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1. Настоящ ий стандарт распространяется на допуски формы и расположения поверхностей 
деталей машин и приборов и устанавливает числовые значения допусков.

Числовые значения допусков формы и расположения поверхностей должны применяться для 
сборочных единиц в машиностроении и в других отраслях промышленности.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 636—77.
2. Термины и определения допусков формы и расположения поверхностей -  по ГОСТ 24642—81, 

указание допусков формы и расположения на чертежах — по ГОСТ 2.308—79.
3. Числовые значения допусков формы, допусков расположения и суммарных допусков формы и 

расположения поверхностей должны соответствовать указанным в табл. 1.
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Ряд числовых значений по табл. I допускается продолжать в сторону меньших или больших 
значений при соблюдении закономерности построения ряда (см. приложение 1).

Числовые значения допусков формы и  расположения, не предусмотренные настоящ им стан­
дартом, являются специальными. Допускается применять их, если они предусмотрены в других 
стандартах для соответствующих видов продукции.

4. Для отдельных видов допусков формы и расположения и суммарных допусков формы и 
расположения поверхностей числовые значения предпочтительней устанавливать в соответствии 
со степенями точности, установленными в табл. 2—6.

Допускается:
продолжение рядов допусков по табл. 2—6 в сторону более точных (0; 01; 02 и т. д.) или 

более грубых (17, 18 и т. д .) степеней, а также для больших номинальных размеров при соблю де­
нии закономерностей построения рядов, принятых в настоящем стандарте (см. прилож ение 1);

назначение тех числовых значений по табл. I, которые не предусмотрены степенями точно­
сти для данного интервала номинальных размеров.
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Допуски плоскостности и прямолинейности
Т а б л и ц а  2

н о м и н ал ьн ы х  
pasM epon. мм

1 2 3 4 5 6 7 S 9 10 II 12 13 14 IS 16

МК5 м%«

До 10 0,25 0,4 0.6 1 1.6 2,5 4 6 10 16 25 40 0.06 0.1 0,16 0.25
Св. 10» 16 0.3 0,5 0.8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 0.08 0,12 0.2 0.3

* 16» 25 0.4 0,6 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 0.1 0.16 0.25 0,4
» 25» 40 0,5 0.8 1.2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 0.12 0.2 0.3 0,5
» 40 * 63 0.6 1 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 0.16 0.25 0.4 0.6
* 63» 100 0,8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 0.2 0.3 0.5 0.8
» 100. 160 1 1,6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 0.25 0.4 0.6 I

» 160» 250 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 0.3 0,5 0.8 1.2
* 250. 400 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 0.4 0,6 1 1.6
.  400. 630 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 0,5 0.8 1.2 2
» 630 . 1000 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 0.6 1 1.6 2.5
.  1000 . 1600 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 0.8 1.2 2 3
.  1600. 2500 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1 1.6 2,5 4
.2 5 0 0 . 4000 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1,2 2 3 5
<•4000 . 6300 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1000 1.6 2.5 4 6
.  6300 . 10000 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1200 2 3 5 8

П р и м е ч а н и е .  Пол номинальным размером понимается номинальная длина нормируемого участка. 
Если нормируемый участок не задан, то под номинальным размером понимается номинальная длина боль­
шей стороны поверхности или номинальный больший диаметр торцевой поверхности.

Т а б л и ц а  3
Допуски иилиндричностн. крутости, профиля продольного сечения

И нтервалы
С тепени  точности

н о м и н ал ьн ы х I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 II 12 13 14 IS 16

MKV М \1

Д о  3 0 .3 0 ,5 0 .8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 0 .0 8 0.12 0 .2 0 ,3

С в . 3  » 10 0 ,4 0 .6 1 1.6 2 ,5 4 6 10 16 25 40 6 0 0.1 0 ,16 0 .2 5 0 .4
» 10 » 18 0 ,5 0 ,8 1.2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 0 .12 0 ,2 0 .3 0 .5
»  18 * 30 0 .6 1 1.6 2 ,5 4 6 10 16 25 4 0 60 100 0 .1 6 0,25 0 .4 0 .6

»  3 0  *  50 0 ,8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 0 ,2 0 .3 0 .5 0 .8
» 5 0  » 120 1 1,6 2 .5 4 6 10 16 25 4 0 60 100 160 0 .2 5 0 ,4 0 .6 1
»  1 2 0 .  2 5 0 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 2 0 0 0 .3 0 .5 0 .8 1.2

•  2 5 0 .  4 0 0 1.6 2 ,5 4 6 К) 16 25 4 0 60 100 160 250 0 .4 0 .6 1 1.6
.  4 0 0 .  6 3 0 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 0 ,5 0 .8 1.2 2
»  6 3 0 .  1000 2 .5 4 6 10 16 25 4 0 6 0 100 160 250 4 0 0 0 .6 1 1.6 2 .5

•  1 0 0 0 .  1600 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 5 0 0 0 .8 1.2 2 3
. 1 6 0 0 .  2 5 0 0 4 6 10 16 25 40 6 0 100 160 250 400 6 0 0 1 1.6 2 .5 4

П р и м е ч а н и е .  Под номинальным размером понимается номинальный диаметр поверхности.
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Т а б л и ц а  4
Допуски параллельности, перпендикулярности, наклона, торцевого биения и полного торцевого биения

Интервалы
Степени ЮЧИОС1 И

номинальных 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 II 12 13 14 15 16

UXM И  \1

До 10 0.4 0,6 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 0,1 0.16 0,25 0.4
Св. 10. 16 0.5 0,8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 0.12 0,2 0.3 0.5

* 16. 25 0.6 1 1,6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 0.16 0.25 0.4 0.6
. 2 5 »  40 0.8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 0.2 0,3 0.5 0.8
. 4 0 »  63 1 1,6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 0.25 0.4 0,6 1
.  6 3 . 100 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 0.3 0,5 0,8 1.2
.  100. 160 1.6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 0.4 0.6 1 1.6
.  160. 250 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 0.5 0.8 1.2 2
.  250 . 400 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 0.6 1 1,6 2.5
.  400 . 630 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 0.8 1,2 2 3
.  630» 1000 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1 1,6 2.5 4
.1 0 0 0 . 1600 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1,2 2 3 5
.1 6 0 0 . 2500 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1000 1.6 2,5 4 6
.2500 .  4000 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1200 2 3 5 8
.4 0 0 0 . 6300 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1000 1600 2.5 4 6 10
» 6300 » 10000 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1200 2000 3 5 8 12

П р и м е ч а н и е .  При назначении допусков параллельности, перпендикулярности, наклона иод 
номинальным размером понимается номинальная длина нормируемого участка или номинальная длина 
всей рассматриваемой поверхности (для допуска нарадлсльносги — номинальная длина большей стороны), 
если нормируемый участок нс задан.

При назначении допусков торцевого биения под номинальным размером понимается заданный номи­
нальный диаметр иди номинальный больший диаметр торцевой поверхности. При назначении допусков пол­
ного торцевою биения под номиндльным размером понимается номинальный больший диаметр рассматри­
ваемой торцевой поверхности.

Т а б л и ц а  5
Допуски радиального биения и полного радиального биения. Допуски соосности, симметричности, 

пересечения осей в диаметральном выражении

С 1 1 4 1 0 1 1 1  ю тн остм
И нтервалы

номинальных 
paiML'pon. мм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 IS 16

м ч

До 3 0.8 1.2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 0.2 0.3 0,5 0.8
Св. 3 . 10 1 1.6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 0.25 0.4 0.6 1

» 10 » 18 1.2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 0.3 0.5 0.8 1.2
» 18 . 30 1.6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 0.4 0.6 1 1.6
.  30 » 50 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 0.5 0.8 1.2 2
.  50 . 120 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 0.6 1 1.6 2,5
.  120. 250 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 0.8 1.2 2 3
.  250. 400 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1 1.6 2.5 4
» 400. 630 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1.2 2 3 5
.  630. 1000 6 10 16 >5 40 60 100 160 250 400 600 1000 1.6 2.5 4 6
.  1000. 1600 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1200 2 3 5 8
.  1600. 2500 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1000 1600 2.5 4 6 10

П р и м е ч а й  и с. При назначении допусков радиального биения и полною ралиального биения под 
номинальным размером понимается номинальный диаметр рассматриваемой поверхности. При назначении 
допусков соосности, симметричности, пересечения осей под номинальным размером понимается номиналь­
ный диаметр рассматриваемой поверхности врашения или номинальный размер между поверхностями, обра­
зующими рассматриваемый симметричный элемент. Если база нс указывается, то допуск определяется по 
элементу с большим размером.
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Т а б л и ц а  6
Допуски соосности, симметричности и пересечения осей в радиусном выражении

Интервалы С тепени  ючмости
номинальных 1 2 3 4 5 ь 7 к 9 10 11 12 13 14 1S 16panic рои. мм

ММ

До 3 0,4 0,6 1 1.6 2,5 4 6 10 16 25 40 60 0.1 0,16 0.25 0.4
Св. 3 * 10 0.5 0,8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 0.12 0.2 0.3 0.5

» К) • 18 0.6 1 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 0.16 0.25 0.4 0,6
* 18 * 30 0.8 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 0.2 0,3 0.5 0.S
.  30 • 50 1 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 0.25 0.4 0.6 1
* 50 * 120 1,2 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 0.3 0.5 0.8 1,2
* 120* 250 1.6 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 0,4 0.6 1 1.6
* 250* 400 2 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 0.5 0.8 1.2 2
.  400 .  630 2.5 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 0.6 1 1.6 2.5
* 630. 1000 3 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 0.8 1.2 2 3
.1 0 0 0 . 1600 4 6 10 16 25 40 60 100 160 250 400 600 1 1.6 2.5 4
.  1600* 2500 5 8 12 20 30 50 80 120 200 300 500 800 1.2 2 3 5

П р и м е ч а н и е .  Под номинальным размером понимается номинальный диаметр рассматриваемой 
поверхности вращения или номинальный размер между поверхностями, образующими рассматриваемый сим­
метричный элемент. Если база нс указывается, то допуск определяется по элементу с большим размером.

5. Для позиционных допусков, допусков формы заданного профиля или заданной поверхности 
числовые значения должны назначаться по табл. 1.

6. Рекомендуемые соотнош ения между допусками формы и расположения и допуском размера 
приведены в приложении 2.

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Справочное

ОСНОВНЫЕ ЗАКОНОМЕРНОСТИ ПОСТРОЕНИЯ РЯДОВ ЧИСЛОВЫХ ЗНАЧЕНИЙ 
ДОПУСКОВ ФОРМЫ И РАС ПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ

!. В качестве основного ряда чистовых значений допусков формы и расположения (табл. 1) принят ряд 
предпочтительных чисел R10 с округлением некоторых значений (3.2 округлено до 3 и 6.3 до 6) до чисел, 
удобных для отсчета по шкалам измерительных приборов.

2. Ряды числовых значений отдельных видов допусков формы или расположения по степеням точности 
образованы из числовых значений основного ряда.

3. Для каждого вида допусков формы или расположения (для которых предусмотрены степени точности) 
установлено 16 степеней точности.

4. Чистовые значения допусков ({юрмы и расположения от одной степени к другой изменяются с коэф­
фициентом возрастания 1.6. соответствующим ряду R5. а в пределах одной степени точности — от одного 
интервала номинальных размеров к другому по ряду R10.

5. Числовые значения допусков плоскостности и прямолинейности (табл. 2) в пределах одной степени
точности измеряются пропорционально ^ . где L — среднегеометрическое крайних значений интервала номи­
нальных размеров (длин). Для обеспечения этой закономерности интерваты номинальных размеров приняты 
но ряду R5.

6. Числовые значения допусков цилиндричности. крутости, профиля продольного сечения (табл. 3) в 

пределах одной степени точности изменяются пропорционально для размеров до 250 мм и пропорцио­

нально для размеров свыше 400 мм. где D — среднегеометрическое крайних значений мнтерваза номи­
нальных размеров (диаметров). Принятые закономерности близки к усганоатснным формулами единицам 
допусков размеров по ГОСТ 25346—89, что облегчает увязку допусков формы с допусками размера. С этой же 
целью Гранины интервалов номинальных размеров в табл. 3 согласованы с интервалами номинальных размс-
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ров, принятыми в системе допусков на размеры (при размерах до 50 мм интерваты табл. 3 соответствуют интер­
валам, принятым в ГОСТ 25346—89. а при размерах свыше 50 мм получены попарным объединением интерва­
лов по ГОСТ 25346—89).

7. Числовые значения допусков параллельности, перпендикулярности, наклона, торцевого биения и 
полного торцевого биения (табл. 4) в пределах одной степени точности изменяются пропорционально ^7". 
Для обеспечения этой закономерности интерваты номинальных размеров приняты но ряду R5 и полностью 
соответствуют интервалам номинальных длин, принятым в ГОСТ 8909—81 на допуски углов. Они совпадают 
также с интерватами номинальных размеров по табл. 2, что облегчает взаимную увязку допусков формы и 
расположения плоских элементов.

8. Числовые значения допусков ралиатьного биения и полного радиального биения, а также допусков 
соосности, симметричности, пересечения осей в диаметратышм выражении (табл. 5) в пределах одной степе­

ни точности изменяются пропорционально для размеров до 250 мм и пропорционально для разме­
ров свыше 250 мм. Гранины интервалов номинальных размеров в табл. 5 согласованы с интервалами номиналь­
ных размеров в табл. 3, что облегчает взаимную увязку допусков формы, расположения и допуска размера 
цилиндрических элементов.

Назначение допусков в диаметральном выражении является предпочтительным.
9. Числовые значения допусков соосности, симметричности пересечения осей в радиусном выражении 

(табл. 6) получены делением пополам числовых значений табл. 5 с последующим округлением их до ближайшего 
числа из основного ряда числовых значений допусков по табл. 1.

10. Числовые значения для отдельных видов допусков формы и расположения при одинаковых степенях 
точности, указанные в одной таблице или в разных таблицах, непосредственно не связаны между собой.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СООТНОШЕНИЯ МЕЖДУ ДОПУСКАМИ ФОРМЫ 
И РАСПОЛОЖЕНИЯ И ДОПУСКОМ РАЗМЕРА

1. Настоящее приложение содержит рекомендуемые соотношения между допуском формы или располо­
жения и допуском размера для тех видов допусков формы и расположения, которые являются составной 
частью допуска размера на основе истолкования предельных размеров по ГОСТ 25346—89.

2. Допуски пилиндричности. круглеет, профиля продольного сечения, плоскостности, прямолинейно­
сти и параллельности назначаются в тех случаях, когда они должны быть меньше допуска размера.

Исключение составляют случаи, когда истолкование предельных размеров отличается ог установленного в 
ГОСТ 25346—89. например для поверхностей нссоггрягаемых пли легходеформирусмых элементов. В этих слу­
чаях допуск формы или расположения может и не быть составной частью допуска размера, а его числовое 
значение может превышать допуск размера.

3. Рекомендуются следующие уровни относительной геометрической точности, которые характеризуют­
ся соотношением между допуском формы или раеггатожения гг допуском размера:

А — нормальная относительная геометрическая точность (для допуска формы или распатожегшя ис­
пользуется примерно 60% допуска размера):

В — повышенная относительная геометрическая точность (для допуска формы или расположения ис­
пользуется примерно 40% допуска размера);

С — высокая относительная геометрическая точность (для допуска формы или расположении использу­
ется примерно 25% допуска размера).

Указанные уровни относительной геометрической точности нс исключают возможности в обоснован­
ных случаях назначать допуск формы или расположения, для которого используется менее 25 % допуска 
размера.

4. Допуски цилиндричности. кругл ости и профиля продольного сечения, соответствующие уровням А. В 
и С относительной геометрической точности в зависимости от квалитета допуска размера, згрггведеггы в табл. 1.

П р и м с ч а н и е. Допуски формы цилиндрических поверхностей, соответствующие уровням А. В и С 
относительной геометрической точности, составляют примерно 30, 20 и 12% допуска размера, т. к. допуск 
формы ограничивает отклонение радиуса, а допуск размера — отклонение диаметра поверхности.
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Т а б л и ц а  I
Допуски формы цилиндрических поверхностей в зависимости от квалитста допуска размера

Допуск в мкм

К оалите! и  доп уска разм ера
И нтервал  за 

н о м и н ал ьн ы х  
pas м ерой , мм

4 5 6 7

О тносите; ьмая геом етрическая  точность

а В с А В с А в с А В с

Д о  3 0 .8 0 .5 0 ,3 1.2 0 .8 0 .5 2 1,2 0 .8 3 2 1.2
С и . 3 * 6 1 0 .6 0 .4 1.6 1 0 .6 2 .5 1 .6 1 4 2.5 1.6

*  6  » 10 1 0 .6 0 ,4 1 ,6 1 0 .6 2 ,5 1 .6 1 4 2 .5 1.6

* 10 » 18 1 ,2 0 .8 0 .5 2 1,2 0 .8 3 2 1,2 5 3 2
»  18 .  30 Г б 1 0 .6 2 .5 1.6 1 4 2 ,5 1.6 6 4 2 .5
* 3 0  * 50 2 1,2 0 .8 3 2 1,2 5 3 2 8 5 3
.  5 0  .  80 2 .5 1.6 1 4 2 .5 1.6 6 4 2.5 10 6 4

.  8 0  » 120 2 ,5 1.6 1 4 2 .5 1.6 6 4 2,5 10 6 4

*  120 »  180 3 2 1.2 5 3 2 8 5 3 12 8 5
* 180  »  2 5 0 3 2 1,2 5 3 2 8 5 3 12 8 5
.  2 5 0  *  3 1 5 4 2 .5 1,6 6 4 2 .5 10 6 4 16 10 6
.  315  о 4 0 0 4 2 .5 1,6 6 4 2 .5 10 6 4 16 10 6

*  4 0 0  »  5 0 0 5 3 2 8 5 3 12 8 5 20 12 8
.  5 0 0  »  6 3 0 5 3 2 8 5 3 12 8 5 20 12 8
*  6 3 0  »  8 0 0 6 4 2.5 10 6 4 16 10 6 25 16 10
»  8 0 0  * 1000 6 4 2.5 10 6 4 16 10 6 25 16 10

* 1 0 0 0 *  1250 8 5 3 12 8 5 20 12 8 30 20 12
*  1 2 5 0 *  1600 8 5 3 12 8 5 20 12 8 30 20 12
* 1 6 0 0 * 2 0 0 0 10 6 4 16 10 6 25 16 10 40 25 16
* 2 0 0 0  * 2 5 0 0 10 6 4 16 10 6 25 16 10 40 25 16

Продолжение табл. I

К оалите! и  доп уска разм ера
И нтерпалы  

н о м и н ал ьн ы х  
paiM cpon. мм

X 9 10 II 12

О т к о е ш е тьная геом етрическая Т О Ч Н О С Т Ь

А в С А В С А В С А в С А В с

Д о  3 5 3 2 8 5 3 12 8 5 20 12 8 30 20 12

С а  3 » 6 6 4 2 .5 10 6 4 16 10 6 2S 16 10 40 25 16

* 6  * 10 6 4 2 .5 10 6 4 16 10 6 25 16 10 40 25 16
*  10 .  18 8 5 3 12 8 5 20 12 8 30 20 12 50 30 20

* 18 * 30 10 6 4 16 10 6 25 16 10 40 25 16 60 40 25
*  3 0  .  50 12 8 5 20 12 8 30 20 12 50 30 20 80 50 30
.  5 0  * 80 16 10 6 25 16 10 40 25 16 60 40 25 100 60 40

*  8 0  .  120 16 10 6 25 16 10 40 25 16 60 40 15 100 60 40

.  120 » 180 20 12 8 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50
* 180 .  250 20 12 8 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50

* 2 5 0  »  315 25 16 10 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60

» 315  .  4 0 0 25 16 10 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60

.  4 0 0  * 5 0 0 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80

* 5 0 0  * 6 3 0 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80

* 6 3 0  * 8 0 0 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 661 250 160 100
.  8 0 0  * ЮОО 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60 250 160 100

*  1 0 0 0 »  1250 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80 300 200 120
.  1250  » 1600 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80 300 200 120
» 1600  » 2 0 0 0 60 40 30 100 60 40 160 100 60 250 160 100 400 250 160

* 2 0 0 0  » 2 5 0 0 60 40 30 100 60 40 160 100 60 250 160 100 400 250 160

5. Числовые значении допусков формы цилиндрических поверхностей, указанные в табл. I для уровней А. 
В и С. соответствуют степеням точности по табл. 3 настоящего стандарта.

Уровни о гное тельной  геометрической точности и соответствующие им степени точности формы ци­
линдрических поверхностей приведены в табл. 2.
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Т а б л и ц а  2

К валнтсты У р о в н и . С теп ен и  точности К валитстм У р о в н и . С те п ен и  точности
допуски геом етрической но табл. 3 н а с т о я ■ допуска изом етрической п о  табл. 3 настоя-
размера Т О Ч И  О С И ! ш сги стандарта размера Т О Ч Н О С Т И ш е ю  стандарта

А 3 А 8
4 В 2 9 в 7

С 1 с 6
А 4 А 9

5 В 3 1 0 в 8
С 2 с 7
А 5 А 10

6 В 4 11 в 9
С 3 с 8
А 6 А 11

7 В 5 12 В 1 0

С 4 с 9
А 7

8 В 6
с 5

6. Допуски прямолинейности, плоскостности и параллельности, соответствующие уровням А. В и С 
относительной геометрической точности в зависимости от квачктета допуска размера, приведены в табл. 3.

Т а б л и ц а  3
Допуски плоскостности, прямолинейности и параллельности в зависимости от квадигета допуска размера

Допуски в мкм

К оалите! и  доп уска разм ера
И нтервалы  

н о м и н ал ьн ы х  
р азм ер о в , мм

4 5 6 7

О тн осительная геом етрическая  точность

А В С А В с А в С А в с

До 3 2 1 ,2 0.8 2,5 1.6 1 4 2.5 1.6 6 4 2.5
Св. 3 » 6 2.5 1.6 1 3 2 1.2 5 3 2 8 5 3

* 6 » 10 2.5 1.6 1 4 2.5 1.6 5 3 2 8 5 3
* 10 * 18 3 2 1.2 5 3 2 6 4 2.5 10 6 4
* 18 » 30 4 2.5 1.6 5 3 2 8 5 3 12 8 5
» 30 .  50 4 2.5 1.6 6 4 2.5 10 6 4 16 10 6
* 50 .  80 5 3 2 8 5 3 12 8 5 20 12 8
.  80 .  120 6 4 2.5 10 6 4 12 8 5 20 12 8
* 120 * 180 8 5 3 10 6 4 16 10 6 25 16 10
* 180 * 250 8 5 3 12 8 5 16 10 6 25 16 10
* 250 * 315 10 6 4 12 8 5 20 12 8 30 20 12
* 315 .  4U0 10 6 4 16 10 6 20 12 8 30 20 12
* 400 * 500 12 8 5 16 10 6 25 16 10 40 25 16
* 500 * 630 12 8 5 20 12 8 25 16 10 40 25 16
.  630 » 800 16 10 6 20 12 8 30 20 12 50 30 20
* 800 * 1000 20 12 8 15 16 10 30 20 12 50 30 20
* 1000* 1250 20 12 8 25 16 10 40 25 16 60 40 25
* 1250* 1600 25 16 10 30 20 12 50 30 20 80 50 30
* 1600*2000 30 20 12 40 25 16 60 40 25 100 60 40
* 2000 * 2500 30 20 12 50 30 20 60 40 25 120 80 50
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Продолжение modi. J

Им терпи.! 14 
н о м и н ал ьн ы *  
pasM cpots. мм

X 9 10 11 12

О г п о с т е л ь н а я  геом етрическая ТОЧНОСТЬ
А в С А В С А В С А В С А в с

До 3 10 6 4 16 10 6 25 16 10 40 25 16 60 40 25
Св. 3 »  6 12 8 5 20 12 & 30 20 12 50 30 20 80 50 30

»  6 » 10 12 8 5 20 12 8 30 20 12 50 30 20 S0 50 30
.  10 .  18 16 10 6 25 16 10 40 25 16 60 40 25 100 60 40
»  18 .  30 20 12 8 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50
* 30 .  50 25 16 10 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60
«• 50 .  80 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80
• 80 •> 120 30 20 12 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80
* 120 » 180 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60 250 Ш) 100
• 180 » 250 40 25 16 60 40 25 100 60 40 160 100 60 250 160 100
.  250 » 315 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 Я) 300 200 120
* 315 * 400 50 30 20 80 50 30 120 80 50 200 120 80 300 200 120
* 400 » 500 60 40 25 100 60 40 160 100 60 250 160 100 400 250 160
* 500 » 630 60 40 25 100 60 40 160 100 60 250 160 100 400 250 160
.  630 » 800 80 50 30 120 80 50 200 120 80 300 200 120 500 300 200
* 800 » 1000 80 50 30 120 80 50 200 120 80 300 200 120 500 300 200
» 1000» 1250 100 60 40 160 100 60 250 160 100 400 250 160 600 400 250
* 1250» 1600 120 80 50 200 120 80 300 200 120 500 300 200 800 500 300
* 1600 » 2000 160 100 60 250 160 100 400 250 160 600 400 250 1000 600 400
• 2000 » 2500 200 120 80 300 200 120 500 300 200 800 500 300 1200 800 500
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