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Применение стандарта для вновь разрабатываемых изделий не допускается.
(Измененная редакция, Изм. №  1).
1. Настоящий стандарт распространяется па допуски и посадки деталей из пластмасс размера­

ми от 1 до 500 мм. сопрягаемых с металлическими или пластмассовыми деталями.
2. Д тя деталей из пластмасс должны применяться поля допусков и посадки по стандартам на 

допуски и посадки, перечисленным в ГОСТ 7713 (прилож ение 1), а также дополнительные поля 
допусков, устанавливаемые настоящ им стандартом (табл. 1—3).

П р и м е ч а н и е .  Получающиеся в деталях из пластмасс уклоны должны располагаться в иоле допуска.
3. Для металлических деталей, соединяемых с деталями из пластмасс, рекомендуется приме­

нять следующие поля допусков:
а) для охватывающих поверхностей (отверстий) Аи по О С Т Н КМ  1016. Л, по О СТ 1013. А и по 

О С Т НКМ  1017, Л4 по О С Т 1014;
б) для охватываемых поверхностей (валов) В, по О СТ Н КМ  1026. Bt по О С Т 1023. В г по 

О С Т Н КМ  1027, ВА по О С Т 1024.
4. Дтя размера деталей из пластмасс в соединениях с металлическими или пластмассовыми 

деталями, а также для ответственных несопрягаемых размеров деталей из пластмасс рекомендуется 
применять следующие поля допусков:

а) для охватываемых поверхностей (валов):
Ир2ъ , Х и -  по  О СТ Н КМ  1016,
7/, — по табл. 1 настоящ его стандарта.
Я, =  с ;  , ЛГ, , Ш, -  по О С Т 1013,
Пр2^ , l l p \u , //j_, — по табл. 1,
В^  =  Си -  по О СТ НКМ  1017,
/Ip2t , / ip \ t . Z//I, . 1112 к -  по табл. 1.
Д, =  С4 , Хл , Шк -  по О СТ 1014,
В .=  C \ ,X i -  по О С Т 1015;
б) для отверстий:
Аи =  Сь  . Пр2ъ  -  по О С Т Н КМ  1026,
И) — по табл. 2,
Л, =  С\ , Л", , 111, -  по О С Т 1023,
11р2^ , f l p lu , — по табл. 2,
А и = С.л  -  по О С Т Н КМ  1027,
Hp2t , IIp lt . Ш \г . 1112к -  по табл. 2.
Л4 =  С, ,  ХА , Шк -  по О СТ 1024,
A i »  Cs , Xs -  по  О С Т 1025.
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С. 4 ГОСТ 11710-66

Схема расположения полей допусков в посадках по системе отверстия долж на соответствовать 
указанной на черт 1, а  в посадках по системе вала — на черт. 2.

5. Допуски на неответственные размеры деталей из пластмасс должны назначаться по 7 — 9-му
классам точности О СТ 1010 и 10-му классу точности согласно табл. 3 настоящего стандарта. Допуски 
должны располагаться относительно номинального размера следующим образом: в «плюс» — для 
охватывающих размеров (Л ., Ал , Д , . Л14), в «минус* — для охватываемых размеров {В, , ,
В J  и симметрично — для остальных размеров (См, , См, , См, , Смы).

6. Допуски и посадки на чертежах должны проставляться по ГОСТ 2.307.
7. Предельные отклонения и допуски, устанавливаемые настоящ им стандартом, относятся к 

деталям из пластмасс, размеры которых определены при нормальной температуре 20 "С и относи­
тельной влажности воздуха 40—70 %.

К онтроль деталей, изготовляемых литьем под давлением и прессованием, должен проводиться 
после выдержки их в указанных в табл. 4 условиях.

Схема расположения полей допусков по системе отверстия 
для номинальных размеров 30—40 мм

Черт. 1

Схема расположения полей допусков в посадках по системе 
вала для номинальных размеров 30—40 мм

Черт. 2 
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ГОСТ 11710-66 С. 5

Т а б л и ц а  3

Предельные отклонения по 10-му классу точности

Номинальные 
размеры, мм

Обозначения нолей допуском

отверстия
к

вила
К

симметричное
Смт

Пред. алел.. мкм

Нижи. Верхи. Верхи. Нижи. Верхи. Нижи.

Св. I до 3 - - - - - -

Св. 3 до 6 0 + 1200 0 -1200 +600 -  600

Св. 6 до 10 0 + 1500 0 -1500 +750 -7 5 0

Св. 10 до 18 0 + 1800 0 -1800 +900 -9 0 0

Св. 18 до 30 0 +2100 0 -2100 + 1050 -1050

Св. 30 до 50 0 +2500 0 -2500 + 1250 -1250

Св. 50 до 80 0 +3000 0 -3000 + 1500 -1500

Св. 80 до 120 0 +3500 0 -3500 + 1750 -1750

Св. 120 до 180 0 +4000 0 -4000 +2000 -2000

Св. 180 до 260 0 +4600 0 -4600 +2300 -2300

Св. 260 до 360 0 +5400 0 -5400 +2700 -2700

Св. 360 до 500 0 +6300 0 -6300 +3150 -3150

Т а б л и ц а  4

Время выдержки деталей ид пластмасс после съема с пресс-формы 
до контроля их размеров

Классы точности З -З а 4 - 5 7 -1 0

Время выдержки, ч, 12 6 3
нс менее
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 1 /7 /0 -6 6

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ ПОСАДОК И ДОСТИЖИМАЯ ТОЧНОСТЬ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

Рекомендации по выбору посадок с натягом и переходных
Т а б л и ц а  1

Характер 
сося и tie-

ii ИЯ

Характеристика пластмасс
Примеры приме- 
нения и марки 

пластмасс

Носики и соединениях дета­
лей из пластмасс и металла Посадки п 

соединениях 
легален из 
пластмасс

Л V Ч
& • z zо а м S

S 1 ас

Э 1 2 г

Мощность
упругости.
1 0 * кгс/см*

Коэффициент 
линейного 

расширении 
на 1 'С, 1 • 10 5

Смемема 
о me регия

Система
пала

С зазо­
ром или 
натягом

Все марки пласт­
масс. Отверстия под 
подшипники качения 
текстильных машин

Ai . 1.1 
~Щ ' Н и

н :, . / / , . А;л . Ни  . А. 
Н и  ' Ви ~Е*

р 5 
р 7

Полиамидные 
смолы марок АК-7, 
П-68. поликапро­
лактам.

Зубчатые колеса, 
шкивы с дополни­
тельными крепле­
ниями

*3а .
Пр\и  ’

Ли
Ир2и

Нр\и  .

Пр2и
Ни

Hpljg . Пр\и
Пр\и ' Лр2и Р 6

С натя­
гом

Св. 70 До 1,85 Стеклопласты Пр21а Нр21а Р 6

Св. 70 С в. 1,85 до 
2.5

Стекловолокнис­
тые материалы мар­
ки АГ-4, фенопласты 

Соединения специ­
ального назначения

^ и
7^7

Пр\и
“ В зГ

Пр\и
W

Р 6

Св. 20 
до 70

Св. 2,5 
до 3,5

Волокит-, тексто­
лит.

Втулки подшип­
ников прокатных 
станков.транспорт­
ных устройств

Ли~шга Пр2и
Bj*

Пр2и

р 5

Св. 20 
до 40

10-11 Полиамидные 
смолы марок АК-7. 
П-68.

Втулки подшип­
ников скольжения

Лх
Пр\*

Пр\х Пр\л 
нр U

Р 6
р 5

До 20 15-20 Полнкапролактам.
Втулки подшип­

ников литьевых, 
текстильных, сель­
скохозяйственных и 
транспортных ма­
шин

А>
77р27

Пр2л Нр2л . HpU.  
Пр2х ' 1/р2л '

Нр2л
~Прй

Р 6
р 5

П р и м  с ч а н и с. Эти рекомендации распространяются на соединения, работающие при нормальной 
температуре и влажности воздуха.

При эксплуатации соединений с натягом деталей из пластмасс и металла в других условиях при выборе 
величин натяга необходимо учитывать изменение размеров деталей от воздействия температуры и среды.
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ГОСТ 11710-66 С. 7

Рекомендации по выбору посадок с за юром
Т а б л и ц а  2

Э к с п л у а ­
т а ц и о н н а я

с р е д а

Х а р а к т е р и с т и к а
п л а с т м а с с ы

П р и м е р ы  п р и м е н е н и я  
и м а р к и  п л а с т м а с с

П о с а д к и  п с о е д и н е н и я х  д е т а л е й  
н а  п л а с т м а с с  и м ет ал л а

П о с а д к и  в 
с о е д и н е н и я х  

д е т а л е й  н а 
п л а с т м а с с

1 s  9. 
в

g 1 °
2 * = 
2 \  « О % 5

з  а ■}

К о э ф ф и ­
ц и е н т  л и ­

н е й н о г о  
р а с ш и р е ­

ни и  н а  1 'С .
1 • 10 *

В о а о - 
п о г л о ­
щ е н и е  
га 24  ч .

%

С и с т е м а  отвер сти и С и с т е м а  п ала

Температура эксплуатации, Т

+  30 ♦ so ♦ ко ♦ 30 + 50 ♦ 80

Воздух.
масло.
бензин,
вода

Пластмассы, 
применяемые в 
маишностросшш

Для пар с точным 
цсшрцрованцсм и точ­
ным направлением, 
при которых провора­
чивание и продольное 
перемещение деталей 
устраняются дополни­
тельным креплен next 
(шпонки, шлииы). Зуб­
чатые колеса, шкивы 
при эксплуатации в 
различных условиях

Л)
* 7

Ах.,
Ж

Ах
Г 7

С3
7Г

Си
Ж

Сх
7 7

A} Ait
Т Г ; Ж :

А, . Ах ш 
Т Г  7777

Х3 .7 /7 ,. 
7 Г  ’ Т Г ’

Р 7

То же. в механизмах 
низкой точности 
(крышки, заглушки и 
ДР-)

Л С,
ТГ

А
ГГ

р 6

До 2 До 0.15 Подвижные соедине­
ния деталей из стекло­
пластов (стеклотексто­
лит. КАСТ-В, стскло- 
волокнмт марки АГ—4)

Ли
—

-4.
^ 7

.4,
7777 ТГ

Шу
Ж

Хх . Шх
7 7 ’ Ж

Р 8

Воздух.
масло.
бензин

Св. 2.0 
до 4.0

Св. 0,15 
до 0,6 Подшипники 

скольжения из волок­
и т а . текстолита, фе­
нопластов

Ах
1 7

А)
Ж

Ах
7 7

А',
ТГ

Ш;
Ж

Хх
7 7

Шх . Хх
Ш х Т Г

р £
Вода Св. 2.0 

до 4.0
Св. 0,15 
до 0,6

-4,
1 7

Ах
7 7

ш .
Ж

X х
7 7

Воздух.
масло.
бензин

Св. 4.0 Св. 0.6

Подшипники сколь­
жения из полиамидов 
(поликапролактам, 
полиамидные смолы 
марок АК-7, П-68. по­
лиформальдегид поли­
карбонат и др.)

Ах
т г

Ах
7 7

Хх
7 7

xs
7 7

Х ь . Ш\х
1 7 ’ 777ТГ

р 8Вола Св. 4.0 Св. 0.6 4*
7 7

Ах
7777

Ах . Xj
7 7

Шх
Т Г

Ш\ , _ Ш2 Л Ш2Л
77717’

Л
77717

77777
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С. 8 ГОСТ 11710-66

Точность пластмассовых деталей при различных способах их изготовления

Детали из пластмасс могут изготовляться литьем пол давлением, прессованием, резанием и другими 
способами, обеспечивающими различную точность.

Точность размеров деталей из пластмасс, изготоааенных литьем иод давлением и прессованием, зависит 
от колебания расчетной усадки материала, конфигурации и габаритных размеров детали, способа подготовки 
сырья, точности и конструкции пресс-форм, величины технологических уклонов и технологических режимов.

Т а б л и ц а  3
Достижимые классы точности .для деталей из пластмасс, получаемых 

литьем под давлением и прессованием

К лассы
10Ч110СГИ

Н ом и н ал ьн ы е  разм еры , м м . при  технологи ческом  угле уклона

М атериал 
с  колебани ем  

расчетной  
усадки , %

« :

IS ' 30‘

Н аибольш ая  ны сота детали , м м . в н ап равл ен и и  разъем а п ресс-ф орм ы

4 15 30 4 15

3 1 - 6 - - - - - Д о  0 ,1 0

За
6 - 1 2 0 1 0 - 5 0 - - - - Д о  0 ,1 0

1 - 5 0 - - - — — С в . 0 .1 0  
д о  0 .1 6

4

1 2 0 - 2 6 0
- - - 6 - 1 8 0 -

Д о  0 ,1 0
5 0 - 2 6 0 - - - -

5 0 - 1 2 0 3 - 8 0 - - - - С в . 0 .1 0  
д о  0 .1 6

1 - 5 0 - - - - - С в .0 .1 6  
д о  0 ,2 5

5

2 6 0 - 5 0 0 2 6 0 - 5 0 0 3 - 5 0 0 3 0 - 5 0 0 1 8 0 - 5 0 0 3 0 - 5 0 0 Д о  0 ,1 0

1 2 0 - 5 0 0 8 0 - 3 6 0 3 - 3 6 0 3 0 - 1 2 0 1 - 3 6 0 3 0 - 1 2 0 С в . 0 .1 0  
д о  0 .1 6

5 0 - 1 8 0 1 - 1 8 0 6 - 8 0 - 1 - 1 2 0 - С в .0 .1 6  
д о  0 ,2 5

1 - 8 0 1 - 5 0 - - 6 - 5 0 - С в . 0 ,2 5  
д о  0 .4 0

7

_
3 6 0 - 5 0 0 3 6 0 - 5 0 0 3 - 3 0

1 2 0 - 5 0 0
3 6 0 - 5 0 0 3 - 3 0

1 2 0 - 5 0 0
С в . 0 .1 0  
д о  0 .1 6

1 8 0 - 5 0 0 1 8 0 - 5 0 0 8 0 - 5 0 0 3 - 5 0 0 1 2 0 - 5 0 0 3 - 5 0 0 С в .0 .1 6  
д о  0 .2 5

8 0 - 3 6 0 5 0 -  3 6 0 1 - 1 8 0 6 - 1 8 0 5 0 - 1 8 0 6 - 1 8 0 С в . 0 .2 5  
д о  0 .4 0

1 - 1 2 0 1 - 8 0 1 - 8 0 - 1 - 8 0 - С в . 0 .4 0  
д о  0 .6 0

1 - 1 8 1 - 6 - - — - С в . 0 .6 0  
д о  1 ,00
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ГОСТ 11710-66 С. 9

Продвижение math. J

К л а с с ы
т о ч н о с т и

Н о м и н а л ь н ы е  р а з м е р ы , м м . п р и  т е х н о л о г и ч е с к о м  у гл е  у к л о н а

М а т е р и а л  
с  к о л е б а н и е м  

р а с ч е т н о й  
у с а д к и . %

ое
15' 30’

Н а и б о л ь ш а я  п и  с о т а  л е т а л и , м м .  в  н а п р а в л е н и и  р а зъ е м а  п р е с с -ф о р м ы

4 IS 30 4 IS

s

360-500 360-500 180-500 180-500 180—500 180-500 Св. 0.25 
до 0,40

120-360 80-360 80-260 1-260 80-260 1-260 Св. 0.40 
до 0.60

18-120 6-120 1-120 10-80 1-120 10-80 Св. 0.60 
до 1.00

1 —IS 1-180 - - 1 -6 - Св. 1

9

360-500 360-500 260-500 260-500 260-500 260-500 Св. 0.40 
до 0.60

120-260 120-260 120-260 80-180 120-260 80-180 Св. 0.60 
до 1.00

18-120 18-120 1 -8 0 1 -80 6 -8 0 1 -80 Св. 1

10

260-500 260-500 260-500 180-500 260-500 180-500 Св. 0.60 
до 1.00

120-260 120-260 80-260 80-260 80-260 80-260 C a l

В частности, в табл. 3 приведены достижимые классы точности для элементов деталей простой геометри­
ческой формы, имеющих свободную усадку, а также расположенных в одной части пресс-формы.

Если укатанные в табл. 3 данные не удовлетворяют конструктивным требованиям, то в этом случае 
требуемая точность в отдельных случаях может быт ь обеспечена механической обработкой либо другими органи- 
зационно-техничсскими мероприятиями.

Достижимые классы точности при обработке резанием приведены в табл. 4.
Т а б л и ц а  4

Достижимые классы точности при обработке резанием деталей из пластмасс

К л а с с ы
Ю'ЖОСП!

Н о м и н а л ьн ы е  
размеры, мм

Н а и м е н о ва н и я пластмасс С пособы обработки

2

3 - 1 0 0 Полиэтилен, полиметилметакри­
лат. винипласт

Наружное и внутреннее шлифова­
ние

3 - 4 0 Двукратное развертывание
3 - 4 0 Полистирол, фторопласт

3 - 1 0 0 Пресс-порошки с различными 
наполнителями

Наружное и внутреннее шли<]юва-
ние

3 - 4 0 Двукратное развертывание

3 - 1 0 0 Пресс-материалы волокнистые 
(текстильное, асбестовое волокно)

Наружное и внутреннее шлифова- 
ние

3 - 4 0 Двукратное развертывание

3 - 1 0 0

Слоистые материалы
Наружное и внутреннее шлифова­

ние

3 - 4 0 Двукратное развертывание
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Продвижение math. 4
Классы

точности
Номинальные 
рдимсры. мм Наимепшииия пластмасс Способы обработки

1-200
Полиэтилен, иолнмсгилмстакрилаг, вини­

пласт

Чистовое точение

10-200 Чистовое растачивание

2а

30-40 Однократное развертывание

3-100
Полистирол, фторопласт

Наружное и внутреннее шли­
фование

3 -4 0 Однократное развертывание

1-200
Пресс-иорошки с различными наполнителями

Числовое точение

10-200 Чистовое растачивание

3 -4 0 Однократное развертывание

1-200
Пресс-материалы волокнистые (текстильное, 

стеклянное, асбестовое волокно)

Чистовое точение

10-200 Чистовое растачивание

3 -4 0 Однократное развертывание

1-200
Слоистые материалы

Чистовое точение

10-200 Чистовое растачивание

3 -4 0 Однократное развертывание

3

1 -40 Полиэтилен, ноли метилметакрилат, вини­
пласт

Сверление

1-200 Полистирол, фторопласт Чистовое точение

3-200 Чистовое растачивание

1 -40 Пресс-порошки с различными наполнителями

Сверление1 -40 Пресс-материалы волокнистые (текстильное, 
стеклянное, асбестовое волокно)

1 -4 0 Слоистые пластики

За

10-300 Полиэтилен, полимсгилмстакрилат, вини­
пласт

Чистовое фрезерование

1 -4 0 Полистирол, фторопласт Сверление
10-300 Пресс-порошки с различными наполнителями

Чистовое фрезерование10-300 Пресс-материалы волокнистые (текстильное, 
стеклянное, асбестовое волокно)

10-300 Слоистые материалы

4

1-200 Полиэтилен, полнмстилметакрилат. винипласт Черновое точение
10-300 Полистирол, фторопласт Числовое фрезерование
1-200

Черновое точение
1-200 Пресс-порошки с различными наполнителями
1-200 Пресс-материалы волокнистые (текстильное, 

стеклянное, асбестовое волокно)
1-200 Слоистые материалы

5

10-500 Полиэтилен, I юл нмст ил метакрилат, винипласт

Черновое фрезерование
10-500 Полистирол, фторопласт
10-500 Пресс-порошки с различными наполнителями
10-500 Пресс-материалы волокнистые (текстильное, 

стеклянное, асбестовое волокно)
10-500 Слоистые пластики
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