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Настоящий стандарт распространяется на типовые элемента 
штампуемых деталей ив листа и лента высокопрочных коррозии 
оияо а жаростойких марок оталей и титанового сплава QT4-I.

Стандарт устанавливает следущие типовые элементы штам­
пуемых деталей: сгиб, годштамювка, отбортовка, утонение 
при вытяжке, сгиб лекальных кривых, перемычки между проби­
ваемыми отверстиями.

Обозначение марок сталей и нормативных документов на их 
поставку приведены в справочном приложении I ,

Издание официальное Перепечатке «ооцтцеиа
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X, МИММ.ШО ДОПУСТИМЕЙ РАДИУС США

Марка
материала

Состояв»
материала

| Состояние 
| кромок
|

Миншалшо 
донустшый 

радиус сгиба
1

1X70513 ; Взртещзо-
(СН-3) вашза! (1,3-1,6)S

Закалвннн! 
обработан- 
aai холодом 
состаренный 
Полуиагар-

(1,6-Х ,9 )S

тованннй Зачищенные <2,0-2,5) S

П5Н5Д2Т
(ВНС-2) Закаленный (2,5-3,0) S

Натарто* :
ванный ; 3,0 S
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Продолжение

Марка
материала

Состояние
материала

Состояние
кромок

Минимально 
допустимый 

радиус сгиба
R

ШЖВД2Т
(ВЖЗ-4) Закаленный 2,0  S
2НЗН4Г9 
(ЭИ 100) Мягкий! ( I ,0 -1 ,2 )S
зшдав
(Эй 702)

1

Закаленный 1 ,0 $
ХН38ВТ 
(ЭЙ 703) Закаленный (1 ,0 -1 ,2 )S
ХЕ7Г9АЙ4 
(ЭИ 878) | Закаленный Зачищенные 1 ,0 $
XI8HI0T Мягкий (1 ,0 -1 ,2 ) $
ЗОХГСА Отожженный (0f9 -If 0)S
Сталь 20 Отожженный 1,0 S
Сталь 10 ! Отожженный : (0 ,8-1 , G)S
0T4-I 1 Отожженныйf (2 ,5 -3 ,0 ) $

Примечания:
1, Радиусы сгиба даны для угла 90°.
2, Меньшее значение радиуса сгиба берегся при гибке 

поперек волокон проката, большее-при любой расположении 
волокон,

3, Меньшее значение радиуса сгиба соответствует 
меньшей толщине материала (для 0Т4-Х не более 0,8 мм).

4, Минимально допустимый радиус сгиба применять в 
случае конструктивной необходимости, когда больший ра­
диус применить нельзя.
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2. ш т т ш ш в д а т я т я  висота. юшашоюе

2,1* Ш кошмшв допустимая высота нодатамповок 
(выдавок) адсчэитнвавгся по формул»

уде
В- аивота всдатамшшш;
Д- диаметр ввмтшоат .
Схема подштаиповок указана на черт» 2»

2.2» Плоская * сферическая шдяйвмвовки выло®* 
ияютоя в яожял деталях ю  сталей тр ок ; Ш -3,
ВНС-2, ЩО-4, Э1 878, с»»20 »  сплава 0T4-I в холод­
я т  ООСТОЯШШ.

2.3» Конетругода * размеры плоских г сферипесккх 
аодшташювок должны соответствовать указавши да черт. 2 
■ в тайл. 2.

Черт. 2



Шйзтш 2
1 8 1 I 1 В

Марка Стч&ш» шжттш щфршштшя
журнала шттмвж коэЦвцявн* водатвшввя' к©зф|ицвен* ттшттт

равеш! вреде»®»! рвбтяЛ вредеяыю!

Ж7В51в Бормвлязо- ;
СОВ-3) BSH HHt 0,19-0,22 0,22-0,25  ̂0,27-0,31 0,32-0,35

П5Н5Д2Т jЗмеалшш!
сшс-г) ; 0,10 i 0,11 0,22 ; 0,25

Х2СИ6Щ2Т ' ЗвИШЯвИШЯ
<ШС-4) ода : 0,20 0,25 0,28

ХГ7Г9АН4 Заваягашб
СЭИ 878) 0,21-0,24 0,25-0,29 0,30-0,35 0,35-0,40
Сгаль 20 ;. ОтожхешшЁ 0,24-0,33 0,28-0,38 i 0,39-0,52 : 0,45-0,60
0T4-I Отешетшй 0,18-0,20 -: 0,20-0,22 0,33-0,37 . 0,37-0,42

SA
-I

8S
»*

! 
ID
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3. ДОПУСТИ® ЗНАЧЕНИЯ ШОТЫ ОТБОРТОВОК ПО ВОШТОМУ коШУРУ 

З.Х. Нормальная отбортовка
3.1 .1 . Нормальная отбортовка выполняется в листовых деталях из

отшюЙ «ФО*: CS-3-M, СВ-З-Ш, SHCJ-2-M, ШИ-441, Эй 100, Эй 654, 
Эй 703, Ж 878, ХГ8НГ0Т, ЗОХХСА, ст.20 и сплава 0Т4-Х, изготав­
ливаемых в инструментальных штампах,

3.1.2 . Конструкция н размеры нормальной отбортовки должны 
соответствовать указанным на черт. 3 и в табл. 3,

d~  диаметр отверстия до отбортовки

Черт, 3



Размеры в т Таблица 3
S i; i ,

D d 0,3 0,4 : 0.5 0,6 o,8 ;: 1 ,0 ! 1,2 i,,5 . ; i te ! 2, 0 Ш

;R H В : К В H R : 1 В H. ; 1 ; в Ё : H ; 1 1. H R : l  1В : H ■ тише

20 16 3 . 3 I3 : з 1.3 3 ,0 ■ 3 3,0 3 3 ,0 3 i'3 : * «* j -  ! -  i■ _ - . *  ; 40

25 20 i 1 50

30 : 25 ;
4 j 4 ■4 : 4 : 4 4,0 4 4 ,0 14 4 ,0 : 4j ■ 4 ■ 4 : 4

j 60

40 35 71

45 40 80

53 : 45 90

58 50 '
-«eft- 5 j 5,6 5 5,6 5 |0,6 ; ? 7 : 7 ' 7 7 : 7 ; 7 7 7 7 |

100

63 56 n o

71 63 120

80 ; 70 130

90 80 ■ -  ;: - -  j -  1; — .; - i - 7 8 j ty
9 8 ry ' 8 7 3 ii ‘: s 7 8 ;̂ 140

100 90 ; \j
150

о
ё
~3
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115 100

135 120

155 :140

175 160

135 180

215 200

0,3 0,4 0,5

В н н в в

0,6

к в
0,8

В

Продолжение

Н

2,0

В н

А,
не

менее

160

1 0 ТО

180

200

220

240

260

8*
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3.2. Тарельчатая отбортовка
3.2 .1 . Тарельчатая отбортовка выполняется в листовых 

деталях из сталей марок: СН-З-М, Сй-З-ПН, ШОЗ-М, ВНС-4-М, 
Э1 100, Эй 654, Эй 703, ЭИ 878, ХГОН10Т, ЗОХГСА, ст.20 и 
сплава 0T4-I, изготавливаемых в инструментальных штампах.

3.2 .2 . Конструкция и размеры тарельчатой отбортовки 
должны соответствовать указанным на черт. 4 и в табл. 4.

Черт. 4
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Размер* в мм ТМлвда 4

А $
ДО

ОТбор~ 
тонки 1

после
отбор­
товки

D А
щ
Н6, ;

менее
а I

0,3 0,5 0,8 1,0 1,2 1,5 30

15 16 18 22 38 1,5 2 + ,
20
25

21
26

24
31

28 1 
37

33
43

1,5
2,0

2
3

3
•f 1 
+

; + 

.
4» I 

♦ j + ’
+ i 
+

+ , 
*

30 32 36 42 48 2.0 3 + + ■f + . + :
35 37 43 51 58 2,5 4 + + i4* + i +
40 42 48 ж 63 2,5 4 + f + ' + + *
45 47 55 65 74 3,0 5 + |+ + + * \
50 53 60 70 80 3,0 5 + + + + ■ + ■+
55 : 58 65 75 85 3,0 5 + + i+ ; + ; •f : 4 ,

60 63 72 84 96 4,0 6 4* + + | +
65
70
80

68
74
84

77
82 ! 
94

89
94

108

103
ПО 1 
128

4.0
4.0 
4,5

6
6
7

|
+

4*

+

*
+■

I +

+
+ 1 
*

+
+

90 94 106 т 145 5,0 8 + + 4*
100 105 116 132 : 155 5,0 8 4* j + ! +
п о П5 128 146 169 5,5 9 1 4- •f ■+ 4
120 ! 125I 140 160 133 6,0 ю  : ' + +
140 146 162 184 210 6,5 11 + + •f
160 166 184 208 234 7,0 12 * *
tao IS7 208 236 262 8,014 + +
200 208 230 260 286 8,5 15 4» | 4"

Примечание, Знаком +■ обозначена область применения тарельчатой
отбортовка.



OUT 1,415HI-75 Отр. II

4. М Ш Ш О  ДОЛУСТШЯ ВЕЛИЧИНА ЛШШН МАТЕРИАЛА 
В РАШУСЕ ПЕРЕХОДА ДНА В СТЕККУ ПРИ ШТЯШ

дощдричвсда и короечашх .деталей

1 Зша_ утонения 

Черт.5

Размеры в мм
Таблица 5

Толщина материале Величина
Толщина после утонения

материала' ттжт травления материала
после

вытяжки, %

0,3 0,22 ! 0,80 27

0,4 0,30 0,38 25

0,5 0,39 | 0,371 ^ 22

0,6 0,49 0,45 18

0,7 0,58 0,55 17

0 ,8 0/,5 0,62 | 14

1 ,0 0,81 0,73 | 19

1,2 0,97 0,84 | 19

1 ,5 1,21 1,18 I 19

1 ,8 1,46 1,43 ! 191

Пршаткия:
1 . Цялиадическив а короочатаге детали изготавливаются 

as стали марок; ЙН-3,ВНС-8, ШС-4,ЭШ«,ЗИ878 к ватт ОТ4-1.
2, Детали могут изготавливаться любым способом формооб­

разования.
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5. МИНИМАЛЬНО ДОПУСТИМЫЕ РАДИУСЫ И УГЛЫ СГИБА ЛЕКАЛЬНЫХ 
КРИВЫХ У ДШЛЕЙ-ПРОФШЕЙ ТИПА г, I ,Г

Черт*6 Таблица 6
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Продолжение

Размер
селения
профиля

Марка
материала

Состояние
штериада

Толщина 
матери­

ала 
S ,т

w S фЧ йй 
©  О  fr* ф« о м

ё
о

feix

в
« Sв s
О  'О

* т
е ,
illW й ОssC яа хэ

п

to

/4

to

ХЕ7В5Ш
(Gtt-3)

Д5Н5Д2Т
(ВНО-2)

Нормализо-

Закаленный

0,3 60'

0,8 60

Чримечаиия: I , Ш ка црорлей с прежшрательнш удаине- 
шем вшюляяетоя на станке ПГР-7*

2»  Ш ка профилей производится из материал 
в состоянии поставки (мягкий).



ОСТ 1.41581-75 С*р«14

6. МИНИМАЛЬНО даИГОТШАЯ В Н Щ И Н 4  П Ж Р Ж Д Ж  М Щ У  с е й ш  

ОТВЕРОТИШ.ШЩУ отвшлшш И КОНТУРАМИ шюских т ш Ш

6*1, ЗДугдю я овальные отверстия
6 .1 .1 . % у о т » ж овальные отверстия вшнмасямоя в ляотошх 

деталях из сталей гошщшой до 2 мм включительно, пробиваемых 
г то трументаяыш: штампах.
$ .1 .2 , Конструкция и размера круглых я овальных отверстий 

додан соответствовать указанным на черт. ? и в табл. 7.

Размеры в мм Шлица 7

г Яер« да /? С

До 20 1,5S, не менее

Св.20 до 130 7 аГ, не менее 0,6 г.не менее

0B.I30 до 300 0,6 г ,ве менее

От ТО до 60 7 б Г, не швее
0,3 Г, 
не менее

1 0.2Г,
1 » менее



6,2. Прямоугольные и треугольные отверстия
6.2.1. Прямоугольные и треугольные отверстия выполняется 

в « с т о »  деталях из отелей толщной до 2 мм ишгаительао, 
пробиваемых в инструментальных штампах»

6.2.2» Конструкция и размеры прямоугольных и треугольных 
отверстий должны соответствовать указанным на черт. 8 и в 
табл. 8.
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ПРШОЖШШ ж ОСТ 1.41581-75 
Справочное

от ш чш т  марок сш ш  и ю ш ж ш ех  докшягов

НА Ж ПОСТАВКУ

Марка
материала

Вид
полуфаб­
рикат

Нормативна!
документ

Я7Н5Ш Лю», ЧЮ  1-5X8-68
(СН-3) 1( жят f f  I4-I-37G-72

ШВ5Д2Т | Лист, ТУ I4-I-437-72
(B1G-2) j ятт чт/шит тез-62

зйоштет Лист, МРТУ Х4-2-69-66
(ШС-4) явят МРТУ 14-2-70-66

211304ГЗ |! Лист, 4ITF Т-518-68
(Эй 100) I ГОСТ 3680-57

лента ГОСТ 4986-70

за 654 Лист, : ТУ I4-X-599-73
лента МРТУ 14-2-53-66

36ШШ0 1| Лис* ЧЮ  5132-55
(31 706) ГОСТ 3680-57

ХВ38ВТ | Лист, «ТУ 1-456-68
(ЗИ 703) ГОСТ 3680-57

лента ЧЮ  1-96-67
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Продолжение

Марка Вид
полуфаб­

Нормативный

материала риката документ

ХХ7Г9М4 
(Ж 878)

la c fj ЧМТУ 1-513-68
ГОСТ 3680-5?

лента ] ТУ I4-I-370-72

H8II0T

ЗОХГСА

Сталь 20

Яяет,

лея»

Лис*

Лист

Сталь 10 Лист

ЧШ  I-5J8-68 
ГОСТ 3680-5? 
ГОСТ 4986-70

ТОСТ 11268-65 
ГОСТ 3680-57

ГОСТ 16523-70 
ТОСТ 3680-57

ГОСТ-16523-70 
ГОСТ 3680-57

Лист АШУ 475-4-6?0T4-I
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