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1ДШ01СОТЖ1ШЕ В03Ш8К00ТИ ПРОЦШСА 
I Л ,Технологический процесс шташовки на винтовых прессах 

следует применять при изготовлении широкой номенклатуры штампован
ных заготовок тада качалокМитингов,кронштейнов}рычагов ш т*н* 
Конструктивные особенности гсроцвесов ноавшшш наготавливать тешх> 
ванные заготовки сложных форм^пешще тонкие полотна »р©бристне 
элементы»обеспечивая надежное заполнение узких, глубоких полостей, 
о$ор?4шнио углов о малыш раднусаш закруглена! ®

I ,2,Техяологичвоквй процесс предназначен дая нолуненш тонных 
штампованных заголовок с ковшшнш коэффициентом шобрабатшаемш 
поверхностей ОКШ) из конструкционных ̂ углеродшстых ш шеокошгиро- 
ванных сталей,вяжшштш,маттъж а титановых сплавов*

I *3 Дояструктиввые элементы шташоваяншг заготовок: ширина ж 
толщина воле * т 9 высота ж толщина ребер ,раднуон сопряжений f закрут- 
лени! ж ?,о‘'г.,здов* углубления (знаки) долган назначаться в соответ
ствии о требования»^ DOT 1 4XI88-7B "Заготовка шташовавше* Ков- 
стрртставшю элементы*»

1,4Лрхшуски на механическую обработку штамповок* в зависимос
ти т материала я класса чистоты обработки детали,назначаются по
DOT 1 41X87«78 '"Заготовки штампованные Допуски на размеры а припус
ки на обработку*.

1*5,Допуски на размеры шташховаюшх заготовок в зависимости 
от размеров детали назначаются а соответствии о требованиям 
ОСТ Г 41187-78 so 4 -  5 классу для необрабатываемых нсдаерхностей* 

1.6 Лк винтовых прессах вшолняжоя следуицие техдауюгическве 
операции;

фасонирование (гибка, осадка «хшщенй©) заготовки ; 
предварительная штамповка; 
окончательная штамповка; 
бвзобяойвая штамповка;
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выдавливание ;
правка;
калибровка*

2Л № ГТ ИЛОВОГО ТШОЯООИШЖОГО ПРОЦЕССА 
2Л«Типовой технологический процесс изготовления штампованных 

заготовок на винтовых прессах включает в себя следашщэ операция: 
раскрой прутков да терта заготовки; 
нанесение зтмто^отвотт: покрытий (при необходимости); 
нагрел - заготовок; 
ф&ошнрованв© заготовок; 
очистка поверхности фасонированных заготовок; 
зачистка дефектов Сдр необходимости); 
нагрев заготовок*? 
гщвт&ттгвжвшт шташовка*; 
обрезка аблоя*; 
очистка йошрхнос»х ; 
жт,т:т дефектов (при необходшостш); 
нагрев заготовок; 
окончательная штамповка; 
обрезка облюя; 
очистка поверхности;
зачистка дефектов ж заусенцев Cspi необходамооти); 
термическая обработка; 
контроль твердости;
очистка поверхности (при необходимости); 
нагрев (при необходимости); 
правка ши калибровка; 
очистка поверхности;
контроль после выполнения каждой операции; 
приемочный контроль*
Операции со знаком *х* випотоштся при необходимости предвари

тельной ОТаШОВКИ*
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3# ТРЕБОВАНИЯ К ИСХОДНЫМ ЗАГОТОВКАМ

*ЗД .В качестве исходного материале применять катаные»прессск 
ванные ж кованые прутки ж другие ло^фабржкаты без термической об
работки в соответствии со следащиш техническими условиями и стан
дартам1 на поставку: * д а  сталей углеродистых по ГОСТ 1050-74, 
легированных до W X4-I-*950*74# ^ржадощих до ТЗГ 14-1-2165*77 ж 
7¥ Х4-Х-ЗУ7-72;

д а  аяшикиешх сплавов по ГОСТ 2X488-76 и ОСТ 1 92036-78; 
для мягниевшс сшгавов по ГОСТ I835X-73; 
для титановых сплавов но ОСТ X 90X73*75, ОСТ X 90266-78 ж 

ТУ X-SH342-73.
3.2*Заготовкв под штамповку титановых сплавов ш нвржаветада 

сталей должны быть баз поверхностных дефектов с шероховатостью по* 
вещности но Мавве &40 по ГОСТ 2789-73.

Уступы от шхашческой обработки на поверхности заготовки 
не допускайся*

3,3 Ла заготовках, деформируемых в торец,обязательно снята© 
фцевого заусеяцр с одновременным анпашветем фаски яе менее 1,5x45°*

4 .РАСКРОЙ ПРУТКОВ НА МЖШ ЗАГОТОВКИ 
4Л,Раскрой прутков аз алшшшевш: ж магниевых сплавов на 

морит заготовки производить иа фрезорно-отрезнюс станках тт ШШ # 
ПМ63ЛШ248, а также на отрезных крутлошалънш: автоматах типа 8Г666* 

Если штамповка заготовок производится не в торец,разрешается 
прутки та ажшнвевнх сплавов диаметром до 50 мм рубить на мерные 
заготовки в холодном состоянии»

4»2«Раскрой прутков из сталей производить методом рубки на 
аресс-ножкицах типа HI830.ДХ834 Д1Х83В и др,

Допустимые диаметры щя холодной рубки- в соответствии с производст
венной шструт-шда ПИ X *2*007-77•
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При штамиоаке заготовок в торед,расглм Прутков производит ь 
но фрезерно-обрезных стайках юта 8А631 ,&Ш41*8Ь67 а др* или на
афвзшщо-трезннх станках така 8241 „8251,8261 ж др*

4*3,Раскрой прутков из высокагшгщровашшх стаже! в сшшвов 
производить на абразшйо-отрезншс станках тжа 8241,8251,8261 *

4#4 ̂ Раскрой прутков из титановых езхяавов проязводаь на абра- 
зивнсьотрвэннх станках жт фразоряо-отровнюс станках в соответствии 
о требовашшши ОСТ 1 41534-80 "Штадаовка точша заготовок из деа- 
новых сшшвов /Гехнодогическш процессы",

4,5Допуокаошэ отклонения размеров мерных заготовок после 
раскроя,температурные интервалы рубки стальных заготовок„а так» 
тжшчтт отходов rips, раскрое назначать в соответствии о требованет® 
ОСТ 1 41340-79 Раскрой прутков т заготовки” *

5 „НАГРЕВ ЗАГОТОВОК
5*1 «Заготовки аз адашшевых м шгншвкх сплавов следует нагре

вать в электрических карусельных дачах тина КЭП жт камерных печах 
типа ЗЦЭП о экрвнщювшшшш йагреватежышш элемента» i  щтф&- 
талй̂ оЛ гдосуяяоиэй воздав.,

5*2,Для получения качественной поверхности шташоззашш: загото
вок аз углвростях ж конструксщошнх сталей нагрев исходных заготовок 
иод шташояку необходимо производить в безокислительных газовых 
дачах тта MS ш ШШ шш в «лооетшштельншг газовых тчах тшпа 
НОМ и ЕЭС,а также в камерных электрических печах типа Ш0.

5.3.Нагрев заготовок та нержавеющи сталей и титановых сплавов 
необходимо производить в внсокотешера^урннх элоктржеских печах 
тина ОНО и СИЗ камерного твне.

Допускается производить нагрев заготовок из титановых сшшвов 
в газовых течах типа РШЪ*М,КЗС а ДКМ, а также в камерных печах с 
ххршвшмем защитнонагазочнш: покрытий,
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случае яряманенш защитно-смазочных покрытий, подготовку 
поверхности заготовок, нанесение покрытий. % их удаление производить 
до ОСТ Г 41523-81 'Покрытия защтно-смазочьне дая горячего деформи
рования захютовок .Применение.Типовой технологический процесс”*

5*5«Заготовки с нанесенным защитно—смаз очным покрытием нагре
вать в вечах на сшщашшх поддонах из нержавеющей сташиУкладку 
производить поштучно с условием минимального контакта заготовок с 
поддоном .Вытру зку заготовок производить не нарушая защитно-смазочного 
покрытая.

5,6.Нагревательные лечи должны быть оборудованы лироштричес- 
ктж устройствами,обвешивающими автоматический контроль,регистра- 
тш и регулирование тешературы*

5 *7 .Нагрев заготовок перед деформированием производить но 
режшшм* приведениям в шатрукдаях ВШМ:

д а  алюминиевых сплавов 1X1 I 2*085-78;
ДМ шргаевжс шшгеов Ш X 2.197-82;
д а  сталв! Ш I 2*007-77;
для титановых сплавов Ш I 2*108-79.

^ л т о ш т ю ш ш Е  ш о д ш  заготовок

6#Х .Предварительное фасонирование исходных заготовок перед 
штамповкой проводить:

при не обходимо сти дополнительного перераспределена материала 
для четкого офсршшшя конструктивных элементов штампованных заго
товок и повышения коэффициента использования. материала (КЖ);

ддя обеспечения надежной фиксации заготовок в ручье штампа;
ДДЯ обеспечения проработки макроструктуры материала, ж собш** 

донш условий во допустимым и критическим степеням деформаций 
материалов;

дая долучения заданного направления волокон в штампованных
заготовках*
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£.2 ,Фаеонй|юваиий заготовок производится методами: вальцовки ,
ивашш,хшщечия* осадка, высадки на 1Ш&,з лактрошсадкиsтбкж* 

а оеободной ко яки*
6*3*Форма й размер» фасонированной заготовки определяться по 

эгшРе оттпьт штамповка с учетом обяоа.
6.4 Допускается производить предварительную осадку т̂жшщтв и 

ш<5йу заготовок m  шнговшс прессах в специально првдуомотрецннх 
ручьях штампа*

В«5*Прв фасонировании заготовок методаш^укаэаннкш в гиб*2» 
необходимо руководствоваться параметрами технологических процессов
;да данных видов обработки,заказанных в двйствущз! отраслевой 
докумеятшдо*

6 *G. Фасонированные заготовки не должны мать трещин,зажшдов» 
прострелов *шдатреяай,

Перепад» сечений даиш» быть выполнены плавными, без резких 
уступов*

Удаление таких дефектов,как трещины,зажщш и т*л.щюизвод»?ь 
так,чтобы риски от инструмента располагались перпендикулярно наи
большему размеру зачищаемого дефекта*

Зачистку выполнять шшвно,<Звз поднутрений,до полного удаления 
дефекта.Шероховатость зачищаемой поверхности должка быть не менее 
8*60 яо ШУТ 27У9-73.

7ДТГШ0ВМ

7*1 »£h амшдаа заготовок на винтовых прессах производится на 
смыкание мтащюв mm на смншие ударнывс пластик*

? ,2,Р х т г ь  омакяяия .темпов должна составлять не мешав 0,3 
на I  кй потребного усилия для; штамповки.

7»3*7«эт площадь смыкания штампа не может быть обеспечена в 
соответствии с говйаъзяшш хь ? ? 2,штамповка заготовок должна произ
водиться на смыкание "ударных" пластин, специально уст&наяяи веемых в 
шташоде.рнателе, о чем должно быть указано в техпроцессе *
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7 .4 .Перед установкой штамповшс вставок на пресс они должны 
блтт подогрета в швдвалъшх камерных электропечах шш щелевых 
газовых тючажх

штдащ для штамповки заготовок из атшгеввых ш магниевых 
сплавов и с гадай ~ до температуры 20Си**250аС;

го ташш д а  ттсшттки заготовок яз нержавеющих ш титановых 
сплавов ~ до температуры 250.«*800°С* Как искляненив,разрешается
Iш рав татт хттлвоттъ на прессе газов®® горелками,

7*5,Лотреб1щв усилия м я  штамповки заготовок деталей на прес
сах мечут быть определены но известным формулам для КШ *

7 ,6 «Настройку пресса на штамповку заготовок необходимо начи
нать о расчетного значения потребного усилия» При необходимости 
вводится корректировка в сторону ее увеличения шж уш ам ш иа й 
проштодтоя запись ее значения в технологической карта*

?,7Л ра недостаточном усилен пресса д а  штамповки заготовки 
за один ход ползуна .разрешается производить дошташювяу заготовки 
повторным ходом ползуна в интервале допустимых температур штамповки 

7*8.Штамповка заготовок сложной формы с высокими робраш 
(при отношении высоты к толщине ребра более 5) должна производть- 
оя за два перехода Св предварительном в окончательном штампах)* 
Требования к конструкции. шташоао! оснастки приведены в црилаже- 
шш I .

7Ди!;тя проектировании ручьев штампов предварительного пере
хода руководствоваться рекомевда днями*изложенными в приложении 8*

? ДО «Штамповку заготовок в штампах предварительного перехо
да производить на смыкание штампов с пооледущей обрезкой облоя,

7 Л«При штамповке заготовок из стаж  ж титановых сплавов 
смазка штампов должна отвечать требованиям,изложенным в 
ОСТ I 4 * 024 -81 - ОСТ I 41525-81 "Смазка и охлаждение штампов 
распыленной жидкость®” *
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?Л2Лрв штамповке заготовок жз шшмвншвшс ж магниевых 
сплавов смазку штатов производить смазочными материалами слвдущжх
составов:

масло цадиддрозое (ГОСТ 6411-76) с добавдеяжщ 2G.,,5C$ гра- 
ддаа (ГОСТ 8295-73);

шето кадгстржашюе {ГОСТ 20799-75) с жойтжешт 30...40? 
графита (ГОСТ 8295-73).

Допускается ттшдазошшш в качестве смазки технического
воска*

8 ,м и т а  т ш ш  1 счистка йошрлоси

ЗД.Окалту со штампованных заготовок удалять галтовкой шш 
в дробемётных установках. При нажчщ толстого зашташовашого слоя 
окашш допускается предварительное травление*

8.2. Требования к зачистке дефектов смотря п.6.6.
8*ЗЛра необходимости зачистку поверхностных дефектов на 

татотвж производить хшешатическшш шгифовадьннш машнкаш» 
технические условия которых соответствуют ГОСТ 12,2*010-75 ч¥тшт& 
ручные яневдотнческяе. Общие требования безопасности” *

В качестве инструмента при атсш используются;
борфрезн is  бдатроршуще! стада яо ХОСТ 22134-76 *

ГОСТ 22158-76;
абразшше годов» да ГОСТ 2447-76, форма ШДЦ,Ш; 

наружный диаметр 10.,,80; материал -  здектрокорувд белыйfзернистостью 
48*,*25, твердостью CTI-CM2* связка керамическая К*

ЭЛШТГОЩШ ОПЕРАЦИИ

9.1. Перед запуском в производство материал подвергать конт
ролю размеров, качества поверхности ж марта гатериаяа в соответствии 
с техническими условиями ж стандартами на их повташу.

9.2Л1рн раскрое заготовок контроль марки материала производить 
по клейму на торце прутка шш штт ж окраске,
Хранить 1 транспортировать заготовки необходимо в специально! таре,
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9.3 .После операций фасонирования контролировать размеры за
головок (3 ,..5$  о? парта)»но но менее 2-х штук в проводить ГОО̂ чкый 
контроль на жвтш& поверхностных дефектов*

9.4,1ешерагуру нагровательнях. печей поддерживать к контро- 
даровать о пометаю автоматических пирометрических устройств*.

9.5, В процессе штамповки контролировать размеры штамщгашх
заготовок от партии ,ло не менее 2-х штук ж проводить
Х00$~ннй контроль отштадаованнюс заготовок на ншшчш доверхвостшгх 
дефектов после выполнения операции "очистка поверхности” *

9.6. Коятроль термической обработки производить в соответствий 
с шструшдаш ВНАМ;

д а  алюминиевых сплавов ПИ 1*2.255-88;
для м а ш ш в ш  сплавов 595-75;
д а  сталей 1029-75;
д а  титановых силанов 685-76*
9,7*Окончательный контроль,правила приемки,штоды испытания, 

маркировка ,упаковка ж транспортировка отшташованных заготовок 
должны отвечать требованиям стандартов:

ОСТ 1 90000-70*Шташовки ж поковки из титановых сплавов”;
ОСТ 1 90010-70"Шташовки и поковки из магшаевш: сплавов” ;
ОСТ I 900073-72'"Штамповки я поковки из алюминиевых сплавов” ;
ОСТ 1 90085-82”1тамповкй и поковки жз сталей”.
9*8.Окончательно готовые штампованные заготовки подвергать 

100&-но»*у контролю на стилоскопе (кроме алшишевшс я кштввш 
сшшвов) на соответствии марки материала.

10 .ЗИРОЛОГ'ШЕСКОЕ 0ШШШШШ
10*1 JСонтроль линейных размеров штампованных заготовок произ

водить:
штангощщркулем (ГОСТ IG6-80) fточность ± 0,05 мм;
штавгенрейсмасом (ГОСТ 164-80),точность ± 0,05 ш ;
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радиусомором (ГОСТ 4126-132}#йр@двлн измерения Г*.*25 мм*
10*2Л£ош;роль угловых размеров штампованных заготовок произ

водить угломером но ГОСТ 5378-661 точность ± 5% предали
измерения О*..180°*

10*ЗДонхродь яагрвва штампов производить о помощью пере
носного шлдивадаметра класса точности I t5*

II ЛИЭ5С8АШ ШЩАОТЗДМ
Х1*Х«Требования к ярожзводственнш ношщветш^
IIД * I ̂ Производственное помещения /да проведения операций 

тэх1шдог» сг;йх процессов должен отведать требованиям, предашьхемш 
"Санитариш во рилам нровктированш хфомшшшнных лредщзадтий” Ш 245-71 
а "Протввохшжаршш! нормами проектирования зданий в сооружвнЕЙ*1 
CSMI 0-2-80 в

СIД *2 «Конструкция полов гфоизводствеяных помещений и тш юс
покрытий дсхлднн соотзат вовать строительным королем и правилам 
СНиП П-В*8-71 ^слы «Нормы 1фоектировашш*«

I I *1*3•Отопление * вентиляция ж кещщщошровавзш воздуха 
производстве?шик. помещений долааш отвечать нормам,установленным
СШЙ 11*438-75,

II ̂ Требования к шгориалам, заготовкам,полуфабрикатш  ̂
их хранению и тршспорт!фовамго

ГС * 2 Д , Заготовки ш тяуфабрикатн должны отвечать требованиям* 
изложенным в u*S*3 и 6»6 настоящего стандарта*

ХХДДЕоотавка заготовки ж полуфабрикатов на рабочее место, 
их хранение ш удаление отходов производства в виде облоя должно 
производиться в онехнвдьяой таре.

1Х*2лЗ*Прн обработке магниевые сплавов соблюдать
"Тшэзждз но технике безопасности в пожарной безопасности щт л%ьа, 
механической в других видах обработки магниевых сплавов”
00? I ЖССД;3* "Обработка ыагглежх. сплавов .Общие тре ооютшг 
безопасности"*
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XI*2.4«Отходи титана и. магния а виде обрезксшСоблоя) должна 
собираться в отдельную тару в храниться в соответствии с требова
ниями: раздела II "Правт безопасности цра выплавке к обработке ти
тана ж ото сплавов" .утвержденных ЦК Профсоюза отрасли в Х962 г.и 
требований безопасности щ ж  обработке магниевых сплавов,указанных 
в нДХ»2*3*

11,2*5* Всшмагательные пожароопасные материалы душ смазки 
шташов дехшнескЕе масла ж готовые смазочно-сошадашщне жидкости 
(СШКяошш размешаться на складе т изолированном от общего лрожз- 
Бедственного помещения.

П.З.б.При хранении пожароопасных материалов необходимо соб- 
лзщать требования "Временных дравид пожарной безопасности душ 
объединений,яреднр1ш?йЁ ж организаций отрасли” 4введенных в действие 
ПП~257 Министерства от 30 декабря: IS75 г.и требований "Тисовых 
правил пожарной безопасности для пршьшшеаннг предл^гий", 
утвержиеншве Ш 0  МВД 7975 г.

11*2.7* Транспортирование пожароопасных материалов на рабочее 
место должно производиться в плотно закрыто!,несгораемой таре.

II . 3. Требования к способу утилизации, удалению ж обезвре* 
живаш® отходов производства

TI.3 Л . Отхода производства в вдгю использованной ветоши *лро~ 
штанной шазочно-юхлагдБ1сщм: жидкостями применяемо! для протирки 
инструмента ж рабочей зоны пресса(шташов иташгддержатедя ж т.п„) , 
должны храниться в закрытой таро в по мере юс накоплении удаляться 
в места для ж  сжигания во согласованию с пожарными органами 

надзора*
11*3.2.Загрязнеяный воздух,удаляемый вытяжной веитшшздай# 

перед выбросом в атмосферу подлежит очистке до норм устанавливаема
разделом 9 санитарных норм (Ш 245-71.
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П ,4, ТраОовшшя к оборудованию,его размещению м к 
организации рабочих шст

ЛАЛЛ^ттитшое оборудование (электровиятовыа пресен и 
щюссы д а  обрезки обмой) должны отвечать требованиям ССТ5 
ГОСТ 12*2,003-74 ^Оборудование производственное,Общие требования 
безодоеностя*» раздал 2 в ОСТВ ГОСТ Х2*2«0Х7-76 ”0борудоттв
1̂вн8ЧНсЬ’||ресс0воо̂ Общ1в требования безопасности” ,

П *4 *3 «Гщраветчбокая система д а  работн штаташатадай, 
пршешемш на эдектровинтовнх прессах, должна отвечать требованиям 
ГОСТ 18028-70 ^Привода гщравдшески© * 06шт требования но технике 
безогасиооти*,

11*1*3*Содержанже ж оболршванже емкостей со сжатым воздухом 
от цеховой сети (дня управления прессами ж установками да: смазки 
штампов) должно отвечать требованиям ГОСТ 12,3,001-73((ГГ СЗВ 3274-81) 
"Пнаямощшяодн*Общие требования безопасности.”

II ,4,4 Лечи для нагрева исходник заготовок под, штамповку долж
ай шеть тепловую изоляцию стен ж сводов, обеспечивающую нахрев 
наружных поверхностей не более 50°С»в соответствии с требованиями 
СЕ 245-Ш (раздел II) ,

II ,4*5,Операции раскроя прутков яа мерные заготовки,штамповки, 
зачистки дефектов,очистки поверхности ж термообработки должны 
производиться в отдельных йзсшмрованшх между собой помещениях
(отделениях)*согласно СЖ 245-71,

ПЕ4Л,Разм©щвяие оборудования#требования к нему,кроме ука
занных , требования к инструменту ж организации рабочих мест должно 
отвечать "Правшам безопасности при кузненно-прессовшс работах” , 
утзадакеякнм Зам.Миетстра отрасли 25,08,76 г, и согласованными с ЦК 
профсоюза отрасли 28,04,76 г,

II,4,?*Размещ©тш ж организация рабочих мест при термообра
ботке заготовок должны соответствовать требованиям раздела ГУ "Пра
вил по технике безопасности и производственной санитарии яри терми
ческой: обработке металлов, утвержденных Президиумом ЦК профсоюза.
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11.4*8.Рабочие моста дожим битв освещеш беооласвшш дряспо- 
ссблгагамм: д а  шшженая операций* стандартизуемого технологтаес-
кого процесс©*

И .4.9,Уровни здаового давления должнн соответствовать 
Д)'Е Д.ОШ-83 СОТ СЭВ 1930-79) раздел 2 иЩ̂м.Общие требования
б Ж'сШйст®\

ПЛДО.Воодо яа рабочем месте должен отвечать требованиям 
разделов I и 2 РОСТ 12.1*005-76 "Воздух рабочей зош.Шще сашг~ 
тарш «стгтнмк»е требования*.

П*4ЛХЛрк ие&ользоваяш омавошо-оиаадаюш! эдкоояНЮК) 
яа операции "Шташшнке* долива* бть установлен** внтяжнке устройств 
ва.

К использованию дсшусквдигоя только те ООЖ̂ яршевеше которнзг 
разрешено йшадшом СССР.

11ЛЛ2Лй*тя»нао устройства к прессам д а  удалешея вредашс 
гагов»образующихся от сгорания Ш1,доошш отвечать требованиям* 
тшжеяшм в "Правилах проектирования,монтажа приемка к экоплуа- 
тацки вектшшгдаояшх установок” ̂ утвераденкшс Шрттмщом ЦК 
профсоюза отрасли 27 января 1969 г*

JI,5,Требования к персоналу допускаемому к участию в 
производственном процессе

1L5.X-K вндолвашш операций стандартизуемого процесса допус
каются лип% не моложе 18 дет* в соответствия с требовдашш КЗОТ.

11*5.2*Всо рабочие »сзджащае ш ттешвто̂ тттвтщ рвбоасяика
дадаш крохотгъ обучение ш инструктаж но безопасности в соответ
ствии с требованиями ТОСТ 12.0*004-79,001 1 42221-84»ШИ 42159-83 
ж "Положения о яорядае проведения инструктажа ж обучения по тех
нике безопасности ж производственной санитарка рабочих, внде»арш)~ 
технических работников ж служащих на предаршетж ж в организа- 
цинк отрасли” »утвержденного Министерством отрасли.
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11»6*1̂ ебовад2ш: к щшмэненвю средств кшшектзшной ж 
вдшвдуашгой защиты работающих

11.6*1 «Освещенность производственных помещений и рабочих 
мест должна соответствовать (1MI Ц-4—79 "Естественное и искусствен
ное освещение”.

Искусственное освещение должно отвечать требованиям ЦП-102 
от 22*05#84 р* Разряд в тодразрад зрительной работа -  Ша*

П.$*2Дяя защити от ворожения электротоком,применяемое 
электрооборудование и э лектроашхаратура, а также все токоподводящие 
шшш я металлическое оборудование которые могут оказаться под 
напряжением,дсшшы быть надежно заземлены в соответствии с требо
ваниями глав 1„.*7 ПУЭ-76 и главы ЗП-13 "Правил технической 
эксплуатации электроустановок потребителей” ж "Правил техники без
опасности при эксплуатации электроустановок потребителей" ,утвержден- 
них Госэнергонадзором.

П*б.З.Для выполнения операций стандартизуемого технологичес
кого процесса администрация должна обеспечить персонал,занятый в 
Ш средствами индивидуальной защиты согласно требованиям "Типовых 
отраслевых норм выдачи спецодежды, спецобуви ь предохранительных
£фЕШхособдешйп .утвержденных Государственным Комитетом Совета Ми
нистров СССР по труду и социальным вопросам и Президиумом НЦШС.

11*6.4,При составлении ж оформлении технологических процессов 
ктампозки заготовок на винтовых прессах требования безопасности 
труда должны быть отражены в соответствии с ГОСТ 31120-83.
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Приложение Г

Рекомендуемое

Требования к конструкции шташовой ооваоткж

X.Габариты штамповых вставок,обозначение места их крепления 
в транспортировки должны строго соответствовать требованиям чернот 
для данной конструкции винтового пресса*

2.Штампы для штампсвкЕ заготовок деталей с глубокими полоетя- 
ми должны иметь выталкиватели*

3 Для облетч&тя заполнения глубоких в узких участков вистово
го ручья штампа сверлятся глухие отверстия,которые вмещают избытки 
смазкиfвоздух ж продукты сгорания смазди.

4 .В зависимости от вида штамповки хгршеняютоя следующие типы 
канавок для обяоя,конструкции ж размеры которых даны в таблице: 
тш I -  при расположении фигуры ручья в обеих половинах штампа; 
тип П -  при расположении полости ручья в нижней воловине штампа; 
тш Ш -  для штампов предварительного перехода*

5*Изготовление штамповых вставок производить в соответствии с 
требованиями ОСТ I 41593-75 ^Изготовление штампов для прессов"

6 .Предельные отклонения размеров гравюры штамповых вставок ж 
технические требования к нш должны отвечать требованиям 
ОСТ I 42050-80 "Штампы для горячего деформирования заготовок на 
прессах и молотах .Нормы точности".

7.Штамповке вставки изготавливать из следующих марок сталей:
для шташовки титановых сплавов и нержавеющих сталей 4Х4ШФС 

Ш -22) я 4Х5В2Ф0 (ВИ-958) по ГОСТ 5950-73;
для штамповки цветных сплавов ж конструкшонншс сталей 5ШВ 

я 5ХНМ по ГОСТ 5950-73.
ВДонка заготовок для штамповых вставок,термообработки и усло

вия эксплуатации штампов должны соответствовать требованиям 
Pti 1,4.296- ВО"Птадаовые стали для горячего деформирования заготовокн
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Конструкция и размеры канавок для облоя



СОТ I 4X074*85 СтрД8

Придавшие 2 
Рекомендуемое

Яровкгткровшшв штампованных заготовок 
хгрвдв^рнтедъншю перехода

i «Применение предварительного шташсвочного перехода позволяет 
уменьшить массу исходно!! заготовки на 15**,20$; 
получить штамюваннад заготовки о баше дасткиш конструктив

ными элементами;
лжваджровать тш свеем к ашшдау образование дефектов, свя

занная: со слшнда керемащанием металла и его избытком дда закрыто: 
сечений:прострелов у основания ребер,зажимов,складок в т кп*;

снизить трудоемкость ручной операдш на зачистке повЗзгеостншс 
дефектов*

2Лй чертД доказаны штампованные заготовки: окончательная 
{а ! & ггредзарительного перехода Сб) для детали тша ”ка чалка” ,

ЗЛри проектировании штампов тгредваритольного перехода руко
водствоваться следующими положешшш:

линию разьеш,размеры шссввннх конструктивных элементов 
(dp, it, 4 .  ls • У • н , » На »3))г расстояние дожну нтш Ы ,А^)

лриншать такими да, еж  в окончательно! штамповке;
набавление осей конотрухстивных элементов типа ребер*етенох 

и т«я* должно строго совпадать с направлением осе ! окончательно!
штамповки;

толщину полотна презрительного перехода ( о*  ) аршимать 
больше$чеш у окончательной щташовкж ( $  >, соблюдая равенство 
соответствукхрх сечений заготовки;

высота ребра цредьарительпого перехода выподгняотоя переменно!: 
в местах лримшсяния ж массивным элементам она равна высоте оконча
тельной жташовки { % )»  а в центральной чести * высоте радиу
са С1/ } у вписанного з контур сечения ребра окончательной штамповки;
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Штампованные заготовки окончательного (а) и предварительного(й) 
переходов дзщ детали типа "качалка*

А Н

Г!Г
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сопряжение мевду максимальной ш минимальной высотой робрд 
выполнясь радиусом { % ) в пределах 50.. Д00 т  в зависимости от
габаритных размеров штамповки;

радиус перехода от ребра к полотну ( *1%) назначать в преде
лах 15**,50 ш»но не более половины расстояния между ребрами;

радиус перехода от массивных элементов к полотну { % ) 
лучшего их заполнения»выполнять в пределах 15,.,30 мм;

по втшшвщ контуру зоны ребер,для лучшего их заполнения, 
предусмотреть поясок шириной ( I  ) £,.*8 ж с толщиной .равной 
толщине яодстаа С В4).
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уШБРЖДеН Главным техническим управлением Министерства 

Начальник ГТУ Министерства В»ДФТАШДБВ

введен В ДЕЙСТВИЕ Приказом Министерства

25 ЛХот, 8519 ZZLr. №. 087-К
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об изменении ОСТ 1 41574-75 "Йташовка точных заготовок 
на гидрошнтовнх прессах

Срок введения с 01*01.1987 г.

Изшк» Содержание изменения Листов

ОСТ I 4X574-75 -  отменить.Взамен пользоваться 
ОСТ I 41574-85 -"Штамповка точных заготовок на 
винтовых цресеах.Типовой технологический процесс**

Начальник Ш Ш К  
Заместитель нач
д а т
Начальник отделения 
Начальник НИО 
Начальник Ш0 
Нормокоятролер

руководитель работы 
СОГЛАСОВАНО

Начальник сектора 
стандартизаций

В. С. Сотников 
ВЛЬОешюв 
В.В .Бойцов 
В.П.Третьяков

-><;,*£ ̂  у-Г *А .Ясиновекии 

В .П.Третьяков

■<? ^  А.М.Евсиков

Причина изменения: Внедрение в производство более совершенных
конструкций винтовых прессов с электроприводом 

Указание о внедрении; Взамен пользоваться О&ТХ 41574-85 
Приложения: Без приложения

ОСТ 1 41574-85
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