
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 1
 

Тема “Определение припусков на 
механическую обработку по ГОСТу и 

таблицам (ОСМОП)” 

Цель
1. Приобретение навыков расчёта припусков на 
механическую обработку для заготовки, полученной 
двумя методами: литьём в песчано-глинистые 
формы и штамповку 
2. Приобретение навыков работы со справочной 
литературой



Необходимые материалы и данные

1. Рабочий чертёж детали класса втулка 
(колесо зубчатое, вал)
2. Чертёжные принадлежности
3. Листы писчей бумаги формата А4 
оформленные по ГОСТ 2.105-95 “Общие 
требования к текстовым документам”
4. Тип производства – массовый (серийный, 
единичный)



Справочники и учебные пособия

1. ГОСТ 26645 – 85. Отливки из металлов и 
сплавов. Допуски размеров, массы и припуски на 
механическую обработку
2. Справочник технолога. Обработка металлов 
резанием. /Под. ред. А.А. Панова. – М.: 
Машиностроение, 1988. – 736 с.
3. Радкевич Я.М., Тимирязев В.А., Схиртладзе А.
Г. и др. Расчет припусков и межпереходных 
размеров в машиностроении. – М.: Высшая шк., 
2004 – 272 с.



Содержание и порядок выполнения работы

1. Расчёт массы детали (втулка, колесо 
зубчатое, вал)

Масса детали (класса вал ступенчатый) Мдет, кг
Мдет = 0,00612·(d1

2см ∙ l1 см + d2
2см ∙ l2 см…+… 

dn
2см ∙ lnсм), (1)

где d1, d2, … dn –диаметры первой, второй и 
последующих ступеней вала, см;

l1, l2, …ln  – длина ступеней вала соответственно, 
см;

0,00612 – коэффициент для стали, (     0,00557 – 
для чугуна).

Масса детали класса “Втулка” (колесо зубчатое, 
диск с отверстием) Мдет, кг



Мдет = 0,00612·(D2
см – d2

см)·Lсм, (2)

 где D, d – наружный и внутренний диаметры 
втулки соответственно, см;
L – длина втулки, см.
 
П р и м е ч а н и е – При сложной форме наружного 
контура детали (колесо зубчатое, муфта и др.), её 
конструкцию следует разбить на простые фигуры, 
имеющие центральное отверстие и тогда формула 
(2) приобретёт вид
 
Мдет = 0,00612·[(D2 

1  – d
2 

1 )·l1  + (D2 
2  – d

2 
2 )·l2 

…+…(D2 
n  – d

2 
n )·ln ]. (3)



Расчёт заготовки-отливки 
      Расчёт заготовки отливки проводится в 
следующем порядке по ГОСТ 26645-85:

1. выбор способа получения отливки;
2. определение группы сложности отливки 

(см. приложение А);
3. определение класса точности размеров и 

масс отливки ([1] или [2] c. 581 таблица 1) и 
запись в графу 3 таблицы 1;

4. определение ряда припусков и запись в 
графу 5 таблицы 1;

5. определение допусков линейных размеров 
отливок ([2] таблица 2 c. 582) и запись в графы 
7 и 8;



6. определение припусков на механическую 
обработку отливок (2] таблица 3 c. 583) и 
запись в графы 9 и 10;

7. определение размеров заготовки – 
отливки и запись в графу 11 таблицы 1;

8. вычерчивание заготовки-отливки с 
размерами, допусками и припусками на 
механическую обработку.



Рисунок 1 – Заготовка – отливка

• Неуказанные формовочные уклоны, град – …
• Литейные радиусы, мм – 
• Смещение по линии разъёма допускается до, мм – …
• На необрабатываемых поверхностях допускаются раковины до 

– … мм и глубиной не более ….. мм толщины стенки.
• Точность отливки 8 – 5 – 4 – 7 См. 0,8 ГОСТ 26645-85



П р и м е ч а н и я:
1 – На эскизе заготовки, выполненном в 
произвольном масштабе, но соблюдая 
пропорции, обязательно указать 
технические требования в соответствии с 
ГОСТ 26645-85 (см. рисунок 1).
2 – Контур детали в заготовке – отливке 
вычерчивать тонкой сплошной линией;
3 – Обязательно указывать на эскизе 
заготовки-отливки размер припуска на 
сторону.



9. расчёт массы заготовки отливки по 
полученным размерам Мзаг, кг;
10. расчёт коэффициента 
использования металла по формуле

 
Ки.м. = Мдет / Мзаг. (4)
 
П р и м е ч а н и е – Пример расчёта 
припусков на отливку смотри таблицу 1.



Наимено
вание

поверхно
сти

Разме
ры 

детал
и, мм

Класс 
точности 
размеров 

и масс

Ряды 
припусков Допуск Прип

уск, 
мм

Расчет 
припус
ка, мм

Разме
р 

загото
вки с 
допус
ками, 

мм

ГО
СТ

таб
л.

при
н.

табл
.

прин
. мм ±

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Наруж-
ная

Ø110h
8

9 – 
13
т

9 – 
дл
я 

ма
сс
ов
ог
о 
пр
ои
зв
од
ств
а

3 - 
6 3

1,6 ±0,8 2,4; 
3,2

2·3,2=6
,4

Ø116,4
±0,8

2
6
6
4
5
-
8
5

Внутрен-
няя Ø50K6 1,2 ±0,6 2,2; 

3,0
2·3,0=6
,0

Ø44±0,
6

2 торца 100h1
4 1,4 ±0,7 2,4; 

3,2
2·2,4=
4,8

Ø114,
8±0,7

Таблица 1 Определение размеров заготовки-отливки 
(пример выполнения таблицы)



Содержание отчёта
1. Рабочий эскиз детали класса втулка (колесо 
зубчатое, вал)
2. Расчёт массы заданной детали
3. Расчёт заготовки отливки
4. Таблица 1 Определение размеров заготовки 
– отливки 
5. Эскиз заготовки – отливки с размерами, 
допусками и припусками, техническими 
требованиями на получение отливки
6. Вывод о проделанной работе
7. Краткие ответа на контрольные вопросы
8. Список использованных источников



Контрольные вопросы
1. Какие виды литья вам известны? В чем заключается 
их сущность?
2. Каковы факторы, влияющие на выбор метода литья?
3. В чем заключается сущность литейного 
производства?
4. Дайте алгоритм определения размеров заготовки 
отливки
5. Дайте формулу определения массы заготовки
6. По какой формуле определяется коэффициент 
использования металла?
7. Как условно обозначить отливку 8-го класса 
размерной точности, 5-й степени коробления, 4-й 
степени точности поверхностей, класса точности массы 
с допуском смещения 0,8 мм (точность отливки 
8-5-4-7 См. 0,8 ГОСТ 26645-85)?



Вариант Размеры детали, мм Тип 
произ
водст

ва

Мате
риал

0
D1 D2 d0 l1 L

Ø 200 h8 Ø 100 Ø 40 
Н7

20 50 Массо
вый

стал
ь 20

Пример 1 выполнения практической работы № 1
…. Для заданной детали класса “Втулка” указанных 

размеров определить массу детали и припуски на 
механическую обработку заготовки отливки, штамповки и 
свободной ковки, если известно:











ЗАДАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №1
 
Задание 1 
Для заданной детали класса “Втулка” 
указанных размеров определить массу 
детали и припуски на механическую 
обработку заготовки отливки, если известно: 
(см. размеры детали в таблице 4).









Задание 2 
Для заданной детали класса “Вал” указанных размеров определить 
массу детали и припуски на механическую обработку заготовки 
отливки, если известно: (см. размеры детали в таблице 6).




