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Настоящая отрасдевая методика разработана Специальным 

конструкторско-технологическим бюро (СЕТБ) объединения 

"Соознефтемашремонт"’. При разработке методики были использованы: 

отраслевые стандарты авиационной промыилеиноети; руководящие 

технические материалы, разработанные центральным проектно­

конструкторским бюро механизации ж автоматизации (Щ1К БМА)? 

нормативы расхода материалов, разработанные центральным конст­

рукторским и технологическим бюро по научном организации произ­

водства, труда и управления (ЦПК ТБНОТ); нормативы расходов 

иатериалов, инструкции и методики, разработанные ШШтракторо~ 

сехьхозиак; научно-исследовательским институтом планирования 

и нормативов ОШПнН) и др* материалы;

В разработке отраслевой методики принимали участие: 

главный конструктор проектов Кириллов Й.С* (руководитель темы), 

заведующий отделом Смирнов И.А., заведующим сектором Кубеев С«С», 

•едущий хкхевер Рогожин О.В., инженеры: Буриков D.C*,

Гончарова В.Н.* Старикова Д.Я.
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РУКОВОДЯЩИЙ ДОКУМЕНТ

ОТРАСЛЕВАЯ
МЕТОДИКА НОШИРОВА5Ш РАСХОДА ОСНОВНЫХ 
И ВСПШОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ В МА1НИНОСТРОЕНИИ

Часть 3. Расчет норм расхода РД 39-3-31-77
материалов при изготовления деталей 
ковкой и горячей штамповкой

Часть 3- "Расчет норм расхода материалов при изготовлении 
деталей ковкой и горячей штамповкой" распространяется на 
заготовки, получаемые свободной ковкой и горячей штамповкой 

на молотах, прессах и горизонтально-: овочннх машинах и уста­
навливает метода icy определения норм расхода и норматив?: расхода 
пруткового металлопроката из чернот и цветных сплавов.

Основные понятия, определения и указания о погод-е раз­
работки норм, образцы форм изложены в части I "Общие полосе-
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X* Т̂О-ДФУкни̂

1,1» Исходным ште риалам для ковки ж объемной втамповкж 

является л  основном, сортовой горячекатанкый прокат (круглый, 

квадратный, шестжгранный).

1.2. Норну расхода материалов при ковке ж горячей штамповке 

устанавливав на единицу продукции, принятую для планирования

и учета производства. Разработка норм расхода материалов включает: 

расчет детальных норм, специфицированных норм ж составление свод­

ных норм.

1.3. Исходными данными для определения нормы расхода металла 

при изготовлении деталей методом ковкх ж штамповки являются:

-  конструкторская спецификация и чертежи деталей; единиц

-  чертежи поковок или штамповок, по которым определяются 

габаритные размеры к вес заготовок, а такие технические условия 

ва их изготовление;

-  карты технологического процесса поковки или штамповки, 

по которым устанавливаются предусмотренные технологическим 

процессом величины потерь и отходов;

-  стандарты и технические условия на поставку соответствую­

щего материала;

-  стандарты на припуски и допуски на изготовление штамповок 

и поковок.

1.4. Расчет норм расхода металла в куэнечно темповом произ­

водстве производят в следухпем порядка:

а) определяют объем и вес поковки (штамповки) жа основании 

чертежа подобии (штамповки);

б) выбирают вид исходного материли (прокат, слиток);

в) определяют объем и вес отходов (обрубки хоиДов, обсечкх, 

облоя и выдры);
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г )  определяю? объем потерь и вес потерь металла на угар; |

д) определяют объем и вес за го тов ь ; j
)

е ) по полученному объему (весу) заготовки определгют размеры

сечения (площади сечения) и длины заготовки; <

ж) выбирают длину исходного металла, при ков/е из про-ата;

и) определяют норму расхода металла на деталь;

к) на основании нормы расхода металла на деталь, веса зато- ;

товки и веса детали (чистого веса) определяют коэффициенты j
раскроя (К р ), использования металла в кузнечном производстве (К х ), (

коэффициент использования металла (Ким). '

1.5. Расчет объема (веса) поковки (штампов'и) производится 

при симметричных допускаемых отклонениях на размеры -  но номиналь­

ным размерам, при несимметричных допускаемых отклонениях на 

размеры с учетом среднего отклонения на размеры.

1.6. чыбор вида исходного материала производится в соответ­

ствии с весом поковки (штамповки) и технологическим процессом.

1.7. Норму расхода металла на деталь из проката определяют 

по весу заготовьи с учетом припусков на отрезку и коэффициента, 

учитывающего отхода металла от прутка при раскрое.

1.8. Коэффициент раскроя (Кр) -  отножчие веса исходной 

заготовки к норме расхода металла на деталь.

Коэффициент использования металла в /узнечяом производстве | 

(Ки) -  отношение веса поковки к весу заготовки, предназначенной ! 

для ковки или штампов Р  детали.

Коэффициент (обгний) использования металла (Ким) -  отношение 

массы (чьегого веса) детали * норме расхода металла на деталь.
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2. МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ НОРМ РАСХОДА МЕТАЛЛА 
НА ПР0ИЗЦ0ДСТБ0 деталей методом сзобошой 

ковки

2,1. Норму расхода металла на изготовление поковки определять 
по формуле

Нр * 6п +$одр +3s  +3р +3*  + fye, ( I J

где Нр - норма расхода металла на одну поковку, кг,;
Qn - вес поковки, кг

Бес поковки определять, как указано в п. 2,2,
^ojp " отход металла при обрубке концов поковок, кг;

Значения величины отходов металла при обрубке концов поковок 
при свободной ковке приведены в табл.2,

<jg - отход металла в выдру, кг;
Значения величины отходов металла в выдру при прошивке по­

ковок при свободной ковке приведены в табл.З.
- отход металла при разрезке металлопроката, кг. 

Величину отхода металла при разрезке металлопроката определят̂ 
как указано в и.5.2.

3* -отход металла по некратностн, кг;
л̂ичину отхода металла по некратностн определять,как 

угазаяо в п.5.3, при этом следует учесть, что для поксвок 
ссстовляюпке №  и5* ИЗ формулы ( ?г) исключить.

9*У? * л°гери металла на угар ■ окалину, кг;
.значения величия потери металла в % на угар, включая 

окалину* от веса нагреваемой заготовки приведены в табл. 10.
3*2. Вес поковки определять по формуле

б п  *  УпОК у  , О.)
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гдеУпок. - объем поковкх, с учетом напуска, см3,

 ̂- удельный вес металла» г/см3
2.3. При изготовлении поковок из горячекатанного металлопроката 

объем заготовки определять по формуле:
У заг =Упок +Уобс +Ууг (3)

гдеУпок - объем поковки, см3,
Уобе - объем отходов на обсечку, обрубку кондов, выдру

о
Ж Т .П .. см°

Потери металла в виде отхода на обсечку, обрубку концов, 
выдру и т.п. 'зависят от слохвости поковки и схемы принятого 
технологического процесса и определяется расчетом 
Ууг - объем отходов, потери металла ва угар. Потери металла 
на угар определять, как указано в п. 2.1,
2.4, Объем поковки состоит из:
- объема готовой детали, выполненной по чертежу; j
* объема металла, предусматриваемого на припуски под j

механическую обработку (с учетом допусков); j
• объема металла, идущего и напуски. j
2*5* Для определения расчетного веса н объема поковки она j

разбивается на элементарные геометрические фигуры (конус, |
цилиндр, вар и т.д.), объем которых вычисляется по установленным 
стереометрическим формулам.
Расчет объема (веса) поковки (мтамповкн) производится пре 

симметричных допускаемых отклонениях на размеры по номинальным 
размерам, при несшаютричных допускаемых от*лонениях на размеры 
- с учетом среднего отклонения, * размеры.
При определении объема поковки необходимо учитывать объем 

металла на переходах от одного сечения и другому. При боль­
шой разнице в сечениях объем металла напуска может составить



эмвчителъиув величину.
2.6. 1ля поковок с круглым сечением объем металла напуска 

определять по формуле:
У„ ш (D-d f- ( D *2d )• о.огз. (о

где \Jh - объем металла напуска, см ;

J) - наябсльиия диаметр поковки, см;

( j  - прилегающий дкаметр поковкн, см.

2.7. Объем обрубка мокет быть вычислен по 'Формулам,приведем- 

ным в табл Л
Таблица I

Важ ковки ] Ял*цилиндрических 
I сечейниt

Лля прямоугольный
сечения

Ковка под прессомУобр.ци. «0 #21 Л3С5>Уобр.прям. «  0,26 в**h <7) 

Ковка под молотомУобр.ши. .0,23 Д ^б) Уобр.прям. * 0,3 в2h (Р )

где У обр.пмл.* -  объем обрубка цилиндрического сечеяяя, см5 ;

Y обр.прямоуг.-объем обрубка прямоугольного сечеяяя, см5 ;

Л - дяаметр обрубка, ом;

в - иярмяа прямоугольного сечеяяя обрубка, см;

h - высота прямоугольного еечення обрубка, см.

2.е. Отходы на выдру, получаемые при образования отверстия 

в поковках зависят от споооба язготовлеяяя поковок.

При проиявке с подкладным кольцом объем выдры определять по 

Формуле: 2

V выдр. '  (0,70*0,75>0,7854 С7 up. »  (0,55т0,60) (J прJf. (9 ) 

ГЛе £/пр. " ЛявшетР прошим*, см
h -  высота проиивеемоя заготовки, см

При проиивке без подкладного кольца кс кантовкой,прошиваемой 

заготовки) объем выдры определять по формуле:

У  -  (0.20*0.25) * 0,7854 * «U 5 fO ,?0

2.9. Вес отходов определять путем умножения соответствуйте™ 

объема на удельны! вес металла.

I

i
i
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2.10. Объем заготовки зависим от площади поперечного сечения 
ж длины зато тонки» зд$ор размера еаготожкж еавжсжт от конфигурации 
разы»рож поковхж, требований к совладению укова, а тяльз от спосо­
бов изготовления поковки» определенных технологическим процессом.
При изготовлении поковок осадка! выбирают на основании веса 

заготовки размеры заготовки с таким расчетом» чтобы длина ие 
превышала диаметра (<Узаг) ждл стороны квадрата заготовки (а) более 
чем и 2.5 реза (во избежании продольного изгиба при осадке) и 
был по дюне больше в 1.35 итого диаметра ил сторона квадрата 
(дли удобства резки л ножницах или рубки).
2* II* Для круглых ваготовок объем заготовки с учетом выме- 

квлоиенноД рекоиешпцп определять яо формуле
1/заг - 0.7854̂  маг. 6.5 ♦ 1,25Уваг * (П)

где<Узаг - диаметр заготовки, см
з̂аг * объем заготовки, см3

причем длина заготовки раина 2.5 + 1,25 от дяшетра заготовки.
Диаметр заготовки определить по формул

d ваг « (0*831,0)̂1/заг (12)
I 2*12* Сторону квадрата дп квадратно! Заготовки определять во

Формуле _____

а - (0,75-0,90)заг (13)
2*13* Длину вагвтевкж при свободно! ковке ха горичекзтмдого 

проката определять по формуле
&аг -  } мм

гмп
где/в аг -  объем заготовки, ем?

F  заг. -  вломвдь поперечного сечения оо ус течей леиному

или стороне квадрата, см̂.

(И)

\
U
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2.14. Црв изготовлении поковок (круглого, квадратного ждх 

близких ни хю формула сечения) способом вытяжки необходимо соблюдать 

следувдее соотношение

степень укова (отношение площади поперечного сечения 

до ковкк к плоцалк поперечного иечевжя после ковкх); выбирается в 

зависимости от способа изготовления поковок ж вида фгруакх на 

деталь

3. МЕТОДИКА ОШЗДШНИЯ НОШ РАСХОДА МгТАЛЖ}ЦР(ЖАТА ИЗ 

ЧЕРШХ И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ НА ПРОИЗВОДСТВО ДЕТАЛЕЙ 

МЕТОДОМ ШТАМПОВКИ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ.

3.1. Норму расхода пруткового металлопроката из черных ■ цветных 

металлов при изготовлении одно! штампованно! заготовки на молрт&х 

и прессах определить по формуле

zjte Нр -  норма расхода металла на одну итампованну© заготовку, кг;

Вес штампованно! заготовки определять взвешиванием идя рассчи­

тывать по номинальным размерам, указанным в чертеже на штампован­

ную заготовку, увеличенный на половину положительных отклонения для 

наружных размеров и уменьшенным на половину отрицательных отклоне­

ние для размеров полосте!;

^ обл. -  отход металла в обво!, кг* Величину отхода металла в 

облаЯ определять в зависимости от периметра и группы сложности

ишшоаннеЯ ваготивкж. К*жосм$екацжя штампованных заготовок по

£то*~ площадь наибольшего поперечного сечения поковки.

(15)

—
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Значения величины отхода металла в о&дой при изготовлено штам­

пованных заготовок ха черных х цветных металлов на молотах х 

прессах приведены в табл* 5 x 6 .  Прх безоблойной штамповке состав- 

линчую ^обл. кз формулы (15.) исключать.

Ял -  отход металла на перемычка для штампованных заготовок со 

сквозными отверстиями, кг. Величину отхода металла на перемычка 

определить как указано в п. 5*1.

Qp -  отход металла прм равревке металлопроката на заготовка, кг. 

Велхчхау отхода металла на разрезку металлопроката определить как 

указаго в п. 5.2.

отход металла по некратности, кг. Велхчхху отхода металла 

90 мекратввстх определять как укававо в п. 5.3. 

д ‘уг -  потери металла ха угар, кг

Велхчхху потерь металла ха угар, включая окалаху. опредалыть как 

ухавшее в х . 5.5.

-  отдал металла ха предварительную торцовку, кг.

Велхчхху отхода ха предварительную торцовку определить как 

указано в в. 5.6.

В тем случае, если заготовка хе подвергаются предварительной 

торцовке, то составлхдаув кв формулы (15) хсклгать.

4 . М ЕТОДИКА ОПРЕД ЕЛ ЕНИЯ  НОРМ РАСХОД А М ЕТАЛЛОПРОКАТА 

НА ПРОИЗВОДСТВО Д ИГАЛ ЕН МЕТОДОМ ШТАШЮВКИ НА
х о и е о н т А Л Д о -г с о в о ™ : м а ш и н а х

4.1. Норму расхода пруткового металвопроката кв черных х 

цветках металлов при хзготовленхх одной вташовахвой заготовки аа 

горивехтальяо-ковочихх миидах определять но формуле

Нр - б*т  +даЬл +др +g*<-gs +gt+g'yi (И.)

-------
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т»Нр- норма расход*, ж т& ш  ха одху нташюванную заготовку, кг; 

$ш*~ вес мтшшованней заготовки, кг.

Вес штамаввахвой ааготовкж оххредалять как указано в п. 3.1. 

отход металла ж облай, кг.

Величину отход* металла в облай определять в зависимости от 

вершетра штампованной ааготовкж.

Значения величины отхода металла ж облой пр* изготовлении 

жтам&озахнхх заготовок жа герюонтально-ковочннх машжшЕ приведены 

ж~табл. 7.
-  отход металла жрж разрезке металлопроката на ааготовкж* кг, 

Валжчяву отхода металла на раареаку определять как указано а

и, 5*2,

-  отход металла по векратиостж» кг.

Величину отход* металла по яекратвостж определять как указано 

в п. 5,4.
дз -  отход металла ха аахжмнув часть ручья, кг,

Зелжчжну отхода металла ха аааашную часть ручья определять как 

указано в п, 5*7,

-  отход металла на лисенку, кг,

Велячжну отхода металла ха аноечку определять как указано а 

п, 5*8,
д^г -  потер* металла ха угар, кг,

Валячхху потерь металла ха угар определять, какдсааало в й.5,5

5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОТХОДОВ I  ПОТЕРЬ НЕТША ПНИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 

ШТАМПОВАННЫХ ЗАЮТОВШ НА MQJKHAX, ПРКССАХ И 

ТОИЭОНШЬЮ-КОВОЧШХ ШШИНАТ

5,1, Велжчжяу отход* металла на нереинчкж для штампованных 

заготовок со сквозжнаж отверстиями (£ *) определять по формуле

(17). ̂ 1000
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где d - диаметр выемка в штампованной заготовке, см;
5 - толщина перемычки, см. Значения толщины перемычки 

приведены в табл. 12,
у - удельный вес металла штампованной заготовка, г/см3.
5.2. Величину отхода металла пра разрезке металлопроката 

на заготовки {Qp) определять по формуле
д  ,  Q.795 и з : f r y  ( п ,
^  1000'Лгде Дз - дкаметр заготовка, см.

Значение диаметра заготовка определять по чертежу ва штампо­
ванную заготовку

- длина отходи на отрезку, ш.
Значенхя длааи отход» на отрезку приведены а табл. 8.;

Y * удельный вес металла штампованной заготовка, г/см3 
4 - количество штампованных заготовок as одного прутка, вт.; 
Вела известен вес I пог.м. металлопроката величину отхода 

металла пра разрезке определять по формуле

где£7̂ теоретический вес I ног. м. металлопроката, кг
5.3. Зела чану отхода металла по не i. ратное та кОи) для штампо­

ванных заготовок аз черных а цветных сплавов, язготовляемых за 
молотах а прессах, определять по формуле

Он -  К4 ■ ( бш т ^ обл   ̂ (20)

где Kj - коэффициент отхода металла по некратное та. Значения 
ксэффгтаента отхода металла по некратноста в зависимости от 
длины заготовки а лла̂ш исходного прутка приведены в табл. 9. 
5wr- вес штампе важной заготовка, кг.
Вес лзглмпо 'данной заготовка определять взвешиванием ала
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раоочитвватъ по ноиивашшм размерам, указанным »  чертеже на 

атамвованяус заготовку, увеличенным на половину положительных от- 

жтшшшП да  наружных размерож ■ уменьшенным на половину отрицатель- . 

них отклонений дня ражмарож полостей;

Виячкяу отхода металла ж облой определять в зависимости от 

периметра ж группы сложности штампованной заготовки. Классифи­

кация штампованных заготовок по группам сложности приведена в 

Тайл. 4.

Значения величины отхода металла в облой при изготовлении 

ятампрвавнвх заготовок из черных ж цветных металлов приведены в 

•табл. 5. ы в.

-  отход металла на перемычки для штампованных заготовок со 

сквозными отверстиями, кг. Величину отхода металла на перемычки 

определить соглаоио в. 5.1.

^  -  отход металла при разрезке металлопроката на заготовки, кг. 

Величину отходе металла на разрезку определять согласно п. 5.2.

-  потери металла на угар, кг.

Величину потерь металла на угар определять как указано в

5.4. Землину отхода металла по некратностн ) для 

штампованных заготовок кз черных н цветных сплавов,изготовляемых 

на горизонтально-ковочных машинах, определять по формулы

ааределять во формуле

Q y t * К ** (Б ш гг§ о й л + д л )f в
(22 . )
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д тЖ 0,785 • Д»2'^
1000

(23.)
где Лз - диметр заготовки» см*
Значение диаметра заготовки определять по чертежу ia итамповаа- 

яув заготовку.
К - удельный вес металла штампованной заготовки, г/см8.
Значения величины припуска на торцовку составляют 1-2 m на 

сторону.
5.7. Величину отхода металла на зажимную часть ручей (Cj ) 

определить по формуле

Значения величины отхода на зажимную часть ручья в зависимости 
от размера горизонтально-ковочной машины приведены в табл«II.
Отхид металла на зажившую часть ручья должая быть использован 

для жэготог.генх* заготовок других деталей, если не на горизонталь­
но-ковочных мавжцах, то на молотах, прессах и друг» кузнечном 
оборудовании.
5.8. Величину отхида металла на высечку () для штампован­

ных заготовок со сивоэными отверстиями определять по формуле

S  - припуск вя торчоаку , см.

Q * 0,785* Д з .
73 1000- д

длина отхода на зажимную част! ручья, ш
(24 J

0.785 -gif г 3Ci

rzedf диаметр высечки, ом
у - удельный вес металла *тампованяо2 заготовки, г/«*.

(25.)
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Величина высечки зависит от соотношения диаметра отверст» 
заготовки х диаметра исходного прута.
Холи диаметр отверстии штампованной ваготовкх равен диаметру 

исходного прутка или дольше него (см. эскиз I. а и б), то высечка 
остается ва прутке и используется для изготовления следующей 
заготовки. В этом случае высечку в норме расхода не учитывать.
Вели диаметр отверстия в штампованной ваготовке меньше диаметра

исходного Ьрутка, при соотношении I >1.2 (см.эскнх 1,в), то
а  'высечку отрезать от прутка. В этом сдучае вео высечки прибавлять 

к норме расхода.
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6. МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ НО» РАСХОДА МЕТАЛЛА НА 

ПРОИЗВОДСТВО ДЕТАЛЕЙ МЕТОДОМ КОВКИ И ШТАМПОВКИ 

В МЕЛКОСЕРИЙНОМ И ЕДИНИЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ

6.1. Ж условиях мелкосерийного и единичного производства расчет 

нормы расхода металла на деталь целесообразно вести е применением 

укрупненных коэффициентов, характеризущих отходы н потери металла 

в кузнечном и заготовительном цехах при резке заготовки*

6*2. Норму расхода металла при изготовлении деталей методом 

ковки и штамповки в мелкосерийном и единичном производстве опреде­

лять по формуле:

Вр=5-Ко • Кзаг. (26.)

где Цр -  норме расхода металла на деталь, кг;

6 -  вес поковки (штамповки), кг

КО- коэффициент, характеризуют® отходы и потери металла в 

кузнечном цехе.
Значения коэффициентов отходов и потерь металла при изготов­

лении поковок свободной ковкой приведены в табл. 13.

Значения коэффициентов отходов и потерь металла при изготов­

лении поковок штамповкой в подкладных штампах приведены в табл.
14.

К злг. -  коэффициент, характеризуют! отхода металла при резке 

заготовок под поковку из исходного металла.

Значения коэффициентов отходов металла при производстве заго­

товок из прутка в условиях мелкосерийного и единичного производ­

ства приведены и табл. 16.

Значения коэффициентов отходов и потерь металла в кузнечном 

цехе проедены правсеиительио к следующим условиям фонзводства:

—  преобладание в мелкосерийном и единичном производстве процессов
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свободной robkx ж итамповщ в подкладных штампах;

-  оборудование кузнечных цехов пневиатхческвмн молотами с 

ИНДЖВДД7 -v чьяыкж приводам! н паровоздушным! молотамн мелкого х сред­

него тоннажа;

-  нагрев заготовок под поковку в камерных пламенных печах с 

применением мазута в качестве топлива;

-  изготовление поковок, как правило, ха сортового проката или 

кованых заготовок»

Коэффициенты потерь рассчитаны на стали: сортовую обыкновенного 

качества, конструкционную углеродистую х мадоаегированную. Дли j

удобства пользование коэффициентами, потери на угар и отходы» j

возникающие и процессе ковки, объединены.

Дли легированных конструкционных качественных сталей коэффициент 

отходов н потерь металла должен быть увеличен в среднем на 0,01» 

доя высококачественных легированных конструкционных и инструмен­

тальных сталей на 0»02.

7. НОРМАТИВЫ РАСХОДА ЧЕРНЫХ И ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ НА 

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШТАМПОВАННЫХ ЗАГОТОВОК НА МОЛОТАХ»

ПРЕССАХ И ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ МАШИНАХ ji
7.1. Значения величин отхода металла . рж обрубке концов поковок j 

и отхода металла в выдру при прошивке поковок на молотах при 

свободной ковке приведены в табл. 2 ■ 3.

7.2. Значения величин отходов метала, в облой, отходов металла 

при разрезке прутка на ̂ заготовки, коэффициентов отхода металла 

по несратпостж, потерь металла на угар, отходов металла на зажимную 

часть ручья, значения толщины перемычки штампованной заготовки в 

зависимости от диаметра г глубины выечкн приведены в табл. 5-12.

7.3. Значения коэффициентов отходов и потерь металла в условиях 

мелкосерийного и единичного производства при изготовлении поковок
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свободной ковкой ж жзготовленжж поковок штамповкой в додкладнит 
штампах, о также коэффжпженты отхждов металла при продзводстве 
заготовок жз прутка праведонн в табл. 13-15*



Отход металла при обрубке концов поковок 

при свободной ковке на молотах

Таблица 2

P439-3 -3 f-77  O n p . lt

Г 'гезмер . Л ылы Ои просйль сечения заготовки
t

заготовке стогюны.мм) г круглое !квадратное t Прямоугольное сечение заготовки; отношение сторон а:в
♦ \ !1: 1,2 1 1; \ i , 2 * i  А ) \i : i  L ,4-г1,ЪШ:11 ,Ь+1,УШ ТП78+272ТТТГТ2+7Г2ГТГК ̂ *4Л1: (2.4*2,б)

__________________________________________________________________ Отход,_мбталла в i .r .__  . . ..
До 10 0t0I0 0,013 0,014 0,017 0,019 0,022 0,025 0,027 0,029 о л ш
СВ.10 до 14 0,015 0,02 0,022 0,026 0,08 0,034 0,038 0,042 0,046 0,05
ft 14 * 18 0,03 0,04 0,044 0,052 0,05 0,068 0,076 0,084 0,082 0,100
и 18 * 22 0,05 0,06 В,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,13 0,14 0,15
» 22 " 27 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21 0,23 0,25
т 27 " 32 0,13 0,16 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,34 0,37 0,4
и 32 " 37 0,19 0,23 0,25 0,30 0,35 0,39 0,44 0,48 0,53 0*58
И 37 " 42 0,26 0,31 0,34 0,40 0,47 0,53 0,59 0,65 0,71 0,78
Щ 43 " 47 0r36 0,41 0,45 0,53 0,61 0,69 0,76 0,84 0,92 1,00
" 47» 52 0,48 0,53 0,58 0,60' 0,80 0,92 1,05 i . i 9 1,22 t,33
и 52 " 57 0,59 0,69 0,16 0,90 1,04 1,18 1,32 1,45 1,59 1,78
«V 57 " 62 0,75 0,84 0,52 1,09 1,26 1.43 1,60 1,76 1,93 2,2
«* 62 " 67 0,94 1,00 1,10 1,3 1.5 1.7 1,90 2,1 2,3 2,5
• 67 ■ 72 1,15 1.2 1,32 1,56 1.8 2,0 2,28 2,52 2.76 3,0
т 72 * 77 1,35 1,50 1,66 1,95 2,25 2,55 2,85 3,15 3,45 3,75
т 77 * 82 1,82 1,80 2,0 2,3 2,7 3,1 3.4 3,8 4,1 4,5
т 82 " 87 1.9 2.0 2,2 2,6 3,0 3,4 3,8 4,2 4,6 5.0
9 87 • «г 2,2 2,3 2,5 3,0 3.5 3,9 4,4 4,8 5.3 5,8
т 92 * 97 2.6 2,8 3,1 3,6 4,2 4,8 5.3 5,9 6 5 7.0
т 97 * 102 2,9 3,1 3.4 4,0 4.7 5,3 5,9 6,5 7.2 7,8
т 102 * 107 3.4 3,5 3.9 4.6 5,3 6,0 6,7 7.4 8,1 8,8
щ 107 " 112 3,8 4.0 4.4 5,8 6,0 6,8 7,6 8,4 9,2 10,0
т 112 * 117 4,3 4,6 5,1 6,0 6.9 7,8 8,8 9,7 10,6. 11,5
• 1П " 122 4.9 5.1 5,6 6,6 7,7 8,7 9.7 10,7 11,8 12,8
V 122 " 127 5,5 5.6 6,2 7.3 8,4 9,5 10,6 11,8 12,9 14,0
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1 !

Прсфаль сечвнжя ьеготовкн
Прямоугольное сечение яаготонкн; отношение сторон а : в

1 :~х~2~1~1~ a727iT4T i~ i7(i.4»i.6)~ t~ iT  TiTfriTe) 7 i7  ГТГбХгТгТ ! 1 :_(2*2.2)7т7б2.2+2.Х}7т7г
Сном 127 до 132 6 ,2 6 ,2 6 .8 8 .1 9 ,3 10,6 11,9 13,0 14.3 15,5
• 132 " 137 6 ,7 6 ,9 7 .6 9.0 10,4 11,7 13,1 14,5 15.9 17,3
■ 137 " 142 7 ,5 7 ,5 8 ,3 9,8 11,3 12,8 14,3 15,8 17,3 18,8
■ 142 « 147 8 .3 8 ,4 9,3 10,9 12,6 14,2 15,8 17,6 19,3 21,9
* 147 * 152 9.1 9 ,2 10.1 11,9 13,8 15,6 17,4 19,3 21,1 23,0
■ 152 * 187 9.9 10,1 П .1 13,1 15,2 17,2 19,2 21,2 23,2 25,2
* 187 • 162 10,9 Ц Л 12,1 14,3 16.S 18,7 20,9 23,1 25,3 27 ,5
■ 162 " 167 11,5 11,9 13,1 15,5 17,9 20,2 22,6 25,0 27,4 29,8
• 1*7 " 172 12,8 12,8 14,1 16,7 19,2 21,7 24,3 26,9 29,4 32,0
• 172 * 177 13,9 14,2 1 М 18,5 21,3 24,1 27,0 29,8 32,5 35,5
• 177 * 182 15,2 15,2 16,7 19,7 22,S 25,8 28,7 31,9 34.9 38,0
• 132 • 187 16.5 16.4 1 8 * 21,3 24,6 27,8 3 I J 34,4 37,7 41,0
• 187 " 192 17,6 17,4 19,1 22,6 26,1 29.6 33,1 36,6 40,0 43,5

192 • 197 19,0 19,0 20,9 24,7 28,5 32,3 36,1 39,9 43.7 47,5
■ 197 " 202 20,4 20,4 22,4 26,5 30,6 34,7 38.8 42,9 47,5 51,0
" 202 * 207 22,0 21,6 23,8 28,1 32,4 36,7 41,f 45,4 49,7 54.0
• 207 • 212 23,4 23,2 25,5 30,1 34,8 39,4 44.0 48,7 53,3 58,0
• 212 " 217 25.1 25,1 27,6 32,6 37,7 42.7 47,7 52,7 57,8 61,2
" 217 * 222 26,8 2 6 * 29,3 34,6 39,9 45,2 50,5 55,8 61,2 66,5



1-

as со та
- " Т

Д И

Отход металла в выдру

а м е f  р п р о

при пропиле поковок при свободной ковке на молотах, КГ 

и I  в a e i о г о о т в е р с т и я  в м

РД39-3-31-77 0/прЛЗ 

Таблица 3

И
!• 25 ! 30 1 35 40 ! 45 Г 50 ! 60 Р 70 1 85 » ICC

поковки ! С п с е о й п о лу ч е н и я О т в е р с т ж я

1 пгю- ! хпхк ! гто— ! про- I про- ! про- ! про- ! про ! про-! про- hipo- I про- * про- * про- Ьто- * про- *про- I про- про- • про-Г/лак м “  fuaiKaj бавка,шпака , бивкд I пивка | бпвка , ШИЕК̂ бцка , давка, оивка давка давка ,шЕвка давка давка бтак^ ппв-> блвк^ шхвка сйв .

Св. 9 до I I - 0,04 - 0,05 - 0.07 - 0.0 - 0,12 0,15 0,22 - 0,30 - 0,44 - 0,61
V I I  * 13 - 0,05 - 0,06 - 0,09 - 0,2 - 0,15 0,18 0,26 - 0,36 -  0,53 -  0,74
Я 13 • 17 - 0,06 - 0,09 - 0,12 - 0,5 - 0,19 0,23 0,34 - 0,45 -  0,67 -  0 ,92
я 17 * 22 - 0,07 - 0,10 - 0,13 - 0,7 - 0,22 0,28 0,40 - 0,55 -  0,90 -  1,10
Я 22 * 27 - 0,08 - 0,11 - 0,14 - 0,0 - 0,26 0,33 0,50 - 0,70 -  1,00 -  1,40
Я 27 * 32 0,08 0,05 - 0,07 0,17 - 0,3 - 0,28 0,38 ©55 - 0,75 -  1,15 -  1,60
Я 32 * 37 0,04 - 0,05 - 0,08 - 0,09 - 0,11 0,14 0,21 -  0,29 -  1,30 -  1,89
Я 37 ' 42 0,04 - 0,06 - 0,09 - 0,10 - 0,13 0,16 0,23 - 0,32 - 1,45 -  2,00
Я 42 * 47 0,05 - 0,07 - 0,10 - 0,11 - 0,14 0,17 0,26 - 0,32 - 0,52 -  -  2,20
Я 47 ■ 52 0,05 - 0,07 - О.П - 0,13 - 0,18 0,20 0,28 -  0,39 -  0,57 - 0,80 , -
я 52 * 57 - - 0,08 - 0,12 - 0,14 - 0,18 0,22 0,31 - 0,43 -  0,63 -  0.87 -я 57 " 62 - — 0,08 _ 0,13 - 0,15 - 0,19 0,23 0,34 -  0,45 -  0,67 - 0,93 -я 62 2 67 — - - “ 0,14 - 0.16 - 0,20 0,25 0,36 - 0,49 -  0.72 - 0,99 -я 67 ’ 72 — - - - - - 0,18 - 0,22 0,27 0,39 - 0,52 - 0,78 - 1,07 -я 72 " 77 — - - - 0,19 - 0,24 0,29 0.42 - 0.57 - 0,83 - 1,16 -я 77 * 82 — “ • - - 0,20 - 0,25 0,31 0,45 - 0,60 - 0,89 - 1,24 -

82 ’ 87 — - - - - — - 0,27 0,33 0,48 - 0,64 - 0.95 - 1,31 -я 87 • 32 - “ - - - - - - 0,28 0,35 0.50 -  0,66 -  1.00 -  1.39 -я 92 * 97 - - - - - - - - - 0,37 0,53 -  0,72 -  1.06 -  1.47 -я 97 * 102 - - - - - - - - - 0,39 0,56 -  0.76 -  1,12 -  1,55 -я 102 * 107 - - - - - - - - - - — 0,59 -  0,79 -  т.17 -  1,62 -я 107 * 115 - - - - - - - - - - 0,62 -  0.84 -  1,24 -  1,72 -
я 115 * 125 - - - - - - - - - - 0,67 -  0,92 -  1,34 -  1.86 -я 125 * 135 ~ - - -  1.00 -  1,48 -  2,00 -
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Прадолжежже табл. 3

Вноси» поковке j_____ ______________ £■***?£ проштаае̂ го_отаеро,гж_в_и«_____________________________________________ _________________
'  “  I____ 25____ 1 _____ 30__ I____ 26 _ _ !  _ _ 40____ I____45 _ 1 __ 50___ 2 ___ 60____ ! _ _70 _ _ 1 _ _ 85_____ I____ ТОО______

________Способ подлегая отае^сткя_______ ______________________________________________________________
|прошжвка!про- !прошжв-!про-!прошжв-!про-!прошив-!про-!тро:;а1в-!про!прошжв-!1тро!про- !пробив.'про-!про- !про-!пробжвка!прошжв-!пробивка !бивка!ка !бжв-1ка !бжв-!ка !бжв-!:а !бкв!ка !бхв!шв- !ка 1жхв-!0жвка !ижв-1 1ка I

______ ___ ___ ___ i ___ J[_____ _!кд _!_______!ка_ ____ _|ка _!______ !ка_!______ !ка 1ка__ !____ _!ка _1______!ка _1_______I ____ _______

Св.135 до 145 
" 146 " 155 
• 155 * 165 
" 165 • 175 
• 1756* 185 
" 185 * 195 
" 195 * 265

- - - - - - - - _ • “ - » - 1.06 - 1,56 2.16 -
2.32 -
2.47 -
2.63 -
2.78 -
2.94 -
3.89 ..
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Та&ш» 5.

•ляд и т ш  я 9йтй д а  отялыих дтмтоашшд  иготямк

Мощмоп ОГШШвКШвог* Irv^rt- 
об«рудампя tn» { Пярюатр п»шпк1 , гш
Ж Ж 5 ш Е Т 7 с 5 Ж ------- fe°*-| ioo ~ Г  h s C is o ' Tire" Т200"  Тг25_ Т250"  Тггё" Тзоо~»з25 '1350  ~Гз75_ !40в Т425'  ” 1450 ” 1475 liioe  1525 1550
частей [пресса, ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
E K " ? " !  t  | » * » ,  Вес облм, кг
J J f J ! * :  I  _  .................. 1,058 1.868 1.171 “Г«^-О71»ЖПв-вГ7120-^Лв-в71»-в71БОг<^18ОТГ71дГО72ОГСГ72^О723ГвТ31Г«Г725<П)727О-в7гЯГ

Ся.1 до 2 С». 1Юв
W 2SM I -  -  « . I »  1.131 1.151 1,171 1,190 1,211 0.2Э1 1,250 1,270 0,291 0,311 1.330 0,350 0,371 0.391 1.410 0,431

• 2 * 3 СЯ.2500
да 4000

ДЯ I  М IM0
Ся.1 до 2  CB.I000

ЛЯ 2500
* 2 '  3 С*.2500

да 4000

___ _ __  1,211 1,241 1,271 1,300 0,351 1,300 0.3SJ 0,420 0,450 0,480 0,511 0,540 1,570 0,600 0,630

1,070 0,100 0,130 0,150 0.170 0,190 0,220 0,240 0,260 0,281 1,301 0,330 0,359 0,370 0,390 0,410 0,430 0,460 0,480

0,200 0,230 0,260 0,300 0,330 0.360 0,400 0,430 0,460 0,500 0,5Ю 0,560 0,590 0,630 0,660 0,690 0,730

_ е*410 0,460 0,518 0,560 0,610 0,650 0,700 0,750 0,800 0,850 0,900 0.950 1,010 1,060 1 .П 0

А» I  Л» 1000
Ся. I  да 2 Ся.ЮОО да

2501 3

• 2  " 3  Ся.250
да 4*м

1,130 0,160 0,198 0,220 0,250 0,280 0,310 0,340 0,370 0,400 0,430 0,460 0,490 0,530 0,560 0,590 0,620 0,650 0,080 

0.250 0.340 0,380 0,431 0,480 1,530 0.580 0.630 0.670 0,720 0,770 0,820 0,860 0,910 0,960 1,000 1,050 

. . . .  1,581 0,161 в,720 0.791 0,870 0,940 1,020 1,090 1,160 1,230 1,310 1.380 1,460 1,530 1,601
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Продолжение табл.5

Мощность штамповочного !Груп- 
обсрудования !па

1
! Параметр штамповки, мм

Вес падающих! Усилие 
частей штам- I  пресса,

—I слож- 
t ности 
•штам- 
; пор­
оки

1

| 575 [ 600 ! 625 ! 650 
1 !

1 675 1 70С 
! 1

‘ 725 750 
! !

! 775 ! 800 ! 825 
J______ !______ !_______

! 850 ! 875 ! 900 
! ! !

! 925 
1

*0 сл о 53 сл ! 1000
!

ПОБОЧНОГО
молота, т

1 т 
!
!

! 1 
1 
1

Вес облоя, кг

До I До 1000 0,250 0,300 0,320 0,330

Св.1 до 2 Св.1000

до 2500 I 0,450 0,470 0,490 0,510 0,530 0,550 0,570 0,590 0,610 0.630 0,650 0,670 0,690 0,710 - -  - •

" 2 * 3 Св.2500

до 4000 0,660 0,696 0,720 0,750 0,780 0,810 0,840 0,870 0,900 0,930 0,960 0,990 1,020 1,050 1,080 1,110 1,140 1,170

ДО I До 1000 0,500 0,520 0,540 0,560

Св.1 до 2 Св.1000

до 2500 2 0,760 0,790 0,820 0,860 0,890 0,920 0,960 0,990 1,020 1,060 1,090 1,090 1,120 1,160 1,190 - -

" 2 * 3 Св.2500

до 4000 1,160 1,210 1,260 1,310 1,360 1,410 1,460 1,520 1,570 1,620 1,670 1,720 1,770 1,820 1,870 1,920 1,970 ; 2,080

До I До 1000 0,710 0,740 0,770 0,800 -  - -  _ — — — _ _ — _ “ _

Св.1 до 2 Св.1000

до 2500 3 1,100 1,150 1,200 1,250 1,300 1,350 1,400 1,440 1,490 1,540 1,580 1,630 1,681 I ,730 - - -

" 2 * 3 Св.2500

до 4000 1,670 1,750 1,820 1,890 1,970 2,040 2,110 2,190 2,260.2,330 2,414; 2,480 2,550 2,630 2,690 2,770 2,840 2,910

Примечание: Если величина периметра штаглтовки не совпадает с градацией величин

периметров, приведенных в таблице, вес облоя определи'71' -как указано 

в приложении I .



СтрЗО РД39-3-31-77
Табдаца 6

Отход металл, а облов при жагатюдеваа штамповаааых ааготоаок 

■з и п я п ю д  ыыавож

• 2 " 3 вв.2500

да 4000

_______ ___ —

НО I Да 1000
Ca.I ДО 2 Са.1000

до 2500

•2 * 3 Са.2500

да 4000

Да I ~ ” ”  Др~1000

'•a.I да 2 Са.1000

ДО 2500

*2 ’  3 Са.2500

до 4000

Мощность лтампоючаогс!Грувяа йвжмето штамповка, мм
оСортдсааагя________ _!слох-!-------- -------------------— — -  — — ~ —

носта j . т5в , I7g | 200 I 225 ! 250 ! 275 ! 3®0 ! 325 ! 350 ! 375! 400 ! 425 ! 450 ! 475 ! 500 ! 5?5 ! 550
частей штам-!пресса, штаы-1 100 I 14э_ ___________________________________________________________________________________________ _
отмчаого ! т |по». , Вес^йяоя.нч____ __________________________________________________________________

---------------------------------------- 0"02в"У025~ 0,030 "вТоЗб”  0,040 0,045 В050 0,055 0,060 0,63 0,070 0,075 0,030 0,085 0,090 QD95 0,100 0,105 О.ЙО
Да I  Д» Ив*
Са. I  »  2 са.1000

о ч л  т -  0 050 0.060 0,065 0075 «080 0,090 0,100 0,105 0,115 0,120 0,130 0,140 0.145 0,150 0,160 0,170 0,180
д0 * “  *

_ 0,095 0,105 1120 0,130 0,140 0,155 0,170 0,180 3,190 0,205 0,215 0,230 0,240 0.250 0,265

0 030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 !090 0,100 0.TI0 0.Т20 0,130 0,140 0,150 0,160 0,170 0,180 0,195 0,200 0,205

0,090 0,100 0,110 0,120 0 30 0,140 0.155 0,165 0,175 0,190 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240 0,25® 0,265

_ 0,160 0,180 0*0® 0,220 3,240 0,260 0.280 0,300 0,3^0 0,340 0,360 0,380 0,400 0.420 0,440

' 0,050 0,060 0.070 0,085 "  "в710о"о7но"йгО 0,130 0,145 0,155 0,170 0,180 0,190 0.205 0,220 0,230 0,240 0,250 0,<sj

I

-  0,110 0,130 0,150 0.170 С9ft 0,210 0,230 0.250 0,270 ОД90 0,310 0,330 в,.350 0,370 0,390 0,410 0,438

_ .  0,225 0,225 «85 0.3Т5 0,345 0.375 0,405 0,435 0,465 0,495 0,525 0.555 0,585 0,615 0,645

I



рд39-3-&-77 С/пр. 31

Прододаежве табл. 6.

Мощность ттамповочвого 
оборудоважжя

Груша
слож-
10СТЖ J 575 1 600 1 635 't 650

!
!

_______ ПИР**.тр ШЧВООДЧ1. J 4 I ________________

! 6^5 ! 70С 1 725 J 750 i 775 ! 800 ! 825 !850 t 875 I960 1925 ! 950 ! 975 !I050
Зес шиащн1УсЖякв 
частей шта*-!пресса, 
пожочного I т 
молоте, т 1

штампов-
КЖ

Вес облоя, кг.

До I Де 1000 0,115 0,120 0,125 0,130

Св.1 де 2 са Л  ООО

до 2500 I 0,185 0.190 0,200 6.210 0,22* 0 ,2 5  0,230 0,240 0.250 0,260 0,270 0,275 0,280 0.290 -

* г ■ з Св.2500

до 4000 0,275 0,290 0,300 0,310 0,325 0.30 0,350 0,360 0,370 0,388 М М 1,41* 8,420 8,498 0,445 0,455 0,470 0.4Я0

Де I Де 1000 0,210 0,220 0,230

С *Л  хе 2 сжлооо О

де 2500 2 0,275 0,290 0.300 0,310 0,320 О.ЗЭ 0.040 0.350 0,365 0,375 0,385 0,400 0,410 0,420 -

*2 * 3 Се.2500

де 4000 0,460 0,480 0,500 0.520 0,540 0,50 0,580 0,600 0,620 0,800 0.660 0,680 0,700 0,720 0,740 0,760 0,780 0,800

До I До 1000 0.280 0,290 0.300 0.310

СвЛ. де 2 Св.1000

де 2500 3 0,450 0.470 0,490 0,510 0,530 ф,£ 0,570 0,590 0,610 0,630 0,650 0,670 0.690 0.710 -  _

• 2 * 3 Св.2500

ДО 4000 0,675 0,705 0,735 0,765 0.795 0,85 0,855 0,915 0,945 0.975 1,005 1,035 1,035 1.065 1,095 I.I25  1,155 1.18!

Срвмчавя: I .  Еслв ведгэша параметре штешовкд ее совпадает с грвдыеО велвчхв периметров, п р и  в д е й т  в тайджце.

вес ойлоя определять как указвво в прележеиж I .

2 . Пре епредедеяжв весе еблоя для втавповавнкх заготовок 1 сплавов ва магввевой в медво* освовах

тайлвчвме даввхе вухво умжохжть и  ковффжцжежты: для паевых сплавов 0.7;

для -1ВГИ 2,96;

ДО* *раы 2,02
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Твбджца 8

Отход металла при разрезе прутка на заготовка ( to )

им

Диаметр t ________ Ддина_°тхода пр* разрезе пруткаА to____________

прутка !В*5 ре5У З6! 0-1*!0тр^е в т а _ о  бору довалил______________
Ыеханжческая !Дисковая t 0трезно2! Абразивный !Анодно^еха-
! ножовка !пжла ! резец !крут !ническая рез-

_ ! ! ! ! 1ка

ДР 10 2,5 - 3,0 2,0 -

Св. 10 ДО 20 2,5 5,0 3,0 2,0 -

* 20* 30 2,5 5,0 3,5 2,0 -

*30* 50 2,5 5,0 4,о 2,5 2,5

*50*- 80 3,0 5,5 5,0 3,0 3,0
*80* 120 3,0 6,5 6,0 5,0 4,0

*120" 180 3,0 7,0 - 5,0 5,0

С». 180 3,0 8,0 - - 6,0
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.

Твбдщв 9.

Коэффициенты отхода по некратности ( K j )

---------ЦШ5-----
заготовки

мм

Т " ' ■” — КЙ5ффИЩ5йТ 6ТТ6Ш металла fid не*<гАЭД№ТН iRj* при спеднс!' £, ине ПМоДноРб rtpyfi.a Им

il500 ! 1750 2000 12250 ! 2500 - !2750 !3000 13250 13500 13750 14000 14500 15000 1 5500 6600 1 6500 ! 7000

до ю 0,003 0,003 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,001 0.001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001'

Си. Ю № 18 0.006 0,005 0.005 0,004 0,004 0,003 0,003 0,003 0,003 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,001 0,001 0,001

О . 18 до 30 0,010 0,009 0,007 0,007 0,006 0,006 0,005 0,005 0,004 0,004 0,004 0,003 0,003 0,003 0,003 0,002 0,002

Си. 30 до 50 0,017 0,015 0.013 0,031 0,010 0,009 0,008 0,008 0,007 0,007 0,006 0,006 0,005 0,605 0,004 0,004 0,004

Си. 50 до 80 0,027 0,023 0,020 0,018 0,016 0,015 0,014 0,013 0,011 0,011 0,010 0,009 0,008 0,007 0,007 0,006 0,006

Св. 80 ДО 120 0,042 0,036 0,031 0,027 0,025 0,022 0,020 0,019 0,017 0,016 0,015 0,014 0 .012 0,011 0,010 0,009 0,009

Си. 120 до 180 0,064 0,054 0,047 0,042 0,037 0,034 0,031 0,029 0,026 0,025 0,023 0,020 0,018 0,017 0,015 0,014 0,013

Св. 180 до 250 0,090 0,077 0,067 0,059 0,053 0,048 0,043 0,040 0.037 0,034 0,032 0,029 0.026 0.023 0.021 0,016 0,018

Св. 250 до 300 0.П1 0,094 0,081 0,071 0,064 0,088 0,053 0,048 0,045 0,042 0,039 0,034 0,031 0,028 0,026 0,024 0,022

Св. 300 ДО 400 0,164 0,12? 0 ,Ш 0,098 0,087 0,079 0,071 0,066 0,061 0,056 0,053 0,047 0,042 0,038 0,034 0,032 0,029

Св.400 до 500 0.200 0,167 0,143 0,125 0.П1 0.101 0,091 0,083 0,077 0,068 0,067 0,059 0.053 0,048 0,043 0.Q40 0,037

Щ яивчаяяе: Ддя ваготовок, дяпш которых расположена ниже .чи н и в  ини н , 

рекомендуется п р а й м »  исходные прутки мерной дины

II



Потери металла на угар.
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Таблица 10 !
включая окалину I

Нагревательное устройство

!
I
I
Г
!
I

Потери металла в % 
от веса нагреваемой 
заготовки

Ко
!t

зр^кциент
Ц

Мазутная каперная печь 
Мазутная методическая печь 

Газовая камерная печь 

Газовая методическая печь 

Электропечь 

Эл е ктро нагре вател ь ная 

усатновка индукционная и 

контйктная

2,5 0,025

2,0 0,020

2,0 0,023

1.5 0,015

1,0 0,010

0,5 0,005

0,5 0,005

Примечание: При многократном нагреве заготовок потери металла

в % или коэффициент следует увеличить ка полови­

ну значения, указанного в таблице, при кахдом 

нагреве.

Таблица 11

Отход металла на эахтгную часть ручья 
мм

Условный номер ГК! ■ ' ■ ' Г '
1
1 6( в дюймах1

Св. 0,5 ДО 2,0 { ъ о

• 2,0 " 4,0 200

’  4,0 250
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Таблица 13.

Коэффициенты отходов и потерь металла при 

изготовлении поковок свободной ковкой

Номер

группы
УЧГ\~* +

\
t Вид ПОКОВОК
t

1
j  Коэффициент 

, Ко

I .

Волка заготовок из проката

Поковкв, изготовленные без обсечкя 

(фланцы глухие, круглые, овальные 

пластины, кубики) 1,02-1,03

2. Поковки, изготовляемые протяжкой с 

последу щей гибкой в приспособлении 

(вилки, скобы) 1,03

3. Поковки, изготовляемые осадкой, о 

последующей растяжкой и оправкой 

кольцами 1,03

4. Поковки, изготовляемые свободной ковкой 

с помощью клиновых прокладок (клинья, 

шпонки тангенциальные) 1,05-1,09

5 . Поковки постоянного сечения, изготовляемые 

протяжкой (валы и валик? квадрахша бруски, 

шестигранные бруски, планки) 1,05-1,08

6. Поковки, изготовляемые протяжкой с одно­

сторонние уступами (валы с уступами или

фланцами, болты с круглой или квадратной
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Таблица 14

Коэффициента отходов и потерь металла при 

наготовлено поковок штамповкой в подкладных 

штампах

* ! Вид ПОКОВОК 1 Значение !
группы ! !коэффициента ! Примечание
ПОКОВОК I !Ко при !

1 !штамповке !

I . Поковки типа колец х шесте- 1*03 I .  В случае штам­

рен (шестерик, муфты, гайки, повки с обдоем

фланцы, кольца} добавляется вес 

облоя»

2 ,В нормативах 

учтен один ааг-

2. Иоковкх типа колец ж 1.04-1,07 1,В нормативах

шестерен с прошитым 

отверстием (ш естери, 

лимбы, итулкж, гайки)

учтен один наг­

рев.

2. Вес аыдрв 

в значении 

коеффициеятов 

не учтенt

3, Поковки несложные, В нормативах

изготовляемые с 

предварительной подго­

товкой заготовки свобод­

но! ковкой перед штам­

повкой (рычаги простые, 

кулачки, пукояткж)

1,08-1,14
учтены два нагрев!.

4. Поковки сложные, изготов­

ляемые с предварительной 1,15-1,20 В нормативах
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Продолхеыге тайл. 14

« ! !Значение I
Вид поковок

грушш I *! коэффициента ! Примечание
зохсзок! !Ко при 1

! !штамповке \

подготовкой заготовки учтена два
свободой ковко! перед нагрела

штамповкой (рычаги ело»-

яые, шатуны, поводки)

Примечание; В случае большего количества нагревов, чем предус­

мотрено в нормативах, к данным таблицы следует 

прибавить число 0,015 на катдн! нагрев.

I

*1
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Таблат 15

Коэффициенту отходов металла при производстве 

заготовок из прутка в условиях мелкосерийного 

к единичного производства -  К зси

Дайна 
заготовки 
в ш

!___Ширина_реза 2,0 мк_
}”  До~2, 5~ \~2~S~-~3~5

дерj$£Mejrcxc^gorojipyTKa в и 
! 3,5 -  5,0 ! Свыше 5,0

50 1,074 1,069 1,062 1,055
51 1,073 1,067 1,061 1,054
52-53 1,072 1,066 1,059 1,053

54 1,071 1,065 1,058 1,052

55-56 1,070 1,064 1,057 1,051

57 1.069 1,063 1,056 “1,050
5& 1,068 1,062 1,055 1,049

59-61 1,067 1,061 1,054 1,048
62-63 1,066 1,060 1,053 1,047

64 1,066 1.059 1,052 1,046

65-67 1,063 IT058 1,051 1,049
68-69 1,062 1,057 1,050 1,044

70-72 1,061 1,056 1,049 1,043

73-75 1,060 1,055 1,048 1,042

76-79 1,059 1,054 1*047 1,041
80 1,058 1,053 1,046 1,040

81-85 1,057 1,052 1,045 1,039
86-88 1,056 1,051 1,044 1,038

89-92 1,055 1,050 1,043 1,038
93-95 1,054 1,049 1,042 1,036
96-102 1,053 1,048 1,040 1,035
203-107 1,052 1,047 1,039 1,034
I08-II3 1,051 1,045 1,038 1,033
I 14-120 1,050 1,044 1,037 Г,032



Р А3 9 - 3 - 3 7 - 7 7  Д т щ  4 3  ' 

П р о д о л ж е н а е  т а б л .  1 5

Д л и н а I Ш и р е н а  р е з а  2 , 0  i m  п р и  д л и н е  и с х о д н о ю  п р у т к а

з а г о т о в к и ! -----------------------
В  и

В  K U
J Д р  2 , 5 !  2 , 5 -  3 , 5  !  3 , 5 -  5 , 0  !С в ы ш е  5 , 0

I 2 Z - T 2 9 1 , 0 4 9 1 , 0 4 3 1 , 0 3 6 1 , 0 3 1

1 3 0 - 1 3 6 1 , 0 4 8 1 , 0 4 2 1 , 0 3 5 1 , 0 3 0

1 3 7 - 1 4 7 1 , 0 4 7 1 , 0 4 1 1 , 0 3 4 1 , 0 2 9

1 4 8 - 1 5 7 Г ,  0 1 6 1 , 0 4 0 1 , 0 3 3 1 , 0 2 8

1 5 8 - 1 7 2 1 , 0 4 5 1 , 0 3 9 1 , 0 3 2 1 , 0 2 7

1 7 3 - 2 1 0 1 , 0 4 4 1 , 0 3 7 I . 0 3 I 1 , 0 2 5

2 1 1 - 2 6 6 1 , 0 4 2 1 , 0 3 5 1 , 0 3 0 1 , 0 2 5  j

2 6 7 - 3 0 7 1 , 0 4 0 1 , 0 3 4 1 , 0 2 9 1 . 2 4  |

3 0 8 - 3 6 2 1 , 0 3 9 1 , 0 3 3 1 , 0 2 8 1 , 0 2 3  1
1

3 6 3 - 4 4 4 1 , 0 3 8 1 , 0 3 2 1 , 0 2 7 1 , 0 2 2  I
4 4 5 - 5 7 0 1 , 0 3 7 1 , 0 3 1 1 , 0 2 6 1 , 0 2 1

5 7 1 - 8 0 1 1 , 0 3 6 1 . 0 3 0 1 , 0 2 5 1 , 0 2 0  ;

8 0 2 - 1 3 3 3 1 , 0 3 5 1 , 0 2 9 1 , 0 2 4 : , o i 9

1 3 3 4 - 1 5 0 0 1 , 0 3 4 1 , 0 2 8 1 , 0 2 3 1 , 0 X 8  i

1 5 0 1 - 3 4 0 0 1 , 0 3 3 1 , 0 2 7 1 , 0 2 2 1 , 0 1 7  1

3 4 0 0  ж в ы ш е
р е з 5  2 , 5  i a i  1 * 0 2 ^ 1 , 0 1 6

4 $ - 5 0 1 , 0 8 5 1 . 0 7 9 1 , 0 7 2 1 , 0 6 7

5 1 1 , 0 8 3 1 , 0 7 7 1 , 0 7 0 1 , 0 6 5  j

5 2 - 5 3 1 , 0 8 1 х , 0 7 6 1 , 0 6 8 1 , 0 6 3  ;

5 4 1 , 0 8 0 о * 0 7 5 : , о б 7 1 . 0 6 2

5 5 - 5 6 1 , 0 7 9 1 , 0 7 3 1 , 0 6 6 1 , 0 6 0

5 7 1 . 0 7 8 Г . 0 7 2 1 , 0 6 5 I , 0 5 9  ;

5 8 1 , 0 7 7 1 , 0 7 1 1 , 0 6 4 1 , 0 5 8  I

5 9 - 6 1 1 . 0 7 5 1 . 0 7 0 1 , 0 6 3 М л О с
л

6 2 - 6 3 1 , 0 7 4 1 , 0 6 8 1 , 0 6 1 1 , 0 5 5

!i
i



Отр У* PM39-3-3f-77
Продолжение табл* 15

Лдаа ! Шжржна реза 2,5 мы npi длине жсходного прутка 
в и

заготовки t 

в >», !
до 2,5 ! 2,5 -  

!

3,5 t3,5 -  5,0 

!
Ювшке 5,0 
!

64 1,073 1,067 1,060 1,055

65-67 1,072 1,066 1,058 1,053
68-69 1,070 1,064 1,057 1,052
70-72 1,069 1,063 1,056 1,051
73-75 1,068 1,062 1,055 1,049

76-79 1,066 1,060 1,053 1,047
80 1,065 1,059 1,052 1,046
31-65 1,063 1,058 1,051 1,045

86-88 1,062 1,057 1,050 1,044
89-92 1,060 1,056 1,048 1,042
93-95 1,059 1,055 1,047 1,041
96-102 1,058 1,059 1,046 1,040

103-107 1,057 1,051 1,044 1,039
I06-II3 1,056 1,050 1,043 1,038

II4-I20 1,055 1,049 1,041 1,036

I2I-I29 1,054 1,048 1,040 1,035

130-136 1,052 1,047 1,039 1,034

I37-I47 1,050 1,045 1,038 1,032
148-157 1,049 1,043 Ir036 1,031
158-172 1,048 1,042 1,035 1,030
173-210 1,047 1,040 1,034 1,028
211-266 1,045 1,038 1,032 1,026
267-307 1,042 1,087 1,030 1,02?
308-362 1,040 1,035 1,028 1,022

363-444 1,039 1,034 1,027 1,021

445-570 1,038 1,033 1,026 1,020

571-801 1,037 1,031 1,024 1,019



f
РД&-3 -3f-77&T?p, 4f 

Цролодхенхе табл* 15

Дджна ! Шлржна реза 2,5 им прж дане же:годного прутка * и
ааготовкя *до 2,5 ! 2*5 - 3.5 ! 3,5 - 5,0 !Свыше 5,0
В 1Ш 1 \ ! !

802-1333 1,036 1,030 1,023 1,018
'1334-1500 1,035 1,029 1,022 1,017
1501-3400 1,034 1,028 1,021 1,016
3400 к выше

ккркна реза 3,0 ш 1,020 1,015
50 1,093 1,089 1,081 1,075
51-53 1,092 1,086 1.078 1,073
54-55 1,089 1,084 1,076 1,070
56-58 1,086 1,082 1,073 1,068
59-60 1.084 1,079 1,071 1,066
61-64 1,082 1,076 1,069 1,064
65-67 1,079 1,074 1,066 1,062
68-70 1,077 1,071 1,064 1,060
71-74 1,075 1,069 1,062 1,058
75-77 1,073 1,067 1,060* 1,056
78-80 1,072 1,066 1,059 1,054
81-84 1,070 1,064 1,057 1,052
85-89 1,068 1,062 1,055 1,050
90-92 1,067 1,061 1,054 1,048
93-98 1,064 1,006 1,052 1,046
99-101 1,063 1,058 1,051 1.045
102-10* 1,063 1,058 1,051 1,044
106-109 1,061 1,0 6 1.049 1,043
II0 -II3 1,060 1,055 1,048 1.042
II4 -II7 1,059 1,054 1,047 1,041
II8-I22 1,058 1,053 1,046 1,040
123-127 1,057 1,052 1,044 1,039
128-133 1,056 1,050 1,042 1,037



Стр. 46 РД39-3-31-77
Продолхенже табл. 15

Длина ! Ширина реэа А О  m i при длине исходного  пруяка в м

заготовим 1 ДО 2,5 1 2,5 - 3.5 ! 3,5 -  5.0 * Свыше 5,0
в им ! ! 1

134-139 1,055 1,050 1,042 1,037
I 40-146 1,054 1,049 1,041 1,036
147-153 1,053 1,048 1.040 1,035
I 54-162 1,052 1,047 1,039 1,034
163-171 1,051 1,045 1,038 1,033
I72-I8I 1,050 1,044 1,037 1,032
182-193 1,049 1,043 1,036 1,031
194-207 1,048 1,042 1,035 1,030
208-222 1,047 1,041 1,034 1,029
223-240 1.045 1,040 1,033 1,038
241-261 1,045 1,039 1,032 1,027

262-286 1,044 1,038 1,031 1,026
287-316 1,043 1,037 1.030 1,025

3X7-351 1,042 1,036 1,029 1,024
352-400 1,041 1,035 1,028 1,023
401-461 1,040 1,034 1,027 1,022
462-546 1,639 1,033 1,026 1,021
547-666 1,038 1,032 1,025 1,020
667-857 1.037 1,031 1,024 I . P I 9

858-1201 1,036 1,030 1.023 1,018
1202-1500 1.035 1,029 1.022 1,017
I50I-I800 1.034 1,028 1,021 1,016
1801-2400 1.033 1,027 1,020 1,015
2401 х аыве 1,026 1,010 1*014



РД39-3-Я-77 ?л?р. 47 

Продолжение табл. 15

длина
з а го то в и л

мм

т г а л о п а  ]я з а  J . 5  юл; п ги  длине  всходи OFO nnv.vn. В Ч
в ! до 27:

t
> 1 2 ,b -  3 ,b  j  о ,Ь  -  5 ,0 ГЦвТД.е 5 ,0

50 1 ,1 0 5 1,0 9 9 1,091 1 ,086

51 1*104 1 ,0 9 8 1 ,0 9 0 1.0Б 5

52 1 ,1 0 2 1 ,0 9 6 1 ,0 8 8 1 ,0 8 3

54 1 ,1 0 0 1 ,0 9 4 1,086 1,081

55 1 ,0 9 9 1 ,0 9 3 1 ,0 8 5 1*80

56 1 ,0 9 7 1 ,0 9 2 1 ,0 8 4 1 ,079

57 1 ,0 9 5 1 ,0 9 0 1 ,0 8 2 1*077

58 1 ,0 9 4 1 ,0 8 9 1,081 1*076

59 1 ,0 9 3 1 ,0 8 8 1 ,0 8 0 1,075

60 1 ,0 9 2 1 ,0 8 7 1 ,0 7 9 1,0 7 4

61 1 ,0 9 1 1 ,0 8 6 1 ,0 7 8 1,0 7 3

62 -6 3 1 ,0 9 0 1 ,0 8 5 1 ,0 7 7 1 ,0 7 2

64 -6 5 1 ,0 8 8 1 ,0 8 2 1 ,0 7 5 1,0 7 0

66 -6 7 1 ,0 8 6 1 ,0 8 0 1 ,0 7 3 1 ,0 6 8

6 8 -7 0 1 ,0 8 4 1 .0 7 8 1,071 1,0 6 6

7 1 -7 3 1 ,0 8 2 1 ,0 7 6 1,062 1 ,0 6 4

7 4 -7 6 1 ,0 8 0 1,074 1 ,0 6 7 1 ,0 6 2

7 7 -8 0 1 ,0 7 8 1,072 1 ,0 6 5 1 ,0 6 0

81-84 1 ,0 7 6 1 ,0 7 0 1 ,0 6 3 1 ,0 5 8

85-87 1,074 1 ,0 6 8 1,061 1 ,0 5 6

88-91 1 ,0 7 2 1 ,0 6 6 1 .0 5 9 1*054

92-94 1 ,0 7 1 1 ,0 6 5 1 ,0 5 8 1 ,0 5 3

9 5 -9 8 1 ,0 7 0 1,0 6 4 1 ,0 5 7 1 ,0 5 2

99-400 1 ,0 6 9 1,0 6 3 1,0 5 6 1,0 5 1

101-104 1,0 6 8 1 ,0 6 2 1 ,0 5 5 1 ,0 5 0

I 05-107 1 ,0 6 7 1 ,0 6 1 1 ,0 5 4 1,048



&лр. 48 P439-3-3f-77
Продолхеие табл. 15

Ддхяа 1 Шгана реза 3,5 мм при длжне доходного прутка в к
ваготсвкд ! ДО 2,5 I 2,5 - 3.5 ! 3,5 -  5,0 ! Свыше 5,

в ж

io e -m

1

1.066 1,060 1,053 1,047

II2 - II4 1.065 1,059 1,052 1,046

II5 - II8 1.063 1,058 1,051 1,045

II9 -I2 3 1.062 I.C57 1,050 1,044

124-127 1,061 1.056 1,049 1,043

128-132 1.060 1,055 1,047 1,042

133-138 х.оеэ 1,054 1,046 1,041

139-142 1,058 1,053 1,045 1,040

X43-148 1.057 1,052 1,044 1,039

14^155 Т.056 I.0 5 I 1,043 1,038

156-163 1.055 1,050 1,042 1,037

164-170 1.054 1,049 1,041 1,036

I7 I-I80 1.053 1.048 1,040 1,035

ie i-i90 х * « г 1.847 1,039 1,084

191-200 1 .Ш Z.045 1,038 1,033

201-213* 1,060 1.044 1,037 1,032

214-225 1,049 1.043 1,036 1,031

226-240 1,048 1.042 1,035 1,030

241-259 1,047 1,041 1,034 1,029

260-286 1,046 1,040 1,033 1.028

281-303 1.045 1.039 1.032 1,027

304-333 1.044 1.030 1,031 1,026

334-368 1.043 1.037 1,080 1,025

369-410 1,042 1.036 I.Q29 1,024

411-464 1,041 I.03S 1,028 1,023



PA SJ-3- 
Продолжаяае

■ sf= -77 am p  * 9  j 
■мбл. 15 j

хглиа 
заготовки 

в мм
J Сирина реза 3,5 мм при дойне исходного прутма в м

! Го 2.5 ! 2,5 -  3.5 \ 3,5-5.0 * Сгкиз 5,0

465-533 1,040 1,034 1,027 1,022

534-636 1.039 1,033 1,026 1,021

637-776 1,038 1,032 1,025 1,020

777-1003 1,037 1,031 1,024 1.019

I004-I40I 1,036 1,030 1,023 1,018

1402-2408 1,035 1,029 1,022 1,017

2409 и выше - 1,028 1,021 1,016

Сирина реэа 4,0 мм

50 1,115 1,109 1,102 1.096

51-52 1,113 Г,107 1,100 1.054

53 1,110 I9I04 1.09* 1,091

54 1,109 1,103 1,095 1,090

55 1,108 Г, 102 1,094 1.088

56 м о е Г, 100 1,092 Г. 087

57 1,105 1,099 1,.091 1,086

58 1,104 1,09Ь 1,090 1.085

59 I.I03 1,097 1.089 1.084

60 1,102 1,096 1.088 1.083

61 1,101 1,095 1,087 1,132

62 1,100 1,094 1,086 1,081

63-64 Г,098 1.092 1.084 1,079

65 1.096* 1,091 1,083 1.078

66-67 1,054 1,089 I.08I 1.076

С8-69 г.ооз 1,087 1,079 Г,074

7Q-72 т.с°о Г.СР5 ’ -077 1,072 I

Г.089 1,083 Г,075 1.070 j

^б-Т? 1.0~6 Г. 081 Г.С74 1.069 |

1
f



Отр. 50 РД39-5-&-77
Цредодхешм т*6л 15,

&ЭПИ 1 Ш*р*на реза #.0 т пт* дджне «сходного прутка а ш
ваготовкж |До 2,5 1 2,5 -  3,5 1 3,5 -  5,0 !Свыше 5,0

3 ш 1 f t i
78-80 1,085 1,079 1,071 1,066
81-83 1,083 1,077 1,070 1.065
84-86 1,081 Г.075 1,068 1.063
87-69 1,080 1,074 1,066 I.06I
90-91 1,079 1,072 1,065 1.060
92-94 1,078 1,071 1,064 1.059
95-97 1,076 1.070 1,062 1,05в
98-101 1.075 2,068 1,061 1.056
102-103 1,074 1,067 1,059 1.055
104-106 1,073 1,066 1,058 1.054
107-109 1,072 1,065 1,057 1.053
H0-II2 1,071 1,064 1.052
II3-II5 1,070 1,063 1,055 1,051
IГб-119 1,068 1,062 1,054 1.050
12 0-123 1.067 1,061 1,053 1,048
124-126- 1.065 1,060 1,052 1.047
I27-I3I 1,064 1,059 1,051 1,046
I32-135 1.063 1,058 1,050 1,045
136-14» 1,062 1,057 1,049 1.044
I4I-I45 1,061 1,056 1,048 1.043
146-150 1,060 1,055 1,047 1,042
151-156 1,059 1,054 1.046 1.041
157»163 1,058 1,053 1.045 1,040
164-170 1,057 1,052 1.044 1,039
ГО-178 1,056 1,051 1,043 1.038
179-186 1,055 1,050 1,042 1.037



РД39-3-31-77 CrTTp.S! 

Продолжение т а б л .  15

душ на ! Ширина р е з а  4 , 0  мм хгри д ли н е  и с х о д н о го  п р у т к а  в м

в мм 1 До 2,5 \ 2,5 -  3,5 (3,5 -  5.0 {Свыше 5,0

187-190 1,054 1,049 1,041 1,036

i a - 2 0 6 1,053 1,048 1,040 1,035

207-216 1,052 1,047 1,030 1,034

217-228 1,051 1,046 1,038 1,033

229-242 1,050 1,044 1,037 1,032

243-258 1.049 1,043 1,036 1,031

259-275 1,048 1,042 1,035 1.030

276-285 1,047 1,041 1,034 1,029

286-320 1,046 1,040 1,033 1,028

321-347 1,045 1,039 1,032 1,027

348-379 1,044 1,038 1,031 1,026

380-428 1,043 1,037 1,030 1,025

429-470 1,042 1.036 1,029 1,024

471-525 1,041 1,035 1,028 1,023

526-615 1,040 1,034 1,027 1,022

616-727 1,039 1,033 1,026 1,021

728-888 1,038 1,032 1,025 1,020

889-1142 1,037 1,031 1,024 1,019

II43-I500 1,036 1,030 1,023 1,018

1501-2752 1,035 1,029 1,022 1,017

2753 и выше - 1,028 1,021 1,016

Ширина резв 5,0 v

50 1,136 1,130 1,122 1,1136

51 1,134 1,128 1,120 1,114

52 1,132 1,126 1 ,1 1 8 1,112

53 1,130 1,123 1,116 1,110

54 1,129 1 ,1 2 2 1 ,1 1 5 1,109



C m p S 2  P 4 3 0  -3 -3 1 -7 7
Продолжение т а б л . 15

Длина 
за го то в к и  
в  им

I шишна тэеза ь ,и  ьи  гггят длине исходного п гу т к а  е  г

! До 2 , 5 '! 2 ,5  -  3, 5 ! 3,5 - 5 ,0  ?СвнЕ!е 5,0

55 1,125 1,120 1,113 1,106

56 1,124 1,119 1,111 1,105

57 1,122 1,1Г7 1,109 1,103

58 1,121 1,115 1,108 1.102

59 1,120 1 .114 1,107 : л о :

60 1,116 1,112 1,105 1,092

61 1,117 1,111 1,104 1,098

62 1,116 1,110 1,103 1,097

6? 1,114 1,108 1,101 1,095

64 1,113 1,107 1,099 1,094

65 1,112 1,106 1,097 1,093

66 I . I I I 1,105 1,096 1,092

67 1,110 1,104 1,095 1,091

68 1 ,109 1,103 1,094 1,090

69 1,107 1,101 1,093 1,088

70 1,106 1,100 1,092 1,087

71 1,105 1,099 1,091 1,086

72 1,104 1,098 1,090 1,065

73 1,103 1,097 1,089 1,034

74-75 1,102 1,096 1,088 1,083

76 1,101 1,095 1,087 1,082

77 1,100 1,094 1,086 1,081

7 8 1,099 1,093 1,085 1,080

7 9 * 8 0 1 .0 9 8 1,092 1,084 1,079

81 1,097 1,091 1,083 1,078

82 1,095 1,090 1,082 1,077



ЩЗЭ-5-31-77 Стр. 55 
Продолжение 'лбл.15

длина ! изгециа реза 5,о мм ори длине исходногс ггрутга в м
заготовки !

В ЯШ ! До 2f5 ! 2,5 -  3,5 !3,5 -  5,0 !Свызе 5,0

83-84 1,094 1,089 1,081 1,076
85 1,093 1,088 1,080, 1,075
86 1,092 1,087 1,079 1,074
87-88 1,090 1,086 1,078 1,073
89-90 1,089 1,085 1.077 1,072
91 1,088 1,083 1,076 1,071
92-93 1,08? Г,082 1,075 1.070
94-95 1,086 1,081 1,074 1,069
96-97 1,085 1,080 1,073 1,068
98 1,084 1,079 1,072 1,067
99-101 1,083 1.СГ8 1,071 1,066
I0I-I03 1,082 1,077 1,070 1,065
104-105 1,081 1,076 \069 1,064
I06-IQ7 1,080 1,075 1.068 1,063

108-109 1,079 1,074 1,067 1*062

II0-XI2 1,078 1,078 1,066 1,061

II3-II4 1,077 1,072 5,065 1,060

115*117 1,076 1,071 1,064 1,059

II3-I20 1,075 1,070 1.063 1*058

I2I-I23I 1,074 1,069 1,062 1,057 |

12^-126 1,073 1,068 3061 1,056 I |
127-129 1,072 1,067 1.060 1,055
1зо-таз Т.07Т 1,066 1,059 1,054
I34-140 1,070 1,065 1,057 1*052
T4I-I44 1,070 1,064 1,056 1,051



0тр.54 РДЗЗ-3-31-77 Продолхенже табл. 15

I Штага рева 5.0 им тля длкне исходного прутка в к
ваготовкж 1 ! I 1
в ми 1 Jo 2,5 1 2,5 — 3,5 , 3,5 -5,0 |Свыше 5,0
I45-I49 1,069 1,063 1,055 1,050
150-154 1,067 1,062 1,054 1,049
155-158 1,066 1,061 1,052 1,047
159-163 1,065 1,060 1,051 1,046
164-169 1,064 1,058 1,050 1,045
I7G-I75 1,063 1,057 1,049 1,044
I76-I8I 1,062 1,066 1,048 2,043
182-190 1,061 1,055 1,047 1,042
I9I-I86 1,060 1,054 1,046 1,041
197-204 1,059 1,052 1,045 1,040
2C5-2II 1,058 1,052 1,044 1,039
2120222 1,057 1,051 1,043 1,038
223-233 1,056 1,050 1,042 1,037
234-245 1,055 1,049 1,041 1,036
246-254 1,054 1,048 1,040 1,035
255-270 1,053 1,о47 1,039 1,034
271-285 1,052 1,046 1,038 1,033
286-302 1,051 1,045 1,037 1,032
303-322 1,050 1,044 1,036 1,031
323-344 1*049 1,043 1,035 1,030
345-370 1,048 1,042 1,034 1,029371-400 1,047 1,041 1,033 1,0284G&-434 1,046 1,040 1,032 1,027435-476 1,045 1,039 1,031 1,026477-526 1,044 1,038 1,030 1,025527-588 1,043 1,037 1,029 1,024



г

f% 3 3 -3 -3 f - 77C /p  
Продолжение табл. 15

Данна ! Шхшна ре за 5.0 мм тпл давне негодного ггрутка в м

заготовки ! Ш>  2,5 J 2.5 -  3,5 ! 3,5 - 5,0 l Свкдю 5,0

В ПК ! f I \

559-665 1,042 1,036 1,028 1,023

666-775 1,041 1,035 1,027 1,022

776-915 1,040 1,034 1,026 1,021

9I6-IIII 1,039 1,033 1,025 1,020

1ГО-7428 1,038 1,032 1,024 1,019

1429-1500 1,037 1,031 1,023 1,018
1501-2399 1,036 1,030 1,022 1,017
2400 ж выше 1,035 1,029 1,021 1,016
50 I . i s s ® 1—  H 5 b s , °  * 1,142 I.I37
51 1,154 1,148 1,140 1,135
52 X,I5I 1,145 1,137 1,132
53 1,149 1,143 1,134 1,130
54 1,147 I.I4I 1,133 1,128
55 1,145 1,139 1,131 1,126
56 1,143 1,137 1,129 1,124

57 1,141 1,135 1,127 1,122

58 1,139 1,133 1,125 1.120

59 1,138 1,132 1,124 1,118

60 1,136 1,130 1,122 1Д16
CI 1,134 1,128 1,118 1.П4
62 1,133 1,127 1,116 1,113
63 1,131 1,125 1,115 1 . Ш

64 1,130 1,124 1,1X4 I , n o

65 1,127 1,123 : , : i 3 i , : o 8

66 1,126 1 .1 2 2 1 . Ш 1,107

67 1,125 1 ,1 2 1 I , I I I 1,106



С т р З В  р д з д * з -3 1 -7 7

\ Продолжение т *б л .Т 5

Дл MH8
заготовки в 

им

Знойна резв 6.0 им при длине исходного тгстткв в и

! Ю  2 .5 !2.5  - 3,5 3,5-5,0__ ! Свыие 5.0

ее гдгз 1Д20 ТДЮ 1Д0*

69 ГД 22 1гП9 IД 09 Г ДОЗ

70 1,121 1Д18 ТДОВ 1,102
71 Г, 120 Т,П7 IД07 ТД01

72 ТДТ8 1ДТ6 Т.Т06 1,099

тэ I ДТ7 I.TI5 ТД04 1,098
7% Т,,П6 I Д14 тдоз 1,097
75 ТДЮ ТДГЗ ТД02 Т,096
76 1,П* I Д12 ТДОТ Т,095
77 ТД1Э I Д11 тдоо T,09tt
78 1,112 ТДЮ 7,099 1,093
79 ТДТХ ТД09 Т,096 1,092
во 1ДТ0 1Д0В Т,097 Т, 09Т
81 1,109 IДВ7 Т,09б 1,090
82 1'ДОв 1Д06 1,095 1,089

85 1Д07 1,105 1,09* 1,088
84 1Д06 1Д04 1,092 Г, 087
85 1Д05 1Д09 1,09Т 1,086
86-67 I л » 1,102 1,090 1,085
88 г д  оз ТДОТ 1,089 1,064
89 1,102 тдоо 1,088 т,оез

90-9Т т;тот 1,099 1,087 т,ое?
92 1,100 Т,09в 1,086 т,оет
93-9* Т.099 Т.097 Т,085 т,оео

95-96 Т,096 1,096 Т,0б* 1,079
97 1̂ 97 1,09» 1,062 Т ,078

ij



PA&-3-3t-77Cmp.S7 
Продолжение табл.15

д ш а  
заготов ка 

9 UU
г шищна реза ь ,и  ш  пра длине исходного п р у т м г в  м

! 2,5 ! 2,5 -  3,5 ! 3,5 -  5,0 !Свыше 5 ,0

98 1,095 1,094 1,082 1,077
99-100 1,094 1,093 1,081 1,076
101-1(52 1,093 1,092 1,080 1,075
103-104 1,092 1,091 1,079 1,074
105-106 1,091 1,090 1,078 1,073
107 1,090 1,089 1,077 1,072
108-109 1,089 1,088 1,076 1,071
110-П2 1,088 1,087 1,075 Г,С70
и з 1.087 1,086 1,074 1.069
П4-П6 1,086 1,085 1,073 1,068
II7-II8 1,085 I.& 4 1,072 1,067
II9-I20 1.064 1,083 1,071 1,066
I2I-I23 1,083 1,082 1.070 1,065
124-126 1,082 1,081 1.069 1,064

127-128 1,081 1,080 1,068 1.06?

I29-I3I 1,080 1,079 1.067 Г, 062
132-134 1,079 1,078 1,066 I,06i

135-137 1,078 1.077 1.065 1.060
138-140 Г, 077 1.076 1,064 1.059
I4I-I43 1,076 1,075 1,06? 1.058
I44-147 1,075 1,074 1 .0 6 2 1,057
I48-I5I 1 ,0 7 4 1.07? 1,061 1,056

152-155 1 ,0 7 ? 1.072 1,060 1,055 ■
15 6 -15 9 1 .0 7 2 1,071 1,0б4 1,054
160-164 1,071 1.070 1.058 1,053
165-169 1 ,0 7 0 1,069 1,057 1,052



Cmp.5& P A 39-3-3f-77
Продолхенхе табл.15

J № S Шишна рева tf.O ми[ шж плане исходного прутка в м

вагокжш ! ДЗ 2,5 ! 2,5 - 3,5 ! 3,5 - 5,0 (Свыше 5,0

В AM ! 1 ! !

170-173 i.o eo 1,068 1,056 1,051

174-178 1,068 1,067 1,055 1,050

179-183 1,067 1,066 1,053 1,048

184-189 1,066 1,065 1,052 1,047

190-195 1.065 1,084 1\051 1,046

195-203 1,064 1,063 1,050 1,045

204-210 1,063 1,062 1,049 1,044

2II-2 I7 1,062 1,061 1,048 1,043

218-228 I  G6I 1,060 1,047 1,042

227-235 1,060 1,059 1,046 1,041

236-745 1,059 1,058 1,045 1,040

246-255 1,058 1,057 1,044 1,039

256-266 1,057 1,056 1,043 1,038

367-278 1,056 1,055 1,042 1,037

279-292 1,055 1,054 1,041 1,036

293-307 1,054 1,053 1,040 1,035

308-323 1,053 1,052 1,039 1,034

324-342 1,052 1,051 1,038 1,033

343-363 1,051 1,050 1,037 1,032
364-387 1,050 1,049 1,036 1,031

388-413 1,049 1,048 1,035 1,030
414-444 1,048 1,047 1,034 1,029
445-480 1,046 1,041 1,033 1,028
481-520 1,045 1,040 1,032 1,027

521-572 1,044 1,039 IJ03I 1,036
573-632 1,043 1,037 1,030 1,025



f

P A 3 9 - J - 3 f- 7 7  C ,v/x59  j 

Прсдолзекие табл* 15

iI

Л л и Ё а  
за го то к -ж  

в  мм
|Пурина р е за  5 , 0  мм прж длине исходного п р тгка

I "  Д4 'Л,Ъ ' J  <!,ЬМ-  3 ,b  | а ,Ь  -  ЬДЗ ■’.С Ь .а ё  ь ,и

633-706 1,042 1,036 1.029 1,024

707-801 1,041 1,035 1,028 1,023

302-923 1,040 1,034 1,027 1,022
«

924-1030 1,039 1,033 1,026 1,021
I

I0 3 I-I3 3 2 1,038 1,032 Г. 025 1,020

1333-1500 1,037 1,031 1,024 1,019

I5 0 M 9 0 0 1,036 1,030 1,023 1,018

1901-2399 1,035 1,029 1,022 1,017

2400 х выше - 1,028 1,021 1,016

ширина реза 7 ,0  нм
§

50 1,177 1,171 1,163 1,157
: •

51 I .I7 4 1,168 1,160 1,154 \

52 1,172 1,166 I .I5 8 1,152

53 1.16Э
*

1,163 1,155 1,149

54 1,1662 1,156 1,153 . 1,146

55 1,164 1,157 Г ,149 I .I4 4

56 1,162 1 Д 5 5 1,147 1,142

57 1,156 1,152 1,145 1,139

58 I . I5 5 1,150 I .I4 3 1,137

59-60 Т ТС ') 1,147 1,140 I .I3 6

61 ▼ ТцТ ±. # 1,145 1,137 1,132

$2 1 .149 1,143 х ,:э 5 1,120 \

63 I j  147 1,141 1 .133 1,128
1

64 1,145 1,139 1,131 1,126
i
jI.

65 I.I4 1 1,138 *,130 1,123
1
*
1

66 т т  АГ>* 1 1'К » 1,136 1,128 1,123 г

67 1 ,1 -И) 1,134 1,126 1 ,1 2 1

I

L



С / т  & РД3 9 -3 -3 1 -7 7
Продолжение табл. 15

длина 
заготовки 

в ш

! у ширина роза у , и мм ЗТрйДШне исходного прутка в м

! До 2 ,5 ! 2 ,5  - 3 ,5  ! 3 ,5  -  5 ,0 ! Свнше 5 ,0

68 1,139 1,133 1,125 1,120

69 1,137 1,131 1,123 1,118

70 1,136 1,130 1,122 1,116

71 1,135 1,129 1,120 1,115

72 1,133 1,127 1,119 1,113

73 1,131 1,125 1,117 1,111

74 1,130 1,124 1,116 1,110

75 1,129 1,123 1,115 1,109

76 1,127 1,121 1,114 1,108

77 1,126 1,120 Г,ХГЗ 1,107

78 I6 I2 5 1,119 1,112 1,106

79 .1,124 1,118 1,111 1,105

80 1,123 1,117 1,110 1,104

81 1 ,1 2 : 1,115 1,108 1,103

82 1,120 1,114 1,107 1,101

83 1,119 1 .Л З 1,106 1,100

84 1,118 1,112 1,105 1,099

85 1,117 1,111 1,104 1,098

86 1,116 1,110 1,103 1,097

87 1,115 1,109 1,102 1,096

88* 1,114 1,108 1,100 1,095

89-90 1,113 1,107 1,099 1,094

91 1,112 1,106 1,098 1,093

92 1,111 1,105 1,097 1,092

93 1,110 1,104 Г ,096 1,091

94-95 1,109 1,103 1,095 1,090

I



P439-3-3i-77Стр. C l 
Продэлхенхе *абл. 15

Дела ! Окрхка рева 7 .0  ж  ups дзоте всгодного прытка в м
ааготовкв 1Д0 2 .5 I 2 ,5  -  3**5 I 3*5 -  5 ,0 ! Свыше 5 ,0

в ж ! ! f м
*

9€ 1*108 1*102 1,094 1-089
1 97

И -100
Ш
1,105

ш
1,099

т
1,091

Ш
1.086

I0I-IQ2 1,104 1*098 1,090 1*085
103 1,103 1,097 1,089 1,084
ИЧ 1*102 1,096 1*088 1,083
165-107 1*101 1*095 1*087 1,081
106-109 1*099 1,094 1*085 1*060
П 0-П 1 1,096 1,092 1*084 1,079
Ы2 1*097 1,091 1,063 1,078
113-П5 1*095 1 ,0 9 * 1*032 1,077
H 6 -II7 1*094 1,689 1,081 1*076
П 6-ГО 1,093 1,088 1*080 1*075
120*121 1,092 1*067 1,079 1,074
122-123 1*091 1,066 1,078 1,073
124-126 1,090 1*065 1.077 1*072
127-128 1*069 1,063 1*076 1,071

I29UT30 1,068 Г, 062 1,075 1,070
тэт-хж 1,067 1,061 1,074 1^069
Г 33-13% 1,066 9,060 г;о?з 1,068

П5Л36 1,065 Г, 079 Г;072 1 ,0  6Т
139-140 1,064 Г ,078 1,071 1,066
141-14% 1,063 Г #077 i;0 7 0 7,065
145-14 7 1,062 Г ,376 1,069 1,064
148-Г49 1,061 Г,075 1,068 1?06Э

150-152 1,060 Р,074 1,067 1,062

\

l



I
C m p . £ 2  Р Д 3 9 -3 -3 1 - 7 7

Продааженке табдД5

Ь ш ! Sapaaa реэа 7;0 мм при длкме исхода ого прутка а м

заготавка 

> n

i
, 1» 2,5 ' 1 2,5 -  3,5 ! 3.5 -■5,0 !Свы*е 5,0

153-156 Г ,0 7 9 1,073 1,066 I».06I

I57-I60 i \ m 1,072 1,065 1,060

I6I-I63 1,077 1̂ 071 1,064 1*059

164-166 1,076 1,070 1,063 1,056

I 69-172 1,075 1,069 1,062 1*057

173-176 1,074 1,068 1,061 1^И6

177-162 1,073 1,067 17060 1,055

I83-T66 1,072 1,066 1,059 1,059

T87-T9I 1,071 1,065 1,058 1,053

192-196 1,070 1,064 1,057 1,052

197-202 Г,069 1,063 1,056 1,051

203-208 i;o6B 1,062 1,055 1,050

209-213 1,067 Г,061 1,054 1,098

2X6-221 1,066 1,060 1,053 1,097

222-229 I*,065 1,059 17052 1,095

230-238 1,063 1,058 1,051 1,095

239-245 1,062 1,057 1,050 1,099

246-254 1,061 j;o56 1*049 1,093

255-264 1,060 1,055 1,048 1,092

265-274 1.059 1̂ 054 17047 1,092

275-285 1,056 х,053 17*6 1,090

286-297 1,057 1*052 Х; 0 4 4 1^)39

298-ЗП 1,056 I705I Г,043 у р е

312-325 Г, 055 Г715С i;042 1 , 0 3 7

326-341 Г,059 0 * 9 1,041 г .о ж



PASS-3-31-77 Стр. £ 3  

Пр«доле«« ,»•&*. 15

Длина , Ширииа раза 7.0 км прк лхкве нсхогаого прутка * v
заготовки | 
в юс 1 Л* 2*5 ! 2~5 -  3,5 ! 3.5 -  5,0 ! Свнае 5 f0

"5*12—358 1*053 1,046 1;040 1.035

359-378 1,052 1,047 1,039 Р,0Э4

379^*00 1,051 1,846 1.038 Г,033

401-424 1,050 1,044 1,037 1;озг

425-451 1,049 1,043 1,036 1^)30

452-482 1,048 1,042 1,035 17030

483-518 1,047 1,041 1,034 1,029

5Т9-5 60 Т ,046 1,040 1,033 1,026

561-607 1,045 1;оз9 1,032 1,027

608-666 1,044 Г ,036 1,031 XV026

667-748 Г,043 1,037 1,030 1,025
7И9«в22 1,042 1,036 1,029 1,024

823-933 1,041 1,03? 1,028 1,023
934-1076 1,040 I s, 034 1,027 1,022

1077-1272 1,030 1,033 1,026 1,021

1273-1500 1,038 1,032 1,025 1,020

15 01-Т 650 1,037 1,031 1,024 1,019

T65I-I799 1,036 1,030 IV023 i*oie
1800-2399 1,035 1,029 1,022 IV0I7

2400 ir выие - 1,028 1,021 1,016



Qmp.64 P439-3-3P77
Прехмжемме табл* 15

b u a Шшрмма pesa 6 ,0  мм op* y n i 1СХ9ШГС ирутка B *
9Q i v i  VAV A

в KM •Л* 2^5•
! 2“5 -  3f5 ! У & - 5J0 ! Свыше 5 ,0

50 1,198 1,191 1,183 1,177

51 1,195 1,188 1,180 I .  П*

52 1,192 1,185 1,177 1,171

53 i .ie e 1,182 1,174 1,I6B

54 1,185 1,179 1,171 1,165

55 1,182 Г.Г76 1,158 1,162

56 1,180 1,174 1,166 l .i« o

57 1,177 1,170 Г.163 1,157

50 1,175 1,169 1,161 1,155

55 1,173 1,167 1,159 1,153

60 Г,170 r . i » 1,156 1,150

*1 1,168 1.152 1Д 5* i , i *6

62 1,166 1,159 1,152 1,144

65 1 .1 » I ;I5 7 1,150 *,1*2

64 1,16? 1,155 1,148 1,140

65 1,159 1,153 1,145 1,138

66 I.I5T 1,151 1,143 I .I3 6

67 1,155 1,149 1,141 1,135

6B 1,154 1,148 I,T40 1,133

69 1,152 i , i *6 1,138 1,131

70 1,150 1 , 1 *“ 1,136 1,130

71 1,1*9 1,1*3 1,135 1,128

72 1,1*7 1 ,141 1,133 1,127

73 1,146 1,140 1,132 1,125

74 1,144 1,136 1,130 1 ,12*

75 1,1*3 1,137 1,129 1,122



PA39-3-3Y-77 С/лр. ps  
Прммдеи* тайл. 15

jU m ! . Ширина резв 8V0 мм при ZJtue исходивго| пргвка в к

заготовок 1

в им , ЛО г , 5 ! 2*. 5 -  У ? ! Т,5 -  5 ,0  ! Свыше 5|0

76 Г /4 1 1 /3 5 1 /2 7 1,121

77 1 / 4 0 1 /3 4 1 / 2 6 1 / 2 0

76 1 .П 9 1 / 3 3 1 /2 5 1,119

79 1 / 3 7 I / 3 I 1 / 2 3 1,118

ео 7 / 3 6 1,130 1 /2 2 I / I 6

81 1 /3 5 1 / 2 9 1 ,121 1,115

89 1 /3 4 1 /2 8 1 / 2 0 I / I 4

63 1 /3 2 1,126 I / I 8 I / 1 2

64 Г /3 1 1 / 2 5 1,117 I / I I

85 1 / 2 9 1 /2 4 1,116 1 /1 0

86 1 /2 8 1 / 2 3 1,115 1 /0 9

87 1 / 2 7 1,121 1,114 1 /0 8

88 1 / 2 6 1 / 2 0 I / I 3 1 /0 7

89 1 / 2 5 1,119 1,112 1 / 0 6

90 1 /2 4 1,116 I / I I 1 /0 5

91 1 / 2 6 I / T 7 1 / 1 0 1 /^ 4

92 1 /2 2 I / I 6 1 / 0 9 1 / 0 3

93 1 ,121 1,115 г,тое 1 /0 2

94 1 /2 0 1,114 1,П>Т 1 /0 1

95 I / T 9 I / I 3 1 / 0 6 1 /0 0

96 I / I 8 I / I 2 1 /0 5 1,099

97-98 I / T 7 I / I T Г /0 4 1,098
00 I / T 6 1 / 1 0 1 / 0 3 1^097

100 I / I 5 1 / 0 9 1 /0 2 * 1,096

101 I / I 4 1 /0 8 1 /0 1 1,095

I02-T03 I / I 3 1 /0 7 1 / 0 0 1,094



Г

&пр.£6 РД39-3'31-77

Продолензе табл* 15
/лзнавоглтлтаЛ’* Г1-грйна репа 8 , 0 ^ прн длине исходного прутка в и

OCU U i veu*4
в ми ! До 2 ,5 ! 2 ,5  - 3 ,5  ! 3 ,5  -  5,0 •Спаде 5,0

104 1,112 1,106 1,099 1,093

105 I  . I I I 1,105 1,098 1.092
106-107 I . I I 0 1,104 1,097 1,091
108 1,109 1,103 1.096 1,090
109-110 1,108 1,102 1,096 1,089
I I I 1,107 1,101 1,094 1.088
112*113 1,106 1,100 1,093 1.087
II4 -II5 1,105 1,099 1,092 1.086
н е 1,104 1,098 1 ,091 1,085
I I7 - I I8 1,103 1,097 1,090 1,084
I 19-120 1,102 1,096 1,089 1.083
I2I-I22 1,101 1,095 1,088 1,082
125-124 1,100 1,094 1,087 1,081
125-126 1,099 1,093 1,086 1.080
127-128 1,098 1,092 1,085 1,079
129-130 1,097 1,091 1,084 1.078
I3I-I32 1,095 1,090 1,083 1.0*7
133-134 1,094 1,089 1,082 1.076
1,35-126 1,093 1,088 1,081 1,075
137-139 1,092 1,087 1,080 1,074
I40-I4 I 1,001 1,086 1,079 1,073
142-144 1.090 1,065 1.077 1,072
145-146 1.089 1,083 1,076 1,071
I 47-140 1,088 1.082 1,075 1,С7>
150-152 1,087 1,081 1,074 1,069
153-Г55 1,086 1,080 1,073 1,068



P A 3 9 -3 -3 f-7 7 C m p . * 7  
Црахолввве таба . 1$

Ллин 8 | Скрина p fF 8 8 ,0  мм яри длине исходного прутке * *
з ягото^ок,!

ъ  мм ! Д* 2,5  ! 2 ,5  -  3,5 ! 3,5 -  5 ,0  ! Свысе 5 ,0

156-Г58 1,055 1,079 1,072 1,067

I59-I6T I.Cfc't 1,078 1,071 1,066

1 6 2 - W 1,083 1,077 1,07& 1,055

165-168 ' .Г62 1.076 1,069 1,064

I 69-172 1,075 1,068 1,063
173-175 *,060 1,074 1,067 1,062

Г7 6-179 1;079 1,073 1,066 1,061

160-163 1,078 I-.072 1.065 1*060

184-188 1,077 Г.071 1,064 1,059

18 9-192 1,076 1,070 1,063 1,056

T93-I97 Т ,075 1,069 1,062 1,057

198-202 1,074 1,06В 1,061 1,056

203-207 1,073 1,067 1,060 *,055

206-2ТЗ 1,072 Г, 066 1,059 1,054

214-219 1,071 1,065 1,058 1,053

220-225 Т,070 1,06» 1,057 1,052

226-231 X ,069 1.063 1,056 1,051

232-238 1,068 1,062 1 ,0  55 1,050
239-246 1,067 1,061 1,054 1,048
247-253 1,066 1,060 1,053 1,047
254-264 1,065 1,059 1,052 1,046
265-271 1,063 1,056 Т ,051 1,045

272-28D 1,062 1,057 1,050 1*044

281-290 1,061 1,056 1,049 1,043

291-301 1,060 1,055 1,048 1,042

302-313 1^059 1 ,05** 1,041



Стр. 68 РА39-3-3/- 77
Продолжение табл. 15

Длина * Ширма рез* 8 ,0  мм при длине исходного прутка в м
заготовок ! 

в о  ! 1« 2,5 ! 2 ,5  -  3 ,5  ! 3,5 -  5 ,0  ! Свыие 5 ,0

314-326 1,058 « 5 3 1,046 1,040

327-340 1 ,057 i  .052 1,045 1,039

341-356 1,056 1,051 1,044 1,036
357-372 1,055 1,050 1,043 1,037

373-390 1,054 1,049 1,042 1,036

391-410 Ц53 IV046 1,041 1,035

41Х-*432 IJ052 1,046 1,040 1,034

433-457 1,051 I.O»5 1,039 х ,033

458*^64 1,050 1,044 1,036 1,032

465-5X6 1,049 1,043 Г,037 1,031

517-551 1,046 1,042 1,036 т,03<*

552-592 1,047 1,041 1,035 1,029

593-640 X,046 1,040 1,034 1,028

641-695 1,045 1,039 1,033 1,027

696-761 1,044 I,03B 1,032 1,026
762-642 1,043 -,037 1,031 1,025
64 3-941 1,042 X.036 1,030 1,024

942-1066 1*041 1,035 1,029 1,023
1667-1230 1,040 1,034 1,028 Г, 022
12 31-1454 1,039 1,033 1,027 I702I
1455-1500 1,036 1,032 1,026 Х7020
1501-167$. i 9orr i:o 3 i 1,025 i ;o i9
1676-1975 1,036 1,030 1,024 X7 0 I 8

1976-2399 Г ,035 i;029 1,023 г.охт

2400 I  ОТ* 1 7 0 2 6 1,02? 1,016



РА 39-3-3/-77 £/гзр. 69 
^•хмж ева TMii. 15

J im !
Шжинм рева 9.0 нн ггри дднне ИСХОДНОГО IWYT/TB в н

9 «ГОТОВОК \ -

1 НК , Л* 2,5 1 2,5 ■• 3,5 ! 3,5 - 5.0 ) Свыше 5,0

50 I72IB 1,212 Ц204 1,198

51 5V2I4 1,208 1,200 1,194

52 1^211 1,205 1,196 1,191

53 1̂ 206 1,201 1,193 1,188

5* 1У205 1,198 1,190 1,184

55 ^ О Э 1,195 1,187 Ir,I8 I

56 I7I96 1',192 1,18% Г,Г7Б

57 1,196 1,189 1,181 1,175

56 i;i9 3 1,186 1,178 1,172

59 1,190 1,18*1 1,176 1,170

60 1,187 1,181 1,173 Г,Т67

61 1,185 1,179 1,171 1,1®

€2 1,1*2 1,176 1,168 1 .1 «
63 1*180 i , m 1*166 1*160

6* 1,178 1,172 1,164 1*,156

65 1,175 1,169 1,161 1,155

66 1,172 I ' 167 1,159 1,153

67 1,170 17165 1,157 Г ,151

66 1,168 1,163 1*155 1,149

69 Г?1б7 1,160 1,153 I7I47

70 1Д66 Г, 159 1,152 1,145
71 1 ,1 » Г, г 57 1,Г50 1;144

7? 1.155 1,148 1,142

73 I f l5 * 1,153 1,145 I.T40

74 1,150 1,15.? 1,144 1,139

76 I',I56 1,150 Г,142 1̂ 1 V
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Цродолженм табл. 15

дуп&а ! Шшна реза 9.0 мм прм длине неходкого прутка з м
заготовок ! 1 ! !
ж ш 1 Дв 2.5 1 2.5 - 3.5 ! 3,5 -  5,0 1Съ*дяе 5,0

76 1,154 1,148 1,140 1,136
77 1,153 1,147 1,139 1,134
78 1,151 1,145 1,137 1,132
79 1,150 I.I44 1.I3S 1,131
80 1,149 1,143 1,135 1,130
81 1,147 1,141 1,133 1,128
82 1,146 X .I4, 1,132 1,127
8Э* 1,144 1,138 1,138 1,125
84 1,142 U J7 1,129 1,124
88 1,141 1,131 1,128 1,123
86 1,146 1,135 1,127 1,122
87 1.Г39 1,133 1,125 1,120
88 1,136 1,132 1,124 1,119
89 1,137 1,131 1,123 1,118
90 1,136 1,138 1,122 1,1X6
91 1,135 1,129 1,121 1,113
92 IJB4 1,128 1,120 Х,ХХ4
93 1,133 1,127 1,119 1,113
94 1,132 1,126 1,1X8 1,1X2
95 I.I3 I 1,125 1,117 Х,Ш
96 1,136 1,124 1,116 1,116
97 1,129 1,122 1,115 1,169
96 1,127 1,121 1,1X4 1,166
99 Х .Ш ж,£Э6 ХДХЗ 1,107
И» 1*126 1*1X6 х , т 1,106
X9t 1,124 1 Д В х д п 1,Х85
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фодовепе твбл, 15

Дили I Шихана реза 9.0 ми щи длине неходкого прутна в м
заготовки ! 1 ! !
ж т уДо 2,5 ! 2,5 -  3,5 I 3,5 -  5,в !Свите 5,0

1 0  2 1,123 1,117 1,110 1,104
103-104 1,122 1,116 1,109 1,103
105-106 1,121 1,115 1,108 1,102
107 1,120 1,114 1Л07 1,100
108 1,119 1,113 1,106 1,099
I09-II0 1,118 1,112 1,105 1,096
1П 1,137 1,111 1,104 1,097
II2-II3 1,пе 1,110 1,103 1,096
114 1,115 1,109 1,102 1,095
II5-II6 1,114 1,108 1,100 1,094
117 1,113 1,106 1,099 1,093
П8-П9 1,112 1,105 1,096 1,092
120 1,111 1,104 1,097 1,091
I2I-I22 1,110 1,103 1,096 1,090
123-124 1,109 1,102 1,095 1,089
125 1,108 1,101 1,094 1,088
126-127 1,106 1,100 1,092 1,087
128-129 1,105 1,099 1,091 1,006
I30-I3I 1,104 1,098 1,090 1,085
132-133 1,103 1,097 1,089 1.064
134-135 1,101 1,096 1,068 1.063
136-137 1,101 1,0Ьо 1,067 1,062
138-139 Г, 100 1,094 1,066 1,081
I40-I4I 1,099 1,093 1,065 1,080
142-143 1,097 1.092 1,084 1,079
144-145 1,096 1,091 1,083 1,078
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Продолжение та<Я. 15

Длина 1 Йцжна роза 9,0 ш придлине исходного прутка в и
заготовки f ! ! \
в мм ! До 2.5 1 2,5 -  3,5 1 3,5 * 5,0 t Свыше 5,0
146-147 1,095 1,090 1,082 1,077
148-150 1,094 1,089 1,081 1,076
I51-152 1.093 1,088 1,080 1,075
153-155 1,092 1,087 1,079 1,074
156-158 1,091 1,086 1,078 1,073
I59-I6I 1,090 1,084 1,077 1,072
162-164 1,089 1,083 1,076 1,071
165-167 1,088 1,082 1,075 1,070
168-170 1,087 1,081 1,074 1,069
I7I-I74 1,086 1,080 1,073 1,068
175-177 1,085 1,079 1,072 1,067
I7&-I80 1,084 1,078 1,071 1,066
I8I-I85 1,083 1,077 1,070 1,065
186-189 1,082 1,076 1,069 1,064
190-193 1,081 1,075 1,068 1,063
194-197 1,080 1,074 1,067 1,062

198-202 1,079 1.09* i.o if 1,061
203-206 1,078 1,072 1,065 1,060
207-21I 1,077 1,071 1,064 1,059
212-216 1,076 1,070 1,063 1,058
217-222 1.075 1.069 1,062 1,057
2*3-227 1.074 1,068 I.06I 1,056
228-233 1,073 1,067 1,060 1,055
234-240 1,072 1,066 1,059 1,054
241-246 1,071 1.065 1,050 Г.063
247-253 1,070 1,064 1,057 1,053
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Цродолжеияе тайл. 15

Hjsxbe * Щкрхка pesa 9 ,0  mw при м н е исходного  п р утк а  в м

заготовки! f ! !

В MW j 'АО 2 .5 j 2 ,5  -  3 .5 f 3 , 5 - SjOjCsm ae 5 ,0

254-260 1,069 1,063 1,056 1,051

261-268 1,068 1,062 1,055 1,050

269-276 1 ,067 1,061 1,054 1,048

277-285 1,086 1,060 1,053 1,047

286-295 1,065 1,059 1.052 1,046

296-305 1,063 1,058 1,051 1,044

306-327 1,062 1,057 1,050 1,043

328-339 1,061 1,056 1,049 1,042

340-35S 1,060 1,055 1,048 1,041

353-367 1,057 1,054 1,047 1,040

368-382 1 ,058 1,053 1.046 1,089

:-83-400 1,056 1,052 1,044 1,038

401-418 1,055 1,051 1,043 1,037

418-430 1,054 1,050 1,042* 1,036

440-461 1,053 1,049 1,041 1,036

462-486 1,052 1,047 1,040 I  034

487-514 1,051 I.C 4 6 1,039 1,033

515-545 1,050 1,045 1,038 1,032

546-580 1,049 1,043 1,036 1,031

581-650 1,048 1.042 1,035 1,030

651-666 1,047 1,041 1,034 1,029

667-720 1.046 1,040 1,033 1,028

721-782 1,045 1 ,039 1,032 1,027

783-857 1,044 1,038 1,031 1,026

858-047 1,043 1,037 1,030 1,025

948-1057 1,042 1,036 1,029 1,024
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Продолжение табл, 15

]\im 1 13хшш резв 9 ,0н ( при длнже жсхсшгсго прутка в м
8ЛГ0Т0ВКЖ ! ! ! !

В ш J Дв 2,5 ! 2,5 -  3,5 ! 3,5 -  5,0 1 Свшие 5,0

1056-1200 1,041 1,035 1,028 1,023
I20I-I384 1,040 1,034 1,027 1,032
1385-1500 1,039 1,033 1,020 1,021

I50I-I870 1,ояе 1,0-32 1,025 1,020

1971-2399 1,037 1,031 1,024 1,019

2400-3099 - 1,030 1,023 1,018

3100-3520 - - 1,022 1,017

3521 ■ выше - - 1,021 1,016
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Приложение I .

!Ьсчет  отхода металла а облой, еслж величина параметра 

штампованной заготовка яе совпадает с  градацией, при­

веденной в  таблице 5-7

В том случае, еслж заданная величина периметра штампованной 

заготовки не совпадает с градацией периметров, приведенной в табли­

це 5-7 , величину отхода металла в облой д^д этого случая можно 

определить по формуле

ГГ
(27.)

^ о б л .м  

Q Обл.б 

РГ

Р
tt

-  жско мая величина отхода металла в облой дик 

периметра ааготовкф , ве совпадащ его°с градацией, 

приведенной в таблице, к г ;

-  величина отхода металла в обл й д л  периметра заготов­

ки меньшего по отношению к заданному , i.r;

-  величина отхода металла в облой для периметре заготов­

ки большего но отношению к заданному, к г ;

-  величина, определяемая как разность между меньшей 

и большей величинами периметров (по отношению к 

заданному), указанными в таблице, мм;

-  величина, определяемая как разность между заданной 

величиной и меньшей (по таблице) величинами 

периметров, ж .
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ПРЮЕР РАСЧЕТА

Определить отход >ит1ш  на облош ( ^ обл.м) дхл стальном 

■тейпов хм 2-ом групп* едокностм, периметром 310 ш ; ее готов ха 

■танцуется не молотах о аеесм лада он их частвМ or 1 до 2 т.

|ля аналогичном мтамповв

периметром ЭОСмм -  j  обеим *  0,400 «г (см.табл.5), 

щ периметром Й5 мм -  3 *0,430 аг,

Определяем величин/ Р1 : 325 -300 -  25 

Определяем валми/ Р11 l 310 -30 -  10

Подставив пахучемиме велминм в формулу (27), похучш исхомув 

величину отхода металла в облом для эаденном величины оараивтра 

мтамповка.

а оба.* •Q/KO ♦ ■-><̂ ) ~ . 10.0,412 аг
J 25
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