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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

ЛОДЛОРКХ ВИНТОВЫЕ ВСТРОЕННЫЕ 
ДЛЯ СТАНОЧНЫХ ПРИСПОСОЗЛСНИЙ

Конструкция

Screw sprags, built-in, tor machine re tak in g  
devices. Design

ГОСТ

13158— 67

Дата введения 01.07.68

Настоящий стандарт распространяется на винтовые встроен
ные подпорки, применяемые в качестве подводимых опор и до
полнительного крепления детатей в местах, подверженных дефор
мациям прогиба от действия зажимов, дав тения режущего инст
румента и т. п.

1. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ ВИНТОВЫХ ВСТРОЕННЫХ 
ПОДПОРОК

l.l. Конструкция и размеры винтовых встроенных подпорок 
дотжны соответствовать указанным на черт. I и в табт. I

Издание официальное
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ГОСТ 13158—67 С. 2

Исполнение 2

й
В< Размеры для спрзвок.

Н Черт I
Р а з м е р ы,  мм Т а б л и ц а )

П И Сh

Обозначение
подпорок

гXX

Е s Ис
по

лн
ен

 И1

на
нм

.

на
иб

.

на
нм

. оXXS

D Ох
<7 02 d Их 1

Масса, 
кг, не более

7СЭ5-0171 45 65 18
63 0,204

7С2 5-G 172
1

£5
32 <0 Ml о

83
18

0,419

70 35-0173
75 95

16
93 0,565

70 3 5-0174
У

115
35

113 0,590

70350175
50

7Ъ 22
78 0.645

7 С 3 5-0176
1

95
36 45 MS0

100
22

3,688

7035-0177
£5 115

25 63
118 0.956

7035-3178
2

135 140 1.ССЗ

70:50179
70 95

28
95 1,113

7 335-01ЕЭ
1

125 ~
40 55 М24

130
25

1,211

7С35-0181
115 140

45 85
140 1,512

70350182
2

170 175 1,611
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Продолжение табл /

Обозначение
жчнюрок

Дет / 
Винт

Дет J 
корпус

Дет 3 
1 айка

Количество

. ! ' 1
Обозначение деталей

____703SOJ7!____
7035ЧМ72

70-35-0471/301

7335 0371/002 7025-0171/0037335-3172/001

7 КЗ-0173 74:3-0173/001

7€ 3>0174 705-М74/ЭВ1

7ТОЗЧЛ75 7035 0175/001

7025 0175,302 7 33 5-0175/003
____7<ЗП5-<!176____

7035-0177
7035-0 IT'S,*: 01
7025-0177/001

7035^178 7035-0175/03.1

7005-0179 7035-0170,03;

7025-0179 С 32 ; 7335-3179 003 

Продолжение табл. J

703501 20 7035-0120 OOi

703501?! 7035-01*1 9П

7005-С !®2 70 25-018 УС 31

Обозначена
подпорох

Дет # 
Празиа

Дет 5 
Штифт

ГОСТ 3128-70
Дет 6 
Винт

ГОСТ 1478—84
Количество

1 | 2 ) 1
Обозначение деталей

7&ЗМН71 — ' —

В.М6—6gX )514H .05

7035-0172

70 35-0173
7-33 >0173/034 4ш6Х25

7035-0174

7РЭМИ75____
74505-0176

—

7005-0177
7035-0177/034 4 т 6 Х 2 8

7335-0178

7035-0179
— —

В.М5—6gX23.14H.05
7035-0180
7035-01»!

7036-С 181/004 4ш6Х32
7035-0182
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ГОСГ 111И- *7 C  4

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  винтовой встроен
ной подпорки исполнения I, размером Янаив=65 мм:

Подпорка 7035-0171 ГОСТ 13158—67

(Измененная редакция, Изм. Jft 1, 2).
1.2. Маркировать партию подпорок одного типоразмера на та

ре или упаковке с указанием условного обозначения винтовых 
встроенных подпорок и товарного знака предприятия-изготовителя.

2. КОН СТРУКЦИУ И РАЗМЕРЫ ВИНГА 
(ДАТ- /1

2.1. Конструкция и размеры винта должны соответствов?ть 
указанным на черт. 2 и в табл. 2.

Испа/тение 1 ^  1у )

Размер для справок.
Черт. 2



С. 5 ГОСТ 13158— 67

Т а б л и ц а  2
Р а з м е р ы ,  мм

Обозначение
винтов

И
сп

ол
не


ни

е d 1 h и L P bv h r
Масса, 
кг, не 
более

7035-0171/001 | 55 as 63 IS 2 ) 0.084

70 35-0172001 М13 75 22 48 83 0,109

7033-0173.301 Л 55 28 71
26

0,102

7С35-0174/001
2

75 4S 91 К A 0.127

7055-3175/001
1

68 28 78
О T

0,162

7335-0176 031
М2Э

99
28

48 ICO
22 2 5

0,205
70 35-0177/0 31

2
62 23 85

30
0,181

7035-0178/001 SO 42 107 0,224
7005-0.179/0 31

1
80 36 95

28 30
0,297

70 35-O1E3 00 1
М24

115
34

66 130 ** 0,395
7025-0121/001

2
£ 0 35 97

32

7 5
0,280

7035-3122/031 115 65 132 0,379

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  винта исполне
ния 1, размерами d = М16, /= 5 5  мм:

Винт 7035-0171/001 ГОСТ 13158—67
(Изм ененная редакция, Изм. №  1, 2 ).
2.2. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—88.
Допускается замена на сталь Других марок по механическим

свойствам не ниже, чем у стали марки 45.
2.3. Твердость — 37,0 42,0 НИСЭ.
2.4. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н14, Ы4,

“  2
2.5. Резьба метрическая — по ГОСТ 24705—81. Поле допуска 

резьбы — 6g по ГОСТ 16093—81.
2.3— 2.5. (И зм ененная редакция, Изм. № 2).
2.6. Размеры проточек на выход резьбы и фасок на конце резь

бы — по ГОСТ 10549—80.
2.7. (И склю чен , Изм. №  1).
2.8. Покрытие — Хим. Оке. прм (обозначение покрытия — по 

ГОСТ 9.306—85). По соглашению сторон допускается применение 
других видов защитных покрытий.
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ГОСТ «118— 67 с. 6.

3. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ КОРПУСА
(Д*т- Л

3.1. Конструкция и размеры корпуса должны соответствовать 
указанным на черт. 3 и в табл. 3.

5.J, , чV Ы)

Обозначение
корпусов

d
н э

D
S7 о, Ог

н и L 1 и и d
Масса, 
кг, не 
более

7Q35-0171/QC 2 16 22 О 22 40 1S 4 И Мб 0.294
7Э35-С175/0С2 20 36 45 2S 50 22 4 14 Мб 0,392
7Э?5.317Э/.П02 24 40 55 32 п 25 6 20 М3 0,655

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  корпуса размером 
d =  16 мм:

Корпус 7035-017Ц002 ГОСТ 13158—67 
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2).
3.2. Материал — сталь марки 45 по ГОСТ 1050—88. 
Допускается замена на сталь других марок по механическим

свойствам не ниже, чем у стали марки 45
3.3. Твердость — 32,0 . . 37,0 HRCS.
3.4. Неуказанные предельные отклонения размеров: Н14, h 14,

H f -
3.5. Резьба метрическая — по ГОСТ 24705—81. Поле допуска 

резьбы — 6Н по ГОСТ 16093—81.
3.3—3.5. ( Измененная редакция, Изм. № 2).
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С. 7 ГОСТ fJM *—47

3.6. Размеры фасок на резьбовом отверстии — по ГОСТ 
10549—80.

3.7. Размеры канавок для выхода шлифовального круга — по 
ГОСТ 8820—69.

3.8. (Исключен, Изм. J6 I).
3.9. Покрытие — Хим. Оке. прм (обозначение покрытия — по 

ГОСТ 9.306—85). По соглашению сторон допускается применение 
других видов защитных покрытий.

4. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ ГАЙКИ 
(ЛЮ. 3 |

4.1. Конструкция и размеры гайки должны соответствовать 
указанным на черт. 4 и в табл. 4.

Черт. 4

Т а б л и ц а  4

Размеры,  мм

Обозначение
призм d

5
М3

D
dll Ох Оа н ь hi

Масса, 
кг, не
белее

72 35-0171/С23 М16 24 22 30 27,7 18 4 3 0,047
7025-0175/033 М20 30 23 38 34,6 23 5 3 0.038
7СЕЗ-0179/СЭЗ М24 36 32 45 41,6 25 5 5 0,156
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ГОСТ 13Ш—67 С. 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  гайки размером

(Измененная редакция, Изм. №1 , 2 ) .
4 2 Материал — ста ть марки 45 по ГОСТ 1050—88.
Допускается замена на стать других марок по механическим 

свойствам не ниже, чем у ста ж марки 45 
4 3 Твердость — 32,0 37т0 HRC,
4 4 Неуказанные преде жные отклонения размеров h 14,

”  2
4 5 Резьба метрическая — по ГОСТ 24705—81 По ie допуска 

резьбы — 6Н по ГОСТ 16093—81
4 3 - 4 5  (Измененная редакция, Изм. № 2).
4 6 Размеры фасок на резьбовом отверстии — по ГОСТ 

10549—80
4 7 (Исключен, Изм. № I).
4 8 Покрытие— Хнч Оке мрм (обозначение покрьпия — 

по ГОСТ 9 306—85) По соглашению сторон допускается примене
ние других видов защитных покрытий

5 1 Конструкция и размеры призмы до 1жны соответствовать 
указанным на черт 5 и втабт 5

d = М16:
Гайка 7035-01711003 ГОСТ 13158—67

5. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ ГТРИЗМЫ
|Дет. л  |

Черт 5
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С. 9 ГОСТ *3158—67

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы ,  м м

О бозначение
п риз м н н а . h b (X

± \°
М асса, 
кг, не 
б о т е ^

7 0 3 5 -0 1 7 3 /0  31 39 26 40 32 16 8 75* 0 ,1 4 8
7 0 3 5 -0 1 7 7 /0 0 4 45 3 0 6 5 55 25 12 60 0 ,2 8 5
7 0 3 5 - 0 1 8 1 ^ 0 4 55 32 89 70 34 I S 55 0 ,4 1 0

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  призмы размером 
// =  34 мм:

Призма 7035-01731004 ГОСТ 13158—67
(Измененная редакция, Изм. № 1, 2),
5.2. Материал — ста ib марки 20Х по ГОСТ 4543—71 
Допускается замена на сталь других марок по механическим

свойствам не ниже, чем у стали марки 20Х.
5.3. Твердость — 56,0 61,0 HRC*. Цементировать на глу

бину h 0,8 1,2 мм Отверстия А от цементации предохранить.
5.4. Неуказанные предельные отклонения размеров Н14, Н14,

5.3, 5.4 (Измененная редакция, Изм. № 2).
5.5. (Исключен, Изм. № 1).
5.6. Покрытие — Хим Оке прм (обозначение покрытия — по 

ГОСТ 9.306—85)
По соглашению сторон допускается применение других видов 

защитных покрытий
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1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством тяжелого, энергетиче
ского и транспортного машиностроения СССР 
Министерством станкостроительной и инструментальной про
мышленности СССР

ИСПОЛНИТЕЛИ

В. В. Андреев; В. М . Ганина; В. Н. Дзегиленок, канд. техн. на
ук; В. А. Петрова; К. И. Сокольский; А. 3 . Старосельский (ру
ководитель темы); А. В. Хренова

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Комитета 
стандартов, мер и измерительных приборов при Совете Мини
стров СССР от 1S.08.67 Нй 1376

3. Срок проверки —  1995 г. Периодичность проверки —  5 лет.

4. ВЗАМЕН МН 346— 60, МН 347— 60, МН 348— 60, МН 349—60.

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

6. ПЕРЕИЗДАНИЕ (май 1990 г.) с Изменениями № 1, 2, утвер
жденными в июне 1980 г., марте 1988 г. (ИУС 9— 80, 6— 88).

7. Ограничение срока действия снято Постановлением Государст
венного комитета СССР по стандартам от 17.03.88 MS 560.

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 9.306—35 
ГОСТ 1050-33 
ГОСТ 1478-84 
ГОСТ 3123—73 
ГОСТ 45*43 —71 
ГОСТ 8820—59 
ГОСТ К 549-89 
ГОСТ 16993—31 
ГОСТ 24705-81

2.8, 3.9, 4 8, 5.8 
2.2, 3.2, 4.2 
1.1 
1.1 
5.2 
3.7
2.6, 3 6, 4.6
2.5. 3.5, 4.5
2.5. 3.5. 4.5
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