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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящ ий стандарт устанавливает три к л асса  точности 
изготовления фасонных стальных отливок и соответственно три 
класса припусков на их механическую обработку, а так ж е  до­
пускаемые отклонения по массе.

2. Класс точности указы вается в чертеж е отливки (или чер­
теж е детали с литейной технологической разработкой) в зависи­
мости от предъявляемых требований к детали; при этом допуска­
ются различные классы точности для различных разм еров одной 
и той ж е отливки.

I. ДОПУСКАЕМЫ Е ОТКЛОНЕНИЯ ПО РАЗМЕРАМ ОТЛИВОК

3. Допускаемые отклонения по разм ерам  отливок, к а к  изм е­
няемым, так  и  не изменяемым механической обработкой, уста­
навливаются табл . 1, 2 и 3, а допускаемые отклонения по толщ и­
нам необрабаты ваемы х стенок н  ребер —  табл. 4.

П р и м е ч а н и е .  Отклонения по размерам и массе уникальных и впервые 
осваиваемых отливок допускается устанавливать по соглашению сторон.
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Допускаемые отклонения по размерам отливок I класса точности

мм
Т а б л и ц а  1

Наибольший габаритный 
размер отливки

Н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р

до 50 св* 50 
до 120

СВ. 120
до 260

св. 260
до 500

св. 500 
до 800

св. 800 
до 1250

св. 1250 
до 2000

св. 2000 
до 3150

св. 3150 
до 5000

Д о 120 ± 0 ,2 ± 0 ,3
Св. 120 до 260 ± 6 ,3 ± 0 ,4 ± 0 ,6

» 260 * 500 ± 0 ,4 ± 0 ,6 ± 0 ,8 ± 1 ,0
» 500 » 1250 ± 0 ,6 ± 0 ,8 ± 1 ,0 ± 1 ,2 ± 1 ,4 ± 1 ,6

» 1250 » 3150 ± 0 ,8 ± 1 ,0 ± 1 ,2 ± 1 ,4 ± 1 ,6 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ± 3 ,0

» 3150 » 5000 ± 1 ,0 ± 1  л ± 1 ,5 ± 1 ,8 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ± 3 ,0 ± 4 ,0 ± 5 ,0

Допускаемые отклонения по размерам отливок II класса точности
Т а б л и ц а  2

мм

Н о м и и а т ь н ы й  р а з м е р
Наибольший габаритный 

размер отливки до 50 св. 50 
до 120

св. 120 
до 260

св. 260 
до 500

св. 500 
до 800

св. 800 
до 1250

св. 1250 
до 2000

св. 2000 
до 3150

св. 3150 
до 5000

св. 5000 
до 6300

Д о 260 ± 0 ,5 ± 0 ,8 ± 1 ,0

Св. 260 до 500 ± 0 ,8 ± 1 ,0 ± 1 ,2 ± 1 ,5

» 500 » 1250 ± 1 ,0 ± 1 ,2 ± 1 ,5 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ± 3 ,0

> 1250 » 3150 ± 1 ,2 ± 1 ,5 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ± 3 ,0 ± 4 ,0 ± 5 ,0 ± 6 ,0

315.0 » 6300 ± 1 ,5 ± 1 ,8 ± 2 ,2 ± 3 ,0 ± 4 ,0 ± 5 ,0 ± 6 ,0 ± 7 ,0 ± 9 ,0 ± J 2
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Допускаемые отклонения по размерам отливок 111 класса точности
Т а б л и ц а  3

мм
Н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р

Наибольший габаритный 
размер отливки до 50

св. 50 
до 120

св. 120 
до 260

св. 260 
до 500

св. 500 
до 800

св. 800 
до 1250

св. 1250 
до 2000

св. 2000 
до 3150

св. 3150 
до 5000

св. 5000 
до 6300

св. 6300 
до 10000

До 500 ± 1 ,0 ± 1 ,5 ± 2 ,0 ± 2 ,5

Св. 500 до 1250 ± 1 ,2 ± 1 ,8 ± 2 ,2 ± 3 ,0 ± 4 ,0 ± 5 ,0

» 1250 » 3150 ± 1 ,5 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ±3,5. ± 5 ,0 ± 6 ,0 ± 7 ,0 ± 9 ,0

» 3150 » 6300 ± 1 ,8 •±2,2 ± 3 ,0 ± 4 ,0 ± 5 ,5 ± 6 ,5 ± 8 ,0 ±10 ±12 ±15

» 6300 » 10000 ± 2 ,0 ± 2 ,5 ± 3 ,5 ± 4 ,5 ± 6 ,0 ± 7 ,5 »±9,0 ±11 .±14 ±17 ±20
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Допускаемые отклонения по толщине необрабатываемых стенок и ребер

Т а б л и ц а  4
мм

Наибольший габаритный 
размер отливки

Толщипа необрабатываемой 
стенки или ребра

Класс точности

I II Ш 
Допускаемые отклонения

Д о 500 Д о 6 ± 0 ,3 ± 0 ,8 ± 1 ,0

Св. 6 до 10 ± 0 ,5 ± 0 ,8 ± 1 ,0
» 10 18 ± 0 ,8 ± 1 ,0 ± 1 ,5

» 18 & 30 ± 1 ,0 ± 1 ,0 ± 1 ,5

30 50 ± 1 ,0 ± 1 ,5 ± 2 ,0

50 80 * 1 . 2 ± 2 ,0 ± 2 ,5

80 120 ± 1 ,5 ± 2 ,5 ± 3 ,0

Св. 500 до 1250 Д о 10 ± 0 ,8 ± 1 , 0 ± 1 ,5
Св. 10 ДО 18 ± 1 ,0 ± 1 ,5 ± 2 , 0

» 18 & 30 ± 1 ,0 ± 1 ,5 ± 2 ,0

30 50 ± 1 ,2 ± 2 ,0 ± 2 ,5
» 50 80 ± 1 ,5 ± 2 ,5 ± 3 ,0

80 120 ± 2 ,0 ± 3 ,0 ± 3 ,5

Св. 1250 до 2500 Д о 10 ± 1 ,0 ± 1 ,5 ± 1 ,5

Св. 10 до 18 ± 1 ,0 ± 2 ,0 ± 2 ,0
» 18 30 ± 1 ,5 ± 2 , 0 ± 2 ,5
ъ 30 » 50 ± 1 ,5 ± 2 ,5 ± 3 ,0
» 50 80 ± 2 ,0 ± 3 ,0 ± 3 ,5

80 120 ± 2 ,5 ± 3 ,5 ± 4 ,0

Св. 2500 до 4000 Д о  18 ± 1 ,5 ± 2 ,0 ' ± 2 ,5

Св. 18 до 30 ± 1 ,5 ± 2 ,5 ± 3 ,0

30 » 50 ± 2 ,0 ± 3 ,0 ± 3 ,5

50 80 ± 2 ,0 ± 3 ,5 ± 4 ,0

80 120 ± 2 ,5 ± 4 , 0 ± 4 ,5
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Продолжение табл. 4
мы

Наибольший габаритный 
размер отливки

Толщина необрабатываемой 
стенки или ребра

Класс точности

1 и 11 ш
Допускаемые отклонения

Св. 4000 До 18 ±2 ,0 ±2,5
Св. 18 до 30 ±2 ,5 ±3,0
» 30 » 50 ±3,5 ±4,0
» 50 » 80 ± 4 ,0 ±5,0
» 80 » 120 ±4,5 ±6,0

Пр и м е ч а н и я :
1, Местные увеличения или уменьшения толщины необрабатываемой стенки 

или ребра отливки оговариваются в технических условиях.
2. По требованию потребителя допускается увеличение нижних отклонений 

за счет уменьшения верхних.

II. ПРИПУСК НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ ОТЛИВОК

4. Припуском на механическую обработку отливок является 
слой металла (на сторону), предназначенный для снятия в процес­
се механической обработки.

5. Припуски на механическую обработку отливок устанавли­
ваются в соответствии с классом точности их изготовления:

а) I кл асса— по табл. 5,
б) II класса — по табл. 6,
в) III класса — по табл. 7.
По соглашению сторон допускается уменьшать припуски на 

механическую обработку, указанные в таблицах, до минимально 
необходимых.

6. Под номинальным размером для установления припусков 
на механическую обработку следует понимать наибольшее рас­
стояние между противоположными обрабатываемыми .поверхностя­
ми или расстояние от базисной поверхности или оси (указанной 
в чертеже отливки или детали) до обрабатываемой поверхности.

7. Припуски, компенсирующие коробление, сглаживающие 
местные углубления и выступы, а такж е напуски, создающие на­
правленное затвердевание металла, должны устанавливаться пред- 
приятием-изготовителем.

8. На механическую обработку отливаемых отверстий должны 
приниматься припуски по табл. 5, б и 7 (верха или низа, незави­
симо от расположения отверстий).



Припуски на механическую обработку отливок I класса
Т а б л и ц а  5
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Припуски на механическую обработку отливок II класса
Т а б л и ц а  6
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Припуски на механическую обработку отливок III класса
Т а б л и ц а  7

мм

Наибольший габарит­
ный размер детали

Положение 
поверхности 
при заливке

Н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р

до 120 св. 120
до 260

св. 260 
до 500

св. 500 
до 800

св. 800 
до 1250

св. 1250 
до 2000

св. 2000 
до 3150

св. 3150 
до 5000

св. 5000 
до 6300

св. 6300 
хо 10000

До 120 Верх 5
Низ, бок 4

Св. 120 ДО 260 Верх 5 6
Низ, бок 4 5

» 260 » 500 Верх 6 8 9
Низ, бок 5 6 6

о о 800 Верх 7 8 10 и
Низ, бок 5 6 7 7

» 800 » 1250 Верх 9 10 11 12 13
Низ, бок 6 7 8 8 9

» 1250 2000 Верх 10 11 12 13 14 16
Низ, бок 7 8 9 9 10 11

» 2000 » 3150 Верх 10 11 13 14 15 16 17
Низ, бок 8 9 10 10 11 12 13

» 3150 » 5000 Верх 12 13 14 15 16 17 18 20
Низ, бок 9 10 11 11 12 13 14 16

» 5000 6300 Верх 14 15 16 18 20 21 23 25
Низ, бок 10 И 12 13 14 15 17 20

» 6300 » 10000 Верх 16 18 20 22 23 25 28 33
Низ, бок 12 13 14 15 16 18 22 26

С
тр

. 8 
ГО

С
Т 2009—

55



Г О С Т  2009— 55 Стр. 9

III. Д О П У С К А Е М Ы Е О ТК Л О Н ЕН И Я  П О  М А С С Е  О ТЛ И В О К

9. Н ом инальной  м ассой  отливки  я в л я е т с я  м асса  д е та л и , у с та ­
новлен н ая  с учетом  припусков н а  м еханическую  о б р а б о тк у  и п р и ­
пусков, св язан н ы х  с технологией  п рои звод ства , и у к а за н н а я  в  
ч ер теж е  отливки  или в  з а к а зе .

10. Д оп ускаем ы е «верхние отк л о н ен и я  по м ассе  о тл и в о к  у с т а ­
н авл и ваю тся  та б л . 8.

Т а б л и ц а  8

Номинальная масса 
отливки, кг

Класс точности

- 1 И 1 Ш

Допускаемые отклонения по массе
%

До 80 5 7 8
Св. 80 до 500 4 6 7
» 500 3 5 6

Н и ж н и е отклонения по м ассе  о гран и чи ваю тся  м инусовы м и о т­
клонениям и по р азм ер ам .
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