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Несоблюдение стандарта преследуется по аакону

Настоящий стандарт распространяется на буфера, держатели 
буферов и их детали для штампов листовой штамповки по ГОСТ 
22188-83 — ГОСТ 22201-83, предназначенных для эксплуатации 
на прессах с центральным отверстием в подштамповой плите по- 
ГОСТ 9226—79.

Буфера и держатели буферов должны удовлетворять всем тре­
бованиям ГОСТ 22472—77 и требованиям, изложенным в соответ<- 
ствующих разделах настоящего стандарта.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Твердость пружин в одном буфере не должна отличаться' 
более, чем на 2 единицы: по HRC, — для тарельчатых пружин; по* 
Шору А — для резиновых и полиуретановых пружин.

1.2. Резиновые и полиуретановые пружины, при установке их 
на штоке, допускается составлять по высоте из нескольких частей, 
суммарная высота которых должна быть равна заданному размеру.

1.3. Допускается на резиновых и полиуретановых пружинах 
замена фасок радиусами.

1.4. При использовании буферов без держателей допускается 
в буферах вместо гайки по ГОСТ 8918—79 применять гайку по 
ГОСТ 15524—70 и шайбу по ГОСТ 11371—78. При этом в нижней 
шайбе проточку диаметром D\ не выполнять.
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ГОСТ 22202—83 Стр. 2

1.5. Отклонения значений Р2 буферов с винтовыми цилиндри­
ческими пружинами ±15 %, буферов с резиновыми и полиурета­
новыми пружинами — ±20 %.

1.6. Допускается резиновые и полиуретановые пружины изго­
товлять методом прессования и литья, при этом шероховатость 
поверхностей должна быть не более i/?a=0,40 мкм.

1.7. Поверхности стальных деталей, кроме тех на которые ука­
зано покрытие, должны иметь покрытие Хим. Оке. прм по ГОСТ 
9.073—77.

1.8. По согласованию между изготовителем и потребителем до­
пускается штоки буферов выполнять с буртом.

1.9. Правила эксплуатации буферов и держателей буферов при­
ведены в рекомендуемом приложении.

2. КОМПЛЕКТНОСТЬ

2.1. По требованию потребителя в комплект держателя буфера 
с провальным отверстием должна входить заглушка без отвер­
стия.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1. Смещение осей отверстий от номинального расположения 
следует проверять специальными калибрами, измерительные по­
верхности которых должны иметь размеры, определяемые с уче­
том предельного смещения и совпадающие с номинальным распо­
ложением контролируемых поверхностей. Если смещение от номи­
нального расположения задано относительно баз, калибр должен 
иметь соответствующие базовые поверхности.

3.2. Погрешности допускаемые при измерении линейных разме­
ров — по ГОСТ 8.051—73.

3.3. Твердость термически обработанных поверхностей деталей 
должна проверяться в двух наиболее удаленных друг от друга 
точках да расстоянии 5—10 мм от края детали.

3.4. Твердость резиновых и полиуретановых деталей буферов 
проверяется по ГОСТ 263—75.

3.5. Усилие Р2 при заданных деформациях должно определять­
ся на выверенных механических или гидравлических прессах или 
специальных стендах, универсальными и специальными приборами.

4. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Масса ящика брутто не должна быть более 200 кг.
4.2. У держателя буфера при транспортировании и хранении 

винт должен быть ввернут до упора.
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Стр. 3 ГОСТ 22202—83

5. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

5.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие буферов 
и держателей буферов для штампов листовой штамповки требо­
ваниям настоящего стандарта при соблюдении условий транспор­
тирования и хранения, установленных стандартом.

5.2. Гарантийная наработка — 800 ч с начала эксплуатации 
(допускается замена пружин).

5.3. Гарантийный срок хранения — 1 год с момента изготовле­
ния.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ БУФЕРОВ

1. Многослойные резиновые и полиуретановые пружины имеют увеличенные 
усилия по сравнению с однослойными.

При обратном ходе (нагрузке) буферов с резиновыми и полиуретановыми 
пружинами наблюдается уменьшение усилий по отношению к указанным в стан­
дартах. Уменьшение усилий составляет для буфера с резиновыми пружинами 
10.. 35 %, а для буфера с полиуретановыми пружинами — 15 . . .  25 % от зна­
чений усилия (Р2) при наибольшей рабочей деформации ( f y ,  указанной в ГОСТ 
22191—83^-ГОСТ 22193—83.

При необходимости определения более точного усилия следует снять сило­
вую характеристику буфера (пружины). Характеристику необходимо снимать 
после не менее 10 циклов нагружения буфера (пружины).

2. При установке буфера на штамп или ® держатель зазор между гайкой и 
опорной поверхностью верхней шайбы не допускается.

3». Натяжение буфера на требуемое усилие предварительной деформации 
следует производить только на время работы, с целью уменьшения остаточных 
деформаций пружин.

4 При эксплуатации буферов с резиновыми и полиуретановыми пружинами 
не допускается нагрев резиновых пружин свыше 50 °С, а полиуретановых пру­
жин свыше 70 °С.

5. При эксплуатация буферов Наблюдается незначительное уменьшение уси­
лий вследствие остаточных деформаций пружин. Для восстановления требуемых 
усилий следует периодически проводить подналадку.

6. При установке в штамп пружины должны быть надежно центрированы 
(по внутренней и наружной поверхности) с обоих торцев. Установка пружин в 
наборе по высоте без центрирующих штоков не рекомендуется.

7. При установке держателя на пресс винт, ввернутый до упора при транс­
портировании и хранении, необходимо вывести из канавки диска или выталки­
вателя, освобождая подвижные части, и застопорить гайкой. При этом винт, на­
ходясь в пазу подштамповой плиты, используется как средство от поворота дер­
жателя при установке и регулировке буфера.

8 Чтобы отходы штамповки не попадали между верхней шайбой буфера и 
основанием держателя буфера с провальным отверстием, не следует применять 
буфера, диаметр верхней шайбы которых больше диаметра нижней поверхности 
держателя.
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