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УД К 621.979.134.073: 006.354 Группа Г21

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

БЛОКИ УНИВЕРСАЛЬНЫХ ШТАМПОВ ДЛЯ ОБРЕЗКИ 
ОБЛОЯ У КРУГЛЫХ В ПЛАНЕ ШТАМПОВАННЫХ 

ПОКОВОК НА КРИВОШИПНЫХ ПРЕССАХ 
Конструкция и размеры

V ersatile press tools fo r c lipp ing  o f round in  
plan view die fordings on crank presses.

Design and dimensions

ГОСТ
23209-78

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 12 июля 1978 г. № 1874 срок действия установлен

с 01.07 1979 г. 
до 01.07 1984 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на 6 jto k h  универсаль­
ных штампов для обрезки облоя у круглых в плане штампованных 
поковок на однокривошипных закрытых прессах простого действия 
по ГОСТ 10026—75.

2. Конструкция и размеры блоков должны соответствовать ука­
занным на черт. 1 и в табл. 1, 2.

2.1. Компоновка блока приведена в справочном приложении.
2.2. Максимальные размеры обрезаемых штампованных поковок

в зависимости от усилия пресса (1600, 2500, 4000 кН) соответст­
венно равны: диаметр— 150, 200, 250 мм; высота — 75, 100,
125 мм.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена
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Стр. 2 ГОСТ 23209—/в

Б - В
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ГОСТ 23109—78 Стр. 3

План низа
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Стр. 4 ГОСТ 23209—78

План верха

Т а б л и ц а  1

Ооозначе ше 
блока

Поз. /
Плита верхняя 

Кол. 1

Поз. 2
Плии нижняя 

Кол. 1

Поз. 3
Пуансонодержа-

те ть 
Кол. 1

Поз. 4 
Прокладка 

Кол. I

Обо тачание

1000-0121 1000-0121/001 1000-0121/002 1000-0121/003 100Э-0121/004
1000-0122 1000-0122/00! 1000-0122/002 1000-0122/003 1000-0122/004
1000-0123 1000-0123/001 1000-0123/002 1000-0123/003 1000-0123/004

Продолжение табл. 1

Обозначение
блока

Поз. 5
Втулка

направляющая 
Кол. 2

Поз. 6 
Притват 
Кол. 4

Поз. 7 
Прижим 
Кол. 1

Поз 8 
Планка 
Кол. 1

Обозначение

1000-0121 1032*1213—20 по 
ГОСТ 13122—75 1000-0121/005

1000-0121/007 1000-0121/003

1000-0122 1000-0122/005 1000-0122/007 1000-0122/008

1000-0123 1000-0123/005 1000-0122/006 1000-0123/007 1000-0123/008
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ГОСТ 23209—78 Стр. 5

Продолжение табл. 1

Обозначение
блока

Поз. 9 
Колонка 
Кол. 2

Поз. 10 
Болт пп 

ГОСТ 7798—70 
Кол. 4

Поэ. И 
Болт пв 

ГОСТ 7798—70 
Кол. 2

Поз. 12 
Винт по 

ГОСТ 11738—72. 
Кол. 6

Обозначение

1000-0121 1000-0121/009 М20Х45 М16Х50
1000-0122 1000-0122/009 М12Х2СК

1С00-0123 1000-0123/009 M24XS0 М16Х60

Продолжение табл. /

Обозначение
блока

Поз. 13 
Винт по 

ГОСТ 11738—72 
Кол. 5

Поэ. 14 
Штифт по 

ГОСТ 3128—70 
Кол. 2

Поз, 15 
Хвостовик по 
ГОСТ 16718—71 

Кол. 1

Обозначение

1000-0121 М16Х50 16ГХ80
1000-0122 1034-0763

1000-0123 М20Х50 20ГХ100

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы *  мм

Обозначение
блока

Приме­
няе­

мость

Усилие
пресса,
кН (тс)

В В в% L I t А
d

(пред, 
откл. 

по Н7)

Масса,
кг

1000-0121 1600(160) 320 440 440 500 460 200 16 311

'000-0122 2500(250) 380 530 530 600 480 250 420

1000-0123 4000(400) 470 750 750 730 560 310 20 878

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  блока для пресса 
усилием 2500 кН (250 тс):

Б лок 1000-0122 Г О С Т  23209— 78
2.3. Отклонение от параллельности поверхности Г относитель­

но поверхности Д  не более 0,05 мм на длине 100 мм.
2.4. Маркировать: товарный знак предприятия-изготовителя,

обозначение блока, обозначение настоящего стандарта.
2.5. Технические требования — по ГОСТ 23212—78.
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Стр. 6 ГОСТ 23209—78

3. Конструкция и размеры верхней плиты (поз. /)  должны со­
ответствовать указанным на черт. 2 и в табл. 3.

У ( У)

Р а з м е р ы в м м Т а б л и ц а  3

Обозначение
плиты верхней В В х в а L и L t н «1 А

1000-0121/001 440 30 125 460 200 70 60 80 310
1000-0122/001 _530 38 130 480 180 75 70 390
1000-0123/001 750 44 135 560 220 90 80 90 580

6



ГОСТ 23209—78 Стр. 7

Продолжение табл. 3
Р а з м е р и в  мм

Обозначение 
плиты верхней А\ Аг At At As 4а А7 Aa

1000-0121/001 300 190 145 200 30 56 40 90
1000-0122/001 400 240

360

Р

165 250 36 80 70 100
1000-0123/001 600 200

а з м е;

310

р ы в м

42

м

100

П

65

гродолжеш

110

ие табл. 3

Обозначение 
плиты верхней

D
(пред, 
откл. 

по Н7)
Dt d (пред, 

откл. 
по Н9)

dg 1 R Si
Масса,

кг

1000-0121/001 50 90 М16 25 М16 45 100 15 94

1000-0122/001 56 125 19 140

1000-0123/001 63 100 М20 28 М20 50 155 22 266

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  верхней плиты 
размером 5 = 4 4 0  мм:

Плита верхняя 1000-01211001 ГОСТ 23209— 78
3.1. Материал — сталь марки 35Л по ГОСТ 977—75.
3.2. Обработку по размерам, указанным в квадратных скоб­

ках, производить совместно с плитой (поз. 2).
3.3. Допускаемые отклонения на размеры отливок по II клас­

су точности ГОСТ 2009—75.
4. Конструкция и размеры нижней плиты — поз. 2 должны со­

ответствовать указанным на черт. 3 и в табл. 4.
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Стр. 8 ГОСТ 23209—78
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ГОСТ 23209—78 Стр. 9

Обозначение 
■литы нижней В я» в2 В, в, L L x и £3 L4 И Их

1 0 0 0 -0 1 2 1 /0 0 2 440 60 170 60 30 500 220 360 150 30 150 80

1 0 0 0 -0 1 2 2 /0 0 2 530 2 1 0 80 38 600 280 440 190 36 180 100

1000-0123/002 750 1С0 260 90 44 730 340 515 230 42 230 110

Продолжение табл. 4
Р а з м е р и в  мм

Обозначение 
яд т ы  нижней If* ЛЬ

D
(вред.
ОТЖЛ,

m  П9)
D%

•Da
(пред, 
от* л. 

по Н7)
А> А а , ЛЛ А ,

10С0-0121/002 80 100 250 170 67 70 310 300 200 292 145

1000-0122/002 105 12* m 210 75 80 390 280 342 165

1000-0123/002 130 150 36# 260 85 90 580 600 440 412 200

Продолжение табл. 4
Р а з м е р и в  мм

Обозначение 
■литы нижней As АЛ к d

rf,
(пред.
откл.

по Н9)
dг / Я Я, Масса,

кг

1000-0121/002 60 100 20 25 М20 25 М16 45 30 15 195

1000-0122/002 80 40 19 237

1000-0123/002 115 130 30 32 М24 28 М20 50 45 22 580

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  нижней плиты 
размером В =440 мм:

Плита нижняя 1000-01211002 ГОСТ 23209—78
4.1. Материал — сталь марки 35Л по ГОСТ 977—75.
4.2. Обработку по размерам, указанным в квадратных скобках, 

■ро,изводить совместно с плитой (поз. 1).
4.3. Допускаемые отклонения на размеры отливок по II клас­

су точности ГОСТ 2009—75.
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Стр. 10 ГОСТ 23209—78

5. Конструкция и размеры пуансонодержателей должны соот' 
ветствовать указанным на черт. 4 и в табл. 5.

BJ /
V  W )

Обозначение 
ну аисоно держателя В в. L

1*1(пред, 
откл, 

по Н9)
И h

1000-0121/003 230 120 240 150 162 35 16
1000-0122/003 300 160 300 200 212

40
1000-0123/003 360 185 360 250 262 20

1»



ГОСТ 23209—те Стр. 11

Продолжение табл. 5
Р а з м е р ы в м м

Обозначение
пуансонодержателя А *1 d dt

, я(пред, 
откл. 

по Н9)
Я. с Масса,кг

1000-0121/003 200 56 17 28 75 81 100 40 7,2
1000-0122/003 250 80 100 106 125 50 15,7

1000-0123/003 310 100 2 2 | 34 125 131 155 60 19,6
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  пуансонодержате- 

ля 5= 230  мм:
Пуансонодержатель 1000-01211003 ГОСТ 23209— 78

5.1. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
5.2. Твердость— HRC 30...35.
6. Конструкция и размеры прокладки должны соответствовать 

указанным на черт, б и в  табл. 6.

чш ш ш м
Si.
ж

11



Стр. 12 ГОСТ 23209—78

Т а б л и ц а  6
Р а з м е р ы  в мм

Обозначение
прокладки Л А At ь * d С

Масса,
нг

1000-0121 /004 230 120 200 56 240 100 17 40 2,0

1000-0122/004 300 160 250 80 300 175 \ 50 3 ,3

1000-0123/304 360 186 310 100 360 155 22 1I 60 4,8

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  прокладки В — 
=230 мм; L =  240 им:

Прокладка 1000-01211004 ГОСТ 23209— П
6.1. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
6.2. Твердость — HRC 40...45.
7. Конструкции и размеры втулки направляющей должны со­

ответствовать указанным на черт, б и в  табл. 7.

* Предельные отклонения диаметра D на длине 4 мм — по h9

Р а з м е р и в  мм
Т а б л и ц а  7

Обозначение
втулки

направляющей

D
(пред.
откл. 

по /6)
Dt D>

d
(пред, 
откл. 

по Н7)
dt L t h h h Масса,

нг

1000-0122/005 , 75 80 74 56 57 200 85 88 16 80 3,3

1000-0123/005 85 90
I

84 63 64 240 100 105 эо 95 ' 5,2

12



ГОСТ 23М9—ч7в Стр. 13

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  втулки направляю­
щей d —56 мм:

Втулка направляющая 1000-0122/005 ГОСТ 23209— 78
7.1. Материал — сталь марки 20 по ГОСТ 1050—74;
7.2. Цементировать на глубину h 0,8 .... 1,2; до твердости — 

HRC 58 ..62.
7.3. Отклонение от дилиндричности отверстия d не более поло­

вины допуска на диаметр d.
7.4. Биение диаметра D относительно диаметра d  не более 

0,01 мм.
8. Конструкция и размеры прихвата должны соответствовать 

указанным на черт. 7 и в табл. 8.

Ч /
R Z S R 2 5

Обозначениеприхвата В L d 1 Масса, кг

1000-0121/006 40 70 22 35 м
1000-0122/006 50 75 26 40 0,6

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  прихвата В — 
= 40 мм. Ь=70  мм:

Прихват 1000-0122/006 ГОСТ 23209— 78
8.1. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
8.2. Твердость — HRC 35...40.
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Стр. 14 ГОСТ 23109—78

9. Конструкция и размеры прижима должны соответствовать 
указанным на черт. 8 и в табл. 9.

Обозначение
прижима В Вд L

L x
(пред, 
откл. 

по е8)
н

R
(пред, 
откл. 

по Н9)
Rx Масса, кг

1000-0121/007 75 40 160 150 35 75 81 2.4

1000-0122/007 90 45 210 200
40

100 106 4,4

1000-0123/007 120 55 260 250 125 131 6,3

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  прижима В = 
= 7 5  мм; Ь =  160 мм, Н = 35 мм:

Прижим 1000-01211007 ГОСТ 23209— 78

9.1. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
9.2. Твердость — HRC 35...40.
10. Конструкция и размеры планки должны соответствовать 

указанным на черт. 9 и в табл. 10.
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ГОСТ 23209—78 Стр. 15

6</
11 ̂

* I
[ т

тз; --(г ^ 1-и _______ Z4 
1 * 
1*

s° | ж \ М ,5 W / т  с

L

Черт. 9

Обозначение
планки В L и Масса, кг

1000-0121/008 25 230 35 1,4
1000-0122/008 30 280

40
2,4

1000-0123/008 35 340 3,5

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  планки В =  25 мм, 
Н =35 мм, L —230 мм:

Планка 1000-0121/008 ГОСТ 23209—78
10.1. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—74.
10.2. Твердость — HRC 30...35.
11. Конструкция и размеры колонки должны соответствовать 

указанным на черт. 10 и в табл. 11.

6< / Ы )

Черт. 10

2 Зак. 2381
15



Стр. 16 ГОСТ 13109—76

Обозначение
колонки

d
(пред, 
откл. 

по е8)

d j
(пред, 
откл. 
по гб)

L 1 h Масса, кг

1000-0121/009 50 50 310 80 10 4 ,8

1000-0122/009 56 56 370
16

7 ,2

1000-0123/009 63 63 460 90 11,3

П р и м е р  у с л о в н о г о  о бо з н а ч е н и я колонки d=50 мм, 
L—310 мм:

Колонка 1000-0121/009 ГОСТ 23209—78
11.1. Материал — сталь марки 20 по ГОСТ 1050—74;
11.2. Цементировать на глубину h 0,8 ... 1,2 мм; твердость — 

HRC 58... 62.
11.3. Отклонение от цилиндричности диаметра d не более по­

ловины допуска на диаметр d.
11.4. Биение диаметра d относительно диаметра dx не более 

половины допуска на диаметр d.



ГОСТ 23209—78 Стр. 17

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

КОМПОНОВКА БЛОКА
УНИВЕРСАЛЬНОГО ШТАМПА ДЛЯ ОБРЕЗКИ ОБЛОЯ У КРУГЛЫХ 

В ПЛАНЕ ШТАМПОВАННЫХ ПОКОВОК НА КРИВОШИПНЫХ ПРЕССАХ

/—блок но ГОСТ 23209—78; 2—сменный пакет 
(черт. 2)
Черт. 1

1. Основные размеры деталей сменного пакета универсального штампа для 
обрезки облоя у круглых в плане штампованных поковок указаны на черт. 2 
и в таблице.

2* 17



Стр. 18 ГОСТ 23209—78

/ —пуансон; У—матрица

Черт. 2

мм

Обозначение
блока я

d
(пред.
откл. 

по Ь9)
н

D
(пред, 
откл. 
по е8)

D x bt

1000-0121 124 150 35 250 210 55
1000-0122 144 200

40
300 260

1000-0123 174 250 360 320 60

1.1. При зазоре между пуансоном и матрицей на сторону менее 1% от ди­
аметра поковки применять эксцентричную проточку на пуансоне для облегче­
ния съема облоя (черт. 3).
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ГОСТ 23209—78 Стр. 19

2. Конструкция пуансона с эксцентричной проточкой

19



Группа Г21

Изменение № 1 ГОСТ 23209—78 Блоки универсальных штампов для обрезки 
облоя у круглых в плане штампованных поковок на кривошипных прессах. Кон­
струкция и размеры
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 31.03.84 
№ 1184 срок введения установлен

с 01.10.84

Под наименованием стандарта проставить код: ОКП 39 6321.
Пункт 2. Таблица 1. Графа «Поз. 5. Втулка направляющая». Заменить обо­

значение: «1032— 1213—20 по ГОСТ 13122— 75» на «1032—3177 по ГОСТ 
13121— 83»;

графы «Поз. 10, 11, 12, 13». В обозначении болтов и винтов дополнить 
класс прочности: 58;

графа «Поз. 14. Штифт по ГОСТ 3128—70». В обозначении штифта заме­
нить поле допуска: Г на пб.

Пункты 2, 4—11. Таблицы 2, 4—11. Наименование графы «Масса, кг» 
дополнить словами: «не более».

(Продолжение см. стр. 104)



(Продолжение изменения к ГОСТ 23209—78)
Пункты 2.3, 7.3, 11.3. Заменить слова: «Отклонение от» на «Допуск». 
Пункт 2.5. Заменить слово: «требования» на «условия».
Пункт 3- Чертеж 2. Заменить обозначение:

I + \a,ts <S)| г] на |< & |w © | г]

Пункты 3.3, 4.3. Заменить ссылку. ГОСТ 2009—75 на ГОСТ 2009—55. 
Пункты 5, 6. Чертежи 4, 5. Заменить обозначение:

Пункты 5.2, 10.2. Заменить обозначение: HRC 3 0 ... 35 на HRC э 32. . 37. 
Пункты 6,2, 72 , 11.2. Заменить обозначение: HRC 58 • . . 62 на HRC3 

59 . . . 63.
Пункты 7.4, 11.4. Заменить слово: «Биение» на «Допуск радиального бие­

ния».
Пункты 18.2, 92. Заменить обозначение: HRC 35 . . .  40 на HRCd 37 . . . 42.

(ИУС № 7 1984 г.)

ГОСТ 23209-78

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4294830/4294830823.htm

