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Общемашиностроительные нормативы времени на горячую 
штамповку.

Сборник разработай Центральным бюро нормативов но 
труду при участии нормативио-нсследовательских организаций 
машиностроительных Министерств.

Сборник состоит из общей части, примеров расчета норм 
времени, характеристики применяемого оборудования, норма­
тивной части и приложения.

Нормативная часть сборника включает основное и вспо­
могательное время в зависимости от оборудования на кото­
ром производится горячая штамповка.

Сборник нормативов времени рекомендован ЦБНТ для 
применения при расчете технически обоснованных норм в куз­
нечных цехах машиностроительных предприятий.

С выходом в свет настоящего сборника утратили силу: 
« О бщемаш и построитель» ы с нормативы времени на горячую 
штамповку» издания 1968, 1974 гг.

Замечания и предложения по сборнику просьба направлять 
по адресу: Москва, I030I2, пл. Куйбышева, дом 1, ЦБНТ.
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О Б Щ А Я  Ч А С Т Ь

Сборник нормативов предназначен для расчета технически 
обоснованных норм времени на горячую штамповку в кузнеч­
ных цехах машиностроительных заводов в условиях массово­
го, крупносерийного, серийного и мелкосерийного производ­
ства.

Настоящий сборник разработан в результате изменения и 
дополнения «Общемашиностроительных нормативов времени 
на горячую штамповку» изд. 1968 г.

При разработке указанного сборника нормативов времени 
были использованы: отраслевые и заводские нормативы, фо­
тографии рабочего дня и хронометражные наблюдения ряда 
машиностроительных заводов, технические характеристики 
оборудования.

Сборник содержит:
Классификацию поковок, изготовляемых на молотах (кар­

та 1).
Нормативы основного и вспомогательного времени на 

штамповку поковок на молотах, прессах, горизонтально-ко­
вочных, горизонтально-гибочных машинах, ковочных вальцах 
и машинах для горячей раскатки колец па штамповку в под­
кладных штампах, горячую и холодную обрезку заусенцев 
(облоя).

Нормативы основного и вспомогательного времени на за­
точку заусенцев на наждаках.

Нормативы вспомогательного времени на очистку поковок 
в голтовочных, дробеметных барабанах, дробеметных каме­
рах и травильных ваннах.

Подготовительно-заключительное время на получение за­
дания и смену штампов.

Время на обслуживание рабочего места, отдых и личные 
надобности.

Приведенные и сборнике пределы числовых показателей, 
в ко'н>|>ых укамно «до» следует понимать нкл10ч т ел ы 1о.

Д<» внииенми ичрматткт времени необходимо нрниестн ор- 
I иин миионно ifMiii'ict кис условии и кузнечных цехах и уча-
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стках в соответствие с запроектированными в нормативах и 
осуществить производственный инструктаж рабочих.

На виды работ, связанных с горячей штамповкой, не пре­
дусмотренных настоящим сборником, а также при внедрении 
на предприятии более прогрессивной, чем это предусмотрено 
в сборнике организации производства, труда, технологии го­
рячей штамповки и т. п., следует разработать и вводить в ус­
тановленном порядке местные нормативы времени.

Состав нормы времени
Составными частями нормы времени на горячую штампов­

ку являются:
1. Основное (машинное) время.
2. Вспомогательное время.
3. Время на обслуживание рабочего места, отдых и лич­

ные надобности.
4. Подготовительно-заключительное время.
При штамповке на молотах основное время определяется 

как произведение времени одного удара молота (карта 5) на 
число ударов, необходимых для деформации металла (карта 
3, 4). Это время рассчитано на штамповку стали и сплавов 
марок I группы, перечисленных в карте. При штамповке на 
молотах стали и сплавов других марок следует применять по­
правочные коэффициенты, приведенные й карте 2.

При Штамповке поковок на прессах, горизонтально-ковоч­
ных и горизонтально-гибочных машинах на каждый ручей 
штампа затрачивается один удар. Основное время в этом слу­
чае определяется как произведение количества ручьев в штам­
пе на время одного хода ползуна машины в минутах (кар­
та "6).

При определении основного времени на раскатку колец на 
раскаточных машинах учтены основные факторы, влияющие 
на продолжительность машинного времени: наружный диа­
метр колец до и после раскатки, высота кольца и величина 
обжатия (карта 13).

Основное время на очистку поковок в дробеметных и гал­
товочных барабанах, дробеметных камерах и травильных ван­
нах определяется по действующему на заводе технологичес­
кому процессу.

Время на включение (нажатие педали) молота, пресса или 
машины может частично или полностью перекрываться вспо­
могательным временем на ручные приемы.

Время на открытие и закрытие дверки печи учтено в кар­
тах вспомогательного времени работы нагревальщика.

Вспомогательное время при горячей штамповке определя­
ется как сумма времени иа выполнение отдельных приемов 
вспомогательной работы о учетом возможных перекрытий ос­
новным временем и совмещением приемов.
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Вспомогательное время вклю чает в себя время на:
загрузку и выгрузку заготовок из печей;
очистку заготовок от окалины;
подачу нагретых заготовок на ш тамповку;
установку заготовок в ручей ш тампа;
перемещение поковок из ручья в ручей;
снятие поковки со ш тампа;
удаление окалины;
смену клещ ей;
загрузку и выгрузку из барабанов;
навеш ивание и снятие поковок с подвесного конвейера 

и т. п.
П оскольку продолжительность ручных приемов во всех 

картах сборника дана без учета их перекрытия, то при расче­
те оперативного времени доля затр ат времени на выполнение 
некоторых приемов (переложить заготовку из ручья в ручей, 
наж ать педаль и др .) может быть уменьшена за счет возм ож ­
ного перекрытия рассматриваемых приемов основным време­
нем или другими приемами.

При ш тамповке (вы садке) нескольких поковок из заготов­
ки (прутка) с одного нагрева норма времени на одну поков­
ку определяется делением суммы времени всех вспомогатель­
ных ручных приемов и основного времени на количество поко­
вок, ш тампуемых (вы саж иваем ы х) с одного нагрева.

Вспомогательное время йри штамповке (вы садке) поковок 
из прутка определяется исходя из средней массы прутка, ко­
торая определяется ка« среднеарифметическое из начальной 
и конечной м ассы  .прутка по формуле:

Gcp. =  G„ ~ -  +  Z,

где G cp. — средняя масса прутка, по которой устанавлива­
ется время на ручные приемы в кг;

Gn —  масса отдельной поковки в  кг; 
п —  количество поковок, получаемых из прутка;
Z — м асса остатка прутка в кг.

Д ля ручьев, имеющих «пояски», обеспечивающих устойчи­
вое положение прутка в ручьях, масса остатка клещевины 
равняется

7 — 0,- --7- у =  0,005(1а;
4 •IОО0 ‘

для ручьев без «поясков»

Z ^ - 3—  -3 i' =  0,023d3, 
4-1000 *

где d диаметр прутка в см ;
у —  удельная м асса  стали 7,85 г/см3.

5



Время на обслуживание рабочего места, отдых и личные 
надобности включают в себя затраты на:

раскладку инструмента в начале смены и уборку его в кон­
це смены;

уборку рабочего места на протяжении и в конце смены; 
иодналадку, регулировку оборудования в процессе рабо­

ты (подбивку клиньев, подтяжку болтов, смазку направляю­
щих, подправку инструмента, зачистку штампов, подготовку 
смазочных материалов, регулировку воздуха для сдувки ока­
лины со штампа, подправку иода печи и др.);

загрузку звездочек в очистные галтовочные барабаны в на­
чале и в течение смены и уборка их в конце смены;

загрузку дроби в бункеры дробеметных барабанов и ка­
мер, очистку сепараторов и шлангов в течение рабочей смены, 
замену сопел (насадок и др.);

пуск и остановку оборудования в начале и в конце работы. 
Время на организационно-техническое обслуживание ра­

бочего места и время на отдых и личные надобности для го­
рячей штамповки поковок определяется в процентах от опе­
ративного времени (карта 35).

Подготовительно-заключительное время складывается из 
затрат времени на:

а) получение производственного задания, инструктажа, оз­
накомление с работой, сдачу партии одинаковых поковок;

б) установку и снятие штампов (переналадку) и др.; в 
случае выполнения работы на молотах, прессах, горизонталь­
но-ковочных машинах и другом оборудовании бригадой рабо­
чих, состоящей из 3—5 человек, время на работы, перечислен­
ные в пункте «а» частично перекрывается временем органи­
зационно-технического обслуживания (по уходу за оборудовав 
пнем) и в норму времени на партию поковок включается в 
размере 50%; при выполнении работы 1—2 рабочими это вре­
мя не перекрывается и включается в норму времени на пар­
тию поковок.

Время на переналадку штампов в массовом и крупносе­
рийном производстве не нормируется, так .как выполняется в 
подготовительную смену наладчиками.

В серийном производстве переналадка штампов перед 
штамповкой партии поковок производится бригадой кузнецов. 
В этом случае норма времени на переналадку штампов вклю­
чается в норму времени на партию поковок. Подготовительно- 
заключительное время приведено в карте 36.

Расчет нормы времени
Норма штучного времени на горячую штамповку опреде­

ляется по формуле:
Тщ= (То+Тц) • к,
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где То — основное время в мин.;
Тв — вспомогательное время в мин.

100
где а0бс — время на организационно-техническое обслужива­

ние в % от оперативного времени; 
а0Тл — время на отдых и личные надобности в % от опе­

ративного времени.
Значения К приведены в карте 35.
Норма времени на одну поковку с учетом подготовительно- 

заключительного времени определяется но формуле:
Т — Т ТпиНИ— * ш 1-----------|П

тде Тпз— подготовительно-заключительное время; 
п — количество поковок в партии.

При расчете нормы штучного времени принимаются во вни­
мание лишь те переходы и приемы, которые не перекрывают­
ся. Если загрузка заготовок в печь и выгрузка их осуществ­
ляется нагревальщиком в то время, когда другие члены брига­
ды (кузнец-штамповщик с подручным) производят ковку, то 
вспомогательное время на загрузку и выгрузку заготовок в 
норму штучного времени не включается. Нагрев заготовок в 
норму штучного времени не включается, так как нагрев про­
изводится параллельно с ковкой металла. При бригадном ме­
тоде работы расчет нормы штучного времени производится по 
наиболее загруженному рабочему.

В нормативных картах дана продолжительность техноло­
гических переходов, выраженная в минутах. Для определения 
трудоемкости выполняемой работы (нормы времени на брига­
ду) в человеко-минутах надо рассчитанную норму времени 
умножить на численность бригады.

При очистке поковок в одном дробеметном или галтовоч­
ном барабане, травильной ванне у рабочего, как правило, за 
счет основного времени имеется свободное время, в течение 
которого можно выполнять работу по обслуживанию дополни­
тельно других барабанов, ванн.

При одновременном обслуживании рабочим двух или бо­
лее барабанов нормирование труда производится в соответ­
ствии с действующим положением труда многостаночников.

П Р И М Е Р Ы  РАСЧЕТА НОРМ Ш ТУЧНОГО ВРЕ М Е Н И .

П р и м е р  1. Расчет нормы штучного времени при штам­
повке на паровоздушном молоте с обрезкой поковки на обрез­
ном прессе (для массового и крупносерийного производства). 

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
Деталь — полуось 
Материал— сталь 40
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М асса заготовки в к г —  12 
Р азм ер  заготовки в мм —  0  9 0 X 2 4 5  
Количество паковок из заготовки ’—  1 щт. 
М асса поковки в к г —  10,8 
М асса облоя в кг — 1,2 
Количество ручьев в штампе —  3 
С лож ность паковки —  2-11-6 
М асса падающих частей молота в т —  5 
Усилие обрезного пресса в тс —  250 
Число ходов ползуна в мин —  25 
Тип муфты включения —  фрикционная 
Бригада —  3 человека.

55ьсхСЧW

X
5
Is£1К

Содержание работы Учитываемым
фактор

1 П
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Время 
в мин.
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в-
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е 
То

вс
по

мо
га

­
те

ль
но

е 
Тв

 I

f 2 а 4 й 6 7

Вспомогательное время нагревальщика (сварщика) металла

7 6п Взять заготовку из та­
ры руками, поднести и 
загрузить н3 загрузоч­
ную площадку и про­
толкнуть пневмйтолка- 
гелем в печь

Масса заготов­
ки 12,0 кг

1 — 0,076

7 9п

1

Выгрузить заготовку из 
печи на транспортер 
клещами

Масса заготов­
ки 12,0 кг

1 •—* 0 ,0 7 *

1 Итого: | I 0,150

Оперативное время кузиеца-штамповщика

Зп Взять заготовку клеща­
ми с транспортера, ус­
тановить в ручей, на­
жать педаль

Масса заготов­
ки 12,0 кг

1 — : 0,051

Штамповать за готовку в 
заготовительном ручье

Молот, 5 т 1 0,014 —

6п Переложить поковку кле­
щами из заготовитель- 
його ручья в предвари­
тельный (без перевер­
тывания), нажать пе­
даль

Масса заготов­
ки 12,0 кг

1 0,031
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Продолжение

П
ов

то
ря

ем
ос

ть
пр

ие
мо
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Т

в

I 2 3 4 5 6 7

5 — Штамповать поковку в 
предварительном ручье

Молот, 5 т I 0,019 —

8 7п Переложить поковку «ле­
щами в окончательный 
ручей (без переверты­
вания) и нажать пе­
даль

Масса поковки 
12,0 кг

1 0,046

5 — Штамповать нокопку п 
окончательном ручье

Молот, 5 т 1 0,019 —

8 14м Вынуть поковку из ручья 
л отбросить на транс­
портер

Масса поковки 
12,0 кг

1 — 0,034

8 23г Смазать ручьи штампа Длина ручья 
200 мм 

Ручей мелкий

1 0,027

Итою: 10,0Г)2 0,189

Учитывая поправочный коэффициент на марку стали (K i =  
=  1,15 по карте 2) к основному времени, получим:

Т0=0,052-1,15=0,0598 мин.
Т'оп= То+ Т„ =  0,0598 +  0,189= 0,2488 мин.

Оперативное время кузнеца-штамповщика

12 2к Взять поковку с транс­
портера клещами, уло­
жить на штамп, нажать 
педаль

Масса поковки 
12,0 кг

1 — 0,087

6 Обрезать поковку Число ходов 
ползуна 
в мни. - - 25 

Муфта включе­
ния фрикци­
онная

! 0,042

12 Г2н Вынуть поковку клеща­
ми из под матрицы н 
отбросить на транспор­
тер

Масса поковки 
10,8 кг

1 0,057

12 18л Снять облой со штампа 
и отбросить в тару

Масса облоя 
1,2 кг

1 — 0,031

Итою: | 0,042 0,170
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Т "оп= То+ Тв =  0,042+0; 175 =  0,217 мин.

Выявляем наиболее загруженного рабочего, для чего срав- 
ниваем загруженность каж дого члена бригады:

нагревальщика (сварщ ика) м еталла: —  Тв.н. =  0,150 мин. 
кузнеца^штамповщика Т 'Оп = 0 ,2 4 9  мин. 
кузнеца-штамповщнка Т " ОН= 0 ,2 1 7  мин.
Расчет нормы штучного времени производится по наиболее 

загруженному члену бригады —  кузнецу-штамповщику.
Тш=Т'оп’ К; Тш=0,249-1,31 =0,326 (К =  1,31 по карте 35). 

Норма времени на бригады из 3-х чел. составит:
Т = Т Ш-3 =  0,3 2 6 -3  =  0 ,978 чел./мин.

П р и м е р  2. Расчет нормы штучного времени при ш там­
повке поковок из прутка на горизонтально-ковочной машине. 

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
Д еталь —  гайка М 36
М атериал — СтЗ
М асса заготовки в кг —  6,2
Размер заготовки в мм —  2 2 X 2 0 0 0
Количество поковок из заготовки в пгг.— 17
М асса поковки в кг — 0,3 кг

Средняя масса прутка в к г — 0 ,3  ■ - — ---1 -0 ,2 5 = 2 ,5

Количество поковок с одного нагрева — 2 
Количество ручьев в штампе —  4 
Усилие машины в конце хода о тс —  250 
Тип муфты включения — пневматическая 
Бригада —  2 человека
Заготовки к машине подаются нагревальщиком 
Тип производства массовый, крупносерийный
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Т 2 3 4 5 6 7

1

J0

10 2з Взять заготовку со ста­
нины клещами, устано­
вить в ручей, нажать 
педаль

Средняя масса 
прутка 2,5 кг

1 0,0325



Продолжение

АН
Время 
в мин.
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ии Содержание работы

Фактор про­
должитель­

ности
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То вс
по

м
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а­
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но
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Т

в

' ! 2 3 4 5 6 7 Н

2 6 Штамповать (высадка в 
тре*. ручьях и прошив­
ка с обрезкой в 4-м 
ручье)

Число двойных 
ходов в мин. 
60

Муфта включе­
ния пневмати­
ческая

8 -*•

о  
11оо

00
оо

3 10 14з Переложить заготовку 
клещами из ручья в ру­
чей и нажать педаль

Средняя масса 
прутка 2,5 кг

6
W

0,013-6= 
= 0,078

4 10 21 з :Переложить поковку 
клещами из нижнего 
ручья в верхний, минуя 
промежуточный

Средняя масса 
прутка 2,5 кг

1 0,017

5 10 38з Отложить заготовку на 
стол (расстояние 2 м)

Средняя масса 
прутка 2,5 кг

1 — 0,030

6 10 46 Смазать штамп и пуан­
сон

Усилие — 250 тс 1 — 0,084

Итого на 2 поковки
на 1 поковку 1

0,144
0,072

0,2415
0,1208

Tni= (То+Тв) - К; Тш= (0 ,072  +  0 ,1208) -1 ,24 =  0,239 мин. 
( К = ! ,2 4  по карте 35)

П р и м е р  3. Р асчет нормы штучного времени на штампов* 
ку в подкладном штампе.

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
Деталь — ролик 
Материал — сталь 45 
Размер заготовки в мм — 0  80x61 
Масса заготовки в кг — 2,4 
Масса паковки в кг — 2,3 
Размер партии — 30 шт.
Сложность работы — III группа 
Масса падающих частей м о л о та— 1,5 т 
Состап бригады — 4 человека 
Тин Производства — мелкосерийный

п



Время 
в мин.
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1 2 3 4 5 6 7

1 24 16,
26

Загрузить заготовку в 
печь; выгрузить ее из 
печи н подать на боек 
молота

Масса, 2,4 кг — 0,07+0,14=-
= 0,21

2 23 4а Осадить заготовку Н=61 мм 
Д = 8 0  мм 
fi ==35 мм

0,24

3 24 36 Взять заготовку н уста­
новить в подкладной 
штамп, нажать педаль

Масса 2,4 кг 1 0,064

4 22 .96 Штамповать заготовку 
п подкладном штампе

Д — 145 мм
Молот 1.5 т 
Сложность ра­

боты III

0,16

5 24 46 Выбить поковку из под­
кладного штампа и от­
ложить

Масса 2,3 кг 0 ,0 8 0

Итого: j |
0,40 0,354

T m = ( T n.on.+ T B) - K - K 2; Т е "  (0,4 0 +  0 ,354). 1 ,2 2 -1 ,1 -1 .0 1 2  мин. 
(К = 1 ,2 2  по карте-35; Кг— 1,1 по карте 2)

ТПар= Тш • п • Кв =  1,012 • 30 • 0,85 =  25,81 мин.
(Кв= 0 ,8 5  по карте 27)

Норма времени на бригаду составит:

Т ==Тпа)->' 4 =  103,29 чел.Дмин.

ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

Нормативы времени, приведенные п сборнике рассчитаны 
на наиболее распространенное на машиностроительных пред­
приятиях куэнечгно-npeccoDOO оборудование,
12



В  массовом, крупносерийном и серийном производстве для 
горячей штамповки применяются главным образом паровоз­
душные штамповочные молоты, фрикционные молоты с пада­
ющей доской, кривошипные горячештамповочные прессы, го­
ризонтально-ковочные машины и ротационные машины.

В мелкосерийном производстве штамповка производится с 
применением подкладных штампов. В  приложении дана крат­
н ая техническая характеристика оборудования.

Изготовление деталей при горячей штамповке осущ еств­
ляется в одноручьевом н в многоручьсвом ш тампах.

При ш тамповке в одноручьевом штампе штамповка ведет­
ся в одном штамповочном (чистовом) ручье. Заготовительные 
операции выполняются на другом оборудовании.

При многоручьевой ш тамповке все ручьи —  штамповочные 
и заготовительные —  располагаю тся в одном штампе, и ш там­
повка ведется на одном оборудовании.

Ш тамповка на ротационно-ковочных машинах представля­
ет собой вытяж ку в фасонных бойках с воздействием на заго ­
товку с разных сторон. К ним относятся штамповка в ковоч­
ных пальцах и раскатка колец на машинах горячей раскатки. 
Д ля горячей раскатки применяются специальные полуавтома­
тические раскаточныс машины различных размеров. Они ши­
роко применяются для изготовления! поковок подшипниковых 
колец, бандажей и подобных им деталей. Д л я горячей рас­
катки применяются заготовки кольцеобразной формы, изготов­
ленные на горизонтально-ковочных машинах или прессах, а 
такж е литье. Горячей раскаткой получаются поковки с разм е­
рами и конфигурацией, близкой к готовой детали.

П осле штамповки в открытых ш тампах (на молотах и прес­
сах) контурный и внутренний облой удаляется в обрезных 
штампных и кривошипных прессах. Обрезка различается горя­
чая и холодная. Горячая обрезка необходима при штамповке 
деталей из высокоуглсродистых марок сталей. Она осущ еств­
ляется на прессе непосредственно после штамповки.

Очистка поверхности стальных поковок от окалины осущ е­
ствляется в галтовочных барабанах, дробеметная обработка 
и травление в растворах кислот.

ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

Нормативы врсмеин па горячую штямиопку составлены с 
учетом следующих условий организации труда и рабочего 
места:

1. Н агревательные печи, копочно-штампопочнос оборудо­
вание, очистные установки и другое оборудование и приспо­
собления находятся в исправном состоянии.

2. Технологическим процессом штамповки предусмотрены 
наивыгоднейшие размеры заготовок под штамповку, обесте-

13



читающие минимальные затраты времени на деформацию ме­
талла.

3. Включение нагревательных печей и первичная загрузка 
заготовок в нагревательные печи производится до начала сме­
ны вспомогательными рабочими.

4. Нагрев заготовок должен перекрываться временем штам­
повки, а также частично временем обслуживания рабочего 
места и времени на отдых и личные надобности.

5. В массовом и крупносерийном производстве переналад­
ку штампов выполняют наладчики в подготовительную смену, 
а в серийном и мелкосерийном производстве переналадка 
штампов перед штамповкой партии поковок производится бри­
гадой кузнецов.

6. Организация штамповочного хозяйства должна обеспе­
чить своевременную подготовку штампов для их установки. 
Штампы должны храниться в специально отведенном для них 
месте на стеллажах.

7. Доставка заготовок на рабочее место и уборка готовых 
поковок производится вспомогательными рабочими.

8. Рабочее место организовано так, что обеспечивает бо­
лее полную механизацию поковок, для чего применяются скли­
зы, скаты, транспортеры, монорельсы, подъемники и т. п.

9. В картах учтено перемещение заготовок (поковок) на 
расстояние до 2—3 м, при большем расстоянии на каждый 
метр добавлять 0,02 мни.

10. Загрузка и выгрузка заготовок массой до 20 кг осуще­
ствляется вручную, при массе свыше 20 кг — подъемно-транс­
портными средствами или 2 рабочими.

11. Периодичность очистки штампа от окалины и смазка 
его определяется на месте.

12. Рабочее место должно быть обеспечено необходимыми 
инструментами, приспособлениями, вентиляцией.

13. На рабочем месте должна поддерживаться чистота и 
порядок.

14. Освещение площадей как естественное, так и искусст­
венное.

15. Метод работы — в основном бригадный.
Состав бригады должен быть минимальный, но таким, при 

котором достигается наилучшее использование ковочного и 
очистного оборудования.

Каждый член бригады должен быть по возм ож н ости ,pan- 
номерно загружен.

Примерный состав бригады при работе на различном штам­
повочном оборудовании дан в таблице 1.

14



Состав бригад
Т а б л и ц а  1

Оборудола-
ние Профессия

М асса падающих частей В 1", до:

1 .0 2 3 4 6 8 10 12 16

Кузисц-штамиов-
щик

2 2 2 2 2 2 2 4 4

Штамповоч­
ные молоты Нагревальщик 

(сварщик) ме­
талла

1 1 1 I 1 1 1 1 1

Итого: 3 I 3 1 3 3 3 3 3 1 5 5

Оборудование Профессия
Усиление в тс, до

630 1000 2500 1000 
и СВ.

Фрикционные криво­
шипные горячештам­
повочные прессы

Куэнец-штамповщик 1 2 2 2

■ 1

Нагревальщик (сварщик) 
металла

1 1 1 1

Итого: | 2 | 3 | 3 | 3

У

Профессия

Горизонтально- 
ковочные машины

Горизонтально- 
гибочные машины

Усилие в тс, до:

1800 2000 и св. 200 200* и св.

Кузнец-штамповщик 1 1 1 1
Нагревальщик (сварщик) метал­ 1 1 1 1

ла

Итого: 2 2 2 2

П р и м е ч а н и е .  В случае подготовки заготовки на ковочных вальцах 
с последующей ее штамповкой на молоте или прессе вальцовщик включа­
ется в состав бригады.

15



О рганизация рабочих мест при горячей ш тамповке

Рис. 1. Агрегат паровоздушного штамповочного молота 
с массой падающих частей 1,0— 3,0 т:

I — полуметодическая печь; 2 —  стол приемный; 3 — 
стул; 4 — приточная вентиляция; 5 — вальцы; 6 — транс­
портер; 7 — молот штамповочный; в —  лоток; 9 — 
транспортср наклонный; 10 -тара для облои; 11— пресс 
обрезной; 12- тара для поковок; 13 — лоток; 14 — 

пульт chi нализапии (свя зи ); 15— тара для заготовок

Рис. 2. Агрегат кривошипного ковочно-штамповочного пресса 
усилием 1000— 3000 тс,:

/ — тара для заготовок; 2 — нагревательное устройство; 3 — 
транспортер; 4 — лоток; 5 — пресс штамповочный; ff — транс­
портер; 7 — пресс обрезной; 3 — тара для поковок; 0 — счег* 
чик поковок; /0 — тара для облоя; //— стул; /2 — приточная 
вентиляция; / 3 ~  механизм включении переносной педальный; 

/4 — пульт сигнализации связи
16



Р п с. 3. А гр егат  гори зон тальн о-кон очн ой  м аш и ­
ны усилием  4 0 0 — 2 0 0 0  те .:

I —  счетчик п о к о в о к ; 2 —  ск л и з; 3 —  гор и зон ­
тальн о-ко н очн ая машина;  4 —  тр ан сп о р тер ; 5—  
тара д л я  п о ковок ; 6 —  печь п л ам ен н ая ; 7 —• 
тар а  д ля за г о т о в о к ; 8 —  вен ти ляц и я п ри точн ая; 
9 —  ст у л ; /0 — тр ан сп ор тер  (м о н о р ел ьс, по­
л о з ) ;  1 1 —  м ехан и зм  вклю чении переносной п е­
д ал ьн ы й ; 12 —  та р а  д ля о т х о д о в ; 13 *— п ульт 
си гн али заци и  ( с в я з и ) ;  14 - п р о ти во вес или 

пнепм оподъеминк

Р и с. 4. Р а с к а т о ч н а я  машина М Г Р -3 0 0 :
1 —  р аск ато ч н ая  м аш и н а; 2 — п лам ен н ая печь; 3—скл и з: 
4 —  тар а  д л я  з а г о т о в о к ; 5  — тара д ля п о ковок ; 6 —  при­

точн ая вен ти ляц и я

2  З а к . 190



оо Н О Р М А Т И В Н А Я  Ч А С Т Ь

КЛАССИФИКАЦИЯ ПОКОВОК, ИЗГОТОВЛЯЕМЫХ НА МОЛОТАХ
Все типы производства

Карта 1, л и с т  I

- 
Гр

уп
па

 
по

ко
во

к Под­
группа
поко­

вок

Группа сложности

I II 411

«Я
ОН>v

Поковки длиной до 300 мм с ма­
лыми перепадами площадей се-

.  / Sinai Л \
чёнии по длине I -----------< 2 ,5  I

\  Smin /

Поковки длиной до 400 мм с ма­
лыми перепадами площадей се-

„ / Sma x  Л „ \
чении по длине I - ------< 2 ,5  /,

«Smin /
длиной до 300 мм с большими 
перепадами площадей сечений

Поковки длиной более 300 мм с 
большими перепадами площадей

„ / Smin \
сечении по длине ( --------> 2,5 I,

' S m a x  /
все поковки длиной более 400 мм

<£>

1

Я
§*
-е-
ч
3
о

Ш&о
о

С

о

Поковки длиной до 250 мм с ма-, 
лыми перепадами площадей се-]

• /Smax _ _
чении по дляне I ------- < 2,5

\Sraln

ТОТО
о.
X

Поковки типа вилок с развилина- 
ми с неглубокими легко обте­
каемыми формами небольших 
размеров

s
2  S
«3 s
£ 3

? !

Аа

Поковки длиной до 350 мм с ма 
лыми перепадами площадей се

„ / S m ax  л
чении по длине I ------- < 2,

\Smin
длиной до 250 мм с большим; 
перепадами площадей сечени

1.СИ и

>,э|,

по длине <2.3 )
w m i n  /

Поковки длиной более 250 мм с 
большими перепадами площадей

сечений по длине /^щах> 2>з ) ,

все поковки длиной более 350 мм

I

Поковки типа развилин с глубо­
кими труднообтекаемыми фор­
мами

Поковки длинные, с прямой и 
изогнутой осью, с относительно 
глубокими и труднообтекаемы­
ми формами



о

КЛАССИФИКАЦИЯ ПОКОВОК, ИЗГОТОВЛЯЕМЫ Х НА МОЛОТАХ

Все типы производства

т

Карта 1, л к с т 2
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ЯX3*

s
2
оао
О

жи:0
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О
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*2
о
О

ч

\£>

Поковки длиной до 300 ми с ма­
лыми перепадами площадей се-

u / Smai „
чений по длине 1“----- > 2,о

\Smln

Поковки длиной до 400 мм с ма­
лыми перепадами площадей се

-  / - л  -ченки по длине I - ------< 2,э
VSmln

длиной до 350 мм с большими 
перепадами площадей

! “ * > « )
omln /

-)■

Поковки длиной более 300 мм с 
большими перепадами площа- 

- - /Втахдек сечении по длине ------- >
\Smin

> 2 ,5 j ) ,  все поковки длиной бо­

лее 400 мм

J 1
Т т \

ч ,JJ—J -
jt ^

»- я

5 8;

i t
• 2  оо *Си*— 
~ 2

О  Ж *  о 
5 5 гд w

Поковки типа крышек, фланцев 
некруглой формы с относитель­
но неглубокими, легкообтекае- 
мыми формами

г- _ >» Л
я 5
S S’
s i
В*

гаV

П о ковки  промежуточной и см е ­
ш анной формы с  ребрами, в ы ­
ступам и , ответвлениями относи 
си тел ьяо  неглубокие с трудно 
обтекаем ы м и  формами

Поковки больших размеров с от­
носительно глубокими й трудно­
обтекаемыми формами
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!
1

f l
1

\)
J .

1
l

I

l l

M
i J

— 1 —



КЛАССИФИКАЦИЯ ПОКОВОК, ИЗГОТОВЛЯЕМЫХ НА МОЛОТАХ
Все типы производства

Карта 1, л и с т  3



т

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА МАРКУ СТАЛИ ПРИ ГОРЯЧЕЙ 

ШТАМПОВКЕ ИА .МОЛОТАХ

Все типы производства

Карта 2

Группа сталей

I II III IV V VI

Марка сталей

Ст. 3 
Ст. 4 
Ст. 5 

15 
20 
25 
30 
35 

15Х 
20Х 
Х17 
1БМ 
20М 

У7 
У8 

У10
Автомат­

ные
стали

Медь

40
45
50
ЗОХ
40Х
45Х
50Х
25Х
40Н
ОХМ
12ХМ
35ХМ
20ХФ
15ХГ
38ХС
40ХГ
35ХГ2
12ХИ2
20ХН
12НМ
35СГ
18Г2С
18ХГТ
20ХГС
ЗОХГСА
зохгн
38ХСН
25ГМ
34ХНМ
34ХНВ
38X10
3X13

40ХН
45ХН
50ХН
60ХН
зохнз

12XH3A
12Х2Н4
15Х5МФ
18ХНВА

20ХГСНА
34X2H3M

40ХНМ
45ХНВФА

ШХ15
5ХНВ

9Х
9X2
9ХФ
9Х2В

9Х2МФ
ХВГ
5ХВГ

38ХМЮА
1Х18Н9

Латунь 
Алюминий и 
ею сплавы

Р9 
Р18 

Х17Н2 
1Х18Н9Т 

1Х18Н12Т 
4Х12Н8Г8 

МФБ 
(ЭИ481) 

3819Н9М 
ВБТ 

(ЭИ572) 
Армко-же- 

лезо 
Монель- 
металл

Х23И18
ЭИ395
ЭИ405
ЭИ415

XH77TIOP
(ЭИ437Б)

ХН35ВТ
ЭИ612

ХН35ВТР
(ЭИ725)
НШИЛЬ

Бронза

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ К ОСНрВНОМУ ВРЕМЕНИ, Ki 

Ь® | П 16 | J .25 | 1,4 j 1,6 | 2 ,0
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Все типы производства

ЧИСЛО УДАРОВ ПРИ ШТАМПОВКЕ НА ШТАМПОВОЧНЫХ 
МОЛОТАХ В ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫХ РУЧЬЯХ

Карта 3, л и с т  1

П р и м е ч а н и я :
1. При расплющивании заготовки к приведенным данным применять поправочный коэффициент 0,75.

2. При выравнивании торцов заготовки «2 ,8  торцы имеют скос pi j  и сбивки окалины, по заготовке осуществляется 

один удар (легкий).

Протяжка

ШШйL Отношение длины после протяжки к первоначальной длине заготовки
L_
1

u 1,2 1,3 1,4 1,5 1.6 1,7 1.8 2.0 2,2 2.4 2,7

wWT Число ударов

2
3 4 5 • 7 8 9

.0 " 12

Подкатка

"TXT
|Ч-

Отношение первоначального диаметра к диаметру после оттяжки

1,1 1,2 1.3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1.9 2,0 | 2,2 2,4

Число ударов

2 | 2 | 2 | 3

Оттяжка хвостовика

3 | 3 I 3 5 | 6

t---------- j — г

КЗ(?•

Отношение первоначального диаметра к диаметру после оттяжки

i . i 1.2 1.3 1.4 1,5 1.6 1.7 1.8 1.9 2,0 2,2

Число ударов

3 4 * 6
7

8 9 1
10 12 13



Кэо
ЧИСЛО УДАРОВ ПРИ ШТАМПОВКЕ НА ШТАМПОВОЧНЫХ 

МОЛОТАХ В ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫХ РУЧЬЯХ

Все типы производства

Карта 3, л и с т  2

Правка

Масса поковки в кг Число ударов

До 20 1

Ов. 20 1-2

Гибка

Способ гибки Толщина (диаметр) 
заготовки в мм Число ударов

Простой — заготовка изгибает­
ся менее чем в трех местах

До 50 1
' щ т

Св. 50 2

1 1

1

Сложный — заготовка изгибается 
в трех и более местах

До 50 2

Св. 50 3

Пережим

Число ударов

1

Обрубка
---------------------------------------------------  —  ч

ю-J



Все типы производства
СУММАРНОЕ ЧИСЛО УДАРОВ 

ПРИ ШТАМПОВКЕ НА ШТАМПОВОЧНЫХ 
МОЛОТАХ В ПРЕДВАРИТЕЛЬНОМ 

И ОКОНЧАТЕЛЬНОМ РУЧЬЯХ
Карта 4, л и с т  1

X(-о еч Масса падающих частей моЛОта в т, до:
«3 с с х C*i VCl> m ж 1,0 1,5 2 -з 6 8 10 13 16о О к
t—1 о ^  и со Число ударов

0,25 1 — — — — — — — —
0,4 2

о о
— — — —1 — —1

U,о
1,0

/
2

4
2 I — — . — — —, —

1 1,6 2 2 1 — — — — — —
2,5 3 2 2 2 — — — — —
4,0 4 3 2 2 2 — — — —
9,0 — — — 3 2 — — — —

10,0 “ — — — 3 — — — —

0,25 2 2 2 — — — — — —

0,4 3 3 3 — — — — — —

0.6 3 8 3 — — — - — —

1,0 3 3 3 3 — — — — —

1,6 3 3 3 3 — — тот — —

2,5 3 3 3 3 — — — - —
и 4,0 — 4 3 3 3 vmO. — - —

6,0 — 4 4 3 3 3 шт — —
10,0 — 4 4 4 3 3 — — —
16 — — 5 5 4 4 — —
25 —* *- - 6 5 б — — —
40 — — — *■4* 7 0 - — —
60 — — — 9

Уч.......
8 — — —
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СУММАРНОЕ ЧИСЛО УДАРОВ 
ПРИ ШТАМПОВКЕ НА ШТАМПОВОЧНЫХ 

МОЛОТАХ В ПРЕДВАРИТЕЛЬНОМ 
И ОКОНЧАТЕЛЬНОМ РУЧЬЯХ

Все типы производства

Карта 4, л и с т  2

ви rt **« л
Масса падающих частей молота в т, до:

Id оС К е 4 РЗ 5 ^
V Р И 1,0 1.5 2 3 G 8 10 13 16

а . й 
и, 5 ^  £ » Число ударов

4 — 7 G 5 — — —

6 — 7 7 6 5 — — — —

10 — 7 7 7 Г) — — — —

10 — — 8 8 7 6 — — —

25 — — — 8 7 6 — - —

40 9 8 7 6 —

III
60 — — — 10 10 8 7 7 6

100 — — — — 13 12 11 10 9

130 - — — — — 13 12 12 П

160 — — — — — 15 14 14 13

250 — — — — — 23 22 21 20

400 — — — — — — — 26 24

П р и м е ч а н и я :
1. И карте дается сумма ударов при штамповке п предварительном и 

окончательном ручьях. При штамповке поковок п двух ручьях время на 
прием «переложить на ручья п ручей» брать по картам 8, 17.

2. Груни» сложности поковок определяется по карте I
3. Для тонкостенных покопок I груши»! сложности- количество ударов 

определять по II группе сложности, II группу по III, а для тонкостенных 
поковок III группы сложности количество ударов брать с коэффициен­
том 1,45.

4. При штамповке поковок из прутка количество ударов на поковку 
определять по средней массе заготовки.

5. Количество ударов, приведенное в карте, рассчитано на штамповку 
поковок I группы сталей, на другие марки сталей количество ударов брать 
с поправочным коэффициентом, приведенным в карте 2.
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Все типы производства

ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ ПРИ ШТАМПОВКЕ 
НА МОЛОТАХ

Карта 5

Время на одрн удар молота

Масса падаю­
щих частей мо­

лота в т

Штамповочного' Фрикционного с доской

в заготовитель­
ных ручьях 
(подкатном, 
протяжном 
и т. д.)

в предвари­
тельном и окон­

чательном 
ручьях

высота 
подъема 
бабы в м

время на 
один удар 

в мин.

Время на один удар в мин.

0,63 0,006 0,008 0 ,5 0,013

0,75 0,008 0,010 0,6 0,014

1.0 0,009 0,011 0,7 0,016

1.5 0,010 0,013 0,8 0,018
2,0 0,011 0,015 0,9 0,010

3,0 0,012 0,017 1.0 0,020

5,0 0,014 0,019 1,0 0,022

0,0 0,015 0,0*20 1.2 0,024т

8,0 0,017 0,022 1.5 0*027"

10,0 0,018 0,024 1.6 0,029

13,0 0,020 0,027 1.8 0,03$

16,0 0 (024 0,033 — —

П ip п м е ч а н и я:
1. При расчете норм указанную в карте среднюю продолжительность, 

одного удара следует брать независимо от конструкции молота,
2. Для операции «Правка» время на один удар брать по заготови­

тельным ручьям.
3. В тех случаях, когда при ковке в ручье требуется нажатие педали 

после каждого удара, время на нажатие педали брать соответственнее 
число раз ц прибавлять к основному времени — 0,01 мин,
30



О С Н О В Н О Е  В Р Е М Я  П РИ  Р А Б О Т Е  
НА П РЕС С А Х , ГО Р И ЗО Н Т А Л ЬН О -К О В О Ч ­

Н Ы Х И ГО Р И ЗО Н Т А Л ЬН О -ГИ Б О Ч Н Ы Х

Все типы производства

М АШ ИНАХ Карта 6, л и с т  1
К

ол
и

че
ст

во
 д

во
й

н
ы

х 
хо

до
в 

по
лз

ун
а 

в 
м

и
н

ут
у

В
ре

м
я 

од
н

ог
о 

дв
ой

­
н

ог
о 

хо
да

 
(п

ри
 н

е­
пр

ер
ы

вн
ы

х 
хо

д
ах

) 
в 

м
ин

.

Брем я одного двойного хода ползуна в мин. 
при включении пресса или машины на рабочий 
ход муфтой включения (с учетом сбрасывания 

механизма включения)

Тип муфты включения

с 
за

ск
ак

и
­

ва
ю

щ
им

 
су

ха
ре

м

дв
ух

ку
­

ла
чк

ов
ая

тр
ех

ку
­

ла
чк

ов
ая

че
ты

ре
х­

ку
ла

чк
ов

ая

ф
ри

кц
ио

н­
н

ая
 

ил
и 

п
н

ев
м

ат
и

­
че

ск
ая

5 0 ,2 0 0 0 ,3 0 0 0 ,2 5 0 0 ,2 2 3 0 ,2 2 5 0 , 2 1 0
6 0 .1 6 7 0 ,2 5 0 0 ,2 0 8 0 , 1 9 4 0 , 1 8 8 0 , 1 7 5
7 0 , 1 4 3 0 , 2 1 4 0 , 1 7 9 0 , 1 6 6 0 , 161 0 , 1 5 0
8 0 , 1 2 5 0 , 1 8 7 0 , 1 5 6 0 , 1 4 6 0 , 1 4 1 0 , 1 3 !
У 0,111 0 , 1 6 6 0 , 1 3 9 0 , 1 3 0 0 , 1 2 5 0 , 1 1 6

10 0 ,1 0 0 0 , 1 5 0 0 , 1 2 5 0 , 1 1 7 0 , 1 1 2 0 , 1 0 5
и 0,091 0 , 1 3 6 0 , 1 1 4 0 , 1 0 7 0 , 1 0 2 0 ,0 9 5
12 0 ,0 8 4 0 , 1 2 7 0 , 1 0 4 0 ,0 9 8 0 ,0 9 3 0 ,0 8 7
13 0 ,0 7 7 0 , 1 1 5 0 ,0 9 6 0 ,0 9 0 0 ,0 8 6 0,081
14 0 , 072 0 , 1 0 6 0 ,0 8 9 0 ,0 8 3 0 ,0 8 0 0 ,0 7 5
15 0 ,0 6 7 0 , 1 0 0 0 ,0 8 4 0 ,0 7 8 0 ,0 7 5 0 ,0 7 0
16 0 ,0 6 3 0 ,0 9 4 0 ,0 7 8 0 ,0 7 3 0 , 0 7 1 0 ,0 6 6
17 0 ,0 5 £ 0 ,0 8 8 0 ,0 7 4 0 ,0 6 9 0 ,0 6 6 0 ,0 6 2
18 0 ,0 5 6 0 ,0 8 4 0 ,0 7 0 0 ,0 6 5 0 .0 6 2 0 ,0 5 8
19 0 ,0 5 3 0 ,0 7 5 0 ,0 6 6 0 ,0 6 2 0 .0 5 9 0 ,0 5 5
20 0 ,0 5 0 0 ,0 7 3 0 ,0 6 2 0 ,0 5 9 0 ,0 5 6 0 ,0 5 2
21 0 , 0 4 8 0 ,0 7 0 0 ,0 6 0 0 ,0 5 6 0 ,0 5 4 0 ,0 5 0
23 0 ,0 4 4 0 ,0 6 6 0 ,0 5 5 0 ,0 5 1 0 ,0 4 9 0 ,0 4 6
25 0 ,0 4 0 0 ,0 5 6 0 ,0 5 0 0 ,0 4 7 0 ,0 4 5 0 ,0 4 2
27 0 ,0 3 7 0 ,0 4 9 0 ,0 4 6 0 ,0 4 3 0 ,0 4 2 0 ,0 3 9
30 0 ,0 3 3 0 ,0 4 9 0 ,0 4 2 0 ,0 3 9 0 ,0 3 7 0 ,0 3 5
35 0 ,0 2 9 0 , 0 4 3 0 ,0 3 6 0 .0 3 3 0 ,0 3 2 0 ,0 3 0
40 0 ,0 2 5 0 ,0 3 7 0 ,031 0 ,0 2 9 0 ,0 2 8 0 ,0 2 6
45 0 ,0 2 2 0 ,0 3 3 0 ,0 2 8 0 ,0 2 6 0 ,0 2 5 0 ,0 2 3
50 0 ,0 2 0 0 ,0 3 0 0 ,0 2 5 0 ,0 2 3 . 0 ,0 2 2 0 ,0 2 1
55 0 , 0 1 8 0 ,0 2 7 0 ,0 2 2 0 ,0 2 ! 0 ,0 2 0 0 ,0 1 9
60 0 , 0 1 7 0 ,0 2 5 0 ,0 2 1 0 , 0 1 9 0 , 0 1 9 0 , 0 1 8
65 0 , 0 1 5 6 ,0 2 2 0 , 0 1 9 0 , 0 1 8 0 , 0 1 7 0 , 0 1 6
70 0 , 0 1 4 0,021 0 , 0 1 8  . 0 , 0 1 7 0 , 0 1 6 0 , 0 1 5
80 0 ,0 1 3 0 , 0 1 9 0 ,0 1 6 0 , 0 1 5 0 ,0 1 4 0 , 0 1 4
90 0,011 0 , 8 1 6 0 , 0 1 4 0 , 0 1 3 0 , 0 1 3 0 , 0 1 2

100 0 , 0 1 0 0 , 0 1 5 0 ,0 1 3 0 , 0 1 2 0 , 011 0 , 0 1 1
115 0 ,0 0 9 0 .0 1 3 0,011 0 ,0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0
130 0 ,0 0 8 0 , 0 1 2 0 , 0 1 0 0 ,0 0 9 0 ,0 0 9 0 ,0 0 9
150 0 ,0 0 7 0 , 0 1 0 0 ,0 0 9 0 ,0 0 8 0 ,0 0 8 0 ,0 0 7

П р и м е ч а н и я :
1. Время на включение машины на рабочий ход брать в размере: 

кнопкой или рукояткой с т о я —*0 ,0 1 8  мин., ножной педалью  с т о й — 
0,015 мин., сидя —  0,01 мин.

2. В  тех случаях, когда при ковке в ручье требуется наж атие педали 
после каж дого удара, время на наж атие педали брать соответственное 
число раз и прибавлять к основному времени — 0,01.
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toto ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ НАГРЕВАЛЬ­
ЩИКА (СВАРЩИКА) МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ 

И ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
_______ производство_______

Карта 7, л и с т 1
яя « 2  д S  о й>

Масса заготовки в кг, до:
яСПос

*  5а> а* 
3 £Я Лк

Содержание работы 0,25 0 ,4 0 ,6 1.0 1,25 1.6 2 .0 2 ,5 3 ,2 4 ,0 5 ,0 6 ,0 8 ,0 10,0

* £  5>—4 -ч Время в мин.

I
£
о
сз

в печь руками — - lo.025lo.02S0,031 |о,035 0 ,039 0,043 0,048 0,053|0,058|0,066 0 ,074

2
«Г s  
^ ясе Е-
5 8

вилами по 
(монорельсу

—

3 ЯУ«
S

2 §
я

на лоток 
склиза руками 0,049 0,054 0 ,0 6 0,070 0 ,078

4 1
S -*

О -й
“ а й-> С) в бункер руками 0,0076 0,01 0,013 0.017|0,019 0,021 0,025 0.0290.033 0,038 0,044 — — —

5
всз
CS

Я О £  
^ ^ е5

в индуктор кдещами ~ — — 0,036 0,042 0,046 0,051 0,056 0,062 0,068 0,075 0,081 0,092 0 ,10

б
йо

О "5 п Ь. Я
■ §  3

на загрузоч­
ную пло­
щадку и 

протолкнуть

руками — — — — — — — 0.035 0,04 ;0,044 0.05 0,054 0,063 0,07

7
<3

■-4
S ? клещами — — : — — — — — 0,042|0.04S 0,053 0,06 0,065 0,075 0,084

£25 § гшеэмотол-
кателем

вилами по 
монорельсу

9 « Я Я W „
B.8 S
ь о  §

£  5*= .

>> Е- О 5-
Е-2 С §а д m — 
од 25

на транспор­
тер, пол

кочергой,
клещами — Q.0I8 0,021 0,023 0,026 0,028 0,032 0,035 0,040 0,044 0,049 0,053 0,061 0,068

10_ стол, штам- 
аодержа- 
тель, штамп

клещами 0.042|0.046 0,052|0.057 0,063 0.07 |о,073 0,079|о,083 0 ,09 0,095 0 ,10 0,11 0.115
11 в  S S вилами по 

монорельсу - 1  - —
i

Индекс 1 а 1 б I В 1 г д 1 е 1 Ж | з 1 и к л 1 м |! и |! 0



06
1

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ НАГРЕВАЛЬ 
ШИКА (СВАРЩИКА) МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ

- Массовое и крупносерийное 
производство

И ПРЕССАХ Карта 7, л и с т  12

Наименова- 
рие приема

Масса заготовки в кг, до:
а
гоz£l о  ^  к

Содержание работы 12 1611 20 || 30 40 50 |[ 60 80 100 120 |1*160
Время в мин.

1 /в печь руками ||о,08 к  092к  1051 - — — — — -11 - —

2

Взять заго­
товку со

вилами на мо­
норельсе

— — 0,09 0',10 0,1150,1250,145 0,16 0Л8 0,20

3 на лоток склиз а (руками О 8 © О |о, 11

4 Загрузка
заготовки

стеллажа, 
из тары 
или пола, 
поднести и 
загрузить

в бункер руками 1 1 1 1 1
5 в печь в индуктор (клещами к  п к  i2 1 - 1 Т -

J L 1 на загрузоч­ •руками ||о,07б|о,09 |оло 1 _  1 ’— — — Г - — - 1 ---1 
_7_ ! ную площадку 

и протолкнуть клещами |о, 091 jo Л Oslo, 12 — — 1 - — — — — —

8 пневмотолка­
телем

вилами на мо­
норельсе — — 0 ,1 2 0 ,1 4 0,16 0 ,1 8 0 ,21 0 ,2 3 0,26 0,29

9
Выгрузка Выгрузить 

заготовку 
из печи и

на транспор­
тер, пол

кочергой, кле­
щами

0 ,074 0,084 0 ,097 0,115 0|,132 0,15 0 ,1 6 0 ,1 7 0 ,1 9 0 ,21 0,24

10
заготовки 
из печи стол, штампо- клещами 0 ,1 2  }0 ,1 3  10 ,1 4 — — .-- — — — — —

11
подать держатель,

штамп вилами на мо­
норельсе — — — 0,11 0,12 0 ,1 4 0 ,1 5 0,17 0,19 0 ,2 4 0,24

Индекс 1 п  1 Р 1 с 1 т | У 1 ф  1 X Ц 1 ч ш щ
П р и м е ч а н и е .  При загрузке в печь мелких заготовок лопатой или горстью, время берется для общей массы загру- 

жаемой в один прием.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
производство

Карта 8 л и с т  1

В
соос

а Н
аи

м
ен

ов
а­

ни
е 

пр
и

ем
а! .

Содержание работы

Масса заготовки в кг, до:

0,25 0 ,4 0 ,6 1.0 1.25 1.6 2 ,0 2 ,5 3 ,2  { 4 ,0 5 ,0 6 ,0 8 ,0

Время в мин.

1

2

3

4 У
ст

ан
ов

ка
 з

аг
о­

то
вк

и 
в 

ру
че

й 
ш

та
м

па

Взять заго­
товку, уста­
новить в за­
готовитель­
ный ручей и 
нажать пе­
даль

клещами

с зеркала 
штампа

— — —
1

0,12 0,014 0,015 0,16 0,18 J o , 019 0,21 0,023

со штампо- 
держателя

— — — 0,021 0,023 0,024 0,025 0,026 0,028 0,030 0 ,032 0,033 0,035

с транспор­
тера, скли- 
32, стола

0,015 0,018 0,020 0,023 0,025 0,027 0,029 0,031 0,034 0,036 0 ,039 0,041 0,045

подъемно­
транспорт­
ными сред­
ствами

стола, скли­
за

— — — — — — — — — — — — —

5

6 

7

g кС Л
tz о*8® 
5  £
Я 2  >гсЗ
g ае 8G vyG.S

п  §

Взять поков­
ку клеща­
ми, перело­
жить поков­
ку S 3  ручья 
в ручей н 
нажать пе­
даль

без перевер­
тывания

на ребро для 
обивки ока­
лины после 
осадки, гиб­
ки и др.

— — — — — 0,01 0,0105 0,011 0,ОП5 0,0118 0,012

в предвари­
тельный

<Ь 011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,018 0,019 0,021 0.022)0,023
1

0.025 0,026 0,028

в оконча­
тельный

0,013 0,014 0,015 0,018|0,020 0,021 0.024 0,025 0,028 0,031 0,034 0,035 0,038

1 1 1 I 1 1 1 1

S

9

с  переверты­
ванием дру­
гим кондом

в предвари­
тельный

1 1 1 1 1
0,021 0,025 0,027 0,030 0,032 0,034 0,036 0t04 0,042 0 ,044 0 , 04б|0,049 0 ,053

в оконча­
тельный 0,025 0 ,029 0 ,033 0,о38 0,042 0,045 0,048 0,052 0,055 0,060 0 ,065 |0,068 0,075

jO  jflonpaBarb поковку в ручье штампа — 0,01  0,011  | о ,012|о , 01з|о, 015|о , 0 !4 0.015 0 .016 0,017

11
О 2
££ Н
о 5в  -»
ш g

Приподнять поковку, сдуть окалину 
со штампа, уложить в ручей и на­
жать педаль

— — — — — — — 0,029 0,031 0 .032 0,034 0 ,036 0 ,0 3 8

12

13

14

15

16

17

С
ня

ти
е 

по
ко

вк
и 

со
 ш

та
м

па

Вынуть по­
ковку из 

ручья, ос­
мотреть

Отложить на штамп или 
штамподержатель — — — — — — — 0.12 0,013 0 .015 0 ,016 0 , ,18 0 ,020

Отложить на стол или 
транспортер 0,014 0,015 0 ,016 0,017 0,019 0,021 0,022 0,024 0,027 0 ,029 0 ,032 0,034 0,038

0,029
Отбросить на. транспор­

тер, склиз, пол, в тару 0,012 0,013 0,014 0 ,015 0,016 0,017 0,019 0 ,02о|о, 022 0,024 0 ,025 0,027

Подъемно-транспортны­
ми средствами и от- — 
дожить на стол, транс­
портер. тару |

— ‘ — — — — — — — — — — —

Столкнуть 
за молот 
на пол, 
транспор­
тер, в тару

поковка не 
захватыва­
ется кле­
шами

0,009 0,0096 0,0102 0,011 0,0115 0 ,<Я2 0,013 0,014 0,015 0,017 0 ,019 0 ,020 0 ,024

поковка за­
хватывает­
ся клешами 

1

0,01 0 в 011 0 ,012 0 ,013 0,013 0,014 0,015

1

0,016 0,018 0 ,02 0 ,022 0 ,025 0,028

Индекс ! -а I б | б I г | д | е | ж | з | и | х



wcn>

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
производство

Карта 8» л и с т  2

ок Ц ё  §  
5  а.*-« е  =:

Содержание работы

Масса заготовки в кг, до:

0,25 0 ,4  0 ,6  1,0 1,25 1,6 2 ,0  2 ,5  3 ,2  4 ,0  5 ,0 6.0 8,0

Время в мин.

18

19
s  о
о  zz

Нажать педаль, вытолкнуть поковку 
лз ручья выталкивателем, уложить 
в  другой ручей и нажать педаль

Взять поковку и уложить в ручей 
штампа для горячей правки и на- 
ж с хь педаль

0.019 0,020 0,021

0,046 0,05

0,022

0,053 0,056 0 ,06

0,023 0,023 0,024 0,025

0,065 0,069 0,073

0,028 0,03

0*077

0,033

0,083

0,036 0 ,04

20 s: °  о
S о
О ™v  и

Отложить клещи в бачок и взять дру­
гие

0,025 0,026 0,027 0,029 0 ,0 3 0,031 0,033 0,034 0,036 0,038

21 Насыпать опилки (уголь) в ручей штампа 
или в углубление поковки

0.06

Индекс д | е | ж | 3 | и | к | л | м | К



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-Й1ТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
производство

Карта 8, л и с т  3

Я
=г
§ое
й

Содержание работы

Длина ручья в мм, до:

100 125 160 200 250 320 400 500 600 800 1000 1250 1600 2000

Время в мин.

22 Сдуть окалину со штам­
па

0,018 0,019 0,021 0,023 0,025 0,027 0,029 о 8 ►-
* 0,033 0,036 0,039 0,043 0,046 0,050

23

24
Смазать ру­

чей

мелкий 0,019 0,021 0,024j 0,027 0,032 0,036 0,041 0,046 0,051 0,060 0,07 0,077 0,090 0,10
глубокий 0,030 0,033 0,038 0,043 0,048 0,056 0.064 0,072 0,08 0,094 0,105 0,115 — —

Индекс I а | б в г д е ж | з и к 1 л | м и э

П р и м е ч а н и я :
1. При работе штамповщика без нагревальщика время на ручные приемы нагревальщика брать по карте 7.
2. Прием «Поправить поковку в ручье штампа» следует применять при штамповке поковок с неглубоким залеганием в 

ручье (диски, фланцы, ключи и т. п.), выскакивающих из ручья при ударе. Количество поправок поковки в ручье штампа 
брать одну-две.

3. Смена клещей производится после оттяжки конца для следующей поковки.
4. Прием «Сдуть окалину со штампа» не нормируется (считается перекрываемым) в тех случаях, когда ручьи штампа 

обдуваются сжатым воздухом из шланга непрерывно.
5. Глубокими ручьями считаются ручьи, глубина которых больше дна метра или стороны заготовки.
6. Время насыпки опилок или угля на поковку дается 1 раз, последующие насыпания перекрываются верхним ходом 

бабы молота.
7. К трудно фиксируемым деталям относятся детали с мелкими форм а ми, тонкие, неправильной конфигурации. К легко 

фиксируемым деталям относятся детали с глубокими формами.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
производство

Карта 8, л и с т 4

В
епСС
« Н

ан
м

ен
ов

а-
 

, м
не

 п
ри

ем
а

Содержание работы

Масса заготовки в кг, до:

10 12 16 20 25 32 40 50 60 80 100 120 160

Время в мин.

1

2

3

4

«с0
>-»о.
га

1 «
§  1 1- 2 о WU г»OJ Яо
«ак№СXтеь
£

Взять заго­
товку» уста­
новить в за­
готовитель­
ный ручей 
и нажать 
Педаль

клещами с зеркала 
штампа

0,026 0,028 0,031 0,034 0,037 0,041 0,045 0,049 0,053 0.60 — — —

со штамдо- 
держателя

0,037 0,039 0,042 0,044 0,046 0.050 0.053 — — — — — —

с транспор­
тера, скли­
за, стола

0,048 0,051 0,056 0,060 0,064 0,070 0,075 — — — —

ф

—

подъемно- 
транспорт­
ными сред­
ствами

стола, скли­
за

— — — — — 0,096 0,103 0,112 0,125 0,132 0,140 0,150 0,165

i l l  1 1 1 ' 1

1 ! 1 1 1 1 1 1 1 1 1

5

6

7

8 

9

П
ер

ем
ещ

ен
ие

 п
ак

ов
ки

 «
з 

ру
чь

я 
в 

ру
че

й

Взять поков­
ку клещами, 
переложить 
поковку из 
ручья в ру­
чей и на­
жать пе­
даль

без перевер­
тывания

на ребро 
для сбивки 
сжалины 
после осад­
ки, гибки 
и др.

0,013 0,0135 0,014 0,0145 0,0152 0,0157 0,016

в предвари­
тельный 
ручей

0,030 0,031 0,033 0,036 0,038 0,040 0,043 0,045 0,048 — — — —

в оконча­
тельный

0,042 0,046 0,049 0,053 0,059 0,063 0,070 0,076 0,081 0,090 0,098 — —

с переверты­
ванием дру­
гим, концом

в предвари­
тельный

0,057 0,059 0,063 0,068 0,072 0,076 0,082 — — — — — —

в оконча­
тельный

0,08 0,085 0,093 0,10 0,108 0,115 0,125 — — — — — —

10 Поправить поковку в ручье штампа 0,018 0,019 0,020 0,021 0,022 0,024 0,025 — — — — — -

Индекс 0 п Р с т У Ф 1 !
X ц ч 

1 [
ш щ ы
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Массовое н крупносерийное 
производство

Карта 8, л и с т  5

ккЕ»
i  2са S о 9. Масса заготовки в кг, до:

А
О
SZ

о  Н. 
S  = 
“  о

Содержание работы 10,0 12,0 16 20 25 32 40 50 60 80 100 120 160

% Время в  мин.

п
2 3
О S
«rf- "w-

Пршшдзять поковку, сдуть окалину 
со штампа, уложить в ручей и на­
жать педаль

0t04 0,043 0,046 0,048 0,051 0,055 0,058 0,061 0,064 0,070 — — —

12 .Отложить на штамп или 
шта-мподержатель

0,022 0,024 0,027 0,030 0,033 0,036 0,040 0,044 0,047 0.054 0,060 — —

13
2

Отложить на стол или 
транспортер

0,042 0,045 0,051 0,056 0,061 0,068 0,074 — — — — — —

14 аg
о

Отбросить на транспор­
тер, склиз, пол, в тару

0,032 0,034 0,037 — — — — — — — — — —

15
3
£ .

(3
Вынуть по­
ковку из 
ручья, ос­
мотреть

Подъемно-транспортны­
ми средствами и отло­
жить на стол, транспор­
тер, тару

— — — 0,073 0,08 0,090 0,10 0,108 0,115 0,13 0 ,14 0,155 в , 170

I 1 1 1 1 1 \ 1

1 ■ _ . 1 _ I I  1 1 1 1 М  1

16

Столкнуть 
за молот

поковка не 
захватыва­
ется клеща­
ми

0,026 0,029 0,033 0,037 — — — — — — — —

17
на пол, 
транспор­
тер, в тару поковка за­

хватывается 
клещами

0.032 0,035 0,040 0,044 0,050 0,056 0,063 — — — — — —

18 2

0>

Нажать педаль, вытолкнуть поковку 
из ручья выталкивателем, уложить 
в другой ручей и нажать педаль

0.088 0,093 0,10 — — — — — — — — — —

19
о-<3о
У .
ZJс.

г—1—4

Взять поковку и уложить в ручей 
штампа для горячей правки и на­
жать педаль

0,044 0,048 0,054 0,06 0,066 0,073 0,080 0,088 0,096 0,11 0,12 — —

20
1— са о

5  з
Я g 
U ай

Отложить клещи в бачок и взять 
другие

0,039 0,041 0,043 0,045 0.047 0%049 0 5051 0,054 0,056 — — — —

21 Насыпать опилки (уголь) в ручей штампа 
в углубление поковки

0,095

Индекс | ° | л | р | с | т | у | ф | х |  U ! ч I ш | щ | ы



ВСП ОМ ОГА ТЕЛЬН ОЕ ВРЕМ Я  НА РУЧН Ы Е П РИ ЕМ Ы  
КУЗНЕЦА-Ш ТАМПОВЩ ИКА ПРИ РАБОТЕ НА КРИВОШ ИПНЫ Х 

ГОРЯЧЕШ ТАМПОВОЧНЫХ ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное 
производство

Карта 9, л и с т 1

S
н
гоО
С

2

Наименова­
ние приема Содержание работы

Масса заготовки в кг, до:

0 ,4 0 . 6 1 ,0 1, 6 2 ,5 4 ,0 6 ,0 10 16 25 40 60

Время в мин.

1

Установка 
заготовки 
в ручей 
штампа

Взять заго­
товку кле- 
щами со 
штамподер- 
жателя, ус­
тановить в 
ручей штам­
па, нажать 
педаль

в заготовительный 0,020|0,022 0 ,024 0 ,026 0 ,028 0,031 0,034 0,03Sj0,o41 0 ,0 4 5 0 ,0 4 9 —

2

3

в предвари­
тельный 
или окон­
чательный

свободная
укладка

0 ,0 3 0 0 ,0 3 3 0 ,036 0 ,039 0 ,042 0,046 0,051 0 ,0 5 7 0,061 0 ,0 6 7 0 ,0 7 3 —

фиксирован­
ная уклад­
ка

0 ,0 4 2 0 ,0 4 6 0 ,0 5 0 0^055 0 ,058 0 ,064 0,071 0 ,0 8 0 0 ,085 0 ,0 9 4 0 ,1 0 —

4 Подъемными средствами со склиза, 
стола

0 ,0 6 6 0 ,0 7 5 0 ,084

5

6

Перемеще­
ние ПОКОВКЕ 
нз ручья в  
ручей

Взять поков­
ку клеща­
ми, передо- 
жить из 
ручья в  ру­
чей, нажать 
педаль

из заготовительного в 
предварительный или 
окончательный

0 ,0 1 5 0 ,0 1 6 0 ,0 1 8 0 ,0 1 9 0,021 0 ,023 0 ,026 0,029 0 ,0 3 2 0 ,0 3 5 0 ,0 3 9 0 ,042

из предвари­
тельного в 
окончатель­
ный

без перевер­
тывания

0 ,0 1 8 0 ,0 1 9 0 ,021 0,023 0 ,025 0 ,028 0,031 0 ,035 0,038^0,042 0 .0 4 7 0,051

7

8

с перевер­
тыванием 0 ,0 2 0 0,021 0 .0 2 3 0 ,0 2 5 0,027 0,031 0 ,034 0,03в{0 ,042 0 .0 4 6 0 ,0 5 2 0 ,0 5 6

С помощью 
подъемных 
средств

без поворота с  подвозом 
<и подхватом вилкой — — — — — — — — 0 ,0 1 6 0 ,0 1 9 0 ,0 2 5 0 ,0 3 0

1 1 1 1 1 1 1 i 1

! 1 1 1 1 1 I ! 1

9 с новоротом 
в висячем 
положении

— — — — _ _ — — — 0,010 0,011

10 Н ажать педаль пнеВчЧовыталкивате- 
ля, вытолкнуть поковку, перело­
жить в предварительный илл-окон­
чательный ручей, нажать педаль

0,035 0,041 0,046 0.053 0,060 0,070 0,080 0,092 0,105 0.120

И Взять поковку клещами, вынуть из 
ручья, отбросить в окно пресса на 
транспортер, склиз, в тару

0,011 0.013 0,014 0,016 0,019 0,021 0,024 0,028 0,032 — — —

12

Снятие по-

Взять поковку клещами, вынуть из 
ручья, столкнуть на транспортер, 
склиз, в тару

— 0,035 0,042 0,048

13
ковки со
штампа Взять поковку клещами, вынуть из 

ручья и отложить в штабель
— — — — — 0,066 0.074 0,081 — — —

14 Н ажать педаль пневмовыталкивате­
ля, вытолкнуть поковку из ручья, 
взять и отбросить в окно пресса на 
транспортер, склиз, в тару

'— . 0,015 0,017 0,019 0,023 0,026 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050

Индекс 1 a  j б [ в 1 г  1 д 1 е 1 Ж  1 3  1 И I к л м

П р и м е ч а н и я :
1. При штамповке в одноручьевом штампе для заготовок массой более 5 кг время по карте брать с коэффициентом 1,3.
2. Время на приемы «Сдуть окалину со штампа» и «Смазать ручей» брать по карте 8 позиции 22, 23, 24.СО



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

«  g
8 1 
£ §* s  в
*  й)« as X  я

Содержание работы 0,25 0,4

1

2

3

4

5

6

7

8 

9

CTJа
ясз
В
»я

О.
СО

Яя

Ьйсоок
3

10

11

12

Индекс

I. Приемы

Взять заго­
товку (пру­
ток), уста­
новить в 
ручей, на*

со станины 
или из рук 
нагреваль­
щика

руками 0,015 0,016

клещами 0,019 0,021

с помощью 
противовеса

руками — —

клещами — —

пневматиче­
ским подъ­
емником

руками - —

клещами — —

со стола

руками 0,024 0,027

клещами 0,030 0,033

с транспор­
тера, склиза

пневматиче­
ским подъ­
емником

руками — —

клещами - —

из висячего 
положения вилами па монорельсе — —

из печи пилами т  монорельсе 
и вспомогательным 
рабочим

— —

44
а

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  1

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

0 ,6 1,0 1,25 1.6 2,0 2,5 3 ,2 4 ,0 5 ,0 6,0 8 ,0

Время в мин.

кузнеца-штамповщика

0,018 0,020 0,0215 0,023 0,024 0,025 0,027 0,028 0,030 0,031 0,033

0,023 0,026 0,0275 0,029 0,031 0,0325 0,034 0,036 0,038 0,040 0,043

- — — — — — — — 0,023 0,025 0,029

— — — — — — — - 0,029 0,031 0,030

— — — — — — — — 0,04 0,044 0,05

0,052 0,056 0,064

0,029 0,033 0,034 0,036 0,038 0,040 0,042 0,044 0,046 0,048 0,052

0,036 0,040 0,043 0,045 0,047 0,050 0,053 0,055 0,058 0,060 0,064

— — - — — — — — 0,05 0,054 0,062

0,072 0,078 0,090

- — — к » — — — — — — —

— — — — — — — — — — —

В 1 Г  |  д е ж з | и 1C | л м н
45



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМЛОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

ё

оа
%

■ и та о

3 я 2 «■> и *2 си Я а ята cj

Содержание работы

X в

0,25 0.4

I. Приемы кузнеца-штамповщика

13 руками — —

14 клещами 0,008 0,0088

15 с помощью проти­
вовеса или вспо-

руками — —

1G
Переложить заго­

товку (пруток) 
нз ручья в ру-

могательным ра­
бочим клещами — —

17 Снat
Р.

чей штампа н 
нажать педаль

пневматическим
руками — —

1В
Р-
Й
Кл,

подъемником
клещами — —

19 си
<0я

подъемным меха­
низмом

20
S\А
§ руками — —

21 Оf-тата
Переложить заго­

товку из ннжие-
клещами 0,010 0,0115

22
а»яXО)
в

го ручьи в верх­
ний, минуя про­
межуточные, и

с помощью 'Проти­
вовеса или вспо-

руками — —

23
V
9
&с

нажать педаль могательным ра­
бочим клещами — -

24

Переложить заго­
товку из нижне­
го ручья штам­
па на нож для 
обрубки выдры 
и нажать педаль

руками — —

25 клещами 0,009 0,010

26 с помощью проти­
вовеса или вспо-

руками — —

27
1

могательным ра­
бочим клещами — и*.

Индекс 1 & 1 б
46

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  2

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до;

0 ,6 1.0 1,25 1.6 2 ,0 2 ,5 3,2 4,0 5 .0 6 ,0

Время в мин.

(продолжение)

0,008 0,0086 0,0092 0,0096 0,010 0,0105 0,011 0,0115 0,012 0,0125 0,0135

0,0095 0,0105 0,0112 0,0118 0,0122 0,013 0,0138 0,0142 0,015 0,0158 0,0168

— — — — — — — — 0,0082 0,0088 0,0092

— — — — — — — — 0,012 0,0128

оо

0,016

0,019

0,02

— 0,012 0,0125 0,013 0,014 0,0145 0,015 0,016 0,0165 0,017 0,018

0,0125 0,014 0,0145 0,0155 0,0165 0,017 0,018 0,019 0,020 0,0205 0,022

— — — — — — — — 0,012 0,013 0,014

— — — — — — — — 0,016 0,017 0,019

- 0,010 .,0105 О4011 0,0115 0,012 0,0125 0,0132 0,014 0,0145 0,015

0,011 0,012 0,0125 0,013 0,014 0,0145 0,015 0,016 0,0165 0,017 0,018

мм — — — — — — — 0,0115 0,012 0,013

0,015 0,0158 0,017

а» Г А е Ж з и К Л м  , н

47



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

£Г
К

Масса заготовки
. Я
§ 10 Ф
8 S .
Ж е
з  ята д;1  Я

Содержание работы 0,25 0,4 0,6 1.0 1,25

Время

I. Приемы кузнеца-штамповщика

28

Сн
ят

ие
 п

ок
ов

ки
 (

ос
та

тк
а 

за
го

то
вк

и)
 с

о 
ш

Га
мп

а

Вынуть заготовку из ру­
чья, повернуть другим 
кондом на столе или 
станине, сменить кле­
щи, установить в ручей, 
нажать педаль

0,046 0,051 0,056 0,063 0,065

29

Вынуть по­
ковку из ру­
чья и опус­
тить в коло­
дец машины 
(на конвей­
ер)

*руками — — — 0,0041 0,0043

30 клещами 0,003 0,0035 0,0041 0,0049 0,0052

31
клещами с 
помощью 
ггневмо- 
подъемника

— — — — —

32
клещами с 
помощыо 
иротшове» 
са

— - — — —

Индекс | а б 1 в р д

48

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и ст  3

(средняя масса прутка) в кг, до)

1.6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,0 8,0

в мин.

(продолжение')

0,069 0,072 0,076 0,080 0,084 0,088 0,092 0,098

0,0048 0,0052 0,0057 0,0062 0,0067 0,0073 0,0078 0,0086

0,0058 0,063 0,0068 0,0074 0,0080 0,0088 0,0094 0,0103

— — — — — — М 0,0096

— - — — — 0,010 0,011 0,013

е Ж а И К Л М Н

Зак. 190 49



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

8о
*

Наименова­
ние приемов Содержание работы 0,25 0,4

(. Приемы куэнеца-щтамповщика
J .

33

Снятою по­
ковки (ос­
татку заго­
товки) со 
штампа 
и отклады­
вание (от­
брасыва­
ние; опус­
кание в ко­
лодец)

Вынуть поковку или остаток заготов­
ки из ручья клещами или руками, от­
бросить в тару, на пол, на транспор­
тер

0,011 0,013

34

35

Вынуть заготовку 
(поковку) из ру- 
чья руками или 
клещами, отло­
жить на станину 
илт передать в 
руки нагреваль­
щика

без помощи подъ­
емных средств 0, 084 0,009

с помощью проти­
вовеса — —

36 пневмоподъемнн-
ком — —

37

Вынуть заготовку 
(поковку) из ру­
чья руками или 
клещами, (поло­
жить на станину, 
отцепить противо­
вес) отложить за­
готовку в тару, 
на стол, склиз или 
транспортер

без помощи 
подъемных 
средств

Ра
сс

то
ян

ие
 в

 м

1 0,014 0,0155

38 2 0,0165 0,019

39
С ПОМОЩЬЮ

противове­
са

1 — —

40 2 — —

41
пневмотюдъ- 

емником

1 — —

42 2 — —

43 Смена кле­
щей О гложить клещи в бачок, взять другие _ ММ»

44
Поворачива­
ние заго­
товки

Повернуть заготовку (пруток) в ручье 0,0042

Индекс а  | б  I
50

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т 4

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

0,6 1.0 1,25 1,6 2 ,0 2,5 3,2 4.0 5,0 6 ,0 8.0

Время в мин.

(продолжение)

0,0145 0,017 0,018 0,019 0,0205 0,022 0,024 0,025 0,027 0,029 0,032

0,0096 0,0105 0,011 0,0115 0,012 0,0125 0,013 0,0137 0,0142 0,0148 0,0157

— — — — — — — — 0,0115 0,0122 0,0137

— — — — — — — — — — —

0,0175 0.020 0,0213 0,0225 0,024 0,0255 0,027 0,029 0,031 0,032 0,035

0,021 0,024 0,025 0,0265 0,028 0,030 0,032 0,034 0,036 0,038 0,041

_ — — - —• — - — 0,043 0,046 0,052

— — - — — — — — 0,051 0,055 0,062

•*- — — - — — — - - — —

— - — - - — - — —

— 0,026 0,026 0,027 0,029 0,03 0,031 0,033 0,034 0,036 0,038

0,0042 0,0048 0,0052 0,0058 0,0065 0,0072 0,0078 0,0084

в 1 г 1 Д 1 е ж 3 и К л м «
61



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

Наименова­
ние приемов Содержание работы 0,25 0,4

.91А

I. Приемы кузнеца-штамповщика

45 Продвиже­
ние заго­
товки

Продвинуть заготовку до упора и на­
жать педаль

0,008

46

47

48

Смазка
штампа

Взять кисть, сма­
зать штамп и пу' 
ансон, отложить 
кисть

. Номиналь­
ное усилие 
машины, тс, 
до

400

1250

2000

II. Приемы нагревальщика

49
Взять остаток за­
готовки от штам­
повщика и загру­
зить в печь

руками — —

50
Загрузка за­
готовки в 
печь

клещами — —

51 монорельсом — —

Индекс а б

52

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и ст  5

Масса заготовки (средняя масса прутка) п кг, до:

0,6 1,0 1,25 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,0

Время в мин.

(продолжение)

0,009 0,010

0,084

0,092

0,10

(сварщика) металла

— — — — — — — 0,041 0,045 0,050 0,058

— — — — - — — 0,046 0,052 0,057 0,066

— - - — — - — — — 0,058 0,064

В г д е 1 Ж • 1 И 1 К | Л | М Н

53



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

Наименова­
ние приемов Содержание работы 0,25 0 ,4

II. Приемы нагревальщика (сварщика)

52

Загрузка за­
готовки в 
печь

руками «ш —

53
ьзять заготовку (пруток), из 

штабеля, ящика, стола; под­
нести и загрузить в печь

клещами — —

54 вилами на 
монорельсе - —

55
на скребок, стол

руками 0,031

56 клещами 0,036

57
Выгрузка за-

Вынуть заготов­
ку (пруток) из 
печи и подать

руками 0,036

58
ГОТОВКИ из
печи

на станину или 
в руки штам­
повщика!

клещами 0,044

59 вилами на 
монорельсе — —

60 Вынуть заготовку из печи и подать по поло­
зу к машине - —

Индекс а б

1
Наименова­
ние приемов8в

Содержание работы 100

*

61 Очистка за­
готовки от 
окалины

Вынуть заготовку (пруток) из печи, поднес­
ти к гребенке, очистить от окалины

0,018

Индекс 1 а
54

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  6

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

0.6 1,0 1,25 1,6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,0

Время в мин.

металла (продолжение)

— 0,024 0,0265 0,0305 0,034 0,039 0,044 0,05 0,056 0,061 0,071

— 0,029 0,0325 0,037 0,042 0,046 0,053 0,06 ),068 0,074 0,086

— — — — — — - — — — —

0,035 0,041 0,043 0,046 0,050 0,054 0,058 0,062 0,066 0,070 0,076

0,04 0,047 0,051 0,054 0,058 0,062 0,066 0,072 0,076 0,081 0,090

0,04 0,047 0,051 0,054 0,058 0,062 0,066 0,072 0,076 0,081 0,090

0,050 0,058 0,062 0,066 0,072 0,077 0,082 0,090 0,097 0,102 0,11

— — — — — - — 0,088 0,092 0,096 0,103

В 1 Г д е Ж 3 | И К Л м Н

Длина очищаемого места в мм, до:

150 200 250

Время в мин.
»  ЯШ.Т1ВПТГПГТ-■ г  ---------------- , ,

0,031 0,044 0,058

б | в Г
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В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  НА Р У Ч Н Ы Е  П Р И Е М Ы  
К У З Н Е Ц А - Ш Т А М П О В Щ И К А  И Н А Г Р Е В А Л Ь Щ И К А  ( С В А Р Щ И К А )  

М Е Т А Л Л А  П Р И  Р А Б О Т Е  НА Г О Р И З О Н Т А Д Ь Н О - К О В О Ч Н Ы Х
МАШИНАХ

в»

м
г

Наименова­
ние приема Содержание работы 10 12

L Приемы

руками 0,035 0,037

клещами 0,045 0,048

со станины 
или из рук с помощью

рука­
ми

0,032 0,035

нагреваль­
щика

противове­
са кле­

щами 0,040 0,044

пневматиче­
ским подъ­
емником

рука­
ми

0,056 0,06

Установка
Взять заго­
товку (пру­
ток), уста­
новить в 
ручей, на*

кле­
щами

0,072 0,078

заготовки 
в ручей 
штампа со стола

руками 0,054 0,057

жать пе­
даль клещами 0,068 0,071

с транспор­
тера, скли­
за

пневматиче-
рука­

ми 0,070 0,075

СКИМ ПиДЬ-
ем ником кле­

щами 0,10 0,11

из висячего 
положения

вилами на моно­
рельсе 0,020 0,022

из печи
вилами на моно­

рельсе и вспомо­
гательным рабо­
чим

0,061 0,066

Индекс | о J п 1
56

Массовое н крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  1 (продолжение)

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

1 6 2 0 2 5 3 2 4 0 5 0  j  6 0 8 0 1 0 0 1 2 0 1 6 0

В р е м я  в  м и н .

к у э и е ц а - ш т а м п о в щ и к а

0 , 0 3 9 0 , 0 4 2 — — — — — — — — —

0 , 0 4 1 0 , 0 5 4 — — — — — — — - —

0 , 0 4 0 0 * 0 4 5 0 ( 0 5 0 0 , 0 5 6 0 , 0 6 4 0 , 0 7 1 0 , 0 7 8 — — —

0 , 0 5 0 0 , 0 5 6 0 , 0 6 4 0 , 0 7 2 0 , 0 8 0 0 , 0 9 0 0 , 0 9 8 — — — —

0 , 0 7 0 , 0 7 8 0 , 8 6 0 , 9 6 0 , 1 1 а ,  12 0 , 1 3 — - - —

0 , 0 9 0 0 , 1 0 0 , 1 1 0 , 1 2 5 0 , 1 4 0 , 1 6 0 , 1 7 — — — —

0 , 0 6 1 0 , 0 6 4 - — — — — - — — —

0 , 0 7 6 0 , 0 8 0 — — — — «— 4 — — - —

0 , 0 8 6 0 , 0 9 6 0 , 1 1 0 , 1 2 0 , 1 3 5 0 , 1 5 0 , 1 6 5 — - - —

0 , 1 3 0 , 1 4 0 , 1 6 0 , 1 8 0 , 2 0 0 , 2 2 0 , 2 4 — — — —

0 , 0 2 5 0 , 0 2 8 0 , 0 3 1 0 , 0 3 5 0 , 0 3 9 0 . 0 4 4 0 , 0 4 8 0 , 5 5 0 , 0 6 2 - —

0 , 0 7 6 0 , 0 8 6 0 , 0 9 6 0 , 1 1 0 , 1 2 0 , 1 3 5 0 , 1 4 5 0 , 1 7 0 0 , 1 9 0 , 2 1 0 , 2 4

Р с т |  у 1 Ф X U ч ш  1 щ ы
57



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я ИА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩ ИКА (СВАРЩ ИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

1
Наименова­
ние приемов

гоок Содержание работы 10 12

*

I. Приемы кузнеца-штамповщика

13 руками 0,014 0,0145

14
Переложить за- 
ютовку (п'ру- 
ток) из ручья 
и ручей штам­
па и нажать 
педаль

клешами 0,0145 0,0186

15 с помошыо про­
тивовеса или

руками 0,011 0,0118

16 вспомогатель­
ным рабочим клещами 0 Г0Г55 0,017

1 L пнев-маппчеешм руками 0,018 0,019

1 1
подъемником клещами 0,121 0,023

19_ подъемным механизмом |

20_ Перемете- Переложить за- руками |о,019 0,0195

21_ пне Заго­
товки 113

готовку из ни­
жнего ручья в клешами |о,023 0,024

22 ручья в 
ручей

верхний, минуя 
промежуточ-

с помощью про­
тивовеса или

руками 0,015 0,016

23 пые, и нажать 
педаль

вспомогатель­
ным рабочим клещами 0,020 0,0215

24_ Переложить за- рук a Mill 0,016 0,0165
25_ готовку из ни­

жнего ручья клещами 0,019 0,020

26 штампа па нож 
для обрубки

с помощью про­
тивовеса или

руками 0,014 0,015

27
выдры н на­
жать педаль

вспомогатель­
ным рабочим клещами 0,018 0,0195

28
Вынуть заготовку из ручья, повернуть дру­

гим концом на столе или станине, сме­
нить клещи, установить в ручей, нажать 
педаль

0,103 0,107

29^
Снятие по­

ковки (ос-
Вынуть поковку 

из ручья и

руками 0,0094 •ми

30_ клещами 0,0113 мм

31 татка заго­
товки) со

опустить в ко­
лодец машины 
(на конвейер)

клещами с помощью пнев- 
молодъемника 0,0113 0,0130

32
штампа клещами с помощью проти­

вовеса 0,016 0,013

Индекс 0 и

58

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  2 (продолжение)

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

16 20 25 32 40 50 60 80 100 120 160

Время в мин.

(продолжение)

0,0155 0,0165 — — — — — — — — —

0,0193 0 ,020 — — — — — — — — . __

0,0130 0,014 0,0157 0,0175 0,019 0,021 0,022 — — — —

0,0185 0,020 0,022 0,024 0,026 0 ,0 2 8 0,031 — — —  —

0.021 0,023 0,026 0,028 0,031 0 ,034 0,037 — — ■ —м __

0 ,0 2 6  |0.028 |0,031 О.О'Ч 0,038 0,042 0,015 — — — . __

0 ,0 2

0,021 0,022 — —- — — — — —

0,0255 0,027 — —  —  — . —  — — —-

0,018 0,019 0,0205 0 ,0 2 2 0,024

СОсчоо" 0 ,028 — — — *—

0,235 0 ,0 2 5 0.027 0 ,030 0,032 0,035 0,038 — — -  . —

0,0175 0,018 — — — — — — —

0,021 0 ,022 — — — — —  | — — -

0,0165 0,0175 0 ,019 0 ,020 0 ,022 0,0235 0,025 — — — —

0,021 0 ,023 0,0245 |о,0265 0,0285 0,031 0,033 — —

0, 114 0 ,1 2 0 0,127 — — — — — — — —

•—  —  — —  — ■ *■— —• - -

.......
_  — — — — —  _ — -  1 _

0,0155 0 ,018 0,022 0,025 0 ,030 0,035 0,039 — — — —

0 ,022 0,026 0,031 0,037 0,043 0,050 0 t056 — — — —

1 р С т У | Ф х  | д Ч | Ш ш Ы
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

Наименова­
ние приемов

%

Содержание работы 10 12

I. Приемы кузнеца-штамповщика

33
Вынуть поковку или остаток заготовки 

ручья клещами или руками, отбросить 
тару, на пол, иа транспортер

из
в 0,034 0,036

34 Вынуть заготовку (по­
ковку) из ручья, рука­
ми или клещами, отло­
жить иа станину или 
передать в руки нагре­
вальщика

бее помощи подъ­
емных средств 0,0162 0,017

35 с помощью проти­
вовеса 0,015 0,016

36
Снятие по-

пкевмолодъомни
ком

- 0,039 0,042

37
ковюи (ос­
татка заго­
товки) со

без помощи 
подъемных 
средств.

1 0,037 0,039

38
штампа

Вынуть заготовку (по- S
2 0,044 0,046

39
ковку) из ручья рука­
ми или клещами, по­
ложить на станину, от-

ае
сг

оя
ни

е 
в

10,058 0,062

40
ценить противовес и 
отложить заготовку в 
тару, на стол, склиз

с помощью 
противове­
са

20,068 0,072

41
или транспортер

пневмоподъ-
О.
10,046 0,050

42 ем ником
2 0,054 0,058

43 Смена кле­
щей Отложить клещи в бачок, взять другие 0,039 0,041

44
Поворачива­
ние заго­
товки

Повернуть заготовку (пруток) в ручье 0,01(5 0,0105

45
Продвиже­
ние заго­
товки

Продвинуть заготовку до упора и нажать 
педаль

46 Взять кисть, смазать 
штамп и пуансон, от-

Номиналь- 400

47 Смазка
штампа

ное усилие 
-машины, 1250

48
ложить кисть тс, до 2000

Индекс о п
60

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л ист  3 (продоло/сение)

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

16 20 25 32 40 50 60 80 100 120 160

Бремя в мни.

(продолжение)

0,039 0,042 0,015 — — — — — — — —

0,0178 0,0185 — — — — — — — — —

0,0175 0,019 0,021 0,023 0,025 0,027 0,029 0,032 0,034 — —

0,046 0,050 0,054 0,059 0,004 0 , 07.0 0,074 0,082 0 , 0.88 — —

0,042 0,044 — — — — — — — — —

0,050 0,053 - - — — — — — — — —

0,070 0,076 0,082 0,090 0,100 0,11 0,12 0,13 0,15 0.10 0,18

0,080 0,088 0,097 0,108 0,118 0,125 0,136 0,150 J o ,  165 0,18 0,20

0,056 0,062 0,067 0,074 0,081 0,089 0,095 0,110 0,012 0,13 0,145

0,065 0,072 0,078 0,085 0,093 0,103 0,112 0,125 0,14 0,15 0,17

0,043 0,045 0,047 0,049 0,051 0,054 0,056 — — — —

0,0120 0,013 0,0145 0,0165 0,018 0,020 0,022 0,025 0,028 0,030 0,035

0,010

_______________________________ 0,084____________________________________

, ___________________ 0,092 __________________ ___________ ___

_ _ _ ___________  __________ ОЛО_____________________________________

| р | с | т | у | ф | х | ц | ч | ш | щ |  ы
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

s
ж

2

Наименова­
ние приемов Содержание работы 10 12

Н. Приемы нагревальщика

49

Взять остаток 
штамповщика 
в печь

руками 0,066 0,072

50
заготовки от 
и загрузить клещами 0,074 0.082

51 Загрузка за- монорельсом 0,07 0,074

52
ГОТОВКИ! В
печь руками 0,080 0,088

53
взять заготовку (пруток) из 

штабеля, ящика, стола; под­
нести и загрузить !) пень

клещами 0,095 0,105

54 вилами на 
монорельсе

— —

55
на скребок,

руками 0,082 0,087

50
Вынуть ЗПГО-

СТОЛ клещами 0,096 0,10

57 Выгрузка
товку (пру­
ток) из пеня руками 0,096 0,10

58
заготовки 
из печи

и подать па станину или 
в руки штам- клещами 0,142 0,125

54 виламо! на 
монорельсе т—

60 Вынуть заготовку из печи и подать по по­
лозу к машине 0,11 0,115

Индекс О л

К
й

Наименова- 
дне приемов

Длина

-к
Содержание работы 300

,©|

61
Очистка за­
готовки от 
окалины

Вынуть заготовку (пруток) из печи, поднес­
ти к гребенке, очистить от окалины

0,073

Индекс А
62

Массовое и крупносерийное производство

Карта 10, л и с т  4 (продолжение)

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

16 20 25 32 40 50 60 80 100 120

Время в мин.

(сварщика) металла

0,084 0,094 0,107 0,12 — — — — — — —

0,096 0,108 0,12 0,135 — — — — — — —

0,081 0,087 0,091 0,10 0,11 0,115 0,122 0,135 0,145 0,155 0,170

0,103 0,115 0,13 0,15 — — — — — — -

0,125 0,14 0,16 0,18 — — — — — — —

0,10 0,108 0,115 0,125 0,135 0,142 0,15 0,165 ' 0,18 0,19 0,01

0,095 0,10 0,11 0,12 — — — — — — —

0,11 0.12 0,13 0,14 . . . . — . . . . — -- — . . .

о , п 0,12 0,13 0,11 — — - - — — . . . . ■-

0,138 0,15 0,16 0,17 — — — — — - - —

0,15 0,16 0,175 0,19 0,21 0,225 0,24 0,27 0 ,29 0,31 0,35

0,12 0,13 0,135 0,145 — — — — — — —

Р С Т У Ф X д ч ш щ Ы

очищаемого места в мм, до:

J .  350
400

Время в мни.

0,090 0,11

е Ж
63



ОСНОВНОЕ И ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ПРИ РАБОТЕ 
НА КОВОЧНЫХ ВАЛЬЦАХ

яха « s
2 я

Масса
5
3и

х 5 о а.
й ® Содержание работы 1,0 1,25 1,6 2,0 2,5 3 ,2

X я

1
_ я

Взять заго­
товку (пру­
ток) из 
штабеля 
ящика, по-

руками 0,025 0,028 0,031 0,035 0,039 0,043

2
Й я л
£ | ёQ, g И tr о м h д

клещами 0 Ь030 0,034 0,037 0,042 0,047 0,052

-3
со ф ти п загру­

зить п печь
вилами на 

монорельсе — — — — —

4 Выгрузить заготовку из печи кле­
щами, кочергой п<1 транспортер, 
склиз, пол

0,023 0,020 0,028 0,032 0,035 0,040

5

У
ст

ан
ов

ка
 з

аг
о­

то
вк

и 
в 

ко
во

ч­
ны

е 
ва

ль
цы

Взять заго­
товку кле­
щами и ус­
тановить в

с транспор­
тера, скли­
за, пола

0,023 0,025 0,027 0,029 0,031 0,034

6
ручей ково­
чных валь­
цов, нажать 
педаль

из печи ви­
лами на 
монорельсе

— — - — — — —

7 в одном 
ручье — — — — — —

8 Прокатать заготовку 
в ковочных вальцах

в двух 
- ручьях 0,022 0,024 0,026 0,028 0,031 0,034

9 в трех 
ручьях

0,043 0,046 0,050 0,054 0,060 0,066

10

6 g S й S &« о fi
Снять лро- 

вальцован-

отбросить на 
транспор­
тер, склиз, 
пол, в тару

0,015 0,016 0,017 0,019 0,020 0,022

И
в, wж <J Я н ^« я к 

Л § аU g *

иую загото­
вку клеща­
ми с ручья

отложить на 
стол

0,017 0,019 0,021 0,022 0,024 0.0§7

12
вальцев и

переместить 
к Молоту по 
монорельсу

— — — — —

13 Омена
клещей

Отложить клещи в бачок, 
взять другие .

0,025 0,026 0,027 0,029 0,03 0,031

Индекс 1 ft | б 1 В 1 г д *  1
64

Массовое и крупносерийное производство

Карта 11

заготовки в кг, до:

4 ,0 5 ,0 6 ,0 8 ,0 10,01 12 16
—

20
)--------

25 32 40 50 60

Время в мин.

0,048 0,053 0,058 0,066 0,074 0,08 0,092 0,105 — — — — —

0,058 0,064 0,07 0,079 0,089 0,096 0,11 0,125 — — — —

0,014 0,049 0,053 0,061 0,068 0,074 0,084 0,097 0,107 0,12 0,136 0,15 0,16

0,036 0,039 0,041 0,045 0,048 0,051 0,056 0,060 0,064 0.070 0,075 — —

— — — — — — — -- — 0,11 0,12 0,135 0,145

— — 0,014 0,016 0,018 0,019 0,021 0,023 0,026 0,028 0,032 0,035 0,038

0,037 0,040 0,043 0,048 0,052 0,056 0,062 0,068 0,074 0,080 0,088 0,096 0,10

0,072 0,078 0,084 0,094 0,102 0,109 0,12 0,133 0,145 0,156 0,172 0,187 0,195

0,024 0,025 0,027 0,029 0,032 0,034 0,037 — — — — — —

0,029 0*032 0,034 0,038 0,042 0,045 0,0Г,[ 0.056 0,061 0,068 0,074 — —

— — — — — — — — — 0,05 0,065 0,08 0,094

0,033 0,034 0,036 0,038 0,039 0,041 0,043 0,045 0,047 0,049 0,051 0,054 0,056

1 ж 3 и | к л м и 0 I П Р с | Т  | У
5 Зак. 190 65



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

I. Приемы кузнсцд-штамповщика

И.'мшено-
н;нше

приема

а

оьсоt:

.V

Содержание работы 1,0 2 , 0  2,5 3 ,2 4 , 0 5 , 0

Взять поков­
ку клеща­
ми» уложить 
на штамп и 
нажать пе­
даль

со стола

с трацепор- 
тера, скли­
за» тары, 
пола

Масса

0,045 0,048 0,050

0.052 0,055 0,058

0,053

0,061 0*, 065

со склиза» с 
вертикаль­
ной устано­
вкой поков­
ки на 
штамп

0,057

со штампа 
или штам- 
нодержагге- 
ля

0,034

Взять поков­
ку вилами 
на моно- 
редьсе со 
штампа или 
штаМшодср- 
жателя мо­
лот?, на­
жать педаль

с подручным

бе? подруч­
ного

0,06 0,064 0,068

0,056 0,059

0,072

0,070

0,076

0,036 0,038 0,040 0,043 0,045

i  К
| | з
s i sо. о» QС к е ** х

Продвинуть 
поковку на 
штампе, ус­
тановить в 
ручей, на­
жать те- 
даль

клешами 0,031 0,033

оо,оmо
С

Повернуть 
подовру 
другим кон­
цом, устано­
вить на 
штамп и на­
жать ме­
даль

клешами

моно­
рельсом

0,038

О к 035 0j037 0 ,04  0,042

0,040 0,043 0,045

Индекс

0,048 0,051

66

Массовое и крупносерийное производство

Карта 12, л и с т  1

при горячей обрезке заусенца

поковки в кг, до:

6 ,0 8 , 0 10 12 16 20 25 30 40 50 60 80 100

Время в  мин.

0,062 0,068 0,072 0,075 0,080 0,085 — — — — — — —

0,073 0,078 0,083 0,087 0,093 0,098 — — — — — —

0,080 0,086 0 ,092 0,096 0,103 0,11 0,117 0,122 0,132 — — — —

0,047 0,061 0,054 0,057 0,062 0,065 — — — — — — —

— — — — — — 0,065 0,070 0,075 0 ,08 0,085 0,095 —

— — — — — — 0,130 0,140 0,150 0,160 0,170 0,190 —

0,044 0,047 0,050 0,053 0,056 0,065

0,054 0,058 0,063 0,065 0,070 0 ,075 — — — — — — ■ —

— — - - — 0,105 0,115 0 ,122 0 ,132 о .ко 0,15 0 ,160

ж э и К 1 л iM н о л Р С т У
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ИЛ РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ бВРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

t. Приемы иузнсца-штамповщика при

S
S
fcf Наимено­

вание
приема

Масса

ГО
О
В

Содержание работы 1 , 6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0
■ СП

10 переложить 
в ручей 
и нажать 
педаль

0,042 0,044 0,047 0,051 0,055 0,059

и

Снятие
поковки
со

Вынуть по­
ковку кле­
щами из- 
под матри-

столкнуть на 
транспор­
тер, оклна, 
в тару

0,014 0,016 0,017 0,019 0,021 0,023

12
штампа цы, осмот­

реть и отбросить на 
транспор­
тер, склиз, 

в тару

0,025 0,022 0,031 0,033 0,037 0,010

13
взять на ви­
ды моно­
рельса и 
сбросить в 
тару

— — — — . — —

14 Укладка
r fO K O B O K

Снять поковку с транс­
портера, склиза, уло­
жить в тару, штабель

0,052 0,058 0,063 0,068 0,074 0,08

15 Снятие
поковки

Вытолкнуть 
поковку И'З-

клещами 0,01 0,011 0,012 0,013 0,014 0,015

16
со
штампа

нод матри­
цы за пресс прутком 0,014 0,015 0,016 0,018 0,020 0,021

17 Очистка
штампа

Очистить штамп щеткой 
от окалины и смазать

18
Удаление

Снять заусе­
нец (облой)

в тару 0,014 0,017 0,020 0,024 0,029 0 , 031'

19
заусенца
(облоя)

со штампа,
клещами,
отбросить

на склиз, 
траиспортср 0,014 0,016 0,019 0,023 0,027 0,029

Индекс а б В Г д е |

6 8

Массовое и крупносерийное производство

Карта 12, л и с т  2

горячей обрезке заусенцев (продолжение)

поковки в кг, до:

6,0 8,0 1Q 12 16 20 25 30 40 50 60 80 100
Время в мин.

0,063 0,069 0,074 0,078 0,086 0,093 — --- — __ — —

0,025 0,029 0,032 0,034 0,038 0,043 0,047 0,051 0,058 0,064 — —

0,043 0,048 0,053 0,057 0,065 0,072 — — — — — — —

— — — — — -- - 0,13 0,15 0,16 0,17 0,18 0,20 0,21

0,085 0,095 0,102 0,11 0,12 0,13 — — — — — — —

0,017 0,019 0,020 0,022 0,024 0,026 — — — — — —

-ь — — — —

0,080

0,035 0,038 0,041 0,045 0,049 0,054 0,057 0,004 0,07 0,075 0,083 0,090 0,097

0,033 0,036 0,039 0,043 0,046 0,051 0,054 0,061 0,067 0,071 0,079 0,085 0,092

ж | 3 и К Л |М н 1 о | и | р С т | у
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗК^ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

11. Приемы кузиеидпштамповщика

я
Sк
«

Н аммонала - 
кие приема Содержание работы

Масса

0,25 0,4 0,6

20

Установка 
поковки 
а штамп

Взять поковку нз тары положить на 
стол

0,013 0,014 0,015

21
Взять поковку лз совка, 

уложить в штамп, на­
жать педаль

руками 0,027 0,029 0,031

22

23

24

клещами 0,032 0,034 0,037

Взять поковку со стола, 
уложить в штамп, на­
жать педаль

руками 0,030 0,032 0,035

клешами 0,036 0,038 0,042

25
Перемеще­

ние поков­
ки то 
штампу

Переложить поковку клещам-и из 
ручья в ручей, нажать педаль 0,034 0,036 0,039

26 Продвинуть поковку по штампу, ус- 
тамопнть следующую деталь на 
матрице, нажать педаль

0,015 0,017 0,019

27 Поворот
ПОКОВКИ

Повернуть поковку другим концом и 
установить на матрице, нажать пе­
даль

0,040 0,043 0,046

28
Снятие по­

ковки 00 
штампа

Вытолкнуть поковку из- 
под матрицы

клещами в 
тару

0,009

29 Прутком за 
пресс 0,011

30 Очистка
штампа

Очистить штамп щеткой от окалины 
и смазать

Индекс а | б 1 В 1
70

Массовое и крупносерийное производство

Карта 12, л и с т  3

при холодной обрезке заусенцев

Трудиофиксируемые детали Лс1 кофиксируемые детали

покорпи в иг, д-о:

1,0 1,6 2 ,5 4,0 6 ,0  jo .25 0 ,4 0 .6 1,0 1.6 2 .5 4,0

Время в мин.

0,017 0.019 0,021 0,023 0,025 0,013 0,014 0,015 о о 0 ,019 0,021 0,023 0,025

0,033 0,035 0,038 0,040 0,043 0,018 0,019 0,021 0,022 0,023 0,025 0,027 0,02 9

0,040 0,042 0,046 0,043 0,052 0,021 0,023 0,025 0,027 0,028 0,030 0,032 0,035

0,038 0,040 0,043 0,047 0,049 0,020 0,021 0,023 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033

0,046 0,048 0,052 0,056 0,059 0,024 0,025 0,028 0,030 0,032 0,035 0,037 0,039

0,042 0,045 0,049 0,053 0,057 0,022 0,024 0,026 0,028 0,030 0,033 0,035 0,037

0,021 0,023 0,026 0,029 0,032 0,010 0,011 0,013 0,014 0,015 0,017 0,019 0,021

0,050 0,055 0,059 0,064 0,068
г

0,027 0,029 0,031 0,033 0,037 0,039 0,043 0,045

0,010 0-,012 0,014 0,017 0,006 0,007 0,008 0,009 0,01

0,013 0,016 0,020 0,023 0,007 0,009 0,010 0,013
i

0,015

0,250

п з И к л ,м
71
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

Массовое и крупносерийное производство

Карта 12, л и с т  4

II. Приемы кузнеца-штам по витка прь холодной обрезке заусенцев (продолжение)

Масса заусенца (облоя) в кг, до:

МГ
по

Наименова­
ние приема Содержание работ 0.1 0,125 0,16 0,20 0,25 0,32 о Щ Л* о

 
_

0 ,50 0 ,6 0 .8 i.O

% Время в зшн.

31 Удаление
заусенца
(облоя)

Снять заусенец со штампа клещами, 
отбросить в тару, на транспортер

0,012 0,014 0,015 0,017 0,018 0,020

8
*

-Я
Ь

-......!

0,024 0,027 0,029

Индекс а б в Г д е | ж 3 И к Л

П р и м е ч а н и я :
1. Масса заусенца определяется как разность между массой заготовки и поковки.
2. К труднофикснруемым деталям относятся детали с мелкими формами, тонкие, неправильной конфигурации, в лег- 

кофикоируемым деталям относятся детали с глубокими формами.



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ГОРЯЧУЮ Массовое и крупно-
РАСКАТКУ КОЛЕЦ серийное производство

НА РАСКАТОЧНЫХ МАШИНАХ
Модель машины МГР-250 Карта 13, л ИСТ I

Средний Высота
Величина обжатия в мм, до:

днамепр
кольца кольца 

в мм, до:
1,76 2,8 41,5 7,2 11,5

в мм, до
Время в Mihh. на одно кольцо

15 0,021 0,023 0, 025 0,028 0,030
7 А 24 0,019 0,021 0, 023 0,025 0,027/и 38 0,017 0,019 0, 021 0,023 0,025

G1 0,015 0,017 0, 019 0,020 0,022
15 0,025 0,028 0, 030 0,033 0,037

77 24 0,023 0,025 0, 027 0,030 0,033
38 0,020 0,022 0, 025 0,027 0,030
61 0,019 0,020 0, 022 0,024 0,027

15 0,031 0,033 0, 037 0,041 0,045
or 24 0,028 0,030 0, 033 0,037 0,04000 38 0,025 0,027 0,,030 0,033 0,036

61 0,022 0,025 о , ,027 0,030 0,033
15 0,038 0,040 о , 044 0,048 0,053

O'} 24 0,033 0,036 0, 040 0,044 0,049
38 0,030 0,033 0, 036 0,040 0,044
61 0,027 0,030 о , 033 0,036 0,039

15 0,044 0,048 0, 053 0,058 0,064
102 24 0,040 0,043 0, 048 0,053 0,058

38 0,036 0,040 0 , 044 0,048 0,053
61 0,033 0,036 0, 039 0,043 0,048

15 0,054 0,059 о, 065 0,071 0,078
1 1 Я 24 0,048 0,053 0, 058 0,064* 0,0711 I о 38 0,043 0,048 0, 053 0,058 0,064

61 0,039 0,043 0, 048 0,052 0,058

15 0,064 0,071 о , 078 0.086 0,094
24 0,058 0,064 0, 070 0,077 0,0851 л4» 38 0,052 0,058 0, 063 0,070 0,076
61 0,047 0,052 0. 057 0,063 0,069
15 0,077 0,085 о . 093 0,103 0,113

13G 24 0,070 0,077 0, 085 0,093 0.103
38 0,063 0,070 0, 077 0,084 0,093
71 0,057 0,063 0, 069 0,076 0,084
15 0,094 0.103 о , 113 0,125 0,137

ten 24 0,085 0,093 0. 102 0,113 0,1241 Ои 38 0,070 0,084 0, 092 0,102 0,112
61 0,069 0,076 0, 084 0,092 : 0,101
15 0,113 0,124 о , 137 0,150 0,165
24 0,103 0,112 0, 123 0 ,1?6 0,1491 vO 38 0,092 0,101 о , 111 0,123 0,136
61 0,083 0,092 0, 101 0,111 0,122
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ГОРЯЧУЮ 
РАСКАТКУ КОЛЕЦ 

НА РАСКАТОМНЫХ МАШИНАХ 
Модель машины МГР-300

Массовое и крупно­
серийное производство

Карта 13, лис т  2

Средний 
диаметр 
кольца 

в мм, до

Величина обжатия в мм, до:

кольца 
в мм, до

6,3 16,0 40,0

Время В Mittff. па одно кольцо

60 0,100 0,103 0,106
IG0 80 0,002 0,095 0,098

110 0,084 0,086 0,089

60 0,112 0,116 0 , 1 2 0

170 80 0,103 0,107 0 , 1 1 0

ПО 0,094 0,097 0,100

G0 0,133 0 ,137 0,141
185 80 0 , 1 2 2 0,126 0,130

ПО 0, П 1 0,115 0,119

60 0,155 0,160 0,165
200 80 0,142 0,147 0,152

ПО 0,130 0,134 0,138

60 0,178 0,184 0,190
215 80 0,164 0,168 0,175

ПО 0,150 0,154 0,159

60 0,204 0,210 0,216
230 80 0,187 0,194 0,200

ПО 0,171 0,176 0,182

00 0,232 0,238 0,246
24-5 80 0,212 0,219 0,226

ПО 0,182 0,200 0,206

60 0,269 0,278 0,287
2G5 80 0,248 0,256 0,264

ПО 0,227 0,233 0,240

60 0,300 0,310 0,320
280 80 0,276 0,285 0,294

ПО 0,252- 0,260 0,268

60 0,355 0,367
г¥ “ ш 1'т' 

0,378
305 80 0,326 0,337 0,!И8

ПО 0,297 0,307 0,31?
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ГОРЯЧУЮ 
РАСКАТКУ КОЛЕЦ 

НА РАСКАТОЧНЫХ МАШИНАХ

Модель машины МГР-250

Массовое и крупно­
серийное производство

Карта 13, лис т  3

Средний 
дйа<ме1ф 

кольца 
© мм, до

Высота 
кольца 

в мм, до

Величина обжатия в мм, до:

9 14 22 -35

Время в мин. на одно кольцо

260 63
185

0,227
0,198

0,262
0,228

0,304
0,264

0,350
0,305

300 63
185

0,261
0,227

0,301
0,262

0,349
0,304

0,402
0,350

340 63
185

0,300
0,261

0,346
0,302

0,401
0,349

0,462
0,403

385 63
185

0,345
0,300

. 0,397 
0,347

0,461
0,401

0,531
0,463

440 63
185

0,397
0,345

0,458
0,399

0,530
0,462

0,611
0,532

500 63
185

0,456
0,397

0,526
0,458

0,610
0,531

0,702
0,612
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Массовое и крупно- 
серийное производство

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА ЗАГРУЗКУ ЗАГОТОВОК В ПЕЧЬ 

ПРИ р а с к а т к е  к о л е ц

Карта 14

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы  
Вручную

Взять заготовку, загрузить в печь
Краном

1. Уложить заготовку в ряд, продеть штангу
2. Застропить, подать, уложить на пСд печи, вынуть штангу

Ns пози­
ции

Вручную

Но позиции

Краном

Масса заго­
товки В кг, 

до:
Время 
в мин.

Высота 
кольца 

в мм, до:
Время 
в мши.

1 4,0 0,034 1 16 0,038
2 5,0 0,040 2 20 0,044
3 6,0 0,046 3 25 0,058
4 8,0 0,058 4 32 0.073
5 10,0 0,070 5 40 0,090
6 12 0,080 6 50 0,112
7 16 0,100 7 63 0,140
8 20 0,120 8 80 0,180

9 100 0,220
10 125 0,275
11 160 0,350
12 200 0,440

Индекс а Индекс а

Пр и ме ч а н и е .  Время на выгрузку заготовок из печи перекрывается 
временем на приемы работы при раскатке колец (см. карту 15).
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Массовое и крупно­
серийное производство

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
НА ПРИЕМЫ РАБОТЫ ________________________

ПРИ РАСКАТКЕ КОЛЕЦ

Карта 15

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять заготовку с желоба клещами и установить на ролик, подвести 

бандаж, включить давление
2. Выключить давление, отвести бандаж, сиять заготовку с ролика и отло­

жить а сторону

JSfe пози­
ции

Масса заго­
товки в кг, 

до:
Время 
в мин. № позиции

Масса заго­
товки в кг, 

до:
Время 
в мин.

1 1,0 0,056 13 16 0,24

2 1,2 0,058 14 20 0,27

3 1,6 0,061 15 25 0,30

4 2 ,0 0,062 16 32 0,35

5 2,5 0,067 17 40 0,40

6 3 ,2 0,070 18 50 0,45

7 4 ,0 0,073 19 63 0,58

8 5 ,0 0,120 20 80 0,75

9 6,3 0,140 21 100 0,98

10 8 ,0 0,160 22 120 1,20

11 10 0,180 23 160 1,50

12 12 0,200 — — -*■

Индекс а Индекс а
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ 

НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

■&
а?1к

Наимено­
вание

приема
Содержание работы

Масса заготовки

0,2Г 0,4 0 ,6 1.0

Время

1

2

3

4

5

6

Загрузка 
заготов­
ки И 
печь

Взять заго­
товку 00 
стеллажа» 
из тары или 
с пола, под- 
нести и за­
грузить

в печь

руками — — — 0,030

i

вилами на 
монорельсе — — — —

клещами в 
ячеистую 
печь

0,025 0,028 0,031 0,035

на загрузоч­
ную пло­
щадку и 
протолк­
нуть пнев- 
мотолкате- 
лем

руками — — —

Клещами — — — —

вилами по 
монорельсу — — — -

7

8 

9

Выгрузка 
заготов­

ки Из пе­
чи

Выгрузить 
заготовку . 
из печи на

транспортер, 
склиз, пол, 
совок

кочергой,
клещами

0,018 0,021 0,025 0,027

стол, штам- 
подержа* 
тель, штами

клегцами 0.048 о; 055 0’, 062 0,071

выгрузить заготовку из ячеистой пе­
чи клещами, сбить окалину и по­
дать на стол

0,095 0,105 о .п 0.12

10 Укладка
заготов­
ки

Взять заготовку с пола, из тары ру­
ками и уложить на стеллаж

0,021 0,024 0,028 0,038

Индекс а б 'В Г

Пр и м е ч а н и е .  При загрузке в печь мелких заготовок лопатой млд,
78

Серийное производство

Карта 16

в кг, до:

l .e 2,5 4,0 6,0 10,0 16 25 40 СО 100 160 250

в мин.

0,038 0,047 0,058 0,071 0,09 0,11 0,14 0,17 — — — — —

— — — — — 0,10 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,38 0,47

0,039 — — — — — — — — — — — —

— 0,042 0,053 0,065 0,084 0,105 0,135 — — — — — —

— 0,050 0,064 0,078 0,101 0,13 0,16 — — — — — —

— — — — — — — 0,17 0,216 0,276 0,35 0,45 0,60

0,034 0,043 0,053 0,066 0,083 0,102 0,128 0,16 0,195 0,25 0,31 — —

0,085 0,095 0,110 0,120 0,140 0,16 0.18 — — — — — —

0,13 -

г

0,037 0.043 — — — — ----- — — —

А е ж 3 Н к л М я О п Р С

горстью время брать для общей массы загружаемого в одни прием.
79



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ В^ЕМЯ ИА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКД ПРИ РАБОТЕ 

НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

д
"в

Наименова­
ние приема Содержание работы

Масса

0,4 0,6 1,0 I

Время

1

Установка 
готовки 

н ручей 
штампа

Взять згно- 
товку, сбить 
окалину, ус­
та ноши ь п 
р у ч е й  или 
на зеркало 
штампа и 
нажать пе­
даль

клещами

со стола 0,022 0,025 0,030

1
(

2 со штампо- 
держателя 0,019 0.021 0,025

3 с зеркала 
штампа — — 0,012

4

5

с транспор­
тера, скли­
за, пола

0,024 0,027 0,033

подъемно- 
транспорт­
ными сред­
ствами

из печи — — —

6

Перемеще­
ние поковки 
из ручья 
в ручей

Переложить 
поковку ИЗ 
ручья в 
ручей л 
нажать пе­
даль

без перевер­
тывания

свободная
укладка 0,012 0,014 0,017

7

8

фиксирован­
ная уклад­
ка

0,017 0,020 0,024

с лереверты- 
пянием

свободная
укладка 0,018 0,021 0,025

9 фиксирован­
ная уклад­
ка

0,025 0,030 0,036

10 Попрала
поковки

Поправить клешами поковку в ручье 
штампа 0,012

11
Удаление 
окалины 
из-под 
поковки

Приподнять поковку, сдуть окалину, 
уложить поковку в ручье, нажать 
педаль

0,03

Индекс а | б 1 в 1
80

Серийное производство

Карта 17, л и ст  I

заготовки в кг, до:

1,6 2,5 4,0 <5,0 10 1 6 25 40 60 100 н ю 250 400

в мин.

0,035 0,041 0,048 0,055 0,065 0,076 0,090 — — — — — —

0,029 0,033 0,038 0,043 0,05 0.058 0,063 0,075 — — — — —

0,015 0,019 0,022 0,026 0,032 0,030 0,010 0,057 0,067 0,083 0,10 0 , 1 2 0,15

0,038 0,044 0,052 0,060 0,072 0,084 0,098 — — — —

— — — — — 0,09 0,11 0,13 0,15 0,18 0,21 0,25 0,30

0,02 0,023 0,027 0,032 0,038 0,045 0,053 0,063 0,074 0,090 о , п 0,13 0,15

0,028 0,032 0,038 0,045 0,053 0,063 0,074 0,088 0,10 0,130 0,15 —

0,030 0,034 0,040 0,048 0,057 0,067 0,079 0,094 0,11 0,13 0,16 0,19 0,26

0,042 0,048 0,057 0,068 0,080 0,095 0,11 0,13 0,15 0,19 0,23 — ——

— —
0,013 0,015 0,017 0,019 0,021 0,024 0,026 0,030 0,034 0,040 •—

0,04 0,043 0,049 0,055 0,061 0,070 0.076 0,088 — ".
т т ~ Д 1 е | ж | 3 >1 к л м и I  о  1 и P

81
6 Зале. 190



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ 

НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Масса

о

Наименова­
ние приема Содержание работы 0.4 0 ,6 1.0

В
Время

12 отложить на стол, транс­
портер, склиз, тару

0,018 0,021 0,025

13 отложить на зеркало 
штампа

— - —

14 Спитое по­
ковки со 
штампа

Вынуть по­
ковку ИЗ 
ручья, ос­
мотреть И

отбросить на транспор­
тер, склиз, пол, в тару

0,016 0,018 0,021

15 столкнуть за молот, на 
пол, транспортер, в та­
р у

0,014 0,016 0,018

1G уложить па вилы моно­
рельса, переместить к 
другому молоту на рас­
стояние до 7 м, устано­
вить в ручей

► — -L * .

17 Установка 
поковки в 
ручей

Взять поковку со стола, транспортера, 
уложить в ручей штампа для го­
рячей правки и нажать педаль

0,026 0,029 0,033

18 Осмотреть поковку после штамповки 0,01

19 Смена кле­
щей

Отложись клещи в бачок и взять 
другие

— — —

20 Забросить опилки (или уголь) в ручей штампа или 
в углубление поковки

--------------------------7--------------------------------------------------------
Индекс а | • 1 - г г

82

Серийное производство

Карта 17, л и с т  2

заготовки в кг, до:

1.6 2,5 4,0 6,0 10 .16 25 40 60 100 ICO 250 400

В МИ*Н.

0,030 0,035 0,041 0,048 0,059 0,070 0,083 0,10 0,115 0,14 0,165 0,195 0,24

0,024

— — — 0,040 0,047 0,055 0,067 0,078 0,095 0,107 0,130 0,16

0,028 0,033 0,037 0,043 0,049 0,055 0,065 — — — — —

0,021 0,024 0,028 0,032 0,037 0,042 0,048 0,056 0,065 — — — —

—* — — — — — 0,2 0,23 0,26 0,31 0,36 0,42 0,5

0,037 0,042 0,047 0,052 0,06 0,068 0,077 0,087 0,098 0,11 0,125 — —

0,012 0,014 0,017 0,02 0,025 0,03 0,036 0,043 0,051 — — — —

0,026 0,033 0,036 0,039 0,043 0,047 0,051 0,056 — — — —

0,00 0,10 0,12

J г | Д | | ж j  3 | и к | л | м и | о | п | р
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ РАБОТЕ 

НА МОЛОТАХ И ПРЕССАХ

Длина

Зн
X
X
X
ГО
О

пне приема Содержание работы 16Q 200

в
,о .✓ ; Время

21 Сдуть окалину со штампа 0,025 0,028

22

Смазка Взять кисть, смазать ру-

мелкий 0,029 0,032

23
ручья чей, отложить кисть

глубокий 0,046 0.052

Индекс

н

а б

П р и м е ч а н и я :
1. При работе штамповщика без нагревальщика врем.я на ручные
2. Прием «Поправить поковку в ручье штампа» следует применять при 

ни и т. п., выскакивающих из ручья при ударе, Количество поправок
3. Смена клещей производится после оттяжки конца для следующей
4. Прием «Сдуть окалину со штампа» по нормируется (считается пе 

воздухом из шланга непрерывно.
5. Глубокими ручьями считаются ручьи, глубина которых больше диа
6. Время насыпки опилок или угля на поковку дается 1 раз, последу
7. К труднофиксируемым деталям относятся детали с мелкими фор 

относятся детали с глубокими формами.
84

Серийьое производство

Карта 17, л и с т  3

ручья в мм, до:

250 320 400 500 600 800 1000 1250 1600 2000

в мин.

0,030 0,032 0,035 0,037 ,0,010 0,043 0,017 0,052 0,055 0,060

0,038 0,в«3 0,049 0,055 0,061 0..072 0,084 0,092 0,11 0,120

0,058 0,066 0,077 0,086 0,096 0,115 0,125 — — —

В Г д е гл 3 И к Л м

нрпомм нагревальщика брать но карте 7.
штамповке поковок с неглубоким залеганием и ручье (диски, фланцы, клго-
поковкп в ручье штампа брать одну-две.
поковки.
рекрываемым) в тех случаях, когда ручьи штампа обдуваются сжарлм 

метра или стороны заготовки.
юшие насыпания перекрываются верхним ходом бабы молота.
мами, тонкие, неправильной конфигурации. К легкофикспруемым деталям

83



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

№ пози­
ции

Наименова­
ние приема Содержание работы

I. Приемы

1 руками

2 клещами

3 со станины 
или из рук 
нагреваль­
щика

с помощью
руками

4
противовеса

клещами

5 пневматичес­
ким подъ­
емником

руками

G
Установка

Взять заго­
товку (пру­
ток), уста­
новить в 
ручей, на-

клещами

7
заготовки
в ручей

со стола
руками

3
жать пе­
даль клещами

9
с трапспор- гшевматиче-

руками

10
тера, скли­
за

civlltM под ь-
емннком клещами

11 из висячего 
положения вилами на монорельсе

12 от нагревальщика лебедкой или дру­
гим подъемным механизмом

Индекс
66

Серийное производство

Карта 18, л и с т  1

Масса заготовки [средняя масса прутка) в кг, до:

0,25 0 ,4 0 ,6 1,0 н е 2,5 4 ,0

Время в мин.

кузнеца-штамповщика

0,018 0,020 0,022 0,025 0,027 0,030 0,034

0,023 0,026 0,028 0,032 0,036 0,040 0,044

— — — — — — 0,025

— — — — — 0,031

— — — — — — 0,048

— — — — — — 0,062

0,029 0,032 0,034 0,038 0,042 0,046 0,052

0.036 0,040 0,044 0,048 0,054 0,060 0,066

— — — — — — —

я*— — — — — — —

— — — — — — —

- — — — — — —

1 а б в 1 г 1 д е | ж
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ИЛ РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКЛ И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ ИД ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

№ пози­
ции

Наименова­
ние приема Содержание работы

I. Приемы

Бруками

2 клещами

3 со станины 
пли из рук 
нагреваль­
щика

с помощью
руками

4
противовеса

Клещами

5 пневматичес­
ким подъ­
емником

рука мм

б
Установка 
за-готювюи 
Й ручей 
штампа

Взять заго­
товку ('Пру­
ток), уста­
новить в 
ручей, на-

клещами

7
со стола

руками

8
жать пе­
даль клещами

9
с т.ра<иопор- гшеаматиче- 

ским подъ­
емником

руками

10
тера, скли­
за

N
клещами

11 из висячего 
положения вилами на монорельсе

12
от нагревальщика лебедкой или дру­

гим подъемным механизмом

Индекс
88

Серийное производство

Карта 18, л и с т  1 (п р о д о л ж е н и е )

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до

е , о 10 16 25 40 G0 100

Время в мни.
т

кузнеца-штамповщика (продолжение)

0,037 0,042 0,048 0,053 — — — —

0,048 0,055 0,062 0,068 — — — —

0.030 0,039 0,049 0,061 0,076 0,094 — —

0,038 0,048 0,062 0,076 0,096 0,12 — —

0,052 0,066 0,083 0,102 0,13 0,155 — —

0,068 0,086 0,108 0,132 0,165 0,20 — —

0,057 0,064 0,071 0,078 — — — —

0,072 0,081 0,091 0,10 — — — —

— 0,084 0,105 0,13 0,16 — —

— 0,12 *  0,15 0,19 € ,023 — — —

— — 0,029 0,036 0,045 0,054 0.070 0,086

— — — 0,080 0,038 0,098 0,11 0,125

1 з И к | л м | н | о ,п
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

sх=f На именование 
пруема Содержание работы

I. Приемы

13 руками

14 клещами

15 Перемещение 
заготовки из 
ручья в ручей

Переложить заго­
товку (пруток) 
из ручья в ручей 
штампа и нажать 
педаль

с помощью проти­
вовеса или вспо­
могательным ра­
бочим

руками

16 клеШ,ами

17 лебедкой или другим подъем­
ным механизмом

Индекс

90

Серийное производство

Карта 18, л и с т  2

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

0,25 0,4 0,6 1.0 1.6 2,5 4,0

Время в мин.

кузнеца-штамповщика (продолжение)

— — 0,0093 0,0103 0,0115 0,0128 0,014

0,0094 0,0103 0,0112 0,0125 0,014 0,0153 0,017

— — — — — — —

— — — — — — —

- — — — — — —

й б В Г д е Ж
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

К На именование
приема Содержание работы

I. Приемы

13 руками

14 клещами

15 Перемещение 
заготовки из 
ручья в ручей

Переложить заго­
товку (пруток) 
из ручья в ручей 
штампа и нажать 
педаль

с помощью проти­
вовеса или вспо­
могательным ра­
бочим

руками

16 клещами

17 лебедкой или другим подъем­
ным механизмом

Индекс

92

Серийное производство

Карта 18, лис т  2 (п р одолж ен и е)

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

6 ,0 10 16 25 40 60 100 160

Время в мин.

кузнеца-штамповщика (продолжение)

0,015 0,017 0,019 0,021 — — — —

0,0185 0,0205 0,023 0,025 0,028 — — —

0,010 0,0128 0,0155 0,018 0,022 — — —

0,014 0,0185 0,022 0,026 0,032 — — —

— — 0,052 0,059 0,063 0,077 0,09

3 И К Л м И О П
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВ1ДИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

к

«л
.p i ОЪ С

^именование
приема Содержание работы

Г Приемы

18

19

20

21

22

23

24

25

26

Перемещение 
загоювки из 
ручьи в ручей

Переложить заготовку из 
нижнего ручья в верх­
ний, минуя промежу­
точный и нажать пе­
даль

руками

клещами

с помощью про­
тивовеса или 
вспомогатель­
ным рабочим

руками

клещами

Переложить заготовку из 
нижнего ручья штампа 
на нож для обрубки 
выдры и нажать пе­
даль

руками

клещами

с помощью про­
тивовеса или 
вспомогатель­
ным рабочим

руками

клещами

Вынуть заготовку нз ручья, повернуть другим 
концам на столе или станине, сменить клещи, 
установить в ручей, нажать педаль

27

Снятие поковки 
(рстатка заго­
товки) со 
штампа и от­
кладывание, 
отбрасывание

Вынуть поковку или остаток заготовки из ручья 
клещами, отбросить в тару, на пол, на транс­
портер ;

28
Вынуть поковку или заготовку 

из ручья клещами и отложить 
на пол, на стеллаж или в тару

расстояние 
в <м

1

29 1,0

30

31

2 ,0

Передать заготовку нагревальщику из рук в руки

32 Взять заготовку из ручья штампа, очистить с ней окалину о ниж­
ний угол матрицы перед штамповкой в окончательном ручье

Индекс
94

Серийное производство

Карта 18, л и с т  3

Масса заготовки 'средняя масса прутка) в кг, до:

0 ,25 0 ,4 0 ,0 1.0 i ,6 2 ,5 4 ,0

_______________________________ Время 0 мин»

кузнеца-штамповщика (продолжение)

— 0,013 0,0145 0,016 0,0175 0,0195

0,0125 0, 14 0, 15 0, 17 0,0185 0,0205 0,0225

— — — — — —

— — — — — —

— — 0,011 0,012 0,0135 0,0145 0,016

0,011 г 0,012 0,013 0,0145 0,016 0, 018 0 (020

— — — — — — —

— — — — — — —

0,056 0,062 0,067 0,074 0,082 0,091 0, 10

0?0135 0,016 0,0175 0,0205 0,0235 0 ,027 0,031

0,023 0,027

0,029 0,034

0,036 0,042

— — — — — 0,023

_ _ — 0,05 0,056 0,064 0 ,072

1 И б | в | г А { е | ж
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗН ЕДА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

SCЙГа0*>
ОС

Наименование
приема Содержание работы

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

I. Приемы

11с.ре мещснис 
заготовки из 
ручI я в ручей

Переложить заготовку из 
нижнего ручья в верх­
ний, минуя промежу­
точный и нажать пе­
даль

Переложить заготовку из 
нижнего ручья штампа 
на нож для обрубки 
выдры и нажать пе­
даль

руками

клещами

с помощью про­
тивовеса или 
вапомогятсль-

руками

иым рабочим клещами

р укамн
_____________________ ________ L

клещами

с помощью про- руками
тивовееа или ________
вспомога тель­
ным рабочим- клещами

Вынуть заготовку из ручья., повернуть другим 
концом на столе или ста-ниис, сменить клещи, 
установить в ручей, нажать педаль

Вынуть поковку или остаток заготовки из ручья 
клещами, отбросить в тару, на пол, на транс-

Снятие поковки
портер

(остатка заго­
товки) со 
штампа и от- Вынуть поковку или заготовку расстояние

1

1.5кладыпание. из ручья клещами и отложить в м
отбрасывание па пол, на стеллаж или в тару

2,0

Передать заготовку нагревальщику из рук в руки

Взять заготовку из ручья штампа., очистить с нее Окалину о ниж­
ний угол матрицы перед штамповкой, в окончательном ручье

96
Индекс

Серийное производство

Карта 18, л и с т 3 (п р о д о л ж е н и е )

Масса заготовки (средняя масса пруска) в кг, до:

6,0 10 | 1G 25 40 60 100 160
Время в мин.

кузнеца-штамповщика (продолжение)

0,021 0.0235 0,026 0,029 — — — —

0,0245 0,027 0,030 0,0335 — — — —*

0,015 0,019 0,022 0,026 0,031 0,036 — —

0,019 0,025 0,030 0,035 0,042 0,048 — —

0,0175 0,0195 0,0215 0,24 — — — —

0,0215 0,024 0,0265 0,030 — — — —

0,0145 0,017 0,020 0,023 0,027 — —

0,018 0,0225 0,026 0,030 0,035 — — —

0,11 0,12 0,135 0,15 0,17 — — —

0,035 0,041 0,046 0,054 — — — —

0,031 0,037 0,044 0,051 0,060 0,008 0,081 —

0,039 0,040 0,054 0,063 0,074 0,085 0,10 —

0,048 0,058 0,068 0,080 0,093 0,108 0,13 —

0,026 0,032 0,034 0,044 0,053 — — —

0,080 0,091 0,102 0,115 0,13 0,145 — —

1 3 1 К к 1 л м и I о 1 П
Зак. 190 97



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ 
МАШИНАХ

1
*

Наименование
приемов Содержание работы

I. Приемы

33 Смена клещей Отложить клещи в бачок, взять другие

34 Поворачивание
заготовки

Повернуть заготовку (пруток) в ручье

35
Продвижение
заготовки

Продвинуть заготовку до упо­
ра и нажать педаль

клещами

зс
клещами со вспо­
могательным ра­
бочим

37

Смазка штампа Взять кисть, смазать штамп и 
пуансон, отложить кисть

Номиналь­
ное уоилие 
машины То, 
ДО

400

38 1*250

39 2000

II. Приемы

40

Загрузка заго­
товки в печь

Взять остаток заготовки от штампов­
щика и загрузить в печь

руками
41 клещами
42
43

монорельсом

Взять заготовку (пруток) из штабе­
ля, ящика стола, поднести и загру­
зить в печь

руками
44 клещами
45 вилами на 

монорельсе
46

Выгрузка заго­
товки из печи

Вынуть заготовку (пру­
ток) из печи, подать

на скребок, 
стол

руками

47

48

клещами

на станиву 
или в ругой 
штампов­
щика

руками

49 клешам»

50 мопорольсом

98
Индекс

Серийное производство

Карта 18, л ис т  4

Масса заготовки (средняя масса прутка) в кг, до:

0,25, 0,4 0,6 1.0 1,6 2,5 4.0

Время и МИН.

кузнеца-штамповщика (продолжение)

— и-* 0,025 0,027 0,03 0,033

0,006 0,0064 0,008

0,01 0,015

— - *—4 - - — —

0,034

0,092

0,10

нагревальщика (сварщика) металла

-  1 -  1 - -  1 -  1 - 0,050
— -  1 - -  1 -  1 - 0.055
— -  1 - — -  1 -  1 -
— —■* — 0,029 0,038 | 0,047 | 0.06
— — — 0,035 0,045 0,057 0,072

— — - — - —

0,037 0,037 0,042 0,05 0,057 0,066 0,076

0,043 0,043 0,050 0,058 0,067 0,076 0,09

0,043 0,043 0,048 0,056 0,066 0,076 0,088

0,053 0,053 0,060 0,07 0,082 0,094 0,11

— — - — — - -

1 а б В Г д 1 е 1 ж
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ П Р И Е М Ы  
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЫДИКЛ (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

£
£
£

Наименование
приемов Содержание работы

,©iК

1. Приемы

33 Смена клещей Отложить клещи в бачок, взять другие

34 Поворачивание
заготовки

Повернуть заготовку (пруток) в ручье

35
Продвижение
заготовки

Продвинуть заготовку до упо­
ра я нажать педаль

клещами

36
клещами со вспо­
могательным ра­
бочим

37
Номиналь-

400

38 Смазка штампа Взять кисть, смазать штамп и 
пуансон, отложить кисть

ное усилие 
машины Тс, 1250

39
до

2000

II. Приемы

40

41 Взять остаток заготовки от штампов­
щика и загрузить в печь

руками

клещами
42
43

44

45

Запрузка заго­
товки в печь

монорельсом

Взять заготовку (пруток) из штабе- 
. ля, ящика стола, поднести и загру­

зить в печь

руками

клещами 
вилами на 
монорельсе

46

47
на скребок, 
стол

руками

кл&сцами

48

49

50

Выгрузка заго­
товки «з печи

Вынуть заготовку (пру­
ток) из печи, подать

руками
на станину -------------
нлр в руки клещами
штампов- ________
щика

монорельсом

100
Индекс

Серийное производство

Карта 18, л и ст  4 (продолжение)

Масса заготовки (средняя масса прутка) п кг, до:

10 16 j 25 40 60 100

Время в мни.

160

кузнеца-штамповщика (продолжение)

0,036 0,039 0,043 0,47 0,051 0,056 — —

0,0095 0,012 0,015 0,018 0,023 0,027 0,035 0,043

0,015 — ь . —~ — -• —

— — 0,015 0,051 0,060 0,066 0,076 0,09

0,084

0,092

0,10

нагревальщика (свпрщика) металла (продолжение)

0,062 | 0,080 0,105 0.13 i -  1 — —

0.070 0 ,090 | 0,117 | 0,15 1 -  I — 1 “ —

0.072 | 0,085 | 0 .1 0  0,11 1 0,13 | 0,15 0,175 0,20

0,074 0 ,10 1 0,125 I 0 ,16  I 0 ,20 — - - —

0,09 0,12 0 ,15 0,19 0,24 — — —

— — 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,26

0,086 0,10 0,115 0,135 — — — —

0,1 0 0 ,12 •0,135 0,16 — — — —

0,10 0,115 0,135 0,155 — — — - -

0,122 0,145 0,165 0,19 — — Щ и

— — 0,18 0,20 0,23 0,28 0,34 —

3 И к Л М Ж о п
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осо

Серийное производство

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА И НАГРЕВАЛЬЩИКА (СВАРЩИКА) 

МЕТАЛЛА ПРИ РАБОТЕ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧНЫХ
МАШИНАХ

Карта ]£. л и с т  5

я
ZSяп
Ос

Наименова­
ние приемоь

Длина очищаемого места в мм, до:

Содержание работы 100 150 200 250 300 350 400

Время в мин*

II. Приемы нагревальщика (сварщика) металла (продолжение)

51 Очвстжа 32- 
готозкз от 
окдлчеы

Вынуть заготовку (пруток) из печи, под­
вести к гребенке, очистить от окалины

0,018 0,031 0,044 0.05S 0,073 0,090 0,11

Индекс J  а б | в Г Д | е Ж



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

Серийное производство

Карта 15, л и с т 1

1. Приемы кузнеца-штамповщика при горячей обрезке заусенцев

К«
О
65 К

<  а

Наименование
приема Содержание ■работы

Масса поковки в кг. до:

1.6 | 2.5 j 4.0 I 6,0 | 10 | 16 1 25 | 40 60 ) 100 | 160
Время в млн.

ч
Взять поковку кле­
щами, уложить на 
штамп и нажать 
педаль

со стола 0.0560,063jo.072jo.08C0,092|0,1020,115 - 1  - — —

2

3

Установка поков­
ки в штамп

с транспортера, 
склиза, пола

0,0620,070 О О О 0,1050,120 0,135 — — — —

со штампа или 
штамподержателя 
молота

0,0410,0460.0530,0590,0680,0780,090 — — — —

4 :

Б\

6

1

1Взять поковку вилами на монорель­
се со штампа или штамподержате- 
ля молота, уложить на штамп и на­
жать педаль

— — --' - ' "

"

0,19 0,23 0,27 0,33

Перемещение по­
ковки по штампу

Продвинуть поковку на штампе, ус­
тановить в ручей клещами н нажать 
педаль

0,0380,044 0,050 0,0560,066 0,0760,086 — : — — —

Перевернуть поковку другим концом, 
установить в ручей клещами н на­
жать педаль 

-----»-------------- ----------

0,045 0,052 0,060 0,0670,0770,0900,100 — ; — --- 1 —‘



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

Серийное производство

Карта 19, л и с т  2

I. Приемы кузнеца-штамповщнка при горячей обрезке заусенцев (продолжение)

X
Наименование

приема

Масса поковки в кг. до:
о
«  х Содержание работы 1,6 2.5 1 4 .0 1 6 .0 1 ю 26 I 25 40 60 1 100 | 160

^  X Время в мин.

7 Установить прошивень (пуансон) на поковку 0,1

В Вынуть прошивень (пуансон) из матрицы и положить на 
место

0,05

9
переложить в про­
шивной или пра- 
водный ручей а  
нажать педаль

0,05 0,057 0,066
|
0,074 0,09 0,105 0,12 — —

1____
—

10

Снятие паковки со 
штампа

Взять поковку кле­
щами из-под мат­
рицы гц*мт*ррт¥ч и

отбросить ка тран­
спортер, склиз, 
тару

0,03 0,038 0,044 0,052 0.065 0 1 0,098 — —
н 1 -

I I
взять на вилы мо­
норельса и сбро­
сить в тару

— — — — — - |  -

13
_

fiL
-J

я 1-4 СО

н
В,25

12 столкнуть за молот 
на пол — — — 1

” 1 ~ - 1
0ДК5 в,11а|>,14 • 00 0 .22

23
Взять поковку на вилы монорельса, 

осмотреть и переместить на штамп 
молота на расстояние до 5 м

— — — — — 0 ,16  |0,19
Ч

0,25 0,31 | 0,36

14 Укладка поковки Снять поковку с транспортера, скли­
за, уложить в тару, штабель

0,062 0,076 0,0S9 0,102 0,122 0. 144]
1
0,1S I - \ i

— - ] —

Индеко 1 а 1 б 1 в 1 г 1 д  1 е  ! ж  | в I « [ к ■2

X
СП Наименование

приема

Масса поковки в кг, до:
ОС - Содержание работы 0,16 1 0,25| 0 ,4 | 0 .6 1.0 11 .6 2 .5 4 .0 6 .0 10 1 16 25 40

% В Время в мин.

15

Удаление заусен­
ца, высечки

Снять заусенец (облой) 
со штампа клещами и 
отбросить в тару

0,017 0,020 0,024 0,027 0,034 0,040 0,048 |0,057 0,066 0,080 0,098 0,115 0,14

16 Вынуть высечку (выдру) 
из-под матрицы и от­
бросить в тару

0,035 0,040 0,050 0,055 0.070 0,080 0,095 0,11 0,13 — — —

Индекс а б ! в | г 1 д 1 е ж 1 3 и 1 к I л 1 м | н
И. Приемы кузнеца-штамповщнка при холодной обрезке заусенца

ос**

Наименование
приема Содержание работы

Труднофяксир у е м ы е детали Легкофцксируемые детали
Масса поковки в кг, до:

0 , 2 5 1  0 , 6  1 1 , 6  1 4 . 0  1 6 , 0  1 L 0  |  0 , 2 о |  0 , 6  |  1 , 6  |  4 , 0  f  6 . 0 10
Время в млн.

17

Установка по­
ковки в штамп

Взять поковку из тары, 
положить на стол

руками 0,015 0 . 0 1 8 ] о ,  021  J o ,  0 2 3 0,025 0 , 0 3 2 0,015 0,018 0,021 0 , 0 2 3 0 , 0 2 5 0 , 0 3 2

1 8 Взять поковку из совка, 
уложить в штамп и на­
жать педаль

руками | о , 0 3 2 0 , 0 3 6 0 , 0 4 2 0 , 0 4 б | о , 0 5 0,065 0,018 0,021 0 . 0 2 5 0 , 0 2 7 0,030 0 , 0 3 8

19 клещами 0 , 0 3 9 0 , 0 4 5 0 , 0 5 1 0 , 0 5 9 0 . 0 6 3 j o , 0 8 5 0 . 0 2 3 0 , 0 2 7 0,030 0 . 0 3 5 0 , 0 3 7 0 , 0 5 0

2 0 Взять поковку со стола, 
уложить в штамп, на­
жать педаль

руками 0 , 0 3 6 0,041 0 , 0 4 7 0 , 0 5 3 0 , 0 5 9 | 0 , 0 7 8 0 , 0 2 1 0 . 0 2 4 j o , 0 2 8 0 , 0 3 2 0 , 0 3 5 0 , 0 4 6

2 1 клещами 0 , 0 4 3 0,048 0,055jo, 063 0,007 0 * 0 9 5 0 , 0 2 5 jo ,  0 2 в | о ,  0 3 2 0 , 0 3 7 0,040 0 , 0 6 5



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
КУЗНЕЦА-ШТАМПОВЩИКА ПРИ ГОРЯЧЕЙ И ХОЛОДНОЙ ОБРЕЗКЕ 

ЗАУСЕНЦЕВ (ОБЛОЯ) НА ПРЕССАХ

Сери&те производство

Карта 19, л и с т  3

II. Приемы кузнеца-штамповщика при холодной обрезке заусенца (продолжение)

оС
« 1

Наименование
приема Содержание работы

Труднофиксируемые детали Легхофикснруемые детали
Масса поковки в кг, до:

0.25J 0 ,6  | 1,6 | 4 ,0  | 6 .0  | 10 1 0,25| 0 ,6  | 1,6  1 4 .0  | 6 .0  [ 10
Времявмин.

22 Перемещение 
поковки по

Продвинуть поковку по штампу, 
усга'иовить следующую деталь 
«а матрицу

о о 00 0,022 0,028 0,035 0,039 0.06 0,011 0.013 0,016 0,020

СОО)оо 0,035

23 штампу Повернуть покозку другим кон-1 
дом н установить на матрице |0.023 0,028 0.037 0.045 0,050|0,078 0,013 0,016 0,022 0,02б|о,030|о,046

24 Снятие поков­ Вынуть поковку из-под 
матрицы и отбросить 
в тару

руками [б, 022 0 ,02о|о, 02в!о.032|о,035|о,047|о, 013 0,014 0.017(0.019|0,021|0.028

25 ки со штампа клещами |о,026 0 .02э[о. ОЗз|о, ОЗв|о. 041 |о, 055|о ,015 0,017 0.019f0,022|0,024|0.039

Индекс 1 3 | б 5 «в | г 1 Д 1 е 1 ж | з ( а |! к 1 л 11 -

£
Наименование

приема

Масса заусенца (облоя) в кг, до;03о
- Содержание работы 0 .1  11 0 ,16  i1 0 .2 5  [ 0 ,4  | 0 ,6 1.0

Время в мин.

26 |[Удаление заусен- 
[ да

Снять заусенец со штампа клещами и 
отбросить в ящик 0,018 0.021 0,024 1 0,026 0.028 0,033

Индекс 1 а | б 1 в 1 г J д I1 е
П р и м е ч а н и я :
1. Масса заусенца определяется как разность между массой заготовки и паковки.
2. К труднофйксируемым: деталям относятся детали с мелкими формами, тонкие, неправильной конфигурация; к легко- 

дзгсгрзеашм деталям относятся детали с глубокимп Формами.



DDEMQ ИА IfOHTDOnkHUF UQMPDCUUQ
Серийное производство

Карта 20
2С№ Проверяемый размер в мм, до:2?К«
ОЕ
Наимено­
вание Содержание работы Измерительный

инструмент
60 100 160 2 5 0 400j  6 0 0 1000 1600

S
приема

Время в шш.

1 метр — — — ;1 ~| о,121 0,U 0 , 1 8 0,22

2 К
§

линейка — 0 , 0 7 0 о о с* *8
— 
ср
_

|о ,0 9 7 |j 0 , 1 0 5 0,12 —

3
<ис,а>5S
со Взять мерительный инструмент (шаб­

лон). Промерить деталь. Отложить 
мерительный инструмент

угольник — 0 , 0 9 5 0 , 1 1 5 о ,  1з б |jo ,  165;1- 1 — —

4
22
О)3£С

линейный шаблон — 0 , 0 3 5 0 , 0 4 2 0 ,0 5 о | jo  . 0 6 0 0 , 0 7 o j j 0 , 0 8 5 0 , 1 0 5

5
JQ
ос*
Ё
О

шаблон сложный с ба­
зировкой на 4 плос­
кости

— 0,070,0820 , 0 9 4 0,1150 , 1 3 — —

6 штангенциркуль 0.055 0.0770,100,135jj o , 1 8 5 0,2400 , 3 4  ‘0,44

Индекс а 1«1 •I Н д e 1! ж 3

П р и м е ч а н и я :
1. Выбарочяость контроля поковок устанавливается по технологии*
2. При измерении метром учтено время на раскладывание и складывание метра.



О С Н О В Н О Е  В Р Е М Я  Н А  Ш Т А М П О В К У  
В П О Д К Л А Д Н Ы Х  Ш Т А М П А Х

М в Л К О С е р Н Й Н О *
нроизподстпо

Корта 21, л и с т  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

Штамповать заготовку в подкладном штампе до получения необходимых
размеров

/группа
с л о ж н о с т и

D2 I J

i t  г р у п п а  

с л о ж н о с т и

/// ш и т 
С л о ж н о с т и

Г ~

г А
х , /

7

g
|
t М

ас
са

 п
ад

аю
­

щ
их

 ч
ас

те
й 

; 
м

ол
от

а 
в 

т, 
до

Гр
уп

па
сл

ож
но

ст
и

по
ко

во
к

Диаметр поковки «Дл в мм, до:

100 150 200 250 300 350 400 500

Время в1 МИН.

1 1 0,05 0,10 0,22 0,34 0,46 0,60
2 0,75 II 0,10 0,22 0,43 0,66 0,92 1,19 — —

3 III 0,16 0 ,32 0,64 0,97 1,37 1,78 — —

4 I 0,04 0,09 0,16 0,24 0,32 0,43 0,58
5 1.0 11 0,07 0,16 0,28 0,45 0,68 0,86 1,15 —

6 III 0,10 0,25 0,43 0,68 0,96 1,3 1,73 *—

7 I 0,07 0,10 0,16 0,23 0,28 0,36
8 1,5 п 0,06 0,12 0.20 0,30 0,42 0,54 0,68 — -

9 III 0,08 0.16 0.29 0,45 0,66 0,86 1,06 —

10 I 0,04 0,07 0,10 0,16 0.23 0,30
ll 2,0 11 — . 0,07 0,14 0,22 0.30 0,45 0,61 —

12 III — 0,10 0,20 0,30 0.45 0,68 0,90 — .

13 I _ „ 0,08 0,12 0,18 0,25 0,32
14 2 ,5 11 — * 0,05 0,10 0,16 0,23 0,32 0l43 0,70
15 III — 0,07 0,14 0,22 0,33 0,48 0,63 1,08

16 I _ 0,00 0,00 0,13 0,18 0,30
17 3,0 11 — — 0,14 0,20 0,28 0,38 0,63
18 III — **— 0,13 0,20 0 28 0,41 0,60 0,90
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ШТАМПОВКУ 
В ПОДКЛАДНЫХ ШТАМПАХ

Мелкосерийное
производство

Карга 23, л и с т  2

X

1X
§
* М

ас
са

 п
ад

аю
­

щ
их

 ч
ас

те
й 

м
ол

от
а 

в 
т,

 д
о

Г р
уп

па
сл

ож
но

ст
и

по
ко

во
к

Диаметр поковки «Д» в мм, до;

100 150 200 250 300 350 400 500

Время в мин.

19
20 
21

5 ,0
I
II 

П1

— — — 0,08
0,14
0,22

0,11
0,18
0,27

0,14
0,22
0,32

0 ,22
0,32
0,45

Индекс а б в Г д е Ж э

П р и м е ч а н и е .
I группа сложности — поковки простые типа глухих фланцев, колец;
II группа сложности — поковки средней сложности типа шестерен со 

втулками;
III группа сложности — поковки сложные, типа шестерен со втулками, 

выемками или выступами.

ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ОДИН УДАР 
МОЛОТА ПРИ ШТАМПОВКЕ 
В ПОДКЛАДНЫХ ШТАМПАХ

Мелкосерийное
производство

Карта 22

Пневматические молоты 
одностоечного типа

Паровоздушные ковочные молоты 
двойного действия арочного типа

Номинальна* 
масса пада­

ющих частей 
молота в т, 

до:

Расстояние 
от зеркала 

нижнего 
бойка до 
нижней 

кромки бук­
сы бабы

Время на 
один удар 

в мин.

Номиналь­
ная масса 
падающих 

частей 
молота в т, 

до:

Наиболь­
ший ход 

бабы 
в мм

Время на 
-один удар 

в мин.

0,150 370 0,006 1.0 1000 0,011
0,250 450 0,007 1.5 1150 0.021
0,400 530 0,008 2.0 1260 0,023
0,560 600 0,009 3,0 1450 0,025
0,760 670 0,01 4.0 1600 0,026
1,0 770 0,011 5,0 1700 0,028

П р и м е ч а н и е .  Основное (технологическое) время при штамповке 
в подкладных штампах определяется как произведение времени на один 
удар на число ударов молота.
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Мелкосерийное

ОПЕРАТИВНОЕ ВРЕМЯ ДЛЯ ОСАДКИ 
ЗАГОТОВКИ НА МОЛОТАХ

производство

Карта 23, л и с т 1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
Взять заготовку клещами, поставить ее на торец, осадить заготовку до

требуемой высоты.

ОЕ
* Н

ач
ал

ьн
ая

 в
ы

­
со

та
 з

аг
от

ов
­

ки
 

в 
мм

, 
до

:
Д

иа
ме

тр
 

за
го

то
вк

и 
в 

мм
, 

до
:

Конечная высота iпоковки в мм, до:

40 50 GO 80 100 125 160 200 250 320

Время в мни.

1 40 0,18 0,16 0,15 0,13 ___ — J . . — — ,

2 50 0,20 0,18 0,165 0,145 — — — — — —

У 100 60 0,22 0,30 0,18 0,10 — — — — — —

4 80 0,24 0,215 0,105 0,17 — — — — — —
5 100 0,26 0,24 0,22 0,19 — — — — — —

6 60 0,27 0,24 0,22 0,20 0,18 —W —

7 80 0,30 0,27 0,25 0,22 0,20 — — — — —

8 125 100 0,33 0,30 0,275 0,24 0,22 — — — —

9 125 0,36 0,325 0,30 0,26 0,24 — — —

10 100 0,37 0,335 0,31 0,27 0,245 0,22 •им

И 125 0,41 0,37 0,34 0,30 0,27 0,245 — ■***

12 160 140 0,45 0,41 0,38 0 t33 0,30 0,27 — — — -
13 160 0,5 0,45 0,42 0,36 0,33 0,30 — — — Мй4
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ОПЕРАТИВНОЕ ВРЕМЯ ДЛЯ ОСАДКИ 
ЗАГОТОВКИ НА МОЛОТАХ

Мелкосерийное
производство

Карта 23, лист  2

Ц
« 1  
Э* Я>0JЯ к га &

Конечная высота поковки в мм, до

по
зи

ци
и

р §щ « * ̂ а
40 50 60 80 100 125 160 200 250 320

-OI 5 ь я
i  у « 5 р  о Вр>емя В МИгН.

14 125 0,5 0,45 0,42 0,37 0,33 0,30 0,27 ,
15 п по 140 0,55 0,50 0,46 0,41 0,37 0,335 0,30 __ — —
16 180 0,60 0,54 0,50 0,44 0,40 0,365 0 ,33 — — —
17 200 0,66 0,60 0,54 0,48 0,44 0,40 0,36 —. —

18 125 0,55 0,48 0,43 0,40 0,36 __
19 140 —. — 0,60 0,52 0,47 0,43 0,38 — — —*
20 250 180 и— —. 0,66 0,57 0,52 0,48 0,42 .— — —-
21 200 — —. 0,72 0,63 0,57 0,51 0,46 — — —
22 250

“
0,80 0,70 0,63 0,57 0,51 '

23 180 j 0,77 0,68 0,62 0,56 0,50 0,45 .
24 ЧОП 200 — —, 0,85 0,75 0,68 0,61 0,55 0,50 —
25 250 — .— 0,94 0,82 0,75 0,68 0,61 0,55 — —
26 320 —' — 1,05 0,92 0,83 0,75 0,68 0,00 — —-

27 200 , , . 0,68 0,01 0,55 0,50
28 250 — — — — — —. 0,75 0,68 0,61 0,55
29 4UU 320 — — — — — — 0,83 0,75 0,68 0,61
30 400 — — — — 0,92 0,82 0,74 0,67

31 250 , _ 0,95 0,86 0,77 0,70
32 ЦПП 320 __ — —4 — — — 1,05 0,94 0,85 0,76
33 оии 400 —, ,— -- - — — — 1,15 1,05 0,94 0,85
34 500 ■— — — — — 1,25 1,15 1,05 0,93

Индекс а б В
1 г

д е Ж 3 К

Примеча ние .  В приведенной карте нормативов гсредусмотрено вре­
мя на осадку заготовок с отношением высоты к диаметру ^2,5.
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Мелкосерийное производство

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ 
ПРИ ШТАМПОВКЕ НА МОЛОТАХ В ПОДКЛАДНЫХ ШТАМПАХ

Карта 24

Масса заготовки (инструмента) в кг, до:

S
СП

Наименование
приема Содержание работы 2 ,0 4 ,0 6.3 10 16 20 40 60 100

е

g Время в мин.

I
Взять заготовку

в печь

1 
S

 
°.о

0 ,07 0,093 0,115 0,143 0 .(6 0 .2 6 0 ,35 —

2

Загрузка загото­
вок в печь

захватом, клеща­
ми или руками, 
подать к печи и 
загрузить

на загрузочную 
площадку и про­
толкнуть пневмо­
толкателем

0,059 0,077 0,102 0,127 0,157 0,176 0 ,286 0.385

з Выгрузка загото­
вок 23 печа

Взять захват (вилы, кочергу), захва­
тать заготовку, выгрузить и подать 
на боек молота

0,112 0.14 0 .16 0 ,18 0.21 0 ,2 3 0 ,35 0 .4 5 —

4 Установка заго­
товки а  ручей

Взять заготовку клещами и уложить 
в ручей штампа, нажать педаль

0,050 0,064 0,075 0,088 0 ,!0 2 0 ,112 0 ,1 3 ^  0 ,165 —

I I I I I I I I I

! 1 1 1 1 1 1 1

5 Снятие поковки 
со штампа

Выбить поковку из штампа, осмот­
реть поковку и отложить в сторо­
ну или тару

0,065 0,080 0,095 0,10 0 .13 0 ,14 0,17 0,21 —

6 Смена клещей О т л о ж и т ь  к л с щ н  в  бачок и  в з я т ь  д р у ­
г и е

0,05 0 ,0 6 0 ,07 —

7 Удаление окалины Сдуть окалину со штампа 0 ,1 0

8 Смазка штампа Взять кисть смазать штамп, отло­
жить кисть 0 ,12

9
Подача инстру­
мента на боек 
молота и снятие
е г о

Подать и снять инструмент с  бойка 
молота — 0,08 0,110 0,15 0,21 0 ,24 0 ,40 0 ,52 0,76-

Индекс а б в г д е ж 3 и

П р и м е ч а н и е .  При загрузке или выгрузке з  печь мелких заготовок лопатой время брать для общей массы, загружа­
емых в один прием.



КЛЕЙМЕНИЕ ПОКОВОК И КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ
Мелкосерийное производство

Карта 25

Приемы J Время в мин.

0,о 0,01

Масса падающих частей молота 
в т, до:

1 0,10
Клеймение поковок под молотом 9 0,12

3 0,15
с 0,18

Клейме'ние поковок вручную 1 0,11
Измерить поковку линейкой 1 0.16
Измерить поковку по диаметру кронциркулем

Измеряемый диаметр в мм, до:

50 1 63 I 80 100 125 | 160 } 200 250 I 320 I 400
Время в мин.

0,044  | 0 ,050  | 0,057 | 0,065 | 0,073 | 0,083 1 0,095 | 0,105 О о | 0 ,135
П р я з л е ч а н я е .  Время, приведенное в карте, рассчитано на один замер. При нескольких замерах время, данное в 

карте, следует умножать на количество замеров.

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ПАРТИЮ ПОКОВОК 
К НОРМЕ ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ

Р азеер -ggysga tjosobos в  шт, до:______________ )______3_____ |______ 6_____ | 10
зоеразочного хозффнахиента | 1,15 | 1,1 } 1,0

Мелкосерийное производство

_ _________ Карта 26____________
| 20 | 50 | св. 50
j 0,90 I 0 ,85  | 0 ,80



Все типы производства

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ ПРИ РАБОТЕ 
НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-ГИБОЧНЫХ МАШИНАХ

Карта 27, л и с т 1

Масса заготовки в ю г, до:

S
я
я
я<По

го 5
§ S
я гФ Оч 
2  «

Содержание
работы 0,4 0,6 1,0 1,25 1 , 6 2,0 2,5 3,2 4,0 5,0 6,0 8,0 10 12 16 20

я

г
f a

X  2 Бремя в МИН.

1 £ 5  
S  е> я
5  я

g го

м го 5
® ь  S с  О ь- 1- ГО о £5р  ГО QJ

руками — — 0,025 0,028 0,031 0,035 0,039 0,043 0,048 0,053 0,058 0,066 0,074 0,08 0,092 0,105

2 За
гр

уз
]

то
нк

и

Вз
ят

ь 
3a

i 
ст

ел
ла

ж
а,

 
по

ла
, 

по
д!

 
гр

уз
ит

ь

клещами 
в щеле­
вую печь

0,03 0,033 0,037 0,038 0,04 — — —  ■ — — — — *— — — —



<х>

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА РУЧНЫЕ ПРИЕМЫ ПРИ РАБОТЕ 
НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-ГИБОЧНЫХ МАШИНАХ

Все типы производства

Карта 27, л и с т 2

Масса заготовки в кг, до:

S
S
с*Я«о

* з  2 о} S о л» я  я CU о*

Содержание
работы 0.4 0.6 1.0 1,25 1,6 2 .0 2.5 3 ,2 4 .0 5 .0 6 .0 8 .0 ш 12 16 20

е -5 *-
З а Время в мин.

3 2 ?  
«  2  о  —
&  2

4  л 3  н
А  <0 .  О̂
g  = а*в  . с:
2  5  i

клещами 0,046 0,052 0,057 0,063 0,07 0,073 0,079 0,083 0,09 0,095 0,10 0,11 0,115 0,12 0, Ц 0.14

4

5  _
гг о
3  Р 
со

Q  < у РЗ

СП Р>S  Я .A S  *- А К t- «  >» 
та =

клещами 
из щеле­
вой печи 
сбить 
окалину

0,10 0,107 0,12 0,125 0,13 — — — — —

•

: — — — —

I  I  I  I  I  I  I  I  I I  I I  I  I  I  !  I  I

5

6 У
ст

ан
ов

ка
 д

ет
а­

ли
 в

 ш
та

мп

О 35 25 А V ~ S 5••ч «V 2
>>s н 2и: я 3 5? 
o g a -  
-  =5 А й/ v г  Н Ь £ Я
3  3  2 £
A S § 2 Г7 я а?
$ та я лГ' f- оза о >>

!

по упору 0,017'0,01*( 0*0210,022to ,022W.Q2c>0,02€г 0,02*10,023 0,031 0,032Ю.ОЗЕ► 0,037 0.03S10,041 0,044

на штыри 0,0280,031 0.034 0,036 0,038 0,040 0,042 0,044 0,047 0,049 0,051 0,054 0,057 0,060 0,062 0,067

7 Закрепить деталь рычагом 0,015

8 ОткрепиТь деталь 0,010

9
Снять деталь со штампа и 

отложить на стеллаж, в 
тару

0,37 0,039 0,041 0,044 0,046 0,049 0,052 0,055 0,0580,060 0,065 0,068 0,071 0,073 0,080

10 Открепить деталь, снять со 
штампа и отбросить в сто- ( 
рону

3,023(3,024 3*025<3,026(3,027 3,028 0,029 0,031 0,033 3,035 3,036 0,038 Э.046 0,042 3,045 0,047

Индекс | а | б | в г | д е ж 3 и | к  | л м j н О П Р

П р и м е ч а н и е .  При установке и снятии заготовок длиною свыше 2 м время по карте брать с коэффициентом 1,2.



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА ЗАТОЧКУ 
ЗАУСЕНЦЕВ НА НАЖДАКАХ

Все типы производства

Карта 28

Гру/ша сложности поковок

Длина з а т а ч 1 г в а е м ого
№ позиции контура поковки I 11 111в мм, до:

Время на поковку в мин.

1 50 0,053 0,068 0,095
2 G0 0,060 0.077 0,107
3 80 0,070 0*090 0,123
4 100 0,078 0,100 0,140
5 125 0,090 0,115 0,160
6 160 0,103 0,130 0,185
7 200 0,118 0,150 0,20
8 250 0,131 0,170 0,24
9 320 0.151 0,191 0,27

10 400 0,170 0,220 0,31
11 500 0,195 0,250 0 ,35
12 630 0,220 0,280 0,41
13 800 0,250 0,330 0 47
14 1000 0,29 0,370 0 ,53
15 1250 0,33 0 ,43 0,61
1G 1600 0 ,38 0,48 0,70
17 2000 0*44 0,56 0 ,80

Индекс | а | б | в
П р и м е ч а н и я :
1. К 1 группе сложности относятся поковки с малыми заусенцами, по* 

лученные на горизонтально-ковочных машинах, и поковюи после обработки
в барабанах,

2. Ко II группе сложности относятся детали простой конфигурации с 
плавными переходами (шестерни, рычаги, плоские поперечины и др.).

3. К Ш группе сложности относятся фасонные поковки (коленчатые 
валы, кулачковые валы и др.) с и звилистой  конфигурацией, имеющие рез­
кие переходы, выступы по контуру и труднодоступные места для зачистки* 
а также поковки без последующей механической обработки.

4. В 111 и II группах сложности предусмотрена заточка эаусоицо» 
толщиной от 2 до 4 мм и шириной от 0,5 до 2 мм.
118



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ ПРИ ЗАЧИСТКЕ Все типы производства

ЗАУСЕНЦЕВ НА НАЖДАКАХ Карта 29

1
к Наименова­

ние приема

Масса поковки в кг, до:
гоос Содержание работы 0,25 0,4 0,6 1.0 1.6 2,5 4,0 6,0 10 „ 16 20

5§ Время <в мин.

1 Взять из ящика поковку или несколько по­
ковок, п ом ести ть и положить на стол |о,014 0,015 0,017 0,02 0 ,022jo, 025J0 ,029|о,032|о, 037 — —

2 Перемеще-
Взять поковку, поднести 

к наждаку и приноро­
со стола

0,5 |0,015|0.016|0.018|0,019 0,021 |о, 02з|о ,025|о.027|1 - — __
ние поковки 5

с 1,0 |0,023|0,02510,027|0,030|0,033|0,037|0,040|0,042|1 - 1 1 - 1 —

4
виться

из ящика оS 0,5 |1 1 [ 1 I1 11 11 1
J>

Удаление
поковки

Отбросить поковку в ящик
с;с 0,5 |0,00910,010|0,ОИ|0,012|0,014|0,015|0,017|0.019| — 1 - 1 -

6
Оотс 1,5 |0,013|0,014|0,015|0,017 0,019|0,021|0.023|0,025| — 1 - 1 1 -

7 Отложить поковку в сторону
Ctr

1,0 |1 -  1 - 1  - 1 — — - 1 - 1 -  1о,оз 0 ,037)0,042

8 Поворот
поковки Повернуть поковку на 180°, приноровиться — 0,0100,01110,013 0,014 0,016 0,018 0,020 0,024 0,027|0,029

9 Установка и 
снятие по-

Взять поковку (кольцо) из ящика, 
на деревянную оправку

, надеть 0,025 — — — — — —

10 ковки на 
оправку

Снять поковку (кольцо) с деревянной 
оправки 0,018 — — — — — —

11 Осмотр по­
ковки Осмотреть поковку 0,009 0,011 0,013 0,016 0,020 0 ,026 0,033 0,037

12 Подводка
наждака

Взять и поднести переносной наждак к по­
ковке на расстояние до 1 м

0,06

| а | б | в | г 1 д ! е | ж | з 1 и | к |Индекс л



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПОДГОТОВКУ ГАЛТОВОЧНОГО 
БАРАБАНА К ПУСКУ И РАЗГРУЗКЕ

Все типы производства

Карта 30

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Переместить подъемник к крышке барабана
2. Застропить крышку подъемником, установить ее на барабан, закрепить планкой-задвижкой или болтами, расстропить
3. Включить мотор (пустить барабан)
4. Выключить мотор (остановить барабан)
5. Открепить планочное и болтовое кренление крышки
6. Застропить крышку подъемником, снять ее с барабана, положить на место и расстропить

Внутренний объем барабана в м3, до:

ш
шо

Способ крепления 0 ,5 1,0 1.5

й
2 Время на барабан в мин.

I Пз^зои-задважкой 1,3 1,8
4 ,32 болтами ж планкой 3 .5

а б В

U p s -м е ч а з к е  При расчете нормы штучного времени время, указанное в карте, разделить на число поковок, обраба-



06
1

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ЗАГРУЗКУ ПОКОВОК
Все типы производства

В ГАЛТОВОЧНЫЙ БАРАБАН И ИХ РАЗГРУЗКУ Карта 31

ц Масса поковки в кг, до:

соос
Наименование

приема Содержание ра'боты 0.6 1,0 1,6 2 ,5 4 ,0 6 ,0 10 16 20

* Время в мин.

1 Загрузка бара­
бана вручную

Взять поковку из тары, поднести, положить 
в барабан

0,018 0,028 0,035 0,045 0,056 0,070 0,090 0.115 о л з

2 Загрузка бара­
бана платфор­
мой-склизом

Включить подъем платформы склиза, за­
грузить в барабан. Включить спускание 
платформы-склиза

0 ,5

3 Выгрузка поко­
вок из бараба­
на вручную

Взять поковку, вынуть из барабана и поло­
жить в тару

0,020 . 0,033 0,042 0 ,052 0,066 0,082 0,105 0.135 0,170

4 Выгрузка поко­
вок поворотом 
барабана

Включить и повернуть барабан люком вниз. 
Выгрузит^ покошен в тару или наклон­
ный желоб, возвратить барабан в исход­
ное положение

0,22

Индекс 1 а I б 1 в ! г 1 д 1 е 1 Ж  | з I И

П ри м е ч а н и я:
1. В карте предусмотрено перемещение поковок на расстояние до 1 м, при большем расстоянии на каждый последую 

щий метр добавлять 0,015 мим.
2. При взятии одновременно нескольких поковок время для расчета брать исходя лз общей массы.
3. При загрузке поковок совком время на прием брать 0,074 мин, лопатой — 0,095 мин.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОЧИСТКУ ПОКОВОК 
В ДРОБЕМЕТНОМ ЛЕНТОЧНОМ БАРАБАНЕ 

ПЕРИОДИЧЕСКОГО ДЕЙСТВИЯ

Все типы производства

Карта 32

Загрузка скипа барабана

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
I. Вручную

Подойти, взять поковку из тары, переместить на расстояние до 1 м, положить поковку в ковш скипа.

U. Подъемником
1. Переместить подъемник к поковке, ящику
2. Застропить поковку (ящик), подать к скипу (до 3 м).
3. Положить поковку в ковш скипа и расстропить, загрузить поковки из ящика (перевертыванием), подать ящик на место 

и расстропить

S
л

Способ
выполнения

Масса поковки в кг, до:

8к 1,0 1.6 2.5 4.0 6 ,0 10 16 20 25 40 60 100 160 250 400

Z Время в мин.

1
2

3

I вручную
II подъемником, 
поштучно

II подъемником, 
ящиком

0,036 0.044 0,054 0,066 0,080 0,10 0,120 0,145
0,19 0,22 0,25 0,29

1,20

0 ,34

1,35 1,55 1.75

Индекс 1 а б в ! г д е Ж 1 3 и 1 к л м и о д

Управление барабаном и механизированная разгрузка

$3 пози­
ции Содержание работы Время на скип, бара­

бан в мин.

1 Управление барабаном 0,46

2 Загрузка барабана поковками ковшом скипа 1,15

3

Механизированная разгрузка барабана Емкость барабана, до:

500 кг 1,2

4 1000 кг 1.8

5 | 2000 кг 2,7

П р и м е ч а н и я :
1. При перемещении поковок на расстояние больше, чем указано в карте, на каждый последующий 1 м прибавлять: 

при перемещении вручную — 0,015 мин., подъемником — 0,02 мин. 
g  2. Время непосредственной очисткн поверхности поковок в дробеметном барабане устанавливается по технологии.



со
Все типы производства

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ПРИ ОЧИСТКЕ ПОКОВОК ---------------------------------------------
В ДРОБЕМЕТНОИ КАМЕРЕ НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ

Карта 33

Масса поковки в кг, до:

о

Наименование
приема Содержание работы 1 1,6 2.5 4.0 6,0 10 16 20 30 50 80 100

% Время в мин.

1

Навешивание по­
ковки на подвес­
ной конвейер

Вручную

Взять поковку из тары, пере­
местит^ навесить на подвес­
ку конвейера

0,022 0,027 0,034 0,043 0,052 0,067 0,08$ 0,095 — — — —

2
Подъемником

Переместить подъемник к по­
ковке, засцропить ее, наве­
сить поковку на подвеску 
конвейера, расстропить

— — — — — — — — 0,135

_____
________

В ,195 В J21Q

i
\\

1 1 1 1 1 1 i 1

1 1 1 1 1 1 1

3

Перевешивание по-

Вручную
Снять поковку с подвески кон­

вейера, переместить, навесить 
на подвеоку другого конвей­
ера

0,023 0,029 0,035 0,045 0,054 0,070 0,090 0,100 — — — —

4

ковки с одного 
конвейера на дру­
гой

Подъемником
Переместить подъемник к кон­

вейеру, застропить поковку, 
снять, переместить, навесить 
на подвеску другого конвей­
ера, расстропить

0,220 0,270 0,320 0,340

5

Снятие поковкп с

Вручную
Снять поковку с подвески кон­

вейера, переместить, уложить 
в тару

0,020 0,025 0,031 0,039 0,047 0,060 0,077 0,086 — — — —

6

лодвесно! о кон­
вейера Подъемником

Переместить подъемник к по*: 
ковке, застропить ее, снять с 
подвески, переместить, уло­
жить в тару, расстропить

— — — — — 0,115 0,140 0,165 0,180

Индекс 1 а 1 б 1 в 1 Г  1 д е ж | 3 И к л м

П р и м е ч а н и я :
1. В карте предусмотрено перемещение поковок на расстояние до 1 м при большем расстоянии на каждый последую­

щий метр добавлять: при перемещении вручную — 0,015 мин., подъемником— 0,020 мин.
2. При одновременном навешивании или снятии на подвесной конвейер больше одной детали время яо карте брать с 

коэффициентом 0,85 на каждую деталь.
3. Время непосредственной очистки поверхности поковок в камере устанавливается по технологии.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОЧИСТКУ Все типы производства
ПОКОВОК ОТ ОКАЛИНЫ В ТРАВИЛЬНЫХ -------------------------------

ВАННАХ Карта 34

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
I. Взять детали и загрузить в корзину или другую тару
II. Загрузить корзину или другую тару с деталями в травильную или про­

мывочную naipny при помощи подъемно-транспортных средств
III. Выгрузить корзину или другую тару с деталями из травильной или 

промывочной панны при помощи подъемно-транспортных средств

Прием

Масса поковок в кг, до:

50 100 200 400 800 1 1600
Время в ши.

I 0.37 0,52 0,75 1,03 1,55 2,20
II 1,90 2 ,0 2,10 2,20 2,30 2.50
III 1,80 1,90 2, 0 2,10 2,20 2,35

120



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО 
МЕСТА, ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ

Массовое и крупно­
серийное производство

Карта 35,, л и с т  2

Время в процентах от Значение
кX Уоилис или оперативного времени коэффици­
Xаз Наименование вес падаю- ента
S оборудовали щих частей на обслужи­ на отдых 1 +
а в т, до вание рабо­ и личные , ИпПс +  ао'гд
* чего места надобности +  100

16 200 8 15 1,23
17 300 9 15 1,24
18
19 Г оризонтально-ко- 500

800
11
11

15
16

1,26 
1,27

20 вочные машины 1000 11 17 1,28
21 1800 13 18 1,31
22 св. 1800 14 19 1,33

23 Горизонтально-ги­ 50 7 15 1,22
24 бочные машины 200 9 15 1 ,24
25 св. 200 10 17 1,27

26 160 5 9 1.14
27 Обрезные криво­ 250 7 10 1.17
28 шипные прессы 400 8 11 1,19
29 630 9 12 1.21

30 Ковочные вальцы 20 6 15 1,21
21—65 8 15 1,23

1 Характерис­
тика обору­

дования 
(модель)

Время в рроцентах ot 
оперативного времени

Значение
коэффици­

иСО
ОИ
*

Наименование
оборудования на обслужи­

вание рабо­
чего места

на отдых 
и личные 

надобности

ента
К - 1  +

, a o R c - f а 0 т л  

+  100

1 МГР-250 13,0 4,0 1.17

Раскаточные
2 МГР-300,

МГР-500
16,0 4.0 1,20
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ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ 
РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТДЫХ 
И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ

С е р и й н о е  
и  м е л к о с е р и й н о е  

п р о и п п о д е т п о

Kjiprn 35, л и с т  3

Время в процентах от Энпчмще
Я
к

Наименование
Усилие или оперативного времени коэффшш*

оптаS f вес падаю-
на обслу­Sо оборудования щих частей на отдых К = 1 +

к в т, до живание ра­ п личные Й n ft о 4м Я о т /г

* бочего места надобности +  Г о Г “
S o f i r Яот л

1 0,5 6,5 12 1,19
2 1,0 7,5 12 1,20
3 2 .0 9,5 12 1,22
4 Молоты 5,0 11 14 1,25
б 8,0 13 16 1,29
G 10 15 !7 1,32
7 16 17 18 1,35

8 630 9 13 1,22
9

10 Кривошишиле го- 1000
1600

10
И

13
14

1,23
1,25

11 рячештамповоч- 2000 12 15 1,27
12 пые прессы 4000 13 15 1,28
13 8000 14 ; 17 1.31

14
15
16

Фрикционные
прессы

100
400

1000

7
8 
9

13
13
13

1,20
1,21
1,22

17 250 7 13 1,20
18 Г оршоитально-ко- 500 8 15 1,23
19 вочные машины 1000 У 16 1,25
20 1250 и выше 10 17 1,27

21
22

Г оризонтальио-ги- 
бочные машины

50
200

6
8

13
13

1,19
1.21

23 св. 200 9 13 1,22

24 160 5 8 1,13
25 Обрезные криво­ 250 7 9 1,16
26 шипные прессы 400 8 10 1,18
27 630 9 11 1,20

28 Ковочные вальцы 60 8 15 1,23
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Все типы производства

ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО 
МЕСТА, ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ

Карта 35, л и с т  4

№
 п

оз
иц

ия

Виды работ

Время в процентах от 
оперативного времени

I Значение коэффи­
циента
K - I  +

а 0бс +  2отл 
+  100

о
I—О)
6vOа
о .

0J

5HJm

> ч  О 

Ою Ст)о h
s  1

на отдых п лич­
ные надобности

Вот л
при работе

при работе вручную ^

ок
£
<DtaИ

вручную

по
дъ

ем
ни

­
ко

м

масса, кг, до
масса, кг, до

10 25 10 25

1

Очистка поверхности 
поковок от окали­
ны в дробемстиых 
барабанах

4 13 12 1,17 1,16

2

Очистка поверхности 
поковок от окали­
ны в дробеметных 
камерах

4 13 12 1,17 i , i 6

3 Зачистка заусенцев на 
наждачных станках % 9 11 10 1,11 1,13 М 2
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ

Серийное и мелко­
серийное производства

ВРЕМ Я
Карта 36, л и с т  1

I. Получение и сдача задания

Вид оборудования

8
§8
8

Содержание работы
Молот

Горизом- 
тально-мо- 

вочные и 
гибочные 
машины

Ковочные 
Прессы и 
вальцы

Наждачный 
станок, дробе- 
метные бараба­
ны, камеры и 

травильные 
ванны

§

*
Подготовительно-заключительное время 

в % от оперативного времени

1

2

3

Получение производст­
венного задания 

Получение инструктажа 
и ознакомление с ра­
ботой

Пробная штамповка (вы­ 4 3 3 9

4

садка) с подналадкой 
штампа

Сдача партии готовых 
поковок

)!. Смена штампов на прессах и молотах

С о д с «р ж а н и с р а б о т ы
1. Открепить штамп, отвернуть болты 4 — 10 шт. (выбить клинья).
2. Снять штамп.
3. Установить новый штамп.
4. Закрепить штамп болтами 4— 10 шт. (вставить клинья и забить).
5. Проверить наладку штампа пробной штамповкой.

N° пози­
ции Типы прессов, молотов

Усилие или масса 
падающих частей 

в т, до

Время на уста шав­
ку и снятие штам­

па в мин.

1 0 ,5 35
2 1 ,0 4Q
3 Молоты 2 ,0
4 5 ,0 45
5 10 65
6 16 70

330



ЛОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ
ВРЕМЯ

Серийное ц мелко­
серийное производства

Карта 36, л и с т  2

№ пози­
ции Типы прессов, молотов

Усилие или масса 
падающих частей 

п т, до

Время на установ­
ку и снятие штам­

па 13 МН'Н.

7 80 20
8 Винтовые фрикционные 160 25
У гфессы 250 30

10 100 30
И 200 35
12 Эксцентриковые и криво- 400 40
13 шшшые горячештампо- 630 50
14 вочные прессы 1600 60
15 2500 70
16 СВ. 2500 75

17 200 20
18
19 Обрезные кривошипные 500

1000
25

20 прессы 1600 30
21 2000 35

22 100 50
23 250 60
24
25 Г оризаиталыю-ковачные 400

630
80
90

26 машины 900 100
27 1600 120
28 2500 135

29 50 20
30 Г оризонтально-гибочные 100 25
31 машины 150 30
32 200 40

П р и м е ч а н и я :
1. Нормативы времени, приведенные в карте, предусматривают уста­

новку штампов предварительно подогретых.
2. Если смена штампов производится в подготовительную смену, то 

время па установку и снятие штампов в рабочее время брш ады штампов­
щиков ие включается.

3. Когда прессовщик вхо-дит в состав бригады штамповщиков, работа­
ющих на молотах, время на смену штампа на прессе включать гз рабочее 
время бригады в тех случаях, когда оно не перекрывается сменой штампа 
на молоте.

4. Время на настройку упора принимать на ГКМ 2 " — 12 мин., 
ГКМ 4 " - 1 5  мин.
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к р а т к а я  т е х н и ч е с к а я
ХАРАКТЕРИСТИКА КУЗНЕЧНО­
ПРЕССОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ

Молоты, прессы, 
гибочные машины

Приложение I, л и с т  1

Паровоздушные штампо­
вочные молоты

Фрикционные молоты 
с доской

Кривошипные горяче- 
штамповочные прессы

Масса пада­
ющих частей 

молота в т
Число уда­
ров и мин

Номиналь­
ная

масса пада­
ющих частей 
молота в т

Число уда­
ров в мин.

Номиналь­
ное

усилие в тс

Число 
ходов 

ползуна 
в мши

0,63 85 0,5 42 630 90
1,0 80 0,75 40 1000 80
1,Г> 75 1,0 40 1600 75
2 ,0 70 1.6 38 2000 65
3,16 60 — — 2500 G0
5,0 00 — — 3150 55
8*0 50 — — 4000 50

10 40 — — 5000 45
16 — — — 6300 40

— — — — 8000 35

Кривошипные прессы Винтовые фрикционные Кривошипные гибоч­
общего назначения прессы ные машины

Номиналь­ Число ходов Номиналь­ Число ходов Номиналь­ Число
ное ползуна ное ползуна ное ходов

ползунаусилие в тс в мин. усилие в тс в мин. усилие в тс в мнц.

Тихоходные
25 105 40 39 15—30 20— И
40 90 63 40 50—100 18— 11
63 80 100 19—38 150—200 1 0 - 7
80 80 160 19-36 250 -300 9 - 6

100 75 250 23 <100—500 7 - 6
135 75 400 20 750 6

Ник vд о х о д н ы е

_ _, 680 25 5 7 0 5 -6 0— _ 1000 :ч> И) 15 00— 45,— __ 80 75 4 5 -3 5
■ —̂ — 30 30
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КРАТКАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ 
ХАРАКТЕРИСТИКА КУЗНЕЧНО­
ПРЕССОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ

Обрезные, чеканочные 
прессы, горизонтально- 

ковочные и раскаточные 
машины

Приложение 1, л и с т 2

Обрезные криво­
шипные прессы

Чеканочные кри­
вошипно-коленные 

прессы
Г оризонта льно-ковочные машины

! 
Н

ом
ин

ал
ь­

но
е 

ус
ил

ие
 

! в
 т

с
i

Ч
ис

ло
 х

о­
до

в 
по

лз
у­

на
 в

 м
ин

.

Н
ом

ин
ал

ь­
но

е 
ус

ил
ие

 
в 

тс

Ч
ис

ло
 Х

О­
ДО

В 
по

лз
у­

на
 в

 м
ин

. Номииаль-. 
мое усилие 
в тс

_

Наиболь­
ший диа­

метр исход­
ного прутка 

п мм

Ч
ис

ло
 х

о­
до

в 
по

лз
у­

на
 в

 м
ин

.

200 50 160 70 100 20 95
300 50 250 60 160 40 75
400 45 400 50 250 50 60

— — 630 40 400 80 45
— — 1000 32 630 100 35

— 1600 25 800 120 33
— — — — 1000 НО 3!
— — — 1250 160 27
— -• — — 1600 180 26
— — — — 2000 210 25
— — — — 2500 240 23
— — — — 3150 270 •21

Раскаточные машины

Машина
Число оборотов 

верхнего палка 
об/мнл.

Диаметр верхнего 
палка п мм

Усилие верхнего 
валка п тс

М ГР-250 130 480 6
МГР-300 60 690 16
МГР-500 50 690 32
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