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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

Инструмент дня холодноштампоночных автомате*

ПУАНСОНЫ ПЯТОГО ПЕРЕХОДА

Конструкция и размеры

Tools for cold-forming machines.
5th station punches.

Construction and dimensions

ГОСТ
26516-85

ОКП 39 6329

Постеиоедеммем Государственного комитета СССР по стандартам от I t  марта 
19BS г. Ht М4 срок ямдеиия установлен

с t t . t 7 . i r

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется па пуансоны пятого 
перехода к автоматам АВ1818, AB18I9, АВ1820. АВ1821. АВ1822, 
АВ1823 для высадки заготовок гаек номинальным диаметром 
резьбы от 6 до 20 мм.

2. Конструкция и размеры пуансонов должны соответствовать 
указанным на черт. I и в табл. I, 2.

Mg,7  хи р лй а ть 
п о  ГОСТ 26+05-8*

2 6 9
Г  1  Г  6

Издание официальное
★

Черт. 1__________________________________
Перепечатке юспретцена

2»!
скатерти прямоугольные

http://www.kruzhevo-len.ru/vyazanye-skaterti.html
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Crp. 2 ГОСТ 26S16—15
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ГОСТ Ш 1 6 -< 5  Стр. 3
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Crp. 4 ГОСТ 26514—l i

*84



ГОСТ Ш 16—«S Стр. s

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  пуансона разме­
ром d = b ,\b  мм:

Пуансон 1135-1001 ГОСТ 26516—85
2.1. Технические требования — по ГОСТ 26405—84.
3. Конструкция и размеры корпуса должны соответствовать 

указанным на черт. 2 и в табл! 3.

• Размер определяется по заказу потребителя.

Черт. *



Стр. 6 ГОСТ 26516—85

О б о з н а ч а т
корпуса

D D, 4 4 . 4 . 4,

4 . L L,

Л
Ь

 
-

-
I

s
*

-
-

Я

1
M i « i ,  кг. 

не СолееПоле допуск*

П Н7 на НИ н»

1135-1001/001 40 26 8 6 12 10 9 .8 55 50 36 _30
5 0.439

I I  .35-1002/001 5 0 32 8 14 13 .8 65 57 40 40 0 .800

1135-1003/001 60 36 10
14

13 17 ,8 70 60 45 45
8

1.233

1135-1004/001 "0 42 12 10 13 20 19 .8 8С 70j 52 50 1.933

1135-1005'001 80 50 16 20
24 2 3 ,8

95 8 5 65 55 | 1 2 ,930

1135-1007/001 90 56 18 12 23 115 100 80 60
1 1

4.682

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  корпуса размером 
0 = -40 мм:

Корпус 1135-10011001 ГОСТ 26516-85
3.1. Материал — сталь 40Х ГОСТ 4543—71.
3.2. Твердость 41,5—46,5 HRC, .
3.3. Допуск радиального биения поверхности Б относительно 

поверхности Л — по $-й степени точности ГОСТ 24G43—81.
3.4. Допуск параллельности осей отверстий и </э относитель­

но оси отверстия d — по 8-й степени точности ГОСТ 24643—81.
4. Конструкция и размеры пуансонов должны соответствовать, 

указанным на черт. 3 и в табл. 4 .
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ГОСТ 26516—15 Ctp. 7

Обозначение
пуансон»

о, а d ,

D Поле допуска 4. L L, 1 1
Масса, кс, 
ыс более

17 1*7

1136-1001/002 II 8 5,15 4,85 4.15 63 50 23 1.0 0,019
11.35-1002,402

13
6,90 6.50 5.90 75 65 1.2 0.033

1135-1003,002 10 8,65 8,25 7,65 87 73 26
1.6

0.052

И 35-1004/002 16 12 10,47 10.00 9.47 92 81 28 0.083

1136-1005/002
10 1G

12,20 11,70 I I .  2С I ПС па 0.145
1185-1006/002 14.40 13.90 13,40

10о я

1.8
0.160

I I 35-1007/002
13 15,75 15,25 14,75 1 1 о IА 1 ДО 0,220

1135-100Й/002 17,75 17,25 16,75
11о IVH 42

0.23Г7

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  пуансона разме­
ром d —5,15 мм:

Пуансон 1135-10011002 ГОСТ 26516-85
4.1. Материал — сталь Р6М5 ГОСТ 19265—73.
4.2. Твердость 64...66 HRC, .
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Ctp. 8 ГОСТ 2B5M -I5

4.3. Допуск торцового биения поверхности А и поверхности В  
относительно поверхности Г — по 8-й степени точности ГОСТ 
24643—81.

5. Конструкция и размеры штанг должны соответствовать 
указанным на черт. 4 и в табл. 5.

Черт. 4

Ж



ГОСТ 2*SI*-^t5 Ctp. 9

Таблака  5
P а а к e p м, мы

Обншгчемна
ипшшгн D

о , о . d

к

t ,
aoajrc- 
м  к!)

к . L , 1 ь
Масел, кг, 

«• #»»еаПола *(1«уси»

•а «1

11*5-1001/003 9 10 6 М5 112 98 40 64 10 7 0038

J 1*5-1002/003 12 14 8

Мб

131 113 35 76 13 10 0.082

1155.1003/003 18
10

145 125 40 80

15

14
0.148

1135-1004/003 18_

20

20 168 148 50 90 0.217

1135-1006/003 24
187 167 55 102

19
0.297

1135-1007/003 12 212 190 60 122 0.348

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  штанги размерами 
Г> = 9 мм: L*» 112 мм:

Штанга 1135-1001/003 ГОСТ 26516—95
5.1. Материал— сталь 40Х ГОСТ 4543—71.
5.2. Твердость 41,5...46.S HRC, .
5.3. Допуск радиального биения поверхности Б  относительно 

поверхности В — по 8-й степени точности ГОСТ 24643—81.
6. Конструкция и размеры упоров должны соответствовать 

указанным на черт. 5 и в табл. 6.

1

Qfi/ t  \W '
1.6 ,

А 4

1.6’Ь5°_ 
2 &а си и L

Чип. 5
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Ctp.10 ГОСТ 2(516—15

Обозначение
упора

о L

Масса, кг, 
хе болееПоЛ« допуска

<11! Ы1

1135-1001/004 12 ЭО О Ш

1135-1002/004
14

32 0.037

1135-1003/004 35 0.041

1135-1004/004 18 43 0.085

1135-1005/004 - 20 55 0.135

1135-1007/004 23 70 0,223

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  упора размерам» 
D=  12 мм; £ « 3 0  мм:

Упор 1135-1001/004 ГОСТ 26516-85
6.1. Материал— сталь 9ХС ГОСТ 5950—73.
6.2. Твердость 59...63 ННС, .
6.3. Допуск торцового биения поверхностей А н Б относитель­

но поверхности В — по 8-й степени точности ГОСТ 24643—81.
7. Конструкция и размеры колец должны соответствовать 

указанным на черт, б и в  табл. 7.
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ГОСТ 26516—85 Cip. II

v V )

Обоэчач«г*«ке
колtu t

о О ,

Поле допуск» if L
лиссл.

нс fi-vicc

гв I* '2

1135-1001/005 40 26 10.5 14 0 .1 1 7

1135-1002/005 50 32 14.5 15 0.189

1135-1003/005 во 36 19,0 17 0 ,298

И  35-1004,«005 70 42 21.0 0.491

1135-1005/005 80 50
25.0

20 0 .6 3 0

.1135-1007/005 90 56 0 .839

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  кольца размером 
Х)=40 мм:

Кольцо U 35-1001/005 ГОСТ 26516—85
7.1. Материал— сталь УЮА ГОСТ 1435—74.
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Ст|». 12 ГОСТ 24511—И

7.2. Твердость 59 ..60 HRC, .
7.3. Допуск параллельности поверхностей А 

пени точности ГОСТ 24643—81.
8. Конструкция и размеры втулок должны 

указанным на черт. 7 и в табл. 8.

и Ь — но 8-й сте- 

совтветствовать

ы
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ГОСТ 2*S1«—8J Стр. 15

Т а б л ■ * a 8-
Р а з ы с р и. ми

•туда* D
D,

(«од»
допуск»

1,4)
о . i 4. А А,

Иа«««. кг,
■ •  6»Jtt

1136-1001,-006 34 26 12 9 5,5 12 6 0.039

1135-1002'Ш 44 32 15 20 12 0,685

1135-1003/006 . 52 36 20 11 25 15 0,179

1136-1004*006 62 42 22 13 6 ,6
28 18

0,255

1135-1005*006 72 50 28 17 0,350

1135-1007,Ш 89 •56 32 19 30 20 0,447

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  втулки размером 
D—34 мм:

Втулка 1135-10011006 ГОСТ 26516-85
8.1. Материал— сталь У10А ГОСТ 1435—74.
8.2. Твердость 59...60 HRC, .
9. Конструкция и размеры пружин сжатия должны соответст­

вовать указанным на черт. 8 и в табл. 9.



Стр. 14 ГОСТ 26J16— 8S

Оботпгиие 
прух ним Р».И»кгс) Р „Н1кг*) О. d 1 я . Я, Я, 2-г

JJS
I I

!

I I

*

•  с *
М км. 
кг. не 
боке

1135-1001/007 6 .5 0 9 0.7 3.04 58.0 26 14.7 2С 21.5 560 0,002

1135-1002,007 14,0 1S 12 1.0 3,40 66.5 30 20,0 19 20,5 7 1C 0,001
1135-1003/007 17,0 ЛЛ 1.2 4,70

62,3 27 16,8 13 14.5 675 0,006

1135-1004/007 16.0
22 16

74,8 351 19.2 15 16.5 770 0.007
1135-1005/007 • 32,0 40 1,6 6.05 8Э.З 34 22.4 13 14.5 885 0,014

1135-1007/007 41,0 53
21

1.8 5,38 93,3 46 32,4 17 18,5 1115 0,022

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  пружины разме­
рами Д > = 9 мм; Н0= 58  мм:

Пружина 1135-1001/007 ГОСТ 26516-85
9.1. Материал — проволока II ГОСТ 9389—75.
9.2. Направление навивки пружины— любое.
9.3. Диаметр контрольного стержня Ос =  D0—d— 1.



Изменение .Vi 1 ГССГ 265К  «5 Инструмент для хоаодиоштамповочиых автома­
тов. Пуансоны пятого перехода. Конструкция и размеры
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 19.12.89 fb  3807

Дата введения 01.01.91

Пункт U Черте л  8 Заменить обозначение: D на D,, 
(ИУС ЛЬ 3 1990 г.)
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