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Краткий сПГ^^очник техноло]-а-маи;ниос'1роителя 
предназначается в оснопном для инженеров и техников 
серийных и 011ЫТПЫХ машиностроительных занодов и 
конструкторских бюро авиационной промыигленности, а 
также может быть использован студентами нысших 
технических учебных завелеини и учатимися тохшгку* 
MOB при разработке курсовых проектов и при диплом
ном проектиров^'нии.

Справочный М3 герпал подобран по основным разделам 
технологии, наиболее актуальным для современного про
цесса производства на серийных и опытных заводах л в 
ОКБ.

У н и в е р с а л ь н о с т ь  приводимых в справочнике сведений 
етределястся с̂ чожиостъю современного процесса произ- 
е о д с т в а  в машиностроении и объясняется также разно 
образием технических задач, возникающих перед техно 
логами на произзедстве, Однако и для технологов сисци 
алького профиля подобранный в данном справочнике 
материал будет представлять интерес. Ввиду ог]1ачичен- 
ност» объема справочника автор приводит несколько 
сокращенные cOCACHtm, взятые из первоисточникон в ви
де соотвстствугоЩп.х ГОСТов, а также отраслевых нор
малей (АН), производственных инструкций (ПИ), руко
водящих технических материалов (РТМ), разработан
ных Научно-исследопатсльским институтом технологии 
и организации пропзподства.
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Сведения по металлам и сплавам лаются в меньшем 
объеме, чем в справочнике технолога мапшностроитсля 
под редакцией канд. теки, наук А. И. Малова (т. II. 
Машгиз. 1959), но дополнены данными по жароироч- 
HUM и титановым сплавам, которые находят т е  большее 
применение в производстве.

По неметаллическим материалам сведения взяты из 
книги «Неметалл! ческис материалы и их применение в 
авиации» под общей редакцией М. П. Лосева н F-. Б. Тро 
стянской (Оборонгиз, 1958).

Все замечания и пожелания по настоящему справоч
нику просьба направлять по адресу: Москва. И-51, Пет
ровка, 24. Оборонгиз.

Автор

I. УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ. ЕДИНИЦЫ 
ИЗЛУЕРЕНИЙ, ФИЗИЧЕСКИЕ И МАТЕМАТИЧЕСКИЕ 

ВЕЛИЧИНЫ

Н аих1евованис Принятая
раэясрность

Вое:
—  МО-1**кТЯЯРНЫЙ
—  удельный 
В рем я 
Д а м о н  не 
Л.ччна п<члны
Ko4if-(l>iiuH0HT:
— ВЯЯЬоУТИ жипкостя
— ккноматичсгклн вязкости 
~  политого дсйспшя
— П угчеон '!

fltiHoiii’o io  iiacuiMp-riiHn
—  оГ1к*миого T 'acuiuD -'ЯИЯ
— теп.'|!!1С1)с;1ЛЧи
— трс;»ня 
Масса
.Модуль паодольноя упругое 
- -  сдвига 
Момент инерции
~  IK.HJ
— С1ЧН>.'1Г11ВЛСННЯ 
Л^ОШЯОсть

Пеоолсточпае 'ш г.ю
Порнол
Плотность
Плошпль
Поток состоной
1‘а6ота
Сн.та
Скорость:
— JHIII^flHJ>l

Р-. /  
т  
Е
G

S. Е 
Ф 
А

Р. .V, Q

кг,‘ем  - сек 
CM^iCPK

1/''С

KKaAfM ‘ 4ac''C

кг  • сек‘1м  
к г /м м '‘

см*



Наимецопаш1С Обозна
чение

Разнерность. 
■грииятая в 
епразочнике

— света нм:с1'к
— Угловая ра.г'сек
Тсплоемкост к с ккал!кг С
Теплопроводность
Ускоренне:

X к к а л .я  • нас''С.

—езооодного Падении К М!СЛ1С*
—угловое рад/сек’

об/мннЧисло оборртоа
Частота гц
Эвертя кгм
кинетическая
потсиниалкная 11

2. Сократенпые обогначеиня 1

Грамм . . . .
Килограмм .
Тонна . . .
.Ми.-1.1игоами .
Мгтр .
Километр .
Сантиметр 
Миллиметр 
Микрон ,
Квалойтный метр 
Квадратный кнло

м е т р .............................
Гект.чр . . , .
Коалрапгый сяи1И

м е т р .........................
Кналр.иный милли 

лтетр . . . .
Кубиче.ккй метр 
Кубический санти

метр .........................
Кубн ч е с ки й милл и-

м е1|) . . . .
Литр . . . .

Д ек я л г .то  . . 
.М иллилитр  . 
О м  , ,
М егом  . . .
А м п е р  . 
К и л о а м :ц р  . 
М и л л и ам п ер  
.М и кроам п ер  .

ч еск н х  е д и н и ц  к зн е р е н и й

В о л ь т  • а
К и л о в о л ь т
.М и л л и вол ьт  , мв

. МКЬ
вт

Мег .тиатг . ^Мет
К и л о в а т т  . кет
Г е к т о в а т т  , я т
М и л л и в а т т  . мет
Л^икцонитт , мкет
Э л е к ю о н  , е
К улон  . . к

А м п со-сек ун д и а-с
А м п ер -ч ас
Л ^ ккоокулон  . мкк

ет-с
Д ж о у л ь дж.
и;1Тт-час . . . ЯГП'Ч
М е га в атт -ч а с Мят-ч

К и л о в а т т -ч а с  . кят-ч

Ф а р а д ;.  
М и к р о ф а р а д а  
П и к о ф а р а д а  , 
Генри  , , .
М и л л и ген ри  
М и крп ган ри  . 
Г ерц  . , .
К и л огерц  
•М егагерц  . 
П еб ер  . 
М и к р о в еб ер  
М а к с в е л л  .

мкф
пф

Г а у сс  .
Э р стед
Ф от  . . . •
Ф о т е г к у и д а  
Ф от  час  - 
С в е ч а  .
Л> >к.ем . .
Кнлп1л»1М| ;| . 

Л ю м ен -со к у 1и .-1 
Л ю м е н -ч а с  . 
Л ю к с  .
Стнлт-б . .
С с н у ц д а  - 
М и н ута  .

к л я
АМ-С
ам-ч

л и
сб

с е к .
м и н .

Ч а с  . . . .  
Градус КЮ | ри 

ной И1КЭ.ТЫ . 
Градус абсол 
•ты . • . 
Калория . 
Килокалория . 
•Мегакалория 
Лтмос«1)Сра 
Б а р  . . 

М и к р о б а р  . . 
Бе̂ | - . . - 
Децибел 
[1ьеза

Т е о а  (Т ) . 10'* II Д е н и  .
Г и га  (Г ) 10* С а н т и  .
М е га  . 10’ I М и лли

М и к р о  . 
Н а н о  . 
П н к о  .

1. Некоторые числовые величины

В еличина | я 18 п

я 'зЛ -П о Э 9.8696 1,7725 1 0,31331 0,49715

с \ 2,718й 7.38906 !,64872 0.36788 0,43429

г  1 9.81 96,2361 3.13209 1 0,1019.3 0 ,99167

5. Некоторые физические константы

Скорость света в воздухе
с =  2,99776* 1010 000 км]сек.

Скорость звука при О'С (зависит от средм и тем
пературы) :

в возлу.те— 331 м(сек (при ]б ‘’ — 340 м1сек)
,, воде — М50 
,  железо — 5100 
,  стекле — 5500



С 1;ш.и1ртиа>1 агмосфера
Л о ~  1 ,0 1 3 2 4 6 - 1 0 ^  д и н 1 с м .~ ' ' \  1 д г = : 1 , 0 3 3 3  к \ ' ' с м ' .

Точка 1аян1:п льда (ябс. шкала)
Г о  =  2 7 3 , 1 6 °  К .

Средняя плотность земли
р =. ,5,517 г/с.иФ

Максимальная плотность соды
Рп:ах  —  0 .9 9 9 9 7 2  2 !С м '^ .

Ускорение силы тяжести (оандартное значение)
^0 =  980,655 см1сек’̂.

Объем грамм-молекуль[ идеального газа (0° С Аи)
^ 0  =  2 2 , 4 1 4 6

/ т / V 4

1 1 1 1.0000 1,0000 О.ОООС'О 3,142 0,7854
2 4 8 l.•!142 1,2599 0,69315 6,28.3 3,1416
3 0 27 1,7321 1,4422 1.0986 9,42.5 7,0686
4 16 64 2,001К) 1,5874 1 .38621 12,.566 12,5564

25 125 2,2361 1,7100 1,60044 15,708 19,63.50

0 36 216 2.4495 1,8171 1,79170 18.3.50 28,2743
49 343 2.6458 1.9129 1,94391 21.99! 38,4815
64 512 2,8284 2.0000 2.07944 ? 5 ,133 .50,26,55
81 729 3.0000 2,0801 2,19722 28,274 >■3,6173

100 1000 3,1623 2,1.544 2,30239 31,416 78,5398

и 121 1331 3,3166 2,2240 2.39790 34,558 95,0332
12 144 1728 3,4641 2,2894 2,4849! 37 699 1 13.097
13 169 2197 2,3513 2.55495 40,841 132.7.32
14 193 2744 3,7417 2,4101 2 63005 43,982 1оЗ,9'53
15 22;> 3375 3,8730 2,4662 2,70803 47,124 176,715

1К 256 4096 4,0000 2,5198 •2,77259 .50,25.' 2 0 ',0 6 2
17 289 4913 4.1231 2,5713 2,83321 53,407 225,980
13 5832 4,2126 2,6207 2,80037 56,54'0 254.Ф6Э
19 Зо1 6859 4.3.-,89 2,6684 2,94444 59,690 283,529
29 400 3000 4.4721 2,7144 2,99573 62,832 314,139

} '  « / т 1п п _ - " Г

441 9261 4 5826 2.7589 3,04452 65,973 346,361
2'2 484 10648 4,61К.'4 2,8020 3,0910': 69.115 380,131
23 5-9 4,79.58 2,8439 3,1.3.54; 72,25',’ 415.476
24 13824 4,8990 2,8845 3, 1780'5 7У..393 4.52,38'
25 625 15625 5,0000 2,9240 3,21888 73,640 490,874

26 676 17576 5,0990 2.9625 3,25810 81,681 530.929
27 729 19683 5,1962 3,0000 3,2958‘ 84,823 572.555
23 784 21952 5,2915 3 0366 3,3322( 87,965 616,752
29 841 24389 5,3852 3.0723 3.3073С 91. К б 6 6 0 ,52С
30 900 27000 5,4772 3,1072 3,40120 9-1,248 706,858

31 96! 29791 5.5073 3,1414 3,43399 97,389 754,768
32 1024 32768 0,6569 3,1748 3,4657- 100.531 804.24$
33 1089 35957 5.7446 3,2075 3,496-:1 10.3,673 855,29Е
34 1156 ЗУ304 5,8311 3,2396 3,52636 К б ,814 90 7 ,92С
35 1225 42875 5,9161 3 ,2 /11 3,55535 109,9,56 962,113

36 1296 46656 6.0000 3,3019 3,58352 113,097 1017,88
37 1369 50653 6,0828 3,3322 3 61092 116,239 10/5,21
38 1414 54872 6,1644 3,3620 3.63759 119,381 1134,11
39 1,521 59319 6,2450 3,3912 3,66356 122,522 ¡194,,59
40 1600 6401Ю 6.3246 3,4200 3,68888 125,60 1256.64

41 1681 68921 6 4'131 3,4432 3,71357 128,81 1320,25
42 1764 7-11;88 6,4807 3,4760 3,73767 131,95 1385.14
43 1849 7951Л 6.5-574 3,5С34 3,76!2С 13.5,09 1452,20
44 85134 6.6332 3,5303 3.78419 К 8 ,23 1520,,53
45 20-25 91125 6.7Г'82 3,5569 3,8(:66’: :-П ,37 1590,43

46 2116 97336 6,7823 3,5830 3.8' 144.51 1661.90
47 2209 103823 6.8.557 3,6983 3,8. ) 5 147.6,5 17,3-4.94
48 2304 1 Ю.59'2 6,9282 3,6-342 3,8' :0С',80 181'|9 ,56
4-1 2401 117649 7,0000 3.6593 3,8918-2 94 1885.74
5<0 2о00 125000 7,0711 3.68-40 3 ,9 157.08

51 2001 132651 7,1414 3,7084 3,9; 160 22
2704 140б08 7,2111 3.732Э 3,9, 1 3

ьЗ 2809 148877 7,2801 3,7563 3.9- 13
51 2916 157464 7,3485 3.7798 3,988
55 3025 166375 7 ,4162 3,3030 4,0( 172,79

56 3136 175616 7,4833 3,8359 4,01 175,93 'Ч  01
57 3249 185193 7,5498 3,8485 4.0- 2,5.51,76
58 3364 195112 7,6158 3,8709 4,04 41 1 1 2642,08

3481 205379 7,6811 3,8930 4,01 18,5.35
60 3600 216СЮ0 7,7460 3,9149 4,01 188.50 2827,43



/ Г ~ 4  '

ßl 872! 226981 7,8102 3 9,165 4.11087 191.64
8R14 233328 7,8740 3,9379 4,12713 19-1.78

250047 7,9373 3,9791
40УО 262144 8,0000 4,0000 4.15888 201.06ES 4223 274625 8,0623 4,0207 4,17439 2U4,2Ü 3318,31

G6 43,30 2874% 8.1240 4,0412 207.35
4489 3U07C3 8.1854 4.0615 4.20460 2:0,49
4624 3)4432 8.2462 4,0817 213.63
476! 328509 B,3',.C'j 4.1016 4,23411 216.77
4900 343000 8,3666 4,1213 4.24851/ 219,91 3848,45

71 504! 357911 8.4261 4,1408 4,26268 223,05
5 ia i 373243 8,4853 4.1602 4,27667 226.19
5329 389017 8.5440 4,1793 229,34
5476 405224 8,6023 4,1983 232,48
5625 427875 8,6603 4,2172 4,3i749 235,62 4417.86

70 438976 8,7178 4.2358 238.76
5929 4.56533 8,7750 4.2543 4,34381 241,90
5C84 474532 3,3313 4,2727 4,35671 243.04
0241 493039 8,8882 4.2908 4,36945 248.19 4901,67
6400 512ÜC0 8,0443 4,3089 4,38203 251,33 5026,55

31 6561 531441 9,6000 4,3267 4,39445 254,47 3153,00
6724 551368 9.0554 4,3445 4.40672 257,61 5281.02
6889 57 787 Ö,li04 4,3621 4,41884 260.7Б 5410,61

S-1 70,56 592704 9,1652 4,3795 4,43082 263,89 5541,77
S3 7225 614125 9,2i95 4,3938 4,44265 267.04 5674,50

fiö 7366 6,36056 9,2736 4.4,40 4.4.5--I35 27I7.Í8 .586S.S0
37 7569 Û585U3 9.32/4 4.43i0 4,46591 273,32 5944.68
83 7744 681472 9,3808 4,4480 4.47734 276,46 6082.12
89 792! 704969 9.4340 4.4647 4,48864 279,60 6221.14
W 8!(Ю 729000 9,4868 4,4814 4,4998i 282,74 6361,73

9! 8231 753571 9,3394 4,4979 4.51086 285.88 6503.88
9i 8404 778688 Э..5917 4,5.44 4.52 74 289.03 6647.01
98 8G49 894357 9.6437 4,5307 4,53264 292.17 6792.91
54 8330 830584 9,6954 4.Î468 4,5437< 295.31 6939,78

9C'2J 85/3/0 9.7468 4.5629 4.55388 298,45 7088,22

«Й16 884736 9.7980 4,5789 4.56-135 301..S9 7238.23
9409 912673 9.8489 4.,5:47 4.5747 .304./3 7389-8Í
9601 94\I9'2 9,8995 4,6104 4,58497 3U7.88 7542.96
У301 970299 9,9499 4,6261 4,59512 311,02 7697,69

7, Мантиссы ДССЯТИЧ11 i.ix л<»гар1к]|мон '

/V 0 .3 « 0

ncoo C043 0086 0128 0170 0212 02S3 0291 0334
04 4 <•453 0492 0531 Ü.569 C)607 0015 06H2 «|7I9
0792 C828 0864 0R99 0931 0969 IIJ04 1018 6)72

13 : 173 I2(:6 1239 1271 !%3 1335 1367 1399 |.i:<0
14 146: M92 1523 1553 158! :6l4 1644 1673 1703 1732

1790 '8 '8 1817 1875 190.3 1931 1959 1987
16 2069 2--95 2 22 '2148 2175 22Ü1 V2',!7 2253
IV 2930 23,55 2.360 24U5 2430 2455 2480 2504
18 2377 260] 262.5 2648 '2672 2695 2716 2742
1У 2788 2810 2803 2836 2876 2900 2923 ‘2945 2967 2989

20 30.12 30.Î-I 3075 3096 3 'I8 3139 31Ö0 ,318'
21 3222 324,3 0263 3244 8301 3"24 3345 3305 .3385 3404
22 344-1 34H'i 3.502 3522 3541 3560 3.579
23 .3636 365.5 3674 3692 3711 3729 3747 3/66 3784
24 3302 3820 3838 33.5S 3874 3392 3909 3927 3945 3962

25 3997 4014 40-31 4048 4063 4D8-> 4099 4116 4133
26 4166 41S3 4200 42:6 4232 4'249 426". 4291 4298
27 4330 434/i 4362 4378 4393 4409 4425 4440 4456
28 4487 45!-2 4513 4.533 4548 4Ó64 4579 4594 46Л»
29 4624 4639 4Ö.V1 4669 4683 4693 4713 4728 4712 4757

.30 4786 гт 4814 462Э 48(3 49.57 4871 4v386 4900
31 1942 4‘‘55 4969 4983 4997 .5011 .50*4 5038
32 5065 5079 5092 5105 5H9 S!32 .5140 01,59 5172
33 5!93 .5211 5224 .52.37 5230 5263 5276 S2S9 5302
34 3315 5.328 .5340 5353 5366 6378 6391 5403 .5416 5428

30 5463 5478 5490 5502 5514 5,527 .5539 5531
36 5537 5.599 5611 3623 5635 5647 5670
37 .508? 5G?4 5705 5717 5729 5740 6732 ,57o3 5785
38 5809 5S2I -5832 5843 5S33 58-jS ,5.477 588.8 5899
39 5911 5922 5933 5914 оЭаэ 59-jG •6977 .5988 5999 6010

40 603) 6042 6064 6075 60RS 61:96 6(07 6117
41 6138 6149 6160 6170 6183 619! 62ol 62:2 6222
42 6243 6253 6263 6274 6281 6294 6304 0314 6.3-'5
43 6345 635o 6565 6375 6385 6395 6405 64)5 64-25
44 6135 6444 6454 6464 6474 6484 6493 6503 6513 6522

45 6.512 Л"1 6-5Ĝ 6571 65ao 6590 '>j09 6609 6618
46 6647 6i.)-li> 6i!..6 666a 6675 6684 /;б9.з 67'2 6712
4V 6730 6719 6749 r,7.59 6<67 6776 6785 6794 6833
43 682, OHIO GS3S 6848 68.57 68-j 6 6375 6884 689,3
49 6902 (39 :i 6920 0ü28 6937 6945 695Ó 69G4 6972 6981

50 6098 7C07 7016 7024 7033 7042 7050 7П59 7067
51 7<;8'l 7093 ro\ 7i;o 7118 7126 7135 7143 7152
52 7160 7 68 7177 7185 7193 7202 7210 72'8 ,-226 7235



0 ■ 3 4 5 6 7 8 9

53
54

7243 7251 7259 7267 7275 7281 7292 7300 7308
7340 7348 7356 7364 7372 7380 7388 7396

57

7412 7419 7427 7435
7497 7505 75'3 7520 75-8 7536 7551
7574 7.582 7589оЗ 7634 7642 7619 7657 7664
7723 7731 7738 7745 7752 7760 7767 7774

7782 7789 7796 7803 7810 7818 732.5 7832 7839/8ЬЗ 7808 7875 7882 7889 7896 7903 7910l'e'iA 7938 7945 7952 79->9 79.Ю 7373 7980 7987
8007 8014 802' 8028

8069 8075 8082 8089 8096 8:02 8100 81:6 8122
65 8159 З'Зб 8U2 6149 8156 8:69 8 76 818-2

8209 82'5 8222 823.5 8248
8274 8280 8287 8299 8306 8312
8338 $344 8351 8161 3370 $376

839.П 8401 8407 8414 8420 8426 8432 $439 8445
8151 8157 8463 8470 8476 8482 8488 8194 8500 8506
85j3 8525 8531 8.537 8*43 854И 8555 8*61 8167Í ¿ 8585 8591 8,597 8003 8609 3615 8С21 8627

8645 83.51 8657 8669 8*17.5 8681 8686
8698 8704 8710 8716 8722 8727 8733 8739 8745

Г5 8751 R756 8762 8766 8774 8779 879! 8797 8802
вам 8820 8825 8831 8837 8842 8848 8854
8371 8876 8882 8887 8893 8899 890-4 8910 8913
8927 8932 •8988 3948 8949 8954 8960 8965 8971
8982 8987 8998 8998 9004 9009 9013 9020 9025

80 9031 9036 S042 9047 9053 9063 9069 9074 9079
9090 0096 9101 9:06 91:2 9П7 91-22 9'28 9133

9138 9143 9149 9154 9159 916.5 9170 9176 9180 9186
9196 9201 9206 9212 9217 9222 9227 9232 9238

9243 9248 9253 9258 9263 9269 9274 9279 9284 9-289
85 9294 9299 9304 9309 9315 9-320 932-5 9330 9335 9340
80 934.̂ 9356 9355 9.160 9365 9370 9375 9380 9385 9390

9395 9400 9405 9410 9415 9420 9425 9430 9435 9440
9140 9450 9455 9460 9465 9469 9474 9479 9484 9439
9194 9499 9004 9509 9513 9518 9323 9528 9533 9538

90 9'>42 9547 95.52 95Г.7 9562 9566 9571 9576 9.78- 9586
9595 9600 9605 9609 9614 96'9 9621 9628 96:13
9643 964/ 9652 9657 9606 9671 9(575 9680

93 9685 9689 9691 9699 9703 9708 9713 9717 9722 9727
94 9731 9736 9741 9745 9750 9754 9759 9763 97С8 9773
95 9777 9782 9786 9791 9795 9800 0805 9809 98:4 9818
96 9823 9827 9832 9836 9841 9845 9850 9 5̂4 S8-19 9863
97 »838 9872 9877 0881 9886 9890 9894 9849 99̂ *3 9908
98 99i2 9917 9921 9926 9931) 9934 9939 9943 9948 9952
99 9936 9961 9965 9969 9974 9978 9983 9937 9991 9996

Покизутел») стен

4itc.no 0.3 0.4 1 0.5 0.6 { 0.65 I 0,7 0,75 0 .3  1 0,85

Числа воэве теннис в с I<пень

0.309 0.2С9' 0,142 0,096 0,079^ 0,065 0.053 0.044 0.036
0.349 0.24С| 0,173 О, :-22! 0. i02l ü.0i>3 0.051
ü,38¡ 0.276 О •/. 0,145 0.I23 0.105 0 08Ü 0.076 0.t65
0,407 0 302 0.225 Ü.1C6 0.14.‘ 0,123 0 .lOí 0.092

0.06 0,430 0,323! 0.245 0,185 0.160 0,105 0.091;

0.345 0,265 0.203 O.I77 0.155 0,130 0,119 0,103
0.364 0.284 0,2-20 0,194 0 ir.i 0,133 0,117
0,382 0 ЗЛ 0.2.16 О.'.ЮО 0,16: 0.146

0,316 0,25 0.224 ü,17( 0.15Í
0.15 0.566 0,47 0,387 0.32 0,291 0.27 0,24 0,2:9 0.200

0.617 0,447 0.38 0,35' 0.33 0,289 0,275 0,2.55
0 .5 0.44 0,406 0.38 0,35 0 309
0.5*« 0.49 0,45í 0.43 0 4051 0.381 0.360
0.633 0.58 0,5.51 0.53 0,503 0.48( 0.46Ü

0.5 0.$12 0,76 0,70' I 0,66 0,6.17 0,62 0,595 0.575 0,555
0,775 0,74 0,718 0.7 0 682| 0.66.5 0,649

0,895 0.87 0,837 0.81 0.79; Ü,V$ tí,765| 0.7.52 0.739
0,935 0.91 0,804 0.87 0,865 0,86 0.827

0,9 0,969 0,95 0.9491 0.94 0.9341 0,93

Показатели степени I

Число 0,l[o.l5| 0,2 0.25 0,3 O.4I 0.5 0,65 0.75 0.86 1,2 '

Числа . возвелениы в  степень

1.058 1,07 1.09M.I2 1.15 1,18 1.21 1.31
i .0711.09 1.107 1.13 I.18 1.23 1.3 1.36

1.18 1 . 25! 1,32 t .'» 1.52
1,19 1,23 1.32ÍI.4I 1,57 1.68
1.20 1.Ч 1,44 1,se 1,82 !.99 3,01
1.32 1,39 l.55|l.73 2.05 2.28 3.82

4 1.15 l,23ji,32 1,41 1.52 1 7̂4 2 2.246 2,55

Í.5 1.62 1.9 2,24 2,84 3.34 3.99 6 .9
1..57 1.71 2,05|2,5 3,21 3,84 4.67 8,58
1.63 l.7 i 2,1812,65 3.54 4.31 5.83 10.3
1.68 1.8. 2.3 2.8Í 3.86 4.75 5,98 12,15
1,73 1.9c 2.4U3 4.20 5,19 6,62
1,78 2 2.51 3.16 4 47 5,62 7,24

1.4» 1.6( 1.86 2, IV 2,7 3,46 5.00 6.45 8 .4/
15 1,31 1 .5 l|l,72 1,97 2,25 2,95|3,87 5.81 7,62 10,27



0 .4  0,Г>| 0 ,6 5  ! и ,75 I 0 ,36

Ч и сла, Бозиед^-пныс I

• 20 1.35 1,57 1.82 2, 11 2 .46  3,31 4 47 7,01 02 1 3 ,, .
1,0 2,24 2,62 3.62 8, Ю

1.41 1.67 1,У7 2,34 2.77 3 ,9
35 1,4;- 1,/1 2.04 2,43 2.9С 4,15 5,92 10,08

1.74 2.09 2.52 3,02 4 ,3 í 6 33 11.00 0
1,4^ 1,77 2 ,14 2.39 3,12 4 ,6 ¡2,05

50 ! ,80 2 ,19 2,66 3,24 4 ,78 / .о : ¡2,90 18 6 28 ,9 ;

П о к азате л и  степ ен и

Число 0,1 О,125|о,15 0 ,2 0,5о ’ 0 ,8 0,35 0 ,4 0.45 0 ,86 1.1

Ч исла, возБС.тенныс II с те п ен ь

60 1,51 1,6о 1,85 ? ,275 2 ,7 8  3,42 4.19 5,14
1.71 1,85 2,335 2 ,8 9  3,51 4,42 5,47
1,74 1,93 2.40 2 .9 9 3 ,7 2 4 ,6 ‘ 5,77

1,57 1 ,96 2 ,45 3 ,08  3,80 4,82 6,10
1,78 1,99 2,52 3.16 3,98 5,00 6 ,30 7 ,94 52,0 159

120 1,62 1,82 2,05 2 60 3,31 4,22 3,35
1.86 2.1 2.68 3,4- 4 .4 5,71. 7,22

1 ,оС 1.89 2,14 2.76 3,53 4,38 5.9(.
1,61: 1.92 2.16 2,82 3 ,65 4,7-1 6, 15 7 ,98 10,3

1.94 2,21 2,89 3.77 4,91 6.40 8,33 10,8 95.2 340

220 1,72 1,96 2,25 2,94 3,86 5 05 6,61 8,65 11,8 103
1,98 2,28 2 ,99 3.94 5.18 6,81 8,96 11.8

2,3 3 ,04 4.01 5,29 5.93 9,26 12.2
280 2,33 3 ,09 4.08 5,44 7,18

1.77 2,04 2,36 3,13 4 ,16 5,53 7,3.5 9,80 13,0 135 531

350 1,80 2,08 2,42 3.22 4 ,34 5 .8 7,80 13,9
2,12 2,46 3.32 4 47 6,02 ^,11 11,1 14,8
2,15 2 ,5 3,39 6 ,2о 3,43 11.7
2,18 2 ,54 3.46 4,76 6,45 8,78 12,2 16,4 210 890

- у - ' ■7 ^ ’ Т у /:
л  I

Таблица квадратных и кубических корней некоторых дробей

" У п V  п у  п у ' 1 п У п

3- 0,6547 0,7539 0,3.333 и .4808
0,8736 0,7559 0,8298 0,47 1-1 0,60.57
0,6300 0,8432 0,8'*39 О.бУй? 0,7631
0,5036 0,9258 0,9499 0,7454
0,5303 0,3336 0.5ОСО 0 ,83 :9

3. 0 .0 ,2 4 0 ,72П 0,2887
0,5228 5, 0,7906 0.83''О '  1. 0,6455 0,7469

0,5345 0,6586 (1,9354 0,95б5 •Лз 0,7638 0,8355

10. Значения тригонометрических функций

У г„., С1Я 1ТПЛ

0,000 о .осо 1,000 90 '0 '
10 о ,с и з о .с о з 343,8 1,000 89'50
20 0,С06 0,003 171,9 1.000 40
30 0,009 0,009 114,6 1.00(1
40 0,012 0,012 85,94 1,0О()
50 0,015 0,015 68,75 1,000 10

ГО' 0,017 0,017 57,29 1 ,000 8Э '0 '
¡0 0,020 0,020 49,10 1,000 88'50
20 0,023 0,023 42,96 1,0Си 40

0,026 0,026 38,19 1 ,ОС'0 30
40 0.0'29 0,029 34,37 1,000 20
50 0,032 0,032 31,24 0,999 10

2Т / 0,035 0,035 28,64 0,999 88 С'
10 0,038 0,038 26,43 0,929 87'50

0,041 24.54 0.999 40
30 0,044 0,044 '’2,90 0.999 30

0.С47 0,047 21,47 0.999 2(;
30 0,049 0,049 20,21 0,999 10

0,052 0,052 19,08 0,999 87 '0 '
10 0,05-5 0 ,055 18,07 0,998 86 50
20 0,058 0 ,058 1 7 .:7 0,998 40

0,061 0,061 16,35 0,993 30
41) 0,064 0,064 15,00 0,998 20
,50 0,067 0,067 14,92 0.998 К)

У гол соз c tg 1 у . „ .



У ,„ „ у , Ig c lg о » Ут'ол

4 '0 ' 0,070 0,070 14,30 0,998
10 0,073 0,073 13,73 0.997 85 50
20 0,07о 0,С76 13,20 0.997 40
30 0,078 0 ,079 12,71 ■ 0,997 30
40 0,031 0,082 12,25 0,997 20
50 0,084 0,085 11,83 0,996 10

5 '0 ' 0,087 0.087 11,43 0,996 83 '0 '
¡0 0,090 0,090 И,Об 0,995 84'50
20 0,093 0.093 10,71 0,996 40
30 0,096 0.095 10,39 0 ,995 30
4Í) 0,099 0,099 10,08 0,995 20
50 0 ,;0 2 0,102 9,788 0,995 10

б 'О ' 0,105 0,105 9,514 0.995
10 0,107 0,108 9 ,2 5 5 0,994
20 0,110 0,111 9,010 0,994 40
30 0,113 0 ,114 8,777 0,994 30
40 0,116 0,117 8.556 0,993 20
50 0,119 0,120 8,345 0 ,993 10

7 0’ 0,122 0,123 8,144 0,993 83 0’
10 0,125 0,126 7 ,953 0,992 82 50
20 0,128 0,129 7 ,770 0,992 40
30 0,131 0.132 7,596 0,991 30
40 0,133 0,135 7,429 0,991 20
50 0,136 0,138 7,269 Ü.991 10

8‘0 ' 0 ,139 0 .14! 7,115 0,990 8 2 '0 '
10 0,142 0,144 6,968 0,990 8У 50
20 0,145 0 ,i4 6 6,827 0,989 40
31) 0,148 0,149 6,691 0,989 30
40 0.151 0,152 0,989 20
50 0,154 0,155 6,435 0,988 10

9 0' 0 , |5 6 0,158 6,314 0,988 8У 0 ’
10 0,1бЭ 0,161 6,197 0,987 80=50
20 0.162 0,164 6 ,084 0,987 40
30 0 ,!б 5 0,167 5,976 0,986 30
40 0,16 8 0,170 5,871 0,986 20
50 0,171 0,173 5,769 0,935 10

Ю’О' 0,174 0 ,176 5,671 0,985 80°0'
10 0,177 0 ,179 5,576 0,934 79 ’50
20 0,179 0,182 5 ,485 0,934 40
30 0,182 0 ,185 5,396 0,933 30
40 0,185 Ü .I88 5,309 0,983 20
50 0,188 0,191 5,226 0,982 10

Угол COS Ctg tg  1 sin У го„

Угол 1 1к 1 '■ 'е 1 с о . У гол

1Г 0 ' 0,191 0,194 5,145 0,982 79’’0 '
И) 0.194 0,197 5,066 0,981 78=50
20 0,197 0,200 4,989 0,981 40
30 0.199 0,203 4,915 0,980 30
40 0,202 0,206 4,843 0 ,979 20
50 0,205 0 ,210 4,773 0 ,979 10

12'0 ' 0 ,208 0,213 4,705 0 ,978 78’0'
10 0.211 0,216 4,638 0 ,978 77 50
20 0,214 0,219 4,574 0.077 4(]
30 0,216 0,222 4 ,51 ! 0 ,976 30
40 0,219 0,225 4,449 0 ,976 20
50 0,222 0,228 4,390 0 ,975 10

IS’O’ 0,225 0 ,23! 4,331 0,974 77°0’
10 0,228 0,2.34 4 ,275 0,974 76=50
20 0,231 0,237 4 ,219 0,973 40
30 0,23.3 0,240 4,165 0,972 30
40 0,236 0,243 4,113 0,972 20
50 0.239 0,246 4,061 0,971 10

Н^О' 0,242 0,249 4,011 0,970 76=0'
10 0 ,245 0,252 3,962 0 970 75=,50
20 0 ,248 0,256 3,914 0 969 4Ü
30 0,250 0,259 3,867 0,968 30
40 0,253 0.2G2 3,821 0,967 20
50 0,256 0,265 3,776 0,967 10

IS-'O’ 0 ,259 0,268 3,732 0,966 75=0’
10 0,262 0,271 3,689 0 ,965 74=50
20 0.264 0,274 3,647 0 ,964 40
30 0,267 0,277 3,006 0 ,964 30
40 0,270 0,280 3,566 0,963 20
ээ 0,273 0,284 3,526 0,962 10

16°0' 0 ,276 0,287 3,487 0,961 74=0'
10 0,278 0,290 3.450 0,960 73=51)
20 0,281 0,293 3,412 0,960 40
30 0,264 0,296 3,376 0,959 30
40 0,287 0,299 3,340 0.958 20
50 0,290 0,303 3,305 0,957 10

17-’0’ 0,292 0,306 3,271 0,956 73=0’
10 0,295 0 ,309 3,237 0,9,55 72=50
20 0,298 0,312 3,204 0,9,55 40
30 0,301 0 ,315 3,172 0,954 30
40 0,303 0 ,319 3,140 0,953 20
50 0,306 0,322 3,108 0,952 10

У гол COS c tg tg sin У гол

260



0,331
ü,334
0.337
0 ,339

0,342
0 .345
0.347
Ü..3ÓO
0,353
U,35ö

0,358 
0,361 
0,364 
0,367 
О.ЗбЭ 
0 ,372  

0,375 
0,377 
0,380 
0,383 
0 ,385  
0,388 

0,301 
0,393 
О.ЗУ6 
0,399 
0,401 
0,404 

0,407 
0,409 
0,412 
0,415 
0,417 
0 ,420

0 ^
0,341

Q J Ü
0,357
0.301

0 ,364
0,367
0,371
О 374
0,377
0,381

0,384
0,387
0,391
0,394
0,397
0.401

0,404
0,407
0,411
0.414
(ТГ4ТГ
0,421

0,424
0 ,428
0 .4 3 )
0 ,435
0,438
0 ,442

0.445
0,449
0,452
0,450
0 ,459
0,463

3 ,073  
3,047 
3,018 
2 ,989  
2.960 
2 932

2,850 
2,824 
2,798 
2,773 

2,747 
2,723 
2 699 
2,675 
2,651 
2,628

2.539
2,517
2.4Û6

2,475
2.455
2,434
2,414
2 ,394
2.375

2,356
2,337
2,318
2.300
2 ,2 з :
2,264 

2,246 
2.229 
2,211 
2 194 
2.177 
2,161

0,951 
0,950 
0.943 
0.948 
О.У47 
0,946 

0,916 
и, 945 
0,944 
0,943 
0,942 
0 ,94! 

0 ,940 
0,939 
0,938 
0.937 
0 .936  
0,935 

0,934 
0.933 
0,931 
0.930 
О 929 
0,928

0,924
0,923
0,922

0 .9 i7
0,916
0,915

0 . 9)1
0,910
0,909
0,903

У 1 >м sill 'к r tg T  с о . j ’
— — -L—

til
0.42,3 0.46G 2, ¡43

Ü.470 2 , .  28 1 0,90-5
0,473 2,112
0, 177 2 097

0 ,4  !3
(',4.',6

0,481 2 ,(¡81 0,9>:l
JJ ■ 0,4'14 2,C'6G , 0 .90 'j 10

26 0' 0.4:18 ■::,43з 2,050 0.399
1С

0,444
2,035 (1.393
2.020

0, 199 2,006
U.502 1,091

50 и, JU'J ),977 0 ,892 Ю
27 '0 ' С.454 0,510 1,963 0,891

20
1,949 0,890

0,517 1,935
0,462 0.521 1.921

0 .524 1,9Г7
50 0 ,46 / 0,528 1,894 0,884 Ю

2 8 '0 ' 0,459 0,532 1,831
0,536 1,868

1,8-55
0,543

40 0,480 0,547 1,829
0,551 1,816 0,876 10

гэх )’ 0,483 0.554 1.8Ü4
0,487 0.558 0,873

0,562 1.780
0,492 0,566 1,767
0,49,5 0,570 1.7SO

0 ,5 -3 1,744 0.867 Ю
30 >0' 0,5и0 0,577 1,732 0,866

0 .58! 1,729
0,505 0,58,5 1,709
о,5::а 0,,589 1.698
0,.5(0 0,-593 1,686
0,513 0,597 1,675 0.639 10

З Г О ' 0,515 0,601 1,664
С,605 1,633

0,620 0,609
0,522 0.613 1,632

0,527
0,617 1,621

50 0,621 1 1,611 0,850 10

Угол c 'g  1 fg s!ii J-гол



o.r>v
Ü,.‘i40 
0.542 

0 .545  
0,547 
0,550 
о 552 
0.554

0,559
0.5G2
0,504
0.565
0,569
0,571

0,574
0.576
0,575
0.551
0,585
0,585

0.588
0 ,590
0,592
0,595
0,597
0,599

0,602
0,604
0,600
0,609
0.611
0 ,613

0,616
0,618
0,620
0,623
0.625
0,627

0,625 
0.629 
0 ,6 'i3  
0,637 
0.641 
0,645 

0.649 
0.6.64 
0 ,658  
0,662 
о 666
0.670 

0,673 
0 .679  
0,685 
0,687 
0,692 
0,696 

0,700 
0,705 
0 ,709  
0 ,713  
о 718 
0,722 

0,727 
0,751 
0,735 
0.740 
0,744 
0,749 

0,754 
0.758 
0,763 
0,767 
0,772 
0,777 

0 ,78! 
0.786 
0,791

1,455
1,446
1,4.57

0,824
0,822
0 ,8.11

С 316 
0,814 
0 ,3 !2  
0 ,8 ! 1

о 795 
о 793 
0,792 
0.790

0,784
0,789
0 ,78 ;

L.2".' |£ '̂8 У| ол

39 0- 0,029 0,810 1,235 0,777
1,228 0,775
1,220 0.7730,6.i6 0,8.^4 1.2 3 0.772

0,829 1.2Г'б 0 ,770
50 0.64! 0,834 1,199 0,768 10

40 0' 0,645 0,839 1,192
0,64.5 0,844 1,',Й5 0,764

0,849 1,173
0,С49 0,854 1,17!

0,859 1,164 0,759
0,864 1,157 0,757 10

41 0' 0,656 0,869 1,150 0,755
0,874 1,144 0,753

0,660 0,880 1,137
50 с, 66,1 0,885 1.130

0.665 0,890 1,124
0,667 0,895 1,117 0,745 10

42 0' 0 ,669 0,900 1,111 0,743
0 .ê 7 i 0,906 1,104 0,741

0 ,91! 1.098
0,676 0,916 1,091
0,678 0.922 1,085
0,680 0.927 1,079 0,733 10

43‘0’ С, 682 0,933 1,072
0,938 1,066
0.943 1,060
С, 949 1,054
0 .955 1.0485D 0,960 1,042 0,721 10

4.1'0’ 0 ,б95 (.',966 1.036 С ,719
0.971 1,030
0 977 1,024

0 ,70! 0.983 1.018
0,703 0,988 1.0)2

50 0,705 0,994
0.7Û7 :,»х;о 1,000 0,707 4 5 ’0'----- _ 1

•Vi ол ...  i Т-£ 1 Xj Ù.I



11. CoiiinmifiiHH I метрическими

1 Ы'.>РС!С.1Ч МИЛН . .
1 англиЯскап милч 
I ярд гз Ф:.-га) . . 

. ф у г . .
1 дюйм .

1 куб. ф у т ........................
1 куб. л к .й и ....................
I английский галлон .
1 аисриканский галлон

1 английский фунт . . 
I унция
I английская тонна .
I американская тонна

1.8ЛЗ к<,
0.9.44 м 
0.3043 . 
2.5Ш I.«

I о ш а л и
- . .  о,оо:'0')3 А
. . . G,4S1(;L' Г.1

0,1.'::33:< ж ’ (23,3'j .?) 
iö,:ia7 iM'<

■ 4,G4ß .1
. 3,787 .1

. 0.1536 кг 
3S. 35 г

1,016и5 кстрнч. I 
. 0.90718

с л ь к о г о  ла

М е р и  п л о
I аНГЛИЙСК!:й ф у к г

куб. дюйм ■ • ■ •
I 8НГ.ТИЙСКНЙ ф у н т

куб. фут ...........................
Е д и н И I 

I тонна аыери1санекг" 
кв. дюйм

, тонна аш’Лийскня 
кв. дюйм

I английский ф>унт 
кв. дюйм

. английский ф ун 1 
ь в . ф у т

17 д и н и ц ы р а б о т  м 
I английский фунто'фуг . . .
1 ;шгл1;:"|ский силочс.с ...............................

I английская тспловаг. саи1ш а 1 (ВТГ) 
Е д и н и ц  ы м и ш 

.английский фуиТО'фУ’

•' с т и

27,5'8 г

14'1,61'i кг см ’ 

15М8Й ,

с )1 г и
о,|;383 к : м
274,000 Л7Л -  1.014 м егр н ч .

силочаса
0. 652 больш ой  калирии

ч Ü с т и
1. я:,б от  ^  и.108.3 к г м -с г к  --

, Фш'мулы для лересче1я гемисратсры рла.чиччых шкал

Шкялп п С „ V л М Л 'л б е . 1

Ue.ibaifi (100") 

Фаренгейта

я

9
-  а  1 .>2

—  (Л -32) 
9

Я

5

4
—  л -|

4

n-27.'l.l I

. „ , , 7

Реом юра 4—  п
4

—  :я--з2) 
9 »

ЛбеОлмтиа II п К273.1 — я -2.55,2
э

—  Л . 27'!, 1
" 1

Точка зам ерзан и я  аоды : О’ С 3 2 'F  ш  О 'R 272 ,Г  аб*.
Точка кипения аоды ; 100'' С ^  212 F -•= ВО Л •- 373, Г  ;;бс.

13. Механический экпипадент тепла
Ю'ч йрг^42&,9 К2ж=4181 с),'д.'.-=1,1628 еп)-а-4180

14. Теп.ювоЙ эквивалент работкг 
т-'1 “■ 850 к к а л .

15. Соотношения между единицами из.мерсниД сг»лы

I дни
1 н (ньютон) 
1 сн (стен)

Ньютон

ш-8

Соошошеггия иеж.ту единицами шмерений paßoi“

На ЭН.
едини

цы
эрг

!
д.1‘С 1 к^^'с ,V7..

I эрг 1 1 0-7  1 ¡0 -1 0 1,02-10-^ 7 .Г Э -1 0 "; '
I ¡)Э/С 0,102 i. / B - lO '" ’'
1 К0Ж ¡0 '^ 10» 1 I И.’2 O.L'~S
1 кгм
] 6/П-Ч

9 ,8 !-Ю' 
3 ,6 '!0'®

9,81 9,81 -Ю -З  
3.6Ч0^ 3,6 .357 * ’ " l

1 кал 4,18 'КТ 4,18 f4 ,i8 -J O -" ' i . ' g i y " '  1.

2,39':п" 
'',730
•г.'.'-З

2.34
Ö.59



Паза.
б а р < fiv

пз
(пьеза) к г . 'м ^ а т м к г с м ^

м м . И
( т о р )

1 б а р 1 0.1 10-4 1.02 - 1 0 - 3 9,87 . 10-^ 1.02 ■ 10-6 7.5 ■ 10-*
1 М ПЗ 10 ] 1 0 -3 0,102 9.87 • 10-6 1,02 • 10-6 7.5 . 10-3
I пз 10* 10* 102 9,87 ■ 10-3 1,02 . 10-2 7.5
1 кг1м >

1 к г / с м '‘

98,1
1,013 . 10« 
9,81 • 10»

9.81
1,013 - 10» 
9,81 . 10*

9,81 • 10-3  
1,033 . 10’ 

98,1

1
1,033 . 10* 

10*

9,68 . Ю -б  

0.968

10*
1,033

7,35 . 10-2  
760 
736

1 м м ,  Н  ( т о р ) 1,33 . 10» 133 0,133 13,6 1,31 . 10-3 1,36 . 10-3 1

í  J  > i
s  ь  £  2  ,  ÏÏ £  I  g  s  г  I  g  g  I

 ̂ « 1

i f i H u n ' f f p n r j f q i i [ i |

.-̂  Г  г  f  ;■ 5 ' о  ,о b  N. :._ -  ^
-  S  -  -•' Я, й  -  S  й  'ir ■- а  ь й  ё  -  - P i

i



:>п, Удцльимс неся

Л.1х;л<ш1Нй (¡¡¡>01(371 . . . 2.7Т

Алюмикиеряя брот11.1 . 7,7 УсловЧг

Врс'ша олоояпистчл 8.7-Ч .8

/1ур.члюк(лг . 2.85 «и 
£  •

Лагуиь ¡прокат) , . 8.5

Магний , . . . 1.7 а  .

Мпквлг, . . . 8.8

Олово белпч . 7,28 •0.2 —

Олсио серое . . , • . • 5,7

Твердые сплавы ткпл ИК , . . 14,4-14,9

То же типа ГК . . / / / ?  -
Пластмассы; И В -

гетинакс . . . . . . . 1 .3 -1 ,4 ■'•р
карболит литой . . . . . . . 1 .16-1.47 /  -

п.1ек011глас (акрилат) . . 1.19 21
текстолит марок Т7ТК, п т  П П-’ . 1 .3 -1 ,4
це.тлч-юпл . • . . 1.3

Фибра . . . . . 1.28

Рс.чиюиые и’ .;;ол1г-! . 1 .0 -2 ,0

Свиней Л1пчтй . и .з
счею

Сталь (прокат) . 7,85

Стальное литье . . 7.8 СЧ;3
Цинк литой . . . . . 6.86 С'Л?!
1 ч11||К кованый . . . . 7 .0—7,2 СЧ21

Чугун серый . . 6 , 6 - 7 , в СЧ;;4

Чугун конхвН С '12Й
СЧ32

сСткиг марки . . . 1.25 еччг.
:Ас,онйт марки -Ь 1.45 СЧ08

М. ОСНОВНЫЬ ХАРАКТЕРИСТИКИ МЕТАЛЛОВ И 
СПЛАВОВ

обозначения механических свойств металлов 
и сплавов и едтжиы их измерения

удар)1ая вязкость в кг-м!см' \̂ 
модуль нормальной упругости при растяжении 
о

- модуль сдвига в л:г/.олг;
- предел прочности при растяжении и /са/м,и̂ ; 
-предел прочности при изгибе в кг!.у.м̂ -.
'Предел текучести при растяжении в кг1м.»-, 
-предел выносливости при изгибе и симмет|;1!ч-

1ГОМ ц и к л е  н а г р у ж е н и я  в к г ! м м У  
■■ отноентелькое с у ж е н и е  в % ;
- удлнпенне в ^’о;
-твердость по Роквеллу (шкалы А, В. С); 
-твердость по Ьринелю в кг/сл*;

со:1)>отикленио срезу в 
-стре;гп прогиба в лис

. Механические сяоЛства отлиаок серогл ч угуа  
(по ГОГ.Т 1412—34)

/  м м  при 
Г -  600 п 
300 м м

143-229
’.Г 3 -22Ч

172^-2-20'

,70- : Ч 1 
197- 25?.



г о с т  нлк М арка Н Я  1 =4

кг, м м

г с д л  !:-85- :.7 СЧЦ 1 1 7 0 -2 9 9  - _ _

1 С'С1 к '.Й '- ,47 С Ч И 2 1 7 0-229  ! - - -

А М ТУ 2 'М -50* Ч.М1.& 2 2 0 -2 6 0  2 3 -2 9 0 ,5 - 0 ,8 4 0 - 6 0

А М ТУ 2 0 4 - 3 0 ' ЧЛ11,0 220 -265  ,50-60 2 - 3 , 5 8 0 -1 0 5

А М ТУ 204-,50* ч я М О -160 , 2 2 -2 3 2 ,5 - 4 .5 5 0 - 5 5

М.ТЗ' 7 1 -4 4 * 114 220—260 , 20—25 0 ,3 - 0 ,5 3 5 - 4 5

А М ТУ 311 -ЗО“ ХТО 2 5 3 - :8 3  : 2 5 -3 0 0 .6 - 1 ,2 3 0 - 6 0

, 1по г о с т  -2 9 3 - :4 )

М.а1ка 'П ,2 г

?í

Р

а

2
п в

к г 1 м м - ^

Л-..ЛГ-

ИЧ 15-0 •15 35 70 _ _ 187-255

ВЧ5;.-!,.5 50 за 00 1 ,5 5 1,5 187-253

Б ' 160-2 00 4'2 1.0 2,0 5 1,0 ,0 7 -2 0 0

ВЧ4о-5 45 я , ,'0 5,5 5 2 ,0 170-207

И Ч ;о--!|' ■V, 30 70 .0 30 3,0 156-197

<чю . Н агф и м е-!, Е

и

II

I _____ I
1 1
I  5  5  ?  3  5̂ ?  Г-

::: 11: 3  й  1  Й  ??
=  о  о  о  1 о  о  сГ

•я «  к  =  .

6. г
--а 'В. 3  Р' :5

1
и  2

Р I ¡ 1  | |

« 1

1 1 ^



2=1. Xими'lec^Jla состав и механические свойства стали конструкционной углеродистой качественной 
сортопой горячекатаной 

(по  гост 1050—57)

Х имический с о с та в  в % М ехан и ческ и е  сн о й е гза  '

СО’2 Ф П В  в кг1м м '

Марка
стали С Мп н

о то ж ж ен - горя че-
“ “ !

не  м ен ее не более

Г р у п п а с н о р м а л ь н ы м  с о д е р ж а н и е м  м а р г а н ц а

05кп Н е б ол ее  0,06 Н е болсо 0 - - - “ - - !

05 ,  .  0,05 - - - - -

05кп 0 ,0 5 - 0 ,1 2 0 ,2 5 —0,50 32 18 33 00 - ¡31 -

10 0 .1 7 —0 ,15 0 ,3 5 - 0 ,6 5 34 21 31 55 - ¡зт ■

15 0 ,1 2 - 0 ,2 0 0 ,3 5 - 0 ,6 5 37 22 27 55 - 143 '

20 0 ,1 7 - 0 ,2 5 0 ,3 5 —0 ,05 41 2-5 25 55 155

25 0 ,2 2 - 0 ,3 0 0 ,5 0 - 0 ,8 0 44 20 23 51; :70 -

30 0 ,2 7 —0,.35 0 ,5 0 —0.80 43 2Э 21 ,50 - ;7? 8

35 0 ,3 2 —0,40 0 ,5 0 - 0 ,8 0 52 31 20 45 187

40 0 ,3 7 - 0 ;4 5 0 ,5 0 - 0 ,6 0 57 32 19 45 197 Г  Л

45

!

0 ,4 2 - 0 ,5 0 0 ,5 0 - 0 ,8 0 60 34 16 40

50 0 ,4 7 —0,53 0 ,3 0 - 0 ,8 0 63 35 14 40 217 241

55 0 ,5 0 - 0 ,6 0 0 ,5 0 —0 ,80 64 36 12 35 229 255 -

60 0 ,5 5 —0 ,65 0 ,5 0 - 0 ,8 0 65 37 10 35 229 2.55 _

65 0 ,6 0 - 0 ,7 0 0 .3 0 - 0 ,8 0 66 38 10 30 229 253 -
70 0 ,6 5 - 0 ,7 5 0 ,5 0 - 0 ,8 0 67 39 8 30 229 269

Г р у п п а С повы и е н н ы м о д е р ж и н а е м  м гр га н ц а

15Г 0 ,1 2 - 0 ,2 0 0 ,7 0 - 1 ,0 0 40 23 24 55 . 163
20Г 0 ,1 7 - 0 ,2 5 0 ,7 0 - 1 ,0 0 43 25 22 50 197
а )Г 0 ,2 5 —0 ,35 0 ,7 0 - 1 ,0 0 55 29 15 45 187 -
40Г 0 .35—0 ,4 5 0 ,7 0 - 1 .0 0 60 33 14 45 207 229 _
50Г 0 ,4 5 —0 ,55 0 .7 0 - 1 ,0 0 65 37 1 40 229 255 4
60Г 0 ,5 5 —0 ,65 0 ,7 0 - 1 ,0 0 70 33 Э 35 229 269
65Г 0 ,6 0 - 0 ,7 0 0 ,9 0 - 1 ,2 0 75 40 8 ,35 229 269
70Г 0 ,6 5 - 0 ,7 5 0 ,9 0 — 1,20 80 42 7 30 229 269
10Г2 0 ,0 7 - 0 ,1 5 1,20— 1,00 43 25 22 50 197
30Г2 0 ,2 5 - 0 .3 5 1 ,4 0 -1 .8 0 6« 35 45 207 241
35Г2 0 ,3 0 - 0 ,4 0 1 .4 0 - 1 ,8 0 63 37 13 40 207 241 —
40Г2 0 ,3 5 -0 ,4 ,5 1,40— 1.80 67 39 ¡2 40 217 ,
45Г2 0 ,4 0 - 0 ,5 0 1,.10— 1,80 70 41 11 40 229 269
50Г2 0 ,4 5 —0 ,55 1,40— 1,80 75 43 10 35 22‘9 269 -

П р н м е ч а п и я . 1. С о д е р ж ан и е  51 д л я  н а р е к  0.5кп и 0!^кп не б о л ее  0.01^%, а. 
ки 0.5 не б о л ее  0 .20% , д л я  нсех о с та л ьн ы х  с о д е р ж а н и е  5 .’итя .чарю
Гю.’т ч  0,ОИ9.'; д л я  м а р о к  (Ь кп . 08кп С.0-10 д л я  псех о с та л ьн ы х  0 .С !5% , с о д е р ж а н и е  
м ар к и  05—0 .0 2 5 '... д л я  г.гсх о с та л ьн ы х  0,0-10%, с о д е р ж а н и е  М  д л я  м ар к и  05 — 
д л я  псех о с та л ьн ы х  0 ,30% , с о д е р ж а н и е  Сг д л я  м ар к и  05 — след ы , д л я  м а р о к  05к 
I! 10 0.1.5% д л я  оста л ьн ы х  м ан о к  0,30% .

2. У д а р н а я  в я зк о с ть  а п р е л е л я е т с я  п осл е  т ер м о о б р аб о тк и .



,в  м с х .» .« е с .™  свойства с а а в  »„эколсгировянво» к о а с ву в о » » » "« «
(,1о ГО СТ 57) _________

; Зп ,, /сг.'мм^ 1ф|1 т

Г1Л1

пт

■П. Метан,,веские свойства стали конструкционной легированной

Терм чобуаботк;!
.'.'.еханическис с „ а .™

° л  1 00.2 а
И Р

стаяли
Т ем п ер а ту р а В *С 1 «

закал ки  отп у ск а
не м еч ее

15Х
15ХА
20Х
50Х
3,1 X
ЗЗХА

абО/780’ 
а зо  ТЭД!-  ̂

850- 
860=
360=
860' 1

200’
200’
200’
500=
500=
550=

70 ■ 
70 
80 
90 
93

1

50
50
00
70

80

1  10 
1 И  1 
1 10 1

1 10 
12

179
179
179
187
197
207

830» 500» 100 80 9 217 45
45Х 840» 500» 105 85 8 229 40
50Х 830» 500» 110 90 а 229 40
15ХФ 860/780= 200' 75 55 12 187 50 8

20ХФ 880» 500» 80 60 12 197 50 4
40ХФА 880» 650’ 90 10 241 50 9
60ХФА 860» 475’ 1,30 ПО 10 255 45
20ХМ 880» ,500’ 80 60 197
ЗОХМ 380» 560’ 95 229 45
30 ХМ А 380» 560» 95 75 12 229
ЗБХМ 3,50» 560’ 95 80 241 45
35ХМ Л 3,50» 560» 95 80 ¡2 241 50 8

35Х2МЛ »70» 620» 105 90 8 4.5
ЗЗХС У20» 630» 85 6.5 13 241 ,50

37ХС (40СХ; 900» 630» 90 70 12 25,5 КП
40ХС. 900» 540» 125 105 255 40
20 X Г 860» 180’ 80 СО 187 50
3,5 ХГ2 870» 600* 8.5 70 229 47
I8XГ.^\ 860» 190= ПО 90 10 217
4(/XГ,^V 850» 600» 100 ВО К’ 241 4.2
27СГ 920' 420’ 100 30 12
г з с г 900= 590= Во 65 15 229 40

20ХГС 830» ,5П0» 80 60 К' 207 4()
з о х г с 880» 520» ПО 85 10 229 45 4 ,5

ЗСХГСА 880» 520» п о 85 10 241 45
ЗОХГСА* 165 гзо 9 241 40
35ХК'А 940 ‘ С50» 9,5 75 10 229 511

ЗЙХЛ'.ЮА 940» 650’ 100 За 15
35ХМФА 900» 630» 1 10 95 10 229

15НМ 860/780» 200’ 85 П 197 50 8
20X11 840» 5Г|С» 80 10 197
40ХИ 820» БОС» 101! 83 10 207 45
4.5 ХН 820» 530’ 1С0 80 10 207 7
,50X11 320» 500» п о 85 8 207 40 5
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(г!ч ГО СТ 2 0 '2 - ñ : í i

Реж им
■icCKüi' ’s ; ” ; " М ехани еокис е в 1.й :тн а

óüTiíi
к о м с ч л \е м ы й 1

М арка __
стал и

0
Н В

с -  ■
—

кг!м м ^
к.'.'м.'Г-

1акалм1 отпусч.п

65 840 480 80 100 255

70 830 480 85 105 8 30 269

75 820 4&3 90 ПО 7 30 285

В5 820 480 iOO 115 6 30 30'2

53ГС 82Ü 480 80 100 8 30 285

63Г 830 480 80 100 8 30 269

&.IC2 870 460 110 120 : 6 30 283

Ô5C2 870 430 120 130 6 30 281

60С2 870 460 120 120 25 302

60С2Л 870 45Ü 140 130 20 302

63С2А 8Ö0 .460 140 160 20 302

70СЗА 860 450 160 180 5 25 3(у2

5!)ХГ 810 490 110 130 35 3U2

50 XI'А 840 490 120 130 35 302

51)ХГФА 650 520 120 130 35 321

50ХФА 850 520 ПО 130 ¡0 45 302

6ÜC2XA 870 420 160 180 5 20 321

6')С2ХФА 850 410 170 190 20

65C2DA 830 420 170 ¡УО 5 20

60С2112Л 850 420 160 175 5 20 302

55СГ 880 460 120 130 30 285

60СГ 860 460 120 130 5 25 285

бОСГЛ 830 460 140 160 5 23 28э
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38. Механические свойства углеролнстой стали в поковках

8

М арка

стали

M(JX,lllll'•^LЧ•;cиe гнойстиа

ма.11 И1„й
5Т1.амс1р
п оковки

"0,2 Л ф <> 

ч  3

И В
кг!м м ^  
не  бо-

кп м .ч *

] ¡5
100

10а-2С 0
ЗОО-ЕоО

35
Н4
33

25
(7
15

10
18

25
24
24
23

20

55
50
45

6 .5  
б.О
5 .5

М3

И 20

100
!00- : ;о о
300—500
500-751 '

40
33
37
30

53
50
45
40

з!'!
5 ,0
4 .5

1.56

И1 25
100

100—300
•13
40 22 20

50
48

5.0
4 .0 170

IV :,2
100

1С0-300 
ЗСО— 300 
5с0—750

43
47
40
45

25
21
2.3
22

15
19
15
17

43
46
40

4 ,0
.1,5
3 ,5
.3,0

179

V 35
100

100—Г)00 
.300 - 5 0 0  
51Ю-750

50
43
46

27
25
24
23

13
18
17
16

43
40
37

3 ,5
3 .0
3 .0

187

У(

V II

40
■Оо

100-300  
300-,500 
.500 -7 -0

55
54

23
27
26

\7
¡6

40
30
32

3 .0
3 .0 207

45
)00

100 -300
ЗОО-ОСО
¡700-750

53

.51

:-л)
20
28

|Г.

1
217

У Ш ЕО
100

100-300
300— JlJ0

60
58 29 : '.20

IX 55
100 1 с.)

100 -300  ' 04 
3 0 0 -5 0 0  1 62

3.3
32
3!

12 '41
1! 1 28 
'0  2.1

3 1)
2 .5
2 .5

229

X 1 60 1 юо ! 63 1 35 1 10 1 23 1 -  1 220 

носятся к ио|)м ;1 mlr^гl•(rмlнn^r п род ольн ы м  п ятн 1грятны м об разц ам .



Зв. Сталь горячекатаная круглая (п о  ГО С Т  2590— 57), квадратная (ш 
и шестигракная (по Г О С Т  2879—57) — сортамент

ГО СТ 2 5 9 1 -5 7 '

0 ,5
7 .0
8.0

0,080
0,823
0,979
1, 1,5

2,45

2,72

8.44 
8.90 
У.38 
9,87

8 ,15  

7,08 

8,04

5,33

6^2

6,96

7.86

Т еорети чески й  нес 
] п о г .  м  и К2

к р у г - к аа д -
ратп ая

ш ес ти 
гран н ая

или
к р у г - КЙ,1Д- 1 гисстп- 

ратнан  г[1анн.',я

43 11,40
11,04

12,57 1| 105
44 1 3 ,'6  1 1 К)
45 , 12,48 15.90 13,77 1 И 5
46 14,38 1
43

1

; 14 21

1

15,66 1 120

55.64
61.65 
67.97 
74,60 
81 .54

88.78

38.46

44,15

30,25Р"?1|!
(103,80)

(113.10)



2,72
2.98

3,85

4,!7
4,49

15,42
|« .е 7
17,9»

19.63

23.75 20,56

22,87

I шести- 
Г]кшния I

96,33
104,20
120,84
133,72
157.83
I7R.I8
199,76
222,57
246.62

(122.7 
(112.7 
(1S3.9 
( т . 7  
(20 ¡.о  
(226,9 
(254,0 
(23:(.4 
(114,1

И р и м 6 ч л и II Я. ]. К1!ад|);1Т1111Я сталь изгптоплястся с п|>яч1.!М1! углами (размеры 
CTonoHiii д | |  шп мм  пклю'1Нта;п,ио) и с лакруглеииммл (paaMcpi.i сторон с.ч'лше ЮО м м },

2. Ш еети грл н п л я  стяль р аам е |);1 мч профиля более “О мм, ti г л а ж е  к р у г л ая  и клалрат- 
ная размерами более 200 мм изгоголлиогся по сог.'тшспию между иотребитЬ-яем и luro- 
толнтслсм,

3. и  квадратной стили размерами 105 м.м и более 1ЮнышенноЙ точности прокатки до- 
пускаймые отклонения по стороне квадрата ие регламентируются и теоретический вас не 
устанав-тинлется.

•1. Оналыюсть круглой стали, т, е. разность между наибольшим и наименьшим диа
метрами а одном сечений, не должна превышать 0,5 допуска, установленного ;итя стали 
соответствующей точности прокатки.

о — сторона квадратной стали, ¿7— диаметр круглой стали или вписанного в шести
угольник круга дли шестигранной стали.

37. Перечень стан.дартов на листы, полосы и ленты из сталей

№  сганда(м,|

1 1 ;«11м<ч1Л'.!.,ш|с матерплла Тохаические_> словия С ортам ен т

У гл е р о д и с та я  ^^)f.•l î^н'.>вellнoгo качества

(1тз.ть г</Лст<1Лист,');|.1ч н 1С(ирскопатосогоя (упилерелль- 
пая) углч:-.•дист:!-,г об| :ю1-г,;с11;1иП) качссгел

ГОС'1 ."СО—53 
Г О (7( 3 'о0-57

1 СС Т  .588 
ГО СТ ,5 :« !-5 7  
Г О С Т  3 3 - 5 7

Стал!. т011К;Х'ШСТопат )|;1ер0дистая горячок;гга1га:г 
оЛычно-.сняого качестал Т'^ианной 0,68—3.75 мм

ГО СТ 5 о ; -  ;;' 
г о с т  з е и - 5 7

ГО СТ М а о - - -

■
г о с т  .1 8 0 - . : - ’ г о с т  I38R - ; :

Ж е с г ь  б е л а я

ЖесТ1. бе.'..«я рулонная горячего лужетгя

г о с т  51И З-01
■ г о с т  3 8 0 -5 7  

ГО С Т  7 5 3 6 -5 5

ГОС'!' 5 3 43 -51  

ГО СТ 7 5 3 0 -5 5

Жесть черпни полированная ГО С Т  1127-57  
г о с т  3 8 0 -  57

Г О С Т  1127-57



Наимевовавне натернала

>6 стандарта

Технические услуиия !
и к.'иссификацин сортамент |

Сталь токкалистовая оцняхаваннам
1 i

rO C T 7il8 -G 4  ГОСТ 7 И 8 - .Ч  i 
ГОСТ :)(!1-53 ! 1 
ГОСТ 1 3 93 -47  I 
ГОСТ 3»0-57 1

Сталь листовая риф.1«ная ГОСТ
ГОСТ З&Т- 57

ОСТ 10026- 39

Сталь прокатная полосовая ГОСТ 1393-47 ГОСТ 103-57

Сталь кровельная ГОСТ 38П-87 ГОСТ J303--47

Лента стильная горячекатаная ГОСТ Зао—57 ГОСТ 6009-37

Иаименовняне матеркллп

Л. .п,ии,р,.

Технические уел'яч1я 
и K.iaccHOiiKBii; -I С..втлм-‘нт

Качгг.твгннан {/̂ ме/70<̂ нсг.1я и легироа

Сталь тонклтнегокан качественная углоролнетая коист- 
рукциотыя

1нмия KO H CrpllKr^ll'iH ii:.

гост 914-Лб 
ГОСТ 1050—57

ГОСТ 05iO-:-7

(Лачь толстолистопая горячекатаная качестпенная 
углеродистая конструкционная для atiTocrpoeHHM

ГОСТ 41141-48 
ГОСТ 1050-57

ГОСТ 404!-48

Стиль листовая качественная толщиной евшие 4 мм ГОСТ 1577—51 
ГОСТ ¡050-57

ГОСТ 5681—57

г.та.ть тонколистовая ииакоуглеродистая электротехгт- ЧОСКЛЯ ГОСТ 3035-47 ГОСТ 3680 -57



Н аи м ен о в ан и е  м а т е р и а л а

Л? сте н л ар та  I

Т ехн и ческ и е  услови я  
и КЛассификецьн С "!’- “ ” '

С та л ь  тон!\ОЛ1Гстплая к ач о сг и ек и ая  л е г ч р о в а и ч л я  кои- 
ст рук ц ц он н ая

ГО СТ 1 5 47 -54  . ГО СТ 5о50- 57 ! 
Г О С Т  1050-57  1 1

С та.'1ь листон .ая  эл ек тр о тех н и ч ес к ая ГО СТ 8 0 7 -5 8 ГО СТ 8 0 2 -5 8  11
С та л ь  к ачестисчш ая и о л о ео 1'-ая г о р я ч е к а т а н а я  д л я  п л а 

ки ровк и
Г О С Т  8 0 3 -^ 0 г о с : '  8'3 3 -5 0

Л е н т а  стал ьн п п  н н эк о у гл ер о д и сс аи  хол од н ой  п рок атк и ГО СТ 5 8 0 -5 7  
ГО С Т  1053-57

ГО СТ 503 -41

Л е н т а  х о л о д н о к а тан н я  из кон струк ц и он н ой  стал и ГО СТ 2 2 8 4 -4 3  
Г О С Т  1Р50-57

ГО СТ 2284-4.3

Л е н та  с та л ь н а я  п р у ж и н н ая  т е р м о о б р а б о т а н н а я ГО СТ 2 6 1 4 -5 5  
ГО СТ 1435 -54  
ГО С Т  1С 50-57 
ГО СТ 2 0 5 2 -5 3  
ГО С Т  2 2 83 -57

ГО СТ 2 6 1 4 -5 5

,

П р о д о л ж ен и е

Н аи м ен о в ан и е  м ате р и а л а

№ стан дарта

Т ехн и ческ и е  услови я  
н  классиф икация 1 С ортам ен т

1 1'ОСТ 3633 -47  
1'ОСТ 50 3 -4 1

Г
1

•Тента с та л ь н а я  д л я  ро л и к о в  сеэш сн п едн ы х н м о то ’тик 
летш п х  цепей  ' ' Г О С Т  3633 -47  

Г О С Т  1051.'- 57

Л е н та  с та л ь н а я  нерж ане.'ощ .чя ГО СТ 4 9 8 6 - :ц

•!Ы с(жолегиро:!ан11 ;̂м ггс-р'-каноющая >^ароп:к

•.г,ржаие1';щап ГО С Т  5Л8'1-6(! ; ГО С Т  :>0&:-57

С та л ь  к о 11ст()у;сццонпая ОС;! и чц ован и ;



38. Физико-механические свойства цветных металлов

Н аимснииапн:;

м еталла

М арка м етал ла  и 
П роцентное с о д е р ж а 

ние основн ого  
ком п он ента

Т
г/сл®

' т

"С

а.

!/ С

£ •  Ю -'"’ а ,, а .  1

к : ! м м '‘

Л\0 ( ' | ) . - 4̂2 ,

99.95 ' 99 .9  ’ 99,7 '
И . 2

(ГО СТ 3 8 9 - 4 ! ) М3 . М4

99,3 99

и в  . ц о  . 1(1 I

Т (ин 1' 99,99 ’ 99.96 ’ 99,94 '

(ГО('.Т Л 640-47) Ц 2 . И З . Ц 4

99,9  98 ,7  97 ,5

СВ 0 1  . :

99,992 ’ 99,992
О нииец С1 С2 и , 34 327,3 29,5 1,8 1 1.8 ! 45 92 1 4

(ГО С Т  3 7 7 8 -5 6 ) 99,985 ’ 99,95

СЗ . С4 1 1 !

1 9 9 ,9  ’ 99,6 1 1

0! 02
О лово 99,9 ' 99,56

(ТОСТ 860 -  41) 03 04

98.35 96,25

НО Н1
П ик иль 99,99 99 ,93  '

;!‘О СТ 8 1 9 -5 6 ) 112 Н З . Н 4

^*9,9 '18,0 97,6

! 939 I 22,4

40—56 I 65—50 ! 56-

ЛлюминиА 

(ГО СТ 3919-0.1

А В 0000 л п ооо

99,996 90,99
АВО'О Л ВО
99,97 99,93

ЛОО ЛО _ Л ]

99.7 99 .6  ’ 9 9 ^

Л 2: . АЗ

99, 9 ' 98 .0
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40. Механччсс1сие своВсша алюминиевых деформируемых сплавов

'̂ 1? I ^0,2
Марка 

по ГО СТ 
4 7 8 4 -4 9

Вид

Сп.'.ачы.^ у п 1 10 'г}1 ’:!емые гпер.мч

Плиты' 1 47-41 23 27 7 - 5

Профили 1 
прсссоианиь.е' 1

4'1 -49 20-33 12-Ш

Д!6 Прутк!;' 40 ■ и 76-23 1 2 -8

Трубы' ! 42-43 26—29 14 -;о

Трубы’ 1 <'25 - 10

Прутки« 44-46 - 1 2 - 8

АК8 □1|ампаики« 46 35 1 2 -1 0

Поковки« 44 - 11— 10

Прутки' 40 -42 26-28 1 2 - 8

Профили 40-49 29-33 12-1С
Л6 прессованные'

Трубы' 4С-43 26-29 14-10

Трубы« <05 - :о

Плит ы’ 38-76 2 2 -2 1 11-3

Профили
прессованные'

36 -4 ! 2'2-25 1 2 -1 0

Прутки' г&-. 30 2 2 -2 0 1 2 -1 0

Д1 Трубы' 38 -ЦО' 20- 2,3 14-10

Трубы’ <75 - 30

Поковки* 36 - 10

: Ш тамповки' 36-38 1 23 13-12

Штамповки*' 33 73

маз 1 Поковки' .76 -
Прутки' 36 ¡_ ___

12

По ГО СТ 
4 7 8 4 -4 9

Вид ■'Л =̂ 0.2
г

кг',. %

П л и ты ' 3 0 - 2 8 _ 7 - 5
ШТДУП1^ВК'1|'’ 30 22 12

П иковка« 23 - 10
ЛТ5 Т руб ы ’ 31 - 8

Прутк'и« 30 - 12

П роф или
п рессос .тап ы с '

30 23 10

И е у п р о ч н я с м ы е  с п ла вы

Плиты* 7

Трубы " < 2 2 -

АМ г Трубы* >2 '. -
Т р у б ы ' -

П р у т к и ’ 23 - К)

Т руб ы ’ < ! 3 -
_

АМи,
Т р у б ы '

П рутки"

14

20

П роф или
прессг)1>мш||.!о'

< П
'

!6

ЛМц П.1ИТ1.П 11 14

П р у т к и ' 11 _ 25

ЛД1 1'рубы ’ 12 20

Т р у б ы ' 10 -11 5

П р и м о т а н  и с. С остоя н и е  п о ста в ки : «—за- 
кал ен п)|1с к естеггн еш ю  с о с г а р е 1ш ы е, е—г о р я ч е к а т а 
ны е. ^—1  1 и с - п о л у н з г а р ю з р н и ы е ,  5— н а г а р -  
то в ан н ы е , ® -' 1  тт с  н  и ск усств ен н о  состарен н ы е . 
М е.хан»чс1- и г й т 1 тр у б —по ГО СТ 4773—49 п р о 
ф и л ей — :го \ ' П   ̂ 48. п р у т к о в —по ГО СТ 4783—49.



и .  М ехам и чески е свой ства  иысакощю'Ш ЫХ а.иоминиеиих в гитзховых ciuam ii

iVcX.iHli’ICCi.llC снойстпл 
;ч'.\Ч1е1>..тург -0  С

l'M Ф и'ш чсгкие t'üuKCTDa Т ем п ер а 

ту р а ün.'i п о л у ф аб т ш к а т я  н тсх п ч ч ес к н е

s „ ¡ IB T . KÜÍ
y i.'io iu ia  пли ГОС1'

CM.C-K 'V.

АМгб 0800 17,0 32 ,5 2 ! ,5 ~ 2 ,04 24,7 .4iicTi.i о т о ж ж е н н ы е —СТУ 
n p v iK ii * ЛЛЗ'ГУ 421—57 
П р '|ф |!л и  » Л Ч Т У  423—57 
П и п з о л о к а  с и а р о ч к л я  СТУ  4 5-34

Л18Т
Л)8Л'. 7 ¡Di.i

17,0
'íe in 2.76 21,8 0,81) 405—CÜ5 П ;:оп о ;ю ка  я л н  за)^.'и--|:ок — 

А М ТУ  33J 53, к г /м м ^

BG5 7100 - 40,0 20,0 - 2 ,8 21 ,8 0,35 Б 15-520 П р о в о л о к а  д л я  з а к л е п о к  — 
А М Т У  332—53, Т с р = 2 6  к г /м м ^

liD-1 7100 •i-1,0 1 52,0

i

i5 ,0  150 2,85 21,94 0,37 465 ;-5 П р о в о л о к а  д л я  з а к л е п о к  — 
ЛМ ГУ  367—50, -:j.p~29  кг/м м .^

ÜGT 7100 30,0 46,0 15,0 105 2,80 0,32 4 0 7 -503 П р у т к и  - -  Г О С Т  4783—49 
П р о ф и л и  — А.МТУ 25S—55

ВД)7 7 i СО 28,0 44,0 10,0 105 2,75 275,6

'
0,32 500 • 5 П р ес со в а н н ы е  пол осы  — 

А М ТУ  ЗШ—53 
П р ес со в а н н ы е  п р у тк и  — 

А М ТУ  3 5 7 -5 6

Д19

н агар -
то зан -
ный

6800
30.0
44.0

44.0
54.0 lO,'.' 113 -

- 5i0.5^^ Л н сгг -1 n .ia i.npm iaiiK bio  — 
А М ТУ  4 2 2 -5 7

Д':о г1900 30,0 40,0 10,0 iii'j 2,84 22 ,6 C,33 535.l 5 П р ес со в а н н ы е  1 к )л \ф а б р и к а т ы  — 
А М ТУ  378 57 

Л и п ы  п л а к и р о в а н н ы е  — 
А М ТУ  395—57



М арка

М схан 11'1сокис С1 
тем п ер а ту р е

1 'и зи '|ескле свойстна Т 'еы пера-

тура 1 Вт5л полу.51лбт)НКлта н  т ех л м ч еск н е

сплава О/; 6 I I  Г. Т
г с  к* » < 1 0 \ ' С

X

'С
и -т о в и н  или ГО СТ

к г ; . |/ 1!“ с м  • с е к  С

Д21 7000 35,0 43,0 9 ,0 2,34 19,0 0,.31 525,15 1 П п ко в к н  в ес ам  д о  5 кг

ВТ1
- 4 ^ 0

6 0 - 7 0
61 1 8 -2 0 - 4 .5 8 ,0 0,039 Л и с т ы  — А М ТУ  434—55 

П р у т к и -  - А М ТУ 363 -56

ВТ5
10 500 83,0 ,

00
80

8,.5
3,4* 4,4 8 ,3 ' 0,018 Ш т ам п о вк и , п р у гк и  — А М ТУ 368—56 

Л и с т ы —Ц М Т У  4775—56

ВТ5 И 300 90,0 100 _ 320 4 ,43 8,41 0,021) -
Ш 1 ям!К 1ВКИ, п ок овк и , к о в ан ы е  п р у т 

к и . -тисты  — А М ТУ  36,8-5г;

ВТ4 11 0 0 0 -  
12 000

7 0 - 8 0 8 0 -  90 : 5 „ - 4 ,0  8 ,4 0,020 Л и с т ы  о т о ж ж е н н ы е  — СТУ

ВТЗ 11 000 100 ПО - 285 4,46 8 ,4

1

0.017 -
Ш т ам п о п м !, п оковки . п р у :к и  — 

А М Т У  368—56

ВТЗ-1
11 500 100 п о - 285 4 ,5 8 ,6

1
0,019 - П р у т к и , ш т ам п о в к и , п о л о с ы -  

А М Т У  3 6 8 -5 6

0 Т 4 51 000 55— 65 70 - 9 0 -
“

4,.55 8 ,0 ! 0,02 - Л и с т ы  о т о ж ж е н н ы е  — А М ТУ  400—57

ВТЗ 11 700 ¡02 ПО 9 3.3* 4,48 8 .4 0,017 П р у т к и , п ок овк и , ш т ам п о в к и —СТУ

У казан  ди ам етр  ш арик; 
¡Три 5 = 5 ,Со

в .к.к.



4г. Перечень сганлартов я а  лисгм, п ол осы  я  ленты н з  ц в е тн ы х  металлов и с п л а в о в

.4  станд<арта

Наименование материала Техвяческие услсрия 
I! классификаиня Сортимент

Листы медные ГОСТ 4Эч-50 
ГОСТ 859-4;

г о с т  4 9 5 -5 0

.'1исты н Полосы из тяжелых цветных мсталлоп ГОСТ 4124 48

Листы к  полосы -".атунные ГОСТ 931-0.;
г о с т  1019—47

ГО.;Т 93!—52

riOvlOCbl и ЛОНТЫ 113 0.~0иЯ1111015‘0Сфо(>:1С гон ii.m i с л о м я н - 
НОЦИЦКОНОЛ Ороцзы

г о с т  П ' : ; | - 'н
ГОСг л',;|7-4.)

ГОСТ 17б;-50

Полосы и ленты из бсргг.тляер.ой бронзы г о с т г о с т  ;* 8 9 -5 о

.Чонты холодцекаганые !М зяжслы.ч щч'тг'ых i.ioa Í-. .л

1 Ленты мечные общего назначения 
1

:

г о с т  1 : : л -  19 
г о с т  );

Г о с т  МГ)-49

Фольга медния рулонная для технических цслс(^ г о с т  5 а 3 9 -5 1

'

ГОСТ 5633-5:

Лекты латунные cnji¡uii':i назначения г о с т  1019-47 ГОС'!' :-;о8- 49

Листы и ленты илюминнсвыо обычного и повышенного ГОСТ 7870-5«  
ГОСТ ПБ4Э-'-л

ГОСТ7ВГО-Й

Л нсп ,1 ил алюминия и а.иомиииеяых сплаксо
ГОСТ 3549-00  
1 ОСТ 4784—49

г о с т  Í946 -50

Листы из сшлагон типа дурзлюмнна плакирпианные ГОСТ 4977--52 
ГОСТ 3549-55  
ГОСТ 4784 -49

1 ОСТ i9-i6-:o

Лешы 1I Í  матьл'И1.=рч. всЛзи.чьбера и -мо.челя ГОСТ 5187-49  
ГОСТ 492-52

ГОСТ 5:87-49  ^

Ленты И.Ч ал'ом^ншево.ч броп'ы лдя пружин ГОСТ Ю48-4Э 
ГОСТ 493-54

ГОС-' 1048-49 1

Jiiicru са:1щ;о1'.ые ОСТ ЦМ 414-39  
ГОСТ 3778—5С

ОСТ UA3 414-39 I

Полосы II леигм ш  алюмииисномаргаппппистоИ бронзы ГОСТ 150.*).- 17 1 ГОСТ 1395-47

Мплосы и ленты 1Г- иэсмш-марганцовистоп бронзы ГОСТ 47-18 - 4 9  1 ГОСТ 4748-49

Ио-юсь: латунные ГОСТ 5362-50 1 
¡ОСТ 1>(!88- 53 1

ГОСТ 5362—S0

Фольга а.11оми11иеи,1!1 рулонная для тс.хиччески.ч uencii ГОСТ С18-50 : ГО С Т  6 :9 - 5 0



44. М ехан и ческ и е  с в о й с тв а  и зд е л и й  и з  м агн и ев ы х  с п л а в о в

111|11[ф, УЧИ- М ехан и ческ и е сппйспш

Марк'з
ты ааю ш н й Толщ ина нс м ен ее

С остояни е посгчики ли стов
=0,2

поставки кг,

1
.М Л1

О т о ж ж е н н ы е  ппн
М А 1-М

0 ,8  -Я/) 19

;̂ 0 м ин . 3 ,] - 1 ( ) ,0

2
N О т о ж ж е н н ы е  н ой 0 . 3 - 3 , 0 ■23 14 14
О М.А8-М

3 ,1 - 1 0 ,0 22 13
М А З

О т о ж ж е н н ы е  пив 
2-10—,4,50’ С в теч ен и е л и з - и

0 .8 - 3 ,0 -5 13 И)
30 м и н . (м о л у н а кл е - 

п а т ш е ) 0 ,1  — ¡0,0 24 14 8

Я М Л 1 Г о р я '1е п р е с с о 1и11111ы е _ 23 4
г1 3> — _ 28 _ 1и
■ё- ВМ 65-1 Г о р я ч с п р е с с о н ш т ы с , — — 32 7

и ск у с сто е н и о  с о ста-г*- р ен н ы е



л?,. юъ|\1(!,жодснт лниейиосо расширения а некоторых сплавов
1таГ;.'1И‘11|ое 1!1:1ЧС11ие у м н о ж а т ь  на

М арна

Э Ш 37
ЭИ388
Э И ‘Я5
ЭИ135

Х ^ЗШ 8
|Х [ЗН У Т

ЭИ431
ЭИ617

э[-;зй8

ЭИ1)',8
ЭИйи2

Х17П2

4Х 14Ш 4В2М

И нтерва л тeм пelJaт>p в 'С

9 ,14  
12,8 

15,4о 
15,95 
15,С

10,4
8,8

ОС 700 200 -'Юи 300-40С 4(Ю-50и 500 '-бСЮ ШО—7'Зо! (’00—оОС йОО-900
9 0 0 -
1000

13,С2 15 88 16,78 17,66 18,17 19,92 21,2 24,55
18,48 19,64 21,14 21,27 22,59 22.94 28,39 23,54 25,24
9,65 12,53 18,25 14,61 14,68 _ — — —

14,22 !5,88 16,95 17,84 18,7 20,5 21 21,87 -

10,37 17,42 18,42 19,21 21,28 22,02 22 ,ЗЭ 23,33 -
15,95 17,32 18,74 20,24 21.23 22.2 25.39 —
15,8 16,5 16,9 17,1 17,3 17.7 18 18,8 -
12,6 ■3,5 13,9 14,3 14.5 15,3 16.3 16,6 -

13,4 14,8 ¡5 ,7 16,5 18 18,8 21,8 22,2 22.7
17,4 19,8 20,2 20,3 19,8 20,7 21,6 22,5 —
'.2,'2 ¡3 ,; 13,7 14,4 15,1 17,4 18,5 22.1 28 ,4
13,^ 14,2 15,0 ¡5 ,8 16.5 ! 3 ,1 19,0 19,6 20,8

15_о 11,6 12,2 12,8 13,0 13,5 _ -
9,0 10,1 10,7 11,2 11,8 11.9 12,3 -
У.2 9 ,8 10,3 10,9 11,4 11.9 ;2 .4 - —

- 17 - 18 - ,8 -
_

Г р у п п а

сплавов

Титано1К|.'!1,фра-

ПрОЦСНТН1.!Й слс тав
z■ осз у ч е та  нрл.мс

.Ма|.ка
карбич Ка ]'н5мд

вольф рама Т.п.-Н 1

ПК2 ШП -  л 90,0 98 2
иК 8 100 1 4 ,9 -1 .- .3 Й9 .0 —
ГК4 ]4(1 !'■()

120 ; 1 ,6 - 1 5 ,0 88,0 94 6
11К8 14,4— 14,8 8 - ,5
ЯХ'-; 14.2— 14,6 87.0

4 . 0 - 1 4 . 4 8.;:, О 89
.1 ,1 . гта :3 .9 - , 4 . 1 86,0 85 Г,

1 1 ( ,о  .. 88,5 85 9 6
Т '4Ч 8 П 5 1 1 .2 -1 2 ,0 89 ,5 78 14

Т 51-.Г, 1 10 9(:,0
|,Г ' К) 1 1 .0 -1 1 ,7 9: ,0 79

1 4 90 9 ,5 - 9 .8 92,0 06 4
1 > 1 ' 7.5 6 ,5 - 7 .0 90,11 54

Т -48 25-Ф 9 3 .8 9 -  3,92 89—91 -



AT. Шкалы твердости сталей

Т и ерд ость  по 
Б ринелю  10/3000

=5 О 
Î-  а

Т в ер д о сть  по Рок вел лу

■
o S
t_

П ред ел  п рочн ости  п]ж 
р а стя ж е н и и

кг!м м '^ш кала

С 
(ал - 

м ази . 
150 кг)

В
100 к г )

А
( а л -  

ы а з н . 
СО к г )

30
(ал -

30 к г )

^15

15 к г )

С таль

д и ам .
отп еч .

м м

Н В
к г :м м -

у г л е р о 
д истая

х р о 
м истая

Хромо-
н и к е л е 

вая

- _ 1021 67 _ 85 _ _ 100 _
- 979 66 - - _ - 09 _ _ _

- - 940 65 - 84 82 92,5 98 _ _ _

- 902 64 - - 81 92 96 _ _ _

- 867 63 - 83 80 - 93 - _ _

2 ,44 632 832 62 - - 79 91 90 227 22Û 214
2,46 621 800 61 - 82 73 - 89 223 217 210

2 ,48 611 773 60 - - _ 90 87 220 213 207
2,50 601 756 - - - - - 86 216 ' 210 204
2 .S! 597 741 59 - 81 77 - 85 214 208 202

2 .Б2 592 728 - - - - - 84 212 206 200
2 ,53 587 715 - - - - - - _ 210 204 199
2 ,54 582 704 58 - 80 76 89 83 208 203 197
2,56 573 693 _ 82 - 2П1

2,59
2,50

2,61

2,62
2 .64
2.65

2 .84
2 .85
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П;1ололж1?1111е

Т в ер д о сть  по 
Б ринелю  10/3030 И ^  

1 .

Т в ер д о сть  по  Р о к в ел лу

Э |

н  ^

П ред ел  прочности  
при р астяж ени и  

к г :м м '‘ш кала

С

[бО^яг)

В
(ш а р . 
100 я г)

А

бО^яг)

30 
(а д . 

м азн . 
30 кг )

15

1Т я г )

С тал ь

отп сч .
м м

Н В
к г :м м '‘

у г л е 
род и 
стая

ХрОМИ- хр о м о - 
п и ке-

3 ,72 266 268 28 65 _ _ 95,5 93 90,5

3 ,74 263 265 — — — 49 _ 37 94,5 92 89,5

3 ,76 261) 262 27 — — — — - 93,5 91 88,5

3,78 2,87 259 — — 64 — 73 — 92,5 90 87,5

3 ,80 255 256 26 — 64 48 — 36 92 89 86 ,5

3 ,82 252 253 — — — — — - 90,5 88 85,0

3 ,84 249 250 — — — — — 89,5 87 84,5

3 ,86 246 247 25 — 63 47 — 35 88,0 86 83,5

3 .88 244 244 _ - — — 72 — 83 85.5 83
3,90 241 242 24 100 63 46 — — 87 84,5 82

3,92 239 239 __ — — — — 31 83 ' 83,,5 81 ,5

3.94 236 236 _ - — — _ 85 82,5 80,5

3 .96 234 234 23 99 62 — — 33 84 82 30

3 ,98 231 231 — — — - — — 83 80,5
4 ,00 229 229 ■ 22 98 62 — — — 8 2 ,5 80
4,02 226 226 _ — — — 81,5 79 76,5
4 ,0 4 224 224 “

■

32 80,5 78 76

4.06 222 232 21 97
4.08 219 219 — —
4,10 217 217 — —
4.12 215 215 — %
4,14 213 213 — —
4,16 211 2 Ш — —
4,18 209 208 — 95
4,20 207 206 — —

4,22 204 203 — 94
4 ,24 202 201 —
4.26 21Ю 199 — 93
4,28 198 197 — —
4,30 197 196 — -
4,32 195 194 — 92
4 ,34 193 192 — -
4,36 191 190 - —
4,3В 189 188 — о:
4,40 187 186 —
4,44 184 183 — 90
4 .48 180 179 — 8Э
4,52 177 176 — 8.8
4.55 174 173 _ 87
4,60 170 169 — 86
4,65 167 166 -
4 ,68 164 163 — 85
4 ,72 161 160 81

&3 77,5 75,5
79 76,5 74,5
78 76 74
77,3 77) 73
76,5 74,5 72,5
76 74 72
7о,5 73
74, v5 72.5 70,5
73,,5 71.5 69,5
73 71 68 ,5
72 70 63
71.5 69,3 67 ,3
71 69 07
70,5 68,5 00 ,5
69,5 67,5 6.5,,5
69 67 6,5
68 66 64.5
67.5 65 63,5
66 64 02.5
65 03 61 ,,5
63 ,5 02 6и
62,5 6 ! 59
61 59,5 58
60 53,5 57
59 57,5 50
.58 56,5
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III. ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ
4 8 .  С в о й с г н а  т е р м о п л а с т м а с с  в з а в и с и м о с т и  о т  в ы б о р а  с в я з у ю щ е г о  и  н а п о л н и  г е л я _ _ _ _ _ _

О с н о в н ы е  к о м п о н е н т ы  i i a i i C T . \ i ; . c i ' i , i

П о к а з а т е л и

Ф о н и л  ь и о - ! | ) о р м а л ь д о -  
п ч т н а я  с м о л а

Ф е н о л н п о - ф о р -  
м а л н . ч е г и д н а я  

I I  T e p M O i i . ' i a -  
с т и ' Ю с к а я  

с . ч о л ы

v i o 4 e i i i i M O -  
( ¡ ю р м а л ь -  I 

д е г и л п а я  |  
с м и л а

. М с л а . м ч . в о -
i l ' H p i t a . r b . a e -

д р с в с с н п я  ! м и н е р г л в -  
н ы П  н и -  

1 1 О . 1 1 1 И Т 0 Л Ь  1
м и п е р н л ь н ы й
н а и о . т к и т е . ' и .

г т р е и е с н а я  м у к а  
ц е . ы ю -  и  м и н е | м Л 1 , -  

л о с . н  1  н ы н  н а ч р л -
'  H i ' T e . T i ,

^ ' Д С . ' И ) Н Ы 1 1  е з е  и 1 , 5 - 1 , 7 5  i 1 . 8

1

1 . 4 - 1 . 5  j 1 . 7 - I . 8

Б 1 > н л и 1 1 ' > | 1 о г т г . щ о ш 1 е  р  ? е Д о  0 , 0 . 5 Д о  0.05  ! Л О  0 , 0 5 -  ; Л с -  0 . 0 3

В о л о п о г л о щ е н и е  в 0 . 1 - 0 . 3 0 , 0 4 - 0 . 1 - О . Ф З - О . О Т  1 0 , 1

М о с л о п о г л о 1 1 : е 1 1 ; | 1 '  п Д о  о . с с ; Д о  0 . 0 3 Д о  0 . 0 3 Д о  0 , 0 . *

Т ( ! п л о с т о С ' к . о с т ь  г . о  М а р т е н с у  п  С 1 0 0 - U 0 1 2 0 - 1 5 0 П О - 1 2 0  1 I C O - 1 1 7  1 1 2 0 - 1 3 0

К о у ф ф п Ц П О Н Т  т е р м и ч е с к о г о  Л 1 Ш О И -  
н о г и  р ; 1С 1: т | ) е ш ! я

4 . 2 - 5 , 3
!

j

2 . 5 - 5 . '  1

1
1

У с и я к й  в  « 0 . 0 - 1 , 0 O . G - l . O 0 , 4 - 0 , 6 5 ,  0 , 8 0 . 8 - 1 . 0

У д е л ь н а я  у д а р н а я  в я з к о с т ь  р  
к г .  см/см^

4 , 0 - 4 , 8 2 , 5 - 4 , 0 7 - 9 5 - 6 4 . 0

П р е д е л  п р о ч н о с т и  п о и  с т ; п и ' п ч к о л  
и з г и б е  в  кг1см‘̂

о О О - О ' т О 4 0 0 - 3 0 0 5 0 - 0 — 5 5 0 6 0 0 -  8 0 0 г „ о

П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  с ж а т и и  о  
кг/см^

1 3 0 0 - 1 Ш О 1 4 0 0 1 4 0 0 l O O C — 2 9 0 0 1 4 0 0

П р е д е . 4  П Р О Ч Н О С Т И  ' п п и  р а с т я ж е н и и  
в  кг'СМ'^

З Т Г . - Б З О 2 4 0 - 2 7 0 3 7 0 — 5 0 0 “

Т в е р д о с т ь  п о  Б о и и ч л 1и  в  кг/м м - 2 5 - 4 0 3 0 - 5 0 - З а  - -  5 5 2 0 - 5 0

. М о д у л ! )  у п р у г п е ж  1. ' р н  р а с т я ж о п и к  
в  М ;см^

7 0 0 0 0 - 3 5 0 0 0 “ 7 5  0 0 0 -
1 0 0  0 0 0 -

С р е д н е е  п р о б и в н о е  н а п р я ж е н и е  I 1 0 - 1 , 3 1 1 - 1 3 1 0 1 4 - 1 6 1 2

У д е л ь н и о  н о н о р . ч д о с  1 н о с  э л с к т т ' о -
с . 011Р о т И 8Л ‘ - н и с  в  0- «

1 0 " ' -
J 0 ’ “

1 0 ' » -
1 0 ‘ *

1 0 ' в 1 0 ' -
1 0 " <

1 0 "

У д е .’1 ы ю о  о б т е м и о с  э л е к т р о с о н  р о  
т и в л е н и е  р  олЧем

1 0 " -  
5  ■  1 0 1 ’

l O ' * —
Ю ' ‘

Ю ’ о l o ' i -
I 0 ‘ s  ■ -

Т и н г е н с  у г ; 1а  д и з л е . ч !  р и ч е с к и х  п о 
т е р ь  П Р И  5 0  гц

0 . 5 2 - 0 . 7 S 0 , 0 6 - 0 . 0 9 0 , 2 - 0 , 3 0 . 0 2 - 0 , 1 -

Л и з л е к т р и ч о с к а я  п р 1н о п и е м о с т ь  
П Р И  •’ ■ ' О  с «

9 . 3 - 3 0 7 - 9 7 , 5 - 9 5 - 9 5 , 6



49. C noficrna  порошкооС) р а зн ы х  1срм о)1л ас тм ас с

M ine

IIUJriliJiTOpSTIiHcHbi »грд ды

П ') к а з а т 1?--';|
¡ю л ау р е-

i Tauполистирол IlüTlmH.'.T.

пл аст-4 глас-,-;; : П У - 1 9ТНЛСИ
;jio.in-aib Й 2.1 T -55 

in : i  4.!

■

Т ек у ч е сть  ь м г /с а к 5 О т с у т с т в у е т П дса.;ая 13.3-145 ir-H 10 - 15 1 0 -1 5
С о д е р ж а  пип л с туч и .\ 0 ,6 - 1,0 0 0 i 1,0  — 1 - 2 i),0 2,0 1 ,7 - 3 ,0 1.0

0 ,2 - 0 ,2 5 3 - 9 Д 2 - 1 .4 1 .2 - 0 , 3 - 0 ,5
У д е л ьн ы й  пес п c/ î..'i ' 1 ,1 2 . 1 - 2 ,3 2 ,0 9 - 2 ,1 6 1,13 1 ,2 1 0,01 1 , 8- 2 ,0 ,4 1.2
B oA oiiurvicm c’iiic В' % Д о 0,03 0 ,0 0,0 0,1 0,25 0,0 2.0 0 , 7 - 0 ,8 0,8

7 3 -8 0 70 70 •jO GO Пгча.те 3 5 - 5 0 40 53
MaPTOHi'v D '^С (iuiH тем - ( -  :‘J-. ( - 1 9 3  до т ек у ч ести
п ер а ту р е) + 2 с0 ) +  100,1

К очф (Ь и и пен т те р к и ч е - 10 8 - 2 5 8 -2 5 i !3 ■ - !^ 5 ;o - : 8 Ô .7 -IG 1 0 - 1 2 12
СКОРО л и н е '.п ч 1гп оасш и - ( - 6 0  .то
р е н и я  а Х '0 '/ " С  (при 
т ем п ер а ту р е)

-I-210) л 2 10 )

23—30С р е д н е е  п р о б и в н о е  на 2 0 - 4 0 2 .5-27 13 1 25 .'0 45~(;0 7 - 1 0 1 0 -1 3 14-У З
п р я ж е н и е  в к ч !м м

Т ан г е н с  y ivia л и ч л ек ' 0 .С02 0,0002 0 ,0 1 5 -0 ,0 1 0 ,0 2 5 -
0,03

0,013 2 - 5  • lü “ '’ 0 ,06  0 . :5 — 0,00.3- 0,02
т р и ч е ск и х  n o ic p b  при 
.'iO гп

Д н з л е к т р п ч Р с к а я  про- 
ш ш п е м о с т!. 111)11 оО гц

2 . 6 - 2 ,7 1 ,0-  2 .2 2 , 5 - 3 3 ,S - 4 ,2 4 .5 - 4 ,7 2 .2 - 2 ,3 6 , 7 - 7 ,3 2 ,5 - 4

îi’-тсльиое п о ас р х н о ст И )!'-. 10 '' 10 '^ lO'" 10 '* 10' “ !0 '” -!OK' ! C " - lo i:  -!0"
ное элс-ктрсгппротнв.тс-
нн с в о.н

У д е л ь н а я  У члрпал 12- 13 100 30 _ ■2,ô— 4 5 1.3-35 2'1
в я зк о с т ь  U к г  . с м 'с м -

П ред ел  п рачностп  при 
статическп.м  | 1з п ;б е  ъ к ::с м -

800-StKJ 110-140 61"1-800 7i;0-90C 7 0 0-800 120 3 5 0 -4 0 0 450-.500 400

П ред ел  п рорн ссти  при 1000 20Ü ЗС 0-5Д ' 7СО-9Г..О 800 - I4C0-21D0 5 0 0-570 4G0-GO0

П ред ел  прочности  нрп 3 3 0 -4 0 0 3GÜ-35C 4 5 0-500 5O0-GC0 12D - :4 0 2 -0 -3 0 0 25C -400 500
рлстпж енни а к г 'с м -

Т в ер д о сть  по Б рю и 'л ю 1Н- 2 1 3- 4 1 0 -1 3 5 - 8 5 -9 - 3 ,5 - 4 ij

Л’, ад у ль v n j 'v  гости  при I4!j0i.}-3'2i)00 зв'.;;-43 .зо 900 -1050 18 000- 20 000- 42 COO-
расги ж ен :;,. в д-.’ г.н? 28 OCO 25 000 35 OO'O 1



; 50. СвоЙстм материала изделий из волокнктоа в зависимости от выбора связующегс и наполнителя

Материал

Лолисили-
ксановая

смолаПгиииачсли
Фенольво-формальде* 

гидная смола
фоималь-
легшидя

смола

<онтлхтяая
смола

хлопковые асбестовое хлопковые аСОссТОЗОС .-'ТРК.,П-
волокно очесы UO.IÜI.'HO ВОЛОКИР

Текучесть по Рашпгу п мм 20-120 I2U—195 6 0 - Р 0 100—18>1
Усадка в %
Удельный вес в г/см }
Водоноглошеняе ■> % 0.4 0 .8 -1 .0 0.(>
ТеолостюЯкость по Мартенсу и *'С 110-130 2U0 150 350 ICO—200
Удельная ударная вязкость 

в кг ■ см/см-
9 -1 4 20-21 9 19 До 30

Предел ПРОЧНОСТИ ион статиче
ском изгибе в кг/см -

300 000 -  800 750 - 10С0

Предел 11|)онностн при сжатии 
в кг/см^

12СЧ1 800-1000 - 13G0 -
Предел ПРОЧНОСТИ при растяже

нии в кг/см?
300 270-300 350 60Ó -

Твердость по Врннелю в кг/мм - 23 30 20-25 30 25-50
Удельное поверхностное »лектро- 10’ 2 .3--3 .8  • 10’ 10'> 10'*

сопротивление в ом
Среднее пробивное напряжение 

в кв/мм
2 0^ 5-0 ,9 1.3 2 .2 -4 .0 1.3

Коэффициент термического линей
ного рлсширення а Х '0 ‘,'̂ С

3 .0 -3 ,5 2.5

51, Свойства слоистых фенопластов с различными напо.тнителвми

Наименование лласт.чассы

Показатели ТетинаКС 
(А. В)

Текстолит 
(ПТ. ПТК)

.'Чеботек-
столит

Стекло
текстолит

(КАСТ)

Дельта-
дрересина
плитичная

УлсльВЫй вес в 1 ,3 -1 ,4 1 .3 -1 ,4 1 ,5 -1 ,7 1,73 1 ,3

Водопоглощепие в ч 1 -2 .5 0 ,8 -1 ,5 3,0 2,5 5—18
Теплостойкость ио 

Мартенсу в ‘С
130-150 120-125 200 135-150 I40-2ÜÜ

Удельная ударная вяз
кость в кг ■ см/см-

16-20 25-3 0 16-20 60-125 -

Предел прочности при 
изгибе в кг/см^

1000-1300 1200-1450 1200—1700 2200-2800 220С-2800

Предел прочности при 
сжатии в кг1см ‘‘

24ГЮ-3400* 2300-2500« 850 3000-3200* 1350-1850

Предел прочности при 
растяжении в кг/см-

800-10СО 850-1000 800 2500—3000 22СО—3000

Твердость но Бринелю 
□ КЦММ^

25-30 34 3 0 -4 5 24-35 19

Модуль упругости при 
растяжении в аг'хм-

100 000 40 000-SO 000 I.S0 0 0 0 -  
2150 000

100 0 0 0 -  
200 000

' В напраслснии, перпендикулярном плоскости листа.



Продолжение

И аи м окован ио плueг^^accы--- -----
П01.Ч1Эатели Гети.ч ¡КС

(А , В)

Т ек стол и т  

(П Т , Н ТК)

Л сботн к -

сто .ш г

С оп роти влен и е расии- 
.тыванию р к г

огю-зсо 300 ЗОЙ

У салка в 0 ,7 - 0 .3 2 0 ,7 —0.1д>

Д и эл ек !р и ч ес к ая  про- 
и и п асм оств  при 50

ь 8 -

У л сл ы ш е и о д ер х н р гт- 
н ое  э.чектросонротни-
л ен н е  в о м

10’» - 10 ' ' 2 - 6  ■ 10’

пр11>̂‘'.'н и е  п кн/млг
1 5 -2 3 0 ,5 - 0 . 9

Т ак гоп с  у гл а  ди ч.ю к- 
ТрИЧССКИХ 11П1Ч-р1. при 
50 гц

0 ,0 4 - 0 .1 0 .2 - 0 .4 0 .3 - 0 . 9

К оэф ф ициент т гр м п ч е - 2 ,0 3 ,3 - 4 ,1 1 , 7 - 2 .8

С т с 1:.1 '1.
Тч'К»‘Т0.1|и

(К А С Т )

4 , 5 - ' : , :

и г ' - ю ч

52. С»1311ства орган и ч е ск о го  с те к л а , в и н и п л ас та , ц е л л у л о и д а  и эСомита

У л е л ь я ы й  вес в е /с л «
'Ге11ло1-т<)|'1косТ1, по М а р т е н с у  п ^'0
ВОДОПО! .-111111,<!ИИ(5 П
А Ь|Сло- и 1')е11ди|.юпогло1цение п •''' 
К оэф ф и и п 'я гг терм гчс'Ского л 111:р 11ного  р а с 

ш и рен и я  П Х  !0 '"'-С
П ред ел  п р о ч и а с 1 и при  и зги б е  н кл.'см- 
У лнрн аи  1'л зк ()с :н  и к г -  см/С.\:‘- 
Прсдим п роинепти  п ри  с ж г ти и  и к г /см -  
П ред сл  п ррчкосли  при  растм зксиин в кг /см ^

' - 6 0
Ч-20
РОО

Л 1о л . у л 1,  у п г ) у г о с т ( I при  р а с т я ж е н и и  в кг /см ^  
¡н е р д о с т ь  но В ри и сл ю  и /-.г/мм- 
С р е д н е е  ироО изпое н ап р н ж е н и е  в  к я /л .ч  
'1'аИ геяе  у гл а  д м э л ек тр н '1гс:<1гх погС'рь 

при  511 ги
Д и э л е к т р 11ч егкая  п р о н и ц а ем о сть  при  частоте ; 

с.ч

Скегппрозрдчмость и ■
Оптическое пскажетго в мип.
К о э ф ф и ц и ен т  П11е,1 0 м л ен 11п с-зетл 
Уде.'!ык*с попер-тпосгнос эл ек гр о с о п р о ти л л е -

1000
1 0 -1 2

900

1100 
700 
400

2й 0 0 0 -3 0  000
18

ЯОО— 1000
¡20

до 1С00

400 - 6 0 0  

30 0(Ю

1 , ; 3 - 2 .0
,зО-РР

0 ,0 1 - 0 .0 2

4 ,7 )-500  

16 ООО



53. Свойства пенопластов

У дельны й (или  об ъем н ы й ) ос<
н г!см^

П ред ел  п рочн ости  при сж ати ! 
в к г-см

Модуль упругости при сжатии

Предел прочности при расти- 
жеиии в кг.'СМ'

Модуль упругости ||]И| рапя- 
жении о кг.'см^

Удлинение при оаа|М4пс о ■« 
Удельная удиочая ия ’.кость 

в к г . см/см-
Тангенс угля лиэлектричс- 

СКИ\ |а и е р ь  1:;ж 10^ .'и 
Диэлектрическая прониц.то 

мости при 10 г.*
Рабочая температура в '('  
Козффнциеит теплопроподио- 

сти II к к а л /м  ч а с  °С  
Водулоглощенис в

П оли сти рол  ПС

'

По.1ИХлорв1шил ПХВ

Сплав фе> 
нольни- 

форыаль- 
дегндной 
смолы с

НИТрИ.1Ь* ! 
КЫМ кцу- ‘

чуком ;

0,06 0.1 0,2 0 ,9 -0 .1 3 0 .17 -0 .22 0.25 !

3 - 5 8.0 30 б - 10 15-10 10

370—500 ЮОО 1000 600 -700 1500-1700 -  :

!0-11 20-21 32—52 5 .0 -8 ,0 45-50 17,5

370-550 600—700 16 000 620-720 1450-1670 830 '

2 - 3 5 - 7
: 0 .3 -1 ,1 0 ,8 -1 ,1 1 .6 -1 ,8 1 .5 -1 .» 1,5

_ 1 ,. . т - ^ - З.С • 10“ ^
.

-

1,040 1.2 1,28 1.8 2.4 1 .3 -1 .4  ;

60 60 60
0,035 0,033 0,044 0,047 0.05 '

0.3 - - 0.-2 о.г, 1

54. С в ой ств а  техн и ческ ой  б ум агм

Длиннополокиистия
Кабельная
Т елеф онния
Конденсаторная
П ропиточиня
Н ам оточн ая
Оклеечная
А сбестоаай

О бъем ны й

п р о ч н о с т ь  при р а з -  
рыме полоски  ш ириной 

15 м м  8 К1
У дли н ен и е

Возду-
хоп ро-
н и иае-
.мость

Мл;мин

Влаж
н ость

%в.таль п оп ерек вдоль п оп е-
рок

0 ,1 8  ; 0,02 0 ,2 —0 ,25 1С 1,7 2 .2
0 ,0 8 - 0 ,1 7 0 ,7 - 0 ,9 Э-22 4 ,5 -И 6
0 .0 3 —0,065 0 ,7 - 0 ,8 2 5.5 2.4 4

0 ,0 0 0 -0 ,0 2 5 1.О.- 1,25 1 ,0- 1 .5
0 ,1 2 —0 ,14 О ,' - 0,6 8 3
0 ,0 5 - 0 .0 7 0,75 3 ,2 - 4 ,5 2 , 0- 2 ,7 1

0 .0 2 5 -0 ,0 3 5 0 ,6 7 - 0 ,7
0 ,2 —5 0 ,3 2 ,2 - 3 ,5 0 , 7 - 1 ,8 ~

-
3

55. Свойства картона

Панменонаш:

картона

ЭВ, э п т  
Э М , э м т  
Л сбестиоы й
П рокладочн ы й  ]Н'1ЛПИП 

1 В И Л К Л Л

Т олииш л О бъ ем н ы й  

лг.1£ г:см^

п р о ч н о сть  при р азры в а  
к г 'с м "

Э лектри ческая 
п рочн ость  в 1 

в о зд у ш н а - :у . 
хом состоянии 1 

к^к м мндоль п оп ерек

о , : - 1
0 , 1 — !

0 , ’ - 0,6

0 ,9 3 - 1 ,1 5
0 ,9 0 - 1 ,1 0

1 .0 -  1 ,4
1 .0-  1 ,5

4 0 0 -7 0 0
4 0 0 -7 0 0

1 0 -1 4

210-3.50
2 0 0 -350

240

1 2 -7 ,5  
4 7 -1 Э  

6 - 3  ;
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5В. С в ой ств а  н ек оторы х

901. 3100. 4061, 2542. 3003.
3508, ВИА М -106

Н-1, В-Г1, 11Ш, ■1.Ч26-1, 1327

819. 3824. 3821>. 3834. 9722,
3825, 4004, 4008. 3838, 3883

22, 1432, 2005. 1448, 3827 

8. 54, 1ж , 4ж . 6ж

“ ■ в . Ж .
3703, 3701, 3311,

нис при 

разры ве

4094, 3441. 2696

по н ети л у  

Д ж он са

3 0 0 -6 0 0  4 ,5 - 2 1



."9. Механические свойстпа древесины

I Сосна (.'CuKiioiu'ii

i'.jib cvi'jiipcKaii 
Л и е т |ц 'ш 1иця еииирч-

Ь 1
Ь ере.

' o.-lii 
j '->,39 
' D,6G

C,G4
0 ,44

Н|.Ц ( _ 'i'Ol'IlOBr.fl у п р у г о е ) H 
При с та -

LI g 1 : :
тичееком

=: s -_
I  5  ^ i l l 1 “ i  ^

й В -  =
= i i I s <J = u  ¿:

7G 69 ! 150 793 0 .22 _ !4-') GOO
67 67 1076 722 0 ,19 222 ..
04 57 722 6U3 0 ,;.i 18. 87 CoO
78 85 1205 978 0.28 :is;) ;:-:2 COO

85 93 i lS 6 964 6.24 3,'S 129 OOC
S3 77 ¡118 722 (;.2n 340 640 000

I.HH 158 1656 I I j O 0,48 7o7 11.3 OCO
155 - 1120 0,:>6 _

U 4 132 1444 979 0,30 0 :2 ' 1 1 У O'OO
104 8' 1288 S35 0,37 622 73 OOO
1.Г, 99 1291 938 '■),37 :.7; -
1 10 85 _ 997 ■J !■' T OfO
09 86 - 917 0 ,44 4 8 -

14J 1 iS 1935 1074 0,41
80 1158 680 -

(>n. М ехан и ческ и е  с в о й с тв а  ф ан е р ы

Т ол-

П ред ел  п рочн ости  
при растяж ен и и

М од )
при

ль у п р у го сти  
растяж ени и

Л’.ол ул ь
сдвиги

П ред ел  прочное 1 и 
при с р езе

.4

лт'с.к^
1ЦИНЦ 4UCTUO =

MM слоен илиль под

-¿45

п о п е 
рек  в о 
локон ”1 7 7 -¿45

рек  но-
вд,тлк
воло- » » •

под 

-е 15
рек  BJ- 
ЛоКсН

3

1.0 750 300 450 1,30 000 28 000 65 000 8'!0и 42 ССО 200 450 2,50 0,80

1 ,5 - 2 ,5 „ 750 250 450 130 (UIQ 28 аоа 65 000 ЙООО 42 000 130 400 ■26С 0,80

2,0 5 750 300 G00 120 000 30 000 81) 000 9000 4.5 000 200 4ГЮ 200 0 ,8и

3 750 250 410 130 000 28 ООО 65 000 8000 42 ООГ 1.30 350 200 0,80

3 - 4 750 300 6 GO 120 ООО 30 000 80 000 9000 4-5 ООГ 1-0 З'О 20U 0,30

5 7,50 300 500 120 000 30 000 80 000 9000 45 OOP 1,50 350 200 0,77

6 ,7 7 700 300 450 - - - - - - - 0,77

8 ,0 7 1

iO 7 9 i  610 зи.' 450 - - - - - 0,77

12 9 11 11 1



6 1 . К р а т к и е  х а р а к г е р и с т н х и  н а и б о л е е  ш и р о к о  п р и м е н я е м ы х  г е р н е т к к о а  

(ил рекомендаций (1ИАТ 1959 г.)

Рабочая среда

воздух тонлиоо воздух топливо
Жизнеспо
собностьВид и ыирка Иазкачонис

подслой
теплостойкость при 

температуре

часы часы С

Самовудканц- 
зуюшаися Паста 

У-Ж)М

Гсрмстнза11ии 
кабин, ириборнмх, 

топливных н 
проник отсеков

Клей 88 Клей К >30 
Или герме* 
тик ВТУР

200
100

100
)30

!00
50

100
130

Самивулкани- 
зуюишяся Наста 

УТ-31

То же Не требуется 500-ООО 
200-300  

50

70—100 

1СО-130 
¡50

150 130 2 -2 4  часа

Самовудканизую-
ЩИЙСЯ ЖИ1КНН
раствор ВТУР

Герметизация 
топливных и 

приборных 
отсеков

То же 100 ;оо 100
50

130
150

е -36 час.

1

Замазка и пропи
танная замазкой 
тканевая лектатг-;8

'

Герметизация 
кабин, приборных 
и прочих отсеков 

с воздушной 
средой

Не
требуется - 3 -5 *

200’ *
300-350*

200*

!
Не

ограничена

Пленка клен ЗФ-4 
(НИАТ-1)

То же то ЖО - - 70-100*» - - То же

Замазка и леита 
уплотнительные 

У-20А

Герметизация 
клепаных швов, 
работающих при 
температуре от 
- 5 0 “ до - 7 0 ’ С

АЛГ-8 - - - - Одни год

Лак пденкообра- 
ауюшкй холодно

го отверждения 
РА-6

То же при тем
пературе от —50 

до —СО" С

Волозо- - - ~ 3 месяца

* Г1о<‘а1е пулканизацки по режиму 200° С в течение 12 
• •  После отиерждекия по режиму 150Р С и течение 1 ч

П р и м е ч а н и е .  Применение подслоя при поверхностном методе герметизаиш: 
соединений иастообразнымн и разжиженными уп.чотнительними материалами типа У-ЗОЛ' 
О 2—3 раза унеличиоаст трудоемкость герметнзаиии.



(.1 гл I ЧЧС1 кЛ1Г |11)о';по1' 11

кле|пи1смыс

Б.}.-4 а -  ; 
. л е о с -  ' 

Р -

д:>;илю .чин с П'.'П'а- 
:л;1СТ(1М типа ПС-1 
I сте к л о тек с то ли то м  
гипс КАСТ

А лк МИНИН и его  С1Т.и1- 
пы, с тал и , с те к л о т е к 
с то л и т , п енопласты

В К -32-ЭМ  I I ' I 1ЕС| 1?Ч| 20 | - [

,М.Г1Ф-1 -  I 1о0

: - 5  1 - Т 13с б: -  I I -  Г -

‘ П ри  прим енении ж и д ких  к л еев .

и техн ологи чески е пок .тлатели  клее» 
Н И Л Т  1959 г )

Тс'МЮ.т:, и теекпе ппкалатсли  кле

тем п е-
ПЫДс'р-

ИИ1УНС-
П о д т е к

перо,: 1:1;ле11]!11Н11е.м

ратура

ность ОТКрЫТДК
в 1.1Лоржка

гри
Т = 1 8 ^ 2 0 ' С

.,.,,4К =

М О - 160 5 - 0 0 1 180 .ш еп 1-1! слои |;ри ^ - 60'’- 1 3  мин.

2 -й  слой 
1 час

при 1' = 6 0 ’ — 15 .мин. 
,  / = 3 0 ' - 9 0  .

105+5 0 ,5 - 5 4 3 часа 20 мин. -

180.-0 0 ,6 - 2 2 180 дней
1-й сл.н'т 

1 час

1 '¡ас

“

180+5 8 - 3 0 ! 54 ЧГ.С0
1 -й  слой  

'5 —30 ЫИН.1

2-й  слой
15—30 МИН.1 при |'= 6 3  —9''| ^.ин.

1504-,5 0 ,5 - 3 3 24 часа 20—40 мин -

. - 5 1 180 дней
1-й

30 мин. при /'= С 0 '--1 5  м ни.

2-й
30 мин. п р и ( '= 6 0 '- | .0  мшт. 

/ _ й 0 - 9 0 ' - | 5  мин.

80 1 - 0 6 180 дн ей - -

20 4 часа ■1-15 мин. 1



IV. АБРАЗИВНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
(ЛН-1596)

Э л е к т р о к о р у т
Эиектро- Карбид

1 кл,с«д :

материала Ое;и.1Й н о р м ал ь-
ный

Мопокорунл
зел ены й 1 1

ОсноиноО состан- 
ЛНЮ1ДИЙ э л е 
мент

А 1 А > 9 6 й Л 1 ;0 .> Э ! А1.0з>ЭС<. Й1 0 £ > % ’; 1 и .С  ; 
1

У словн ое о б о зн а 
чение

ЭБ Э .М К З КЧ к -  :

С оотвстствую ;н ая
и ностраииан
марка

Алунд 37 
корракс

Д луи л Ллунд 32 Карборунд 39 Карборунд Д" —

1 '
Г4. Естественн!

Наименование Сстсстпсннын
Мй'гсркд-ча корунд

Основной сасгиолнюи;нй Л1,() >60'. л 1.о,>зо?
элемент

Условное обозначение н

Киари I Кр- *Ч'Н1 

5Ю ..>М ', 1 Я:0,>Э:

К].

$5. Лерчнстость а<^разилиых материалов
1ПО гост 3647—0(5)

Аё 5 9 |П 4
зернистости

Харл1.-тсристика 5000-4000 4000-3300 3300-29«) 2800-2-<СО 230С-2С0С1‘-'0(!() '7С" :г1/*-!400зерни п м/с

-0- 16 24 30 4<-
§ зернистости

Хирактсрнстика 1400—1201> 12ГЮ-1000 1000-850 850-700 7СО-СОО .дд,.
„ :-1е1ша в м/с ■
= № 46 60 70

зернистости
Характеристика 420-355 355-300 ЛОО-250 250-210 210-180зерна в .НК

1 № 100 120 )511 180 220 280 320
Р-0-а

дсриистости

>^5 Э Характср.сстика 150-125 125-105 105-85 85-7 5 75-6? СЗ-53 53-42:42-28
э зерни е м/с

1 № М28 М20 М:о ,М7 Мбзернистости

Характеристика 28-2 0 20-14 !0 -7 7 - 5
и  я



€6. Связки абразивных инструментов

О сн оп н и с

СОСТИОЛЯЮШИС

элементы

Г л и н а . no.icDüfl I 
т ал ь к , к в ар ц , с г 
д ек с тр и н

Гли н а, м ел, Ц5ЖКОПЫС 
бел и л а, раствори м ое  
с тек л и  (си л и к ат  натрия)

П ри м ен ен и е

В се ви;-.и и ^ тн ф о н ак и '- . ui 
i]cj:.¡w ic h h c m  п р о р езк и  и рл i- 
р е зк н  y jbiiN  п азо в , при  »‘к-
ОУЖНОЙ СКОПОСП1 шлисЬо-
в ;',л и ю 10  к щ г а  д о  м

Л1,Ш|1Ч Кр>Г.Г\ Л ''<;з .1 ,ч.’1;к

IJJ.IHCjJOn.-Unio IICO'JO чупо
С И П ' , : ) . . . . . . . . .  к  i K ' p e r p e n y  д
т а л е й ; и с л у ч а я х , к о г д а  кп ' 
и м еет  б о л ьш ею  п л о тд ад ь ко 
т а к т а  со д 1л и 11)уем ой  д  
т а л ь ю . ПлоекчОе сухое  ш л 
ф"ВЯ1СНС ТООЦО.Ч КО'-ГЯ

П о п о д о у 11-.)1)нос | н. тем п е- 
naiYDHoft н х и м и ческой  с т о й 
к о сти  в ы ш е  д р у г и х  с вя зо к . 
Ш л и ф о в а л ь н ы е  к р у ги  хорп 
¡IJO с о х р а н я ю т  HDO'Ü-I.Tb i ц 
б очей  к ром ки  и ч е т р у м с и ¡ л, 
но чун стии тсл ьн ы  к у д ар н ы м  
и и N•463101^1114 н а г р у з к а м

Ма,.толрси:н10д!1тсл'-.не. 
М е н ь ш а я  с и е п л яе м о е !  и е зсп - 
и.лмм i'i:iii:u6c 1-чуег с а м о з а т а 
чи в ан и ю  КРУГОВ К р у  и р я .3. 
м яг ч л ю то я  при о а б о тч  с ох- 
1 а;кда:сдц(н '1 Ж ид костью

м г К аусти часк и й  и а ш с - Т о л ьк о  д л я  СУХОГО ш л и ф о-
liaiiHíi на з а т о ч н ы х  р а б с л а х .
нс тр еб у ю щ и х  вылера-- ы а ч и я и.|де.-|11с. '[viieuH iT e.T biiu  к
то ч н ы х  р а зм ср о л н .и ж м о стИ  Н Х0.В/,,;'7

ФСНОЛМН,-фг.р'л. 
riUHIilO CM(J.TI-I, I 
рол

П '1|1 п л о ск ‘';\1 1ч .1и;1)ЭБанни 
1<>'|И1о м  к р у ги . п р о р езк е
узки х  н и зов . Д л я  о б л и и оч- 
н ы х р а б о т . П ри  эа тО 'ж ы х . 
;>l^;:■лoч!l:.IЧ ’ы б о га х  Н |ч-:1ь- 
б о ш л н ф о в а н и н  1ф 1!

Ллг. отрсзиы.ч РлуОГ ори

I II их и1Л1:4юнак;|Г|; при шли
фовании <-i|ieoH4ecK5ix и нио- 
чих Фасонных поиерхносчей: 

. НСЛУ1М1<- КРУГИ при ÓCC4CHT- 
розом имифокаики: при от
резке V <; &3 л, г.Т7г iipii

К ы еокнс Прочнист!.- и у р -  
р у г о е т ь . Р а зр у ш а етс я  i:--. ,Í . |i .  ! 
с то н ем  ¡iKMioniioii i . '  - т -и  i 
OX.iaA4a 10j 1.ert ж ш к о с ч и . Не I 
вы держ и.<аег t  >  i-ó" l „  Cp.iH- ;
HBlc.Ti.H'; llOwi.ii.iii; llarpCH.i-.-T |
ш лиф уем ое  ii.iu'-Hf.- '

О т л и ч т -и - я  e m e  бол ьш ей  
V 'ii'vrocT M n. Ра .чм уш ается 
п ри  f>  léL'- C . Н е п р и го д н а  
д л я  ciiHTHH б о л ь ш и х  n o iinvc - 
кчи, гик к а к  ii j ic e i  ii. ií.-ih m h  
с тр у к ту р у

кр
оборедо.
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71. Харакгсрисгикн круган дли |[аружи<)[-1) круглого шлифованиа в центрах

Шлш1а; ,Ы ¡1 Шлм(|)ои 1 ан,ы ни. 1н д р 11ческоГ| п оверхн ости  е Гслгсл^апг
б ез  галте |Л о .у с к  на 1 ради ус  0 - -И.И др/пуск на •чип/ с 19 м м Д опуск  ш ради ус  > 1,0 .кл(

1 1 1 1 1 1
1гглифусмих ‘____ ; -  ' 1  1 э э ,5 я

дстм ли! ц Й
1 ^

' ё - £ 1 % 3 • 1
О 5

н ¡1 о ! о. !Д. X =. о. Г ?2
- я 1 ' -  !1 '2 1 я >- Я ■5 п

Стили л еги ров ан - 1 Э 1 в 60 4 0 - 6 0 3 46 6
пы е и угл ерод и сты е  
недакн-тенные 00/24 и  ' ! » 90/46

С1 К
14

Э
90/46

<Л К
14 60/24

С1 к
¡4

и  Э
I [

С тали  угл ер о .ш - 1 э 46 СМ2 6 1 э г 60 1 8 .м ■16 -60 СМ2 3 э 46 СМ1
1 К С1 К К к

H R C  >  50 ^ , ЭБ 14
м

90,46 |.1 м 60.''24 С,М2

I 60/24 СМ2 14 || М

С тали  л еги р о в ан - ' д) 46 СМ2
46

и1пССКИМ OTПVCKJ^!
H R C  36  ̂ 40

1 м  
1 
1

46/24

90/46 СМ1 и - ' б |
90, 16 (Л

к
14 .м

60

60/24

С1 к 8

14
60 24

(.1 к
1 4 -1 6

С тали  хром онн ке- I' э
I

46 6 С]лев ы е  (хром ан си л ь н 46 ,М.2-С1
К

6 1 ЭБ 60 С2 46подобны е) пс.мсны!- 60 С1 к 8 ::М2- к
р ован н ы е, аикален - 60, 24 ГЛ-С2 1 4 -1 6  1 ЭБ 90,46 С1 14 м

60;24 С2 14
.м 60 24

ные H R C  >  50 1; М

1 С тали  азотщ ю п ап - э 46 С1-С2 » |1 ч СМ2 1 3 Э 46 С2 э 46
! иы е 38ХМЮЛ 

.^Л 'и >  90 м 60 СМ2-С1 к
<= | : Г 90,46 I I С1

к  '
!4 ' м  1 60 СМ-2 К'

м 60 24
С1 к

14
90/46 С2 14 1 1 60/24 С1 14

Т и тан овы е сплавы Кд 30 С.М] к  1 5 - 6  1 КЗ 8|'| . | СМ^! к - 6 К 3 | 80 СМ 1 к  |о --6 КЗ; 80 СМ1 к  ' ■3-6

Ж аропрочны е д; 1 1
1  1

1 1 1 м .М 1 1 1
сплавы  па никелевой М 3 Б ! 8̂ ) )М2

Э Б |
СМ1

э б |
80 М3 1 Б 1

основе
1 1 I ! !

к ч | 46 1 
60 !

С ; 1
СМ2 1

к  1 а 1 -
"  ! I

! 1 1 1 1 1 1 1



7 2 , Х а р а 1с т е р и с т н к и  к р у г о в  д л я  ш л и ф о в а н и я  р е з ь б ы  и л и  з у б ь е в  .

{Материал — абразив Э или ЭБ. связка К. структура 5—7»

I К|.нструкии01шис 
I легириоаниыс стали 
; И Я С  - 8 -

1 В т

обработки

Класс 
чистоты 

обрабаты- 
оаемий но* 
перхности

Ш.1Г

резьбы 3 
. м м

Зерни-
Твердость

М оз’-мь
зубчатого

колеса

1 Конструкционные 
.асгировлинше стали 

1 (и состоянии поетан- 
1 КИ)

Нарезание резьбы
5 - 0

:1о 1.0 
Си. !.0

„10_|йО
¡20— 150

С-2-СТ2
С и С 2

уперолистые 1 
строрежуише стали ' 
/ / Я О ^ С

Нарезание резьбы 5 - 6 Ло .0 15С—¡80 С!-С2 ,
Си. .0 ¡20-150 с;-С 2 ;

7 ч.-. !8Л-24а С1-С2
Си. ;о 150-220 С1-С2

Шлифонантг 7- 8 До .0 220-250 С1-С2
Св. ,0 180-240 С1-С2

Нарезание резьбы 6 - 7 До л 220-2-10
Св. ,0 180-220

•240-280,0 1
Св. ,0 220—240

Шлифованнс 8 - 9 Ло .0 2-1Л—28Л С.М1-С1 !
резьбы Си. .0 1

\

И и стр у м сп тал ь к ы е  
леги ров ан н ы е  ст;1лн 

! ХГ и Х БГ / / / ? 0 5 а

Х':2Ф1 длн Н .1|)ез; 
Ч рИЛИКОК с{|и1!И

Нареяини^

Ш лш ;'

! Конструкционные 
! стали закаленные 

ИКС  2 8 -4 2  •

Киттрукционныс 
:та,ти* нементирован-

' ШЛ1:фоиание методом обкатки.
‘ Ш.Н1фо()ан11е метолом профи.1и|>оваяия.

2-10-280

С.М! -СМ 2 

С-М1-С.М2

й О -80

46-СО

СМ 1. СМ2 

СМ1-СМ 2



7;1. Характеристики кругов

П и у тр си н се  1пли ф ов;п 1иг

Л-имчфа,,., Х,1 МЕСГОРИСТИ (а ]<руга

ш лиф уем ы х

л етал ей
М

?: 1 £
5 2 0

О — 2 Б “ £■ 2 = £ »
'’ г '.- . i L 1 ^ СВЧ -  -  -

С тали угл ерод и сты е 46 С2

1 “
< 10 2 5 -3 2и л еги рован н ы е  н еза- М 36 С2 6

каленЕш е 8

Стали V гле(ю лнстыс Э 46 СМ2' 8 1 6 - 3 2 - 4 0
на калет1Е.|е м 60;ЗС СМ 14 32

60 СМ1| 8

СталЕЕ л сп врои ал-
С1
СМ2

1С
4 0 - 6 3

¡ т с  ЗОн-40
м 46/24

60
С1
СМ1

14
8

63

60/36 СМ1 14

э 46 СМ2 8

Стали ЛС11ЕрпцанЕ!ыо
м СЛ41 к 6 3 -

;30закалеиНЕде /т С > о О э 60; 36 СМ] 8
14

л\

С тали  азот;|роЕ5ан- Э, -М 46 СМ2
к

8
> 1 5 0 6 3 -1 0 0Е1ЫС >  90 э 60 СМ1 8

.9БМ 60,36 СМ1 11

Сплавы  на основе КЗ 1 80 СМ) к
ти та  Е1а 1 СМ2 ,

Сплавы  ж арои роч- «
80

С! вные на  никелеловЕ о с 
нове

эг. СМ1

¡!
ЧугуЕЕ 46 СМ2 8 1 1

! 60 СМ1 1 1

д ета л ей  с /? <  I при ш лиф овании в р сэ аи и ся .

108

для шлифования металлов



V. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РАЗМЕРЫ
74. Нормальные диаметры и длины я маишиостросиин

(по ГО СТ СОЗО—.^3)
В настоящей табдние приведсл!.) ряды чисел, пред

назначаемые для ныбо])а традаций и ном1талы(Ь[х ли
нейных размеров (диаметров и длин) в машинострое 
нни в интервале 0,001 — 20 000 -пп.

Предпочтительные ряды размеров (начиная 
с 0,012 мм)  предстаиляют геометрические прогрессии

10 20 40
СО знаменателями 10, 10, Ю и >/"10 с необхоли“
мыми округлениями.

Номинальные линейные размеры должны выбирать 
ся в соответствии с таблицей.

Р я д Р а д  10а Р «.1 20а Р яд  40,1 Ри д  5а Р яд  1 0а |ряд  20а Р яд  40а

0,П(11 0.С01 0.001 0,001 0,016 1 0,016 0,016 0,016

0,002 0,002 I 0.017

0 ,018 0,018
0,003

0,019

0,004 0,004 0,004 1 0Д 20 0,020 0,020

' 0 ,005 1 0.021

0,ГЮ6 о.оое 0,022 0,022

0,007 1 0,024

0,008 0,(Ю8 О.ОСЗ 0,008 0,025 0,025 0,025 0,025

0 ,009 0 ,026

0.01 0,01 0,028 0,028

0.011 0,03

0,012 0,012 0.012 0,032 0,032 0,032

0.013 0 .034

0 ,0 !4 0,014 0 ,036 0,036

0,015 0,038

I Рял  За 

I 0,0»

Р п 1  Ша Над 10а Р я д  5а Ряд  10а Ряд  20а Ряд  40л

0 ,ч4 0,040 0,0-10 О,и: 0 ,16 0,160 0,160

0,042 0,170

0,045 0,045 ! 0,180 0,180

0.048 1 0,190

0 ,0 5 0,05 0.05 ' 0,200 0,200 0,200

0,052 0,210

0.055 0,055 0,220 0,220

0,058 0,240

0.06 0,000 0,06 0,2Г) 0,250 0,250 0.250

0,065 0.260

0.070 0,070 0,280 0.280

0,075 1 0.300

0 ,03 0,080 0.080 0,320 0,320 0,320

0,083 0,340

0,090 О.ОЭО 0.360 0,360

0,095 0,380

0.1 0,1 0,1 0,» 0,400 0,400 0,400

о ,:с 5 0.420

4,110 0,110 0,450 0,450

0.115 0,480

0.12 0,120 0,120 0,500 0,500 0,500

0,130 0,520

0,140 0,140 0,530 0,550

0 , !50 0,580



f>U Р я д  Kill Pli 1. 20ü Ряд -lOa Рид 5.1 Р я  1 20u Ряд  40;i

0,11 0,ÖCO о.соо 0,600 ■J.!. ,2 .5

0 ,650  ■ 2 .6

0,700 0,700 2 ,8 2 ,8

0,750 3 .0

0 .8 ü,800 O.BÛO 0,0 5 ,0 3,2

0 .850 •3.4

0,000 0,900 2 ,6 3 ,6

0,930 3 ,8

1,0 1,0 1.0 1.0 1 ,0 4 ,Ol 4 ,0 4 ,0

1,05 4 .2

1.1 l . l 4 ,5 4 ,5

1,15 4 ,8

1.2 1,2 1,2 ,5,0 5.0 5 .0

1 , ‘i 5.2

1.4 ! ,4 .5,5 5 .5

1 ,5 5 ,8

] ,» 1,6 !.6 1,6 li 6 0 G

1,7 6,5

1 ,s 1,8 7 7

1,9 7.5

2,1) 2.Ü 2,0 8 8 8

2.1 8 ,5

2 ,2 2 ,2 9 9

2 .4 9 ,5



Ряд  40а| Ряд  5а Рид Юа Ряд  20а Ряд  40al

1320

1400

1500
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51|||||||!2 Г'з1| I |з

? I I! I

3 I

■ ! ! I , " :
« | « 1 в | §  {  I  г . В ' З «

5 1 1 2

2 М 1 ®

'л 3  ;а ■I

и ЗОЛОТНИКОИ

иой пор,мяли Л [ м и :  I I , !и с г  г>,',1а :>!)

5 и 25 35 55 105 (165) (22-;) (-и.и;:) 710

О 1<> 28 40 <>.) (12и, 118» -2,VI 420 &50

8 20 (1‘0) К, ТО, I,.', (2С0) зно Г()1)0

Ш 2^ 83 (50) !<и ¡50 210 » еоо

,'¡,•'1''' и л готозл ен н я  | ; 11.'11п п ,р о в  : 
труб ш  по гост 0 731 -,;8 .

Д и ам етр  зак л еп к и 1.6 [ 2 12 .6 3 4 5 1 6 8 [ 10

Д иам етр  отверсти я и 0 5 О 0 |2 ,2 3,1 1 4.1 5.1 ;0 ,1  [ 8 ,1  10,1

Д опуск - 0 , ; 1 4-1!,-5 ! + 0 ,2

7!>. Д н а и е т р ы  '

I -1 ! 5 ' 5  8 ! 10 I ];;

И ,5 |и

1Ц )



7!1. Данные яля поцбора .глины заклепок в зависимости 
01 толщины склепываемого пакета

П р и м е ч а н и е .  Л.'ш  ны бщ щ  д .'ПШ!,! ча1с.1спок 1пж нп 
при.1ожйТЬ л и н ей к у  к  д ел оп и н м  ш к а л  (енра»';! и  с л е н а ) . с<> 
а тн стств у ю щ и м  тол щ и н е  п ак е та ; ц и ф ры  I' мp^!.vIUVги..|]>1шк<1х, 
ш ’ррсекаем ы .х .тииейкой, п о к а з 1>1н аю г н у ж н у ю  д л и н у  з а к л е п 
ки с 'оотостству 11>|цего дча.м стра. И уи кгн р н и  п о к я з я и  при м ер  
Ц|.:П(Ч,1;| д л и . Гы з .:клопки .

80. Данные .з.ля подбора длины .заклеапк. с высоким 
сопротивлением срезу и ;»ависим('сти от толщины склепываемого 

пакета
(и з  {1е к о м е 1гд;ип1Г| И И Л Т  г.)

1! 10 Г2

1 'Го-11П1П1а к.и'пыиас.мсн о п а к е т  27

II) 4 ,3

П 5 ,3 - 6 . 2 4 .4 - 3 ,3
1:; 6 ,3 - 7 , 2 3 .4  6 ,3

м 7..3 - 8 , 2 6 ,-1 - 7,3 4 ,9  .3,8
и 8 ,3 - 0 , 2 7 ,4 - 8 .3 5.Ч 6 ,8

|Я 9,3 - 1 0 ,2 8 ,4 -  9 ,3 6.0 7.8 •5.1 6,1
10 10,3 ■П .2 9 ,4 - 1 0 ,3 7 .9  8 ,8 6 ,1 7,1

17 12,2 1 0 ,4 -1 1 ,3 8 ,0 - 9 ,8 7.1 - 8.1 5 .7 - 6 .6
18 12,3 -  13,2 1 1 .4 -1 2 ,3 9 ,0  -1 0 .8 8 , - - 9 ,1
19 13,3 •14,2 1 2 ,4 - 1 3 ,3 |0 . 9 - И , а 9 . ' - Ш . ) 7 ,7 - 8 ,6
20 14,3 15,2 13,4 ■14,3 1 1 .0 -1 2 .8 К м -  | ; ,1 3 ,7 - 0 ,6
21 1.5,3 - 1 6 .2 14,4 -15,3 1 2 ,9 -1 3 .8 1 ,1 — 12,: 9 .7  - :0 ,6
22 16,3 - 1 7 .2 1.5.1- 16,3 13,9 14,8 12,1 ■•13,1 1П,7 11,6
2'̂ 17,3 ■18,2 ■6,4 17,3 14.9 1.5,8 13.1 14,1 1 1 ,7 - 1 2 ,6
24 :я ,3 -1 9 ,2 1 7 ,-1 -1 8 ,:1 1.3.9 16,8 ¡ 4 . . 35.1 1 2 ,7 -1 3 .6

19.3 1̂  1 1 ( ■ = 1-'ь1 16, 1 1 3 ,7 - ’4.6
26 20,3 1 - 4  .1 1 ' 1-, 8 || - 1 7 ,1 14,7 — 1.5.6
27 . 4 1 ' !'• ) 1 ' 8 - 18,1 1 5 ,7 - 1 6 ,6
28 .1 4 1' ) ( 8 .• ЗЭ ,! 1б ,7--17 ,6
29 23,3 . 22.4 23,3 '9 ,1 ч5, 1 1 7 ,7 -1 8 .6
30 24,3 -2 -3 .2 .  1 -  4 20,1 ;:1,1 1 Д ,7 - ;9 .6
31 23,3 .1 .1  1 ! 1 Ъ 21 ,1 22 , 1 :9 ,7 - 2 0 ,6
32 . 27,2 1 1 _ :3 ,| 2 6 .7 -  21,6
33 . -•28 ,2 .1 4 - . " 4 • 8 \>А. 1 21,7 2'2,6
3-1 29,2 -  4 -  6 8 . 25,1 22.7 23,6
зя 30,2 2 8 ,4 -  29.3 26,1 2И .7- 2 ! .6
36 М1 .! 3 1 2 .и  4 - - '  1 . - 1  , 3
37 3; ,3 4 М •■Я и по ” 18,1 2 .5 ,7 -2 6 ,6
38 1 1. . "9,1 ■'•6,7- "7 6
39 аЗ,.1 4 3 2 .4 - 3 3 ,3 1 Ч 20 3'), 1 "7 ,7 . -"8 6
40 :п .з 4 4 .1..1 31,1 2 8 ,7 - 2 9 ,6

121
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•53. Нормальные ряды рекомендуемых размеров ради\сов 
закруглений и фасок

¡но о тр ас л ев о й  н о р м а л и  ЛП-1-И1)

!'я<1 .■■акрцг.ичтй /<’ и фсия^к /

I N .01  I

.2 о _ | 0 .3  -I
; I о 1

<0,7) I____

1Й I 20 I 32
. . 1 . 1 ’:'  ̂ I I 1
1 .10 I .71 I (¡0 I 80 1 100

Н о р м а л ьн о  4ы скв  смнм вкггся в о д  угл ом  •}.7'.
Ф аск и  п од  у г .1Г)\1 |.(р к оси  с н и м аю тся  в рО 'Г .бовых н иен- 

тпоных о тв ер с ти ях , н а  тооц ам  г а е к , н п ол ^•l•лuы О:)' к  оси  1 
д о т ал н х . п о л л е ж а щ н х  з а п р ес со в к е .

Р а з м е р ы , п о с та в л е н н ы е  и е ко б к п . п]1и меня ю 10 1 ■1о.л1, |а 1 1 
.•есп и ал в н ы х  с .зу ч а я х  (р е з ь б ы , ко.чьца п о л ш н и н п ко н  к-.ди-'нт',!.

РшУиргы ::акр!/г п’нш* и фаски и Сопряженных по диаметру 
оала и втулки

• / .  Г

\ ' и  млн / н а и б .  I 0 .-1 1 (1.0 I I "  I 1 , г / П  I 2 ..1 | о ' |

1^1 Н.1Н / .  к ан м .| 0,0  I 1 I 1,.л И  I I ■» 1 - 1 1  ■■

Л н ам етр  I (-и. | Сн. | 
нала II I 130 I ЗОо I
в тул ки  III) 2|)0 .40 .'!о0|л

Про.ю.тжепне 

|(1|!-80()~

7Т1'|.1о(;3(1. ;о 8'И,|| ИЮО ,

;/? 11.111 /н а и б .]
' "я, НЛП | "

¡Оио.Св. 1251' 
) 12.711 ло 1601,'

2 1 Г ” |“ Т 1 “

П ри  е 'Н Л.'яжснии е и и ч ш ш т в к а м я  ка-ю и ип  па.тн уеы  злК 1е, 
'(.'НВи 11 >1нин.и нибиу.-.пь в сооИ'е :е 1 КПП е РУК'.Т ■126.4
•гШа1)11К') ‘ и

3



. О гперсти е  ( чев ) к л ю я а  и р в эм ер  «п<>Л «оиоч»
(ог>аш1чи1«льная номенклатура)

(п о  ГО С Т  6424—52)

.п о д  к л ю '1 '  I
I Н(1и\1(.‘ньш1;й при поисрхнг)Стях|

I чи сты х ( о б о з .  I  цо.,учисты х I . 
. ,н я ч .е м ь 1х Ю..1с 1 „ли  классом  

I I чи стоты  НК

; Г О С Т 2 7 а 9 -5 9 ) : !

м.|нЗИб.

с те р ж н я

а 0.24. :.,о •5 4,34 4,70 6 7.1 ' .т с 6
1
1 .5,8 1 !

ь 6 .24 ; 6 .0 6 ' 5 ,84 8 .5 8 7,2 _
7 ,20 . 7.1 7 ! 6 .80 6,64 Л ь 9 ,9  1 У а . . 1 1 _

а 1 7,80 7 .04 9,0 11.3 ; 1и 9,- ! 9 .2 1 - . _
' 8 ,80 3 ,64 11 12,7 1 '*

и ' 10,4 : — 1 -
10 10,30 10.10. 10 : !(,80 1 9.64 12 14,1 1 13 12 11.5

П .Зб : 11,12 11 ! '0 ,7 6 15,6
12,36' 12,12' 12 П '5 7

1
15 17,0 1 16

Г “
1 13.8

14 14,36 14, ^ 14 13,57 16,6 19.8 18 16.5
17,36 17.12 16,76 16,57 20 24,0 22 20 19.1) - _
19,42 19,14 И) 18.72 18,48 23 26,9 2,3 23 21 .9 _
22,42 22.14 2.’ 21.72 21,48 26 31,1 •28 26 25.4 23 .8  ! 23 .5

24 24,42 24.14 24 23,72 23 ,48 29 33.9 32 2 ) 27,7 ■>6,0 25,7
27,42 27,14 27 26.72 26 ,48 32 38,2 36 32 31,2 29,1 2 8 ,8

30 30,42 30.14 :и1 29.72 29,48 36 42.4 40 36 34.6 3 2 ,5 32 ,2
32 32,50 32.17 31 ,66 Я) ,00 39 4.5,3 42 ЗУ 36,9 34 ,6 3 4 ,3
30 36,.50 36.17 35,66 3.5,00 43 50,9 48 43 41,6 3 0 .0 38 ,7
41 41,50 4 1 .;- 41 40,66 40,00 49 .58.0 51 49 47,3 44 ,4 44.1
46 46.С0 46.17 4<5 4о,66 45,0-3 54.5 63,1 СО 54.5 53.1 4 9 .8 48 ,5
>} ¿0.50 30.17 г.-и 49 .66 49,00 60 70.7 63 60 67.7 54,1 53 ,7
УЬ 55,60 35.20 •>3 .54,60 53,80 66 77,8 72 66 6 2 .5 59 ,5 59,1
60 60,60 бО.'̂ О 60 59,60 58,80 72 84.8 8:) 72 69 ,2 64 .9 64 .5
65 65,60 65,20 6-5 64.619 63 ,80 78 91.9 85 78 7Г>,С 70,3 69.«

(70) 70,60 70,20 70 69,60 68 ,80 84 99,0 02 84 8 0 ,8 75 ,7 75.3
7.5 175,00 75,20 73 74.60 73,82 90 1С6 98 90 86,3 81,2 80,8

т  1ЗЭ,60 80.20 80 79,60 78,80 96 ¡13 103 50 92.4 96.0 86,2

Р а 1Мп;;и, l•ccтaилei;llы..^ Jl с ко б к и , по во зм о ж н о с ти  не  п ри м ен ять .
У к азан н ы е  и таб-чице [1н.пп;|)ы  н е  р а сп р о сгр а н я ю гея  на  р а зм е р ы  К Б Зд ратов  д л я  и н ст

р у м ен то в  по  О С Т  Н К Т М  11*—39.
У к а з а п л к е  в т а б л и ц е  р а зм ер ы  д о п у с к а е т с я  п р и м е н ять  д л я  р а зъ е м н ы х  с о ед ш ш тч '! . П а го и  

с л у ч ае  р а зм ео  (д и а м е тр , гр ан ь ) о тв ер с ти я  в о  в ту л к е  д о л ж е н  б ы ть  б о л ьш е  соигнетстьч 'ю щ ,вю  
pii.iv.epfi с 'гер;япя пс  м ен ее  чем  н а  0,1 м м .



8А Отнерсгиа центровые с углом I
(НО о с т  3755)

,  Tanfl ТапВ Типе
без поодохоанип?е,1ьиого с посдохоаиатглшым для резьбибв/х

П  -1 « - -У /
-  о  « ■  4 /

ч
с  / ' '

ь
L

^ - L

О м м

ю
<?>

Д ля о тв ер с ти й  ти п ов  Л , В, : Д л я  о тв ер сти й ти п а  С О ри ен ти ровоч н ы е  данны е для вы 
бора ра зм ер а  ц ен тр о в о го  отверсти я

d
D

(не бо- (н е  м е 
н ее)

/
d i  . 

о т в е р 
стия 
под 

резЕ^бу

d¡
/, найм , д и ам етр  

к он цевой  части  
з а г о т о в к и  Он

н ан б . д и ам етр  
за г о т о в к и  типа 

вала

1 2.5 2 .5 1,2 0 ,4 4 Д о 7

1.5 4 4 1,3 0 ,6 6.5 . 10

2 5 5 2 ,4 0 ,8 3 . 13

‘2 .5 6 6 3 0 ,8 10 . 30

3 7 .5 7 ,5 3.G 1 2 ,5 3 ,2 0 ,8 12 . 50

4 10 10 4 ,8 1,2 3 ,3 4 ,3 ! .5 .  30

5 !2,5 12,5 6 1,5 4,2 5 ,3 1,2 20 , 120

G 15 1.5 1 ,3 5 ,0 6 .4 1,5 25 , 160

8 20 20 9,(! 2 6 ,7 8 ,4 30 ,  200

:2 .30 30 14 2..5 .0 ,1 13 3 42 - :с о  1

ю
■-0

2 , о п р е д з л я е т о  
1ри о б р аб о тк е  

р а ть  по  О СТ

D зав н ои м остл  
н н стр у м гн то з  н 
Н К М  4ПН.

от рлзмер.ч к р еп е ж н о 1 () 
д е т а л е й  с небольш им ! п ри п уск ам и  ц ен тр о в ы е  с тп о р е .и п  j



87, Накатка прямая н косая сетчатая
(по о с т  26016, 26017)

11

Шаг прямой накатки t

Д иам етр  заготов к и  В

Ш ирина ааготок к 1 Ь

Д л я  в сех  м атериалов

до ?
СП. 2
д о  6

СВ. 0
до 14

СВ. 14
д о  го св. 30

До 8 0,5 0 ,5 0,5 0,5 0 ,5
Св. 8 до 16 0 .5 0 .6 0 ,6 0 ,6 0 .6
.  16 .  32 0 ,5 0 ,6 0 .8 0 ,8 о .а
.  32 .  64 0 ,6 0 ,6 0 .8 1 1
.  64 ,  100 0 ,8 0 ,8 0 .8 1,2

Шаг косой сггкагой накатки (

Днамс'Тр 

заго то в к и  О

Ш и рин а заго то в к и  Ь

Д л я  л ату н и , алю м иния, 
ф ибры  ЕЕ т .  д. Д ля  ста л и

до 6 св. 6 
до 14

св. 14
до 30

с в . 30 до 6 д о  14
св. 14 
до 30

св. 30

Д о 8 0 .6 0 ,6
1

о ,(; 0 ,6
1 1

0 ,6  0 .6  I 0 ,5 0 ,6

С в. 8  до 1 6 0 ,6 0 ,6 0 .6 0 ,6 0 ,8  0 .8  1 0 ,8 0.8

. 16 .  32 0 ,6 0 ,8  0 ,8 0 ,8 0 .8  , 1 1

.  32 .  С4 0 ,6 6 ,8  1 1
1 1 

' ' , 8  1 1 ..2

.  64 ,  100 0 .3  0 ,8  1 1 1,2 0 ,8  , 1  1,2 1 1,5

П о сл е  н а к а т ы в а н и я  д и а м е т р  и зд е л и я  б о л ь ш е  д и а м е т р а  заг о то в к и  О  н а  в ел и ч и н у  Д от 
0,25 до 0.5̂ .

В р а б о ч е м  ч е р теж е  д л я  д и а м е т р а  н акатаЕ ш ого  и зд е л и я  у с л о в н о  п р о с т а в л я е т с я  д и а м е т р  
за г о т о в к и  В .



бУ. Конусности нормальные и спешшльпые
В норлгллп АН-14^1 устанавливаются ограничение и 

выборе нopмa.^LF^ыx и спецма.'1ьных конусностей по 
ГОСТ 85УЗ -Г)7. а также примеры их применения.

Конусность К есть отно- 
Т ■ - ше ние  разности диаметров

двух поперечных сечений 
конуса к расстоянию меж- 
д\' ними:

О
к  =-■ -- " 2 l g .

Н о р м а л ь н ы е  кониенпст и о б щ е го  назначения

К он ус
ность

к

Обоз-
наче-
н-ие

У год У п>л
уклона Примеры нсимснсния

1 :200 1 : 200 О УТ'И * С"8'Вб" Волты коий’К'Окие. Оионвки 
киничесу;ие

1 : ;со : : 100 0 ‘3 4 '23" 0 Т 7 ' 11' Посадка зубчатых колес иа 
ва.ты. Опранки конические

1 : оО 1 ; 5и 1-8’ 45'’ 0 34' 23' ШтиЛти конические. Разв ем - 
ки ло.ч 1‘:иш1<1еские штифты. 
Хнссторики трибок под насадку 
стрелок

1 : гс 1 ;30 1 '54'35* 0 ’5Г 17* Конусы наспдиы.х разверток, 
эсикероа н опрлвкн для них. Ко
нусные шеЯкн ппшнлелей

1 :20 I :20 2°5Г51' 1'25’ 56' Метрические конусы в шпин
делях станков. Хвостовики ни* 
стоумемтов. Оправки. Разверт
ки под метрические конусы. 
Хвсстпники трмбок под наенлку 
стрелок

»«1 ; 20 Конусы Морзе от 
ЛЬ 1 до м  С

Конусы в шгип1лелях станков. 
ХвосторнЕн инструментов. Оп
равки. 1’аэверткп под конусы 
Морзе

132

К он ус
н о сть

к

О боз-
и ачв-

У гол
к он уса

2а"

У гол
уклона П и и м е р ы  п р и м е н ен и я

1 : 15 ) : 15 3'4!^' 6 ' 1°54' 33* П о са д о ч н ы е  м ес т а  п о я  з у б ч а 
тые к о л е с а  ш п и н д ел е й . К он и че

ски е  с о е д и н е н и я  д е т а л е й  при 
ус)1л и я х  и д о л ь  о п т  Х п огтови кв
1 р к б о 1< п од  н а с а д к у  с чре.ю к

(1 12) I ; 12 4 ’46’ ;9" 2 '2 3 ' 9* В тул к и  з н к р е п н т е л ь п и с  
к ои о д ш и п н и к о в

! 10 1 ; 10 5 '4 3 '2 9 ' 2 01’45" С о е д и 1'сиНЯ, р а 6 о т а ;о ш и е  с 
ос ев ы м и , п оп ер е ч н ы м и  и  к р у т я - 
иш м м  УСИЛИЯМИ. Р е гу л и р у ем ы е  ПТУЛКН и о д ш и н н н к о в  ш пи н д ел ей  
и е н т р ы  уп о р н ы е  по  ГО СТ 
"344— 35

( 1 : 6 ) ! : 8 Т’ Э' 10* 3’3 4 '3 5 ' К о н у сы  п ал и к о р . с о п р я гае м ы е  
с  к у л а к а м .)

(1:7) 1 ; 7 8’ 10 '1С ' 4 '5 ‘ 8 ' П р о б к и  хра)Ю 1\ д л я  ш 'м л т у о ы  
14оИ11>ы \)1е|)11ыо 110 ГО СТ 
-•314— 55

1 ; 5 1 : 5 П '2л ' 16" .4'42'З.Г -'1|’ГКиРП')и01'НЫ;^ С 'к-дииения- 
Х.«<:ст1ш икн  иа:|0> и ои ич ескиг 
|Му1||Т 1.1 (¡-ри к ц и он аи .; коническш -

(1 :3 ) ! 3 1а-'55 '59’ 0=27 '41 ' К оп ус 1.1 ?.1>'фг 1:!м-л---1м :о г о  мп

1 : 1.866 30’ 30’ 13’ Т .тж н м н ы с  и а и п )



Конус
ность

к

Обоз
наче

ние

Угол 
кОнуса

Угол
ун.тона Примеры принеаения

1 :  1.‘М7 4 3 ’ 23’30' Уплотняющие конусы

1 : 0,в6в 60’ 60 ‘ .ТО’ Потайные головки для 
винтор диаметром  свыше 
20 мм. Центровые Отверстия.
Ц ент ры  у С|.1ИКОВ

(1 : 0.652) 75’ То’ 37’30' Н аружны е центры у мет- 
чикон и Раэрерток малых д и 
аметров

I ; 0,500 90' 90’ 4S’ Центровые отверстия для 
тяж елы х работ. Головки по
тайные для винтов до 20 мм. 
К о н ц ы  зажндгных винтов. 
Полупотайные головки вин
тов. Запорны е конусы у к.ча- 
паиов

1 : 0,289 120- 120’ 60’ Предохранительные Ласки 
V центровых отверстий. Н а 
ружные (/ лнут()енг!Н1'  фаски 
•век и головок винтов. КО- 
!Усы под набивку сальников!

Н о р м а л ьн ы е  конусност и с п с ц и а л ь н о е о  н а зн а ч е н и я

Ко н у с 
ность

АГ

О б п з- 
я ач с  -

У гол
к о н у с е

У гол
у к л о н а Д о п у с к а е м а я  о б л а с т ь  

п р и м с и ен и я

1  П  : 16)

i
1 : 16 LV34' 48* 1’47 '24" Р е з ь б а  к о н и н е е к п и . P as-  

л сртк и  п од  р е зь б у  к о н и ч е 
скую  (Г О С Т  6 1 11 -52 )

7 ; 24 |6 'Э 5 ' 3 4 ' 3 ’ 1 7 '4 6 ' К он усы  ш п и н д ел е й  и оп . 
ран п к  ф р е з е р н ы х  с та н к о в  
(Г О С Т  836—47)

1 П р и м е ч а н и е .  К он усности , зак л ю ч ен н ы е  и 
скоб к и , но аоз.м ож ности  не применять.

VI. ДОПУСКИ и ПОСАДКИ 

Классы точности н обозначения
Посадки подразделяются на три группы;
Г) посадки с зазором,
2) посадки с натягом,
3) посадки переходные.
По стандартам на допуски и посадки устаноплены 

следующие классы точности посадок в порядке убыва
ния точности: 1, 2, 2а, 3, За, 4 и 5.

Поля допусков основных отверстий (система отвер
стия) обозначаются буквой/! с числовым индcкco^f клас
са точности (для 2-го класса точности индекс опускает
ся), например: Л\, Л, А̂ а, Лз и т. д.

Поля допусков основных валов (система вала) обоз
начаются аналогично, но буквой В. например: Ви В, 
В2с, Вц и т. д.

На чертежах допуски и посадки должны указывать
ся в соответствии с ГОСТ 3457—46.

Установлены также допуски:
а) для размеров менее 1 .к.и- -классы б и 7 но ГОСТ 

3047—54;
б) для размеров от 1 до 500 л.«—классы 7, 8 и 9 

по ОСТ 1010;
в) для размеров от 500 до 10 000 .ч.н— классы 7, 8, 

9, 10 и П по ГОСТ 2689—54.
Приняты следующие обозначеиня посадок в системе 

отверстия при размерах соединений I—500 лп«.

Прессовая З я — ПрЗ 
Прессовая 2-я — Пр2 
Прессовая ]-я — Пр\ 
Горячая — Гр 
Прессовая — Пр 
Легкопрессосая— /Лг 
Глухая — Г 
Тугая —  Т

Напряженная -- И 
Плотная — и  
Скользящая — С 
Движения — Д  
Ходовая — А' 
Легкоходован — Л  
Шнрокоходовая - / / /  
Тепловая ходовая — ТХ

Класс точности посадки ставится V обозначения со
ответствующим индексом, например: Г,, Гя, и т- д.
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90. Д о п у с к и  и  л о с а д к н  —  по о т р а с л е в о А  нормали 
( о г р а н и ч и т е л ь н о й )  АН*1441

В нормали АН -1441 устанавливаются ограничения в 
выборе системы допусков, а также классов точности и 
посадок.

Допуски и посадки следует применять в системе от
верстия.

Применение системы вала разрешается только при 
условии технико-эконо.мического обоснования.

Разрешается любое сочетание посадок, установлен
ных приведенной ниже таблицей.

Н ап м ен сван ис

поездки

Система
отверстия

Система
иала

П 0 с а а к и

Отвер- Вал Ва.1 Отвер
стие

Прессовая Пр

Л егкоп рсссовая {(¡л)

Г л у х а я Г

Т угал (?)

Напряж1Ч1ная Л и В И

П лотная п

Скользяш,;|Я с С

Д ви ж ен и я л

Ходовая X X
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Характер

ПОСУЛЫС
И:п1мс цованпс 

ПОСУДКО

Легкоходону»

Система
отверстия

Система
вала

П О с а л к и

Отвер-
стие Ва.1 1

1 '2 . '

а

/ /
2а и Ча

■V.2л

{П р\,)

С;| Сз

А'з
‘ Ва

Л'а

/Я ,



Nn]iiin тср

110СГ1Д0К

С истем а
отверстии

lIüHMCHOuäKiie

(^ З д ) ( ^ З а ) (С зй )

П р и м е ч а н и и .  1. Класс гочнтп н З л  рекомен
дуется к широкому примсксиию как Г).1а:1ккЛ к систе
ме МеждуиарсимоП организации по стинлортнзаиии 
(НСО).

2. Паче допуска нала Пр реколтенлуетсп приме
нять только для рззкеоои 1—«О .и.«, я для раэмероп 
< чыщо 80 -НИ1—поле ЯрЬ>д « сочетании с отнсрстия- 
МП А или

3. Посадки, заключенные в скобки, по копмож- 
чости не применять.
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liJapmio- и роликоподшипники. Посадки 
(по г о с т  3335-5Г>)

Тугйя подц/нтшковая . 
Папряжеиная подшипниковая 
Плотная подшилплковая . 
Скользящая подшипЕШКоиая .

Ходовая 1и>дши1ШйКОиая
П р и м е ч а я  н я. I. Индекс сп» оакичает и 

садки, от1госящиес;я к подшипникам качения.
2. Обозначения посадок для подо1ипникоа до.и 

ны указываться только и сборочных чертежах.

02. Примеры посадок

Посадки
Наименование 
машин и уо.'Юз 

■<о.г111НП11ИК'он

1 Плименовакис 
1|0СЗД!Л1 млигин и узлов 

1 ло.тшииников

<̂ и

Ролики .юнточ- 
кмх конвейеров н 
подвесных дорог 
для небольших гру
зов

 ̂II,  ̂ 1п 
'г.

Ялоктродвига те
ло мощностью хо 
НЛ) кет, CTHHKii, 
турбины, лодшии- 
ники криношилно- 
шатунных механиз
мов, коробки пере
дач аотлмобилей и 
тракторов, шпинде
ли металлорежу
щих и шлифоваль
ных станков, ре
дукторы

«^п, *̂п

Передние п зад
ние колеса автомо
билей и тракторов, 
колеса пагонеток

с ..

Натяжные роли
ки (лсниксы), б.ю- 
ки, ролики роль- 
гапгои ч Т. П.

/  „_ Т„

Колснч.зтые пали 
двигателей, э-тект- 
родвигателн мощ
ностью свыше 
ICO Ksm, ходовые 
колеса мостовых 
кранов, ролики 
рольгангов тяже* 
лых станков



ГХродзджеиие

Посадки
Наименооанис 
ыашин и уэлои 
подшипников

Посадки
Наименование 

машин и узлов 
подшипников

"1п

Т„

Сельскохозяйст» 
испные иишины, 
центрифуги, тур. 
бокоынрсссоры, 
центробежные нл* 
сосы. неитиляторы, 
электродиигателн, 
1>елукто1>ы, короб
ки скоростей стлн-
КОВ

Вг, Д*

Трансмиссионные 
иали и узлы, не 
трс'Оуютие точно
го вращения, сель
скохозяйственные
машины

Р ,

Колеса самоле
тов, лередние и 
задние колеса ав
томобилей и трак
торов

Гп.
Конические роли

коподшипники ко
робок передач за.Д- 
них мостуо авто
мобилей и тракто
ров

^

Ролики лентой- 
ных конвейеров, 
натяжные ролики 
( ле НИКСЫ) , се л ье ко - 
хозяйстиенмыс м а 
шины

с „

Балвшнкство под
шипников общего 
машиностроения, 
редукторы

Л ;

Ролики рольган
гов, подшипники 
коленчатых валов 
компрессоров, хо
довые колеса мо
стовых кранои

^1п»
Я л.

Подшипники 
шпинделей шлифо- 
вальных станков, 
коренные подшип
ники коленчатых 
валов

Посалкн
Наименование 

машин и узлов 
подшипников

Посадки
Шмменоиание 

машин и узлов 
ПОДШИИНИКОП

^1п» Я ]п

Подшипники 
шпинделей тяже
лых ст.тнкои (ра
сточных и фрезер
ных)

« 1 . ..  Я |„

Подшилкнкн 
шпинделей шлифо
вальных станков, 
коренные подшип
ники коленчатых 
валов

я,,^ п»

П \„ , Пц

Центробежные 
насосы, нептнлято- 
ры, центрифуги, 
подшипники шпин
делей стаыкии (ме
таллорежущих)

Трансмиссииниие 
валы и узлы, нс 
требующие точно
го ирашения. сель
скохозяйственные 
машины

Допуски на свободные размеры

В нормали 22АТ52 устанавливаются допуски на сво
бодные размеры. Под свободными размерами понимают
ся такие, допуски на которые не проставлены непосред- 
стненно у размеров.

93. Детали, о(^рабатыеаемые сшггнем стружки

Отклонения размеров диаметров, длин, глубин свер
лений и длин резьб приведены в табл. 93а.
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Таблица 9:-и,
5 -й  кл асс точн п стн

Н оминальны й О тк л аи ен и ’ ли а.м стров О ткл оне- гл у б и н ы

разм ер отв ерсти й  A ¡ в ал а  II Св =  -65
длины

С11С|1ЛС11ИЯ
длины

ниж н. всрхк . н с р х н . ] ни ж н . верхи . н и ж н . регьбы

О т  0,1 £0  0,3 О -уО ,05 0 - 0 , 0 5 -  0,05 +  0 ,1 - 0 . 0 5

Св. 0,3 .  0,6 и + 0 ,0 6 = -О .С й

• с ,|0
.  0.6 . 1,0

(НСК.1,)
0 -Ю ,07 0 - 0 , 0 7

О т 1.0 .  3 0 + 0 ,12 0 - 0 ,12

Си. ,3 .  6 0 + 0 .1 6 “ - 0 .1 6 +  0,20 +  0,50 - 0 .2 5 - - 1 ,г,.и

.  6 .  ;о 0 + 0 .20 (3 - 0,20

.  10 .  18 0 + 0 ,2 4 0 - 0 , 2 4

.  18 .  30 0 + 0 ,2 8 0 - 0 , 2 8

-Ч ),40 +  1 .С0
.  30 .  50 0 + 0 ,3 4 0 - 0 ,3 4

.  50 .  80 0 + 0 ,4 0 0 - 0 ,4 0

80 . 120' 0 - 0 ,4 5  1 0 1 - 0 ,4 6

; 0,6.0
.  123 . 180 ( » + 0 .5 3  1 0 1 - 0 .5 3

180 .  250 0 + 0 ,6 0 1 - 0 ,6 0

260 ,  350 0 1 + 0 ,6 8  1 0 1 - 0 .6 8
0,80

360 ,  500 0 1 + 0 ,7 6 1 - 0 ,7 6

500 ,  630 0 I + 0 .2 0  1 - 0 ,5 0
+  1.00

.  630 .  800 0 1 И . 00 1 - 1 .0 0

,  800 .  1000 0 1 о м о  ) ] - 1 , 1 0

.  1000 ,  1250 '* ! + 1 + 0  1 ~ ; . 2о

,  1250 .  1600 0 ! 1,30 - 1 .3 0

.  1600 2 +  1,00 0 1 - 1 ,:о • !.8а

,  2000 0 ,1 ,5 0 0 1 1.8!)

П р и м е 1 а  и я . 1. Д опуск ает ИЗГОТ(.11!.ТСШ1С 01ВСрСТ11Й I

2. Д()|l\^•.KJel^•ít 
ты к.чем ы х сн я ти ем  1

ЛОЛг.'ВИПе ДОС'ЧЖЧ ко  .)5- 
I- с во б о д н ы е  р а зм е р ы  лilг•.^ieJ |''Ои I 
; о тк л о н ен и ям и  по  7-м у Ю1ассу

з-п о д  СЕе1'Ла

-;,оо
- 0 , 5



Отклонения от правильной геометрической формы 
(овальность, огранка, конусность, выпуклость, вогну
тость), биение относительно оси, несимметричность, не- 
параллельность и неперпендикулярность поверхностей 
со свободными размерами допускаются в пределах поля 
допуска на соответствующие размеры.

Такие же отклонения (в пределах поля допуска на 
соответствующие размеры) допускаются для поверхно
стей с размерами, огозоренными, допусками, но без осо
бого указания об отклонениях от правильной геометри
ческой формы.

Отклонения от правильного взаимного расположения 
поверхностей со свободными размерами, а также с разме
рами, оговоренными допусками, ко без особого указания 
в чертежах об отклонениях от правильного расположе
ния поверхностей допускаются в пределах суммы полей 
допусков сопоставляемых размеров (биение Б относи
тельно <4 и непараллельность В относительно Г).

Отклонения радиусов и фасок см. в табл. 936.

Номинальный 
размер ради
уса Л! и фас

ки С ”. О =

§

О

§

д д  * 5  ° и  * и

Отклонение +0.1 +0,2 .10,3 +0.5 +1 +2 +3 ± 5

Наружные и внутренние открытые углы (кромки) вы
полняются фаской С или любой кривой радиусом, при
близительно равным 0.3 мм. и в чертежах не оговари
ваются.

Отклоргенпя угловых размеров < м. табл. 93».

Длина больи1его 
катета треуголь

ника L
Ло 3 Ся. 3 

до 6
Со. 6 
до 10

Се. Ю 
до 1в

Св. 18
до 30

Отклонение угла 
а (&<г)

;[:1М5' гН ’ЗО' ¿ Г 1 5 ‘ г1-|’ +45'

Длина большего 
катета треуголь

ника 1

Св. 30 
до 50

Св. 50 

до 80
Си. 80 

до 120
Св. Г20 Св.
до 260 1 260

Отклонеяяс угла 
о (Да)

+40' у 30' •{20' +  >5’ п 10'

П р и м е ч а н и е .  При углах а>-15« отк.'юнсння 
устанлв-чнкаются в заиисимости от иачичинм большего 
катета нспоыогаге.1ыюго Т|>еугольника.



Хплддиоштамппваниые детали
Лив»(/Г>!)

Циам/к

Отклонения размеров диаметров м длин см. в табл. 94а.
Тйблаца 9‘!а

7 -й  кл асс  точн ости

Н оминальны й От)слонс»1не д и ам етров 1 «

р а зм ер о тв ер с ти й  Лд валов  ¿ 7
3 * 5

ножи 1 в ер х и . 1 ьерхн . КИЖН. <5 2 .^

О т 0 ,\ 1> 0.3 1 Ч 0 ,07  1 0 1 - 0 ,0 7 п 0.07
Св. 0,3 0,6 0 1 -1-0,15 1 0 1 - 0 .1 5 ;10 ,2

,  0.6 1,0  нскл . 1 -!-0,20 1 0 - 0 ,2 0
О т 1.0 3 0 1 + 0 .2 5  1 0 - 0 ,2 5

,  3 6 0 1 + 0 ,3 0  1 0 - 0 ,3 0
.  6 10 0 1 + 0 ,3 6  1 1 - 0 .3 6
.  10 18 0 1 + 0 ,1 3  1 0 1 —0 ,43 д О .б
.  18 30 0 1 + 0 .5 2  1 1 -0 „ 5 2 1
,  30 50 0 1 + 0 ,6 2  1 1 - 0 .6 2 1 :1,0.6

50 80 0 1 -1 0 ,7 4  1 1 - 0 ,7 4 1
80 120 0 1 1-0,87 1 1 —0,87

120 180 0 1 + 1 .0 0  1 0 1 - ' . , 0 0
180 .  260 0 1 + 1 .1 5  1 0 1 - 1 ,1 5 — 1
260 360 0 1 - 1 .3 5  1 1 — 1.35
360 .  300 и 1 + ! , 0 5  1 0 1 — 1,55
.500 , 630 0 1 + 1 ,8 0  1 0 1 - 1 ,8 0
530 .  800 0 1 + 2 ,0 0  1 0 1 - 2 . 0 0
800 .  1000 0 1 + 2 ,2 0  1 0 1 - 2 .2 0

Д'2 ■ 5.  юоо .  1250 0 1 + 2 ,4 0  1 с 1 - 2 ,4 0
1250 .  1600 0 1 + 2 .6 0  1 0 1 - 2 . 6 0

.  1600 .  2000 0 1 + 3 .0 0  1 0 1 - 3 ,0 0 ± 5
.2 0 о а .  2.50.1 0 1 + 3 ,5 0 0 1 - 3 ,5 0
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Отклонения наружных и ину1реииих размеров радиу
сов, полученных вырубкой, устананлпваются в пределах, 
указанных в табл. 936.

Заусенцы холодноштам11пиани]>1х деталей должны за
читаться без указания об этом и рабочих чертежах.

Разностенность штампованных шайб и колец по ве
личине не должна превышать допускоп на их наружный- 
диаметр.

При изготовлении деталей вырубкой н случаях, ког
да в чертеже указан знак чистоты поверхности кон
тура, допускаются косые срезы и следы намина вдоль 
срезанной кромки, При этом величина косого среза у 
наружных поверхиосте!! входит в размер А по чертежу, 
а у внутренних не входит.

|Р ё з ? й
Отклонения в размерах Л 1иба или подсечки (см. эс

киз) пе должны превышать 3_(),5 мм независимо от ве- 
лпчииы Ль отклонения размерон длин принимать по

« Л я у ив

табл. 94а. радиусов — по табл. 9.36. Пепараллельность 
плоскостей/4 и 5  гиба или подсечки не должна прспы- 
шать 1 мм на длине 100 мм.

Отклонсиня размеров высоты зига. отбортовки п вы
тяжки см, в табл. 916.
______ _____________________________ ^ ___________________Т а б ли ц а  946

I Р ; , з и е р Я  I Д о Д  I С " . ,5 I С .  Ю I Св. 20 I
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Отклонения радиусов — см. по табл. 936. Изменение 
толщины материала при глубокой вытяжке, а также 
гное с вытяжкой допускается в прелела.ч +20®/» от но
минальной толщины материала, при развальцовке 
тр\'б — 30®/о.

9 3 . С в а р и м « ,  п а я н ы е  и  г н у т ы «  т р у б ы

Отклонения раз.мсрон труб в поперечном сечении при 
продольной сварке и пайке кх из двух половин допу
скаются в пределах ± 1  мм для всех размеров труб.

Отклонения радиусов изгиба труб см. в табл. 95а.

И^фужпый диаметр

Радиус 1
R 1 ' »

Св. 10 
до 18

Си. 18 
до 30 Св. 30

Отк.юненне радиусов

До 30 1 -^1 - _
Св. 30 до 80 1 -f2 -!3 -L.4 -

,  80 ,  150 1 + 3 -14 т 6
. 150 . 250 1 -14 гЬб 1 к

Сп. 250 1 rio rf6 7̂ 8 -  10

ность — с.м. о табл. 956.
Т&Слчца 9-j6

Наружнь й 
диаяетр труб 

~До~КГ

Овялыюсть
Т “ . 18 at) 30 I R ■

Св. 10 до 18 I 1,6 I С|>. 30 _|______ .
П р и м е ч а н и е .  П о д  овальностью поии.чается р а зн о сть  

м рж д у  н аи б о л ьш и м  и и л и м сньш им  Д )м м етрам и  в д ан н ом  
с еч о тп ! , '

<№. Д е т а л и ,  н э г о т о е л и е м ы е  и з  п л а с т м а с с

Отклонения на свободные размеры деталей, изготов
ляемых из пластмасс, устанавливаются на размеры, па
раллельные гмоскости разъема пресс-формы, по 5-му кл. 
точности и на размеры, перпендикулярные плоскости 
разъема пресс-формы, по 7•мv кл. точности согласно 
ОСТ 1010.

Допуски на расстояния между центрами отверстий 
под крепежные детали 

(из ЛН-1441)
Соединения заклепочные приравниваются к болтовым. 

Отклонения для винтовых соединений берутся вдвое 
меньшими, чем для болтовых. Допуски Д/ на размеры 
между центрами отверстий назначаются в зависимости 
от:

а) зазора 5  между диаметрами проходного отвер
стия О и крепежной детали о; 8 ^ 0 —й\

б) количества и расположения отверстий;
в) типа соединения — винтового или болтовою;
г) возможности смещения деталей относительно друг

друга.
9 7 . Д о п у с к а е м ы «  о т 1слоп е> 1ИЯ Д /  м а  р а с с т о я н и я  I м е ж д у  ц е н т р а м и

о т в е р с т и А  б о л т о в о г о  с о е д и н е н и я ,  р а с п о л о ж е н н ы х  в  о д н о й  
п л о с к о с т и

Зазор
5

Допускаемые откиоисикя

Два отиор- 
стим с осе
вой базой

Двухрядное 
соеливевие с 
осеныши база
ми с числом 

отверстий 
п — 4

Однорядное 
соединение 

с осевой или 
торцовой ба- 

зон
п —-мобос

0,10
OJ.-i
0 ,2 0
0,25
0 ,3 0
0,40
О.50

Многорядное 
соединение 

с оссомыи или 
тооцовыми 

¿азами
Л'-.11Об0С

0,11
0 ,1 4
и . 18



)с, 15 до 18 
18 ,  22 
22 .  26

. 05 до 80 
80 ,  100 

1П.Л ,  125

Д в а  отверстия с о с ев о й  б азой

■ I >
Л<>пус1-Ч1емы е ит.члопспия ради уса  Д/^ в м м  

0 ,1 4  ] 0 ,21 I 0 ,28  1 0 ,3 5  | 0 ,42  | 0 ,56  | 0,71 | 1,42

Д и п у с 1саемы е и тклинеш гя Да

1̂ 2̂5' 11=48'13^36' 
П 7 '  1 " 3 8 '3 ^ 1 4 ' 

59’ 1 П 5 ' I 2 '3 0 ’



1РГ>. Однорядное болтовое соединение с 
расположенных по цилнндрич*

,  л ,.

З а зо р  .У В м м

Ра1:|;сс R
0 ,2 0 .3 0 ,4 0 ,5 О.б

м.ч

Д оп уск аем ы е о ткл он ен и я  5<х н М1 нутах

Сз. 1 ло 4

- (3 - 43

с в .  а  ло ;о 34 52
. 10 . 29 4.3 57
.  12 . 1о 23 34 46 57

Сп. 15 до т 19 29 38 48
.  18 , 16 23 31 39 47
.  22 . 2Г> 1.3 20 26 33 40 53

!'□ ',‘г; 30 ¡1 17 23 29 34 46 57
.  30 . 35 10 15 20 25 30 39 49
- 35 . 40 9 13 17 22 26 34 43

Си, 40 ло 45 3 11 15 19 23 31 38
.  45 . &5 7 10 14 17 21 28 34
.  лО . 65 5 8 11 13 16 21 26 53

Сн. о5 ю Н|) 4 6 9 11 13 ¡7 22 43
.  80 . 3 7 9 10 14 17 34
.  100 . 3 4 6 7 8 11 14 28

,С з. !25 .40 150 2 ,3 5 6 7 9 у 23
! .  150 , 1.'5 2 3 4 6 8 Ш 19

.  17-'' . 250 1 ,3 4 5 6 7 14
|Сн, 250 ли ,'!50 1 1 2 3 3 4 10
1 .  3,50 . 5С0‘ I 1 2 2 3 3 7

101. Двухрядное и ммогорядное болтовые соединения с любым 
числом отверстий, расположенных по цилиндрической



Д].опуски нл угловые размеры

В соответствии с ГОСТ 8908—58 устанавливаются 
величины допусков па угловые размеры деталей, шабло
нов и контршаблопов, па угловые размеры наруж1!ых и 
внутренних конусов гладких конических деталей (и на 
калибры для их контроля), если таковые не регламенти
рованы специальными стандартами.

Допуски на углы определены в зависимости от сред
него значения длины / меньшей из сторон, образующих 
угол.

Установлены следующие соотношения между величи
нами допусков на деталь К и на измерители Д/С.

Д оп уск  на у гол  ш аблона или калибра (исклю чая углы
кон ических о ч е р г а н и Я ) .............................................................  ДАГ»0,1АГ

Д опуск  на у гол  кон трш абл он ов  или к он трк ал и б- 
р о з  (исклю чая угл ы  кон ич еск их  о чертан и й ) . . . .  ДЛ'=П,03А’

Поля допусков на нэмернтели располагаются; для 
конусов — симметрично к номинальному размеру угла 
конической детали, для прочих углов — симметрично к 
предельным размерам проверяемого угла.

П р н м е  ч а »г и я . 1, П о л я  д о п у ск о в  гш р а зм е р ы  углов , 
к а к  п р а и 1с'1о, р е к о м е н д у е тс я  р а с п о л а г а т ь  с и м м етр и ч н о  по 
отноп:ен)1Ю к: н о м и н а ль н о м у  р а зм е р у  у гл а , что уве.чнчивикг 
п ер о я тн о сть  п ол у ч ен и и  сог7ря(';1е.мь(\ дота.-с1"1 с раэнос1Ь ю  
углов  у к л о н а, б л и зк о й  к  н улю .

2. Д л я  кон ич еск их  с о п р я ж е н и й , к к оторы м  п р е д ъ я в 
л я ю тс я  т р е б о в а н и я  м и н и м ал ь н о го  и зм енен ия  б азо в о й  д л и н ы , 
д о п у ск ае тся  п ри м е н ять  о д н осторон н ее  (плю совое) расп ол п  
ж с н и с  полей  д оп уск ов .

3, Д л я  кон ич еск их  с о п р я ж е н и й , п р ед н азн ач ен н ы х  д л и  
п еред ачи  к р у тя щ и х  м ом ен тов  (кони ческ и е  х в о сто эи к и  нмст- 
р у м еи то в ), д о п у ск и  на  д и ам етр ы  н угл ы  к он уса  реком ен  
д уется  н а з н а ч а т ь  н езав и с и м о  д р у г  от д р у г а , что д а е т  иоа- 
м ож н ость  п ри м е н ять  б о л ее  груб ы е  д о п у ск и  на  д и а м е т р а л ь н ы е  
р ч а м е р ц  при ж е стк и х  угл о в ы х  д о п у ск ах , т р еб у ю щ и х гя  п о  
уг.тоаилм ра б о ты  зтих  с л п р и ж е!11'й .
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\ 0 2 .  Р е к о м е н д а ц и и  п о  п р и м е н е н и ю  Л о п у с к о н  н а  у т л и в ы е  р а з м е р ы

К ласс
т о ч 
ности

П р и м е р ы  iipiiM ''ii.4 iiin
М етоды  П1>.1у-|СННЯ

точн ости

1 - 3 К а л и б р ы  д л я  н и с т р у ч е и т а л ь н ы х  
к о н у со в  п ов ы ш ен н ой  н норм ал ьн оА  
то ч н о с ти , м ер ы  у г л о в ы е  (гглиткн) 
1 и  2 -го  к л а с с о в . ha .'ii'6p i,i kopvc-

у г о л ь н и к и  и н с т р у м е н т а л ь н ы е  1-го 
к л а с с а , д е т а л и , и зг о т о в л е н н ы е  по 
с о о тв е тств у ю щ и м  с т а н д а р т а м  па 
н о р м ы  то ч н о с ти  с та н к о в : н .м и к и , 
ш .тиф он анн ы е  |та к р у г л о ш л н ф о о ал ь -  
н ы х н  б е с ц е н т р о в о -111лиф :'>рллм 1ы х 
с т а н к а х , о т в е р с т и я , ра с .то ч с и н и с  иа 
а л ы а зн о -р ас т о ч н ы .х  с т а н к а х , н.чликн 
п о сл е  чи с то во й  о б т о ч к и  н а  Ю к а р к о -  
н реч км и он н ы х  с т а н к а х

Т оп к ое  1а.:|п:1юна- 
mu- и рпа.ч. рты на- 
и сс , т он к ое  (ал м аз
н о е)  ю -ю н ас

4 - 6 Ш т и ф т ы  к о н у сн ы е  (1 : 50) в ы со 
к о й  и п о в ы ш ен н о й  т о ч н о с ти . (Ьоик- 
ц к о н н ы е  л е т а л и  в ы со к о й  точн ости  
Гкопусы . в т у л к и , к о н ц ы  о с е й ), к о н у 
сы и н с т р у м е н т а л ь н ы е  Aiop.ae и м е
тр и ч е ск и е , уг.чы  Ф л а н к и р о в ан и я  
ч е р в я ч н ы х  ф р е з , у гол ьн и к 'н  нп стру- 
м ен тал ь н ы е  2 и  3-го  к л ас со в

Ш лиф овани е, 
р аэверты ван н е  н 
точен и е  вы сокей  
точн ости

7 - 8 Ф р и к ц и о н н ы е  д е т  пли с н осл сл ую - 
1Цей п о д гон к ой , к о л ес а  яуО чаты г 
к он и ч еск и е , ц е н т р и р у ю щ е е  кон цы  
оссП, ш т 1н 1)ты конические. (1 : З")) 
н о р м а л ьн о й  т о ч н о с ти , nem ^jum e vi'- 
л ы  ч и с то в ы х  д о л б я к о в , н а п р а в л я ю 
щ ие п л ан к и  к а р е т о к

Т очени е на то - 
(«11ЖЫХ и р е в о л ь 
верны х стан ках  
обычной точн ости , 
ф р езеров ан и е  вы со
кой  точн ости  с при- 
мезсвнисы .гелитсл 
ны х м схинизм ив 
ш лнф опание с уст 
н овкхй  на стол  
и U 11[)11С11ск'иГ)леии

9 - 1 Ö Зи ея д о ч к п  ф и к гп ;о р о в , ВТУЛКИ 
CTamiDiibic к  п о ц о д к а м , nCpefifiHe 
у г л ы  и б л и р о ч и ы х  до.чбякОи и м о 
д у л ь н ы х  ф р е з , и еп о м о г а |С л ь н ы е  у г 
л ы  н п л ан е  у р е зц о в , х р а п о в ы е  и 
ф р и к ц и о н н ы е  о с та н о в ы , п р е с с о в а н 
ны е д е т а л и  и  т . п.

П ол учлстовос т 
ч ен и е , ЧИСТОВ 
ф р езеров ан и е  
ра зм ет к е , с т р о 1' 
Ш1С в прнспособл 
НШ1, гибка а гибо 

1 пы х ш там п ах  иыс 
к ей  точн ости
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I у гл о в ы е  р а зм е р ы  по  ГО С Т  8908—58

И н терв ал ы С теп ен ь то ч н о с ти  1

д л ин  м ен ьш ей О ткло 1 7
сто р о н ы  у г л а

м м
П ред ел ьн ы е  о тк л о н ен и я  у гл о в (зн ачен и я  А',“. н м икронах} 1

г.'2 4 0 ' 1' Г  30* 2’ 30" 4 '
----------- 1

Д о 3
к ; ‘1 0 .0 0 ,9 1,4 2 ,3 3 ,6 5 ,4 9 22,5 54 135

5'2 30" 50" 1М5" 2- 3 ’ 5' 8' 20' ,70. 2"
С з . 3  д о  5 0 .4 0 .7 1,1 1,8 2 .7 4 ,5 7 ,2 18 45 108

А",'2 0 ,8 1,3 1.9 3 4 ,5 7 ,5 12 30 75 180

а/2 25" 40" Г ГЗО" 2’ 3 0 ' 4' 6 ' 15' ГЗО'
. 5 , 8 0, 6 1 1,5 2, 3 3, 8 9 22,5 60 135

/Г/2 1 1.6 2 .4 3 ,6 6 9 ,6 14,4 36 96 216

8;2 20" 30* 50" 1 '15" 2’ 3 ' 5 ' 12' 1 '15’
.  8 .  12 0 ,8 1.2 2 3 4 ,8 7 ,2 12 28 ,8 72 130

К  .г 1.2 1.8 3 4 ,5 7,2 10.8 ,5 43,2 108 270

8/2 15" 25" 40’ 1' Г З О ' 2 -3 0 ' 4’ 10’ 25’ Г
.  12 ,  20 0 .9 1,5 2 .4 3 ,6 5,5 9 14.5 36 90 216

к ;2 1.5 2 .5 4 6 9 15 24

1

60 150 360

1 1

8/2 12" 20* 30* 50" ] ’ 15" 2’ 3 ’ 8' 20- 50'
.  20 .  32 1,2 2 3 5 7 ,5 12 18 48 120 300

fc;a 1.9 3 ,2 4 ,3 8 12 19 29 77 192 480

8/2 10" 15* 2.5* 40" 1’ ГЗО* 22’ 30" б' 15' 40’
,  32 .  50 1,6 2 ,4 4 6 ,5 9 ,5 14,5 24 144 384

т 2 .5 3 ,8 6 10 15 22,5 37 ,5 90 225 600

2/2 8" 12’ 20" 30* 5 0 ' Г 15* 2' Б’ 12' 30'
,  50 ,  80 3 7 .3 12,5 19 30 75 180 460

А'; 2 3 ,2 4 ,8 12 20 30 48 120 288 720

8 2 г 10* 15’ 25* 4 0 ' Г ГЗО" 4' 10' 25’
.  80 .  Ш 2 ,4 6 К) 16 24 36 96 240 600

А72 3 ,6 6 15 24 54 144 360 900

8'2 8" 12’ 20" 30" 3 ' 8 ’ 20'
.  120 . 200 3 4 ,8 7 12 18 30 45 108 288 720

А'/2 8 12 20 .30 50 75 180 480 1 21;0

4" 6’ 40" Г 6 ’ 13'
1 .  200 .  320 10 !5 40 60 15С ЗбО 900

К; 2 0 .3 9 ,5 10 24 (14 96 240 576 : 440

5 2 г- ОЛТ 3 0 ' 50 - 12'
К  2 4 ,8 13 19 48 8'-; 192 4.30 11.52

7 .5 20 ,30 50 125 300 75',! 1800



105. Ш л и ф о в а н и е  в а л о в  н а  б есц ен тр о в ы х  с та н к ах



И1б. Наружное шлифование деталей после чистового обтачивании

1-П
иариант

2-
'нт

3-и
нирнант

я  1 5  1-
"

Д иам етр 5 «
П осле

тер м о о б 
работк и

|- е - = ’ о -I-

;| | 1
1

1

1
Т  е  ■

о ,с

У 5  ^
о. в ,я
•у ,2,21

О г 3 ле Г) 0 ,2 0,15 0 ,05 ■ 0 ,18 - 0 ,0 2 5

( +  , г. . 10 0 ,8 0 ,2 0,1 0 ,2 0 ,3 - 0 ,1 0 - 0 ,0 3 0

. 10 .  18 0 .3 0 ,2 0,1 0 .2 0 ,3 - 0 .1 2 --0 ,035

. 18 . 30 0 ,3 0 ,2 0,1 0 ,3 0 ,4 - 0 ,1 4 - 0 ,0 4 5

. 30 .  :о 0 ,4 0 ,3 0.1 0 ,3 0 .4 - 0 , 17 - 0 ,0 5

,  50 . 80 0 ,5 0 .3 0 ,2 0 .3 0 ,5 - 0 .2 0 - 0 ,0 6

.  80 .  120 0 .5 0 ,3 0 ,2 0 ,3 0 ,5 - 0 ,2 3 —0,07

.  120 .  ¡80 0 ,8 0 ,5 0 .3 0,5 0 .8 - 0 ,2 6 - 0 , 0 8

.  180 , 260 0 .8 0,5 0 ,3 0 ,5 0 ,8 -  0 .30 - 0 .0 9

.  260 360 0 ,8 1 0 ,5 0 .3 0 ,5 0 ,8 -  0 ,34 - 0 ,1 0

01 вере гни гнтслс чистового растачииаии»

ириттуск а  на  д и ам етр

О г б ,10 10 

Св. II) , 1Ь

, 18 .  30

.  30 .  50

, 50 .  8(1

. 80 , 120

.  120 . 180

П осле
тер м о о б 
работки

Д опуск  на диам етр

+ 0 ,070  

+ 0 ,0 8 4  

+ 0,100 

+ 0,120 

+ 0 ,140  

+  0,160

+ 0,035

+0,045

+ 0 .0 5

+ 0 ,0 6

+ 0 ,0 7

+ 0 ,0 8



IOS, О б р а б о тк а  отп ерсти к

П осле з е к к е - .
П оело  снорленпя ронания или

1|;1ста'П1зання и 5 '

Д иам етр д 2 3 с  ? = 3. 2
о  о % ь а  ?  ^ о  о с
К 5 и и я п  X П I О.П з: -  ® ^
п ю Р.Щ а , и ЗГ Р.Я -  е  г

О т 3 до 6 0,15 0 ,15 0 ,05

Си. 6 ,  ;о - 0 .2 0 ,2 0 ,2 0,1

.  10 . 18 0 .8 0 ,8 0 ,5 0 .3 0 ,2 0 ,2 0,1

, 1В .  30 1.2 1.2 0 ,8 0 .3 0 ,3 0 ,2 0.1

. о(' .  50 1 .5 1,5 1,0 — - - — -

.  'и  .  8С 2 .0 1 .0 —

.  80 . 130 - 2,0 1.3 - -

.  Д’У . )й0 - 2 ,0 1.5 _ _ -

Д о п у с к а  н а  д и а м е т р

Лияме ер
| | | _

| , 1 , 1 “  51 о  5
О.Н = « 1  2  ^  5 | о

с д й = Р X со а И . =• + и О .П _

От 3 до 4-0, 16 + 0 ,0 3 _ - _ 4-0,025

10 +  0,20 +  0.10 — 4 0 ,1 0 — 4-0,030

.  10 , 18 +  0,2-1 +0.1-2 + 0 ,1 2 + 0 ,1 2 + 0 ,070 + 0 ,035

. 18 . 30 +  0,28 + 0 ,1 4 + 0 ,1 4 -г0 ,1 4 + 0 ,0 6 4 4-0,045

50 -и0,34 + 0 .1 7 + 0 ,1 7 + 0 ,1 7 + 0 ,1 0 + 0 ,0 5

80 +  0,10 - — + 0 ,2 0 + 0 ,1 2 —

.  80 . 120 — - + 0 ,2 3 + 0 ,1 4 —

.  120 . ¡80 - - + 0 ,2 8 + 0 ,1 6 “

Пр01ягиваиис отверегнй

Д л я  ою срст ий , подготовле.11нь:.-с ■■■ Д -м ц  к.гассйм  точности

Д ли н а  протягинанин

;Ъи1,мст1> 1 6 -2 5 2 5 - 4 5 4 5 -1 2 0
ш еи

операци.! 
(4 -й  К'л. 

точи .!Г1рш1>ск а  на ди ам етр

От ;о .’ 0 13 

Св. 18 .  30 

,  30 ,  38 

.  38 . 50

,  50 .  60

0 ,5

0,5

0 ,0

0 ,5

0 ,5

0 ,7

0 ,7

1,0

0 ,5

0 ,7

1.0 

1,0

+0.1Г;

+ 0 ,1 4

+ 0 ,1 7

+ 0 ,1 7

■40.2(1

Д л я  отверстий. по д го т о вле нн ы х  п о  .5 \пу КЛШ'ср Г)Ч,ЧОСГи

Даа.метр

Д лина иритчгииаиия 

1 6 -2 5  2 5 - 4 5  1 4 5 -1 2 0

Д опуск
н р ед ы ау -

ш ей
онсраш ш

П ри пуск  а  на  диам етр

О т И) л о  18 0 ,7 0 .7 -И.,=4
С в. 18 .  30 0 ,7 0 ,7 0 ,3 + 0 ,2 «

.  30 ,  за 0 ,3 1,0 1.0 -^0.34

.  33 .  50 1.0 1,0 1,2 -+-0,34

.  50 ,  60 - 1.2 1,2 -0 ,4 0



п о . ф р е з е р о в а н и е  плоскостей

г ф р езер о в а н и е  п осле  V

ширина Ь ш ирина Ь
до 200 е в . 200 до 40С

П ри пуск  а на тол щ и н у  /г при дл. ке
- ....... .0 до 100

сн. 100 
до 250

ев. 250 
до 400 до ;ооСВ. 100 

до 230
ев. 250 
до 400 до 100

ев. !0(1 си. 230 
до 400 до 100

си. 100 
до 250

си, 2,50 
до 400

6 30 1,0 1.2 1.5 ).2 1,5 1.7 0 ,7 1,0 1.0 1.0 1,0 1.С
30 50 1,0 1,5 1 , ' 1,3 1,5 2 ,0 1,0 1 ,0 1,2 1,0 1,2 1,2
50

“

п р
1,5

и е '

2 ,0

Пр;!11>

1 , '

с ки  по

2 .0 2 .5 1.0

м ате

! ,3 1,5

олщ ин о

1.3

1  м ене

1,5

6 мм

1,5

.............??

38838г5»,

в г аэйййё ш!1

444=44о4 Й11

44444444
а38=»558 йК

м щ
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113. О б р а б о т к а  торц ов

П ри пуск  (1
при иеличине р аам ер а  Л

Ц.чинл
=1 и  §

§ 1  
о  ?

о  »

чи стовая  
п од реака  пос.^с 

черновой

ш лиф ование 
пос.1 е чи стовой  

п одрезки

Ли И) 0 ,5 0 ,6 1 ,0 0 .2 0 ,2 0 ,3

К) до 18 0 ,5 0 ,7 1.0 0 ,2 0 ,5 0 ,3

'.8 , 80 0 ,6 1,2 0 ,2 0 .3 0 ,3

30 . 50 0 .6 1,0 1.0 0,2 0,3 0,3

80 . 80 0 ,7 1.0 1 ,0 0 ,3 0 .3 С',4

80 . 120 1,0 1,0 1 ,3 0 ,3 0 ,3 0.5

120 .  180 1,0 1 ,,3 1,5 0 ,3 0 ,4 0 ,5

!80 . 2Й0 1 ,0 1,3 0 ,3 0 .5 “•■'1
П р и м е <а н ■л. 1 Ве.' нчин Нр1 п уска

Логгеск 
на раам ср

черно- чисто-
вой пой

(5-й  кл. (4 -а  кл.
точн .) точн .)

- 0 ,2 0 - 0 ,1 0

-  0 ,24 - 0 ,1 2

- 0 ,  14

-ч),34 -  0 .17

- 0 ,4 0 - 0 ,2 0

- 0 ,4 6 - 0 ,2 3

• 0,26

—0.60 , - 0 ,3 0

УСТИНО !.-|сна
на од н у  сторон у .

2, П ри пуски  и 
д л я  терм и ческ и  о б р аб о т ан н ы х , 
таш гы х  д ета л ей .



114. Тонкое растачивание

' ТСЛЬШАИ
I Л»|1ИСГр 
1 обрмСюткн

Д о п у с к  п ре-гы ' :
л у ш е й  011сраи>'и 

иа д и ам етр  !

\ 0 ,084 

10,10 

+ 0 .г ^

- 0 . ! 4

+0.16

+ 0 .0 5  I
1

а-О,00 1
I

-1 0 , ‘Д  I \

115 Хонингование

Оиоичате.чыгыГ; д и ам етр  
оСц'абдтки

П ри пуск  ! а .'(иаметр Д опуск  
з |р ед ьи  \’|Цвй

сиьиие чу гу н с тал ь
операции 

На дпа.мвтр

80 0,05 0,02 + 0 .0 3

30 13-'1 0 .06 0,03 + 0 ,0 4

'8и - 0,07 0,04 +0,Г»5

не, П р и т и р к а

О к ончательн ы й  д и ам етр  обработки
П рипуск 

на д и ам етр
Д оп уск  п р ед ы дущ ей  

оп ерац и и  па д и ам етрсвы ш е 1 ДО

1

50 0 ,0 :0 -гО .005

50 80 0,015 4-0,005

30 120 0,020 -г0 ,005

П р и м е ч а н и е .  П ри пуски  на гпнкое ра стач и ва н и е , хан и к гов ан и с  и п ри тирку назначаю тси  
н езави сим о  от норм альны х техн ол оги ческ и х  ра зм ер о в ,________ _________________________



117. Снятие цементивакного слоя о6та'1ивание1>1

Глубина 
н ем еа то в ан -  

ного слоя

П ри пуск  а 
на д и ам етр

От 0 ,4  до 0 .6

Си. 0 ,6  .  0 ,8 ? ,ü

,  0 .8  .  1,1 6 ,и

1,4 . 1

IIS. Обработка аубьев цилнидричоских колес

Í  ^
Z

П ри пуск  а  на тол щ и н у  зуба

под ч и с то 
вое  н ар е 

зание

чериопоги

ч и е т а л п ’
лолблепие

под
ш саим го

какие

1 1 1 I 1 1
По 2 _ 0 ,2 0 ,3 _ 0,03 0,0.

Св. 2 .10 3 0 .4 0.5 0,25 0 ,35 0 ,4 0 ,5 0.05 0.08
. 3 . 5 0, 5 0. 6 0, 3 0, 4 0, 5 0. 6 0 ,08 0.12
,  . 7 0 ,6 0 .7 0 .3 0 ,4 0 ,6 0 ,7 0 ,10 0,2Г
.  7 .  10 0 ,7 О,а 0 ,4 0 ,4 0 .7 0 ,8 0,15 0,25
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VIII. ДОПУСКИ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШАБЛОНОВ 
И ОСНАСТКИ ПРИ ПЛАЗОВО ШАБЛОННОМ 

МЕТОДЕ ПРОИЗВОДСТВА

119. Номенклатура шаблонов
{из о т р ас л ев о й  н о р м а л и  ЛН-1С07)

Нлихтенооанио нмб.то

Шаб.юн контролыю-контуриый 

Отпечаток коитролышй 

Шаблон конгу|1а 

Шаблон инутренпего контура 

Шаб.аов раазерткн детали 

Шаблон загогоокн 

Шаблон фрезерования 

Шаблон контура се'|с*11нн 

Шабаон гибки

Шаб.тон обрезки и кондуктор д.яя сверления 

Шаб.юн приспособления 

Шаблоны разные

О  к

шк

ш в к

1НРД

m :i

П1Ф

шке

ш г

шок

mil

Допуски на из1'ото8ление шаблонов разделены ня 
две группы в заиисимости от скорости полета самоле
та. К 1*й группе относятся допуски на изготовление 
шаблонов деталей самолетов, скорость полота которых 
превышает 900 кя!ч,ас, ко 2-й группе — деталей само
летов. скорость полета которых меньше 900 км!час-
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12Л. Допуски на опиливание шаблонов по контуру

Отклонение контура шаблона

]']аименоппние агрегата

1-я

Кридо 
и опе|)сние

детали детали 
наруж- кнут- 

йоги реннсго 
обвода ! обиодз

группа

Ф ю зеляж  
и гондола 
днигателя

2-я

Крыло 
И оперение

оуппа

Ф ю зеляж  
и гонлолп 
днигателн

детали
наруж

ного
Обвода

детали
внут.

реннего
обвода

детали
наруж
ного

обвода

детали
внут

реннего
обвода

летали детали 
наруж- внут- 

ного реннсго 
обвода обвода

ШКК от плаза или  теоречичрско! о 
чертежа

О К  о т  ко н стр у к ти н п о го  пле.!.-;

0
0.1

л О .ю

0
- 0 .2

0.20

0
—0.2

■1.0,20

—0,2
0

- 0 ,2

±0.20

0
- 0 .3

± 0.30

- 0 .3  I —6.3  

хО.ЗО 1 0,30

0 0 0 0 0 О 0 1 0
ШК от ШКК _ « . , 5 - 0 ,2 0 —0.20 -0 ,2 0 - 0 ,2 5 -О.ЗЛ -0 .3 0  -0 ,3 0

0 0 г. 0 П 0 0 1)
ШК от ОК -0 ,1 5 -2 .2 0 - 0.20 - 0 ,2 0 - . о . и -0,30 - 0,30

0 0 0 1) 0 0 0 ( '1
ШВК от ШК (для огк р и то !!  м ал к и ) +0,15 +  0,25 -0 ,2 0 +0.30 +  0,20 +0,30 + 0 ,2 5  + 0 .3 5

ШВК от ш к  (зля закрытой м;'-'

Ш РД от П1К

- 0 , 2 0  I - о , К О

+0-'‘0 ; 4 0 . йл +0.30 -\ 0 .40  I - 0 .

Ш З  о т  Ш Р Д  или  эта л о н н о й

ШФ от ШРД

I .¡ .о ,,-о  ! - 0 ,5 0  I -!-0,5С ! + 0,^0  I 4 0 ,6 0  

- С . 50- о , 50 ' —0 .6 0

- 0 ,3 0  - 0 ,2 5  - 0 , 35 I

+ С .о0 + 0• 0 ,4 0  ! + 0 ,5 0

+  0 , 6 0  + 0 , 6 0  I - 1 - с , с о

Ш К С  о т  п л а н з , чеп тож п  и л и  Ш КЗ' ■ - 0 ,2 0 - 0 .3 0  , - 0 , 7 0  . - 0 . 4 0  I

К он тп и :аб л о н  от ш а б л о н а  Ш Ь ''
I о I о о ! о
! н с .20 I +С.30 +С',ЗС I  тО,

Ш Г о т  И1К
г.

+  0,20
0 1 0 0

-^0,40 + 0 ,3 0
0

+ 0 ,4 0
0 С 

- ь , + ;  - С , 45

ШОК ог 1ПК , - 0 .2 о
=

•1 0 ,с0 ,.П .Зи + 0 ,4 0  ■ +11,30 -ь6,+3 - о ,  40 -! 1 ;.:0

ШП от ШКК или теоостипесксг
! ± о + 6 ,2 0

! ,. : м 1 0
С.!:- ; + '.‘ ,20 + 0 ,2 0  1 + 0 ,3 0

О
т 0 ,2 5  1 Н-О,,'»

ШР от чертежа 1 » ,15 - 0 .2 0 г  0 .2 0  1 +0 .2 ,5  1 + 0 ,2 0 - 0 .5 » 0 ,25  1 г: 6 ,30

П р и м е ч а н и е .  К он трол ь к 
ллазовой линии до кромки шаблона.

он тура  ш аблона по я л аау  п рои зводи ть Л  н аруж н ой  кромки



u:



Наиысноиа13111-
о с н а стк и Э л ем ен ты , п о д л е ж а щ и е  к о н т р о л ю Д опуски

М е то д ы  u  с р е д с т в а  h imimic- 
ни й

К о н стр у к ти ь - Ш ноиз1а л и н и й  те о р е т и ч е с к и х  об- С ,1 —U .i5 .М икроскоп  с  ОКУЛИОНОЙ
ные плазы тк а.п оП  24 -критн оги  ув ели че-

Ш и п н к а  л и н и й , не  с в я з а н н ы х  с 
тео р е ти ч ес к и м  об вод ом

0 ,2 ' Й..1 Tii ж е

..

Д и а м е т р ы  б л .ю зы х  и м о н т а ж н ы х  
о гв ео с ти  (1

ОСТ :о',2 Г л а д к и н  ка .д и б ры -п роб ки  
2-го K-'iacca точн ости

Сиободпая П л аз -к о н д у к то р , цплиил-
кы х о тв еп п тзй (¡п'ксацпя 

1даблона 
на плаз- 

коидуктс!1С

к .тасса  то ч п я п 'и

Г1ср1'СНД11К>;1И1!1;оС-Ь Осе11 'ЧВеГ! 
ОИП к ом д ук горм ы ч  ы у л о к  к РЛ:1..1 
с х о сти  ш а б л о н а

- !.' Ц и .ди н д рип ескп с  ф и к са  го
пы  2 -гп к л а с с а  ти чи ост;!. у г -
л ом сп

Д и а м е т р ы  отв ерсти й Пи ÜC1' iOia r.ui;;KHft Kii.ai;6p-t:;io6Ka 
3 -то  i-'.idccii точност:!

Р а с п о л о ж е н и е  от зео с ти й  

Р а з м е р ы  0г)дииат

С вободная 

u ' a i  ' '

ПлаЗ.-К(Ж.-уКТ01', ЦИ.Т.1НЛ-
р,!':0С1.-1л1 ч.икслдиуы  2-ги 
кл асс  , ■; O'iHüCTi!

. М сср  ШГ,)ИК"И'1и i - .o  '.■’■'IJ-

Ш ирин.'! л и н и й  к о н т у р а  , 0 .1 - :0 .1 5 М икро ск о п  с о к у л я р и п й  
ш к а .ю й  2 1 -к р атн о го  у в е .-тч в -

Р а з м е т к а  коорд и .ч атн ы х  ссей  1 :fO ,:-4 -.rO ,i5 .M eip ш трнхемюй | . г о  р а з 
р я д а

1 Р а а м о т к э  к о н сгр у к тл в н ы .т  осей  ^ :i 0 .2 Т о ж е

1
П р а в и л ь н о с т ь  р а зм е т к и  констпу.< 1 

НИН
: f 0 . l5 М етр  1атрН м )г.ой  1 г о  р а з-  

ряд .ч. у н н в е р с .ч л ы ш е  с р е д с т 
ва  и зм е р ен и й

0 |  к 'лоисние к п п тура  ш .зблог1,1 ' П о 60ñ50-12
1 Ш К К  о т  пла.ча М етр  ш три.хозой  1-го р а з-

Оп;ло11С)Ш
Ш Кшнк

Ш М Ф  о т  Ш К К

По oObñO-! 2 
(A IM .W ?)

i ШКК

М |:кр(з<коп с ок уляриоП  
ш к а л о й  2 4 -к р атн о г о  унелкЧ'г-
Н!1»

М етодом  н а к л а д ы в а н и я  
к о н с т р у х т и з н о г о  п л а з а  на  
о т п е ч н ю к , мИ1<|)ос:<оп с о к у 
л я р н о й  ги калой  2-? к р атн о г о  

I > в сл н ч е н и я , м етр  зитри козой  
4-го р а з р я д а

Отпечаток ОК или ШКК,
I с п еи н ал ьп ы П  и н д и к а то р н ы й  \ 
1 п р и б о р , м е з р  ш трн.човой  I 
I 1 -го  р а з р я д а .  и и л и н д р и ч е-  I 
I с к и о  ф н ьс ато р ь с  2-го  |;л а с с а  | 

то ч н о с ти

I Ш аб л о н  Ш К К . с п с и и а л ь -  1
н ы й  и н д и к а то р н ы й  п ри бор , 

ц и л и н д р и ч е с к и е  ф и к с а то р ы
' 2 -го  к л а с с а  точн ости__________
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На1гм(мг!>нашге
о с н а стк и Э л ем ен ты , гтодл еж аш к е  к о н тсо л ю Л оп ускн М е то д ы  н с р е д с т в а  и зм е р е 

ний

l^y lп p^;ilкeты
г(ииерхнаст1г

П л ав н о сть  у с т а 1:о 11л еи н ы -\ ш аб л о -  
FIC)0

З а зо р  0 .2 П р о д о л ь н ы е  к о н тр ш а б л о -

ствепк1|(С
алазь!)

О тк л ощ ч/л н  лоиер.хности  к о л 1 р ч а -  
к е ш  о т  ш а б л о н а

З а зо р  0 ,2 К о н т р ш а б л о н ы  Ш К С , щ уп

11ЛСВ1ЮСТК п о п с |> \11с.С||1  к о н тр м а - 
к ета  по д л и н е

З а зо р  0 .2 П р о д о л ь н ы е  к о н тр ш а б л п -  
к ы . щ уп

Ш и рим а .'ШниЯ р а зб и в о к  н а  но- 
яерхн остн  к о и т р м а к с т а

0 .2 М и к р о ск о п  с о к у л я р н о й  
ш к а л о й  24 -к р атн о го  у в е л и 
ч е н и я

Л1онгаА'кые
зтал он ы

П р а в и л ь н о с т ь  об во л о п  .¡пТЯЖНЫ« 
эта л о н о в

- 0 , ] - ^ - 0 , ) 5 К о н т р з т а л о н  (м е то д о м  
с л е п к а)  и л и  ш аб л о н ы

М о н таж  сты к о в ы х  узл оп: 
а) д и а м е т р ы  м о н т а ж н ы х  н  б а э о  

в ы \  <)1верст1!м
П о О СТ 1012 Г л а л к и е  к а л н б в ы -п р о б к и  

2-го  к л а с с а  то ч н о сти

б ) расиП 'Т пж оние м о н т с ж и ы х  и 
6а'ОНЫХ о т ь е р с т и к

Свободная 
«{■иксация 

с ты к ового  
у з л а  с к о н тр - 

эгал оиом  
млн калибром  

разъехш

К о м тр эта л о н  и л и  к ал и б р ы  
р а з ъ е м а . ц и л и н д р и ч ес к и е  
ф и к с а то р ы  2 -го  к л а с с а  то ч 
н ости

1’а сн о л о ж е н и е  к о н с т р у к т и в н ы х  к 
к о о н ди м и тн ы х  осей

+ 0 .1  - + 0 ,1 5 Ч е п е ж .  ч 'аб .то н ы . >н 1:р с р  
с а л ь н ы е  с р е д с т в а  н,‘м еоо 111п 1

1 ■.|.5Л!. 1 •..1 1,011. : : | . у м | ; з 1;ЫХ р а з б 1.- 0 .2 То ж -

0 .2
ч :к а .11-Я 2-1 кр ч г  
'^eнЯvl

о к у л я р н о й

С о о с к о сг ь  о г в ео с ти й  рем срчы х  
¡м о щ а д о к  м о н т а ж н о ю  э т а л о ч а  и 
к он тп-яталои а

С вобоанаи
ф иксации
отверсти й

.ков 1 п :э^алок. 
,к к с  |!)нк1;ато:-:ь 
точн ости

1!ИЛИИЛ.РИЧС.‘-

Кон;'рыи.1Г:иь: П и ан и .тьн ость и з г о т о в л е н и я  иао
:,.1СОВ

-
О п т и ч е с к а я  устаи ои к,;

П :)а 1ш .ты 1<)с:!. у с та н о в к и  п ли т: 
а) п л о ск о с тн о с ть  1UT.IT

на л-цш е 
1000 м м

К он т|ю .1Ы .а) .

б ) ю и и з о .-и а л ь н о с т ь  п л и т  
Р асп о -тож ек и е  к о ч е т г -к т и и м ы х  и 
’р д и м а тч ы х  осей

•.’.-0,1
i O . l 4 - j 0 . l 5

Н к з е л и р  ире; 

Ш аб л о н ы  (п.т 
т е ж . М' 1 О 
!-го  р а з р я д а . 
11ы е с п С л ч в а  и

И1101111ь;;1

ш трнхоаоП

м орений

Р азм ети ;; |,01К";'п> к ш ы ш у  разО и-
С ,1 - 0 , . О То ж е

.. 1К

РЙ'РИЦ.Т рщ -ок
0 .2 М и кроскоп  с 

¡1!на-|Г»й 34-крат1
ОКУ-ГЯИНОЙ

о го  ув ел к че-

П р а э и л ь н с с т ь  у с тги о п к и  р е и е р о ь  
а) 111ви.1С1 а н ч е  п л о ск о с тей  р с п е р св  

| .ч н т :и  гал о п а  к  п л о ск о с ти  э т а л о н а

0,05 3>та.-;он а г р е г з  
1;о р а з м е р а м  н
версо.тьпы .ми ер
.мереннй

е щ е ж а  уни- 
д стп ам и  из-



«СИЛС'Пч.! ' Э л ем ен ты , n(Jд^lc‘жattl(I^^ коптро .тю Допуски Методы и спе.-1стии ндмере-

1<оигрута.'1оны б) с о осн ость  о таср етм и  ргн ер и м х С вободная
ф и ксанан

о т в е р с т 1:П

Этл ПОН я г р е г а т з . и и л н н д - 
Г1ИЧепа1С ф и к с а то р ы  2-го

рчзм ерг.м  П '-втеЖ а у н и в е р 
с а л ь н ы м и  СрСДГ:ТН-'1МИ

П о ав и л ы го с ть  у с та н о п к и  ш аб ч о -  
н ов  п л ая о в ы х : 

а) по ос ям  н ерв ю р  б а з о в ы х 11.0,2 Чертеж. плат, эта л о н  
а1 рргагя, у го л ы ;и к . щуп

б) п р и л е г а н и е  ш а б л о н о в  П1П по 
к о н ту р ам  о б п одов  э т а л о н а  а г р е г а т а

-± 0 ,1 5 Ч е р т е ж . пла-з. этал о н  
а г р е г а т а , шун

Контрольные
плзэы

П р а в и л ь н о с 1'ь у с та н о в к и  б о б ы ш ек  
п о  о б в о д у  д е т а л и

З а зо р  0 ,1 —0 , 1С Шаблон ПГК. щуп. линей- 
ка

П р а в и л ь н о с т ь  у с та н о в к и  б о б ы ш ек  
по  у гл у

±■30' У гл о м е р

Спинцоио-
цинкш зые
ш там пы

Отклонение попспхкпсти с в и н ц о 
воцинкового штампа от ш а б л о н а , 
болванки и л и  э т а л о н а

Зазор 0 ,3—0,8 Ш а б .|01г. б о л в а н к а  или  
эта л о н , щ у п  и л и  н а  к р ас к у

Сборочные
приспособления

П р а в и л ь н о с т ь  установки п л и т  
р а зъ е м о в :

а! п р я м о л и к ер н о .; 1 ь р.тботон по- 
н ер х н о с тк  п ли ты

0 ,0 5 - 0 ,1 То же

б) паспо.тожеиис плиты по всо- 
тикала

± 0 .1 Теодолит, ииоели)' препн-
.1ИП1П1ЫЙ и л и  а и г о к о л л н м а -  
гор

р а с п о л о ж е н и е  п л и ты  по гори - 
т о н т а л а

± 0 .1 Н и в е л и р  п р ец и зи о н н ы й  
и л и  а в т о к о л л и м а т о р

г) соосность отверстий сопрягае
мых стыковых узлов сборочных при
способлений с эталоном

Свободная
фиксация
отверстий

Эталон. пнлнндрические 
Фиксаторы 3-го кл.чсса точ
ности

Правильность оасиоложенни фик
саторов обвода;

а )  о тк л о н ен и е  к о н т у р а  Ф и к са то 
ров оС пода от к о н /'у р а  ш а б л о н а

Зазор 0 ,0 8 -0 ,1 Ш а б л о н ы , П1ун

б> прямолинейность по д н етан -  
Ш1ЯМ и по проиентиы'Д л н н и я ч  
фиксаторов обвода

Нсвслир прециоиоиный. 
теодолит

Отклонение обвода сб о р о ч н о го  
п ри сп о со б л е н и я  о т  о б в о д а  э т а л о н а

З а зо р  0 ,0 Э т а л о н , щ у .1

П р зп и л ь и о с г ь  У становк и  оспер - 
н и .\ п л о ш я д с к :

а )  л л о п :о с т ь  птмеглнвя н ен ер - 
к ы х  п л о щ а д о к  с С о о о ч н о ю  п ри си о- 
соблкнП ;: к  р е п е р н ы м  пЛОШ адьам 
эта л о н а

З а эо р  0 , 1 —0,3 То же

б) сооспю сть 0:тд'т .стиЛ р е п е р н ы х  
г1лещ адок  1бороч!1010 1!р|1С1ЮСс>блс. 
Ш|М и эта л о н а

С вободна«
ф н ксаш ш
ы и ер с тч П

Э |а л о н  11и.1ппд1жче1-кие 
•ЬиксатОРЬ! 3-1 о  к л а с с а  т о ч 
ности



ЧИСТОТЛ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ

Шероховатость поверхности
(ГО СТ 2 7 8 9 -5 9 )

Шероховатость поверх]]Ости определяется как сово
купность неровностей с относительно малыми шагами па 
участке обусловленной базонпй длины.

Базой длн определения числовых значений шерохова- 
юсти служит средняя линия измеренного ll¡)oфиля, ио- 
.'■ юженне которой опрсД<'.лястся нз услоиия равенства 
суммы площадей выступов, образующихся над нс11, сум
ме площадей впадин, образующихся под ней.

Критерия.ми оценки микрогсометрии поверхности 
установлены два следующих параметра.

Cn^^диee арифметическое отклонение профили 1̂ а-

е \(1х  л

о

где I — базовая длина; у — координата точки ¡¡змерен- 
ного профиля над средней липней; п — количество 
точек измеренного профиля.

Высота, неровностей Я г  — среднее расстояние между 
находящимися в предсла.х базово11 длины пятью высши
ми точками выступов и пятью низшими точками впадии, 
измеренное от линии, па|)а,'1лслЫ10й сре.'Шей линии:

(Л ] ! Л з [ '...А ц )  —  (Ло

5

К лассы п ои ерхи ос 1и

Устаианлииается 14 классов чистоты [Юверхности, дли 
которых максимальные числовые значения шероховато
сти Я(2 или Яг и[ж базовых длинах / ло.'1Жиы спотщчст-
вог.агь гл1‘..[ующим исличиипм

187



Срслнсс 
арифметическое 

' отклонение 
I профиля /?д

Высота
перооностей Базооаа 

дл ин а  I

а

40

20

160

80
$

4 Ю 40

h ■20 2 ,5

2 .5 10

1.25 6 ,3 0 .8
0 ,63

9 0,32 1,|>

!П 0.16 0 .8

1 i 0,08 0 .4

12 0,04 0 ,2 1

(3 0 ,02
j

0 ,1  1

14 0.01 0 ,0 5  1
0 ,0 8

При Необходимости измерения шероховатости поверх
ности на базовой длине, отличающейся от значений, при
веденных в таблице, величину сс указывают в техниче
ских условиях.

Для классом 6—12 основной является шкала /?а, я 
для классов I—5 и 13—14— шкала Яг- 
188

Для обозначения всех классов чистоты поверхности 
устананлинают один знак — равносторонний треуголь
ник, рядом с ним указывают номер класса нлл номер 
класса и разряд, например

У 7 , У 7б.

Рясярсделепме  х л а с с о я  ч и с т о т ы  ти>верхиос1и по  р а з р я д а м

К л асс
С ред н ее  арифистпчсског 
итк.ювение проф иля 

мк

В ы сота нсровНостсп ¡ i .  
мк

__ яды

пости
» f'

■ не б ол ее

6 2.5 2.0 I.G 10 8 -

7 1,25 1.0 0.8 с .з 5.0 4.0

8 0,63 0,5 0.4 3 ,2 •2.5 2.0

9 0 ,3 2 0,25 0,20 I.C 1.25 i.O

10 0,'.б 0.125 0 ,10 0 ,8 0,63 0.50

11 0 ,08 0,063 0 ,05 0,4 0,32 0 ,25

12 0 ,0 4 0,032 0,025 П,'2 0,16 0 , 12Г>

13 0,02 0,016 0,012 0,1 11,08 0,063

14 0,01 0,003 0,006 0 ,0 .' 0 .04 0,032

При необходимости ограничения максимальной и 
минимальной величин тероховатостм пользуются обоз
начением

V 9 — 10 или V 96—9в.

Шероховатость поверхностей грубее 1-го класса обоз
начается знаком V, над которым указывается высота

G01)
неровностей микронах, например •

Чггсловое значение ь'Ь?бпраетсл из ряда Ню по 
ГОСТ 8032- 56: 4ПП, 500, бЗП, 800... Начертания и разме
ры знака 'J — МО ГОСТ 2П40...52.

180



124. Назначение классов чистоты поверхностей

Повер.ужз« Г11. к  которы м  не п р ед ъ я в л я сте з! особзлх тр еб о в ан и й  в  огззош сннл чистоты , 
наззрим ср к ром к и  л и сто в о г о  м ззтери ала п о сл е  о б р езк и  ия н о ж н и ц ах  или просечки  
ш т а м п о в , я т а к ж е  н е о б р а б а т ы в а е м ы е  (ч ер н ы е , но розш ы е) п о в ер х н о сти  о т л и в о к , п о к о 
в о к . ш тамиоззамных заготовок  п р о к а т а , о б о зн а ч а ю .о з  чзз;зз<ом ~

V ^ Г р у б п обтачи раезчы е  н а р у ж н ы е  и вн у тр ен н и е  п о в ер х н о сти  л е т а л и  п ер е д  и осл едч и п и ей  
д р у г о й  о б р аб о тк о й

^7 4 (дзоб одн ы е. нерабочнз.з ио 1гср л к о с ти  летззлсзТ; р а сто ч к а  о з в е р , зш ' об .тег 'зен ся : фаз-з.зс. 
ВЫ331ЧКИ, п р о то ч к и , говерхззостзз о б р е з а  п р о ф и л е й , п р у тк о в  и тр у б  з.о к 'р ц у ;  отз$ср<-зш1 
д л и  и е п о л в к ж н и х  соелзтеиш "!. о ы п о л н е и н и е  п о  4-м у к.дассу гочиоег-.з. по с во б о д ш .1'1 
р а зм е р а м

Ч и стота  зтоиермиости пос-'зе (-зч'р.всш1Я з  д ета .чях  з-о.-з131ш:ой 2 .«.ч и не: .к.; в ч е р теж а х  
не  у к а з ы е а е г с я

П о в ер х н о сти  дета-зеЯ  подоиж иы .х  сзаедипепий, в ы л о л н ч е \и -е  но  4-.му ю я с с л ' точиостзз 
и  си о б о д и ы м  р а з м е р а м , п л о ск и е  с ты к о в ы е  ззонср.хносги и |зов4!|:\!1рстц т^ззззх лс.а.зез"|. 
к а к  уш ки , к р ес то в и н ы , у г ол ьн и к и , в и л ьч а ты е  пл коием ш кз!

1 О  т-ерстин д л я  м сиодвиж мы .х с о ед я н е м и й ; ц и л н п д р и ч р сс и с  пспср.хио';': и но  :1'31Л< 
НеПОДПИЖНЫх СОД'Л11;КЧГ:)Й. ВЫПОЛНЯСМЫ.Х по  3 -м у  к л ас су  l■>^зИOCIIi; |л;Ц;!Г)КП '

I ¡1ите-т11 н  д е т а л и  с ф ас о н н о й  р а с т о ч к о й ; п е к о в л и н ы с  и з е 1гк(>г..-ц|’к ы с  р .|б о ч 1:е з' 
I ности . а т а к ж е  р а б о ч и е  п осе р х и о сти  зубьезз и  зубчаты .х  ко.тес и ш л иц ы , выпо.'ззз 
! з}зрсзсрованием: тзареланньзе п р я м о у г о л ь н ы е  и тр ззл сц си да .зьн ы е  |ч д |,б ы . К л а сс  ч;з 
I зд'зработки п о в ер х н о еп т  м отри ч сск и х  р е зь б  в  ч е р т е ж а х  н е  указ;>:в.чется

I

р | \ H o a i  3 т X j ’l  I 
С|> I ;С •> f 

}101 H i  I Т 3 If РМ(? I

Р а б о ч и е  поз'.ерхкости дстз.тсз 
особы е  т р с у п Е а т 'я ;

а )  1!Ш'оо.Х[;о:ти с к о л ь ж е н и я  i 
т г еззм ази сески х  систем  (гг-

б) ii.iccKup м оисрхпссти  СКО.'
1 | с • дне

1'и я  рпспреде-ип-в.
■ Т, II. Д.'.-

(при  д а в л е н и а  в о зд у х а  б Keicsi^  и из.лие)
в) п ов ерхн ости  с кол ьж он и л , р а б о та ю щ и е  с резииовы : 

д '.т ь я п л я 'о г с я  т р е б о в а н и я  высокоГ; п зи о с су с то б ч и в о с ти  
агрез г честном  ра б о ч и х  ц и кл о в  б о л ее  WOO:

ев lu  1 И МО с к о р о с ть  в ы ш е  3 м/сск: .дез.ш и с 
! т а ю щ и е  при  лдз}лечии. ран н ом  ;злзз болизпем  100 к г :  

п о д л е ж а щ и е  тве()ЛОму хром ззронанзио

li't -n-iOTiinTai/iMi!, к 
Kc.is. iidi p|)^¡í•¡.■, :и:01

ток и  и VH.lOfHftHilT 
ли НОТ4Ы ;ля ' :т л  с. а i с >5 и я ■



12'>. Минимальные значения классов чистоты поверх1гостей 
лля различных классов точности и посадок (из РВМ ЛЗи .>Л)

Лид.четр н

1 1  5 яо 3 СВ. 3
до 6

си. (5 
до 10

си. К)
до 19

СИ. 18 
.11) 80

СВ. .30 
.'Ю оО

СП. 50 
до 80

СВ. 80 
до :20

СВ. 120 
.10 181.'

СВ. 180 
до :60

си. 200
до 300

СВ. 360 
;ю 300

= ^ '5  = Кл;и' N ЧИСТ) п .1 по ГОСТ 2789 ■ 59

А у8 УВ у7 У7
У6 уо Уб

Пр УУ ,9 у 9 у8 У8

/•

Г
У9 у 9 у9 -8 У8 У8 У7 УО

2-й н

п

с У 9 У9 у 8 У 8 у 8 У« у 8 У7 ,7 ч>0 .76

л
Уй У8 Уб

X

'76  1 ->'0 ;

•'и

1 У4 I V-! 1 >74 I УЗ



X. РЕЗЬБЫ
Ряды применяемых резьб

¡111 <прасле^ой (iopnki.ih  АП 1141)
127, Метрические резг.бь. — оснопиля и мелкие •

Диаметр
резьбы

(Л*
8

(У)*

Ш-,1Г

0СН01Ш0Й 1-й 2-R 3-й
1'С31.6ы мелкой мелкой мелк(.й

ОСГ НКТП ОСГ НКТП бел н к тп Ю ст НКГП
32; 94; 193 271 272 4120

- -  ..

0,25
0,25
0,3
0,35

I

0,4 - -
0,4 _ -

С,Г)
0,7 - -

0,8
1,',75 -

1.25
Ю.5) -

- - - (0,05)
1,5
1.75

(Л

1
1.25 ■

:

(2,5) 1.5 —
2,5 1.5 _

(2.5) 1,5 — —
— 1,5 —

(3) — 1,5 —
- 1,5 —

(3,5) _ 1.5 _
4 3 . _ 1,5

(4) (3) _ 1,5
3 1,5

(4.5) (3) - 1.5

• Резьбы М 7Х0.6; М Эуо.5 применчть только для микромет
рических винтов измерительных и н струм ен тов .

194

Д иам етр

резьбы резьбы  
О СТ П КТП  
32; 94; 193

м олкей  
О СТ Н К гп  

27)

2-й
м елкой  

О СТ ПКТП 
272

п-й
м елкой  

О СГ НКТП 
4120

43 5 .3
52 (5) (3) -

(5 ,5 )
60 (5 .5 ) (4) 2
64 (6)

68 (б) (4) 2
72 2

(6) (4)
80 (Ь> 4 2

(4> 2
90 (6) 4 2

(4) — 2
4

103 (6) 2
4 2

(115) (4) (2)
(6) 2

(125) (41 (2)
4 2

(¡35) (5) (4) (2)
140 4

(145) (4) - (2|
I5U (6) — 2
160 6

(170) (6) (5)
¡80 6 3

(100) (6) — (3)_ 3
(210) (6) О ) _
220 6 — 3 —

(230) (6) _ (3)
6 _ 3

(250) (6) — (3) —
6 _ а

(270) (6) - (3) -

280 6 __ 3
(290) (6) — (3) —

6 _ 3
320 6 4 _
340 6 4 - -



Диаметр
резьбы

ОСИОЗ’.ний
pcai,6iü

О ст  НК1П 
32; 94; 193

Llar

мелкой
ОСТ и к т п  

•271

2-й
мелкой 

ОСТ ИКТП 
272

а-й
мелкой 

ОСТ НКТП 
4120

360 4
3IÜ0
400
420
440 -

46и _
4íiU
601'
Sí'O
56Ü - —

600 - -

Осноаиая метрическая резьба выполняется с допус
ками;

а) по 3-му классу точности — ио ОСТ НКТП 1252 и 
со степеньго точиости И н h — ло ОСТ НКТП 1253 в кре
пежных Деталях и неответственных соединениях;

б) по 2-му классу тсчиости — по ОСТ НКТП 1251 и 
ОСТ НКТП 1254, а для резьб диаметром свыше М68— 
по ОСТ НКТП 1253 со степенью точности Т и f для от
ветственных и плотных резьбовых соединении.

Мелкая метрическая резьба выполняется с допусками:
а) по ОСТ НКТП 1256 со степенью точности F и f 

для обычных резьбовых соединений;
б) по ОСТ НКТП 1256 со степенью точности E n e  

для отьетственных резьбовых соединений.
Размеры, поставленные в скобки, по возможности 

не применять.
Допускается применение резьб 25X1,5; 35X1,5; 

40X1,5; 50X1,5; 55X2; 65X2; 75X2 в соответствии с 
ГОСТ 8725—58 (втулки закрепительные для шарико- и 
роликоподшипников).
196

12Я, Т рапсцеидп-чм иос ре зь б ы  — н о р м а л ьн а я  я иеллаи

Шаги Шаги

йиамстр Диамепя
резьбы ОСТ

ме.1кая
ОСТ резьбы нормлльн. мелкая

2410 2411 2410 2411

Ю 3 2 (75) (10) (4)
12 3 2 80 10 4

(14) (3) (2> (85) (12) (0)
10 4 •2 90 l'J 5

(18) (4) (2) (У5) 02) - О)
(19)* - (2) 100 1-2
20 4 2 ПО !2 5

(22) (5) (2) 120 16 Ü
24 5 (2) (130) (16) (б)
26 5 2 140

(28)
30

(5)
6

(2)
(3)

(150) (¡6) (S)
32 6 3 16 9

(33)* - (3) (170) СО) (3)
(36) (5) (3) 180 20
4Ü G 3 ПУО) 1

(44) (8) (3) 21.Ч;
50 8 3 220 ш(53) (8) )3) ; 210
60 3 1 260 24

(03) (Ш) (4| ¡ 230
,0 J0

1  ̂ 1
гоо О.) 1;

,ф „ м ™ Г '  ,ш „о:,„плию,,п, „с
Доиускл по ост вкс 7Г14 с ооозпачгпипм „ „ ,v 
Допуски длп реопб иловы х вшпоп по гост mi-TS.

•  Резьбы С лксметраии |3 ,п „  -i- „
оправок. " ioju.ko ,.i <i



12и, П р я м о уго л 1.н а я  ре зьб а

Д  о.
= 1

'Ч о.

3

3 а

£ 3 3

1 1 .

10 3 (44) (9) (130) (16)
12 00 8 140 16

(14) (3) (55) (9) (150) (16)
16 4 60 8 160 16

(¡8 ) ( Р (65) (!0 ) (170) (16)
■'0 4 70 10 180 20

(22) (5) (75) (10) (190) (20)
24 80 10
2Ь 5 (85) (12) 220 20

(28) (0) 90 12 240 24

30 6 (95) (12) 260 24
32 6 100 12 280 24

(30) (б) 110 12 ЗиО 24
40 6 120 16

130. У пори м е ре:1ьб)з — н о р м а л ь н а я  и м ел к ая

Д нам ст]'

резьо1;1

198

77 4и

м елкая 
ОСТ ВК( 

7741

Лиамет})

р е з 1,бь;

Ш кги Ш аги

Ли.-м.к;-!)) ХОимстр
Гезг.б;-,; о с т 'ш < с

7740

мелкая 
ОСТ оке 

7741
резьбы ""ост  ВКС 

7740

мелкая 
ОСТ ВКС 

774[

(44) (75) К) 4
50 К) 4

(55) (8б! 6
оч 90 5

(65) 10 ,9о1 ¡2 ,5
то 10 юо 12 5

P¿^змepы, постаплсшиле и скобки, по возможности 
не применять.

111. Т р у о и яя  ц н л и н л р и ч е ск а и  р е зь б а

Днамс-тр
реаьбы

ГО СТ 6'•57 52

.  [ ■. 1- 1 IV .-

■ ■ г о с т  6 ;Л 7 -5 :Г

Пп1иопжс:111е

,  1 , ,  1 , , 4" 5" 6’

.'Допуски на трубную икл:1н.т;жческую резьбу по 
2 му кл.чссу точности ГОСТ 6357—52.

1.32, К он и ческ ая  д ю й м о в ая  р е зь б а  с угл ом  п р о ф и л я  бО̂

Допуски на коническою дюймовую резьбу по ГОСТ 
6 Ш —52.



Выход резьбы, сбеги, проточжи н фаски
(в з  о тр ас л ев о й  ы оркияж  АН-1441 по  ГО СТ &2Э4—56)

С бег н а р у ж н о а  
1>с:1ьби

(33. Р е з ь б а  н е т р и ч е е а а в  н а р у ж н а я
П р о т о ч к а  н а р у м н о а  резьС ы  Ф аски  н а р у ж 

н о й  резобы

1 /> Я С

при а Т ипы 1 И П £фи гии]»1 * 
ЖС11ИИ с 

кну-гренис/ 
рез1.6ой с  
■фоточкий 

тнпон I н и

при с оп ра-

I
2 5 ' 45*

5 2  к  =

Т и п

Ш
Типы 

I П
Т и п

III

ЖСНИ.1 с 
внут|ь?нн«й 
р е зь б о й  с
ПрОТО'1ЬОЯ

типа 111
н с  б о л е е

0 .2

0 ,25
0 .5 . . . . - - -

-

0 .2

0 .3

0 ,3 1

0 ,3 5

0 ,3

-

- ¿ 2 -0 .5

0 ,3

0 ,4 < /-0 .б

£/-•0.70 ,45

1
0 .5

0 ,4 С .8
£ /-0 ,8

0 ,6 £ /-0 ,9

0 ,7 г. ' £ /- 1

0 .3

“ 0 .5

0 .75 1,5 1
£ /-1 ,2

0 .6 1,5 0 ,0

1,5 

1.8

0 .7
1 0 ,7

=
£ /-1 ,5 1

¡,25 2 0 .9 2 ,3 й - и З 1
1,5

2 ,5 1,2 3 5 ,7 £ /- 2 .2

■

2

0 .5

2

!.75

1,5
4

4 ,5 £ /-2 .5 2 .5 1.5 2,5

2.5

3
3 ,5

4 .8 £ /-  3

0 .8 ^ - 3 , 6
1,5 4

5 .5

2

О

4
о 4.,5 2 11

4 .5
7 .0 £ /-4 ,5

3 ,0 5 ,3
2,5 5

9.6 £ /-5 ,2
2

4 6 10.3 £ /- 6 1
4 ,5 7 .3 6 !'2.3 1 /- 6 ,а .
5 7 .0 I- 6 .0 12,9 £ /-7 ,5
5 ,5  , 3 ,5 7 ,5 13.9 £ /-8 ,2 7,£)
б 1 9 4 1 8 13,5 £ / - 9 8 .5

<1 — номинальный диаметр резьбы;
" -  шаг резьбы;

-  недовод резьбы при нарезании в упор.



134, Резьба нетрнчесс!

при сопря- 
л^енки с 

н арул .н  .'й 
['сзьбой с 
п ри точкой  

тппоз I и [I

d — номлнальный диамс'тр резьбы: 
а — шаг резьбы; 
а — педовод резьбы.



135. Р е з ь б а  т р у б н а я  ц н д я н а р и ч я с и я
Д ан н арулсной р е 'л б и  Д л я  енут ренпеи резьбы

Т и /г  Ь ,-  2 м м

2«.-/ 

3 "  

3 ' . . /  

3 ' V

~ 3 ^

-  цоминальный диаметр резьбы; 
-число ниток да



136. Резьба коническая дювноаая с углом профиля 6(Р

Д л я  н а р у ж н о й  р с а ! б н  Д л ‘'  в н у т р е н н е й  р езьбы

Тш! 1 гри 2ы\!

' /////У/,

Д ля н аруж н! й  резьбы

а
1  1 R  1

1

V . . -

1 д
в

О.о 1
— -

3

1
1
1

■ V ’

1
1

!8

23

29

¡ ь - 58

1 7 / 44

2 ' 56

1 н н у тр ен н ей  резьбы

КЗ d — номинальный диаметр резьбы; 
°  п — число ниток на 1".



137. Резьба трапецендалькая одноходовая

Л.ЛЯ наружно̂ Для внутрен-

I Ь-^Ь, R ^ R , С=Сг

2 2.6 ¿ - 3 ¿4-1
1.5

3 4
4 5 í i - 5 . ; ¿+1.1 1.5
5 6,5 ¿ - 0 , 6 ¿+ 1 ,6
б 7,6 ¿ - 7 ,8 ¿ +  1,8

2

8 10 ¿ - 9 ,8 2 ,5

¿ - 1 2 d4-2
12 15 ¿ - 1 4 _______ Д1-------------
16 20 ¿ — 19,2 ¿ +  5 ,2

20 24 ¿ — 23,5
¿ + 3 ,5 5

]1
24 30 ¿ -2 7 ,5 13
32 40 ¿ —36 ¿ + 4 17
40 50 ¿ —44 21

¿/ — номинальный диаметр резьбы;
5 — шаг резьбы.
Угол сбега а для наружной резьбы устанавливается равным 23 и 45“.
Основным является ряд величин сбегов, соответствующий углу 25“.
Угол сбега для внутренней резьбы не нормируется и определяется длиной сбега /; 

п высотой профиля резьбы. Допускается в особых случаях для резьбы с шагом до 
I мм (если это требуется по условиям конструкции) увеличивать сбег до пяти шагов. 
ZIля резьбы, изготовляемой накатыванием и фрезерованне.м, угол сбеча п не норми
руется, а длина сбега / не должна превышать величины, указанной в таблице дли 
а “ 25“.

Проточки нор.малькой ширины для метрической наружной п внутренней резьбы дол- 
:'|;ны иметь предпочтительное применение. При наличии особых конструктивных требо
ваний допускается применять диаметры ¿/¡̂  и ¿/з на проточках типом '! и П, отличаю
щиеся от обусловленных о стандарте: фаски шириной С н С\ (при сопряжении с про
точками типов 1 и И) с углом 60“ между образующей и осью конуса и глубиной по 
торцу, приближенно равной глубине резьбы, а также фаски на проточка.х т[|иа II с 
'.тлом 60“. Под шириной фаски понимается величина, получаемая до нарезк[| резьбы. 
Допуски на диаметр и ширину проточки назначаются в случае необходимости, исходя 
из конс1рч’ктирны.\ требований изготовляемых деталей.

Допх'скается нолог-од резьбы а величиной для наружной резьбы не более двух ша
гов и для внутренней — не более тре.х шагов мри нарезании резьбы без проточки 
в упоу), если это конструктивно прпем-чемо. Под педоводом резьбы понимается не- 
личина'ненарезанной части диталп между кониом^сбсга и опорной поверхностью де- 

2  тали (основаниех» головки болга и.1И упором в гайке).



135. Л а н ас  ¡>езьбы, Шубина соерлепчн и вы ход  копил ви т а  н .1 гаПкн д л я  мегрнческоИ  р<мм1ы

9 -

З т ш с  р^31-б1.|

1.

—
0,в  '

—
1

1,23

!,5

5—шаг резьбы;
¿ -2  ОТНОСИТСЯ к полной резьбе (без сбега).



Концы болтов, винтов к ш п и л е к  (ограничительная и о м е н к л ату р а )  
(к з  о тр ас л ев о й  н о р м а л и  А1М 441 по О С Т  1713)

!

Б 0 ,8 0 ,7

] 0 ,8 1,6 0 ,4

8 1.2 1 5 ,5 1,5 0 .4

10 1,5 10 1,3 2 0 ,5

12 1.В 12 1.6 2 0 ,6

14 2 16 1,6 10 3 0 .8

16 2 16 2,1 12 3 0 ,8

18 2.5 20 2 ,2 13 3 0 ,8

20 2 ,5 20 2 ,6 15 4 I

22 2 ,5 22 2 ,9 17 4 I

24 3 25 3 18 4 1

27 3.5 28 3,5 21 5 1,25
30 4 32 3 .8 23 б 1,25
33 4 35 4 ,2 26 6 1,5
36 4,5 40 4 ,3 28 6 1.5
39 4 ,5 40 5,1 3! 7 2
42 1 5 45 5 ,2 33 7 2

43 1 5 45 6 35 8 2

48 1
'  1

50 6 38 1 8 2



Зенкование

(из о тр ас л ев о й  кo p ^ iaл и  АН-1441) 

14Р. З е н к о в а н и е  под д е т а л и  крепления

Д иам етр  с верл ен и я  на  проход

о ‘= е -о  
Е 2 -

26 32 з а  ' 43 52 60 70

I

!
Е п в к

!  р  ; О 11 14 17 20

!■

■к|
«в
«!

1’  20 ' -■о 1 а- г.'.' ' о-



I I
11 14 17 20

4 4 .5  6 ! 7

7 9,2 П 13 17 20 25

1
1,5 2 .5 3 4 5 6 - - - -

о + -1-0,4 - f0 ,5

Глубина зенкования Л определяется обработкой поверхности до чистоты V 4 . Раз
мер О выполняется с допуском по А̂ .



141. Зенковакие под винты с цилиндрической головкой

Н ом инальны й диам етр  

м етри чески й  рег(ь6ы
3 4 5

Л  найм. 6 6 ,0 7,2

В  найм. 7 3 9

10 1 12 16 ■ •20 24 I 30 I 36 42

.6 13 ,1 6  .9  ! 22 ■ 26 30 35

14 16 I  20 ' 24 I 27 I 32 I 38 43 50

С тальн ая  поковка 1,2 1.3 1,8 2 2 ,5 3 4 5 6 7 ,5 У 13 15

С тал '.ние ;:иГ1.й ! ,5 3 3 ,5 '1,5 .5,5 7 8 ,5 13 15 17

Ковкнй чугун 1 ,;  1,а - . , 5 8 ,5 4 5 .3,5 8 : о 12 14 17 20

12|.онза
Л<лунь 1,6 1,8 2 ,5 ,3 •1 4,5 7 ,5 7 9 п 14 16 ,3 55

Ч у г у н  (литье) 3,2 4 6 ,5 8 10 !3 16 20 21 53 55

Алю.миний (л ип ,с ) ,3 3 ,5 4 ,5 3 ,^ 7 9 11 ,5 18 52 27 32 58 4.3

П л астм асса 4 6
'

10 12 15 19 24 29 33 43 50 53



XI. МЕХАНИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА
(по нормативам НИАТ)

142. Р е ж и м ы  р е за н и я  при  п р о д о л ь н о м  точен ии  ста л и  ЗОХГСА 
(в^  =  75 к г :м м '“, Н И  222 л 'г .'лл ’ ; <1 -  4,1 м м )  

р е зц а м и  с п л ас ти н к а м и  из тв ер д о г о  с п л а в а  Т15Кв

1 Т и п и  резца

П роходн ой  прям ой 1 П олрейн .1

Глаин ы й у гол в плане

30 45 60 90

и си ом о гате л ь н ы й  у гол  н алане

о, 1 ^ 15 13 30 10

V V р . р . Л 'э " , « а

Ч е р н о во е  т о ч е н и й

238 130 5 ,0 210 120 4,1 194 118 3,7 170 130 з,е
227 153 5 ,7 201 142 4 .7 185 139 4 ,2 163 153 4.1

г 219 175 С,3 154 162 5,1 178 159 4 .6 157 175 4,5

197 213 7 ,0 174 202 5 ,8 161 198 5 ,2 141 218 5.1

183 258 7 .7 162 239 6 ,3 149 234 5 ,7 131 253 5 ,6

0 ,70 163 329 8 ,8 144 305 7 ,2 133 299 6 ,5 117 329 6 ,3

1 1 1
0,25 212 230 3 ,0 187 213 6 ,5 172 209 5.9 152 230 5 ,7

0 ,30 204 263 8 ,8 181 244 7 .2 166 239 6 ,5 146 263 6 ,3

3,0
0 ,40 184 327 9 ,8 163 303 8 ,0 150 297 7,2 132 327 7.1

0,50 171 387 10,8 151 358 8 ,8 139 351 8.0 387

0 ,70 152 494 12,3 134 457 10,0 124 448 9 .0 109 494 8 ,8

1,00 134 649 14,2 ¡19 602 11,7 109 589 10.5 56,1 649 10,3

1,40 119 836 ;6 .3 10.5 774 13,3 97 759 12.0 85,4 836 11,7

0,ЗС 186 439 13,3 165 406 10,9 151 393 9,8 133 439 9,6

0,40 163 545 14,9 И 8 504 12,2 137 494 11,0 120 545 10,3

5 ,с ¡53 644 ¡6.4 158 596 13,4 127 585 1£,1 ¡12 644 ¡1 ,8

0.70 133 823 13.6 122 762 1о,3 113 747 13,7 93 ,2 823 13.4

1.00 ш 1033 21.0 108 '.« Л 37,7 93 ,0 982 -.6,0 87, Г> '.ОЗЗ 15,0

1.40 109 1393 21.7 4.1,! 1290 20,3 83,0 1254 77.9 1393 17,8

.51 871 137 807 .8 .С 126 790 16.2 111 37! 15,9

и,Б0 '. 13 •.031 24,П 127 954 '.9.0 117 375 ■-7.9 '0 3 •Ц'.'З! 17.5

8.0 0.70 127 13.7 27,4 113 1219 22,5 :04 119,5 20.2 9: ,4 1317 19,8

11,00 1'3 1732 31,8 99.6 1604 26, 1 91,6 1572 23.5 80 ,7 1712 23.0

|! .4 о

1

1О0 2230 30,5 88 ,5 2'J54 29,9 8; ,4 2023 26,9 7 '., 7 2230 26,3



Типы аезца

П роходн ой  п рям ей П одрезно

Г лавн ы й  у ги . II плане

к 30 45 60 90

В сп ом огател ьн ы й  у го л  в плане ч>1

п
15 15 30 10

и  Ч
о
С  =5

Р г с . ■'•'э V Л 'з .. ''■'а

П олучист овое  точение

0,10 а п 44 2,2 275 41 1.3 253 40 1,7 223 44 1,6

0,15 287 60 2 ,8 254 55 2 ,3 234 54 2,1 20« 60 2 ,0

1,0
0,2и 270 74 3,3 239 68 2 .7 220 67 2 ,4 194 74 2 ,4

0,30

!

248 100 4,1 220 93 3 ,3 202 91 3,0 ¡73 100 2 ,9

0 ,10 289 65 3,1 256 61 2 ,6 235 60 207 66

0,1Б 267 89 3 ,9 236 83 3 ,2 217 81 2.9 194 80 2 ,8

1,5 0,20 251 111 ..,6 222 103 3,7 204 101 3,4 180 1П 3 ,3

0,30 251 150 5 ,7 204 139 4.7 188 135 4,2 160 150 4,1

10,4С 2(18 187 6 ,3 181 173 109 169 4 .7 149 187 4,6

« . . . 253 119 4 ,9 224 ПО 4,0 206 108 3 .0 181 119 3 ,6

0,20 238 148 5 ,8 210 137 4.7 194 134 4,2 170 148 1.1

2 ,0 0,30 219 200 7 .2 194 185 5 ,9 178 182 5,3 1.57 200 3 .2

0,40 197 249 8 ,0 174 230 6 ,6 161 220 5 ,9 141 249 5 ,8

0,30 ;зз 294 8 ,8 162 273 7.2 149 267 5 ,5 131 294 6 ,3

З д е с ь  г 
\ м ощ н ость.

— с ко р о с ть  р е за н и я , Р  — т ан ген ц и аль н ая  составл яю щ ая  ус р е за н и я , Л ' — эф ф екти вн ая



и з. Коэффициенты скорости резания при точении и сверлении
металлов и сплавов I

Л л я ре Д ля сверл  
спиральны х

Н аим сноиапие о б раб аты 

в аем ы ! стал ей  и сплавов

3 я  ^  3

X

X *

-е-о.

| 1 ^  

г  *  X

| | у

н

5 р
•§■ э

5  3 а  
2  иье

Х ром ом арган цгвокрем н и - 
с та я  с тал ь ЗОХГСА 

=  75 к г /м м ^

15 Кб 1 Р9
'

С р е л п еугл срол и стая  с тал ь  
лля ф асон ного  л и тья  Л45 

— 55 к ц м м '

1 .7 1,7

С ред неугл ерод и стая  с та л ь  
45 кг1м м *

1,2 1,2

М арган ц ови стая  ста л ь  
12Г2А » ¿ = 7 0  : 90 кг1мм1

1.2 1 ,!

С таль для ф асон ны х о т л и 
вок .'127ХГСНА 0^  =  150 к г /л ж 5

0,32 - -

Н ерж авею щ ая  а у стен и тн о -  
ф ерри товая  с та л ь  ЭИ$54 
» ¿ = 7 8  к г /м м '^

0,25 Р9 0.3

Н ерж ап сю ш ая  ста л ь  2X13 
* ¿ = 8 5  к г /м м '

ВК8 0,23 0 ,3

Н ерж авею щ ая  в ы сокоп роч
ная с та л ь  Х17Н2 (ЭИ 268) 
» ¿ = 1 0 0  к г ,м м ^

Р9К 5 0 .2 -

В ы сокопрочная стал ь  
ЭИ643 * ¿ —200 кг,'мм^

Т15К6 0 .2 - -

С таль ЗОХГСНА 
o ¿ =  180 кг< м м '

0 ,2 - -

С тал ь ЭИ559 
* ¿ -1 1 5  кг1мм"‘

0 ,8 Р9 0 ,7

Лля ре ПЦ,;11
сиир льпых

] 1а 11мс'1ш ваи;|е о б раб аты 

ваемы х стал ей ^  ^  ?  1  

я  „, =• £

2  5. Э X

3 я  » Ё 
1 5 - Г  й 
2  с . 3  3

: .

| х

•О- &.
5  =_ ь

С таль ЗОХГСПА 
*¿ = 7 5

Т |5г;ь 0,9:. Р9 (1,26

С тал ь г,л\; .расш ш ы х итли- 
иик Л35Х1'СЛ » ¿ —85 к г '» ч -

0 ,0 1

Хр1'М011|)КСЛ8наа с гал ь  
12ХПЗА

0 ,8 0 ,9

Х ромо пик 1’Л1| пол ьфрамьнап 0,8 0,7

тан ом  1А 1а 'н У т ' ^ 0, ’ 4

Сгалг, 30Х1СА с .о

С таль 12Х2НВФА 
^¿*=!0а кг,'ММ^

0 ,5 -

Т итановы й сплав В Г1Д ОК4У 0 .45 ВК4У 0,45

Т итанон 1,|Г1 сплав ВТ.ЗД 
* ¿ - 9 0  кг;м м ^

0,30 0,30

Т итановы й сплав 0 1 2  
* ¿ = ¡0 0

0 ,2 .VI

Л и тейн ы е алю м иниевые 
сплавы  А212; ЛЛ 5; А Л8 |

1!1.8 7

2П0 2 2 5



1К:ГМЫХ СТ;1.'11'Г|

Л.1Н резцов

ЛрОДОЛЖСЙИС

Д.ам с вер .1 
сп н ри л ьн ох

5 5 

3 ?  ̂& 
S а э  S | 1 » и « к

Л:'1‘.'1'--Ч110Ч'МЫС я л м к :п и : ,-  - 
гие чм.иыа Д1-Т, Л!6.Т. 
AKÜ. 1333. АМгЗ. AMi'5

1

Г'9 G

a u n ,г, П о этим  
ить л 
металла,
I ЗОХГСА

c . y » J
Kii тр у д о ем к о сти  об р аб о тк и  
легадаИ , а т ак ж (

ащнеиты скорости репа- 
е порматииоп режимов 
гам можно ариближен* 
скорссгь резання при

с к орость  рв ааи и я  при оС ра- 
• ^ = 7 5  к г /м м ^ , п ри нятой  за

огп оси твл ьк ой  оцен- 
еии ем  и с в ерл ен и ем  

... .  . р и б л и ж еи и ем  и д л я  
скоростн ого  ф резероир.ння.

МР.Х.ЛНИЧЬСКОЙ ОБРАБОТКИ 
: МАТЕРИАЛОВ и НЕРЖАВЕЮЩИХ 

СТАЛЕЙ
(из PTM-8G7)

Точение

Г1-о.\!с1р11чссК1!(г параметры резцов; ''  ̂ 7Ф - —ГУ', 
а=--|2^; ф=4Г)’; ф ,=  15̂ ; А-(Г; /?=0.5^1,0 .«.и; /= ( 0 .5 ^
0.8)5аем; ff=30-!-9CP—угол в главе, »вменяется в 
занискмостп от скорости резания и жесткости системы. 
Чем жестче система, тем меньше (р, тем выше может 
быть, скорость- резания; ф| =  30ч-45® — вспомогательный
226

ут'о;1 ь плане мри раСоте с ирсзаппс.м; ';Ф''5-5"10® — 
угол наклона режущей кромки при точепин с перемен- 
п о п  Н а | руЗК О Й  II п р и  l¡pcpЫ И IICTO M  ю ч с и и п ;  / - у п р о ч н я ю -  
тцая фаска. / =  Тф ”Р'* рзботе быстрорежущими рез- 
ца.ми.

Точение лсржасоющих и жаропрочных сталей твер
досплавными резцами производится без охлаждения.

Точение жаропрочных сплавов на никелевой основе 
производится с. охлаждением 10®/в-нон эмульсией из осер- 
ненного змульсола по ТУ 468—53. Расход жидкости 
>  8  л/мич.

В качестве критерия затупления резцов принимается 
износ по задней поверхности б з —0 ,^ 1 .0  мм. Исходный 
период стойкости регион до затупления принимается 
равным Т=60 мин.

Изменение периода стойкости влечет изменение ско
рости резания и, тангенциальной составляющей усилия 
резания Рг и эффективной мощности Л'э.

Г.'|убина резания выбирается с таким расчето.м, что
бы при данном припуске на об)>аботку и соответствую

щей жесткости системы можно было обработать деталь 
за микималыюе количество проходов.

При черновом точении рекомендуется подача л=0,В-т- 
0,5 мм/об: при получистовом и чистовом точении 
5=0,1-!-0.3 мм/об.

1Г>* 227



Скорость |)еза1111я г ог?[1елс.1яеия ио эмпнричссьоп 
форкп'ле

> ~  — ---------  М ;М 11Ы ,

Г " - / ' '

I ле Г сто11К«'сг1> рс-л1а д<- а.1туплелия г> мин 
5 — по.тлча о мм/оГг,
/ — глубина резания и мм.

Харпктор сбраОоткм
О б р ;б ,'- ; р.:ЖУ'и^Е 

I р .:зца

Для ¿'■̂ ОЛ : 
резания и мош

>•-=0,2 .1ГЛ.'ог7 

- 5 - 0 ,^ т 0 ,4  -ММ.иО 

Т.арциЗОС ючснис: 

5 < 0 ,2

л .(),'2 ^и,4 .«к 00

рЫгйЮС 

I «  2 м м  

I > 2  хмг

рьш'ное точен ие 

То ж е

Т урчооое  ТУЧ. III 

П родольиус т -м р с -  
ры впас то ч е н и ;

ЭИ654

Х231118

ЭИ481
ЭИ481

1 1оКу
и,3.1 0.26

1ЯС '-',33 0,2 0,88

430 0,33 0,2 0,26
Ьк8

165 о.зя 0.2 0,8Я

Т15К6
Т15К6

194 у. ¡Г
22.4 0.37 0.3 -0.27 
2С'С 0.32 0.21 0 ,6-5 

50.0 .21,0 .2-5 0.8

4 мм/об, / <1-^5 -̂ ч-ч составляющие сил 
ость вычисляются но форл;улам;

осевая составляющая
-V

Г , -  С . ;  - /

Ур..
•' к г -

р а .,1,и а л ь и а я  состав л  иющая
Л’

я ,  =  С р  -<

I ;И1!енциальиая состапляющан
Х р  у  р

...

эффективная мощность
•>Рг

Л̂ , = :----------------КИЧ! .
’  6 0 '1 0 2

При изменении периода стойкости Т резцов до за
тупления или угла заточки для определения соста
вляющих сил [:сганил и мощности вводятся поправоч
ные коэффициенты А'и, К р  и Ад. .̂

114. З н а ч е н и я  к о } ф ф И 1Ц1е н т о в  и  п о к а з а т е л е й  с т е п е н и  
в  п р и ц е л е н н ы х  ф о р м у л а х

Об1мГк1Т1л-

1,,г<..м1..;|

.\!7П2 

ЭИ ;«з 

х . чп;й

(При 
г - 0 . 15)

- р |  1 > р Ч \

!

;С4 I с .т



Пг^одолжение

ОбраСлпы-

наемы й

м атериал

Р
г

(|И:м 
=  0,15)

*^Р. 'Р у '^ 'Р у С

ЭИ481 43 1,0 Л..З 1И 0 ,3 0 ,5 447 1 .0 0 ,8

ЭИ654 - - - - - - 570 1.0 0 ,75

Х20И80Т- 02 1.35 0 ,5 152 1,и 0 .0 .333 1,1,5 0,70

' О б|'аб и тка с охл аж ден и ем  эм ул ьси ей .

145. Поправочные коэффициенты лля скорости
н д л я  составляющих силы резания К р  , к

Влияю щ ие ф акторы к  р
у - У

И зм енен ие гмавного у 1 .1а п 
плане:

Т ^ЗО ’ 1,25 0,85 1,27 1 ,06

45 ; ,00 • ,00 1,00 1,П0

60 ’ 0 .87  , 1.12 1',31 0,96

75^ 0,82 1.22 0.74 (',04

90’ О. ,40 1,32 0.66 0,91

П е р л и и й  уг м  f  ^  - 5 ’ 2,00 ],54 1,25

Д ля и н стр у м ен та  с ' | ' ; 0 , 1  .е.к - 0 ,00 0.70 0,77

?



117. Р е ж и м ы  рс.»ания при ТО'1С11ИН

с'со о

,

а  резани и
Попр.шочньи'

К оэф фициенты

2 4 ери

г

мин.

‘7 ЦрП
''■и

Л 'з 1 Р . Л 'э ■■ Л 'э Л л ',

1 1 '..44 V г,-.
2 ,0 195 88 2 ,8 184 118 3 ,6 20 0,95 50 1.061 : ,о б 1,32

1,26 1 .0
40 !50 32 2,5 124 3,6 ,05 !б7 4.5 30 0 ,97 45 1,01 1,21 1,01 1.14 0,87
51 1,7 173 104 3 ,0 1!34 158 4 ,3  1Г̂ 213 5.4 40 0 ,99 0.96

1 ,:з 0,90

1.0 0,82
3 .3 147 220 ■7,3 ;30 300 0 .9 60 1 ,0 0,94

’ .0 0,771 0,87 0.50
143 13а 4 ,0 137 233 123 ! Зйи 8 ,0 00 90 0,91

О.ЙЗ ПЛ9

1 „ 0,8п
14(. 524 5. 1 1‘2В 340 7,1 ■ 0 160 9,1 • '0 1.03

0 ,33

: 154 ■! М

■ 1 ! 1 1  ̂ 1[ 1 |1

1,42 1,25
1 а ■' 1 1Р0 93 е '-1 7(, Р 5 3,7 20 0,95 30 1,06

1,35

1,25 1,0
1 '■ 2.3 147 3 ,2  :138 187 4 ,2 ъо 0,97 46 1 ,0

1,28

1
!,14 0,37

о 122 4 1 1 ! Г, 237 4 ,5 40 0,99 60 0,96
1,12

1.0 0 ,82
2 ,8 88,5 338 4 ,9 60 1,0 75 0 .94

1.0

0,88 0 ,88
1 7 85 - 'Л 3 ,0 324 4.1 73 43.5 5,2 90 1,02 90 0.91

0 ,90

0 .8
2и''| 63 394 64 530 5 ,5 120 1.03

1

1

0.83
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Конструкцию торцовых ф р ез— насадных и дисковых 
диусгоронннх со ьстапными ножами — рекомендуется 
подбирать по АН-783, а дисковых трехсторонних с мел
ким зубом и концевых с коническим .хвостом- - по
АН-1150.

Режущие элементы фрез изготовляются из быстро- 
]1сжущей ст али марки PI8, термически обрабатываемой 
до ///?СбЗ-;-65 мри карбидной неоднородкости не выше 
Г)-го балла по ГОСТ 5952—51. При ripiiMciri'iinii режу
щих элементов фрез из стали марки Р9К5 стойкость 
i])])P3 иовытас-тси в 1,5—2 раза.

Фрезерование производится с охлаждешим Ю’/о ной 
эмульсией из осернеипого эмульсола.

Формулы для вычисления скорости н мои;кости реза
ния:

Фрезерование

С ,„ О С

,,р„

•А

г.;-. V -I  К01шс I ь резании в .т/ м/‘ц;
—диамст]') фрезы в млг,

Т—стойкость фре.зы до зату ||.;см т 1 и мии.;
.V-—иотачп на зуб в мм1луб;
? -глубина резания в м м ;

В —ширина фрезерования в м м \  
л—число зубьев фрс31>1; 
п—число оборотов (|1рСЗ!.1 в 1;б,'мии;

Л̂ 5—эффективная мош,ность в кпт.

Для режи.уов резания при изменении ширины ф| с- 
:(е])0 и<т1шя В  и стойкости фрезы Т  вводятся поправоч
ные коэффициенты Л'д и А'2-. причем А’/{—A 't ; ^ ^ - - - = 
=  ХТ„;!. Л 'г= Х О ,.= ^„^ .= А ,Д ,г= /< л „-, гле индексы од- 
иачают соответственно пои])авки ¡ы скорогп. 1-)е,(а1шя, 
обороты фрезы, подачу и мощность.
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1Й0 . З н а ч е н и я  к п э ф ф н и и 111т о в , п р и в е л е н н и и  п ф о р м ул а х

Тип фрспы
Ой|1абат|.ц1ае\!ыГ1

м ато]ж :1.1
с , .

4 - 4 '^7' ■ 'л ' / 'л -

• Т орцовая 
со вставны м и

Х17И2 о , : з 0,10 0,25 2,-1 1 0 ,8 1

нож ами
2X13 (за к ал е н я г я ): 

при ^ ^ < 0 ,1  м м 3;Х 0.22 0 '>2 0,07 0.1 0,18 0,1

,  •^^>0.1 м м 182 0 ,22 0,22 0.29 0,1 0,18 0,1

1Х18Н9Т; 
при ^ ^ < 0 ,0 5  м м 130 0 .17 0,22 0,07 0,1 0 ,!8 0,1

,  5^=0.054-0,1-«-'! 88 0.17 0,22 0,22 0,1 0 ,18 0,1 2 1 0..55

73 о ,;7 0.22 0 .3 0,1 0.18 0,1

ЭИ481 17.5 0 .2 0,05 0,1 0,25 0,08 0,1 2 .2 0 ,9 0 .5 1

ЭИ654 21 0 .2 0,25 0 ,3 0,25 0.26 0,1 3 0 .9 0 ,6
Х20Н80Т 27 0 .14 0,25 0,28 0,23 0.24 0,1 4,5 1 1 1
ЭИ437А 8,5 0,2 0.4 0,2.5 0,2 0.1 3 ,8 1.1 С ,8

ЭИ602 14 с .  10 0,07 0.1 0,25 0,06 1',1 3.3 0 .8 0 ,7

ЭИ652;
при 5^< 0 ,1  ММ 

.  S ^ > 0 . м м

0-25 0.14

. . И

0,2

0,47

0.25

0,23

0 ,23 0.13
1 ;

0 ,9  1 0 ,6  1 1

1 I

3

Л и ско заа  д в у с т о 
рон н яя со з с т а в -  

ны.'!и ножа.мц

X 17112 (закалсип ая) 1 .  

1

0,14 : 0 ,2 0,2 0 ,25

Л искоигя ЭИ6.54: 1
1

Т|)ехсгп1;кл!нни при ,я^-<0.[.3 ММ 0 .3 (,',24 0,2,3 п. 1 I
с: ме.чким зуГ.1,м

.  5^ > 0 ,С 8  м м 10 0 ,3 0 ,4 0,66 0 ,25 0,12 0 , :  1

Х20П80Т:
при s^<O .O S м м 41 0 ,27 0 ,28 0.23 0,2.5 0,1 0,1 :

.  . '' .> 0 ,0 8  .«.« 15 0 .27 0 ,28 0 ,65 0,25 0.1 0,1 1 ;

К онневая Х17Н2 (зак ал енн ая) 28 6 .27 0 ,)7 0,08 0.4,5 П,.,5 0,12 ! ' 1

Х 23П :й 36 6.43 0,25 0,45 0,10 0 ,2   ̂ '

Э И 48 1 19 0 . 16 0,1 о.;з 0,12 0,1 0.1 .

ЭИ654: 1 1
при ,'•^-<0,09 .к.« 15 0,24 0 ,;1 : ! 1

.  .т^Т'О.ОЭ м м -5.6 0,23 0 ,24 0 ,3 0,4,'. 0 .13
1 I

Х20Н80'1 :
при 5 ^ < 0 ,0 0  м м 36 0,2 0,1 0 ,4 0 ,- 0',;

.  т ,> О ,С 0  м м 26 0 . ; 0.2.5 0 ,4 0,1 '■■,11ЭИ602 16 0.17. „ , п 0.21 0,1 о ,':8 0.1 ;

ЭП552 0,2.5 0 ,4 0 ,8 0,16 1), 2 1 ^

12 ' 1



Тип ¡[фсзы 

Ц ||.1Ш!.1 ; ическан

О брабаты пием ыЗ
м ате[1иал ' "  1 " ” 1 -'’г' 1

1
■ '  1 1

2X13 17Й 0 , . 0 .24 о , „ О.'.О 0,1

1Х1аНЭТ (закаленн ач) 41 0.24 0 ,3 о,;!1 0,29 0,1 4 ,2 0 ,0 0 ,6 1

Х;ТМ2 (311ка.|енная): 
при 5 ^ < 0 ,1  м м 16,5 0 ,13 0,-3 0 ,2 0,4,5 0,1 П,1

^ 75 0,55 0 ,9

,  > 0 ,1  м м 12,1 0 ,13 0 ,3 0 ,3 0,1 0,1

ЭИ431 13 0,2-1 0,20 0 ,2 0,43 0,08 0.1 5.3 0 ,9 0 ,6 1

ЭИ654;
при ¿ '^ < 0 ,0 6  ММ 38 0 .28 0 ,5 0 ,3 0,21 0,12 0.1

7.2 0 ,9 0 ,6 0 ,9
, , '^ > 0.00  я м '6 ,7 0 ,23 0 ,5 0 ,6 0.21 0,12 0,1

Х201:ЗОТ;
при 5 ^ < 0 ,С 8  м м 83 0.23 0,42 0,17 0,16 0.1 0.1 4 ,3 ' ■1.0 .

1 ,  л^> 0 .С 8 м м 48 0,2,3 0,42 0 .4 0 .16 0.1 0 ,! 1

?)Ибо2

ЭП 4''7Л

I I
131 |0 ,Э 2

I !

0,1 . 9.1 О.У 0.7 I О,!.

_ 1  ! ! I
7 .3  0 .33

0 .3  1 0 .9

0.5-5 ! 0 ,9

I

131. Значения коэффициентов скорости резания при торцовом фрезеровании 1

М атериал

П ар ам етр
2X13 1Х18Н9Т Х17Н2 ;-)1!481 ЭИ654 Х20Н8Т :-)И437А -|И602 ЭИ652

С'„.) м .'м ин 68 36 а 15 23 5 . 16 16

к . ! 0 .89 ■0,42 0 ,36 0 ,64  0.2-, 0 ,4 5 0.-15

I С праведливы  при ди ам етре ф резы  0 “ 'Ю  м м ,  числе з у б ь ев  г - ; 2 ,  подаче 5 -Г ),: м м л у б ,  глх’бинс 
резан и я  ¿ " З  м м ,  ш ирине ф резерован ия  £ ф = 4 0  .и л , стой кости  Г =  12П м ин ., 1С1;и герии я атуи лон и я  I  - о ' ^ м м  

¿3  фрсзеропи.чии проти в  подачи с охлаж ден и ем  10 с * ко й  эм ул ьси ей . ®



1 резания при фрезеровании

(1.П2
ид).5
0.С8
0,10
0,|.3
0,20

Г л у 5 ;|к л Jcзaнi1я 1 и

В

м м :-)уб

л ■’’к; »

84 350 72 320 66 0С8 62
0,0-, 70 337 168 72 307 153 68 289 ¡45
о ,( ;ч 77 326 261 70 300 ‘240 66 230 224

70 321 321 6-' ■294 224 63 276 ■276
0.15 67 286 423 62 264 396 33 243 072
О.20 62 261 528 ,57 243 487 34 229 45»

0,02 30 283 57 73 2,->9 52 69 243 >
0 ,03 75 26,5 133 60 24,3 !22 63 2 . ' 114
0,08 73 2о7 20.5 67 233 183 62 1 ; ^
0.10 72 253 253 66 231 2,31 < .
0 ,13 64 225 3.38 53 206 зсо 11
0 ,20 59 207 415 54 190 380 '

;

5

Е , 1

!П

' 1 ! С,03 30 159 95 23 133 ВО 22 117 70
3 0,05 27 143 143 22 1.7 117 20 10,3 10,3

0.10 22 117 ■234 15 96 191 , 16 8,3 170
60 2", ■

0,03 29 151 9! 23 124 74 1 21 112 67
8 0,1,'5 23 13.У 135 2) 1:2 112 ! ¡9 99 9У

; 0,10 21 .00 2!3 '■ 90 180 15 81 162

; С,=8 •30 127 84 23 106 70 22 94 62
0 ,05 1 15 12,- 22 94 :с з 20 81 92

75 22
0 ,1 ;| 2 : 01 206 18 77 1*19 16 69 149

О.ОУ 29 ; 123 81 24 102 67 21 91 б'О :
12 0,05 25 109 119 2! 98 99 19 8! 80 '

0,10 21 ! 89 196 17 74 ¡63 16 60 1 15

; 0,03 31 ! 105 73 23 89 64 23 80 .37 1
; К> 0 ,05  . 25 ! 91 109 21 74 89 ¡9 67 91 !

9(' . 24
0,10 , 22 . 7.5 1 187 :.з , 6.7 ¡.56 :& ,3,5 ¡39

0.03 29 1СЗ 7 4 24 35 61 2. 76 С5 [
! 16 0,05 26 ; 94 ! 11,3 2! ■ 74 81 19 '3 7 ! 8! ['

1
о , : о  , 21 1

^‘ 1 !73
'■

52 145 16 55 1 ;32 ■

0,25 1,15 ■50 1 ,43

0 .3 1,07 60 1.2

1.9 1,0 Я) 1,08

1,0 0,9и 100 1,0

2 ,0 18'5 0,90

- - 2И) ''.8 3
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Сверление

РеЖ\щ;и.- ччеменгы спиральных СОсрл из10гоклин1Гся 
нл ста.ш PI8 с шсрдостью поело термообработки Н1̂ С 
б! ;-(зГ> ири ка|И'м»;1ной \1еод\1оролностк не выше 5 го 
балла 110 rO C t  о!.)52—51. Толщина сердценины спе[)ла 
должна быть (0,3—0,4) d, угол наклона спирали 31— 
35',обра>нан конусность 0,1—0,15льи на 100 мм длины; 
сверленно нрпнзводится с охлажлепнем Ш‘'/и-ной амуль- 
ciK'i'i; ирип'рнем затупления (?з) принят изипс по зад
ней поворхносги на периферии.

JiW N n:;p cm 'p.i.i </

ir>3. Критерий зату п л ен и я  при сверлении

5 I в - Ь '  I ;

K piirv’inft ja iy i i . io -

0 ,0 5 - 0 .1 0  ' 0 , ! 0 - 0 ,1

((короп'ь резания нри снерленнн определяется но
'v ,)M \.'ie

Т “' / '

м . д

“

Х17112 1 2 ,3 '\ 2 7  U.7 0 ,3 4

20X3.V,H<t. ' 3 .2 О.ТЛ ; 1 0.о1

1 х ; з ш т  1 l . i ( i п.-.д О.ЯЗ 1 0,4.1

ЭП431 1.7 о,2." 1 О,') :

Для c.iynacu сверления 
сквизкых отверстий д.Ш- 
ной, ракндй диум диамет
рам С:11'|ма

0 6 |) . , i ia -
тыиа«'мый '^ v т г
маТ.грнад

0 ,9 8 0 .3 0 0,91 п,;4К у1ля случ аен  С1к-| i .  n'.in

х г о п а о т 0 ,85 0 ,2 0 (1,9
гинОЗНЫХ (JTIh |)C ri:ii I.ICI-

?Л4437Л 0,С4 0,17 0,71 0,49
[им  CiR'I'-'l'i

Э И 437Б 0 ,53 0,2 0,91 0,37

ЭИ302 2,32 O.liC 0,4.4 0,4У

ЭИ017 D.44 0,22 0 ,7о 0,48

154. Значения коэффш^иентов относитслыюй обрлблтивасмости 
_____________  при сверлении

ОЛрабатываемый материал

ЮХаЛШФ iXisilQT

12.2 

1 ,0^

Оо|1абага)иаемыП \iar.-piia.i

ЭМ-Ю70 I

I

К.оэффн11.11СНТ1а и б р а и а т ы и а е м о с ш  у с т а и о '.^ л е н ы  л р п  
диаметро сверла <1-̂ 8,5 лш, подаче ^=0,11 мм/об, стой
кости 7’=Ю  мии., критерии затупления бв ^О..̂  мм для 
работы с охлаждением 10“/|>-ной эмульсией.
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155. Рел4имы релан и я  при  с в е р лен и и  с п и р ал ьн ы м и

ÜÔp:i6iiTi.i-
□:юмый

MüTepuii.'i
(kiüpiía)

Д иам етр  сверла

Перио,'1ст<й'1К1)С U1

Р е  ж и и

м м  „б  (■'i '’
IX ISnO T 1 о:2г

^ ф а к т  иирм 0 ,5 1 ,0

Л'., .173 l .ü

П едача 
м м  об

и.и-> 
и ,10
0 . 15 
и,2Г

ЙО
12

2140
1280

lOi
128

22
13

1420
830

71

т ,Т  ‘ ф ак т  '  норм 0„5 1,0

.21 .0

П о.и ча  
ММ; об

Ü.Ü.:.
0 ,!(¡
0 ,Р -
0,20

"l
22CU lio

I2U М
i(i30
900

81 1

Т  : Т ф а к т  норм 0,5 l . ' l 1
1

-  A",, - I-U) ,11
1

По :ама
.41.1, об

0,0,5
0,1Г

oi'ii

' Ь

—

1300
660

63
' 7.0
-_

УОО
485 40

^ ф а к т ^ н о р м о.г, 1,0
1

А р - /<п'- 1.22 1.0
1

П олача 
м м  об

0,0.^
0,10
0,1-
0,2(

и
10

I'IOÍ 
1600 fl

19
14

:210
000

61 1
0̂ 1

: о х л аж л еи и ем

H 15
"

■' « ■'m T.

33 1280 63
17 675 fil 19 liOÛ 60 14 30U 4U 23

480 72 14 4 .0 67 10 212 32
— — — U .330 70 a 170 34 13 205 41

1.5 2 ,0 3.0 5,0

0 ,92 0,852 0 ,74 0.691

2ö 1040 62
16 640 61 18 570 57 18 380 38 23
12 485 73 13 415 63 ¡4 295 44 18
- - - 11 350 70 1 235 45 15 240 48

,5 2 ,0 3 ,0 ,5,0

0 ,90 0 ,8 , 74 0.65

27 1070 ,54
14 560 56 15 480 48 16 340 34 16 255

400 60 U 350 53 11 235 .35
— — - 8 ,3 265 53 8,4 178 36 8,8 ¡4(1 28

1.5 2 ,0 3 .0 5.Ü

0,91 0,81 0 ,7 i 0,62

16 640 32 _ _ _ _
8,2 82,5 33 8.Í 285 29 9.0 192 19 9,2 L5
.5,8 280 35 6,2 198 30 6,3 134 2IJ 108

— — 4.9 156 32 5.0 107 21 83 17
1 ,5 2 ,0 3.0 5 .0

0 ,8 4 0.82 0 .7 0,63

23 020 46 — — _ - _
16 640 64 18 580 58 20 425 43
13 ,520 78 15 480 72 13 340 51
— — 13 415 83 14 295 50 1,3 240 48

1 ,,5 2 ,0 3 ,0 5 ,0



11срИ0Д CTOHKCJCTil

о , lo 7 . s
о , I г. -
0 , 2 0 -

А'^- A 'ç  I 

I 0.07] I
llo ;i;i4a  0.10

0,0.7
о .ю

OÍ2L

7'.() '

) ,15

800 40
е ю  G1

/Hid 4,3 -ir.il
'  ф ак т  '  лпрм

К^,-- А'^ А'̂ ,2Й

Подл'ш
0.05
0,1( 2Л) 310 31

ЭИ-317 ' 0,20 - -

1 ,0 ' 1.6 2 ,0 3,0 5.0

1,0 1 0,93 0,84 0.85 0,74

12 480 24 — — — — — — J —
3 '  1 '(■ 1 24<i 24 Ü.f) 210 21 6.7 142 14 7 3 1 4  Г’

1 4,3 173 2C 1,7 150 23 ■1,8 lo i 1 1-5 5 2 83 . 12
1 — — — û ,e il!) 2.6 3, ,■ 78 1 16 64 : 13

1,0 1,5 1 2 ,0  3,(t j .5,0

0,«2 0,80 0,80 n,7.i

l j , 0 4'.o 22 — — — — • '  1 —
34 30

— -  СЧ 7 ,0 2^0 42 7.Ü 2b0 ,3,4 8 .2 174 ! 8 ,S 140 1 21
- — — 6 ,8 215 43 7.1 1,52 ! 31 7 .6 I2ii ¡ 24

I.Ü i J 1 ,J 2,0 3 ,0 5,0

0,87 0 ,78 0,67 0,56

■ns ( 21
4 A 178 18 4.4 :4(.i 14 Г, Г'' 5 ,9 [•4 9

123 10 115 17 4 ,0 8 . Í 4 .3 ü'3 ! 10
-  i ■ ... - 2 ,9 G3 19 3,2 68 . 14 3 ,5 56 11

: ^ ф а к г ^ о о р м  

L ^ 'т Г ^ 'п  ' ' s 0,90

¿t'Ü



Нарезание внутренней резьбы метчиками
Рабочая часть метчиков изготонляется из быстроре

жущей стали Р18 пли Р9Ф5 с карбидной неоднородно
стью не выше 2-го балла по ]'ОСТ 5952—51. После тер
мообработки твердость рабочей части должна быть HRC 
61-~СЗ, а .хвостовика Н ^С  45н-50.

156. Рекомендации по выбору расподожения зубьев метчиков 
и диаметров отверстий под резьбу при нарезании 

I сквозных отверстиях

Д .ш на резьбы
Располож ен и е

зу б ь ев
м етчика

cty(s
резьбы

м м

0  о тверсти й  
п од  резь б у

До 1.5 Ц б X 1 ,0 5 ,0
8 ,< 1 ,25 В,7

Свы ш е 1,5 Д Ш ахм атн ое 10 . '1 .5 8,4
12 .Д .Б 10,4

Н езависим о от Ш ахм атн ое 1 4 < 1 ,5 12,4
длины

При нарезании резьбы в упа[) и для глухих отиерстий 
ша.чыатнос расположение зубьев ¡'окомендуется только 
ка ка.'1пбруюшей части, когда длина резьбы более 1,5

Рекомендации распространяются на резьбу диамет
ром от 5 до 30 мм 2-го класса точности; отнерстия под 
резьбу подготовляют сверлением с чистотой поверхности 
не Менее V  5 по ГОСТ 2789—59, на верхнем пределе 
внутреннего диаметра резьбы с сокращением допуска до 
0.1 3!.«. Износ сверл бз не должен превышать 0,6 мм, 
за исходное принимают 8з =  0,3 мм.

П|1имененне смазочно-охлаждающей жидкости обяза
тельно.

Скорость резания при нарезании резьбы метчиками 
может быть определена по формуле

с ^ а ^ у

у т  •

где й — Диаметр метчика в мм.\
5 — шаг резьбы в мм\
Т — период стойкости в мин.

258

'Р11ИЯ кп;<ффициенгов. Гфикедеицых п формулах

О.Д)д6аты аас.мч 

^fзт(’ pиa^I

21;ХаМПФ 
■ла); Х20Н8Г.Т 

ЭМ437.\ 
ЭИ437В

''оираночны с;

Лр».'!<-'нси/(е ста.111 ?9ФЗ 
кос'п. м етчи ков  и 2  раза, 
зании при одииакоп(;й <-т,

т1рс,1П 
очных ' 

;|жл1-|ц

0,77
0,133
0,54

примспением

Р азм о р и
резьбы

('б рат,а  Г!. РЧ.'МЫП Мл1

Х2Ы-180Т

)р)1а .1

6Ш435Х17Н2 20X3,\1СФ

(1 Л д с

5 (1,В 8 505 ■и .5 101
6 1,0 0 177 6 .0 3 ,8 :,ч ; 01)

I ,0 10,4 11,5 6 ,0 2 76 2 .3 91

1,25 Э.5 3!>а 6,2 2 ;7 2,0 8 : т .

|Н
1 ,0 12,2 363 8,1 2Г,а 2,6 «2

д л я  Х201180Т

1,5 10,0 203 6,7 1Уб 2,1 с ;

12
1.0 13,8 367 0.2 244 3,1) 80

1.5 и . 'л Г. г; 202 '2,4 61

1





) ХП.СВАРКА
) 1Г1и. Классификация свариваемпсти матес^иялов

(и.} рьичомеялаиий 11ИАТ 195» г.)
Ус.ювиме обозначения: X—хорошая, У—удовлетворительная, ИУ—неудовлетвори

тельная. (—) —лапные отсутствуют. ___________

Вил

•;|)ч1|8брнката

Лист
Сталь 20 Лист, Ирофидк. по- .

коико !
ЮГ2Л Лист, про«! иль
12Г2А То Д.е

25ХГСЛ1 ¡̂ИСТ, профиль ПС-
30ХГСЛ( конка

ЗОХГСНА Лист, поковка
.:27Х1ч:нА Литье

1Х18Н9Т
ЭИ433 1 1 Лист, профиль, по-
ЭИбЗ! < 1 ковка

Вид

<Т) л  -  1  
(Т)=; 3  ^  *

X I X X

ЭИ659 
ЭИ208 

(Х1Ш2) 
ЭИ696 

ЭИ696А 
ЭИ417 
(Х2оН18) 

ЭИ602 
ЭИ652 
ЭИ 703 
ЭИ712 
С1?2 

12Х5МА 
ВЖ%

АМиМА| 
АМцАП( 
АМгАМ 1 
АМгАП Г 

АМгЗАМ 
ЛМг5С 
АМгбТ 
В95АТ 
Л!6АТ 

Д20

ВТ1Д 
ВТ5, ВТ6 
ИМП-; Лист

Т и т а н о в ы е  с п ла в ы  
X I -  I X I X I НУ| 
X -  X X -

уДДС'Г X X X
Л и ст , п оковка X - X X X X X - - - НУ

•Чист, п оковка У _ У — у у у _ _ _
Го ж е у у _ у у У
Лист у - у X - - X - - - -

X X у _ _ X „ _ -
X X X _ X _ — —
X X _ X — — НУ
X X X _ X - — —
X __ X X — —

Л и ст . прси1)иль у у _ X X X — - -  :11У
Лист X — X — — - X — - ”

Л е г к и е  с п ла е ы

Л аст
X _ X X ПУ у X НУ НУ НУ X

у у X НУ У у к  у Н У НУ у
X X X НУ у X НУ НУ НУ у
X _ X X НУ у X НУ НУ ИУ НУ

Л и ст, ГроФ|5ЛЬ X _ X X НУ у X НУ Н У НУ у
То ж е  ■ X _ 3’ у НУ Н У у НУ НУ н у у

X _ у у Н У _ у НУ НУ НУ у
X - X X НУ X -

! 0,9 прочности ОСВОЙ-Хорошея свариеаем оаь: прочность соединения составляет ие иен'
!юго металла. Сваригде шды не имеют дефегсгоп. .

^аойлртворителы1ая свариваемость: п рочн ость  соед и н ен и я  с о стаи л я е т  не  меисе и ./о  проч* 
н о гти  о с н о ги п то  м е т а л л а , В с н а р н о ч  ш а е  в оя н и к аю т н езч а ч и то л ьв ы е  внутренние д^нректы.______ _



Контактная точечная сварка (ТЭС)
160. М аш и н ы  д л я  к он так тн о й  точечн ой  с в а р к а

•Максимальная тол щ и н а  свари иаем и х
д ета л ен

П олезн ы й
Тип то чечн ой из л е п ;и х СпЛа15ыз К раткая  харак тери стик а

с'паричиой м и тя п ы
оЕтных и нор»:а- 
о е ю т и х  с та л е 1),

ььы е!
сварочн ой  м.ипииы

Ж!1[ЮПрОЧШ1(Х 
сплавов  и ти - ти п а Д : й ти п а ЛМц

кОЕСОлея

тана

МТП-Т51’ 2 .0 4 2 ,0 ! 800 ■ С ради альн ы м  ходом 
в ер х н е го  эл ек трода

М Т П -75 2 ,04 -2 ,0 0 ,6 + 0 .6 0 .6 + 0 ,6 500
■МТП-1С0 3 ,0 + 3 ,0 О.й—0 .8 1 ,0 1-1,0 500
.МТ11-’,‘50 4 ,0 + 4 ,0  

3 ,0 + 5 ,0  
6 ,0 + 6 ,0

1 .0 + 1 ,0 530
М ТП -200 1,2 +  1,2 2 .С + 2 .0 550
М ТП -300 1 .5 + 1 ,3 3 ,0 + 3 ,0 550 С прям олинейны м  ходом
М ТП -150'1200 2 ,5  +  2,5 ¡200
JMTП-^00 !2о0 3 .5 + 3 ,5
М Т П И 1Ч - 2ОС' _ 1 .5 ^ 1 ,5 1 .5 x 1 .5 1075
М ТИ П -ЗС0-2 4 +  4 2 ,5 - ь 2 .5 2,5-г 2,5 1200
М ТИ П -450 3 x 3 3 + 3 1200

МТИП-ОСО ГЛГГПС-СОО) 6 +  6 4 x 4 4 +  4 1300
М Т И П -,000 6 +  6 7 + 7 1.500

!

-

^\ТПР-500,'3100 2 ,5 + 2 .5

1

3100 Д ля  снар.-си к р у п н о га б а 
ри тн ы х излелии

, ЛП -П?-000/1200 0 .0 + 3 ,0

1

1.2 +  1.2 1 ,5 + 1 ,5 ! 12С0 С р.)диа.1ыгым ходом 
в ер х н е го  эл ек трода

М Т П Г -75  ( к л е т и ) 2 .0 + 2 ,0
1
! 4 0 -1 2 5

М Т П Г-150  (к леп ш ) 4 ,0 + 4 ,0 140)-2ЬО
М ТПГ-250.8'Ю 2 ,5 + 2 ,о 800 ны е маш ины

М Т П Г -2  /3 0  2500 2 ,0 - 2 .0 2500 П одвесн ая  перед ви ж н ая
(скоб а) м аш ина для д вухточ ечн ой  

сварк и  к р у п н огаб ари тн ы х  
и зд елий

М Д Т П -75 3 .0 + 3 .0
1

500 Д ля  днухточечио?! 
сварки



1 б1 . Минимальный диаметр ядра точки

Т олщ ина н аиболее 

то н к о й  д етали  

п ак ета

М инкм альпы й д и ам етр  ядра точки

ы ал оугл ера*  
д и сты е  и н и з- 
к о л еги р о н эн - 

ны е стали

н ерж ав ею щ и е  
и ж а роп рочн ы е  

стал и , ти тан
л ег к и е  спланы

0 .3 2 .0 2 .5
0..6 2 .5 2 ,5
0,6 3 ,0
0,3 3,0 3,5 3 ,5
1,0 3,5 4 ,0 4 ,0
1.2 4.0 4 ,5 6 .0
1.5 6 ,0 5 .5 6 ,0
2,0 6 ,0 6 .5 7 .0
2,5 6,,5 7 .0 8 .0
3 .0 7 ,0 8 ,0 9 .0
4 ,0 9 ,0 10,0 12,0

162. О сн овн ы е р а зм е р ы  л-1 и точечн ы х  соед и нен ий  
услп зп и , есл и  р ад и у сы  а ак р у гл ен и й  м ен ьш е толщ и н ы

п р о ф и л я )

« §

|Ц
Н Н с

МиННМ11ЛМ1.:Я ширина на* хлестки и.ш отбпртон1Д1
М 1'н и м ал ьносрасстояние М инимальное 

р ассто я н и е  
от ц ен тр а  

с варн ой  точки 
д о  кром ки  
н ах л естк и

при 0.1- НОрЯЛ- Н0Х1 пгое
при

двух«рЯЗИ'.)Мшио
м еж д у  рядами сварных точек'

м еж д у
сиирными
точками<ша1>

^^a J^o y tл^ 'p o ^ '^u <  т и е  и  л е г и р о я а н н ы е  ¡ т и .ш
0 ,5 10 1С 6 15 5
0 ,8 10 16 8 ¡8
1,0 12 20 8 20 6
1.2 14 22 8 •22
1,5 10 24 8 8
2 .0 18 28 10 9
3 .0 20 36 1(> 40 10
4 .0 24 13 50 12

Продолжение

М ипн.мальиая 
ш ирина на

х л ес тк и  или 
о тб ортовк и

М инимальное
р ассто я н и е

М инимальное 
расстоян и е  
о т  центра 

сварн ой  топки 
д о  кромки 
н ахлестки¡ 1 5

( -  н  к

□ри
о д н о -
ря.тиом

ш ве

при
д в у х 
рядном

ш ве

м е ж д у  р я 
дам и с вар 

н ы х  т о ч е к '

м еж д у
сварны м и

топкам и
(ш аг)

И е р п с и я е ю щ п е  и  .'"соропранны е с т а л и , т ч т а н о н ы е  гплам ы
0,.т 8 14 3 16 4
0 .8 3 16 8 18

10 18 8 20
1 ,2 12 20 8 22
1 ,5 14 22 8 25
2,0 16 26 10 30 й
3 ,0 18 31 16 40
4 ,0 22 40 18 50

Л е г к и е  с п ла в ы
0 ,5 12 22 15 10 6
о .а 12 22 15 10
1.0 14 24 15 12 7
1 ,2 14 26 16 12 7

16 30 20 15
2 ,0 20 35 25 15 И!
3 .0 26 46 30 20
4 ,0 30 50 20 1.5

П ри  ш ахглатн ом  р а с п о л о ж е н и и  точек.

При расположгнии снарныд точек допускаются сле
дующие отклонения:

а) р ассто я н и е  о т  ц ен тра  снарним т о т .к  д о  '.рия ■1л х д естк 1<;

При расстоян и и  я с н е е  8 м м ................................................................ к

,  ,  свы ш е 8 м м  .......................................- - . . .

б) ш аг м еж д у  т о '1нами:

при ш аге  д о  15 м м ..............................................................................| 2 .«•*

.  .  от  Ь5 д о  :ю . « . и ................................................................. ДчТ .

,  ,  свы ш е Зи м м ........................................................................-ф4 .

и) р ассто я н и е  м еж д у  радам и точек :

при ргсстояпи и  до 20 м м ................................................................ -^2 м л
.  .  спнипс 20 м м ............................................................ -I .

^67



(;||•ц 'oб  сиарки О б-аасть и  у с л о в и я  п ри м ен ен и я

Д вЛстьроКнчн 
одпотпчечнам с в а р 
ка  На ciam ioM .ip-

1. /'fyiii <;|шрки с та л ей . ж ар о п р о ч н ы х  
цп-са-чон, . 1РСКИХ и л и  ы ед к ы х  с п л а в о с  при 
р авн о й  ii.'iii iiupam iu ii т о л щ и н е  с о ар н в эем ы х  
д ета .-iaii

2. Д .-iv: п -.арки  у зл о в , КОНСТРУКЦИЯ Н Га 
ой ри ты  когоры.х д о п у ск аю т  п о д х о д  лГювч 
,9Лсктродс>!1 К м есту  с в а р к н  Л л и к а  д ета л и  
^ д с т  л ол 'К и я  б ы т ь  м ен ьш е  или  р а в н а  л.ти 
не  в ь ы е тз  /.цы л

Д рустороп п ялОДНОТуЧСЧ;|̂Я C3̂ip-
la п ерен осн ы х  

м аш инах (c ta p o 'l -

м едной oiip:i:i!<i¡

. Для сваркн сталей или жаропрочных 
олок лрн равной или иераоной толшинс
1>;111.-|СМых д ета л ей
. Для соаркн уэлоа, конструкция кого- 
, дочускаст подход обоих о-чектродоо к 
;у  саар:<'!
- Д.'П| соарки узлоз. габариты которых 
.'loiiycK.Mor применения стациинарпых 
и'и. но доиускают применение переиос- 

силрочиых машпп (клешеП) I

1. Д л п  с ва ;ж и  стилей  или  ж ар о п р о ч н ).г  
л л ап о о  при рл .и ю й  или  н ерав н ой  то л щ и и ' 
|'.ар 1!паем 1.1х д е т а л е й ; при  н ер а в н о й  то.ниш 

!а |ж н  б л аго п р и ятн е е , когд< 
д е т а л ь  н ах о д и т ся  со стороСояес толе 

и м  м едной
2. Д л я  с в а р к и  уялоп , ш ири н а  котор! 

д о п у ск ае т  псп ольяон и н н в  сва р о ч н ы х  м ани 
Й. Д л я  с в а р к и  уалоп , к о н струк ц и я  ког 

д оп  е е к а е г  н р л м е и еи ш ' оп р ав к и  
А >105 (зд е с ь  б — то л щ и н а  л е т а л и , прил  
1Д1Ю1!ПМ! к о п р ав к е , /г — в ы со га)

О диосторонпля 
.л и ухти чсчп гя  сиар

Д л я  С15аркн круп  11014бп рнтш ех  узл ов  
■талей или ж а :1опр(1Ч111,1х с п л а в о в  при  ря 
(о1'| или нерагчю й  топ-иципе д е т а л е й ; со  сл 
ши:.! 1Г'0.'!ее тол стой  л е т а л и  с л е д у ет  п ри м е  

э.'-острод с бо.мьшсй кон так тн ой  
1е]1х::ость!о

О лносторпииия 
;нухточе'И 1ая  с ьа р -  
а с Приыонени

1. Д л я  с в а р х п  K p y n iM ra ú jp i 
ЦТ сталей И1е( жароцрлчиыч • 
раиной или 11сряЫ!'ч'| тлтпшме

2. У сл ов и я  С1П i i-.ii r>.7.im:i|i'i 
лотсль. прилсгато1Ц.гл к подша 
Л1‘ УгоЛ cocaimMCMoii детали

3. Д л я  с в а р к и  утлоп , к о гд а  
гтор-рио л и ст а  д о .1Ж1га б ы т ь  i 
иср.чность

Лиустиринннн 
п ш оточечнан  снар - 
|са с прим енение 
« е я н ( .й  подкладк 
[п еред ачу  ток а  
(лзленпя к  э л е к -  
Ч ’ол у  м ож н о  п р о -  
« звод и ть ч е р е з  п р о 
м еж уточ н ы й  ролик)

Д л я  с в а р к и  о т к р ы ги х  к р у л 1!0г а б а р ;1тны х 
у з л о з  из с та л и  или  ж а р о и р о ч т а х  сп л ав о в  
при р а в н о й  и л и  и ер з п и с п  10 .|Щ к и с  д е т а л е й ; 
при н ер а в н о й  т о л т ч и е  у с л о в и я  сва р к и  
б п агп п р н я т н сс , есл и  б о л е е  т о л с т а я  д е т а л ь  
п р и л егае т  к  ислн оЙ  полгеладко

О л и осги 1)онняя 
"ди оточечи ая  с в а р 
ки без п ри м ен ен и я  
кю лной подкладки

1- Д л я  с п а р к п  Зчтх .ччугых иростраи сги еи -
1(|.:х ук 'ю в  из ста л и или ;к;) ОИрО' н и х  сила-
íii)!i, СОЧИ д оступ  к иссгам 1 с  идут-
DKiiHHií с то 1>пны затп 1

ны , к о гд а  д етллгя  п ' ИГ1 к ь.тсктро-
ду , т он ьш е  д ругой  с )еЛ11П 10мой ;

3- Д л я  cnaiiKH ко СТрУ'лИ й, об. ЛД.ШЩИХ
ж е стк остью , д остп точ з1 !11*ПР ачц д ав -
л ен п я  з л ек т р о л о в , ц.п по ppxi-i сти кото-
ры.х лоп усти м н  ПОН1 ш еш гап глуб шп вмч-
ти п ы  от эл е к тр о д о в (до  30' от толщ и н ы

Д вустп рони ян  
лвухточечнан  с н а р - 

с при м ен ен и ем  
д ву х  пар  в стреч*  
ны х зл ек тр о л о в



Роликовая электросварка (РЭС)
Общие рекоменд&1Щн по прямсиеиию роянкопой сварки

К ратк ая  х а р ак 
тери сти ка  способа 

соаркн

О б л а с т ь  п р и м п к -н и и  и оитпнч-ыо 

реком епдгниш

Д иуаторсниия 
(o6hl4Hii!l) рол ак о - 
нан снарка

!. Л л я  прочяо-1)ло1 lioil п.чя iicn.TOiiioii 
(преры ви стой ) с в а р к и  с та л ей , ж а р о п р о т -  
ш лх. л егк и х  и ме.яш .:х сп л а о о в  п ри  равн ой  
плн н ерав н ой  тол щ и н е  с п а р и в а ем ы х  д е  
тал е й

2. Д л я  сви рк и  y.i.’ion . г аб а р и ты  и к о н ст 
ру к ц и я  KOTOjihix д о и у ск л ю т п о д го д  з-лектро- 
д о в -р о л и к о в  к  м есту  с п ар к и  при  п р о д о л ь 
ном или поперечно-м р а с п о л о ж е н и и  роли ков

О дносторонняя 
роликонин с-иарка с 
применением  м ед 
ной подкллдкл

1. У!^п пррчн о-глотн оН  или н еплотной 
(iiliapnmHcToii) с в а р к и  сталеН  или ж а р о  
п рочн ы х ctu iauoB  при  рап!ГРн и м ернннп |1 
тол щ и н е  с п а р и в а ем ы х  д е т а л е й . П ри  лна- 
чи тельн ой  ])а:.чшце з  тол щ и н е  д е т а л е й  б о 
л ее  то н к ая  д е т а л ь  д о л ж н а  со п р и к а са ть ся  
с .ч .аектродом-ролнком

2. Д л я  с в а р к и  у зл о в , г а б а р и т ы  и к о н ст 
рукц ии  которы х  не  п о зэо л и ю г и сп о л ь зо в ать  
обы ч н ы е  сва р о ч н ы е  м аш и ны

И)3. М аш и н ы  д л я  роли копоД  с в а р к я

Тип роликовой 
свд рсч н (й  
маш ины

М аксимальнан 
тол щ и н я  д е т а 
лей  ИЯ стал ей  

и ти тан а

2 <5
я  -

F-' к
S' 3  Ос  S  S

К ратк ая  харкг.-тсристцки 

сварочн ой  маш ины

М Ш П -100
М Ш П -160

1 ,б -И ,5
2 ,0-t-2 ,0

8001 
800 (

.Vkilhiiuu вы пусл аю тся  
д вух  ИИ.Т0Э-ДЛЛ сварки  
продольн ы х 11 п оп еречн ы х
ШПОВ

М Ш П Р .
Й00-'12С0

J

2 ,5 + 2 .Ь 1200 У ии версальлаи  длв с в а р 
ки п род ольн ы х и « о п ер г ч -  
ны х гавоз

1 ИИ роликоиой 
сварочн ой  

иишииы

М пксим нльная 
толщ и н а д е т а 
лей  из стал ей  

и титчна

в  и 
к  S е р а т к а я  характери стика  

свцричной маш ины

M u m -
SOO.'ODOO

2 .5 x 2 .5 3000 Л.1Л спарки  п оперечны х 
ы вои к руп ногаб ари тн ы х 
и зд е л и й , М аищ на и меет 
дополнительны й п одъем  
н и ж н его  ролика лля  о б хо 
да ж е с т к о с т е й  (ш п акгоу - 
■иш, нервю р)

М Ш Ш П Ф -
160

2 ,0 -f  J .0 670 Дли п риварки  ф лан ц ев  
лнпме гром от 30 до 100 мж  
к листам  или обечайкам  
ди ам етром  не м ен ее 220 ж л

М Ш И Р-800 2,U -f2 ,0 1200 Т ол ько  лля  спарки поп е- 
11СЧ11ЫХ ш вов

М Ш Ш И -400-2
М Ш Ш И -1000

3,0-1 ЗД1 
4 .0 +  +  0

1250
1500

У нц||е |>гялы и.1с .тля с в а р 
ки продольн ы х и п о п ер еч 
ных ш вов

Сварка плавлением

Онх сварки О б л а с т ь  п ри м ен ен и я

Р у ч н ая  д у го ва я  
м еталли чески м  
эл ек тр о д о м  (Д 9 С )

Д л я  с в а р к и  д е т а л е й  т о л щ и н о й  от 
1,2 м м  и  в ы ш е  и з  с та л ей  н л и  ж ар о п р о ч н ы х  
с п л а в о п . и м е ю п р |х  к о ротк и е  ш вы . и л и  при
с л о ж н о й  ф о р м е  уплл, моу.аобной л л я  а в т о 
м ати ческ ой  с в а р к и . К ачество  свар н ы х  ш вов 
з ав и си т  от ти п а  п ри м ен яем ы х  эл ек тродов

А втом атич еская  
д у го ва я  под ф л ю 
сом  (А Д Э С )

Д л я  с в а р к и  сты к овы х , т ап р о в ы х , у г л о 
вы х  и  з а м к о в ы х  соед и нен ий  д е т а л е й  т о л 
щ иной 1,5 м м  и в ы ш е  нз ствлеЯ и ж а р о 
п рочн ы х  с п л ав оп , им йю щ их при м оли п ей - 
ны о ш вы  зн а ч и тел ь н о й  п р о тя ж ен н о сти  (б о 
л е е  100 м м )  или  к о л ь н е т .1е  ш пы  прн  д и а -  
и е г р е  к о н т у р а  боьчее 90 м м . Д л я  с в а р к и  
т и т а н а  п ри  т о л щ и н е  д е т а л е й  б о л ее  3 мм



П  р о л о л ж е п и в

Вид сра|и ;!1 О б .ы с г ь  [ipiiMaHeiHia

А в то н а т ;1ч;к.'кая 
дугимпя Ш'.т 1̂ 1,110- 
сом (ЛЛЭС.)

Л в гом атн ческй Я  с в а р к а  п о д  ф л ю со м — 
л и огоссси п н ы н  ге.хн олэги ческн й  п роц есс.

циЛ п о .лучать ш аы  с п л ав н ы м н  
л МП к  огм оп н ом у м е т а л л у  п ри  вы со-

, '1л я  с в а р к и  п ро  и го -п л о тн ы х  ш го п  .дета
л ей  из T iir.'iT i н ;гагк11>: С11л;||.(и; и том костеп  
г ы х  к он струк ц и й  и з п ер ж аи ею щ и х  стал ей  
и ж а р о п р о ч н ы х  ен л а в о и  п ри  с л о ж н о й  ф орм е  
•сч.тл, н еуд об н ой  Л,тч а тгом ати ческой  снаркн

Л стом ати чсская 
аргоЖ '-лугоьлп  
в оаьф рам овим  и е-

" ю д о м Т л А г .^ Э С )

Л'юи'.ио иыио.пнят]. б ез  п р и са д к и  и с  п р и 
сад к ой

CniapKíi бе.т п р и са д к и  — д л я  сты к овы х  
i'iitoh при и зготов л ен и и  вле .чен тоз  и зд ел и и  
11 заготги ю к To.'im aiioií 0,8—2,0 м м  с  п рям о- 
л и к еп н ы м н  н к ол ьц е вы м и  ш ва м и  из л еги - 
рон ан н ы х , н ер ж ав ею щ и х  и ж а р о п р о ч н ы х  
с тал ей  и cii.iiaíiüB, а  т а к ж е  из т и т а н а  и  его  
с п л а в о п ; при  этом  треб уотсл  в есьм а  т щ а 
те л ь н а я  п од гон к а  с ва р и в а ем ы х  к р о м о к

С в а р к а  с григ-т.дкой -•  д.тя оты коиы х, 
т ап р о и ы х  II углопы.х соед и нен ий  д ета л ей  
тол щ и н ой  I . j  -if.ví и б о л ее  из легкн.х спл ап ов. 
д е т а л е й  to.iiiiuihoH 1,0 м м  н б о л ее  нз ти тан а  
н его с п л а зо в  и д е т а л е й  то л щ и н о й  D.8 мм  
и б о л ее  и з н ер ж азею щ и х , ж ар о п р о ч н ы х , 
леги роэан н ы .х  с та л ей  м сп л ав о в

А в тры атачсская  
ар го н о '.гу го и ан  
п.1 авяш и.\1ся 9.ТСК- 
тролом  в аргон е  
(А А рД Э С ) и а о то - 
м атическая л у г о 
вая в у глеки слом  
газе  (Л У Л Э С )

С 1И ф ка м а р п ш е  (AA ¡],.43C)—.Д'Ы соед и - 
miiimi л о п и ш й  ■п)лщк1ш й б олие 0,8 м м  из 
iiepjKiiiieiniHux, ж а р о п р о ч н ы х  и д р у г и х  в ы со 
ки .¡егирп ю ш иы х стилей  н с п л а в о в  и нч 
алю м и ни й и ы х сплангш  при тол щ и н е  д ета л ей  
болоо 4 м м . С в а р к а  в у г л ек и сл ом  газе  
( А У Д Э О —д л я  с о ед и н ен и я  д е т а л е й  то л щ и 
ной от П,8 Л1.К и вы ш е на м и л оугл сроди с- 
ты х . НИЛ кол с т р о п а  ины х или н ер ж ав ею щ и х  
с тал ей , не  с та б и л и зи р о в а н н ы х  ти тан ом

Пи.туаптиматячЕс- 
к ая  а р гон о -дуз  овия 
(П Л рД Э С ) и п о л у 
а втом ати ческая  л у 
говая  в у глеки слом  
газе  (П У Д ЭС )

С в а р к а  D п ргоия или  у г л ек и сл ом  га з е — 
вм есто  авто м ати ч е ск и х  сииг.обо» (см . вы ш е) 
3 с л у ч ая х , к огда  с ш п и н я е м ы е  ияделия 
им ею т к о р о тк и е  и-чи криво.иинейны е ш вы 
пли  ш вы , р а сп о л о ж е н н ы е  и т р у л 1ш даетуп - 
кы х м естах , гд е  азтом .дти ческ ая  с в а р к а  н е 
в о зм о ж н а  или  н сраи иом ал ы га

.М ожно noitvieiiHTb д л я  coeAiiiiKiniu д е т а 
л ен  TO-iuiiiHoil 1,0 6 м и  i n  ш п к о л .ч  н розан - 

>с н л сги р о ш н н ы .ч  с та л ей  и н |д сл н ях , 
и м ею щ и х  M'iKvriaic н и ш , |>acini.i(.>;KOHiiiae в 
м ес т ах , м оп-ум н ы х д л я  лодхо,Ч '| с  атом н о- 
н олоролном  1 о р слк о п

А п тояати '
vTJíOlU.HtKOUil«

Д л я  д е т а л е й  ю  малоу!'. 
i(ii3K 0.'iernpr>namiux н  л егн роп ан  
II с п л а с о з  п рги н утд сстп еш ю  ii|i 
дста.'гсн (1.Г>— 1.Г> м.п, а  т а к ж е  н. 
; 1е гк и х  с п л а в и н  при  т о л щ и н е  0.'

К  ш -д осгати ам  К Л С  с л е д у ет  гм 
стожнсК'г», ат 'го м а ги а аи и н , м ал у ю  nix' 
д а т е л ь к о с т ь . О олы ную  :ю н у р а зо г р а н  
Та.тла. а  т ак ж е  н ео б х о д и м о сть HpiiMni 
р а зл и ем и х  (|>Л10С0в

Д л я  с о е а н н с н к й  в н а х л е е г к у  К Л С  и 
к ом сн д усгси

ро.чистих. 
.14 стал ей  

то.тш инс
MIMIIIJX II

ю ди н епм я  л е м л е и  тол щ н ноГ! б ол ее

(Л Ш Э С ) сеченпн снптш ого CTUK.I бп.чее РИЛ м и -  
Л Ш Э е  с ч е д у с т  п р и м е и п п . и |->м c.iiynic. 

е сл и  МОЩПОСГЬ нмею щ ихом  I.OliTaKTIINX 
СТЫКГ.КЫХ м и т н н  nc.'iOCTriTO'iiia д д ч  сворк и  
д е т а л е й  mdixiaom кон так тн ой  сты конон 
с п а р х ц  (К С С )

0

А ргопо-.пуговая
тичечпня
(А рД Т Э С )

Д л и  н р и хп л тхи  и с в а р к и  сосдннсниП  д е 
т а л е н  в н а х л е с т к у  и i м а л о у гл ср о д зи  .ы х  
н и зк о л е ги р о в ан н ы х  и и е р ж а в е ю н т х  стал ей

С н |ш  т о л щ и н е  одн ой  д ет а л и  0..^ —1.5 м ч  п 
б о л ее  тач огой  д р у го й  л е т а л и . R o .iee  тон кую  
д е т а л ь  и CBapnoM и зд ел и и  с -к д у с г  расп о- 
л .з га ть  со  с то р о н ы , доступ н ой  д . |и  п од хода  
со сеар о ч и у й  1-орс.чк->Л

/¡.анны й в и д  сварки прнменззетси и с.чу- 
■1.10 н ев озм ож н ости  п ри исн ен и м  кон тактн ой  
точечн ой  Сварки

1Я 2ГЯ) ‘J 7 3



А А рДЭ С 
б ез  п рисалкп

ЛЛрДЭГ. 
с присадкой  
Л У Д Э С , 
А рЛЭ С



*, '  ̂à ï  (¿ j'’ l i r

А А рД Э С
'  ( npiICtl.lKH

А А рД Э С  i: 
п ри садкой , 
А У Д Э С ,

I А рД Э С

f l  ! i

при а в т о 
м ати ч е 
ской  
с вар к е



¡ . 0 - 2 , с, 1 , 0 - 2 , о 2 - 4  | , ! > - 2

10-12

1 2 - 2 0

при
ручной
сш 1рке



и \ h \ /.

J , S - l , U 7 - 9  G -



Вид

соединения

Форма разделки  

кром ок  под сварку

Толщина

В еличина за

Л  а . 
= ( с  а.
<  ?! 
< ю

<т) 3 ^ 0  
сЧ = 2 с р  
а .а 'З с !
-« о< -в ;

У гловы е Л-

Э ск . 10

3 - 1 2 - 0 - 0 ,8

Тавровы е

‘’¡ Л  
--------------------1

0 ,8 - 1 .5  

1 ,5 - 3 ,0
- 0 - 0 ,5

0 - 0 ,8

Э'-К. 13

4 -12 0 - -0 .8

зори 5 в мм  I г/ I и I II \ I;

"ри
ручн ой  '' 

сварке

П р и м е ч а н и я .  I. К  эск , 4. 11 и 14: о п л ю щ и е  
ся  п о д к л а д к и  изготоп.ппют из о снош ю го  м е т а л л а , к р о 
м е у зл о в  из с та л и  ЗОХГСНА, в которы х  п ри м ен яю тся  
п о д к .'а д к и  из с та л и  20.

2. Д л я  к он струк ц и й  из си л ан ои  на  осм осе ти тан а  
ре ко м е н д у е тс я  н р и м о г я т ь  ти п ы  соед и н ен и й , п о к азан  
п ы е Е1 а з ек . 1 ,3 ,  4 .9 , 10. 11 и  16; при  этом  к о н стр у к 
ция д е т а л е й  д о л ж н а  д о п у ск ать  в о зм о ж н о с ть  с о зд ан и я  

при  с в а р к е  г а з о в о й  з а щ и ты  о б р атн о й  сто р о н ы  ш ва .
. К  э . 1

е дует  д е л а т ь  к а н а в к у  разм еро .м  О .Я Х ^ •

ШШЕЯ. п о к азан н ы е  на эс:<, 13 и 14, реко- 
;; ТОЛ11КО к о л ьц евы х  нмю 1!, на эс 1;. 2, 

п р я м ы х  и к р и во л и н ей н ы х  шво.н. 
н ен и я , п о к азан н ы е  на :-к-к. С н 8. реко- 
1 я д е т а л е й  т о л щ ш ю й  ;;о  1 . 2  ,н.и из а.ою-

п оказан н ое

д ет а л ей , согЗирасмых



Прочность сварных соединений
107. Коэффициснг ста1 н'1есной прочности соедипений| пиполмениых контактной рпликояой сваркой

М арка м атериал а
Jígэф ф и ц и l:uт п р о ч 

ности  при статнчес1СОМ 
р азры в е  К *

М арка м атериал а
1СоэФф11ц ц ен т  проч

ности  ври  с тати ческом  
Р'аэры вс К *

Ю Г2.\ АЛДнАП 0 ,7

0 .85

Д16Т

А М иД М В95Т

А М гА М

ЛМгЗЛ.М и.Э ЗОХГСА (-3^=90 кг /м м " )
А М гбТ 25Х ГСА  Т о ж е 0 ,6
А М г5В ЭИС59

Коэффициент к  равен отношению пределов прочности сварного соединения и оснотюго

. Минимальнио значения ра.фуи]ающсй нагрузки при статическом срезе на одну точку 

(односрезное соединение)

М инимальная р азр у ш аю ш ая  н а 1'р у эк а  на  то ч к у  при ^

<  <
и  '-5 !

X  1Х15Н0Т,

1Х18И9ТН,
ЭИ551, ЭИ435

п с и  С'Чи

1? С 0  I 420

1ЧССК0М с р е з е  ):

I 100

п о

37а 4С0 

500 550 

800 ! 850



Uii .̂ К оэф ф и ц и ен т  стати ческ ой  111К)чш>сти и у д а р н а я  6flr^кocl^ соед и нен ий  в  с ты к , в ы в о д н ен ч и х  сва р к о й  п л ав л ен и ем

М арка

м атериала

ТплШ 11иа

листа
(;'Л.'Т05П1ИС м ате ; 

п еред  сиарк-о

Способ

сипрки

П рисадочны й м е 
талл ' {в чи сли тел е), 

эл ек тродн ое  по
кры тие или флю с 

(в  я н ам он ателе)

Терм ообработка

сварн ого

соединения

прочности  
при ста т и ч е 
ском  разры ве 

К

СВОЙСТ 11.1

ударная
в язкость

ац
кгм1см‘‘ 

нс м ен ее

I с С воза Н орм ализация 0 ,8 8
Св18ХМА

СвОЗА 0 ,9
ЛЭ С в и -& -е

СвОЗЛ
А ЛЭ С АН -348А

0 ,0

СвОЗА
Св18ХМА

ЛЭС В И -9-6

Св1ЯХМЛ 0,9
В И -и-0

Св18ХМЛ 0.9 ()
А ЛЭС А Н-348А

' СнОЗА 1 е |1мооб])аботка С.й С
К АС Св18ХМА на кг /м м ^ 8

Св08А Й.9 5
д э е Св18ХМА

В И -9-6

1 Св18ХМА
А Д Э е АН-34&А

► Св18ХМА Т ерм ооб раб отка 0 ,9 _
В И -10-6 на 120 кг/м м '^

л д э е Св18ХМА 0,9
А Н -348А



М ар^а 

м;п «риал

Г1и-,>егл:.‘
То.'1 Щмнл 1

С остояни е ы агернала С пособ  1 эл ек тродн ое  но-

Т ерм ооб раб отка  : 

сварн ого  1 ' 'п ] *  м о ' м

УДа|.;Н1Ц
НЯЭКО|.гь

м м
п еред  сваркой к ры тнг или 

(в  знам ен атод о )
соединении | I Ч 

К ие м енее

Т ерм и чески  оГ)ри6ота 1!ш>|й

ЗиХГСИА е -г .о П сое гои ,го . н о с ,. . ,к , . л а е

АД Р)С

ЯОХГСНА
1Х18Н9Т

6 —80 
1—3

Т ер м ,1чгски  обработан н ы й
» •  Ч - ™  “ ■

л а с

1Х18Н9Т 4 - 1 0 За;;;1ЛСШ1ый ЛЭ С  
.Х р д э е  

л А р л э < : 
•ХУ До) с  
л д а с

1Х18И9ТН 1 - 3
4— 10 9 о Т . ; ' ' . " Х ' '

ЭИ654 1 - 3 За1са..|1'11ЧЫЙ
А ЛЭС

Л1,ДЭС
А Л рЛ Э С
А У Д Э е

э и б :4 и 1 - 3 Н агартовян н ы й  ,.о 
¿10 к - м м -

То ж е

А.МцА.М
АМ гА.Ч

1 - 4
1 - 4 Б ез  на1-а1П'от.'.1 КАС

л р д э е

АМгЗА.М
АМгбВ
АМгбТ

0 , 8 - 3
0 , . - - 4 ,0
0 ,0  4,0

1 ОтоЖЖеНН], 11

J

А Л р д эе ;

ВТ1 1 -4 Л |,Л Я С

ВТ5 1 - 4 - ААрЛ;-)С

_ЭИ4:-(5
~шТ-‘;2-б'

А11-;Т1«А

Ся18?-:МА

С в ’.8Х:>'А 
А И -3  

_ Э1-1435 
■ и [М 2 -о

То х.с

Б ез  тепмг;Г|Гра •

0.9

0 ,9



химся электродом может быт
-----J (шлангооон) однодуговой;

о; аагоматичеекой одкодугово» н двулуговой. 
Дуговая сварка исплавящимся электродом мож 

быть:
а) ручной с присадкой;
б) автоматической с присадкой н без присадки;

......

Д и ам етр  вол м ррам свого  эл ек трода

1 - 2 3 4 5 6

в сред е  аргон а 

,  ,  гелия

П осго я р и у ^у  тока я р я -

в сред е  аргона

в срело  аргон а 

.  ,  гелия

2 0 -1 0 0

1 0 -6 0

6 5 -1 5 0

5 0 -1 1 0

Ю -ЗО

1 0 -2 0

100 -160

2 0 0 -2 8 0

160-200

■250-360

2 0 0 -2 5 0

2 0 - 4 0

1 5 -  30

3 0 - 5 0

2 0 - 4 0

4 0 - 8 0 60-101)

4 0 - 8 0

!
З а

->п).;-цг

1
1

е »

;
«аг.! 1

ГОХД1>(1

.».■ ь/ж

5  «

Г0ХЭ1!Г1

= дол.'л-

1 г ^

1
т

Г()Х.-)И(1

чдэойоя?

г  =

Л'Я'
Е1гра1Эм одон

11 ЙК
,  г § я г  §1ШГ ^



,0<зЛО i ' j - 'y )

: 2 - 2 ,5  
: 2 -2 ..5  
■ 2 - 2 ,5

. ;>;i с . ,

'ÏL

о . '- П Я  
:ô ô -  175

...........  , 1 2 - 1 2 ,5
172-;:-.2  I 1 2 -1 2 ,5
157 - '.77

1Т 2- 'Ч 2  
172-1Я2 
iG7— 177

1 2 - 1 2 ,5
1 2 -1 2 ,5
1 5 -1 4

1 2 . 5 -  15,5 
12,5 -1 5 ,5
1 2 . 5 -  13,5

1 2 . 5 -  13,5
1 2 . 5 -  13,;. 2 4 -2 7
1 2 ,.5 -1 3 ,5  2 4 -2 7

1 2 . 5 -  13,.5 2 4 - 2 7

12 ,,-_13  -
1 2 . 5 -  15 2 4 -2 7
1 2 . 5 -  15 2 4 -2 7
1 2 ," -1 3  2 4 -2 7

1 2 . 5 -  13
1 2 . 5 -  13
1 2 .5 -  13

3 ,0

1 . 5 -  2 
2 ,5  2 ,7
2 . 5 -  2 .7  

3 - 3 ,5

! rs-i:fK с и л у  TiKH б р « п . iia 20—30'.-  ̂ 5 

Z>iii .i|H i cii;i['K(i Ctîpiiui'O c-irjq O pari, i

3



Ручная сварка сталей и сплавов нсоаавящимся
э л е к т р о д о м

173. В ы бор п рн сал очн огп  м ате р и а л а

О сн овн ой  м атериал П ркс.тао 'ш нн  м атериал

М арка
1 О СТ н ТУ  
на м атериал М арка

ГО С Т  Н т у  
На провол оку  

С 1 .6—2 мм

Д-1Ч сварис е.иы .1 материилоч толитной ¡ - : i  м м

1Х|81пИТ ГО С Т  5 0 32 -3» С«',У18Н6Т
СвОХ18П9
Си1Х18[19П

ГО С Т  2246-.S4

Х1178Т ч м т у  327 '- .V : ХП78Т
Си|Х 18П 9Б

Ч.МТУ 521С -55  
ГО С Т  2 2 4 6 -5 4

ЭИб34 Ч.УТУ 4-;Гя)-53 ЭИ654 Ч М Т У  5 2 16 -55

;411оо? Ч М Т У  3589—53 с»иб'42
ХИ7ВТ

Ч.МГУ 3 5 8 9 -6 3  
ЧМ Т У  3 2 7 1 -3 3

эком ЧМ Т У  ^ 6 4 - 3 ^ С:н1йХМА
СвХН78Т*

1-ОСТ 2 2 4 6 -5 4  
ч м т у  5 2 1 6 -5 5

з о х г с л ГО СТ 4543- Б7 Св18ХГСА
СВ18ХМА
Снхитат

ГО СТ 2 2 4 6 -5 4  

Ч.МТУ Б 216-55

Л д я сварки ра?нород11ых н е г а

Х т 8 Т + 1 \1 В Н 9 Т Сь 1Х!8Н9Т
СвОХ18Н9
СзХ4»7аЧ
Св1Х ;8М дБ

ГО СТ 2 2 4 6 -5 4

ЧМ ТУ  .5'ГГ1—5.5 
ГО СТ 2 2 4 6 -5 4

1Х!8Н91 -ЗОХ ГСА  
30Х Г С Л + Х Ш 8Т

ЭИПЗ-1
ХН78Т

Ч1МТУ 5210 -6 6

1Х1ЯН9Т-1.ЭИ65Э ХН787

П р и м е ч а н и я .  1. П р и са д о ч н у ю  п р о в о ю к у  
п ер е д  з а п у с к о м  р е к о м е п л у в тг и  и сги лгать  н а  с в п р и в ас -  
н о сть  м е т о д о й  с в а р к и  в с р е д е  э гщ н гш э х  г а з о в . П р о 
в о л о к а . у д о л ч етв о р н ю щ а и  т р е б о в а н и я м , д о л ж н а  
л л аи и тьс я  с п ок ой н о , б е з  з ам ет н о г о  о б р а з о в а н и и  п о 
ри стости , ш л а ч о о б р а з о з а н и и  и р а зб р ы зг и в а н и я .

2. П р и  с в и р к е  н еотв етств ен н ы х  д е т а л е й  и з  н е- 
р ж а к е ю щ и д  с та л ей  т и п а  1Х?8Н9Т и  с тя л н  Э И 6М  д о 
п у ск а етс я  п ри м е н ен и е  тех н и ч е ск о го  а р го н а .

П р и сад о ч н у ю  п р о п а ю к у  м ар к и  ХН78Т р а зр е ш а е т с я  н уи м е- 
плть в  с л у ч ае  с в а р к и  и зд е л и й  из с та л ей  Э И С 5 9  и  З О Х Г С А . н е  п е л -  
л е ж а щ и х  п осле  с в а р к и  т в р и и н е ск е й  пГ1г а б е тх е .
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174. П ы Л о р  т и п а  г о р е л к и  д л я  р у ч н о й  с в а р к и  и с п л а в я щ и м с я  
э л е к т р о д о м

Макси.маль- 
ггая вел14чи- 

на тока 
а

Тип

горелки
Область применения

До 180 
.  22f)

НИАТ АР-ЗБ 
НИАТ АР'8 с 
водяным ох

лаждением

Тонколистовые кон
струкционные. нержа- 
веюшне, жаропрочные 
сплавы (до 1.5 .«л) 
и легкие сп.чапи (до 
3 .0  м,ч)

. 400 НИАТ АР-7Б 
с водяным 

охлажлснисм

То же с толщиной 
для сталей свыше 
1,5 мм и для легких 
сплавов еяыию 3 мм

,  350 НИАТ АР-9 То же

. 300 ЭЗР-54
ВНИИ аптоген

Для сталей и лег
ких сплавоз толщи
ной до 5 мм нключи- 
тельно

Ж



т I I

I I 1I -  о  1Лт Т
I !

ггг/"  а  Рь-к'С 1. 
■ эн  ОЛОННОИ 
о о  ЕПкТпь'О,!,

М

|7П. Р еж и м ы  р у и ю Л  сва р и и  не 11лапяии<мси л л с к 1родом  
cTi.iKOLi.ix соедчииинй из с та л ей  ЗОХГГЛ. 25ХГСА, ЭИ05^1 

и сочетан ий  из ра тл и ч и ы х  м а р о к  кон струкц и онн ы х  стал ей

1Т.Ж пО ''тояни:.:й п рям ой  п о л я рн ости  или  п ер е м с тты й ;

М м  1;з
П сты к с присадкой

А р г 0 1. Г е л и  п
солрив^счы х

¡.згхал т-п,̂ раехпл
МиТСрИЯ.-ЮП

л ■ м L

Стяли 30Х1‘СЛ, 1 30-СО 0 ,5  -1 5 0 -4 5 -
2оХ1 СЛ II лр. но 1,5 4 5 - 7 0 4 -5 .5 - 7
ГО СТ 4 '5 3 - о 7 , 2 7 0 -1 2 0 .5 -6 5 0 -8 0 7 3
ЭИ639 1Ю 
Ч М 1 У  4 3 0 —.'.3

110-150 6 -7 75-101 5 - 9

Сочетпния:
1Х 18!«ТН-ЗЗХГСА 1 35- -»О 3 ,5 - 4 оО- 4.-' 5 5 ,5
1Х!8ПЯТ+.ХИ78Т 1 .0 4 5 -  50 4 - 5 40--60 5 - 7
30ХГСА-+-ХН78Т 3 100-150 6 - 7 6 5 -1 0 0 8 - 9

0Х18Н9 1 4 0 -7 0 3 .5 - 4 3 0 - 5 0 5 - 5 ,5
1Х18НЯТ 5 0 - 8 5 4 - 5 3 5 - 6 0 5 - 7
Х 476Г, ЭИ6Я4 2 30-13С 5 - 6 60 .-75 7 - 8
ЭИ602 3 120-160 в - 7 75— 120 я - е

Точечная сварка сталей

(без п о д к л а д к и )

Гг.л..|„1,а С»(‘рС''11гиГ|
П 'реиия

й

^  2  

г: 3

3 3 = > .х

5  а.>'5е

() ,5 -(0 ,5 5 0 - .'О 1 2 - .1 3— 1 Г20
0 .5  +  1 7 0 -9 0 1 - 2 3 - 4 4 - 5 ¡.50

1 +  1 0 0 -1 3 0 1 - 2 ,5 4 - 5 5 - 7 250
1 + 1 .2 9 0 -1 3 0 1 .2 - 2 ,6 •1-Б 6 - 8 300

1 .5 + 1 ,5 0 0 -1 1 0 4 - 7 6 - 9 7 - 9 500
1.Я 1-2 90 -ПО б ~ 1 в д - 2 0 Г -1 0 воо



178. Рсжнми aproito-AirjBofl точечной сварки стали IXlSH l̂T 
(без подкладки)

Толщ ина

м м

Снарпчный Врем»
горен ея

дуги
гек.

(= 5

Л и ам егр

ядра

м м
l l i
“  п =

0.4-(-0,4 50-10 0 .2 - 0 .3 2 7, 3..S 150
0 ,8 - 0 .8 7 0 -1 2 0 0 ,8 - 1 ,8 3 •!-.5 250
0,8ч-1 ВО— 130 1 ,2 - 2 ,5 5 6 4W)
0 ,8 - 1 ,2 9 0 - МО 1 ,3 - 2 .6 5 400

Ь(-1 9 0 -1 4 0 1 .3 - 2 , 0 5 5 - 7 400
1 - 1 ,2 9 0 -1 4 0 2 .5 —1 G--7 0 ,5 - 7 ,5 500

1 ,2 :-1 .5 9 0 -1 4 0 ,5-С S - 1 0 7 - 8 700
9 0 -  1Л0 4 - 7 9 - П 8 - 9 ,5 800

1.54-2,,5 9 0 -1 3 0 а -12 1()— 15 8 - 1 0 900
2 - 2 .5 100-130 R -  Ш 12 -24 9 -12 1200

>79, Режимы аргоно-луговой точечной сварки для сталей 
ЗОХГСА н 25ХГСА 

(без п о д к л а д к и )

Толи.иии
Скмрочвгый В ремя

горения
дуги

S
§
IS
-  2 

с  и

и

в.н

5 9[
■̂ ■14

а  3

| | |

0,5+ 0 ,5 50-70 с , - - ! . 5 2 - 3 3 - 4 250

0.5Н 1 6 0 - 0 0 1 -2 ,7 3 - 4 4 - 5 400

1 1 1 80- 120 1.5 3 4 - 5 Г,--7 700

1 + 1 ,2 8 0 -1 2 0 1 ,8 - 3 4 - 5 6 - 6 800

1,5-( 1,5 8 0 -1 2 0 3 ,5 -6 5 - 8 7 - 9 900

1 ,5 + 2 90-120 6 -1 0 7 -12 7 -10 1200
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18(1, В ы бор ;и ;а м е т р а  эл е н тр п д а  и л л и н ы  дуги

С зпро'щ ы н

ток

Д иа.четр
в о л ьф ракороп )

электрода
м м

Гасхо.г

аргона

Длина

: :

Л о  50 2 - 3 Г) -Г) 2 - 3

.60-100 3 6 - 8 ;> 1

100 -  200 3 . 2 S - I 2 4 - , '.

Сварка алюминия и его сплавов 
ненлавнщнятся (вольфрамовым) элсктролом 

[81. Выбор присадочного материа.ла

М арка 

основн ого  

матери,тла

1‘ ОСТ 
па о с н о в 
ной м а т е 

риал

Толщмн.а
снаринаем ы х

-HICTOcl

П рисадочны й м атериал

марка *
диам етр

□розолоки
м м

АЛ
ЛЛ-1

4 7 8 4 -4 9 1 . 0 -  1.5
2 .0 — 3 ,0

л л :  л к
;\Л -1

1 ,5 - 2  
2—3

АМц 4 7 8 4 -4 9 ! , 0 - 1 , 5  
2 ,0  -Л.О Л М и ; ЛК

1 .5 - 2
2 - 3

ЛМ г 1784—49 1,!!-1,Г) 
2 . 0 - 8 ,0 Л М г; лК ' ' ^ - 3

А.МгС-Г В i'V-S4 
,Ч 1 '- '03

1 .0 - 1 ,5  
2 ,0  - 3 ,0 Л,Мг6-Т

1 ,5 - 2
2 -  5

Л и тейн ы е
сплавы:

АЛ1
АЛ5
АЛ9

2 6 8 4 -5 5 В ааипсям пстн  
от (|)0рМЫ и 

раэморои 
отли экн

Л Л 4; ЛК 
Л Л 5; АК 
А Л9: ЛК

1 ,0 - 3



1!‘2. Режимы оучнай сварки аломнниевых сплавов )1С1|.1авми|имгя вдектродом

П  р и м е  ч а м я я. 1. Напряжение ва дуге при сварке о среде аргона 11 — 
сзарке в срезе гелвя — 1Ь—22,0 а.

2. Длину сварочной дуги поддерживать 1,3—3.0 м м  п '.г<оисимости ог тэлецины 
рниаемы .х д ег а л е Я .

153. Режимы автоматической спнркм алюмипиояых сплавов неплявяшимеп електродо.ч

Виа соелинскин
Толлш на

Т,> С к орость  сварки  
м /ч и с

Расход  1-ава

аргон ир :-1 н аргон

1.0 0 0 -1 0 0 •10-65 2 0 -6 0 4 0 - 6 0 5 - 6 6 , 6 - 3  1

1.3 9 0 -1 3 0 б О -М 2 0 - 5 0 3 0 - 5 0  . 6 - 7

с чрисадиоП 2 ,0
3,0

11 3 -Н О
160-210

1 8 - ‘Ю
1 3 -3 5

1 8 -4 0  
13-.35 8 - 9 1 0 ,5 -1 2

1.0 .1П--70 .30 -50 2 3 - 5 0 50 -60 3 —6 6 . 5 - 8

1.0 5 0 - 8 0 ••.•,1-5.5 20---Г, 20 -4 ,5 6 —7 8 - 9

2 ,0 ЬО -120 .55 - 81 < 2Г— 1̂0 •20-40 7 - 3 9 —10.,5

3 ,0 15и -200 100-М О 1Б -30 :.> -30 ;0 ,о - 1 2

1 а ,ь .:о -60 1 - 6 0 •Д -6 0 5 - 6

1 1) •Г-, ]■: Ю :-;0- -.-О 6. . 3
Г! ат6<,рт<1;1ку

1,2 5->-!)() 1 23-.3.: 2 и -5 0 .- .5 - 6 ,5 7 -У

1.5 0 0 - ГО 1 6 - 7 8 - 0

П р и м  
1 ге.тня — 22—33 е‘.

Н;|мр:|Л((Ч1ия на д у " ,' 1ни епи рче  в средо  пргона М -ОП 1’ !. -р ел е



■ 84. Р е ж и м ы  авто м ати ч е ск о й  с в а р к и  с ты к о в ы х  соед и н ен и й  нэ а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  
п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  в с р ед е  и н ертн ы х  г а з о в

А р г о ели
•П одготовк а

кром ок

Голш и-На ОСНОВНОГО м а 
тери ала 

м м

ток ||ОСТь
снарки
М1ЧЧС

д и а 
м етр  

з.чект • 
родной 
и роко- 

лики 
ММ

число

слоев

расход ГКО.
р ..с м .

м етр
я л е к т -
р гп и ой

число

слоев

расход

газа

Б е з  раз- 4 140—200 2 0 - 3 6 1 ,6 - 2 1 8-9 1Ю0— 150 2 0 - 3 6 1 ,6 - 2 1 1 0 - 1 2

6 140 -220 2 0 - 3 6 1 ,6 - 2 1 9 - 1 1 100 -160 2 0 - 3 6 1 ,6 - 2 1 12— 14

С \ '-о б р а з - 8 200-29(1 2 0 - 3 0 2 - 2 ,5 11— 13 140-200 20—30 2 - 2 . 5 2 14-17
ной р а з -
д ел к ой 10 200 -  320 2 0 - 2 5 2 - 2 , 5 2 1 3 -1 5 140 -220 2 0 - 2 5 2 - -2 ,3 1 7 - 2 0

15 290-ЗТ 5 1 8 -2 2 2 - 3 2—3 1 5 -1 7 21Ю-250 1 8 -2 2 2 - 3 2 - 3 20—22

С У -с б р а з -  
а о й  или

20 290 - 3 9 0 |.'-21 2—3 3-4 1 5 -1 7 2 0 0 -2 7 0 1.3-21 2—3 3 - 4 2 0 - 2 2

Х -о6раэн!1Й
р а зд ел к о й

выше 3 0 0 -4 2 0 9 - 1 8 •1 и 15 17 2 2 0 -300 9--.В 2 - 3 4 и
вы ш е

2 0 - 2 5

П р и м е ч а н и я -  1. П р и  д з у д у г о в о й  с п а р к с  с и л у  т«лса уд н ан в ;
2. З а го т о в к и  то л щ и н о й  8— 10 .«.« п р и  д н удугоп ой  с в а р к е  с п а р и в а т ь  :
3 . Д в у д у г о в у ю  с в а р к у  и зд е л и й  то л щ и н о й  д о  10 м м  д опуска» 

д е л к н  к ром ок .

188. Р е ж и м ы  : 1л у ав то м ати ч е ск о й  с в а р к и  с ты к о в ы х  соед и н ен и й  из а л ю м и н и е в ы х  сп л ав о в  
н л а в я и щ м с я  эл е к тр о д о м  в с р ед е  и н ертн ы х  г азо в

А р г о Г е л и 9

П одготов к а

Т ол-
и^ини

о с н а 1*
Ток

л

Э л ектрод н ая
п роволока

Ч исло

слоев

Р а с -

Ток

Э л ектрод н ая
проволока

Число

слоев

Рас-

кром ок
нуго

риа.'Ш
ско-

рОС'П.ПО.'ШЧИ диа-
метр
Л1М

газа

л/мин

с к о 
рость

подачи
д и а 
м етр

м м

газа

А/мин

Б е з  р а з 
делки

4 120-180 170 -180 1 , 6 - 2 ' 8 - 9 80-11(1 170-160 1 0 - 1 2

С У -о б р аз -  
ной  р а з-

6 140-200 170 -190 1 ,6 - 2 9 -1 1 9 0 -1 4 0 170-196 1 , 6 - 2 1 - 2 1 2 -1 4

д елкой & 160-220 180 -200 1 .6 - 2 “ 1 . - 1 3 120-160 180 -  200 1 ,е - 2 2

С У -о б р аэ - 
ной  р а з 

д ел к ой

10 180-240 2 0 0 -2 2 0 1 ,6 - 2 2 3 13 -15 140-160 200- 22С 1 ,6 - 2 2 - 3 1 7 -2 0

С У -о б р аз - 13 2 0 0 -260 2 2 0 -260 1 ,6 - 2 3 - 4 ! 5 - : 7 160 - - ’00 220- 26С 1 . 6 - 2 3 - 4 2 0 - 2 2

Х -о б р а а- 
ной  р а з 

д елкой

20 и 
выше

2 4 0-300 2 4 0 -270 1 ,6 - 2 4 и 1 5 -1 7 180 -250 2 4 0 -250 1 ,6 - 2 4 И 
вы ш е



С .к а р к а

r S i i s '
Horù

м а т е 
риала

ToxuH-

условия Ш у
риала

Д иам етр

м м

Ра-нк-ры 
при садоч
ны х и ла-

MA!
MA8 0 ,8 - 1 ,5 S î r 1,6 1.5 <2

MAI
ЛЗА8 А -М Т У -49

l , j - 3
М Л !
МАЯ 1 .6 -  2 1 ,5 а 2*

ЛПМ
MAS и Сюлеч М Л 2-; 4 О 1.ЯК2*

'  Ill iyT K ll 

1&7. Реж
> M A I и МАЯ *

SSriÎs
100- 120

130-180

СО -70 
70-B<i 
8 0 -9 0

i J

ris
60 -70 
7 0 - 8 5  
8 0 - 0 5  
9 0 - n o  

l o n - i  U, 
n o  -140

6 ■ T 
7 - 8  
Й -y

r io  m  A M 7V -

I
I I I к й п
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1
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1  =
a i s s s s

Ï Ï T o f "
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Х 1М ,  П А Й К А

(из рекомендаций 1ШАТ 1У59 г.)

Способы пайки
1. Газовая пайка.
2. Пайка погружением:

а) в металлической ванне;
б) в соляной ванне.

3. Электрическая пайка:
а) дуговая;
б) индукционная;
в) контактная.

4. Пайка в печах.
Газовую пайку можно выполнять обычными свароч

ными горелками с применением флюсов на основе метил- 
бората или твердых флюсов (бура, смесь буры с борной 
кислотой) в виде растворов солей.

189. С остав  с о л я н ы х  ван н  д л я  п ай ки

Хил ический состпи ванн  в Го • Т ем п ср а ту р '1 в

хлористы й

натрий

хлористы й

кальц ий

хлористы й

барий

хлористы й

калий

п л ав 

ления

р е к о м е н 
д уем ая

23.5 _ 77.5 _ В35 6 6 3 - !5 0 0

:ю,и _ 70,0 - Ô50 710-1:Ю 0

22,0 -18,0 30,0 - •I2S 485 -  91)0

30,0 - 55.0 15,0 510 570—

33,0 67,0 - - 510 5 7 0 -9 0 0

22,0 - 48,0 30,0 550 6 0 5 -9 0 0

50.0 50,0 - 595 6 5 5 -9 0 0

45.0 - - 55,0 655 7 2 0 -900

•  Д л я  л учш его  з ап о л н ен и я  ш вов  п ри поем  а в ан н у  вв( 
1 - '5 Х  буйы  и  п р о и зв о д я т  ри ск и с л е к н е . д о б а в л я я  \%  (о т  I 
;:слн) ф еррп си.чи ци я или  ф е р р о м а р г а н ц а .

1 2 5 O 5- 5
2 2- 1

Д А 2 2 g ^

1-

1 c'

. 1 I  ̂ T

i l
:| P Piii ïi 
-  i II

il
'1 ^
i i ® i  Й

Ч 4 lt
g î i g g
'â  ̂à r
s g

2 1 2



]92, Ф лю сы  д л я  п ай к и  тверд ы м и  п рипоям и

П а й к а  м ед и  н с ш л и  м( i- 
(;ципк-’>иыин и м ед н о н н к е - 
ч;ш,|;.1и п р и п о я м и  

П а й к а  1!С1)ж и ц ою ш и х  и

. МСЛ1
м е д и к

: мсл
11ШШЬЧ‘Л01;И1МИ п ри п оя м и

П а й к а  •гиерлоепливпы.'; 
п л а с т и н о к  (дл и  р е ж у щ е го  
и н стр у м ен та )  м ед н ы м и  и 
м сд и пн и ке.аеиы м н  п р и п о я м и  

П а й к а  п е р ж а с е ю щ е й  с т а 
л и  к  ж а р о п р о ч н ы х  спл арои  
м сд п о н и к е л ер ы м и  и д р у г и м и  
т у г о п л а в к и м и  ПРИПОИми 

Т о  ж е

П а й к а  к о н етр у к п и о н и ы х  
н е р ж а а е ю ш и х  с та л ей , ж а г  
п р о ч н ы х  и м ед н ы х  е н л а в  
сеп у о о я и ы м »  п р ’лпомми

П а й к а  л а г у н н ы х . брон.Ч! 
вы х, м ед н ы х  и с т а д ||1!ы х и 
де.тий серебряными пр 
п оям п

П а й к а  чугУ н а ы едн ы  
п ри п оем  н c iIeц п aл ьн ы ^  
б р о н за м и

Б о р н ая  к и сл о т а  ^0 '5 
Вурп  21
Ф торп с.и ай  Kinxnuviii У ”« 

(С1)Л10С №  2СЮ)
Б о р н а я  к и с л о т а  8 0 ’«
Бура I t 'О
Ф то р и ст ы й  к а л ь ц и й  й- 
Л и г а т у р а  (Л1—С д - М д ;

0 ,5%  (Ф лю с Ns 201)
Б о р 11п!Й а н г р д р и д  
Ф то р и сты й  к ал и й  (обса- 

н о ж о 1гный) 42 "=
Т ети ; сЬторбрпаг к ал п я

20 % (ф л ос Л'2 2 :Ю)
Б о р н ы й  a v in iap '.ia  25
Ф тор (обез-

в о ж е н н ы й ) :v-%
Т е т п а ф т о р б о п а г к ал и я

40% (ф пюс Л° 2S4I
Б ори ая  к и сл о т а  ''0
Ф тор асты й  к ал и й 40%

(ф лю с S-B) 1
Тею .- ф то р б о р ат к а л и  я

05% б у р ь  
ц пнпсток IKV 
релей н ы е

тц рен , чем  ф л ю с  Ns 209, но н м ен ее 
:кй  ф лю сои  п еоб ход и м о  у д ал и ть.

3 (Ю



193. Припои серебряные (по Г о с т  S190— 56)

М арка

ПрИП051

Тем пе pa rv jia  
к ри ста л л и за 

ции в “С

1Ср-72 i 779
riCp-5C) I 850

1 ПСР-12М1 
I П Ср-10

Д ля м ед н ы х  п р о в о 
дов и д ета л ей  эл е к т р о 
д ви га тел е й , где  м есто  
спая  д ол ж н о  обладать 
вы сокой  а л е к троп ро-
ЕЮЛНОГТЕ.Ю

Д ля м ед н ы х  п р о в о 
дов и детал ей  эл ек тро - 
д н и гател ей , где  д о л 
ж н а  б ы ть сохранена 
вы сока»  эл е к тр о п р о -
ВОДНОСТ1.

Д ля д ета л ей  ави ац и 
онных приборов и з  л а 
ту н и , Гфовз и стал ей , 
к огда  н еобходим о по
лучи ть паяны е т н ы  п о 
вы ш енной прочности

Д ля  д етал ей  авиаци 
[ онны х приборов из ла- 
I гунн и б рон з, КОГД! 

тр еб у е тся  вы сокая чи' 
' с тота  м еста  пайки

Д ля а р м атуры  авиа- 
IЦИ01ШЫХ ради аторов , 

п атр у б к о в , коллекторов  
' а т 1Ф'бопроводов

Д ля латунЕЕЫХ д е т а 
лей . содерж ащ и х  ею 

I м енее  53 о м еди





1D4. Нестандартные геердые лрип^и

и Хнмпче ск'ий с о став  в %

СкА
О бл асть  применения ,5

§■5 и х арак тери сти к а  припоя «о g 5 t 1 п

S 1 i S' 1 -в- 1 i а fi

730 1 Д л я  п а й к и  д е т а л е й  из 
м еди  и м ед н ы х  е н л ав оп ,

20 45 30 с о  1 -

1с та л и  и н и ке л я

7й0 ' Д л я  п а й к и  д е т а л е й  тр 
м ед и  и л а т у н и . П р и п о й  об-

70 23 2

п а д а е т  в ы со к о й  э л е к тп о и р о
НОДНОСТЬЮ

1033 Д л я  п ай к и  д е т а л е й  из 
с та л и , ч у гу н а  и тв ер д о сп л а п -  
н о го  и н стр у м ен та

100

710 Д л я  п ай к и  м ед и , л ату н е й , 
б р о н з; ПРИ п ай к е  м ед и  Флю с

- 93 - ' ~ - - -

не тр е б у е т с я . Д л я  п ай к и  
с та л е й  ПРИПОЙ н еп ри годен

&!(' Д л я  п ай к и  м ед и  и с та л е ; ' 37, В 48,8 Б.5 - - - 3 ,2 -

Д л я  п а й к и  и н стр у м ен та - 57—53 3 3 - 3 4 - - 8 - 9 0 ,8 - 1 ,0 _
с п л а с т и н к а м и  и з тв ер д ы х
с п л а в о в

УоО -970 Д л я  п ай к и  с та л ей  (к и 
с ло то с то й к и х )

- ОСТМД!.- - ~ - I-) 20 - 0 5 - 6

1000 Д л я  п ай к и  с тал ей - - 0 .1 -0 ,3 ,3 6 -8 - _ -

GS0 -  7(Х Д л я  п а й к и  м ед и  и л а г у - 1 - 3 6 - 7 2 ,5  3.,5 - _

пей; с о ед и н е н и я  ие доп у
с к а ю т  д и н а м и ч ес к и х  и вн б
n a iu io iin u x  п агру .зок

1100+’'̂ Д л я  п а й к и  н ер ж ав ею щ и х - Алю- Борпл - 2 7 -3 0 - - 1 ,5 - 2 ,0 1.5
с та л е й  н н и к е л ев ы х  с п л а

0,1ВОВ (при п о й  ПЖЛ-6Г10)
905 Д л я  п ай к и  м ед и , ста л и - 6 0 -6 3 О стал ь - 0 , 3 - 0 , ( Ис более O .'l-O .O 11с более

н и к е л я , с е р о го  ч у г у н а  (при  
пой Л О К  62-06-04)

нос

905 То ж е  (при п ой  ЛО К 
.59-1дЗ)

58—6С 0 ,7 - 1 ,1 - Но более 
0,1

0 ,2 - 0 .4 Пс более



1%. Фи:!И1|ески« к м^хаин'ческис своЛсгва мягких припоев

У

г ь

Ц й - ' "

1

1

3  1 
-
4  1

1 ^ 1  1

\

1 ;

| |  1  

о  5 ,  ' * 5

с

> -  3 ®  1

н | Т
*  п

Э  о  ’  1
о.с;1 *7 л с  о

О лово чистое 2 .8 7 .3 2 .0 40 2 ,19 125 5 ,3 7,5 22.4 13,9

ПОС-90- 222 0 ,5 7 ,6 4 ,3 25 2,7 135 1,85 12,8 . 6 -

1  ПОС-40^ 233 0 .52 9,3 3 ,2 63 3.67 91 4 .75 11,8 1 25 10,2

1 ПОС-ЗО» 0 ,55 9,7 3,3 58 2 ,9 63 4,67 10,3 1  26,5 9 ,5

1 1Ю С -18‘ 277 0 ,56 10.2 2 .8 67 2 .52 60 3 ,86 9 ,6 1 26 -

П О СС-4-6» 2Сэ - 10,7 5 .8 14 3 ,6 23 0 .8 15 1 - -

С ви н ец  чистый 327 3 ,5 11,37 1.8 50 1,27 134 2.10 4 ,3 1  2 9 ,5

* Д л я  п ай к и  н!1>'треш [их ш во в  п и щ евой  п осуды ,
2 ¡{л и  п ай к и  р а д и а то р о в , з л ек тр о -  н р а д и о а п п а р а т ^ т ы .
3 Д .1 Я л уж еш )Я  д е т а л е й  р а д и а то р о в  и п о д ш и п н и к о в , з а л и в а е м ы х  с в н н ц о вы м к  б а б б н т а и н ; д л я  

пай ки  д ета л ей  на с тал и , м ед и  и л а т у н и , а т а к ж е  д л и  ои н н к он ан н ой  с тал и .
4 Д л я  л у ж е н и я  д е т а л е й  п ер е д  п а й к о й ; д л я  п ай к и  д е т а л е й , есл и  не тр еб у е тся  п о в ы ш ен н а я  проч 

к о сть  п ая н о го  ш ва .
й Д л я  л у ж е н и я  ста л и  и д л я  п ай к и  д ета л ей , к е  п о д ве р гаю щ и х с я  у д ар н ы м  н а г р у з к а м . Д л я  п ай ки  

сщ и н к о ва н к о го  ж е л е з а  к  ц и н к а  н еп р и го д е н .

19С. Т в е р д ы е  п р и п о и  д л я  ; н а л ю м я п н я  и  е г о  с п л а в о в

Марка
Гемлера' 

т\'ра п<1ав> Химический состав в %
припоя ления

-С кремний мель алюминий
Состав (Ьлюса

Силумин СЛМ2 
(или АЛ2)

560 П-1.3 - Остальное -

Припой ЗоЛ 525-5-10 е .5 -7 .5 20-22 Флюорит 10%; ХЛОРИСТЫЙ мтрпЛ 
10—20 1 ;̂ хлористый ЦШ1К 30—Э 5^!

П ри пой  34А Х лористый  лк тн й  29—3 6 «  : й т о о н -  
сты й натрий 9 — 11 %; х л о р н с 1Ый ц и нк  
6— }09i ; хлористый к а л и й —о с та л ь н о е

П р и м е ч а н и я .  1 , Л е гч е  всего  п о д д а ю тс я  п ай к е  а л ю м я в я й , А М п, а в и а л ь . труд - 
ее  — с п л а в ы  ЛЛ 2. ЛЛ 1, д у р ал ю м и н  н БУ5, к а к  и м ею щ и е  б о л е е  н и зк ую  тем п ер а ту р у  
:;1а в л е н и я .

2. П ри пой  34А д о п у ск ае т  з а к а л к у  ал ю м и н и е в ы х  и зд е л и й  п о сл е  п ай к и .

197. М ягки«*  п р и п о и  ,1Л

т  I П ред ел
. .  1 е.\1п е г а -  | прочности
.Марка 'т у р а  п л ав -  « (,«„  растп- 

п ри поя  л ен и я  ж ен ин  о

О тн осп -
ТСЛМ10-2

удли.'К'нне

п л в к и _  а л ю м и н и я  и  е г о  с п л а в о в
С т и о с п -

Л в т  1 
Липа 2

й .и
10 ,и

мнгкиевы.ч II длю >.:1



XIV. ДЕТАЛИ ИЗ ЛИТЫХ ЗАГОТОВОК
, K p a iK i ie  техн ологи чески е  с веден и я  о л и тей н ы х  с п л а в а х  и nfu iac i*  

П |я р е к о и е н л а ц и й  Н И А Т  I9&» г .)

Т ехн ол огп чесхи е  еведси н я

А л ю м и н и е в ы е  с п ла в ы  

Л и те й н ы е  1:йойстпя о тл и ч н ы е : сп л а и
и м е ет  вы еохую  ж п д к о ге к у ч е сть , не  склон ен  
к  оГ||>азован11Ю горячи х  т р с т и н .  о б л а д а е т  
ныеокпЯ гспмет1ТЧГ1сст1)Ю, о го б ен н о  при 
л и т ь е  в  конч.ть. П л охо  о б р а б а т ы в а е т с я  ре- 
д аи и ем , я о  хорош о  с н а р и еа стс я . К оррози он - 
пи'Л стой к ость  удоитеп-10ритс-ты 1ая

Л и т е й н ы е  с во й с тва  о т л и ч н ы е ' с п л я в  
и м еет  .'н.гсэкун) ж н л к о тек у ч е сть . е с  скл он ен  
к  о б р а  Ю2 П!:Н|0 усад очн ы х  горячи.х т р е т и й .  
Г е рм ети чн ость  .хо{Ю1а з 1 - Х орош о с б р а б а т ы - 
в г е т 1Тя р е за н и е м , хор о ш о  с в а р н н а с г с я . К ор- 
ро:зноггная стой к ость  у л о в л сг п о р и тел ьн а я . 
Т сн .топ рон н асть п о н и ж ен н ая ; сп.::ав чуи- 
С 7)о);е.:ен к  н ам ен он и ю  н а г р у з к и  п ои  т е м 
п е р а т у р е  251)—30(Н С

Л н гей н ы е  свой стнз  н и зки е; с я л а о  с к л о 
нен к оки слени ю  н о б р аз о в ан и ю  м и кроры х- 
л о т  и горячи х  тр ещ и н . Герм ети чн ость

Д л и

Д л я  д е т а л е й  с л о ж н о :1
К01:ф « г у р а ц и и . ассуны .ч
зн а ч и т е л ь н ы е  иагоУОки: кор- 
п усон . к а т е р о в ,  п и н о л ей . 
С п л а в  п г и 1'од сн  д л я  о т л и в 
к и  в п ес ч а н ы е  кЬ'ш мы. п к о 
к и л ь . м ето д о м  в ы ж и м а н и я

Д л я  н а и б о л е е  о т з ег ств е н -  
п ы х х’зл о н  и -TCTiUieH нс- 
;:лож ной к о н ф и г у р а ц и и , пол-

ГОСТ 

или ТУ

д е т а л е й  с л о ж н о й  
кон сЬ и гурац и и , не noni^op. 
г а е м 1«< з н а ч и г е л ь и ы м  н.з- 
г р у зк а м ; .тета.'ю й a r p e r a  гоя. 
п о и б о р о в  и  а р м а т у р ы , о т л и 
в а е м ы х  в  п е с ч а н ы е  Ф орм ы , 
в  к о к и л ь  н нОд д а в л е н и е м

Г О С Т  I
'¿085—3^ f

п о н и ж ен н ая . Х орош о  о б р а б а т ы в а е т с я  реза - 
н н ем , х о р о ш о  п о л и р у етс я : с в а р и в а е т с я  
у л п п л с тв о р н те л ьн о . Си.-|аи и м еез  п.-ясокие 
кг)р |1ози о н к ы и  с в о й с тв а . О со б ен н о  хорош о 
с сп р о г и а л я е т с и  и о з д е н с т в и т  м о р ск о й  воды

в е р г а е м ы х  у д а р н ы .»  н а г р у з 
к а м  и к о р п о зн о н н ы ч  о о зд е й . 
с тв н я м  С п л а в  п р и м е н н е тся  
д л я  о тл и в к и  д е т а л е й  в  пес
ч а н ы е  Ф орм ы

А.МГУ
3CÜ-51

А Л9 уТитейны е с во й С |11.1 хор о ш и е ; ж и д к о то к у -  
ч е г т ь  у д с в л е г к о р и т е л ь и а я . с п л а в  н е  скл он ен  
к  о б р а з о в а н и ю  горячи х  тр ещ и н . Геигястич- 
н о сть  п о в ы ш ен н а я . О б р а б а т ы в а е м о с т ь  р е 
за н и е м  уд о вл е тп о р и те л п н ая , с в а р и н а ем о с ть  
х о р о ш а я . К о р р о зи о н н а я  с той к ость  уд овл ет- 
в о р ||те .'1ьн ая

Д л я  д е т а л е й  с л о ж н о й  кон - 
ф и гу р а и и н , п о д в е р г а е м ы х  
с р ед н и м  н а г р у з к а м , д е т а л е й  
с в а р и в а е м ы х , о т л и в а е м ы х  ь 
п ес ч а н ы е  ф о р м ы  и  кО киль

ГО СТ
2 6 8 5 -5 3

А М ТУ
300—51

В И -11 -3 Л и т е й н ы е  с во й с тва  .хорош ие. П ри  ди тъ е  
п о я  д ак ч е п и е м  в ел е т  себ я  л у ч ш е  всех 
и.Л10мин;{еи1,|х с лл асо и . В ы с о ка я  к о р р о зи с к -  
п;1Я стой кость , отл и ч н ая  о С р аб агы и ае- 
м ость  р е ти н я си . М е н ь ш ая  скл о н н о сть  к 
о.хислснню , чем  у  с п л а в а  А Л 8

Д л я  д е т а л е й  с р ед н ей  
с л о ж н о сти  { д етал ей  н р м а ту - 
ры, п р и б о р о в ) , п о д в е р г а е м ы х  
с р ед н и м  н а г р у з к и м . С л л а и  
м о ж н о  и с п о л ь зо в а т ь  а лн  
л и т ь я  в  п ес ч а н ы е  ф и р м ы , в 
к о к и л ь  и  п о д  д а в л е н и е м

А М ТУ
2 9 7 -4 9

АуЛ19 Т еп-ю прочны й с п л а в , об -тад аю ш и й  по- 1
в и ш е н н о й  п л ас п и ч н о с тью  н у д а р н о й  вяч- 
хостью . Л и тейн ы е  сной ства  н ев ы сок и е ; по
н и ж ен н а я  ж и д к о тек у ч е сть , н ооы ш ени вн  | 
ск.ч >1|н о сть  к  о б р аз о в ан и ю  го р я ч и х  трещ и н . 
Кор|>о:<ионпая с той к ость  у д о в л е т в о р и т е л ь 
н а я ; с в а р и в а е м о с ть  хорогн ня: о б р а б а т ы в а е 
м ость  р е зан и ем  о тл и чн ая

1

Д л и  д е т а л е й  с р ед н ей  
с л о ж н о сти , р а б о т а ю щ и х  гиш 
п оп ы ш ен н ой  т е м п е р а т у р е  
(176—3(Х Р С ). Р е к о м е н д у е т с я  
д л я  о тл и в к и  с  п ес ч а н ы е  
ф о р м ы

.-\.МТУ
3B 0-S7

Í



Марка

спаапа
Технплогичеенне сведепт! Области применрпнп

ГОСТ

или ТУ

М а:нае 1ш е спла<

-МЛб Литейные свойства удовлетворительные; 
жидкотскучесть хорошая, но сплав скло
нен к обра.ювячию горячих трещин, микро- 
порястости и рых.ют. Обрабятынвемостз. 
резанием отличная, свариваемость удозлет- 
норитслз.наи- Коррозионная стойкость удоз- 
летворите-'сьная в оксидированном состоя
нии

Для тонкостенных дета
лей сложной К01|фнг>рации, 
подвергающихся сильным 
иперуакам; кронштейнов. 
Ферм, шгурвалов. авнакол1>с. 
тормозных бзраблкоц и др- 
Сплия можно иснользоватт- 
для литьа в песчаные а обо
лочковые (1ЮОМЫ. в кокиль н 
под давлением

ГОСТ
2856-56

АМТУ
297-50

МЛ7-1 Литейные я тсх1г.).'1огичес!<ио свойства 
аналогичны сплаву ЛУ15, но С11. 1аи МЛ7-1 
отличается большей ск:лонностью к образо
ванию горячих трсчип!. Спллв отличается 
повышенной теплопрочностыо

Для деталей сложной кон
фигурации, нагревающихся 
н работе до ¡200° С, отлмяве- 
мы.ч п песчаные и оболочко
вые формы

.АМТУ
337-БЗ

МЛМ Сплав повышенной теплопрочностн. Ли
тейные и технологические свойства анало
гичны сплаву М.15, Но сплаи МЛН отли
чается повышенной горячсломкостыо. Кор- 
роэиотщая стойкость удоплетворитсльпап. 
Сваривается аргоно-дуговой сваркой

Для деталей сложной коп. 
фигурации, наггевагощихсп 
в работе до '¿ЬО—-300̂  С. от
ливаемых в песчаные и обо
лочковые формы

АМТУ
393-57

Лятейные свойствл уловлстворнтельиые. 
Спаривается и обоабать!пается резанием 
хорошо

Литейные своПстаа удозлегоорителыгые. 
но сталь имеет склонность к образованию
горячих трещин

Р1сржавеюшая теплоустойчивая стал к,
Тнтейные свойства аналогинны свойствам 
•1а.';и ЛЗгХГСА

Хорошие литейные свойства, высокая 
жидкотекучссть. Сплао имеет устойчивые
механлисские свойстна при моднфицироаа- 
нии фнрросилицием____________ ____________

Д л я  корпусов элекщ ачсс- 
ких иаш нн и ДРУГИХ д ета 
лей, которые долж ны  о б л а 
д а т ь  магнитными спОйстваМи 
или хоро1:1ей еварнвиемостью 

Д л я  деталей средней и 
несложной консЬигуряг1ии, 
отливаемых п песчаные, 
оболочковые формы и но 
Быпланлнсмым моделям 

Л л я  высоконагружеиных. 
особо отзетстнрш ш х деталнГ!, 
отливаемых в песчаные, пбо- 
лочкозыо Формы и по пы- 
плавлиемым моделям

Л ля высоконагружеиз1ЫХ. 
особо ответстпе.нных д ета 
лей, отливаемых в оболоч
ковые н песчаные. Формы н 
по вы плавляемым моделям 

Д ля деталей, работаю щ их 
а условиях нпзышекных 
температур и игроссивкых 
сред

Д л я  д етэ л е П  о б о р у д о в а -  I 
нип !



1 М еханические сВОЙС11П1

.Ма1'''С сплава
Способ

1!1.л и б п в
литья сб р а-

б отки
к г 1м м ‘ % к г 1 м м -

нс м еисе

15 4 ,50

К, Д 10 = 50 ■

3 ,  К 15 2 »  1
К Т1 20 1,5 70 [

АЛ4 ЗМ Тб 23 3
К Тб 24 70 1

' 3 , Т1 16 _ 65
к Т5 20

1 3  к  
1

Т7 18 1,0 65 1

1 ЛЛ8 1 у Т4 23 9 60 1

3 , 1 . _ 16 2 50

1 ЛЛ9 Т4 18 4 50
Т4 19 4 50

1 3 , к 20 - СО

1 1 3 ,  к 18 ,0 90

В И -И -3 1 з '^  к Т4
22
23

1.0
1,5

100
90

1
Т5 25 3,0 ИХ)

3 Т4 30 : 8 80

1 1 3 Т5 34 1 4 '.00

П р и м е ч а н и я .  I. У сл о в н ы е  о б о ч ч а ч сп п я  спо- 
соПои л и ти я ; 3 —л и т ь е  в  з ем л ю , К  л н г ь с  в к о к и л ь , 
Д  - л и т ь е  п од  д а в л е н и е м , М —п р и м е н я е т с я  м о д и ф и ц н -  
роп ан н е  с п л а в а . ,  ,

2 У сл о в н ы е  о б о зн а ч е н и я  в и д о в  т е р м о о о р а о о т к и : 
Т1—с та р е н и е . Т 2 --и т ж и г , Т4—з а к а л к а .  Т с - з а к а л к а  и 
ч а сти ч н о е  с та р е н и е  Гб—з а к а л к а  к  п ол н ое  с та р е н и е  д о  
Н аи б ол ьш ей  т в е р д о с т и . Т7—з а к а л к а  и  с м я г ч а ю щ и й  
отп у ск .

1

3  |1 7  Т 1 7  7 1 ?  ? 1
Ч-* « •Ч-' ” .-о аз

«3 м- сч о_ I

я  12 а я Я £ 1

я  »
~ ■” »

в  со 1Г1 о со Ю

а  8 о  о 10 10 о

ё ё 6 5 г-3 т
5*3 
= 1

СО о  
о Р  оЦ)

со и
о О Ь р

СО о  
оРо'-О

1

“ | р ”О __£И ? 2 
о  и  « = Д  ̂
о  о  Г- ~
^ § и 3 1

и  ■

□ е

1 с !  &
2 = 3 *

”  й 5 *
а. 5 “ ̂  X

3 с

с| с

ю ю .о <£•

1

и  ^  

-с

0

1  1

д; Л
О й

й  Н 
<

7

о

4

т  Ь 
<

;а



202. М ехан и чески е  с во й с тва  чугун;

(Г О С Т  14Г 2-04)

,М ехан и ческ и е  с ссй с-п т

1 ;|
С т р е л а  п роги б а  н м и  

п ри  pJCCTOЯIIIIИ мсл<- И В

к :  м м '
к г 1м .н ' 300 м м  \ 600 м м

\ 23 ' '13 д 3 170-241

¡!
II

¡ ¡ 5
I

>“J о

;Й

||1

‘̂ ЬЧУ «■ Ч-'
“с --- ^̂75—  -  о ~ Г :
сч с Г о  •ч-

1 »

1
8 Г \' 1

¡¡г
I I I I

0 ^ 5 5  55  55  55  3 ^ 1 “ '!
’ й  I  й  8  | 3  — I

т



20/. Д опуски на размеры радиусов сопряжения

й “- З  с

Раз.х:ер

родиус!!
л и - Л т Г

с точн о

л ,«Л й Л,-1 Л ,5

П ре; ельный опслонсг 1>1 разм

-

Д о 1-0,05 4 .0 ,1 ± 0 ,2 ■1 0 ,4 1.0,0 :о ,а ± 1 ,0

Си. 4  до 10 гЬО.Ю 1.0,2 .¡.0 ,4 ± 0 .6 0 ,3 ! 1,0 1,2

.  10 ,  16 ± 0 ,1 5 ± 0 ,4 1-0,0 ;--0,5 ± 1 ,0 ---1,2 ± 1 .6
,  16 .  2л 1 ,0 .20 —0.6 •10,8 ± 1 .3 - 4 . 6 -1-2,0

,  25 ,  40 ± 0 ,3 0 ± 0 .5 ± 1 ,2 :М ,4 г 1 .а ± 2 ,0 ± 2 ,4

,  40 .  60 - - ± 1 .5 ± 2 .0 ± 2 .4 ; 2 .6 J 3 .0

.  60 .  100 - - ± 2 ,2 1.2,6 ± 3 ,0 ± 3 .5 - 4 . 0

.  100 ,  150

1
“ “ [ 3 ,0 :1:3,5 ± 4 ,0 -Н4,6 ± 5 .2

: 11.130К 1
I -Х '1 'яои  II зкнтэин \
I 1аэонх(1зи

1 2  = ^ 1  И1зонхс1эя

Способ  ли тья
раумеры К ласс

ТОЧУОСГИ
ГО СТ

формы

Д о  250 
Си. 250 
Д о 1 0 0 0  

С в . 1000

1—2 1555—55 
2002—55

Л и п  е в иС олочко - -По 250 : 18,55-.55
в и е  ф ормы С в . 250 ■ 1 2 0 0 9 -5 5

Си. 250 21Х)9-55

1 21итье по  выттлав- 1 Д о  100 ! . 1855 -55
' ляс.мым м оделям С в , 100 ' 2 0 0 9 -5 5



20!). Д о п у с к и  н а  р а зм е р ы  ли ты х
(ня А Н -

Л о п у с к и  п а  ЦП

д е т а л е й  из ц в етн ы х  сп л ав о в
1026- 55)
ды  ¡ю < м ероц  (Л , Г , Л !) '

Си. Си. Си. С и . с » . !,'-Н . Си. С и . С-я.
1

Си, С,'- г „
габаритн ы й Ло !() 25 40 60 100 1 160 230 400 1 «30 1 1000 1230 1600

р азм ер  питой до 40 лп ло ло ЛО л О до 1 ло ' ло л О
летали 25 40 О';) 1С0 ШО 1 2,50 400 630 1000 1250

1

1600 2000 2600

о Л-'1т1 0,04 1 0 .05 н-(;.об Р.08 -- 0 ,10 4 0 ,1 2  1 -1 0,15 4 0 ,2 0 1 - ' _ _
1

5 О'.Пт) -п.Г )4 -■ 0.0'4 0,05 -1-0,'"0 ± 0 .0 8 ± 0 ,1 0 -  0 ,12 4 0 ,1 3 — -
1

- - 1 _

*=? ,^1Лт1 :: 0 , \0 ¿ 0 ,1 0 д 0 ,К ) ± 0 ,1 0 0.20 - 0 ,2 0  1 ± 0 ,2 5 4-0,30 - 1 1 - 1 - 1 ~

Л Л т2 1 0,07 ■1 0,С8 4-0,10 0,12 Л 0 ,|Г , 1 0,20 ••!-0,о0 ± 0 ,4 0 1 ■ 1 _
Т Л т2 -1 0,05 0,С6 -)0 ,0 8 ± 0 , и; - 0 ,12 ± 0,1 ,5 1 4 0 ,20 -1 0,30 — 1 - - -
М Л т2 ± о , :и ■1 0 ,15 ± 0 ,2 0 0 , 2о л О ,2 5 4 0.30 .4 0 ,40 0,50 - ] -

Л Л тЗ 7,2 т 0 ,3 -1 0 ,4 4 0 .5 4 0 ,6 ± 0 ,8 _ -- - -
Т Л тЗ •1 ,2 ■ 0 .3 -4 0 ,3 -• 0 ,4 - 0 , 4 4  0 .5 ...
Л'.ЛтЗ :т 0 ,8 ± 0 ,4 4 0,5 ' 1 : '0 ,6 ± 0 ,7 1,0 - - ...

Д Л т4 -  |),4 0 .3 - :« ,с ' 10 ,6 •1 0 .8 ■М ,о 1 1,2 И , Г. _ _
3 Т Л т4 0 ,4 ± 0 ,3  1 ■ 0 ,6 4 0 ,7 -  0 ,8 -, 0 .9

? М Л т4 ■■ Г),О ;- 0 ,0  1 ± 0 ,7 л -1 ,0 -1 1,8 - -

Л Л тЗ .0 :10 ,7 1 0 .8 -  0 ,9 4 -1 .0 ± 1 .2 ± 1 ,3 •-1,7 - -2 ,0 -  2 .5
ТЛто ■ 0,1) :- 0 ,7 4 0 ,8  1 4 -1 ,0 - н . о ' 1,0 ± 1 .2 -1-1,2 Р-1.4 -

3
М Лт5 ,0 11 0 .7 4 0 ,8  1 4 -1 .0 4 4 .2 Г' 1,7 2 .2 4 2.5 3,0 - -  ;

ч Я Л тб -40,8 -1 0 .9 4 1,0 . - 4 , 1 ± 1 .2 -^1,4 .М ,7 -^2 .0 4 2 ,4 4 2 ,3
■2 Т Л тб — ,0 ± 1 .0 - Н ,2  1 1 4-1 ,2 • -1 ,2 4-1,0 1 1,5 - 1.5 • 1.5 ± 1 .8
^s )ЧЛг6 ,0 ± 1 ,0 ± 1 ,2  1 1.2 12 .0 6 2 .2 ± 2 ,5 1 2 .7 4 3 ,1 _  1

Л.'П 7 ,0 .г1 ,1 ± 1 .2  1 ± 1 ,3 -1-1.4 -1 1.7 ± 2 .0 - 2 ,3 4 2 ,7 4 3 ,1 4 3 .5
Т Лт7 ;г ,2 :1 1,2 - Н .5  ! -^-1.5 ;г 1 ,5 1,7 4 4 ,7 2 .0 -1 2 ,0 ± 2 ,3 1 2,6

г
.МЛт7 ± ,2 1 1,2 ::-1 ,5  1 - .1 ,5 ± 1 .7 4 2 ,0 1 2 .5 2 ,7 ± 3 ,0 ±Э.-5 4 4 ,0  ,

1 О б о з н а ч е н и е  д о п у с к а  н а  р а з м е р  л и то й  д ета л )!  г т а г я е т с я  1 
п ри м ер , Д .7 т ! ~ р а з м с р  д л и н ы  н е о б р а б а т ы в а е м о й  м о п е - .'х тч тн  1-1

р а зм е р а  и оС<миач1.'нич- к 'л с с а  т очи осг



:!10. Условия получения р»зличной точности размеров деталей из цветных сплавов

у1 нтье под давлением

110 иыплаилиемым

Литье в сухие :1есчапие 
формы с прнмопснием про. 
тяисных моделей

Конфнтураиня!
от-тноки I

Лростая

Слож и!':

Л|Г)цр тиие разм ры деталей в мм

Сп. Св. с». См. Си. 1 Си.
1 100 400 «30 1000 1250 1600 1 200-;!

™| ДО
250

ДО до л О до
4<Я) СЗО 1000 12о0 1600 2000 1 2500

'(ласе точиОст:!

Простая
Сложная

Простая

Л т1*1 Лт1* 
Лт2 I Лт2 
Лт2 1 Лт2

ЛтЗ ЛтЗ 
ЛтЗ Лт4

ЛтЗ ЛтЗ ЛгЗ Лт4

Лит|.е в кокиль с.-
пи стсряскя.мн

Л и тье  и су х и е  и сы ры е | 
г/ес.чаиые ф орм ы , ивготск'Л'.'н- 

- Н1ле на ф орм овочн ы х м аш и - : 
[ н л х . а  т;и<-|-.е вручн ую  с п ри - I 

м ен гн исм  подм о 'дсл ы ш з нлчт |

Литье ¡1 и сырые
<.ччЛ!ые формы. ияготе;1Л''н. 
ые Еручаую По |;-пи1'.!пуа-11,- 
ым мотелям

стая
сная

ЛтЗ*
Лт4
Л т4

Л т ^
Лт4
Лт4

-шя ЛтЗ ЛтЗ

ЛтЗ ЛтЗ

Т.,Я ЛтЗ ЛтЗ

-кая ЛтЗ Лтб

тая .'1тб Лтв

Лт7 Лт7

ЛтЗ*| Лт4 ! ЛТ4 Лт4 
ЛгЧ I Лт4 I Лт4 ! Лт4 

Лт4 Лт4 I

Л т5 I Л т5 
I Л'!5  1 Лт5

лтй Л г5 

ЛгС I Лтб

Л т5 Лт5

Лт5 I Лт« 
Лтб I Лт^

Л т7 : 
Лт7 ^

•  Класс Л т1 для литья п о л  лаи лени ем  н класс н уо
т  прелусматризиют споциал’.иуи- отработку тйх11С‘10 гкч..с ' /

1 к-сКИЛь 11.1тн;,чанп п осооих случаях 
, с,'1 олготоч.н-ння отливок,



XV. ДЕТАЛИ ИЗ ГОРЯЧЕШТАМПОВАННЫХ ЗАГОТОВОК
(ил ре1чОмс11л,лций ПИЛТ 19Г)0 г,)

: 'И .  Д о п у с 1: 1( па в е р т и к а л ь н ы е  р а з м е р ы  ( п е р п с и л и к у л я р н ы е  п л о с к о с т и  р а з ъ е м а )  
м е ж д у  н с п Л р а ( ) а т ы п а е м ы м и  л о в е р х м о с г я м н ,  ф о р м у ] о ш и м и с п  в  о д н о й  п о л о в и н е  ш т а м п а

2 1 2 . Д о п у с к и  н а  в е р т и к а л ь н ы е  р а з м е р ы  ( п е р п е н д н к у .1я р н ы е  п л о с к о с т и  р а з ъ е м а )  
м е ж д у  н е о б р а б а т ы в а е м ы м и  п о в е р х н о с т я м и  д е т а л е й

П .ю ш а з ь  

п р о е к ц и и  

д е т а л и  н а  

п л о с к о с т ь  
р а з ъ е м а  
ш т а м п а  

см '

.  8 0 0  
„ 12-50 
.  1700 
,  2 2 4 0  
.  3 0 0 0  
.  4 0 0 0

I Д ля дет алей из стали а  титчыових 
' сплавов

К л а с с  т о я н о с т и

Л ая Оеталей из легких спла.зои

: т о ч н о с т и

о е р х н .  н и ж н . |в с р > :н . |  н :1, м 1. в е р х и .  н ; ! ж н . |в е р х н .  и ; |ж н . |в е р х н -

•! 0 .«

^ 1 ,0

!2.50
1*()0
2240
зеку;
4000
5.500

-0 .5
I — О .б
: - 0 . 7

+  1.3 
- • 2.0 

•2.5

+0.5 
-^0 .6  
4 0.8

ыижп. в ер х и , ин ж н

- 0 , 4

!

I - к в  I + 6 ^ 0  1 -



Сечени( поЦ Сечение поМ

Н ом и н альн ы й Д л я  Оето л е г к и х  с п ла е о и Д л я  О ст и ле!/ и з  с т и л и  и
СПАИООП

т и т а н о в ы х

разм ер ^.¡асс ю ч л р с т к К ласс тсч н ости

ради уса 4 1 а 3 \
ОТК'ЛОН-'Н 1я  н м м О тк л онен ия  и -и и-

верхи . иижн. верхн НИЖН.1 зер х п . нижи ьорхн. нижн.1иорхи. верхи н и ж н.

2 .5 +  1,0 - 0 , 5 +  1,5 - 0 , 5 +  1.5 - 0 . 5 + 2 ,0 - 0 , 0 _ _
- 0 , 5 + 2 ,0 -■1,0 +  2,0 - 1 . 0 + 2 ,0

+ 2 ,0 - 1 , 0 + 2 ,5 - 1 . 0 - 1 , 0 + 3 ,0 - 1 , 0
+ 2 ,0 - 1 . 0 + 2 ,5 •■■1,0 -аЗ.О - 1 , 5 Н 2 ,5 - 1 , 0 + 3 ,0 - 1 . 5

5 ,0 4--2.5 - 1 , 0 + 3 ,0 ^•3.5 -!-3,0 - 1 , 5 - 2 . 0 - 4 , 5 -2 ,1 )
8 ,0 -гЗ.О - 1 . 5 + 3 .5 - 4 . 0 - 2 , 0 —2,0 - 2 , 0 - 5 , 0 - 2 . 3

10 - 3 .0 - 1 , 5 -Н4.0 - 2 , 0 •■ 5.0 - 2 , 5 -1 4,0 —2,0 —2 ,5 + 6 ,0 —3 ,0
4-3,5 - 1 , .5 -г4.3 - 2 , 0 +  5 ,5 - 2 ,,5 - 2 , 5 —2 .5 + 6 ,5

15 - 2 , 0 + 4 .5 - 2 , 0 •: 6 ,0 - 3 , 0 -1 4 .5 - 2 . 5 - 3 , 0 + 7 .0
■Jn •г4 .0 - 2 , 0 +  5,0 - 2 , 5 . 6.-5 - 3 , 5 - 2 . 5 •! 7 ,5

+ 4 ,0 - 2 , 0 5,0 - 2 . .5 . :7 .0 —3 5 •' .5.0 - 2 . 0 + 6 ,5 - 3 . 5 1 8 ,0 — 1,0
30 + 4 ,5 - 2 , .5 • 5 .5 - 3 , 0 +  7 .5 ■: .5.5 - 3 . 0 + 7 .0 - 3 . 5 1 8 .5
05 + 5 ,0 г - 6 , 0 - 3 , 0 + 7 .0 - 4 . 0 .1.0 - 3 . 0 + 7 ,5 - 4 . 0 ■! 8 .5
40 - 3 , 0 т-8 .0 - 4 , 0 - 3 . 5 + 9 .0
45 —•1.0 • 7 .0 - 3 . 0 +  8 .0 —4 ,5 + 6 .5 - 3 . 3 + 8 .0 - 4 . 0 Н 9 .5 - 5 . 0
50 + 6 .0 - 3 . 0 - 4 . 0 •1-9.0 —4 .5 4-7.1} - 3 , 5 + 8 ,5 - 4 . 5 +  10

21 4 . Д о п у с к и  н а  г о р и з о н т а л ь н ы е  р а з м е р ы  ( п а р а л л е л ь н ы е  п л о с к о с т и  р а з ъ е м а )  
м е ж д у  н е о б р а б а т ы в а е м ы м и  поверхностями д е т а л е й

Р азм ер ы

детали
|\.Т!1СС то ч н о сти

О тк л он ен и я  и м м

верхи. Н11Ж н.|зсрх11-| 11;пк11. |иерхм-| аижн.

> 60 - 0 , 4 +  1,0 - 0 . .5 +  1.2 - 0 , 9 + 0 .6 - 0 , 3 + 0 .8 - 0 , 4
. 60 д о  100 ! м ! о - 0 , 6 +  1,2 - 0 , 8 - 1 , 0 + 0 .8 - 0 . 4 ; •1 1.0 - 0 . 6

100 .  160 - 0 , 8 +  1.5 - 1 . 0 +  1.8 — 1.2 +  1.0 - 0 . 6  1 - 0 , 8
150 ,  250 ! +1 ..5 - 1 . 0 - 1 . 8 - 1 . 2 - 2 .1 — 1,5 е 1.2 - 0 . 8 - 1 . 0
2оИ ,  С.60 - 1 , 2 - 2 ,1 - 1 , 5 — 1.В - 1 . 0 ! ■^1.3 — 1,2
360 ,  500 +  2.1 - 1 , 5 - 2 ,5 - 1 . 3 + 3 .0 •4-1,8 + 2 ,1
оОО ,  630 ' + 2 ,4 - 1 , 3 - 3 , 0 - 2 , 0 +3..5 +  2,1 - 1 . 4  ' + 2 ,4
630 .  800 - 2 ,7 - 2 , 1 + 3 ,5 - 2 . 5 ■: 4,П - 3 , 0 + 2 ,4 ■: 2 .7 - 2 , 0
300 - 1000 ' - 3 .1 - 2 , 4 - 3 , 0 + 4 .5 - 3 , 5 .. 1.Ч + 3 ,0 —2,4

1 иои .  12,50 1 -¡-з.з —2 ,8 - 3 , 0 + 3 ,0 - 4 . 0 1 3 ,0 - 2 . 0 + 3 ,0 - 2 , 8
1230 „ 1600 + 5 .0 - 4 , 0 + 6 .0 - 5 , 0 + 3 ,3 + 4 ,0
1300 „ 2000 +  5 ,5 - 4 , 5 + 7 ,0 - 0 , 0 +  3.6 •1 4,,т
2(V;0 .  2500 ' 6 ,0 -.й .П 1 8 ,0 - 7 , 0 +  4 ,0 -  3 .0 л-о.О

Л  л я  ¿ /ст алей  и з  л е г к и х  с п л ч в о а

К ласс точн ости

J_______ .V

О тк л о н е н ..и 3 м м

верхн.| н и ж н -и е р х н  I нпжн- Ь ерхн . н,

■гЛ.О
+■1,"

-г-4,5

■ ¡ ! , 1 )  I
- й .й  !

- 4 , 0  I 
- 4 , 5  ; 
- 5 , 0  1



а  „ » д у  ,

! ! 71Г

Ю [2 =

7 7 т

Ш '̂5 'г2 о  Ю

?  ^

С таль
сила а'ы

Тчга

ВыСОи р1^п|.;| МЛЗ сплавы

МЛЗ. 7\ЛГ)

“ м п ' » , , . » ''ш а х "ч:ах ЛаШ '■'тах

Д о 5 10 10 10 10

С в. 5 до 10 12 305 10 355 12 30.9 12 30.9

.  10 .  13 20 ~ 15 -20 20

.  12 .  23 30
25Д

25
- п -

30
255

зи
255

.  25 .  35.5 45 85 50 45

,  35,5 .  50 60 про 50
255

70
205

60

.  50 . 71 30 65 кю 60

.  71 . 100 - - 30 - - ■ -

22  260 337



XVI ДЕТАЛИ ИЗ ЛИСТА И ПРОФИЛИ, 
ПОЛУЧАЕМЫЕ ш т а м п о в к о й

213. Н аи м е
V rл u  П За « 1

!50| !35| 12U' ¡ooj 90 1 75 1 60 1 4o 1 30 j

М арка и

состоян ие

м атериала

С остояние

кромок I i 4

И аи м сн ы и и е  ралиу С-Ы гибл

~лТбАМ
В95АМ

Зачи щ ен ны е
;1 е за ч 1чиенны е

1,2511,35 1,и5 
3S ;3 ,25 |3 ,35

I.5 5 I1 .6S ',.75  1.8511,8511.95
3..56’ |3 .7 5 |з .8 5 | 45 14.15|4,35

' Д16.АТ Зачш це ин ые 
П сзачиш енны е

1 .8 5 ll.9 5 l2 .1512,2512,35 
3,55 |3,85{4,35|4,65'|4,У 5

1  4 5  2 ,. 'i5 |2 ,-5  2.S5
3 5  I 55  1 5 5  1 55

В95АТ Зачи щ ен ны е
Н сзач иш екн ы е

2 1У51 35  ¡3.25 |3 .35 |3 .:.S  3 .7 5  3.8513,951 46
3 .55 l3.3S¡4.35j4.65j4,'J5¡ 35  1, 55 | óS  | об

М М ** Зачии\енны е 4S 1 -  1 М 1 -  1 e s 1 -  1 4 ^  1

МА8** Зачи щ ен ны е 45  1 -  ! 4S 1 -  ! 45 1 _  1 5S 1 - 1 6S-

ЛС59- ; Л 62; ЛбЗ 1 0,85

М1 М2; М3 1 _ ..
0, 5

С таль 20 |3 ачиш ениь1е
Н езачищ енн ы е

Í0 .7S l0 ,76Í0 ,75 lü ,75 |0 .85¡0 .85  0.8510.8510,95
lo,75l 5  ¡1.35 1,6.5 |1 .85 |2 ,15 2 .4 5 |2 . .S | 35

ЗОХГСА. 13ичищ екные
[Н езачи ш ен н ы е

10,7S!0.aSlo.85'U ,95lo,95l 5  \ S  
I2 ,ü5¡2 ,95¡3 .25¡3 ,j5 l3 .85¡ 45  ]4 ,55 ;l,tí5 ;4 .85

Зачи щ ен ны е 1 5

ЭИ433 П езачиш енн ы е | | . l 5 | l . 2 5 ] l .3 5 |l ,4 5 |l .4 5 |l ,5 5 ' l , : '5 j l ,5 5  jl.5 6

•  i -  коэг1|А нциент, з а в и с я щ и й  о т  свой стп  м атерил-та.
*• Д л я  сп л ан он  МЛ1 и МАЙ р а д и у с  ги б а  и ром еж уточн ы .х  у гл ов  

б р * ть  по  б л и ж а й ш е м у  б о л ьш ем у  знячсп и н!
Р а д и у сы  1 и б а  д л я  с п д а в о в  M A I и MAR л а н ы  д л я  с л у ч а е в  х о 

л о д н о й  ги б к и . г .. .  г,,.
Р а д и у сы  ги б а  д л я  с п л а в а  В95А д а н ы  д л я  с л у ч а е в  г и б к и  с п о 

д о гр ев о м .
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д у р ал ю и и и о в ы х

.М |ш ичалы||,1с p:i,|iiyci.i i'nóa R

A.VrM I  C-uiai. Üî IX' .Hliar

6X1

o x o ,e

8X1

8 'л 0 ,6 3

10У2

1 0 x 1

1 0 x0 ,75

12X1
12X 0.9

1 6 x \

18X1

2 0 X 1 .5

20X1
Г2Х1

24X1

25 X 1 ,5

30X1

w x  i

34X1
3 5 X 1 ,5

42X1 

4 3 X 1 ,5  

50X ! .5 

52X 1 
60X 1,5



220 Р а з м е р ы  развальиовк.11 труб  
(н о р х а л ь  105АТ55)

Дмимет]! 

трубопровод! 

d  {условны !

!28)

(30)

8 - ( )

1 D - B

•j 7-

30 2а 

зз-:.С ' 

о .Б - з :  

3.?—35

5 3 - 5 0

l.'5-б О

7 5 - 7 0

85-& 0

Д п з м о т р  D  

рзз»ал1.цо:1апиого 

копи;, труб ы  ( C J

Радиус

>;|ЗВЛЛЫ!0т:и

Штамповка резиной

(из РТМ-797)

К л а сс и ф и к а ц и я  л и стов ы х  д ет а л ей , ш там п уем ы х резиной

I к л а с с :  Детали незамкнутого контура
I'pyiiiia 1—с плоской стенкой н прямолннеГшими бор-

ipynna 2—с плоской стенкой и криволинейными бор
тами;

группа 3—с криволинейной стенкой и прямолинейны
ми бортами;

группа 4—с криволинейной стенкой и кринплпнейны- 
ми бортами.

I! к л а с с :  Детали замкнутого контура с высотой бор
та <б5п

группа 1—с плоской стенкой и прямолнвтейными бор
тами:

труппа 2—с плоской стопкой и криволинейными бо])- 
тамн;

группа 3—с криволинейной стенкой и прямолинейны
ми бортами;

группа 4—с криволинейной стенкой и криволинейны
ми бортамтг.

III к л а с с ;  Детали замкнутого контура с высотой бор
та >6So

группа 1'~с прямолинейной образующей и прямоли
нейными бортами;

группа 2—с прямолинейной образующей и криволи
нейными бортами;

гру!:па 3—с криволинейной образующей и прямоли
нейными бортами;

группа 4 — с криволинейной образующей и криволи
нейными бортами.



IV к л а с с :  Детали типа жесткостей

труппа ]—с плоской стенкой и прямолинейными риф
тами;

труппа 2—с плоской сте1[кой и крниолипойными риф' 
там[[;

группа 3—с криволинейной стенкой и прямолиней
ными рифтами;

группа 4—с криволинейной стенкой и к|1инолннейны- 
ми pи(|)тa t̂и.

V к л а с с :  Детали типа обтекателей 

группа ]—замкнутые: 

группа 2—незамкнутые;

Трумпа 3—ти1;а лнини

Процесс с1{Оболной штаммонки-гибки применнп. ири 
изготовлении деталей, требующих операций гибки с от
носительно небольшими деформациями сжатия или рас
тяжения (класс I, группы I, 2. 3 и 4).

Процесс тгамновкм-вы гяжки по жесткой ма1риие 
применять пр:: формообразовании лста.чой классов: I, 
группы 2, 3 и 4; П, группы 1, 2, 3 и 4; III, группы 2 и 4; 
1\'\ группы 1. 2, 3 н 4; V, группы I, 2, 3.

Процесс штампоикн-вытяжки по жесткому пуансону 
с нpпжи^!nм применять ири формообразовании деталей 
классов: I. группы 2. 3 и 4: III. группы I и 3. V. груи 
пы I и 2.
342

221.  п р е д е л ь н ы е  а н а ч е н и я  в ы с о т ы  в ы п у к л ы х  Н в о г н у т ы х  

б о р т о в  п р и  ф о р м о в к е  р е з и н о й  с  у д е л ь н ы м  д а в л е н и е м
400 кг/с.«*

.М атериал
Рад и ус  б орта  /?  н плане

Б ы л у к л т о

ма[Жа
толщ и н а

5
50 1 100 1 200 1 600 1 1000

В ы сота б орта  / /

|.»’ 1 |и:1|

II? I
9 .5

12
14

|1 С

т

1й1
I сМ

\ 1 1

11.5 
13.Г.
16.5

».5 3 4 5 ! и
Л 1 1.0 1 в

1.5 Г  1 1 7 1 27
1 2,0 | 7  1 1 9 1 11 1С 30

343



М ате риал
Радиу с борта /? в плане

вогнут ого

1 юоо
марка

50 !С0 200 500

В ы сота борта  / /

Д15.М ]!о

'¿'м

9
11
12

| 1 5 |

15

21
|2 3  \

24
•?0

39

50
57
65
75

ВО
80
80
80

О.д 11 18 21 55 80
1,0 И 22 34 60 80
1 ,5 27 70
'^,0 | 2 0 | 29 43 80 80

10 16 22 45 80
1,0 13 20 30 50 80

24 36 60
2 ,и 23 40 70 80

0 .5 14 22 34 70 80
1,0 18 29 80 80

1 1 0 | 52 .52 80 80
2 ,0 Ь 1 | 3 6 | 59 80 80

0,5 17 51 с-.т 60 80
1 и>1 34 60 ЙО 80

1,5 1 20 1 С5 80 80
2 ,0 12  1 | з 9 | 63 80 80

0 .5 И 20 32 65 80
1‘Т  > \ : ,0 1 14 1 23 38 72 80

1,,5 1 16 1 43 80 80
2 ,0 29 | 2 9 | 46 80 80

У словные об озн ачен и я ; 1 |  — ручная л орв ботк а .
П р и м и ч и II я е . Вы сота д етали  дои ускаотсп  нс более 30 а

222. Значения наименьшей высоты боршв леталей из сплава ЗТ1, 
штампуемых резиной без ручн ой  д овод к и

Р е ж и м  работы вы сота  Н  борта 
м м

И

Ш т а м п о в к а  б ез  п о д о гр е в а . 1 1 4 -1 5 )  5 < 0 ,0 0 5
д а в л е н и е  400 кг/см '^

Ш т а м п о в к а  с п од огревом ( 8 -  10) .У 0 ,0 1 - 0 ,1 5
д о  300® С, д а в л е н и е  80 кг1см -

223. З н ач ен и я  наибольшей высоты выпуклого борта деталей 
из сплава ВТ1, Ш1ампуемых резиной при д ан л ен и и  '100 кг,с,ч2 

с последующей доводкой

Радиус

К];11ВИЗНЫ

В ы сота борта И

Т олщ и н а заго т о г д | 5

борта
0 .3 1.0 1.2 ! ',.9 2 .0

50 12 12 _ - - -

100 13 14 15 -

200 17 18 20 22 : 21 26

500 30 54 38 42 ! 43 52

1000 40 45 55 65 , 80

345



Толщину кромки борта после формовки рекомендует
ся определять по формуле

—'̂ вып(“вО| ) 5,
где 5 / — толщина кромки борта после формовки в мм\ 

®В1.1П“ коэффициент для выпуклого борта;
®вог — коэффициент для вогнутого борта;

5 — исходная толщина заготовки в мм.

224. З н а ч е н и я  п 3 заяискмостк от отношен:! I filR

К оэф ф н - 
ц н ект для 

в о ш у т о г о  
борта 
«вог

К о э ф ф и 
ц и ен т  для 
вы пуклого  

борта  
о „ ы п

Н

R

К'оэф ф и- 
ц и ек г  для 
во гн у то го  

бо]1та 
'^вог

К оэф ф и - 
liHCHT .для 
ВЫ11«КЛОГО

борта
|*8ЫП

И

R

1,009 0,02

0.&78 1,010 0,04 0,859 1,091 0.22

0,968 1,028 0,06 0,843 1,097 0 ,24

0,956 1,037 0,08 0,824 1,108 0 ,26

' 0,944 1,045 0,1 0,806 1,109 0 ,28

0,931 1.058 0,12 0,786 1 ,П 6 0 ,3

0,918 1,061 0,14 0,765 1,121 0,32

0,904 3,069 0 ,16 0,742 1,127 0 ,34

0,890 1,076 0 .18 0,719 1.128 0,36

0,875 1,083 0,20 0,667 1.148 0,40

При соотношениях высот бортов Н к радиусам R 
в плане, больших, чем это рекомендуется в таС1.'1иие, 
применять фестоны прорезные (нормаль 158СТ54) или 
глухие (нормаль 159СТ54).

Количество фестонов п на участке борта в пределах 
угла а  определяют по формуле п=0,45а с округле
нием дэ большего целого числа.
346
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$

I

?

1
“ * ) ,о с1 0

н

0.6 

г 1 II

0.8  

г И

1,0 ,2 1.5 1,Ь 2,0

л п .  1 н г \ п - Н - Я

70 00 90 95

75 65 95 100

80 70 4 7 4 7 100 8 8 8 8 105

90 80 110 115

100 00 120 125

115 100 140

125 НО 150

135 120 160

155 140 ' 10,5 10,5 10,5 10,5 185

175 160 205

195 180 230

215 200 6 5 6 250

М атери ал  — ли сты  и з алю м иниевых сп л ав о в  и с та л ь  20.

226. Размеры отбортовок 6СР с отверстиями под штамповку резиной (нормаль 154СТЗЗ)

М а тери ал  — ли сты  и з алю м иннеиы х и м аги и сьи |х  с п л а в о в . 
О тбортовк и  п ри м ен ить в  нрсде.тах ж и рн ы х ли н ий . 
В ерхн ий  п редел  об язател ьн ы й , ни ж н и й  — р '^ком ендусм ы й.



227. Размеры отбортовок с отверстиями под штамповку резина« 
(нормаль 16(ЮТ53)

Li

1 2

I 2 I ■

228. ’̂aз^7t•pы гл ухи х  отб о р то п о к  п о д  ш там оо  

(н о р м а л ь  1о1СТ53)



229. Размеры подсечек на деталях иэ прессованных профилей 
(нормаль I51CT53)

Высота h 
(глубина) 
полсечкн 
профилей

Допуск 
из высоту 

подсечки

Толщина 5  полки профиле

.  , , |С а . 1,0 Св. 1,5 Сн. 2,0|Св. 3,0 Св. 4,0 1Св. 6,0 1Св. 8,0 
Дл 1.0 J до 1,5 до 2,0 до 3.0 до 4,0 до 6,0 I до 8,0 до 10,0

Радиус г  инструмента (в профилях кс нроксрхть)
4 ,5 -0 .5  |6 r { 0 .S l  9,11 I 12x11 18+1 | 24-ri 1 30 .il

Минимальная д.лииа I зоны подсечки

0.6; 0,8: 1; 1.2; 
1,3 ± 0 .1

/  6 6 8 10 ,6 - -
± 1

I.K; 2 6 8 10 13 16 19 22 25
2 ,е; 3 8 10 13 19 22 25 28
3.5: 4 ¿-0.2 10 13 1о 19 22 25 io ¿2

4.3: 5; 6 / /  13 16 19 22 2о 28 32 36
7: 8 18 19 22 25 •л а 8о 40
0; 10 + 0 .3 19 22 2.5 i } )  id л 40 45

п : 12 22 25 28 3-j Зо 40 45 02

Допуск 
на мини
мальную 

длину зоны 
подсечки

В пределах области У подсечки профилей ил сплава Б05Т моиаю производить без подо
грева.

В преде-лах облааей  i  а II  подсечки профилей иэ сплава Л16Т можно производить вез 
те риообра ботк и-

В лреде-тах области / /  подсечки профилей из сплава Е05Т производить только с подогре
вом зоны до 140 ”  К>>.

В пределах областн / / /  подсечки профилей иэ сплавов Д16 к ВОЗ производить только 
при ОТОЖЖС1ПЩМ или свежеэакаденном состоянии сплавов______________________________________

)6. Размеры предельных углов

|'4 а р к а  и с остоян и е

Толшип:1 S
ПО.ПКИ

Предельно допускаемый y ir , 
с.тнократной ма.1ковки по.лкн

i
Наибольшая допускаемая , 

стрела прогиба х  профиля | 
для открытых малокм а т е п н а л а профиля

мм
открытой закрытой

Д16 и  В£6 в свежезахален 
ном состоянии (однократная 
термообработка)

3

8 ’

(3=ЗС-'

II)’

Э"

8 '50 '

8^

1.V

Д16Т без термообработки С>’ G3(V

В95Т с п од о гр е в о м  ш там п а •t 5 ’ 6
до 14и -  10^ С 4 4’

- -  1 Г'ЗО' ГЗО '
В95 без подогрева профи

ля и штампа
3 1 г 1 МО' 0 ,3



Детали, изготовляемые вытяжкой в штамгвх
(из рекомендаций ПИАТ 19^9 г.)

Радиус Г\ сопряжения лна полых .'ита,.'км'| с боковыми 
стоиками рекомендуется брать Г] >  3.9, где 5  — толщина 
материала исходной заготовки.

1^адиус Г2 сопряжения сте1гок полых деталей с (|)лан- 
нем Гг > 55,

"Л

г̂'клон боковых стенок а<3'^.

Допускается местное изменение толщины стенок 1 
пределах + 2 0 “,'о от исходной толщины заг'отоики.

Геометрические формы и размеры деталей должик 
обеспечивать формообразование их за один переход.

Ё = £

Для определения .чнаме1()а загоюпгж сле.т.ует иольто- 
наться формулой

где Д ]— диаметр заготовки о мя\ /( — коэффициент вы
тяжки; ¿  — диаметр детали в мм.

Коэффициент вытяжки К рекомендуется определять 
го формулам;
для цилиндрических деталей без фланца

К = ) /

;'и1и нилиндрически-ч .деталей с

К ^ -

I де Н — высота детали в

2Л1. Значенип моэффнгхиента вытяжки К для цилнндри-и 
деталтн бта фланца

1 ^1 <!
к

и и ,1

1,3-1 1,0 1.0

0 ,3 1,48 м •-•,0

о,'1 1 ,61 2.1

о..' 1,7,3 2.2

Г',« 1,84 1
2 ,43  1

2 .3

Г),7 1 .95 2,04 ' -М

0 ,8 1 ,(1 2.72 1 2 .5

0 ,0 2 ,10 1,7 2.7,5 1 2 .0

1,8 "" II 2,7 1
—

2,3‘

а.гх)

.1,18

3-36

;‘ .48

3 .5

.4.54

5.38

Г,,Т4



2 3 2 . З н а ч е н и я  н а и б о л ь ш и х  о т н о с и т е л ь н ы х  г л у б и н  в ы т я ж к и  / / / ( /  и и л и н д р и ч е с к и х  д е т а л е й
б е з  ф л а н ц а  и л  м я г к о й  с т а л и  и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К оличестно н ерехолои  

ЙЫТЧЖКИ

О тн оси тел ьн ая  толииши Яаготоикн ~  100 п

1 -0 ,6  I : | , з - ( ) ,1 5  0 ,1й

1м убп н а  вытн-1>1<11 Я,'Й в и

0 ,6 0,о8 0,47 о .м 0 .36

1,19 0 ,99 О.Во с , 7 . 0,60

1,98 1.02 1 ,30 1.17 0 ,99

233 , З н а ч е н и я  н а и б о л ь ш и х  о т н о с и т е л ь н ы х  г л у б и н  в ы т я ж к и  Н/Н д л и  ц и л и н д р и ч е с к и х  л е т а .ч е й  

с  ф л а н ц е м  из мягкой с т а л и  и а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

О тн оси тельаи > | 

д и ам етр  ф яаипа

О тносительн ,чя тол ш и н а  за г о т о в к и  г

О тн о си тел ь н ая  гл уби н а  в ы тл л .ы ; l i , d  о м.<

1,8

2,0

0,67 0 ,5 8 0.о1 0 ,45 0 .40

0 .58 0,31) 0,.1.5 0,40 0 ,30

0.52 0,45 0,40 0 .36 0,31

0,43 0 ,38 0,33 0.30 0,27

0,38 0,32 0.29 0,20 0 .22

0,31 0 ,28 0,24 0,22 0 ,20

0.2.5 0,22 0,20 0,18 0,15

0,20 0,17 ■0,15 0,13 0 ,12

0,16 0 ,14 ■0,!2 0,11 м,09



2И. Значения •Н1и«ольшич относител11|1 
п р я м о у го л м н а х  д е с а л е й  из м яг к о й  I 

сплав,,|,_  пол учен н ы е  за  п

1л у б и 11 в ы тя ж к и  1 1 . 1̂  
1и и а лю м и н и ев ы х  

переходК г.
[ К вадратн ы е  д етали  |  П ря м о у го л ьн ы е  детали

О тн ош е-

/?

Л

О тн оси тел ьн ая толщ и н а заго то в к и  100 в

< •1 -0 .3

От

1 .0 -2 .0 | 0.1 0 ,3 0 .3 - 1 ,0 >.0 2 ,0

ТОСИТСЛЫ1 |Я Г,.1}б||НЭ
н

в ы тяж ки  а м

0,4 2.0 О.."; 2.6 2 .3 2 .6 2 .9
0 ,3 2, Г) .т.с 3 ,0 3 .5 3 ,6
0,2 3,3 3 ,6 ■1,0 3 ,6 4 .0 4 .3
0.1 4.2 4,75 6 .2  1 4 .2 4.72 5 .2
0,0В 4.75 5.2 5 ,4  1 4.75 5 ,2 5 .4

•  П | — д л я  к в ад р атн ы х  д ета л ей  — диг1м егр  заг о то в к и , для 
нрямоуг<1л ы 1м.\ —' ш и р и н а  з а 1'отовки .

Детали, изготовляемые штамповкой-вытяжкой 
жестким пуансоном в'резиновую матрицу с прижимом

Максимальные ризмеры заготокок д л я  штампоьки-иы- 
нжкм жостким пуансоном п резиноную матрицу с при- 

слк'Лующие;жимо:.1
для_ крчглых -лиам (!тр 150—915 
для прямоугольных до 890X890

358

Потребное дакление си сторо1Ш матрицы при штам 
попке-нн1Т5гжке деталей:

¡13 алюминиеиых п:.;|;шон (Д16; В95, АМиМ) —
до 450

пз малоуглеродистых и нержавеющих п и т о н  -  
0 0 0 —  12 0 0  «-Л п ;2 .

1-*адиус сопряжения дна но 'ыч деталей с б01;озыми 
стенками следует брать r̂  > 4 5 . где 5 — исхоЛ11ая тол
щина материала заготовок.

Радиус сопряжения стенок полых деталей с ф-чанием 
орать Г;. > 05.

Отношение диамегров ссеченного конуса: с1̂ /с1,<1 5— 
для Д16; <1,6—для АМцМ.

 ̂гол наклО|!н дна 1|ли фланца относител|.но бокпиы* 
стенок а  <3(Г

359



2Х>. Коэффициеи! выгяжкн /с .,

1101'ЛСДУЮШИО

М арка ма1е[)иала

Д16 и И95 I АМцМ

Тсм,'1в|>(1турные ><ловип при штамноикс-вытяжке ЬТ 

В холодном СОСТОЯ!......

в 1гагретом сустоонии до температуры ЗОО-Ш" (!

1 ,0 5 -1 .7о 

2.30  2 . 'О

ХУП. ТЕРМИЧЕСКАЯ И ХИМИКО-ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА СТАЛЕЙ
(из АН-1443)

23(1. Условные обозначения видов термической обработки

Усломиос
обоона- В ч д  о б р аб о тк и П ри м еры  о б о зн ач ен и я

О 1 О тж и г 40Х --О  ^слалъ -У.)Х п о д в е р г а е т с я  о т ж и 1л )

Н Н о р м а л и за ц и я 20Х—Н  {сга.чь 20Х п о л н ср гае тси  и о р м а л н  ■ а и и т

У У л учш ен и е  ( л а к а л к а  с в ы со к и м  
отп уск ом )

45—у  (с т а л ь  45 п о д в е р гае тся  у л у ч ш ен и ю '; 
3‘ Х ГС —У (стя л ь  35ХГС п о д и е р гае гги  улучш ен и ю )

 ̂ М43 !Н акалка в  м а с л е  и о т п у с к  ПРИ 
с р е д н е й  тв о р д п е ти  НРС  43

40Х -М13 (сталь-Ю Х  з а к а л и в а е т с я  н м ас л е  н  под 
в ер г а етс я  отп у ск у  на  т в е р д о с т ь  Н Р С  4 0 —45)

В35 З а к а л к а  в в о д е  и Отпуск  при 
с о ел н еп  тв ер д о сти  НРС  35

35— И35 (с т а л 1. 35 з !!к а л н в зе т с я  В в о д е  и о тп ус
к ае тся  на  Тллердость ¡Н<С 30—401

Ц.Ч59 Ц е м е н т а ц и я , з а к а л к а  в в о д е  н 
о т п у с к  при  с р е д н е й  тв е р д о с т и  
Н РС  59

20Х—и М 5 9  (ста.II* 20Х ц ем сн тн р у е тся . з а к а л и в а е т 
с я  и м ас л е  и отп>о.чдстся н а  т зер д о сп *  НРС

Ц В 5» 1 Ц е м е н т а ц и я , эа^гал ка  в в о л е  в 
1 ОТПУСК ц р н  с о е д н е н  т в е о д о с т н  
1 Н РС  59

15--Ц В54 (сти.-п* 15 ц и м сн ткруется , з а к а .т я я с т с я  
и в о д е  и о тд у ск и стс я  и.1 тзер д о ст» . НРС 5 6 -б 2 )



У словное
о б о эя а-
чеинс

Вид о б р аб о тк и П ри м е р ы  о б о зн а ч ен и я

ц н Ц и и н и р о о а яи е  с о х л аж д е н и ем  в 
в о д е  или  м а с л е  и н и зк и й  о тп у ск

40Х— Ц Н  (с т а л ь  40Х ц и ан и р у етс я  с о х л аж д е н и ем  
в м асл е  и е тн у с к а е т с я ) ; 35— Ц Н  (с т а л ь  35 и н ан и р у ет- 
си с  о х л аж д е н и ем  и в о д е  и о т п у ск а етс я)

цж Ж и д к о с т н а я  ц е м е н т а ц и я  с о х л а ж 
д ен и ем  в иоде или  м а с л е  и н и зк и й , 
о тп у ск

А12—Ц Ж  (ста л ь  А12 п о д в е р гае тся  ж и д к о стн о й  ц е 
м ен тац и и  с о х л аж д е н и ем  в воде  и н 1ш ко м у  отп уск у )

Н Т А зо ти р о в ан и е  (н и тр и р о в ан и е) ЗБХМЮ А— НТ (ста л ь  35ХМЮА н о д н е р гае тся  а з о 
ти р о в ан и ю )

Т В Ч -54 З а к а л к а  с н а гр е во м  то к о м  в ы со 
кой ■1Ж 'тпты  и н 11.-1К1П1 о ш у с к  при 
с р ед н ей  тв е р д о с т и  И к С  54

40Х -Т П Ч-54 (ста л ь  40Х з а к а л и в а е т с я  с н агревом  
то к а м и  :и.(спкон частоты  И отп у ск а етс я  на  тв ер д о ст ь
H R C  ,52-55)

П р и м с ч п н II я . 1 , в  об о зн а ч ен и и  тер м и ч е ск о й  об р п б о тк и  в п ереди  с то я щ и е  ц и ф ры  
I букиы  или  б ук вы  и ц и ф р ы  д о  з н а к а - т и р е  (—) ук азы м а ю т м а р к у  с та л и ; б у к в ы  и ц и ф ры , 
а х о д я щ и с ся  з а  зн а к о м  т и р е  (— ) , у к а з ы в а ю т  в и д  тер м о о б р аб о тк и  и тр еб у е м у ю  п оверх - 
’о ;т ь , а  в о т д а л в а и х  с л у ч ая х —о х л а ж д а ю щ у ю  сред у .

2. Г л у б и н а  ц ем ен тац и и  о п р ед е л я е тся  к он струк тором  и вв оди тся  в о б о зн а ч ен и е  пос- 
|р  б ук вы  Ц . ГЗример: 21)—Ц 1, 2В59.

а:)7. П ри м еры  п р и м е н е н и я  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и

Х а р а к т е р и с т и к а  о с н о в н ы х  м а р о к  

с та л е й

У словное 
об озн аче
ние т е р 
м ич еской  
об раб отки

П р и м ен ен и е

У г л е р о д и с т а я  с т а л ь  м о ж е т  п о д 
в ер га тьс я  1 1 л-.1л к е  н|)и 
■ и там п о в к е ; т е р м и ч е ск о й  о б р аб о п се  
не  п о д в е р г а е т с я

С т. -3 Д л я  Е теотзетстиенпы х дета .тсй , р а б о та ю щ и х  с 
1л ал о й  н агр у зк о й  б ез  тр ен и я : к о р ы та  стан кон , 
к р ы ш к и , с:)артгые лета-ли и ир.

У гл ер о д и ст  ак  с та л ь , и о м е н • нруе- 
м а я  п о с л е  тер м и ч е ск о й  о б р а б о т к и , 
об -ч ад асг в ы со к о й  п оверхн остн ой  
1в е р д о с т ь ю  и  в я зк о й  с ео д ц ев н н о й . 
\o p o ii io  с в а р и в а е т с я

2 C -U B 5 9 Лгтя м а.чон агрл 'ж снн ы х д е т а л е й , раб о та ю щ и х  

я  Д р.

•2 0 -Ц Н Д л я  м ел к и х  м а л о н а г р у ж е н н ы х  д е т а л е й , где  
тр еб у е тся  в ы со к ая  п о в ер х н о стн а я  тв ер д о ст ь : 
ш п и л ьк и , гай ки , устан ов очн ы е  б ол ты , у п оры , оси 
и пр .

Л е г х о о б р а б а т ы в а е м а я  с т а л ь  при-
м енчеп '.я  д л я  н орм ал ей , и зготов л я  
ем ы х  н а  а в т о м а т а х

А 1 2 ~ Ц Н Д л я  с р ед н ен агр у ж е м н ы х  д е т а л е й , гд е  тр еб у ется  
чи с тая  п о в ер х н о сть  п осл е  тер м о о б р а б о т к и ; винты , 
б о л ты , гай к и  и а р .



Х а р а к т е п и с т и к а  основн ы х  м ар о к  

с та л ей

У словн ое
обозначу* 
и к с  т е р 
м ич еской  
об раб отки

11рнмепенис

3 5 - В 3 5 Д л я  м е л к а х  д е т а л е й , о т  к о то р ы х  т р е б у п  
в о л ь н о  в ы со к ая  п рочн ость  II сопротн в .1сп и е  
с у : в и н ты , б о л ты , у п оры , к о л ь ц а  н пр .

ся ло- 
н:и10-

С р с д и е у г л е р о д и с т я я  с т а л ь  зге 
м е н ти р у етс я  д л я  д е г 11. 1ей ни зко- п 
ср ед  й ен а  г р у ж е н н ы х

З о - Ц Н Д л я  д е т а л е й , о т  ю угорых т р е б у е т с я  с о п р о ти в л е 
ни е и зн осу  при  б ол ьш ей  п рочн ости , ч е м  с т а л ь  15: 
у с та н о в о ч н ы е  ш п т я ,  г ай к и , оси . ш ти ф ты  и т . д .

в терм ине 
ски н собра-

OOTÜHHOM
состиянии

У гл с р п д и е тян  п а л ь  не ц е м е н т и 
р у е тс я  д л я  с р е д ц с и а г р у ж е н н ы у  ду . 
т aл e (i, не  д о п у ск аю щ и х  б ол ьш ого  
и зн оси  П онеохиостей

Д л и  срсдтгсн агруж он и ы х 
аем ы х  и зн осу  и ра б о те ; р у

Д л я  з у б ч а т ы х  к ол ес , р а б о та ю щ и х  при  и еб о л 1,- 
ш их с к о р о с тя х  п о р я д к а  д о  1 м /с г к  н <;11е ; и т \  
д а з л е н п я х . м ал о н аг р у ж е ц н ы х . на  рап оти ю щ и х  ил 
п л ю с : итулки  ш п и н д ел я , р а б о та ю щ и е  и П1)ДИ1И11- 
п и ках  к ач ен и я , ш л и ц е вы е  в ал и к и  и д р у 1'и е и !де- 
л н ч  сечеи исм  д о  100 мм

то к а м и  I 
вы сокаи  
д еф о р м а

и, п о д в е р гае м ы х  з а к а л к е  с  н агпепом  
i't чи стоты , от к о то р ы х  тробуотсп  
ixitocTüiin тв е р д о с т ь  я  м^цrиs'aльнa^t 
щ.лы, и ал н ки , оси, зу б ч аты е  к ол еса

Д л я  д с г а .1сн, о т  к о то р ы х  т р е б у е т с я  м естная  
- ч с о к а я  т :1с р д о с г ь : ш п и н д ел и  т о к а р н ы х , рсгихпь 
верН1.1Х, с и е р л и л ь н ы ч  н  д р у г и х  с та н к о в

Д л я  н еб ол ьш и х  д е т а л е й  н ес л о ж н о й  к о и ф и г \ 
р а ц и и , X к оторы м  прсд>.яи-1и ю гс я  тр е б о в а н и я  д о  

л точн о  вы сокой  п рочн ости  и тв ер д о сти  и к о ю  
яе р а б о т а ю т  б ез  р е зк и х  у д а р о в  к  то л ч к о и ; р е  
1КИ. в а л и к и , ц ап ф ы  и л р .

С р е д и е у г л е р о д и с т а я  к о н с т р у к ц и 
о н н а я  м а р г а н ц о в и с т а я  с т а л ь  п о сл е  
н ормализ< 'и(нк о б л а д а е т  большей 
прочног.1ЬК), чем  с т а л ь  4о

о ч е н ь  к руп н ы х  палг t з у б ч а т ы х  к олес

к р у п аы х  срсди сп агруж кн н Е ях зу о ч аты

.о 1г стр у к ц н о н н а я  
п-.> с  п ов ы ш ен н ы м  

у гл ер о д а

Д л я  д е т а л е н , к  к о то р ы м  п р ед ъ я в л я ю т с я  тр еб о - ; 
п ен и я  вы сокой  тв е р д о с т и  и и зи осоусгой чк в ости ; 
п ри  Н.1ЛИЧИИ в ы со к и х  п руркин ящ и х сво й с тв , н а п р и - ' 
м ер  и ак ги - Т в ер д о сть  СО о ти о си ю я  к  голпкю о,  ̂
.х.-юстовэя ч а сть  д о л ж н а  и м е ть  т в е р д о с т ь  I^R('.'' 
•10— 15 !



Характеристика основных м арок 
, сталей

Условное 
обоэначе* 
нис терми* 

чсскон 
обработки

Применение

П роволока пружинная спстлотп- 
нутая, полученная холодной про
тяжкой с послелугатей термгюбоа- 
боткой

65ГВ термо
обработке 

нс подвер
гается; 

после на
вивки под
вергается 

отпуску 
при

2Б0-350’ С

Проволока нэ стали 65Г и классов Н и В при
меняется для  вружип станков

«лГВ-.М-1й Пружины, изготовленные из термически но 
обработагмюй проволоки, 1!(к-.’1е навивки под.;1!11- 
га-ются зак;|..';ке п отпуску

Хромистая столь с ни5ким соаер 
жамнем углерода прлменнется для 
деталей, требующих твердой и ус 
тойчивой против износа поверхности 
¡1рн больизей проч.чисти сердиев1ИГ1|1.

20Х -Ц ,М 59 Д ля зубчаты.ч ко.ое -̂. работающих при бать- 
и;нх скоростях и средних давлениях, кулачковых 
муфт, втулок, стальных направляющ их станин, 
шпинделей (в под111И1Щика.х скольжения), рабо
тающих нри болынил окаростях, червлкои, п,';ун- 
же|ЮВ, оправок и др.

Хромистая ста.’(Ь со средним со- 
д е 1)ж ;ж 11с .-.1 \ 1 .'1срода применяется 
для ответственных деталей, подпео- 
гающихся термообработке

40 .N-.448 Д ля зубчатых колес, работающих при счюишх 
окружных скоростях,* высоких средних дягиспиях 
и невысоких ударных нагрузках, втулок, колец, 
шпинделей, подвергающихся местной .закалке |

1

I

40Х-ТВЧ-54 Д ля деталей, подвергаемых закалке с нагрс- 
ном токамн высокой частоты; зубчатые колеса.

40Х-,Мй9 Д ля нагруженных тпипл&чей. риботаюгцих >■ 
подшипниках качения, сухарей и других деталей 
сложной конфигурации

-Ю Х -У Д ля малонагруженных шпинделей, работающих 
н подшипниках качения, зубчатых колес, рабо
тающих при повышенных изгибающих усилиях. 
с:ре.а1шх давлениях п малых скоростях, и др.

4 0 Х - И Н й : Зубчатые колеса, работающ ие при больших 
скоростях и ненысоких ударных нагрузках: роторы
■гЛГЮП1ЖВОДОВ и лр.

Х ромистая сталь с высоким со
держ анием  углерода. После закалки 
Б масле обладает ВЫСОКОЙ твер
достью и износоустойчивостью

111Х15-М61 Д ля статоров гидроприводов, копиров, роликов, 
работающих на трение, собачек храпового мек;1- 
ничча, пальцев, подвергающихся износу, и др.

Хромоиикслевая сталь, термиче
ски обрабаты ваем ая, закаливается в 
масле

30Х Н 8-М 31 Д ля высоконагружепных деталей, требуюших 
нысокпх упругих свойств, прочности и сопротив
ления истиранию: валы, штоки, крииош итл ч др 
лиам е 1[)()\1 или толщиной до 120 м.н

Х романиксльмолибдековая улуч 
ш аем ая сталь  высокой прочности н 
вязкости

40ХНМА —
-м зо

Дчя «тулок золотников гидро1«:пирона.1Ы11,1х 
устройств



Ус-101ШОС
.\а р а к т е |> т т п к и  «л и о е н ы х  м ар о к {»бояначе-

с та л е й ч е ск о й
о б раб отк и

Ж а р о у п о р н а я  н ер ж ав и ю щ я я 2Х !3
с та л ь , т е р м и ч е с к и  о б р а б а т ы в а е м а я 1ш :|духн

с р е д е  11л :1жног<)

Х р о м о а л ю м и и и е в а я  с т а л ь  д л я  
¡а з о т н о у с м ы х  д е т а л е й . П о с л е  у л ч ч -  
1ш с 11и я  и  н эо ти р о н я н и я  о б л а д а е т  
.о ч е н ь  в ы сок ой  п о гср х н о стн о й  твер- 
^'̂ OCTЬЮ к  ИЗНОС0УСТ0ЙЧН1!ПСТЬЮ пои 
н а л и ч и и  в ы со к и х  м ех а н и ч ес к и х  к а 
че ств  с со д ц ев и н ы

Х ооМ О кикеды !0.1Ь(Ьпамоная с та л ь , 
п р и м е н я е м а я  в ц е м ен ти р у е м о м  со- 
етоннии после термической о б р а б о т . 
ки, обладает износоустойчивой и 
тв е р д о й  п о н ерхп ость ю , п рочн ой  и 
очень вязкой сердцевиной. М ило 
деформнрунтся ПРИ термообработке. 
П л охо  обрабатывается и сварнв.тег- 
ся

Ш п и н д ел и  1н л н ф о и а л м 1ых с та н к о в , то к ар н ы х  
а з т о х а т о о . коп иры  п р и  н ев ы сок и х  у д а р н ы х  нл- 
гр у зк а х , ц ен тры  ш л нф оп а.л ы 1ы х сгп н к о в , рол и к и  
Н д р .

Л.ЛЯ си л ьн о  п агр у ж е м н ы х  д е т а л е й , р а б о та ю щ и х  
при  б о л ьш и х  ско р о стя х  и  у д ар н ы х  н а г р у з к а х , 
.¡убч агы х к ол ес , Ш1ш?1дслсй, в а л о в , в а л и к о в  особо  
точны х с та н к о в  и д р у г и х  д е т а л е й , а  т а к ж е  д л я
чологк и к оп  г и д р о а ш т р а т у р м

23В. О б щ а я  х а р а к т е р и с т и к а  о с н о в н ы х  в и д о в  х и и и к о - т е р м и ч е с к о й  о б р а 6 о - п

I С о п а в  п р н .ж д ы ам и х  с м есей  I Л л н тел ь м о с п . п роп се  
п у р -  I (к ар б ю р а заю р )  "  заи и си м ости

' I От глуби н ы  слон

.1

Ц ем ен та и и я  [ 1 . Д р е в е с н ы й  >
тв ерд ы м  к а р -  .левый г  см е си  ■ 
б ю р и зато р -1М ВяСО  ̂ и 

880 -  983 (Г О С Т  246?—

Ц е м е н т а ц и я

зл ь  б ер е -  г О т  5 д о  24 ч а с . 
20—2.Я': ' (п р и  330 ' и  з а г р у з к е  

С аС .О ; I в  ЯР1ИК <0 -ИХ» к г  л е - 
I талей для Т1улучемия 
I с л о я  0 .1 -2 ..3  .чл )

П р и д а н и е  п о в ер х н о стн о м у  
сло ю  п у тем  после.чуки цсй  
тер м о о б р а б о т к и  в ы со к о й  ; 
го ер д о с ти : п о в ы ш ен и е  и зн о - I 
с о у сго й ч н во с ти  и  п рсд е .ча  I 
У стал ости  I

Г и зо взя
ц ем е н т а ц ия

^ - 9 5 6

2. К а м е н н о у го л ь н ы й  п о л у - . 
к о к с  в  см е си  с  10— 15?" 1 
В аС О »  к  С аС О л  (Г О С Т ; 
о .ч 3 ^ 5 0 ) . З е р н и с т о с т ь  3..5 '
10 м м :  в л а ж н о с т ь  5—6?»

1. Е ст е с т з е н н ы й  г л з  С Н «  
чи с ты й  и л и  и см е си  с  га з е м -  
р а зб а в и т е д е м

ч а с . (в  ш ах т - Т о  ясе. Г а з о в а я  и е м е и т а -  
|а.х д л я  полу- ; ЦИЯ п о зв о л я е т  ш и р о к о  м еха- 

с л о я  0.5— т ч п и р а н а т ь  в есь  С |рстссс и 
! у п р о щ а ет  п о сл е д у ю щ у ю  тсо- 
I  ы о о б п а б о тк у

2. Г а зы  к е р о с и н а , беггзола 
I к  т . И - п о л у ч ен н ы е  в  сп ец - 
I у с та н о в к а х  или  н еп о с р ед ег- 

неи н о в  м у ф е л ьн о й  печи

4— 12 ч а с , (в му- 
Ф ел ьп ы х  п е ч а х  д л я  I 
п о л у ч ен и я  с л о я  0,45— |





Ри д С о с тав  п р и м е н я е м ы х  см есей  
(ка|1б:о|1и:1а'Ш1))

Д ли те л ьн о с ть  и роц сс- 
са н заннем мости 
от глуби н ы  слоя

2 Ж и д к о е  а л т и р о и а н и е  -1̂  90 ь 
(|>иеи.|.1И Л.110МШ1ИЯ с соде;;- лучении 
ж а н и е м  ж е л е з а )  О.Дт а

3. ГЛАОВОЙ 
(пиры  А Ю э I 
ги м н  г а з а м и !

.•|ли гиоо 1'а н и е  2—3 часа  (д л я  110- 
см е си  с д ру- : лучени я сло я  0 / |  -  

; 0,43 м м )

1. Т н ер д ы е  порош ки  (40— 
ХоомнРОРДД^'^^ ' (;0м (Ьеррохром ч с дпОач- 

и : , , _  1150  ной м и гн ези та  или  каол и - 
; н а - 2 - о ' .  N H ,C l и л я H C i l

6— 12 час . ( 111>и Н а с ы щ е н и е  пои ерхчосги  
1100 С для получоння , хром ом  д л я  1К1Ры;исмия к о р - 
слоя  0,05—0,15 м м )  '■ р о зи он и ой  стой к ости

1 ХрОМИРОПЧНШ' В1<К'.ОКОУГ.1К-
■ р о д н еты х  с ти л ей  д л я  поны- 
' ид 'чии  тч е р д о с ти  и и зн осоус- 
‘ I С)Н>1И110< ти

3. Жидкое хром н |ю г..111;|; 10—Ьо м|
ЖаСЬ. СиС!?. Л\«С!,-г13- лучения 

30> с и п .  И.ЧИ (Ьеррохиом! 0,03 ж ж )

С н л и ш ф рвани е |
I 9Й ^ ' П 50 “  I

Т в ер д ы е  п ор о ш к и  (|(|ер- 
;сн.'1иццй, кар(^йд крсм- 
)Я -^-2-й ?б  МН4С1)

2, Газоное- си .чин и рРван !',' 
(п тон  ж о  см еси  с П])ОЛус- 
к а к и е м  х л о р а  д л я  о б р п зр в а  
н и я  $ 1С и )

Л У Ч е ч ч ч п о ' ^ ' ! ч̂ ’в ьп л е н п я  ко о р о зн -
0 8 л « ппи е .ойк ос-т ,. и ня.ю со-.«5 ММ при 11.ч0 С) I УС1ОИ'|ИВ01:ТН

''■-'5 ч а с . (д.'Р! ч ол у - 
'|е к и я  с.']0я о .^ -0  9 у  1Г 
Г1]'И 98'; С)

] 11роц е(с  э.лектроли.н) I 1 у ||„ с . (дли м о л у  
расп л .ччл енк ой  б уры  Чеяия слоя 0 IV—
.уиаВ^О-: д е т а л ь  с л у ж и т  10,25 дг.ч> ’
к а т о д о м : п л о тн о сть  то к а  I

I ?• Ж и д к о е  б о р и р э в л г к е  
(Ос 1 |5 \ры  .._40 к а р б и д а

I б ора)

Р а с  1лав.че1111ые 
. К 4 р « (С Х ). л 20:, 

- 1 0 .  N ^ .5 ,0 ,)

■—0 Часа (д л я  ПРЛХ-- 
'¡«>'ИЯ С.юя 0 ,1 5 -  
У.2о ММ)

0 . 3 - 3  часа  (тл я
'Ч.-чсн!:« с.Юн 0 .05—
0.3-1СЖ)

Н ас ы щ е н и е  п оворхностн  
СТ.1-ТЬНЫ\ и ЧУГ;1ШМХ КАДе- ' 
ЛИЙ сер о й  н азого .м  д л я  п "- 
в т .ш е н и я  сто й к о с ти  пп.-' 1>п- , 
б о те  н а  и с т и р а н и е  б е з  с м а з-  I



234. Киассифчкаи,ия

Тич

атм осф еры

М етод  приготовления 

атм осф еры

У слон-

обозн а-

К оэф 4’И-
пи ечт

и збы тка
возд уха

Л чссоии аци я  амм иака

N , 1 L Ü -N ,,
Часы Еччас сж и ган и е 

ам м иака
п е л - т 0,7 0,0

1 Г а зоген ераторн ы й  I п роц есс  с древесн ы м  
СО  -С О -—N 5 1 у гл ем  с внеш ним  обо- I гр ев о м  или б ез  обо-

^[acтичlloe сж и ган и е 
1ром ы гчленны х газов

Г а зоген ераторн ы й  
п р о ц ес с  с очи сткой  от | 
IL S  и СО3 и осуш к ой  I

0 ,6 - 0 , 6  j 8 —Г2

0 .8 - 0 .9  I 1 - 4

К реки рован ие у г л е 
водородов в см еси  
с в озд ухом  или в о д я 
ным п аром  с очисткой  
о т  с аж и , см ол и т .  п .

К Г -“ Î

|К Г -Н ,0

I

! 1Я -20 

1 1 F -2 0

А. Д. Ш м ы к о в .  В. В . М а л ы ш е в .  К он тр о л и р у ем ы е

374

кон тр о л и р у е м ы х  а тм о с ф е р  <

Типичны й с о став  сухой  
сф еры  в об ъем н ы х  проценте В лаж н ость ,] 

1 точка

-(40-^-бО) ■ 

I - (2 0 4 - 4 0 )  I

J ______'

< 0 ,5

; о,.6 - 2

Следы  I 

4 - 6

j  66-68

I  6 0 - 7 0 При ф орсирован- 
ÎOM реж и м е  про- 

I цесса

0 , 1 - 6 ,0

i
I 0 ,1 - 1 0 ,0

|0 ,5 - 3 ,0  

0 - 0 , 5

-4 0 -^ 4 -2 0  I 

-10 . 4

1 - 2  I 6 0 - 6 5  I

1, 0 -6 0  

.1 ,5 -1 ,5  I

1 -2 U -; 120 1

-м и

С иувлухом  

с Еюлнным паром  I

м осф еры , М аш ги ^, 1963



2-10- Примгиеине контро лируем ьпс а тм о с ф е р

Р ек ом ен д уем ы е  атм осф еры

•гср-мосб-
реботк .1 м атерна .1

к  п оиерхности  
нсдадла а „ „ „ „

д р е ^ . ы н
п р о м ы ш л ен н ы е  г:;,н,| \  1ЫСГИ>ЛО110.'1Ы 

( г а з ,  кч-ригии)

0 :л 1 !г М ал х 'углсроли стаа  с тал ь

С ред н е- и вы со к о у г .ю р о - 
д и стаа  ста л ь

Л е г и р о в а т ш я  сталь  
Б ы стр о р е ж у щ ая  с тал ь  
Н срж аи ею п щ я с та л ь

С ветлая

С вст.тая. б ез  
о б е з у г л е р о 

ж и ван и я 
Т о  ж е

С ветлая

Л-А.
П С А -08

ДЛ
ПС.Л-08

Г1 -ВО

Г[СС-0б; П С О  Оо; П С О  (>1 

ПСО-Оч: П С О -00

Го ж е  Т1 П С  Э; П С С  Э  
ПСО-ОС; ПСО-0;>

ПСС) 09

ПС-Ои с -тополи, 
осуш кой

l¡epлитны íi
ф ерритны й : - ; г г  в о

1 Г Г ; Г Г -С
г г -0 :  П С -Э : П СО-Оа; ПСО-ПО 
П С-01; ПС-ОО; ПСС-ОИ; ГГ -С

к г - в о
КГ-015

11и1!ми,:и-
зииип

JM aлoyглepo.тиcтaя ста л ь

С ред не- II В1'1С0К0уГЛС);0- 
л и стая  II легн рои ан н ая  
СТИЛЬ

С ветл ая

С в е тл ая , б ез  
обсзуг-1еро - 

ж ивам ия

ПС-А-1'Й г г - с  

Г Г .в о

П С С -:;б: ГГ -С

ПСО-ОО: П С О -09; П О ;  П С С  
ПС-^ЭбЭ

Н С -06 с лополн- 
осуш кой 

КГ-){()

Закалк ;| С ред не- и ь ы с ак о у гл ср о -  
листам и л егнроианная

С ветл ая  или 
ч и с тая , б ез  
о б езу гл ср о -

■ 1 г . в о П С О -(б ; ПСО-ОО; Г Г-0; П С  :•); 
П С С  ОО; ПС-04!-); П С-06Э

К1 -НО

с 1 .1Л1>
П С О -'Х ; ПСО-ОО; 1 Г-;1; П С С -Э Го ж еБ ы стр о р е ж у щ ая  ста л ь . . .

Отичч-К Н ее стал и С ветл ая  
или чи стая

ПСС-СС; ГГ -С

П ай ка 

Г 11 -Л1 С

М а л о у гл е р о д и с ы я  с тал ь  
С р е д н е - и вы сокоуглхф о- 

д н ет ая  и л е 1 ; | | '01'а н н ая Скет.'иш

п е л - '- я 1 Т -В О  
Т о  ж е

П С С  О ГГ-С
П С О  1на. ПСО-ОН 1 )-! .-  П С С  3- 

ПС-Обс); П С С  Об
-

Н срж ^щ чощ ан  сч и н . -Т-\

Скекннио -М алоуглеродисты е стал и ЛЧ
_

Г Г -С ; г г П П С  бО; Г ] '-С ; П С  Э : П С С  Э; 
1)С-1М;-): пс-ог>:-)

К Г .Ц О ;|<Г.Ц ^О

новлсымел!
окислон)

Вы сокоуглеродиС 1ы с н л е -  
гнроканны е стал и ■

г г - в о ПСО-ОС; 11С 0 1У1; ГГ-П; П С -Э  
П С С -Э ; П С  04Э; ПС-ГКГ)

К Г -В О

Ц e^ :e l.fa - В се и ем ентуе.мы е м арки Ч и о а ч ;
п  - в о  

с Д1ч)авкой 
у гл ев о д е-

]0ДОВ

ПСО-0;?: ПСО-ОО: 1 Г-О; 1 ‘'v fn ^ Г -n n ‘■ 
С С -Э : П С С -Э ; 11С-01Э; , '  ■ 

п с - и б э ;  г к : с - 0а ] ^  4 -

КГ-П  .0 ; к г - в с

1 ЦианмрО'
1

У гл е р о д и с ты е, л еги р о в ан 
ны е и б ы с 1 (>орежу1Ш1С 
стали

Т о ж е Т о  ж е , чт и л-1Я иом ен таи и п , но с добавкой  10—30?^ амм иака



XVIII. ПОКРЫТИЯ ГАЛЬВАНИЧЕСКИЕ И 
ОКСИДНЫЕ

(5ПГ-25-49)
Нормаль предусматривает наиболее употрсб11те,.1ьпые 

защитно-декоративные гальванические и оксидные по
крытия для деталей и приборов, работающих и обыч
ной атмосфере закрытых помещений.

I I  |1 и м г ч я н VI е. Нпс'юящяя морма.'и, не прсдусмагри 
B:iei 1,1 м с ч т р ч ''i нчиы х н ?д е.1шТ rii>n пг)Г1>ужеи11Я их is

iL'iii ii;iei'ii>ю иоду, ,ч т:|кже п|)И но.чдейк'гы1;| i i.m -
С ы\ ;к |<CCCI1!11U;I\ arCHTOli.

24i. У словн ы е  о б озн и чен н я

Индексы для обозначения галызапически.х покрытий 
на чертежах состоят п.5 трех буки и одной цифры. Пер
вая буква означает .материал дста.ти, вторая— наи- 

.менонание покрытия, третия характеризует вид поверх
ности после покрышя. Цифра означает то-'ицину по
крытия в микромах. Индексы для обозначения оксидных 
покрытий состоя 1 из трех букв без цифр, значении 6 \ k i; 
тн Же, что и в индексах для гальванических покрытии. 
В таблице дана растифровка обозначений.

.Mi3Topiia.i Им ичо; Ини.мсконининllOl.'phlTHM Ин.ии.с
Ии г

llOHCp.XHt,- Ии,|СКе-

Алюм.ч'и.Т А подироввкис Б л естяш вя Ь
11 алю.'-.1.и ,1о-

Никелироим НИН lIo.iy.viaMi- Г1

М елч и Х ромириианис X ■Матозья ,v\Мйлкыо cn.naiiN
С таль с I U'.nKüDülIUC и Чк'риая Ч

М иплнч .ы а э Ки.тмлроимнпе ¡4 Киричми. КС11.М!И,1 пая(».'К-1.-Т1ил0
Л уж ен и е л

Ссреб]>сние с
О к си д ярозаии е о
Н асси ви рова- и

ние

П ри м еры  об озн ачен и й

П окрыт ие ииП -/>  . .¡ ir

М — медь или Медные спламы.
П - иикелироианис.
Б — блестящая поиерхность.
8 - • толщина покрытия и микроиа.х,

lIOKiiMii ie А Л П  n'ipM

А - а„т10ммний и.'ш а..'1юми11исм 
А — аиодирустх-ч и же.что зс.ю 
II - -  иолумагоиая иезерхноегь.

ii?.<«frc'0 iv ииду hhc),i h ;i i ,;i 
11>|1|>абП|'ка .4 . Мчи он
ил к 11|)!1 ßticlinerHO.'.i к11С)Д11]>‘>иа:п 
нос низоанно Uücra,

Покрытие ААБ — черное норм.

Исключением як.мнется хромпроч;| 
кость; н отом случае последняя б\' 
на износостойкость.

• \  l•.l.iNlt.'|O T

и ..к р -л : .70 С Х П  .1.47 1̂

II  |.  и м . - ч  а к1 1' е . В  тех  о.‘’у ч а .1х. к-.и 1 к ;  -T,.,j:il|;.l-.i
K.II.I .•l•:тзлe^i и. III и:1 чи их 1п ч:.1..-п;-,!1 г,:-
•|> ТОЛи.ИПУ llof.l .....ИИ ( |м  1|>имо;|. i:-.ii! СЧ1 ,._‘!|l;.| ^.IC'KT.In-
КИХ лОНГЙкТОИ. 11иЛот111')|Цих и;>11 t•|.■1r:iг.-о-и.по-ч 11Х-ИИ1И
1 '. \'Л|||:Ш1'.ть со . иужму.«« п т и п и ;. -  i:.i:iv.-. ri;-i yic.i-'i.i!i;407 1!
'■' .-•о ;i lani.iTi'o 
ы .ю , чл п р ч м ер

::..;а-.:П1 ти .х ц и п п . и |., - . -.iOTpCHlUlT I||>|>-

П окрит ив  М С П -15  «ор .« . .■/.'/ -I I

11 1> и м е  ч а  и и е. I !■' TTpcnvcMOTin^Mm. 
м ал ь ю  по<:п.1Тип. примезгзие которм:-: ' л 
аЛЬНЫМИ r;itfC)Oii;iniinMH. »noSHa'I.nr.fr.t in  
НЯ1(М(Чюпаипви с указанием to.-.-ihichm hoi.

П икрыт ир  — плат н’а р о п п н н р  п п м 1 \' if



242. Ом(>ор локрыгмя

Н аи м е н о в а н и е , - ю л и т н а  
и н д е к с  п о к п ы ти я , специи;: 

1 м схн и и чи ек л я  о('>11и(')<''т 
п ер е д  п и кры гн ем , пиешц 

в и д  п о в ср к к о сти  п челе  
ПОКРЫТИЯ

\н п лн г)н  о к ен д к о о в ан и е  с 
о б о а б о г к о й  в хтюмпик«', 
Л А Б , п о л и о о ва н п о . б л ш м я . 
щ а я  .^ сл ен о в а то -ж е л 1 0 го и ве.

.. Д л я  а .1ю м и к н ев ы х  и 
д у р  ал н1 ми н ов ы х  д е т а л е й .

ю р ы с  д о л ж н ы  и м е ть  б л е 
с тя щ и й  ( гл я н ц е в ы й ) вид. 
б ез  п п е д ъ я в л е п и я  с п е ц ц а л ь -  

ч тр е б о в а н и й  к  ц в ету  
!!. Д л я  уз.'|О о т о л ь к о  и тех  

с л у ч ая х , к о г д а  м еж д у  д ета - 
ИИ н е т  з а з о р и  и  П1)Н у с ю -  

оии. ч то  в се  д е т а л и  у зл а  
и зг о т о в л е н ы  и з  о д н о го  м е 
т а л л а

Л н од н ое  (ж сн д и р о в ан и с  е 
о б р а б о т к о й  в х ром п и к е . 
Л А П , б ез  сП й ц и алькой  о б р а 
б отки  и.'1и об р аб о тк и  песком, 
и о л у м а т о в д я  и членопато-ж ел- 
чогп ц в ета

1, П ри  н ео б х о д и м о с т и  
и м е ть  б л е с т я щ у ю  (ц в етн ую  
и.чи бес.цнетнуц)) п о в е р х 
н о сть  с сох р ан ен и ем  м ста ;|-  
л я ч е с к о г о  в и д а  д л я  о б о з н а 
ч е н и я  ПОКРЫТИЯ в  ч е р т е ж е  
НУЖНО к  ОСНОВНОМУ и н д е к су  
п о и б а и и ть  \ к ; | 1ям не о ц в ете . 
Н а п р и м е р . .Л.Л1) ч ер н о е. 
А А Б —б есц встн '^ с , Л Л В — 
к р а с н о е  и г .  д.

2. Ц в е т н ы е  ПОКРЫТИЯ п р и 
м ен я ть : 1 ) в  с л у ч а я х , к о г д а  
д е т а л я м  н у ж н о  п р и д а т ь  тот 
или  иной циСт, а н ан есен и е  
л ак о к р а со ч н ы х  п ок ры ти й  1те- 
д о п у сти м о  По КОНСТРУКТИВ
НЫМ с п о б р а ж р и н и м ; Ч) д л я  
с п е ц и а л ь н ы х  ц ел ей

3 И о :,1 м ож  11 ы р апл ич иыс 
о г т е н к и  и зан и с и м о с т и  оа 
п ред н ап и тел и н о й  м ех а н н ч ес . 
кой об р аб о тк и , а т а к ж е  от 
с о с т а в а  м а т с п и а л я

4. Л и т ы е  д е г а л и , н ах о - 
.д ящ н еся  с н а р у ж и  к о р п у са  
п р и б о р а , .д ол ж н ы  и м е т ь  л а 
к о к р а с о ч н о е  п о к р ы ти е  (<м. 
н о р м а л ь  5НГ-Ю -4У)

, Н и кед ш рои аи и с . Л\11Б-;о. 
п о л и р о в а н и е , б л е с т я щ а я  
р е б р и с то -б с л а п  со  с л а б  
ж е л т о в а т ы м  о ттен к о м

1. Д .!Я  .де-галей. коп )р |.:м  
н е о б х о д и м о  п р и .аа ть  к о а с п -  
е и й  б л е с т я щ и й  в и д  и  х р о м и 
ро в ан и е  к о то р ы х  сло ж н о  
и з -з а  к о н ф и г у р а ц и и  и*ли pд^• 
м ероц

2. П ри  к о н т а к т е  с  а л ю м и . 
н н е н ы к а , .члектрон н ы м и . и 
СТЯ.1Ы1ЫМН д е т а л я м и  н е о б х о 
д и м о  и р е л у с м о т о с т ь  след ую -

Д л я  о о л т о : 
м етр о м  м ен ее  
ПОКРЫТИИ
О.ОЧ5.+ 0.(Ю1 Я1.

3) а л ю м и н и е в ы е  ;!еталн  
д о л ж н ы  б 1чть  о к р а ш е н ы  со- 
т л а с н о  н о р м а л и  и л и  а н о д и 
р о в ан ы  и о б р а б о т а н ы  в м а 
с ле :

б )  д ы к т р о н н ы е  д ета л и  
до .чж н ы  б ы т ь  с к р а ш е н ы  со- 

1СНО н о р м а л и  или  ок си д и - 
Р0ван14 Н ПОКРЫТЫ ГРУНТОМ 
Л Л Г -!  и м е с т а х  к о н такт.Ц



П аи м р н о и а н и с . т о л щ и н а  ii
индекс 1ЮКРМТЦН. CIK'IUIH. ГЬ
мня м ех л н и ч о ск и я  об  )г.б ;л |.: 

п ер е д  п о к р ы ти е м , вн еш н ни  
ьн д  п он ерхп остн  после

ПОКРЫТИЙ

в) стальные л е т а л и  долж 
НЫ быть п н н к о в г н ы . К;',лм:| 
п ован ы . 1П1кс’. 1И11о в а п ы  или 
ср о м и р о п ан ы  с н о л сл о с и

Н и к е л и р о в а н и е . М И ГГ/О. 
б е з  с п с и и а л ы ю н  м ех а н и ч ес 
к ой  о б р а б о т к и  п еп е л  нокры  
ти й м , п о л у м а го п н я  с стеб щ -- 
с то -б е л т я  со с л а б ы м  ж е /п о -  
п аты м  оттен к ом

Х р о м и р о в ан и е  с поде 
M X D -1 L п оли рпп п п и е. 
тя щ ш , с т а л ь н о ю  к н ега  
л  у б о ш п ы м  о ттен ком - 
ш и н а  ПОКРЫТИЯ в мм- 
л я  Сг,010±0,002, 
ОДЮО:—П.001

I, Д л я  д е т а л е й
. которы х  ЛОЛ 
во.!, гл ад к ой

IC1I
краси во .;
щ ей  и II

2. П ри KOHTiiKie с 
яи сн ы м и . эл ек т  ро.чн! 
с та л р н ы м и  д е т а л я м и  
■'и^tn п р е д у с м о тр е ть  

ш е е г

1. П окры тие  :11 
п од сл оем  Н.З ник
2. К у ж ип  пмет 

I’ln  уг.тх'блснны р Î 
1СЙ ХРОМОМ не ГК) 
ie.i с п е ц и а л ь н ы х  
lem iii и о с тр к п е я  
е лн р о в а н н ы м и .

I а )  а л ю м и н и е в ы е  д е т а л и  
I д о л ж н ы  б ы т ь  о к р а ш е н ы  со- 
I г л а с н о  н о р м а л и  и л и  а н р в ц - 

ровж ны  и  о б р а б о т а н ы  в  м а 
с ле ;

б ) эл е к т р о н н ы е  д с т а .ш  
д о л ж н ы  б ы т ь  о к р а ш е н ы  со 
гл ас н о  н 'М '.мали или  Оксн- 
д и р о в а н и  и  п о к р ы ты  грун 
том  А Л Г -1  в м е с т а х  к о н т а к 
та :

и) <
гь  ц и н к о в а н ы  

к а д м н р о з а н ы  иди  н м сто  
х е л е в о е  и л и  х р ом овое  
к р ы т я е  с  п о д сл о ем

л - .6 д е и н ы х  VIJCIKOH с л е д у ет  
в  к а ж д о м  к о н к р е т н о м  с л у ч а е  
с о г л а с о в ы в а т ь  с гл ав н ы м  
тех н о л о г о м  з а в о д а  н  о т м е- 
ч а т л  H.I ч е р т е ж е  п р н м еч а-

Г,. К р е п е ж н ы е  д е т а л и , г 
| ; 1!<:-кг м ел к и е  л е т ; ,л и  н е 
с л о ж н о й  koicJmh л 'р а ц и и  м о 
ж н о  х р о м и р о з а г ь  б е з  под- 
г т о я  (’тс).'Ццина с л о я  Хр<>М£ 
(j.roF, : 0,001 А!.и)

ч'тг,.-м. : Т о  к е .  б е з  т р г б о в ь н к я
Ti.ihuoii : б д е е г я ш е й  или  м ато в о й  го-
М Ü- • j DCpMIOCTH

, к р ас и в ы й



И я и м е н о п а н и с . голшим:! >' 
и я д с к с  п о к р ы т и я , с и он и ял ь- 
н а я  м е х а н и ч е с к а я  о б р а б о т к а  

п ер е д  п о к р ы т и е м , п н е ш т 'й  
в и д  1и»лсохности после 

п о к р ы ти я

П р и м е ч а н и е

Х ро м и р о в ан и е , М Х И -10. 
сз с п е ц и а л ь н о й  о б р аб н ак и , 

п о л е м а т о в а я  с та л ь н о г о  ине-
(• г0.1\'б1>РЛТЫМ <’)ТТСЧ1КОМ

Ц н н к о в а н и с . М и Г М О . б ет  
спец .аал  ы ю н  м ехани ч еской
о б раб |> тки  и л и  оч и с тк и  не- 

IV!. п о л у м а т о в а я  серебп н -
ето-сирп я

Т о ж е , но  и
хани:.ш оп, р.
грен и см

1 . В сп с и и а .тьн ы х  с л у ч а я х
тол с л о я  о г о в а р и в а е т с я
т  ч е р т е ж е  особо

2. Н у ж н о  и м е ть  в ви дv , 
что у г л у б л е н н ы е  м ес та  д е т а 
л ей  ХРОМОМ не п о к р ы в а ю т с я  
б ез  с 11С1ш а л ы 1Ыл и ри сп особ -_________ -

1- Д л я  д е т а л е й , н а х о д я 
щ и х с я  в  к о н т а к т е  с  а лю м н - 
н и е з ы м и . э л е к т р о н н ы м и  я 
с та л ь н ы м и  д е т а л я м и , о т д е л 
к а  к о то р ы х  по  о с о б ы м  к о н 

с тр у к т и в н ы м  с о о б р а ж е н и я м  
н едон ус.тк м а

2. Д л я  д е т а л е й , н а х о д я  
щ и х с я  п к о н т а к т е  с  резикс)-

К а л м н р о п а |ш с , М К П -'О - 
е.х с п е ц и а л ь н о й  м е х а н и ч е с 

кой  о б р а б о т к и  ц.'1и очи стки  
п ес к о м . полум!1то;о15( г.ет'сб 
р и с т о -б е л а я

.. Д л ;: д е т а л е й , н 
ЩИХСЯ Б к о к т а к т е  с а 
II ц елы м  и. эл ек тр о н н ы  
С1'а .1Ы1ы м и  д е т а л я м и , 
к а  к о г о р ы х  по особьи

с то у к т и в н ы м  с‘> обоаж *нн ям  
н е д о п у с т и м а , ПРИ од н чн ре- 
м ен н ой  н еа б х о л н м о сти  и м е ть  
э л а с т и ч н о е  п о к р ы ти е

2. ,М ож ет б ы т ь  п р и м ен ен о  
I к и ч ес тр е  у н л о т и н т е л ы ю й  
:м азк и  н а  р е зь б е  ним з а т я 

ги ва н и и  к р е п е ж н ы х  дета .чсй

П унсенне, М Л П -Ю , бе.з 
с п е ц и а л ьн о й  м ех а н и ч ес ко й  
о б р а б о т к и  или  оч и с тки  пес- 

.1 , гю л у м п то в ая  серебри - 
|•c.ep;lЯ

1. Д л я  д е т а л е й , к о то р ы м  
н ео б х о д и м о  ос о б е н н о  эл а с -  
ш ч н п с  п о к р ы ти е

2. Д л я  д е т а л е й , т р е б у ю 
щ и х  л у ж е н и я  по  у с л о в и я м  
п ай к и

.4. Т о  ж е .  ч т о  и ПРИ 
.М Х И -10

С е р еб р е н и е . -М С 0-1 '\ 
.и р о и ан я е , б л е с т я щ а я

1. Д л я  п о л у ч ен и я  п о в е р х 
ности . о б л а д а ю щ е й  нпи 
б о л ьш и м  коэбсЬициСитО м о т 
р а ж е н и я  (д л и  рсЛ (лекторов)

2. То ж е . что  и при 
М Х И -Ш

С е р еб р е н и е , .МСП 10. бс.- . .  -  
с п е ц и а л ь н о й  м е.ханичСской т а к т о а  
о б р а б о т к и  и л и  о чи стки  и 

' к ом , и о л у м л то в а я

Д л я  э л е к т р и ч е с к и х  кон-

10



Пасс11Вир1|Ь;11(и«, М П П .
б ез

' КОИ Об1>ИОЧТ;<11 
п еском , цпкт металла сохпп 
и я е 1с>1, нп е м у  п ш и а е г с п  
П0.!!(71К: | Ь!Й оттенок

). Д л я  /и л а л е й , л л я  ко 
ГОПМ.Г Кй;С0/(УСГИ-':О ПРа,и-М|:‘ ' ! 
),;И’ л о к р ю п 'й

ШК'ШНЯЯ Г)ТД1'.;:<;1 бСЗраЗ- '
-1ИЧх(г1 I

•->. То ж е , что II при ЛО'-1 I

Н н к е л и р о п и н н е . С П Б -2 ‘ . [ 1, Д л я  д е т а л е н , к оторы м
о.л'Нроданке, се - | ксоб.чо.тнм о п р и д а т ь  кря ,;а

I аы н  б л со г х щ н й  в и д  н хро
в!,и ;О лн яегс‘! 
. Д о д у е к д е т . 
и л а  в ви ду

, 9 3 — 2

с  ж е л т о и а -  м ирсн .ан и е которых сложно 1 о е х с л о я н о го  п о к р ы т и я  (нн- 
к о н б и г у р а и н и  или  р а з -  к е л г -м е д ь  нике.ть» 

м ер о р  '2 С у м м а р н а я  т о д т и н а  по
П ои  к о н т а к т е  с. а л ю ч и -  к п ы т и я  0.()25±0.0(лп л л |.  Т ол- 

н н ев ы м н . з л к к т п о н и ы м ” и л и  Щ ния п о н е о х н о с т к о ю  сло я
с та л ь н ы м и  д е т а л я м и  1 1 0 6 x0 . 
д и м о  п р ед у с м о тр е ть  
д у ю ш е е :

п) а л ю м и н и е в ы е  л е т а л и  
л о л ж и и  б ы т ь  о к р а ш е н ы  со 
г л а с н о  н о р м а л и  или  ан од и  

:р о в а и ы  н  о б р а б о т а н ы  в  ма-

б )  эл е к т р о н н ы е  д ета л и  
д о л ж н ы  б ы т ь  о к р аш ен ы  
гл ас н о  н о р м а л и  и л я  окси - 
д й Г 'он ялы  и п о к р ы ты  грум  
том  А Л Г '1  в м е с т а х  к о н так -

в ) с т а л ь н ы е  л е т а л и  д о л ж 
н ы  б ы т ь  о ц и н к о в а н ы  и л и  
к а л м и р о а а н ы  и л и  и м еть  
ко.'1е в о с  и л и  х р о м о во е  п о к р ы 
ти е  с п о д сл о ем

Н и к е л и р о в а н и е . С Н П -Зь 
б е з  с п е и и а л д н о й  м е х а н и ч е 
с к о й  о б р а б о т к и , п о л у м а т о . 
в а я  с е г с б р и с т о  б е л а я  с  ж е л 
т о в а т ы м  о ттен к о м

1. Л л я  д е т а л е й , д л я  кото - 
,ры.х ц и н к о п а н н е  н е  м ож ет  
б ы т ь  п р и м е н ен о  в  к о то р ы м  
|«УЖпо п р и д а т ь  хо р о ш и й  ви л  
б е з  т р е б о б л ч и я  б л е с т я щ е й  
г л а д к о й  «оо е р х н о с тн

2. Т о  ж е ,  ч т о  и при 
С Н Ь -2о

н и к е л я  О.ОГО Ю .002 л
Н е р ж а в е ю щ и е  ста-пи по

к р ы ти ю  н е  п о д л е ж а т



Иоодолж«ние

I и н декс  111)|<))Ы11

. покиы'гием, и 
11<1нерхнисти i 

iioiqjbiiHfl

Хр'чмиоис.'птс с по.чсл 
'|CXD-2Ö, полиоовРиин. е 
¡тящая стального цвета i 
ктубоватым оттенком

1. Для деталей. котоо|,1м Покрытие выполняется 
необходимо придать к|1ьси-[в три слоя (медь*ннксль- 
в\'ю. гладкую. бл^ч•.nlIUvю.•xp^>мj. Допускается покры-
HCTvcKHoiomvio пояерхиоегь 

2. Нс применять для де  
талей, подвергающихся ме 
xaiiH'iecKOMv наносу

о. То ж е. что и При 
СИБ-2.'.

Хрочировпнее с подс;юеМ. 
СХГТ-2с. бел споцнальной ме
ханической обрябС'Гки. полу- 
матовая CTu.TiHut'u цвета 
голубоватым рттенком

Хгюмнпоа.тннй. CXH-JÜ, 
без сиецигльнои обработки, 
по.туматован молочного цве
та с голубоватым оттенком

тис четырехслойнос (никель- 
медь- никель-хром)

2. Суммарная то.тшина по. 
крытии 0.025+0.046 мм-, тол- 
шииа хромового покрытии 
0,0005—0.001 Ж.Н

3. Нужно и м е т ь  в  в и д у . 
что углубленные места дс- 
га.тей хромол нс покрывают
ся бет спскиалышх приспо
соблений

I. Дли  деталей ма.чакиз- В спсп.
. работающих при аначн. толщина слоя оговаривается

тельном тРении 

СНБ-2.1

на чертеже особо

со I
W  !

Цнякованяе. СЦП-16. 
спепнаньяой ысханичесп'н 
ОбРдбОТКВ ИЛЯ очистки ПС' 
кон. аолукатовая серебри 
сте-серая

Кадмирование. СКП Ifi. 
бея специальной механичес
кой обработки или очистки iiecsoM. полумаговая сереЛ

! Д ля всех стальны х не- 
тллей. к внешнему пилу и 
ияносостойкости которых 1ге 
поельявляется специальных 
требований

2. Для деталей, нахоли- 
шихся U контакте с алюми- 
нневыин деталями, не ано 
яирораннымн по особым 
конструктивпим соображ;-- 
ниям. с оксидирооаинммг 
'»лек1ронными деталями, с 
• 1Кснл11рооа11нымн или пас- 
сивнрояаннымн деталями нт 
медных сплавоэ. с деталями 
на серебря или других б 
гороЕНЫ х м ета .члои

1. Наилучшее антикор; 
эионяое покрытие

2. Не применять для дет ‘ 
лей толщиной ненее 0.5 .«и 
так как они стаяовятсч 
хрупкими. Для таких .чет.- 
лей можно применять г-> 
крытне СЛП-25

1. В 1
!нкосание
2. .Может быть )1;)1!Мене:к 
кз-1С»'| не уолоткигелыю. 1йз:-:п и.' ред|-ба\ fipit зл 

гинниии коепежпых ;!c i а-

Лужение. СЛП-25. б- j  
специальной механической 
обработки и-чи очистки пс 
ском. полуматовая ссребри- 
сго-ссрая. Толщина сл-ья 
для г-Г’.сжи«! 0.010-0.002 м н

.'оторые I I. Покоитие выпо.'кяатс 
лог.чям с подслоем мели. Сум'-’агК-'!'

I то.тшина ПОКРЫТИЯ 0.-l2-> ' 
.т:ци1-:ом -  0.Ш5 мм пом готьчя! • 

1 с.том олова 0 .010+Ол*’-'



H ;iH M e iio oa iiK C . т о л щ и н а  ii 
инл«^кс 1ЮКРМТИЯ, с п е ц и а л ь - 
и а н  м е х а н и ч е с к а я  о б р а б о т к а  

iie ix *,! п о к р ы ти е м , в н е ш н и п  
ВИЛ п о в ер х н о сти  после 

ПОКРЫТН5<

О к с и д и р о в а н и е . СОМ. по- 
л и р о и ан и р . о ч и с тк а  п еском , 
б е з  с п е ц и а л ь н о й  м е.ханичсс- 
коП о б р а б о т к и , ц в е т  черимз!

О кси д ироззан и е  с ел ен и с то й  
к и сл о то й . Э О К . б е з  спешг- 
а л ь н о й  м ех а н и ч ес к о й  о б р а 
б о тк и . ц в ет  к о ри чн ев ы й

Г!!>31 м е н я е т е >1 Из к,зк>чи- 
т сл и н о  д л я  зз1'з з ,;а 11Ш1 чсо - 
н о .'о  1{всг;з С1ДЛН к  случая.ч, 
К01-д,-з по  к о п сто \кт1ш ;зы м  
г о о б р а ж е н и к м  ш -с о зм о ж н о  
н р н д э т и  черн и з! ц в е т  д р у зк м  
с п о с о б о м . О зчсззлирозанкы с 
л е т а л и  д о л ж н ы  х р а н и т ь с я  » 
¡за б о тзть  I) с м а за н н о м  ззил**

1 ззри тзерн ол и ческом  зол обн о-
I кленим  с м а з к и______ __________

Т о л ь к о  д л я  точно ш л и ф о 
в ан н ы х  :зоперхнос1Сз1. на к о 
торые Г(3 КОНСТРУКТИВНЫМ 
с о о б р а ж е н и я м  не может 
б ы т ь  нанесено л а к о к р а с о ч н о е  
покрытие. Л вта ;зз1 или у ч а 
с тк и  их. о б р а б о т а н н ы е  сз-- 
лсиистой к и с л о т о й , д а т ж н ы  
б ы т ь  с м а з а н ы  нсй тра.'зьн ой  
консистентной с м а з к о й ______

'1. Д л я  ста .'зьн ы х дета-зез'« 
(:зруж .н ||) голшиззоз! MCli'-i' 
0 .5  м м  ззокры тие о б о  вкачать  
С Л П -10________________________ _

1. Н е  я в л я е з с я  aitTHKODPo 
ЗИ01ШЫМ п ок ры ти ем  

'2. О к г н д я р о о я 1з;зз«; т -  .чо 
fVT п о д в е р г а т ь с я  ззвзржавсзг.-

1ИС н  вЫСОКПЛСГНООБа1 '!Ь-С
зал и

Вполвзр ззадежнезк аазцзп).: 
о т  к о р р о зи и  ОКСИДИРОззаНИ'.- 
сел ен и с то й  к и сл о то й  ззз' д а с г .  
Н ео б х о д и м о  в оаоб п ов лятз . 
с м а зк у  по  м е р е  з в а д о б н о с т

Виды и толщнны гальванических покрытий крепежных деталей
243- Виды гальванических покрытий

Защ и тн ы е  покры тии п о  Г О С Т  3002—58
В иды  с а е 1ш ал 1.н 1:вх 

оокрытззйд ета л ей Д ля  л егк и х  и сред н их  I Лаи 
услови й  работы  |и  ззри

тя ж елы х  услови й  
ильном уззлажнении

С тали  угл ерод н е»  
ты е и  м ал оуг .терод и ' 
с ты е , 140 к г /м м *

Ц и нкооаи не с  х р о м ат -  | К алм ированис с х р о - 
ныы ласеззвированнем  м атн м м  нассззезф ованиеи

О кси д ирован ие, ф о сф а - 
тнрозтапис

С тали  н ерж авею * 
щ ие

П олирование 1:о в е р х 1зисгз< (к р о м е  р е зь б ы ) и пас* 
сивированззе (д о п у с к ае тся  тр ав л е н и е  с п о сл с л у ю - 

шззы пассззриравапием )

Оысдненз<с Д.1Я ул у ч ш е- 
пня с ви к чи к аем осги  р е з ь 

бовы х п ар
Л а ту н ь Н и кел и рован и е  | Хримзз|101вз|нззе О неззлирование декорзз- 
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Технические трг-бованми

Калиоронгш. [К'яьбу н шлифоиан/ иилинлричгские 
часги бол гон мосле маисссинл покрытий не разрешается.

Цмлиндричоские части болтоп с посадками С и А” мос
ле покрытия разрешается доводить шлифованием, при 
этом шлифованные части болтов должны быть c^faзaны 
нейтральной смазкой любой марки.

Резьбу для цинкованных, кадмнрованных, никелиро
ванных. луженых и серебреных деталей изготовлять 
по отраслевой нормали 214 АТ.

Рекомендуется занижать диаметр иилиндрической 
части болтов под покрытие.

При хромировании никелированного латунного кре
пежа средняя расчетная толщина слоя хрома состав 
лнет 0.5 мк.
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1

1 1
Вид частоты ^ д\б 713 у >0 02 АТ м 1

Р^ 6 МК ч0 2т 6о,е с,« V 1» ■ л л а
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-г—
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и о

Зачистка
наждачным После резис 

и фрезы
- Ю 2-3

Чистовое
Тонкое

ь-ю 6-ю за-ч

ислирсаакае П-<2 2-3 во1

Плоское Чистовое Ь-8 ■у-±

шлифабакас Тонкое 1

Плашкой _Ь _ ь 6 -

5 Наруж
ное

Резиои, 
ереоенной. 
фрезой

и 6-8 1-2

а нанатывони • 
ем роликами

8-9 J

1 ШЛафоваиае 8-Ч! :-2

1»
Внут

реннее

Метчиком С-6 , г - í 5~Ь г - 2

1 Ресшом,. 
гребенной, 
фрезой _____[. 6 - 5

2-3
3

ЯяйбСы чиетиты  
в^ю дат ы В аем ы х

зависимости от 
применяемых

н1(7поды получеми» чистоты говерххослчи 
'/ чределлно достижимые класс»' 
чистоты обрабатываемой поверхности

ооааоатыоаслм* 
■■тепхностеа о 
ввлгсамоетн от 
яри ыеняемь л  
материалов

точнос
ти

Классы V V V 1 1 Й 5 а
%

обработки частоты
• 5 \ 6 7 я 9 10 п 12 и н 5

8 го ю 5.3 %г 1,6 ор /},ь 0.2 a,J щ лпас сы
7т^! 1 .

Обработка
зубьев

Строеалае
номичесяиз

новее 1
и _ .

6-3 6-7 г - 4

Фрезероваяае 1 1 6 -8 6-8 2 - 4 .

ш л и а ^ т и 7Ю 7-10 1- г

ПрошиВание Чистовое 2-3

Калабр^акие
шариками

После сверлена. - н 7 -9
После рктчивал. 7-9
Ылерезверпц^ 7-12

Шевинеованае
Чистовая ” Н 6-9 _
Пиков 7-11 1

. - Обьшное 7-10 7-ю г
Тонкое п-п 1

'^врвряайл Чистовая 9 9-Ш Р-№ г .

ПреЬварительк 7-8 7 - 8 7-8 г

Ручкая
Средняя 9 9 9 2 _

% Чистимая та тт г \
ч Отделочная '2-73 1

Зеркальная Э-Зб

Среднее 5-ю
трнкое I _
Среднее ■ ю 2  ,
Тонкое р-13

Суперфипи - 
ш иркание

Чистовое \ 1 9-10

Трллае а
Двукратное L ГР!4 ¡2 2 3

Чистота поверхностей без механической обработка

Да/пцкь
лит ье под Силумин

иинкевыесялев
яриулыа хе -  
л ш ы а  ттая 
(гаынб^рооакае)

Сталь
Латунь

Гфояат тру&/ Дуралюмин

Прелат
листовой

Сталь

Латунь
Сталь

Ьенты Латунь, бпокза 1
штамповка,

втяжка. Латунь 1 1
Прокат /нзем 
оббубма песком

Сталь т т ^Дуралюмин мВдессованные 
К З  миаричгс 

кои обоактнн
Плас/пуассь' 1 ■ ■ ■ й с

Эяв1гвмичнь1е классы частоты сдработки

Постижимы: классы чистоты сдрибстни.



С р ав н и те льн а я х а р а к те р и ст и к а  способов литья

C iioc>j O - lim ,я

! : ............................................... Н аим ен ь
ш ая т о л 

щина 
стенок 

м м

Т очность  разм еров

Ч ис'ю та 
н и в е р х н и - ;

сти по 1 Н рнменмемая 

м к  j

С ю й к о с т ь  оснастки

Коэсрф'и- 
ииент ис
п о л ь зо в а 

ния з а 
готовки

Х арактеристика способа литья

Т и п  /Ь пеГш ы с разм еры  де- 
! тали 

п роизполстаа i сплавы
(до)

детали
к г  

{ д о )
достоинства нед остатки

.HüTi.e в песчаны е 
ф ормы

И нлмиилу- 1 [{се 
а л 1,1кю . се - I 

рийн ое, к ) ) \11- 1 
поссриГжие 1

Ц в е т н ы е -  
200, ч е р 
ны е— 200

3 Ц в е тн ы е  с п л а в ы  Л Т 6. Л Т 7 
по АН-1026—55. ч е р н ы е  с п л а 
вы —2 и 3-й к л а с с ы  по 
ГО С Т  2009—55 и ГО СТ 
1 —55

(53-40
V 8

Д еревян н ы е 
и м ет ал л и ч е
ские модели 
и с т е р ж н е 
вые яш нки

Д ер ев к н и ы е  •.!оде.1И— 
3000 съ ем ои . ,мс; ал л и ч ески и  
л ю л е л п —5000

О,*'. И зго то вл е н и е  сл ож н ы х  к р у п н о га б а р и т 
ны х д е т а л е й ; в ы с о к ая  м ан е в р е н н о ст ь  т е х 
нологи и  п рои зв о д ств а

Н и зк ая  точность  р азм ер о в  и н и зк зя  чи 
стота  поверхности

.Ь П ь е  н Koivii.ib С ери йное. ! Все j ЮОО 
• к р у п н о се- 1 

()ИЙное

Ц в е тн ы е— 
120, ч е р 
ны е—20

Ц в е тн ы е  с п л а в ы  Л Т 4. 
21Т5 по АН-1026— 55. ч ер н ы е 
с п л а в ы —2-й к л а с с  по ГО СТ 
2009—55 и ГО С Т  1855—55

-Ю -20
V4

дМеталличе- 
ские формы

О тл и в к и  из ал ю м и н и евы х  
с п л а в о в —50 000 шт . из м а г 
н и евы х с п л а в о в —75 Опл. из 
с т ал и  и ч у г у н а —300

0,65 П ол учен и е о тл и во к  с плотной  с т р у к т у 
рой м ет а л л а  и повы ш енн ы м и м ех ан и ч е ск и 
ми св о й ств ам и . В озм ож н ость  м ех ан и за ц и и  
п р о ц е сса . П о вы ш ен н ая  к у л ь ту р а  п р о и з в о д 
ства . эко н о м и я  п рои зв од ств ен н ы х  п л о щ а- 
;ь'Г1 н ф орм о во ч н ы х  м ат ер и ал о в

О гран и чен н ы е га б ар и тн ы е  р азм ер ы  и 
с .ю ж н о сть  д етал ей

Л и 1 ье и обо.ю ч- 
j коиые формы

С ерийное, j Все 
круп н и сс-

(H l i ' lH O C  ‘

1

Ц вет пы е—2U00, 
ч ерн ы е—500

Ц ветн ы е — 
20, ч е р 
н ы е—50

2 Ц в е тн ы е  с п л а в ы  ЛТЗ. 
ЛТ4 по А Н -1026—55, ч ерн ы е 
с п л а в ы — 1 и 2-й  к л а с с ы  по 
ГО СТ 2009—55 и ГО СТ 
1855—55

4 0 -2 0
V4

М етал л и ч е
ские модели 
и с т е р ж н е 
вые ящ ики

5000 съем он 0,85 В о зм о ж н о сть  за л и в к и  в л ю б о м  п о л о 
ж ен и и . П овы ш ен н ы е чистота п овер х н о сти  
II точ н ость  р азм ер о в . Э кон ом и я п р о и зв о д ст- 
1*.енных п л о щ ад ей  и ф орм о во ч н ы х  м а т е 
р и ал о в

О гр ан и ч ен н ы е га б а р и т н ы е  р азм ер ы  и 
сл о ж н о с ть  д е т а л е й . Д е ф и ц и т н ы е  ф о р м о в о ч 
ны е м ат е р и а л ы  и в ы с о к ая  сто и м о сть  их. 
В ы сокая  стои м ость  м о д ел ь н о й  осн астк и . 
Н ео б х о д и м о сть  р аб о т ы  с го р яч и м и  м о д е 
л ям и

; ЛиИ)С 110 вы п лав
ляемы м моделям

i

!

И ндивиду
ал ьн ое, с е 

рийное, К{)УП-
носериГиюе

Все ; ЗОи 1.0 1-й к л а с с  по ГО С Т  1855— 
55; 2 и 3-й к л ас сы  но 
А Н -1026 -55

2 0 - 1Ü 
V5

Гипсовы е и 
м етал л и че

ские п р ес с- 
ф ормы

Г и псовы е пресс 1роом ы  — 
ИЮ съ е м о в . сы р ы е  п ехром и - 
р о в ан н ы е  пресс Ф орм ы —5000. 
х р о м и р о в а н н ы е —90 000

0 ,90 П р и м ен ен и е б езр азъ е м н ы х  м о д ел ей  и 
()юр.м д л я  сл о ж н ы х  д ет а л е й . П о л у ч ен и е  в ы 
сокой  чистоты  п оверхности  и то ч н ы х  р а з м е 
ров . при  которы х  м ож н о  свести  д о  м и н и 
м ум а м ехан и ческую  о б р а б о т к у  д е т а л е й . 
С пособ  особенно  эф ф ек ти в ен  д л я  с в е р х 
п роч ны х сп л а в о в , трудн о  п о д д а ю щ и х ся  м е 
хан и ческой  обпяб/^тке

О гр ан и ч ен н ы е га б а р и т н ы е  р а з м е р ы  д е т а 
л ей . Б о л ь ш а я  п р о д о л ж и т ел ь н о ст ь  ц и к л а , 
н еп о зм о ж н о сть  ко н тр о л я  на всех о п ер а ц и я х , 
п овы ш ен н ы й  б р а к ; д о р о ги е  м а т е р и а л ы

ЛиТ1.е лО L 
I iiJl01CH,H.'.\l

С ерийное, 
к р у п н о се- 

рийние

1 [потные М аксим альная 
площ адь п р о ек 

ции на п л о с 
к о с ть  р азъ ем а: 
цинковы е, м ед 

ные сплавы  
500 м агн и 
евы е, алю мини-

Ц инковы е, 
медны е 

сп л авы —10, 
алю м ини

ев ы е—6

Ц инковы е 
сплавы — 
0,6, ал ю 

м иние
вы е—1,2

ЛТ1 и Л Т 2 п о  Л Н -1026^55 1 0 ,0 - 6 ,3
V 6

М ета .•■1ЛНЧО- 
скио п р ес с - 

ф ормы

О тл и в к и  н . з  ал ю м и н и е вы х  
с п л а в о в —35 000 ш т ., и з м а г 
н и е в ы х —45 000. пз
12 000. из нинковы .х—>0 «лю

0,95 П о л у ч ен и е  тон костен н ы х  д е т а л е й  с л о ж 
ной к о н ф и гу р ац и и , почти не тр е б у ю щ и х  
м ехан и ческой  о б р аб о тк и . В о зм о ж н о сть  а р 
м и р о в ан и я  д ет а л е й . пол учения го товой  
р езьб ы , р ел ьеф н ы х  над писей , чи стоты  п о 
верхн ости  д о  7-го кл асса  и точ н ы х  р а з 
м еров

О гр ан и ч ен н ы е га б а р и т н ы е  р а з м е р ы  д е 
т а л е й . Н и зк и е  п ро ч н о сть  и п л о тн о сть  м а т е 
р и а л а  о тл и во к . Н ев о зм о ж н о ст ь  п р и м ен ен и я  
тер м о о б р аб о тк и  д л я  ул у ч ш ен и я  м ех ан и ч е с 
ких свой ств  в в и д у  н ал и ч и я  в о т л и в к а х  га- 
30В1.1Х пузы рей

■------ 0,85 П ол учен и е  к р у п н о габ а р и тн ы х  тон костен - 
Ш.1Х д е т а л е й  п ан ел ь н о го  ти п а

С пособ  п ри м еним  п р еи м у щ ес тв ен н о  д л я  
п л о ск остн ы х  д ет а л е йС т ю с и б  1П.1/К,1- 

м а н п я
С Х ' р п й н о е ,  к р >  - 1 А л  Ю М  и- 

ш ш еери йное  ̂ н п е в ы е

2200X1000 20 ЛТо по А Н -Ш 2е—оа 4U- 20 
V4

М еталли ческие 
ф ормы  и с т е р ж 

невы е ящ ики —  --------- 0 ,85  \ П ол учен и е  тон костен н ы х  корп усн ы х  де- 
: т а л ей  с м и н и м ал ьн ой  п осл едую щ ей  м ех а - 
1 нической  о б р аб о тк о й

С пособ  п ри м ен и м  п реи м у щ ес тв ен н о  д л я  
д етал ей  ц и л и н дри ческой  ф орм ыЛ и ы . е  1,иД н и з 

ким  л и п . ю а н е м
С ерийное,
к’руп н осе-

рийное

А лю ми- 1 Высота 800, 
ниевы с I диам етр  800

10 2 Л ТЗ, ЛТ4 по А Н -К 126-55 4 0 -2 0
V 4

М ета л л и ч ес
кие ф орм ы  и 

м етал л и ч е
ские с т е р ж 
невы е ящ ики

0 ,85  1 П о л у ч ен и е  к р у п н о га б а р и тн ы х  то н к о ст ей - I — 
I иы х корп усн ы х  и п ан ел ьн ы х  д ет а л е й

1

Л и тье с ирим ене- i С ери йное, 
нием н ап равл ен н о- к р у п н о сс- 
последовательной  рийное

А лю м инне-|В ы с01а до 3000, 
выс и м аг- ди ам етр  1500 

нисвые

-  1 3 .5  1 Л Т4, Л Т 5  но А Н -1026—55
I
i
1 1

4 0 -2 0
V 4

М еталли ческие 
ф орм ы , м о д е 
ли и с т е р ж н е 

вые яш нки

Зак. 2С0


