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НаС1"ОЯЩИ~стандарт распространяется на стальные штаипсванш ..ге поковки массой пе более
250 кг и (или) с линейным габаритным размером ие более 2500 мм, изготовленные горячей объемной
штамповкой.

Стандарт усгапавливает паибольшие величины допуска размеров, отклонений формы, припус-
'00. кузнечных напусков Н наименьшие радиусы закругления наружных углов.

На поковки с масс-ой более 250 кг или с' линейными размерами более 2500 ии; иа ПОКОВ"''П из
жаропрочных, жаростойких .1 коррозиопно-стойких сталей и сплавов, а также на лополнительпые
специальные злементы поковок (щюбы для механических испытаний, захваты для подвешивания
поковок при термической обработке и дЛЯЩ>}'ПIХ тех Iкшогячес ких целей) указанные nеШfЧIШЫ уста-
нввливаются по согласованию межлу изготовителем и потребигелем. Допускается изготовление поко-
вок па чертежам, разработаиным до ввевепия настоящего стандарта, до 0I.lJ7.92.

1•.ТЕРМИНЫ И пояснвния
в разделе УСГЗНОElJlенwгермини Jt пояснения, прияятые цпя наеюящего стаидар
1.1. IГIо к О в к а с т а n ь н а Я Ш т а м п о в а н 11 а я (В ваяьнейшем - тюковка) - извепие,

изготовяениое горячей объемной штамповкой в еоогветствии с техиическиии требованиями
гост 8479.

1.2. Фор м а п о к о в к и - простравсгвеявая фигура, опрелелеиная поиипаяьными
JШ неЙl1 ыми и углоDы ми размерам и.

1.3. М а с с а п о к 10 В К и - весовой параметр поковки, определяемый исхоця из ее формы и
rшОТIЮСП1 стаJШ ..

1.4. Н о ы .1 н а л ь и Ы А л и 11 е ~ н 101Й раз м е р п о к о в к И - геометрический параметр
зэмеряемый в евипицах ДЛIШЫ Jt определяемый исходя из номинавьного линейного размера летали,
устаиовленного прнпуска (черт, j' J.I К)'ЗI If'ЧНОГОнапуска.
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с. :z гост 7505-89

в к и - два предел 1>"0 допускаем ых разиера. между
яз них действительный или поминальвый размер.
раз м е рап о к о в к 11 - ал гебраическая величипа

1\1.311 величина разиости

1. !{).I. Длина (L, '}. ширина (8, Ь). диаметр (D, о), высота t, глубина UI. l1} - размеры
эяеиеигов ПОКОВКИ, получаемых 11ОД1ЮЙ части ипаипов,

1.10.2. то л Щ И н а (1', С) - высотный размер геометрического элемепга поковки, получаемого
в обеих частях штампа,

1.10.3. М е ж о с е в о е р а с с т о я н и е:
t - размер отрезка прямой, соединяюшеи два центра и не пересекающей Iшр~rжllLlЙкоитур

поковки (см. черт. 2):
1.,-'10 же, пересекающей наружный коитур поковки (СМ. черт. 3).
1~Ш.4. р а 1I J.I V С' 3 а к р }' г JI е 11 J.i Я n 11 у Т Р е u 11 е г о )' г л 3 (Jl.) - paд~1YC закругления

поети поковки (см. черт. 2).
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гост 750'5-89 С. .3

1.10.5. Ра 1I И У с з а к р у r л е н и я 11 а р у ж н о r о 'i г л а (Н,,] - радиус звкругпения
В сечении Выпуклого участка поверхности поковки (см. черт. 2).

1.11. Д о л ~ с к фор м 1.1 П О К О D К tt - допустимая величина откяонения форм 101поковки.
1.12. Отклонения формы покевки.
1.12.1. С t.f е Щ е н и е п Q п О в е р х 11О С Т В Р а з ъ е м а ш 1" а м па (т) - откяоиение

формы поковки в виде паибольшего линейвого переноса по плоскости елной части поковкн относи-
геяьно лругой, вычисляемое по формул.ам:

ДЛЯ штампов с одной поверхностью разъема (черт, 419)

m

дяя штампов с ДУМЯ И более поверх 1юстя М и разъема (черт. 46)

:ет - величина смещения;
G. - наименьший размер поковкн n направпении линейного переноеа:
а, - ванбольший размер поковки в направлении линейного переноса.
. 1.12.2. О т к л () [.j е I~ и е о т к о н Ц е I! т Р и Ч 1I О С Т н ({.',.)- расстояние ОТ центра глухого

ияи пробитогоотверстия ДО задашшх коорлипат цетпра этого отверстия по чертежу ЛОКОВКН [черт. 40).
1.12.3. О т к л о н е н и е о т с о о с н о- с т 1. (е) - угловое отклонение оси огвевстив от оси

покопки (черт. 42), измеряемое в еднпицах д.rnшы.

Черт,

1.12.4. о с т а т о ч н Ы I'i о б JI О I'i (г) - выступ, оставшийся на поковке после обрезки облов
~L'Шпробивки отверстия (черт. 50).

4·!-2~l1

Черт. 5
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· 4 rocт 7505-89
ф) - кромка тюковки. образовавшаяся при обрезке облоя

штампов

а
Черт. 6

1.12.7. С н е 1I О Т n 1.1 т а л к 1{ n а г е Л я ш т а м па - иесгпое отклонение положения
поверхности тюковки под действием вьпаякивателя штампа.

1.12.S. И з О r и '! т о с т L. {J},,) - отклонение осевей линии поковки от номипаяьного
положения а направяении иаибаяьшей JlЛИlIJ.I ИЛИ ширины поковки (черт, 70).

а
Ч~РТ.7

1.12.9. О т к л о и е 11 1I е о' т П:! о С к о с т 1·1 О С т It - отклояепие от плоскостности,
оцениваемое паибовьшим расстоянием от точек цейсгвитеяьной поверхности ДО прияегающей плоско-
сти (СМ. черт. 7(1).

1.12.10. Д о п у с к п л о' с 1< о С т 11 О С Т И (Р.) - наибольшее допускаемое значение
отклонения от плоскостности (см. черт. 7,0).

1.12J 1. О т t: Л О Н е н и е о т п р я м о Л и Н е '~ н о с т и - отклоневие от пряиол И вейиости
в плоскости, оцениваемое величиной наибояьшею расстояния от точек вействителъного профиля до
прилетаюшей прямой (черт. 76).

1.12.J 2. Д о п у с к n р я м о л 1{ 11е ~ 11О С Т И (1'0) - паибольшее допускаемое эиачеии
откповеввя от прамолииейноети.

1.12.] З. Р а lI. и а л 6 Н О е б и е н и е - разНОС1"!.наибольшего и наименьшего раесгояиий О',
профиля сечения ПОКОВКИ до его 'оси.

1.12.4. Д о П 'i с к р а Д L'I а Л L. .1 О r О б и е н и я - наибольшее допускаемое значение
радиального биения.

1.13. 11Р и п 'i с к - С,10Й метадва на обрабатываемых частях попе рхносгн по ковки, уд"ляе мLТ~
при ее механической обрабоже.

1.14. К У 3 I! е ч н Ы Й 1'1 а п у С К - дополнительный объем металла (слой) на обрабатываемы
или необрабвгываеиых частях поверхности поковки, иеобхолнмый для осушеетвяеиия формоизмепяю-
щих опеоаций.
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1.15. асса р а с ч е т 11 а я - установлепная величипа, ИСПОЛЬЗ}'емая при
назяачении прип усков И ДОПУСК

1.16. и - успови ыя пеказател 1>, :уч игывающип в обобщенном пиле
класс точиости. ГI)УППУ стал11, степень сложное ...'. конфигура

поковки.

2. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Линейпые размеры на чертеже ПОКОВХИдояжни бьпь проставвены от указанных ИСХОДНЫХ баз
'lехаllИ'Ч&КО~ обµОООТЮi. согласованных lrIежд~rизготовителем и потребителеи (че

'-,.....
~II

V
V ~

J-- 1-- в - .- ._~

L.__ "_1 t;f _ (z

4е:1Л· "

2.2. Допуски, устаиовленные пастоящам стаивартом. распространяются на осе иомипаяьные раз-
еры ПОКООКИ.

2.3. f1рипуски, установлешше паетоящим стаияартом, раепроетраияются на обрабатываемые по-
верхности поковки.

2.4. ДОПУСК·И.припуски и кузнечные напуски УСТaJIШЩИО3ЮТСЯ О зава
арактеристик ПОКОВКИ, приведенпых в табп. 1. и определяют-ся исходя и
ной поверхности детали, изготовляемой из ПОКОВКИ. а также в зависимости от величины размеров и
массы ПОКОВ"'''''.Для г-го класса точиости ТI допуски устанавяиваюгся на те ФУJlКЦИОШlJlЫlые поверя-
поетн. которые не тюввергаюгея окончательной обработке.

1.

Пппмеча нвге

TI- L-и
Т2 - 2-/i
тз- 3-1\
Т4-4-й
Т5 - 5-1\

"..

Определнется по приложе-
нию I ггвбл, t 91

К<Jш::"рrОСТtl в .. ;оп
Х"'IIШI(1еРI'CnIIС11 П<IЖШlк,i

2. группа стали "м1-паль с массовой волей )'[JIфD,II1I по 0.15 % ПРII нвзнвченни rpУIШЫ ПВ-

включ, 11 СУМ~lарной массовой jtолсй легирующих _qи опрелелиющим явивется
злементов до 2.0 % включ.; среднее массовое соаервание
М2 - сталь с.МIК·L't1ilюtiдовей угперова свыше 0,35 углерова и легируюшнх заемен-

до 0.65 % вкпюч, fLQ.r'1 суммарно.1 )llbl.«(OllOi1 волей Т08 (Si. Mn, Сг, Ni, Мо
легярующих элементов свыше 2,0.ао 5,0 % включ.;
М3 - сталь С мнесовей допей углерода свыше

U,65 % или CYM~[IIPHoi'i массовой ДoJlе:й яегирующих
зяеиентсв свыше 5,(1. %
CI - 1-11 степень
С2 -2-я
СЗ- 3-Н
С4-4-н

сгвнавлнввется 110 11рипоже-
ншо2

3. Степень спожностн

4. КОНфllгyp<ll.lИЯ ПО-

верхноши разъема штвм-
ПВ

n - плоская;
И. - симметрично Н3ОI·")'Т<l.II.;

и' - несимметрнчно If:ю"rНУТIJ.II

4-2"



с. 6 гост 7505-89

:0·

штамповке на молотах и

М. =М' К-. Р J ",.

где М - расчетная масса пока вки, КГ'
В. ~

,4. - масса детали, кг;
К - расчетный козффициеит, устанавливаемый В соответствии с прияожепием 3 пабл, 20,.
r
2.7. Квасс точности поковкн устанавливается в зависниости от техяовогнческого пролесса и

оборуловвиня ДЛЯ ее изгоговлвпия (см. приложеиие 1, габл. 19), а также исходя из прельявляемык
требований к точности размеров поковки.

Допускаются разяичные классы точиости Цf1Я разных размеров QlIIlO~ I~ той же поковки. При этом
класеточности епределяется по преоблаваюшему числу размеров одного класса точности, предусмот-
репному чертежом поковки, .1 согласовывается между изготовителем и потребителем.

2.8. Класс точпоети, групп а с-тали. степень сложиости дояжни быть указаны на чертеже поковки,
2.9. Правила выполнения чертежа поковки - по госг 3.1.] 26.
2.10. Допускаемые отклопеиия формы и расположения поверхностей ДОЛЖНЫ быть проставяены

IШ чертеже поковки в соответствии с требованиями rocr 1..308.Допускаемые отклонения радиуса
акруглепия 1I штамповочиого уклона могут быть указаны в чертеже поковки по требованию заказчи-
ка.

2.11. Технические требования к поко 'СТШШМJ-mаются по ГОСТ ~479.

З. ош-кавлвнив исховного ИНДЕКI

3.1. Исходный индекс ДI1Я последующего яазначення осаовяых припусков, цопусков и допуска-
аых отклонеиий определяется n за вис имОСП I от массы. марки стали, степени сложности и класса

точности поковки (табв, 1).
3.2.Для определения исходного инвекса по табя. 2 n графе ..м асса псковкие нахоцят соответству-

ющую яапиой массе строку И, смещаясь по гориэоптави вправо или по уголшеиныи наклонным
яипиям вправо вниз до верееечения с вергикальиыми линиями, соетветствующими звванным зиаче-
ииям группы стали М, степени сложиости С, класса точности Т, усгапавливают исходный индекс
(от! до 23).

l1йrca. ~nlJa l"F.e~lf" Клut:с dlf1ЧN(JlfflU '1tJll'U ClЮ/l(ЖlO1/t/ ГltJt<ftlul'( ~~"ol(08rtU. ,f7fЖоlliflJ
(1(1 -"' ... z:;tCt; ~ ;: ~ ~ ~ ....~

:t:~:t: ~::,

ди (J.; §f(!1н1'1. 11. 1J...r\ r\ - .~ -
[8..o..S ао f,O " 1\\ 1\\1 1\\ 1-
" .,,/) N "8 n х f-z- "]

~\ 1\\\ ~\r\ -
.г ~ (J ,. 3,2' " I It

1\\, 1\1\\ i\\~\ -
Н..1.2 " S,б н

I\~ [)I\\ i\.\ 1\1\!\
5........

JJ 5.6: N '40'" 6,.
\r\\ . \\Ко' i\\. '--

17
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б л и ц а 2
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n р и !tI! е р 1:.1 (черг.ч):
1. nоковки массой 0,5 кг. группа стали М I , степе иь сложности С 1. класс точиости Т2.
Исхолиый индекс - 3.
2. Поковка маесой 1.5 кг, группа стали М3 ..степень сложности С2_ класс точиости Т!.
Исходный индекс - 6.
3.3. Иеходпый ииаекс дояжен быть указан па чертеже поковки.

4. иеипгски НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБUТК

4.1. Припуск на механическую обработку включает основпой, а также дополнвтельпые припус-
КИ, учитывшсщие отклонения формы поковкв. Ве;:шчиш.t припусков следует пазначать на одиусторо-
IIV номинал ыюго разие ра поковки.

4.2. Основные припуски 1101 механическую обработку покопок в завнсимости от исходного яиве ...•
.а, определяемого СОПШС1Ю п. 3.2', линейных размеров и шероховатости поперхносги детали по
гост 2789 устанавввваются ПО табл, 3_

Припуски на 'юлщину поковки. подвергаемой хояовной илн горячей калибровке, уетапавлвва-
я" согявепо приложению 4.
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