
УДК 621.983.073:096.354 Группа Г22

Г О С У Д А Р С Т К Е Н Н Ы Я С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

Инструмент для холодноштампоаочных автоматов

ПУАНСОНЫ ПЯТОГО ПЕРЕХОДА

Конструкция и размеры

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

Construction and dimensions

гост
2 6 5 1 6 —8 5

ОКП 39 6329

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 29 марте 
1985 г. NB 964 срок введения установлен

с 81.07.87

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на пуансоны пятого 
перехода к автоматам АВ1818, АВ1819, AB182G, 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. 1 и в табл. 1, 2.

Маркировать

Черт. 1

Издание официальное
★

Перепечатка воспрещена

вязание шарфа

http://www.kruzhevo-len.ru/krasivye-sharfy.html
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Мб

М 3

м ю

Ml 2

М14

M l©

М18

М20
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Т а б л и ц а  2

Обозначение
пуансона

Поз. 1 
Корпус 
Кол 1

Поз 2 
Пуансон 
Кол. 1

Поз 3 
Штанга 
Ко 1 . 2

Поз. 4 
Упор 

Кол. 1

Обозначение детате^

1135-ГОЮ 1 1135-1001/001 1135-1001/002 1135-1001/003 1136-1004/004
1135-1002 1135-1002/001 1135-1Ю02/002 1135-1002/003 1135-1002/004
1135-1003 1136-1003/001 1135-1003/002 1135-1000/003 1135-1003/004
1135-1004 1135-1004/001 1135-1004/002 1135-1004/003 1135-1004/004
1135-1005

1135-1005/001 1135-1005/002
1135-1005/003 1135-1005/004

1135-1006 1135-1006/002
1135-1007

1135-1С07/001
1135-1007/002

1135-1007/003 1135-1007/004
П36-1008 1135-1008/002

UJ

ГО
СТ 

26516—
85 

Стр.



Продолжение табл 2

Обозначение
пуансона

Поз. 5 
Кольцо 
Кол. 1

Поз. 6 
Втулка 
Кол. 1

Поз. 7 
Пружина 
Кол. 2

Поз. 3 
Гайка

ГОСТ 5916-70 
Кол. 4

Поз, 9 
Шайба

ГОСТ 11371-78 
Кол. 2

Обозначение деталей

1135-1001 1135-1001ДЮ5 1135-1001/006 llt36-10Ql/007 М5-7Н.04.05 5.01.06
1135-1002 1135-1002/005 1135-1002/006 1135-1002/007
1135-1003 1135-1003/005 1135-1003^006 1135-1003/007
1135-1004 1135-10Ю4ДЮ6 1135-1004/006 1135-1004/007
1135-10СЙ

1136-1005/005 1135-1005ДЮ6 1135-1005/007
M6-7H.04.05 6.01.05

1135-1005

1135-1007
1135-1007/005 1135-1037/006 1135-1007/007

1135-1008

Стр. 
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15



ГОСТ 24516—SS Стр. 5

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 ^=5,15 мм:

Пуансон 1135-1001 ГОСТ 26516—85
2Л. Технические требования — по ГОСТ 26405—84.
3. Конструкция и размеры корпуса должны соответствовать 

/казанным на черт. 2 и в табл. 3.

* Размер определяется по заказу потребителя
Черт. 2
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Стр. 6 ГОСТ 26516—85

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы ,  мм

О бозначение
корпуса

D Di d dt dt 3̂ U
(поле М асса, кг , 

не болееП оле допуска di L Li допус
ка U t

17 ]s12 Н7 И9 H I! H9
is7>

П 35-1001/001 40 26 8 6 12 10 9,8 55 50 36 JO 5 0,439

1135-1002/001 50 32 8 14
14 13,8 65 57 40 40 0,800

1135-1003/001 60 36 10 13 17,8 70 60 45 45
8 1,233

1135-1004/001 70 42 12 10 18 20 19,8 8° 70 52 J50 1,933

1135-1005/001 80 50 16 20
24 23,8

95 85 65 55
11

2,92)

1135-1007/001 90 56 18 12 23 115 100 80 60 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 
D — 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 А — по 8-й степени точности ГОСТ 24643—81.
3.4. Допуск параллельности осей отверстий dx и d3 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—85 Стр. 7

V ( v )

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначение
пуансона

d rfi
Масса, кг, 
не болееD Поле допуска d t L Ci l t

f7 h7

1136-1001/002 11 8 5,15 4,85 4,15 63 50 23 1,0 0,019
1135-1002/002 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

1,5 0,052
1135-1004/002 16 12 10,47 10,00 S ,47 92 81 28 0,083

1135-1005/002 19 16
12,20 11,70 11,20 106 94 38 0,145

1135-1006/002 14,40 13,90 13,40
1,8 0,160

1135-1037/002 22 18
15,75 15,25 14,75

118 104 42 0,220
1135-1006/002 l7 ,75 17,25 16,75 0,2317

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 1135-1001/002 ГОСТ 26516—85
4.1. Материал — сталь Р6М5 ГОСТ 19265—73.
4.2, Твердость 64...66 HRC3
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Стр. 8 ГОСТ 28518—85

4.3. Допуск торцового биения поверхности А и поверхности £  
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



ГОСТ 24SI4—IS Стр. 9

Обэдеачеки*
штаиги

01 о, &
Lt Масса, кг, 

не болееО Пола донуска L
(иоле

доиус- и L% I ь

е* Ч
к* Ь9)

1135-1001/003 9 10 6 М5 112 98 40 64 10 7 OJ038
1135-1002/003 12 14 8 131 113 35 i 7в; 13 10 0,082
1135-1003/003 16 18 145 125 40 80

14
0,148

1135-1004/003 18 20 10 Мб 168 148 50 90 0,217
1135-1005/003 20 24 187 ; 167 55 102

Id

19
0,297

1135-1007/003 12 212 190 60 122 0,34?

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 
D — 9 мм; L =  112 мм:

Штанга 1135-1001/003 ГОСТ 26516—35
5.1. Материал — сталь 40Х ГОСТ 4543—71.
5.2. Твердость 41,5...46,5 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 

у казанным на черт. 5 и в табл. 6.

0,8, ,
\ / ( v \/
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Стр.Ю ГОСТ 26516»—85

Обозначение
упора

D L

М асса, кг, 
не болееПоде допуска

d ll M l

1235-1001/004 32 30 0,026
1135-1002/004

14
32 0,037

1135-1 (ЮЗДХМ 35 0,041

3135-1004/004 18 43 0,085
1135-1ОЭ5/004 20 55 0,135

1135-1007/004 22 7*Q 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 размерами 
Z? = 12 мм; 1 = 30 мм:

Упор 1135-10011004 ГОСТ 26516—85
6.1. Материал — сталь 9ХС ГОСТ 5950—73.
6.2. Твердость 59...63 HRC3
6.3. Допуск торцового биения поверхностей А к 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 Стр. 11

Д2, .  \
v V )

Т а б л и ц а  7
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначение
кольца

D о ,

Масса, кг,
не болееПоле допуска d L

е8 jg12

1135-1001/005 40 26 10,5 14 0,117

1135-1002/005 50 32 14,5 15 0,1819
1135-1003/005 60 36 19,0 17 0,298
1135-1004/005 70 42 21,0 0,491
1136-1005/005 80 50 25,0

20 0,630
1136-1007/005 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 
D =  40 мм:

Кольцо 1135-100Ц005 ГОСТ 26516—85
7.1. Материал — сталь У10А ГОСТ 1435—74.
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Стр.12 ГОСТ 2651*—(5

7.2. Твердость 59 ..60 HRC3
7.3. Допуск параллельности поверхностей А и £ — по 8-н сте

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

указанным на черт. 7 и в табл. 8.
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ГОСТ M 5 U - I J  Стр. 13

Обозначение
втулки D

D i(иолв 
допускв 

is12)
D t А di 1 А, Маем, кг 

и  белее

1136-1001/4)06 34 26 12 9 5,5 12 6 0,039

1135-1002/006 44 32 15 20 12 0,085

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

1135-1007/006 80 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 1135-1001№06 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.
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Стр. 14 ГОСТ 26516—85

Обозначение
Пружины

Р
Н(кгс) Н(кго) Do d t Но Я Hi

Ч
ис

ло
 р

аб
о

чи
х 

Б1
ПК

ОВ
Ч

ис
ло

 в
ит

ко
в 

по
лн

ое

Д
ли

на
 р

аз


ве
рн

ут
ой

 
пр

уж
ин

ы Масса, 
Ki, не
бо тее

1135-1001/007 6,5 9 9 0,7 3,04 58,0 26 14,7 20 21,5 560 0,002
1135-1002/007 14,0 18 12 1,0 3,40 65,5 30 20,0 19 20,5 71C 0,004
1135-1003/007 17,0

22 16 1.2 4,70
62,3 27 16,8 13 14,5 675 0,006

1135-1004/007 16,0 74,8 35 19,2 15 16,5 770 0,007
1135-1005/007 32,0 40

21
1,6 6,05 80,3 34 22,4 13 14,5 885 0,014

1135-1007/007 41,0 53 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 D0= 9  мм; # о = 58  мм:

Пружина 1135-10011007 ГОСТ 26516—85
9.1. Материал — проволока II ГОСТ 9389—75.
9.2. Направление навивки пружины — любое.
9.3. Диаметр контрольного стержня Dc — Do—d—1.
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Изменение № 1 ГОСТ 265lt>— 85 Инструмент для холодноштамповочных автома
тов. Пуансоны пятого перехода. Конструкция и размеры
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР по управлению каш1 стзом продукции и стандартам от 19.12.89 № 3807

Дата введения 01.01.91

П}пкг 9 Черт А\ 8 Заменить обозначение D на Dn
(ИУС № 3 1990 г )



с о д е р ж а н и е

ГОСТ 26505—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Ножи отрезные. Конструкция и размеры.

ГОСТ 26506—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы для отрезки заготовок гаек. Конструкция и
размеры ............................................................................

ГОСТ 26507—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы первого перехода. Конструкция и размеры 

ГОСТ 26508—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы второго перехода. Конструкция и размеры . 

ГОСТ 26509—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы третьего перехода. Конструкция и размеры. 

ГОСТ 26510—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы четвертого перехода. Конструкция и раз
меры ...................................................................................

ГОСТ 26511—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Матрицы пятого перехода. Конструкция и размеры . 

ГОСТ 26512—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Пуансоны первого перехода. Конструкция и размеры. 

ГОСТ 26513—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Пуансоны второго перехода. Конструкция и размеры. 

ГОСТ 26514—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Пуансоны третьего перехода. Конструкция и размеры. 

ГОСТ 26515—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Пуансоны четвертого перехода. Конструкция и разме
ры . ...................................................................

ГОСТ 26516—85 Инструмент для холодноштамповочных автоматов.
Пуансоны пятого перехода. Конструкция и размеры .
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