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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на стационарные гид­
равлические прессы, предназначенные для пакетирования в хо­
лодном состоянии металлических отходов производства и метал­
лического лома в пакеты по ГОСТ 2787 и ГОСТ 1639.

Прессы предназначены для нужд народного хозяйства и пос­
тавок на экспорт.

1. Параметры и размеры прессов должны соответствовать ука­
занным на чертеже и в таблице.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
Е
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П р и м е ч а н и е .  Чертеж не определяет конструкцию пресса.

Наименование параметра Нормы

Номинальное усилие Р ном, кН 1000 1600 2500 4000 6300 10000

Размеры прессовой ширина В 0,6 0,7
камеры в конце пакети­
рования, м, не более высота Н 0,6 1,0

длина L 1,5 2,0

Объем прессовой камеры в начале 
пакетирования У, м3, не менее

0,7 1,6 2,5 4,0 6,3 10

Время цикла пакетирования /, с, не 
более

60 65 70 80 85 100

Удельная масса , кг/(кН-м3), 
нс более 17 12 10 8 4 3

Удельный расход энергии К * , 
кВт/(кН*с-1), не более 3,0 3,6 4,2 4,3 4,4 4,5

М N
* / С м -

Р НОМ * У  *
К э - р  . / —1 ’* НОМ I
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где М — масса пресса, кг;
N — мощность электродвигателей главного привода (суммарная), кВт;

Рном =  Ю00 p-F, (р — наибольшее гидравлическое давление 
на последней ступени прессования, мПа; F  — рабочая пло­
щадь гидроцилиндра, м2).

П р и м е ч а н и я :
1. Под прессовой камерой следует понимать пространство, в котором осу­

ществляется уплотнение металлических отходов механизмами пресса.
2. Время цикла пакетирования указано без учета времени на загрузку от­

ходов в прессовую камеру.
2. Прессы должны быть оснащены:
1) устройством для загрузки отходов в прессовую камеру;
2) устройством для удаления готовых пакетов из прессовой 

камеры;
3) устройством управления, обеспечивающим автоматический 

цикл работы пресса после загрузки отходов в прессовую камеру;
4) по заказу потребителя устройством для удаления готовой 

продукции от пресса.
3. Наименьшие размеры прессовой камеры в конце пакети­

рования устанавливаются по согласованию с заказчиком.
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