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ОТРАСЛЕВАЯ
МЕТОДИКА НОРМИРОВАНИЯ РАСХОДА ОСНОВНЫХ И 
ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ В МАШИНОСТРОЕНИИ

Часть 5* Расчет норм расхода 
материалов при нзготовленим 
деталей из проката черных к 
цветных металлов

РД 39-3-31-77

Часть 5 -"Расчет норм расхода материалов при изготовлении 
деталей из проката чермых и цветных металлов" распространяется 
на детали, получаемые механической обработкой и устанавливает 
методику определения норм расхода и нормативы расхода прутково
го металлопроката и толстостенных труб из черных и цветных 
сплавов.

Основные понятия, определения и указания о порядке разработ
ка норм, образцы форм изложены в части I "Общие положения."
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X. ОСНОВНЫЕ П0Л02ЕННЯ

I .I .  Нормы расхода пруткового металлопроката к толстостен
ных труб из черных и цветных металлов устанавливают на единицу 
продукции, принятую на данном предприятии для планирования н 
учета производства (изделие, комплект, тонна и т .д .).

1*2. Перед началом разработки норм расхода материалов необ
ходимо провести конструкторский и технологический контроль 
изделия и предусмотреть по возможности следующие мероприятия 
по экономии металлопроката и толстостенных труб;

-  замену остродефицитных- цветных металлов недефицитны ми 
цветными и черными металлами и сплавами;

-  замену деталей из цветных металлов биметаллическими,цласт 
массовыми деталями и сплавами иа магниевой или алюминиевой ос
нове с присадками редких металлов;

-  улучшение конструктивных форм деталей для уменьшения их 
массы без снижения прочности к износоустойчивости;

-  применение в конструкциях экономичных профилей проката 
(уголков, балок и мвеллеров облегченного типа, низколегирован
ных еталей и гнутых профилей) и замену тонкостенных бесшовных 
труб электросварными и свертныик;

-  внедрение наиболее совершенных методов получения загото
вок с уменьшенными технологическими припусками (точное литье 
по выплавляемым моделям, горячая штамповка, холодная и горячая 
высадка, редуцирование, литье под давлением, холодное выдавли
вание и т.д .) ;

-  внедрение рациональных способов раскроя исходных матери
алов на заготовки (в особенности комбинированного) и малоот
ходной иди безотходной штамповки;

-  применения для крупногабаритных деталей материалов мер
ной и кратной длины ;
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-  рациональное использование высечек, обрезков, зажимных 
концов, концов по некратвости и других производственных отхо
дов ;

-  совершенствование методов контроля технологических про
цессов и осуществление других мероприятий, направленных на 
ликвидацию брака.

1.3. Исходными данными для расчета подетальной нормы рас
хода пруткового металлопроката и толстостенных труб из черных 
и цветных металлов являются:

-  конструкторская спецификация на изделие ;
-  рабочие чертежи деталей;
-  стандарты или технические условия на изделия и применя

емые материалы;
-  технологический процесс изготовления деталей (изделий);
-  план организационно-технических мероприятий по экономии 

материалов;
-  настоящая методика.
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2. МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОДЕТАЛЬНОЙ НОРМЫ РАСХОДА 
ПРУТКОВОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТЕННЫХ ТРУБ 
ЧЕРНЫХ И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ШТУЧНОЙ И ГРУППОВОЙ ЗАГОТОВОК В 

УСЛОВИЯХ СЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА

2.1. Норку расхода пруткового металлопроката и толстостен
ных груб оря обработанном технологическом процессе определять 
но формуле

i  Ч з  • V * t  .  C D

где * норма расхода металла при отработанном технологическом 
процессе, г ;

£ з -  Алима заготовка на одну деталь, мм;

£н -  коэффициент, учитывающий отход металла по некратности.

Значения величины отходов металла по некратности приведены 
в табл. 6;

£ т -  теоретический вес I пог.и прутка (трубы), г.

2.2. Норму расхода пруткового металлопроката и толстостен
ных труб при запуске в производство новых изделий определять 
по формуле

Hjj -  A j j t - . f ,  , (2)

где Н* -  норма расхода металла при запуске в производство новых 
изделий, г ;

Ь ср -  средняя длина исходного прутка (трубы), мм.

Средние длины е учетом диаметра пркведены в приложении I ;

5

П. -  количество заготовок, изготовляемое из исходного э
прутка (трубы), шт.
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Количество заготовок определять по формуле 
Пз ■ Lev ( 3. )

2.3. Норму расхода пруткового металлопроката и толстостен
ных труб при изготовлении деталей из штучной заготовки опреде
лять по формуле

= L c р.‘̂ .ШТ. т * ( 4 .  )

Яз.шт.
?де — количество штучных заготовок, полученных из исход-

кого прутка (трубы), шт.
Количество штучных заготовок определять по формуле

ч ■= L~з.шт. ср. ( 5 .  )
L з.шт.

где/.з.шт* “ Длина штучно* заготовки, нм*
2.4. Длину штучной заготовки определять по формуле

L  з.ш. = £ д  +L o  + з / .т  + & L , ( 6. )
где /.д - длина детали по чертену, мм;

Lo - отход металла при отрезке штучной заготовки от исход
ного прутка в заготовительном цехе, ш.
Значения величины отходов металла при отрезке заготовок при

ведены в табл. 1 ;
L т - отход металла при обработке торцовых поверхностей. 
Значения отходов металла при подрезке торцовых поверхностей 

приведены в табл. 4 ;
д/. - допускаемое отклонение длины заготовки, мм.
Значения допускаемых отклонений по длине при отрезке заго

товок приведены в табл. 5.
2.5. Норму расхода пруткового металлопроката и толе то стен-



ных труб при изготовлении деталей из групповой заготовки опре
делять по формуле

Нр.гр. = Ley . Q t , ! 7. )
Дц

где Цд - количество деталей, изготовляемых из исходного прутка 
(трубы), шт.
2.6. Количество деталей, изготовляемых из исходного прутка 

(трубы) определять по формуле
Цц * Пагр. • Цд.гр. ( 3. )

где Пз.гр. - количество групповых заготовок, полученных из исход
ного прутка (трубы), шт.;
Цд.гр. - количество деталей, полученных из групповой заго
товки, шт.
2.7. Количество групповых заготовок* полученных из исходно

го прутка (трубы), определять по формуле

Пз.гр. = Ley, / 9_ }
/,з.гр.+ Lo+&L

где /.з.гр. - длина групповой заготовки, отрезаемой от исходного 
прутка (трубы), юд.
2.8. Длину групповой заготовки, отрезаемой от исходного 

прутка (трубы), определять по формуле
L з.гр. = £з.д. ■ Цд.гр. +£в , ( 10- )

откуда

Ife.rp. ^^ 3'гр‘ ~1а. , ( IX. )
/.з.я.

где Цд.гр. - количество деталей получаемых из групповой заго
товки, шт.;
I з - отход металла на зажим групповой заготовки в цангах
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или патроиах, Значения отходов негалла при зажиме в цангах иди 
патронах приведены в табл* 2,

2.9. При расчете длины заготовки, обрабатываемой в центрах, 
и необходимости удаления в дальнейшей зацентрировавных концов 
следует к длине заготовки прибавить величину, равную глубине 
центровочного отверстия, умноженной на два*

Длину заготовки на одну деталь определять по формуле

L З.д. ~ L д. + /,0 .д* + zL т , (12)
где/д  -  длина изготовляемой детали по чертежу, мм;

Lt о.д. -  отход металла на отрезку детали от групповой заго
товки.

Значения отходов металла при отрезке от групповой заготов
ки приведены в табл. 2 и 3.

I

I

3. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОДЕТАЛЬНОЙ НОРМЫ РАСХОДА ПРУТКОВОГО 
МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТЕННЫХ ТРУБ ИЗ ЧЕРНЫХ К 
ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ДЕТАЛЕЙ В УС- ; \
10ВЙЯХ МЕЛКОСЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА И ПР0ИЗВ0ДСТ- ! I 

BA С БОЛЬШОЙ НОМЕНКЛАТУРОЙ ДЕТАЛЕЙ I !

3.1. В условиях мелкосерийного производства и производст
ва с большой номенклатурой деталей для упрощения расчета 
подетальную норму расхода пруткового Металлопроката и толсто
стенных труб определять по формуле ! j

t

нр -6 т  (Z/T +̂ о ) ,  (13) ; I

где(5т - теоретический вес I пог. м прутка (трубы), г;
(,д - длина изготовляемой детали по чертежу, мм ;

2?/,о -  сумма всех технологических и организационных отходов,мм. 
Значения величин суммарных отходов приведены в j
табл. 7-14.
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4. НОРМАТИВУ ДЛЯ РАСЧЕТА ПОДЕТАЛЬНОЙ НОРМЫ РАСХОДА 
ПРУТКОВОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТЕННЫХ ТРУБ

иг ЧЕРНЫХ И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ

4.1. Нормативы для расчета подетальной нормы расхода прут
кового металлопроката и толстостенных труб в условиях серий
ного производства приведены в табл* I -  6 .

4.2. Значения величины суммарных отходов для расчета поде
тальной нормы расхода пруткового металлопроката и толстостенных 
труб в условиях мелкосерийного производства и производства с 
больвой номенклатурой деталей приведены:

-  при изготовлении деталей из штучной заготовки в 
табл. 7 -  10.

-  пр* изготовлении деталей из групповой заготовки в 
табл. II -  14.

4.3. Средние длины пруткового металлопроката и толстостен
ных труб с учетом диаметра, полученные на основании данных ГОСТ 
и ТУ, приведены в приложении I.

4.4. Примеры расчета нормы расхода металла (прутка или тру
бы) при изготовлении деталей приведены в приложении 2.

5. МЕТОДИКА ОПРЕШШКЯ ПОДЕТАЛЬНЫХ НОШ РАСХОДА НА 
ДЕТАЛИ, ИЗГОТОМЯЗШЕ ИЗ ЛИСТОВОГО ПРОКАТА ЧЕИШХ

И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ
(Материалы, раскаливаемые по длине и ширине)

5.1. Подетальные нормы расхода устанавливает в следущем
порядке:

-  определяют габаритные размеры детали;
-  определяют припуски на отрезку детали или размеры пере-
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дочек и кромок, обрубаемых боковым (шаговым) воком штампа; со
гласно карте технологического процесса;

-  определяют расчетную длину н трону дет&дж (кирину поло
сы и шаг вырубки);

-  выбирает сортамент материала к форму поставки;
-  составляют эскиз раскроя;
-  определяют норму расхода на деталь и коэффициент исполь

зования материала;
5.2. Габаритные размеры детали иди ее развертки определят 

по рабочему чертежу, если деталь плоская, или по карге техноло
гического процесса, если деталь гнутая или тянутая.

5.3. Расчетную длину и ширину детали при газовой резке оп
ределяют суммированием длины (ширины) развертки и припуска иа |
отрезку. I

Припуск определяют согласно карте технологического процес
са. Значение величины припусков на газовую вырезку заготовок 
из листового металла поив едены в табл. 15.

5.4. Расчетная длина (ширина) детали при резке ха гильо
тинных ножницах равна соответственно длине (ширине) развертки.

5.5. Для деталей, вырубаемых на иташах, расчетную длину 
(ширину) полосы при расположении продольной оси детали перпен
дикулярно направлению подачи материала определяют в зависимости 
от конструктивных особенностей штампа и условий штамповки по 
формулам приведенным ниже.

5.6. С боковым прижимом полосы: без шагового ножа
в =Д* 2а +Дв мм, ( 14. )
с шаговым ножом
В =*Д+- 2а + в +дв ш , ( 15. )

II

5
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5.7. Зез бокового прижима полосы: без вагою го жоха 
В * Д  + 2(а +а ») +2ми,  (16)
с иаговым ножом
В * Д + 2(а + д ж) + в + 2  км, (17)

где Д -  диаметр деталк (для прямоугольных деталей-размер
детали в направленна, перпендикулярной направлении подачи 
материала), в мм;
£ * величина перемычки между деталью я краем полосы, в нм; 

Значения величин перемычки при мтамповке деталей приведены 
в табл.16,
А в -  абсолютная величина одностороннего допуска на 
ширину полосы, в ни;
Значения абсолютных величин допусков приведены в таб-Д7; 
Допуски на варану стандартных лент и полос принимать 
по соответствующим стандартам;
в -  иирииа хромки, обрезаемой матовый можом, в мм»
Значения иирякы кромок, обрезаема иаговыи ножом,
приведены в табл. 25»
Z  -  величина гарантийного зазора между направляющими 
планками и наибольшей возможной мирине8 полосы, в мм» 
Значения величины гарантийного зазора нейду направляющими 
планками и наибольшей возможной мириной полосы приведены
в табл. 18»
5.8» Iирину полосы при многерядней мтамповке круглых и 

шестигранных деталей, расположенных в так называемом иахматион 
порядке (угол смещения деталей 6С̂ ) определяют пе формулам, 
приведенным ниже,

5 .9; С боковым прижимом полосы: без шагового ножа 
3 - 0,866(Vp-I) (Д + а^) +Д + 2а + д в, им (18)

s
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с шаговым ножом
В = 0,866 (Дф-Х) (4+а̂ -) + Д  + 2а + в +^}в, мм С 1Э. )
5.10. Без бокового пржэшма полоса: 
без шагового жоиа
В « 0,866 СА^-Х)(Д+а1)+Д+2(а+4в) +2*« ( 20. )
с шагом* ножом
В * 0,866(Д/р-1) СД+а̂ ) + Д  +2(а + 4 b)+b+Z mm ( 21. }

где/Vp - количество радов шташювки;
- величина перемычки между деталями, в мм .

Значения величины перемычки между деталями приведены в 
табл. 16. Остальные обозначения см.пояснения х п.5.7.
5.ХХ. Ширину полосы листа для деталей сложной конфигурации 

определяют графическим путем. Для этого из картона вырезают 
2-4 шаблона детали с припуском на величину перемычки и повора
чивая находят и фиксируют наивыгоднейшее расположение деталей 
в полосе.

5.12. Шаг вырубки С расчетная ширина детали) для круглых, 
шестигранных» а такие прямоугольных деталей» продольная ось ко
торых расположена перпендикулярно направлению подачи определять 
по формуле
к! =Д +а̂  мм, ( 22. )

где Д - диаметр детали (для прямоугольных деталей - размер в 
направлении подачи материала) в мм;
&£- величина перемычки между деталями» в ям.

Значения величин перемычки приведены в табл. 16.
5.13. Шаг вырубки для деталей сложной конфигурации опреде

ляют так же, как ширину полоса (листа) для подобных деталей 
(см. п.5.11).

Определение расчетной длины х ширины деталей, вырубаема ха 
штампах, завершается зычерчивакием эскиза штампуемой полосы.
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5.14. Экономичность норны расхода зависит от выбора сорта
мента и размера материала, а для листового проката и широкопо
лосной стали -  и от формы поставки.

Различают 4 формы поставки листового проката и широкополос
ной стали:

-  по форме i заводы-потребители могут заказать листы и по
лосы стандартных (складских) размеров;при этом поставщику дано 
право поставлять определенную часть листов (полос) трех других 
стандартных размеров вместо заказанных;

-  по форме П заводы-потребители могут заказать листы только 
по толщине х общему тоннажу, не указывая габаритных размеров 
листов; при э**ом поставщик имеет право поставлять материал лю
бых размеров* но не меньше размеров, приведенных в табл.19 ;

-  по форме Ш заводы-потребители могут заказать листовую и 
широкополосную сталь кратных размеров;

-  по форме 1У заводы-потребители могут заказать листовую 
и широкополосную сталь одного определенного мерного размера.

5.16. При определении сортамента и форм поставки исходят 
из следующих соображений:

-  при возможности выбора ленты, полосы или листа предпочте
ние отдается первым двум, так как экономичность обеспечивается 
за счет уменьшения трудозатрат (отпадает резка на полосы);

-  выбор размеров материала, не приведенных в действующем на 
предприятии перечне заказываемых размеров (в ограничительной 
номенклатуре, СТП), допустим только в том случае, если нормы 
расхода материала окажутся меньшими и годовая потребность в дан
ном материале равна яли больше транзитной нормы поставки;

-  заказ листового проката и широкополосной стали по форме I 
целесообразен, если в производстве преобладают заготовки средних 
габаритоб;
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- заказ листового проката ж широкополосной стали по форме И 
целесообразна в многономеиклатурном производстве при большом 
разнообразии габаритных размеров заготовок и преобладании заго
товок небольших размеров; при этом экономичность обеспечивается 
главным образом за счет стоимости материала; хотя нормы расхода 
материала могут оказаться большими, чем при других формах по
ставки;

- заказ листового проката и широкополосной стали по форме Ш 
и 1У следует применять, если в производстве преобладают крупно
габаритные заготовки; в этом случае экономичность обеспечивает
ся за счет уменьшения количества образующихся отходов.

При подборе определенного, нужного профиля проката руковод
ствоваться ограничительной нормалью предприятия (СТЮ.

5.17. Раскрой листового проката определяют, исходя из рас
четной длины к ширины детали (ширины полосы и шага вырубки).

При раскрое листа на отдельные заготовки сложной конфигура
ции (без раскроя на полосы) поступают так же, как при определе
нии ширины полосы для деталей сложной конфигурации.

По окончании вычерчивания эскиза определяют количество де
талей, получаемых из листа.

5.18. При раскрое листа на полосы, отрезаема на гильотин
ных ножницах, эскиз составляют с учетом отхода на прижим листо- 
держателем, а такие максимальной длины ре за, возможной на имею
щемся оборудовании. Максимальные длины реза и величины отхода 
на прижим ли с то держат ел ем по вицам ножниц приведены в табл. 22. 
Если имеющееся оборудование допускает продольный раскрой листа, 
то следует проверить все возможные варианты раскроя: продольный, 
поперечный, смешанный (одна часть полос раскраивает я поперек, 
другая - вдоль листа ). При этом определяют:

- количество полос, получаемых из листа;
I
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- количество деталей, получаемых из полосы;
- количество деталей, получаемых из листа;
вбирают тот вариант раскроя, при котором получается наи

большее количество деталей из листа.
5.19. Детальную норму расхода при раскрое одноименных дета

лей из листового проката определять по формуле

Нр *= --^___ • Щц ( 23. )
п

где Q - масса (вес) листа, в кг;
П - количество деталей, выкраиваемых из листа, в шт.;
Кп- коэффициент потерь на наладку и подналадку оборудования 
и оснастки.
Значение коэффициента потерь (Кп) на наладку и иддналадку 

оборудования и оснастки приведены в табл. 20.
5.20. Для деталей, изготавливаемых из стандартных лент и 

полос, норму расхода устанавливают следующим образом:
| - определяют суммарную длину концевых отходов, состоящую
| из длины зажимного конца и отхода по некратности; длину зажим-I

кого конца принимают равной данным опытно-производственных за
меров для конкретного оборудования, а отход по некратности - 
равным половине расчетного размера детали (ширины или длины) в 

| направлении параллельном подаче материала (половине шага вы- 
I рубки);
| - определяют коэффдциег̂  концевых отходов - Ко.
j Значения коэффициентов концевых отходов приведены в табл.21.

5.21. Детальную норму расхода при раскрое из стандартных 
лент и полос определять по формуле:

! 5
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Нр = ------ Е ------------ G “  • К то- Кп • 10 "*  к г ( 24. )
л/р

где Ш - шаг вырубки, в мы ;
А/р — количество рядов штамповки в шт.;
Gм -  масса (вес) 1м материала в кг;
Каи -  коэффициент концевых отходов;
Значения коэффициентов концевых отходов приведены в 
табл.21.
Кп -  коэффициент потерь на наладку и поднададку оборудо
вания и оснастки;
Значения коэффициентов потерь на наладку и подналадку 
оборудования и оснастки приведены в табл. 20.

tI



ОТХОДЫ МЕТАЛЛОПРОКАТА ЧЕРНЫХ И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ В 3,

Таблица 1.

АГОТОВИТЕШОМ ЦЕХЕ

1
3s
Й
$О*fi,

Наименование Ij . -. С n о с о б р е з к и >V ,
и размер обрабатывае
мого материала

i
j Резцом
i

! ! 
!Автогеном!! i 
1 |

Абразивным!
кругом j 

i

Дисковой
пилой

!Ленточнойj
! пилой 
1

!Механич.!
1 ножовкой 
j

!На фрез.
!станке 
!дисковой 
!фрезой

N4

! Размер Отход металла при отрезке заготовок La , мм
i Свыше ! до I

I ! 2 ! 3 J 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! & ! 9 ! 10

а 2,0 2,0 2,0 - - - -
a  2to 3,0 2,0 - 2,0 - - - -

i  1 3,0 5,0 2,0 - 2,0 - - - -
«  1 5,0

1 в  10»°

10,0 2,5 - 2,0 - - 2,0 -
15,0 2,5 - 2,0 5,0 - 2,5 2,0

* 1 15,0 20,0 3,0 3,0 2,0 5,0 1,5 2,5 2,0
% 20,0 30,0 3,5 3,0 2,0 5,0 1,5 2,5 2,0
i§' 30,0 40,0 4,0 4,0 2,5 5,0 2,0 2,5 2,0

40,0

L .

50,0 4,0 5,0 2,5 5,0 2,0 2,5 3,0



1 2 3 . ! 4

50,0 75,0 5,0
\
X 75 ,0 IOU .0 6 ,0
ь*■' J « OJ 100,0 125,0 6 ,0

й - 125,0 150,0 7 ,0
И ЗЯ Я над 150,0 200,0 3 ,0
fr* 9! я 
8 § § 200,0 250,0 0 ,0

Ш 250,0 - 10,0

20,0 2 ,0

20,0 30,0 2 ,0

о

’о  ii
р* к»

£4 О

Ои

0,0

35.0

40.0

60.0

100,0

35.0

40.0

60.0

100,0

3 .0  

3 ,5

4 . 0

4 .0

5 .0

Продолжение табл. 1

5 ! 6 ! 7 ! 8 ! 9 ! 10

5 ,0 3 ,0 5 ,5 2 ,0 2,5 3 ,0

6 ,0 3 ,0 6,0 2 ,0 3 ,0 3 , 0

6 ,0 - 6 ,5 2,5 3 , 0 3 ,0

7 ,0 - 7 , 0 2,5 3 ,0 -
7 ,0 - 7,5 - 3 ,0 ~

8 ,0 — 8 , 0 - 3,0 -

10,0 - 9 , 0 - 3,0 -

- 1,0* - - 2,5 2 ,0

3 ,0 1.0“ - - 2,5 2 ,0

3 ,0 1.0* 5 ,0 - 2,5 2 ,0

4 ,0 1.0* 5 ,0 - 2,5 2 ,0

4 ,0 - 5,0 2,0 2 ,5 2 ,0

5 ,0 - 5 ,0 2,0 2,5 3 , 0

6 ,0 — 5 ,0 2,0 3,0 3 , 0



Продолжение таблицы I.

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8 ! 9 !! 10
10,0 2,0 - 1,5* - - 2,5 2,0

10,0 20,0 2,5 3,0 1.5* - - 2,5 2,0
QJэя 20,0 30,0 3,0 3,0 1.5* - - 2,5 2,0

5  1 30,0 35,0 3,5 4,0 1.5* 5,0 - 2,5 2,0
35,0 40,0 4,0 4,0 - 5,0 2,0 2,5 2,0

§
*

40,0 60,0 4,0 5,0 - 5,0 2,0 2,5 3,0
60,0 100,0 5.0 6,0 - 5,0 2,0 3,0 3,0

100,0 - 6,0 6,0 - 6,0 2,5 3,0 -

- 6,0 - 2,0 - - - 3,0 2,0
6,0 15,0 - 4,0 “ - - 2,0 2,0

S iЯ 8

15.0
35.0

35.0
60.0

— 5.0
6.0 СЛ

 
СП

о 
о 2,0

2,0
3.0
3 . 0

2,0
3,0

й § 60,0 100,0 _ 7,0 8,0 2,0 3 , 0 3,0
в

100,0 - - 8 8 , 0 2,5 3 , 0 -



О*

Продолжение табл. I

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 L  1 _ _! & _ ! _ 9 . 1 10
Н Ч* 4 15 5,0
3 S тг 
a g 15 24 6,0 - - - -

ОЩ м 35 7,0 - - - - -

Угловой прокат всех размеров 5,0 - 8,0 2,5 3.0 -

Швеллеры и балки всех размеров - 5,0 - 8,0 2,5 3,0 “

и -  Припуски дани на отрезку дисковым ножом трубореза.



Таблдца 2.
ОТХОДЫ ПРУТЫЭЗОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТЕННЫХ ТР7Б ПРИ ЗАЖИМЕ ИХ В ЦАНГАХ И ПАТРОНАХ НА ТОКАРНЫХ, 

РЕВОЛЬВЕРНЫХ СТАНКАХ, ОДОШИЩЩЫЫХ И ШОГОШЛИЩЕШЫХ АВТОМАТАХ
Ш.

Токарные и
револьверные
станки

До
Св.
Св.
Св.
Сз.

10
10 до 20 
20 до 30 
30 до 38 
38______

До 10
Св.Ю до 20 
Св.20 до 30 
Сэ.ЗО до 38 
Св.38

До 8
Св.8 до 14 
СвЛ4 до 22 
Св.22 до 56

До 8
Св.8 до 18 
Св.18 до 40 
Св.40 до 72

Однотпнндельные
автоматы
револьверного
типа

1112,Индекс 12 и др. 
1118,Индекс 18 а др. 
П24,Ицдекс 24.1AI24 
1X36,Индекс 36,

Шкода А-40 и др. 
1140.1152 и до.

До 12 До 12
Св.12 до 18 Св. 12 до 18
Св.18 до 24 Св.18 до 24

Св.24 до 36 Св.24 до 36
Св.36________ Св. 36

30
36
40
46
52

25
30
30
35

J S L
До 9
Св.9 до 13 
СвЛЗ до 17

Св.17 до 26 
Св.26______

До Ю
Св.Ю до 16 
Св.16 до 22

Св.22 до 32 
^9-32

Сдношпивдельные 
автоматы продольного 
точення

ZI03 А 
1А10П
112

Детерманн 2А 
Торное 14,20 
Торное 25,30

4
7

12
20

20

30

50
55

65

- Z S L

12
20

20

30

4
3
14
Л
22

6

18
18
18
27

160
240
240
165
190
200
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Продолжение табл. 2.

I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! £

Многаишжндедьные 1220-8 20 20 14 :7 50 _

аитоватн Кон,Коноыатнк#Клжвелацд 22 22 16 20 70 -
Тип 122, Питтлер 22 22 16 20 75 -
1240-4,1240-6 40 40 27 32 90 -
Tin 123,Кон,Кономаткк 38 38 27 34 85 -
11240-6 40 40 28 36 90 -
К1-103, K1-I06, £1-107 50 50 35 43 60 -
126 Ш, Ньв-Брнттен, Qtorre 66 66 47 60 Н О -
I265M 65 65 45 55 95 -
Тих 126,Кон ж др. 66 66 47 60 90 -
11290-8 80 80 56 69 135 -
1290-4 100 100 70 85 85 -
11290-6 100 100 70 86 135 -
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Твблжца 3.

ОТХОДЫ ПРУТЙОНЯЮ МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТШЫХ 
ТРУБ ПРИ ОТРЕЗКЕ ттжиЯ ОТ ГРУППОВОЙ ЗАГОТОВКИ

Диаметр заготовки 1 ДО 30 | Св. 30 ! Св. 50 j 
1 до 50 I до 80 I Св.80

Отхода металла при
отрезке деталей 3 4 6 8

ТаОлкца А.

ОТХОДЫ ПРУТКОВОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА И ТОЛСТОСТЕННЫХ 
ТРУБ ШН ПОДРЕЗКЕ ТОРЦОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

заготовке

I
(--------
! до 30

Диаметр заготовки
! Св.ЗО !Св.50 ! Сб.80 !СвЛ20! 
! до 50 !до 80 ! до 120!до 180! Св.180

Отходы металла при подрезке торцовых 
поверхностей, [_ т

До 30 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 -
Св.ЗО до 50 0,6 0,7 0,8 0,9 1 , 0 1.2
" 50 " 80 с ,7 0,8 0,9 1 . 0 I л 1. 3

" 80 " 120 0,7 0,8 0,9 1 , 0 и 1 , 3

" 120 w 180 0,6 0,9 1 , 0 1 , 1 1 , 3 1,8
" 180 0,6 0,9 ЛО т т *»- 1 , 3 1,8
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Таблица 5.

ДОПУСКАЭШБ ОТКЛОНЕНИЯ Ш ДЛИНЕ ПИ! ОТРЕЗКЕ ЗАГОТОВКИ 
ОТ ИСХОДНОГО ПРУТКОВОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА ИЛИ ТОЛСТОСТЕННЫХ

ТРУБ

Диаметр заготовка
■ тгп 5° ; Св. 50 ! Св. 100!Св.130 !!СвЛ90 !■Св* 25G

Дитуня
• Aw
i до 100 !до 130 !до 190 !!до 250 !! ^ж

заготовкж ! Допуск на отрезку заготовкж & L

j л !

Г 1
! о  i |  ! 1 Я ! !

! з ! 
о ! I 1

1 ТЯ ! я ! 
! Ц !

тао

: & ' , 1  1
‘ М. w ; 
: &

! |
! & 
sAl | ! 1  ’ а 1-Вц1 i '

i___
М Q

! о ! 3 ! 
-g* l -EL j

■ & !
1----- к

До 10 0,4 0,5 0,6 1.0 0,8 2,0 1,0 2,5 1,2 3,0 1.4 3,0
Св.10 до 18 0,5 1.0 0,7 1.2 0,8 2,0 1.0 2,5 1,2 3,0 + *4 3,0
" 10 " 30 0,6 х. 2 0,8 1.5 1,0 2,0 1,2 2,5 1,4 3,0 1.6 3,0
" 30 " 50 0,7 1.5 1.0 1.5 1,2 2,0 1,4 2,5 1,6 3,0 1,8 3,5
- 50 * 80 0,8 1,5 1.0 1 . 5 1,2 2,5 1,4 3,0 1,6 3,5 i.,8 3,5
" 80 " 120 1.01 1.5 1,2 1.8 1.4 2,5 1,6 3,0 1,8 3.5 2,0 о,5
и 120 * 180 X ,  2! 1,8 1,4 2,0 1.6 2,5 1,8 3,0 1,8 3,5 2,0 4,0
* 180 w 260 1.4t 1,8 1,6 2,0 1.8 3,0 2,0 3.5 2,0 4,0 2,5 4,0
4 260 М > 2,0 1,8 2.5 2,0 3,0 2,0 3,5 2,5 4,0 3,0 4,0

ПРИМЕЧАНИЕ. Допускаемые отклонения по дляже !три отрезке 
заготовок от исходного пруткового металлопро
ката к  труб 1з жаропрочных ж титановых сплавов 
брать вц? данным следупцей ступени шкалы.

5
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Шлица 6.
ЗНАЧШИЯ ВЕЛИЧИНЫ ОТХОДОВ М Е Ш К А  ПО ЙЕКРАТНОСТИ НЕМ ИЗГОТОНШИИ ДЕТАЛЕЙ 

ВЬ ПРУТКОВОГО МЕТАЛЛОПРОКАТА 11 ШС70СТ2КШ& ТРУБ

Ш
К о э ф ф и ц и е н т  о т х о д о в  м з т е д х а  с о  к е к р а т н о е т д  ( К к )  п р и  с р е д а а Д  д л и н е  и  с х о д н о г о

прутка (грубы)
заготовке | 1500! 1750! 20Ш 1! 2230 1 2500 ! 2750 ! 3000 ! 3250 » 3500 ! 3750 ! 4000 ! 4500 ! 5000 ! 5500 ! 6000 ! 6500 ! 7000

До 10 1*003 1,003 1,003 1,002 1,002 1.002 1,001 1,001 1,001 1,001 1,001 Z.0QI 1,001 I.0GI 1*001 1,001 1,001
Си. 10 до Х$ 1,008 1,005 i.ooo 1.004 1*004 Z.Q03 1,003 1,003 1.003 1,002 1,002 1.002 1,002 1,002 1,001 1,001 1*001
G*.I8 до 30 1,010 1,008 1,007 1,007 1,006 1.006 1.QQ5 1,005 1,004 1,004 1,004 1,003 1,003 1,003 1,003 1,002 1,002
0д,30 до 50 1,017 1,015 1,013 X.QTX X.QIQ 1,00© 1,003 1.008 1.007 1,007 1,006 1,006 1,005 1,005 1,004 1,004 1,004
Са.50 до 80 1,027 1,023 1,020 1,018 1,016 1,015 1.0X4 1,013 I.0II 1,011 1,010 1,009 1,008 1,007 1,007 1,606 1,006
Си.80 до 120 1,042 1,036 1,031 1,027 1.085 1*022 1.020 I.0J9 1*0X7 1,016 1,015 1,014 1,012 1,0X1 1,010 1,009 1,006
Ов,120 до 180 1,064 1,054 1,047 :,042 1,03? 1,034 2.031 1.029 1,026 1,025 1,023 1,020 1,016 1,017 1,015 1,0X4 1,0X3
Gb.180 д о 250 1,090 1,077 1,067 1.056 ;*05з 1.048 1,043 1,040 1,037 1.034 1.032 1.029 1,026 1,023 1,021 I,OIS 1,0X8

Са-250 до 300 1Д11 1,084 1*08| 1,071 1,064 1.058 1.053 1,048 1.045 1.042 1,035 1,034 1,031 1,028 1,026 1,024 1,022
Ов.ЗОО до 400 1,164 1,129 1,111 1,098 i*oe? 1,079 X.C7I 1,066 I.06J 1.056 1.053 1,047 1,042 1,038 1,034 1,032 1,029
2».400 до 500 1,200 1*167 1,143 1,125 i,iii 1,101 х.еш Х Л Ш 1,07? 1.068 1,067 1.08? 1,053 1,048 1,043 1,040 X.G37

5
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Таблица 7.

ЗНАЧЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ сушащих ОТХОДОВ ПРИ изготовлзш 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК ШИ СРЕДНЕЙ ДЛИНЕ 
ИСХОДНОГО ПРУТКА (ТРУБЫ), РАВНОЙ 2250 МЫ

ш

Длина 11 Диаметр исходного прутка (трубы)
детали по 130-50 ! 50-80 !80-100 !100-120!120-130!X30-I80

чертежу т Суммарные отходы ZLo

До 5 6,8 8,4 8,5 10,0 10,4 11,0
Св.5 до 20 7.0 8,5 8,7 10,2 10,6 11,0
Сэ.20 до 30 7,1 8,6 8,8 10,4 10,7 11,3
Св.ЗО до 40 7,3 8,8 9,0 10,6 11,0 11,5 |
Св.40 до 50 7,5 9,0 9,3 10,8 11,2 П,7

]
!

Св.50 до 60 7,8 9,3 9,6 И.1 11,5 12,0 !
Св.60 до 70 8,1 9,7 9,9 11,4 11,9 12,4
Св.70 до 80 8,5 10,0 10,3 П,9 12,1 12,7
Св.80 до 90 9,0 10,5 10,7 12,3 12,7 13,2
Св.90 до 100 9,4 11,0 11,2 12,8 13,2 13,7
Св.100 до 130 И Л 12,7 12,9 14,5 14,9 15,5 !
Св.130 до 160 13,2 14,8 15,1 16,7 17,1 17,6
Св.160 до 180 14,9 16,5 16,7 18,4 18,8 19,4
Св.180 до 200 16,8 18,4 18,6 20,3 20,7 21,3
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Таблица 6.

ЗНАЧЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ СУШАЙШХ ОТХОДОВ ПРИ ШГОТОШШИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК ПРИ СРЕДНЕЙ 

ДЛИНЕ ИСХОДНОГО ПРУТКА (ТРУБЫ), РАВНОЙ 2750 Ш

Диаметр исходного прутка (трубы)
детали по 

иертеиу
’! до 20 1 ! 20-30 ! 30-50 ! 50-80

i Суммарные отходы 2£.о

До 5 5,4 5.6 6.8 8,3
Св.5 до 20 5,5 5.7 6.9 8,5
Св.20 до 30 5,6 5,8 7.0 8,6
Св.ЗО до 4Г 5,8 6,0 7.2 8,7
Св.40 до 50 6,0 6,2 7.4 8,9
Са.50 до 60 6,2 6,4 7,6 9,1
С». 60 до 70 6,4 6.7 7.9 9,4

Св.70 до 80 6,7 6,9 8,2 9*7
Св.80 до 90 7,1 7,3 8,5 10,1
Св.90 до 100 7*5 7,7 8,9 10,5
Cb.IOG до 130 8,8 9,0 10,3 11,9
Св.130 до 160 10,5 10,7 12,0 13,6
Св.160 до 180 11,9 12,1 13,4 15,0
Св.180 до 200 13,4 13,6 14,9 16,5

I



Тадлипя 9.

ЗНАЧЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ СУММАРНЫХ ОТХОДОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК ПРИ СРЕДНЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА (ТРУБЫ),РАВНОЙ 3750 Ш

ш
Длина * Диаметр исходногю прутка (трубы)

детали по 
чертежу I st

!20— !30— !50— !80- !100-!120-!130-!Х8&-;<&. 
!30 ! 50 180 !100 * 120 !Х30 !i80 ! 200 !2П01 P|V t Суммарные отходы ZLo

До 5 5,4 5,6 6,8 8,3 8.5 10,0 10,4 10,9 12,6 14,6

Св.5 до 20 5.5 5,7 6,9 8,4 8,6 10,1 10,5 хх.о 12,7 14,7

Св.20 до 30 5,6 5,8 7,0 8,5 8,7 10,2 10,6 XI.I 12,8 14,8

Св.ЗО До 40 5,7 5,9 7,1 8,6 8,8 10,3 10.7 II.2 13,0 14,9
Св.40 до 50 5,8 6,0 7,2 8,7 9,0 10,5 10,9 II.4 13,1 15,1
Св.50 до 60 6,0 6,2 7,4 8,9 9,1 10,7 11,1 IX.6 13,3 15.2
Св.60 до 70 6,2 6,4 7.6 9Д 9,3 10,9 п , з И.8 13.5 15,5
Св.70 до 80 6,4 6,6 7,8 9,4 9,6 IX ,1 XX.5 12,0 13,8 15,7
Св.80 до 90 6,6 6,8 8,1 9,6 9,8 П,4 11,8 12,3 14,0 16,0
Св.90 до 100 6,9 7,1 8.3 9.8 ХОД 11,6 12,0 12,6 14,3 16,3
Св.ЮО до 130 7,9 8.1 9.3 10,9 II.I 12,7 13,1 13,6 15,4 17,3
СвЛЗОцо 160 9,1 9,3 10,6 12,2 12,4 13,9 14,4 14,9 16,7 18,7
Св. 160доХ80 10, X 10,3 11,6 13,1 13,4 14,9 15,4 15,9 17,7 19,7
Св«180до200 XI,2 XX,4 12,7 14,3 14,5 16,1 16,5 17,0 18,8 20,8

5
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Таблица 10.

ЗНАЧЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ СУШАРНЫХ ОТХОДОВ ПРИ ШГОТОВЛБНИИ 

ДЕТАЛЕЙ ИБ ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК ПРИ СРЕШЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА (ТРУБЫ),РАВНОЙ 6000 Щ

ш
Дпша

детали по 
чертеду

Диаметр исходного прутка (трубы)
ДО20

!20-
!30 ! 30— ! 50 ISO-ISO !80— !100-!120-!i30-!180- ! 100 !I20 U30 ! 180 ! 200 I Св. ! 200

Суммарные отходы £/_ о

До 5 5,4 5,6 6,8 8,3 8,5 10,0 10,4 10,9 12,6 14,5
Об. 5 до 20 5,5 5,7 6,9 8,4 8,6 10,1 10,5 11,0 12,7 i4,7
Св.20 до 30 5,5 5,7 6,9 8,4 8,6 10,1 10,5 II, 0 12,7 14,7
Св.ЗО до 40 5,6 5,8 7,0 8,5 8,7 10,2 10,6 п л 12,8 14,7
Св.40 до 50 5,7 5,9 7,1 8,6 8,8 10,3 10,7 11,2 12,9 14,8
Св.50 до 60 5,7 6,0 7,2 8,7 8,9 10,4 10,8 11,3 13,0 15,0
Св.60 до 70 5,9 6.1 7,5 8,8 9,0 10,5 10,9 11,5 13,2 15,1
Св.70 до 80 6,0 6,2 7,4 9,0 9,2 10,7 И,1 IX, 6 13,3 15,2
Св.80 до 90 6,2 6,4 7,6 9,1 9,3 10,9 11,2 11,8 13,5 15,4
Св.90 до 100 6,3 6,5 7,8 9,3 9,5 11,0 Н.5 11,9 13,7 15,6 |
СвЛООдоХЗО 6,9 7,2 8.4 9,9 10,1 Н,7 12,1 12,6 14,3 16,3 |
СвЛ30до160 7,7 7,9 9,2 10,7 10,8 12,5 12,7 13,4 15,1 17,1 j
СвЛбОцо 180 8,3 8,5 9.8 11,3 11,5 13,1 13,3 14,0 15,7 17,7 I
СвЛ80цо 200 9,0 9,2 10,4 12,0 12,2 13,7 14,2 14,7 16,4 18.4 |

/
!

!
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Таблжца IX.

I

ЗНАЧИЛИ ВЕЛИЧИНЫ СУММШЫХ ОПОЛОВ ПРИ ИЗГ0Т0ВШИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ГРУППОВЫХ ЗАГОТОВОК ПИ! СРЕДНЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА(ТРУБЫ), РАВНОЙ 2250 Ш

Ддаметр исходного прутка (труОн)
по ! 

чертеядг j
30-50 ! 50-80 180-100 1100-120 1120-130

Суммарные отходы ZLo
До 5 6,0 7,2 7.4 8,5 8,9
Св.5 до 12 6,2 7,5 7,7 8,8 9,2
Св.Х2 до 20 6,6 7,9 8,1 9,1 9,6
Св.20 до 30 7,0 8,4 8,6 9,7 10,1
Св.ЗО до 40 7,5 8,9 9,2 10,2 10,7
Св.40 до 50 8,1 9,5 9,7 10,8 11,3
Св.50 до 60 8,7 10,2 10,4 11,5 12,0
Св.60 до 70 9,4 10,9 11,1 12,2 12,6
Св.70 до 80 10,1 П ,6 11,8 12,9 13,4
Св.80 до 90 ю,е 12,4 12,6 13,8 14,2
Св.90 до ХОО п . б 13,2 13,4 14,6 15,0
Се. ICO до 120 13,4 15,0 15,3 16,4 16,9
Св.120 до Х40 15,2 17,1 17,3 18,5 18,9
Св.140 до 160 17,4 19,3 19,5 20,8 21,2
Св.160 до ISO 19,7 21,7 21,9 23,2 23,7
Св.180 до 20С 23,3 24,4 24,6 25,9 26,3

!

5
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Таблица 12.

ЗНАЧИЛИ ВЕЛИЧИНЫ СУМШЯЫХ ОТХОДОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ШИПОВЫХ ЗАГОТОВОК ПРИ СРЕДНЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА (ТРУБЫ), РАВНОЙ 2750 МЫ

ш

Длина i Диаметр исходного прутка (трубы)
детали по ! до 20 ! 20-30 ! 30-50 ! 50-80
чертежу j~" Суммарные отходы XL о

До 5 4,4 4,6 5,9 7,2
Св.5 до 12 4,6 4.8 6,1 7,4
СвЛ2 до 20 4,8 5,1 6,4 7,7
Св.20 до 30 5,1 5,4 6,8 8,1
Св.ЗО до 40 5,4 5,8 7,2 8,5
Св.40 до 50 5,8 6,2 7,6 9,0
Св,50 до 60 6,3 6.7 8,1 9,5
Св.60 до 70 6,7 7,2 8,6 10,0
Св.70 до 80 7,2 7,7 9,2 10,6
Св.80 до 90 7,8 8,3 9,8 11,3
Св.90 до 100 8,4 8,9 10,5 11,9
СвЛОО до 120 9,4 10,0 11,9 13,4
СвЛ20 до 140 11,0 11,8 13,5 15,0
СвЛ40 до 160 12,6 13,3 15,2 16,8
СвЛбО до 180 14,3 15,0 17,1 18,8
СаЛ80 до 200 16,2 17,1 19,2 20,9
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ЗНАЧЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ СУММАРНЫХ ОТХОДОВ ПРИ ИЗГ0Т0ВЛШИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЬ ГРУППОВЫХ ЗАГОТОВОК ПРИ СРВДЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА (ТРУБЫ). РАВНОЙ 3750 Ш

1Ш

детали по 
чертежу

Дкаметр исходы' 
(трубы)

эго прутка

! ДО! 20
!20- 
! 30

! 30— 
! 50

!50- 
! 80

! 80— 
U00

! 100-! 120-! 180-! 180- 
! 120 !130 U80 !200 !Св.!200

i Суммарные отходып а . э

До 5 4,3 4,6 5,8 7,1 7,2 7,3 8,7 8,7 9,9 11,4
Св.5 до 12 4,5 4,7 6,0 7,2 7,4 7,5 8,9 8,9 10,1 11,6
Св.12 до 20 4,6 4,9 6,2 7,5 7,7 7,7 9,1 9,1 10,4 11,8
Св.20 до 30 4,6 5,1 6,5 7,8 8,0 8,0 9,4 9,4 10,7 12,1
Св.ЗО до 40 5,1 5,4 6,7 8,1 8,3 8,3 9,8 9,8 11,0 .12,5
Св.40 до 50 5,3 5,7 7,1 8,4 8,7 8,7 10,1 10, J1 11,4: 12,8
Св.50 до 60 5,7 6,1 7,4 8,8 9,0 9,0 10,5 10,5 11*7 13,3
Св.60 до 70 6,0 6,4 7,8 9,2 9,5 3,5 10,9 10,9 12,2 13,7
Св.70 до 80 6,3 6,8 8,3 9,7 9,9 9,9 11,3 11,3 12,6 14,2
Св.80 до SO 6,7 7,2 8,7 Ю, 1 10,3 10,3 П,7 т т 7 13,2 14,6
Св.90 до 100 7,1 7,6 9 ,1 10,6 1 0 ,9 11,8 12,3 12,3 13,6 i5,1
Св.100 до 120 8,1 8,6 10,1 11,6 11,8 12,9 13,4 13,4 14,8 16,2
Св.120 до 140 9,1 9,7 11,3 12,8 13,0 14.2 14,6 14,6 16,0 17,5
Св.140 до 160 10,3 11,0 12,5 14.1 14,3 15,4 15,8 15,8 17,4 18,9
Св.160 до 180 11,4 12,3 14,0 15,6 15,8 16,8 17,3 17,3 18,7 20,3
Св.160 до 200 12,8 13,6 15,5 17,1 17,4 18,4 18,8 18,8 20,3 21,8

\

5



Cm/kM P439-3-3f-77

Таблица 14.

ЗНАЧ2ШЯ ВЕЛИЧИНЫ СУШШШХ ОТХОДОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ОТШОВЩ ЗАГОТОВОК ПРИ СРЕДНЕЙ ДЛИНЕ ИСХОДНОГО 

ПРУТКА (ТЕШ), РАШОЙ 6000 №

н—«  детали! Диаметр исходного прутка (трубы)
“° -ДО !20— !30— 150— !80- !ЮО-!Х20-!130-!Х80-!Св.

чертежу -20 130 !50 !80 !А00 Г120 ! 130 U80 !200 !200
} Сушарвне отходы

т  ь 4,3 4.5 5,7 7,0 7,2 7,2 8,6 8,6 9,8 11,2

С в,5 до 12 4#4 4,6 5,8 7,1 7,3 7,3 8,7 а ,7 9,9 Н ,3

С а Л2 до 20 4,5 4,7 5,9 7,2 7,4 7,4 8,8 8,8 10,0 11,5

С в.20 д о  30 4,6 4.8 6,1 7#4 7,6 7,6 9,0 9,,010,2 П ,6

СВчЗО до  40 4,8 5.0 6,3 7,6 ?,8 7,8 9,2 9,%!тл 11,9

0в ,40 до 50 4,9 5,2 6,5 7,8 8,0 8,0 9,5 9,,510,7 12 Л

С з.50 до 60 5Л 5.4 6,7 8,0 8,3 8,3 9,7 9) 10,9 12,3
Св.60 до 70 5,3 5,6 6,9 8,3 8,5 8,5 10,0 ХО,,011,2 12,6
Св.70 до 80 5,5 5,8 7,1 8,5 8,7 8,7 10,2 щ 11,4 12,9
С в.80 до 90 5,8 6, 1. 7,4 8,8 9,0 9Л 10,5 10,,511,7 13,2
Св.90 до 100 5 Л 6.4 7,7 9,1 9,4 10,4 10,8 Ю 1Л 12,0 13,4
С» Л 00 до 120 6,6 7,0 8,4 9,8 10,0 10,9 11,5 I I ,*9 12,7 14,1
С в.120 до I 4Q 7,2 7,6 8,9 О т 10,7 11,7 12,3 12,Л 13,5 14,9
0в Л 40 до 160 8,0 8,3 9,7 11,3 И ,5 12,5 12,9 12,,9 14,2 15,8

С в, 160 до 180 8,8 9,2 х а д 12,2 12,4 13,3 14,0 ■14,*0 15,6 1.6,5

Св.180 до 200 9,7 ю , : пл 1.3,4 14,2 14,9 14,,9 16 л 17,5

S
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ТаСлжда 15.

ПРИПУСКИ НА. ГАЗОВУЮ ВЫРЕЗКУ ЗАГОТОВОК ИЗ ЛИСТОВОГО МЕТАЛЛА

Размер 
наружного и внутреннего контура ре за !

Прямолинейный рез Криволинейный рез
Толщняа металла

-г ! Св.! Св. ! Св* ! Св. ! Св. ! Св. ! Св . ! Св. ! 5 !25 до!5а до! 100 до!5 до !25 до!50 до! 100
свыше j до !до25!50 ПОР 1200 ! 26 ! 50 !100 !до 200

ручная резва
- 1000 5 7 II 14 6 8 12 15

1000 3000 € 8 11 15 7 9 13 16

2000 3000 7 9 12 15 3 II 14 17

3000 4000 8 10 13 16 10 12 15 19
4000 5000 10 II 14 17 12 13 16 20

5000 8000 13 14 16 18 16 18 20 23
8000 10000 15 18 18 19 19 21 23 25

Мяиллшая цезка
- 1000 3 4 6 9 4 5 8 10

1000 2000 4 5 7 10 5 6 Я II

2000 3000 4 5 7 II 6 7 9 12
3000 4000 5 6 7.5 I I 7 8 10 12
4000 5000 в 7 8 II 9 Э II 13
5000 8000 8 3 9 12 12 12 13 15

8000 10000 9 9 10 12 14 15 16 17

Прмечаине. I. Величию припуска учитывает ширину рези и 
все основные погрешности реза: борозды, вырван 
наружные н внутренние # вертикальные отклонения 
от плоскости реза н отклонения от правкльяего 
направления реза.



Спр. 3£ /$59-3-31-77 т

Продолжение таОх.15.

2. Припуски установлены одднаковнмЕ для вырезки наруж
ных и внутренних контуров.
3. Настоящие нормативы распространяются на заготовки, 
получаемые ручной и машинной газовой резкой листовой 
стали с содержанием до 0,6$ углерода.

Iii



ТаОляца 16.
пкрашчли о ш  штшпсиш деталей ш  металла 

■ а*

■ Ь Ш (
1,5Ш Ш

|ум*<sj Т
ММ

!
Толщина I Обоэ— 

матержала j®” ®"
■пере-
!адчек

! Шдртаа перемычек прл однорядной штамповке

| Круглых^еталей при ! Прямоугольных деталей 
! ups L

!До!Св.50!Св. ШО 
! 50?д о IX !д о  200

! Св.
! 200

!Дот Св.50!Св.100!Св.20С 
!50!до100!до 200!до 300
__ t_____ 1 . J-Св.!

!
ДО j

I ! 2 ! 3 !4 ! 5 1 6 ! 7 i s  i 9 i ! I I

0 ,2  а 1 ,4  2 ,0 - - 2 ,0  3 ,0

*1 1.4 2 ,0 - - 2,0 2,8 -

0,2 0 ,3  а 1.4 2 .0 - - 2 ,0  3 ,0 - -

а1 1,4 1.8 - - Х.8 2,5 — “

а 1,4 2 ,0 _ - 2,0  2 ,5 - -
0,3 0,4

а 1 1,2 1,7 - - Х.7 2 ,2 - -

0,4
а 1,5 Х.7 1.9 2,2 1.8  2 ,0 2 ,5 3 ,0

0,5
а гX 1,2 1.4 1.6 1.8 Х.5 1,7 2 ,2 2,7

0,5 1.0 а
1 ,2  1,4 х.б 1.8 1.5  1 ,7 2,2 2,7

а1 0,8  Х.О Х.2 1.4 1 .0  1.2 1.7 2.2

- -

&

\г
i

— г
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Продолжение табл. 16.

i. ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 7 ! 8 ! 9 ! 10 ? II

I ,G T E a 1*5 1,7 1*9 2*1 1.9 2,1 2,6 3,1

&T
. a

i,I 1,3 1*5 1,7 1,4 i.6 2,1 2,6

a 1,9 2,1 2,3 2,5 2,2 2,4 3,0 3*4
1,5 2,0

ai
1*5 1*7 1.9 2,1 1.7 1.9 2,5 2,9

a 2,3 2,5 2,7 2,9 2,6 2,8 3,3 3,8
2,0 2,5

a T
1.8 2,0 2,2 2.4 2.2 2,4 2,9 3,4

a 2,4 2,8 3,0 3,2 3.0 3,2 3,7 4,2
2,5 3,0

&TX 2,1 2,3 2.5 2,7 2,5 2,7 3,2 3,7

a 3,0 3,2 3.4 3,6 3,4 3,6 4.1 4,6
3,0 3,5

&T
_ . 4 ._

2,5 2,7 2,9 3,1 2,9 3,1 3,6 4,1

a 3,3 3,5 3,7 3,9 3.7 3,9 4,4 4,9
3,5 4,0

ei 2,6 3,0 3,2 3*4 3,2 3.4 3,9 4,4

a 3,6 3.8 4,0 4,2 4.0 4,2 4,7 5,2
4,0 4,5

aj
3,1 3,3 3,5 3,7 3,6 3,8 4,3 4,8

a 4,0 4,2 4,4 4,6 4.5 4.7 5,2 5,7
4,5 5,0

a r 3,4 3,6 3,8 4.0 4,0 4*2 4,7 5,2

5,0
a 4,2 4,5 4,8 5,0 4,5 5,5 5,5 6,0

6,0
&TX 3,5 3,9 4,2 4,5 4,0 4*5 4,5 5,0

a 4,5 5,0 5,5 6,0 4,6 6.0 6,0 6,5
6,0 7 , 0

ИтX 3,6 4,0 4,2 4,5 4,3 5,0 5,0 5,5

a 5,0 5,5 5,6 6,0 5,3 6,5 7,0 7,8
7 , 0 B , C

A t
l 4,2 4*5 4*6 5,0 4,8 5,5 6,0 6,8

a 5,5 6,0 6,3 6*5 5,8 7,0 7,5 8,0
6,0 9 , C

7,0E tX 4.5 5,0 5,2 5,5 5,3 6,0 6,5

I
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Продолжение табл. 16.

1 ! 2 ! 3 !! 4 !: 5 !: 6 ! 7 :' 8 ! Э ! IG ! xi

9,0 10,0
а 6,0 7,0 7,5 8,0 6,3 7,0 7,5 8,0

ат 5,0 6,0 6,5 7,0 5,8 6,0 6 ,с 7,0

Примечания; I. Для материалов толщиной свыше 10 мм ширину 
перемычек принимать равной 0,7 толщины мате
риала.
2. При штамповке металлов из магниевых спла
вов табличные значения ширины перемычек прини
мать с коэффициентом 2,0.
3. При штамповке с поворотом полосы ширину пе
ремычек "а" и следует принимать с коэф
фициентом -  1,5.
4. При штамповке с автоматической подачей ве
личину перемычки принимать с коэффициентом -1,2.
5. Ширину кромки "в*, обрезаемой шаговым мо
хом, следует принимать равной величине пере
мычки "Вт" (как для прямоугольных деталей).
6. При многорядной штамповке перемычку между 
деталями "а̂ -” следует принимать, исходя из 
габаритов штампуемой детали, а пермычку "а" 
по краям полосы, исходя из размера "В ”̂ .

S
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Таблица 17.

ДОПУСКИ НА ШИРИНУ НАРЕЗАЕМЫХ ГОЛОС. РЕЗКА НА 
ГИЛЬОТИННЫХ НОЖНИЦАХ (ПРИ ДЛИНЕ РЕЗА ДО 1000 ММ)

мм
Ширина полосы 1 Толщина материала
Свыше До ! До I !Св.1до 2!Св.2до 3!Св.Здо5!Св.5дохО

- 50 0,4 0,5 0,7 0,9 1,8

50 100 0,5 0,6 0,8 1*0 2,0
100 150 0,6 0,7 0,9 1*1 2,5
150 220 0,7 0,8 1,0 1*2 3,0
220 300 0,8 0.9 1,1 1*3 4,0

Примечание. При длине реза более 1000 ш  следует принимать
с коэффициентом -  1,25

РЕЗКА НА ШШШСКОВЫХ НОЖНИЦАХ

ММ

Толщина 1
1.

Ширина ленты
материала !При нормальной точности !При повышенной точности

j До 100 ! Се1.100 !Св. 30С!До 100 !Св.100 !Св.ЗОО
Свыше ! до ! {до 300 I 1 (до 300 1

- 0,10 0,10 0,15 0,25 0,05 0,08 0,15
0,10 0,63 0,20 0,30 0,40 0,10 0,15 0,25
0,63 1,00 0,30 0,40 0,50 0,20 0,25 0,35
1,00 3,60 0,40 0,50 0,60 0,30 0,35 0,45

Примечания. I. Допуски на ширину лент и полос принимать
по соответствующем стандартам. 
2. Ленты и полосы стандартные.

L.
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Таблица 18.

ГАРАНТИЙНЫЙ ЗАЗОР МВДУ НАПРАВДЯВДИМИ о ш к ш  я 
НАИБОЛЬШЕЙ ВОЗМОЖНОЙ ШИРИНОЙ ПОЛОСЫ

ш

Ширина полосы 

До ! Свыше

"Т-----------
i Толщина материала
! c s .0,5
!до 1

н̂см 
• О

 
8п ! Св. 2

! ДО 3
1 Св.З 
! До 5

! Св. 5 
! до 10

_ 50 0,50 0,75 1,0 1,0 1.5
50 100 0,75 0,80 1,0 1,2 1,5

J00 150 1,00 1,00 1,20 1,4 2,0

150 200 1,00 1,20 1.4 1,6 2 ,0

200 300 1,2 1.4 1,5 2,0 2,5

Примечание. При применении полос (лент), нарезанных на 
многодисковых ножницах, указанные величины 
следует принимать с коэффициентом 0,5.

I

I

L
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Таблица IS.

ЯАШШОВАНИЕ, РАЗМЕРЫ ЛИСТОВ, ДОПУСКАЕМЫЕ К 
ПОСТАВКЕ Ш ФОРМЕ П

мы

При толщине листов ! !
длина не менееСвыше | до

; aw mwuww ;
i j

0,9
ТОНКОЛИСТОВАЯ СГГАЛЬ 

400 800
0.S 1,75 500 1000
1,75 2,75 600 1000
2,75 4,00 600 1000

4 4,5
ТОЛСТОЛИСТОВАЯ СТАЛЬ 

600 1200
4,5 5,5 700 1400
5,5 9,0 1000 2000
9,0 15,0 1000 2000

15,0 20,0 1200 2400
20,0 32,0 1300 2600
32,0 60,0 1400 2800
60,0 160,0 So согласованию По согласования

0,5 2,0

ДЕКАПИРОВАННАЯ СТАЛЬ 
(с непрерывных станков) 

Не менее 600 Не менее 1200



PAM-J-3f-77 C/f/p. 46

Таблица 20.

КОЭФФИЦИЕНТ ПОТЕРЬ МЕТАЛЛА НА НАЛАДКУ И ЩЩАЛАДКУ 
ОБОРУДОВАНИЕ И ОСНАСТКИ (Кп)

Штампы

Величина f Кп
партии деталей;

ПГГ а для ; Для 1Ддя вытяжных штампов
Ш1 4 1- t вырубных ; гибочных !До трех !Св. Трех 

!переходов ’ переходовСвыше 1 До !
штампов * 1 штампов

- 250 1,003 1,005 1,015 1,0X8
250 630 1,002 1,003 1,006 1,010
630 1600 1,0015 1,0025 1,004 1,007

1600 4000 1,001 1,002 1,003 1,005
4000 - 1,005 - - -

Автоматы для холодной высадки

Величина партии деталей, ! 
шт. ?t Кп

Свыше f До i

10000 1,002 
10000 -  1,001

iII ii
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Таблица 21.

КОЭФФИЦИЕНТ КОНЦЕВЫХ ОТХОДОВ МЕТАЛЛОПРОКАТА (Кота)

1 Площадь поперечного сечения (£*/$. ),ммi| S//// 1 1'//У.'Л  •до 1 до ! до ! до !до ! до ! до ! до 
3,0 jiO.O *20,0 !35,0 !80,0 Ш0.0! 150,0! i75,0i е  I

1 *-i i
Расчетная длина! 
заготовки, мм ! ^ТХ.

- 50 - - - - - - - 1,002
50 100 - - - - - - 1,002 1,002

100 200 - - - - 1,002 1,002 1,003 1,005
200 300 - - - - 1,002 1,003 1,004 1,007
300 400 - - - 1,002 1,003 1,004 1,007 1,008
400 600 * - - 1,002 1,004 1,006 1,010 1,012
600 600 - - 1,002 1,003 1,006 1,008 1,0X3 1,016
800 :ооо - - 1,002 1,004 1,008 1,011 1,017 1,020

1000 1200 - 1,002 1,005 1,010 1,013 1,020 1,024
1200 1400 - - 1,003 1,006 1,011 1,016 1,023 1,028
1400 1600 - - 1,003 1,006 1,012 1,019 1,027 1,033
i600 1800 - 1,002 1,004 1,007 1,014 1,021 i,03I 1,037
i800 2000 - 1,002 1,004 1,008 1,015 1,023 1,035 1,041
2000 2200 - Г,С02 1,004 1,009 1,017 1,025 1,039 1,047
2200 2400 - 1,003 1,005 1,009 1,018 1,028 1,042 оюо1-4

2400 2500 - 1.003 1,005 1,010 1,020 1,030 1,046 1,055
2600 2800 - 1,003 1,006 1,011 Г,022 1,032 1,049 1,060
2600 3000 1,002 1,003 1,006 1,012 1,024 1,034 1,052 1,063
3000 3500 1,002 1,004 1,007 1,014 1,028 о3У—( 1,060 1,075

! 5

i
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Таблица 22.

ОТХОД МЕТАЛЛА НА ПРИЕМ ЛИСТОДВИАТШМИ ПРИ РАСКРОЕ
листов и тлос по Вадиму упору на гильотинных ношицах

Модель
ГИЛЬОТИННЫХ
ножниц

! Максимальная ! 
! толщина разреэае-! 
|мого листа |

Максимальная ! 
длина ! 
ре за |

Величина
отхода

Н-420 0,3-0,6 2000 40
Н-421 1.5 1000 40
Ниагара до 1,5 2200 75
Н-472 1.6 .1600 40
Н-473 2,5 1600 40
Н-473А 2,5 2500 45

НГ-3 0,5-3,0 2000 65

Пельс до 3,0 2500 100

Блисс 4,0 2500 85

Н-474 4,0 3200 55

Блисс ДО 6,0 6CG 75

Л-улер 3,0-6,с 2600 75

Н-430 4,0-6,0 2000 90

М о д р о х 6,0 2000 70
Н-406;К-406А 6,0 7000;5000 130
И-475;КА-475А 6,3 2000 55

Н-463 2.0 2000 65

Пельс 5,0-10,0 2500 100

Щ у л е р 3,0-12,0

оосч 75

Н-777 12,5 2000 70

RL -  25СО 16 2500 20

Н-478 16 3200 90
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Продолжение табл. 22.

Модель ! Максимальная ! Максимальная ! Величина
гильотинных ! толщина раз ре- ! длина реза ! отхода
ножниц |заемого листа j J

H-48IA 20,0 3200 150
Монгол до 30,0 1000 90
В-483 32,0 3200 150

Примечания:
1. Максимальная толщина разрезаемого листа относится к ма

териалу с временным сопротивлением на разрыв: для отечественных 
моделей =50 кгс/мм2, для иностранных моделей (Нельс и др.)

= 40 кгс/мм2.
2. Величины отходов установлены с учетом применения специ

альных видок для подави листа.



Приложение I, 
справочное

стащил дшш ПРУТКОВОГО металлопроката и толстостенных труб,предусмотренные

СООТаЕТСТВЛШ»«ГОСТ И ТУ

Пиамртт) I Средняя длина ( Lcp) прутка (трубы), мм
пруткаР !---!---- !---- !---- !---- !---- !---- !---- !---- 1---- !---- !---- !---- !---- !---- !---- 1---- !---- !----
(трубы),!7 5 0 !J № 0!1250!Г500 П 750!2000!225012500!2750!3000!3250!3500!3750!4000!4500!550016000!6500!7000

m ! ! ! ! ! 1 1 I I ! I I I ! ! I I I I
До 20 - - “ - - - X X X - X X X - X -
св. го
до 30

- “ - “ X X X * ” X X - X -

Св.ЗО 
До 50

~ “ - X X “ X X X X “ X X - X -

Св. 50 
До ЬО

X X X X - X X - - - X - X X X - X

Св.80
До 100

1 X X X ~ - X - - - - - X X X - X

Св. 100 
До Х20

X X X X - - X - - - - - X X X X - X

г*
 

Zl
-J
-£
-£
-6
£W



Продолжение прял. 1.

Диаметр! Средняя длина < L cp) прутка (трубы), мм
прутка j---- ,------?------г------г г " I-----г-—п-----Г -------!------!-----Г  —т " !------ 1------!------1------

750!1000!126011500!1750!2000!2250!2500!2750!3000!3250!3500I3750!4000!4500!500015500!600017000 мм • ; | | ; ; j ; j i \ \ > \ ; т i | ;
Св.120 Х Х Х Х - - Х - - - - - Х Х Х - - -
До 130
С в . 1 3 0 Х Х Х Х Х - Х - - - - - Х Х Х - - -

Салео I X X X X
До 200
Св.200 X X X X X

X X X

X X X - - -

ГОШЧАШЕ. Знак X означает наличие прутка (трубы) данного сортамента
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Приложение 2. 
Справочное

ПРИМЕРА РАСЧЕТА НОРМУ РАСХОДА МЕТАЛЛА (ПРУТКА) ПРИ 
КЗГОТОЗДШИ ДЕТАЛЕЙ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКОЙ

I. ПРИМЕР РАСЧЕТА ПОДЕТАЛЬНОЙ НОРМЫ РАСХОДА ПРУТКА 
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ДЕТАЛИ ИЬ ШТУЧНОЙ ЗАГОТОВКИ

I.X. Исходные данные
1.1. Х. В качестве исходных данных принимаем:
а) размеры детали по чертежу

Дд = 69,8 мм, / д  * 49 ми;
б) материал -  горячекатаный пруток марки Ст.45, диамет

ром 75 им;
в) деталь изготовляется аа товарном станке.
1.2. 1Ъсчет нормы расхода
1.2.1. Определить по табл.1 -  5 величину отходов:

Lo = 6 мм (резец); л/.= 1,0 ш ;
г/.т  = 1,6 мм; Lcp= 2250 мм.

1.2.2. Рассчитать длину заготовки на деталь по формуле (6.) 
/.з.шт. = 49+6+1,6+1,0 = 57,6 мм.

1.2.3. Рассчитать количество заготовок из исходного прутка 
по форгдуле ( 5.)

Пз.щт. = 2250_ = 3 9  шт<
57,6

1.2.4. Рассчитать норму расхода металла на ода деталь по 
формуле ( 4. ). Бес х пог.мм. горячекатаного прутка диаметром
75 т равен 35 г . , отсюда

Нр.1зт. 35 2250
' I —

зэ
35-57,5 = 2012 г. = 2,012 кг.



Cmp.50 77

Продолжение прял. 2.

1.2.5. Для мелкосерийного производства и производства с 
большой номенклатурой деталей норму расхода металла следует 
определять по формуле (13.), значение суммарных отходов2/.о, 
равное 9,0 ш, следует находить по табл. 7. на пересечении 
граф “Диаметр заготовки" (50-80 ше) и "Длина детали по чертежу" 
(49 мм), от седа

Нр = 35(49 + 9,0) = 2030 г = 2,030 кг

2. ПРИМЕР РАСЧЕТА ФЕШШОЙ НОРМЫ РАСХОДА ПРУТКА 
при кзготовшии ДЕТАЛИ из групповой заготовки

2.1. Исходные .данные
2.Х. 1, В качестве исходных данных принимаем:
а) наибольшие размеры деталей по чертежу:

А  = 36 мм; /.Д = 14 мм;
б) материал -  стальной пруток марки 30 ХГСА диаметром 40мм;
в) деталь изготовляется на револьверном станке,

j 2.2. Расчет нормы расхода
2.2.1. Определить по табл. 2 - 5  величину отходов:

£о.д. « 4 ш ; 2^т = 1,4; /з= 35; /,ср. = 3750;
/.о. « 4  (резец) д/.= 0,5 мм.
2.2.2. Рассчитать длину заготовки на деталь по формуле

! ( 12. ^
J L з.Д. * 14 + 4 + 1,* = 19,4 мм.
| 2.2.3. Рассчитать длжиу групповой заготовки с учетом на-
j жменыпих отходов металла на иекратность, указанных в табл.6.
| по формуле ( 10. )

L З.гр. «= IS,4 *46 + ЗЬ = 927,4 Ml.
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П р о д о л ж е н и е  п р я л *  2 *

2 . 2 . 4 .  Р а с с ч и т а т ь  к о л и ч е с т в о  г р у п п о в ы х  з а г о т о в о к .  з а л у 

ч а е м ы х  и з  и с х о д н о г о  п р у т к а ,  п о  ф о р ц у л е  ( Э. 5

П з . г р .  =  3 7 5 0  =  4  ш т .
9 2 7 , 4 + 4 + 0 , 5

2 . 2 . 5 .  Р а с с ч и т а т ь  о б щ е е  к о л и ч е с т в о  д е т а л е й  и з  п р у т к а  п о  

ф о р ц у л е  (  8 .  )

Цц =  4  -  4 6  =  1 8 4  я т .

2 . 2 . 6 .  Р а с с ч и т а т ь  н о р ц у  р а с х о д а  м е т а л л а  н а  о д н у  д е т а л ь  п о  

ф о р м у л е  ( 7 .  ) .  В е с  I  n o r . i o i  с т а л ь н о г о  п р у т к а  д и а м е т р о м  4 0  мм

р а в е н  1 0  г . ,  о т с а д а :

Н р  =  Х 0  • 3 7 5 0  «  ю  - 2 0 , 4  *  2 0 4  г .
1 8 4

2 . 2 . 7 .  Д л я  м е л к о с е р и й н о г о  п р о и з в о д с т в а  н  п р о и з в о д с т в а  с 
б о л ь ш о й  н о м е н к л а т у р о й  д е т а л е й  н о р ц у  р а с х о д а  м е т а л л а  с л е д у е т  

о п р е д е л я т ь  п о  ф о р м у л е  ( 1 3 .  ) ,  з н а ч е н и е  с у ш а р н ы х  о т х о д о в  р а в 

н о е  6 , 0  ш ,  с л е д у е т  н а х о д и т ь  п о  т а б л .  1 3 .  н а  п е р е с е ч е н и и  г р а ф  

" О б р а б а т ы в а е м ы й  д и а м е т р "  ( 4 0  i a t )  ж " .Д л и н а  д е т а л и  п о  ч е р т е ж у "

С 1 4  м м ) ,  о т е в д а :

Н р  -  1 0  - ( 1 4  *  о )  а  2 0 0  г .



C m p .Jt />4& -3-3t-?7

СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННОЙ ЛИТЕРАТУРЫ

I . Нормирование расхода материалов* Часть 2.
Прокат черных и цветных металлов. Р7М 25*ЗЯ.^5-69^

2* Нормативы расхода материаловf применяемых в основном 
производстве. Часть 2. XT 1.41010-72.

3. Нормирование расхода материалов в и а м н н о с т р о е н и и .  

Справсчких. Том I . Под редакцией В.ВЛалетова
4. Нормирование расхода материалов. Под редакпиев 

СДДуляяа и АД Лучникова, 1976 г.



РА39-3-3/-77 C/7?p.S3

С0ДЕР1АНК2
Основные ............................................................................................ 4
Методика опрел еде вв я подетальна нормы расхода 
пруткового металлопроката и толстостенных труб 
черных г цветных металлов при изготовлении 
деталей из ятучнои я групповой заготовок в
условиях серийного производства .................................................. 6
Определение подетальной норны расхода пруткового 
металлопроката л толстостенных труб из черных я 
цветных металлов при изготовлении деталей в 
условиях мелкосерийного производства и производства
с больной номенклатурой деталей * ..............................................  9
Нормативы для расчета подетальной нормы расхода 
пруткового металлопроката и толстостенных труб из
черных и цветных металлов.............................................................10
Методика определения подетальных норм расхода 
на детали, изготовляемые из листового проката
черных и цветных металлов ...........................................................  10
Таблица I . Отхода металлопроката черных и цветных

металлов в заготовительном цехе .............................  хе
Таблица 2, Отходы пруткового металлопроката и 

Толстостенных труб пря зажиме их в 
цангах я патронах на токарных, 
револьверных стайках, однойпин- 
дел ьных и многошгенде льнах
автоматах......................................   22

Таблица 3. Отходы пруткового металлопроката и 
толстостенных труб при отрезке от 
Групповом заготовки ..................................................  24



£/у?р 54 РЛ 39-3-37-77 —~  —

Таблица 4. Отходи пруткавого металлаяроката и толсто
стенных труб при пвдрезке торцовых
поверхностей .................................................. 24

Таблица 5. Допускаемые отклонения по длине при отрезке 
заготовки от исходного пруткового металло- 

i проката или толст осте вшх труб..................25i
J Таблица 6. Значения величины отходов металла по 
j некратности при изготовлении деталей из

пруткввого металлопроката и толсто
стенных труб в . . . ....................................26

Таблица 7. Значения величавы суммарных отходов при 
изготовлении деталей из мучных заго
товок при средней длине исходного
прутка (трубы), равной 2250 мм ..............  .2 7

Таблица 8* Значения величины суммарных отходов при 
изготовлении деталей ид штучных заго
товок при средней длине исходного прутка
(трубы), равной 2750 мм................................ 26

Таблица 9. Значения величины суммарных отходов 
при изготовлении деталей из штучных 
заготовок при средней длине исход него
прутка (трубы), равной 3750 мм..................29

Таблица 1C «Значения величины суммарных отходов 
при изготовления деталей из итучиых 
за гото век при средней длине же ход него 
прутка (трубы) равной 6000 им *5 . . . .  „ 30 

Таблица II.Значения величины суммарных отходов 
при изготовлении деталей из групповых 
заготовок при средней длина исходного 
прутка (трубы), равной 2250 мм..................31

I



PA3$-3~3f-77 0/т?р, SS

Таблица 12. Значения величины суммарных отходов при 
изготовлении деталей из групповых заго
товок яри средней длине исходного прутка
(трубы), равной 3750 ни .................................  32

Таблица 13. Значения величины суммарных отходов при 
изготовлении деталей из групповых заго
товок ори средней длине исходного прутка
(трубы), равной 3750 н и .............................. 33

Таблица 14. Значения величины суммаршх отходов при 

изготовлекни деталей из групповых заго
товок при средней длине негодного прутка
(трубы), равной 6000 им ....................................34

Таблица 15. Припуски на газовую вырезку заготовок
из листового металла......................................... 35

Таблица 16. Перемычки при итанповке деталей
из металла.....................................................  37

Таблица 17. Допуски на ширину нарезаемых полос,'
Резка на гильотинных ножницах.........................40

Таблица 18*. Гарантийный зазор между направлягщини 
планками и наибольшей возможной
шириной полосы.................... ......................... 41

Таблица 19. Наименование. Размеры листов, допускаемые
к поставке по форме П ...............  . . . . . .  42 I

Таблица 20. Коэффициент потерь металла яа наладку и |

подналадку оборудования и оснастки (Кп) . . 43 
Таблица £Х. Коэффициент концевых отходов металло

проката ( К о т х . ) ............................................ 44
Таблице 22. Отход металла на прижим лкстодержатедяни 

при раскрое листов и полос по заднему 
упору на гильотинных ножницах...................... 45



Сгф. 56 Р Д59-3 -3?~77
Приложение I .  Средние длины пруткового металл«проката

и толстостеиных труб, предусмотренные
соотиетствувмими ГОСТ и ТУ................................. *7

Прилаженее 2. Примеры расчета нормы расхода металла 
(прутка) прк кэготовлешя деталей
меааническоя обработкой * . . ..............................
Спмсек испольвуеиоя литературы . ..........................52



КТБ "Совзнефтемаиремонт1 Зак, 223 Тир.

РД 39-3-31-77

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293728/4293728208.htm

