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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 ГОРЯЧЕШТАМПОВОЧНЫЕ КРИВОШИПНЫЕ 
Размеры и расположение пазов и отверстий 

для крепления штампов
Crank hot stamping presses.

Dimensions and location of slots 
and holes for fastening of dies

ГОСТ
16432-70

Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 6/XI 1970 г. NS 1602 срок введения установлен

с 1/1 1973 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на горячештампо­
вочные кривошипные прессы и устанавливает размеры и распо­
ложение пазов и отверстий для крепления штампов в столах, 
ползунах и подштамповых плитах.

В стандарте учтены рекомендации СЭВ по стандартизации: 
PC 1246—68, PC 1247—68.

2. Основные размеры Т-образных пазов для крепления штам­
пов в столах и ползунах должны соответствовать указанным на 
черт. 1 и в табл. 1.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



Стр. 2 ГОСТ 164*2— 70

V J (V )

Т а б л и ц а  1
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное 
усилие пресса 

в тс

а
ь h Ai

(пред, 
откл. 
по А,) Номин. Пред.

откл. Номин. Пред.
откл. Наим. Наиб.

с г >ч

630 28 46 20 + 2 20 36 1.6 4 1 .0

1000 36 56 25 28 45 1.6

1600 42 68 + 3 32

+  3

32 55

2 ,5 6

2500 48 80 34 36 60 2 .0

4000; 6300 54 90 38 42 70
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3. Основные размеры отверстий для ввода болтов в Т-образ- 
ные пазы в столах и ползунах должны соответствовать указан­
ным на черт. 2 и в табл. 2.

Паз несквазной Паз сквозной

VJ
С к 459

Черт. 2

Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса 
в тс D с

630 65 1,6

1000 80

2,5

1600 90

2500 100

4000
110

6300
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4. Расположение Т-образных пазов в столах прессов должно 
соответствовать указанному на черт. 3 и в табл. 3.

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  3

Номинальное усилие пресса 
в тс А a l Аг

630 560 160 200

1000 690 200 250

1600 850 310 320

2500 1110 330 320

4000 1470 345 500

6300 1750 600 600

1:32

1:30
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5. Расположение Т-образных пазов в ползунах прессов долж­
но соответствовать указанному на черт. 4 и в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Р а з м е р ы  в мм

Номинальное усилие пресса 
в тс А А\

630 250 160

1000 300 200

1600 365 250

2500 435 320

4000 600 500

6300 685 500
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6. Размеры  пазов в подш тамповых плитах долж ны соответ­
ствовать указанным на черт, б и в  табл. 5.

ч т11
J_____________

гв
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* *2  паза
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\ f
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Черт. 5

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы  в ям

Номинальное усилие пресса 
в тс

в
(пред. откл. по Cg) А а

G30 380 160 30

1000 480 200 40

1600 600 250 45

2500 670 320 50

4000 960 500 60

6300 1100 500 60
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7. Для прессов усилием 630 и 1000 тс размеры и расположе­
ние пазов и отверстий для крепления штампов распространяются 
только на вновь проектируемые модели.

8. По требованию заказчика допускается крепление резьбо­
выми шпильками. Размеры и расположение резьбовых шпилек 
устанавливаются при заказе.

9. Предельные отклонения на размеры, не ограниченные допу­
сками, должны быть: охватывающих — по А7; охватываемых — по
В7\ прочих ±  ~y  допуска 7 кл.
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