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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

Основные нормы взаимозаменяемости
НЕУКАЗАННЫЕ ДОПУСКИ ФОРМЫ И 

РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ
Basik norms of interchangeability 

Unindicated tolerances of form 
and surface location

ГОСТ 
2 5 0 6 9 —8 I

(СТ СЭВ 1911— 79|

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 29 декаб­
ря 1981 г. № 5722 срок введения установлен

с 01.07 19S2 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Н астоящ ий стандарт распростран яется  на металлические де- 
тали машин и приборов, обработан н ы е резанием, и устанавлива­
ет доп уски  формы  и располож ения поверхностей, для которы х 
эти допуски  не указаны  на чертеж е числовыми значениями или 
ссы лкой на другие докум енты  (неуказанные допуски  ф ормы  и р ас­
п олож ен ия).

Н астоящ ий стандарт доп ускается  применять такж е для 
элементов металлических деталей, обрабаты ваем ы х способам и , 
не относящ имися к обр аботк е  резанием, и для неметаллических 
деталей.

С тандарт полностью  соответствует СТ СЭВ  1911— 79.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Термины и определения доп усков  и располож ения —  по 
ГО С Т 24642— 81.

1.2. Требования настоящ его стандарта (за исключением 
пп. 2.1, 3.1, 3.2) долж ны  собл ю д аться , когда на чертеж е имеется 
ссылка на него.

Требования пп. 2.1, 3.1. 3.2 долж ны  собл ю даться  независимо 
от наличия ссылки на настоящ ий стандарт.

1.3. Н еуказанные допуски располож ения и биения устанавли­
ваю тся  в зависим ости от квалнтета или класса точности, кото-
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Стр. 2 ГОСТ 25069—81

рым соответствует допуск размера рассматриваемого элемента 
или размера между элементами.

П р и м е ч а н и е .  Допуск размера, по квалитету или классу точности кото­
рого выбираются неуказанные допуски расположения и биения, называется оп­
ределяющим допуском размера. Определяющий допуск размера может быть 
указан непосредственно у размера или оговорен общей записью о неуказанных 
предельных отклонениях размеров.

1.4. Базы, к которым относятся неуказанные допуски располо­
жения или биения, должны определяться в соответствии с прави­
лами, приведенными в разделах 3 и 4.

Если деталь имеет более двух элементов, для которых установ­
лены одноименные неуказанные допуски расположения или бие­
ния, то эти допуски следует относить к одной и той же базе.

Если деталь имеет элементы, для которых установлены однои­
менные указанные и неуказанные допуски расположения или бие­
ния, то неуказанные допуски следует относить к той же базе, что 
и указанные.

1.5. В случаях, когда по конструктивным или технологическим 
соображениям необходимы допуски, меньшие или большие, чем 
установленные настоящим стандартом, или допуски должны быть 
отнесены к базам, отличающимся от предусмотренных в настоя­
щем стандарте, допуски формы и расположения должны быть 
указаны на чертеже.

2. НЕУКАЗАННЫЕ ДОПУСКИ ФОРМЫ

2.1. Если допуски формы не указаны, то допускаются любые 
отклонения формы в пределах поля допуска размера раесматри- 
ваемого элемента за исключением случаев, указанных в п. 2.2.

Отклонения формы, ограничиваемые полем допуска размера, 
и наибольшие значения этих отклонений, возможные при полном 
использовании допуска размера, приведены в справочном прило­
жении L

2.2. Для элементов, для которых указаны допуски параллель­
ности, перпендикулярности, наклона или торцового биения, неу­
казанный допуск плоскостности или прямолинейности равен ука­
занному допуску расположения или торцового биения.

3. НЕУКАЗАННЫЕ ДОПУСКИ РАСПОЛОЖЕНИЯ

3.1. Если допуски параллельности не указаны, то допускают­
ся любые отклонения от параллельности в пределах поля допуска 
размера между рассматриваемыми поверхностями или осями.
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Отклонения от параллельности, ограничиваемые полем допус­
ка размера, и наибольшие значения этих отклонений, возможные 
при полном использовании допуска размера, приведены в спра­
вочном приложении 1.

3.2. Числовые значения неуказанных допусков перпендикуляр­
ности должны соответствовать приведенным в табл. 1.

За базу, к которой относится неуказанный допуск перпенди­
кулярности, принимается поверхность (или се ось,), имеющая 
больший размер в рассматриваемых перпендикулярных направ­
лениях, а при одинаковых размерах — поверхность, имеющая 
меньшую шероховатость. Дополнительные указания по выбору 
базы — по п. 1.4.

мм Т а б л и ц а I

Значения неуказанных тонус кии перпендикулярности при опреде­
ляющем Iопуске ра '.мера

I I Н 1 '1 г  и . ы  Н О М И Н А Л Ь ­
по K B a . i H ’U M . t M

Н Ы Х  ) Ы З М С М ) О Н
PJ И ( О Ч Н ' Ч * И и 14 Г> и ы 17

н о  к  и с с а м 1 О Ч Н ' Ч ' 1  Л

1 о ч н ы м С р п  1 Н И И 1 р О Ч н П Ь  ! рувыи

До 10 0,06 0 , 1 0 0 16 0,25
С в . 10 до 16 0,08 0 , 1 2 0,20 0,30
•» 16 » 25 од о 0,16 0,25 0,40
» 25 » 40 0 , 1 2 0 , 2 0 а,зо 0,50
;> 40 » 63 0,16 0,25 0,40 0,60
> 63 » 100 0 , 2 0 0,30 0,50 0,80

1 0 0  » 160 0 25 одо 0,60 1,00
160 » 250 0,30 0,50 0.80 1,20

> 250 > 400 0,40 0,60 1.00 1,60
400 ,> 630 0,50 0,80 1,20 2 , 0 0

630 » 1 0 0 0 0,60 1 . 0 0 1,60 2,50
> юоо » 1600 0i,80 1,20 2 , 0 0 3,00
л> I hOO » 2500 1 , 0 0 1,60 2,50 4,00
» 2500 » 4000 1 , 2 0 2,00 3,00 5.00

1 0 0 0  » 6300 1 / 1 0 2,50 4 00 6,00
» (НПО *> 10000 2,00 3,00 5 00 8,00

П р л м е ч а и и я:
1. П од номинальным размером понимается номинальная длина рассм атри­

ваемого элемента (черт. 1, ра ;мер А)
П од определяющ им допуском  размера понимается допуск размера (черт. 1, 

размер АД. координирующем и располож ение рассматриваемом) племенi а и нап­
равлен'!]!, параллельном базовом у э л е м е т у  Исли имеется несколько таких раз­
меров различной точности, то выбор и е}ю м л !ш ого  допуска перпендикулярнос­
ти нрогиводгпея по более точном у хвалите!у .

2  Д опуски но табл. 1 не распространяю тся h i  торцовы е п оверхтчм и  тел 
вращения (см. табл 4 ).

3. Примеры определения неуказанных допусков перпендикулярноеш  по­
верю ' леи пр.чш щны в справочном приложении 2 (примеры 1 и 5 ).
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Черт. 1

3.3. Числовые значения неуказанных допусков соосности и пе­
ресечения осей должны соответствовать приведенным в табл. 2.

За базу, к которой относится неуказанный допуск соосности 
или пересечения осей принимается ось поверхности, имеющей 
большую длину, при одинаковых длинах — ось поверхности с до­
пуском диаметра по более точному квалитету, а при одинаковых 
длинах и квалитетах — ось поверхности с большим диаметром. 
Дополнительные указания по выбору базы — по п. 1.4.

П р и м е ч а н и е .  Допускается для неуказанных допусков соосности дв\ х 
разнесенных поверхностей за базу принимать их общую ось.

мм Т а б л и ц а  2

Значения неука данных допусков соосности, пересечения осей и 
радиального биения при определяющем допуске размера

Ии I i‘pna 1Ы помина чь- 
ш,1\ размерив

10 и точнее

по квалитетам

13 и 14 15 и 15
но к ч а о а м  точности

точный средний грубый очень грубыii

До 3 0,05 0,12 0,20 0,3
Св. 3 » 10 0,06 0,16 0,25 0,4

10 -  18 0,08 0,20 0,30 0,5
?> 18 » 30 0,10 0,25 0,40 0,6
» 30 » 50 0,12 0,30 0,50 0,8
» 50 » 120 0,16 0,40 0,60 1,0

120 » 250 0,20 0,50 0,80 1,2
» 250 » 400 0,25 0,60 1„00 1,6
» 400 » 630 0,30 0,80 1,20 2,0

630 » 1000 0,40 1,00 1,60 2,5
1000 » 1600 0,50 1,20 2,00 3,0

* 1600 » 2500 0,60 1,60 2,50 4 0

П р и  м е ч а н и я:
1. Числовые значения неуказанных допусков соосности и пересечения 

осей приведены в диаметральном выражении; для получения допусков сооснос­
ти и пересечения осей в радиусном выражении числовые значения из табл. 2 
должны быть уменьшены вдвое.

2. Под номинальным размером понимается больший из номинальных диа­
метров рассматриваемого или базового элемента (черт. 2 диаметр Л ).

Под определяющим допуском размера понимается допуск диаметра 
(черт. 2, диаметр D или d) рассматриваемого или базового элемента п<> более 
грубому квалитету.
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3. Пример определения неуказанных допусков соосности приведен в спра­
вочном приложении 2 (пример 2).

Черт. 2

3.4. Числовые значения неуказанных допусков симметричности 
должны соответствовать приведенным в табл. 3.

За базу, к которой относится неуказанный допуск симметрич­
ности, принимается плоскость (ось) симметричности элемента, 
имеющего большую длину в плоскости, параллельной плоскости 
симметрии, при одинаковых длинах — элемента с допуском разме­
ра по более точному квалитету в направлении, перпендикулярном 
плоскости симметрии, а при одинаковых длинах и квалитетах — 
элемента с большим размером в направлении, перпендикуляр­
ном плоскости симметрии. Дополнительные указания по выбору 
базы — по п. 1.4.

Т а б л и ц а  3
мм

Янгсрна чы номиналь­
ных размеров

Значения неуказанных допусков симметричности при 
допуске размера

определяющем

по квалитетам

12 и точнее 13 и 14 П и 16 17
по классам точности

точный средний грубый очень грубый

До 3 0,20 0,3 0,5 0,8
С в . 3 »  10 0,25 0,4 0,6 1,0
>> 10 »  18 0,30 0,5 0,8 1,2
» 18 » 30 0,40 0,6 1,0 1,6
» 30 »  50 0,50 0,8 1,2 2,0
» 50 » 120 0,60 ко 1,6 2,5
>■> 120 »  250 0,80 1,2 2,0 3,0
» 2501 »  400 1,00 1,6 2,5 4,0
» 400 »  630 1,20 2,0 3,0 5,0
> 630 »  1000 1,60 2,5 4,0 6,0

moo »  1600 2,00 3,0 5,0 8,0
» 1600 »  2500 2,50 4,0 6,0 10,0

П р и м е ч а н и я :
1. Числовые значения неуказанных допусков симметричности приведены в 

диаметральном выражении; для получения допусков в радиусном выражении 
числовые значения из табл. 3. должны быть уменьшены вдвое.
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2. Под номинальным размером понимается больший из номинальных раз­
меров рассматриваемого нли базового симметричного элемента (черт. 3, раз­
мер В ).

Под определяющим допуском размера понимается допуск размера (черт. 3, 
размер В или Ь) рассматриваемого или базового симметричного элемента по 
более грубому квалитету.

3. Примеры определения неуказанных допусков симметричности приведен» 
в справочном приложении 2 (примеры 3 и 5).

Ь

1
8

Черт. 3

3.5. Допуски расположения, приведенные в табл. 1—3, явля­
ются независимыми. При необходимости они могут быть установ­
лены как зависимые. В этом случае ссылка на настоящий стан­
дарт должна быть дополнена указанием о том, что допуски рас­
положения зависимые.

3.6. Неуказанные допуски наклона и позиционные допуски не 
устанавливаются. Во всех случаях, когда необходимо назначить 
эти виды допусков расположения, они должны быть указаны на 
чертеже.

4. НЕУКАЗАННЫЕ СУММАРНЫЕ ДОПУСКИ ФОРМЫ И РАСПОЛОЖЕНИЯ

4.1. Числовые значения неуказанных допусков радиального 
биения должны соответствовать приведенным в табл. 2.

4.2. Числовые значения неуказанных допусков торцового бие­
ния должны соответствовать приведенным в табл. 4.

4.3. За базу, к которой относится неуказанный допуск ради­
ального или торцового биения, принимается ось поверхности, 
имеющей большую длину, при одинаковых длинах — ось поверх­
ности с допуском диаметра по более точному квалитету, а при 
одинаковых длинах и квалитетах — ось поверхности с большим 
диаметром. Дополнительные указания по выбору базы — по 
п. 1.4.

4.4. Неуказанные допуски биения в заданном направлении, 
полного радиального биения, полного торцового биения, формы 
заданного профиля и формы заданной поверхности не устанавли­
ваются. Во всех случаях, когда необходимо назначить эти виды 
допусков, они должны быть указаны на чертеже.
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Т а б л и ц а  4
мм

Ишервалы номиналь­
ных размеров

Значения неуказанных допусков торцовою биения при определяю­
щем допуске размера

по квалитегам

12 и точнее 13 и 14 15 и Hi 17
по классам точности

точный 1 средний 1 грубый j очень грубый

До 10 4025 0,04 0,10 0,16
Св. 10 » 16 0^030 0,05 0,12 4 2 0
» 16 » 25 0,040 406 0,16 0,25
» 25 » 40 0,050 0,08 0,20 0,30

40 » 63 0,060 0,10 0,25 0,40
63 » 100 0,080 0,12 0,30 0,50

100 » 160 0,100 0,16 0,40 0,60» 160 » 250 0,120 0,20 0,50 0,80
250 » 400 0,160 0,25 0,60 1,00
400 » 630 0,200 0,30 0,80 1,20
630 » 1000 0,250 0,40 1,00 1,60

» 1000 » 1600 0,300 0,50 1,20 2,00
1600 » 2500 0,400' 0,60 4,60 2,50

» 2500 » 4000 0,500 0,80 2,00 3,00
4000 » 6300 0,600 1,00 2,50 4,00

» 6300 » ;10000 0,800 1,20 3,00 5,00

П р и м е ч а н и я :
1. Под номинальным размером понимается номинальный диаметр рассмат­

риваемой торцовой поверхности (черт. 4, диаметр d).
Под определяющим допуском размера понимается допуск размера (черт. 4, 

размер Lo), координирующего расположение рассматриваемой торцовой по­
верхности в направлении, параллельном базовой оси. Если имеется несколько 
таких размеров различной точности (черт. 4, размеры L0J, Лог)* то выбор неука­
занного допуска торцового биения производится по более точному квалитету.

2. Примеры определения неуказанных допусков радиального и торцового 
биения приведены в справочном приложении 2 (примеры 4 и 5).

Черт. 4
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1 
Справочное

ОТКЛОНЕНИЯ ФОРМЫ  И РАСПОЛОЖЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ^ 
ОГРАНИЧИВАЕМЫЕ ПОЛЕМ ДО П УС КА РАЗМЕРА

1. Отклонения формы и располож ения поверхностей, ограничиваемые полем 
допуска размера, и наибольш ие значения этих отклонений, возмож ны е при пол­
ном использовании поля доп уска  размера, приведены в таблице.

Б таблице приняты следую щ ие обозначения:
А тах —  наибольш ее значение отклонения;

IT с индексом —  доп уск  указанного индексом размера.
2. П риведенные в таблице наибольшие отклонения формы и располож ения, 

возм ож ны е при полном использовании поля допуска размера, учитываются при 
анализе их влияния на работу, изготовление и контроль изделия. О днако они не 
долж ны  использоваться изготовителем детали в качестве допуска формы или р ас­
полож ения, так как при этом  не буд ет  запаса на другие составляю щ ие д о п у с ­
ка размера (смещ ение настройки станка на размер, температурные изменения 
размера и други е).

Виды и наибольшие значения отклонений формы и 
располож ения поверхностей, ограничиваемых полем допуска размера

Вид отклонения ф ор ­
мы или расположения

Допуск размера, ог- 
ранпчипающнй о т к л о ­

нение формы или Чертеж Д п ы \
расположения

1. Отклонение от  Д оп уск  размера 
плоскостности и (ширины, толщ и- 
прямолинейности ны) рассм атрива­

ем ого элемента'1

A m a x -- 1Тд
Д оп уск  размера 
м еж ду рассм атри­
ваемой плоскостью  
(прямой) и другой 
плоскостью

е
к
О
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Продолжение

Вид отклонения фор­
мы или расположения

2. Отклонение от 
цилиндричности, 
круглостн и про­
филя продольного 
сечения

3. Отклонение от 
параллельности 
плоскостей, оси 
I I  плоскости

Допуск размера, ог­
раничивающий откло­

нение формы или 
расположения

Допуск диаметра
цилиндрической
поверхности*

Допуск размера 
между плоскостя­
ми, осью и плос­
костью

А шах— 1Тд

4. Отклонение от 
параллельности 
осей в пространст­
ве
4.1. Отклонение от 
параллельности 
осей в общей плос­
кости

Допуск размера 
между осями

Д ш ах=1Тл
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Продолжение

Д опуск разм ера, о г ­
Вид отклонения ф ор­ раничивающий отк л о ­ Чертеж Д такмы или располож ения нение формы или

располож ения

4.2. Перекос осей Допуск размера 
между осью и 
плоскостью

Схема определения 
переноса осей

А ш ах -  21Г&

П р и м е ч а н и я :
1. Знаком * отмечены случаи, когда условия, ограничивающие отклонения 

формы, соответствуют пояснению предельных размеров по СТ СЭВ 145—75. 
Для элементов, на которые это не распространяется, допуски прямолинейности, 
плоскостности (за исключением случаев, указанных в п. 2.2 настоящего стан­
дарта), цилиндричности, круглости, профиля продольного сечения при необхо­
димости их назначения указывают на чертеже.

2. При соответствующих п. 2 таблицы таких частных видах отклонения 
формы как овальность, огранка с четным числом гранен, конусообразность, 
бочкообразность, седлообразность, наибольшее отклонение формы равно 0,5 1Т^
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

ПРИМЕРЫ ОПРЕДЕЛЕНИЯ НЕУКАЗАННЫХ ДОПУСКОВ 
РАСПОЛОЖЕНИЯ И БИЕНИЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ

П р и м е р  1. Определить неуказанные допуски перпендикулярности по­
верхностей для детали по черт. 1.

Неуказанные предельные от­
клонения размеров —  по h i4; 
± У 2 .

Черт. 1

1. За базу для определения неуказанных допусков перпендикулярности 
поверхностей А, Б, Г, Д, Ж , И в вертикальной плоскости принимают поверх­
ность 3 (в соответствии с п. 3.2 стандарта —  поверхность, имеющая больший 
размер в рассматриваемых перпендикулярных направлениях)

2. Неуказанные допуски перпендикулярности поверхностей А, Б, Г. Д, 
Ж , И относительно поверхности 3 определяют по табл. 1 стандарта.

2 J . Для поверхностей А и Ж : 
номинальный размер — 30 мм; 
определяющий допуск размера —  IT 14; 
неуказанный допуск перпендикулярности — 0,2 мм.
2.2. Для поверхности Д: 
номинальный размер —  10 мм;
определяющий допуск размера —  /2 (средний класс точности); 
неуказанный допуск перпендикулярности —  0,1 мм.
2.3. Для поверхностей Б и Г: 
номинальный размер —  20 мм;
определяющий допуск размера —  IT10 (согласно примечанию 1 к табл ] 

стандарта —  более точный квалитет при нескольких размерах различной точ­
ности, координирующих рассматриваемый элемент в одном направлении); 

неуказанный допуск перпендикулярности — 0,1 мм.
2.4. Для поверхности И:
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номинальный размер —  30 мм; 
определяющий допуск размера —  IT10; 
неуказанный допуск перпендикулярности —  0,12мм.
3. За базу для определения неуказанных допусков перпендикулярности по­

верхностей Б и Ж  в горизонтальной плоскости принимают поверхность И (в со ­
ответствии с п. 3.2 стандарта —  из двух одинаковых по размеру поверхностей 
А и И поверхность И имеет меньшую ш ероховатость).

4. Неуказанные допуски перпендикулярности поверхностей Б и Ж  относи­
тельно поверхности II определяют по табл. 1 стандарта.

4.1. Для поверхности Ж : 
номинальный размер —  40 мм, 
определяющий допуск размера — IT14; 
неуказанный допуск перпендикулярности — 0,2 мм.
4 2. Для поверхности Б: 
номинальный размер — 40 мм; 
определяющий допуск размера —  IT10; 
неуказанный д о п у с к  перпендикулярное!и — 0,12 мм.
5. Неуказанные допуски перпендикулярности поверхностей В и Е в верти­

каль!! oil плоскости и поверхности А в горизонтальной плоскости не устанавли­
ваются Расположение поверхностей В и Е ограничивается неуказанным допус­
ком параллельности относительно базы 3, а поверхности А ■— неуказанным д о ­
пуском параллельности относительно базы И.

П р и м е р  2. Определить неуказанные допуски соосности поверхностей для 
детали по черт 2

Неуказанные предельные от ­
клонения размеров ~  по Н14; 
h 14; ± t 2/2.

Черт. 2

1. За базу для определения неуказанных допусков соосности отверстий при­
нимают ось поверхности Б (в соответствии с п. 3.3 стандарта —  ось поверхнос­
ти, имеющей большую длину).

2, Неуказанные допуски соосности в диаметральном выражении поверх­
ностей А и В относительно поверхности Б определяют по табл. 2 стандарта.

2 1. Для поверхности А:
номинальный размер, по которому определяется неуказанный допуск со о с­

ности, —  0  60 мм (согласно примечанию 2 к табл. 2 стандарта — больший 
из номинальных диаметров рассматриваемой поверхности А и поверхности Б, ось 
которой является базой);

определяющий допуск размера —  IT8 (согласно примечанию 2 к табл 2 
стандарта —  более грубый из квалитетов для допусков размеров рассматривае­
мой поверхности и поверхности, ось которой является базой);

неуказанный допуск соосности —  0,16 мм.
2 2. Для поверхности В:
номинальный размер, по которому определяется неуказанный допуск соос­

ности, —  0  80 мм,
определяющий допуск размера —  IT 14;
неуказанный д о п у с к  соосности —  0,4 мм.
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П р и м е р  3. Определить неуказанные допуски симметричности поверхностей 
для детали по черт. 3

Неуказанные предельные отклонения пазме- 
ров — по h i4; ± t 2/2.

Черт. 3

1. За базу для определения неуказанных допусков симметричности поверхнос­
тей А, Б, В принимают плоскость симметрии поверхностей Г (в соответствии с 
п. 3.4 стандарта — плоскость симметрии элемента, имеющего при одинаковой 
с элементами А, Б, В длине 50 мм допуск размера по более точному квалите- 
ту).

2. Неуказанные допуски симметричности в диаметральном выражении по­
верхностей А, Б, В относительно плоскости симметрии поверхностей Г опре­
деляют по табл. 3 стандарта.

2.1. Для поверхностей А:
номинальный размер, по которому определяют неуказанный допуск сим­

метричности —  140 мм (согласно примечанию 2 к табл. 3 стандарта — боль­
ший из номинальных размеров рассматриваемого и базового симметричных 
элементов);

определяющий допуск размера — IT 14 (согласно примечанию 2 к табл. 3 
стандарта — более грубый из квалитетов при допусках размеров рассматри­
ваемого и базового симметричных элементов);

неуказанный допуск симметричности — 1,2 мм.
2.2. Для поверхностей Б:
номинальный размер, по которому определяют неуказанный допуск сим­

метричности — 110 мм;
определяющий допуск размера — IT14;
неуказанный допуск симметричности — 1 мм.
2.3. Для поверхности В:
номинальный размер, по которому определяют неуказанный допуск сим­

метричности — 90 мм;
определяющий допуск размера — IT12;
неуказанный допуск симметричности — 0,6 мм.
П р и м е р  4. Определить неуказанные допуски радиального и торцового 

биения поверхностей для детали по черт. 4.
1. За базу для определения неуказанных допусков радиального и торцового 

биения принимают ось поверхности А (в соответствии с п. 1.4 стандарта неу­
казанные допуски биения следует относить к той же базе, что и указанные).

2. Неуказанные допуски радиального биения поверхностей В и Г относи­
тельно оси поверхности А определяют по табл. 2 стандарта.
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Неуказанные предельные отклонения разме­
ров — по h i4; ztt2/2.

Черт. 4

2.1. Для поверхности В:
номинальный размер, по которому определяют неуказанный допуск ра­

диального биения —  0  120 мм (согласно примечанию 2 к табл. 2 стандарта — 
больший из номинальных диаметров рассматриваемого и базового элементов);

определяющий допуск размера —  IT 14 (согласно примечанию 2 к табл. 2 
стандарта —  допуск диаметра рассматриваемого или базового элемента по бо­
лее грубому квалитету);

неуказанный допуск радиального биения —  0,4 мм.
2.2. Для поверхности Г:
номинальный размер, по которому определяют неуказанный допуск ради­

ального биения — 0  50 мм;
определяющий допуск размера —  ITS; 
неуказанный допуск радиального биения —  0,12 мм.
3. Неуказанные допуски торцового биения поверхностей Б, Д, Е, и Ж от­

носительно оси поверхности А определяют по табл. 4 стандарта.
3.1. Для поверхности Б:
поминальный размер — 0  50 мм (согласно примечанию 1 к табл. 4 стандар­

та —  номинальный диаметр рассматриваемой торцовой поверхности);
определяющий допуск размера — IT14 (согласно примечанию 1 к табл. 4 

стандарта —  допуск размера, координирующего расположение рассматривае­
мой торцовой поверхности в направлении параллельном базовой оси, а при 
нескольких таких размерах различной точности —  допуск размера с более точ­
ным квалитетом);

неуказанный допуск торцового биения — 0,1 мм.
3.2. Для поверхности Е: 
номинальный размер — 0  120 мм; 
определяющий допуск размера — ГПО; 
неуказанный допуск торцового биения —  0,1 мм.
3 3. Для поверхности Ж:
номинальный размер — 0  80 мм; 
определяющий допуск размера — IT 10; 
неуказанный допуск торцового биения —  0,08 мм.
3.4. Для поверхности Д: 
номинальный размер —  0  50 мм; 
определяющий допуск размера —  IT14; 
неуказанный допуск торцового биения —  0,1 мм.
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П р и м е р  5. Определить неуказанные допуски формы и расположения по­
верхностей для детали по черт. 5.

1. По пп. 2.1 и 3.2 стандарта неуказанные допуски формы:
—  в пределах поля допуска разме-допуск дилиндричности поверхности А 

ра —  0  4t0fh8;
допуск дилиндричности поверхности В

—  в пределах поля допуска размера —
0  65f7;

допуск плоскостности поверхности Д —
0,1 мм (равен указанному допуску перпен- 
дикулярности согласно п. 2.2 стандарта);

допуск плоскостности поверхностей Б 
и М —  в пределах поля допуска размера 
6 0 ± t 2/2;

допуск плоскостности поверхностей И 
и К — в пределах поля допуска размера 
90h14;

допуск плоскостности поверхностей Е
—  в пределах поля допуска размера 
150Ы4;

допуск плоскостности поверхностей И
—  в пределах поля допуска размера 
65Н14;

допуск плоскостности поверхностей Ж  
и 3 —  в пределах поля допуска размера 
4 5 ± t 2/2.

2. По п. 4.3 и табл. 2 стандарта неу­
казанные допуски радиального биения отно­
сительно базы —  оси поверхности А:

поверхности В —  0,16 мм (номиналь­
ный размер —  0  65 мм, определяющий 
допуск размера —  IT 8 );

поверхности Г —  0,4 мм (номиналь­
ный размер —  0  60 мм, определяющий 
допуск пазмера —  IT14).

3. По п. 4.3. и табл. 4 стандарта неу-Неуказанные предельные
казанные допуски торцового биения отно- _  П/ Н 14; Ы 4;
сительно базы — оси поверхности А  —  г 
при определяющем допуске размера IT  14: Черт. 5

поверхностей Б и Л —> 0,12 мм (номинальный размер —  0  65 мм);
поверхности М —  0,08 мм (номинальный размер — 0  40 мм).
4. По п. 3.4 и табл. 3 стандарта неуказанные допуски симметричности по­

верхностей А и Н относительно базы —  плоскости симметрии поверхностей Е 
j— 1,2 мм (номинальный размер —■ 150 мм, определяющий допуск размера —

5. По п. 3.2 и табл. 1 стандарта неуказанные допуски перпендикулярности 
при определяющем допуске размера IT 14:

поверхностей Е, И, К относительно поверхности Д —  0,3 мм (номинальный
размер —  80 >мм);

поверхностей Е и Н относительно поверхности К (или равнозначной по вы­
бору базы поверхности И) — 0,3 мм (номинальный размер — 90 мм);

поверхности Ж  относительно поверхности А — 0,4 мм (номинальный раз­
мер — 150 мм).

отклонения
±У 2.
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