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Н есоблю дение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на проволочно-гвоз
дильные одноударные автоматы для изготовления строительных, 
толевых, кровельных, отделочных, обойных и тарных гвоздей из 
проволоки различного сечения, изготовляемые для нужд народно
го хозяйства и экспорта.

1. П А Р А М Е Т Р Ы  И Р А З М Е Р Ы

1.1. Параметры и размеры автоматов должны соответствовать 
указанным в таблице.
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Наименование параметров и размеров Нормы

Диаметр стержня строительного гвоздя, 
мм, не более 1,2 2 3 4 6 8

Номинальное усилие автомата, кН 11,2 26,5 56 100 200 315

Длина гвоздя, мм 5 - 2 5 8 - 6 0 2 0 - 8 0 13— 120 32 — 200 4 0 — 250

Частота ходов выса
дочного ползуна, мин-1

наименьшая 850 540 450 350 210 —

наибольшая 1050 840 615 525 330 165

Удельная масса / См*, кг/(кН*м), не бо
лее 16- 102 7,9 3 - 102 4,84 - 102 2 ,3 8 -102 1,2 0 - 102 —

Удельный расход энергии 
/Сэ*. кВтДкН-м-мин-1) 3,81 • 10-3 2 ,4 1 -10 - 3 1,5 7 - 1 0 - 3 8,73 «1 0 - 4 8,33 • 10-4

*

м
p- i  ’

К  э =
N

Р-1-п

где М  — масса автомата, кг;
Р — номинальное усилие, кН;
/ — максимальная длина гвоздя, м;

N  — установленная мощность привода, кВт; 
п — наибольшая частота ходов высадочного ползуна, мин-1.
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2. НОРМЫ ТОЧНОСТИ

2.1. Общие требования к условиям испытаний и методам про
верок на точность — по ГОСТ 15961—80.

2.2. Если конструктивные особенности автомата не позволяют 
произвести измерение на длине, к которой отнесено предельное 
отклонение, то последнее должно быть пересчитано на наиболь
шую длину, на которой измерение может быть произведено.

Полученные при пересчете предельные отклонения менее 
0,01 мм принимаются равными 0,01 мм.

2.3. Для проведения проверок рекомендуется использовать 
средства измерения в соответствии с приложением.

2.4. Нормы точности и методы проверок автоматов должны со
ответствовать указанным в пп. 2.4.1—2.4.3.

2.4.1. П лоскостность вертикальной  поверхности станины в м ес
те прилегания м атричного б ло к а

Минимальное число пятен в квадрате 25x25 мм на любом 
участке поверхности — не менее 10.

Поверочную плиту, покрытую тонким слоем краски приклады
вают на вертикальную поверхность станины в месте прилегания 
матричного блока и перемещают по проверяемой поверхности.

Отклонение от плоскостности определяют по числу пятен крас
ки в квадрате со стороной 25 мм, оставшихся на выступах прове
ряемой поверхности.

2.4.2. П ерпен дикулярность ход а  вы садочного п олзун а  к верти
кальн ой  поверхности станины в м есте прилегания м атричного 
б ло к а

Черт. 1
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Д оп уск  перпендикулярности  0,05 мм на дли не  100 мм
К  вертикальной  поверхности станины в м есте прилегания м ат

ричного б лок а  приклады ваю т поверочный у гольн и к  1. И ндика 
тор 2 крепят на п олзун е  3 так, чтобы  его изм ерительны й наконеч
ник к асался  поверхности у гольн и ка . П ерпен дикулярность  прове
ряю т в крайних полож ени ях  п олзун а  при возвратно-поступатель
ном перемещ ении (черт. 1 ).

О тклонение от  перпендикулярности  равно разности показаний 
индикатора в крайних п олож ени ях  ползун а .

2.4.3. Рад и альн о е  и торцевое биение м аховика

Д о п уск  р ади альн ого  биения 0,1 мм
Д о п уск  торц евого  биения 0,2 мм
И ндикатор  1 устан авли ваю т так, чтобы  его  изм ерительны й на

конечник к асался  поверхности обод а  м аховика 2 и ли  его торцевой 
поверхности на расстоянии 10 мм от образую щ ей  поверхности 
о бод а  (черт. 2 ) .

Биение равно н аи больш ей  разности показаний индикатора 
за  один обор от  м аховика.

2.5. П роверка автом ата  в работе
2.5.1. Точн ость  гвоздей  по дли не, отклонение от прям олиней

ности оси гвоздя и м етоды  кон троля  данны х величин —  по Г О С Т  
283— 75.
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2.5.2. Отклонение от соосности головки относительно стержня 
гвоздя (черт. 3)

/ — стержень; 2 — головка
Черт. 3

Предельное отклонение при диаметре стержня гвоздя, мм:
до 1 ,2 ........................................................ 0,10

св. 1,2 » 1 ,8 ............................................................0,15
» 1,8 > 3 ,0 ............................................................0,20
» 3,0 » 4 ,0 ............................................................ 0,30
» 4,0 ........................................................ 0,40

Смещение головки гвоздя относительно оси стержня (е) опре
деляется половиной разности показаний штангенциркуля

Проверку проводят в двух взаимно перпендикулярных плос
костях.

Проверке подвергают выборочно не менее 50 гвоздей из пар
тии 10000 шт.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

СРЕДСТВА И ЗМ ЕРЕН И Й , ПРИМ ЕНЯЕМ Ы Е ПРИ П РО В ЕРКЕ  
ТОЧНОСТИ АВТОМАТОВ

1. Штангенциркуль ШЦ—II—250—0,05 — по ГОСТ 166—80.
2. Индикатор ИЧЮ кл. 1— по ГОСТ 577—68.
3. Угольник УШ-1—250 — по ГОСТ 3749—77.
4. Индикатор 1 МИГ — по ГОСТ 9696—82.
5. Плита поверочная 1-го класса точности — по ГОСТ 10905—86.
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