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Группа Г22УДК 621.983.073-229.82.006.354 

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 для холодноштампоеочиых автомате*

НОЖИ ОТРЕЗНЫЕ

Конструкция и размеры

Tool* for cold-forming machines.
Cutters. Construction and dimensions

ГОСТ
26505-85

ОКП 39 6329

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 29 марта 
1985 г. Не 962 срок введения установлен

с 01.07.87

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на отрезные ножи с 
твердосплавными вставками для отрезки заготовок гаек номи­
нальным диаметром резьбы от 4 до 20 мм.

2. Конструкция и размеры ножей для автомата АА1617 долж­
ны соответствовать указанным на черт. 1 и в табл. I.

Исполнение I Исполнение 2

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена
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Стр. 2 ГОСТ 26505—85
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ГОСТ 2«S05— S5 Стр. 3

3. Конструкция и размеры корпусов должны соответствовать 
указанным на черт. 2 и в табл. 2.

•  Корпус обработать по вставке (поз. 2) с зазором 0.1 мм по 
контуру.

** Размеры — после сборки.
Черт. 2

Овсзиш«*ие D М*сс*. кг. не бо«*корпус*

! 134 4X501,*001 14 0.138

1134-0602/001 18 0,137

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 
Л я  и  мм:

Корпус 1134-06011001 ГОСТ 26505—85
3.1. Материал — сталь 45 по ГОСТ 1050—74.
3.2. Твердость 42...46,5 HRC, ,

3



Стр. 4 ГОСТ 24505—IS

4. Конструкция и размеры вставок должны соответствовать 
указанным на черт. 3 и в табл. 3.

Исполнение I Исполнение 2

•  Размеры — после сборки.
Черт. 3

О возяачсгис

|

|
U

D й S

О блм ччеи»*  
вставкя-эагото»** 

Ф орви  9  по 
ГО С Т  10384—84

М асса, i t .  ве 
более

1 1 3 4 -0 8 0 1 /0 0 2 1 14
6 .0 3 —

1 0 1 0 -1 7 3 6 0 .0 0 4

1 1 3 4 -0 6 0 3 /0 0 2 2 — 6 . 0 3

1 1 3 4 -0 6 0 2 /0 0 2 1 7 .0 5 —

113 4 -0 6 0 4 Д Ю 2 2 18
— 7 . 0 3 1 0 1 0 -1 7 3 7 0 ,0 0 8

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  вставки размером 
S*=6,03 мм:

Вставка И 34 0603/002 ГОСТ 26505-85
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ГОСТ 26S05— IS Стр. 5

5. Конструкция и размеры ножей для автоматов АВ1818. 
АВ1819, АВ1820, АВ1821, АВ1822 должны соответствовать ука­
занным на черт. 4 и в табл. 4.
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Стр. 6 ГОСТ M50S—15
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ГОСТ 2650S— SS Стр. 7
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C rp. 8 ГОСТ 26S05— 8$

6. Конструкция н размеры ножей для автомата АВ1823 долж­
ны соответствовать указанным на черт, б и в  табл. 5, 6.

■г 0
7^ “  *0.8 год• --------- н

•  Размер для справок.
/ —корпус по табл. 6: 7-»ста»ка по табл. 6; J —лапка аерхяяа по 

-табл. 6. 4 -л ао х а  ни явяя по табл. 6; 8 -а к к т  1134-0615,006 (кол- *>'• 
б -ш > у*вва I I 34-061V006 (кол. 3); 7 -б о л т  M I0 -<вХ50.8в.05 ГОСТ 

7738—70 (кол 3)
Черт. 5

в



ГОСТ 2*505— И  Стр. 9

Т 5
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначениекожа
Is— Я

Иагетоаляеиая г»в> •

а
4

(вол*
■еиу*-

яа
Н9)

Масса.
кг,»с боссеНомянальнаЯ СП«метр 

резьбы
Обовяачеяяе
•ммдярта

1134 0615

М18
ГОСТ 5915—70; 
ГОСТ 5927-70; 
ГОСТ 6929-70

12
22,10

4,69

1134 0616 19
4,72

11340617 ГОСТ 2524—70 18,58 6,00

1134-0618

М20
ГОСТ 5915— 70; 
ГОСТ 5927—70; 
ГОСТ 5929-70; 
ГОСТ 2624-70

10

24,10

5,19

1134-0619 18 4,76

1134-0620 14 4,97

Т а б л и ц а  5

Обэзиачсвяенома
Поз. ; корпус 
Кол. 1

По*. 2 Ватаака
Кол- 1

По». 3
Л а ах а  асрхни 

Кол. 1
Поэ. 4

Л а п ка  важная 
Кол. 1

1134-0615 1134-0615/001 1134-0616/002 1134-0615/003 1134-0615/004

1134-0616 1134-0616/001 1134-0616,'003 1134-0616/004

1134-0617 1134-0617/001 1134-0617/002 1134 0617/003 1134-0617/004

1134-0618 1134-0618/001. 1134-0618/003 1134-0618/004

1134 0619 1134-0619/001 1134-0618/002 1134-0619/003 1134-0619/004

1134-0620 I134-CG2CW0! 1134-0620/003 1134-0620/004

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  ножа размерами 
d=  22,10 мм, Л—12 мм:

Нож 1134-0615 ГОСТ 26505-85
6.1. Паять прутком ГКРХХ 10НД М3 по ГОСТ 1535—71, тол­

щина припоя — не менее 0,1 мм, разрыв слоя припоя — не бо­
лее 10% по периметру шва.

6.2. Технические требования — по ГОСТ 26405—84.
9
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Стр. 10 ГОСТ 26505— 85

7. Конструкция и размеры корпусов должны соответствовать 
указанным на черт, б и в  табл. 7.

•  Размеры — после сборке.
•* Обработать ио летали оса. 2 с затором 0,5 мм по контуру. 
• • •  Размер обеспечивается инструментом.

Черт. 6

10



ГОСТ 16505— 15 Crp. t t

О бэаидчгинс
корпуса

<У
(поде д о л ге* #  

Кв)
L В /У Уг г М ясе*. #г. 

и* 6од»«

1 1 3 4 -0 6 1 5 /0 0 !
2 2 .1 0 3 2 40 14

12 2 0 4 .0 8 5

1 1 3 4  -0 6 1 6 /0 0 1 19 3 ,7 9 1

1 1 3 4 -0 6 1 7 /0 0 1 1 8 .58 3 0 3 6 13 |Л 18 4 .0 1 4

1 1 3 4 -0 6 1 8 /0 0 1
IV

4 .1 8 6

1 1 3 4 -0 6 1 9 /0 0 1
2 4 .1 0 3 2 4 0 И

18 0л 3 .8 3 2

1 1 3 4 .0 6 2 0 /0 0 ! 14
Л /

3 ,9 7 8

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 размера­
ми d = 22,1 мм, Л =12 мм:

Корпус 1134-06151001 ГОСТ 26505—85
7.1. Материал — сталь 45 по ГОСТ 1050—74.
7.2. Твердость 42...46,5 HRC, .
8. Конструкция и размеры вставок должны соответствовать 

указанным на черт. 7 и в табл. 8.

•  Размеры для справок.
••  Размеры — после сборки.

Черт. 7

I I



Стр. 12 ГОСТ 1*505—*S

О б о а а а я м в *  
ост*пса

i
(под* до- 

пуск*
И»)

н L В г
О Соаяачепяе

П.1*С!К*Ы-»»Г«- 
топки к о я *  во 
ГОСТ 11378—75

М асс», кг. 
■* боле*

1 1 3 4 -0 6 1 5 /0 0 2 2 2 ,1 0 14 3 2 4 0 20 1 9 0 9 -0 1 0 3 0 ,1 0 1

1 1 3 4  0 6 1 7 /0 0 2 1 8 .5 8 13 3 0 36 18 1 9 0 9 -0 0 9 9 0 .С 7 2

1 1 3 4 -0 6 1 8 /0 0 2 2 -1 .10 14 3 2 40 20 1 9 0 9 -0 1 0 4 0 ,0 9 7

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з  н а чей  ия  вставив размерами 
22.1 мм, L ~ 3 2  мм:

Всгавка 1134-06151002 ГОСТ 26505-85
9. Конструкция и размеры верхних лапок должны соответст­

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



ГОСТ 26505—85 Crp. 13

О«оая»чеяие 1 Г. Масса, кг.
JU K I ■с более

1134-0615/003 46,7 17.5 0 .400

1134-0616/003 10,5 0 ,392

1134 -06 [7 ,003 48.8
19J5

0 .4 0 2

1134-0618/003 0 .399

1134-0619/003 45.6 11.5 0 .390

1134-О620Ю03 15,5 0 ,395

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  верхней лапки раз» 
мерой Л =  17,5 мм:

Лапка верхняя 1J34-06151003 ГОСТ 26505—85
9.1. .Материал — сталь 65Г по ГОСТ 14959—79.
9.2. Твердость 48.. 52 HRC* .
10. Конструкция и размеры нижних лапок должны соответст­

вовать указанным на черт. 9 и в табл. 10.

13



Стр. 14 ГОСТ 26J0J— М

Черт. 9

14



ГОСТ М 5 0 $ -8 } Стр. 15

СЗоаинчеиие
лапки 1 1.

М асса, кг. 
и е  Яолее

1 1 3 4 -0 6 1 5 /0 0 4 4 6 .7
17 .5 0 ,4 0 0

1 1 3 4 -0 6 1 6 ,/0 0 4 10J5 0 5 9 2

П 3 4 -0 6 1 7 Д К М 4 8 ,8
10.5

0 .4 0 2

1134  •0 6 1 8 /0 0 4 0 .3 9 0

1 1 3 4 -0 6 1 9 /0 0 4 4 5 ,6 11 .5 0 .3 9 0

1 1 3 4 -0 6 2 0 /0 0 4  • 1 5 5 0 .3 9 5

П р и м е р  у с л о в н о г о  об  о з н а ч е н и я нижней лапки раз­
мером / , =  17.5 мм:

Лапка нижняя 1134 06151004 ГОСТ 26505—85
10.1. Материал — сталь 051 по ГОСТ 14959—79.
10.2. Твердость 48...52 HRCj  .
И. Конструкция и размеры винта должны соответствовать 

указанным на черт. 10.

Черт. 10
Масса— 0.021 кг

У с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  винта:
Винг 1134-06151005 ГОСТ 26505-85

11.1. Материал—сталь 45 по ГОСТ 1050—74.
11.2. Твердость 42...46,5 HRCa .

15



Стр. 16 ГОСТ 24505—85

12. Конструкция и размеры пружины сжатия должны соответ­
ствовать указанным на черт. 11.

•  Размеры и параметры для справок.
Черт. >1

У с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  пружины:
Пружина И34-0615[006 ГОСТ 26505—85

12.1. Число рабочих витков л = 5 .
12.2. Число витков полное я ,=6,5 .
12.3. Длина развернутой пружины £ =  263 мм.
12.4. Направление навивки — правое.
12.5. Материал — проволока II по ГОСТ 9389—75.

16



Группа Г22

Изменение Лк 1 ГОСТ 26505—85 Инструмент для холодноштамповочных авто­
матов. Ножи отрезные. Конструкция и размеры

Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 19.12.89 76 3806

Дата введения 01.01.91

Пункт 3 Чертеж 2 Заменить размер M12XI2.5 ка MI2XI.25;
чертеж 4. Знак маркировки. Заменить ссылку: о. 54 на п. 5.4;
таблица 4 Графы /, «Масса, кг, нс более» изложить в новой редакции:

О бозначение
ко ж а t М ж ея , > г,

HV более

1 1 3 4 -0 6 0 5 2 8 .5 0 .0 6 6

1 1 3 4 -0 6 0 6

3 7 .5

0 ,1 4 4

1 1 3 4 -0 6 0 7  

1 1 3 4 -0 6 0 8  

П  3 4  0 6 0 0

0 ,1 3 9

0 .1 1 8

П 3 4 - 0 6 Ю
4 9 .5

0 .3 3 5

1 1 34-0611 0 ,3 1 9

1 1 3 4 -0 6 1 2
5 6 .5

0 .6 1 6

1 1 3 4 -0 6 1 3 0 .5 6 6

(Продолжение см. е. 108)



(Продолжение изменения к ГОСТ 26505—85)
Пункт 6 Чертеж 5. Заменить размер: 110 на МО*; 
обозначить сечение Л—А, как показано на чертеже:

А - Л

Пункт 7. Чертеж б Заменить рвзмеры: 165 ♦0,2** на 165±0,2*; d •• на

Пункт 10. Чертеж 9. Заменить размер. R 10,1'на 0  10.1.
Пункт 10.1. "Заменить слона: «сталь 651> на «сталь 65Г».

(ИУС № 3 1990 г.)

ГОСТ 26505-85

http://files.stroyinf.ru/Index/390/39025.htm

