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Чертеж горячей поковки (1:2) 

1.  Неуказанные  радиусы закруглений -8мм.
  штамповочные уклоны: внешние - 7; внутренние-10
2.*Размеры для справок.
3. Усадка 1,5% - учтена. 
4. Молот 10т.с. 
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:4

1300-5033
Штамп молотовой 

на пок.
 "Ступица съемная" 111 1

2390

Ин
в.
 №

 п
од

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Вз

ам
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нв
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в. 

№
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рв
. п

ри
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н.

1300-5033
Копировал Формат A1

Ra 6,3 ( )

1. Штамповая поковка должна соответствовать
  требованиям ГОСТ7831-78 и ГОСТ7062-79.
2. 321...388HB(dотп. 3,4...3,1мм ) - для рабочей части.
  255...258HB(dотп. 3,8...3,6мм) - для хвостовика.

3.
*
Размеры для справок.

4. Фигуру ручья,облойный мостик и 30мм
  по периметру обработать Rа0,8
5. Предельные отклонения размеров фигуры
  ручья кроме оговоренных:
  -вертикальных - Н11;h11;±JT11/2;
  -горизонтальных - Н12;h12;±JT12/2;
  -прочих-±JT12/2;
6. H14;h14;±JT14/2 - для размеров не оговоренных пунктом 7.
7.  Маркировать:
  7.1. "1300-5033/1.
  нечетное число  (порядковый номер штампа)".
  7.2. "1300-5033/2;  четное число
  (порядковый номер штампа)".
  Шрифт 8-Пр3 ГОСТ26.008-85. Глубина шрифта-0.6...1мм.
8. На поверхностях В и Б - выпуклость не допускается.
9. Остальные ТТ по ГОСТ21546-88.
10. Молот 10т.

Детали

б/ч 1 1300-5033/1 Штамп верхний 1 2890кг
Сталь 5ХНМ ГОСТ5950-2000

б/ч 2 1300-5033/2 Штамп нижний 2 2750кг
Сталь 5ХНМ ГОСТ5950-2000

Ф
ор
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т
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По
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л. Приме-

чание


