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Несоблюдение ст андарт а преследуется по за ко н у

Настоящий стандарт распространяется на шерохоба 
тость поверхностей изделий, изготобляепых на забодал 
от расли полимерного маш иност роения.

I  Характ ерист ика ш ероховат ост и принимает ся п а ­
раметром Rq по ГОСТ 2189^ 73 и СТ СЭВ 638-11 у числовые 
значения которого следующ ие; 320; 160; 80; 40; 20; 10,0; 5,0; 
2Д; (25; Q63; 0,32; 0,160; 0,080; ЦОЧО; qOZO; 0;010.
При необходимости перевода значения параметра Rg 6 
значение параметра Ra рекомендуется пользоваться еле- 
д/ющим соотношением:

*aL $20 160 80 40 го 10 5 2,5 1.25 Ц63 0,32 0{160 0080 оочо 0020 ЦОЮ
*9* 1250630 320 160 80 40 20 10 6,3 4 2 ш ^80 о(го 4 юо 0,050

издание официальное Перепечатка воспрещенавязание кружева
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2. Стандарт уст q на в ли За е т : а) величины параметров 
шерохобатости поверхностей изделий для ст андарт ­

ных полей допусков К валит сто в 6,1, ft 9,11, 12,14, /6  по 
СТ СЭВ 1 4 4 -1 5  и  степеней точности от ^воШ  по 
ГОСТ 1 0 3 5 6 -6 3 ;

6) соотношения между допускапи р  с у п  ера, формы, рас­
положения и  ш ероховат ост ью  поверхностей;

S) величины пара петров шероховатости в уави си пост и  
от назначения поверхностей д е т а л е й ;

Я) величины  парамет ров шероховатости при рауличнык 
методах обработки поверхностей;

д )  данные о применении посадок и  степеней точности 
8 зависимости от назначения и условий работ ы  извели)

3 . Обозначение шероховатости поверхностей и правила 
нанесения их на чертежах изделий должно соответст­
воват ь ГОСТ 2,509  -  73.

4. Требования к шероховатости долины выть обоснован­
ными и уст анавл ива т ься  исходя из функциональною  
назначения поверхности.
Величины парамет ров шероховатости Яа не должны  
превышать реком ендуемы е , приведенные в тавл. i

5. Ори назначении парамет ров шероховатости следует 
проверить возможность их достижения 6 связи с раци­
ональными методом и  обработки деталей (табл. 2 -В ).

51. в  табл.2  приведены рекомендуемые значения п а ра ­
мет ров шероховатости , точность размеров и  формы  
обрабатываемых поверхностей в зависимости от 

методов обработки резанием при обеспечении 
жесткости Системы СПЦД.

5,2. и ш ероховат ост ь п о в е р х н о с т и
колес при разЗичньгх методе 

обработки приведены в таблице 5.
53 . Точность резьб и  шероховатость поверхности 

нарезки при различных методах обработки 
приведены в таблице 4.
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5Л Точность размеров и шероховатость поберхнос- 
mid от ли (о к , изеотоблённых различными способами, 
представлены В таблиц0 5.

5 5 Даннь/е по точности и шероховатости поверх­
ностей заготовок, полученных обработкой давле­

нием, приведены S таблице 6.
6  При н а зн а ч е н и и  т очност ных т ребований на 

размер дет али необходимо учест ь соот вет ст вие  
ш ероховат ост и н а м е ч е н н о й  посадке и  степени 
т очност и срор мы  дет али (табл. 1 )

61. Шероховатость поверхности должна быть не грубее  
указанной в  таблице 1 для соответствующих полей до­
пусков, квй л и т е т о в  и от носительной геометрической 
т очност и по срорме ( сокращ енно 0 допуски геомет рии 9)  

Допускает ся ограничиват ь ш ероховат ост ь более 
ж е с т ки м и  т ребованиям и, если зт о необходимо для  
обеспечения срункционального н а зн а ч е н и я  дет али.

62 . Д л я  обеспечения взаимозам еняемост и дет алей и  сбороч­
ных единиц м а ш и н  с учетом возможностей достижения 
т очност и при различных мет одах обработки рекоменду­
ется посадки, а т а кж е  Ст епени геометрической т очнос­

т и  назначат ь по апологии сра н о е  с п р о е кт и р о ва н н ы м и • 
и з д е л и я м и , сходны ми по у с л о в и я м  работ ы .

62.1 Рекомендуемые посадки п р и  ра зм е рах  от  1 до500  мм 
и  от  50 0  до } i 5 0  м п  S  сист еме о т ве р ст и я  предс­
т авл ены  в  п р и л о ж е н и и  1 .

6 2 .2 . Рекомендуемые ст еп ен и  геом ет рической т оч­
н о с т и  п о  гост  4 Р 3 5 6 - 63 , хара кт е рн ы е  для  
поверхност ей р а зл и ч н о г о  н а з н а ч е н и я , и  способы  
обработ ки для их дост иж ения п р иве ден ы  в  
п р и л о ж е н и и  2 .
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Р еком енд уем ы е В е л и ч и н ы  
параметров шероховатости Па по ГОСТ 2.1S9 "73 В 
Зй оисимооти от функционально го мйзнй ч i  н и  К 
поверхностей деталей

Таблица i

Подбитные с т ы к и

Поберхности 
нйпра бллъщ их  

соединений 
Поверхности, определяющие 
направление и  траекто­
р и ю  перемещение дет о- 
л е й  и  узлов пйш инь/ и  их
озйипйбе расположение

Повер­
хность

Скорое**
м /с

Неплоскостность,мкн на 100 мп длины
сб Ю Jo г 5 \ c U S d o  40 fed чо до Во

Параметры шероховатости,Ха, м км

Сколь- 
ж вник

до 0,5 1,25 I S 5
с в о в 0.6 ъ 1,25 2,5

хане-
ник

doQS а бз 1.25 2 ,5
d a s о,зг 0,63 1.25

Поверхности 
особ  и  волов  
под уплот нении

Уплотнены*
Скорость М/с

до 3 1 д о й  |c3.3<to5| с в .5
Параметры шероховатости, 2q, м к м

Резиновое iiSHOAlPoUb т Шмвоа взгЧиклевать

Поверхности пест  
посадки шарика * и  
роликоподшипника 6  
всех т ипов

Войлочное
Лабиринтное 

Жировые канавки Ш ... 2-5
н а и м е н о ­

вание  ПО* 
верх ноет и

Класс точнос­
ти подшипников Номинальный диаметр, в мм

Примечания :13а номи- 
мольный диамет р подшип-
HUKL1 паинимОЙтёй АиПМОто

до80 etSOdeiStdtSiksoJicSSOOгост
520-SS

ГОСТ
520-71 Параметры шероховатости, л а.пкп

Посйдочна Й по­верхность внут­
реннего кольца подшипника

Н и П 0 и з 1.25 2 ,5 2,5
посадочной поверхности 

соот вет ст венно наруж , 
и л и  внут ренней.

вавлвА, С А 6 и 5 QSS а,бь 1,25 125
ной Посадочное по­верхность на- 

рут ною коль­
ца подшипника

Нщ П 0 W i2 5 1,15 2,5
2 . За номинальный диа-
Пётр упорного подшипника 
принимаем Внутренний 

диаметр свободного кольца, 
выраженный $ целых мм

ВП, 445 
А,СА 6 и 5 о М 0,32 0,55 0 f i5

Поверхность
Торцов
колец

подшипника
Н и П 0 2 , 5
ВЩАВ,
А<С_Д_ 6 и 5 1 ,2 5

П о с а д о ч н ы е  

п о в е р х н о с т и  

Волов и  от верст ий  

корпусов подшипников

б а л ы Н иП 0 1,25 & —
ВПАЯВ
A.C /L l 6 u S 0,93 1,25 -

Отверстия
к о р п у с о в

НиП 0 и з 2,5 -
Щ Щ м
А  Х А  ' SuS я$з 1,25 -

Торцы запле­
ч и к о в  в а ­
лов и  корпусов

НиП 0 2 5 1,25
вП^АВ, 
А, С А S u 5 и з 1,25 -
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Продолжение шобл 1

П о д в и ж н ы е  с т ы к и

П оверхност и  
соединении  с 
на  правляю щ  ей 

ш п о н к о й

Поверхность
Ш понка Паз вала  | Паз вт ул ки

Параметры шероховатости, Яа, п к п

Рабочая 1 Ж .  u s Ш ..Л Л
Нерабоча я to г о . . .  (Ж)

П оверхност и  
Зубьев зубчат ы х  
(ш л и ц е в ы х )  соеди­
н е н и й  подвижных

Поверхность П арам ет ры  шероховатости, П а , м к п
В л а д и н ы
о т в е р с т и й Ш Б . . .  /.25

дуба вала Щ ]  ... 1.25
ЦСнтрц-
% v pноет и

ОгЬерспм Ш \  -.0 .6 5
Вал Е Ш  ... 0.63

Неиентри-
nobipt-
ности

OrSeptrue m  . . .  2 .5

Вал m  ... 1.25

Поверхност и  
зу д ы  в ЗуЬчать/к 
колес и  червя ко б

Степень 
точности 

колес по  
ГОСТ 1643- 72

Зубчатые колеса
ЧервякиЦиЛинд-  Кони- 

риыеские чес кие
черб оч­

ные

Параметры шероховатости. Яа, п к п

7 a s  *

8 5  г 5

9 t o  —

П ове рхно ст и  
зубьев звездочки  
оке пр иво д н ы х  

ц е п е й

Поверхность Параметры шероховатости, Яа , м кп

П рорил ь 5
В падина

10
боковая

Поверхност и  

н а р е зки  ходовых 

в и н т о в  lt 
еа ек

Класс п 
т у резы

r o c f f s K

10ЧН0С"
бы Xобовью винты

дай ки  -ж
ходовых ви нт ов

-6 0 Параметры шероховатости, Во, мкп

3 1 .6
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Продолжение т абл l

Н еподвиж ны е С т ы ки

П р и б а в о чн ы е
п л о с к о с т и

корпусных дет алей  и  
п р о кл а д о к  опр еде л п - 
ю щ и е  т о чн о ст ь  бы э н ­
ного р а с п о л о ж е н и е  6 
собра н но м  бибе(поверх­
ност и р а зъ е м а  корпу­
сов и  д р )

Наименьший
размер,

м м

Точность расположения, м к м
до ю  | до 2 5  до 55

Параметры шероховатости Ra, мкм

100 о, 63 1,25 i s

<<00 a s i s 5

1200 2,5 5 10

П ове рхно ст и
зубьев зубча т ы  а 

( ш л и ц е  В ы %) соединений  
н е п о д в и ж н ы х

Поверхность Параметры шероховатости Ra, м к м
Впадина

отверстий Ш Э  0,65
Зуб

Вала S 3  . . . о , а

Поверхност и  
нарезки  крепеж ны х  
бол т о  В, Винт ов, 

г а е к

Клас*
Т И Г
r № t

после 
допуска 
по пет 
f(093-i0

Ьолт винт (вол) Тайка (вт ул ка )
Параметры шероховатости. Ra м км

а
Sq 10
1Н 10

Поверхност и нарезки  
резьбы  но балах, 
ш т оках. В т улках  и  т  о.

D

1Н Z S

Поверхности неподвижных
о w  iNji »п,

ческой и  сегм ент нои  
ш п о н к о й

Поверх

pa b i

ш понка  I Паз Вала I Паз Втулки
i масть 

)чал

паоа MfrnocH ш  Ороховйтести, Ко, мк *

2,Ь | Ш  2 5 ____

н е р а б о ч а я ю  | г о . . . ё О

Торчебые поверхност и  
т е л  В ра щ ен ие , о предо-

л а ю щ и е  т очност ь роспо
ЛП wPut / 0 ЙЛтП JlPl'l Пт ИП-

Торцевое биение. ( Н еп ерпендикилпрност ь  
т о р ц а ]у м к м , на дли не  io o  м м

до  i  5  1 Сб.25 до 6 0  | сб. 6 0  __Л|/^1В/тул у * 'r 'U •» tv  v/77rTv
сительно оси Вращ ений
и н{\ПГ&Ал6ыий (mnnuKi П арам ет ры  ш ероховат ост и, Па, п к мW гШ / / VWiv» • амд с с I / 'iK/pM-fOt
гильз, ст аканоВ  и д р ) и  5 I г, 5 5

П ар ам е т р ы  ш е р о х о в а т о с т и  Я а Т п к м
П о в е р х н о с т и  

кронш т ейнов, вт улок, 
кры ш ек , кслец, с т у п и ц  
и  аналогичны* дет алей  

прилегаю щ их к другим  
поверхност ям, нс не яв­
ляю щ им ся  посадочными

В Си U-x

\
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Продолжение тсЬл I

Разъемные ст ы ки
Поверхности 

при посодкох с точный 
центрированием валов 
В отверстиях, обеспечи­

вающим точное взаимное 
расположение соединяемы* 
деталей (цилиндрических 
и  конических)

Соединение

Радиальное биение, м к п
до 10 \ до 1б | до ^ 5

Параметры шероховатости, Яа, мкп

В ал 0,61 0,62 U S

Отверстие 0,63 1,25 2,5

Степень
то чност и  

по
тег 8908- SB

Payntp n tnuu tu  опоры уи а  
uju обран^сщей конуса. лтлг

до 50  | сб.50 до 200

Параметры шероховатости, Яо,п»

1 -8 1,25 5 5

9 5 10

10 10 2 0

Рабочие поверхности 
конических соединений

Рабочие поверхности 
( о ф рикционны х  

передачах

шкивы плоско - и м и­
норе п е н н ы * передач 
с диаметром, п п

до 120 до б  00 О. 3 0 0

Тормозные барабаны 
диа пет ром  

более SoO nh , 
мурты, диски, кольца

Параметры шероховатости, Rq, м км

U S 2,5 U S

Свободные по б е р х н о с т и

Закрытые поверхности 
( меВидиные при наруж­
ном осмотре п а ш и н )

f ie x a n u  чески  
обрабатываемые

П арам ет ры  шероховатости, По, м к м

ГгЛ ... 5

Подошвы и  оснований 
Станин рам, корпусов, 
л а п ; несопрягаемые по­
верхност и, механически 
обработанные_________

20
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Продолжение m ad* l

Свободные поверхности
От нры тые поверхности 
(видим ы е при наружно™ ос* 

н о т  о» м а ш и н ы  )
Парамет ры шероховатости
Яа f м к м .

механически обработанные 
поверхност и кронштейнов, 
пусрт, ст упиц t вт улок и 
™ о, м е  соприкасающ иеся  
с другими поверхност ями 0 .. . 5

• П оверхност и выступающ их  
част ей быстро вращающихся 
деталей (  концы и  ф ланцы
вйЛОв U /77. п.)

Ш  ... 2,5

Поверхност и нел йн ич  хеки
обработанных карпусньи детолеб 
с наибольший рсипероп, п п :

до 100
сб. 100 до ‘ЮО 
ей 100 до 1200

i s
S
10

Поверхности головок винтов 
торцов валов, (pacoxt кйнйьокt 
закруглении, проточен Зля вы­
хода р е ж ущ его  инструмента 
и т .п.

И  ... 2,5

П оверхност и руко я т о к; 
обода В н а  ховико в', ш т урвалов; 
р у ч е к ; Cm ер  жнеи9 кнопок  
и др.

u s . . .  о ,зг
( с указанием полирования 

или покры т ия )

Поверхности указат елей, 
т аблиц и  другие поверх­
ност и , т ребую щ ие отделки. 

Декорат ивные поверхности 
м а ш ин  и  их  дет алей

a s -  о ,б в
( с указа ни ем  полирования  

и л и  покрыт ия)
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Продолжение тйбЛ. 1

Т и п о в ы е  п о в е р х н о с т и

П о в е р х н о с т и  и  д е т а л и
вв

Параметр* шероховатости На, п к м

Н ерабочие кон т ур ы  дет алей до... к о

О тверстий на проход крепежных 
д е т а л е й , вы т О чки  и  прот очки. 

О т ве рст и й  па сл й н ы х  ка н а л о в  н а  
силовых в а л а х

О ст ры е к р о п к и . P a id  елка  
кро м о к под сварлу.

го

П л о с к о с т и  п р и л е г а н и я  гаек  
и  головок б о л т о в  
П ове рхно ст и  п а с л й н ы х  канавок

10... 5

Ш а р о в ы е  поверхност и ниппельны х  
с о е д и н е н и и .
ТЪдиисы о кр у г л е н и и  на силрвык валах. 
Рабочие поверхности зуЬьев бронзовых 
венцов червйчных колес

i s

Трущ иеся поверхност и нагружен­
ных д е т а л е й .

н а р у ж н ы е  поверхност и валков  
п а ш и н  длй перс работ ки резины .

(2S

Трущ иеся поверхности нагруженных 
дет алей. Посадочные поверхности д-го 

класса(квйлит ет с)  точности с дли­
т ельным сохранением  заданной  
посодки.

0 ,6 3

Поверхности зе р ка л а  цилиндров, р а ­
б о т а ю щ и х  с резиновы ми манжет ами. 

Рабочие поверхност и гильз (ц и л и нд ­
р о в ^  и  червяков червячн ы х прес- 0,32... Q /6

Гильзы и шнеки Литьевых машин и прессов ((укйУ&миеп П0Л*мвомч»)
наружной поверхность валков машин для 
переработки пластмасс 0,32... 0 /6
П римечание, в  р а м к у  бзкть/ п а р а м е т р ы  ш е р о х о в а т о с т и  
оптимальные д л я  о Ь о р ч д о в а н и я  п о л и м с о м о ю  м а ш и н о с т р о е н и я .  ...

# П ар ам е т р ы  ш е р о хо в а т о ст и  у п р и в е д е н н ы е  для т и п о в ы х  п о - 
ве рям ост е й , не о т н о ся т ся  к т ем дет алям шероховатость п о ­
в е р хн о ст и  кот оры х у с т а н о в л е н а  соот вет ст вую щ им и с т а н ­
д а р т а м и .



ОСТ 16 09-62519 Cmt> to

7lJ4H0CWb pQbnepoi U шёрохобйгпость 
nokpihocmeu при pd Уличных ntmodQt 
сЬрйЬотп резани е  7ь6лм4аг

Вид
обработки

Точность ролмероб
<о• 5 ?

1 i *
с _4t Э *-»C F p
? |  -  O C c

Рекомендуемые 
Значения пара мет­
ро б шероховатости, 
R a , п км  

по ГОСТ 2189- 73

г?
i  *  е*
£ **; > о

г Р
£ i  
i g iс» U 
 ̂ о

0 *
1

Абтопатичес-ЛйП JQW0Q Й to... 8 /7. tS НО ...го
Ножницйпи,

1Q...1 П-.1Ч
®  ... 20

Реьцом
Фрелод

1..М 

to... 8
I1* ."J i­
ll... /5

— -
80 ...ИЗ
ч о ... Щ \

aSpQiuSon S ...3 1 2 -9

*
>

1

черновое 7 14
%

чо... d 3
б 12

г0...(ЦпоЛичистобоеили
однократной

5 а
ч 11

S...чисто бой
За 10
3 9 VI/

U S ... Е«|...<УгТонкое
алмаъное

3 9
га 8

Чо ... [5F]
иъ *Г*“ Л
' 2 -
ч» сс»
г

Черно бое 1 14
й5 12

г о . . .  g£)
Ч и с т о  б о е  

или
однократное

5 12__
ч '/
3 9

уЩ 0 .
2,S... Е « ]тонкое

3 9
га 8 <7f

Щ . . .  s** i ̂ 5%
£ *3
£ V* с»г  *§  
гз Я.

до ф 15 пм
S 12
ч 11

& Ш И . .10
с В. ф 15 п п ч 11 -------------------------------- -----



O C T 2 6 -0 9 -6 2 5 ~ 1 9 c m o  11

O podo jm tH ue mtxb/i 2

Точность раъперо в i  ^ Р еком ендуем ы е  
з н а ч е н и я  п а р а -  

м е т р о  ш е р о х о в а ­
т о с т и , На, п к п  
по ГОСТ 2789- 73

Вид

о б р й  в о т к и

п  

0 * *»
i  ?F £ ̂с оа 5 0V к

О

$ о ч>
П в
Д ?
§§- t
<5 е

\ черновое 5 12 X 2о... ГлГ1
«8 однократ ное  

Литом или 
прошитого 
от верст ия

5 12
2- 9 11 К QjD--5«б чистовое послеЧСРНО&ОСО UJUсведения За 10 т 5
1<8 * 11 ш

2 .5Н ормальное За _ ю _
Ж

1
1

3 9
Точное 2 а 8

Y L
t2 5  ... 0,63

Т о н ко е г 7 0,63

f ! черновое
прош ит ого
от верст ия

11 . Ш
3  £
1 S' 
|"e1- *

За ^  10 2.5
Чистовое после 
чернового или 

сверления
3 9 УН

г 7 W |«5|...<?63
%>'j S /г ж

20... (7<0rО черновое ч 11 щ4»:>> За 10
5 . . .  И З1

чистовое 3 9 ш
1 Тонков 2 а г У 1алмазное

2 7 1 25 ... Ш

P I  
I p  
# 1

черновое За Ю ш S

3 9 ш
чистовое

2 а 8 к 2 ,5 . . .  П Ш



ОСТ 26-09-625-19 с т р  12

Продол х е н и е  т а бл  2

Точность размеров
i  гг> 
§ *° Р е ко п ё н д у е п ы е  

значения параметра 
ш ероховат ост и ; 

Ра, п к м ,  по  
ГОСТ 2 7 8 9 - 7S

В и д

о б р а б о т к и
f L
t  a s  
$ *

>. «о « г-
8 4- ■>
а <: «о 
4  2  
4  t

$ ч>> «О£ 4 £  £ £ ^

5  8
5 12

% Ч ернобое У 11 х/.
го... (77)

1 * 3 9 а
'S 2

Чистобое
ч 11 I
3 9

5 ; 1 1 Э .  1.252 й 8
шз

Т о н ко е 3 9 Ш

% Чернобое 5 12 Ж
3 ч 11

X
2 0 ... QoJ

4 Чистобое ч 11 ю ... Ц Ц
%
t  % предварит ельмп 3 9 ш О Ш ... 125

1 1 чистобое
2 а 8

1 $ г 7 v f Г 1 ,г 5 \. . .  0 .63

3 гон кое 2 7 Ц63
З а 10 Ш

2.Sа* предварительное 3 9 уи
4  s чист обое 3 3
I I

или 2а 8 2L U S  ... 0.63! I г 1 Z
j da 8 а 0,63Т о нко е г 7 VI

I T
* !

Грубое 3 9 Ш Г г П ... u s

Тонкое 2 7 V \0 .63  I . . .  Q 32



OCT 2 6 - 09-6У5- 14Cmp. U  

Продолжение т абл. 2..

В и д

о б р а б о т к и

Точность размеров 0
о гО
5 §
1 , 8 51
S e - *-
^  е

Рекомендуемые 
значения параметре 
шерохоВатости, Я а , 

п к п , по  
Г О С Т И М -  73

§ ъ  
? °  
^  i
S £
I  а

I ?
!  *  5 ?  «О Г*к 'О о  
*  К  О

Х о н и н г о б а н и е
3 9 Ш

0 ,6 3 . . .  (Шг 7 г
С л е са р н а я

опил оВ ка
— — — г о ... г,5

З а ч и с т к а  
наж да чным по ло т- 

н о п  (после р е з ц а , 
р р е зы )

— — — Г 1.25 | , „  0,63

П р и м е ч а н и я  ;
S. Д а н н а я  т аблица от носит ся к  д е т а л я м , изго т о В -  

лСннып и з  с т а л и . Д л я  д е т а л е й t В ы п о л н е н -  
ны* из ч у г у н а  и  цВет ны% сплаВоВ9> предельные

О т кл о н е н и я  по т о ч н о с т и  можно п р и н и м а т ь  
нй один класс  и  ст епень т о чн о ст и  Выш е :

2. З н а ч е н и я  парамет ро В ш е р о  х о 6 от  ости п р ин им а­
ю т с я  по т аблице независимо от м а т е р и а л а  
детали.

3. □  — у к а з а н а  Величина ш е р о х о в а т о ст и

лкд н о  п и  чески целесообразное для  д а н н о г о  

Вида обработ ки.



ОСТ 26-09-635-79 Стр.Щ

Точность размеров и шероховатость 
поверхности зубьев губчатых колес при 
различных методах обработки.

Таблица 3

В и д
о б р а б о т к и

Степень
точности

по
ГОСТ 1643-73

Рекомендуемые 
значения пора мет ро  
ш ероховат ост и 8а, 
м к м , ГО СТ3 7 8 9 -  73

Ц и л и н д р и ч е с ки е  зубчатые колеса  —  ГОСТ 1643-73

Черновое 9 10
Кчь

3-1 г
Чист овое 8 ГГ) ... г ,5 __________~

. «ь 
4  <2 а черновое 9 10

чистовое 8 S
i*  %» после

т очного
Ф резерования

7 1 2 5

§ « 3 6 0,63

э

После
термической

обработки

7 1,25

6 0,63

К о н и ч е ск и е  Губча т ы е кол ее й  — п р о е кт  гост 58

4 Is черновое 9 10

- * §  * чистовое 8 $

a I S после 7 125

* м
термической

обработ ки 6 0,63

Р риН ечйние  С И  -  у ка за н а  ве личина  
ш ероховат ост и экономически целесообраз­

н а я  для данной ст еп ен и  т очност и.



ОСТ 26-09-625-19 Сто. 15

Точность р а ь б  и  ш ероховатость поверхности 
нарезки п р и  различных методах обработ ки

Т аблица Ч

В ид
о б р аб о т ки

Степень
точностипо

ГОСТ 16093-70

Ре командуемые
Значени/t параметра 
шерока бот ос m u по ГОСТ 2 7 3 9 -7 3

*
? о

П л а ш к о й 8 По! . . . 5
Резцом, гребен­
кой} сррезой 8 Ш  ...г,5
Н а ка т ы в а н и е  

роли КОН 1 г ,5 ,.Ш 5 \.. .о ,е ь

ш лиробанием в 1,г5... Го̂ з!

и

Г '

метчиком 7 (¥ 1  ... 5
резцом, гребен 
кой t ippaod 7 ю  . m  s.s

p a t ка т н и  коп 6 H U  ... 1.25

П р и м е ч а н и е  СИ - у к а з а н а  бели чин а  
ш ероховат ост и экономически целесо­
о б р а зн а я  для данной степени т очност и



(IfT  PS- о9-ег$-19 onp. 16

Точность pain срой и uJtpotobamot ть
поверхности отлибок.

Способ нат е- насса Вид ТочмФсть poyiepci Рекомендуемые
лить я риСИЛ }0 1 о т о 6 *ч

к Г
проиъЬод-

с т б й

v v: 2 V* 
*
l

* п

т »
f j
I ' o*  Ь

Ьнйченил пара­
метра ш  еро ко­
да то emu *
8 а ,п к п  по 

ГОС Г 3189* 73
i*  i серийное 7 ... в 19... 15
э <2 
С 2

до 100 единичное 8 ... ю 15... П
$ *  ^ св. 100 до серийное 8 ... ю 15... П
1 1000 единичное 10... 11 17 ai

до loo
серийное 7 ... 10 1Ч...П

т

| а ь единичное б -. 11 1 5 .i l
а> §  ^ <3 сб 100 до серийное 9 ... и 16... п ] §
*<с: у  *  ? 

Я* г  ^
1000 единичное 11 17

сЬ ю о о
серийное 9 ... н 16
единичное 11 11

$ Цинковые d o i 3 - 5 9... 12 5 ... 1.25
'*л  i

спла$ы Л  1 до Ю
С ерийное

5.. 8 «... 15 20... 5
$  «2 i i до 1 Л - 8 « ... /5

•8 5 ^ c t.l до 10 5... 8 «... 15 2 0 ... 5
Нь - ** .£
3 4 *

до ю о
аридн ое / -» 5  7 А?.. 19 8 0 ... 10

Ц * единичное 7 ~ 9 14... 16
<о <5 А сб. 100 серийное 1...9 14.. 16

80.-20

3у ^ ЧГ до юоо единичное 9... и 16... 11 Чо и долееtiу
**

о

5, <?
до юо

серийное

единичное

7- в
8.. 10

14... 15 
/5.. П

8 о ... 90 

8 0 и долее

j .  $ . Сб 100 серийное 8... 9 IS-. 16 во.. 4о
до юоо единичное 9... ю 16.. /7 80 и  более«*» ^ 

18.«о 3  ̂*
ЧуСиЧ'Опйль
цветные до 10 7 ..8 19... 15 80  . .. юШфгтуСМ ЛЬ/ U СП Аквы сб .10 до 100 серийное 7... 9 19... 16 8 0 ...3 0Апопипае­
вые сплабы до 10 S...8 «... 15 90... S

V k ~
Столь

А< 1
серийное l j .. 1<2 /V 40 . 5

сб. 1 до 10 7... 9 14... 16 ■ 80... ю



- ОСТ 26-00-625-79 cmp. 11

Точность размеров и шероховатост ь  
поверхностей заготовок при обработке

В и д
o b p a  So т к и

ТЬчмость paytipoS Рекомендуемые 
Значения п а р а ­
м ет ра ш ерохо­
ват ост и, Яа, 
м к м ,  по  
ГОСТ 21 89 -15

1 *  
£ * t
ш

* 3

1 ^ « о-6 v̂V с; «о 
1 2 
** о

Свободная кобка
— — 80 и более

дор ячая  ковка  
в ш т ам пах — — Ц О ... 20

дор ячая  / ы рубка  
и пр оби вка — — 40... Ю

дор яч а я  объем ная  
ш т ам повка  без калибровки — — 80••• Ю

1 «С  Ч«о /> о
'S £

*  !  *  1
о
о

Лист овая 5... 7 12..14 г о - s
высадка 3...4 9... 11 S... 2,5
вы давливание 3...5 9... /г 20... 5

в ы т я ж к а  полы х  
деталей п р о с т о й

(popМЫ (КорпуСЫ, CmQKQ/%/) 3...5 9... /2 5... 2,5

т о  же, но глубокая
6ы т Я  *ккО Ч... 7 11... 19 S..25

вырубка плоских д е т а л е й  по контуру
1зона среза) 5... 7 12... 14 S...&S

Р аскат ка9 после вырубки, 
высадки. гибки

— so... го

В а л ь ц о в к а — — во... Чо
п р о к а т  после 

обдувки 
п е с к о м

С т й л ь
— — SАянтинир Вье с wag*,



ОСТ 26 -09 -625 -19  Стр)8

Гродоля»ни( maSJ- 6

Точностьразмеров Рекомендуемые

В и д  о б р а б о т к и
и
« И
8 * 1

i  ?
е i

€  -  v>

значений пара­
метра шерохова­
тости, Яа, пкп  
ГОСТа89 -73

I I  §1
после сверлений

Н ..5 11... 12 1 5 . . .  Q63s A  S 4
после рас т а чи банил

| S l s после развертываний г . . з 7 . . . 9 2 5 . . .  0.16

QbxCX ты во н и в  и л и  р а ска т ы в а ­
ние роликсхпи или ш а р и к а м и  

при ш ероховат ост и исходной 
поверхност и Ra Ю Л 5 3 ...н 9... f t 3 ,5 ...0 ,£ Ъ

Н аклепы вание ш а рика м и  
при шероховатости исход- 
н ой  поверхности

Я а - £ 5 ... 4 S3
- — а,63... о, is

Я л п й ъ н о е  бы гла м и  в о н и  в 
н а р у ж н о й  цилиндрической  
поверхност и пр и  ш е р о хо в а ­
т ост и исходной поверхности

Ra z 5 . . .  1,25

г . з 7 -9 1,25 ■■■ 0,52

Ллпаьное выела iku вание  
О т верст ий при ш е рохова - 
т о с т и  исходной поверх­
н о с т и  Яа r <?/5...

г . . з 7 - 9 0, 63... о м



J C T  26-09-62S-19 cm p j g

п а р а м е т р ы  ш ероховат ост и поверхност ей  
в ъависипости от допусков размеров и  формы 
п р и  раъперО х от I  до 5 0 0  м м

Таблица  7

вал
Классы точности по системе ОСТ ________________ i _____________ ______
КОйЛ/тФты п о С Т  СЭВ 1 4 4 -1 $ 6
Поле допуска по сист еме ОСТ П р Г Н П с - в Д

Поле допуска по ст сэв  1ч ч -  i s 26/56 п б < 6 J x L . Н 6 а б
■Интервалы но пи ноль 
ных разм еров, 

м м

Относит елы-СЯ геометричес­
кая точность 
обработки

Степеньточности
леевгHJ5S6‘ 66_

Рек о мендуем ь/е ' з н а  у е н и  щ 
парам ет ра, 8а , п к м 1 гост2 1 8 0 - 7Ь

О т  1 до  3 н
П

ж o . / e - o , 3 i
0 .0 8 - 0 ,1 6

Св з до 6
н ж ц з г
п X ЦК

а .  6  до ю
И _ _ Ж — U t -Q .f i  

zШ —------ LL-------- -
/7 Ж 0,16

с е  ю  во in  
се 1ч d o ts

Н Ж о .з г - о б з

П ж . Ц К - а х

се. <в во г ч  
с е .г ч  во з о

н Ж а з г - о .б з

; п - J L ____ 0 ,1 6 -0 ,3 3

а  з о  во чо  
се ч о  k  so

/ / ILL 0.6Ъ

п X . ц зг

се. s o  во ( S  
се ( S  во во

н _ Л a 6 i - t f S

п ~ g  
XL

0 ,3 2 -0 ,6 3

с$.!о  во юо 
и  ю о до iz o

м
п

0 .6 3 - 1 ,2 5

X  - а з г - ц б з
d m  до 1чо 
С$. +*о до Ко 
СЙ 160 до 18 о

н
п

Ж 0 . 6 3 - 1 2 5
x а з г - ц б з

и  юо догов 
с е л о  догм

s u & A w  .
СВ ts o  до 280
се т  во з *5

И ______

н

v i 0 , 6 3 - 1 2 5

v t
Vl .

й } 2  — 0.63

a s ________________ —
п 0,63

се з is Но 355
C t 3 5 5  до Чоо

н
п r  ..

-  i . 5
0 .6 3 -  (25

С в left п Ли исп н 4 L — t f  5  т  2 ,SI f*  T l/V  W
d .  450 во 500 п T . . 0 6 3 - a s



ОС Г  2 6 - 0 9 - 6 2 5 ^ 9  Ст о 2 0  

t lp o 9 o i* in u *  m a t  я 7

f l a  л

Классы тон моет и по Системе ОСТ 2  1 г л
К б а й т е  т ы  п о  С Г СЭВ 1 4 4 - 7 5 7 8
Поле допуска по сист еме, ост Гр X /\ П р2га Сго г В
Поле допуска по ст СЭВ / 4 4 -  75 U 1 п е 8 ив h  7

ЦмтерЬсиы мо м и - 
мальмы* разме­
ров $  м п

Огноси ген­
ная Ctonir- 
ринесяая 

точность 
оЪраЬотш

Степень
точности
по ГОСТ 
/0356-63

Р е к о м е н д у е м ы е  з н а ч е н и я  
п а р а м е т р а  Я а ; м к м  
гост  $ 1 8  9 - 1 6

От 1 доЪ
И и 0 . 3 2 - 0 , 6 3
п и 0 ,1 6  -  0 3 2 ________

а  з  до 6
И ж 0 .3 2 -  0 .63 0 . 6 3 - 1 2 5 0 , 3 2 - 0 , 6 3
п ж 0 ,1 6 -0 .3 2 0 3 2  - 0 ,6 3 0 .1 6 -  0 3 2

ci. £  да <0 н  . _ 
п

~ж
1 L

_ _ & б з ____
0 ,3 2

0 6 3 - J .2 S  
0 32 - 0 ,6 3

Ц 6 3
~ Ь 2

с$. 10 до 14
Сб 19 до Л

н И ц б Ъ  -  1,25
п и 0 . 3 2 -  0, 6 3

CS 18 до 2 9  
Ct- 2 9  до 50

н
п

ж
Н

.4 « 2 _ « 5 _
0 3 2 - 0 . 6 3

± 2 5 -  г  5  
0.63 -1 .2 5

0 8 3  -  { 2 5
0,32 -  0.63

С ( 3 0  до 9 0  
CS 9 0  до 5 0

н н7 0 6 3 -1 ,2 5 1 2 5 -  2 .5  . 0 .6 3  -  u s

п V/ 0  3 2 -0 .6 3 0 6 3 - 1 2 5 0 .3 2  -  0 6 3

Ct 5 0  до 6 5  
C t-6 5  до to

н ж 1,2$ 1 2 5 -  2 ,5  _ U S

п V/ о.еъ 0 .6 3 - 1 2  S 0 6 3

с Ш  to юо 
с(. 100 до 120

н ж 1 2 5 - 2 , 5 5
- ( 2 5

1 .2 5 - 2 ,5  
0 ( 3  -  1,25п V/ 0 ,6 3 -1 ,2 5 0 ,6 3

c t teo до 140
Ct 140 do 1tO 
Ct' 160 до 180

н

п

— вэв—
V//«г» •
У1

1.2S - 2 ,5  
0 6 3  - 1.25

_ 2 J _ - S  

_ _ l i * -------

<25- 2 .S
0,6 У - 125

C t-180 до 200 
Ct- 200 до 205  
с t -2 2 5  до 2 5 о

н ж 1 .2 5 - 1 5 2 , 5 - 5 ___ 1 2 5 -  г .5
i 1
п  . \П 0 .63 - « 5 12 5 - 2 .5 0,63 -1 ,2 5

6 6 2 5 0  до 280
с й г в о  t o n s

н ш 2 .5 2 5 - S 2 , 5

п HI <25 u s - - 2 .5 1 2 5

2 , 5 - 5С 1 3 1 5  до 355 
C S 3 5 5  до W o

н ж 2 . 5 - 5 ____£
п vT 1.25 2 .5 1,25

Ct- чоо до 450  
Ct QSO до 5 0 0

и ни P 5 - S 5 _____ — £ 5 z S -------п
п 1 7 1 2 5 ------- 2 ,5 J 2 5  ... I



п г Т  ? £ -0 $ -6 2 5 -1 9  e m p M

Поадолк*ение \ т а б л  7

О т  б е р с т  и е
Классы т очност и по сист епо ОСТ 2
КвйлитбтЫ по СТ СУ 8 /ЧЧ -75 7
Поле допуска по СиСтСпе ОС Г Пр , Г н  п  к - - д Л
Поле допуска по С Т СУ 8 /Ч Ч -7 5 Ы $ 1 Н  7 К  7 U  7 1 -Н 1 6  У

интердомы номинал 
ны% рй^мероЛ 

$ . п п

Относил'/* 
на о ,’Л1члл 
pvvtculM
точность
обработки

Степень
точности
по

ГОСТ10356 ~6Ь

Р е ко т нд уе м ы е  у н а ч е н и Ч
п а р й п с т р а  Я(Х, п к п

ГОСТ 3 7 8 9 'У З

От 1 доЪ
н Ш о ц г - о , б 5
п X L 0,16 -  о.ъг

Cl. 3  до 6
н и  Ч о.ьг -  0 6 5
п V/ 0.16 -0 .3 2

а .  е  д о /о н W ___________ 0 .65_________________
п Y L 0 .5 Z

а  ю  во 14 н V// 0 6 5 -1 .2 5
CI. 14 до 18 п V£___ 0 5 2 -0 .6 5
со is  до  г ч И ш 0 6 5  - 1 2 5

_ c t  г ч  до 5 о п и  1 0 5 2  -  0 6 5
со. до до ко. н ш 0.65 -1 2 5
СО ко  до 50 п и °,Ъ2 - 0 6 5
СО- 5 0  до 6 5 н V/7 1.35
а  6 5  до 80 п 1 L 0 6 8

cs so до ю д н и U S -  2.S
С8 юо до н о п X L _ . 0 6 5  -1 2 5
с$ 1зо до 1чо
CS 140 до 160 
С$ 160 до 180

н _ _ ж _ '<?5- 2 5
П | ж °.65 - 1? Ч

C i Ito  до гоо 
с \г о о  до 225 
С8 225 до 250

н W/ “-----------
п X L ------------------------- { 2 5

С8 2 5 о до гео н W 2 5 -----------------------------
а .  .•.?!' л . v c п И 0 6 5 - 1 2 4 -

CS i t S  д0 3 $ Г ~  
Ct iS S  д о т

н V// £ s - s '
п 7 Г

CS tiOO до 1450 _ _ н — jL S -  S
tiSo до 500 ~п V/ ~ J J S
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П родолж ение  т абл. 7.

О т  б о  о с т и е
Классы точности по Системе ост 2  I 2 а
Кбалит ет ы  по СТ СЭВ 1ЧЧ- 1 5 7 8
Поле д опуска  по сист еме ОСТ г р X Л dp 2 га Сга~А*п

Поле дописка по С г  сэв /у у - 75 п /1/8 n /F S £ 8 U8 H 8

интервалы номи­
нальные размеров, 

д м м

Относитель­
на* ttontm- 
рическйй 
точность 
одра дот ли

Степень
точности
по

Г О С Т  / 0 3 5 6 - 6 }

Рекомендуемые з н а ч е н и и  
п а р а м е т р а  Яа, м к п  

ГОСТ 2 7  8 9 - 73

От 1 до 3 н МИ т г - о , б з

п
--- "' —

Ml 0 .16 -0 ,32

С 6 3 до 6 И
п

VJ7
И

0 ,6 3 -1 ,2 5  
0,32 -  06 3

С 8 .6  ОоЮ н а б з  -1,25

п п 0 ,32- 0,65

CS to  do I k  
a  14 do 18

н ш 0,6Ъ -  1,25

п МП ________ 0 ,3 2 - 0 6 3 ______________ ”

cm  doZ4
c6Z4 do 3 0

н т 1,25 -  2,5

п ж 0,63 -  1,25

C6. 30  do  kO 
Cg. HO do 5 0

м ш U  5 '  2 ,5

п Ж 0 ,6 3 - i,Z S

Cg. SO do 6 S  
CS. 6 5  do t o

н МП! 1 . 2 5 - 1 5 _______________
п

— i'-—‘
МП 0,63 - f . e s

Ct 80  do 100
c l  too do t io

___н___
п

V III 2 , 5 - 5

~ ж о. о  - U 5
Cl <20 до 140 
cl m o do i6o 
C$ п о д о  180

н M l___ 2 , 5 - 5

п Mil г “ U 5

ct mi in . wcl ZOO do 2ZS 
C8. ZZS da 2S0

___и ___
п VII

V - S  '
1 ,25 -2 ,5

CS. 2 50 do 280 
Cg 2 8 Odo 515

н
п

мт _________2 ,5 Z S  _________ _
МП U S ~ 2 '$

C8 i t s  do 35 6  
CS 3 5 5  do 400

___н ___
п

VIII 2 , S S

~ Ш U S -  2,5

CS 4oO do 450 
(6. 450 do Boo

И
п

W ___
МП

S______________ _____
IS
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Продолжение табл 7

З а л  и  о т в е р с т и е

Класс*/ точности по Системе ОСТ 5 4
Ш лит ет и по СТСЗ& т - 7 5 8  . 9 11
Лоле допуска по систепе ост С з  = А$ Пр h Xj wb Cn-Aif *v
Поле допуска по С Г СЭЬ 14 4 ’ 15 HS/ н д US/S1 F9/69 2 9 H11 2)11

интервалы нопи- 
нйльныл pQynepoS

б п п

ОтноСителв нйй etonir 
ричеслйО 
пц*\т*спув 
оЬр аЬотл с

Степень
точности

по
шсгшыыз

Рекомендуемые зна че н и *  
парам ет ра fCat пке/,

ГОСТ 2184  - 73

От 1д0Ъ н ж 0.63-1,25 цъг-0,65 OjSb - f,2S 2 ,5 -■ 5tQ
п ЧШ озг-обз а<б-аа 0,32- 0,63 0,63

-3*-*—
-1.25

СВ Ъ до 6 н Ж 1,25 ОёЪ-125 1,25 2,5- 5
П т 0,6 3 0,32-0,63 0.63 1.25- 2.5

СВ £ до 10 н Ж U S -Z S 0,63-125 (25- 2.5 2r5 -  5

СВ СО до 14
п
н

Ш
i£

У & -Ф 5  
u s -г,5

ц з г -т
125-2,5

q te -
1 2 5 -

63S
■ 25

t *
5*

■3,5 
■ to

ев 1ч до is п Ш 065-1.25 0 ,i2 -0£ i a 65 -i.es 2,5-- s
СВ is  д о г ч  
С В $4  до 30

н Ж 2 ,5 125-25 2 ,5 5 - to
п Ш 053-125 0163-125 0 .6 3 - 125 2,5-' 5

СВ до до 40 н Ж 2,5- 5,0 ' 2 5 - 2 5 2 ,5 -5 5 -■Ю
СВ 40 до 50 п т 1,25 0,63-125 us 2.5 - 5
СВ. 50 до 6S 
СВ 65 до 80

н Ж 1 5 -5 ,0 125-15 г ,s--5 5 - 10
п ini (2 5 -2 ,5 463-125 1,25- 2,5 ? 5 -5

Сё М  до 100 
Сё. 100 до 130

н Ж 2,5-5,0 2,5 3 ,5 ■-s
— Tit.,. 

10- 20
п 1111 U 5 -2 5 0,63 -12S 1,25 - 2 5 - /0

eg . 120 до 140 
сё 140 до ПО __ н Ж 5 2,5- 5 5 10-20
СВ 160 до ISO п ш 2,5 125 2 ,5 5 - 10eg ISO до 200 
Сё 200 до 225 н п 5 -1 0 г  5- 5 5- 10 10- 20

-С 1 М 5  до 250 п т/ 2 , 5 - 5 125-2,5 2,5 •- 5 5- 10
СВ 250 до гео н К 5 -ю I S - 5 5 - 10 ю-го _
Ct 280 до 3/5 п т 2 ,5 -5 Чг5-г.$ 2 ,5 -5 5 - 10
СВ 3 l5  А>355 
СВ 3 5 5  до 400

н W 5 -  10 3 5 - 5 5 - / 0 to- го_
- - п 'ни 2 ,5 -5 (2 5 -2 ,5 2,5- 5 5 10

СВ- 400 до 450 И ж _ 5-10 2,S-S 5 -1 0 20
СВ 450 до 500 — П~ т 2,5- 5 12S-2.S 2 ,5 - 5 10
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Продол тем и  е т аб л  7

в а л  и о т в е р с т и й

Классы точности по системе ОСТ ч 5 7 9

Кдйлитеты по С1 CJB /v v- 75 а 12 14 16

Поле допуске по Системе осг Лн Cs* As Х5 ЙтСГЬ Ад ** СПд
Пол* допуска по -СТ СЭВ 144- 75 с и /811 Н /2 В12 0,14 1% 16

Штербалы номи­
нальны*. рйунероб 

б п п

Относитель 
нал dtsntmpu
HtCfO* 140 ч- 
jHltk' "»**'_

Степень
точности

по
lUCf ъ\

Ре ко пен доеные значения  
парам ет ра А а , п к м  

гост г7$9-73

От 1 до 3 н «2,5-5 5 10-20 20-40
п У/ АбЪ-125 2,5 5 - /0 ю -го

CS. 3  до 6
н - Ж - 1 5 - 5 5 - 10 10-20 го- чо
п XI----g a . 125-15 2,5- 5 5 -Ю ю - го

сб. 6 до ю
н XII г . 5 - 5  J 5 - 10 10-20 чо- во
п - к _ 125-г  5 1 5 - 5 5 -Ю 2 0 - ЧО

Сб ю  do <ч 5- 10 5  - Ю го-4о 4 0 -8 0
сВ 1ч до 18 /7 - М , г , ь - Т 2 ,5 - 5 ю -го го - чо
($. 18 до г ч 5 -  to 10-.го 20- чо 4 0 - 80
сб. г ч  до ъо _ Л — X I г, 5-5 5 - 10 10-20 го- чо
Сб 3 0  до чо к ___ 5 -1 0 Г 10-20 2 0 -4 0 до и более
СВ чо до 5 0 п \1_ IS -S 5- 10 ю -го чо
СВ. 5 0  до 6 5 н XII 5- W 10-20 20-4 0 80 и более
Сб. 6 5  до 8 0 п XI г,5 - 5 5 - 10 10-20 4 0 -8 0
СВ. to  до 100 
Сб 100 до 120

И XII ю - г о ю -г о 40-80 80 и более
п х7 Г 5 - ю 5 - 10 20-40 4 0 -8 0

сб. 120 до 140 
СК 14а до 160 н XII ю -г о г о 4 0 -8 0 ЬОиболееИУ yv 'У*'
Сб 160 до 180 п 1 L 5 -1 0 10 20- ЧО 4 0 -8 0
СВ. f8o  до гоо 
сб ? оо до г  г 5 
сб глъ до г ь о

__Н__ х/7 Ю -20 2 0 - ЧО 40-80 80и более
П X/ 5  -10 i o - г о го- чо 4 0 -8 0

С$ 250 до280 Н _ & L _ ю - г о го- чо 4 0 -8 0 ЬОиболее
с б 2 8 0  доЫ$ (1 A i S - f O 10 ■- го 20- 40 дОиболее
СВ. i f S  д о 3 5 5 н _____ J J I ю -го 20-- 40 4 0-8 0 80 и бола
Сд 355 до чоо п и  . 5 -1 0 10 -г о го - ч о Ми долее
СВ чоо до 450 _ J L _____ - M L 2 0 20- чо 4 0 -8 0

VV W V
80 и более

СВ 4$о до 500 - J L — 1 L 10 1 0 ■•г о г о -ч о 8ои более
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П родолж ение табл. 7
Примечания

I  Обеспечения относительной точности  ;

Н -  нормальная  , допуски геом ет ри и составляют 
QCf/o допуска р а з м е р а  ~ § р  >* ^  0 ,6  бр ;
П ~  побышенноо  — 90% и R ^  ^  O j S p .
6.,Д л я  отросли рези н о т ех н и че ско го  и поли -

мерного м аш иност ро ения  предпочтительной 
считать П -  нормальную  степень геометрической  
т о чно ст и f б  соотбетстбии с кот орой п р и н и ­
м а т ь  рекомендуемы е значения парам ет ра  
ш ер озсобат ост и.

J



ост гб-оз-бг$ - 79 Стр гб
П а р а м е т р ы  ш е р о х о в а т о с т и  п о в е р х н о с т е й  
6  з а п и с и  н о  e m u  о т  д о п  у  с к о б  р о з  т е р  о б

и  ф о р м ы  п р и  р а з м е р а х  от  5 0 0  д о  $ 1 5 0 .

Т о & л и ц а  в

О т б е р с т и е
Классы  т о ч н о с т и  л  о  

сист ем е ОСГ г г а

ffS asw ren / по  СТ С Эй / И  -76 7 в ,  7
Лоле допуска по системе ОСТ /У П С-А Се а  т А г а

Оспе допуска по СТСЭ6М-75 7 s l_ 7 , 7 /У 7 Н8Л7/№-/60МП.
Цмтсрба/лб/ 
поыимал&н&х  
рам мерок ,

S мм

ОпшОСиКСАбМЯ 
mv*vr?/wi*v- 
сао гсг»осп 
o5fio6om*u

Рекомендуемы е змоиемио 
па пом ет  п а  Р а  , м к м  tГ тоет е?дэ - 7з

а  5QQ до 560
а . мо до 63 0 /1 г, 5 5 S - W

С6. 630 до 7fO 

С6. 7 /0  д о  6 0 0
н г,5-5 5-10

С $ Ш  до 300 

H i 900 до 0 0 0
н 25-5 5- Ю

ci юоо до то 
а  то до то / / 5-/0
CS 0 5 0  до то 
CS. 0 0 0  д о /6 0 0

н 5-/0
С8, /6 0 0  до /6 0 0  

C i /д о о  до то
(3 />000 до Л Э Д

сигяодо аоо

н

н

5-/0 /о-го

5- /0 /о-го
Сб.гзоодо гвоо
а  ОдОО до 3150

н / 0 - 0 0



встгб 09 625 19 Cmp 21
П р о д о л ж е н и е  т а бл , в

класс
б а л

т о ч н о с т и  пО  
системе ОСТ______

Хбалоге/ъ/ по О Г  С96/М-75
до

Репе допуска по системе ОСТ Ul Г н I L t l J L ' k & M *  К  га
Реле допус*о по £ТСЭЗ т -75 s i  п б  г:6  / s6 />6\9б о7 h i / 7Штербалб
flOfiLfHUJibHbfJC

ре нн е р  о о ,  нм
P U V ttA O Q  г a yностб об- работхо

CS SQ0_ 9 tJS p _  

CS 580 до 650

CS 6 5 0  до 710

CS 7 /0  до  80 0  

а 8 0 0  до 9 0 0

C&90Q до 7000

O f /ООО до /1 0 0

CS //года /гзо

(L/CSOJp_/WO_ 
св т о  до <600

Of. /6 0 0  до /800

Р ском сн дуем ь/о  8 н оч9н и о  
пую нет ра ftp  , т м  f /О С / г / 8 9 - 1}

/1
< 5 -  г.5

н

н

г.5

<> ,5 -5

г . 5  - 5

н

н

С& /8 0 0  дЬ 8000

CS. т о  д о г т  

CS гсоо docsoo

CS 5500 до 28 0 0  

Сб.гвОО doJ/JO

н

н

н

г.5 - 5

г . 5 - s

г . 5 - s

г . 5 - 5

5 - /0

5 - / 0

5 - / 0

5 - /0

5 - / 0 /о  -г о



0/7.

Остге-о$-вг!-79 Cm? ге
Продоломш ние to a d *. &

в а л  и *§е р  с т а е
K/icfcc точности по

сист ем е ОС Г 3 4 S 7 S

Xfoflufnfm bt /to  СТСддП4-75 6 з 11 1г 14 16

/lan e допуска по системе ОСУ X , Суд, Ш л 0 -5 , /у А CyPj Л ,‘СИ, кШ л

_ /7ъ*е допуска по СТСЭЛ№-7Л & Н9 J/9 НН д н Он н /г Н /4 H f6
С/н/пербалд/
НОМинС/ЛЬНЬ/ОС
рш м ер об. о мм

Относитель­
ной геомсг 
ouinxmrn гоу-
/СНГ6 oipoSoT/n,

штура/
Р еком ендуем  6 /е ума иен и  о  
tem per # а  ,  * * *  , ГОСТ£7д9-73

С6. 5 0 0  до 5 6 0  

С8: 5 6 0  до 6 3 0
н з - / о г о - * </0

<ь«1

<§

о

а»41

4

О<ъ

с е  6 3 0  до 7 /0  

се. 7 /0  до 800
11 3 / 0 ю-го го - to 4 0

f f  .600. Jo. m  

се. 9 0 0  до /ООО
н 5 -Ю ю-го ео-оо 9о-го

се. юоЬ до //го
ее //г о  до /0 5 0

н S 4 0 /о-го г о - 9 0 40-90

се. т о  до т о  

J 3  т о  м  7боо 
CS /6 0 0  до т о  

се. /воо до гооо

/1

/1

10 

ю -

ю-го

го

г о -90 

9 0 -6 1

40-90

7

се гооо до ггоо 

се ггуо до г  sop
с е г т  до г  г по

се гооо до г/so

Л7 ю -го го- iO 9 0 -6 0

н

Н /и-го го-9о 4 0 -до до
9слее



Р с к о н е н д у е  м о/е п р с а д /u j  в  
и усл о в и й  робот е 

у з м е р а х  от f  i

QCT26-09-625-79* Сто 29 
П р и л о ж е н и е  /  
Cop обо иное

з а в и с и м о с т и
от р а зн о  и ен а о
ер единении при р о з  м е р а  ос от /  до 3 /5 0  мм

6  системе *

/ /о з н а ч е н и е  и  у с л о в и я  
р а б о т ы  с о е д и н е н и й

Посадка
но системе 

о е г
По t f  /93  ‘  

т - 73; /V S -73

П о с а д к и  с з а з о р ОМ

С ко л ьзящ и е л о сад ки  -
(сочет ание отберстий М  С 

балом A J
о J д л я н е п о д в и ж н ы х  сопряжении 
Час т о се  е м н ы х  дет алей /р и  
П обы щ бннь/х т ребован иях к  
Соосности сменны е зубчат ы е  
колесо н а  в а л а х  оборудовании, 
Ф рикц ион ны е м ц р т ь / и уст ано­
вочны е к о л ь и а  н о  в а л а х  и  д р . 
в ! дли цент рирования ко р п усо в  
под подш ипники кач ен и о  6  обо 
р уд о в ан и и  ;
в ) дпо точного направления при 
а Ьзвр ат но - пост улат  вл&нб/х 
п е р е м е щ е н и я х . порш невой ш/т 
в  н а п р а в л я ю щ и х  в т у л ка х  - 
порш ни в  ц и л и н д р а х  и  др>  

б / для то ины х сопряж ений с 
корот ким и рабочими хо д ам и , 
хвост овики п р у ж и н н ы х  кл а п а ­
н о в  в  направляю щ их вт улках  
и  д р

для ц е н т р и р у ю щ и х  поверх 
ноет ей при пониж енны х тре­
б о в ан и ях ' *  Соосности; при 
врльш ой длине сопрягаемых 
П о в е р х н о с т е й .

А ±
о

»т /доМ  а Х О Ш О

Н ]_

/> 6

2 6  2 1

А 7 |0

/ О

A S

М
hd

Ж
h9

Ж ,  01
hd AS
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П род о л ж ен и е

Н азначении и  условии 
соединении

Посадка
Ло системе 

ОСТ
Ло CT СЗб 

№ -  76 , tU S -76

П о с а д ки  с д о зо р о м
e j д л и  н е п о д в и ж н а  j o /среп 
л п е м ы х  дет а п е й  пр и  не - 
даль ш иX ' погрузках  и необхо­
димости обеспечить легкую  
с б о р к у :  см енны е зубчатые  
ко л е с а  , лгу (рт ы, ра бочие  
ш ки в ы  и  другие дет али, 
соедини ну щ  и  ecu с балом  на  
ш п о н к е  у ц е н т р и р у ю щ и е  
ф ланцевые соединении t центри* 
рурм ы е части машин, используе­
мые 6  качест ве корпусов дли 
подш ипников качении и  др. 
ж / .  дли подбионных соединений 
при н евы со ки х  /грсбовониох  
к  т очност и ;  при медленных 
или р е д к и х  поступательных 
и вр а щ а т е л ь н ы х  перемещ е­
на  и х  :  персмещ  а ю щ  иесо зубча­
т ы е ко л е са ;  соединительные

А±
Сз

м и рт ы  па б а л а х  и  д р ,
3 / дли от носит ельно грубо 
ц е н т р и р о в а н н о е  н е п о д в и ж ­
н ы х  соединений : ц е нт р  u p  о 
в а н и е  ф л а н ц е в ы х  кры ш ек
и  др ;
4} ал Q н е п о д в и ж н ы  к  соеди­
н е н и и  м а л о й  т айн ост и  • 
к р ы ш к и  с а л ь н и ко в  В  
к о р п у с а х  ;  з в е з д о ч к и  т о - 
гово /х  ц е п е й  н а  в а л а х ,  
е о п р и ж е н и е  р а с п о р н ь /х  
в т у л о к  ;  н  сот бет cm в е н - 
п ы х  ш а р н и р о в .

А
Сч

От ПоЗОО СО500 доЗМО

Нд
Ьв

М .
h9

Н8
h8

Ж
h9

т
Ы1

НИ

НИ

J



остгб-онг5-19 £тР м
П родол ж ение

Н азначение и условия 
р аб от е/ соединения

Посадка
по системе Г По СТ C3Q 

ОСТ \m -7S .fV S -7S
Посадки с з а л ?ром

П о с а д ка  движ ения  -  

(сочетание отборетио /У с 
Soso fit Q )  -  х ар акт ер и зует -  
со минимальной по срабне­
нию  с остальными вели­
чиной гарант  up о б а  иного 
з а з о р а :
о ) о п о д в и ж н ы х  соедине­
н и я х  для обеспечений гер­
м ет ичн ост и ;
6 )  АлО о с о б о  л е с ко й  установ­
ки сменных д е т а л е й  /  
в / при повышенных требова­
ниях к  соосности.

А_
А

0т(доЖ%500Ш

Н1

к £

Н]_

I6

т

) 6

Х о д о в о й  п о са д ка  -  
(со че т а н и е  от верст ия Н  свалом  
У  ; е  и л и  с /)
а )  д л я  т о ч н ы х  с о п р я ж е н и й  с  
г а р а н т и р о в а н н ы м  за зо р о м  
с в о б о д н о  в р а щ а ю щ и е с я  н а  
в а л а х  ш е ст е р н и  ;  ко л е с а ; вкл к  
НОС м ы е  м уф т ам иt цилиндры , 
ш т о ки , п о р ш н и  и  д р .
б )  д л я  с о п р я ж е н и й  с больш им  
га р а н т и р о ва н ны м  за зоро м  при
вы со ки х  т ребованием  к  точное• 
т и : в а л  б / о д л и н н б /х  и л и  д а ­
леко р а сс т а в л е н н ы х  подш ипни­
к а х  ; блоки зуб чо т с /х  колес ид р )
в ) дл я  с о п р я ж е н и й  с га р а н т и ­
р о ва н н ы м  за зо р а м  пр и  н евы ­
с о ки х  т р е б о в а н и я х  к . т очнос­

т и , соосност и . Крупны е подш ип­
н и к и : п о с а д к и  сц е п н ы х  н у р т , 
ц е н т р и р о ва н и е  кр ы ш е к ци ли нд  
рО  ,  ц и л и н д р е /, ш т о ки  , п о рш н и
ч . 3 & -------------------------------------------------

А_

А_
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и
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ц

Я

j n

И
ев
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Продолжение

Назначение и  у  ело fuff П осадка
работа/ соединения flo системе По СГ СЭ& 

ОС Г fM - 76: /46-75
Посадки с зазором

е ) для  с о п р я ж е н и й  с соронт иро  
б а н н ы м  за зо р о м  б  у с л о в и я х  
н а л о й  т о чн о ст и : по д ви ж н ы е  
соединение  , р а б о т а ю щ и е  6  
у с л о в и я х  пы л и  U грязи , кры ш  
ки  ц и ли ндр ов  с уплот нением  
ст еска кольцевое м и  п р о кл а д ка ­
м и i свобод но сидящие н а  волах  
ш ест ерни и  м у р т ы  г р у б ь /х  
м е х а н и з м о в : ш а р н и р н о е  соеди­
н ен и я  т о г  f р ы ч а г о в  и др.

От tдо 500 Ш х ш

J i
ь

ш
<ш

ML
c U l

П е р е х о д н о е  п о с а д к и
Предназначены  для неподвижных сое­
динений деталей, подвергающихся при 
рем онт ах или по условиям зкеплуа- 
т а ц и и  сборке и  р а з б о р к е : й) наиболее прочные соединения, сбор­
ка которых производится лсд прессом, 
З у б  чат те колеся, тзрты, кривошипы 
и др. детали на воЛах при передаче 
больших усилий, наличии ударов; 
вибрации, разбираемы е только рри
лчгпи/тшльноп р е м  о/и те и 

5) для обеспечения хорошего цент­
рирования  без затрат значитель­
н ы х  усилий для сборки и  разборки: 
неподвиж ны е зубчатые колеса на 
балах  редукт оров • ш кивы .н у р т ы , 
М Оловики (  н а  ш понках) ■ втулки 
п о д ш и п н и к о в ; вт улки в  ступи - 
шах вр а щ а ю щ и х с я - на  балах  
З убчот ь/х  колее и  т.п. ;

г
ю
пб

M l
nS

А
Н

Н1

т
Кб

Кб

в )  при необ хо дим о ст и облегчить 
свор ку . Посадка имеет большие сред 
ние зазоры  , чем преды дущ ая  
/небольш ие ш ки в а / и  р у ч н ы е  
м о х о в и ч к и  н а  ко н ц а х  в о л о в
и ¥ )

А
П

т
Н7

js6
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Продолжение

Н азн ачен и е  и  услобио  
р а б о т ы  соединение/

Посадка

По «истоме 
ОСТ

По СТ СЗб 
114-15, 745-79

П о с а д к и  с н а т я г о м
П редназначены  для обеспечения 

срочности соединения о передачи 
н агр узки  при наименьш ем натяге; 
Прочности дет али ~ при наиболь­
ш ем нат яге.
a )  б  сопряжения*, у которых из-за 
#ю нкост енног/по дет алей или меха­
нических сбойстб нельзя применять 
больших нотягоб: уплотнительные 
/сальца н а  б а л у , фиксирующие 
положение бнутреннесо кольца под­
ш ипника качения ; бт упки и  
л ел ьц а б  к о р п у с а х  и  т п

6J 6  соединениях без ьрс/хзю ы х  
деталей яри небольших нагрузках 

( бтулки на балах: злектро- 
и пне бмодбиго щелей / , с крепеж­

ными деталями при больших 
нагрузках ( посадка на шпонке 
зубчатых колес и муфт 
тяжелого оборудобонио)

о )  6  соединениях без крепежны х 
дет алей при значит ельны х н а- 
гр у зка х  t 8  том числе зн ако ­
переменных /стальньн? кольца, 
дцекобы е и т арельчатые муф ­
ты н а  к о н ц а х  балоб и ар .) 
Яри. н ебо льш их н а г р у зка х  
н а  нал ой длине сопряжения;  

г ) б  т яжело нагруж енны х соедине­
н и я х t когда треЬобаниО к  точнос­
ти сопряжения 
дазн и каю щ и е н  
для прочности

имеютции , be 
ьронзобые 
с о х  ц

Vасрорн
значения;

и стальные отулкч б  карпу-

А .
По

От/АШ' сШАмо

т
Рб

<ыш
т
Гб

Я» /ЗоЗ
(ШШ

\м
WL

От f i t /й

М  
■ 26

til
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А
Пр ML
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От l i t 3
а юмор

Й
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ML
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Приложение e 
Справочное

Рекомендуемые степени ееометрииеекаи точности 
и способы обработки для их дос/гшжемио

Таблица

Отклонение Форме/ цилиндрических 
пооерхносгЬеи .  Нерриглость.

Степень
точности
Ш Р Ш Л

Иаиненобоное изделий 
и лоберхн остей

Способы
обработки

I  д

Посадочно/е поверхности подшепни- 
коб рачения юла особ 0,6 и 6 , о 
шарже б ало б и popпу со б под ник 
Детали сидр ид ли ческой un/шраму ~ 
рь/ ( поршни, золоти ири, гиль о о/, 
цилиндры) при /редких и hujpux 
оаблениях без уплотнений и с 
уплотнения ми шейки балоб редук­
торов
Маши ностро и тельные детали f 
изготобляемь/е по кболитетом 
б, 7, д ( рласеь/ точности б, За)

Шлифобание,  
тонкое точе­
ние, тонкое 
растачибамие,
ралбгртыбо -
ние,  прото- 
гикание

1 , ж

Волы под закрепительные под- 
шипникобые бтулри ( с допуском 
по б за -hto) ,  
Отберет up под бтулпи 5 гидра б -  
лич г с ких устрой cm бах средних 
даблений
Машиностроитель н о/е детали,  
изготоблаень/е по рбалитетам 
6,9,16 ( рлоссы  точности б,3а ,*/)

Грубое
шли фоб он be9 
чистобоб 
точение, 
розбертыба- 
ние ,
пре погиба - 
А *

Ж Д

Поршень - цилиндр насособ 
низких даблений с мягким уплот­
нением.
Вала/ под закреп и тел она/е под­
шил ни коб ы е бтулки (с допуском
6/, -  h 11).
Маш ин остро и тело но/е детали, 
изготоблремые по кбалитету 
13 (класс точности S)

Грубое
точение
растачиба-
ние,
зенкеробоние,
сбгрление

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J
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Продолжение
Неплос костность и

лепр р  pi о л и ней  н ость
~Етдпень т&Пр*ти по
ш ю т -вз

Наименобание изделий 
и поберхмостей

Способы
обработки

l . l i
Напродлонущие точных машин. 
Опорные и трущиеся лоб ер х  мос­
ти ответственных машинострои­
тельных деталей

ШлироЗаниС , 
обтачибание 
и роста чидуние 
подушенной
точности

Ж , м

Упорные подшипники машин ма­
лой мощности.
Опорные noSepXHocmu корпусод' 
поошилникоб • Разъемы tcip л у  со о 
редуктора#
Пон та к  юн о д  лини о зубчатых 
колес 7-й степени точности 
Опорные и трущи^со лидер*н ос­
ти машиностроительных дета­
лей

Грубое
шлиродание , 
ррезеродоние,<строгание, 
протагидание, 
обтачибание

I . I

Опорные подерхности машин, 
ус та на дли б  ас нь/х ма клиньях 
и амортизирующих прокладках 
Присоединительные подерхности 
арматуры с ислоль заданием 
мягких прокладок.
Контактная линия зубчатых 
/солее д ~ У - й  степеней точно­
сти. Малоотбетстденные рабо­
чие Ьоберхности машина -  
строительных деталей

друбое
ррезеродание, 
етросоние 
долбление, 
обтачибание

Х',11!

Плоские подерхности под уста- 
лодку прокладок, под арматуру 

, СдрЬодные подерхности



л с ш ш т с у ^
/1родыы*»мие

Н ела р о л л  е л ь  н о е т  6

CmtotH* >»ev*o ем и
m trm ss-ss

Н а им ен о б  а  пи? и зд е л и й  
и  л о б е р хн о ст е й

Способы
обработ ки

-— * — ч ?

7  д .

Н а п р а б л о ю щ и е  /т а н к и  и  ло*зы  
п р и б о р  о б  и  м е х а н и з м  о  б  бы сокои  
таимое т и . Трущ иесо лоберхност и .

Ш лиробамие ,
ф раеробани* 
побышенной 
т очност и, к о ­
ординат ное 
раст ачибание

| д

Н а п р а б л о /о щ и е  пазы  и  л л о н ки  
М е ха н и зм о о  средней т очност и  
Рабочие лоберхност и /рессоб  
Алое ко ст и  плит  ш т ам  л о б  и  пресс- 
fo p *  для  под ш и п н и  ко S  классоб 0 ,5 J5 . 
Оси от берст ий 0  ко р п у с а х  
зу б ч а т ы х  передач 7тй  *  /0 - й  
ст епеней т очност и.
Н ом инально параллельны е лоберх­
ност и м аш иност роит ельны х де­
т алей средней т очност и.

Ф релеробание. 
ст рогание , 
раст ачибание , 
про т огибание. ' 
Литье под  
доблемием

1,Х
С т ыкобь/е л о б е р хн о ст и  без бзоим - 
ного перем ещ ена0  п р и  н е б ь /с о ка х  
т р е б о б а н и о х  к  гер м ет ично ст и и  
т очност  и  со е д и н е н и й .

/рубле
сррезеробание,
раст ачибание,
сберление

i s
XU ХМ * —

Н ер аб о чи е  п о б е р х н о с т и
бее грубые 

способы обра­
бо т ки
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Продолжение

Непер n  е н д и  к у л и р н о  cm ь и т орцовое биение
Степеньmcv#4*mv

Ш Ш 1 к И
Наипенов он ие изделий 

U поверхностей
Способы

о6ра&от*и

1 , 1
Ф ланцы  6ало5 и соединит ельны# 
Hfjtpm двигателей 
Опорные т орцы цилиндров пашин 
и  двигателей
Ответственные детали точных 
м еханизм ов

Тонкое
шлифование, 
фрезерование 
и  растачивание, 
повышенной 
точности.

Д  VI

З а п л е ч н и ки  в а л о в  и корпусов под 
подш ипники качений классов 
Н  и  И
Торцы ст упиц и  ра сп ор ны х  
вт улок
Посадочные торцы цент раль­
ны х отверстии корпусов 
насосов
Отвстственнб/е машинострои­
т ельные дет али

Шлифование у 
чистовое 

фрезерование, 
строение,
долбление,
растачивание

7ГД

П ривалочны е плоскост и р о м  , 
упо р о в , кронш т ейнов и т. п. 
Боковые плоскост и канавок  
под ко*1б**с * лср»иних. ■’*рцы 
подш ипников в  приводах  
М аш иност роит ельные детали 
средней т очност и

Обтачивание 
грубое fp e - 
эе ро бание , 
гт р ы ание , 
дол бление , 
раст ачивание

х г д

Уплот нит ельны е поверхност и
присоединит ельны х ф ланцев  

угл о вы х вент илей. Зубчат ые 
венцы звездочек 
Грубые маш иност роит ельны е 
дет али

Асе грубые 
способы 

обработ ки
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1
П р о д о л ж е н и е

/ / е  с о о с н о с т ь  и  р а д и а л ь н о е  д о е н и е
Степень 

'/по&сстц по 
ffl£fi& iS 6-63

П а  и м ен о в ан и е  и з д е л и й  
и  п о в ерхн ост ей

Способы
обработ ки

I ,  vl

П о с а д о ч н ы е  ш е й к и  б а л о б  п о д  
з у б ч а т о /е  к о л е с а  6 - й  f 7 ~ й  
С т еп ен ей  т о ч н о с т и .
/С о л ь ц а  п о д  ш и п  н и  х о д  к а ч е н и О  
класс о б  5  и  б . П о с а д о ч н ы е  
п о в е р х н о с т и  б о л и  к о  S  о  осей 
т о ч н ы х  м е х а н и з м о б .
Точны е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы е  
д е т а л и  и з е о т о б л о е м ы е  с  
д о п у с к а м и  по к б о л и т е т а м  
7, в  ( к л а с с ы  т о чн о ст и  д , д а  )

йи cm о Вое  
ш л и ф о б а н и е , 
о б т ачи б а н и е  
п о б ы ш ен н о й  
т о ч н о с т и . 
Р о с т а ч и б а н и е  
С о д н о й  
у с т а н о б к и .

1,1
П о с а д о ч н ь /е  ш е й к и  б о л о б  по д  
з у б ч а т ы е  к о л е с а  д ~ 9  с т е п е н е й  
т о ч н о с т и . М а ш и н о с т р о и т е л ь * 
н ы е  д е т а л и , и ы о т о б л о е н ы е  
с д о п у с к а м и  п о  к б о л и т е т а м  
б , 9 , // ( к л а с с ы  т о ч н о с т и

Г р у б о е
ш л и  ф о б а н и е  t 
о б т а ч и б а н и е, 
р о с т а  чаб ани е

1 д
П о с а д о ч н ы е  ш е й к и  б а л о б  п о д  
з у б ч а т ы е  к о л е с а  / 0 - й ,  / / - ц  
с т е п е н е й  т очно ст и. 
М а ш и н о с т р о и т е л ь н ы е  д ет ал и ,
и з с о т о б л о с м ы е  с д о п у с к а м и  по  
к б а л и т е т у  / д  (к л а с с  точности)

О б т а ч и б а н и е t 
р о с т а ч и б а н и е  
п о н и ж е н н о й
т очност и.
З енкера  В а н и ег

/ Д и р е к т о р  б ш и Р Т м а ш а  ( у ^ ^ -  j .O .M y > a m o f

•З а б с д у /е щ и й  б а з о б ы *  Р а  С о н о С  
о т о с л а н  с т а н д а р т и з а ц и и  * ;

Р у к о С о З и т м б  т е м ы , }  £ A M a t y m » o 6
д а ы д у .'С щ ц ц  о т е л е м  J J

А><4'~ ***¥*«»
от дела 3 3 .
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