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Настояшив стандарт распространяется яа крнвошиппые горячештаиповочные преесы (дале
- преесы). яредиазначеияые для произвовства поковок из черных н цветных металлов и сплавов
изготовляемые для ILУ...t:Д народного хозяйства и экспорта.

аипарг не расп ростпавиется 113 прессы пво йпого цеаствия. Степеи ь соответствия настоя wero
стаиварта ст СЭВ [М:28-79, ст СЭВ [2.75-87 приведена в прияожеиян ].

1. ОСНОВНЫЕ I1AI'AМE"frbl и PAlMEPbl

I..l. Основные параметры j,t размеры прессов должны соответспюввть указаниыи на черт. I и
в габл. [.

Черт. ]

I1Р(,[~1еч н 1'1 е. Чертеж не опревеляст впнструкцяю пресса,
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Т.з. б л и I!J 11 I
Р а з 111 еры, М:!.1

1-I.u~It!!II()llаllllе ОСIID15.'1 t..Х J'''Po.LUI!rp<J '] 11 р-азме JМ)IJ Н IJPMa.

1'1"""1I01J1I.1I'~ )CLI.IIIIе нресса, 1: 1'1 1>300 1()О041 1БОО!) 25000 40QIКI взеоо
1Т]6

Ход ПШlз)'н::r ± -2- 2{Ю 250 300 35() 400 460

Частота вепрерывн ых ХоДОВ IIQ.П.Jуна., ~11 fC 1. не
M~HCC I(Ш 90 85 70 ~ 40

Нанбольшая 'LoIH.-ГО-m. (1,1]11ночных ходов IIOЛiу!-I<.L'I,

MHH-1• не MI:'HC:C 2() 18 16 ]4 12 l{j
нвиысньшее расстояние ~1!::Ж,/I)' стопои

(промежуточной ллнтоп, уствяовленнов ин столе)
.1 НIIД.ш'Пll~IПСIВОЙ плитой ползуна в его нижне м
П(),10Же-Н "11, Н, .н.о 560 560 660 89(1 1000 1150

ВCJllt'iIНПI регулировки расстояния i\lcж,II)' столом
Н ползуном, НС: менее 10

Исрхннj~ вьпвлки вагель.
пc::JLИLlJdНII хода ±3,О 40 4(1 50 50 65 65
усилие, кН. не менее 3] .5 31 ,5 63 6з 80 100

МИЖflНЙ вытал К11ввтель:
величн НII хода ±3Л .ro 40 50 50 65 65
усилие, кН. не менее 50 50 ](1() 100 125 ]60

Размсры t:roJtn"''', не менее: шю
слева нап р8]14] В 681) ~OO 1050 128.0 171() 1900;
сперели назад L 82(1 108(1 12О() 1400 1620 1950

Размеры Ilо..,зун:а*", не менее; ~900
слева направо В, 6Ю 730 88.5 J()gO 1460 1680;
сперели нвзаа L 610 '30 915 11.40 1460 Iб80

Рвзмеры окон в стоиках прееса, не менее: 1200
высота H1 56(} 560 i'1О 1000 1100 1J 00;
ширина .8, 450 560 ьЗО 800 1000 юю

YlIeJlbHEUI масс!! К'" н/кВ . ~14.не болес 105 52 31 13.3 8,5 4.9; 4.5
Удс:лЫlьrн раСХОДэнергии К,. Вт - MI1H/KH . м, не

более 1.42 ].18 1.] .1 G.90 0,90 1.15

• Опреаеляете» максимальио ДОIryt:"'1]~МОЙ частотой включений муфты н тормоза .
... Рвзяеры, огрвннчнаающие нв сгсле (ползуне) габариты ~'СТIJlНlLВЛII!1~~LOro штампа..

[1 р и м с ч а н il с. MeToДhll расчета удельной ивссы JI удеJIЫЮru расхоля энергии ГIРИIJc:JlСНЫ 1)
приложеиии 2.

[.2. Размеры Тэобрезных пазов для крепления штампов в столах, ползунах и подшгамповьи
плитах должиы соответствовать указаШLЫ),i па черт. 1 ,11 1} таба. 2.

Черт. :!
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11 б JI JI ц а 2

Нпмин а- Ь с h
..lbtlCK

/. неа С, не 8, "е Z)'1.: пп не
Hlt.

ПО.IИJf.
Llp",II.

III)WIIII.
пре.а.

не 60леi.' 11t.! !l1 е.. ее 60.,ее ба.,t!е- (;меепресса,
Dl кп. <1ТКЛ_

•• 1

6300 28 46 :ю +2 56 40 ',Ь
2,5

0.5
10000 }Ь 56 +4 25 7] 51

1,0

68
+3

16000 42 32 8:5 61 !,6 4,(1

25000 48 &) 3ь :95 69 1,5 1.0

40000 +5 +4 2,0 6.0
63000 54 90 40 106 79

r1РНЫС'lIlНlltя:

1. ДОПУ1:КЗ~CII вместо ф.LСОК е, /. g вьвнолнять (круглеmн: УПJII рациусои, 1-[(:' превышвюшии рнзмерьв
фасок.

2. Допyt:rШСТСJlзанижение дна ваза на ширине о н.1IlI·Jlубнн}", соответствуюшукз значению е. В )'ГЛШ,
образуеыых при звниженн« ..энв, сяевует снять фаскн 11.111 углы ск:руrнить.

1..3. Раслоложепиеи размеры мест крепления штампов УСТЗiнашншзет изготовитель.
[А Прессы ДОЛЖШll быть осиашеиы:
устройствам и. обес печ ивающи ми безопаеиоеи, работы D соответствии с Уост 12.2.11 З,
устройствам It для съема и УСТ:ШОВ:КИ шгамповых вставок:
устройствами ДЛЯавтоматической смазки и сцува окалины из ручьев шгамповых вставок:
указагеля ыи технологи ческого усилия.
1.5_ По требовапню потребигеля пресеы яопжны быть изготовлены:
С,веявчиной хода и величиной усилия нижнего вытавкнвателя, уаеличеппыми в 2.5 раза по

сравпению с ходом 11 усилием. указаяными в табп. 1:
с количеством штырей нижнего вьпалкиватеяя ДО трех штук;
с устройства ..1It загру:жи заготовок на первую позицию штампа, грейферпыми переклавчиками

.1 транспортерами для отвода отштампованных изделий.
1.6. КОllеrрукция. прессов должна обеспечивать возможность встраивания их В автоматизиро

вашше комплексы, автоматичеекие ЛИНИИ, вотом числе оснашенпые промыцшенными роботами.
[.1. На прессы, изтоговляеиые лвя экспорт или вхоцящие [1 соетап автоматизированны

ко..пшексов и автоиатическнк линий вопускается изменение параметров верхиего и нижнего
вьлалкиватеяей пресса, vк.азаНJlЫ.'I:в габл. [.

2. ногмы ТОЧНОСТИ

2.1. Общие требования при провелепии просерок - по ГОСТ 15961.
Перед проперкой пресс должен 01.11'1.выверен по уровню в дпух взаимно перпендикулярны

нвпрввлепиях, Отклонение от горизонтальноге положения верхпей поверхности стола прееса JI
,OJГ..кио превышать (1,1 мм иа цлине 1000 ММ.

Проверка пресса должна прововитъся ПРИ величинах зазоров. установленных ТУ 113 конк
иый преес п соответствии С минимальными зазорами, обеепечиваюшими даижеиие ползуна ПО,

нагрузкой, с учетои допусгвмого темперетуриего расширения ползуна Jt направляющих при
вкяючени ЫХ ус-тройcrnах, УРaJ3I·ЮDeШ ивающих ползу] 1.

ИЗ'.иеllеIlШIIЯ редаацяя, I-IЗI!I. N!!' 1).
2.2. ЕСJШ коветруктивиые особениости пресса не позволяют произвести измерение 1'13 длине,

к которой ОТ·Не<:е.1допуск, то последний должен быть выбран для наибольшей возможной цлины
измерения по соответствуюшей степени точности rOCT 24643.

2.3. Для просерок ДОЛЖНЫ применяться следующие средсша измерепия:
.' ровень брусковый с ценой деления 0,02 ии по гост 939"2:
поверочные линейки типа ШД, класса точиости I по ГОСТ &026;
поверочные угольники 90' типа УШ. класса точности l по ГОСТ З749~
набор щупов класса точиости 1 по
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концевые илоскопараявелыше меры длины по 1-00
ицдикатор типа ИЧ класса точиости l по roOCT 577;
штативы дпя измерительных головок типа ШМ·II It ШМ-III по rOCT 11.)197.
2.4. Допуск плоскостности и параляеяыгости перхней и нижней поверхностей надшгаыповой

плиты - не более 0.08 мм на длине НШО мм, Выпуклость ~Ieвопускается.
2.5. Нормы точиости ~1 методы лроверок прессов должиы еоогветстооветъ YII.'1l'JallllblM в

пп. 2.5.] -2.5.5.
2.5.1. П л о С, к о с Т 11 О С Т ь поверхности

иовяе иной 113 столе.
опмск плоскоетности - 0,08 мм на длине 10(.10 мм, Выпуклость пе вопускается.

г л .У Z г, На поверхпосгь клинового стопа или ПОд-
штамвопой плипа, устапевленной на столе J (черт.

устапавпивают поверочную яияейку 2 па П,10·
шьные концевые меры] равной высоты

против рисок, нанесенных 'Ы линейке. Щупом 4
проверяют отклонения расстояний между прове-
рвемой поверхпостъю и нижней поверхпостъю ли-
пейки в направлениях ХХ и уу ПО, линиям
сзмерепня 1 И 2' и в пап равлепия х ZZ и z;Z]'

Отклонение от пяоскесгпости рап но разности
показаний яаибопьшего и паименьшего зпачений
толщины шуяа, проходящего между провернемой
повевхностъю и нижней поверхностью лииейки.

2.5.2:, П л о с к о с т !:I О С Т Ъ нижней ПО~

03'"

ивового стола или подштамповей ПЛИТЫ, ycтa~

Черт.

L
--г верхиости ползун а.

Допуск плоскоспюсти - 0,08 мм на дяиие
1.000 мм. ВЫПУКЛОСТЕ. не вопуекаетея.

На нижнюю поверяяость ползуна 1 (черг, 4)
устанавливают поверочную янпейку 2 иа плескопа-
раялелъпые концевые меры 3 равной высоты про-
тип рисок, иаиесеипых на линейке. Щупом 4
проверяюг огкяоиеиия расетояпий между поверх-
иосгъю ползуна и яижне й поверхиосгью линей ки n
иап равлетгиях XJ' и УУ по' линия 1\.1 измерепи н 1, 2, ]
и В направлениях zz и Z. ZI .

Откяонение O'J пяоскостности равно разиости
показання наибольшего и нанменьшего зпачений

I

J

Ч~рт.4

ОЛЩIШЫ ШУПЗ!, лрохоляшего межлу поверхностью ПО.13}'11а и нижней поверхяосгью линевки.
Проверка плоскостиоста нижней повевхяоств ползуна провопитоя ДО установки ею па пресс.
',опускаете!! преводить проверку плескостиости пижией поверхности ползуна иа собраппом

прессе при помощи поаерочпоа линейки и шупа.
2.5.3. n а р а :J л е л ь н о с 'т 1. пижпей поверхности налшгамповоп плиты ползуна поверх-

ности, стола или верхней повернн ОСП! подштампсвой плиты.
Отклонение от параяяелыюсти на дпипе 1000 мм "С должно n репы шать:
0,16 ии - при уеияии пресса .11.0 15 000 к Н;
0,20 мм - при уеняии пресеа св. 25 000 кН.

На поверхность кпинового стола или подштампсвой
плиты, устапеввенной на столе 1 (черт. 5). устанавливают
на стойке J1RД~1катор 2 так, чтобы его измервгедвный
наконечник касался поверхнести нввшгамповой плиты
ползуна 3.

Отклонение от паравлеяьноети измеряют межпу сто-
лом (повштамповой плитой) и налшгам повов плитой пол-
.уна 11 его пижпем положении и при среднем положении

реГУЯltроnки о двух взаимно перпепдикуяяриых иаправпе-
нияк АА, И ВВ

'
[J. четырех точках; четыре крайиие точки по

две :13 кажлом из указанных нвпраапепий.
Черт, 5
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'1' пераплел ыюсти оп редел я ют как иаибол ьшую разность показания нпаикатора
в крайних точках проверки.

2.5.4. Л е р n е 11 ,[) И К У л Я Р Н О С Т 6 хова ползупа к Il~рхней поверхности полшгаепо-
oo~ ппигы или стопа.

Отклонение от перпеидикупярности па длине Н.Юомм не ДО.1ЖI·1

п ревы шать:
0,6 мм - при УСltJПtи прееса до 15 {ЮО кН:
O,~ мм - при усивии пресса со. 25·0IЮ кН.
Нз подштамповую плиту, установвевгпую на столе, IIIЛИ квнповой

'стол 1 (че рт, (» :УСТШIa вя ивают угол Ы век 1. СТОЙ'h.'У инликатора Jкрепят
к IIЮlшей поаерхногти ползуна 4 так, чтобы его взмеритепьный иако-
неяник касался измерительной поверхности угояьиика 2:

Измерение проводится на полной ллипе хода ползуна вниз ПР1,.
среднем положении регулировки в ,!шух взаимно верпеивикулярны:
плоскостях, Черт. 6

Отклопеине от перпенляхувярноети определяют как наибепылу
разность покаванн 11 ш щи кагора 1,13 дяии е хода ползуна.

2.5.5 .. ~. а Д ~1 а л [" 11 О е и т о р u е [! о е биение маховика
РадИЗЛ6110е и торцевое биение маховика пе должно превышать попуска. указанного о табп. з.

11 бл )'1 Ц а

0.10
0.16
0.20

p.a.11IUl1.1.o1-10J-О ТUРЦСJlDr-о

CJOI~IКY С индикатором I (черт. 7) уетапавяивают так, чтобы его мамерительный
паконечиик касался поверхности обода маховика или его торцееой поверхности на
расетояпив 10 мм от образуюшеи поверхности обода.

Биение опрелеляют как наибольшую разиость пеказаний индикатора за Oll~t1

ДQ 1000
I( . и. j000. 2000

2000

О,2О
0.30
0.4

1

"опускается не проводвгь проверку для маховиков, ввиамвчески сбалаисиро-
:00 с частогой врвщения не более 120 мии-I, статически

Черт. 7
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COOТD

ПУНК1"

го

1-1 Номинвльиое усилие. кН 6:360, юеое,
16000',25000,40000,6)00

Обшие требования

~.J.3

2.5.5

ДОII)'i:К плоскостностн поверхности
к.1И новопз стол
плиты, МЫ

или IIЩIJШТIl~юоrю.i1

О.OI!
MC:-ТО,ll проверни

ДОIIУС.к пп осхостностн
поверхноетн IIIOJB)'ltll. ~'I~i

MC:-ТО,ll проверни

Доп~'Ск иврвзленьности нижней
поверхнести IIIO,ll~ll'Т.iIMIJOBO~i плиты
ползуна поверхности стола пли верхней
поверхностн иолвпвмгшвой плиты, Ы~I

0.16; 0.20

Метол проверки

Допуск 11СРПС:нан куявриоста ХОЩI

00..13)'HII К J«:р.хн!:'Йповсрхноеги плиты IUШ

стоив, :loН1

U,6; 0.8

Mc:ТO,IJ проверни

Дол УСК решиальною 11 горвевого
биения маховн КJi • .III~"

0,1(1.;0,16; 0.2'0; 0,30: 0.4

пгнлохнннг J
(Юяз.шneoJl.,mf!

D 1828-79, --
6809-87

D 1275-87

Номинал ЬНОС:- \'Сиди!:'. KI-I 6300. 10000
16000. 25000, (31500). 40000, 63000

ЭВ 1275-81

1-5 Обш ие требованая

.1 Дml)'i.'!1!( плоскостности поверхности
ппшв. ~I ~I

.0
,tc:-тo,ll проверни

Доиуек н ижней
поверхности 1i1000])'HII. пииты, М~1

.0

Mc:тo,ll проверки

Допуск пвраллеиьности верхней и
н Ilж.неii поверхностая ПO,llIUnLМ 1101Юг,i

ПЛИТЫ. ~1Ы

0,08; О,L6;О.2О; 0.25; 0,30

МС:-П),11 проверки

5.6 СЭВ 1275-87
ДО] 1)'{."К 1герпе 1iД11 купярногти

по..'1:.1)'НIIк поверхности стола. M~I

озш

U.6: 0,8; 1,0

5.7

МС:ТО,ll проверки

Цопуск рааивльного 11 торсевого
биении маховнкв, ~'I"I

0.10; 0.16; 0,20; 0.30: 0.40
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
(ЮязшnеlU.'Юf!

етоды РАСЧЕТА УДEJlЪПОЙ МАССЫ И УДlEJIЪ[ЮroРлСХОД;Д эшггии
кгивошипных roРЯЧЕШl'АМПОIВОЧПЫХПРЕССОВ

1. ~rщ:.'IЬJi}·Ю M8CC~' рассчигывают 110 ФОР~fУJJс:.

м
К.. = р. s..в ..L . Н '

гце ~1-~'tI1CC",прессв без )'Ic:ТIl массы средетв механизацни и автомшизации 11 устройств, поставлвемых
по требован ню погребитеяя, кг;

Р - нои (.1нал ьное ~'r::IVII,le пресса. хН;
S - ход по..ПУНII, м:
D - размер столв слева нзпрвво, м;
L - размер стола IШl:'pI:"lIИ назад, :\.1;

Н - нанменьшее раестояние ~iежду поцштампсвой 11Шrroй ипн 1."ТO.101111,1.ИIШIUТЗ).IIIОООН fLJНПUЙ
nWI..JYI1D u его ННЖНI:"М гивпвжении ,

2. Уllелью.r:Й расхол энергии К, определяют гtOфОРJ.f}'.1С

К _ N
• - P,S·/I",.

гце N - НQ,ШНШ.1Ы-lnЯ мощность впектроцвиппаея главного привода. Вт;
по, - вавболыввя частога оди ,""ОЧИых ХОДО в 110..13.'1'HII. ~I.IН-~.



С. 8 гост 6809-87

инеоемщионныв ДAHHblE

1. РАЗРАБОТАН 11 ВНЕСЕН МВlIистерCТllOМ СТШIКо<!троtrremшоli и ИIJС'I';РУМNmlЛМtoА II)J(nfblUlJle .. •
ЮCТiИ

РАЗрАБОтчики

А.с. Гр.игоро:в., А.М. БаРCКlfА. 8.11...J~орож.аRIiCИII.г.л купырева
1. этвкгждвн 11 ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПОCТnllО8ЛeJ

ст.щцартам от 28.08.87 N!! 3408

3. Сnщцарт содер.жиr вее требовввяя СТ (З.В 18~18-'79,.СТ СЭВ 1275-7,8. ре 1]66-74

4. ВЗАМЕН гост 6809-'70. гост 9766-75,. гост] 6431-7'

s. ссылочные ногмсгиввс-твхничкскив ДОКУМЕН'ТЫ

еР 110

нО"'''Р ПУ'f<Т2I

ГОСТ 12.2.113-86
ГОСТ 577-БS
ГОСТ 3749-17
гост 8026-92
ГОСТ 903.8-1)('
ГОСТ 9392-89
гост 10197-70
ГОСТ 15961-89
ГОСГ 24643-&!

r 2-034-225-81

1.4
2.3
"'.
2_3
2.3
2.3
2.3
2.1
2.2
2.3

6. О~аllичеnие срока
еnЩД8р'11И3IЩИИ., МCТDОООГИИ и се

,mколу N! 3-93 Ме
(ИУС 5-6-1}3)

elШОro Совм:а "

7. ПЕРЕИЗllAНltE (anryrт 1998 r.) с ' • марте 19'881'. (ИУС 6-88)



fe.1;JllI:ТOp ,lf.1f. МDКClJ,Ина
Гехнпчеекп в l'e .....lI:Тap 11.C. rP"JJJ.U.".I1ttD

Каррс ..тор с.н. ФIТРСШ'l:I
KDM'.bXlTeplIlI,. ерсn:~ С.Л. 1'1<000""

И..... 111111.М (JIL(J07 IП 10.[)8.'.I5. CJIII1I1DJI lI..бор 1З.()I).IJ8. n"Jllnl<t>1"'CI " пе-•• тъ 10.LO.98. уtJl.П.·, .••. 1,40. )o""'''~JllJI. 0,77.
ТllpilЖ 141 otlU, С 11М. 31111:. [961}.

и п к ..1Ц~U!.'ЬСТII(' стшшартпв, IOlD76. М ос K1tu, K"JI('JII~ шы i1 пер., 14,.
НШpilllО u. ~1,"I't<'.J'btтll~ 11'" пэвм

К>I.•у.. скан ТИJrО'·Р1l1!"'. ~II,n"pTn", )',11. Мtм:,ШIК'''' •• 15i1.
ПЛ Р .N.' D401 3&


