Таблица 14
	Степени точности поверхности 
	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 табл. 14 
	Степени точности поверхности 
	17 
	18 
	19 
	20 
	21 
	22 

	Ряды припусков 
	8—11 
	9—12 
	10—13 
	11—17 
	12—15 
	13―18 


Примечания: 

1. Меньшие значения рядов припусков из диапазонов их значений следует принимать для термообрабатываемых отливок из цветных легкоплавких сплавов, большие значения — для отливок из ковкого чугуна, средние — для отливок из серого и высокопрочного чугуна, термообрабатываемых отливок из стальных и цветных тугоплавких сплавов. 

2. Для верхних при заливке поверхностей отливок единичного и мелкосерийного производства, изготавливаемых в разовых формах, допускается принимать увеличенные на 1—3 единицы значения ряда припуска. 

