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1. Блоки штампов для листовой штамповки  

с осевым расположением направляющих  

узлов скольжения 

Стандартами установлены следующие типы блоков штампов для 
листовой штамповки с направляющими узлами скольжения: с диаго-
нальным расположением направляющих узлов по ГОСТ 13124-83;  
с задним расположением направляющих узлов по ГОСТ 13125-83;  
с осевым расположением направляющих узлов по ГОСТ 13126-83; с 
четырьмя направляющими узлами по ГОСТ 13124-83. 

Блоки штампов с осевым расположением направляющих узлов 
скольжения по ГОСТ 13126-83 изготавливают пяти исполнений: 1 –  
с плитами из чугунного и стального литья (рис. 1); 2 – с плитами умень-
шенной толщины из чугунного и стального литья (рис. 1); 3 – с плитами 
из чугунного литья с приливами (рис. 2); 4 – с плитами из чугунного  
и стального литья со встречным расположением колонок и втулок  
(рис. 3); 5 – с плитами уменьшенной толщины из чугунного и стального 
литья со встречным расположением колонок и втулок (рис. 3). 

 

Рис. 1. Конструкция блока исполнения 1 и 2: 

1 – нижняя плита; 2 – верхняя плита; 3, 5 – направляющая  
колонка; 4, 6 – направляющая втулка 
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Блок штампа исполнения 1 представляет собой узел, состоящий 

из нижней и верхней плит, а также двух цилиндрических направляю-

щих узлов скольжения, которые расположены на оси рабочей пло-
щадки размером L×B. Для изготовления блока применяют заготовки 

плит из чугунного или стального литья по ГОСТ 13113-83. Цилинд-

рический направляющий узел скольжения состоит из направляющих 
колонки по ГОСТ 13118-83 и втулки по ГОСТ 13120-83. Колонки за-
крепляются в нижней плите, а направляющие втулки – в верхней пли-

те блока. На наружной опорной поверхности верхней плиты выполня-
ется канавка для прохода воздуха. Блок штампа исполнения 2 отлича-
ется от исполнения 1 уменьшенной толщиной плит. Исполнение 3 от-
личается отсутствием направляющих втулок, при этом направление 
верхней и нижней частей штампа при их перемещении относительно 
друг друга осуществляется за счет отверстий, выполненных в прили-

вах верхней плиты. Соединение верхней плиты и направляющей ко-
лонки осуществляется по посадке с нулевым минимальным зазором 

H7/h6 или Н6/h5 в зависимости от поля допуска колонки. Блоки ис-
полнения 1…3 имеют различный диаметр направляющей части коло-
нок и втулок с целью исключения неточности при сборке блока. Блок 
штампа исполнения 4 имеет встречное расположение направляющих 
узлов скольжения, когда одна колонка крепится в нижней плите,  
а вторая – в верхней. Диаметр направляющей части у колонок и вту-
лок в блоке исполнения 4 одинаков. Блок штампа исполнения 5 отли-

чается от исполнения 4 уменьшенной толщиной плит. 
Блоки изготавливают по 2-му и 3-му классу точности в соответ-

ствии с нормами точности по ГОСТ 13139-74. Класс точности блока 
определяется по ГОСТ 22472-87 в зависимости от материала рабочих 
элементов штампа, зазора между рабочими элементами, а также вы-
полняемых штампом операций. 

Колонки закрепляют в плите блока по посадке с натягом S7/h6 
или S7/h5 в зависимости от поля допуска колонки (рис. 4). Направ-
ляющие втулки закрепляют в плите блока по посадке с натягом H7/s6 
(рис. 3). Предельные отклонения диаметров направляющих поверхно-
стей колонок и втулок для блоков с направляющими скольжения в зави-
симости от норм точности блоков должны соответствовать полю допус-
ка: для 2-го класса точности – h5 и H6; для 3-го класса точности –  
h6 и H7. Заходная фаска на отверстиях в плитах для крепления коло-
нок и втулок в зависимости от технологии сборки блоков должна 
быть не более 1 мм. Предельные отклонения межосевых расстояний 
отверстий под направляющие колонки и втулки в комплекте нижних  
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и верхних плит блоков с направляющими скольжения не должны пре-
вышать величин, указанных в таблице 1. Остальные технические требо-
вания, предъявляемые к блокам, устанавливаются по ГОСТ 13130-83  
и ГОСТ 22472-87. 

 

Рис. 2. Конструкция блока исполнения 3: 

1 – нижняя плита; – верхняя плита; 3, 5 – направляющая колонка 

Таблица 1 

Предельные отклонения межосевых расстояний отверстий 

под направляющие колонки и втулки 

Межосевые расстояния между направляющими  
колонками и втулками, мм 

Предельные  
отклонения, мкм 

До 120 10 

Свыше 120 до 180 12 

Свыше 180 до 250 14 

Свыше 250 до 360 16 

Свыше 360 до 500 18 

Свыше 500 20 
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При маркировке блока указывают его наименование и класси-

фикационную характеристику, регистрационный номер, материал 
плит, класс точности, а также обозначение стандарта. Например, ус-
ловное обозначение блока с регистрационным номером 4731, с пли-

тами из чугуна, 2-го класса точности имеет вид: 

Блок 1004-4731-12 ГОСТ 13126-83 

1       2       3      4            5 

где 1 – наименование; 2 – классификационная характеристика (1004 – 

для всех типов блоков); 3 – регистрационный номер типоразмера; 4 – 

материал плит (1 – чугун, 2 – сталь) и класс точности (2 – второй класс 
точности; 3 – третий класс точности); 5 – обозначение стандарта. 

 

Рис. 3. Конструкция блока исполнения 4 и 5: 

1 – нижняя плита; 2 – верхняя плита; 3 – направляющая  
колонка; 4 – направляющая втулка 

,
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Рис. 4. Способ закрепления деталей направляющих узлов скольжения 

Условные обозначения ряда блоков, а также их основные разме-
ры, приведены в таблице 2. Условные обозначения деталей, входящих 
в конструкцию блоков, приведены в таблице 3. 



Таблица 2 

Размеры блоков, мм 

Расстояние при нижнем положении верхней плиты Размеры 
рабочей  
плоскости H H1 

Обозначение  
блока 

L B 

d d1 

наименьшее наибольшее наименьшее наибольшее  

h h1 A 

М
ас
са

, 
кг

, 

не
 б
ол
ее

 

Исполнение 1 

1004-4731 63 16 14 50 60 107 117 32 25 120 4,88 

1004-4734 
50 

55 65 127 137 32 9,18 

1004-4737 
80 20 18 

60 75 136 151 
40 

36
150 

10,89 

1004-4741 100 70 85 151 166 170 14,64 

1004-4745 125 

63 

85 100 166 181 200 16,24 

1004-4749 80 80 

25 22 

100 115 181 196 

45 36

150 16,20 

Исполнение 2 

1004-4871 80 20 18 60 75 117 132 32 25 140 7,18 

1004-4877 100 70 85 134 149 170 10,31 

1004-4882 125 

63 

85 100 149 164 200 11,60 

1004-4886 80 100 115 164 179 

36 

150 11,22 

1004-4894 125 

25 22 

80 95 152 167 

28

190 16,45 

1004-4901 160 

80 

32 28 80 95 152 167 
40 

32 250 22,02 
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Окончание табл. 2 

Расстояние при нижнем положении верхней плиты Размеры 
рабочей  
плоскости H H1 

Обозначение  
блока 

L B 

d d1 

наименьшее наибольшее наименьшее наибольшее  

h h1 A 

М
ас
са

, 
кг

, 
не

 б
ол
ее

 

Исполнение 3 

1004-4992 63 16 14 60 70 117 127 32 25 120 4,91 

1004-4995 
50 

65 75 137 147 32 9,23 

1004-4998 
80 20 18 

75 90 151 166 
40 

36 
150 

10,89 

1004-5002 100 85 100 166 181 170 14,71 

1004-5004 125 

63 

70 85 151 166 200 16,17 

1004-5009 80 80 

25 22 

100 115 181 196 

45 36 

150 16,20 

Исполнение 4 

1004-5122 63 16 – 60 70 117 127 32 25 120 4,71 

1004-5125 
50 

65 75 137 147 32 9,00 

1004-5128 
80 20 – 

75 90 151 166 
40 

36 
150 

10,34 

1004-5132 100 85 100 166 181 170 14,03 

1004-5136 125 

63 

100 115 181 196 200 15,72 

1004-5137 80 80 

25 – 

70 85 151 166 

45 36 

150 15,30 

Исполнение 5 

1004-5251 80 20 – 60 75 117 132 32 25 150 7,36 

1004-5255 100 85 100 149 164 170 10,58 

1004-5257 125 

63 
– 

70 85 134 149 200 11,73 

1004-5263 80 

25 

100 115 164 179 

36 28 

150 11,44 

1004-5271 160 
80 

80 95 152 167 250 22,48 

1004-5275 200 80 
32 

– 

95 110 167 182 
40 32 

300 26,89 

9
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Таблица 3 

Размеры блоков, мм 

Позиция 1 
Плита нижняя 

Позиция 2 
Плита верхняя 

Обозначение 
блока Обозначение 

плиты 

Обозначение 
заготовки по 
ГОСТ 13113-83

Обозначение 
плиты 

Обозначение 
заготовки  
по ГОСТ  
13113-83 

Позиция 3
Колонка 
по ГОСТ 
13118-83 

Позиция 4

Втулка  
по ГОСТ
 13120-83 

Позиция 5

Колонка 
по ГОСТ
 13118-83

Позиция 6 

Втулка  
по ГОСТ 
13120-83 

Исполнение 1 

1004-4731 1004-4731/001 1022-4642 1004-4731/002 1022-4641 1030-5969 1032-2485 1030-5959 1032-2486 

1004-4734 1004-4734/001 1022-4644 1004-4734/002 1022-4643 1032-2527 1032-2506 

1004-4737 1004-4737/001 1022-4651 1004-4737/002 1022-4649 
1030-5992 

1032-2528 
1030-5981

1032-2507 

1004-4741 1004-4741/001 1022-4654 1004-4741/002 1022-4653 1030-6017 1030-6003

1004-4745 1004-4744/001 1022-4657 1004-4744/002 1022-4656 1030-6018 1030-6004

1004-4749 1004-4747/001 1022-4661 1004-4747/002 1022-4659 1030-6021 

1032-2576 

1030-6006

1032-2552 

Исполнение 2 

1004-4871 1004-4871/001 1022-4647 1004-4871/002 1022-4645 1030-5991 1032-2525 1030-5979 1032-2504 

1004-4877 1004-4877/001 1022-4653 1004-4877/002 1022-4652 1030-6015 1030-6001

1004-4882 1004-4881/001 1022-4656 1004-4881/002 1022-4655 1030-6016 1030-6002

1004-4886 1004-4884/001 1022-4659 1004-4884/002 1022-4658 1030-6018 

1032-2574

1030-6004

1032-2549 

1004-4894 1004-4894/001 1022-4671 1004-4894/002 1022-4667 1030-6017 1032-2575 1030-6003 1032-2551 

1004-4901 1004-4901/001 1022-4675 1004-4901/002 1022-4674 1030-6043 1032-2634 1030-6029 1032-2599 

Исполнение 3 

1004-4992 1004-4991/001 1022-4642 1004-4991/002 1022-4791 1030-5971 – 1030-5961 – 

1004-4995 1004-4994/001 1022-4644 1004-4994/002 1022-4792 1030-5993 – 1030-5982 – 

1
0
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Окончание табл. 3 

Позиция 1 
Плита нижняя 

Позиция 2 
Плита верхняя 

Обозначение 
блока Обозначение 

плиты 

Обозначение 
заготовки по 
ГОСТ 13113-83

Обозначение 
плиты 

Обозначение 
заготовки  
по ГОСТ  
13113-83 

Позиция 3
Колонка 
по ГОСТ 
13118-83 

Позиция 4

Втулка  
по ГОСТ
 13120-83 

Позиция 5

Колонка 
по ГОСТ
 13118-83

Позиция 6 

Втулка  
по ГОСТ 
13120-83 

Исполнение 3 

1004-4998 1004-4997/001 1022-4651 1004-4997/002 1022-4793 1030-5994 – 1030-5983 – 

1004-5002 1004-5001/001 1022-4654 1004-5001/002 1022-4794 1030-6018 – 1030-6004 – 

1004-5004 1004-5004/001 1022-4657 1004-5004/002 1022-4795 1030-6017 – 1030-6003 – 

1004-5009 1004-5007/001 1022-4661 1004-5007/002 1022-4796 1030-6021 – 1030-6006 – 

Исполнение 4 

1004-5122 1004-5122/001 1022-4642 1004-5122/002 1022-4641 1030-5971 1032-2488 – – 

1004-5125 1004-5124/001 1022-4644 1004-5124/002 1022-4643 1030-5993 1032-2527 – – 

1004-5128 1004-5127/001 1022-4651 1004-5127/002 1022-4649 1030-5994 1032-2528 – – 

1004-5132 1004-5131/001 1022-4654 1004-5131/002 1022-4653 1030-6018 – – 

1004-5136 1004-5134/001 1022-4657 1004-5134/002 1022-4656 1030-6021 – – 

1004-5137 1004-5137/001 1022-4661 1004-5137/002 1022-4659 1030-6017

1032-2576

– – 

Исполнение 5 

1004-5251 1004-5251/001 1022-4648 1004-5251/002 1022-4646 1030-5991 1032-2525 – – 

1004-5255 1004-5254/001 1022-4653 1004-5254/002 1022-4652 1030-6016 – – 

1004-5257 1004-5257/001 1022-4656 1004-5257/002 1022-4655 1030-6015 – – 

1004-5263 1004-5261/001 1022-4659 1004-5261/002 1022-4658 1030-6018

1032-2574

– – 

1004-5271 1004-5271/001 1022-4675 1004-5271/002 1022-4674 1030-6043 – – 

1004-5275 1004-5274/001 1022-4679 1004-5274/002 1022-4678 1030-6044
1032-2634

– – 

1
1
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Задание 1. В соответствии с индивидуальным вариантом, при-

веденным в таблице 4, выполнить эскиз блока с осевым расположени-

ем направляющих узлов скольжения. Указать технические требова-
ния, условное обозначение блока и составить спецификацию его де-
талей. 

Таблица 4 

Выбор варианта индивидуального задания 

Номер 

варианта 
Обозначе-
ние блока 

Материал 
плит 

Номер 
варианта 

Обозначе-
ние блока 

Материал 
плит 

1 1004-4731 Чугун 16 1004-5002 – 

2 1004-4734 Сталь 17 1004-5004 – 

3 1004-4737 Чугун 18 1004-5009 – 

4 1004-4741 Сталь 19 1004-5122 Чугун 

5 1004-4745 Чугун 20 1004-5125 Сталь 
6 1004-4749 Сталь 21 1004-5128 Чугун 

7 1004-4871 Чугун 22 1004-5132 Сталь 
8 1004-4877 Сталь 23 1004-5136 Чугун 

9 1004-4882 Чугун 24 1004-5137 Сталь 
10 1004-4886 Сталь 25 1004-5251 Чугун 

11 1004-4894 Чугун 26 1004-5255 Сталь 
12 1004-4901 Сталь 27 1004-5257 Чугун 

13 1004-4992 – 28 1004-5263 Сталь 
14 1004-4995 – 29 1004-5271 Чугун 

15 1004-4998 – 30 1004-5275 Сталь 

Примечание. Нечетные варианты – 2 класс точности блока, четные варианты – 
3 класс точности блока. 

 

2. Колонки и втулки направляющие гладкие 

штампов для листовой штамповки 

Стандартами установлены следующие типы направляющих ко-
лонок и втулок, применяемых в цилиндрических направляющих узлах 
скольжения штампов для листовой штамповки: колонки направляю-

щие гладкие по ГОСТ 13118-83, колонки направляющие ступенчатые 
по ГОСТ 13119-83, втулки направляющие гладкие по ГОСТ 13120-83, 

втулки направляющие ступенчатые по ГОСТ 13121-83. 

Колонки направляющие гладкие по ГОСТ 13118-83 изготавли-

вают двух исполнений (рис. 5): 1 – с конической головкой, 2 – со сфе-
рической головкой. 
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Колонка исполнения 1 имеет гладкую направляющую поверх-
ность диаметром D (поле допуска h5 или h6) и коническую головку со 
стороны захода во втулку. Исполнение 2 отличается тем, что имеет 
сферическую головку со стороны захода во втулку. 

 

Рис. 5. Конструктивные исполнения гладкой направляющей колонки 

Направляющую поверхность колонок с полем допуска h6 выпол-
няют с параметром шероховатости Ra не более 0,4 мкм, с полем допуска 
h5 – не более 0,8 мкм. Допуск цилиндричности по ГОСТ 24643-81 по-
верхности А колонок должен соответствовать: 6-й степени точности – 

для размера D с полем допуска h5; 7-й степени точности – для размера D 

с полем допуска h6. Устанавливаются колонки в плиты штампа по по-
садке с натягом по системе вала. 
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Материал направляющих колонок – сталь марки 20 по  

ГОСТ 1050-88. Глубина цементированного слоя должна быть от 0,8 до 
1,2 мм, твердость – 59…63 HRCЭ. Допускается применение конструкци-

онной качественной стали с минимальным временным сопротивлением 

разрыву 610 МПа. Термообработка – нагрев токами высокой частоты, 

глубина термообработанного слоя должна быть не менее 1,5 мм, твер-
дость – 56…60 HRCЭ. 

Остальные технические требования, предъявляемые к колонкам, 

устанавливаются по ГОСТ 13130-83 и ГОСТ 22472-87. 

При маркировке колонок указывают их наименование и класси-

фикационную характеристику, регистрационный номер, материал, 
класс точности, а также обозначение стандарта. Например, условное 
обозначение направляющей колонки исполнения 1 с регистрацион-

ным номером 5951, из материала сталь 20, с полем допуска диаметра 
направляющей поверхности h6 имеет вид: 

Колонка 1030-5951-20-6 ГОСТ 13118-83 

1          2       3      4   5           6 

где 1 – наименование; 2 – классификационная характеристика (1030 – 

для всех типов колонок); 3 – регистрационный номер типоразмера;  
4 – материал; 5 – поле допуска диаметра направляющей поверхности; 

6 – обозначение стандарта. 
В маркировке направляющих колонок исполнения 2 после ус-

ловного обозначения поля допуска диаметра направляющей поверх-
ности добавляют букву К. Например, условное обозначение направ-
ляющей колонки исполнения 2 с регистрационным номером 5951, из 
материала сталь 45, с полем допуска диаметра направляющей поверх-
ности h6 имеет вид: 

Колонка 1030-5951-45-6К ГОСТ 13118-83. 

Условные обозначения ряда направляющих гладких колонок,  
а также их основные размеры приведены в таблице 5. 

Втулки направляющие гладкие по ГОСТ 13120-83 выполняют  
с габаритным диаметром D1 (поле допуска h9) и посадочным диамет-
ром D = D1 (поле допуска S6, a11) на длине l (рис. 6). Втулка имеет 
направляющую поверхность диаметром d (поле допуска H6, H7), на 
которой выполняют одну или две канавки для удержания смазки. 

 

, 
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Таблица 5 

Размеры колонок, мм 

Обозначение 
колонки 

D (поле 
допуска 
h5, h6) 

L l R R1 c 

Масса, 
кг, не 
более 

1030-5959 100 0,121 

1030-5961 
14 

110 0,133 

1030-5969 100 0,156 

1030-5971 
16 

3 

0,171 

1030-5979 
110 

0,218 

1030-5981 120 0,238 

1030-5982 130 0,258 

1030-5983 

18 

140 0,278 

1030-5991 110 0,263 

1030-5992 120 0,288 

1030-5993 130 0,313 

1030-5994 

20 

140 

5 2 

0,337 

1030-6001 120 0,354 

1030-6002 130 0,383 

1030-6003 140 0,413 

1030-6004 150 0,443 

1030-6006 

22 

170 0,503 

1030-6015 120 0,457 

1030-6016 130 0,496 

1030-6017 140 0,534 

1030-6018 150 0,570 

1030-6021 

25 

170 

2,5 

0,650 

1030-6029 28 0,671 

1030-6043 
140 

0,877 

1030-6044 
32 

150 

8 3 

5 

4 

0,940 

 

Допуск цилиндричности по ГОСТ 24643-81 поверхностей А и Б 

втулок должен соответствовать: 6-й степени точности – для размера d 

с полем допуска H6; 7-й степени точности – для размера D и размера 
d с полем допуска H7. Допуск радиального биения по ГОСТ 24643-81 

поверхности Б относительно поверхности А должен соответствовать: 
4-й степени точности – для размера d с полем допуска H6; 5-й степени 

точности – для размера d с полем допуска H7. Устанавливаются на-
правляющие втулки в плитах штампа по посадке с натягом по системе 
отверстия или с помощью клея на основе смолы. 
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Рис. 6. Конструктивное исполнение гладкой направляющей втулки 

Материал направляющих втулок – сталь марки 20 по ГОСТ 1050-88. 

Глубина цементированного слоя должна быть от 0,8 до 1,2 мм, твердость – 

55…59 HRCЭ. Допускается применение конструкционной качественной 

стали с минимальным временным сопротивлением разрыву 610 МПа. 
Термообработка – нагрев токами высокой частоты, глубина термообрабо-
танного слоя должна быть не менее 1,5 мм, твердость – 48…52 HRCЭ. 

Остальные технические требования, предъявляемые к втулкам, 

устанавливаются по ГОСТ 13130-83 и ГОСТ 22472-87. 

При маркировке втулок указывают их наименование и классифи-

кационную характеристику, регистрационный номер, материал, класс 
точности, а также обозначение стандарта. Например, условное обозна-
чение направляющей втулки с регистрационным номером 2451, из ма-
териала сталь 20, с полем допуска диаметра направляющей поверхности 

Н6 имеет вид: 
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Втулка 1032-2451-20-6 ГОСТ 13120-83 

1        2        3      4  5            6 

где 1 – наименование изделия; 2 – классификационная характеристика 
(1032 – для всех типов втулок); 3 – регистрационный номер типораз-
мера изделия; 4 – материал втулок; 5 – поле допуска диаметра на-
правляющей поверхности; 6 – обозначение стандарта. 

Условные обозначения ряда направляющих гладких втулок,  
а также их основные размеры приведены в таблице 6. 

Таблица 6 

Размеры, мм 

Обозначение 
втулки 

d (поле  
допуска 
 H6, H7) 

d1 

D (поле 
допуска 
s6, a11) 

D1 (поле 
допуска 

h9) 
L l l1 l2 l3 

Масса, 
кг, не 
более 

1032-2485 14 22 24

1032-2486 
50

25 27
– 0,121 

1032-2488 
16 

17 26 26 

16 0,153 

1032-2504 
22 24

0,169 

1032-2506 28 0,172 

1032-2507 

18 19 28 28 

32
10

0,172 

1032-2525 22 24 0,184 

1032-2527 28 0,187 

1032-2528 

20 21 30 30 

63

32
10

– 

0,187 

1032-2549 25 27 32 0,308 

1032-2551 28 30 28 0,307 

1032-2552 

22 23 34 34 80

32 34 25 0,306 

1032-2567 50 32 10 – 0,246 

1032-2574 25 27 32 0,392 

1032-2575 28 30 28 0,391 

1032-2576 

25 26 38 38 

32 34 25 0,390 

1032-2599 28 29 42 42 28 30 28 0,469 

1032-2634 32 33 45 45 

80

28 30

12 

28 0,473 

 

Задание 2. В соответствии с индивидуальным вариантом зада-
ния 1 выполнить эскизы гладких колонки и втулки произвольного на-
правляющего узла блока, указать их материал, технические требова-
ния и условное обозначение. Выполнить расчеты и построить поля 
допусков для соединения колонки с втулкой (плитой). 

 

, 
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3. Плиты заготовки штампов для листовой 

штамповки с осевым расположением  

направляющих узлов 

Стандартами установлены следующие типы заготовок плит, при-

меняемых для изготовления блоков штампов для листовой штамповки 

с направляющими узлами скольжения: нижние по ГОСТ 13110-83  

и верхние по ГОСТ 13111-83 для штампов с диагональным расположени-

ем направляющих узлов, для штампов с задним расположением направ-
ляющих узлов по ГОСТ 13112-83, для штампов с осевым расположением 

направляющих узлов по ГОСТ 13113-83, без полок по ГОСТ 13114-83,  

с полками по ширине плиты по ГОСТ 13115-83, с полками по длине 
плиты по ГОСТ 13116-83, для штампов с четырьмя направляющими 

узлами по ГОСТ 14677-83. 

Заготовки плит по ГОСТ 13113-83 для штампов с осевым распо-
ложением направляющих узлов изготавливают двух исполнений:  

1 – без приливов (рис. 7); 2 – с приливами (рис. 8). 

 

Рис. 7. Конструкция плиты заготовки исполнения 1 
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Заготовки плит исполнения 1 выполняют двух вариантов: без 
полок и с полками. Вариант плиты без полок имеет рабочую площад-

ку размером L×B, которая предназначена для размещения пакета 
штампа. На оси рабочей площадки с межосевым расстоянием А вы-
полняют отверстия для крепления направляющих колонок и втулок. 
Для нанесения маркировки штампа на фронтальном торце плиты пре-
дусматривается плоскость длиной l1. Плиты без полок применяют 
преимущественно при креплении верхней части штампа к оборудова-
нию при помощи хвостовика. Вариант плиты с полками отличается 
наличием полок высотой h и шириной l, которые позволяют крепить 
плиту штампа к оборудованию при помощи прихватов. 

Заготовки плит исполнения 2 отличаются от плит исполнения 1 

наличием приливов высотой H1, в которых выполняют отверстие для 
направления верхней и нижней частей штампа при их перемещении 
относительно друг друга. 

 

Рис. 8. Конструкция плиты заготовки исполнения 2 

Заготовки плит выполняют повышенной и нормальной точности 
изготовления. Плиты повышенной точности применяют в штампах, 
выполняющих разделительные операции, нормальной точности –  
в штампах, выполняющих только формоизменяющие операции. До-
пуск параллельности плоскостей А и Б для плит повышенной точно-
сти – по 6-й степени точности; для плит нормальной точности – по  
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7-й степени точности ГОСТ 24643-81. Заходная фаска на отверстиях в 
плитах для крепления колонок и втулок в зависимости от технологии 
сборки блоков должна быть не более 1 мм. Предельные отклонения 
межосевых расстояний отверстий под направляющие колонки и втул-
ки в комплекте нижних и верхних плит блоков с направляющими 
скольжения не должны превышать величин, указанных в таблице 1. 

Материал плит исполнения 1 – чугун марки СЧ 25 по ГОСТ 1412-85 
или сталь марки 30 Л ГОСТ 977-88, для плит исполнения 2 – чугун 
марки СЧ 25 по ГОСТ 1412-85. 

Остальные технические требования, предъявляемые к плитам, 
устанавливаются по ГОСТ 13130-83 и ГОСТ 22472-87. 

При маркировке плиты указывают ее наименование и классифи-
кационную характеристику, регистрационный номер, материал, до-
пуск параллельности опорных плоскостей, а также обозначение стан-
дарта. Например, условное обозначение плиты с регистрационным 
номером 4641, из чугуна, с допуском параллельности опорных плос-
костей по 6-й степени точности имеет вид: 

Плита 1022-4641-16 ГОСТ 13113-83 

                                  1        2        3     4             5 

где 1 – наименование; 2 – классификационная характеристика (1022 – 
для всех типов плит); 3 – регистрационный номер типоразмера; 4 – 
материал (1 – чугун, 2 – сталь) и допуск параллельности опорных 
плоскостей (6 – по 6-й степени точности, 7 – по 7-й степени точно-
сти); 5 – обозначение стандарта. 

Условные обозначения ряда плит, а также их основные размеры 
приведены в таблицах 7 и 8. Масса плит в таблицах 7 и 8 указана при 
изготовлении плит из чугуна. Для определения массы плит, изготов-
ленных из стали, значения массы, указанные в таблицах 7 и 8, должны 
быть умножены на коэффициент 1,075. 

Таблица 7 

Размеры плит, мм 

Размеры 
рабочей 
плоскости 

Обозначение 
плиты  

исполнения 1 
L B 

H h A l l1 l2 r r1 r2 

Масса, 
кг, не 
более 

1022-4641 25 – – 1,40 
1022-4642 

63 120
16

50 8 
2,65 

1022-4643 
32

3,68 
1022-4644 

80 
50 

40
20

150 20 71
– 22

10 
– 

4,32 

, 
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Окончание табл. 7 

Размеры 
рабочей 
плоскости 

Обозначение 
плиты  

исполнения 1 
L B 

H h A l l1 l2 r r1 r2 

Масса, 
кг, не 
более 

1022-4645 140 2,19 
1022-4646 

25 – 
150

– 
2,30 

1022-4647 140 4,16 
1022-4648 

32
4,17 

1022-4649 36 4,52 
1022-4651 

 

40

20
150

20
 

4,87 
1022-4652 28 – – 3,31 
1022-4653 36 5,50 
1022-4654 

100 
45

20
170

20
6,60 

1022-4655 28 – – 3,80 
1022-4656 36 6,23 
1022-4657 

125 

63 

45
20

200
20

90

28

7,41 
1022-4658 28 – – 3,31 
1022-4659 36 6,20 
1022-4661 

80 
45

150 71
7,25 

1022-4667 32 6,80 
1022-4671 

125 
40

190

 

8,00 
1022-4674 32

  

8,94 
1022-4675 

160 
40

250

20

160 18 10,84 
1022-4678 32 – – 10,96 
1022-4679 

200 

80 

40

25

300 25

90

160

36

16 

18 13,19 

 

Задание 3. В соответствии с индивидуальным вариантом зада-
ния 1 выполнить эскизы плит блока, указать их материал, техниче-
ские требования и условное обозначение. Выполнить расчеты и по-
строить поля допусков для соединений колонки с плитой блока  
и втулки с плитой блока. 

Таблица 8 

Размеры плит, мм 

Размеры 
рабочей 
плоскости 

Обозначение 
плиты  

исполнения 2 
L B 

H H1 h A b l l1 l2 r r1 r2 
Масса, 
кг, не 
более 

1022-4791 63 25 – 120 – 50 8 1,96 

1022-4792 
50 

32 
50 44 22 

4,34 

1022-4793 
80 150 71

5,50 

1022-4794 100 170 7,10 

1022-4795 125 

63 
20

200

56
90

28 

7,82 

1022-4796 80 80 

36 63

25 150 65

20

71

– 

36 

10 
– 

7,80 
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