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Г О С У Д Л Р С Т В Е Н Н Ы П  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С р

НОЖНИЦЫ СОРТОВЫЕ КРИВОШИПНЫЕ 
ЗАКРЫТЫЕ.

Параметры н размеры. Нормы точности

Round, flat, section cutting crank shears, 
dosed construction. Parameters and dimensions. 

Accuracy norms

ОКП 3828

ГОСТ 
8248—88 
(CT СЭВ 
1832-77)

Срок действии с 01.07.80 
Д О  01.07 0 4

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяет»» на закрытые криво 
шинные сортовые ножницы, предназначенные для отрезки на мер 
ные длины прутков круглого, квадратного и прямоугольного сече­
ния, изготовляемые для нужд народного хозяйства и экспорта.

I. ПАРАМЕТРЫ Н РАЗМЕРЫ

1.1. Параметры и размеры ножниц должны соответствовать
указанным в табл. 1.

1.2. Путь ползуна до его крайнего нижнего положения, на ко­
тором развивается номинальное усилие, должен составлять не 
менее 50% от диаметра круга, указанного н табл. 1.

1.3. Ножницы должны быть оснащены:
асинхронным, электродвигателем повышенного скольжения или 

с фазным ротором для главного привода;
комплектом ножей в соответствии с ведомостью ЗИП до ГОСТ

2.601—68;
приводным рольгангом; 
устройством для счета заготовок; 
механизированным задним упором;
механизированным стеллажом для ножниц усилием свыше 

4000 кН.
1.4. По требованию потребителя ножницы могут оснашагься 

механизированным стеллажом для ножниц усилием до 4000 кН. 
а также поддержнвателем заготовок.
Издание официальное Перепечатка воспрещена
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4 ГОСТ 8248—88

2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2.1. Общие требования к методам проверок на точность — по 
• ОСТ 15961—80.

2.2. Если конструктивные размеры не позволяют произвести 
i.iue.p нт длине, к которой отнесен допуск, то последний должен 
■•ыть пересчитан на большую длину, на которой замер был про 
ч «веден. Полученный при пересчете допуск менее 0,01 мм прини­
мают равным 0,01 мм.

2.3. Перечень средств измерения, применяемых для проверок 
юрм точности ножниц, указан в рекомендуемом приложении.

2.4. Устанавливаются следующие проверки на точность.
2.4 1 Перпендикулярность нижнем опорной поверхности гнез­

да нижнего ножа , относительно хода гнезда верхнего ножа* 
(черт. 1).

Для опорной поверхности гнезда ножа полукруглой формы 
|к»верка не проводится.

• А - А

Т а б л к и а  2

Иа««мдлы'ОС »«*<«*« ММЖамц. «И Допуск .гсрпсиикулярмосгм. ми

Д о  3500 0.12
С*. 2500 »  О Д 0.20

»  сэоо О.ЗС

•  Гммдо ножа — место установим цельного нома мам сменною иожедергка-



ГОСТ 8248—88 С 5

Метод проверки. На нижнюю опорную поверхность парал­
лельно боковой опорной поверхности гнезда / нижнего ножа ус 
танавливают опорной поверхностью угольник 2. На верхнюю опор 
иую поверхность гнезда 3 верхнего ножа устанавливают индика­
тор 4 так, чтобы его измерительный наконечник касался нзмерн 
тельной поверхности угольника. После чего гнездо верхнего ножа 
перемещают из крайнего верхнего в крайнее нижнее положение.

При необходимости допускается применение угольника клас­
са точности не ниже 2 с базой, укороченной в зависимости от раз­
меров гнезда ножа.

2.4.2. Параллельность нижней опорной поверхности гнезда 
нижнего ножа и верхней опорной поверхности гнезда верхнего 
ножа (черт. 2).

Для опорной поверхности гнезда ножа полукруглой формы 
проверка не проводится.

Т а б л к и а  3

Илинаалыше усиис Допуск тр м л е .’ьиипп,
якжкии. кН UU

Д о  2500 0,12
Се. 2500 У 6300 0.20

> Б300 0.30

Черт. 2

Метод проверки. На нижнюю опорную поверхность гнезда I 
нижнего ножа устанавливают индикатор 2 так, чтобы его измери­
тельный наконечник касался опорной поверхности гнеада 3 верх­
него ножа. После чего перемещают стойки индикатора по всей 
нижней опорной поверхности гнезда нижнего ножа.

Отклонение от параллельности равно наибольшей разности 
показаний индикатора и не должно npeeuiuaib допуска парал­
лельности, указанного в табл. 3.

2.4.3. Взаимная перпендикулярность опорных поверхностей:
1) гнезда нижнего ножа (черт. 3);
2) гнезда верхнего ножа (черт. 4)
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Т а б л и ц а  4

!!'МП1 IVline yCil-2119 НОЖН4. |Н Лопуск аероавщик у.м ри.хт* (ТОЛЬКО » «торову 
умепшепм ксатродярутного угла), им

До 1000 0.12
Се 1000 * 1600 0.16
* 1600 > 2500 0.20
> 2500 * 4000 0.25
> 4000 » 6300 0Д0
» 6300 > 10000 0.40
> 10000 > 16000 0.50

Методы проверки
1) На нижнюю опорную поверхность гнезда 1 нижнего ножа 

устанавливают поверочный угольник 2 так, чтобы его измери­
тельная поверхность касалась ббковой поверхности гнезда ножа. 
После чего щупом 3 измеряют зазор на участке а — б.

2) На верхнюю опорную поверхность гнезда /  верхнего ножа 
устанавливают поверочный угольник 2 так. чтобы его измери­
тельная поверхность касалась боковой опорной поверхности гнез­
да ножа. После чего щупом 3 измеряют зазор на участке а — 6.

Отклонение от перпендикулярности не должно "превышать до­
пуска перпендикулярности, указанного в табл. 4.

2.4.4. Симметричность гнезда нижнего ножа и гнезда верхнего 
ножа в горизонтальном направлении, перпендикулярном направ­
лению подачи прутка:

1) для гнезд прямоугольной формы (черт. 5);
2) для гнезд полукруглой формы (черт. 6).
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Нпмияалккос услана ножниц, кН Допуск СИЬДГТрКч-ИлсТИ а радиусном амражсиня. мм

Д.. 2500 0.20С в. 2500 » 6300 0.25» 6300 О.ЭО
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Методы проверки. ,
1) К боковым поверхностям гнезда /  верхнего ножа и гнезда 

2 нижнего ножа прикладывают калиброванные валики 3 оди­
накового диаметра. На опорную поверхность гнезда 2 устанавли­
вают угольник 4. Отклонение от симметричности определяют с 
двух сторон гнезд щупом 5 между угольником и образующими 
валиков-.

2) Угольник 4 прикладывают к образующей поверхности гнез­
да / и базируют по штырям 3. После чего щупом 5 измеряют за­
зор а к б.

Отклонение от симметричности равно наибольшему зазору и 
ire должно превышать допуска, указанного в табл. 5.

2.4.5. Радиальное и торцевое биение маховика {черт. 7).

Ямметр u iio n in i Допуск торцевого 
баеныQartnra

Д о  1000 0.10 0.2
С«. 1000 0.16 0.3

Метод проверки. Индикатор 1 устанавливают так. чтобы его 
измерительный наконечник касался поверхности обода маховика 
2 при измерении радиального биения и его торцевой поверхности 
на расстоянии 10 мм от образующей поверхности при измерении 
торцевого биения. '

Проверку не требуется проводить при динамически сбаланси­
рованном маховике.

2.5. Проверка ножниц в работе
2.5.1. Отклонение от прямого угла между торцевой поверх­

ностью и осью заготовки (скос торца).
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Т а б л и ц а  7

У словие р м » к  ■*• в о ж а к а м ПрфеЛЬЯО* oikxnKcuiae от ораиого 
угла

С зажимом или с жесткое фиксацией от­
резаемой заготовки от отгибания 
С гидропневматической поддержкой от­
резаемой заготовки
Без ограничения отгибания отрезаемой 
заготовки

Iе
3»
6е

2.5.2. Предельное отклонение размеров заготовок по длине
Т а б л и ц а  8

Ноивпальпое у с а т *  поживи, кН Пргавльио* отклонения размерен. ««готово* 
«О длине. им

До 1000 
Св. 1000 » 1600
> 1600 э 2500 
» 2500 > 4000 
» 4000 * 6300 
» 6300 » 10000
> 10000 * 16000

± 1.0
± 1.2
± 1.6
± 2,0
±2.6
±3.2
±4.0

2.5.3. Работу ножниц проверяют на 10 заготовках наибольше­
го диаметра для соответствующего типоразмера ножниц длиной, 
равной двум диаметрам, отрезаемых на ножницах в автомати­
ческом режиме. Материал заготовок — нормализованная горячека- 
танная кругля сталь по ГОСТ 2590 —71 или сталь марки 45 по 
ГОСТ 1050-74.

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЯ. ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ ПРОВЕРКЕ 
ТОЧНОСТИ НОЖНИЦ

1. Индикатор часового типа с ценой деления 0,01 мм — по ГОСТ 577—68.
2. Угольник УП-2 — по ГОСТ 3749-77.
3. Щупы -  по ГОСТ 882-75.
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