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Настоящий стандарт распространяется па пюизопталыю-ковочш ..те машины (ГКМ) с ~РТИ-
кал.Ы~61Мразъемом матриц общего назначения с одной подвижной матрицей. предназначенные для
горячей штамповки в мяогоручьевых штампах от прутка 11 из штучных заготовок сплошного ~1 попого
сечения.

~:TallдapT распространяется на горнзонгаи ..но-ковочные машины, изготавливаемые для Н~ГЖД
народного хозяйства и экспорта.

1. ПAJ'АМЕТР:ЬJ U РАЗPrШl'h!

1.1. Параметры и размеры ГКМ, размеры мест усгагювкв и крепяеиня блоков матриц 11

пуапсонов ДОЛЖНЫ соответствовать указанш ..тм на черт. I и в табя. 1.
1..2. Устапавпивают следующие испоянения ГКМ с вертикальным разъемом матриц общего

ивзна че иня:
1 - мехаиизм зажима служит дпя закрытия матриц и удержания их в за&..'РЫТО~{повожеиии во

время формеобразования поковки высалочным ползуном:
2 - меяанизм зажима CJ1УЖ1fТ апя формообразования поковки n направаении хола подвижной

штрицы. закрытия М31'РИН If улержания их в закрытом положении во время формообразования
поковки высадочным ползуном.

1..3. Прелельные отклонения: иа размеры 8.; Ь, - по Н9, на размер f - по ])9.
[.4. Разиеры отверстия для выхода поковок из машин при работе от прутка должны быть:

высота - не менее величины, равной XQJJY подви» ..,юЙ J.i3'1'pI<tlLIbl:, ллипа - не более цпииы .L (поса
очиого места ПОД матрицу),

[.5. Копетрукция машин должна прецусмшриватъ возможность на 'базе М31ШШ испояиепия 1
выпускатъ машины вспслнения 2, специальные аягоматизировавные I 11 :2 исполнений, а также
воэможиосгь установки устройств для механизации процесеа штамповки. упоров, приспособлепий
ля снятия И установки штампов It гехнологической смазки,

Jl1,'1.8ННВ ОфНЦИIJI.НО~?

к
ПI!РI!Iu,'ЧWru в.оСllpto'Щt,'t11l

~ издател ьство стаида ртов. 1989
ипк Ищательетво стзн..па(Поn.199S

Переизлаиие с Изменениями
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5ПО/( Л!lflНClJноiJержа mМfI

Черт. I

р а 3.\,1 еры в мы

в б п и ц

ил ИС, воеприни маемое за-
жимНlЫ ~1 ползуном при закрыты
матриввх цля испвлнеиин 1, хН (тс),
не мене

ьое 12100
1'60) (250

~(I(1) 110(100 112.500 11600(1.12000(1.1250001 з I 500
(8{Ю) 0(00) (1250) (I()OO) (2000) {25001 (315(1.

35t)

700
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Рв з м е р ы в Ш,f

IloI .. иенона ... ,<' ""pu,lIeTpD ... р..... ера n 1·101'>1 ...

Ход высааочного ползуна после
звкрыгыя мвтрпв Sp 125 140 19D 230 250 28{) .3. вО 3:S(} 390 430 4&0

Обрати ый хОд высацоч ного шш-
зунв при за крытых матривах Son 40 60 80 110 ]J() 150 170 190 2]0 240 210

Чвстога H~ прерывных 'ШЛШ:ТЫХ
ходов ползуна u минуту, не менее 80 6.з 53 42 .38 3.6 32 3D 2~ 25 2:2

Наибольшее рвсстоянне [. ~Iеж:.цу
грудной плитой сганыны и клином IIJ

сто Н:ИЖНСМ пояожеяни Ii1ptl перед-
нем положении ползуна 560 750 910 .1120 1200 1300 14W 158(} 1720 1')30 2330

Номинальное усилие, развивае- 1600 2500 4000 6300 8000 10000 12500 16000 20000 25000 31500
иое выеавочныя ползуном, кВ (те) (16() (250) (400) (630, (800) (IOOCt) (1250) ( IБОО} (,:ЮОО, (2SOO, (3150)

Наибольшие раз- Длина L 280 3Я1 450 560 590 640 700 770 850 930 Нl20
~'CPЫ MIIТpHЦЫ Высота J/ 320 38(J 480 590 660 740 82-0 920 1030 1150 1300

ШItР~IНII .8 120 ]40 160 200 210 240 260 19О 320 350 390
Нш,бо.1ЬW1IА размер ЗС'В!! цвя

11рокода загогоаки h 50 6{) 90 110 130 а50 170 IQO 22() 250 28U
Рвссюяние [1 между высапоч-

НЬ1:1..1попзуноы В crn крайнем перед-
нем ПО..ложении 11 матрицвыи 55 75 I{)(} 12:5- 140 З6О 180 ЮО 230 260 290

bl 20 20 10 50 50 50 so 50 50 50 50
Р'dЗм!:'ры мест кревяення

"
i 1 , 10 10 10 10 I(} ]0 10 10блоков мятриц

t 70 70 70 100 100 Joo 127 121 ItoO 1641 160
8, 80 100 13(} 160 200 210 2W 240 2toO 280 300

Разм!:'ры мест крепления 1I1 зm 400 50(} 610 6&0 760 841) 940 10:50 1110 1320

блоков ПУiJНС()НОДI:'(JЖаJeЛСН "1 380 4СО 56(} 610 '40 840 94{J 1060 12(}() 13.50 1460
J1 120 ]Зi) 235 290 215 28.0 320 J60 3(}() 4.50 630
/z 120 130 110 135 ])5 !60 160 160 IЬO 210 230

Размер Pl:'r~'JI]1ровки кии нон С 7 7 7 10 ]0 10 10 1[} 10 10 10
Номинааьное ус илие, развивае- 1600 2500 4000 6300 воео 10000 12.500 16000 2000(} 25000 31500

),1Ое высавочным ползуном. кВ (гс] (160) (2:50) (400, ~6З{)) (800) (1000) (1250) (lbQO) (2000) (2m)) I (3150)
·~',III:'..IIbllilll мвссв Х.:. Tj(KH·M). не

более, цпя ~ICnO/lНeJH1":
i 0.18 0,38 0,38 0,02.3 0,023 0,023 0.023 0,023 0,023 О,а23 0.023
2 0,049 O.Lt49 0,049 0.028 0,1)28 О.()28 0.028 Ct,028 0,028 O,D2S 0,028

УДC.l1ьныri расхоп энергии к,.,
I3T/(KH·~I-.!.111tг 1). не более, дня нс-
зкшнений:

I 0,44 О,44 0,44 0.44 0.44 0.44 D,44 0,44 0.'19 0.49 0,49
.2 6,49 0..49 0.49 0.49 0,49 0.49 0,49 0.49' 0.59 0.59 0.59

КОЭффlll!)1~ нг использования
частоты НО:П~РЫВНЫХ ходов ПОJL-JУШJ

В ~IHHyry Р.. не ме нее 0.60 i),5O (),45 0,40 0.35 0,35 1).30 0,30 0.2() 0,20 D,20

м к
IН= PIIS' ~""P.;"Sii'

гае М - масса машины без средств мехапизации.т;
" - уста.воnлеllllШL МОЩIЮcrl. :шеХ'ТРQlIдигателя, Вт;

'~, - номинальное усилие высадочиего полэупа.кн:
, - полный ход высадочного ползуна, м:

{НУГ',.
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П.Р 1,1М ~'18 Н 1,:11:

1. J - рltзмер места крепле Ю1Я 6.110*,0!! мнтриц ДЛЯ машнн 13 испал ненни 1.
2. НаЧaJЮМ закрытия магрпи считнгь начаво 11:( соприкосновения, H2I'1UJ10~1 СЛК:РЬП11ИмаТРIШ считвть

юме нг отхода подвижной М.ШlJНЩ'& от непоцвижной.

1. НОРМЫ точности
2.1. Общие требования при провелении проверок-« по гост 15961.
2.2. Перед проверной машина волжив быть выверена по уровню в .nоух взаимно перпепанку-

ляриых направлениях, Отклонение от горизопталыюго положения Ш1Ш~ШЫ не должно превыша ть
0.2 мм на аяипе 1000 ММ.

2.3. Для проверок рекомеилуетея применять ереяства измерения в соответствии с прияо-
женнем.

2.4. Допускается применять другие, не указвив ые [J. настоящем етвнцарте методы копгропя ~,
средства измерения, ЩШ услоn~tи. что они обеспечивают установленную точиость измерения нор-

ируемых локазатепей.
2.5. Суммзрuая погрешиоеть кажцого метода проверни не ДОЛ'Ашапревышвть 25 ~ допуска па

изготовление по цаппому параметру точности.
2.6. Усганавл ивают следуюшке проверки на то-и ЮС1"!..
2.6.1. Плоск.OC'ПJООn' onoplIblX по:ве;РЮI:оотеil ПDJJ!)'ма'ТРИ:Ц и lIJ'alшо:оодерж.а'ICЛеА в егаявие, за-

1DIMIIOМ н В:WC8ДpЧIIOМnOJU)"Dax (черт. ]'. табл. 2).

2 J

Черт,

Гв б н н ц а
НI

.Or'l)·CE илосвостност«, не oo~ee
~IfUII

,О 250
Св. 25t},IЩ
... 500
.. 800
.. 1000

500
80

1000

1\" е то 1I про' ве р к И. На контролируемую поверхность 1 уклааывают поверочную лииейк .., ..,
так, чтобы 'она опиралась на концевые меры Jи J 'одного номинального размера в точках нанмети ..~
шего прогиба. Щупом 5 измеряют ПРОСООТ между поверочной лицейкой и КОНТРОЛИР}'емоА поверх-
ностью в двух взаимно перпенликувярных и лиагопальпых направлениях. Отклопеиве от
плоскости

их взаИМШ1Я Ш~1

Черт. J

полyiИlI.трИЦ 11етаянве и 311-

М On0PJlLIM n08epX1llOnllM и

в Т'в б п н ц а 3

DII}'C" II"Р".'!Д"",УШ'Р"DСП'.
tl~ более

.0 251)
Св. 25(1.,[10

00 ..
• 800
,. 1000

(1.0..
О,Ш
о {)S
о:ю
0.12

500
О

1000
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ме т о 11 п ро В ерк И. К даум опорным взанмосвязаииыи поверхностям А полуматри« 111
станине И' зажИМНОМ ползуне или опорным поверхностям В пуансонодержателя в l1L1с.адОЧIЮМ
ползуне прикладывеют поверочный угольник 1 так, чтобы он перекрывал наибольшие размеры
проверяемых поверхностей и обеспечивая плопюе прилегапие изиерительных поверхностей уголь-
ника к контролируемым поверхиостям машины. Щупом 2 измеряют просвет между опорпой по-
верхпостыо И измерительной поеерхпосгъю угольника.

Отклонен ие от перпе ндикувярности опредеяяют как максимая ьяо получеииое зпачепие про-
вета междУ контролируемой и измеряемой поверхностями.

2.6.3. П.а;р·аllIJe.ЛЫIОсп. roРIlЗOJlТalJ...lloIX 'ОПОРIII;I](поверХIЮС'ГеЙ А, В и. С CТnIIИПы, зяжяявшо и
8ЫСадочno:ro поmУllОВ (черт. 4, табя, 4).

Т'в б л и ц в 4

500
аOQ

• 1000

0.02
0,05
0.08
0,10
0.12

Черт, 4

ме ТО д про ве р к и. По горизоятальнои опорной поверхности (' высавочпого ползуна 1
перемешают индикатор 2, устаиовлевиый 113 спецнавьвой стойке гак, чтобы его изиерительный
пакопечиик касался цругой коитровируемой поверхности А станины 3 или зажимного ползуна 4.

Проверку проводят дважды: при смыкании матриц и при закопченном XQD.eвысадочвого
ползуна вперед.

Отклонение О,]' параллепьноети поверхностей А ~I В относигелвио поверхносгн (' опрелеляют
как нанбольшую разность показаний индикатора в крайних точках проверки каждой из этих поверх-
ностей nдnyx взаимно перпендикувярных направлениях, аотклонепие от параплелыюсти поверхнести
А отиосительнс поверхпости В - как наибольшую разность их отквонений от пзеаллевьностн по-
верхиости С с Y'-Je'roМ знака.

2.6.4. Пара.i1J1ел...юеть вщmlDlllillLIX On:O:JIII:I.IXповер.lOlОСПЙ А, В И с- етвнявы, ЗlIЖЮIllОro iI

8ысan:оч:поm ПOllЗ}'IIОВ (черт. 5, табл. 5).

а б л 11 ца
·11>1

до ::!50
Св. 250 до 500
• 500 • 800

00 • 1000
.. ]000

м е т од rI Р О вер КИ. ПО Q1I,НoR'113 вертикапьпых опорных поверхпостей С выеадочвого
ползуна 1 перемешают индякатор 2, установленный на специальиой стойке так, чтобы его изиери-
теЛМIJ.lЙ иакоиечикк касался lI])}'ШЙ КОllтралltр,уе},шй псверхпости А етпиины J Ш1И В зажимаого
ползуна 4.

Проверку проводят дважды: при смыкании матриц и при законченном ходе высадочного
ползуна вперед.
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т параяпелыюсги поверхносгей А и В относительно поверхпосги (,' определяют
как наибольшую разность показания индвкатора в крайних точках проверки каждой из эти
поеерхпостей !I. верхнем и нижнем пояожепиях. а откпоиеипе ОТ пвравяелыюсти певерхности А
относительно поверхности В - как наибольшую разность их огкюиевий от параяяеяьности поверх-
иости С С учетом знака.

2.6.5. :Вза.ИМIClЯ (общая) влеекеегнеезь 0110PIIЫX по:аер>зюсrеll. А полуматриц а t'!'I1IIIИIJe и .:ш:жнм-
[101\1ползy-lre., а пюке ОИЖIIНХonopllЫX поверХlIIктеА В и С cranиllU • .1а.жнюIОГОи выеадочного ПOJП}'IIОВ
(черт. 6, табл. 6).

Т'в б и и ц в 6

в. lS(} по 500
• 500. 80<1
• 800 1> 1000
,. 1000

Черт. 6

м е то Д про пер к и. На опорные поверхпосги А полуматриц n станине I и зажимном
ползуне 2 или па инжпие опорные певеркиосги В и С станины.
ползуна 3 усганавливают 13 нескольних направлениях поверочвв
на опной ~П :)ТИХ поверхностей она опиралась 11:1цве концевые меры 5 одинакового номинального
разиера. Щупом 6 измеряют рассюяпие межд.у измеригельяой линейкой If коптрелируемой попер:
ностью,

Отклонение от плоскостносгв определяют как максимальную разность топщипы щупа и
номииалыюго размера концевых мер. Проверку прововят при законченном ходе высадочиого
ползуна вперед.

2.6.6. Пер.neпди:ку.upttoСТI> хода I8ЫСадочвоro ПОЛЭ}'lJИ х ooopllolI аоверхвеета А C1':1I.IIИIJJiI (черт.
7, табл. 7).

Гв б л н ц а З'

дnllllOl:: жо.ZJ.i'I,n .. сапоч
НОIП JIW1~}'II:8

11 rН:РТlll:i.J...ш ..tнаll
IIШ,СItI>СТII

• n)pIIJDn'Ji:I".IIUlrl

пвиск ослн

Черт. 7

01 е т о Ц п р о в е р к и. К опорной поверхиосгя А станины П рыклады ваюг попе рочиы R угол ьн и
икатор часового типа 2}'креnЛЯIОТ на высадочном ползуне 3 на специаяьной сгоаке так, чтобы

его измерительный пакоиечяик касался измеригельной поверхности угольни
Перпендикулярпоеть хода проверятот в дnух 8:1аИМНО перпендикупярпых П,10СКОСТЯ".
Откдонеине от перпендикупярпости хода определяют как разность наибольшего ~.. наименьшего

показания индикатора на всей длине ):О:.lШ высадочного ПО.iТJ}'ШI вперед,
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2.6.7. Рааяалыюе и торцевое бнеяве .о:анв (черт. 8 ..табл. 8).

б л 11 Ц а
~IM

"~MI:TP UiJxaallli:iJ
ДОJl УС" Jl'fL~ШlJl ЫIOГ<I

б..sIi!IIIIJI,Не' ООЛ~I!

до 800
в. 800 .lP I 250

.. 1250

O,~
0,3
О,

Черт.

м е тод [1 ро ве р 10,. ИllIДИкатор .1 при ПОМОШИ специалыюго приспособлеиия закрепляют
яепоявижной части машины так, чтобы его измерительиый наконечник касался образующей
иещрической или торцевой поверхности маховика 2 и был иаправлен перпенаикупярво к ней.

Биение опеевеляют как паибояьшую разиость показапий иивикагорв за один оборот махо-
вика.

На ДШЛn'ШЧески сбапаисироваппых маховиках даНIlУЮ проверку не провопя ..
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пгнлозаннг
Рf!.ка.u.еНUj't!.Iюе

ИЗМЕРЕНИЯ, вгимвнявмыв я овкгки ~Ю t МАШlt[

1. Лин:с::iiки поверочные типов ШП и шд квассов точности О н 1 по ГОСТ 8{)26.
2. Меры длины концевые ппооконарааиепьные 110 ГОСТ 9038.
З. Угояьникн поверочные 90' тиаа УШ К1lШ:(.(Ш ТО'ШОСТН О fl 1 110 ГОСТ 174().
4. Инапкаторьв часового ПШ21 с ценой ,!Iс::.ле:НИAl 0,01 типв ИЧ класса точноста 1 по ГОСТ 57'.
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инеогмщионнык ДАННЫЕ

1. РАЗ,РАБОТАН И ВНЕСЕН Мишreтерс1'IIIOМСТ3IIКОСТРОИ1leЛЫIОА и HIIC-":I
гн CCCJ>

РАЗРАБОТЧИКИ

11С'РУКОВОДИтель темы): А.Н.

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В двиствив П.остаIlовле:иием Госу
СТIШдаprnмi от 29'•.03.89 Х!! 845

3. Срож II)IIO,leptm - 19"94r.• пе"ИОди'ПIOCn ПI,Jоверкн - :5 лет

4. Ствцдарг по..1JIIОМ1.Ю соопстствvст СЭВ 1831-79. ст В,62Ш-88
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