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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

ПРЕССЫ ЛИСТОШТАМПОВОЧНЫЕ

Размеры и расположение пазов и отверстий 
для крепления штампов

Punch presses. Dimensions and locations of slots 
and holes for clamping of die

ОКП 382100

ГОСТ
9226—79

Взамен
ГОСТ 9226—69

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 7 декабря 
1979 г. № 4714 срок действия установлен

с 01.01 1981 г. 
до 01.01 1986 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на следующие листо­
штамповочные прессы, изготовляемые для нужд народного хо­
зяйства:

однокривошипные открытые простого действия; 
однокривошипные закрытые простого и двойного действия; 
двухкривошипные открытые и закрытые простого действия; 
двухкривошипные закрытые двойного действия; 
четырехкривошипные закрытые простого и двойного действия; 
гидравлические рамные простого действия.
Стандарт соответствует рекомендациям СЭВ PC 1166—74, 

PC 1246-68—PC 1252-68.
2. Размеры Т-образных пазов и отверстий для крепления штам­

пов в подштамповых плитах и ползунах должны соответствовать 
указанным на черт. 1, 2 и в табл. 1, 2.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

★
Е

©Издательство стандартов, 1980
Г о . 91



Стр. 2 ГОСТ 9226—79

Размеры Т-образных пазов в подштамповых плитах и ползунах

20
V  ( v )

Т а б л и ц а  1
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное 
усилие 
пресса, 
кН (тс)

а ь h Л.

С С1 <4Пред.
бткл.

по
НИ

Ноыин. Пред.
откл.-

Наи-
мен.

Наи-
бол. Номин. Пред.

ОТКЛ.

25(2,5)
63(6,3) 14 23

+ 2

21 28 9

+ 2 1,6

0,6
1,6

63(6,3)
250(25) 18 30 26 36 12

1,0

250(25)
1000(100) 22 37 + 3 33 45 16

2,51000(100)
4000(400) 28 46

+ 4

40 56 20

4000(400)
10000(1000) 36 56 51 71 25

+ 3 2,5
10000(1000) 42 68 61 85 32 1.6 4.0



ГОСТ 9226—79 Стр. 3

Размеры отверстий для ввода болтов 
в Т-образные пазы в подштамповых плитах 

и ползунах

Т а б л и ц а  2

Номинальное усилие пресса, о  11 *
кН (тс) ММ

<25(2,5)—63(6,3) 32 1.0

>63(6,3)—250(25) 40

>250(25)—1000(100) 50 1,6

>1000(100)—4000(400) 65

>4000(400)—10000( 1000) 80
2,5

>10000(1000) 100

П р и м е ч а н и е .  Отверстия для ввода болтов в Т-образные пазы в под­
штамповых плитах и ползунах прессов простого действия выполняются по тре­
бованию потребителя.

3. Размеры отверстий под буферные штыри в подштамповых 
плитах и под выталкиватели в ползунах должны соответствовать 
указанным на черт. 3, 4 и в табл. 3.

Отверстия под буферные штыри Отверстия
Исполнение 1 Исполнение 2 под выталкиватели

2*



Стр. 4 ГОСТ 9М6—79

Т а б л и ц а  3
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, 
кН (тс)

d
(пред. откл. 

по Н12)
D h

<1000(100) 30 40 6

>1000(100)—8000(800) 40 50
10

>8000(800) 60 70

П р и м е ч а н и я :
1. Количество отверстий и рядов отверстий под буферные штыри в подштам- 

повых плитах устанавливаются в зависимости от размеров и количества отвер­
стий в столе под буферы.

2. Количество отверстий и рядов отверстий в ползунах под выталкиватели 
устанавливаются в зависимости от размеров ползуна.

4. Размеры центральных отверстий в подштамповых плитах 
однокривошипных открытых прессов простого действия должны 
соответствовать указанным на черт, б и в  табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, кН (тс) d
D

(пред. откл. 
по Н8)

h

<40(4) 50 70
15

>40(4)—100(10) 60 80

>100(10)—160(16) 80 ПО
20

>160(16)—400(40) 100 130

>400(40)—630(63) 140 170 30

>630(63) 200 240 40



ГОСТ 9226—79 Стр. 5

5. Размеры отверстий под хвостовики штампов в ползунах дол 
жны соответствовать указанным на черт, б и в  табл. 5.

Номинальное усилие пресса, кН (тс)
d

(пред, 
откл. 
по Н8)

dlt
не менее

А,
не менее с

<40(4) 25 25 50 1.6
>40(4)—100(10) 32 55
>100(10)—250(25) 40 60
>250(25)—630(63) 50

32
70 2,0

>630(63)—1250(125) 60 75
>1250(125) 75 85 2,5

П р и м е ч а н и е .  Допускается изготавливать ползуны с отверстиями под 
хвостовики штампов только для однокривошипных закрытых прессов простого 
действия по требованию потребителя.

6. Расположение Т-образных пазов и отверстий под буферные 
штыри в подштамповых плитах должно соответствовать указан­
ным:

на черт. 7 — для однокривошипных открытых прессов простого 
действия усилием от 40 кН (4 тс) до 4000 кН (400 тс);

на черт. 8 — для однокривошипных закрытых прессов простого 
действия и двойного действия; двухкривошипных открытых про­
стого действия; двухкривошипных закрытых простого и двойного 
действия; четырехкривошипных закрытых простого и двойного 
действия; гидравлических рамных прессов простого действия.



Стр. 6 ГОСТ 9226—79

Исполнение 1 Исполнение 2 Исполнение 3

Черт. 7

П р и м е ч а н и е .  Допускается изготавливать подштамповые плиты без цен­
трального Т-образного паза по требованию потребителя.

7. Расположение Т-образных пазов, отверстий для крепления 
штампов и отверстий под выталкиватели в ползунах листоштам­
повочных прессов должно соответствовать указанным:

на черт. 9 и в табл. 6 — для однокривошипных открытых прес­
сов простого действия усилием от 63 кН (6,3 тс) до 400 кН 
(40 тс);

на черт. 10 и в табл. 7 — для кривошипных открытых прессов 
простого действия усилием от 400 кН (40 тс) до 4000 кН (400 т с );

на черт. 11— для однокривошипных закрытых прессов просто­
го действия, двухкривошипных открытых простого действия, двух­
кривошипных закрытых простого действия, четырехкривошипных 
закрытых простого действия;

на черт. 12 — для гидравлических рамных прессов простого 
действия;

на черт. 13 — для однокривошипных закрытых прессов двой­
ного действия усилием от 400 кН (40 тс) до 1000 кН (100 тс);



ГОСТ 9226—79 Стр. 7

на черт. 14 и в табл. 8 — для однокривошипных закрытых прес­
сов двойного действия усилием свыше 1000 кН (100 тс), двухкри­
вошипных закрытых двойного действия, четырехкривошипных 
двойного действия.

Т а б л и ц а  6
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, кН (тс) А d

63(6,3) 70
100(10) 80

13
160(16) 90

250(25) 120 ПО
400(40) 150 130 22

П р и м е ч а н и я :
1* Крепление штампов на ползуне пресса усилием 40 кН (4 тс) производит­

ся посредством зажима хвостовика.
2. Допускается изготавливать ползуны без отверстия Б.

Исполнение 1 Исполнение 2

Черт. 10



Стр. 8 ГОСТ 9226—79

Т а б л и ц а  7

Номинальное усилие пресса, кН (тс)
D А

мм

630(63) 220
120

1000(100)
2501600(160)

15
2000(200)
2500(250) 280

2003150(315)
4000(400) 320

П р и м е ч а н и е .  Допускается применять приспособление для зажима 
хвостовика штампа для прессов усилием 630 кН (63 тс) и 1000 кН (100 тс) 
(черт. 9).

150 150

Г! 1
1 1

1
1 1 
1 I | /Пг (Л

1
L |

ь1
I

и ц 1ij 1[Г
Черт. 11

П р и м е ч ан и е. По требованию потребителя допускается изготовление пол­
зунов:

без центрального Т-образного паза;
с расположением Т-образных пазов по черт. 10, исполнения 1— для одно­

кривошипных закрытых прессов усилием до 1000 кН (100 тс);
с расположением Т-образных пазов по черт. 10 с расстоянием между Т-об­

разными пазами А=200 мм исполнения 2 — для однокривошипных закрытых 
прессов усилием 1600 кН (160 тс) и 2500 кН (250 тс).

Черт. 12
П р и м е ч а н и е .  Допускается изготавливать ползуны без центрального 

Т-образного паза по требованию потребителя.



ГОСТ 9226—7» Стр. 9

tso

Черт. 13

Черт. 14

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  8

Номинальное усилие внутреннего л
ползуна, кН (тс) а а.

<2500(250) 22 30
>2500(250) 32 50

П р и м е ч а н и я :
1. Количество отверстий d и размещение их в наружном ползуне устанав­

ливается в зависимости от размеров ползуна пресса и количества Т-образных 
пазов в ползуне.

2. Допускается выполнение на наружном ползуне Т-образных пазов вместо 
отверстий d . Размеры и расположение этих пазов должны соответствовать раз­
мерам и расположению пазов на внутреннем ползуне.

8. Количество Т-образных пазов для крепления штампов в под- 
штамповых плитах (черт. 7—8) и в ползунах (черт. 11— 14) уста*



Стр. 10 ГОСТ 9226—79

навливается в зависимости от размеров подштамповой плиты и 
ползуна.

9. Допускается увеличение шага, кратное 150 мм, между Т-об­
разными пазами, отверстиями для крепления штампов, отверстия­
ми под буферные штыри и отверстиями под выталкивателями по 
требованию потребителя.

10. Допускаются предельные отклонения значений расстояний 
от середины подштамповой плиты или ползуна пресса, отверстий 
для крепления штампов, отверстий под буферные штыри и вытал­
киватели — ± 1 ,6  мм.

11. Места крепления подштамповых плит к столу пресса не 
должны совпадать с Т-образными пазами.

12. Неуказанные предельные отклонения размеров ±

Редактор А . Л. Владимиров 
Технический редактор В. Я. Прусакова 

Корректор А, С. Черноусова
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Изменение № 1 ГОСТ 9226—79 Прессы листоштамповочные. Размеры и распо­
ложение пазов и отверстий для крепления штампов
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 26.05.S3 
№ 2363 срок введения установлен

с 01.07.83

Под обозначением стандарта на обложке и первой странице указать обо­
значение: (СТ СЭВ 2551—80, СТ СЭВ 2552—80, СТ СЭВ 2553—80, СТ СЭВ 
2554—80).

Пункт 1. Последний абзац изложить в новой редакции: «Стандарт полно­
стью соответствует СТ СЭВ 2551—80, СТ СЭВ 2552—80, СТ СЭВ 2553—80, 
СТ СЭВ 2554—80».

Пункт 3. Чертеж 3. Заменить значения: 1X45° на 1,6X45° (2 раза); 
2,5X45° на 1,6X45°;

чертеж 4. Заменить значение: 2,5x45° на 1,6X45°;
таблицу 3 дополнить примечанием — 3: «3. Для прессов двойного действия 

за номинальное усилие пресса принимают усилие вытяжного ползуна».
Стандарт дополнить пунктом — За: «За. Размеры буферных штырей, пред­

назначенных для выталкивания отштампованных деталей из формообразующей 
полости штампа, должны соответствовать указанным на черт. 4а и в табл. За.

Исполнение 1 Исполнение 2

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается измерение шероховатости поверхностей по Rz.
2. Допускается изготовлять буферные штыри без резьбы.

Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, кН(тс) d 1̂
1

1
К

<1000(100) 28 36 5
>  1000( 100) —8000 (800) 38 45 8
>8000(800) 58 65 8

(Продолжение см. стр.

п а



(Продолжение изменения к ГОСТ 9226-
Определение длины буферных штырей приведено в справочном приложе­

нии».
Пункт 4. Чертеж 5 дополнить наименованием: «Исполнение Ь> и исполне­

нием ■— 2:

Исполнение 2

— 1—

! 'Л

А

таблицу 4 для номинального усилия пресса>630(63) кН (тс) изложить в 
новой редакции и дополнить номинальными усилиями пресса и нормами для 
них:

Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, кН(тс) d D
(пред. откл. по Н8) h

>630(в3)—1600(160) 200 240 40
>1600(160)—2500(250) 2150 290 40
>  2500 (260) —4000 (400) 315 355 50

Пункт 5. Чертеж 6 дополнить наименованием: «Исполнение /» и исполнени­
ями — 2, 3 и 4:

Исполнение 2

(Продолжение см. стр. 115)

1Н



(Продолжение изменения к ГОСТ 9226—79) 
Исполнение 3 Исполнение 4

чертеж 6 и таблица 5. Заменить обозначения: di на Д ; h на /; 
таблицу 5 дополнить графами — Д  а, 1\.

Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса, кН(тс) D а и

< 4 0 ( 4 ) М12 25 50

> 4 0 ( 4 )  — 100(10) 60

> 1 0 0 ( 1 0 ) — 2 50(25 )
iW20 40

75

> 2 5 0 ( 2 5 ) — 630(63) 35

> 6 3 0 ( 6 3 ) — 1250(125)
М24 50

105

> 1 2 5 0 (1 2 5 ) 130

(Продолжение см. стр. 116)



(Продолжение изменения к ГОСТ 9226—79) 
Стандарт дополнить приложением:

«гПРИЛОЖЕНИЕ 
Справочное

Определение длины буферных штырей

Длину V буферных штырей определяют в соответствии с чертежом и фор­
мулами и указывают в заказе-наряде внешнеторговой организации.

Исполнение I Исполнение 2

под штампован плита; 2—стол; 3—-плита буфера в верхнем положении.

-t-/2 — при отсутствии подштамповой плиты;
у  — при применении одной подштамповой плиты;
/ ' — / 'j+ k - j-#  — при применении двух подштамповых плит>.

(ИУС № 9 1983 г.)
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