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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на автоматы холодно- 
хтамповочные четырехпознциомные для крепежных изделий стер
жневого типа, предназначенные для изготовления болтов, винтов 
и других крепежных изделий стержневою типа из калиброванного 
м сп /д а  с временным сопротивлением о„ <750 МПа, подготовлен- 
ною дли холодной штамповки, ии-отав.-.иваемые для нужд народ- 
ног, хозяйства и экспорта.

1 I. Параметры и размеры авю.матов должны соответствовать 
у:: •»«иным в табл. 1.

I. ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

Hini-me официальное
Е

Перепечатка воспрещена

*g) Издательство стандартон, 1988
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Таблица ]
Р а зм е р ы . мы

r:»i!K«;f!P»rn» гарягы ро»  г  f t i v e ?  в 1 Лор.чи

Диаметр стержня гз- « ^ ь ш и А
! 6

8 10 :2
ЛС-ТИЯ*

К..им<'>1»и;иЛ 5 6 8 10

Номинальное усилие, “ МН .’тс) 1 0-32
{32)

0.S0
(50)

0.80
(80)

—

1.25
М25)

Наибольший диаметр за*о:гвк>! \ 8 10 12 15

Д.тгта сгсржвя юде- |нсименыиая 1 12 16 20 25
ЛИЯ )

наибольшая г 60 SO 100 120

1 1?и слинар- 
;но.ч реду-

,  .цигсаанпи Наибольшая длина зз- !
80 100 130 150

ГО! овхи >
• при двеО- 
'-к *  гесу- 
^цировгнии 70 90 ПО 130

наибольшая. 
.»;с менее 260 210 210 180

имидительнссть. оп/ыкн
‘не более 
?

МО 100 90 /5

Удельный расход алем ртергии  
К*". кВт-мии/МИ. пс более :\27fi 0.260 0,270 0240

Удельная масса К***, к: 'мы 1,’ ' # не ! 
более j 376 350 345 414



ГОСТ 9S61 —88 С  3

Продолжение табл. I
Р а з м е р ы ,  мм

Нипмиозише парамггро* н размерен Норт*

Диаметр стержня из
делия*

наибольший 10 20 24

наименьший 12 16 20

Номинальное усилие, **МН (те) 2.00
(2001

3.20
(3201

5.00
(500)

Наибольший диаметр заготовки 20 24 32

Длина стержня иэдс- 
ЛИЯ

наименьшая 30 •10 50

наибольшая 150 180 220

Наибольшая длина за- 
тоювки

при одинар
ном реду
цировании

при двой
ном реду
цировании

180 220 270

160 220 250

Номинальная про- 
юволитгльность, шт/мин

наибольшая, 
нс мсвсс 125 ПО 75

наименьшая, 
нс более 60 50 30

Удельный расход электроэнергии 
К ‘‘ . кВг уиц/МН. не более 0.296 0.345 » 0.315

Удельная масса К™*. кг/мм1, , нс
бОЛ 14- 44Э

i

568 ( 020

♦ Для изделий класса прочности 10.9 по ГОСТ 17594—87.
•* Для справки.
■ "  Определяют по формулам:

А- _  _ L _  а =  _ * !_
Р. он" ' *" i t ’*  ’

лдс .V установленная мощность главного привода, кВт;
Лю* — номиняльвое усилие автомата. МП;

п наибольшая номинальная производительность, пн,/мин,
Л1 -масса автомата (вез технологического инструмента, механизма вы

талкивания и.т пуансонов, приставного электрооборудования, площа
док овс.тужипйвия, устройства удаления аэрозолей, шу миног ля щах» 
ших ограждений), кг;

2 Зак. J623
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d — наибольший диаметр стержни изделия, мм;
/ — наибольшая длина стержня изделия, мм.

П р и м е ч а н и я :
1. Наибольший диаметр заготовки указан из условия получения изделий с  

внутренним шестигранником методом нстечення нз металла с временным со- 
нротииленисм а а -а750 МПа (75 кге/ик*).

2. Нормы номинальной производительности рассчитаны из условия изготов
ления болтов по ГОСТ 7805—70 и ГОСТ 7808—70 (см. приложение 1).

1.2. Автоматы должны изготавливаться со встроенными устрой
ствами:

фасочно-подрезным;
резьбонакатным: с роликом и сегментом — для изделий с наи

большим диаметром стержня от 6 до 12 мм или плоскими плаш
ками —- для изделий с наибольшим диаметром стержня от G до 
24 км.

1.3. Резьбомакатнос устройство должно обеспечивать получе
ние резьбы с полем допуска б ц по ГОСТ 16093—81.

1.4. По заказу потребителя автоматы должны быть укомплек
тованы механизмом выталкивания из пуансонов, для изделий с 
наибольшим диаметром стержня 12 мм и более — правильно-за- 
даюшим устройством, для изделий с наибольшим диаметром стер
жня 10 мм и менее — разматывающим устройством.

1.5. Наибольшая длина стержня изделия не должна превышать 
его 10 диаметров.

1.6. Размеры посадочных мест высадочного инструмента авто
матов должны соответствовать указанным в табл. 2.

КакболмпиА лих исто 
стержня и тм и  и с 8 10 П 16 20 34

Jotрезко-
Диаметр посадочного по 40 so 55 60 70 ! 80 90

места инструмента в мот-| 
речном блоке .высадим- 

мог» 55 Ь5 70 90 120 12.) 150

Д л и т  Посадочною .места инст
румента и матричном блоке 120 140 200 240 250 300 350

Диаметр посадочного мести 
инструмента в луоксонидсржитс- 
ле по 60 70 80 100 110 126

Длина посадочного места инст
румента о пуаиеонодержатслс «О 70 80 90 п о ПО 150

Примечание.  Поле допуска посадочных диаметров — 117, поле допуска 
посадочных длин — li9.
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2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2.1. Общие требования при проведении проверок — по ГОСТ 
15961—80.

2.2. Если конструктивные особенности автомата не позволяют 
провести проверку точности на длине, к которой отнесен допуск, 
то последний должен быть пересчитан на наибольшую возмож
ную длину измерения. Полученный при пересчете допуск менее 
0,01 мм принимают равным 0,01 мм.

2.3. Для проведения проверок рекомендуется применять сред
ства измерения в соответствии с приложением 2.

2.1. При изготовлении и сборке автоматов должна быть обеспе
чена геометрическая точность мест крепления инструмента:

1) допуск перпендикулярности оси отверстия для крепления 
пуансона в пуансонодержатсле к задней опорной поверхности пу- 
ансонолержателя — 0,01 мм па длине 100 мм;

2) допуск, перпендикулярности оси отверстия для крепления 
матрицы в матричном блоке к задней опорной поверхности мат
ричного блока — 0,01 мм на длине 100 мм.

2.5. Базовая поверхность для проверок 2.7.2 и 2.7.3 — верти
кальная поверхность станины в месте прилегания матричного бло
ка.

Допуск плоскостности поверхности — 0,06 на длине 1000 мм.
2.6. Проверки 2.7.4—2.7.8 предназначены для проверки точно

сти резьбонакатных устройств автоматов с роликом и сегментом, 
2.7.9— 2.7 12 ~  с плоскими плашками.

2.7. Устанавливаются следующие проверки и нормы точности 
автоматов:

И р о в е р  к а 2.7.1. Зазоры между вертикальными и горизон
тальными направляющими ползуна и ста
нины (для автоматов с нерегулируемыми 
направляющими)

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
чер г. I.
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Значения зазоров должны соответствовать указанным в табл. 3.

Наибольший диаметр 
стержни изделии в 8 10 12 1« 23 21

Суммарное значе
ние зазоров 2 Н в 
вертикальных на
правляющих

наимень
шее 0.06 0.10 0.14

наиболь
шее 0.09 0.18 0.27

Значение зазора о 
гирнаошальных на
правляющих

наимень
шее 0.03 0.04 0.05

наиболь
шее 0.05 0.07 0.10

Метод проверки

Зазоры между направляющими ползуна 2 и станины 3 измеря
ют щупом /  в крайних положениях ползуна.

Измерения проиодят одновременно спереди и сзади, справа и 
слева.

В автоматах с хоботообраэным ползуном зазоры измеряют 
между основными и дополнигельиымн направляющими.

Суммарное значение зазора между вертикальными направляю
щими определяют сложением зазоров между правыми и левыми 
направляющими.
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П р о в е р к а  2.7.2. Параллельность осей отверстий в пуансо- 
нодержателе ходу ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 2.

Черт. 2
Допуск параллельности — 0.02 мм на длине 100 мм 

М етод проверки

В отверстие пуансонодержателя / для крепления пуансона 
вставляют цилиндрическую оправку 2. Индикатор 3 укрепляют на 
неподвижной части автомата так. чтобы его измерительный нако
нечник касался поверхности оправки.

Измерения проводят в переднем и заднем крайних положениях 
ползуна в двух взаимно перпендикулярных плоскостях последова
тельно для всех отверстий в пуэисоиодержателях.

Отклонение от параллельности определяют разностью показа
нии индикатора в крайних точках проверки.

П р о в е р к а  2.7.3. Перпендикулярность хода ползуна к вер
тикальной поверхности станины я месте 
прилегания матричною блока

Проверку проводят н соответствии со схемой, указанной на 
черт. 3.

Допуск перпендикулярности -  0,02 на длине 100 мм.
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■ Метод проверки
К вертикальной поверхности станины 3 в месте прилегания 

матричного блока прикладывают угольник 2. Индикатор 1 укреп
ляют в ползуне так, чтобы его измерительный наконечник касал
ся измерительной поверхности угольника.

Измерения проводят в переднем и заднем крайних положениях 
ползуна в двух взаимно перпендикулярных плоскостях.

Отклонение от перпендикулярности определяют разностью по
казаний индикатора п крайних точках проверки.

II р о в е р к а 2.7.4. Радиальное биение шпинделя в месте 
посадки резьбонакатного ролика

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 4,

Черт. А

Допуск радиального биения шпинделя в месте посадки резь- 
бонакагного ролика должен соответствовать значениям, указанным 
в табл. 4.

Нли<м|.«1»'Ы1 Л € 12

Допуск радиального биении 0.033
1

0.1)50

Метод проверки
Измерения проводит индикатором /, который устанавливают 

на поверхности верхней плиты корпуса шпинделя 2 так, чтобы его 
измерительный наконечник касался поверхности 3 шпинделя в ме
сте посадки резьбонакатного ролика D.

Шпиндель приводяI во вращение. Радиальное биение опреде
ляют наибольшей разностью показаний индикатора за один оборот 
шпинделя.
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11 р о в е р к а 2.7.5. Торцевое биение опорной поверхности 
шпинделя под резьбоиакатный ролик

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. о.

у -----1 . /
“ ЧV Г

Черт. 5

Допуск торцевого биения опорной поверхности шпинделя под 
резьбоиакатный ролик должен соответствовать значениям, ука
занным в табл. 5.

Н вв б о Л Ь Ч М в  ДМ 1 м «чр  
1-тср Ж «Ч  *>А ».Я 1» <• »  и 1?

Д о п у с к  т о р ц е в о г о  б и е н и я 0.025 0,035 0.040

Метод проверки

Индикатор / устанавливают на поверхности верхней плиты 
корпуса шпинделя 2 гак, чтобы его измерительный наконечник ка
сался опорной поверхности ,? иод резьбоиакатный ролик. Шинн* 
дсль приводят во вращение. Торцевое биение определяют наи
большей разностью показаний индикатора за  один оборот шпин
дели.
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П р о в е р к а  2.7.6. Перпендикулярность оси шпинделя к по
верхности корпуса шпинделя под опору 
резьбонакатного сегмента

Проверку проводит в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 6.

Черт б

Допуск перпендикулярности оси шпинделя к поверхности кор
пуса шпинделя под опору резьбонакатного сегмента должен со
ответствовать значениям, указанным в табл. 6.

Таблица б
мм

НеиболыиаА диаметр 
Степана нпдтлкя

ДаГ-VVK птрпеиди- 
к.л*ри«чт* Дожи* Ilivcpoiellll

G Ш одщ 2S0

К; 10 т 0 .035 265

12 380 0.035 340

.Метод проверки

Измерения проводят индикатором /. который ж естко закрепля
ют на поверхности D шпинделя 2 так. чтобы его измерительный 
наю печгнк. касался поверхности 3  под опору резьбонакатного сег-
меиьт на расстоянии o r  оси у .  Ш пиндель приводят во вращение.
Отклонение от псрнендикулнрносги определяют наибольшей раз
ностью показании индикатора.
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П р о в е р к а  2.7.7. Перпендикулярность оси шпинделя к го
ризонтальной опорной поверхности под 
резьбонакатный сегмент

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 7.

Черт. 7

Допуск перпендикулярности оси шпинделя к горизонтальной 
опорной поверхности под резьбонакатный сегмент должен соответ
ствовать значениям, указанным н табл. 7.

М и  и Г ю л  М ОИ ft д с а ч е г р  
с т е р ж в л  * > u c .u m

Д у н  у с *  4 | с р о с щ и к у л * р -  
И "С Т И Д л и н а  и  1 « с - , . с г и л

6 о . о з з 140

СО о 0,035 150

12 0.035 190

Метод проверки

Измерения проводят индикатором /, который жестко закреп
ляют на поверхности D шпинделя 2 так. чтобы его измерительный 
наконечник, касался горизонтальной поверхности 3 опоры под резь
бонакатный сегмент, шпиндель приводят но вращение.

Отклонение от перпендикулярности определяют наибольшей 
разностью показаний индикатора.



С. 12 ГОГ.Т 9861-88

П р о в е р к а  2.7.8. Параллельность поверхности шпинделя 
под резьбонакатный ролик относительно 
вертикальной опорной поверхности опоры 
под резьбонакатный сегмент

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на
черт. 8-

Черт. 8

Допуск параллельности поверхности шпинделя под резьбона* 
'кагныи ролик относительно вертикальной опорной поверхности 
опори пол резьбонакатный сегмент должен соответствовать зна
чениям. указанным в табл. 8.

Н«иГ>.л. плб лиаястя
rrvr>it*n 11].ПС.|>И j ^ Л 10

Допуск п р о  мслыю- 
сгн 0.033 0.035 0.035

baa- ."с  (кипя я 55 70 8S

Метод проверки

Индикаторным ну роыером 2 измеряют расстояние между по
верх и-х-тыо D шпиндели / и вертикальной опорной поверхностью 
.i ип=.;ш под резьбонакатный сегмент в крайних, возможных для 
измерения, положениях Л и />. Измерения проводят по краям и се
редине вертикальной опорной поверхности опоры иод резьбона- 
каткий сегмент.

Отклонение от параллельности определяют наиСольшей раз
ностью показаний индикаторного нутромера п положениях А и Б.
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П р о в е р к а  2.7.9. Параллельность горизонтальной опорной 
поверхности ползуна в месте прилегания 
плашки направлению движения ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 9

j o  а*
4cpi 9

Допуск параллельности горизонтальной опорной поверхности 
аоллуна в месте прилегания плашки направлению движения пол
зуна должен соответствовать значениям, указанным в табл. 9.

Т а б л и ц л 9
ям

Мшболь -'lift
сгложи Я ШДС.1 МЧ 14Пу«Н :• V* 11.Tft.li. 1100111

G o jo ;*'

8; 12 0.016

1Ь; 20. 24 0 о-»<>

Метод проверки

И ^мерительную головку 2 устанавливают на станине /  так, 
H'.i'i :.i ге измерительный наконечник касался середины юриэон- 
тальмой опорной поверхности ползуна в месте прилегания плаш
ки и был перпендикулярен к ней.

Параллельность проверяют в крайних, возможных для изме
рения. точках по длине горизонтальной опорной поверхности пол- 
чм\: .и ,\ плашку при его перемещении.

Отклонение от параллельности определяют как напболынхю 
разное к» показаний индикатора.
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П р о в е р к а  2 7.10. Параллельность вертикальной опорной 
поверхности ползуна в месте прилегания 
плашки направлению движения ползуна

Допуск параллельности вертикальной опорной поверхности 
ползуна в месте прилегания плашки направлению движения пол
зуна должен соответствовать значениям, указанным н табл. 10.

Т а б л и ц а  10 
ям

Нэм6о.«Ч1И1П ДИАМГГр 
CVtpaMi» мислак Допугк ||*Р**ПСЛЫ«КТИ

о 0,016
8; 12 0.025

16; 20; 24 0.030

Метод проверки

Измерительную головку 2 устанавливают на станине 3 так. 
чтобы се измерительный наконечник к>асалси середины верти
кальной опорной поверхности ползуна / о месте прилегании плаш
ки к был перпендикулярен к ней.

Параллельность проверяют в крайних, возможных для изме
рения. точках по длине вертикальной опорной поверхности ползу
на под плашку при его перемещении.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность показаний индикатора.
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П р о  п ер  к а 2.7.] I. Параллельность горизонтальной опорной 
поверхности плашкодержателя а месте 
прилегании плашки направлению движе
ния ползуна

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 11.

/  ?

1__U  —
Черт. 11

Д пуск параллельности горизонтальной опорной поверхности 
плашкодержателя в месте прилегания плашки направлению дви
жения ползуна должен соответствовать значениям, указанным в
табл. 9.

.Метод проверки

Измерительную головку -  устанавливают на ползуне /  iак, 
чтобы ее измерительный наконечник касался середины шризон- 
та.||.ной опорной поверхности нлашкодержателн 3 н месте приле
гания плашки и был перпендикулярен к ней.

Перед установкой измерительной головки вертикальные опор
ные поверхности под плашки и ползуне и плашкодсржателс уста- 
нлвлкнзют параллельно. Точность установки — согласно провер
ке 2.7.12.

Параллельность проверяют в крайних, возможных для измере
ния. точках по длине горизонтальной опорной поверхности нлаш- 
кодержателя под плашку при перемещении ползуна.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность показаний индикатора.
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П р о в с р к а 2 7.12. Параллельность вертикальных опорных 
поверхностей под плашки в ползуне и 
плашкодсржателе в вертикальной плос
кости (для автоматов с вертикальной 
осью вращения плашкодержателя гри ре
гулировании неподвижной плашкиI

Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 
черт. 12.

Черт. 12

Допуск параллельности вертикальных опорных поверх «сетей 
под плашки в ползуне п плашкодержзтеле в вертикальной ....яс
ности должен соответствовать значениям, указанным в табл. :

Т а 6 л и a a 11 
им

1 (« М б 9 Э 1 '1 ь ;н Л  , '| |1 4 Ч » Т 7 | 
c r v p * i m  X J J C  ТЧ‘ Д ь в у с к  1»2|М Л Л *Л М М >'. I I !

6 0.02
8 .  1 2 ода

И » .  20. 21 0.04

Метод проверки
Индикаторным нутромером 2 измеряют расстояние между вер

тикальными опорными поверхностями под плашки в ползуне / и 
пл а ш кодер ж а теле 3 н крайних, возможных дли измерения. ’ло
щениях А и />. Параллельность проверяют по краям н середине 
проверяемой поверхности при прижатом ползуне к вертикальной 
направляющей станины.

Отклонение от параллельности определяют наибольшей раз
ностью показаний индикаторного нутромера в положениях А л 
Разность допускается только положительная.
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П р о в е р к а  2.7.13. Радиальное и торцевое биение маховика
Проверку проводят в соответствии со схемой, указанной на 

черт. 13.

Допуск биения должен соответствовать значениям, указанным 
в табл. 12.

Таблица 12
ми

Диаметр vjxonnKa
Дапуг* (m il l

ра ишьисго чорцеього

До 1000 0.10 П.20
Со. КЮО 0,16 0.30

Метод проверки

Индикатор / укрепляют так, чтобы ею измерительный нако
нечник касался поверхности обода мяховнка 2 при измерении ра
диального биении и его торцевой поверхности на расстоянии 10 мм 
от образующей поверхности при измерении торцевого биения

Биение определяют наибольшей разносило показаний индика
тора за один оборот маховика.

П р и м е ч а н и е  Проверку не проводит, если маховик динамически >валяв- 
сиропам

Я. ПРОВЕРКА АВТОМАТА В РАБОТЕ

3.1. Проверка автомата и работе проводится изютовдением из
делия с наибольшим диаметром и длиною стержня по табл. 1 на
стоящего стандарта.

Допуски размеров крепежных изделий, отклонений формы и 
расположения поперхностей и методы контроля - -  по ГОСТ 
1759.1-82.

Допустимые дефекты поверхжжтн к методы контроля — по 
ГОСТ 1759.2-82.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ТИПОРАЗМЕРЫ БОЛТОВ. ИЗГОТАВЛИВАЕМЫХ НА АВТОМАТАХ ПРИ 
НАИМЕНЬШИХ И НАИБОЛЬШИХ ЗНАЧЕНИЯХ НОМИНАЛЬНОЙ 

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ

Т а б л и ц а  13

НамАаЛ! ли» 1И»
*мр с-ерлмя mi. 

делим,

4* Mllilft.ll. ifAv |v(IOIUS»«IIT#.1h* 
linC**>a t-WT/MHIl Ттгорымч-ры бялт" г

намжнь» e« !>4НбГ.)ММ>«Я и, ГОСТ 7415—70 ПО гост тжи-тр

6
n o —

46X12 

м е х  60 -

— 280 М6Х30

8
10»

м е х  16

МЯХвО
-

— 240 — М8Х40

10
»0 -

М10X20 

М10Х100
•-

210 - - М 10x50

12
75

“

Ml 2X25 
М12Х120

-

_ 180 ' — М12X60

Hi »
М16X30 

М .6X160
—

_ 125 — М16Ч80

20
50 —

М20Х40

M20XI80

110 — М20Х9»

24
30 -

М24ХЛО
М24Х220

-

___ 7.1 M24XN0
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ПРИЛОЖЕНИЕ : 
Реке ■ '

СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЯ.  ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ ПРОВЕРКЕ 
ТОЧНОСТИ АВТОМАТОВ

1. Щупы по ГОСТ 8Ь2—75.
2. Индикаторы часового типа с ценой деления 0.01 мм по ГОСТ 577—tfc 
3 Индикаторы многсоборотиые с ценой деления 0.001 мм по ГОСТ 9696—*2. 
4. Угольники поверочные 90° по ГОСТ 3749—77.
5 Меры длины концевые плоскопаралледьиые по ГОСТ 9038—S3.
6 Нутромеры с ценой деления 0.0! мм по ГОСТ 868—82.
7. Нутромеры с ценой деления 0,002 мм с пределами измерен:.;я 50—100 

iCO—160 мм по ГОСТ 9244—75.
8. Головки измерительные рычажно-зубчатые с ценой деления 0.002 мм -ьп . 

2ИГ по ГОСТ 18833—73. установленные в штативах ШМ-1 по ГОСТ 10197—80.
9. Оправка цилиндрическая (допуск цилиидрпчмостн 0.002 мм цд дан»* 

100 мм с радиальным биением 0,003 мм и шероховатостью цилнидратнн»й at- 
верхкогтн не ниже Яя=0,32 т.ы по ГОСТ 2789 -73).
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроитель
ной н инструментальной промышленности СССР

ИСПОЛНИТЕЛИ

8. Б. Бяльский, канд. техи. наук; Н. М. Бухер; Е. Л. Селива
нова; И. А. Тарссв; В. М. Русакова

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Го
сударственною комитета СССР по стандартам от 24.06.SS 
.Vi 2264.

3. Срок проверки — 1994 г., 
периодичность проверки — 5 лет.

4. Стандарт содержит все требования СТ СЭВ 1830 -7 9  н СТ СЭВ 
1837—79. В стандарт дополнительно включены показатели на
значения. экономного использования материалов и энергии, про
верки точности опорных мест под установку резьооиакатного 
инструмента

о. ВЗАМЕН ГОСТ 9861—83; ГОСТ 12408—77 и ГОСТ 19847—74 
з части многоиозиционных автоматов для крепежных изделий 
сгеожневого типа

6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН
ТЫ

О б и .е и е т с  ПТД. на KooipwA дшш | |lovet> .i> икт. .гр-плt спи*

ГОСТ 577-68 1 11]>л.ижся1ге 1
ГОСТ 868 -82 1 Приложение ;
ГОСТ 882—75 Првложеиие »
ГОСТ 1759.1—$2 31
ГОСТ 1759.2—82 1

1
3 !

ГОС!' 1759.4 87 1.1
ГОСТ 2789—7S UpnacatoWt ’
ГОСТ 3749 - 77 1 Приложение 1
ГОСТ 7R05 70 t U
ГОСТ 7808—70 ( i.l
ГОСТ 9038 НЗ 1 Г.ри.кы.ели; i
ГОСТ 9244 - 75 Приложите 1
ГОСТ 90%—82 ! Пряложс-ри.- i
I ОСТ 1U197—70 I Ip».-! AKMinr i
ГОСТ 15961 -80 | 2 1
ГОСТ 16093-81 1.J
ГОСТ 18833-73 1 Прюижегие !
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