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Н есоблю дение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на кузнечно-прессовые 
автоматы и полуавтоматы: для холодной объемной штамповки, 
для горячей объемной штамповки, обрезные, для отрезки и осад
ки дозированных заготовок, резьбонакатные, профиленакатные, 
проволочно-гвоздильные, универсально-гибочные, для изготовле
ния шплинтов, цепевязальные, цепесварочные, для холодной на
вивки пружин, пружинонавивочные с программным управлением, 
для изготовления пружинных шайб, правильно-отрезные, автома
ты-комбайны для полного изготовления винтов и шурупов, полуав
томаты для горячей навивки пружин, автоматы с программным 
управлением (далее — автоматы) и устанавливает требования бе
зопасности к их конструкции.

Настоящий стандарт не распространяется на ранее изготовлен
ные и находящиеся в эксплуатации автоматы и на электрообору
дование автоматов.

Настоящий стандарт должен применяться совместно с ГОСТ 
12.2.017.

1. О Б Щ И Е  Т РЕ Б О В А Н И Я

1.1. Т р е б о в а н и я  к о с н о в н ы м  э л е м е н т а м  к о н с т 
р у к ц и и

1.1.1. Автоматы должны быть оснащены:
указателем направления вращения маховика или шкива с дуб

лированием на защитном кожухе;
световой сигнализацией «Сеть» и «Главный двигатель», распо

ложенной на главном пульте управления или другом удобном для 
визуального наблюдения месте.

И здание официальное Перепечатка воспрещ ена
®  Издательство стандартов, 1989
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1.1.2. Автоматы, у которых усилие, прикладываемое к рычагу 
или рукоятке при ручном повороте вала, превышает 100 Н, долж
ны оснащаться механизированными устройствами для медленно
го перемещения ползуна при выполнении наладочных работ (мик
роприводом или другим устройством, снижающим скорость пере
мещения ползуна).

1.1.3. Автоматы усилием 500 кН и выше должны оснащаться 
устройствами включения и торможения, обеспечивающими оста
нов рабочего органа (ползуна) в любом промежуточном положе
нии рабочего хода (муфтами и тормозами фрикционного или дру
гого типа).

Требование не относится к автоматам: проволочно-гвоздиль
ным, резьбонакатным, профиленакатным, правильно-отрезным, це
песварочным, универсально-гибочным, для изготовления пружин
ных шайб, для холодной навивки пружин, пружинонавивочным с 
программным управлением, холодноштамповочным многопозици
онным для стерженевых изделий и гаек усилием до 2000 кН.

1.1.4. Автоматы, оснащенные пневмофрикционной или гидрав
лической муфтой включения, должны иметь тормоз маховика, сра
батывающий при:

отключении питающей электрической сети автомата;
отключении электрических цепей управления;
нажатии на кнопку аварийного отключения «Стоп общий» или 

кнопку «Тормоз маховика».
1.1.5. Для обеспечения требований пожаробезопасности приме

нение для охлаждения инструмента горячештамповочных автома
тов охлаждающих жидкостей с температурой воспламенения ме
нее 115°С не допускается.

1.1.6. Труднодоступные точки индивидуальной смазки автома
та должны иметь выводы к групповым колодкам, расположенным 
в доступном месте.

1.2. Т р е б о в а н и я к с и с т е м а м  и о р г а н а м  у п р а в 
л е н и я

1.2.1. В режиме «Авторабота» система управления, а также 
устройства включения и торможения автомата должны обеспечи
вать останов ползуна в исходном положении после подачи коман
ды на отключение автомата или после снижения числа ходов до 
наименьшего и подачи команды на отключение автомата.

Требование не относится к автоматам профиленакатным, пра
вильно-отрезным, для изготовления пружинных шайб, для холод
ной навивки пружин и пружинонавивочным с программным управ
лением, резьбонакатным.

1.2.2. Управление устройствами включения и торможения не 
должно осуществляться при помощи механических рычажных си
стем.
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1.2.3. Система управления автомата усилием 500 кН и выше- 
должна обеспечивать работу в режиме «Наладка» только во вре
мя нажатия на соответствующую кнопку, прекращение нажатия 
должно вызвать останов ползуна в промежуточном положении.

Допускается использование кнопки «Пуск» в наладочном ре
жиме.

1.3. Т р е б о в а н и я  к з а щ и т н ы м  у с т р о й с т в а м
1.3.1. Зона автомата, представляющая опасность травмирова

ния, должна быть ограждена защитным устройством, исключаю
щим ввод рук оператора в опасную зону при работе автомата в 
режиме «Авторабота».

1.3.2. Защитное устройство опасной зоны автомата должно ис
ключать возможность травмирования оператора выбрасываемыми 
деталями, осколками рабочего инструмента при его поломке и об
рабатываемого материала.

Защитное устройство не должно затруднять наладку, ремонт 
автомата, установку инструмента и мешать обзору рабочего про
странства при работающем автомате.

1.3.3. Механизмы автоматических подач и другие средства ме
ханизации, работающие совместно с автоматом и представляющие 
опасность для оператора, должны иметь защитные ограждения по 
ГОСТ 12.2.062.

1.3.4. Вокруг комплексов, автоматизированных участков на ба
зе автоматов должны предусматриваться неподвижные огражде
ния (барьеры), выполненные потребителем в соответствии с чер
тежами, разработанными заводом-изготовителем, исключающие 
проникновение людей в зону работы оборудования.

Входные двери или перекладины ограждения должны иметь 
блокировку, исключающую включение оборудования при откры
вании дверок (перекладин) и нахождения их в открытом положе
нии.

При работе в режиме «Наладка» блокировка должна отклю
чаться.

1.4. Т р е б о в а н и я  к п р е д о х р а н и т е л ь н ы м  и б л о к и 
р у ю щ и м  у с т р о й с т в а м

1.4.1. Механизмы автоматов (переноса, резки, выталкивания 
и др.), которые при перегрузках могут быть разрушены, должны 
быть оснащены предохранительными устройствами, предотвраща
ющими поломку деталей и опасность травмирования оператора 
при возникновении нагрузок, превышающих номинальные усилия.

1.4.2. Блокировочные цепи пневмосистемы, смазочной системы, 
контроля температуры подшипников не должны отключать ход 
ползуна во время выполнения технологической операции.

При срабатывании блокировочных цепей система управления, 
а также устройства включения и торможения автомата должны 
обеспечивать останов ползуна и возможность следующего хода
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ползуна только после устранения неисправности и нажатия кноп
ки «Пуск».

Требование не относится к автоматам правильно-отрезным для 
изготовления пружинных шайб, для холодной навивки пружин и 
пружинонавивочным с программным управлением.

1.4.3. Автоматы усилием 500 кН и выше должны оснащаться 
блокировкой, обеспечивающей выключение автомата при оконча
нии подачи материала в зону обработки.

1.4.4. Блокировочные цепи защитных устройств, ограждающих 
эпасные зоны, при срабатывании должны обеспечивать отключе
ние цепей управления рабочего органа, при этом возможность сле
дующего хода рабочего органа должна происходить только после 
устранения неисправности и нажатия на кнопку «Пуск».

2. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОТДЕЛЬНЫМ  
ТИПАМ АВТОМАТОВ

2.1. А в т о м а т ы  д л я  х о л о д н о й  и г о р я ч е й  о б ъ е м 
н о й  ш т а м п о в к и

Холодноштамповочные многопозиционные автоматы для кре
пежных изделий стержневого типа и гаек с безмуфтовым приво
дом и двухударные автоматы с цельной матрицей должны осна
щаться:

встроенной в маховик предохранительной фрикционной муф
той, обеспечивающей проскальзывание маховика при возникнове
нии нагрузок, превышающих номинальный крутящий момент;

тормозными устройствами, обеспечивающими быстрый останов 
ползуна.

2.2. А в т о м а т ы  д л я  х о л о д н о й  ш т а м п о в к и  р о л и 
к о в  и ш а р и к о в

Автоматы для штамповки роликов и шариков усилием 3150 кН 
и выше должны оснащаться механизмом выброса немерной заго
товки.

2.3. А в т о м а т ы  о б р е з н ы е  и п р а в и л ь н о - о т р е з н ы е
2.3.1. Обрезные автоматы усилием до 500 кН должны осна

щаться:
встроенной в маховик предохранительной фрикционной муф

той, обеспечивающей проскальзывание маховика при возникнове
нии нагрузок, превышающих номинальный крутящий момент;

тормозным устройством, обеспечивающим быстрый останов 
ползуна.

2.3.2. Правильные рамки правильно-отрезных автоматов долж 
ны иметь тормозное устройство.

2.3.3. Правильно-задающие и разматывающие устройства дол
жны иметь ограждения, исключающие травмирование оператора 
при сходе конца подаваемого материала.
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2.4. А в т о м а т ы  р е з ь б о н а к а т н ы е
Резьбонакатные автоматы должны оснащаться предохрани

тельным устройством, обеспечивающим проскальзывание махови
ка при возникновении нагрузок, превышающих номинальный кру
тящий момент.

2.5. А в т о м а т ы  п р о в о л о ч н о - г в о з д и л ь н ы е
Автоматы должны оснащаться:
встроенной в маховик предохранительной фрикционной муф

той, обеспечивающей проскальзывание маховика при возникнове
нии нагрузок, превышающих номинальный крутящий момент;

тормозным устройством, обеспечивающим быстрый останов 
ползуна.
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