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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт устанавливает размеры припусков на 
механическую обработку заготовок из низкоуглеродистой, средне­
углеродистой, низколегированной и среднелегированной сталей, 
вырезанных кислородной резкой с последующей механической 
обработкой.

Стандарт не устанавливает размеры припусков стальных за­
готовок, вырезанных кислородной резкой и подлежащих сборке 
или сварке без механической обработки.

2. Величина припуска включает:
погрешности реза (борозды, местные вырывы, отклонения по­

верхности реза от перпендикулярности и др.), возникающие в про­
цессе резки заготовки;

механические и электрические погрешности машины или спо- 
соба> ручной резки;

слой металла при резке среднеуглеродистой и среднелегиро­
ванной сталей, в котором в результате нагрева и быстрого охлаж­
дения, а также диффузионных процессов, протекающих на кром­
ках реза, изменены структура и химический состав;

термические деформации, возникающие в металле, при усло­
вии соблюдения установленной технологической последователь­
ности резки;

технологические неточности, связанные с установкой заготов­
ки на металлообрабатывающих станках для последующего сня- 
тия припуска и получения детали в пределах размеров чертежа.
Издание официальное Перепечатка воспрещена

Переиздание. Май 1988 г.
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им
Т а б л и ц а  1  f l

Способ резки
Номинальные

размеры
заготовок

Толщина разрезаемой стали

От 4 до 10 Св. 10 до 20 Св, 20 до 4Q Св. 40 до 60

Размеры припусков на сторону и предельные отклонения

Номин. Пред,
откл. Номин. Пред,

откл. Номин. Пред.
откл. Номин, Пред.

откл.

На стационар* От 20 ДО 500 3 -1,0 3 -1,5 4 -2,0 5 -2,5
них машинах Св. 500 > 1000 3 -1,5 4 -2,0 5 -2,5 6 -3,0

> 1000 » 2000 4 -2,0 5 -2,5 6 -3,0 7 -3,5
» 2000 » 5000 5 -2,5 6 -3,0 7 -3,5 8 -4,0
» 5000 » 10000 6 -3,0 7 -3,5 8 -40 9 -5,0

На переносных От 20 до 500 4 -2,0 5 -2,5 6 -3,0 7 -3,5
машинах Св. 500 » 1000 5 -2,5 6 -3,0 7 -3,5 8 -4,0

> 1000 > 2000 6 -3,0 7 -3,5 8 -4,0 9 -5,0
> 2000 > 5000 7 -4,0 8 -4,0 9 -5,0 10 -6,0
» 5000 > 10000 8 -5,0 9 -5,0 10 -6,0 11 -7,0

Ручной От 20 до 500 5 -3,0 6 чо 7 -5,0 8 -6,0
Св. 500 » 1000 6 -4,0 7 -5,0 8 -6,0 9 -7,0

. 1 0 1 »  2000 7 -5,0 8 -6,0 9 -7,0 И -8,0
» 2000 » 5000 8 -6,0 9 -7,0 11 -8,0 13 -9,0
. 5000 1 100 9 -7,0 11 -8,0 13 -9,0 15 -10,0
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нм
Продолжение табл, t

Способ резки
Номинальные

размеры
заготовок

Толщина разрезаемой стали

От 60 до 80 Св. 80 до 100 Св. 100 до 200 Св, 200 до 300

Размеры припусков на сторону и предельные отклонения

Номин.
Пред.
откл, Номин, Пред.

откл, Номин. Пред.
откл. Номин. Пред.

откл.

На стационар- От 20 до 500 6 -3,0 7 -3,5 8 4,0 9 -5,0
нш машинах Св, 500 » 1000 7 -3,5 8 40 9 40 10 -6,0

» 1000 » 2000 8 чо 9 -5J 10 -6,0 11 -7,0
> 2000 » 5000 9 -5,0 10 -6,0 И 4,0 12 -8,0
» 5000 > 10000 10 -6,0 11 4,0 12 -8,0

На переносных От 20 до 500 8 -4,0 9 -5,0 10 -6,0 11 4,0
машинах Св. 500 » 1000 9 -5,0 10 40 11 -7,0 12 -8,0

» 1000 > 2000 10 -6,0 11 40 12 -8,0 13 -9,0
> 2000 > 5000 И 40 12 -8,0 13 -9,0 14 -10,0
» 5000 > 10000 12 -8,0 13 -9,0 14 -10,0

Ручной От 20 до 500 9 40 11 -8,0 13 -9,0 15 -10,0
Св. 500 » 1000 11 -8,0 13 -9,0 15 -10,0 17 -11,0

» 1000 » 2000 13 -9,0 15 -10,0 17 -11,0 19 -12,0
> 2000 » 5000 15 -10,0 17 -11,0 19 -12,0 21 -13,0
> 5000 > 10000 17 -11,0 19 -12,0 21 -13,0
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С. 4 ГОСТ 12169—82

3. Размеры припусков устанавливают в зависимости от мар­
ки стали, толщины металла, размера заготовки и способа резки.

4. При резке заготовок из листа, фасонного проката и поко­
вок из низкоуглеродистой и низколегированной сталей размеры 
припусков и допускаемые отклонения по ним на сторону должны 
соответствовать указанным в табл. 1.

5. При резке заготовок из листа, фасонного проката и поковок 
из среднеуглеродистой и среднелегированной сталей размеры при­
пусков и допускаемые отклонения по ним должны соответствовать 
указанным в табл. 1 с прибавлением к ним дополнительного при­
пуска, учитывающего глубину зоны термического влияния резки 
на структуру и химический состав кромки реза, приведенного в 
табл. 2.

мм
Т а б л и ц а  2

Толщина разрезаемой стали От 4 до 20 Св. 20 до 100 ; Св. 100 до 300

Размер дополнительного 
припуска на сторону 1 2 3

6. При резке литых заготовок из низкоуглеродистой и низко­
легированной сталей размеры припусков увеличиваются в два раза 
по сравнению с указанными в табл. 1.

7. При резке литых заготовок из среднеуглеродистой и средне­
легированной сталей размеры припусков увеличиваются в два ра­
за по сравнению с указанными в табл. 1 с прибавлением удвоен­
ного размера дополнительного припуска, указанного в табл. 2.

8. При резке заготовок из среднеуглеродистой и среднелеги­
рованной сталей для деталей и конструкций, эксплуатируемых 
в морской среде, припуски, установленные в табл. 1 и 2, удваива­
ются.
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Цена 3 коп.

Единица

Величина Наименование
Обозначение

международное русское

о с н о в н ы
Длина

Е  Е Д И Н И 1
метр

1 Ы  С И
ш М

Масса килограмм кёГ КГ

Время секунда S с
Сила электрического тока ампер А А
Термодинамическая температура кельвин К К
Количество вещества моль mol моль
Сила света кандела cd кд

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Е Л и н и ц ы  С И
Плоский угол радиан rad рад

Телесный угол стерадиан sr СР

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ, ИМЕЮЩИЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ НАИМЕНО

Величина

Единица Выражение через 
основные и до» 
лоииительные 
единицы СИ

Нанмеиове»ИНД
Обозначение

междуна­
родное русское

Частота герц Hz Гц с-1

Сипа ньютон N Н М'КГС-5

Давление паскаль Ра Па М_! • КГ-С-3

Энергия джоуль J Дж м2-кгс~*
Мощность ватт W Вт М2 * КГ-С"3

Количество электричества кулон С Кл с-А
Электрическое напряжение вольт V В м**кг*с~э * А*"1

Электрическая емкость фарад F Ф М"2*!—1 - с4-А2

Электрическое сопротивление ом и Ом м2-кг-с“3 * А“2

Электрическая проводимость сименс S См м_2кг~г-с3А2

Поток магнитной индукции вебер Wb Вб м2 • кг- с^А-1

Магнитная индукция тесла т Тл кг-с-2 * А-1

Индуктивность генри н Гн м2- кг- с-2 • А”2

Световой поток люмен 1т лм кд * ср
Освещенность люкс 1х лк м-2 • кд * ср
Активность радионуклида беккерель Bq Бк С-1

Поглощенная доза ионизирую­ грэй Gy Гр М* - С"2

щего излучения
Эквивалентная доза излучения зиверт Sv Зв м2 • С"*
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