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Настоящий стандарт распространяется на способы раскроя прут­

ков на заготовки для последующей ковки и штамповки.

Стандарт устанавливает тип оборудования для раскроя, парамет­

ры процесса, допуски на длину заготовок, потери металла при рас­

крое.

I .  ТРЕБОВАНИЯ К ЬАГОТОВШШ

1.1 . На поверхности заготовок не допускаются:

-  дефекты, не оговоренные соответствующими стандартами на 

прутки;

-  трещины вблизи торцов, обнаруживаемые визуально.

1 .2 . Искажения торцов заготовок после рубки на пресс-ножницах не 

должны превышать значений, приведенных в таблЛ .

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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1 .3 . Искажения торцов заготовок после рубки на молотах свободной 

ковки не должны превышать значений, приведенных на черт.1.

2 . ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ РАСКРОЯ

2 .1 . В зависимости от материала заготовки, ее диаметра и способа
штамповки (в  торец или по образующей) применяется следующее 

оборудование для раскроя прутков:
-  пресс-ножницы;
-  молоты свободной ковки?
-  дисковые пилы;
-  нотевечные ста н ей ;

-  токарно-птрезнне станки;

-  фрезерно-отрезные станки;

-  ленточно-отрезные станки;

-  абразивно-отрезные станки;

-  анодно-механические станки .

2 .2 . Допускается раскрой прутков производить в специальных штампах 
на механических, винтовых и гидравлических прессах, а также на 
боковых ползунах обрезных прессов.

3 . ДОПУСКИ НА ДЛИНУ ЗАГОТОВОК

3 .1 . Допуски на длину заготовки зависят от диаметра заготовки, ее 
длины и способа раскроя и определяются по табл.2 .

3 .2 . При раскрое прутков на пресс-ножницах и молотах свободной ков­
ки длина заготовки L* определяется по расстоянию между центрами 
торцов (черт.2),

4 . ПОТЕРИ МЕТАЛЛА ПРИ РАСКРОЕ

4 .1 . Потери металла при раскрое прутков слагаются из отходов на не- 
кратность длины прутка и отходов на пропил (черт.3 ) .

4 .2 . При раскрое прутков на пресс-ножницах или в специальных штам­
пах отходы на пропил не имеют н е  с та (безотходный раскрой).
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отнесенная4*3. Масса отходов на некратность длины прутка

П
х одной заготовке, определяется по формуле

б„4^4г-г,
где j j  -  длина прутка, см;

/7 -  количество заготовок из прутка;

/7 -  ^пРинимается Цедов число);

j j  -  длина заготовки, см;
Qf-  ширина пропила, см

(определяется по табл.Д}; 
д/  -  сечение заготовки, ci£ ;
^ -  плотность металла заготовки, г/см3.

4.4® Масса отходов на некратность длины прутка GH . '
к одно! заготовке при раскрое на пресс-ножницах и в специальных
штампах, определяется по формуле

(тм ~tn ,
4» 5. Масса отходов на некратность длины прутка (г н  , отнесенная

отнесенная

к одной штампованной заготовке, определяется по формуле

г  ' _  9 н  
Ц Г н ~  п /

где П/ -  количество штампованных заготовок, получаемых из од­
ной заготовки.

отнесенная к одной заготовке,4 .6 . Масса отходов на пропил Q )  
определяется по формуле

ъ

S 3 0 2  . & Г-
,р "

4 ,7 . Масса отходов на пропил Р} отнесенная к одной штампован­
ной заготовке, определяется по формуле



f7pa/7Lv?af лри расхрие *̂*&*А'**°'-5

О бо/> У  3&  б с^ м с/ с

диаметр
7ptf>/77/C£fA

МИ

/?£4#а
Мя$&еб?¥~
#6/£ScJ-ryafA/aK.

Т&ясу/э&о - аггу&&зИ&& сгггсг&а/с ФрСЗфя**»’asr?/&£3~S*£nJ?ê ommic
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4 .8 . Macct  ̂ отходов при раскрое прутка на молоте свободной ковки принят!

равной 50/О массы пропила» получаемого при раскрое прутка такого же 

диаметра на дисковой пиле.

5 . УСИЛИЕ РУБКИ НА. ПРЕСС-НОСШЩДХ

5 .1 . Потребное усилие Р для рубки заготовок на пресс-ножницах опре­

деляется по формуле

Р  =■ А" б/л/* ̂
где -  площадь сечения прутка, мм2 ;

(5 / -  временное сопротивление разрыву, кгс/мм2;

^  -  коэффициент, зависящий от группы материала, опреде­

ляется по табл, 4

Таблица 4

Значения коэффициента К

Группа материале Коэффициент К

Малолегированные конструк­

ционные и углеродистые

стали

0 ,6-0 ,7

Высоколегированные конст­

рукционные стали
0,8-0 ,9

5 .2 « Выбор пресс-ножниц следует производить с учетом данных, приве­

денных в табл. 5  для материала с <v-  45 кгс/мм2»

5 .3 . Наибольшее сечениед/ прутка из материала с б *  отличным от

45 КГб/ш£ д м  пресс-ножниц» приведенных в т а б л .5 , определяет­

ся по следующей формуле

где
rt &&

дЗ наибольшее для пресс-ножниц,приведенных в табл.5  , 

сечение прутка из материала с 45 кгс/мм?
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5.4, Наибольшие диаметр d  или сторона квадрата ^  прутка из мате­
риала с (р/ отличным от 45 кгс/мм  ̂определяются по следующим
формулам:

cL -B ?  ■ й - Б  7 .. .... -'i5J ib’
где cL 5̂ и О  ^  -  соответственно наибольшие диаметр и стсрона 

квадрата прутка из материала с < .̂45 кгс/мм2 
для пресс-ножниц» приведенных в табл. 5

б . ВУЖР01 ПРУТКОВ 13 СТАЛИ

6Д. Вскрой  стальных прутков может производиться на всех видах обо­
рудования, перечисленных в пункте 2Д .

6.2« Раскрой ерутюв рубкой на пресс-ножницах и в специальных штам­
пах может производиться как в холодном, так и в горячем состоя­
нии. Температурный интервал рубки в горячем состоянии зависит 
от марки материала ш устанавливается по производственной инст­
рукции ВШ ! Ж-1.2.007-77.

6 .3 . Раскрой прутков рубкой аа молохах свободной ковки следует про­
изводить в горячем состояний в интервале температур деформиро­

вания (см. ШМ.2.007-77).
6.4» Охлаждение заготовок после рубки в горячем состоянии произво­

дить по НИ .2.007-77.
б « 5 .  Допускается рубка в  холодном состоянии на пресс-ножницах и в 

специальных штампах прутков из легированных сталей сечением не 
более 30 мм и из углеродистых сталей сечением не более 70 мм. 
(Производственная инструкция ШМ ПИ 1.2.007-77).

7 . РАСКРОЙ ПРУШОВ Ш АЛШШЕВЫХ, МАГНИЕВЫХ
I  Щ Д Ш  СПЛАВОВ

7 Д • Раскрой прутков из алюминиевых, магниевых и медных сплавов мож­
но производить на следующем оборудовании:
-  дисковых и ленточных пилах;
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-  фрезерных и токарно-отрезных станках;

-  ножовочных станках*

7*2, Раскрой прутков методом рубки на пресс-ножницах или специальных 

штампах допускается толью д м  прутков из алюминиевых сплавов 

диаметром не более 50 мм при условии, что заготовки будут в 

дальнейшем штамповаться по образующей (инструкция ВШ ! ПШ.2. 
-065i$J,

8 . РАСКРОЙ ПРУТКОВ ИЗ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

8.1 * Раскрой прутков из титановых сплавов может производиться на 

всех видах оборудования, перечисленных в пункте 2 .1 .

8 .2 . Раскрой прутков методом рубки на пресс-ножницах, специальных 

штампах или молотах свободной ковки должен производиться в го­

рячем состоянии.

Температурный интервал рубки в горячем состоянии устанавливает­

ся по инструкции ВИАМ П1Н&Ю&

9 . РАСКРОЙ ПРУТКОВ ИЗ ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

9 .1 . Раскрой прутков из жаропрочных сплавов следует производить на 

анодно-механических или абразивно-отрезных станках.

10. КОНТРОЛЬ ЗАГОТОВОК

10.1» Прутки, поступающие в кузнечный цех, должны иметь маркировку 

краской и клеймением. Обычно клеймится марка материала и при 

необходимости номер плавки.

10 .2 . Перед раскроем прутки визуально проверяются на отсутствие по­

верхностных дефектов и мерительным инструментом на соответствие 

диаметра.

10 .3 . На торцевой и боковой поверхностях заготовок не допускаются 

трещины, грубые следы от режущего инструмента и острые кромки.

10 .4 . Местные дефекты на поверхности заготовок удалять обточкой или 

пологой зачисткой, ширина которой должна быть не менее пяти- 

коатяой глубины.
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10*5. На поверхности заготовок, предназначенных для штамповок с не­

обрабатываемыми поверхностям, не допускаются окалина и обез- 

углероженный ело! (производственная инструкция ВИАМ III 1 .2 .007 - 

77),

10.6. В тех случаях, когда к детали из штампованной заготовки предъ­

являются особые требования (по структуре, газонасыщению и т .д .), 

связанные с дополнительным контролем исходного материала,тогда 

такой контроль выполняется*

Требования по дополнительному контролю исходного материала 

обычно указываются на чертежах деталей или в технических усло­

виях на поставку штамповок.

10 .7 . Размеры заготовок (диаметр и длина) проверяются выборочно.

I I .  ШРШОГИЧЖЖОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ

11 .1 . Контроль линейных размеров исходных заготовок производить

-  штангенциркулем РОСТ 166-73, точность + 0,1 мм;

-  линейкой масштабной ГОСТ 427-75.

11.2, Контроль угловых размеров производить угломером с нониусом по

ГОСТ 5378-66.



ОСТ 1.41340-79 csp« В

12. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ.

12.1# 1 работе на оборудовании для раскроя прутков (катаннх , 

прессованных, кованых) для последующего горячего объ­

ёмного деформирования допускаются лица, ознакомленные 

с конструкцией и работой данных видов оборудования и 

прошедшие соответствующий инструктаж по технике безопас­

ности.

12.2* Требования безопасности при размещений «хранении и 

транспортировке прутков.

1 2 .2 .1 . Прутик должна размещаться не складе изолированном от об­

щего производственного помещения & храниться в верти­
кальном или горизонтальном положении не специальных

стелл С' дох.
12.2*2. В четот пожаробезопасности технологические смазки,при- 

изляомыо при раскрое прутков , должны храниться в со­

ответствии с требованиями ’’Временных правил пожарной 

безопасности для объединений,предприятий и организаций 

отрасли ” ( ДП-257 от 30.12.75 г . )

1 2 .2 .3 . Для избежания излишних перевалок нарезанные заготовки 

должны храниться на окладе в специальной таре,в которой 

они и должны транспортироваться к нагревательным установ­

кам.

12 .3 . Требования к расположению и организации рабочих мест,до­

пустимые уровни опасных и вредных производственных фак­

торов на рабочих местах.

1 2 .3 .1 . Помещения,предназначенные для раскроя прутков (заготови­

тельные отделения кузнечных цехов) должны отвечать "Сани- 

тзрнкм нормам проектирования промышленных предприятий”

СН 245-71 1и1ро$мвопожарным нормам проектирования зданий 

и сооружений ” СНиП П-А. 5-70
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12.3*2* Количество инструмента и приспособлений•находящихся непо­
средственно на рабочем месте,у оборудования,должно быт 
строго ограничено.

12*3.3* Применяемое электрооборудование и электроаппаратура, а
также все токоподводящие части оборудования и металличе­
ские части оборудования должны быть надёжно заземлены в 
соответствии о требованиями "Правил технической эксплуа­
тации электроустановок потребителей", утверждённых Гос­
гортехнадзором 12.04,60 г . (глава ЭП-13)

£2*3*4* Воздух в рабочей зоне оборудования должен соответствовать 
требованиям ГОСТ 12.1.005-76.

12*3.5. Вентиляция помещений должна соответствовать требованиям, 
предъявлявши "Правилами проектирования,монтажа,приемки 
* эксплуатации вентиляционных установок? утвержденными 
Щ профсоша отрасли 27.01.69г.

12*3*6* В процессе работы температура наружных нагретых поверхно­
стей оборудования не должна превышать 45°С.

£2.3.7* Шум на рабочем месте не должен превышать требований 
ГОСТ 12.Ш5.-76*

£2*3*8* При работе на заготовительном кузнечном оборудовании сле­
дует руководствоваться "Правилами безопасности при кузнеч- 
яо-прессовых работ8х,вутверждешшми зам. Министра отрасли 
тов. Яровым Й.М.,1Щ“134 от 25.08.76г.

12*3.9. При работе на заготовительном металлорежущем оборудовании 
следует руководствоваться "Правилами техники безопасности 
и производственной санитарии при холодной обработке метал­
лов" «утвержденными Президиумом Щ профсоюза рабочих маши­
ностроения 12Л0.65 г .
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12.4. Требования безопасности к удалению отходов производ­
ства.

12.4.1. Отхода производства в виде использованной ветоши хранить 
в закрытой металлической таре «которая подлежит удалению 
из производственного помещения в конца рабочей смены.

12.4.2. Концевые остатки металла (некратные куски ) должны хра­
ниться в металлической таре, отдельно от металлической 
стружки.

12.4.3. Воздух,удзняемый вытяжной вентиляцией, перед выбросом в 
атмосферу подлежит очистке до норм , установленных раз­
делом 9 СЙ 245 - 71.

12.5. Требования в применению средств индивидуальной защиты.

12*5.1. При работе на оборудовании для раскроя прутков должны 
применяться средства индивидуальной защиты в соответ­
ствии с я Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи 

спецодежды, спецобуви и предохрани тельных приспособлений 
рабочим и служащим машиностроительных и металлообрабатыва­
ющих производств” Ш 1097 / В-27 от 30.32.59 г . .утвержден­
ными Постановлением Государственного Комитета Совета 
Министров СССР по вопросам труда ж заработной платы 
ш Президиумом ВЦСПС.
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