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УДК 621.979.134:006.354 Группа Г83

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

ПРЕССЫ  Х О ЛО ДН ОШ ТАМ ПОБОЧНЫ Е  
К РИ ВО Ш И П Н О -К О Л ЕН Н Ы Е

Параметры н р и м  еры. Р л ч е р ы  м расположение п л о в  
и o iB cp cin u  .1.1* крепления ш т и п о в .  Нормы точности

Knuckle-joint cold  stamping presses. Parameters and 
dimension*. Dim ension* and arrangement o f  the slot), 
and opening* for fixing the tool*. Norm* o f accuracy

ОКП 38 21 S3; 38 2196

ГОСТ
5384-89

Дата в веления 01.07 .90

Настоящий стандарт распространяется на холодноштамповочные 
кривошипно-коленные прессы чеканочные и для холодного выдав
ливания. предназначенные для выполнения различных операций хо
лодной объемной штамповки и изготавливаемые для нужд народного 
хозяйства и экспорта.

Требования настоящего стандарта являются обязательными, за 
исключением п. 1.1 в части значения регулировки расстояния между 
подштамповой плитой и ползуном, хода верхнего и нижнего вытал
кивателей, усилия верхнего и нижнего выталкивателей, вертикальной 
жесткости, удельной массы и удельного расхода энергии и пп. 1.2, 
1.4. 1.5, 1.12, 2.5.

(Измененная редакция. И гм. № 1).

I. ПАРАМЕТРЫ  II РАЗМ ЕРЫ

1.1. Основные параметры и размеры прессов должны соответст
вовать указанным на черт. 1 и в табл. 1.

(Измененная редакция. И гм. № 1).

II манне официальное Перепечагка поен решена

Е
£» Издательство стандартов. 1989 

© И ПК Издательство стандартов. 1997 
Переиздание с изменениями
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П р и м е ч а н и е .  Ч ертеж  нс оп ред ел яет  кон струк ц и ю  пресса
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ГОСТ 5 3 S 4 -8 9  С. 8

1.2. По требованию потребителя прессы могут изготавливаться:
с «окнами» в боковых стойках для встраивания средств механиза

ции и автоматизации:
с увеличенным ходом ползуна не более чем в 1.1 раза по сравне

нию с указанным в табл. 1 при регулировании расстояния от под- 
штамповой плиты до ползуна;

с плавным регулированием частоты непрерывных ходов с электро
двигателями переменного или постоянного тока.

1.3. Муфта, тормоз и система управления прессов чеканочных 
номинальным усилием 1000—40000 кН 1-го исполнения должны 
обеспечивать количество одиночных включений не менее 60 % от 
частоты непрерывных ходов ползуна, указанной в табл. 1.

1.4. По требованию потребителя прессы должны комплекто
ваться средствами механизации и автоматизации процессов загруз
ки. перемещения в штамповом пространстве и удаления детатей и 
отходов.

1.5. На прессы, изготавливаемые для экспорта или входящие в 
состав автоматических линий и автоматизированных комплексов, 
допускается изменение параметров верхнего и нижнего выталкива
телей.

1.6. Размеры Т-образных пазов для крепления штампов в под- 
штамповых плитах (столах) и ползунах должны соответствовать ука
занным на черт. 2 и в табл. 2.

Черт. 2
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ГОСТ 5 3 8 4 -8 9  С. 10

1.7. Расположение Т-образных пазов в подштамповых плитах 
(столах) и размеры центрального отверстия должны соответствовать 
указанным на черт. 3 и табл. 3.

П р и й т и  и с . Чертеж не определяет конструкцию  пресса

Т а б л и ц а  3
P a s  м е р ы . и м

Н ом инальное усилие прес
са: •1екано*1ного |для холод
ного выдавливания!. кН (тс)

л Л\ Л2 d (поле д о 
пуска Н И )

1(КЮ (1 0 0 )
1 6 0 0 (1 6 0 ) 125 — 80 5 0
2 5 0 0  (2 5 0 )
4 0 0 0  (4 0 0 ) 160 100 6 0
1 1 0 0 0 (1 0 0 )1
6 3 0 0  (6 3 0 )

200 125 7 0
1 1 6 0 0 (1 6 0 )1
10000  (1 0 0 0 ) 250 160 8 0
12500 (250)1
16000  (1 6 0 0 )

3 2 0 160 2 0 0 9 0
14000 (400)1
2 5 0 0 0  (2 5 0 0 )

4 0 0 2 0 0 2 5 0 100
16300 (630)1
4 0 0 0 0  (4 0 0 ) 500 2 5 0 3 2 0 120
(1 0 0 0 0  (ЮОО)|



С. II ГОСТ 5384 — 89

1.8. Расположение Т-образных пазов и размеры центрального от
верстия для крепления штампов в ползунах должны соответствовать 
указанным на черт. 4 и в табл. 4.

Черт. 4

П р и м е ч а н и е .  Чертеж не опрелсляс! конструкцию  пресса

Т а б  л и и а 4

Р и т м е  ры . мы

Н ом инальное усилие 
пресса: чеканочного  

|лля холодного п мд доли
вания), кН Ire)

d  (поле 
допуска  

119)

Ли не
М С И С С

А A t А :

1 0 0 0 ( 1 0 0 )
5 0

10
100 - 601 6 0 0 (1 6 0 )

2 5 0 0  (2 5 0 )

4 0 0 0  (4 0 0 )
6 0 125 - 80

1 1 0 0 0 (1 0 0 )1

6 3 0 0  (6 3 0 )
70

15

160 - 100
1 1 6 0 0 (1 6 0 )1

1 0 0 0 0  (1 0 0 0 ) 8 0 2 0 0 - 160
12500 (250)1

1 6 0 0 0 (1 6 0 0 )
9 0 320 160 200

1 4 0 0 0 (4 0 0 )1

2 5 0 0 0  (2 5 0 0 )
100 20 4 0 0 2 0 0 250

16300 (630)1
4 0 0 0 0  (4 0 0 0 )

120 25 5 0 0 2 5 0 320
110000  (1000 )1
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1.9. Места крепления подштамповой плиты к стану пресса не 
должны совпадать с Т-образными пазами для крепления штампов.

1.10. Предельные отклонения расстояний от середины подштам
повой плиты и ползуна пресса до оси Т-образных пазов для крепле
ния штампов ± 1.6 мм.

1.11. Неуказанные предельные отклонения размеров: HI4. h 14,

1.12. По требованию потребителей допускается изготовление 
пазов сквозными.

2. Н О Р М Ы  т о ч н о с т и

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

2.2. Базовой поверхностью при измерениях по пп. 2.7.4, 2.7.5 
является поверхность стола.

2.3. Измерения по пп. 2.7.4. 2.7.5 должны проводиться при ми
нимальных значениях зазоров в направляющих, обеспечивающих 
движение ползуна.

2.2, 2.3. (Измененная редакция, Изм. №  1).
2.4. Если конструктивные особенности пресса не позволяют про

вести измерения на длине, к которой отнесен допуск, то последний 
должен быть пересчитан на наибольшую возможную длину измере
ния или определен по ГОСТ 24643. Полученный при пересчете до
пуск менее 0,01 мм принимается 0.01 мм.

2.5. Для проверок рекомендуется применять средства измерения, 
указанные в приложении.

2.6. Допускается применение других методов проверок и средств 
измерения при условии, что они отвечают назначению проверки и 
обеспечивают необходимую точность.

2.7. Нормы точности прессов должны соответствовать указанным 
в пп. 2.7.1—2.7.6.

2.7.1. Плоскостность верхней и нижней поверхностей подштампо- 
вой плиты

Допуск плоскостности 0,06 мм на длине 1000 мм. Выпуклость не 
допускается.

Измерение проводят в соответствии со схемой, указанной на черт. 
4а.
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Черт. 4  а

На поверочную плиту / устанавливают подштлмповую плиту 2, на 
нее призматические опоры 3 равной высоты, на которые кладут 
поверочную линейку 4. Под поверочной линейкой устанавливают на 
стойке индикатор 5 так. чтобы его измерительный наконечник ка
сался измерительной поверхности линейки.

Измерения проводят по диагональным (АС, BD), крайним про
дольным (АВ. CD) и поперечным (AD, ВС) сечениям.

Измерения повторяют для нижней поверхности подштамповой 
плиты.

Отклонение от плоскостности равно наибольшей разности пока
заний индикатора по всем измеряемым сечениям.

(Измененная редакция. Изм. № 1).
2.7.1а. Пара.ыелыюсть верхней и нижней поверхностей подштам- 

повой плиты
Допуск параллельности 0.06 мм на длине 1000 мм.
Измерение проводят в соответствии со схемой, указанной на черт. 46.

Черт. 4 б*

Черт. 5 (И склю чен . И зм. >к Г)
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На поверхность поверочной плиты /  устанавливают подштампо- 
вую плиту 2. На подштамповую плиту устанавливают поверочную 
линейку 3. На поверочную плиту устанавливают стойку с индикато
ром 4 так, чтобы его измерительный наконечник касался измеритель
ной поверхности линейки. Измерения проводят в направлениях X— X, 
Y-Y.

Отклонение от параллельности равно наибольшей разности по
казаний индикатора между угловыми точками нормируемого 
участка.

(Введен дополнительно. Изм. № I).
2.7.2. (Исключен, Изм. № 1).
2.7.3. Плоскостность поверхности стола, нижней поверхности пол

зуна
Допуск плоскостности 0.06 мм на длине 1000 мм. Выпуклость не 

допускается.
Измерение проводят в соответствии со схемой, указанной на 

черт. 6.

Черт. 6

На измеряемую поверхность 1 устанавливают призматические 
опоры 2  равной высоты, на которые кладут поверочную линейку 3. 
Под поверочной линейкой устанавливают стойку с индикатором 4 
так, чтобы его измерительный наконечник касался измерительной 
поверхности линейки.

Измерения проводят по диагональным (АС, BD), крайним про
дольным (АО, ВС) сечениям.

Отклонение от плоскостности равно наибольшей разности пока
заний индикатора по всем измеряемым сечениям.

(Измененная редакция. Изм. № 1).
2.7.4. Отклонение от параллельности нижней поверхности ползуна 

к поверхности стола (черт. 7)
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Допуск параллельности, мм, на длине 1000 мм для прессов уси
лием, кН:

Д о  1 6 0 0 0  ............................................................................... 0 .1 0
С в . 1 6 0 0 0  ...............................................................................  0 .1 2

На поверхность стола кладут поверочную плиту / (или линейку), 
на которую устанавливают стойку с индикатором 2 так, чтобы изме
рительный наконечник индикатора касался нижней поверхности 
ползуна 3. Стойку с индикатором перемешают вдоль фронта пресса 
и перпендикулярно ему. Проверку проводят в двух взаимно перпен
дикулярных плоскостях при крайнем верхнем и нижнем положениях 
ползуна. Отклонение от параллельности равно наибольшей разности 
показаний индикатора в крайних точках проверки.

2.7.5. Отклонение от перпендикулярности хода ползуна к поверхнос
ти стола (черт. 8, табл. 6)

Усилие пресса: чеканочного Д опуск перпендикулярности

Д о  6 3 0 0  | д о  16001 0 .0 3
С в . 6 3 0 0  д о  1 6 0 0 0  1св. 1600 д о  40001 0 .0 4
С в . 16000  |с в .  4 0 0 0 ) 0 .0 5
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На поверхность стола кладут поверочную плиту 1 (или линейку), 
на которую устанавливают угольник 4. Стойку с индикатором 2 
крепят к нижней поверхности ползуна .?так, чтобы измерительный 
наконечник индикатора касался рабочей поверхности угольника.

Проверку проводят в двух взаимно перпендикулярных плоскостях 
при крайнем верхнем и нижнем положениях ползуна. Отклонение от 
перпендикулярности равно наибольшей разности показаний индика
тора в крайних точках проверки.

2.7.6. Радиальное и торцевое биение маховика (черт. 9. табл. 7)

Черт. 9

Т И б  Л  К  U а 7

ММ

Д иаметр маховика Д опуск  радиального 
биения Д опуск  торцевого биения

Да 1000 0.10 0.20
Св. 1000 0.16 0,30

Индикатор / устанавливают так. чтобы его измерительный нако
нечник касался обода маховика 2 при измерении радиального биения 
и его горновой поверхности на расстоянии 10 мм от образующей 
поверхности обода при измерении торцевого биения.

Биение равно наибольшей разности показаний индикатора за 
один оборот маховика.

Проверку не требуется проводить при динамически сбалансиро
ванном маховике.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е
Рекомендуемое

СРЕДСТВА И ЗМ Е Р Е Н И Й , П РИ М ЕН Я ЕМ Ы Е ПРИ П РО ВЕРК Е ТОЧНОСТИ  
К РИ ВО Ш И П Н О -К О Л ЕН Н Ы Х  ПРЕССОВ

1. Л инейки поверочные — но ГОСТ 8026.
2. И манки горы часового гнпа с иеной делении 0.01 мм — по ГОСТ 577.
3. И наикагорм  м ногооборогны е с  иеной деления 0.001 и 0.002 мм — по  

ГОСТ 9696.
4. Угольники поперечны е 90 ' — по ГОСТ 3749.
5. Плиты поверочные — по ГОСТ 10905.
6. П ри!м а1ическис опоры — по ГОСТ IS96I.
(Измененная реликвия. H im. -V 1).
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