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devices for meta!-cutting machines.

Technical requirements. Methods of control.
Marking, packing, transportation and storageокп 39 6810

ГОСТ
31.111.42-83

с 01.0t.'4
до Ot.Ot.93

НесобnlOденне стандаРТiI пресnедуеТС8 по 3аКону

Настоящий стандарт распространяется на детали и сборочные
единицы универсально-сборных приспособлений (УСП) дЛЯ метал-
лорежущих станков.

t. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ&ОВАНИА

1.1. Общие требования
1.1.1. Детали и сборочные единицы УСП должны быть изготов-

лены в соответствии с требованиями настоящего стандарта по ра-
бочим чертежам, утвержденным в установяевнном, порядке.

1.1.2. Детали и сборочные единицы в части воздействия клима-
тических факторов должны соответствовать исполнению по ГОСТ
15150-69.

1.1.3. Конструктивные элементы и их размеры, точность допус-
ков линейных и угловых размеров и допуски формы и расположе-
ния поверхностей деталей и сборочных единиц - по ГОС'!'
31.111.41-83.

1.2. Требования к конструкции
1.2.1t. Конструкция деталей и сборочных единиц УСП должна

обеспечивать:
точность изделий, обрабатываемых в приспособлевиях, - до

8-го квалитета:

ИSА8нне офнцна,,~ное

*
Перепечаткil воспрещен.
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С. 2 гост 31.Н1..0-83

взаимозаменяемость деталей и сборочных единиц;
безопасность работы.
J .2.2. Срок службы не менее;
базовых деталей, гидравлических блоков и цилиндров - 10 лет;
сборочных единиц - 8 лет;
арматуры для соединения гидравлических устройств [штуцеры,

переходникн, угольники и т. д.) - 3 лет;
установочных, направляющих, прижимных и крепежных дета-

лей (центры, кулачки, втулки, болты и т. д.) - 2 лет.
1.3. т р е б о в а н и я к м а т е р и а л а м
1.3.1. Материалы, применяемые для изготовления деталей УСП~

указаны в табл. 1.
1.3.2. Допускается, по согласованию с потребителем, замена ма-

териалов на другие с механическими характеристиками не ниже
указанных в табл, 1.

Таблица 1
Материал

Наименование изделий I Допускаемая Твердость
ОСНОВНОЙ замена

Базовые и корпусные Сталь марки Сталь марки
детали с Т-образными 12ХН3А по ГОСТ 12Х2Н4А
и П-образными пазами 4543-71 по ГОСТ 4543-71

Облегченные опоры с НI~C. 57...63
Пюбразными пазами, ку-

Сталь мароклачки, валики Сталь марки 20Х 18ХГТ, 12ХН3Апо ГОСТ 4543-71 по ГОСТ 4543-71Корпусные детали сбо-
рочных единиц

Детали сборочных Сталь марки 40Х Сталь марки 38ХА тС.38 ...42'
'единиц по ГОСТ 4543-71 по ГОСТ 4543-71

Прокладки Сталь марки 65Г Сталь марки У8А* НI~C. 53...57
по ГОСТ по ГОСТ 1435-74
14959-79

Штыри, установочные тС.55 ...59'
диски, центры, втулки

Сталь марокпереходные, пальцы уста- Сталь марки У8А
новочные по ГОСТ 1435-74 УI0 и УI0А

по ГОСТ 1435-74
Оси H~C. 49...53

Шпонки Сталь марки 40Х Сталь марки 45Х НRC.4a ...44
по ГОСТ 4543-71 по ГОСТ 4543-71
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ТОСТ3f.1tf.O-83 С. 3

Продолжение габл. 1
Материал

Наименование наделнй I Допускаемая ТверДОСТЬ
Основной замена

Пазовые болты, шар- Сталь марки 38ХА Сталь марки 40Х Н1К.40 ...44
вирные болты, Г-образ- по ГОСТ 4543-71 по ГОСТ 4543-71
ные болты, винты,
шпильки

Гайки HRC.38 ...42

Кондукторные втулки Сталь марки 9ХС Сталь марки 9XBI'
диаметром до 4 мм по ГОСТ 5950-73 по ГОСТ 1435-74

Кондукторные втулки Сталь марки У8А Сталь марки YIOA HRC. 61 ...65
диаметром св. 4 до по ГОСТ 1435-74 по ГОСТ 1435-74
20 мм

Кондукторные втулки Сталь марки 20Х - lЩС.61 ...65
диаметром св. 20 мм по ГОСТ 4543-71

Прнжимные детали. Сталь марки 20 Сталь марки 20Х HRC.53 ...57
передвижные и откид- по ГОСТ 1050-74 по ГОСТ 4543-71
ные планки, опоры ус-
гановочные

Быстросменные шай- Сталь марки 20Х HRC.49 ...53
бы, вилки, шарнирные по ГОСТ 4543-71
вилкн

Рым-болты,
Сталь марки 20

грузовые по ГОСТ 1050-74 - НВ 105...149
гайки

Сталь марки 25 НВ 134 ...187
по ГОСТ 1050-74

Винты для крепления
шпонок, кондукторных
втулок, стопорные шайбы,
заглушки, наконечники, Сталь марки 40 HRC.40 ...44ноннусы угловые, хону- по ГОСТ 1050-74ты, рукоятки, ножки, Сталь маркн 45
гвйкн с накаткой, эвеэ- по ГОСТ 1050-74
дообразные гайки, штур-
вальные гайки и др.

Шайбы, стопорные Сталь марки 40Х HRC.36 ...40
шайбы, заглушки по ГОСТ 4543-71

Втулки поворотных Бронза Бр.АЖ9-4 - --.
головок по ГОСТ 1628-78
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Продолжение табл, [

Материал

Наименование нзлелнй I Допускаемая Твердость
Основной замена

~~,. --
Поршни И крышки гид- Сталь марки 40Х Сталь марки 45 HRC.40 ...44

равлических цилиндров по ГОСТ 4543-71 по ГОСТ 1050-74
и блоков, прижимвые
планки, гидравлические
прижимы

Корпуса гидрааличес- Сталь марки 35 11 HRC.28 ...34
ких цилиндров, переход- 45 по ГОСТ
иики гидравлические, 1050--74
заглушки гидросистемы

Запорные кольца Проволока 11-2 - --
круглые по ГОСТ 9389-75

Сталь марки 65Г
по ГОСТ
14959-79

Запорные кольца Сталь марки 65Г - НRСэ 44 ...49
плоские по ГОСТ

14959-79

Защитные кольца Фторопласт Ф-4 -- ._,
по ГОСТ
100()7-80

Уплотнительные про- Лист ДПРНМ - -
кладки 2,0 Х 2,0 М2 по

ГОСТ 495-77

• Для прокладок толщиной более 3 мм.

(Измененная редакция, Изм . .J'ё 2).
1.4. Цилиндрические пруживы сжатия и растяжения ДОЛЖНЫ

быть изготовлены из стали круглого сечения по гост 13764·68-
гост 13776-68.

Тарельчатые пружины - по гост 3057-79.
1.5. Требования к поковкам
1.5.1. Качество поковок из углеродистых и легированных сталей

должно соответствовать II группе ПОковок гост 8479-70. .
1.5.2. Поковки перед предварительной механической обработкой

должны быть подвергнуты отжигу или нормализации. Твердость
заготовок деталей после отжига или нормализации -- не более
НВ 230.

1.6. Т Р е б о в а н и я к з а г о т о в к а м
1.6.1. Качество стальных отливок должно соответствовать тре-

бованиям, предъявленным ко 11 группе отливок 'по гост
977-75.
34
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1.6.2. Допускаемые отклонения размеров, массы, припуски на
механическую обработку для стальных отливок - по П классу
точности ГОСТ 2009-55.

1.6.3. Твердость ста.1ЬНЫХотливок после отжига или нормали-
зации - не более НВ 230.

1.6.4. На необрабатываемых поверхностях поковок и отливок не
допускается более 3 раковин или забоин размером более 5 мм и
глубиной более 3 мм на площади 50 см", шлаковые включения к
групповые раковины общим диаметром более 3 мм на площади
100 см>.

1.6.5. Дефекты допускается исправлять сваркой, если это не
снижает качество и не ухудшает товарного вида деталей.

1.7. Требования к сварным соединениям
1.7.1. Типы и конструктивные элементы швов сварных соедине-

ннй - по ГОСТ 8713-79, ГОСТ 14771-76 и ГОСТ 5264-80.
1.7.2. Сварные швы до.1ЖНЫбыть непрерывными с мелкочешуй-

чатой поверхностью. Не допускаются наплывы, подрезы, прожоги,
трещины, .отдельные поры или немегаллические включения раз-
мером более 3 мм, цепочки пор или неметаллических включений об-
щей протяженностью более 5% длины шва, непровар.

1.7.3. Характеристики механических свойств сварных соедине-
ний не должны быть ниже характеристик механических свойств

. основного металла более чем на 15%.
1.8. Т р е б о в а н и я к т е р м и ч е с к о й о б Р а б о т к е
1.8.1. Детали, изготовленные из стали марок I2XH3A, 20, 20Х.

с целью упрочнения поверхностного слоя и повышения износостой-
кости, должны быть подвергнуты цементации. Глубина цементиро-
ванного слоя 0,6-1,0 мм для деталей с пазом 8 мм; 0,6-1,2 мм -
для деталей с пазами 12 и 16 мм.

Детали, подвергающиеся азотированию, подлежат улучшению.
Глубина азотированного слоя должна быть не менее 0,15 мм, твер-
дость поверхности азотированного слоя - HV 500 ... 600.

1.8.2. Поверхностный слой цементированных и закаленных де-
талей должен удовлетворять следующим требованиям:

твердость деталей должна быть равномерной по всей поверх-
ности;

глубина цементированного слоя должна быть равномерной по
всей поверхности детали. За глубину слоя следует принимать раз-
мер заэвгектоидной, эвгектоидной и половину переходной зоны при
контроле образцов-свидетелей после отжига;

содержание углерода в поверхностном слое должно быть
0,8-1,1 %.

Поверхностный слой азотированных деталей должен удовлетво-
рять следующим требованиям:

твердость и глубина азотируемого слоя должны быть равно-
мерными;

35



С. 6 гост 3t.tt1.0-83

азотированный слой не должен быть хрупким.
1.8.3. Микроструктура цементированного I! закаленного слоя

должна предсгавлять собой безыгольчатый и среднеигольчатый
мартенсит не более 6 баллов по ГОСТ 8233-56. Карбидная сетка
не допускается; допускаются мелкие карбиды в виде отдельных
включений.

1.8.4. допускается не цементировать полости Т-образного паза
А (черт. 1) и выборки; при этом твердость поверхностей должна
быть такой же, как и твердость сердцевины соответствующей де-
тали. Резьбовые отверстия от цементации следует предохранять.

А

Черт, 1

1.8.5. Допускается выполнять нецементированной поверхность
технологических канавок в П-образных пазах.

'1.8'.6. Болты и шпильки после термической обработки должны
иметь микроструктуру сорбида без наличия свободного феррита.

Глубина обезуглероженного слоя не должна превышать 0,5%
размера на сторону.

1.9. Требования к механическим обработанным
деталям

1.9.1. На поверхностях деталей не допускается наличие рас-
слоений, трещин и забоин.

1.9.2. Канавки для выхода шлифовального круга должны соот-
ветствовать требованиям ГОСТ 8820~69.

Размеры канавок и фасок в П-образных пазах должны соот-
ветствовать указанным на черт. 2 и в табл. 2.

с~Ч5·

Черт. 2
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Таблица 2
мм

Сери" ь h с

2
3
4

1,0
1.6
2.0

0,7
1,0
1.6

0,2
0,4
0,6

Допускается выполнять вершины канавок в углах П-о6разных
пазов фасками, размеры которых соответствуют фаскам на режу-
щих кромках стандартного инструмента.

В деталях толщиной до 10 мм допускается изготовлять П-образ-
ные пазы без технологических канавок согласно черт. 3 и табл. 3.

Таблица 3
я

W Серия I R, мм

2 I 0,2

3
I 0,4

4
Черт. 3

1.9.3. Т-образные пазы должны иметь фаски и радиусы закруг-
лений в соответствии с черт. 4 и табл. 4.

Допускается изготовлять Т-образные пазы с пониженнем дна
на глубину не более 0,3 мм, как показано на черт. 4.

Черт ...
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Таблица 4
мм

Серия а,. не более с

2
3
4

7
11
15

0,2
0,4
0,6

0,6
1,0
1,0

(Измененная редакция, Изм . .N! 1).
1.9.4. Детали, подвергающиеся шлифованию на магнитных сто-

лах станков или в других приспособлениях, должны быть размаг-
ничены.

1.9.5. При обработке канавок в Пэобраэных пазах допускаются
следы прохода инструмента на сопряженных поверхностях.

1.9.6. Размеры центровых отверстий должны соответствовать
указанным в ГОСТ 14034-74.

1.9.7. В центральных базовых отверстиях круглых плит выпол-
нять канавки; для серии 2 -\ указанные на черт. 5, для серии 3-
на черт. 6.

Черт. 5

1,.5.

Черт. 6

1.9.8. При сверлении отверстий или обработке фасок на резьбо-
вых отверстиях допускается образование лунки на Т-образных и
П-образных пазах. Размеры лунки (h и hl) не должны превышать
указанных на черт. 7 и в табл. 5.

1.9.9. Диаметры сквозных отверстий под крепежные детали -
по ГОСТ 11:284-75, диаметры отверстий под установочные винты-
по ГОСТ 12415-80.

1.9.10. В деталях с резьбой выход резьбы, сбеги, недорезы
(уменьшенные), проточки (узкие) и фаски - по ГОСТ lОЭ49-80.
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11

d,

. /

Черт. 7

Таблица 5
мм

СеРИII d h

2
3
4

М8
М12хl,5

М16

8,4
13,0
18,0

0,3
0,6
0,8

0,4
0,8
1,4

1.9.11. Резьба крепежных деталей должна быть без забоин, зау-
сенцев, задиров и окалины. Нормальное навинчивание гайки дол-
жно обеспечиваться по всей длине резьбы.

1.9.12. Технические требования к болтам, шпилькам, винтам и
гайкам - по ГОСТ 1759.1-82, ГОСТ 1759.21-82, ГОСТ 1759.3-83.

1.9.13. Переход от головки пазового болта к стержню должен
осуществляться по радиусу R=0,3 мм для болта МВ, R=O,4 мм
для болта М12 и R= 1 мм для болта M16.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 1).
1.9;14. Размеры штрихов градусных шкал и точность их взаим-

ного расположения - по ГОСТ 5365-83, начертание и размеры
цифр - по ГОСТ 26.020-80.

1.10. Т Р е б о в а н и я к г и Д р а в л и ч е с к и м у с т рой с т-
ва м

1.10.1. Размеры канавок под уплотнительные резиновые кольца
и заходных фасок, выполненных на деталях гидравлических уст-
ройств, должны соответствовать указанным в ГОСТ 9833-73. До-
пускается по согласованию с потребителем применение других раз-
меров канавок под уплотнительные кольца и заходных фасок.

1.10.2. Номинальные размеры резьб под подсоединения гидрав-
лических устройств должны соответствовать установленным в
ГОСТ 12853-80.

Допускается по согласованию с потребителем применять другие
размеры резьб.

39



С. 10гост 3t."t.42-8J

1.11. Требования к п о к р ы т и я м
1.11.1. Крепежные, прижимвые детали, хомуты, наконечники.

рукоятки должны иметь химическое окисное покрытие.
Виды покрытий должны быть указаны на рабочих чертежах.
По согласованию с потребителем допускается наносить химиче-

ское окис ное покрытие с промасливаннем на поверхности всех де-
талей УСП, кроме нониусов и шкал, которые должны быть хроми-
рованы.

1.11.2. Покрытия должны соответствовать требованиям ГОСТ
9.306--85 и ГОСТ 9.ЗОI-78.

'1.12. Требования к шероховатости поверхностей
1.12.1. Параметр Ra шероховатости базовых и установочных по-

верхностей (плоскостей, отверстий, валов) должен быть не более
0,40 мкм, а в местах пересечения установочных отверстий с резь-
бовыми - не более 0,80 мкм.

1.12.2. Шероховатость Тюбраэных и П-образных пазов должна
соответствовать указанной на черт. 8.

Черт. 8

1.12.3. Шероховатость поверхностей заниженных мест под кре-
пежные изделия должна соответствовать указанной на черт. 9.

Черт. 9
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1.12.4. Параметр шероховатости поверхности всех резьб дол-
жен быть не более 6,3 мкм.

1.12.1-1.12.4. (Изменевная редакция. Иэм . .I'i 2).
1.1,2.5. Параметр Ra шероховатости нерабочих поверхностей,

обеспечивающих товарный вид изделия, должен быть не более
6,3 мкм, остальных механически обработанных нерабочих поверх-
ностей - не более 12,5 мкм.

Рабочие поверхности ручек и рукояток должны быть отполиро-
ваны и иметь параметр шероховатости Ra поверхности не более
0,80 мкм.

1.1,2.6. Шероховатость поверхностей, работающих в сопряжении
с уплотнительными резиновыми кольцами, должна соответство-
вать установленной в ГОСТ 9833-73. Допускается по согласо-
ванию с потребителем изменять шероховатость указанных поверх-
ностей.

1.1'3. Требования к сборке
1.13.1. Детали сборочных единиц перед сборкой должны под-

вергаться очистке и промывке. Удаление средств межоперационной
защиты - по ГОСТ 9.028-714.

1.13.2. Соединение деталей при сборке должно быть выполнено
без нарушения шероховатости обработанных поверхностей и изме-
нения размеров сопрягаемых деталей.

1.13.3. Болты, винты и шпильки должны вворачиваться в детали
на глубину не менее 1,25 диаметра.

1.13.4. При сборке не допускается подгонка деталей, примене-
ние прокладок. не предусмотренных рабочими чертежами, и про-
чих методов наращивания размеров деталей.

1.13.5. Перемещение сопрягаемых деталей в подвижных соеди-
нениях должно осуществляться плавно без люфтов и заеданий.

(Измененная редакция, Изм . .I'i 2).
1.13.6. Монтаж уплотнительных и защитных колец - по ГОСТ

9833-73.
1.14. Требования к рабочей жидкости гидрав-

лических устройств
1.14.1. В качестве рабочей жидкости гидравлических устройств,

гидравлических цилиндров и блоков следует применять минераль-
ные масла не грубее 15-го класса чистоты по ГОСТ 17216-71
с кинематической вязкостью от 10 до 20 сСт, измеряемой при тем-
пературе от 1О до 5О0С.

1.14.2. Номинальное давление рабочей жидкости - l(} МПа
(100 кгс/см"}, максимальное давление - 12,5 МПа (125 кгс/смз).

1.15. Требования техники безопасности при эксплуатации дета-
лей и сборочных единиц УСП должны соответствовать ГОСТ
12.2.029-77.
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2. МЕТОДЫ KOHTPOnSl

2.1. Контроль качества отливок из конструкционной легирован-
ной стали (п. 1.6.1) - по ГОСТ 977-75.

2.2. Контроль поковок (п. 1.5.1) - по ГОСТ 8479-70.
2.3. Контроль твердости отливок и поковок после термической

обработки (пп. 1.5.2; 1.6.3) - по ГОСТ 9012-'59.
2.4. Контроль качества швов сварных соединений (п. 1.7.2) про-

водят внешним осмотром и по ГОСТ 7512-82.
2.5. Механические свойства сварных соединений (п. 1.7.3) про-

веряют на статическое (кратковременное) растяжение на образцах
по ГОСТ 6996-66.

2.6. Глубину цементированного слоя контролировать на поверх-
ности детали с параметром шероховатости Ra не более 1,25 мкм.

Микроструктуру и содеР1Кание углерода в цементированном
слое при отладке процесса химико-термической обработки следует
контролировать на образцах-свидетелях, а при установившемся:
процессе - по методу, принятому предприятием-изготовителем.

Контроль глубины обезуглероженного слоя (п. 1.8.2) - по'
ГОСТ 1763-68.

2.7. Глубину азотированного слоя следует контролировать на
образцах-свидетелях по мнкрошлифам (п. 1.8.1).

2.8. Контроль твердости - по ГОСТ 9012-59, ГОСТ 9013-59
и ГОСТ 2999-75.

В обоснованных случаях допускается контролировать твердость
другими методами с переводом до полученных значений твердос-
ти на указанную в чертежах.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).
2.9. Пазовые болты и шпильки должны быть подвергнуты: ис-

пытанию на разрыв, измерению твердости, глубины обезуглерожен-
ного слоя.

Испытанию на разрыв следует подвергать не менее трех пазо-
вых болтов, шпилек от партии. Наименьшие значения разрывных
усилий должны соответствовать указанным в табл. 6.

Таблица 1)

Диаметр резьбы болта или I Наименьшее разрывное
шпилькИ усилие. кН

М8 I 49М12х1,5 . 100
М16 175

Испытательная нагрузка должна быть приложена к головке
болта и резьбовой части. Не допускается захват за стержень болта
или шпильки.
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Твердость пазовых болтов следует проверять на головке, у
шпилек - на гладкой части; глубину обезуглероженного слоя про-
веряют на микрошлифе методом, указанным в ГОСТ 1759.1-82 и
ГОСТ 17'59.2-82.

2.10. Параметры шероховатости поверхности следует проверять
с помощью профилометра или сравнением с эталонными образца-
ми по ГОСТ 9378-75.

2.11. Внешний вид, отсутствие царапин, вмятин и других дефек-
тов следует проверятъ визуально.

2.12. Методы контроля пекрытий (п. I.H) - по ГОСТ
9.302-79.

2.13. Испытание гидравлических устройств следует проводить
на стендах, обеспечивающих выполнение требований ГОСТ
12.2.086-83.

2.14-. Пробное давление при испытании на прочность и наруж-
ную герметичность должно быть выше номинального в 1,5 раза.
допускаемое отклонение пробного давления '±'5%.

2.15. Гидравлические устройства должны выдерживать пробное
давление при испытании без разрушения следов деформации и на-
ружной течи.

2.16. Внутреннюю герметичность гидравлических блоков и ци-
линдров следует проверятъ при номинальном давлении рабочей
жидкости. Внутренние утечки не допускаются.

(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).

3. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

З.1. На каждое изделие (деталь, сборочную единицу) следует
наносить:

обозначение изделия;
товарный знак предприятия-изготовителя;
год изготовления.
(Измененная редакция, Изм . .Ni 2).
3.1.1. Группы изделий, имеющих переменвый пара метр, - диа-

метр установочного отверстия (в кондукторных втулках), угол '(в
угловых опорах), толщину (в прокладках) и т. д., маркируются с
указанием этого параметра на каждом изделии.

На деталях типа призм маркируют пределы диаметров устанав-
ливаемых изделий.

3.1.2. Если наносить маркировку на изделие нецелесообразно
или невозможно по конструктивным соображениям, содержание
маркировки изделий должно быть указано на бирке или этикетке
по ГОСТ 2.601-68.

3.2. Маркировка должна быть четкой и сохраняться в течение
срока службы изделия.
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3.3. Маркировка на детали и сборочные единицы УСП с паза-
ми 8 мм, 12 мм и 16 мм должна наноситься шрифтом высотой
2,5 мм - Пр3 по ГОСТ 26.020-80 (допускается на' детали и сбо-
рочные единицы УСП с пазами 8 мм применять шрифт высотой
1 мм и 1,6 мм).

Наносить маркировку ударным способом или электрографом не
допуска ется.

Место нанесения маркировки должно соответствовать указан-
"ому на рабочих чертежах, утвержденных в установленном по-
рядке.

(Измененная редакция, Изм . .м 2).
3.4. Допускается располагать знаки маркировки несколькими

параллельнымн рядами на одной поверхности или на двух смеж-
ных поверхностях.

3.5. Маркировка транспортной тары - по ГОСТ 14192-77.
3.6. Детали и сборочные единицы УСП на период их хранения

и транспортирования подлежат консервации в соответствии с тре-
бованиями ГОСТ 9.014-78. Защита и внутренняя упаковка дол-
жны обеспечить сохранность изделия без переконсервации не
менее 3 лет при средних условиях хранения.

3.7. В одной внутренней упаковке должны быть изделия, имею-
щие одинаковое обозначение.

3.8. Упаковка должна предохранять изделия от повреждений,
при транспортировании и выполнении погрузочных работ,

3.9. Изделия в упаковке следует транспортировать в деревян-
ных ящиках, изготовленных по ГОСТ 15623-84, в крытых транс-
портных средствах.

3,10. Масса груза не должна превышать 50 кг. Изделия массой
свыше 50 кг должны быть упакованы в отдельный ящик.

3.11. В каждый ящик должен быть вложен упаковочный лист
с указанием товарного знака предприятия-изготовителя, наимено-
вания изделия и его обозначения, количества упакованных изде-
лий и даты изготовления и упаковывания. .
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРА60ТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и
инструментальной промышленности СССР, Министерством
,.жеnого и транспортного машиностроеНИJ1lСССР, Государствен-
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А. С. ШilЦ, Ю. Ф. ПНРОГ08, А. И. Erop08, Л. И. Копядин, В. В. KonrilHeHKO,
А. И. Смопяков, В. Ф. СОКОПloнико., А. В. &ilКМilН, В. И. Шевченко, А. И.
Жабнн, В. А. 3ДОР, Л. Т. КilПОРО.НЧ, Л. В. СОКОПОВiI, Т. Л. БезмеНО.iI, Г. В.
КаВilКИНiI, Е. П. Ш.УХОВiI, А. Ф. Ищук, Б. Н. Вопко., Л. К. Гирин, В. В. МенIoWИ-
ICО., С. д. ВilЙС, И. д. Сигалова, Н. И. nа.РИНО8НЧ, Т. С. ОСНПО.iI

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕАСТВИЕ Постановлением Государ-
ственного комитета СССР по стандартам от 17.04.83 М! 1Н9

з, ВЗАМЕН ГОСТ 14607-70

А. ссылочные НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТЛ, на который
дана ссылка Номер пмикта. подпункта

гост 2.601-68
гост 9.014-78
гост 9.028-74
гост 9.301-78
гост 9,302-79
гост 9.306-85
гост 12,2,029-77
гост 12,2,086-83
гост 26:020-80
гост 31.111.41-83
гост 495-77
гост 977-75
гост 1050·-74
гост 1435-74
гост 1628-78
гост 1759.1-82
гост 1759.2-82
гост 1759.3-83
гост 1763-68
гост 2009-55
гост 2999-75
гост 3057-79
гост 4543-7]
гост 5264-80
гост 5365-83
гост 5950-73
гост 6996-66
гост 7512-82

3.1.2
3.6
1.13.1
1.11.2
2.12
1,11.2
1,15
2,13
1.9,14,3.3
1,1,3
1.3.2
1.6.1, 2.1
].3.2
1.3.2
1.3.2
1.9.12,2.9
1.9.12,2.9
1.9.12
2.6
1.6,2
2,8
1.4
1.3.2
1,7.1
1.9.14
1.3.2
2.5
2.4
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продолжение

Обозн а чени с Н [..1. на котор ый
лана ссылка Номеп пункта. подпункта

1'ОСТ ~23З-56
ГОСТ 8479-70
ГОСТ 8713-79
ГОСТ 8820-69
ГОСТ 9012-59
ГОСТ 9013-59
ГОСТ 9378-75
ГОСТ 9389-75
ГОСТ 9833-73
ГОСТ 10007-80
ГОСТ 10549-80
ГОСТ 11284-75
ГОСТ 12415-80
ГОСТ 12853-80
ГОСТ 13764-68
ГОСТ 13765-68
ГОСТ 13776-68
ГОСТ 14034-74
ГОСТ 14192-77
ГОСТ 14771--76
ГОСТ 14959-79
ГОСТ 15150-69
ГОСТ 15623-84
ГОСТ 17216-71

1.8,3
1.5.1,2.2
1.7.1
1.9.2
2.3,2.8
2.8
2.10
1.3.2
1.10.1. 1.12.6, 1.13,6
1.3.2
1,9,10
1,9.9
1.9.9
1.]0,2
1.4
1.4
1,4
1.9.6
3.5
1.7,1
1.3.2
1.1.2
3.9
1.14.1

5. ПЕРЕИЗДАНИЕ (октябрь 1987 г.] с Изменением Н! 1, 1, утвер-
жденными в ИlOне 1985 г., августе 1987 г. (ИУС 9-85, 11-87).

6. Срок денствия продлен до 01.01.93 (Постановление rocYAapcT-
венного комитета СССР по стандартам от 14.01.87 Н! 5851.
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Изменение .Ni 3 гост 31.111.42-83 Детали и сборочные единицы универсально-
сборочных приспособлеииli к металлорежущим стаикам. Технические требования.
Методы контроля. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
Утверждено н введено в действие Постановлением Государственного комитета
ссср по управлению качеством продукции и стандартам от 05.03.91 .Ni 213

Дата введения 01.09.91

Вводную часть дополнить абзацем: «Требования настоящего стандарта яв-
ляются обязательными, за исключением требований пп. 1.6.5, 1.8.3 (второй аб-
зац), 1'.9.2, 1.9.3, 1.9.5, 1.10.1 (второй абзац), 1.11.1 (второй абзац), 1.12:6,
2,8, 3.4».

Пункт 1.3.1. Таблица 1. Графы «Материал» и «Твердость» для прнжимных
деталей, передвижных и откидных планок, установочных опор иаложить в но-
вой редакции:

Основной Допускаемая замена
Твердость

Материал

Сталь 40ХН и 45Х по ГОСТ 4543-71 I HRC э 38 . , . 44Сталь 40Х по
ГОСТ 4543-71

заменить ссылку: ГОСТ 1050-74 на ГОСТ 1050-88.
Пункт 1.4. Заменить ссылку: ГОСТ 13764..(i8 - ГОСТ 13716-68 на ГОСТ

13764·85 - ГОСТ 13776-86.
Пункты 1.6,1, 2,1. Заменить ссылку: ГОСТ 977-'75 на ГОСТ 977-88.
Пункт 1.6.2. Заменить ссылку: ГОСТ 2009-56 на ГОСТ 26645-85.
Пункт 1.'8.3 изложить в новой редакции: «1.&.31, Микроструктура цементи-

рованного н зака.1еННОГОсдоя должна предсгавлять собой безыгольчагыи 11 сред-
неигольчатый мартенсит не более 6 ба.1ЛОВ по ГОСТ 8233~56. Карбилная сет-
ка не допускается. 4>езь60вые отверстия от цементации должны быть Пр<';10-
хранены.

допускается: иметь мелкие карбиды в виде отдельных включений: ВЫПОЛ-
нять нецементированной поверхность технологических канавок в Пэобразных
пазах; не пеменгировать полости Т-образного паза А (черт. 1) If выборки; прн
этом тверлосп поверхностей До.1ЖН3 быть такой же, как 11 твердость сердце-
вины соответствующей детали».

А

ПVНJ\ТЫ1.8.4, J .8.5 исключить.
ПУНI\Т 1.9.! 2 дополнить словами: «МехаНllческие свойства болтов н шпи-

лек с основной рееьбой должны соответствовать классу прочности 12.9, винтов
- 8.8 по ГОСТ !759.4-87, гаек - классу прочности 12 по гост 1,59.5-87».

(Продолжение [,I!. с. 7.1)

Черт.



(Продолжение илмснения к ГОСТ 31.1/1.42-83)
Пункт 1.10.1 нзлож ить в новой редакции: «1.10,1. Размеры канавок под

упхотннтеаъные резиновые кольца и ааходных фасок, выполненных на деталях
гидравлических устройств, должны соответствовать указаиным в ГОСТ 9833-73.
Номинальные размеры резьб под подсоединения гидравлических устройств дол-'
жны соответствовать установленным в ГОСТ 12853-80.

Допускается по согласованию с потребителем применевне других разме-
ров канавок под уплотнительные кольца и заходиых фасок, а также других
размеров резьбэ.

Пункт ].10.2 исключить.
Пункт ] .1:1.1 изложить в новой редакции: «1.] 1.!. Крепежные, прижимныв

детали, хомуты, наконечники, рукоятки должны иметь химическое окисное по-
крытие; ноннусы и шкалы - хромированы. Виды покрытий должны быть ука-
заны на рабочих чертежах.

Допускается' по согласованию с потребителем наносить химическое окисное
покрытие с промасливанием на поверхности всех деталей УСП:.,

Пункт 1.11.2. Заменить ссылку: ГОСТ 9.301-718 на ГОСТ 9.301'--.86.
Пункт 1.1'5. Заменить ссылку: ГОСТ 12.2.029-77 на ГОСТ 12.2.029-88.
Пункт 2.9. Таблица 6. Графа «Наименьшее разрывное усилие, 'кН:.. Заме-

нить значения: 49 на 44,6; 100 на Ila; 175 на 192.
Пункт 2.12,. Заменить ссылку: ГОСТ 9.302-79 на ГОСТ 9.302-88.
Пункт 3.11 изложить в новой редакции: «3.! 1. В каждый ящик должно

быть вложено «СВllдетельство об упаковке» с указанием товарного знака пред-
приятия-изготовителя, наименования изделия и его обозначения, количества упа-
кованных изделий и даты упаковкиэ.

(ИУС N2 6 1991 г.)
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Цен. t5 коп.

'."и".н. Н.имеНО'lнне
060.ИI.......

lEAиница

русское

ОСНОВНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ

Дnина метр т м

Масса кипограмм kg кг

Время секунда S с

С:ипа эпектрического тока ампер А д

Те.рмодинамическая температура кепь.ин К К

Копичест.о вещества мопь то! мопь

С:мпа света кандепа cd кд

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ
Ппоски.:! угоп I радиан I rad I рад

Тепесны.:! угоп стерадиан sr ср

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ, ИМЕЮЩИЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ НАИМЕНОВАНИЯ
Единиц.

• .. ражен" •• ре.
060з" .... ""е

"IIИ_ НIнмено"й ОСНОIИ". н ~o-
нме М.ЖАУМ.· . поnинтепltМW.

РОАное
русское 8"ИИНЦ"си

Частота герц Hz ГЦ С-О

С:ипа ньютон N н м,кг·с-2

Да.пение паскапь Ра Па М-О. кг.с-2

'Энергия джоупь J Дж м2·кг·с-2

Мощность .атт W Вт м2,кг·с-3

Копичест.о эпектричества купон С Кп с,д

Эпектрическое напряжение .опьт V В м2,кг,с-! .д-'

Эпектрическая емкость фарад F ф M~KГ-' •с 4.Д2

Эпектрическое сопроти.пение ом '\1 Ом м2. кг,с-3, д-!

ЭпектричеСК,ая ПРО80ДИМОСТЬ сименс S С:м M~Kг-o.c3.Д2

Поток магнитноА ИНДУКЦИИ вебер Wb В6 м2 • кг. с-2.Д-'

Магнитная ИНДУКЦИЯ теспа т Тп кг·с-2. д-'

индукти.ность генри Н Гн м2• кг, с-2 .1\-4
С:веТО80А ПОТОК пюмен 1т пм ICД' ср
Освещенность пюкс Ix пк м-3, кд, ср

дктивность радионукпнда беккерепь Bq &к С-О

Погпощенная доэа иониэирую- грэil' Оу Гр м2• с...,

щего изпучения
Эк.мвапентная доза кзпучеиия эи.ерт Sv Эв ",2. c~


