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Настоящий стандарт распространяется на средства автоматизации и механизации (САМ) 
технологических процессов обработки давлением, предназначенные для оснащения кузнечно-прес­
совых машин (КПМ) и устанавливает ряды основных параметров исходного материала или исходных 
заготовок (полуфабрикатов) из листового и сортового проката (далее — заготовок).

Настоящий стандарт не распространяется на промышленные роботы.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1. Набор САМ должен обеспечивать реализацию следующих функций: 
прием и накопление исходного материала или исходных заготовок;
порционную или поштучную выдачу исходного материала или исходных заготовок с подготов­

кой материала;
загрузку исходного материала или исходных заготовок в КПМ;
обработку в КПМ;
выгрузку готовых изделий из КПМ;
выгрузку отходов из КПМ;
накопление готовых изделий;
накопление отходов.
П р и м е ч а н и я :
1. САМ могут реализовывать одну или несколько из указанных функций.
2. Из набора могут быть исключены САМ, в которых нет необходимости при автоматизации процесса 

обработки давлением (например обеспечение функции удаления отхода в безотходном процессе).
1.2. За основные параметры САМ принимаются основные параметры исходного материала или 

исходных заготовок.
1.3. Номенклатура основных параметров САМ, отмеченная знаком +, должна соответствовать 

приведенной в таблице. Количество основных параметров определяется в зависимости от конкрет­
ного вида САМ и его функционального назначения.

Вид проката Наименование исходного материала Основные параметры
и исходных заготовок

Ширина Дайна Толщина Высота Диаметр* Масса

Листовой Рулон + + +
Лист + + + +
Полоса + + + +
Штучные заготовки + + + + +
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Продолжение таблицы

Вид проката Наименование исходного материала Основные параметры
и исходных заготовок

Ширина Длина Толщина Высота Диаметр* Масса

Сортовой Бунт (моток) + +
Пруток (труба) + + +
Штучные заготовки + + +

* Для некруглого сечения — диаметр вписанной окружности.

2. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ САМ

2.1. Ряды основных параметров исходного материала и исходных заготовок должны соответ­
ствовать приведенным в пп. 2.2—2.8. Ряд параметра САМ по массе для листа, полосы, прутка, (трубы) 
и штучных заготовок должен соответствовать ГОСТ 25204.

2.2. Ряды основных параметров исходного рулонного материала:
Ширина рулонного материала, мм:
10 . . .  40, 10 . . .  63, 10 . .  . 80, 10 . . . 100, 10 . . . 125, 25 . . . 160, 25 . . . 200, 25 . . . 250, 25 . . . 315, 

40 . . . 400, 40 . . . 500, 40 . . . 630, 40 . . . 800, 100 . .  . 1000, 100 . .  . 1250, 100 . .  . 1600.
Толщина рулонного материала, мм:
0,1 . .  . 0,63; 0,25 . . . 1,0; 0,5 . .  . 1,6; 0,5 . .  . 2,5; 1,0 . .  . 4,0; 1,0 . .  . 6,3; 2,5 . .  . 80.
М асса рулона, кг:
до 100, 100 . . .160, 160 . .  . 250, 250 . .  . 400, 400 . .  . 630, 630 . . .  1000, 1000 . . .  1600, 1600 . .  . 2500, 

2500 . . . 4000, 4000 . . . 6300, 6300 . . .  10 000, 10 000 . .  . 12 000, 12 000 . .  . 16 000.
2.3. Ряды основных размеров исходного листа:
Ширина, мм:
до 600, 600 . .  . 1000, 1000 . . . 1600, 1600 . . . 2000, 2000 . . . 2500, 2500 . . . 3000, 3000 . . . 4000.
Длина, мм:
до 1600, 1600 . . . 2500, 2500 . . . 3000, 3000 . . . 4000, 4000 . . .  5000, 5000 . . . 6000, 6000 . . . 8000, 

8000 . . .  10 000.
Толщина, мм:
0,1 . .  . 0,63; 0,25 . .  . 1,0; 0,5 . .  . 1,6; 0,5 . . .  2,5; 1,0 . .  . 4,0; 1,0 . . .  6,3; 2,5 . .  . 8,0; 2,5 . .  . 10,0;

4.0 . .  . 12,0; 4,0 . .  . 16,0; 4,0 . .  . 20,0; 4,0 . .  . 25,0; 4,0 . .  . 32,0.
2.4. Ряды основных размеров исходной полосы:
Ширина, мм:
10 . . .  40, 10 . . .  63, 10 . .  . 100, 25 . . . 160, 25 . . . 250, 40 . . . 400, 40 . . . 630, 40 . . . 800, 

100 . .  . 1000, 100 . .  . 1250, 100 . .  . 1600.
Длина, мм:
630 . .  . 1000, 1000 . . . 1600, 1250 . . . 2000, 1600 . . . 2500, 2000 . . . 3100, 2500 . . . 4000, 

3150 . .  . 5000, 4000 . . . 6300 
Толщина, мм:
0,1 . .  . 0,63; 0,25 . .  . 1,0; 0,5 . .  . 1,6; 0,5 . . .  2,5; 1,0 . .  . 4,0; 1,0 . . .  6,3; 2,5 . .  . 8,0; 2,5 . .  . 10,0;

4.0 . .  . 12,0; . . . 16,0; . . . 20,0; . . . 25,0; . . . 32,0.
2.5. Ряды основных размеров исходных штучных заготовок из листового проката:
Ширина, мм:
16 . . .  25, 16 . . .  40, 25 . .  . 100, 40 . . . 250, 63 . . . 315, 100 . .  . 400, 100 . .  . 500, 160 . .  . 630; 

160 . .  . 800, 250 . .  . 1000, 400 . .  . 1250, 400 . .  . 1600.
Длина, мм:
25 . . .  40, 25 . . .  63, 40 . .  . 160, 63 . . . 400, 100 . .  . 500, 160 . .  . 630, 160 . .  . 800, 250 . .  . 1000, 

250 . .  . 1250, 400 . .  . 1600, 630 . .  . 2000, 630 . .  . 2500.
Толщина, мм:
0,1 . .  . 0,63; 0,25 . . . 1,0; 0,5 . .  . 1,6; 0,5 . .  . 2,5; 1,0 . .  . 4,0; 1,0 . .  . 6,3; 2,5 . .  . 8,0.
Высота, мм:
4,0 . .  . 10; 6,3 . .  . 16; 10 . . .  25; 16 . . .  40; 25 . .  . 63; 40 . . . 100; 63 . . . 160; 100 . .  . 250.

П р и м е ч а н и е .  Диаметр круглой в плане заготовки принимается по ряду «Ширина».
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2.6. Ряды основных параметров исходного бунтового материала:
Диаметр, мм:
0,4 . .  . 1,0; 0,4 . .  . 1,6; 1,0 . .  . 2,5; 1,0 . .  . 4,0; 2,5 . .  . 6,0; 2,5 . .  . 8,0; 4,0 . .  . 10,0; 6,3 . .  . 12,0;

10,0 . . . 16,0.
Масса, кг:
до 100, 100 . . .  160, 160 . .  . 250, 250 . . .  400, 400 . . 630, 630 . .  . 1000, 1000 . . .  1600, 1600 . .  . 2500, 

2500 . . . 4000, 4000 . . . 6300, 6300 . . .  10 000.
2.7. Ряды основных размеров исходного прутка (трубы):
Диаметр, мм:
4.0 . .  . 10,0; 6,3 . .  . 12,0; 8,0 . .  . 16,0; 10,0 . . . 20.0; 10,0 . . . 25,0; 10,0 . . . 32,0; 16,0 . . . 40,0;

16.0 . . . 50,0; 25,0 . . . 63,0; 25,0 . . . 80,0; 40,0 . . . 100,0; 63,0 . . . 125,0; 6 3 ,0____ 160,0.
Длина, мм:
2500 . . . 4000, 4000 . . . 6300.
2.8. Ряды основных размеров исходных штучных заготовок из сортового проката:
Диаметр, мм:
4.0 . .  . 10,0; 6,3 . .  . 12,0; 8,0 . .  . 16,0; 10,0 . . . 20,0; 10,0 . . . 25,0; 10,0 . . . 32,0; 16,0 . . . 40,0;

16.0 . . . 50,0; 25,0 . . . 63,0; 25,0 . . . 80,0; 40,0 . . . 100,0; 63,0 . . . 125,0; 63,0 . . . 160,0.
Длина, мм:
4 . . .  16, 10 . . .  40, 25 . . . 100, 40 . . . 250, 63 . . . 400, 100 . .  . 630.
2.9. Допускается устанавливать в качестве наименьших значений значения основных парамет­

ров из ряда R5 по ГОСТ 8032, отличающиеся от указанных в пп. 2.2—2.8, но эти значения являются 
непредпочтительными.
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