еры  летали, на 
которы е назначаю тся 

припуски и предельны е 
отклонении

Высота детали Н

до  S0
св. 

S0 до 
65

С В. 
65 до 

ЯО

СВ.
80 до 

101)

с в .
101)
до
125

св.
I2S
до
150

св.
150
до
1Я0

св.
180
ДО
2IS

с в. 
215 
до 
2 SO

св.
250
ДО
300

с в .
301)
ДО
360

Д Л, Д2Припуски (6 ; S |: Sj ) и предельные отклонения (л

Св. 250 до 300

н 8±2 9±2 10*3 11:3 12:4 13:4 14:5 15:5 16:6 17:6 —
D 12:3 13*4 14*4 15:5 15:5 16:5 17:6 18:6 19:6 20*6 —

d
при
D -d

До 50 15:3 16:4 17*4 18:5 18:5 19:5 20:6 21:6 22:6 23:6 —

Св. 50 до 125 16±3 17*4 18*4 19:5 19:5 20:5 21:6 22:6 22:6 24:6

Св. 125 до 150 17±3 18±4 19*4 20:5 20:5 21:5 22:6 23:6 24:6 25*6 —

Св. 300 яо 360

И 9:3 10±3 11*4 12:4 13:5 14:5 15:5 16:6 17:6 18:7 19:7
D 13±4 14:4 15*5 16:5 16:6 17:6 18:6 19:6 20:7 21:7 22:7

d при
D -d

До 50 1б±4 I7i4 18±5 19:5 19:6 20:6 21:6 22:6 23:7 24:7 25:7

Св. 50 до 125 17:4 18*4 19:5 20:5 20:6 21 ±Ь 22:6 23:6 24:7 25:7 26:7
Св. 125 до 180 18:4 19:4 20*5 21:5 21:6 22±6 23:6 24:6 25:7 26:7 27:7

Св. 360 до 420

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

D 14±5 15±5 16*5 17:6 17:6 18:6 19:7 20:7 21:7 22:7 23:7

d
при
D -d

До 50 17±5 18±5 19:5 20:6 20:6 21:6 22:7 23:7 24:7 25:7 26:7
Св. 50 до 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 до 215 19:5 20:5 21:5 22:6 22:6 23:6 24:7 25:7 26:7 27:7 28:7

Св. 420 до 445

И 10±4 11±4 12:4 13:5 14:5 15±б 16:6 17:7 18:7 19:7 20:8
D 15±6 1б±6 17:6 18:6 18:6 19:7 20:7 21:7 22:8 2У±Я 24:8

d при
D -d

До 50 18:6 19:6 20:6 21:6 21:6 22:7 23:7 24:7 25:8 26:8 27:8

Св. 50 до 125 19:6 20:6 21:6 22:6 22:6 23:7 24:7 25:7 26:8 27:8 28:8
Св. 125 до 250 20:6 21:6 22:6 23:6 23:6 24:7 25:7 26:7 27:8 28:8 29iS

Св. 485 до 550

Н 11±4 12±4 13*4 14:5 15:5 16:6 17:6 18:7 19:7 20 1̂ 21:8
D 16:6 17:6 18:7 19:7 19:7 20:7 21:8 22:8 23:8 24:8 2 5 ^

d при
D -d

До 50 19±6 20i6 21:7 22:7 22:7 23:7 24:8 25:8 26:8 27:8 28:8
Св. 50 до 125 20:6 21±6 22:7 23:7 23:7 24:7 25:8 26:8 27:8 28:8 29:8
Св. 125 до 275 21±6 22±6 23:7 24:7 24:7 25:7 26:8 27:8 28:8 29:8 30:8

Св. 550 до 620

Н И±4 12:4 13:4 14*5 15:5 16:6 17:8 18:7 19:7 20:8 21:8
D 17:7 18:7 19:7 20x7 20:7 21:8 22:8 23:8 24:9 25±9 26*9

d при
D -d

До 50 20:7 21±7 22:7 23:7 23:7 24:8 25:8 26:8 27:9 2S:9 29:9
Св. 50 до 125 21:7 22±7 23:7 24:7 24:7 25:8 26:8 27:8 28:9 29:9 30:9

Св. 125 до 250 22:7 23:7 24:7 25:7 25:7 26:8 27:8 28:8 29:9 30:9 31:9
Св. 250до 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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Дидмор 
летали 0

Рагмеры детали, на 
которые назначаются 

припуски и предельные
о!клонения

Высот детали II

до 50 е в .  50 
до 65

ев. 65 
ло 80

ев. 8(1 
до 100

СВ.
ПК)

до 125

ев . 
I2S 

до 150

ев.
ISO

до 18(1

ев. 
180 

ло 215

ев. 
215 

до 250

ев. 
250 

до 300

ев. 
300 

до 360

Припуски (5; 6| : 5, > и предельные отклонении <1 ■ 4 '

Св. 620 до 690

н 12±5 13±5 14±5 15±6 !6±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±К 25±8 25±8 26г8 27±9 28±9 29*9
Св. 50 ло 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 24i9 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 33*9

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±1()

С в. 50 до 125 — 25*9 26±9 27±9 27±9 28±9 28±9 29±9 30±Ю 31*10 32*10

Св. 125 до 250 — 26*9 27±9 28±9 28±9 29±9 29±9 30±9 ЗШ 0 32*10 33±10

Св. 250до 400 — 27*9 28±9 29±9 29±9 30±9 30±9 31*9 32±Ю 33*10 34± 10

Св. 840 до 920

Н — 15±6 16±6 17±7 18±7 19±8 20±8 21±9 22*9 23*9

D — 22±Ю 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 30ttll 31*11 —
Св. 50 до 125 26±10 27±10 28*10 28±10 29±10 29±10 30±Ю ЗШ1 32л11

С в. 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. 920 до 1000

Н — — 17±7 18±8 19±8 20±8 21±9 22±М 23±Ю 24*10 —

D — — 24±11 25*11 25*11 26±11 26±l 1 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±1! —
Св. 125 до 250 — — 29±11 30*11 30*11 31±11 З Ш 1 32±11 33±11 34*11

Св. 250 до 400 - - 30±11 31*11 31±11 32±11 32±11 33±П 34±11 35*11 -
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мм
Продолжение табл. 8

Д м ам е1р 
летали D

Размеры  детал и , на 
которы е назначаю тся 

прип уски  и предельны е 
отклонени я

В ы с о т  детали II

до  S0 с». S0 
ао  65

св . 6S 
до  80

св . 80 
ао 100

св.
100

ао 12S

св . 
125 

ао 151)

св. 
1S0 

до 180

с в. 
ISO

до  215

св. 
2IS 

до 2 SO

св. 
250 

а о  301)

св. 
300 

ао  360

Д Л, Aj
Припуски (& : 5| : &> > и предельны е отклонени и  <1 ±—)

Си. 1000 ДО 
1085

// — — 18±8 19±9 20±9 21±9 22±10 23±10 24±10 — —
D — — 25±11 26*11 26±11 27±11 27±I 1 28±l 1 29±12 — —

d при
D -d

До 50 - - 28±11 29±11 29±11 30±11 3(ЬЫ1 31±11 32±12 - -

Си. 50 до 125 — - 29rl 1 30±П 3ftt 11 31±11 32±11 32±11 33±12 - -
Си. 125 до 250 — — 30*11 31*11 З Ы 1 32±11 32±11 33±11 34±12 — —

Св. 250 до 400 — — 31*11 32*11 32±11 33±11 33±П 34±11 35±12 —

Си. 1085 до 
1200

И — 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 - -

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

Т а б л и ц а  9

мм

Высота детали И Наружный диаметр 
детали D

д Д, ДуПрипуск |5: 5,; и предельные отклонении (1 —; д — : ±— I

на высоту // 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 1б±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
Продолжение math. 9

Высота летали // Наружный диаметр 
летали О

д Д, ДгПрипуск (6; 8,; 5г) и предельные отклонений (1 — :з — ;± — (

на высоту // на наружный диаметр D на пнутрсиний диаметр d

Св. 21S 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 2!±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 нс выполнять в поковке отверстие диаметром d £ 40 мм.

20. Припуски и предельные отклонения для поковок типа полых валов следует назначать в 
соответствии с черт. 1 1, табл. 10, 11 и с учетом следующих требований:

а) основной припуск 5 и предельные отклонении ± -у на наружные диаметры назначают по
табл. 10 в зависимости от наибольшего диаметра и общей длины детали;

б) дополнительный припуск назначают по табл. 3 на диаметры всех сечений, кроме наиболь­
шего. в зависимости от разности диаметров наибольшего и рассматриваемого сечений;

в) припуск и предельные отклонения ± у  на внутренний диаметр назначают по табл. 11 в

зависимости от номинального диаметра отверстия детали и среднего диаметра оправки:
г) припуск и предельные отклонения на длину детали назначают в зависимости от соотноше­

ния размеров детали;
если длина детали Lz 2D. то припуск принимают равным 55, а предельные отклонения —± ф :

если длина детали L<2D, то припуск принимают равным 3.55, а предельные отклонения— 
Д Д

± 3 .5 у  (5 и -у  — величины соответственно припуска и предельных отклонений на наибольший 

диаметр детали).
Пример назначения припусков и предельных отклонений приведен в приложении (пример 5).
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Наибольший диаметр детали

Длина детали L до ISO св. ISO до ISO си. 180 до 215 св. 2IS до 250 си. 250 до 300 СИ. 300 до 360

дПрипуск 5 и предельные отклонении 1 —

До 500 i6±6 17±7 18±7 19±8 20±8 22±9
Св. 500 до 700 17±7 18±7 I9t8 20±8 21 ±8
Св. 700 до 900 — 19±8 20tS 21 ±8 22±9 —

Св. 900 до И00 — — 2 i±8 22±9 23±9
Св. 1100 до 1300 - - 22±9 23±9 24±9 -

Т а б л и ц а  II

мм

Д и ам етр  отверстии д е ­
та л и  d

си. 120 
4 0  130

св . 130 
до  140

с в. 140
д о  ISO

СИ. ISO 
до 160

св. 160 
д о  170

си. 170 
до  180

СИ. 180
до  2011

СИ. 200 
до  220

СИ. 220
до 240

св. 240 
до  260

СИ. 260
до 2S0

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

Диаметр отверс­
тия в поковке, d ' 90±10 100±10 iite io 120±10 130±10 140*10 150±Ю 165±Ю 185*10 205±10 225±10

П р и м е ч а н и я :
1. При диаметре оправки dau s  120 мм и длине поковки L г  bd0ll допускается изготовление сплошных 

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

( £ > d ')<60 мм. а при 1>750 мм разность диаметров (D '—d ')<80 мм.

21. Припуски, основные и дополнительные, и предельные отклонения для поковок типа втулок 
с уступами, сплошных и с отверстием, изготовляемых в подкладных кольцах, следует назначать в 
соответствии с черт. 12, табл. 3, 12 и следующими требованиями:

а) основные припуски и предельные отклонения на размеры Н.  Л; /2, и d  назначают в 
зависимости от диаметра фланца и обшей высоты детали по табл. 12;
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б) основной припуск 5, и предельные отклоне­
нии ± у н а  диаметр ступицы D,  назначают по табл. 12

в зависимости от диаметра ступицы и обшей высоты 
детали;

в) дополнительный припуск на несоосность S  
определяют по табл. 3 в зависимости от разности 
диаметров фланца и ступины в поковке и назначают 
на диаметр фланпа или диаметр ступицы, исходя из 
следующих условий:

при /7,' /»' < D/  ( l f —h') дополнительный при­
пуск назначают на диаметр ступицы;

при Dx'И'й I), (И  —И') дополнительный припуск 
назначают на диаметр фланца.

Пример назначения припусков и предельных 
отклонений приведен в приложении (пример 6).

Т а б л и ц а  12

мм

Д иам етр  д е ­
тали О, или

д*

Размеры  
детал и , на 

которые 
назначаю тся 
припуски  II 
предельны е 
отклонени я

Вы сота детали  //

до  SO CB. 50 
no  65

си. 65 
no  80

св . so
до 100

CB. 100
no 125

CB. I2S 
n o  150

св . ISO 
jo 180

CB. ISO 
no 215

CB. 215 
до 250

CB. 250 
jo 300

CB. 30» 
no  360

A A| A> Aj
П рипуски  <6 ; 6j ; 5%; $3 ) и предельны е отклонения f 1 1 X »

До 50

И; к 7*2 7*2 — — — — — — — — —

А 7*2 7*2

А: 51? 6 6  t? 7 1 7.1 — — — —

d

Св. 50 
до 80

H;h 7*2 7*2 8 * 2 9±2 — — — — — — —

А 7*2 &±2 8±2 9±2 — — — — — — —

Dj 6 :? 7 1 8 . 1 8 1 9-1 —

d 13*2 14*2 14*2 15*2 - — — - - - —

Св. S0 
до ПО

H;h 7*2 S±2 9*2 10±2 10*3 11*3 — — — — —

Di 8*2 9*2 9*2 10*3 10*3 11*3 — — —

A 6*2 7±3 7*3 S±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. ПО 
до 150

H; h 7*2 S±2 9±2 10*3 10*3 11*3 12*3 13*4 — — —

A 9*2 10*2 10*3 11*3 11±3 12*3 13*4 13*4

A 7 if 8-1 s i 9 1 9 1 10 1 10 1 Щ N 1 > 2 1 131
d 15*2 I6s2 16*2 17±3 17*3 18*4 19*4 20*5 — — —

Св. 150 
до 200

H; A 8±2 8*2 9*3 10*3 ll±3 12*3 13*4 14*4 15*4 —

A 10*3 ll±3 ll±3 I2±3 12±3 13*4 13*4 14*4 15*4 —

A s i  j 8-1 9 1 9 1 io 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 1 131 141
d 16*3 17*3 17*3 18*4 18*4 19*4 19*4 20*5 20*5 - -
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Диаметр де­
тали 0, или 

0,

Размеры 
детали, на 
которые 

назначаются 
припуски и
предельные
отклонения

Высота летали //

до SO « .  50 
до 65

св. 65 
до 80

св. so 
до 100

CB. 100 
до 125

с в .  125 
до 150

CB. ISO 
до 180

CB. ISO 
до 215

CB. 215 
до 250

с в .  250 
до 300

CB. 300 
до 360

„ Д Д| A. Припуски (ft ; S, : 52 : 5j 1 и предельные отклонения i л —; 1 — : I —- : 4 ,

Св. 200 
до 250

//; А 8±2 943 10±3 11±3 12±3 13±4 14*4 I5±5 1646 1746 1846

D, 11*3 12±3 1243 13±4 13±4 14±4 14*4 15±5 I6±6 I7±6 1846

Ог 9 l i 9 li 10 ij io i4 "13 >2l3 >2 13 13:5 13:5 14:5 I4:5

d I7±3 18r3 I8±3 19±4 19±4 20±4 20±4 2145 2246 2346 2446

Св. 250 
до 300

II; h 9±3 !0±3 ll±3 1243 1344 1444 15±4 1644 1745 1846 1946

Di 12±4 13±4 I3±4 I4±5 14±5 1545 15*5 1646 1747 18±7 19±7

0: 914 103 "13 "13 1213 13 ij >3:5 i4:s 14:5 151 i5:5

d 18±4 19±4 I9±4 2045 20±5 2145 21*5 2246 2347 2447 2547

Св. 300 
до 360

H;h - 10±3 N43 1244 13±4 1444 15±4 1645 1746 1846 1946

Di — 13±4 I4±4 15±5 15±5 1645 16*5 17±6 1847 1947 204?

Ь - и  :3 "13 '2 13 >2-1 14 ij 14:5 >5:5 15:5 I6l j i6: j

d — 20±4 20±4 2I±5 2l±5 2245 22±5 2345 2446 2547 2647

Св. 360 
до 420

//; A - 1I±3 1243 13±4 1444 1544 1645 1745 1846 1946 2047

Di — 14*5 I5±5 16±6 1646 I7±6 17*6 1847 1948 20±8 2148

d — 21=5 2I±5 22±6 22±6 2346 23*6 24±7 2548 2648 27±8

Св. 420 
до 485

H; A — — 12±3 1344 14±4 15±4 16±5 17±6 1846 1947 20±7

Di — — 1645 1746 1746 1846 1846 1947 2048 2148 2248

d — — 22±5 23±6 2346 24±6 24i6 2547 2648 2748 2848

Св. 485 
до 550

//; A — — I3±4 13±4 14±4 1545 I6i6 17±6 1847 1947 204?

D, — — 1746 18±7 I8±7 1947 19±7 2048 21±9 22±9 2349

d - - 23±6 2447 2447 2547 25±7 2648 2749 2849 2949

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

диаметру прошиваемого отверстия более 2.5.
3. На поковках с отношением диаметра фланиа к его высоте более 5 допускается боковая сфера, размеры 

которой нс контролируются.
4. Ступицу диаметром более 360 мм разрешается нс выполнять.
5. При использовании нормализованной оснастки допускается доведение поковочного размера ступицы 

до размера подкладочного кольца, при этом дополнительный припуск не должен превышать табличное значение 
более чем в 2,5 раза.
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мм

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; Dt и d  назначают в зави­
симости от диаметра фланца и обшей высо­
ты детали по табл. 13;

б) припуск 5, и предельные отклоне- 
д ,

ння ± —  на диаметр ступипы D, 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).

Т а б л и ц а  13

Диаметр детали 
О, или О,

Размеры л cu.m, 
ид которые 

назначаются 
припуски и 
предельные 
отклонения

Bucoia детали //

до 50 св. 50 
до 65

св. 65 
до 80

с в .  S0 
до 100

с в .  100 
до 12S

св. 125 
до ISO

св. 150 
до ISO

л Д Д| Aj Припуски <& 8,: 8%: 8г) и предельные отклонения (х^-; 1 — . 1 — ; 1

До 50
И; h 7±2 7±2 - - - -

Dr, Di 51? 61? 61? 71? 71? — —

d — — — — — — —

Св. 50 до 80
H:h 7±2 8±2 9±2 9±2 - -

Dr, D: 51? 61? 71? 71? 81? 81? 91?
d 13±2 14±2 14±2 15±2 - -

Св. 80 до 110
H;h 8±2 8±2 9±2 10±3 11±3 — —

Dr. Di 6 1? 71? 71? 8 1 8Ц 91? 9Ц

d 14±2 15±2 15±2 16±2 16±2 - -

Св. ПО до 150
H: h 8±2 9±2 10±3 10±3 N±3 12x3 —

Dr, Di 71? 8 1 8 1 9:1 9 1 101 101

d 15*2 16£2 16±2 17*3 17±3 18±3 —

Св. 150 до 200
H:h 9±2 9±2 10±3 11±3 12±3 12̂ 3 13±4

Dr. D, 8-1 8 1 9 1 9 1 101 i l l 4  1
d 16*3 17±3 17±3 18*4 18±4 19*4 19x4

Св. 200 до 250
H;h 9±2 10±3 11±3 11±3 12±3 13*4 14±4

Dr, D: 9 1 9 1 101 101 ' « I 121 121
d 17±3 18±3 18±3 19*4 19±4 20*4 20±4
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мм
Продатжение табл. 13

Д иам етр  детали 
О, и ли  0 ,

Р азм еры  детали , 
на которы е 

назначаю тся 
при п уски  и 
предельны е 
отклонени я

В ы сота детали И

до  50 си. 50 
д о  65

св . 65 
д о  80

си. so
до  100

св. 100 
до  125

си. 125 
до  150

си. 150
до  ISO

л л Д А| А>
П рипуски  <& 5 ,: &2: 11 предельны е о тк л о н ен и я  <=— . д — . т — ■

И: h 10±3 11±3 11±3 12*3 13±4 14*4 15±4
Св. 250 до 300 Dr. Di 9  2! 10 2$ И  23 Н  23 12 23 13:3 13 23

d 18*4 19±4 19±4 20±5 20±5 21±5 21±5
H ; h — П±3 12±3 13±4 14±4 15*4 15±4

Си. 300 до 360 Dx \ D, — N23 П23 12 23 I 3 i 5 14:5 |4 .* з

d - 20±4 20±4 21±5 21±5 22*5 22±5

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

прошиваемого отверстия более 2,5.
3. По периметру фланца допускается за усе ней не более 5 мм при диаметре фланна до 300 мм и нс более 

10 мм при диаметре фланна более 300 мм.
4. На диаметрах поковхи. 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. Контроль фактических припусков и отклоне­

ний размеров поковок, изготовляемых на молотах, осу­
ществляется на основании чертежа поковки.

24. Допускается неравномерное расположение 
припусков, возникающее вследствие эллиптичности се­
чения, несоосности отдельных частей поковки, прогиба 
поковок, сдвига сечений, неперпендикулярностм гра­
ней, наружных радиусов закруглений, утяжки при по­
шивке и отрубке, смешения отверстия при прошивке.

Предельные значения одностороннего припуска 
при неравномерном его расположении в любом сечении 
поковки не должны выхолить из границ, указанных на 
черт. 14. При этом фактические размеры в отдельных 
частях поковки не должны выходить за предельные от­
клонения на размер в целом.

25. Поверхностные дефекты на поковках по ха­
рактеру и величине не должны превышать соответст­
вующие нормы, установленные ГОСТ S479.

26. Скосы, галтели, величины внутренних радиу­
сов закруглений поковок не контролируются.

Не контролируется также сферичность торцов по­
ковки, если не производится их отрубка и сферичность 
боковой поверхности поковок, изготовляемых методом 
ковки осадкой без обкатки по диаметру.

Фактический 
контур поковки

Контур покобки т  
размеру с мини мам - 
ным припуском

Контур детали или 
ободранной заготовки

• &La, -предельные значения минимального
и максимального односторонних 
припускай при неравномерном их 
расположении

Черт. 14
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ
НАЗНАЧЕНИЯ ПРИПУСКОВ И ДОПУСКОВ НА ПОКОВКИ 

ИЗ УГЛЕРОДИСТОЙ И ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ, 
ИЗГОТОВЛЯЕМЫЕ КОВКОЙ НА МОЛОТАХ

|-Г
2;

—

1 « 1 3

Пример 1

Назначение основных и пополнительных припусков и проверка выполнимости концевых и промежуточ­
ных уступов, буртов, фланцев и выемок ДЛЯ поковок круглого, квадратного и прямоугольного сечения с 
уступами.

1. Размеры обработанной (ободранной) заготовки приведены на черт. 1.
2. Назначение основных и дополнительных припусков и предельных отклонений:

а) основные припуски и предельные отклонения на 
диаметры уступов и выступов детали назначают по табл. 
2:

на диаметр 300 мм припуск и предельное отклоне­
ние (16±5) vim;

на диаметр 200 мм припуск и предельное отклоне­
ние (14±4) мм;

на диаметр 263 мм припуск и предельное отклоне­
ние (I6±5) vim;

на диаметр 2 8 4  vim припуск и предельное отклоне­
ние (1б±5) мм;

на диаметр 233 мм припуск и предельное отклоне­
ние (15±4) мм;

на диаметр 180 мм припуск и предельное отклоне­
ние (14±4) мм;

б) припуски и предельные отклонения на длину 
усгупов и общую длину детали назначают в соответствии с и. 15, при этом длина уступов указывается от единой 
базы (за базу принят торец выступа диаметром 300 мм на черт. 2):

на длину 48 мм припуск и предельное отклонение (32±10) мм; 
на длину 336 MVI припуск и предельное отклонение (24±8> мм; 
на длину 3% vivi припуск и предельное отклонение (24±8) мм; 
на длину 1060 мм припуск равен нулю, а предельное отклонение ±8 vim: 
на длину 1260 мм припуск ранен нулю, а предельное отклонение ±8 vim: 
на длину 1600 мм припуск и предельное отклонение (40*13) мм.
Поковка с назначенными на нес основными припусками и предельными отклонениями приведена

Ш

Черт. 1

на черт. 2.
в) дополнительный припуск на нссо- 

осность назначают предварительно на все 
диаметры поковки (черт. 2). кроме наиболь­
шего диаметра 316 vim. Величину припуска 
определяют по табл.З:

на диаметр 214 мм припуск 6 мм; 
на диаметр 279 vim припуск 3 мм; 
на диаметр 300 мм припуск 3 мм; 
на диаметр 248 vim припуск 4 vim; 
на диаметр 194 мм припуск 7 мм. 
Определяют основное сечение, дли 

чего рассчитывают площади продольных се­
чений ступеней (черт. 2):

D m „ v х Г -  316x80 -  2,53x10* мм2: 
214x312 -6 .67  х 10» мм2; 

/ у  х = 279 х (372-312) -  1.67 х 10» им2; 
2V х -  300 х (1060-372) -  20.63 х

х 10* мм2;
О / х / /  -  248 х (1260-1060) -  4.% х 

х 10» мм-;
Д ' х 4' = 194х (1640—1340)=5,82х 10» мм2. 
Для ступеней, площадь продольного
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сечения которых более плошали продольного сечения ступени наибольшего диаметра D тдл х / '  = 2.53 х 10* мм’, 
рассчитывают произведения А/.

для диаметра 214 мм А, •* 6(214 х 312—316 х S0) *  24.8 х 104 мм2;
для диаметра 300 мм А3 »  3(300 х 6SS—316 х 80) = 54,3 х 104 мм2;
для диаметра 248 мм Л4 ™ 4(248 х 200—316 х 80) =■ 9.7 х 104 мм2;
для диаметра 194 мм Аь = 7( 194 х 300—316 х S0) => 22.8 х  104 мм2.
За основное сечение принимают ступень диаметром 300 мм. дли которой произведение Ai является 

наибольшим.
В СВЯЗИ с тем. что за основное сечение принят выступ нс с наибольшим диаметром, назначаем на диаметр 

316 мм дополнительный припуск 3 мм.
Поковка с назначенными на нес основными и дополнительными припусками приведена на черт. 3.
3. Проверка выполнимости концевых и промежуточных уступов, фланца и выемки (черт. 3).
Примем, что поковка будет изготоатяться на молоте, имеющем бойки шириной Въ ~  350 мм. тогда: 
а) промежуточный уступ диаметром 282 мм и длиной 60 мм невыполним, так как его длина менее 

величины / =» 0.5 х fi0 »  175 мм. регламентируемой табл. 5. Доведение уступа до выполнимых размеров за счет 
напуска по длине нецелесообразно, так как при этом прилегающая к нему выемка будет невыполнимой.

Поэтому уступ ликвидируют за счет напуска по диаметру. Принимают диаметр уступа равным диаметру 
соседнего выступа 300 мм;

б) промежуточный уступ диа- £  
метром 252 мм и длиной 200 мм вы- 
полним, так как высота уступа /Г =  §  
=• 0.5 х (300—252) = 24 мм более ми- |г 
нимальной высоты 7 мм, регламен­
тируемой табл. 4, а его длина более

|  5

-1 ^п О

_  $ 21
1

g ■и 5 _+1
§ 3.минимальной длины / '  = 0.5 х fi,-, •=

»  0,5x350 ■» 175 мм. регламенти­
руемой табл. 5; Г  

в) конненой уступ диаметром

§ 1
) 312 50 688 200

201 мм и длиной 324 мм выполним, 1^9 (ззб) $ (664) M int 13 (200Т
так как высота сто /г = 0,5(252—201 )= ~  (1600) 
= 26 мм более минимальной высоты
6 мм. регламентируемой табл. 4. а Черт. 3 
длина более минимальной длины / =
= 0.5 х fi. ~ 0.5 х 350 = 175 мм. регламентируемой табл. 5;

г) выемка диаметром 220 мм и длиной 312 мм невыполнима, так как согласно табл. 6 минимальная длина 
засечки А." = 0,7 х. fir, = 0.7 х 350 = 245 мм. а минимальный диаметр выполнимой выемки длиной / /  = 312 мм 
при прнсскании ее от диаметра D3 = 300 мм из условия постоянства обьсма ступени равен

Я.,п "  Е>3 ^  = 300 266 мм .

Доводят выемку до выполнимых размеров за счет напуска по диаметру, принимая диаметр выемки 266 мм;
д) фланец диаметром 319 мм и длиной 80 мм при диаметре соседнего уступа 266 мм. выполним, так как 

длина его более минимальной величины 319x0.2 =  64 мм.
Окончательные размеры поковки с назначенными на нее основными и дополнительными припусками 

после проверки выполнимости уступов, фланца и выемки приведены на черт. 4.

Черт. 4
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Пример 2

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

1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 5а. 6.
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±?) мм; 
на высоту 170 мм припуск и предельное отклонение (16±5) мм.

/ /  * 186
Отверстие в поковке выполнимо, так как —— = = 1,49<3;

"пр *■—
сфера на боковой поверхности не допускается, так как

D ' 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 н поковке выполнимо, так к л к ^ -  = ̂ - =‘ = 1,2К З.
а„р 109

3. Окончательные поковочные размеры для диска и пластины показаны на черт. 5д, 6.

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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Чсрг. 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 паковочные размеры показаны на черт. 7.

I
Гч

ш ш ш ш
т  18
(580)

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

0  '  — 291 — 130 -  161 > 60 мм.

4. Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 8.
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Назначение припусков н предельных отклонений для поковок: втулок с уступами сплошных и с 
Отверстием, изготовляемых в подкладных кольцах.

1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 9.
2. Назначение основных и дополнительных припусков и предельных отклонений;
а) основные припуски и предельные отклонения на размеры детали назначают по табл. 12: 
на диаметр фланца 450 мм припуск и предельное отклонение (20±8) мм;
на диаметр ступицы 300 мм припуск и предельное отклонение (14*5) мм; 
на внутренний диаметр 130 мм припуск и предельное отклонение (26±8) мм: 
на общую высоту 220 мм припуск и предельное отклонение (18*6) мм: 
на высоту фланца 100 мм припуск и предельное отклонение (18±6) мм;
б) дополнительный припуск на нссоосность назначают по табл. 3 на диаметр ступицы, так как выпол­

няется условие:
Dx'h '  > D 'г (tF—h '), т. с. 470 х 118>314(238-118).

3. Отверстие в поковке выполнимо, так как
/Г
d ’

238
104 -  2,29<2,5.

4.

5.

Поковку изготовляют с обкаткой по фланцу, так как

470 ,
Т ^ й Г 4-1345-

Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 9.

Назначение припусков и предельных отклонений для поковок — втулок с уступами сплошных и с 
отверстием, изготовляемых в подкладных штампах.

1. Размеры обработанной заготовки указаны в скобках на черт. 10.
2. Назначение припусков и предельных отклонений на размеры детали производится по табл. 13: 
на диаметр фланца 200 мм припуск и предельное отклонение ( 10*() мм;
на диаметр ступицы 130 мм припуск и предельное отклонение (9М) мм;
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на внутренний диаметр 80 мм припуск и предельное отклонение (18+4) мм; 
на общую высоту 120 мм припуск и предельное отклонение (12±3) мм; 
на высоту флаина 50 мм припуск и предельное отклонение (12±3) мм.
3. Отверстие в поковке выполнимо, так как

Н ’ 132 
(Г 62 2.13<2.5

4. Окончательные поковочные размеры показаны на черт. 10.

Определение допускаемой неравномерности расположения припусков в соответствии с п. 23 настоящего
стандарта.

1. Для любого сечения поковки допускаемая неравномерность расположения припуска характеризуется 
следующими предельными значениями одностороннего припуска:

минимальное значение 0.5S — 0,5(^) ;

максимальное значение 0.SS +1.

2. Определение допускаемой неравномерности расположения припусков для поковок, приведенных в 
примерах 1—7 приложения.

мм

Т и п  поковки
Д иам етр 

и ли  риумер 
сечении поковки

П ри п уск  на разм ер 
5

П редельное 
отк л он ен и е иа 

Д
разм ер  —

П редельное значение одностороннего  
п рип уска п сечении

м ини м альн ое м аксим альное

Круглая с ус- 
тунами

201 21 ±4 10,5-2 -  8,5 10.5*6 «  16,5
252 22 ±4 11-2 = 9.0 11+6 = 17.0
300 16 ±5 8-2.5  =5.5 8+7,5= 15.5
266 20 ±4 10 -2  = 8.0 10+6 = 16.0
319 19 ±5 9,5-2,5 -  7,0 9,5+7,5= 17,0

Диск 519 19 ±7 9.5—3,5 = 6.0 9.5+10,5= 20.0
125 25 ±7 12,5-3.5 = 9.0 12,5+10.5= 23.0

Пластина 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

Кольцо рас- 
катнос

539 19 ±7 9,5—3,5 = 6,0 9.5+10,5= 20.0
377 23 ±7 11,5-3.5= 8,0 11,5+10.5= 22,0
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Тип поковки
Д иам етр 

или разм ер 
сечении поковки

П рипуск на разм ер 
5

П редельное 
отк л он ен и е на 

Д
разм ер  —

П редельное зн ачен ие одностороннего  
п рип уска в сечении

минимальное м аксим альное

Цилиндр с от- 
перегнем

300 20 ±7 10-3,5 -  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 10,5-4 = 6.5 10,5+12 = 22.5

130 35 ±10 17 .5 -5=  12,5 17.5+15=32,5

Втулка с усту- 
нами по черт. 6

470 20 ±8 Ю -4 =  6.0 10+12 =  22.0

322 22 +6
- 2

11—1 =  10,0 11+6+1 =  18,0

Втулка с усту- 
нами 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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