
г о С ДАРСТВ,ЕННЪJЙ CTAJJ
СОЮЗА сер

А Р т

АВТОМАТЫ ХОЛО,ДН'О,ШТАМПОВОЧНЫЕ
ПЯТИПОЗИЦИОИНЫЕ Г.АЕ'=ЧНЫЕ

ПАРАМЕТР'Ы И РАЗМЕРЫ. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

ГОСТ 6414-87
(СТ СЭВ 183'0-79, СТ СЭВ 1837-79)

ИЗ)l,3lllRе официалыюе

Е

ПО CFАIЩАРТОR
1\1 D с lIi. I ,Ii



621.983.073:0063S_' ГРYlша газ

rOL ТВЕННЫИ с u юз р

АВТОМАТЫ холодвоштхмповочныв
пятипозиционныв ГАЕЧНЫЕ

Пара:ие1'РЫ н размеры. Hopl\ILI ТОЧIIОrти'

ГОСТ
641.4-87

гст СЭ8 1830-19t

ст СЭВ 1837-79)
AUlorn.atllC fivc- poxition liшt cold U[J!iI:1tcrs.

Psmmc1er.> and dlfnens.1ons. Nonns of ассшагу

окп J!!I2400

Д:пll В81!Дl'Н1!В001.01..90
'0'1.01.91

н астоя ший стандарт рас" рострапяется иа холоди ошгаи вовочи ые пятипоэациовяые гаечные
вшомяты для изготовлеиня из калиброванной кругпой стали по ГОСТ 10702 с временным СОПро-

типлеинем 0'. ~ 590 МПа (БU IК~/MM~) НБ ~ 187, класса точности h 11 по ГОСТ 7417 заготовок
шестигранных гаек по rocr 5927 и ,rOCT 15524 (кроме М20. М24), класса прочносты {; по
гост 1759.0, с отверстием ПОД резьбу,

Наетояший стандарт распространяется на автоматы, изготавливаемые для нужд наролиого
ХО:З:Я йсгва W женорта

J. ПАJ)АМЕТРЪJ И РАЗМЕРЫ

1.1. Пареметры и размеры ввгомагов дол::tШLl соответствовать там. 1.
в б л и ц а I

р 11 ~ ~C е Р ы 11 ММ

tl iblIMe ноьанве
Ilop"'.Iпа JWlMt! грев 11 p"'Hlepoli

Цивиетр резьбы гаЙКИ, не боцее М5 М6 М8 МНI М[2 М]6 М21} М24
IНом и нвл ьное усилие, К Ii (тс) 315 500 воо I1Stl 2001} 32(10 5000 7500

(31,51 (50) (80) (I::щ .2(0) (320) (500:. (150)
РеГУЛJср}"с<,ШI}J.чвсппа Iнанмен ьшан 150 160 L40 125 100 80 60 50

ходов ползуна, (l,lJiI Jr 1 IIШ}JIDO!IЬUШЯ 300 320 ~80 2SO 200 160 125 100
НаиОО.llЬШ,11ii .цIШ~.l:'"гр заготовки ПРJ.l, 8 10 13 17 19 24 30 36

а. не белее т мть (60 КГ/ЫМ]). 187 НВ

lНаибол ьшая высота гвйкн 6 ',5 9 12 15 ]9 16 ]9
УЩ".'1ЪНМI ),18е,(,:аК..' п:/(к.Н·~'11), не 44 эо 11 15 13 9 !! 5,:5

бuлс:е'*

УдеЛl>НЫЙ pиCXQЦ энергии К 3,8 4.1 .Ц 4.8 5,2 .s,:S
[h,ejKH, не 6о..1СС*

в"

j.J.=-
... - /'Ij ',1'

rjIe ,4t - i'lIIKC.:a автомата (бt:'.J ХOJtОДНОlJloIClЩОLlJliOfU ИIК'Тp)'МI::НТа., МСХllН!И:JII11I вьпвлкивания 113 пуаноонов.
площадок обс:Л)'ЖНВIIНItIil, шуиоаогпошвющеш огражпения 11 }'t.':rpoi"ic.."JВII удаяення азрезслей). 1':

Рн - номинальное усилие, кН;

Е С Издательство стандартов, 19&7
С И n к ИЗ.дател ьство стшшвртов, 199Н

Переиздание с Изменениями
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d - наибольшнй диаметр заготовки, "1;
lJ - нвибольшви частота ходов ползуна В секунду:

- уетвновленнвя мошность 1:'1I:Ш}IОГО ПРI1ВО,IJIJ, 'В-г.

.И
1. .2.

2. rдЗМЕI)М ПОСА,ЦОЧНЫХМЕСТ инстгэмвнтз

2.1. Размеры посадочных мест инструмента в едином М3фиЧНоМ блоке Н луаисонолержателя
авгоматсв должны соответсгвовзть указанным в габя. 2.

1'I""o5(' •• 'IJ".1 """,,,<тI' p.'м>~ '" е к Мб МИ М 10 MI2 MI6 М20 МН

ДИД~I't1"p посндоч НОГО места отрезного 50 55 ьо 70 !!:(} 90 по
ннструмекта в матрично~t

lI....сацочн ых 6U 10 80 90 ]05 135 115блоке

Длвиа посааочного ыеств инструмента в
МlПрI1"'ШМ блоке 125 140 ]61) ]8{) 200 25{) 285

Р.ill3меры посадочного MCC'nI днаметр 40 50 60 70 ~U 1)0 [IO
ннструыентв в пуннсоно- 60 70 &0 90 ] 10 13U 220вержателях DJlИна

2.2. Размеры посадочных мест инструмента в матричном блоке с выделеиными матрицами
отрезной и первой позиций [1 отдельном кврпуее до.!lж.нысоогвететвовпь указаиным иа черт. 1 и там. 3.
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а 6:'1" U

1"IUIlООл~WII'1 ,11J1;I\I("ТР Р~:lьБIА п",о: М(> М! м 1(\ м 11: и ге М2(I

!ЬШМ~ ст 11 длина С L) о .36 4(} 45 52 60 70
посшючного места инст- отрезной
py~it:нтa в матричном L 40 5О 60 во 00 ]00
блоке

п1
25 28 32 16 42первой позиции 48-

L1

~ 60 7О 80 ?о 105 135
остальных позицив

(] 125 140 IbO 180 200 2:50

п р 1;1 М е ч а н ,11 С:, Допуски укцзвнньвх в Т1JБJt, 2 И 3 пнамевров лосадоч ных иесг инструмента, - 1-111,
длин - 139.

З. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

3.1. Общие требован ия к методам яроверок на 1'ОЧ иость - по гост ]5961.
3.2. базовой пооерхнocп.IO дпя просерок по пп. 35.] и 3.5.2 явяяетея oepmКа.1.ЫIIaЯ поверхность станины

вместе пр~ш"J.1Я м:пpIII'll ЮН) блока, ДОПУ'(Жгшоскоепюсти вовершости (),О4ММ па дпине 1т) мм.
3.3. Если конетруктявные размеры деталей авгоматвв не позволяют произвести измерение по

ине, к которой отнесен допуск, то последний ДQЛжеll быть пересчитая Ы3наибояьшую ДIIину, ш
которой измерение может быть произвевево. IIIОJJучеllllыА при пересчете допуск менее 0,01 мм
примимают равным 0.01 1!.[I'>1.

3.4. ~я проверок прииеняются средства измерений в соотвегсзвии с прияожеиием.
3.5. Цро:веоptШ aaTOMnТOВ па течвоезъ (пп. 3.5.1-3.5.4).
3.5.1. Паралаеяьяестъ осей on~рсти.Й в D}'OJIООJlодерж:а'l'CnП XOJlJ' попзупа (черт. 2).
.опуск параллельности - 0.(12

вне 100 мм.
В отверстие пуансопояержателя J для

крепления пуансона вставляют ципвнаричес-
кую оправку 2.

И~1.!01катер 3 укрепляют на иеповвижиой
части автомата так, чтобы его измерительныё
ивкопечи ик касался поверхности оправки,

Измерения провелят в переднем и завнем
коайних пояожениях ползуна в двух взаими

t
11О пуаиеов юдержагели на всех пози циях,

(ОП:'1"СК параплельноети равен разности ПО- Черт. ..:.
.1шЙ ипдякатора в крайних ТОЧКах проверки,

3.5.2. nеРП:ШIДНКУЛЯРIIООп. хода П01lЭfll1l

в.ePТНlmIlt.lloll О:ОВf1l:ХU'осПI namtllbl в месте Пpи.!let"2.1rня ма:11fIИ'UЮI'O блока (черт. 3 •.
,ОПУСК перлеядикупирпости - 0.02 мм па длине 100 мм.

К вертикалыюй поверхности станины J В месте прилегаяия матричного блока приклавываюв
~ш.Jlнк2.

Инаикатор J укрепляют на ползуне гак, чтобы его изиерительный иакопечиик касался
измеригельиой поверхности угояьпика,

Измерения проводят о переднем и завнем крайних положениях попзуна в дlIy:JC взаимно
перпевши куля 1)1шх плоскостях,

(ОПУСК перпендикуяярносгя рввен разносгн показаний видикатора в крайнихточках проверки.
3.5.3. lPaдиaлJ.llOе и торцевое ,бне-J1не МllXОВИU (черт, 4, табл, 4).
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I

Г

Черт.

Черт. 3

. u б 11 11 Ц 3 4
Ht

О.З

Д.тус'" рщ"' ......него
бис нии

01000 0,1 0,,2

Св. 1000 [1,16

Индикатор .1 укрепляют так, чтобы ею кэмеригеяьиый
иакопечник касался повевхяости обода маховика 2 при изиере-
нии радиального биения 11 его торцевой поверхпости Ш) рассто-
янии ]() мм от образующей поверхности при измерении
торцевого биения.

Биение равно иаибояьшей разпоети показаннй индикатора
33 ояии оборот маховика.

Проверку не требуется проаовигь при
сированном маховике или есаи

чаетогой до пяти оборотов в сек~rlЩУ сбаяавскровая сгатически.
3.5..1. 3азоры l\teJlЩ)' веРПlкалЫJlnfН н ropНЗ0lП1I!.IIIiIJЫИИпап;рамяlOЩЮtН ПOOnУШIIн сraUЮIЫ с

переryлнруеМЫfllИ lIаnPUЛЯIOЩИfIIИ (черт. 5, габл. 5).

Ч~РТ.5

Тl!lб-'lltЦ85

I~

ВаllБО"'''W]'1I .".метр РСJ.бы fi't'1< МЬ МИ; 1'>111): M16; Мl0;
MI2 M2~

Суимцрная величинв Hal,t~•• 0,06 0,10 0,14
зазоров 2 11 В вертикаль-
ных нвпрввлиюшах наиб, 0,09 0,18 0,21

Величина звзорн Ь, 13 наим, 0,01 О,М {J,OS
1'0[JH:JOHTlbl ЬН ЫХ нап-
РIIВJIJ1IUЩIIХ наиб, 0,05 0,01 0,10

Зазоры между направляющими ползуна 2.1 етанипы З азмеряют щупом ./В крайних положениях
ползуна.

Измерения проводят олновременне сперели и езадн, справа f.1 слева.
В автоматах с коботообразиым ползуном зазоры измеряют между основными If ловолинтель-

ными направяяющи мИ.
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Суммарпсе зпачеиие зазора между вертикальными направляющими равно сумме между пра-
выми и левыми иаправляюшими.

3.6. Пjp01К"JIIШa8TOl'llaroв в работе
Проверка автомата в работе ПРОООДИТСЯ изготовлепвем заготовки гайки с.отверстнем под резьбу

наибольшей высоты, соответственно указанноя 8 табл. ],
3.7. Допуск формы tt расположения поверхиостей заготовки гайки - по ГОСТ 1759.1.

пгнлохгння
Рехй.lu!ш)уе.llое

РlШcrвА измвевния, ПРИМЕJIЯЕМЫ[ ПРИ ПРОIIЕ.РКЕточно 'АВТОМАТОВ

1. Иli,цшсш'DРЫ чесового ПII!Ш с IJСНОЙ леленив 0,01 I\HI - по rocт 517.
2. Угольника поверочные 90' - 110 ГОСТ 3749.

ЦI'L1JIНДричес.кIlЯ опрявка: Jl.ОrlУС:К цнпинцрнчносгн {J,004 '!'1~I HII длине ню .!..1М, решиальное биение -
-11 степени точностн по ГОСТ 24643 11 шероховетсстью Щ1ЛННЛРJI'IССКОЙ поверхностн Ra s 0.,2 мки по
ОСТ 21&9.
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Приложеине
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