
УДК 621.7S.Q7I -412 ' Трутам ГД1

Г О С У Д А Р С Т 1 Е Н Н Ы Я  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ЗАГОТОВКИ ПУАМСОНОД1РЖАТСЛСЯ д м  в и н то в о го  
КРЕПЛЕНИЯ ПУАНСОНОВ ШТАМПОВ 

ГОРНЭОМТАЛЬНО-КОЮЧНЫХ МАШИН 
Коигтрухцма и раамерм

ГОСТ
16196—70

Blanks of male dies holders for screwed fixing of 
male dies of horizontal forging machines. 

Construction and dimensions
Веемой

MM ♦2*1 -6 0

Постановлением Комитета стандартов, atop и иамармтвльмыя приборов при 
Совета Министров СССР от IS,'VII 1*70 г. И* IMS еров введение установлен

с 1,1 « 7 1  г.

Несоблюдение стандарта преследуете* по мкоиу

Настоящий стандарт распространяется на заготовки, предназ­
наченные дЛя изготовления пуансонодержателей при винтовом 
креплении пуансонов штампов горизонтально-ковочных машин с 
вертикальным разъемом матриц.

1. Конструкция и размеры заготовок пуансонодержателей долж­
ны соответствовать указанным на чертеже и в табЛнце. ‘

2. Пример применения заготовки пуансонодержателя дан в 
приложении.

3. Материал — сталь марки 45ХЛ по ГОСТ 7832—65. Допус­
кается замена сталями других марок с механнчесхими свойствами 
не ниже, чем у стали марки 45ХЛ.

4. НВ 207 , . . 255.
5. Непараллельносгь поверхности Г  относительно поверхности 

Д  — не более 0,0! мм на длине 100 мм.
6. Неперпенднкулярность поверхностей Б. Г  и Д  относительно 

поверхности А — не более 0,02 мм.
7. По требованию заказчика допускается изготовление кованых 

заготовок пуансонодержателей без облегчающих выемок (Цх  
ХА,ХЬа).

8. Остальные технические требования — по ГОСТ 16198—70.
9. Маркировать: условное обозначение и товарный знак.

Издание официальное Перепечатка ееелрещеиа
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независимая экспертиза

https://meganorm.ru/list2/64213-0.htm


Crp. 2 ГОСТ 1И 96—70

32
/ *'



ГОСТ Ш М —  70 Стр. 3

Р а з м е р ы  а км
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Продолжение
Р а з м е р ы  в мм
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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  заготовки пуансоно- 
держателя fl — 80 мм, L — 320 мм из стали марки 45ХЛ по 
ГОСТ 7832—65:

1002-1352 — 45ХЛ ГОСТ 16196-70
* ________
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Стр. 4

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 16196—70 
Справочное

пример применения заготовки  луа нсонодерж ателя
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ii размеры
Постановлением Государственного ком «тега
17.07.80 М 3674 срок введения установлен

СССР по стандартам от
о m 01.81

Пункт 1. Чертеж. Заменить обооначеншп
6 3 7,5. Ш . 630,

V4 (V) на V ( V )  ; v 6  на V  • * 2 7  на V  • V

V .
(Прободение ей. стр. 83)



(Продолжение изменения к ГОСТ 16196—70>
Пункт I Таблица. Графы В. Н. Запекать обозначения; Хг на «9; Въ яа AI2; 
графу «Усилие ГКМ, т о  дополнить значениями усилий в кН (хнлоиъиэтои). 

Значения усилий в тс (7овка-свла) поставить в скобках: 1000 (100); 160в (160); 
2500 (250); 4000 (400); 6300 (630).

Пункт 3 и пример условного обозначения. Заменять ссылку: ГОСТ 7832—65 
ва ГОСТ 977—76.

(ИУС № 10 1980 г.)

ГОСТ 16196-70

https://meganorm.ru/Index2/1/4294810/4294810816.htm

