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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

АВТОМАТЫ КУЗНЕЧHO-I1РЕССОВЫЕ

Ряды главных параметров

Metal forming machines.
Series of main parameters

ГОСТ 
6283-88 

(C T  С Э В  1 8 3 0 -8 9 )

ОКП 38 2400

Дата ввеления 01.01.89

Ряды главных параметров кузнечно-прессовых автоматов должны соответствовать значениям, 
указанным в таблице.

Наименшиише автомата Глаиный napuxcip Ряды главных иарамсгро*
Автоматы листоштамповочные 

многопоншнонные
100; 160: 250: 400: 630: 1000; 1600: 
2500; (3150): 4000: (5000); 6300: 
(8000): 10000: (12500): 16000: 
(20000); 25000: (32000); 40000

Автоматы лнетошгамиовочные с 
нижним приводом

25; 63; 100; 160; 250; (320); 400: (500): 
630; (800); 1000: (1250): 1600; (2000): 
2500

Прессы-автоматы вырубные 
быстроходные

250; 400; 630; (800); 1000: (1250): 
1600: (2000); 2500; (3150): 4000

Прессы-автоматы для чистовой 
вырубки Поминальное усилие. кН

400: 630; 800; 1000; 1600; 2000; 2500: 
3150: 4000: 6300: 10000

Автоматы профиленакатные (ре- 
зьбонакатные) дыухроликовме

63; 80: 100; 125; 160: 200: 250; 320; 
(360); 400: 500; 630: 800

Автоматы кривошипные много- 
позиционные для холодного выдав­
ливания металла вертикальные

2500; 4000; 6300; 10000

Автоматы механические для 
прессования изделий из метал­
лических порошков

25; 40; 63; 100; 160; 250: 400; 630: 
1000: 1600; 2500: 4000; 6300

Прессы-автоматы гидравличес­
кие для прессовании изделий из 
металлических порошков

100; 250; 630; 1000: 1600; 2500; 4000: 
6300; 10000

Автоматы унивсрсально-гибоч- 
ные

Наибольший диаметр обраба­
тываемой проволоки, мм

0.8; 1.2; 2.0; 3,2; 5.0; 6,3; 8,0: 10,0; 
12,5

Автоматы для холодной навивки 
пружин

Наибольший диаметр проволоки, 
мм

0.8; (1.0); 1.6; 2.5:4.0; 6,3; (7.0): 10.0; 
16.0

Автоматы для изготовлении 
пружинных шайб

Наибольшее сечение обрабаты­
ваемой провожжи, мм

1.Ох 1,0: 2,5х2.5; (З.ОхЗ.О); 5.0х5,0: 
8.0х8,0; 12,0x12.0

Автоматы цепевя зальные 
холодногибочные дтя кругло­
звенных пеней

Наибольший диаметр цепной 
стали, мм

5: 8: 13; 16; 20; 25

Автоматы правилыю-отрезные 
для круглого и фасонного материала

Наибольший диаметр материала, 
мм

1.0; 1.6; 2.5; 4.0; 6.3: (8.0): 10,0; 16.0; 
25.0: 40.0
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С. 2 ГОСТ 6283-88

Продолжение

Наименование автомата Главный параметр Ряды главных пара не трок
Автоматы холодновысадочные 

двухударные с цельной матрицей

Наибольший диаметр стержня 
изделия, мм

1.6; 2,5: 4,0; 6.0: 8.0; 10.0; 12.0; 16.0; 
20.0

Автоматы холодноштамиовочные 
многопо:зинионные для крепежных 
изделий стержневого типа

6.0; 8,0; 10,0; 12,0: 16,0; 20.0; 24.0

Автоматы обрезные 6.0: 8.0: 10.0: 12.0: 16.0: 20.0
Автоматы холодноштамиовочные 

многопозинионные для изделий 
типа гаек

Наибольший диаметр резьбы, 
мм

5.0; 6.0; 8,0; 10,0; 12,0; 16,0: 20.0: 
24,0

Автоматы резьбонакатные с 
роликом и сегментом

2.5: 4.0; 6.0: 8.0: 10.0; 12.0: 16.0: 24.0

Автоматы резьбонакатные с 
плоскими плашками

2.5; 4,0:6.0; 8.0; 10.0; 12.0: 16.0; 20.0; 
24.0

Автоматы проволочно-гвоздиль­
ные

Наибольший диаметр строи­
тельного ГВОЗДЯ. ММ

1.2; (1,4); 2.0: 3.0; 4.0; 6.0; 8.0; (9.0)

Автоматы горячештамповочные 
для изделий типа гаек и колец

Наибольший диаметр резьбы 
гайки, мм

16.0; 27.0; 36,0: 42,0; 48,0; 72.0

П р и м е ч а н и я :
1. Значения, указанные в скобках, нс рекомендуются.
2. Значения временного сопротивления о, для исходного материала наибольших размеров приведены

в приложении.
(Измененная редакция, Изм. №  1).

ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Значения временного сопротивления а ,  исходного материала

Наименование автомата о.. МПа. не более
Автоматы:

универсально-гибочные. 500
цеисвязатьныс холодногибочные для круглозвенных цепей.
проволочно-гвоздильные

Автоматы для холодной навивки пружин, наибольших
диаметров, мм:

0.8 2800
1.6 2100
2.5 1900
4.0 1400
6.3 1200

10,0 900
16.0 600

Автоматы для изготовления пружинных шайб из проволоки:
квадратного сечения 1000
трапециевидного сечения 500

Автоматы:
правильно-отрезные для круглого и фасонного магериача.
холодновысадочные двухударные с цельной матрицей, 800
обрезные

Автоматы холодноштамиовочные многопозинионные для
крепежных изделий стержневого типа 750

Автоматы холодноштамповочные многопозинионные для
изделий типа гаек 590

Автоматы резьбонакатные:
с роликом и сегментом 1000
е плоскими плашками 450

Автоматы шрячешгамповочные для изделий типа гаек и колен 600
ПРИЛОЖЕНИЕ. (Введено дополнительно, Изм. Лн 1).
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