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1. Общие положения 

При определении группы сложности отливки учитываются её кон-

структивно-технологические показатели: 

 конфигурация поверхностей; 

 масса; 

 максимальный габаритный размер; 

 толщина стенок; 

 характеристика выступов, рёбер, углублений, отверстий; 

 количество стержней; 

 характер механической обработки; 

 шероховатость обработанных поверхностей; 

 группа по назначению; 

 особые технические требования. 

Отливки подразделяются по назначению на отливки общего назна-

чения, отливки ответственного назначения и отливки особо ответственно-

го, назначения. 

К отливкам общего назначения относятся отливки деталей, не рас-

считываемых на прочность, конфигурация и размеры которых определя-

ются только конструктивными и технологическими соображениями. 

К отливкам ответственного назначения относятся отливки для дета-

лей, рассчитываемых на прочность и работающих при статических нагрузках. 

К отливкам особо ответственного назначения относятся отливки 

для деталей, рассчитываемых на прочность и работающих при цикличе-

ских и динамических нагрузках. 

Группа сложности отливок определяется исходя из условий среднего 

уровня механизации литейного производства. Отклонение на отдельных 

предприятиях в уровне механизации от среднего не является основанием 

для отнесения отливок к более высокой группе. 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количе-

ству признаков, совпадающих с признаками, приведенными в классифи-

кационной табл. 1. При этом количество совпадающих признаков по при-

нимаемой группе сложности должно иметь минимальное значение для 

соответствующего вида литья. При меньшем количестве совпадающих 

признаков применяется способ группировки признаков путём их последо-

вательного отнесения, начиная с более высоких групп сложности, в сто-

рону более низких и останавливаются на группе сложности, при которой 

достигается нужное количество условно совпадающих признаков. Далее 

приведён пример использования таблицы классификатора для литья в 

песчаные формы – минимальное количество совпадающих признаков 

должно быть не менее пяти. 
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Пример 

Группа сложности по табл. 1   1 2 3 4 5 6 

Количество признаков сложности,   1 4 — 1 2 2 

совпадающих с табличными  

Пяти признаков, совпадающих с табличными, не имеется ни в одной 

группе, поэтому применяется способ группировки: два признака из ше-

стой группы переносятся в пятую группу – теперь в пятой группе имеется 

четыре признака; эти четыре признака переносятся в четвёртую группу – 

количество признаков в четвёртой группе достигло пяти. Окончательно 

принимается четвёртая группа сложности отливки. 

В случае, когда табличные признаки для нескольких групп сложно-

сти совпадают, то этот признак принимается по более высокой группе. 

2. Классификатор сложности отливок, 

изготавливаемых литьём в песчаные формы 

По степени сложности отливки, изготовляемые в песчаные формы, 

подразделяются на шесть групп. В табл. 1 приведены классификационные 

признаки групп сложности отливок, изготовляемых в песчаные формы. 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количеству 

признаков, совпадающих с признаками, приведенными в табл. 1. При этом 

количество совпадающих признаков по принимаемой группе сложности 

должно быть не менее пяти. Группировка путём их последовательного отне-

сения заканчивается при достижении пяти условно совпадающих признаков. 

При равенстве количества признаков (пять) по двум группам слож-

ности отливку относят к той группе, при определении которой использо-

ван признак «конфигурация поверхностей» (пункт 1 табл. 1). 

3. Классификатор сложности отливок, 

изготавливаемых литьём в оболочковые формы 

По степени сложности отливки, изготовляемые в оболочковые формы, 

подразделяются на пять групп. В табл. 2 приведены классификационные 

признаки групп сложности отливок, изготовляемых в оболочковые формы. 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количеству 

признаков, совпадающих с признаками, приведенными в табл. 2. При этом ко-

личество совпадающих признаков по принимаемой группе сложности должно 

быть не менее четырёх. Группировка путём их последовательного отнесения 

заканчивается при достижении четырёх условно совпадающих признаков. 

При равенстве количества признаков (пять) по двум группам слож-

ности отливку относят к той группе, при определении которой использо-

ван признак «конфигурация поверхностей» (пункт 1 табл. 2). 

4 5 
+ + 
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4. Классификатор сложности отливок, 

изготавливаемых литьём в кокиль и центробежным литьём 

По степени сложности отливки, изготовляемые литьём в кокиль и 
центробежным литьём, подразделяются на пять групп. 

В табл. 3 приведены классификационные признаки групп сложности 
отливок, изготовляемых литьём в кокиль и центробежным литьём. 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количе-
ству признаков, совпадающих с признаками, приведёнными в табл. 3. При 
этом количество совпадающих признаков по принимаемой группе слож-
ности должно быть для кокильного литья не менее четырёх и для цен-
тробежного литья не менее трёх. Группировка путём их последователь-
ного отнесения заканчивается при достижении четырёх условно совпада-
ющих признаков для кокильного литья и трёх – для центробежного литья. 

При равенстве количества признаков по двум группам сложности от-
ливку в кокиль относят к той группе, при определении которой использо-

ван признак «конфигурация поверхностей» (пункт 1 табл. 3). При равенстве 
количества признаков по двум группам сложности отливку, изготовляемую 
центробежным способом, относят к более высокой группе сложности. 

5. Классификатор сложности отливок, 

изготавливаемых литьём под давлением 

По степени сложности отливки, изготовляемые литьём под давлени-
ем, подразделяются на шесть групп. 

В табл. 4 приведены классификационные признаки групп сложности 
отливок, изготовляемых литьём под давлением. 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количе-
ству признаков, совпадающих с признаками, приведенными в табл. 4. При 
этом количество совпадающих признаков по принимаемой группе слож-
ности должно быть не менее пяти. Группировка путём их последова-
тельного отнесения заканчивается при достижении пяти условно совпа-
дающих признаков. 

При равенстве количества признаков (пять) по двум группам слож-
ности отливку относят к той группе, при определении которой использо-

ван признак «конфигурация поверхностей» (пункт 1 табл. 4). 

6. Классификатор сложности отливок, 

изготавливаемых литьём по выплавляемым моделям 

По степени сложности отливки, изготовляемые литьём по выплавля-
емым моделям, подразделяются на пять групп. 

В табл. 5 приведены классификационные признаки групп сложности 
отливок, изготовляемых литьём по выплавляемым моделям. 



 

7 

Группа сложности отливки определяется по наибольшему количе-

ству признаков, совпадающих с признаками, приведенными в табл. 5. При 

этом количество совпадающих признаков по принимаемой группе слож-

ности должно быть не менее четырёх. Группировка путём их последова-

тельного отнесения заканчивается при достижении четырёх условно сов-

падающих признаков. 

При равенстве количества признаков (четыре) по двум группам 

сложности, отливку относят к той группе, при определении которой ис-

пользован признак «конфигурация поверхностей» (пункт 1 табл. 5). 

7. Технические требования на изготовление отливки 

Технические условия назначаются в соответствии с ГОСТ Р 53464-

2009, ГОСТ Р 53465-2009, ГОСТ 3212-92 и условиями эксплуатации гото-

вого изделия, назначаемыми конструктором (технические условия с кон-

структорского чертежа изделия). 

Технические условия на отливку будут следующими. 

1. Точность отливки 8-8-11-6 ГОСТ Р 53464-2009; 

2. Материал: чугун СЧ18 ГОСТ 1412-85; 

3. Неуказанные литейные радиусы R = 2 мм; 

4. Литейная усадка 1,2%; 

5. Уклоны литейные – КУ17 (наружные), КУ-19 (внутренние) по ГОСТ 

Р 53465-2009; 

6. Масса 7,6-0-0-7,6 ГОСТ Р 53464-2009; 

7. Точность МК4 – дерево ГОСТ 3212-92; 

8. Поверхность отливки очистить от пригара; 

9. Заусенцы и острые кромки не допускаются; 

10. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий Н14, валов 

h14, остальных 
2

14IT ; 

11. Маркировать номер плавки; 

12. Клеймить: клеймо технического контроля об окончательной приёмке.  
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Таблица 1 

Классификационные признаки групп сложности отливок,  

изготавливаемых в песчаные формы 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

1 2 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Плоские, цилиндриче-

ские, полусферические. 

Наружные поверхности с 

наличием невысоких рё-

бер, буртов, бобышек, 

фланцев и отверстий. 

Внутренние полости от-

сутствуют 

Плоские, цилиндриче-

ские, полусферические, 

открытой коробчатой 

формы. Наружные по-

верхности прямолиней-

ные и криволинейные с 

рёбрами, буртами, бо-

бышками, отверстиями и 

углублениями. Внутрен-

ние полости с прямоли-

нейными поверхностя-

ми, со свободным широ-

ким выходом наружу 

2 Масса, кг ≤ 100 101…1 000 

3 
Максимальный габарит-

ный размер, мм 
≤ 1 000 1 001…1 600 

4 
Толщина основных сте-

нок, мм 
более 30 30…25 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий, висячих бол-

ванов 

Углубления и выступы, 

высотой не более 30 мм 

(до 5 шт) 

Углубления, выступы, 

отверстия, высотой до  

75 мм (до 5 шт) 

6 Количество отъёмных 

частей модели 

Без отъёмных частей 1…2 

7 Количество стержней в 

форме 

До 2 3…5 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Без обработки или незна-

чительная обработка с 

одной стороны, в основ-

ном сверление 

Rz = от 1600 до 10 вкл. 

Ra = от 100 до 2,5 вкл. 

Незначительная обра-

ботка с двух сторон: 

сверление, наружное то-

чение, растачивание 

Rz = от 10до 5 вкл. 

Ra = от 2,5 до 1,25 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  

общего назначения 

Отливки  

общего назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Не предъявляются Не предъявляются 



 

9 

Продолжение табл. 1 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

3 4 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Открытой коробчатой, 

сферической, цилиндри-

ческой формы. Наруж-

ные поверхности прямо-

линейные и криволиней-

ные с рёбрами, бобыш-

ками, выступами и 

углублениями. Внутрен-

ние полости в основном с 

прямолинейными по-

верхностями, со свобод-

ным выходом внутрен-

них полостей наружу 

Открытой и закрытой ко-

робчатой, цилиндриче-

ской и сферической фор-

мы. Наружные поверхно-

сти прямолинейные и 

криволинейные. Внут-

ренние полости средней 

сложности, с прямоли-

нейными и криволиней-

ными поверхностями, со 

свободным и затруднен-

ным выходом внутрен-

них полостей наружу 

2 Масса, кг 1 001…4 000 4 001…8 000 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм 
1 601…3 000 3 001…4 000 

4 Толщина основных сте-

нок, мм 
24…19 18…13 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий, висячих бол-

ванов 

Углубления, выступы, 

отверстия, ребра, высо-

той более 75 мм (до 5 шт) 

Углубления, выступы, 

отверстия, ребра, висячие 

болваны, высотой более 

75 мм (до 10 шт) 

6 Количество отъёмных 

частей модели 

3 4 

7 Количество стержней в 

форме 

6…12 13…20 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Обработка с трёх-

четырёх сторон, включа-

ющая фрезерование 

внутренних поверхно-

стей, шлифованне, раз-

вертывание, нарезание 

резьбы 

Rz = от 5 до 2,5 вкл. 

Ra = от 1,25 до 0,63 вкл. 

Обработка с четырёх-

пяти сторон, включаю-

щая шлифование, при-

тирку, полирование 

Rz = от 2,5 до 0,63 вкл. 

Ra = от 0,63 до 0,16 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  

ответственного  

назначения 

Отливки  

ответственного  

назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Не предъявляются Предъявляются по хими-

ческому составу и меха-

ническим свойствам. 

Плотность при рабочем 

давлении до 12×105 Па 

(12 кгс/см2) включитель-

но 
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Окончание табл. 1 

№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 

5 6 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Закрытой коробчатой ци-
линдрической, сферической 
или комбинированной 
формы. Наружные поверх-
ности прямолинейные и 
криволинейные с примы-
кающими патрубками, 
фланцами и рёбрами. Внут-
ренние полости сложной 
конфигурации с пересека-
ющимися криволинейными 
и прямолинейными поверх-
ностями, с наличием лен-
точных и кольцевых кана-
лов со свободным и затруд-
ненным выходом внутрен-
них полостей наружу 

Закрытой коробчатой, ци-
линдрической или комби-
нированной формы. 
Наружные поверхности об-
разуются сопряжением 
прямолинейных и криволи-
нейных поверхностей с пе-
реходами, тонкими рёбра-
ми, выступами, углублени-
ями. Внутренние полости 
особо сложной конфигура-
ции с криволинейными по-
верхностями, с наличием 
ленточных и кольцевых ка-
налов, расположенных в два 
и более яруса, с затруднен-
ным выходом внутренних 
полостей наружу 

2 Масса, кг 8 001…25 000 более 25 000 

3 Максимальный габарит-
ный размер, мм 

4 001…6 000 более 6 000 

4 Толщина основных сте-
нок, мм 

12…7 менее 7 

5 Характеристика высту-
пов, рёбер, углублений, 
отверстий, висячих бол-
ванов 

Углубления, выступы, от 
верстия, ребра, висячие 
болваны, высотой более 
75 мм (до 15 шт.) 

Углубления, выступы, 
отверстия, ребра, висячие 
болваны, высотой более 
75 мм (свыше 15 шт.) 

6 Количество отъёмных 
частей модели 

5 свыше 5 

7 Количество стержней в 
форме 

21…30 свыше 30 

8 Характер механической 
обработки литой детали 
и наличие требований по 
шероховатости механи-
чески обработанных по-
верхностей по ГОСТ 
2789-73 

Обработка с пяти-шести 
сторон, включающая до-
водку, хонингование, по-

лирование 
Rz = от 0,63 до 0,16 вкл. 
Ra = от 0,16 до 0,04 вкл. 

Обработка со всех сто-
рон, включающая довод-
ку, суперфиниширова-

ние, хонингование 
Rz = от 0,16 до 0,025 вкл. 
Ra = от 0,040 до 0,008 вкл. 

9 Группа по назначению Особо ответственные Особо ответственные 

10 Особые технические тре-
бования 

Предъявляются по химиче-
скому составу, механическим 
и физическим свойствам, ме-
таллографической структуре. 
Плотность при рабочем дав-
лении до 30×105 Па (30 
кгс/см2) включительно 

Предъявляются по химиче-
скому составу, механиче-
ским и физическим свой-
ствам, металлографической 
структуре, газонасыщенно-
сти. Плотность при рабо-
чем давлении свыше 
30×106 Па (30 кгс/см2) 
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Таблица 2 

Классификационные признаки групп сложности отливок,  

изготавливаемых литьём в оболочковые формы 

№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 
1 2 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Плоская, цилиндрическая, 
или их сочетание, рёбра, 
бобышки, отверстия, вы-
полняемые, как правило, 
формой 

Сочетание плоских и 
цилиндрических по-
верхностей, внутренняя 
полость открытой ко-
робчатой формы 

2 Масса, кг < 8 от 8 до 20 вкл. 
3 Максимальный габарит-

ный размер, мм 
< 350 от 350 до 400 вкл. 

4 Толщина основных сте-
нок, мм 

> 12 от 12 до 12 

5 Характеристика высту-
пов, рёбер, углублений, 
отверстий, висячих бол-
ванов 

а) отношение высоты (Н) 
параллельно расположен-
ных рёбер к расстоянию 
(В) между ними должно 
составлять: 

 
Н:В ≤ 1, 

если рёбра выполняются в 
одной полуформе; 

Н:В ≤ 2, 
если рёбра выполняются в 
двух полуформах, 
б) отношение глубины (h) 
отверстия или углубления 
к диаметру или наимень-
шему размеру сечения 
углубления (d) должно 
составлять: 

h:d ≤ 1, 
в) количество рёбер, от-
верстий, углублений и 
выступов до 4 шт. 

а) отношение высоты 
(Н) параллельно или 
спирально расположен-
ных рёбер к расстоянию 
(В) между ними должно 
составлять: 

Н:В ≤ 1,5, 
если рёбра выполняются 
в одной полуформе; 

Н:В ≤ 3, 
если рёбра выполняются 
в двух полуформах, 
б) отношение глубины 
(h) отверстия или углуб-
ления к диаметру или 
наименьшему размеру 
сечения углубления (d) 
должно составлять: 

h:d ≤ 1,5, 
в) количество рёбер, от-
верстий, углублений и 
выступов до 8 шт. 

6 Количество стержней в 
форме 

≤ 1 2 

7 Характер механической 
обработки литой детали 
и наличие требований по 
шероховатости механи-
чески обработанных по-
верхностей по ГОСТ 
2789-73 

Без обработки или обраба-
тывается до 10% поверх-
ности детали (сверление, 
точение, растачивание, 

строгание, фрезерование) 
Rz = от 3200 до 10 вкл. 
Ra = от 100 до 2,5 вкл. 

Обрабатывается до 15% 
поверхности детали 
(сверление, точение, 

растачивание, строгание, 
фрезерование) 

Rz = от 10до 5 вкл. 
Ra = от 2,5 до 0,63 вкл. 

8 Группа по назначению Отливки  
общего назначения 

Отливки  
общего назначения 

9 Особые технические тре-
бования 

Не предъявляются Не предъявляются 
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Продолжение табл. 2 

№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 

3 4 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Сочетание плоских, цилин-
дрических и комических 
поверхностей, внутренние 
полости с поднутрениями, 
бобышками и рёбрами 

Сочетание плоских, цилин-
дрических и сферических 
поверхностей, ребра, внут-
ренние полости сложной 
формы 

2 Масса, кг от 20 до 40 вкл. от 40 до 50 вкл. 

3 Максимальный габарит-
ный размер, мм 

от 400 до 550 вкл. от 550 до 700 вкл. 

4 Толщина основных сте-
нок, мм 

от 9 до 7 от 6 до 4 

5 Характеристика высту-
пов, рёбер, углублений, 
отверстий, висячих бол-
ванов 

а) отношение высоты 
(Н)параллельно, paдиально 
или спирально располо-
женных рёбер к расстоянию 
(В) между ними должно со-
ставлять: 

Н:В < 2, 
если рёбра выполняются в 
одной полуформе; 

Н:В < 4, 
если рёбра выполняются 
в двух полуформах, 
б) отношение глубины (h) 
отверстия или углубления к 
диаметру или наименьшему 
размеру сечения углубле-
ния (d) должно составлять: 

h:d < 2, 
в) количество рёбер, отвер-
стий, углублений и высту-
пов до 12 шт. 

а) отношение высоты (Н) 
параллельно, радиально 
или спирально располо-
женных рёбер к расстоя-
нию (В) между ними долж-
но составлять: 

Н:В < 2,5, 
если рёбра выполняются в 
одной полуформе; 

Н:В < 5 , 
если рёбра выполняются в 
двух полуформах, 
б) отношение глубины (h) 
отверстия или углубления 
к диаметру или наимень-
шему размеру сечения 
углубления (d) должно со-
ставлять: 

h:d < 2,5, 
в) количество рёбер, отвер-
стий, углублений и высту-
пов до 16 шт. 

6 Количество стержней в 
форме 

3 4…5 

7 Характер механической 
обработки литой детали 
и наличие требований по 
шероховатости механи-
чески обработанных по-
верхностей по ГОСТ 
2789-73 

Обрабатывается до 20% по-
верхности детали (сверле-

ние, точение, растачивание, 
строгание, фрезерование, 
нарезание резьбы, шлифо-

вание) 

Rz = от 2,5 до 0,63 вкл. 
Ra = от 0,63 до 0,16 вкл. 

Обрабатывается до 25% 
поверхности детали (свер-
ление, точение, растачива-
ние, строгание, фрезерова-

ние, нарезание резьбы, 
шлифование, доводка) 

Rz = от 0,63 до 0,16 вкл. 
Ra = от 0,16 до 0,04 вкл. 

8 Группа по назначению Отливки ответственного 
назначения 

Отливки ответственного 
назначения 

9 Особые технические тре-
бования 

Предъявляются по химиче-
скому составу или механиче-
ским свойствам. Плотность 
при рабочем давлении до 
6×105 Па (6 кгс/см2) включи-
тельно 

Предъявляются по химиче-
скому составу и механиче-
ским свойствам. Плотность 
при рабочем давлении до 
30×105 Па (30 кгс/см2) вклю-
чительно 
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Окончание табл. 2 

№ 
п/п 

Основные признаки сложности 
отливки 

Группа сложности отливки 

5 

1 Конфигурация поверхностей Сочетание плоских, цилиндрических и коми-
ческих поверхностей, внутренние полости с 
поднутрениями, бобышками и рёбрами 

2 Масса, кг от 20 до 40 вкл. 

3 Максимальный габаритный раз-
мер, мм от 400 до 550 вкл. 

4 Толщина основных стенок, мм от 9 до 7 

5 Характеристика выступов, рё-
бер, углублений, отверстий, ви-
сячих болванов 

а) отношение высоты (Н) параллельно, ради-
ально или спирально расположенных рёбер к 
расстоянию (В) между ними должно состав-
лять: 

Н:В < 2, 
если рёбра выполняются в одной полуформе; 

Н:В < 4, 
если рёбра выполняются в двух полуформах, 
б) отношение глубины (h) отверстия или 
углубления к диаметру или наименьшему 
размеру сечения углубления (d) должно со-
ставлять: 

h:d < 2, 
в) количество рёбер, отверстий, углублений и 
выступов более 16 шт. 

6 Количество стержней в форме > 5 

7 Характер механической обра-
ботки литой детали и наличие 
требований по шероховатости 
механически обработанных по-
верхностей по ГОСТ 2789-73 

Обрабатывается до 25% поверхности детали 
(сверление, точение, растачивание, строгание, 
фрезерование, шлифование, доводка, притир-

ка) 
Rz = от 0,16 до 0,025 вкл. 
Ra = от 0,04 до 0,008 вкл. 

8 Группа по назначению Отливки особо ответственного назначения 

9 Особые технические требования Предъявляются по химическому составу, меха-
ническим и физическим свойствам, металло-
графической структуре. Плотность при рабочем 
давлении до 30×105 Па (30 кгс/см2) 
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Таблица 3 

Классификационные признаки групп сложности отливок,  

изготавливаемых литьём в кокиль и центробежным литьём 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

1 2 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Плоская, цилиндрическая, 

полусферическая, допус-

кающие применение вы-

тряхных и многоместных 

кокилей 

Открытой коробчатой, 

полусферической, ци-

линдрической формы, 

допускающей примене-

ние кокилей с одним 

разъёмом 

2 Масса, кг: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

< 8 

 

< 1 500 

 

 

от 8 до 15 вкл. 

 

от 1 500 до 1 800 вкл. 

 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

< 300 

 

< 1 000 

 

 

 

300…500 

 

1 001…1 200 

 

4 Толщина основных сте-

нок, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

> 20 

 

> 25 

 

 

 

от 20 до 16 

 

от 25 до 21 

 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

до 10 мм до 20 мм 

6 Количество частей коки-

ля 

1 2 

7 Количество отъёмных 

частей кокиля и стерж-

ней 

До 2 2 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Без обработки или обра-

батывается до 10% по-

верхности детали, в ос-

новном сверление 

Rz = от 1600 до 10 вкл. 

Ra = от 100 до 2,5 вкл. 

Обрабатывается до 15% 

поверхности детали, в 

основном сверление, 

наружное точение, тор-

цевое фрезерование 

Rz = от 10до 5 вкл. 

Ra = от 2,5 до 1,25 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  

общего назначения 

Отливки  

общего назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Не предъявляются Не предъявляются 
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Продолжение табл. 3 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

3 4 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Прямолинейные и криволи-

нейные поверхности слож-

ных очертаний с выступами, 

поднутрениями, рёбрами, 

окнами, требующими при-

менения кокилей с 2-3 разъ-

ёмами 

Пересечение прямолиней-

ных, цилиндрических и кри-

волинейных поверхностей с 

выступами, поднутрениями, 

рёбрами, окнами, требую-

щими применения кокилей, 

имеющих до четырёх разъ-

ёмов 

2 Масса, кг: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

от 15 до 30 вкл. 

 

от 1800 до 2000 вкл. 

 

 

от 30 до 75 вкл. 

 

от 2000 до 2300 вкл. 

 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

501…700 

 

1201…1500 

 

 

 

от 701 до 1000 

 

от 1501 до 2000 

 

4 Толщина основных сте-

нок, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

от 15 до 11 

 

от 20 до 16 

 

 

 

от 10 до 6 

 

от 15 до 11 

 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

до 25 мм, легкодоступные 

для очистки и покраски 

до 30 мм, затрудняющие 

очистку и окраску 

6 Количество частей кокиля 3…4 6…7 

7 Количество отъёмных ча-

стей кокиля и стержней 

3…4 5…9 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Обрабатывается до 20% по-

верхности детали. Обработ-

ка включает фрезерование 

внутренних поверхностей, 

растачивание, развёртывай-

ние, шлифование 

Rz = от 5 до 2,5 вкл. 

Ra = от 1,25 до 0,63 вкл. 

Обрабатывается до 25% 

поверхности детали. Обра-

ботка включает шлифова-

ние, притирку, полирова-

ние 

 

Rz = от 2,5 до 0,63 вкл. 

Ra = от 0,63 до 0,16 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки ответственного 

назначения 

Отливки ответственного 

назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Предъявляются по химиче-

скому составу или механиче-

ским свойствам. Плотность 

при рабочем давлении до 

6×105 Па (6 кгс/см2) включи-

тельно 

Предъявляются по химиче-

скому составу и механиче-

ским свойствам. Плотность 

при рабочем давлении до 

30×105 Па (30 кгс/см2) 

включительно 
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Окончание табл. 3 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

5 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Пересечение прямолинейных, цилиндрических и 

криволинейных поверхностей с выступами, углубле-

ниями, поднутрениями и тонкими ребрами, требую-

щими использования кокилей с числом разъёмов бо-

лее четырёх 

2 Масса, кг: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

> 75 

 

> 2 300 

 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

> 1 000 

 

> 2 000 

 

4 Толщина основных сте-

нок, мм: 

а) для лёгких цветных 

сплавов; 

б) для чёрных и тяжёлых 

цветных сплавов 

 

 

≤ 5 

 

≤ 10 

 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

Свыше 30 мм, с трудной очисткой и окраской 

6 Количество частей коки-

ля 

> 7 

7 Количество отъёмных 

частей кокиля и стерж-

ней 

> 9 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Обрабатывается более 10% поверхности детали:  

доводка, суперфиниширование, хонингование 

Rz = от 0,63 до 0,025 вкл. 

Ra = от 0,16 до 0,008 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки особо ответственного назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Предъявляются по химическому составу, механическим 
и физическим свойствам, металлографической структу-
ре. Плотность при рабочем давлении до 30×105 Па  
(30 кгс/см2) 
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Таблица 4 

Классификационные признаки групп сложности отливок,  

изготавливаемых литьём под давлением 

№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 

1 2 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Сочетание плоских, цилин-
дрических и полусфериче-
ских поверхностей; бобышки, 
отверстия; внутренняя по-
верхность простой формы. 
Возможно применение мно-
гоместных форм 

Сочетание плоских цилин-
дрических и криволинейных 
поверхностей, бобышки, 
приливы, рёбра и отверстия; 
внутренняя поверхность про-
стой формы. Возможно при-
менение многоместных форм 

2 Масса, кг: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
< 0,5 

 
< 0,8 

 
< 0,8 

 
от 0,5 до 2,5 вкл. 

 
от 0,8 до 4,0 вкл. 

 
от 0,8 до 4,0 вкл. 

3 Максимальный габарит-
ный размер, мм 

≤ 150 151…250 

4 Толщина основных стенок, мм: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
> 6,5 

 
> 6,0 

 
> 7,0 

 
от 6,5 до 5,5 вкл. 

 
от 6,0 до 5,0 вкл. 

 
от 7,0 до 6,0 вкл. 

5 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
неподвижными стержня-
ми, расположенными на 
пуансоне 

≤ 5,0 6,0…8,0 

6 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
подвижными стержнями, 
расположенными по бо-
кам формы 

≤ 2,0 3,0 

7 Количество вкладышей, 
армирующих отливку или 
оформляющих резьбу 

≤ 1,0 2,0…3,0 

8 Характер механической 
обработки литой детали и 
наличие требований по 
шероховатости механиче-
ски обработанных поверх-
ностей по ГОСТ 2789-73 

Без обработки или обрабаты-
вается до 10% поверхности 
детали (сверление, зенкова-
ние, точение, растачивание, 

фрезерование) 

Rz = от 320 до 10 вкл. 
Ra = от 100 до 2,5 вкл. 

Обрабатывается до 15% 
поверхности (сверление, 
зенкование, точение, рас-
тачивание, фрезерование) 

Rz = от 10до 5 вкл. 
Ra = от 2,5 до 1,25 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  
общего назначения 

Отливки  
общего назначения 

10 Особые технические  
требования 

Не предъявляются Не предъявляются 
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Продолжение табл. 4 

№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 

3 4 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Сочетание плоских, цилин-
дрических и криволинейных 
поверхностей; бобышки, рёб-
ра, глубокие пазы и отверстия, 
литая резьба и зубья; внутрен-
няя полость простой формы 

Сочетание плоских, цилин-
дрических, сферических и 
криволинейных поверхно-
стей; рёбра, глубокие пазы и 
отверстия; внутренние по-
лости сложной формы 

2 Масса, кг: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
от 2,5 до 4,5 вкл. 

 
от 4,0 до 8,5 вкл. 

 
от 4,0 до 8,5 вкл. 

 
от 4,5 до 12,0 вкл. 

 
от 8,5 до 22,0 вкл. 

 
от 8,5 до 12,0 вкл. 

3 Максимальный габарит-
ный размер, мм 

251…350 351…450 

4 Толщина основных стенок, мм: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
от 5,5 до 4,5 вкл. 

 
от 5,0 до 4,0 вкл. 

 
от 6,0 до 5,0 вкл. 

 
от 4,5 до 3,5 вкл. 

 
от 4,0 до 3,0 вкл. 

 
от 5,0 до 4,0 вкл. 

5 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
неподвижными стержня-
ми, расположенными на 
пуансоне 

9,0…12,0 13,0…16,0 

6 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
подвижными стержнями, 
расположенными по бо-
кам формы 

4,0 5,0…6,0 

7 Количество вкладышей, 
армирующих отливку или 
оформляющих резьбу 

4,0…5,0 6,0…8,0 

8 Характер механической 
обработки литой детали и 
наличие требований по 
шероховатости механиче-
ски обработанных поверх-
ностей по ГОСТ 2789-73 

Обрабатывается до 20% по-
верхности (сверление, зенко-
вание, точение, растачивание, 

фрезерование) 

Rz = от 5,0 до 2,5 вкл. 
Ra = от 1,25 до 0,63 вкл. 

Обрабатывается до 25% 
поверхности (сверление, 
зенкование, точение, рас-
тачивание, фрезерование, 

доводка) 

Rz = от 2,5до 0,63 вкл. 
Ra = от 0,63 до 0,16 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  
общего назначения 

Отливки  
ответственного назначения 

10 Особые технические тре-
бования 

Не предъявляются Предъявляются по хи-
мическому составу и ме-
ханическим свойствам. 
Плотность при рабочем 
давлении до 6×105 Па  
(6 кгс/см2) включительно 
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Окончание табл. 4 
№ 
п/п 

Основные признаки 
сложности отливки 

Группа сложности отливки 
5 6 

1 Конфигурация поверхно-
стей 

Сочетание плоских, цилин-
дрических, конусных, сфе-
рических и криволинейных 
поверхностей; параллельно 
или радиально располо-
женные рёбра, приливы, 
глубокие отверстия и пазы; 
внутренние полости слож-
ной формы 

Сочетание плоских цилин-
дрических и криволиней-
ных поверхностей, рёбра, 
приливы, глубокие отвер-
стия и пазы; внутренние 
полости особо сложной 
формы 

2 Масса, кг: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
от 12,0 до 20,0 вкл. 

 
от 22,0 до 30,0 вкл. 

 
от 12,0 до 20,0 вкл. 

 
> 20,0 

 
> 30,0 

 
> 20,0 

3 Максимальный габарит-
ный размер, мм 

451…550 > 550,0 

4 Толщина основных стенок, мм: 
а) алюминиевые и магни-
евые сплавы; 
б) цинковые, оловянные 
и свинцовые сплавы; 
в) медные сплавы 

 
от 3,5 до 2,5 вкл. 

 
от 3,0 до 2,0 вкл. 

 
от 4,0 до 3,0 вкл. 

 
< 2,5 

 
< 2,0 

 
< 3,0 

5 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
неподвижными стержня-
ми, расположенными на 
пуансоне 

17…20 > 2,0 

6 Количество полостей и 
отверстий, выполняемых 
подвижными стержнями, 
расположенными по бо-
кам формы 

7…8 > 8 

7 Количество вкладышей, 
армирующих отливку или 
оформляющих резьбу 

9…11 > 11 

8 Характер механической 
обработки литой детали и 
наличие требований по 
шероховатости механиче-
ски обработанных поверх-
ностей по ГОСТ 2789-73 

Обрабатывается до 30% по-
верхности (сверление, зен-
керованне, растачивание, 
фрезерование, доводка) 

Rz = от 0,63 до 0,32 вкл. 
Ra = от 0,16 до 0,08 вкл. 

Обрабатывается более 30% 
поверхности (сверление, зен-
керование, развертывание, 

растачивание, фрезерование, 
доводка, полирование) 

Rz = от 0,63 до 0,32 вкл. 
Ra = от 0,16 до 0,08 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  
ответственного назначения 

Отливки особо 
ответственного назначения 

10 Особые технические тре-
бования 

Предъявляются по химиче-
скому составу, механиче-
ским и физическим свой-
ствам, металлографической 
структуре. Плотность при 
рабочем давлении до 
12×105 Па(12 кгс/см2) 
включительно 

Предъявляются по химиче-
скому составу, механиче-
ским и физическим свой-
ствам, металлографической 
структуре, газонасыщенно-
сти. Плотность при рабо-
чем давлении свыше 
12×105 Па (12 кгс/см2) 
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Таблица 5 

Классификационные признаки групп сложности отливок,  

изготавливаемых литьём по выплавляемым моделям 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

1 2 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Плоские, сферические, 

цилиндрические и их со-

четание 

Коробчатой формы с 

плоскими, цилиндриче-

скими и сферическими 

поверхностями 

2 Масса, кг < 1 от 1 до 3 вкл. 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм 
> 100 100…200 

4 Толщина основных сте-

нок, мм 
> 8 от 8 до 6 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

Выступы, рёбра, углубле-

ния и отверстия глубиной 

до 20 мм. Количество – до 

3 шт. 

Выступы, рёбра, углуб-

ления, отверстия глуби-

ной до 30 мм. Количе-

ство – до 5 шт. 

6 Количество частей пресс-

формы 

2 2 

7 Количество отъёмных 

частей и стержней пресс-

формы 

≤ 1 2 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Без обработки или обра-

батывается до 5% по-

верхности детали, в ос-

новном сверление 

Rz = от 40 до 5 вкл. 

Ra = от 10 до 1,25 вкл. 

Обрабатывается до 10% 

поверхности детали, в 

основном сверление и 

точение 

Rz = от 5до 2,5 вкл. 

Ra = от 1,25 до 0,63 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки  

общего назначения 

Отливки  

общего назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Не предъявляются Не предъявляются 
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Продолжение табл. 5 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

3 4 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Сочетание плоских и кри-

волинейных поверхностей 

с внутренними полостями, 

углублениями и отверсти-

ями 

Сочетание плоских и кри-

волинейных поверхностей 

с внутренними замкну-

тыми полостями 

2 Масса, кг от 3 до 5 вкл. от 5 до 10 вкл. 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм 
201…300 301…400 

4 Толщина основных сте-

нок, мм 
от 6 до 4 вкл. от 4 до 2 вкл. 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

Выступы, рёбра, углубле-

ния, отверстия глубиной 

до 40 мм. Количество – до 

8 шт. 

Выступы, рёбра, углуб-

ления, отверстия, глуби-

ной до 50 мм. Количе-

ство – до 10 шт. 

6 Количество частей пресс-

формы 

3 4 

7 Количество отъёмных 

частей и стержней пресс-

формы 

3…4 5…8 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Обрабатывается до 15% 

поверхности детали. Об-

работка включает фрезе-

рование, растачивание, 

шлифование 

Rz = от 2,5 до 1,25 вкл. 

Ra = от 0,63 до 0,32 вкл. 

Обрабатывается до 20% 

поверхности детали. Об-

работка включает шли-

фование, развёртывание, 

полирование 

Rz = от 1,25 до 0,32 вкл. 

Ra = от 0,32 до 0,08 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки ответственного 

назначения 

Отливки ответственного 

назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Предъявляются по химиче-

скому составу или механи-

ческим свойствам 

Предъявляются по хими-

ческому составу или ме-

ханическим свойствам 
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Окончание табл. 5 

№ 

п/п 

Основные признаки 

сложности отливки 

Группа сложности отливки 

5 

1 Конфигурация поверхно-

стей 

Особо сложной конфигурации с наличием контура, 

представляющего сочетание различных фигур, рас-

положенных в разных плоскостях с замкнутыми и 

трудно доступными для очистки полостям 

2 Масса, кг > 10 

3 Максимальный габарит-

ный размер, мм 
> 400 

4 Толщина основных сте-

нок, мм 
< 2 

5 Характеристика высту-

пов, рёбер, углублений, 

отверстий 

Выступы, рёбра, углубления, отверстия глубиной 

более 50 мм. Количество – более 10 шт. 

6 Количество частей пресс-

формы 

> 4 

7 Количество отъёмных 

частей и стержней пресс-

формы 

> 8 

8 Характер механической 

обработки литой детали 

и наличие требований по 

шероховатости механи-

чески обработанных по-

верхностей по ГОСТ 

2789-73 

Обрабатывается более 20% поверхности детали. Об-

работка включает притирку, доводку, полирование 

Rz = от 0,32 до 0,10 вкл. 

Ra = от 0,08 до 0,02 вкл. 

9 Группа по назначению Отливки особо ответственного назначения 

10 Особые технические тре-

бования 

Предъявляются по химическому составу, механическим 
и физическим свойствам, металлографической структу-
ре 
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Приложение А
(рекомендуемое)

Чертежи
Конструкторский чертёж детали «Барабан тормозной»

Рис. П.А.1. Главный вид и дополнительные разрезы
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0,16 Б

3 отв. М8-5Н6Н; 1,5х45°

A

Технические требования

1. Твёрдость 170...229HB.
2. Точность отливки 9-0-0-8 ГОСТ 53464-2009.
3. Неуказанные предельные отклонения по ОСТ 37.001.246-82.
4. * Размер для справок.
5. Неуказанные радиусы скруглений 2 мм.
6. Допуск конусообразности поверхности Д 0,05 мм.
7. Допустимый статический дисбаланс 200 г·см.
8. Остальные требования по РД 37.002.0538-88.

∅240

Рис. П.А.2. Вид слева и технические условия
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А (2:1)
R1

Чертёж отливки «Барабан тормозной»

Рис. П.А.3. Главный вид и дополнительный разрез
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Технические требования

1. Твёрдость 170...229HB.
2.Точность отливки 8-8-11-6 ГОСТ Р 53464-2009.
3. Масса 7,6-0-0-7,6 ГОСТ Р 53464-2009.
4. Уклоны литейные - КУ17 (наружные), КУ-19 (внутренние) по ГОСТ Р 53465-2009.
5.Точность МК4 - дерево ГОСТ 3212-92.
6. Материал: чугун СЧ18 ГОСТ 1412-85.
7. Неуказанные литейные радиусы R = 2 мм.
8. Литейная усадка 1,2%.
9. Поверхность отливки очистить от пригара.
10.Заусенцы и острые кромки не допускаются.
11. Неуказанные предельные отклонения размеров: отверстий Н14, валов h14, остальных ±IT14/2.
12.Маркировать номер плавки.
13.Клеймить: клеймо технического контроля об окончательной приёмке.

∅2
40

Рис. Б.2. Вид слева и технические условия
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Приложение Б 

(рекомендуемое) 

Степени коробления элементов отливок 
Таблица П.Б.1 

Степени коробления элементов отливок 

Отношение наименьшего размера 

элемента отливки к наибольшему 

(толщины или высоты к длине 

элемента отливки) 

Степень коробления элемента отливки СК 

многократные формы разовые формы 
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о
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Св. 0,200 1-4 2-5 3-6 4-7 

Св. 0,100 до 0,200 2-5 3-6 4-7 5-8 

Св. 0,050 до 0,100 3-6 4-7 5-8 6-9 

Св. 0,025 до 0,050 4-7 5-8 6-9 7-10 

До 0,025 5-8 6-9 7-10 8-11 

 

Меньшие значения из диапазонов степеней коробления относятся к 

простым отливкам из лёгких цветных сплавов; большие значения – к 

сложным отливкам из чёрных сплавов. 

Степень коробления отливки, указываемую на чертеже, следует при-

нимать по её элементу с наибольшей степенью коробления. 
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Приложение В 

(рекомендуемое) 

Степени точности поверхностей отливок 
Таблица П.В.1 

Степени точности поверхностей отливок (измененная редакция, изм. №1) 

Технологический процесс  
литья 

Наибольший габаритный 
размер отливки, мм 

Тип сплава 

Ц
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Степень точности поверхностей СТ 
1 2 3 4 5 6 

Литьё под давлением в металлические формы До 100 включ. 2-6 3-7 4-8 5-9 
Св. 100 до 250 включ. 3-7 4-8 5-9 6-10 
Св. 250 до 630 включ. 4-8 5-9 8-10 7-11 

Литьё в керамические формы 
Литьё по выжигаемым моделям 
Литьё по выплавляемым моделям  

До 100 включ. 3-8 4-9 5-10 6-11 
Св. 100 до 250 включ. 4-9 5-10 6-11 7-12 
Св. 260 до 630 включ. 5-10 6-11 7-12 8-13 

Литьё под низким давлением 
Литьё в кокиль без песчаных стержней 
Центробежное литьё в металлические формы 

До 100 включ. 4-9 5-10 7-11 7-12 
Св. 100 до 250 включ. 5-10 6-11 7-12 8-13 
Св. 250 до 630 включ. 6-11 7-12 8-13 9-14 

Литьё в оболочковые формы из термореактив-
ных смесей. 
Литьё в облицованный кокиль 
Литьё в вакуумно-пленочные песчаные формы 

До 100 включ. 6-12 7-13 8-14 9-15 
Св. 100 до 250 включ. 7-13 8-14 9-15 10-16 
Св. 250 до 630 включ. 8-14 9-16 10-16 11-17 

https://docs.cntd.ru/document/1200088750#6580IP
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Продолжение табл. П.В.1 

1 2 3 4 5 6 

Литьё по газифицируемым моделям в песчаные 

формы. 

 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из 

низковлажных (до 2,8%) высокопрочных (более 

160 кПа или 1,6 кг/см2) смесей с высоким и одно-

родным уплотнением до твёрдости не ниже 90 

единиц 

 

Литьё в песчаные отверждённые, сухие или 

подсушенные формы, окрашенные покрытиями 

на водной основе, нанесёнными пульверизацией 

или окунанием 

 

Литьё в кокиль с песчаными стержнями 

До 100 включ. 7-14 8-15 9-16 10-17 

Св. 100 до 250 включ. 8-16 9-16 10-17 11-18 

Св. 250 до 630 включ. 9-16 10-17 11-18 12-19 

Св. 630 до 1600 включ. 10-17 11-18 12-19 13-19 

Св. 1600 до 4000 включ. 11-18 12-19 13-19 14-20 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из 

смесей влажностью от 2,8% до 3,5% и прочно-

стью от 120 до 160 кПа (от 1,2 до 1,6 кгс/см2) со 

средним уровнем уплотнения до твёрдости не 

ниже 80 единиц 

 

Литьё в песчаные отверждённые, сухие или под-

сушенные формы, окрашенные покрытиями на 

водной основе, нанесёнными кистью или самовы-

сыхающими покрытиями, нанесёнными пульве-

ризацией или окунанием 

До 100 включ. 8-16 9-16 10-17 11-18 

Св. 100 до 250 включ. 9-16 10-17 11-18 12-19 

Св. 250 до 630 включ. 10-17 11-18 12-19 13-19 

Св. 630 до 1600 включ. 11-18 12-19 13-19 14-20 

Св. 1600 до 4000 включ. 12-19 13-19 14-20 15-20 

Св. 4000 до 10000 включ. 13-19 14-20 16-20 16-21 
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Окончание табл. П.В.1 

1 2 3 4 5 6 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из 

смесей влажностью от 3,5% до 4,5% и прочно-

стью от 60 до 120 кПа (от 0,6 до 1,2 кгс/см2) с 

уровнем уплотнения до твёрдости не ниже 70 

единиц 

 

Литьё в песчаные отверждённые сухие или под-

сушенные формы, окрашенные самовысыхаю-

щими или самоотвердеющими покрытиями, 

нанесёнными кистью 

До 100 включ. 9-16 10-17 11-18 12-19 

Св. 100 до 250 включ. 10-17 10-17 11-16 12-19 

Св. 250 до 630 включ. 11-18 12-19 13-19 14-20 

Св. 630 до 1600 включ. 12-19 10-19 14-20 15-20 

Св. 1600 до 4000 включ. 13-19 14-20 15-20 16-21 

Св. 4000 до 10000 включ. 14-20 15-20 16-21 17-21 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из 

высоковлажных (выше 4,5%) и низкопрочных (до 

60 кПа или 0,6 кгс/см2) смесей с низким уровнем 

уплотнения до твёрдости ниже 70 единиц 

 

Литьё в песчаные отверждаемые, сухие или под-

сушенные неокрашенные формы 

 

Литьё в формы из жидких самотвердеющих 

смесей 

До 100 включ. 10-17 11-18 12-19 13-19 

Св. 100 до 250 включ. 11-18 12-19 13-19 14-20 

Св. 250 до 630 включ. 12-19 13-19 14-20 15-20 

Св. 630 до 1600 включ. 13-19 14-20 15-20 16-21 

Св. 1600 до 4000 включ. 14-20 15-20 16-21 17-21 

Св. 4000 до 10000 включ. 16-20 16-21 17-21 18-22 

Св. 10000 16-21 17-21 18-22 19-22 

В настоящей таблице указаны диапазоны степеней точности поверхности отливок, обеспечиваемых различными технологически-

ми процессами литья. 

Меньшие значения относятся к простым отливкам и условиям массового автоматизированного производства. 

Большие значения относятся к сложным отливкам единичного и мелкосерийного производства. 

Средние значения относятся к отливкам средней сложности и условиям механизированного серийного производства. 
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Приложение Г 

(справочное) 

Шероховатость поверхностей отливок 
Таблица П.Г.1 

Шероховатость поверхностей отливок (измененная редакция, изм. №1) 

Шероховатость поверх-

ности 

Значение шероховатости поверхностей  

для степеней точности поверхности отливки 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Среднеарифметическое 

значение отклонения 

профиля Ra, мкм, не 

более 

2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 12,5 16,0 20,0 

Высота неровностей 

профиля Rz, мкм, не бо-

лее 

– – – – – – – – – – – 

 

Окончание табл. П.Г.1 

Шероховатость по-

верхности 

Значение шероховатости для степеней точности поверхно-

сти отливки 

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Среднеарифметическое 

значение отклонения 

профиля Ra, мкм, не 

более 

25,0 32,0 40,0 50,0 63,0 80,0 100,0 – – – – 

Высота неровностей 

профиля Rz, мкм, не 

более 

– – – – – – – 500 630 800 1000 

 

https://docs.cntd.ru/document/1200088750#65A0IQ
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Приложение Д 

(рекомендуемое) 

Классы точности массы отливок 
Таблица П.Д.1 

Классы точности массы отливок (измененная редакция, изм. №1, 2) 

Технологический процесс литья 
Номинальная масса  

отливки, кг 

Тип сплава 
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Класс точности массы отливки КМ 

1 2 3 4 5 6 

Литьё под давлением в металлические формы. 

Литьё выжигаемым моделям с применением мало-

терморасширяющихся огнеупорных материалов (плав-

леного кварца, корунда и т.п.) 

До 1,0 включ. 1-7 2-8 3т-9т 3-9 

Св. 1,0 до 10 включ. 2-8 3т-9т 3-9 4-10 

Св. 10 до 100 включ. 3т-9т 3-9 4-10 5т-11т 

Литьё по выжигаемым моделям с применением квар-

цевых огнеупорных материалов 

До 1,0 включ. 2-9т 3т-9 3-10 4-11т 

Св. 1,0 до 10 включ. 3т-9 3-10 4-11т 5т-11 

Св. 10 до 100 включ. 3-10 4-11т 5т-11 5-12 

Литьё по выплавляемым моделям с применением 

кварцевых огнеупорных материалов 

До 1,0 включ. 3т-9 3-10 4-11т 5т-11 

Св. 1,0 до 10 включ. 3-10 4-11т 5т-11 5-12 

Св. 10 до 100 включ. 4-11т 5т-11 5-12 6-13т 

https://docs.cntd.ru/document/1200088750#65C0IR
https://docs.cntd.ru/document/1200100140#7DC0K7
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Продолжение табл. П.Д.1 

1 2 3 4 5 6 

Литьё под низким давлением 

 

Литьё в кокиль без песчаных стержней 

До 1,0 включ. 3-10 4-11т 5т-11 5-12 

Св. 1,0 до 10 включ. 4-11т 5т-11 5-12 6-13т 

Св. 10 до 100 включ. 5т-11 5-12 6-13т 7т-13 

Св. 100 до 1000 включ. 8-12 6-13т 7т-13 7-14 

Св. 1000 до 10000 включ. 6-13т 7т-13 7-14 8-15 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из низко-

влажных (до 2,8%), высокопрочных (более 160 кПа или 

1,6 кг/см2) смесей, с высоким и однородным уплотнени-

ем до твёрдости не ниже 90 единиц 

Литьё по газифицированным моделям в песчаные 

формы 

Литьё в формы, отверждённые в контакте с холодной 

оснасткой 

Литьё под низким давлением 

Литьё в кокиль с песчаными стержнями 

Литьё в облицованный кокиль 

До 1,0 включ. 4-11 5т-12 5-13т 6-13 

Св. 1,0 до 10 включ. 5т-12 5-13т 6-13 7т-14 

Св. 10 до 100 включ. 5-13т 6-13 7т-14 7-15 

Св. 100 до 1000 включ. 6-13 7т-14 7-15 8-15 

Св. 1000 до 10000 включ. 7т-14 7-16 8-16 9т-16 

Св. 10000 до 100000 включ. 7-15 8-16 9т-16 9-16 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из смесей с 

влажностью от 2,8% до 3,5% и прочностью от 1,20 до 

160 кПа (от 1,2-1,6 кг/см2), со средним уровнем уплот-

нения до твёрдости не ниже 80 единиц 

Литьё центробежное (внутренние поверхности) 

Литьё в формы, отверждаемые в контакте с горячей 

оснасткой 

Литьё в оболочковые формы 

Литьё в вакуумно-пленочные песчаные формы 

До 1,0 включ. 5т-12 5-13т 6-13 7т-14 

Св. 1,0 до 10 включ. 5-13т 6-13 7т-14 7-15 

Св. 10 до 100 включ. 6-13 7т-14 7-16 8-15 

Св. 100 до 1000 включ. 7т-14 7-16 8-16 9т-16 

Св. 1000 до 10000 включ. 7-15 8-16 9т-16 9-16 

Св. 10000 до 100000 включ. 8-16 9т-16 9-16 10-16 
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Окончание табл. П.Д.1 

1 2 3 4 5 6 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из смесей 
влажностью от 3,5% до 4,5% и прочностью от 60 до  
120 кПа (от 0,6 до 1,2 кг/см2) с уровнем уплотнения до 
твёрдости не ниже 70 единиц 

Литьё в оболочковые формы из термореактивных сме-
сей 

Литьё в формы, отверждаемые вне контакта с оснасткой 
без тепловой сушки 

Литьё в песчано-глинистые подсушенные и сухие 

формы 

Литьё в формы из жидких самотвердеющих смесей 

До 1,0 включ. 5-13т 6-13 7т-14 7-15 
Св. 1,0 до 10 включ. 6-13 7т-14 7-15 8-15 

Св. 10 до 100 включ. 7т-14 7-16 8-15 9т-16 
Св. 100 до 1000 включ. 7-15 8-15 9т-16 9-16 

Св. 1000 до 10000 включ. 8-15 9т-16 9-16 10-16 
Св. 10000 до 100000 включ. 9т-16 9-16 10-16 11т-16 

Литьё в песчано-глинистые сырые формы из высоко-
влажных (более 4,5%) низкопрочных (до 60 кПа или  
0,6 кг/см2) смесей с низким уровнем уплотнения до 
твёрдости не ниже 70 единиц 

До 1,0 включ. 6-13 7т-14 7-16 8-15 
Св. 1,0 до 10 включ. 7т-14 7-15 8-15 9т-16 
Св. 10 до 100 включ. 7-15 8-15 9т-16 9-16 

Св. 100 до 1000 включ. 8-16 9т-16 9-16 10-16 
Св. 1000 до 10000 включ. 9т-16 9-16 10-16 11т-16 

Св. 10000 до 100000 включ. 9-16 10-16 11т-16 11-16 
Св.100000 10-16 11т-16 11-16 12-16 

В настоящей таблице указаны диапазоны классов точности массы отливок, обеспечиваемых различными технологическими 
процессами литья. 

Меньшие значения относятся к простым компактным отливкам и условиям массового автоматизированного производства. 
Большие значения относятся к сложным крупногабаритным отливкам единичного и мелкосерийного производства. 
Средние значения относятся к отливкам средней сложности и условиям механизированного серийного производства. 
Для отливок, толщина стенок которых является замыкающим звеном двух размеров (например, гильзы, коллекторы, блоки 

цилиндров и т.п.) при прочих равных условиях, устанавливаются на один класс грубее. 
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Приложение Е 

(рекомендуемое) 

Ряды припусков на обработку отливок 
Таблица П.Е.1 

Ряды припусков на обработку отливок (измененная редакция, изм. №1) 

Степени точности по-

верхности 
1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 13-14 15 16 

Ряды припусков 1-2 1-3 1-4 2-5 3-6 4-7 5-8 6-9 7-10 

 

Продолжение таблицы Е.1 

Степени точности по-

верхности 
17 18 19 20 21 22 

Ряды припусков 8-11 9-12 10-13 11-17 12-15 13-16 

 

Меньшие значения рядов припусков из диапазонов их значений сле-

дует принимать для термообрабатываемых отливок из цветных легко-

плавких сплавов. 

Большие значения – для отливок из ковкого чугуна. 

Средние значения – для отливок из серого и высокопрочного чугуна, 

термообрабатываемых отливок из стальных и цветных тугоплавких сплавов. 

Для верхних (при заливке поверхностей) отливок единичного и мел-

косерийного производства, изготовляемых в разовых формах, допускается 

принимать увеличенные на 1-3 единицы значения ряда припуска. 

  

https://docs.cntd.ru/document/1200088750#65E0IS
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Приложение Ж 

(обязательное) 

Уровень точности механической обработки 

Таблица П.Ж.1 

Уровень точности механической обработки SМО и припуски отливок 

Характеристика металлообрабатывающего  

оборудования 

Уровень точности обработки 

при степени точности станков 

нормальной высокой 

Автоматизированное оборудование, оснащённое 

устройствами для стабилизации и управления точно-

стью обработки 

– Высокий 

Автоматизированное оборудование (агрегатные 

станки и станки с ЧПУ, автоматические линии из аг-

регатных станков с ЧПУ и гибких производственных 

модулей и т.п.) 

Средний Повышенный 

Неавтоматизированное оборудование (станки с руч-

ным управлением) 
Пониженный Средний 

 

К нормальной степени точности станков следует относить станки 

нормальной точности по ГОСТ 8. К высокой степени точности станков 

следует относить станки повышенной, высокой, особо высокой точности 

по ГОСТ 8. 

Значения припусков, приведенные в табл. 6 настоящего стандарта, 

следует применять при среднем уровне точности обработки (настоящая 

таблица). 

При повышенном или высоком уровне точности обработки следует 

принимать значения припусков, соответствующие интервалам общих до-

пусков, расположенных в табл. 6 соответственно на ОДНУ или ДВЕ стро-

ки выше интервала действительного допуска, при пониженном уровне 

точности обработки – на ОДНУ строку ниже интервала действительного 

допуска. 

  

https://docs.cntd.ru/document/1200022215#7D20K3
https://docs.cntd.ru/document/1200022215#7D20K3
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Приложение И 

(обязательное) 

Общие допуски элементов отливок 
Таблица П.И.1 

Общие допуски ТОБЩ элементов отливок 

Допуск размера  

от поверхности до базы, 

мм 

Допуск формы и расположения 

поверхности, мм 

Общий допуск  

элемента отливки ТОБЩ, мм,  

не более 

1 2 3 

До 0,01 включ. 
  

До 0,01 включ. 0,02 

Св. 0,01 до 0,02 включ. 0,03 

Св. 0,01 до 0,02 включ. 
  

До 0,01 включ. 0,02 

Св. 0,01 до 0,02 включ. 0,03 

Св. 0,02 до 0,03 включ. 0,04 

Св. 0,03 до 0,04 включ. 0,05 

Св. 0,02 до 0,03 включ. 
  

До 0,01 включ. 0,03 

Св. 0,01 до 0,02 включ. 0,04 

Св. 0,02 до 0,03 включ. 0,05 

Св. 0,03 до 0,04 включ. 0,06 

Св. 0,04 до 0,05 включ. 0,07 

Св. 0,05 до 0,06 включ. 0,08 

Св. 0,03 до 0,04 включ. 
  

До 0,01 включ. 0,04 

Св. 0,01 до 0,03 включ. 0,06 

Св. 0,03 до 0,04 включ. 0,06 

Св. 0,04 до 0,05 включ. 0,07 

Св. 0,05 до 0,06 включ. 0,08 

Св. 0,06 до 0,08 включ. 0,11 

Св. 0,04 до 0,05 включ. 
  

До 0,01 включ. 0,05 

Св. 0,01 до 0,03 включ. 0,06 

Св. 0,03 до 0,04 включ. 0,07 

Св. 0,04 до 0,05 включ. 0,08 

Св. 0,05 до 0,06 включ. 0,09 

Св. 0,06 до 0,08 включ. 0,11 

Св. 0,08 до 0,10 включ. 0,14 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 0,05 до 0,06 включ. 
  

До 0,02 включ. 0,06 

 
Св. 0,02 до 0,03 включ. 0,07 

 
Св. 0,03 до 0,04 " включ. 0,08 

 
Св. 0,04 до 0,05 " включ. 0,09 

 
Св. 0,05 до 0,06 " включ. 0,10 

 
Св. 0,06 до 0,08 " включ. 0,12 

 
Св. 0,08 до 0,10 " включ. 0,14 

 
Св. 0,10 до 0,12 " включ. 0,16 

Св. 0,06 до 0,08 включ. 
  

До 0,02 включ. 0,08 

 
Св. 0,02 до 0,04 включ. 0,09 

 
Св. 0,04 до 0,05 включ. 0,10 

 
Св. 0,05 до 0,06 включ. 0,14 

 
Св. 0,06 до 0,08 включ. 0,14 

 
Св. 0,08 до 0,10 включ. 0,16 

 
Св. 0,10 до 0,12 включ. 0,18 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,22 

Св. 0,08 до 0,10 включ. 
  

До 0,02 включ. 0,10 

 
Св. 0,02 до 0,04 включ. 0,11 

 
Св. 0,04 до 0,06 включ. 0,12 

 
Св. 0,06 до 0,08 включ. 0,14 

 
Св. 0,08 до 0,10 включ. 0,16 

 
Св. 0,10 до 0,12 включ. 0,18 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,22 

 
Св. 0,16 до 0,20 включ. 0,28 

Св. 0,10 до 0,12 включ. 
  

До 0,02 включ. 0,12 

 
Св. 0,02 до 0,06 включ. 0,14 

 
Св. 0,06 до 0,08 включ. 0,16 

 
Св. 0,08 до 0,10 включ. 0,18 

 
Св. 0,10 до 0,12 включ. 0,20 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,24 

 
Св. 0,16 до 0,20 включ. 0,28 

 
Св. 0,20 до 0,24 включ. 0,30 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 0,12 до 0,16 включ. 
  

До 0,03 включ. 0,16 

 
Св. 0,03 до 0,06 включ. 0,18 

 
Св. 0,06 до 0,10 включ. 0,20 

 
Св. 0,10 до 0,12 включ. 0,22 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,28 

 
Св. 0,16 до 0,20 включ. 0,32 

 
Св. 0,20 до 0,24 включ. 0,36 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,44 

Св. 0,16 до 0,20 включ. 
  

До 0,03 включ. 0,20 

 
Св. 0,03 до 0,08 включ. 0,22 

 
Св. 0,08 до 0,12 включ. 0,24 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,28 

 
Св. 0,16 до 0,20 включ. 0,32 

 
Св. 0,20 до 0,24 включ. 0,36 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,44 

 
Св. 0,32 до 0,40 включ. 0,56 

Св. 0,20 до 0,24 включ. 
  

До 0,06 включ. 0,24 

 
Св. 0,06 до 0,12 включ. 0,28 

 
Св. 0,12 до 0,16 включ. 0,32 

 
Св. 0,16 до 0,20 включ. 0,36 

 
Св. 0,20 до 0,24 включ. 0,40 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,50 

 
Св. 0,32 до 0,40 включ. 0,56 

 
Св. 0,40 до 0,48 включ. 0,64 

Св. 0,24 до 0,32 включ. 
  

До 0,06 включ. 0,32 

 
Св. 0,06 до 0,12 включ. 0,36 

 
Св. 0,12 до 0,20 включ. 0,40 

 
Св. 0,20 до 0,24 включ. 0,44 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,50 

 
Св. 0,32 до 0,40 включ. 0,56 

 
Св. 0,40 до 0,50 включ. 0,70 

 
Св. 0,50 до 0,64 включ. 0,90 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 0,32 до 0,40 включ. 
  

До 0,08 включ. 0,40 

 
Св. 0,08 до 0,16 включ. 0,44 

 
Св. 0,16 до 0,24 включ. 0,50 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,56 

 
Св. 0,32 до 0,40 включ. 0,64 

 
Св. 0,40 до 0,50 включ. 0,70 

 
Св. 0,50 до 0,64 включ. 0,90 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,10 

Св. 0,40 до 0,50 включ. 
  

До 0,12 включ. 0,50 

 
Св. 0,12 до 0,24 включ. 0,56 

 
Св. 0,24 до 0,32 включ. 0,64 

 
Св. 0,32 до 0,40 включ. 0,70 

 
Св. 0,40 до 0,50 включ. 0,80 

 
Св. 0,50 до 0,64 включ. 0,90 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,10 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 1,40 

Св. 0,50 до 0,64 включ. 
  

До 0,12 включ. 0,64 

 
Св. 0,12 до 0,24 включ. 0,70 

 
Св. 0,20 до 0,40 включ. 0,80 

 
Св. 0,40 до 0,50 включ. 0,90 

 
Св. 0,50 до 0,64 включ. 1,00 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,20 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 1,40 

 
Св. 1,00 до 1,20 включ. 1,60 

 
Св. 1,20 до 1,28 включ. 1,80 

Св. 0,64 до 0,80 включ. 
  

До 0,20 включ. 0,80 

 
Св. 0,20 до 0,40 включ. 0,90 

 
Св. 0,40 до 0,50 включ. 1,00 

 
Св. 0,50 до 0,64 включ. 1,10 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,20 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 1,40 

 
Св. 1,00 до 1,20 включ. 1,80 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 2,20 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 0,80 до 1,00 включ. 
  

До 0,24 включ. 1,00 

 
Св. 0,24 до 0,40 включ. 1,10 

 
Св. 0,40 до 0,64 включ. 1,20 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,40 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 1,60 

 
Св. 1,00 до 1,20 включ. 1,80 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 2,20 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 2,80 

Св. 1,00 до 1,20 включ. 
  

До 0,32 включ. 1,20 

 
Св. 0,32 до 0,64 включ. 1,40 

 
Св. 0,64 до 0,80 включ. 1,60 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 1,80 

 
Св. 1,00 до 1,20 включ. 2,00 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 2,40 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 2,80 

 
Св. 2,00 до 2,40 включ. 3,20 

Св. 1,20 до 1,60 включ. 
  

До 0,40 включ. 1,60 

 
Св. 0,40 до 0,80 включ. 1,80 

 
Св. 0,80 до 1,00 включ. 2,00 

 
Св. 1,00 до 1,20 включ. 2,20 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 2,40 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 2,80 

 
Св. 2,00 до 2,40 включ. 3,60 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 4,40 

Св. 1,60 до 2,00 включ. 
  

До 0,40 включ. 2,00 

 
Св. 0,40 до 0,80 включ. 2,20 

 
Св. 0,80 до 1,20 включ. 2,40 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 2,80 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 3,20 

 
Св. 2,00 до 2,40 включ. 3,60 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 4,40 

 
Св. 3,20 до 4,00 включ. 5,60 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 2,00 до 2,40 включ. 
  

До 0,64 включ. 2,40 

 
Св. 0,64 до 1,20 включ. 2,80 

 
Св. 1,20 до 1,60 включ. 3,20 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 3,60 

 
Св. 2,00 до 2,40 включ. 4,00 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 4,40 

 
Св. 3,20 до 4,00 включ. 5,60 

 
Св. 4,00 до 4,80 включ. 6,40 

Св. 2,40 до 3,20 включ. 
  

До 0,80 включ. 3,20 

 
Св. 0,80 до 1,60 включ. 3,60 

 
Св. 1,60 до 2,00 включ. 4,00 

 
Св. 2,00 до 2,40 включ. 4,40 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 5,00 

 
Св. 3,20 до 4,00 включ. 5,60 

 
Св. 4,00 до 5,00 включ. 7,00 

 
Св. 5,00 до 6,40 включ. 9,00 

Св. 3,20 до 4,00 включ. 
  

До 1,00 включ. 4,00 

 
Св. 1,00 до 1,60 включ. 4,40 

 
Св. 1,60 до 2,40 включ. 5,00 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 5,60 

 
Св. 3,20 до 4,00 включ. 6,00 

 
Св. 4,00 до 5,00 включ. 7,00 

 
Св. 5,00 до 6,40 включ. 9,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 11,00 

Св. 4,00 до 5,00 включ. 
  

До 1,20 включ. 5,00 

 
Св. 1,20 до 2,40 включ. 5,60 

 
Св. 2,40 до 3,20 включ. 6,40 

 
Св. 3,20 до 4,00 включ. 7,00 

 
Св. 4,00 до 5,00 включ. 8,00 

 
Св. 5,00 до 6,40 включ. 9,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 11,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 14,00 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 5,00 до 6,40 включ. 
  

До 1,20 включ. 6,40 

 
Св. 1,20 до 2,40 включ. 7,00 

 
Св. 2,40 до 4,00 включ. 8,00 

 
Св. 4,00 до 5,00 включ. 9,00 

 
Св. 5,00 до 6,40 включ. 10,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 12,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 14,00 

 
Св. 10,00 до 12,00 включ. 16,00 

 
Св. 12,00 до 12,80 включ. 18,00 

Св. 6,40 до 8,00 включ. 
  

До 2,00 включ. 8,00 

 
Св. 2,00 до 4,00 включ. 9,00 

 
Св. 4,00 до 5,00 включ. 10,00 

 
Св. 5,00 до 6,40 включ. 11,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 12,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 14,00 

 
Св. 10,00 до 12,00 включ. 18,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 22,00 

Св. 8,00 до 10,00 включ. 
  

До 2,40 включ. 10,00 

 
Св. 2,40 до 4,00 включ. 11,00 

 
Св. 4,00 до 6,40 включ. 12,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 14,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 16,00 

 
Св. 10,00 до 12,00 включ. 18,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 22,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 28,00 

Св. 10,00 до 12,00 включ. 
  

До 3,20 включ. 12,00 

 
Св. 3,20 до 6,40 включ. 14,00 

 
Св. 6,40 до 8,00 включ. 16,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 18,00 

 
Св. 10,00 до 12,00 включ. 20,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 24,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 28,00 

 
Св. 20,00 до 24,00 включ. 32,00 
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Продолжение табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 12,00 до 16,00 включ. 
  

До 4,00 включ. 16,00 

 
Св. 4,00 до 8,00 включ. 18,00 

 
Св. 8,00 до 10,00 включ. 20,00 

 
Св. 10,00 до 12,00 включ. 22,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 24,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 28,00 

 
Св. 20,00 до 24,00 включ. 36,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 44,00 

Св. 16,00 до 20,00 включ. 
  

До 5,00 включ. 20,00 

 
Св. 5,00 до 8,00 включ. 22,00 

 
Св. 8,00 до 12,00 включ. 24,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 28,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 32,00 

 
Св. 20,00 до 24,00 включ. 36,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 44,00 

 
Св. 32,00 до 40,00 включ. 56,00 

Св. 20,00 до 24,00 включ. 
  

До 6,40 включ. 24,00 

 
Св. 6,40 до 12,00 включ. 28,00 

 
Св. 12,00 до 16,00 включ. 32,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 36,00 

 
Св. 20,00 до 24,00 включ. 40,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 44,00 

 
Св. 32,00 до 40,00 включ. 56,00 

 
Св. 40,00 до 48,00 включ. 64,00 

Св. 24,00 до 32,00 включ. 
  

До 8,00 включ. 32,00 

 
Св. 8,00 до 16,00 включ. 36,00 

 
Св. 16,00 до 20,00 включ. 40,00 

 
Св. 20,00 до 24,00 включ. 44,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 50,00 

 
Св. 32,00 до 40,00 включ. 56,00 

 
Св. 40,00 до 50,00 включ. 70,00 

 
Св. 50,00 до 64,00 включ. 90,00 
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Окончание табл. П.И.1 

1 2 3 

Св. 32,00 до 40,00 включ. 
  

До 10,00 включ. 40,00 

 
Св. 10,00 до 16,00 включ. 44,00 

 
Св. 16,00 до 24,00 включ. 50,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 56,00 

 
Св. 32,00 до 40,00 включ. 64,00 

 
Св. 40,00 до 50,00 включ. 70,00 

 
Св. 50,00 до 64,00 включ. 90,00 

 
Св. 64,00 до 80,00 включ. 110,00 

Св. 40,00 до 50,00 включ. 
  

До 12,00 включ. 50,00 

 
Св. 12,00 до 24,00 включ. 56,00 

 
Св. 24,00 до 32,00 включ. 64,00 

 
Св. 32,00 до 40,00 включ. 70,00 

 
Св. 40,00 до 50,00 включ. 80,00 

 
Св. 50,00 до 64,00 включ. 90,00 

 
Св. 64,00 до 80,00 включ. 110,00 

 
Св. 80,00 до 100,00 включ. 140,00 

Св. 50,00 до 64,00 включ. 
  

До 12,00 включ. 64,00 

 
Св. 12,00 до 24,0 включ. 70,00 

 
Св. 24,00 до 40,00 включ. 80,00 

 
Св. 40,00 до 50,00 включ. 90,00 

 
Св. 50,00 до 64,00 включ. 100,00 

 
Св. 64,00 до 80,00 включ. 120,00 

 
Св. 80,00 до 100,00 включ. 140,00 

 
Св. 100,00 до 120,00 включ. 160,00 

 
Св. 120,00 до 128,00 включ. 180,00 

Св. 64,00 до 80,00 включ. 
  

До 20,00 включ. 80,00 

 
Св. 20,00 до 40,00 включ. 90,00 

 
Св. 40,00 до 50,00 включ. 100,00 

 
Св. 50,00 до 64,00 включ. 110,00 

 
Св. 64,00 до 80,00 включ. 120,00 

 
Св. 80,00 до 100,00 включ. 140,00 

 
Св. 100,00 до 120,00 включ. 180,00 

 
Св. 120,00 до 160,00 включ. 220,00 
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