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ОБЩАЯ ЧАСТЬ
Сборник содержит типовые нормы штучного и подготови

тельно-заключительного времени на изготовление штампов 
горячей штамповки и пресс-форм для прессования деталей из 
реактопластов (пластмассы) на машиностроительных пред
приятиях в инструментальных цехах для нужд своего произ
водства.

Указанные нормативы могут быть использованы на спе
циализированных предприятиях по изготовлению штампов и 
пресс-форм с соответствующей корректировкой норм времени 
для более прогрессивных условий обработки на данных пред
приятиях.

Типовые нормы времени составлены на нормализованные 
конструкции штампов и пресс-форм по выпущенным Всесоюз
ным научно-исследовательским институтом по нормализации 
в машиностроении (ВНИИНМАШ) в 1961—1963 гг. норма
лям машиностроения и для отдельных видов штампов, не 
охваченных нормалями машиностроения, — на конструкции, 
установленные по чертежам заводов.

Принятая в сборнике номенклатура деталей штампов и 
пресс-форм приведена ниже, на стр. 17.

При разработке типовых норм времени были использова
ны производственные наблюдения по затратам времени на 
изготовление штампов и пресс-форм. При расчетах норм 
штучного времени на типичные операции станочных, слесар
ных, кузнечных и других видов работ, общие для деталей ма
шиностроения, включая штампы и пресс-формы, были исполь
зованы общемашиностроительные нормативы времени для 
мелкосерийного и единичного типов производства, изданные в 
1959—1961 гг.

Типовые нормы времени составлены на деталь дифферен
цированно по типоразмерам и операциям технологического 
процесса.

Карты норм времени разработаны в виде маршрутной тех
нологии в последовательности процесса обработки по опера-
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циям с учетом габаритных размеров детали. В картах типо
вых норм времени по каждой детали приводятся эскиз с ука
занием технических условий, основные размеры и допуски на 
изготовление, показанные в скобках в графе основных разме
ров.

На операциях обработки формообразующих поверхностей 
штампов и пресс-форм (обработка ручьев, обработка по кон
туру матриц и пуансонов и т. п.) типовые нормы времени на 
конкретную деталь не даны ввиду большого разнообразия 
конструктивных форм и размеров штампуемых (прессуемых) 
деталей и невозможности, по этой причине, их нормализации.

Нормы времени на такие операции определяются с учетом 
конкретных размеров и формы обрабатываемой поверхности 
по нормативам неполного штучного времени, приведенным в 
III разделе сборника.

Кроме типовых норм времени на изготовление отдельных 
деталей, в ряде случаев требуется определить полную суммар
ную трудоемкость изготовления на изделие в сборе (штамп, 
пресс-форму).

Трудоемкость изготовления в таких случаях устанавли
вается с учетом типа и размера изделия и конкретной формы 
штампуемой (прессуемой) детали.

Карты суммарной трудоемкости на отдельные конструк
ции штампов и пресс-форм приведены в сборнике в виде при
мера в приложениях 1—5.

Сборник типовых норм времени состоит из пяти разделов.
1. Типовые нормы времени на изготовление штампов.
2. Типовые нормы времени на изготовление пресс-форм.
3. Нормативы неполного штучного времени и нормы вре

мени на операции, не охваченные типовыми нормами времени.
4. Подготовительно-заключительное время на партию.
5. Приложения.
Типовые нормы времени на операцию включают:
а) основное (технологическое) время;
б) вспомогательное время на установку и снятие детали;
в) вспомогательное время, связанное с переходом;
г) время на обслуживание рабочего места, отдых и лич

ные надобности (в пределах от 6 до 10%, в зависимости от 
вида работ).

Нормативы неполного штучного времени по своему содер
жанию построены аналогично с типовыми нормами времени 
и отличаются от них тем, что время на установку и снятие 
детали выделено в самостоятельный комплекс и нормируется 
по карте 113.

Подготовительно-заключительное время в сборнике дано 
в карте 146 только для станочных работ (для работ кузнеч
ных, слесарных и др. норма подготовительно-заключительно
го времени отдельно не дается и включена в норму штучного 
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времени процентной надбавкой; при этом для кузнечной об
работки был принят размер партий до 3 шт. включительно).

Это время, устанавливаемое на партию обрабатываемых 
деталей, предусматривает следующий состав работы.

1. Получение наряда и технической документации.
2. Ознакомление с работой, чертежом и получение инст

руктажа от мастера.
3. Получение инструментов и приспособлений, подготовка 

рабочего места, наладка оборудования, инструмента и прис
пособлений.

4. Снятие инструментов и приспособлений по окончании 
обработки партии деталей, сдача их.

5. Частичная переналадка оборудования в процессе вы
полнения работы.

Типовые нормы времени рассчитаны на организационно
технические условия, соответствующие единичному характеру 
производства с выпуском 1—2 изделий в партии.

При увеличении серийности работ типовые нормы времени 
следует применять с понижающими поправочными коэффи
циентами, величины которых приведены ниже.

Размер партии, шт. 1—2 3 -5 6—10 Свыше
10

0,9 0,8 0,7Коэффициент М

Принятый в типовых нормах времени уровень производи
тельности труда учитывает опыт работы инструментальных 
цехов ведущих машиностроительных предприятий.

В тех случаях когда время на обработку по действующим 
на предприятиях местным нормам меньше типовых норм вре
мени, увеличивать эти, более прогрессивные, нормы времени 
не следует.

Нормы времени на работы, не предусмотренные данным 
сборником, следует устанавливать на месте по аналогии с ти
повыми нормами времени или рассчитывать по более диффе
ренцированным нормативам неполного штучного времени, 
приведенным в разделе III.

Типовые нормы времени рассчитаны для выполнения ра
боты на одном станке. В случаях многостаночной обработки 
(на копировально-фрезерных, строгальных станках) следует 
типовые нормы времени применять с коэффициентом 0,6—0,7.

При нормировании работ на специализированных пред
приятиях по изготовлению штампов и пресс-форм настоящие 
типовые нормы времени должны уточняться с учетом конкрет
ных условий производства таких предприятий.

При установлении на предприятиях конкретных норм вре
мени на основе типовых норм времени настоящего сборника



тарификация работ должна производиться по Единому та
рифно-квалификационному справочнику работ и профессий 
рабочих (выпуск 2), утвержденному постановлением Государ
ственного комитета Совета Министров СССР по вопросам 
труда и заработной платы и ВЦСПС № 22 от 21 января 
1969 г., с учетом последующих изменений и дополнений к нему.

Несоответствие квалификации рабочего установленному 
разряду работы не может служить основанием для каких-ли
бо изменений норм времени, приведенных в сборнике.

ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 
И ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

Приведенные в сборнике нормы времени на выполнение 
технологических операций изготовления штампов и пресс- 
форм рассчитаны на характерную для единичного (в отдель
ных случаях мелкосерийного) типа производства организацию 
работы и рабочих мест при изготовлении периодически (че
рез 3—6 месяцев) повторяющейся продукции.

Изготовление штампов и пресс-форм на предприятии про
изводится в специальном цехе или на изолированном участке 
для достижения лучшей организации производства, развития 
навыков у рабочих и повышения на этой основе производи
тельности труда.

Изготовление штампов и пресс-форм осуществляется по 
предварительно разработанному технологическому процессу 
в виде карт маршрутной технологии, содержащих состав ра
боты по операциям, указание о применяемых оборудовании, 
инструменте, приспособлениях и установленные нормы вре
мени на заданный объем работ.

На участке станочных работ в типовых нормах времени 
предусматривается:

применение универсального оборудования средних раз
меров и мощности, распространенных в инструментальных 
цехах моделей, для обработки деталей формы тел вращения 
и плоскостей;

применение специального оборудования (копироваль
но-фрезерные, координатно-расточные, электроимпульсные 
станки и др.) на операциях обработки поверхностей и конту
ров криволинейной и фасонной формы, обработки отверстий 
высокой точности и их координат.

Технологические режимы работы оборудования для рез
цов (за исключением строгания стали) и торцовых фрез рас
считаны на применение твердосплавного инструмента, а для 
других видов работ — на инструменты из быстрорежущей 
стали.

Рекомендуемые для обработки на станках режимы реза
ния приводятся в приложении 6.
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На участке слесарных и слесарно-сборочных работ преду
сматривается применение сверлильных станков, станков для 
механической опиловки, ручных пневматических и электриче
ских шлифовальных головок для отделочных работ.

Участок обработки тяжелых деталей должен быть оснащен 
подъемно-транспортными устройствами (тельферы, индивиду
альные подъемники, автокары).

Для большей универсальности нормативов в сборнике пре
дусмотрены варианты выполнения отдельных распространен
ных операций (например: фрезерование вместо строгания, или 
наоборот — в соответствии с имеющимся в наличии оборудо
ванием).

Типовые нормы рассчитаны на обработку металлов, при
меняемых при изготовлении штампов и пресс-форм, и выпол
нение работ при наличии нормальных припусков на обработ
ку, принятых в машиностроении.

Организация рабочего места

На участке станочных работ рабочее место должно быть 
оснащено в соответствии с требованиями производственного 
процесса и условиями выполнения работы с соблюдением пра
вил санитарной гигиены и техники безопасности.

Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, 
производственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и 
готовой продукции планируется с таким расчетом, чтобы не 
создавалось стесненных условий работы, лишних затрат вре
мени на хождение и поиски.

Рабочее место оснащается:
тумбочкой для хранения нарядов, чертежей и инстру

мента с расчетом индивидуального пользования двумя рабо
чими при двухсменной работе станка;

тумбочкой, стеллажом, тарой для хранения технологичес
кой оснастки, заготовок и готовой продукции;

комплектом приспособлений и принадлежностей техно
логической оснастки оборудования (патроны, тиски, универ
сальные и специальные зажимные приспособления, оправки, 
державки, ключи и т. п.);

комплектом постоянно применяемых режущих и изме
рительных инструментов.

Заточка и заправка режущих инструментов простейших 
конструкций (резцы, сверла и т. п.) производится исполните
лем работы, а инструментов сложной формы (фрезы, зенке
ры, развертки и др.) — в заточных отделениях.

Участок обработки ответственных деталей на координат
но-расточных станках в целях соблюдения постоянства атмос
ферного и температурного режима должен находиться в спе
циальном изолированном помещении.
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На участке слесарных и слесарно-сборочных работ рабочее 
место оснащается (с учетом характера выполняемых работ): 

комплектом слесарных и измерительных инструментов, 
постоянно применяемых в работе;

сборочным стендом (плитой для сборки), расположен
ным рядом с верстаком;

стендом (поворотным столиком) для ручной обработки 
фасонных поверхностей и ручьев штампов и пресс-форм, под
гоночных и полировальных работ.

Заточка и заправка режущего инструмента (сверла, мет
чики, зубила и т. п.) производится исполнителем работы.

На рабочем участке слесаря должно быть расположено 
оборудование для выполнения разметочных и сверлильных 
работ, запрессовки, механической опиловки, полировки, пода
чи сжатого воздуха и электротока для применения пневмати
ческих и электрических инструментов (см. схему ниже).

На участках отделочных и доводочных работ рабочее ме
сто слесаря оснащается удобным для выполнения работы 
сидя (по необходимости) поворотным табуретом.

Для подъема и перемещения тяжелых деталей должны 
иметься подъемно-транспортные средства ( подъемник, авто
кар, тележки).

Типовые нормы времени рассчитаны на такую организа
цию снабжения рабочего места, при которой:

получение работы, нарядов, чертежей и технологической 
документации производится на рабочем месте;

подача материалов и заготовок, отправка законченных 
работ производится вспомогательными рабочими;

контроль готовой продукции производится на рабочем 
месте;

инструменты и приспособления получаются в инструмен
тальной раздаточной кладовой исполнителем работы;

технический инструктаж осуществляется мастером на ра
бочем месте.

Общий вид участка слесарных и слесарно-сборочных работ 
по изготовлению пресс-форм и планировка рабочего места 
слесаря-инструментальщика Климовского машиностроитель
ного завода приведены ниже.

На верстаке в удобном положении, на расстоянии вытя
нутой руки, разложены необходимые для выполнения опера
ции инструменты: набор напильников, молоток, проверочная 
плита, шаблоны.

Постоянно применяемые в работе инструменты, но не нуж
ные для данной операции, наряды на работу и техническая 
документация разложены в отдельных ящиках верстака. Р а 
бочее место расположено в светлом просторном помещении.
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Типовая схема участка слесарных и слесарно
сборочных работ инструментального цеха

Условные обозначения: 1—верстак; 2 — сверлильный 
станок; 3—точильный станок; 4 — ручной пресс; 5— 
гидравлический пресс; 6—припиловочный станок; 7— 
разметочная плита; 8 — верстак для полировальных 
работ; 9—место мастера; 10—стеллажи; Q —рабочее 

место

При верстаке имеется местное освещение —  переносная 
настольная лампа.

Типовое содержание работ и приемов выполнения по опе
рациям приведено в картах типовых норм времени в укруп
ненном виде с учетом единичного типа производства продук
ции.
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Организация труда рассчитана на выполнение черновых 
и отделочных операций на одном рабочем месте без разделе
ния, за исключением случаев, когда такое разделение обус
ловливается техническими требованиями изготовления дета*

ли. Например, в операции слесарной обработки ручьев штам
па предусматриваются следующие типовое содержание рабо
ты и приемы выполнения работы.

1. Припиловка, подрубка углов и переходных радиусов.
10



фигуры ручья после фрезерования в верхней и нижней частях 
штампа с промерами по шаблонам и путем стыковки верхней 
и нижней частей штампа.

2. Шлифование фигуры ручья верхней и нижней частей 
штампа ручной шлифовальной машинкой с оставлением необ
ходимого припуска для вывода коробления после термообра
ботки, с повторными промерами по шаблонам и путем сты
ковки обеих частей штампа.

3. Шлифование фигуры ручья верхней и нижней частей 
штампа после термообработки в размер по чертежу и полиро
вание с выполнением работы той же ручной шлифовальной 
машинкой и необходимыми промерами.

Слесарная обработка фигуры ручья штампа производится 
на плите специального стенда.

ТИПОВЫЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ 
НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ

Приведенная в разделе штампов номенклатура обрабаты
ваемых деталей рассчитана на изготовление быстроизнашива- 
ющихся сменных деталей и частей штампов наиболее распро
страненных типов кузнечно-прессового оборудования.

Номенклатура нормализованных деталей пресс-форм охва
тывает полный комплект деталей для конструкции пресс• 
форм в сборе.

Номенклатура деталей пресс-форм, приведенная в сборни
ке, учитывает характерные особенности нормализованных 
конструкций — взаимозаменяемость деталей, их одинаковые 
размеры и унифицированные формы, допускающие примене
ние сменных частей, что позволяет сократить в производстве 
общее количество пресс-форм и путем смены матрицы и пуан
сона (или пакета) одной пресс-формой штамповать несколько 
изделий, достигая этим значительного экономического эф
фекта.

При расчете норм времени на станочные операции, приме
няемые в штампах и пресс-формах металлы с учетом единич
ного (и редко мелкосерийного) характера производства по 
обрабатываемости резанием (кроме шлифовальных работ) 
разбиты по укрупненной классификации на три группы.

1. Стали конструкционные углеродистые и легированные
2. Стали инструментальные углеродистые и близкие к ним.
3. Стали штамповые и близкие к ним.
Классификация марок сталей по обрабатываемости, реко

мендуемые режимы резания и поправочные коэффициенты 
приведены в приложении 6.

Типовые нормы времени на заготовительные операции 
рассчитаны для отрезки на дисковых пилах.
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Для отдельных деталей типа плит крупных размеров пре
дусмотрена автогенная отрезка заготовок из листовой стали.

Размеры заготовок для деталей цилиндрической формы 
диаметром до 120 мм и плоских деталей мелких и средних 
размеров рассчитаны с минимальными припусками на обра
ботку из проката металла. Д ля заготовок более крупных раз
меров предусмотрена операция ковки на случай отсутствия 
нужного размера проката металла.

При отсутствии проката металла с нормальными припус
ками на механическую обработку (см. приложение 7) заго
товка для поковки выбирается по ближайшим размерам 
имеющегося в наличии сортамента металла.

При выборе заготовки для последующей протяжки при 
ковке (уменьшение размеров по сечению) ограничений по 
размерам заготовки не устанавливается.

При выборе заготовки для последующей осадки при ков
ке (увеличение размеров по сечению) необходимо соблюдать 
требование, чтобы размер по длине не превышал диаметр 
(или сторону квадрата) исходной заготовки для поковки бо-

Типовые нормы времени рассчитаны на выполнение куз
нечной операции за один нагрев заготовки. В случаях необ
ходимости выполнения работ с повторным нагревом заготов
ки, встречающихся при наличии поковки сложной формы или 
при больших отклонениях исходных размеров заготовки от 
размеров поковки и т. п., а также в зависимости от мощности 
оборудования, типовые нормы времени на кузнечную опера
цию следует применять с коэффициентом 1,5— 1,7.

В сборнике нормы штучного времени на кузнечные опе
рации установлены без учета количественного состава брига
ды.

Количество рабочих в бригаде устанавливается на месте, 
исходя из нормальной расстановки и загрузки на рабочем 
месте.

Норма времени в человеко-минутах на бригаду по изготов
лению поковки будет равна произведению нормы штучного 
времени по картам сборника на число человек в бригаде.

Для ответственных деталей штампов, принимающих при 
формообразовании основную нагрузку в процессе ковки- 
штамповки (кубики, вставки, пуансоны, матрицы), операция 
ковки предусматривается независимо от размеров заготов
ки с целью улучшения структуры металла и повышения экс
плуатационных характеристик штампов.

Для деталей, которые проходят обработку на координат
но-расточных или копировально-фрезерных станках, типовы
ми нормами времени предусмотрена операция шлифовки од- 
12



ной плоскости для обеспечения параллельности сторон и иск
лючения перекосов и неточности.

Координатно-расточные станки в типовых нормах времени 
предусмотрены для обработки деталей типа плит, планок при 
необходимости выдерживания точных размеров координат и 
расстояний между отверстиями.

На этих же станках в ряде случаев производится обра
ботка формообразующих поверхностей деталей пресс-форм 
повышенной точности размеров.

При расчете времени на станочные операции на универ
сальном оборудовании в основу положены режимы резания 
и нормативы неполного штучного времени, принятые в обще
машиностроительных нормативах для нормирования станоч
ных работ в механических цехах мелкосерийного и единич
ного производства, изданных в 1959— 1961 гг.

В указанные нормативы были внесены коррективы для 
единичного производства, учитывающие условия работы ин
струментальных цехов. Для отдельных специфических видов 
станочных работ инструментального производства, выпол
няемых на универсальном оборудовании, и слесарных работ, 
на которые общемашиностроительные нормативы отсутствуют 
(полировальные, доводочные работы и др.), типовые нормы 
времени установлены на основе хронометражных данных и 
нормативов заводов.

На ряд отдельных технологических операций, встречаю
щихся при обработке деталей штампов и пресс-форм (термо
обработка, хромирование, очистные работы), типовые нормы 
времени в сборнике не даны. Нормы времени на выполнение 
таких работ должны устанавливаться по местным нормати
вам.

НОРМАТИВЫ НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ

Нормативы неполного штучного времени предназначаются 
для работ, на которые не даны типовые нормы времени.

Данный раздел содержит нормативы времени на операции 
обработки формообразующих фасонных поверхностей штам
пов и пресс-форм и время на выполнение отдельных техноло
гических операций, на которые не могут быть установлены 
конкретные нормы времени.

Нормативы разработаны в виде отдельных карт на техно
логическую операцию в двух вариантах.

1. Комплексные нормативы неполного штучного времени 
на технологическую операцию.

2. Дифференцированные нормативы неполного штучного 
времени.

В первом случае нормативы приводятся на операцию с 
указанием размеров и формы обрабатываемой поверхности и
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способа выполнения (например: обработка замка, клещеви
ны, ножа и т. п.).

Норма времени по таким нормативам определяется как 
слагаемое неполного штучного времени и времени на уста
новку и снятие детали и дополнительных расчетов не требует.

По дифференцированным нормативам неполного штучного 
времени норма времени на операцию определяется расчетным 
путем с учетом конкретных размеров обрабатываемой поверх
ности, ее формы, количества проходов, точности и других фак
торов. К расчетному времени прибавляется время на уста
новку и снятие детали.

По дифференцированным нормативам неполного штучного 
времени рассчитываются нормы времени на операции, кото
рые не даны в сборнике в разделе типовых норм времени для 
нормализованных деталей.

По этим же нормативам рассчитываются нормы времени 
для наиболее распространенных станочных (токарные, свер
лильные, фрезерные, шлифовальные) операций при обработке 
деталей штампов и пресс-форм, применяемых на предприя
тиях ненормализованных конструкций, не вошедших в сбор
ник. В целях более удобного пользования нормативами этого 
раздела нормы времени на отдельные технологические опе
рации (отрезка заготовок, сборка и др.) даны в виде норм 
штучного времени.

Для пояснения порядка пользования нормативами ниже 
приводятся примеры расчета нормы времени.

ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМЫ ВРЕМЕНИ 

П р и м е р  1.

1. Деталь. Плита промежуточная съемной пресс-формы по 
нормали машиностроения МН 1483—61, размер 8ХЮ0Х 
Х140 мм.

2. Наименование операции и содержание работы. Стро
гальная. Строгать две плоскости плиты с припуском на шли- 
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фование и четыре боковые стороны с припуском на опилива
ние.

3. Обрабатываемый материал, характер заготовки. Сталь 
ХВГ, прокат.

4. Размер партии деталей: 2 шт.
Норма штучного времени на строгальную операцию опре

деляется по карте 91. Для плиты размером 8X100X140 мм 
норма штучного времени равна 29 мин.

Норма подготовительно-заключительного времени на пар
тию деталей устанавливается по карте 146. Для строгального 
станка это время равно 15 мин.

П р и м е р  2.

Исходные данные

1. Деталь. Вставки цилиндрические молотовых штампов по 
нормалям машиностроения — нижняя МН 4235—63 и верхняя 
МН 4236—63, размер 320Х 100 мм.

2. Наименование операции и содержание работы. Кару* 
сельная. Обработка ручьев по чертежу штампуемой заготов
ки, размер D x H  = 200X60 мм.

3. Обрабатываемый материал. Сталь 5ХГВ.
4. Вес детали: 63 кг.
5. Размер партии деталей: 1 комплект (нижняя и верх

няя вставки).
Норма штучного времени рассчитывается в следующем 

порядке.
1. Время на установку и снятие детали определяется по 

карте ИЗ. При установке на столе с выверкой по индикатору 
для детали весом 63 кг это время равно 22 мин на одну де
таль, или 44 мин на 1 комплект.

2. Время на обработку ручьев на карусельном станке оп
ределяется по карте 114, позиция 7. Для ручья размером 
200X60 мм неполное штучное время на 1 комплект состав
ляет 332 мин.

3. Штучное время на 1 комплект определяется суммиро
ванием времени на установку и снятие детали и неполного 
штучного времени и равно 44 +  332=376 мин.

Норма подготовительно-заключительного времени на пар
тию деталей устанавливается по карте 146. Для карусельного 
станка это время равно 30 мин.
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ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ, ОХВАЧЕННЫХ ТИПОВЫМИ НОРМАМИ
ВРЕМЕНИ

1. Детали штампов

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз

Он яoj □
|§X  *

Верхняя или 
нижняя часть 
штампа

Вставки цилин
дрические

МН 4235—63 
МН 4239—63 
МН 4242—63

2 - 5

Вставки цилин
дрические верхние

МН 4236—63

Е
CJ3CQ
ОI-
§
О
2

Вставки призма
тические

МН 4244—63 -------Ь 1
Клинья нижние

Клинья верхние

МН 4246—63

МН 4247—63

12

16



Продолжение

5 £ 
е5 S

Наименование
детали

Номер нормали 
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Эскиз sо * х S

й)3 _ ш л
I *§ S
° 9
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аоо
&
к3X
§
§XXсх•©<
к3

Прокладка МН 4204—63-2 13

Вставка цилин
дрическая нижняя

МН 4204-63-3

1°оо
«SiSt

Кольцо разрез
ное

МН 4204-63-5 15
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Продолжение
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е5 н
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Продолжение

с  2  
{5 В

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз

О, з  
s  н 
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*<
3
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Прижим боковой МН 4808-63-7
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о
«=:
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3
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Гайка 44

Матрицы
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38

39
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Съемники 43
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Продолжение
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Продолжение
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Продолжение
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МН 1515-61-16

52

55

Л 58

59

60

е

МН 1515-61-17 61

24



Продолжение

S Я<и Р*
■S К ТЭ4

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое 

ния
Эскиз

! &X, *

Опора МН 1515-61-18

Втулка МН 1515-61-19

эХ
ООн<0sсэ«
эх
СЯЕГ
О
СО>>а

ЭЯ<DЯ
*Xя

8.
а .
CJО
Оня
х*о
о
<оЯ
2е;
о,<1>яX

£

;У£У;777777Л

62

56

Колонка МН 1515-61-20 63

Плита хвостови
ка, плита поршня

Прокладка

Поршень

МН 1515-61-22 
МН 1515-61-25

МН 1515-61-24

(ф ф'
— -ф —

\ ± - ф|

'ф ф'

,ф ф,

МН 1515—61-26

53-54

65

66

Планка МН 1527-61
ф — ф --------ф

67

25



Продолжение

1и s Cj SС Ф схя сх о
Наименование

детали
Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз

а  -я
а 3 
!§ ■£- Я *©« Е  S

ЗЯ
ОО.
ФSга

ЯVога
Сн

з2
Ф
Я
*

Sо.

G.С

Плита нижняя 
Плита верхняя

МН 1516-61-1 
МН 1516-61-5

-  Л Г ^ ж

a d Э-

Знакодержа-
тель

Плита съема

Обойма

МН 1516-61-2

МН 1516-61-3

МН 1516-61-4

Рассекатель МН 1534-61

3)
А

68, 70

71

69

72

73
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Продолжение
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Продолжение

4 * Наименование Номер нормали
Ти

п
пр

ес
фо

р! детали машинострое
ния

Эскиз
а,
Ф Я

a: £

Ф
3£3фtpо
2s
о*о

фо-
Е

Матрицы круг
лые разъемные

МН 1470—61

Матрицы прямо
угольные разъем
ные

МН 1471—61

78

79

Матрицы круг
лые

МН 1472—61 80

Матрицы прямо
угольные

МН 1473—61
Ф  ^  ^
- Ф ---------------- ф -

81

28



П
ре

сс
-ф

ор
мы

 с
ъе

мн
ы

е 
пр

ес
с-

Продолжение

г .
&

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз ф*3

ь-j СОX  *

Пуансонодер- 
жатели круглые 
клиновых пресс- 
форм

МН 1475—61 83

Пуансонодер- 
жатели прямо
угольные клино
вых пресс-форм

МН 1476—61

> <
Фф.

84

Пуансонодер- 
жатели прямо
угольные

МН 1477—61 85

Плиты литнико
вые круглые

МН 1478—61 Ck
г '  г

г ?
[ v b .

Плиты литнико 
вые прямоугольные 
клиновых пресс- 
форм

МН 1479—61 % С\ 87
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Продолжение

&•§.

<и
3£
(D
(вО
3
ЯCU0 

*&1Uо<Ьа,
С

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз

Н
ом

ер
ка

рт
ы

Плиты литнико
вые круглые

МН 1480-61 88

Плиты литнико
вые прямоугольные

МН 1481—61

РГ7N ^ 89

\1А
Плиты промежу

точные круглые
МН 1482-61

$
у

9а

Плиты промежу
точные прямо
угольные

МН 1483—61

30



Продолжение
Ти

п
пр

ес
с-

фо
рм

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз

Н
ом

ер
ка

рт
ы

Плиты съема 
прямоугольные

МН 1485—61

ф - — |— - ф - -

93

Плиты верхние и 
нижние круглые

МН 1486—61

/ 0 0 \

94

< < yj>

Плиты верхние и 
нижние прямо
угольные

М Н-1488—61 96

Плиты нижние 
прямоугольные 
клиновых пресс- 
форм

МН 1489—61 ! Ф

4 _ _ ] __ ±
31



Продолжение

о « м о *
ш

Наименование
детали

Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз S'я

-̂4 СОX  *

Загрузочные ка
меры

МН 1490—61

Поршни загру
зочных камер

МН 1491—61

98

щ

99

о
Я

а>
**>CJ
Я
S.а.*оооCUЕЯ

Поршни загру
зочных камер в 
матрицах

МН 1492—61 100

Колонки съем
ных пресс-форм

МН 1493—61 101

Штифты специ
альные

МН 1494—61 102

Подставки для 
разъема загрузоч
ных камер

МН 1495—61 103
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Продолжение
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Продолжение

с  S сх
Наименование

детали
Номер нормали 
машинострое

ния
Эскиз & э

g о.

34

Плиты приспо
соблений для 
разъема клиновых 
прямоугольных 
пресс-форм

о ,
с

<L>
£«3Он

ккж
ёюоа
Си
Ка,

С

МН 1508—61

Плиты прямо
угольные приспо 
соблений для 
разъема составных 
матриц

МН 1509—61

108

109

Пальцы приспо
соблений для 
разъема пресс-
форм

МН 1510—61

Клинья

Кольца для 
разъема круглых 
клиновых пресс- 
форм

МН 1511—61

МП 1512-61

110

111

112



I. ТИПОВЫ Е НОРМЫ ВРЕМЕНИ 
НА И ЗГО ТО ВЛЕН И Е Ш ТАМ ПОВ

ВЕРХНЯЯ ИЛИ НИЖНЯЯ ЧАСТЬ ШТАМПА Молотовые штампы
КАРТА 1, л и с т  1

Основные размеры (верхней и нижней 
частей штампа) в мм

Размеры поков
ки или отливки 

в мм Марка
стали

А В L Ъ АГ(Лз) h h d l А В L

250 250 320 203 50 52 55 26 60 275 250 320
320 320 400 203 50 52 55 26 60 345 320 400
320 400 500 254 74 52 60 30 60 345 400 500 5ХНТ400 500 630 305 80 59 70 30 80 425 500 630
400 700 750 333 80 66 75 40 100 425 700 750
450 710 1120 333 80 66 75 40 100 425 710 1120

2* 35



ВЕРХНЯЯ ИЛИ НИЖНЯЯ ЧАСТЬ ШТАМПА
Молотовые штампы

КАРТА 1, л и с т 2

Основные размеры штампа в мм
А
В
L

250
250
320

320
320
400

320
400
500

400
500
630

400
700
750

450
710

1120

Наименование и содержание операции
Штучное время в мин 

(на одну половину 
штампа)

Разметочная. Разметить под 
отверстий

сверление 11 11 11 11 11 11

Сверлильная. Сверлить транс два 12 13 15 21 25 28
портные отверстия четыре 22 23 25 | 34 39 | 43

Строгальная. Строгать плоскость разъема, 
переднюю и боковую плоскости контрольно
го угла, опорную плоскость и хвостовую 
часть 260 336 356 530 660 710

Фрезерная (II вариант изготовления). 
Фрезеровать плоскость разъема, переднюю 
и боковую плоскости контрольного угла, 
опорную плоскость и хвоствую часть 127 165 203 260

Слесарная. Маркировать 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0

Обработка замка Нормы времени 
см. в карте 116

Шлифовальная. Шлифовать плоскость 
разъема (при наличии прямолинейной плос
кости разъема) 22 22 26 38 70 88

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

Обработка клещевины 
Обработка облоя и мостика 
Обработка ножа

Нормы времени 
см. в картах 117 и 119

Обработка подкатного ручья Норма времени 
см. в картах 114 и 132

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние шпоночного паза 10 10 10 10 10 10

Фрезерная. Фрезеровать шпоночный паз 50 53 65 74 85 90
Термообработка. Калить до НВ 388—444
Шлифовальная. Шлифовать плоскость 

разъема (при наличии прямолинейной плос
кости разъема) 22 22 26 38 70 88

П р и м е ч а н и е .  В тех случаях, когда после термообработки вместо 
шлифовальной операции применяется фрезерование плоскости разъема 
штампа, норму времени на фрезерную операцию следует устанавливать 
по карте 128.
36



ВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 
НИЖНИЕ, МН 4235-63

Молотовые
штампы

КАРТА 2

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

О(Гр)
Я (С 3)

h
d
l

160 
601100 
20 32 

16 
32

250 
801160 
25] 50 

16 
32

320
1001160 
32] 50 

20 
40

Я «г. о. 5 D 171 266 338
Ра

зм
€ 

по
ко

в 
в 

мм
Н 68 111 89 174 113 175

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

400
125
32

160
50

20
40

420
40175

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 7.0 8,2 11,5 17,0 15,0 20 23 26

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на последующую обработку по диамет
ру и торцам 19,5 22 36 47 50 64 69 75

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 15 8 с> 9

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия 12 12 13 13

Слесарная. Маркировать 2,5 2,5 2,5 2,5
Шлифовальная. Шлифовать один торец 

предварительно 7,2 15 18 22

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

7 3.6 42\ 5

26 36 64 60 67 67

25 40 52 49 60 58

Термообработка. Калить до НВ 388—444
Шлифовальная. Шлифовать два торца в 

размер Я
Шлифовальная. Шлифовать по диаметру

D
Токарная (II вариант обработки). Точить 

по диаметру D

85
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Молотовые штампы
ВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 

ВЕРХНИЕ, МН 4236—63
КАРТА 3

3

VJ(v)

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

а,<оSпсч
л  S  

S0>а »
и
ка

О
S3

Яшо*
« и
с2 § 
__ е

ЩГр)
А (С з)

160
160,5

250
250,8

320
321,1

400
401,4

И  (С3) 601100 801160 1001160 1251160
h 20; 32 25 50 32 50 32 50

hi 16 16 20 20
d 16 16 20 20
l 32 32 40 40

D 171 266 338 420
H 68 111 89 174 113 175 140 175

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 7,0 8,2 11,5 17,0 15,0 20

Токарная. Обработать кругом с припуском 
на последующую обработку по диаметру и 
торцам 19,5 22 36 47 50 64

23

69

26

75

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 5 8 9 9

Сверлильная. Сверлить два транспортных
отверстия 12 12 13 13

Слесарная. Маркировать 2,5 2,5 2,5 2,5

Шлифовальная. Шлифовать один торец
предварительно 7,2 15 18 22

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

—
Термообработка. Калить до НВ 388—444 | — — —
Шлифовальная. Шлифовать два торца в 

размер Я 17 36 42 51
Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 

D и £>i 24 26 36 64 60 67 67 85
Токарная (II вариант изготовления). То

чить по диаметру D и Di 22 2б| 40 52 49 |б0 58 66
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ВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 
С ШАРИКОВЫМ КРЕПЛЕНИЕМ,

МН 4239-63

Молотовые штампы

КАРТА 4

V*7(V)

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

то —Он|
а>3 я 
5 3
О  Cl,£ QJи sо *

D { X 3)
Н(Сг)

% йТо м ТО о а, хос

200 
80 125

250
100 160

320
100 160

400
125 200

D
И

216 
92 139

266
112 174

338
113175

420
140 218

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 9,5 12,5 13 17,0 15,0 20 23 29

Токарная. Обработка кругом с припуском 
на последующую обработку по диаметру и
торцам 31 39 47 51 56 69 74 86

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 5 8 9 9

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия 12 12 13 13

Слесарная. Маркировать 2,5 2,5 2,5 2,5
Шлифовальная. Шлифовать один торец 

предварительно 8 ,6 17 18 22

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 1,14 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388—444
Шлифовальная. Шлифовать два торца в 

размер Н
Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 

D
Токарная (II вариант обработки). Точить 

по диаметру D
Сварочная. Наплавить перемычку по ра

диусной канавке
Слесарная. Опилить перемычку

26

30

!1 36 42 5

28 48 50 49 52 52

40 44 52 49 60 58

6 7 8 1
,5 6,8 8,0 9,

74

66
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Молотовые штампыВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 
С КЛИНОВЫМ КРЕПЛЕНИЕМ, 

МН 4242—63 КАРТА 5

VrCv) v*

1i  - -
ь 1 1 •с

■ . г ~ Е Г

,---------- i

2отВ.'& 

\— ,

- %

, 27 ■ sf

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

3
Си
О
Ж Я  № ) 200 250 320 400со
со Я  ( С з) 80I 125 1001160 100 160 125|200си а ОII 185] 183 235|233 305 303 3834)
3  QQ 4 16 16 сto 20

h 25 32 32 50 32 50 321 60
§ h i 40 55 40 55 40 55 55
о
3 я
о . S 
£  g  Ж D 216 266 338 420ж 9  
S3 2  “  си с

H 92 139 112 174 113 175 140 218

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 9,5 12,5 13 17,0 15,0 20 23 29

Токарная. Обработка кругом с припуском 
на последующую обработку по диаметру и 
торцам 27 35 43 47 51 64 69 81

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 5 8 9 9

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия 12 12 13 13

Строгальная. Строгать уступ под клин 19 20 25 27
Слесарная. Маркировать, запилить за

усенцы 9 10 11 12
Шлифовальная. Шлифовать один торец 

предварительно 8,6 17 18 22

Обработка ручья по чертежу штампуемой Нормы времени
детали (до и после термообработки) см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388—444 —

Шлифовальная. Шлифовать два торца в 
размер Н 21 36 42 51

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру
26 28 48 50 49 52 52 74

Токарная (II вариант обработки). Точить 
по диаметру D 30 40 44 52 49 60 58 66
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ВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ 
НИЖНИЕ, МН 4204-63-3

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных 

прессах

КАРТА 6

VJ(v) О*<1>

Си g  
g) s
eS мЕСМ
О
ЕС
О
О

D
Di (С8) 
0 2 (С3) 

Я  
h 
hi

125
123
115
125
50
25

160
157
150
160
66
28

200
196
190
200

84
32

250
246
240
250
107
36

Я кЛИ g
tt) PQ ss  о Й
CO W рз 
Я  О  w й, К

D
Я

138
138

173
173

217
217

267
267

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 9,5 10,0 15,5 24

Токарная. Обработать кругом в размер по 
чертежу с припуском на шлифование торцов 42 61 79 106

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 5 5 8,5 8,5

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия d =  16 мм, /=32 мм 13 13 13 14

Слесарная. Маркировать 2,5 2,5 2,5 2,5
Шлифовальная Шлифовать один торец 

предварительно
5,5 7,5 12,5 17

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388—444 — __ — —

Шлифовальная. Шлифовать два торца в 
размер Н 11 15 25 34
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Ш т а м п ы  д л я  о б ъ е м н о й  
г о р я ч е й  ш т а м п о в к и  н а

ВСТАВКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ в и н т о в ы х  ф р и к ц и о н н ы х
ВЕРХНИЕ, МН 4204—63-6 п р е с с а х

КАРТА 7

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

ЯЯ
Я
ЯОн<0Я««JОн
<D
ЯЯаоXоо

D
Н

h
h i
fl2

D x(Aa)

200
125

8
25
26 

138
16

125

250
160

10
30
40

176
20

140

320
180

10
30
40

216
20

180

360
200

10
35
40

246
20

200

я_ Я
f t*v  X D 216 266 388 379
Я £ « И cd о  Он X о  

с

H 139 174 195 218

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 12,5 17 20 31

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 9 9 9 9

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия d =  16 мм, /= 32  мм 13 13 14 14

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на шлифование торца 82 110 153 156

Строгальная. Строгать замок хвостовой 
части и торцовый паз 125 171 206 236

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать, опилить паз в размер b (Аз) 17 20 24 27

Шлифовальная. Шлифовать опорный то
рец

5 ,7 11 12 13

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до Н В  388—444 
Шлифовальная. Шлифовать опорный то

рец в размер И 7.8 13,5 17,5 20
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ВСТАВКИ ПРИЗМАТИЧЕСКИЕ, 
МН 4244—63

Молотовые штампы 
КАРТА 8

Сталь 5ХГСВФ

Яо, В (±0,1) 100 160 250
S Н  (С4) 40 | 60 60 | 100 80 |1 125СПга L 200 320 400О, s b 40 40 40 50(D *
3 со h _ 62 62 82
Л00 hi — 20 | 32 25 32
ол d — 16 20
о
о l — 32 40

аао
о s В 109 173 265
с а И 49 1 69 71 | 113 93 I| 140

L 212 335 420
и Л
со
(2

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 7 8,6 12,5 13,5 17,5 23

Строгальная. Строгать деталь с шести 
сторон и скосы с припуском на шлифование 
по размеру Я 80 90 165 190 205 230

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 7 7

Сверлильная. Сверлить два отверстия 12 13
Фрезерная. Фрезеровать паз 8,5 16 17,5
Слесарная. Маркировать, запилить за

усенцы, запилить паз 12 14 16
Шлифовальная. Шлифовать плоскость 

разъема предварительно 6 12 22

Обработка ручья по чертежу штампуемой
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388^-444

Шлифовальная. Шлифовать две плоскос
ти в размер Я окончательно 14 37 51
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ВСТАВКИ ПРИЗМАТИЧЕСКИЕ, 
МН 4205-63-3

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 

винтовых фрикционных 
_______ прессах________

КАРТА 9

V Sfr)
r ~ r u g

, 7
11 «сГ
J

. ~~ н to
<1

Сталь 5ХГСВФ или 5ХГВ

аа4)Sсо<0
Л  S  
О s

I еп
о£

а »
s  §
СО 0Эта о  О, н 

о  
В

(±0.1) 160 200 250
L 280 280 320

И 80 90 100
h 50 60 60

Вх 147,7 185,2 235,

В 174 216 266
L 294 296 336
Н 91 103 ИЗ

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для Нормы времени
поковки см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 12,5 13,5 18,0

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 3 7 7

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия d= 16 мм, /=32 мм 13 13 13

Строгальная. Строгать в размер по черте
жу с припуском на шлифование по размеру 
Н 132 164 219

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние паза 5 5 9

Фрезерная. Фрезеровать паз 5=20 мм, 
/ =  70 мм 21 22 23

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать, запилить паз 11,5 12 12,5

Шлифовальная. Шлифовать плоскость 
разъема предварительно 12,5 16 18

Обработка ручья по чертежу штампуемой Нормы времени
детали (до и после термообработки) см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388—444 _ _ —
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 

в размер Н окончательно 25 32 36
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ВСТАВКИ ПРИЗМАТИЧЕСКИЕ, 
МН 4809—63

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно
штамповочных прессах

КАРТА 10

В <С4) ПО 140 180 220 280 340
L (С4) 200 250 320 400 500 630

И 100 100 125 160 200 250
Lx 180 230 294 356 445 570
h 81,5 81,5 106 122 156 170,5
d 16 16 16 20 30 30

l 32 32 32 40 60 60

Сталь 5ХГСВФ 
или 4Х5В2ФС

3Си<D
СОсо
Си

(D
3XМ
ОXи
О

Размеры 
поковки 

в мм

В
L

И

124
214
112

154
264
112

198
338
140

240
420
175

300
520
215

360
650
265

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 10,5 11,5 17,5 26 35 43

Разметочная. Разметить под сверление 
двух транспортных отверстий 3,5 3,5 7 7 8 8

Сверлильная. Сверлить два транспортных 
отверстия 13 13 13 14 14 15

Строгальная. Строгать кругом с припус
ком на шлифование 115 132 200 250 325 424

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать 8 9 10 11 12 13

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 
и четыре боковые стороны вставки 43 56 86 110 143 184

Обработка ручья по чертежу штампуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 114 и 132

Термообработка. Калить до НВ 388—444
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 

в размер Я 15 20 35 40 59 63
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ВСТАВКИ
Штампы для горизон

тально-ковочных машин

КАРТА 11

V 4 (v )

Сталь 5ХНТ, HRC 45—50

2а D (C 4) 80 90 130 140 140ож Dx 104 120 — — —(Пеа L (С4) 135 150 220 220 180Он S 1 (С3) 35 35 — — —

3  в В(С3) 30 30 — — —
XCQ rf (Л4) 12—35 20—40
ОЙС ^1 13 13 14 14 14и»
О
О ^2 20 20 22 22 22

■ |о о „ Ь к £

S S -ex S
D 120 140 141 151 151
D

76 81 81<а я иW W п 255 * и
со в  о  
со О Ьй L 144 159 253 253 213
0, Н

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная I. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 5,7 6,8

Заготовительная И. Разрезать заготовку 
D

по оси в размер —  XL 6,4 8,2 — — —

Кузнечная. Ковать заготовку в размер 
D
— с последующей нормализацией — — 8,4 8,4 8,4

Строгальная. Строгать плоскость разъема И 12 27 27 22
Фрезерная (II вариант изготовления).

Фрезеровать плоскость разъема 5,5 6 10 10 9 ,5
Сборочная. Скрепить две половины встав

ки стяжными скобами (или сварить) — — — — —
Токарная. Точить кругом две вставки 65 75 80 85 83

комплектов в размер по чертежу * 2 2 2 2 ' 2
Разметочная. Разметить для фрезерова

6,0ния под головки зажимных винтов 6,0 6,0 6,0 6,0
Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки

17,5под винты 17 17 17,5 17,5
Слесарная. Зачистить заусенцы, маркиро

7,5 8,5вать, опилить по R 8 9 9,5
Термообработка. Калить до HRC 45—50 — — — —
Токарная. Зачистить по диаметру, торцам 5 6 7,5 8 9

и ручью шлифовальной шкуркой 2 2 2 2 2

Нормы времени 
см. в карте 144

* При обработке вставок с отверстием фасонной формы время по 
карте на токарную обработку применять с коэффициентом 1,1—1,15, в за
висимости от сложности формы профиля отверстия.
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Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Фрезерная. Фрезеровать кругом в размер 
по чертежу

Строгальная. (II вариант изготовления). 
Строгать с четырех сторон в размер по чер
тежу

Фрезерная (II вариант изготовления). 
Фрезеровать торцы и скосы фасок под уг
лом 30°

Слесарная. Опилить по R острые кромки, 
маркировать

Термообработка. Калить до HRC 32—35

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 
в размер Ъ

г!,3 2.3 3,1

67 84 79 100 93 115 138

81 99 91 111 107 130 145

2!0 22 25

7,0 7,3 8 9

11 13 13 17 15 21 25

156

160

29
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ПРОКЛАДКИ, МН 4204—63-2

Штампы для объемной 
горячей штамповки но 
винтовых фрикционных 

прессах

КАРТА 13

З а  
р, а
О) 0Q
I  з
в  а .
О <1)
5 s  о

• «о ои и л  о  » и
а §
а  я(Da к
СО *  СО Иа о

D
h
d

D 130 171 212 232 262

h 19 24 29 34 34

125
12

160
16

.i200 220 I 250
20 | 25

Конструктивно — по диамет
ру выталкивателя пресса

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на
длину одной детали или для поковки 4,8

Кузнечная. Осадить заготовку до размера 
по диаметру D, прошить отверстие — 2,9 3 ,6 4,2

Токарная. Обработать кругом в размер по 
чертежу с припуском на шлифование торцов 16 19 22 26

Термообработка. Калить до HRC 35—40 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать торцы в раз
мер /г, выдерживая параллельность 0,03 : 100 8 9 14 17

Нормы времени см. 
в карте 144

4,6

28

22



ОБОЙМЫ, МН 4204-63-4

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных 

прессах

КАРТА 14

Сталь 45, HRC 42—45

s J3 220 250 280 320 360

оо

450
s L 220 250 280 320 360 400 450
ю
3 И 40 45 50 55
ОнО)
г h 28 32 36
3Он D (Аз) 140 160 180 200 220 250 280
О
3 Di 160 180 200 220 250 280 320
Xю d 13 17 21 21оXо г 20| 25 30 35 1 40 | 45
О

П 10 15
А |
СО S
-  в В 232 262 274 334 374 414 464

L 232 262 274 334 374 414 464
U о И 48 48 56 56 60 65 65
2  ^JP оОн U

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (автогенная) 6,0 6,0 7,7 7,7 7,7 9,0 9,0

Токарная. Точить по наружному диаметру 
и торцам фланца, сверлить и расточить от
верстие предварительно, подрезать второй 
торец предварительно 37 44 55 68 79 92 101

Разметочная. Разметить под фрезерование 
по периметру с четырех сторон и сверление 
четырех отверстий 9 9 9 9 9 10 12

Фрезерная. Фрезеровать по периметру с 
четырех сторон и радиусов г 20 21 23 30 31 32 34

Сверлильная. Сверлить четыре отверстия 
под болты 6,7 7,3 8 7 7,2 7,6 7,6

Слесарная. Запилить по радиусам R после 
фрезерования и острые кромки, маркировать 11 12 13 15 16,5 18 21

Термообработка. Калить до HRC 42—45 — — — — — — —

Токарная. Точить торец и отверстие окон
чательно 6 6 11 12,5 13 14,5 22
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КОЛЬЦО РАЗРЕЗНОЕ, МН 4204-63-5

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных

прессах

КАРТА 15

V J ( v )

Наименование и содержание

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

D (С4) 
А

£>2 Ш  
н
h
hi

140
127
115

4

2

160
142
130

•0
8
!3

200
162
170
45
9

26

250
222
210
55
10
34

280
252
240
55
10
34

п
§О s D 162 182 224 279 309
с ss 
а  * £>2 100 115 154 190 220
Он®<и Н 48 48 54 66 66ЛелсеО*

операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Осадить заготовку до размера 
по диаметру, прошить отверстие 3,7 4,5 5,5 6,9 7,5

Токарная. Обточка предварительная с при
пуском 2,0—3,0 мм на последующую обра
ботку 26 30 36 54 57

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — — —

Токарная. Обработка чистовая в размер 
по чертежу 17 19 20,5 26 28

Слесарная. Разрезать кольцо абразивным 
кругом — — — — —

Слесарная. Притупить острые кромки, 
маркировать 3,0 3,2 3,3 3,4 3,5

50



ПЛИТЫ ПОДКЛАДНЫЕ, МН 4205-63-5

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных

прессах

КАРТА 16

V  з (v) 
ь

- I U - -
R15

ф Ф -ai"!

VS
f e

ш
ф ф 5*V° z

^ в

Сталь У7А, НВ 401—477

2ft В 150 190 240
<L> И 35 40 40s
n L 320 320 360to
(X  s d 13 17 17
<u s d \ 20 28 282 m d 2 20 20 20
mо Ь Мз) 20 20 20
яи 1 70 70 70о h 14 18 18

о sв й
ш В 162 202 252Л “

й - к Н 44 49 49

i s
< £ «

L 332 332 372

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. ь карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 6 ,7 8,6 10,5

Строгальная. Строгать кругом с шести 
сторон с припуском на шлифование по раз
меру Н 80 100 11©

Фрезерная (II вариант изготовления). 
Фрезеровать кругом с шести сторон с при
пуском на шлифование по размеру Н 57 59 76

Разметочная. Разметить паз и радиусы на 
четырех углах 6 6 10

Фрезерная. Фрезеровать паз и радиусы с 
четырех сторон на углах 22 23 27

Координатно-расточная. Сверлить и зенко
вать четыре отверстия под винты, выдержи
вая межосевые размеры с допуском 
±0,1 мм, сверлить центральное отверстие 50 52 54

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать 5,0 5,8 6,3

Термообработка. Калить до НВ 401—477 — — —
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 

в размер Н 15 18 35
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ПЛИТЫ ПОДКЛАДНЫЕ, МН 4808-63-6

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно- 
штамповочных прессах

КАРТА 17

V J  (V) в 
мм В 200 250 320

3 И 40 50 60
Си<и
S L 300 380 480
м«304 d 13 17 21
(03 di 20 26 32
Xмо d2 М20 М20 М20
Xо

О
h 16 20 25

3 а а 5  -4) 5  S В 212 262 334
а § я H 49 59 71
3 § в

Ои X L 312 392 494

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией

Строгальная. Строгать кругом с шести 
сторон с припуском на шлифование по раз
меру Я, строгать четыре угловые фаски в 
размер 25X45°

Фрезерная (II вариант изготовления). 
Фрезеровать кругом с шести сторон с при
пуском на шлифование по размеру Я, 
фрезеровать четыре угловые фаски в размер 
25X45°

Координатно-расточная. Сверлить и зен
ковать четыре отверстия под винты, выдер
живая межосевые размеры с допуском 
±0,1 мм, сверлить два отверстия под резьбу

Слесарная. Нарезать резьбу в двух отвер
стиях, запилить острые кромки, маркировать

Термообработка. Калить до НВ 378—432

Шлифовальная. Шлифовать две плоскос
ти в размер Я

9,9

116

54

54

14

16

12 18,5

150 250

74 122

57 62

16,5 17,5

43 52
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ПЛАНКИ БОКОВЫЕ, МН 4808-63-3

Штампы для объемной
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно
штамповочных прессах

КАРТА 18

2om8.d t

V *(V )
С*Ь5° Z*

с 4-дг сторон/ V
с

Сталь 40Х, HRC 40—45

3си&> *  1C 4) 32 36 402со h 180 220 280 360СО И 63 65 72 110
2d) h 32 40 50

3 ю А (±0,1) 125 I 160 200 250Sя d М12 [ М16 М20 М24оXо
О

с 2,5 4

о
СП й
а *Си X й> X
2  и
со О со Н

В 36 40 40 45
L 186 226 289 369

Н 70 70 80 120

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,1 3,1 3,1 4,7

Фрезерная. Фрезеровать заготовку в раз
меры ВХВХЯ с припуском на шлифование 
по размеру В и Я, фрезеровать фаски 37 38 42 54

Строгальная (11 вариант изготовления). 
Строгать заготовку в размер ВХВХЯ с 
припуском на шлифование по размеру В 
и Я, строгать фаски 38 41 46 68

Координатно-расточная. Сверлить два от
верстия под резьбу, выдерживая межосевые 
размеры с допуском ±0,1 мм 17 18 19 20

Слесарная. Нарезать резьбу в двух от
верстиях, запилить острые кромки, марки
ровать 9,0 10,5 11,5 12

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать четыре плос
кости в размер Я и В И 12 15 21
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ПЛАНКИ ЗАДНИЕ, МН 4808-63-4

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно
штамповочных прессах

КАРТА 19

V* (v) СхЬ5 &

г
S В ( С 4) 25 32 40
ю
3 L 300 380 480 600
Он
<D И 63 65 72 ПОЯсоcd h 32 40 50О,

А (±0,1) 160 180 200 250
3гDQ d М12 М16 М20 М24
ОX
О с 2,5 4

о а  (± 1 0 ') 7° 10°
' s  
со Я 

а В 30 40 45 45
3 s
й" *CD mЯ о
2 н
( 0  о

L
Н

309
70

389
70

489
80

609
120

Оч U

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3 ,i 3,1 3,1 4,7

Строгальная. Строгать с шести сторон, 
выдерживая угол а с припуском на шлифо
вание по размерам Я и В, строгать фаски 58 74 87 140

Координатно-расточная. Сверлить два от
верстия под резьбу, выдерживая межосевые 
размеры с допуском ±0,1 мм 17 18 19 20

Слесарная. Нарезать резьбу в двух от
верстиях, запилить острые кромки, марки
ровать 8,0 9,5 11 12,5

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать четыре плос
кости в размеры Н и В 17 19 21 39
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ПЛАНКИ ПЕРЕДНИЕ, МН 4808-63-5

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно-
штамповочных прессах

КАРТА 20

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 в

 м
м

Б ( С 4)
L
И
h

л  (±0,1)
d
с

32
300
63

з:
200
М12

40
380
65

2
250
М16
2,5

50
480

72
40

320
М20

60
600
110
50

400
М24

4

1 яСО S « я И В 40 45 56 72
Э 22&с V*О £ L 309 389 489 609
S О М нД А И 70 70 80 121
CXi и

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,1 3,1 3,9 4,9

Строгальная. Строгать с шести сторон, 
выдерживая угол 15° с припуском на шли
фование по размерам Н и В, строгать фаски 64 77 100 157

Координатно-расточная. Сверлить три от
верстия под резьбу, выдерживая межосевые 
размеры с допуском ±0,1 мм 20 21 23 25

Слесарная. Нарезать резьбу в трех от
верстиях, запилить острые кромки, марки
ровать 13,5 14,5 20 26

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать четыре плос
кости в размеры Я и В 16 19 26 48
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ПРИЖИМЫ БОКОВЫЕ, МН 4808-63-7

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно
штамповочных прессах

КАРТА 21

V  4 (v)

Сталь 40Х, HRC 40—45

Л
О н<и
СПта

I еМ
Xо

О

В
L
Н
А
I
г

60
90

4
40
И

50

80
100

6
45
13

100
п о
60
8

50
16

о sX S
3 ю
& яз § а S иа|ж

в
L

И

71
101
58

91
111
58

111
121
68

125
125
80
10
55
20

136
136
88

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 5,1 5,1 5,1 7,6

Фрезерная. Фрезеровать кругом с шести 
сторон с припуском на шлифование по раз
меру L, выдерживая угол 15° 31 34 36 46

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать кругом с шести сторон с при
пуском на шлифование по размеру L, вы
держивая угол 15° 55 58 62 85

Разметочная. Разметить под сверление от
верстия 2 ,0 2 ,0 2 ,0 2,0

Сверлильная. Сверлить отверстие (для 
d свыше 25 мм сверлить и рассверливать) 2 ,2 3 ,0 3,5 4,3

Фрезерная. Фрезеровать окно после свер
ления в размер А 4,5 4,9 5 ,6 6,5

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать 3 ,8 4 ,0 4 ,3 4,5

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — —
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости 

в размер L 7,8 7,8 9 11
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ПРИЖИМЫ, МН 4808-63-8

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
кривошипных ковочно
штамповочных прессах

КАРТА 22

Сталь 40Х, HRC 40—45

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

В
L (С4)

Н
1
А
г

60
80

5
40
4

11

80
100

3
51

6
13

100
100
60

0
8

16

125
125
80
60
10
20

■ю
О

g  Sс а В 71 91 111 136

3 п а. _«и 5
L 91 111 111 136

s  *
со

а
Н 58 58 68 88

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 5,1 5,1 5,1 7,6

Фрезерная. Фрезеровать кругом с шести 
сторон, с припуском на шлифование по раз
меру L, выдерживая углы а и а\ 31 33 36 53

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать кругом с шести сторон с при
пуском на шлифование по размеру L, вы
держивая углы а и а\ 60 63 68 90

Разметочная. Разметить под сверление 
отверстия 2,0 2,0 2,0 2,0

Сверлильная. Сверлить отверстие (для d 
свыше 25 мм сверлить и рассверливать) 2,2 3,0 3,5 4,3

Фрезерная. Фрезеровать окно после свер
ления в размер А 4,5 4,9 5,6 6,5

Слесарная. Запилить острые кромки и по 
радиусу, маркировать 4,1 4,3 4,4 4,6

Термообработка. Калить до HRC 40—45 — — — —
Шлифовальная. Шлифовать две боковые 

стороны прижима под углы а и «ь в размер
7,8 7,8 9 11
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ДЕРЖАВКИ ПУАНСОНОВ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 23

df под turnифгл
V * (у)

££

2Оно
£
СОсо
Си

й>3к
во
ЕС

1 S«3 £ 
со *  ш
5, sСч v;
Я о со н СО о  

Оч и

D 80 90 110

Di № ) 44,5 50 60
D2 (Л4) 45 40 50

L 120 160 2001240

h  (*8> 19 20 22
h  Ш 63,5 65 73

d 17 21 25
di (А ) 8 10 10

D 85 100 ISЮ

L 126 167 207 247

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Обработать кругом в размер по 
чертежу с припуском на шлифование, свер
лить отверстие d, расточить Dz

Разметочная. Разметить под сверление 
двух отверстий под штифты

Сверлильная. Сверлить два отверстия под 
штифты

Термообработка Калить до HRC 35—40

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
Di и торцам

Слесарная. Притупить острые кромки, 
маркировать, запрессовать два штифта

3,6 3,6 4,4

50 57 61 64

5 5 5

4,6 5,2 5,3

7 8 9 9,5

3,0 3,4 3,8
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ДЕРЖАВКИ ПРОШИВАТЕЛЯ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 24

V* (v)

Сталь 40Х, HRC 35—40

S D М60ХЗ М90ХЗ М115ХЗ
2 А  № ) 65 95 120

3 А 100 115 130
Он<D2 А 80
гоСООн А  (С3) 60
<0 L 195
►ДXш 1 55 70
оXи h  Ш 73
о h  (А) 22

* SСО 3со г
И

я sОнg ffl2 о

D 110 120 140

L 202 202 202« н
ex 2

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
одну деталь 4,4 4,4 5,2

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать, 
обточить кругом в размер по чертежу с при
пуском на шлифование по D* и торцам, 
снять фаски, нарезать резьбу 55 68 88

Разметочная. Разметить под сверление от
верстия под штифт 3,5 3,5 4,0

Сверлильная. Сверлить отверстие под 
штифт 2,6 2,6 2,6

Термообработка. Калить до HRC 35—40 — — —

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
D4 и торцам 16 17 18

Слесарная. Притупить острые кромки, 
маркировать, запрессовать штифт 2,7 2,9 3,1
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ПУАНСОНЫ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 25

3си<ия
сосо
Рн S 
« s  я юsяоX
О
О

D
А (С3) 
А  № )

 ̂ (С4)

45
12—40

М16
70

80
40

20—70 
М20 
100

90
50

40—80
М24
130

А 1
СО г  

CQ
Я S си S 
й я Я о2 н  «О оCU U

D

L

50

102

85

136

100

167

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку с 
припуском на технологический центр с од
ной стороны

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать, 
обточить кругом с припуском на шлифова
ние по размерам Du D2 и торцу, обточить 
технологический центр со стороны режущей 
части, проточить по R\t сверлить отверстие 
под резьбу, снять фаски

Разметочная. Разметить под сверление от
верстия под штифт

Сверлильная. Сверлить отверстие на торце

Слесарная. Нарезать резьбу, маркировать, 
зачистить заусенцы

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
Оь D2 и  торцы с двух сторон

Слесарная. Срезать технологический центр

2,6

23

3.0

3.0

4,8

6

2.0

4,7

36

3,5

3.0

5.1

9

2,0

4,7

45

3,5

3,0

5,4

12

2,0
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ПУАНСОНЫ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

Сталь ЗХ2В8 или 5ХНТ, 
HRC 45—50

КАРТА 26

а
ft<1> /)(С4) 80 90 110 120
S
со 1̂ (Сз) 45 40 50 50
си Sаа> d М16 М20 М24 М24
3 ®XЮ L (С4) 80 100 120 140
ОX 1 15 15 15 15и
О

А I
m D 85 100 120 130

ft §0) g a §
со н

L 101 122 142 162
яз о ft

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,6 4,7 5 ,7 6,8

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать. 
Обработать кругом с припуском на шлифо
вание по диаметру и торцам, сверлить от
верстие под резьбу, снять фаски 27 33 39 45

Разметочная. Разметить под сверление 
отверстия под штифт 3,0 3,5 3,5 3,5

Сверлильная. Сверлить отверстие на тор
це 3,0 3,0 3,0 3 ,0

Слесарная. Нарезать резьбу, маркировать, 
зачистить заусенцы 4,8 5,1 5,4 5,8

Термообработка. Калить до HRC 45—50 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать по диаметрам 
D, £>! и торцы с двух сторон 13 14 16 19

Токарная. Расточить и полировать выточ
ку на торце 10,5 15,5 23 45
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ПУАНСОНЫ ОБРЕЗНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 27

Сталь 7X3, HRC 4 5 -5 0

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

d (C4)

D i
d (Х3) 

l 
b

40
100 | 140 

80 
45 
65 
15

60
120 1160 

80 
45 
65 
15

75
140 1180 

80 
45 
65 
15

« 1со s
со

а Di 85 85 85
& * L 113 153 133 173 153 193
S н ДЗ оОн U

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку с 
припуском на технологический центр с од
ной стороны

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать. 
Обработать кругом с припуском на шлифо
вание по размерам D, d и L, обточить тех
нологический центр со стороны режущей 
части

Фрезерная. Фрезеровать замок

Слесарная. Маркировать, запилить за
усенцы

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Слесарная. Зачистить центровые отвер
стия

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
в размеры D, d и торец режущей части

Слесарная. Срезать технологический центр

4,7

35 | 40 

2 ,7

1,8

0 ,6

7,5

1,6

4.7

38 | 40

2 .7

1.8

0,6

8,5 11

1,6

4,7

37 | 38

2.7

1.8

0,6

11 12

1,6
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ПУАНСОНЫ ОБРЕЗНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 28

(v)

О
сн

ов
ны

е 
ра

з
ме

ры
 в

 м
м D (C 4)

L
d (Х3) 

1

80
100 1 140 

45 
65

100
120 1160 

45 
65

120
140 | 180 

45 
65

* 5S « £ со г  00 D 85 110 130
сх § 
£ иS о L 113 153 133 173 153 193
СО н«3 оОн и

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку с 
припуском на технологический центр с од
ной стороны

Токарная. Подрезать торец, зацентровать, 
обработать кругом с припуском на шлифо
вание, обточить технологический центр со 
стороны режущей части

Фрезерная. Фрезеровать замок

Слесарная. Маркировать, запилить зау
сенцы

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Слесарная. Зачистить центровые отвер
стия

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
в размеры Dy d и торец режущей части

Слесарная. Срезать технологический центр

4,7

34 36

2.7

1.8

0,6

]

1,6

11

5,7 6,8

43 44 58 59

2,9

1,8

0,6

]

1,6

3,0

1,8

0,6

12 13 14

1,5
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ПУАНСОНЫ ОБРЕЗНЫЕ ДЛЯ 
КОМБИНИРОВАННЫХ ШТАМПОВ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 29

яя D (С3) 40 60 75
п L 100| 140 1201160 120 I 160
3Он<1> D\ 80 80 80
ясо d ( * 8) 35 35 35
сва dl (С4) 10 20 40
<D
3X 1 55
XоX h 25
о
О b 15 15 15

V 4 (V)

с« 3
СО Я

m
g s0-1 v  <D m 
Я О 
ГО н  ев о

Ог 85

106 146

85

126 166

85

126 166

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать, 
обработать кругом с припуском на шлифо
вание по размерам D, d и L

Фрезерная. Фрезеровать замок

Слесарная. Маркировать, запилить зау
сенцы

4.7

40 43

2.7

1.8

4.7

41 43

2.7

1.8

4.7

40 41

2.7

1.8

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
в размеры D u d ,  шлифовать торец режу
щей части 8,5 10 11 12 11 13
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ПУАНСОНЫ ОБРЕЗНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 30

ял<иS
готаа
«и
ЯкmоЯUо

D (C 4) 120 200 250 35
н 30| 60 50 100 60 120 70
d 60 100 150 140 180 160

d\ (А4) 35 60 120 12

d2 — 16 1
h 10 22 30 3

140
250

2 6 £ * ГО д
w  ч 
Л  Я  Си<и я  а м
СО Ита о а  н

Z)

*1

я

130

37 67

212

44

59 112

264

101

69 132

368

101

81 155

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 5 ,2

Нормы времени 
см. в карте 144

9,6 10,5 12 14,5 19

76 55 76 78 100

5 8

8 ;1 8 8 11 8

,2 1.2 1,2

12 17 18

9 7 И 10 14

8 1-2 18

Кузнечная. Осадить заготовку до размера 
по диаметру D, прошить отверстие

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на шлифование по диаметру и торцам

Разметочная. Разметить под сверление 
двух отверстий

Сверлильная. Сверлить два отверстия

Слесарная. Маркировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать отверстие d\ 
и торец

Шлифовальная. Шлифовать по наружно
му диаметру

Шлифовальная. Шлифовать торец с дру
гой стороны

35 38

6,1

48

1,2

4,5 4,7 6,5
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ПРОШИВАТЕЛИ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 31

V  4 (vj

Сталь ЗХ2В8, HRC 45—50

3си4>Жп
си
<D
3
£
око
О
• s03 S  03 2

№
И з
а § 2 ь«3 ©си и

D 60 80 100
А 3 4 -4 4 5 4 -6 4 74—84

0 2  (*з) 45 65 85
L 110 160 120I 180 140'I 200
1 г>0 20 20

h 15 15 15
h 20 20 20

D 65 85 110

L 116 166 126 186 147 207

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать. 
Обработать кругом с припуском на шлифо
вание по размерам Du D2, конусу и торцам

Слесарная. Маркировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Слесарная. Зачистить центровые отвер
стия

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру, 
конусу и торцам
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ПРОШИВАТЕЛИ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 32

v *  М

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

D (C 4)
D i

d (Х 3) 
L 
l 
b

30
80
50

1001 140 
47 
20

40
80
50

1201 160 
47 
20

60
80
50

160| 200 
47 
20

• Sте « го 2 
CQ

2 D 85 85 85
СХ W <D Ж 
Е о L 113 153 133 173 173 213ГО нте оОн и

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку с 
припуском на технологический центр с од
ной стороны

Токарная. Подрезать торцы, зацентровать, 
обточить кругом с припуском на шлифова
ние по размерам Д  d и L, обточить техно

логический центр со стороны режущей ча
сти

Фрезерная. Фрезеровать замок

Слесарная Маркировать, запилить зау
сенцы

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Слесарная. Зачистить центровые отвер
стия

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
в размеры D и d и торец режущей части

Слесарная. Срезать технологический центр

4,7

39 41

2.7

1.8

0,6

7 8

1,6

4,7

41 43

2.7

1.8

0,6

8 9

1,6

4 ,7

42 47

2.7

1.8

0,6

9 11

1,6

3* 67



ПРОШИВАТЕЛИ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 33

J3о*<изtoto
a sг  ч> „
з  ю
ЕЮ0 КCJ

О__1 g СО В
со 2  ю
3 s  a  g 
£ и S о£2 н
<0 о04 U

D (С4) 100 160 250 300
И 50| 100 50|100 60[120 60Ц20
d 40 80 120 120

dx (А4) 30 50 50 80
d<i — — 16 16
h 15 20 30 30

D 100 172 262 314
di — 34 34 60
И 57| 107 59 [ 109 69| 129 71|131

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки)

Кузнечная. Осадить заготовку до размера
по диаметру Z), прошить отверстие

Токарная. Обработать кругом с припуском 
на шлифование по диаметру и торцам

Разметочная. Разметить под сверление 
двух отверстий

Сверлильная. Сверлить два отверстия

Слесарная. Маркировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать отверстие d\ 
и торец

Шлифовальная. Шлифовать по наружно
му диаметру

Шлифовальная. Шлифовать торец с дру
гой стороны

4,3 5 ,7

28 34

4 ,7

43

Нормы времени 
см. в карте 144

13,5

95

1,2

9 ,7

3,6 6 ,3

6,3 10 12 12

58 65 85 74

5

8

2 1,2 1,:

11

5,0 7,7 

7

12

6,6 12

12

16

10 13

14

6 8



ВЫТАЛКИВАТЕЛИ

3ОнО)
Sт
с оЛ £ 

2 Ф „ 3 ш ж со о X

D
Н
d

d\
h

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 34

120

50 | 70 
90 
75 
37

от
ов

ки
 

в 
мм

D 130 191
и  к 
с о  ы  
п  и— о d i 60
3 и 0.0  
о  с И 57 77 58 78S X « £ «в 5a  s

180
50 | 70

90 
75 
37

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 4,0

Норма времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие 4,2 5,7

Токарная. Обработать кругом в размер 
ло чертежу 32 35 28

Слесарная. Маркировать 1,2

30

Термообработка. Калить до HRC 35—40



ВЫТАЛКИВАТЕЛИ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 35

D 120 *200 260
И 40 70 40 70 40 70
d 30 60 50 100 80 160
t 5 5 5

D 130 212 272

d — — 34 83 64 140

И 47 77 49 79 49 81

1*М5° ? * * 5 °

3л<Dsсоял
<и
3аз
0Q
ОXо
О
«3
со

3о,<и£to*0ci-

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 4 ,0

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие

Токарная. Обработать кругом в размер 
по чертежу

Слесарная. Маркировать 

Термообработка. Калить до HRC 35—40

16,5 23

1,2

4,7 6,4

22 23

1,2

5,8 7,9

30 30

1,2



НОЖ ПРАВЫЙ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

Сталь 5ХНТ или 7X3, 
HRC 45—50

КАРТА 36

22
ю
Я
Си<U
2
сосо
Си

<и
3XШ
ОX

го *  
м

2 s  Си § 
« п 
2 О
2 н еЗ о

Си и

D (X  з) 75

d (Лз) от 8 до 25

di 10,5

Н 20

D 80

И 26

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Точить кругом в размер по чер
тежу с припуском на шлифование торцов

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние

D
Фрезерная. Отрезать в размер

Разметочная. Разметить для фрезерова 
ния под головки зажимных винтов

3,1

16

2,0

7,3

3,5

Фрезерная. Фрезеровать две выборки под 
винты 9,0

Слесарная. Опилить острые кромки, мар
кировать, опилить по R 3 ,4

Термообработка. Калить до HRC 45—50 —

Шлифовальная. Шлифовать торцы с двух 
сторон и плоскость разъема 8,5

Полировальная. Полировать по d по мере 
надобности —
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НОЖ ЛЕВЫЙ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 37

Сталь 5ХНТ или 7X3, 
HRC 45—50

Наименование и содержание

2
О .
О) D (X 3) 60
<пта
о-а d Ш от 8 до 25
<и ^
2  и
S
03

Щ Х 3) 2 0

о
X Mi 12 20 24
О
£
£
03
О
но
та S  
«  S

D 65

3  DQ 
Он
<D

СО

Н 26

2,

операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Точить кругом в размер по чер
тежу с припуском на шлифование торцов

Разметочная. Разметить под обработку 
отверстия d и фрезерование по контуру

Координатно-расточная. Сверлить, расто
чить и развернуть отверстие d 17

Фрезерная. Фрезеровать по контуру с 
припуском на опиловку 26

Разметочная. Разметить для фрезерова
ния под головки зажимных винтов

Фрезерная. Фрезеровать две выборки под 
винты

Слесарная. Опилить по контуру и острые 
кромки, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50
Шлифовальная Шлифовать торцы с двух 

сторон
Полировальная. Полировать по d по мере 

надобности

3,1

И

6

20 2D

22 2D

3.5 

9,0 

10

4.6
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Кузнечная. Ковать заготовку по размеруD
— с последующей нормализацией 8,4

Строгальная. Строгать плоскость разъема 21
Фрезерная (II вариант изготовления).

Фрезеровать плоскость разъема 9,0
Сборочная. Скрепить две половины встав

ки стяжными скобами (или сварить) —
Токарная. Точить кругом две матрицы 74

комплектно в размер по чертежу * 2
Разметочная. Разметить для фрезерова

ния под головки зажимных винтов 4,0
Фрезерная. Фрезеровать две выборки под

винты 9,8
Слесарная. Зачистить заусенцы, маркиро

вать, опилить по R 9
Термообработка. Калить до HRC 45—50 —
Токарная. Зачистить по диаметру, торцам 7

и ручью шлифовальной шкуркой 2

* При обработке матриц с отверстием фасонной формы время по кар
т е р а  токарную обработку применять с коэффициентом 1,1—1,15, в зависи
мости от сложности формы профиля отверстия.
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Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Осадить заготовку до размера 
по диаметру D, прошить отверстие с после
дующей нормализацией

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на шлифование отверстия и торцов

Слесарная. Маркировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать отверстие d и 
торец

Шлифовальная. Шлифовать второй торец

3,7

54 50

1,2

8 |Ю,5

6

6,0 6,6

6468

1 , 2

12| 17 

7

6,7

78

11,5

74

1,2

17| 18 

11

9,2

89

13

85

1,2

181 20 

14

74



МАТРИЦЫ КВАДРАТНЫЕ С ЦИЛИН
ДРИЧЕСКИМ ОТВЕРСТИЕМ ПОД 

ПУАНСОН

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 40

V 4 (v )

Сталь 5ХНТ, HRC 45—50

2
М
3О*о2
сотеО)
ш
3
ойоX
ио

S*п
§
ос
3о«<и2
сотеа

В 140 250 350

L 140 250 350

И 50 50 60

d 60 80 120 160 200 260

В 150 262 368

L 150 262 368

Н 60 62 78

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 7,0 11

Строгальная. Строгать матрицу с шести 
сторон с припуском на шлифование по раз* 
меру И 74 121

Шлифовальная. Шлифовать плоскость ос
нования предварительно 7 ]13

Разметочная. Разметить под растачивание 
отверстия 2 2 3 3

Токарная. Сверлить и расточить отверстие 
с припуском на шлифовку, проточить зани
жающий режущий выступ по торцу 29 32 38 40

Слесарная. Запилить заусенцы, маркиро
вать 4,6 4 ,9 5,4 5,8

Термообработка. Калить до HRC 45—50
Шлифовальная. Шлифовать плоскость ос

нования 7 13
Шлифовальная. Шлифовать отверстие и 

торец режущей части 14 16 22 23

21

197

21

б

57

6,1

62

6,5

21

38 39
75



МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 41

V j (v )

Сталь 5ХНТ, HRC 45—50

3Си4)2со«а
2О)3 М X М 

О

в

L

Н

150

200 260

50

200

260 360

50

240

300 440

60

О 2и 2 
3 и
£  к

В 160 212 252
L 210| 270 272| 372 3121 452

2  ® 5  И
3 1

Си *

И 60 62 72

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу с последующей нормализацией 7,8 9,4 10 13,5 13,5 17,5

Строгальная. Строгать матрицу с шести 
сторон с припуском на шлифовку по разме
ру Я 78 89 119 159 183 215

Фрезерная (II вариант изготовления) 
Фрезеровать матрицу с шести сторон с при
пуском на шлифовку по размеру Я 46 48 55 86 90 102

Шлифовальная. Шлифовать плоскость ос
нования предварительно 8,5 10 И 15 18 21

Разметочная. Разметить по контуру обра
батываемой детали

Фрезерная. Фрезеровать вырез под пуан
сон с припуском на опиловку по контуру 

Фрезерная. Фрезеровать занижение по 
контуру режущего выступа

Нормы времени 
см. в карте -133

Слесарная. Опилить по контуру под пуан
сон

Нормы времени 
см. в картах 137—139

Слесарная. Запилить острые кромки, мар
кировать

Термообработка. Калить до HRC 45—50
Шлифовальная. Шлифовать плоскость ос

нования и со стороны режущей части

5,8

17

6,1

20

6,4

21

6,7

29

7,0

36

7,3-

42

76



МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
РАЗЪЕМНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 42, л и с т  1

V  J  ( V )

Сталь 5ХНТ, HRC 45—50

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 в

 м
м

В
L

И
1

h
d

100
180
40
20
50
10

150
200 | 260 

50 
20 
60 
10

200
260| 440 

50 
30 
60 
12

•0
Оы В

58о к
е  S 2

83 108
3 0 о. _ о s L 188 210 | 270 272 | 452
S  * 
со
СО

О,

И 48 60 60

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки одной половины секции

Кузнечная. Ковать заготовку в размер од
ной половины секции с последующей нор
мализацией 5,7

Нормы времени 
см. в карте 144

7,0 7,8 7,8 11

Строгальная. Строгать одну половину 
секции с шести сторон с припуском на по
следующую обработку 44 52 60 67 95

Фрезерная (II вариант изготовления! 
Фрезеровать одну половину секции с шести 
сторон с припуском на последующую обра 
ботку 29 31 33 36 43

Разметочная. Разметить отверстия под 
фиксирующий штифт 3 3,5 3,5
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МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
РАЗЪЕМНЫЕ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 42, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Сверлильная. Сверлить и развернуть два 
отверстия под штифты, запрессовать штиф
ты 5,3 6,0 6,5 8,5

Шлифовальная. Шлифовать плоскости ос
нования и со стороны режущей части в сбо
ре предварительно 12 17 20 21

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние по контуру обрабатываемой детали —

12

36

Фрезерная. Фрезеровать вырез под пуан
сон (нецилиндрической формы) с припус
ком на опиловку по контуру

Нормы времени 
см. в карте 133

Токарная. Сверлить и расточить отверстие 
под пуансон (цилиндрической формы) с 
припуском на шлифование, проточить зани
жающий режущий выступ по торцу

Нормы времени 
см. в карте 40

Фрезерная. Фрезеровать занижение по 
контуру режущего выступа (нецилиндриче* 
ской формы)

Нормы времени 
см. в карте 133

Слесарная. Опилить по контуру под пуан
сон (нецилиндрической формы)

Нормы времени 
см. в картах 137— 139

— — —

17 20 21

4,7 5,8 5,8

Термообработка. Калить до HRC 45—50

Шлифовальная. Шлифовать плоскости ос
нования и со стороны режущей части

Шлифовальная.
разъема

Шлифовать плоскость

12

4,7

36

7,0
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СЪЕМНИКИ

Штампы для обрезки 
облоя

КАРТА 43

Сталь 45

вн
ые

 р
аз

м
ер

ы
 

в 
мм

L
В

И
1
h
d

250
100
20

200
25
18

300
150
20

250
25
26

350
180
25

300
25
26

оX
М D Конструктивно по размеру
О пуансона
1

L 258 310 360
3 в
S4 s В 108 160 190

8 о 
а  *

И 28 30 35

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
поковки одной детали

Нормы времени 
см. в карте 144

Кузнечная. Ковать заготовку до размеров 
By^Hy^L, обрубить с четырех сторон под 
углом 30° 5,9 7,7 8,2

Строгальная. Строгать две плоскости в 
размер И 26 38 48

Фрезерная (II вариант изготовления). 
Фрезеровать две плоскости в размер Н 11 14 18

Разметочная. Разметить под обработку 
боковых сторон по контуру, пазов и цент
рального отверстия 8,5 8,5 8 ,5

Сверлильная. Сверлить два отверстия d 
под проушины 2,7 3,1 3 ,7

Фрезерная. Фрезеровать боковые стороны, 
скосы, торцы и два паза в размер по чер
тежу 26 27 29

Слесарная. Запилить заусецы, маркиро
вать 4,2 4,6 5,1

Расточная. Сверлить и расточить цент
ральное отверстие в размер по чертежу 8 10 11,5
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ГАЙКИ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 44

v n v ;

*1--- ш щ 1
_Сч (N--

U6

н

Сталь 40Х, HRC 35—40

2а,а>sСО«3Оч SS0
2 и X со о

§ s
g О
J- 25СО Ы
со ио2 *
а . 24) С 
S Е
со 5  пз 5а  s

D 90 120 155
Н 85 85 100
Di 35 55 85
d 2 M60X3 M90X3 M15X3
Ds 65 95 120

D 100 125 167

Ох — — 68

H 92 92 111

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 2,8 4,0

См. карту 
144

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие — — 5,1

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на чистовую обточку отверстия и резь
бы 44 62 63

Фрезерная. Фрезеровать шлицы 15 15 15,5

Слесарная. Зачистить заусенцы, маркиро
вать 2,0 2,5 3.0

Термообработка. Калить до HRC 35—40 — — —

Токарная (чистовая). Обточить отверстие 
и резьбу 18 20 23
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БОЛТ К ДЕРЖАВКЕ ПУАНСОНОВ

Штампы для горизон
тально-ковочных машин

КАРТА 45

JX *.

Сталь б, HRC 35—40
О

сн
ов

ны
е 

ра
зм

ер
ы

 
в 

мм

d
L
к
D
И
S

М24
245

60
42
16
33

* 1 со 2QQ
3 ^ D 45
04 С*
£ И5 о L 250« ЬПЗ 0
Си и

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 2,6

Токарная. Зацентровать с одной сторо
ны, обточить кругом в размер по чертежу, 
нарезать резьбу 19,5

Фрезерная. Фрезеровать головку болта 5,0

Слесарная. Зачистить заусенцы, запилить 
острые кромки, маркировать 2,0

Термообработка. Калить головку болта до 
HRC 35—40



БОЛТЫ, МН 4204-63-9

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных 

прессах

V* (V)

Сталь 35

КАРТА 46

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы 
в 

мм

d
1

S (C b)

я

12
110
22
30
9

16
130
28
38
12

20
160
34
46
14

24
200
44
58
16

» S  
со »m
Я я D 32 40 48 60
Си ^ g 09 S  о L 124 147 180 222
СО нл оU4 и

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 2,0 2,0 2,6 2,6

Токарная. Зацентровать с одной сторо
ны, обточить кругом в размер по чертежу, 
нарезать резьбу 12 13 16 17

Фрезерная. Фрезеровать головку в раз
мер S 5,6 5,6 8,2 8,2
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ШПОНКИ, МН 4248-63
Молотовые штампы

КАРТА 47

£
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В(С8)
Я

м с 4)
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40

36
21,44
70
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17,96
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6

ей 3
го
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3 „ сх 3 
а я « gей **
О,

В

Я

г

36

45

42 31

40 
60 
32 

21,44 
80 

7

45

65

38

50
80
45

30,92
80

7

56

85

51

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Фрезерная. Фрезеровать деталь в разме
ры В , Я, L, Lj с припуском на шлифование, 
фрезеровать фаски в размер с

Слесарная. Запилить кругом, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 40—45

Шлифовальная. Шлифовать плоскости в 
размеры Bt Ht L под углом а

1,8

21 19,5

6,7

7,5

2,4

21

6,7

8,0

3,0

23

6,7

8,4
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ШПОНКИ, МН 4204-63-8

Штампы для объемной 
горячей штамповки на 
винтовых фрикционных 

прессах

КАРТА 48

S

V*(v)
0) S 
3  и
ю зо  Р«5 . <11

чад
А (В4)

16
16

20
20

л: 5 S о ао-
/ 25 50

45° кругом Sм
CQ

16
(20)

20
(25)<5

WН
О

сЗ s
О

ъ>т 1 w S h 16
(20)

20
(25)<] 3 иQ«

Сталь шпоночная
ф3SmСОа

1 25
(158)

50
(205)

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Слесарная. Отрезать заготовку на длину 
одной шпонки, запилить торцы, фаски раз
мером 0,6X45° кругом, зачистить плоскости, 
маркировать 7 ,3

II вариант изготовления

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину нескольких (4—6 шт.) шпонок 1.3 1,8

Строгальная. Строгать плоскости с четы
рех сторон с припуском на опиловку заго
товки на длину нескольких (4—6 шт.) шпо 18 18
нок 6 4

Слесарная. Отрезать заготовку на длину 
одной шпонки, запилить торцы, плоскости и 
фаски размером 0,6X45° кругом, маркиро
вать 10 Ш
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II. ТИПОВЫЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ 
НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРЕСС-ФОРМ

ОСНОВАНИЕ, МН 1515-61-1

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 49, л и с т I

Отливка
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ОСНОВАНИЕ, МН 1515—61-1

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 49, л и с т 2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Литейная —

Разметочная. Разметить под строгание плоско
стей 11

Строгальная. Строгать опорную плоскость и две 
боковые стороны основания; строгать верхнюю 
плоскость и четыре боковые стороны верхней 
части 125

Разметочная. Разметить под фрезерование про 
у шин основания и сверление отверстий 30

Фрезерная. Фрезеровать четыре проушины ос
нования 35

Сверлильная. Сверлить и рассверлить централь
ное отверстие; сверлить шесть отверстий под резь
бу M l2; сверлить и зенковать восемь отверстий
0  19 мм 26

Координатно-расточная I. Сверлить и зенковать 
два отверстия 0  21 мм, сверлить и развернуть 
четыре отверстия 0  12А в сборе с деталью МН 
1515—61-2

Норму времени 
см. в карте 50

Координатно-расточная П. Сверлить, расточить 
выточки и развернуть четыре отверстия 0  18/1 
в сборе с деталью МН 1515—51-25

Норму времени 
см. в карте 54

Слесарная. Нарезать резьбу М12 в шести от
верстиях, опилить острые кромки, опилить и очи
стить кругом по литейной корке для подготовки 
под окраску, маркировать 54

Шлифовальная. Шлифовать верхнюю и нижнюю 
плоскости основания 27

Малярная. Шпаклевать и окрасить наружные 
поверхности по местам литейной корки —
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ПЛИТА ОБОГРЕВА НИЖНЯЯ, 
MH 1515-61-2

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой
КАРТА 50, л и с т 1

Сталь Стб

Размер заготовки: 384X294X^6 мм
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ПЛИТА ОБОГРЕВА НИЖНЯЯ,

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

МН 1515—61-2
КАРТА 50, л и с т 2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (автогенная) 6,3

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование, боковые стороны и углы 
плиты по R 20 мм с припуском на опиливание 102

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифование, 
боковые стороны и углы плиты по R 20 мм с при
пуском на опиливание 112

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость 
плиты предварительно 13

Разметочная. Разметить под сверление отвер
стий и фрезерование бокового паза 23

Расточная. Сверлить и развернуть четыре от
верстия 0  21Л4 82

Сверлильная. Сверлить и зенковать шесть отвер
стий 0  12,5 мм, сверлить четыре отверстия под 
резьбу М8, сверлить и развернуть отверстие 
0  ЮЛ 34

Координатно-расточная I. Сверлить, рассвер
лить и расточить отверстия d и du сверлить и 
развернуть восемь отверстий 0  18 Л3 71

Координатно-расточная II (в сборе с деталью 
МН 1515—61-5). Сверлить и расточить четыре от
верстия 0  40 Л, расточить четыре выточки 
0  46 мм 115

Координатно-расточная III (в сборе с деталью 
МН 1515—61-1). Сверлить и расточить два отвер
стия 0  40 Л, расточить две выточки 0  46 мм; 
сверлить и развернуть четыре отверстия 0  12 Л 143

Фрезерная. Фрезеровать боковой паз размером 
28X15X216 мм 16

Слесарная. Нарезать резьбу в четырех отвер
стиях М8, опилить боковые стороны и углы пли
ты по R 20 мм, опилить заусенцы 42

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 
размер 50 мм 29
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ПЛИТА ОБОГРЕВА ВЕРХНЯЯ, 
МН 1515-61-5

Универсальны е блоки  
пресс-ф орм  с ниж ней  
загрузочной камерой

КАРТА 51, л и ст  1
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ПЛИТА ОБОГРЕВА ВЕРХНЯЯ, 
МН 1515-61-5

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 51, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (автогенная) 7,7

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование и четыре боковые стороны 
в габаритные размеры 98

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифование 
и четыре боковые стороны в габаритные размеры 106

Разметочная. Разметить под фрезерование бо
ковых сторон, выборок и проушин 24

Фрезерная. Фрезеровать четыре боковые сторо
ны по контуру, две выборки в размер 16,2 мм, 
четыре проушины в размер 25 мм 246

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость пли
ты предварительно 16

Разметочная. Разметить под сверление отвер
стий и фрезерование бокового паза 22

Сверлильная. Сверлить шесть отверстий под 
резьбу M l2 и четыре отверстия под резьбу М8 15

Расточная. Сверлить и развернуть четыре от
верстия 0  21 Л 4 82

Координатно-расточная I (в сборе с деталью 
МН 1515—61-6). Сверлить и расточить два отвер
стия 0  40 Л, расточить две выточки 0  46 мм, 

сверлить и развернуть четыре отверстия 0  12 Л 122

Координатно-расточная 11 (в сборе с деталью 
МН 1515—61-2). Сверлить и расточить четыре от
верстия 0  40 Л, расточить четыре выточки 
0  46 мм См. карту 50

Фрезерная. Фрезеровать боковой паз размером 
28X15X136 мм и четыре уступа 31

Слесарная. Нарезать резьбу М8 и М12 в 
10 отверстиях, опилить боковые стороны, углы в 
размер по R, опилить заусенцы 56

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 
размер 40 мм 32
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ПЛИТА ВЕРХНЯЯ, МН 1515—61-6

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 52

Сталь Стб Размер заготовки: 294X384X26 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (автогенная) 4,7

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с припуском 
на шлифование и боковые стороны с припуском 
на опиливание 46

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости с припуском на шлифование и бо
ковые стороны с припуском на опиливание 72

Разметочная. Разметить под фрезерование углов 
и выборок 11

Фрезерная. Фрезеровать углы плиты по R 20 мм, 
впадины по R 12,5 мм и впадины / —10 мм 28

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость 
предварительно 13

Разметочная. Разметить под сверление шести 
отверстий 9

1
Координатно-расточная. Сверлить и развернуть 

два отверстия 0  15 А, четыре отверстия 0  12 А,

11
Норму времени 
см. в карте 51расточить две выточки 0  22 мм в сборе с де

талью МН 1515-61-5
Сверлильная. Сверлить и зенковать шесть от

верстий 0  12,5 мм
Слесарная. Опилить боковые стороны, выборки 

по R 12,5 мм, заусенцы маркировать
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 

размер Н

14

27

29
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ПЛИТА ХВОСТОВИКА, МН 1515-61-22

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 53

n7 4 (V)

Сталь СтЗ Размер заготовки: 202X130X30 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3,9

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование, боковые стороны и углы 
по R 15 мм с припуском на опиливание 35

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифова
ние, боковые стороны и углы по R 15 мм с при
пуском на опиливание 45

Разметочная. Разметить под сверление отвер
стий 16

Сверлильная. Сверлить отверстие под резьбу 
М30Х2, сверлить четыре отверстия 0  19 мм, 
сверлить и зенковать шесть отверстий 0  12,5 мм 18

Слесарная. Опилить боковые стороны и углы 
плиты по R 15 мм, маркировать 21

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 
размер 25 мм 12
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ПЛИТА ПОРШНЯ, МН 1515-61-25

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 54

V4 (v)М1Z 6 отff. R15

Сталь Стб Размер заготовки: 202X130X36 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование, боковые стороны и углы 
по R 15 мм с припуском на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифова
ние, боковые стороны и углы по R 15 мм с при
пуском на опиливание

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость 
предварительно

Разметочная. Разметить под сверление отвер
стий

Сверлильная. Сверлить и развернуть восемь от
верстий 0  12 А3, сверлить шесть отверстий под 
резьбу М12

Координатно-расточная. Сверлить и ра
сточить центральное отверстие с1ЛА и вы
точку dx\ сверлить, расточить и развер
нуть четыре отверстия 0  25 А и выточку 
0  30,5 мм в сборе с деталью МН 1515—
€1-1

30

37

43
Слесарная. Нарезать резьбу М12 в отверстиях 

опилить боковые стороны плиты и углы по 
R 15 мм, маркировать

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 
размер 30 мм

3,9

40

50

5

20

18
124

128

131

33,0

12
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ВТУЛКА, МН 1515-61-8

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 55

V 4  (V)

Сталь 45 Размер заготовки: 0  50X55 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 2,0

Токарная. Обработать кругом с припуском на 
шлифование по наружному диаметру, отверстию 
и торцу 21

Разметочная. Разметить под фрезерование сре
за торца 3,0

Фрезерная. Фрезеровать срез на торце 8,0

Сверлильная. Сверлить отверстие 0  5А (в сбо- 
ре) —

Слесарная. Запилить уступ на торце в размер 
15,1 мм и острые кромки, опилить по R 6

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —

Шлифовальная. Шлифовать отверстие 0  30 А3 и 
торец 8,5

Шлифовальная. Шлифовать по наружному диа-. 
метру 0  40 Г и торцу в размер 8” 0,1 мм 8,0
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ВТУЛКА, МН 1515-61-19

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 56

V6 (v)

Сталь У8А, HRC 50—54 Размер заготовки. 0  36X35 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 1,9

Токарная. Обработать кругом с припуском на 
шлифование по наружному диаметру и отвер
стию 16

Термообработка. Калить до HRC 50—54 —

Шлифовальная. Шлифовать отверстие 0  18 А3 
и торец 8,5

Шлифовальная. Шлифовать по наружному диа
метру до 0  25 Т и торцу 6,0
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ВТУЛКИ НАПРАВЛЯЮЩИЕ, 
МН 1523-61

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 57
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Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

45 
40 
32 

32,5 
50 75 
15 30 

1 0

50

55 80

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Обработать кругом по чертежу 
с припуском на шлифование по диаметру, 
отверстию и торцам

Термообработка. Калить до HRC 50—55

Шлифовальная. Шлифовать отверстие d 
И торец

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
D\ и торцу

Слесарная. Маркировать

1,9

17

7,9

5,5

1,2

1,9

19

8,4

5,5

20

8,8

6,0

1,2

1,9

21

9,8

6,0

22

1 0

6,5

1,2

2,4

24

1 0

6,5

29

II

7,5

1,2
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ПРИХВАТ, MH 1515—61-9-10

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 58

V i f  ( ? )

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3.1

Разметочная. Разметить центровое отверстие с 
одной стороны 3,0

Сверлильная. Сверлить центровое отверстие с 
одной стороны 2 , 0

Токарная. Обточить кругом в размер по черте
жу 45

Слесарная. Опилить головку прихвата с боко
вых сторон и по R 15 мм 11,5

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —

Пескоструйная. Обдуть песком
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ШТИФТ СПЕЦИАЛЬНЫЙ, МН 1515-61-12

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 59

Сталь 45, HRC 40—44 Размер заготовки: 0  15X27 им

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать пруток на длину 
нескольких деталей 1,3

Токарная. Обточить кругом по чертежу с при
пуском на полирование, отрезать 9,0

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —

Токарная. Зачистить кругом, полировать в раз
мер 0  10 Г и фаску 8 , 0
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ВЫТАЛКИВАТЕЛЬ, МН 1515-61-16

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

Ч 6 & )

к L _
!>

12 В сборе

Сталь У8 А, HRC 50—54

КАРТА 60

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

D

d (ХЛ)

L (-0 ,1 )

2\

1 !

109

0

$

132

A sта 54со ^ и D 263 5*

£ иS о L 114 137со Н та о d, z

Наименование и содержание операции
Штучное 

время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 2,4 2,4

Токарная. Зацентровать, обработать кругом с 
припуском на шлифование по диаметру и тор
цам 14 15

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — —

Пескоструйная. Обдуть песком — —

Сверлильная. Зачистить центровые отверстия 0 , 8 0 , 8

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру и тор
цам 8 , 0 8,5

Шлифовальная (в сборе с деталью 
МН 1515-61-2). Шлифовать торец В сборе
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ЗАГрУЗОчНАЯ КАМЕРА, МН 1515-61-17

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 61

V *  (V )

—  и н

R1

RZ

777МX7t

ш ш
П  «•-<; «5

<

Сталь У8A, HRC 50—54

3
Он<иS
ГОсоа
(U3жиож

g 3S о 
о

Он U

D 60 6 6 70
L 150 150 150

Ох{Хъ) 50 58 62
D2 (С) 50 58 62

D3 50 58 62
d М) 30 37 43
п ъ 93,8 1 1 0 , 8 1 1 0 , 8

D 65 70 80

L 156 156 156

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3,6 3,6 3,6

Токарная. Обработать кругом с припуском на 
шлифование отверстия с наружными диаметрами 
Oi и D2 и торца 34 38 39

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — —

Шлифовальная. Шлифовать отверстие и торец 2 2 25 25

Шлифовальная. Шлифовать по наружным диа
метрам D] и Dz 9,5 1 0 10

Токарная. Полировать отверстие и торец 33 41 41

Хромировать деталь — — —

Токарная. Полировать отверстие и торец 28 35 35

1 0 0



ОПОРА, МН 1515-61-18

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 62

J3
Сиа>
2
соСО
a s

1
со
со

гз
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Си £Ы
<и Юз О
со н
<0 оСи U .

D
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I

D

L

48
29

25
12

56
37

30

108 | 124
(на две детали)

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
двух деталей с припуском на последующую раз
резку

Токарная. Зацентровать, обточить кругом для 
двух деталей с припуском на шлифование по раз
меру d, надрезать

Термообработка. Калить до HRC 40—45

Пескоструйная. Очистить песком

Сверлильная. Зачистить центровые отверстия

Шлифовальная, Шлифовать по диаметру d

Слесарная. Разрезать, зачистить торец

Шлифовальная (в сборе с деталью 
МН 1515—61-25). Шлифовать торец

2,0 2,0

9 9

0,8 0,8

3,о 3,5

2,0 2,0
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КОЛОНКА, МН 1515-61-20

Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 63

v *  {у)

Сталь У8 А, HRC 50—54 Размер заготовки: 028X270 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 2,4

Токарная. Зацентровать, обработать кругом с 
припуском на шлифование по диаметру и торцам 16

Термообработка. Калить до HRC 50—54 —

Пескоструйная. Очистить песком —

Сверлильная. Зачистить центровые отверстия 0 , 8

Шлифовальная. Шлифовать по диаметрам 
18 Сз, 18 Пр и торцам 1 0
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КОЛОНКИ НАПРАВЛЯЮЩИЕ, МН 1521-61
Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 64'

V *  (V)

Сталь У8 А, HRC 50-54
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Продолжение

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,9 1,9 2,4 2,4 2,4 3,1 3,1

Токарная. Зацентровать, обточить кругом по чертежу с припуском на
шлифование по диаметру и торцам 19 2 0 2 1 2 1 2 2 2 1 2 2

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — — — — — —

Пескоструйная Очистить песком —

Сверлильная. Зачистить центровые отверстия 0 , 8 0 , 8 0 , 8 1 , 0

Шлифовальная. Шлифовать по диаметрам D, Dlf конусу и торцам 1 0 1 0 10,5 11

Слесарная. Маркировать 1 , 2 1 , 2 1 , 2 1 , 2



ПРОКЛАДКА, МН 1515-61-24

У н и в е р с а л ь н ы е  б л о к и  
п р е с с - ф о р м  с  н и ж н е й  
з а г р у з о ч н о й  к а м е р о й

КАРТА 65

V B  (у)

Ч м  -о -  1

Ф  1  - Ф -
- Ф  1 Ф1

Б о т б . ф Я  |
^ Ч о т В  0 J I  -ф .

с y  ^
1Z5г-*---------------- ---------

Сталь 45, HRC 40—44 Размер заготовки: 125X6X197 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3,9

Разметочная. Разметить под сверление десяти 
отверстий 14

Сверлильная. Сверлить четыре отверстия 
0  19 мм и шесть отверстий 0  13 мм 7,0

Слесарная. Опилить боковые стороны и углы 
плиты по R 15 мм И

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 

размер 5 мм 1 2
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ПОРШЕНЬ, МН 1515-61-26
Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 6 6

Vff (v)
R Z - 3

3Он<D3
D (X) 

Dx ( * 4)
30
30

37
37

43
43СОcd d2 № ) 38 45 50

„ s D3 27,5 35 40
3 n d 16,5 28 28
ffia L - oa 193,8 215,8 215,8ок l 2 0 35 35
О

„ s 3 wОн в<u о aa  н  г
D 45 50 56

m о M Sa t -  и L 2 0 0 2 2 2 2 2 2
r v  «3 

CO

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 3,1 3,1 3,1
Токарная. Обработать кругом с припуском на шлифование по диа

метру и торцам 28 29 31
Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — —
Пескоструйная. Очистить песком — —

1 , 0Сверлильная. Зачистить центровые отверстия 0 , 8 0 , 8

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру и торцам 7 7 8

Токарная. Расточить конус на торце, полировать конус, торец и по 
диаметру D 16 25 27

Хромировать — — —
Токарная* Полировать конус, торец и по диаметру D 7,6 13 14



ПЛАНКИ, МН 1527—61

V  4 (v)
2отв 08,S 0М
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Универсальные блоки 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 67

В

И
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260

45

320
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2
2
09 L 170 2 1 0 260 320 420 460
Ж 

1 Ж в 30 35 45 50 50 50
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U
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420

50

3

460

50

3

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 1 , 8 1 , 8 2,3 2,3 2,3 2.3

Разметочная. Разметить под сверление четырех 
отверстии 6 6 6 6 6 6

Сверлильная. Сверлить два отверстия 0  8,5 мм, 
отверстие 0  12 мм и отверстие под резьбу Мб 3 3 3 3 3 3

Слесарная. Нарезать резьбу Мб, запилить тор
цы, зачистить заусенцы 2 , 8 3,1 3,3 3,6 3,8 4,0
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Пакеты к блокам
пресс-форм с нижней

ПЛИТА НИЖНЯЯ, МН 1516—61-1 загрузочной камерой

КАРТА 6 8

Сталь 45, HRC 40—44 Размер заготовки: 222X222X16 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная (автогенная). Отрезать заго
3,9товку на длину одной детали 

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование и боковые стороны с при
пуском на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифование

31

и боковые стороны с припуском на опиливание 48
Разметочная. Разметить под фрезерование паза 2 , 0

Фрезерная. Фрезеровать паз в размер 10,6 мм 
Шлифовать. Шлифовать одну плоскость

4,0

предварительно
Разметочная. Разметить под сверление шести

7,0

отверстий
Сверлильная. Сверлить два отверстия 0  25 мм,

9

сверлить и зенковать четыре отверстия 0  6,5 мм 
Координатно-расточная. Сверлить и расточить 

центральное отверстие 0  52 мм, сверлить четыре

1 2

отверстия 0  2 1  мм, снять фаски 
Слесарная. Опилить боковые стороны, углы

25

плиты по R 5 мм, маркировать 
Термообработка. Калить до HRC 40—44 
Шлифовальная. Шлифовать плоскости плиты с

9,4

~
двух сторон 
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ПЛИТА СЪЕМА, МН 1516-61-3
Пакеты к блокам 

пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 69

V *  (v)

Сталь 45, HRC 32—36 Размер заготовки: 222X222X25 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (автогенная)

Токарная. Обточить плоскость и бурт 0  210 мм, 
сверлить и расточить отверстие 0  50 А с при
пуском на шлифование

Фрезерная. Фрезеровать плоскость с другой сто
роны с припуском на шлифование и боковые сто
роны с припуском на опиливание

Строгальная. (II вариант изготовления). Стро
гать плоскость с другой стороны с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припуском на 
опиливание.

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость 
плиты предварительно

Разметочная. Разметить фрезерование двух вы
борок

Фрезерная. Фрезеровать две выборки R 55 мм

4,7

26

23

36

7,0

4
22

Координатно-расточная. Сверлить и развернуть 
два отверстия 0  14Л совместно с деталью Нормы времени 
МН 1516—61-2, сверлить два отверстия под резьбу см* в карте 71
М1 2

Обработка литниковой системы

Слесарная. Нарезать резьбу М12 в двух отвер
стиях, опилить боковые стороны и четыре угла 
плиты по R 5, маркировать 
Термообработка. Калить до HRC 32—36 

Шлифовальная. Шлифовать плоскости плиты с 
двух сторон в размер 18 С3 

Шлифовальная. Шлифовать отверстие 0  50 Лз

Нормы времени см. 
в картах 130, 132

22

17
13
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ПЛИТА ВЕРХНЯЯ, МН 1516-61-5

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 70

Сталь 45, HRC 40—44 Размер заготовки: 222X222X16 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная (автогенная). Отрезать заго
товку на длину одной детали 3,9

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты с при
пуском на шлифование и боковые стороны с при
пуском на опиливание 31

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифова
ние и боковые стороны с припуском на опилива
ние 48

Разметочная. Разметить под сверление шести 
отверстий 9

Сверлильная. Сверлить два отверстия 0  15 мм, 
сверлить и зенковать четыре отверстия 0  6,5 мм 8

Слесарная. Опилить боковые стороны и углы 
плиты по R 5 мм, маркировать 9 ,4

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —
Шлифовальная. Шлифовать плоскости плиты с 

двух сторон 14

1 1 0



ЗНАКОДЕРЖАТЕЛЬ, МН 1516—61-2

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 71, л и с т 1

V *  (у)

Сталь 45, HRC 34—38 Размер заготовки: 222X222X22 мы

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная (автогенная). Отрезать заго
товку на длину одной детали

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с припуском 
на шлифование и боковые стороны с припуском 
на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости с припуском на шлифование и 
боковые стороны с припуском на опиливание

Разметочная. Разметить под фрезерование двух 
выборок

Фрезерная. Фрезеровать две радиусные выбор
ки по R 55 мм

4,2

31

52

4

21
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ЗНАКОДЕРЖАТЕЛЬ, МН 1516-61-2

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 71, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость пли
ты предварительно 7,0

Разметочная. Разметить под сверление шести 
отверстий 9

Сверлильная. Сверлить и зенковать два отвер
стия 0  17 мм, сверлить четыре отверстия под 
резьбу Мб 9

Координатно-расточная I. Сверлить, рассверлить 
и расточить центральное отверстие 0  52 мм, 
сверлить четыре отверстия 0  2 1  мм 23

Координатно-расточная И. Сверлить, расточить 
выточки и развернуть два отверстия 0  14 А в сбо
ре с деталью МН 1516-61-3-4 64

Слесарно-сборочная. Разметить, сверлить кре
пежные отверстия, крепить знак совместно с со
прягаемыми деталями, демонтаж знака

Нормы времени 
см. в карте 143

Слесарная. Нарезать резьбу Мб в четырех от
верстиях, опилить боковые стороны, четыре угла 
плиты по R 5 мм, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 34—38

28

Шлифовальная. Шлифовать плоскости плиты с 
двух сторон 17

Слесарная. Довести два отверстия В сборе

Слесарно-сборочная. Монтаж знака на плите 
знакодержателя В сборе

1 1 2



ОБОЙМА, МН 1516-61-4

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 72, л и с т  1

Сталь 45, HRC 28—32 Размер заготовки: 222X222X38 мм

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (автогенная) 5,4

Токарная. Обточить плоскость и бурт 0  210 мм 2 0

Фрезерная. Фрезеровать плоскость с другой сто
роны с припуском на шлифование и боковые сто
роны с припуском на опиливание 25

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскость с другой стороны с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припуском на 
опиливание 39

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость пли
ты предварительно 7,0
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ОБОЙМА, МН 1516-61-4

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 72, л и с т 2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Разметочная. Разметить под фрезерование двух 
выборок и четырех пазов 1 1

Координатно-расточная I. Сверлить и расточить 
четыре отверстия 0  75А с припуском на до
водку, сверлить и расточить отверстия 0  14Л с 
припуском на доводку, сверлить четыре отверстия 
под резьбу Мб, расточить выточки 0  16, 20 и 
80,2 мм 119

Координатно-расточная II. Сверлить и расто
чить два отверстия 0  2 0 Л с припуском на довод
ку в сборе с деталью МН 1516-61-3-2, расточить 
две выточки 0  25,5 мм

Норму времени 
см. в карте 71

Фрезерная. Фрезеровать две выборки R 55 мм и 
четыре паза 8 А 40

Слесарная. Нарезать резьбу Мб в четырех от
верстиях, опилить боковые стороны и углы по 
R 5 мм, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 28—32

28

Шлифовальная. Шлифовать плоскости плиты с 
двух сторон 17

Слесарная. Довести и полировать четыре отвер
стия 0  7 5 Л два отверстия 0  2 0 Л и отверстие 
0  14Л В сборе

114



РАССЕКАТЕЛИ, МН 1534-61

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

V  6 (у)

Сталь У8 А, HRC 50—54

КАРТА 73

' S(О «

ss
D 19 35

0Q

СиО
D\ (С) 14 30

Sп
си

L 35 47

О
ЯXи

1 2 1 31

оXи
О

R 2,5 4,0

m
3 Sи S> ю S  о
2  н са оО. и

Z)

L

24

48

40

62

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали с припуском по длине на фальши
вый центр

Токарная. Зацентровать, обточить кругом в раз
мер по чертежу с припуском на шлифование

Термообработка. Калить до HRC 50—54

Пескоструйная. Очистить песком

Сверлильная. Зачистить центровые отверстия

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру Du 
торцу и конусу

1,9 1,9

15 17

0,8 0,8

7,3 8,0

Слесарная. Срезать фальшивый центр и зачис
тить торец со стороны конуса, маркировать 2,5 2,5

Токарная. Полировать по диаметру Dx и конусу 7 1 0

115



МАТРИЦЫ, МН 1533—61

Пакеты к блокам 
пресс-форм с нижней 
загрузочной камерой

КАРТА 74

V« (v)
Наполнение! Исполнение Ж

---------- .Сй, ш

Сталь У8 А, HRC 50—54

S

3си<иS<п
Си
<и
3
iоX

D (п)

L
b ( - 0 ,1 )

d
dx (А) 

d2
l

75
80

31 j 41 
8

150
155

31 | 41 
8

20
14
16
21

36
30 
32
31

1 ss? я
я ■
я §п Р ев £  Du о

Л

Z.

90

37 47

160

39 49

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали

Токарная. Обточить кругом в размер по чертежу 
с припуском на шлифование по диаметру D (ис
полнение I), с припуском по наружному диаметру 
D и отверстию dx (исполнение II)

Обработка ручья по чертежу прессуемой детали 
(до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в картах 

115, 132

Термообработка. Калить до HRC 50—54*

Шлифовальная. Шлифовать отверстие dx и то
рец по размеру d2

Шлифовальная. Шлифовать по наружному диа
метру D

11 14

8 ,0 11,5
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Пакеты к блокам пресс-
форм с нижней загру

ШПОНКА, МН 1529-61 зочной камерой

КАРТА 75

Vtf

Сталь 45, HRC 40—44 
Размер заготовки: 10ХЮХ70 мм на 4 шт.

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Слесарная, Отрезать, опилить в размер по чер
тежу, разрезать, запилить торцы 6,5

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —

Слесарная. Притереть плоскости до размера 8/7 4,5

II вариант изготовления. Размер заготовки 
ЮХЮХ17 мм —

Заготовительная. Отрезать на длину одной де
тали 1.3

Термообработка. Калить до HRC 40—44 —

Шлифовальная. Шлифовать четыре плоскости 3,0

Слесарная. Шлифовать торец по R 1,4

15

-г -
- 4~
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ОБОЙМЫ КРУГЛЫЕ клиновых 
ПРЕСС-ФОРМ, МН 1468-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 76

V 4  (V)

Сталь 2 0 , HRC 50—54

Di 90 1 1 0 130 150
Основные
размеры Н ( - 1 8г) 40 50 80 90

в мм D (Лз) 50 60 70 80
d Мб Мб Мб М8

Размеры за Di 1 0 0 1 2 0 141 162
готовки

или поковки D — — 54 63
в мм

И 47 67 8 8 1 0 1

Наименование и содержание операции
Штучное 
время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по 
диаметру Du прошить отверстие

Токарная. Обратить кругом с припуском на 
шлифование по отверстию и торцу

Разметочная. Разметить под сверление семи от
верстий

Сверлильная. Сверлить четыре отверстия d под 
резьбу, сверлить три отверстия под резьбу М8

Слесарная. Нарезать резьбу М8  в трех отвер
стиях и в четырех отверстиях, маркировать

Термообработка. Цементировать и калить до 
HRC 50—54

Шлифовальная. Шлифовать отверстие в размер 
Da4  ̂ и на конус а

Шлифовальная. Шлифовать, торец в размер Я

2,8

20

13

5

15

3.4

30

13

5.5 

15

см.
карту

144

4.4 

34 

13

5.5 

15

23

4,5

4 .4  

45 

13

5.5 

15

25

7
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ОБОЙМЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ КЛИНО
ВЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1469—61

Пресс-формы съемные 

КАРТА 77

Сталь 20, HRC 50—54

яя
Ш

СО
си

К
« я 
g S
н m о щ 
ь- sев ьй m п
Я |
5*ВЯ -  с о 5 «в 5cu s

£

В

Н

(М з)

Z,

Б

Я

Наименование и содержание операции

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали или для поковки

Кузнечная. Ковать заготовку в размер по 
чертежу

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с ше
сти сторон и паз с припуском на шлифова
ние опорной плоскости и паза

Строгальная (II вариант изготовления) 
Строгать плоскости с шести сторон и паз 
с припуском на шлифование опорной плос
кости и паза

Разметочная. Разметить под сверление 
восьми отверстий

Сверлильная. Сверлить восемь отверстий 
под резьбу
Координатно-расточная. Сверлить, зенко

вать и развернуть отверстия 0  8Л и 0  ЮЛ 
(в сборе с деталью МН 1479—61) 

Слесарная. Нарезать резьбу Мб—М8  в 
восьми отверстиях, опилить по R, опилить 
острые кромки, маркировать 

Термообработка. Цементировать, калить 
до HRC 50—54

Шлифовальная. Шлифовать плоскости в 
размер Я, шлифовать паз

1 0 0 140 160

70 85 115 135 135

45 55 65 85 85

30 40 50 60 60

М. 6 М. 8 М 8

М8 М8 М 8

106 151 172

80 90 126 147 147

50 60 73 96 96

Штучное время в мин

3,1 3 ,9
См. ка 

144
рту

__ — 6 , 6 6 , 6 6 , 6

33 38 57 6 8 76

56 70 95 1 0 2 104

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2

8,5 8,5 9,5 9,5 1 0

30 31 32 33 34

2 1 2 2 23 24 25

— — — — —

2 2 2 2 24 31 31
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МАТРИЦЫ КРУГЛЫЕ РАЗЪЕМНЫЕ, 
МН 1470—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 78, л и с т 1

Сталь У8 A, HRC 50—54

D (С з) 50 60 70 80

Основные 
размеры 

в мм
Н 50 70 90 1 0 0

d (Л) 4 4 4 6

В 70 85 1 0 0 1 1 0

Размеры 
заготовки 

в мм
с 40 45 56 60

и 70 90 1 0 0 1 2 0

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для 
одной половины секции с припуском по дли
не на технологическую базу 2,7 2,9 4,7

Строгальная. Строгать плоскости с четы
рех сторон предварительно 18 2 0 27

Нормализация — — —
Шлифовальная. Шлифовать плоскость 

разъема 6 , 8 6 , 8 1 2

Разметочная. Разметить под сверление 
двух отверстий 3 3 3

Слесарная. Сверлить, рассверлить и раз
вернуть два отверстия под штифт 0  3,5 мм, 
запрессовать штифты 17 17 17

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на шлифование по конусу и торцам, 
отрезать 2 1 26 34

J2 0



МАТРИЦЫ КРУГЛЫЕ РАЗЪЕМНЫЕ, 
МН 1470—61

П ресс-формы съемные

КАРТА 78, л и с т 2

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

8 8 8 8

28 31 31 31

2 0 23

Нормы 
см. в к

26

време] 
арте 12

30

ни
12

— — — —

4,4 5,0 5,0 5,5

6,5 9,5 9,5 1 0

2,5 3,0 3,0

1

3,0

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние двух пазов

Фрезерная. Фрезеровать два паза с при
пуском на опиловку

Слесарная. Снять фальшивые штифты, 
рассверлить и развернуть два отверстия 
под штифты, запрессовать штифты, опилить 
пазы, острые кромки, маркировать

Обработка ручья по чертежу прессуемой 
детали (до и после термообработки)

Термообработка. Калить до HRC 50^-54

Шлифовальная. Шлифовать плоскость 
разъема до вывода коробления

Шлифовальная. Шлифовать конус в раз
мер D и торец

Шлифовальная. Шлифовать второй торец
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МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
РАЗЪЕМНЫЕ, МН 1471—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 79, л и с т 1

120 V *  (v)

Сталь У8 А, HRC 50—54

3
Она>SтетаОн
4)
3яCQ
ОXо
О

L

В (С3) 

И

ъ

d (Л)

£
ИPQ
ОН L 136 176 196
О

та Sте S 26 28 36 40 403 в
Он
4)3те

2

И 26 40 45 65 65
а

130

30

20

16

4

170

50

40

32

6

190

60

60

42

6

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку для одной 
половины секции 2 , 2 2 , 2 2,7 3 ,7 3 ,7

Строгальная. Строгать плоскости с шести сто
рон предварительно 23 26 27 29 30

Нормализация — — — — —

Шлифовальная. Шлифовать плоскость разъема 3 3 3 4 4

Разметочная. Разметить под сверление двух от
верстий под штифты 3 3 3 3 3

Слесарная. Сверлить, рассверлить и развернуть 
два отверстия под штифт, запрессовать штифты 16 17 18 19 2 0

Разметочная. Разметить под строгание боковых 
сторон и пазов 17 17 17 17 17

Строгальная. Строгать плоскости с шести сто
рон, скосы с четырех сторон под углом 45°, два 
паза с припуском на шлифование с четырех сторон 73 75 76 87 8 8
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МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ,
Пресс-формы съемные

РАЗЪЕМНЫЕ, МН 1471—61
КАРТА 79, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости и бо
ковые стороны под углом 1 2 ° предварительно 1 2 1 2 1 2 15 15

Разметочная. Разметить под сверление двух от
верстий 3 3 3 3 3

Сверлильная. Сверлить и развернуть два отвер
стия 0  10,5 мм и 0  8,5 мм 7,2 7,8 9 1 1 11

Обработка ручья по чертежу прессуемой дета
ли (до и после термообработки)

Нормы времени см. 
в карте 132

Слесарная. Опилить два паза в размер по чер
тежу, опилить по R , острые кромки, маркировать 1 2 12,5 13 13,5 14

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — — — —

Шлифовальная. Шлифовать плоскость разъема 
до вывода коробления 3 3 3 4 4

Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 
размер Н и две боковые стороны под углом 12° 23 23 23 27 27
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МАТРИЦЫ КРУГЛЫЕ, МН 1472—61
Пресс-формы съемные 

КАРТА 80

V *  (v)
«сЗО. s  я(D
S мX м  CQ 3О ОкX <L>^  а

D 
Н  

d (А) 
di (А) 

d*i

3 s 
A S(U Xя X
S3 «и

CU О

D

И

1 0 0 — 1 2 0  
15 | 40 

8 
1 0  
Мб

110—130

22 47

140
15 | 50 

1 0  
12 
М8

151

23 58

160—180 
25 | 50 

12 
14 
М8

171 — 191

33 58

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку 
длину одной детали (или для поковки) См. карту 144

Кузнечная. Осадить заготовку до размера 
по диаметру D

Токарная. Обточить кругом с припуском 
на шлифование торцов

Нормализация
Шлифовальная. Шлифовать один торец 

предварительно
Разметочная. Разметить под сверление се* 

ми отверстий и фрезерование трех выборок
Координатно-расточная. Сверлить и раз

вернуть отверстия d и dx совместно с пли
тами комплекта пресс-формы (МН 1474; 
МН 1478; МН 1482; МН 1484)

Сверлильная. Сверлить семь отверстий 
под резьбу

Фрезерная. Фрезеровать три выборки по 
R 5,5 мм

Обработка ручья по чертежу прессуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в карте 132

Слесарная. Нарезать резьбу в семи от
верстиях, опилить по R 2 мм, зачистить 
заусенцы, маркировать 2 0 2 1 2 2

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — —
Шлифовальная. Шлифовать торец плиты 

с двух сторон 9 14 18

Слесарная. Довести два отверстия в раз
мер по чертежу

R сборе, см карту 143
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МАТРИЦЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, 
МН 1437—61

Пресс-формы съемные
КАРТА 81

га

аси

<0аXmох

L

В

Н

120

15 30

140

100

15 40

170

120

50

200

140

50

• ясат А
X►я L 126 147 177 207

Л  X
Си Й В 85 105 125 150
g  п
Я  оСО н
со о 

а  и

И 2 0 38 2 2 45 56 56

Наименование и содержание операции | Штучное время в мин
Заготовительная. Отрезать заготовку на

длину одной детали 3,7 3,7 5,9 7,6
Фрезерная. Фрезеровать плоскости пли

ты с припуском на шлифование и боковые 
стороны с припуском на опиливание.

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус

25 26 28 30 35 38

ком на опиливание 30 34 32 37 45 48
Нормализация
Шлифовальная. Шлифовать одну плос

—

6 , 0кость предварительно 2,5 4,0 4,5
Разметочная. Разметить под сверление 

восьми отверстий и фрезерование четырех
выборок 16 16 16 16

Координатно-расточная. Сверлить, развер
нуть, зенковать отверстия 0  КМ и 
0  1 2Л совместно с плитами комплекта 
пресс-форм (МН 1477; МН 1481; МН 1483;
МН 1485). 57 60 58 63 6 8 6 8

Сверлильная. Сверлить восемь отверстий
8,5под резьбу 7,5 7,5 8,5

Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки
13по R 5,5 мм 1 2 1 2 13

Обработка ручья по чертежу прессуемой 
детали (до и после термообработки)

Нормы времени 
см. в карте 132

Слесарная. Нарезать резьбу в восьми 
отверстиях, опилить боковые стороны, вы
борки по R 5,5 мм и заусенцы, маркиро
вать 30 42 30 48 55 58

Термообработка. Калить до HRC 50—54 — —

Шлифовальная. Шлифовать две плоско
сти в размер Н 6 , 0 1 0 1 2 14

Слесарная. Довести два отверстия 0  ЮЛ 
и 0  1 2Л в размер по чертежу В сборе, см. карту 143 
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ПУАНСОНОДЕРЖАТЕЛИ КРУГЛЫЕ, 
МН 1474—61

Пресс-формы съемные
КАРТА 82

V «(v )

Сталь 45, HRC 34—38

Л
CU<иs
соРЗОн s  

S <и
3 00 я
0Q
О
S
о

О
К «

S 3
е  ю
£ «Л ^ 
СО D3о
Он ц<иа s
со а
5* s

D 1 0 0 1 2 0 140 160 180
Н 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2

Л (А) 8 8 1 0 1 2 1 2

di (А) 1 0 1 0 1 2 14 14
d2 12,5 12,5 14,5 16,5 16,5
d3 14,5 14,5 16,5 18,5 18,5
di Мб Мб М8 М8 М8
г 5,5 5,5 10,5 10,5 10,5

D 1 1 0 130 151 171 191

Н 19 19 2 0 2 0 2 0

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 3 ,4 4,0 См. карту

1 АА
Кузнечная. Осадить заготовку до раз

мера по диаметру D — ___ 2 , 0 2 , 2 2 ,5
Токарная. Обточить кругом с припуском

на шлифование торцов 1 2 14 2 2 29 31
Шлифовальная. Шлифовать один торец 

предварительно 3 ,0 3,2 4,7 6 , 0 6 ,7
Разметочная. Разметить под сверление 

семи отверстий и фрезерование трех вы
борок 15 15 15 15 15

Сверлильная. Сверлить семь отверстий 
под резьбу 6,5 6,5 7,0 7,0 7 ,0

Координатно-расточная. Сверлить, развер
нуть, зенковать отверстия d и d\ (в сборе 
с деталью МН 1472—61)

Нормы времени 
см. в карте 80

9 9 1 2 13Фрезерная. Фрезеровать три выборки по г

Слесарно-сборочная. Разметить, сверлить 
крепежные отверстия, крепить пуансон сов
местно с сопрягаемыми деталями, демон
таж пуансона

Нормы времени 
см. в карте 143

Слесарная. Нарезать резьбу в семи от
верстиях, опилить по R 2, зачистить заусен
цы, маркировать 19 19 19 19 19

Термообработка. Калить до HRC 34—38 — — — — —

Шлифовальная. Шлифовать торец плиты 
с двух сторон 7,3 8 11,5 14 17

Слесарная. Довести отверстия d и dx (в 
сборе с деталью МН 1472—61) В сборе

Слесарно-сборочная. Монтаж пуансона на 
плите пуансонодержателя
126
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ПУАНСОНОДЕРЖАТЕЛИ КРУГЛЫЕ 
КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ,

МН 1475—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 83

V 4 (v )

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 2,8 3,4

См. карту 
144

Кузнечная. Осадить заготовку до раз
мера по диаметру D 2,0 2,2

Токарная. Обточить кругом с припуском 
на шлифование торцов 11 13 21 28

Шлифовальная. Шлифовать один торец 
предварительно 3 3 ,3 4,5 6 ,0

Разметочная. Разметить под сверление 
десяти отверстий 16 16 16 16

Координатно-расточная. Сверлить, раз
вернуть и расточить выточку отверстий 
0  М  и 0 1 0 А 22 22 22 22

Сверлильная. Сверлить семь отверстий 
под резьбу Мб и М8, сверлить три отвер
стия d 9 ,5 9,5 10 10

Слесарно-сборочная. Разметить, сверлить 
крепежные отверстия, крепить пуансон 
совместно с сопрягаемыми деталями, де Нормы времени
монтаж пуансона см. в карпге 143

Слесарная. Нарезать резьбу в семи от
верстиях, зачистить заусенцы, маркиро
вать 16 15,5 14,5 14

Термообработка. Калить до HRC 34—38 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать торец плиты 
с двух сторон 7,3 8,0 10 14

Слесарно-сборочная. Монтаж пуансона 
на плите пуансонодержателя В сборе
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ПУАНСОНОДЕРЖАТЕЛИ 
ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ клиновых 
ПРЕСС-ФОРМ, МН 1476—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 84

Ф Ф Ф
Ф Ф

Ф Ф
Ф Ф ф

V «(vJ

M l

1

s Z
s 'S " i 4

I « 
I *

Сталь 45, HRC 34—38

jaOhd>3m«aO,
<D3xcq
о
Xо

О
' sто мго Я X
3 sси й и X
S  О  « НX о  

Он и

L 115 150 180

В 90 115 140

Н 12 12 12

а (Л) 8 8 10

*х 10 10 12

L 122 157 187

В 95 120 150

И 18 18 18

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3,1 3,9 4 ,8

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с припуском 
на шлифование и боковые стороны с припуском 
на опиливание 22 25 26

Строгальная (II вариант изготовлени-я). Стро
гать плоскости с припуском на шлифование и бо
ковые стороны с припуском на опиливание 29 32 35

Разметочная. Разметить под сверление десяти 
отверстий 15 15 15

Сверлильная. Сверлить и развернуть два отвер
стия d, сверлить четыре отверстия d\ и четыре 
отверстия 0  8,5 мм 10 10 10

Слесарно-сборочная. Разметить, сверлить кре Нормы времени
пежные отверстия, крепить пуансон совместно с см. в карте 143
сопрягаемыми деталями, демонтаж пуансона

Слесарная. Опилить боковые стороны плиты, 
заусенцы, маркировать 6,0 6,7 7,5

Термообработка. Калить до HRC 34—38 — — —
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости в 

размер Я 8 10 14

Слесарно-сборочная. Монтаж пуансона на пли
те пуансонодержателя В сборе
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ПУАНСОНОДЕРЖАТЕЛИ, ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, 
МН 1477—61

Пресс-формы съемные 

КАРТА 85

Сталь 45, HRC 34—38

Яя
со
304«ият

L 120 140 170 200

«аОч В 80 100 120 140
а>
3х
И
ОXи
О

И 12 12 12 12

К
мио
н L

1

126
!

147 177 207о
со Я со Я В 85 105 125 150
3 иОн
<и

Н 18 18 18 18
я
сосоа,

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с припуском 
на шлифование и боковые стороны с припуском 
на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать плоскости плиты с припуском на шлифова
ние и боковые стороны с припуском на опили
вание

Шлифовальная. Шлифовать одну плоскость 
предварительно

Разметочная. Разметить под сверление восьми 
отверстий и фрезерование четырех выборок

Сверлильная. Сверлить восемь отверстий под 
резьбу

Координатно-расточная. Сверлить, развернуть, 
зенковать два отверстия (в* сборе с деталью 
МН 1473—61)

Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки по R
Слесарно-сборочная. Разметить, сверлить кре

пежные отверстия, крепить пуансон совместно с 
сопрягаемыми деталями, демонтаж пуансона

Слесарная. Нарезать резьбу в отверстиях, 
опилить боковые стороны плиты, опилить по R , 
заусенцы, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 34—38
Шлифовальная. Шлифовать две плоскости пли

ты в размер Н
Слесарная. Довести два отверстия (в сборе с 

деталью МН 1473—61)

3,1 3,1 3,9

20 22 23

29 30 35

2,0 3,3 4,0

16 16 16

6,5 6,5 7,0

Нормы времени 
см. в карте 81

9 | 9 | 10 | Ю

Нормы времени 
см. в карте 143

25 26

1

27

4,7 8,0 10

В сборе

Слесарно-сборочная. Монтаж пуансона на пли
те пуансонодержателя В сборе
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ КРУГЛЫЕ, 
МН 1478—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 86, л и с т 1

яя D
я
3Он

И
О)яCDeflа

Dl

а>
3

d
яяоко

h

О г

Сталь 20, цементировать и 
калить, HRC 50—54

100 120 140 160 180

14 14 14 20 20
Конструктивно по 

детали МН 
1490—61

8,5 8,5 8,5 8,5 8,5

6 6 6 6 6

5,5 5,5 5,5 5,5 5,5

кпК
S |Ю Я 
ои К м
СО И  

О
3 *
c lg<и к Я со «1 D,

Н

ПО

21

130

21

151

22

171

28

191

28

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (или для поковки)

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по 
диаметру D

Токарная. Обточить кругом с припуском по 
торцу и размеру D\

Разметочная. Разметить под сверление трех 
отверстий и фрезерование трех выборок

Сверлильная. Сверлить и зенковать три отвер
стия под винты

3,4

14

10

5,5

4,0

17

10

5,5

См. кар
ту 144

2,0

22

10

5,5

2,2

27

10

6 , 0

2,5

29

10

6,0
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ КРУГЛЫЕ, 
МН 1478-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 86, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

12 12 12 13 13

Нормы времени 
в карте 132

см.

5,2 5,4 5,6 5,8 6,0

— — — — —

2,6 2,6 2,6 2,8 2,8

— — — — —

20 25 32 38 40

4,2 4,5 7,0 8,5 10

Фрезерная. Фрезеровать три выборки по ра
диусу г

Обработка литьевого отверстия и каналов

Слесарная. Опилить по г, зачистить заусенцы, 
маркировать

Термообработка. Цементировать на глубину 
0,8—1,2 мм

Сверлильная. Сверлить два отверстия под ко
лонки с припуском 1,5—2,0 мм на последующую 
обработку, снять фаски с двух сторон

Термообработка. Калить до HRC 50—54

Токарная. Точить торец и фланец окончатель
но, полировать

Шлифовальная. Шлифовать второй торец в 
размер Н

Координатно-расточная. Сверлить и развер
нуть два отверстия под колонки (в сборе с де
талью МН 1472—61)

Хромировать

Токарная. Полировать торец фланца

Нормы времени см. 
в карте 80

4,2 6,0 9,0 11,5 11,5
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1479—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 87, л и с т  1

Сталь 20, цементировать и калить 
HRC 50—54

33

3CUV3псесх
<и
3X
09оX

L

В

И

D

150 170 190

60 70 80

14 20 20

130

50

14

Конструктивно по де
тали МН 1490—61

3
3
а
X
х
09
Он

L 136 156 176 196

оU
««
со

В 56 70 80 90

3
Си<D
3
со«Си

И 22 22 28 28

Наименование й содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на дли
ну одной детали 2,3 3,1 3,1 3,1

Токарная. Точить плоскрсть и фланец предва
рительно с припуском на последующую обработ
ку 8 10 11 13

Фрезерная. Фрезеровать вторую плоскость пли
ты с припуском на последующую обработку и 
боковые стороны с припуском на опиливание 20 22 23 24

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать вторую плоскость плиты с припуском на 
последующую обработку и боковые стороны с 
припуском на опиливание 22 24 25 26

Разметочная. Разметить под сверление четы
рех отверстий 9 9 9 9
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1479-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 87, л и с т  2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Сверлильная Сверлить четыре отверстия 
0  12 мм 3,7 3,7 4 ,0 4,0

Обработка литьевого отверстия и каналов Нормы времени 
см. в карте 132

Слесарная. Опилить боковые стороны плиты, 
заусенцы, маркировать 6,5 7,0 7,5 8 , 0

Термообработка. Цементировать на глубину 
0,8—1,2 мм

Разметочная. Разметить под сверление двух 
отверстий 3,0 3,0 3,0 3,0

Сверлильная. Сверлить два отверстия под ко
лонки с припуском 1,5—2,0 мм на последующую 
обработку, снять фаски с двух сторон 2,6 2,6 2,8 2,8

Термообработка. Калить до HRC 50—54

Токарная. Точить плоскость и фланец оконча 
тельно, полировать 28 31 36 42

Шлифовальная. Шлифовать вторую плоскость 
плиты 3 3 3 4

Координатно-расточная. Расточить и развер
нуть два отверстия под колонки (в сборе с де
талью МН 1469-61)

Нормы времени 
см. в карте 77

Хромировать

Токарная. Полировать торец и фланец 6,0 7,8 10,5 13,5
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ КРУГЛЫЕ, 
МН 1480-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 88

Сталь У8А, HRC 50—54

3си<ияпcd
Си

•D
Я
mоя
C J

О

D 90 110 130 150

Н 14 14 14 14

Конструктивно по де
тали МН 1490—61

Cd Я 
со а 

я 
3 — си §(D щ
Я о го н ed о 

Он и

D

И

100 120 141 161

21 21 22 22

Штучное время 
в мин

3,4 4,1
См. карту 

144

— — 2,0 2 ,2

15 18 23 28

5,0 5,0 5 ,0 5 ,0

6,0 6,0 6,0 6 ,0
Нормы времени 

в карте 132
см.

2,7 3 ,0 3,4 3 ,7

21 26 33 39

4,5 4,5 6,0 8,5

4,2 6,0 9,0 11,5

Наименование и содержание операции

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (или для поковки)

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по 
диаметру D

Токарная. Обточить кругом с припуском по 
торцу и размеру D\

Разметочная. Разметить под сверление двух 
отверстий

Сверлильная. Сверлить и развернуть два от
верстия 0  4 А

Обработка литьевого отверстия и каналов

Слесарная. Запилить заусенцы, маркировать
Термообработка. Калить до HRC 50—54
Токарная. Точить торец и фланец окончатель

но, полировать
Шлифовальная. Шлифовать второй торец в раз

мер Н
Хромировать
Токарная. Полировать торец фланца
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, 
МН 1481—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 89, л и с т 1

Сталь 20, цементировать и 
калить, HRC 50—54

яя

зСи

Си
<У3
ЕСП
ОXО
О

& Iсо s  03
3 -си 5о И 
Я о 2 нса о CU с-

L 120 140 170 200
В 80 100 120 140
Н 14 14 20 20
D Л о ЕС О ГруКТИ Е!Н0 П<о де-

тали МН ;1490—-61
d 8,5 8,5 8,5 8,5
h 6 6 6 6
г 5,5 5,5 5,5 5,5

L 125 147 177 207
В 85 105 125 150
Н 18 20 25 25

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 3,1 3,1 3,9 4,8

Токарная. Точить плоскость и фланец предва
рительно с припуском на последующую обра
ботку 8 10 11 13

Фрезерная. Фрезеровать вторую плоскость пли
ты с припуском на последующую обработку и 
боковые стороны с припуском на опиливание 20 23 25 26

Строгальная (II вариант изготовления). Стро
гать вторую плоскость плиты с припуском на 
последующую обработку и боковые стороны с 
припуском на опиливание 24 25 28 29

Разметочная. Разметить под сверление четырех 
отверстий и фрезерование четырех выборок 13 13 13 13
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ПЛИТЫ ЛИТНИКОВЫЕ п р я м о у г о л ь н ы е , 
МН 1481—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 89, л и с т 2

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Сверлильная. Сверлить и зенковать четыре 
отверстия под винты

Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки по ра
диусу г

Обработка литьевого отверстия и каналов

Слесарная. Опилить боковые стороны плиты, 
опилить по г, заусенцы, маркировать

Термообработка. Цементировать на глубину 
0,8—1,2 мм

Разметочная. Разметить под сверление двух 
отверстий

Сверлильная. Сверлить два отверстия под ко
лонки с припуском 1,5—2,0 мм на последующую 
обработку

Термообработка. Калить до HRC 50—54

Токарная. Точить плоскость и фланец оконча* 
тельно, полировать

Шлифовальная. Шлифовать вторую плоскость 
плиты

Координатно-расточная. Сверлить и развер
нуть два отверстия под колонки 0  10/ и 0  12/ 
(в сборе с деталью МН 1473—61)

Хромировать

Токарная. Полировать торец и фланец

6,5

12

6,5

12

6,5

13

6,5

Нормы времени 
см. в карте 132

14

3,0

2,6

28

15

3,0

2,6

31

3 ,0  4,0

16

3,0

2,8

36

5,5

13

17

3,0

2,8

42

7,0

Нормы времени 
см. в карте 81

6,0 7,8 10,5 13,5
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ПЛИТЫ ПРОМЕЖУТОЧНЫЕ КРУГЛЫЕ, 
МН 1482—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 90

D 100 120 140 160 180

Н 6 6 8 8 8

d (Л) 8 8 10 12 12

*1 (Л) 10 10 12 14 14

D 110 130 151 171 191

Н 13 13 16 16 16
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Он X  0> ьй
а  ш 
со о  «3 н Ои

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (или для поковки)

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по 
диаметру D

Токарная. Обточить кругом с припуском на 
шлифование торцов

4,1 4,8
См. карту 

144

14 16

2,6

25

2,9

33

3,2

36
Разметочная. Разметить под фрезерование трех 

выборок 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5

Координатно-расточная. Сверлить и развернуть 
два отверстия (в сборе с деталью МН 1472—61)

Фрезерная. Фрезеровать три выборки по R 
10.5

Обработка окна по форме пуансона

Слесарная. Опилить по R 2, зачистить заусенцы, 
маркировать

Термообработка. Калить до HRC 50—54
Шлифовальная. Шлифовать торец плиты с двух 

сторон
Токарная. Полировать торец плиты
Хромировать
Токарная. Полировать торец плиты
Слесарная. Довести два отверстия (в сборе с 

деталью МН 1472—61)

Нормы времени 
см. в карте 80

20 20 20 22 22
Нормы времени 
см. в картах 133, 

137, 140

4,6 4,9 5,3 5,5

8,5 10 14 17
11 17 22 28

9,5 15 19 24

5.8

20

40

35

В сборе
137



ПЛИТЫ ПРОМЕЖУТОЧНЫЕ Пресс-формы съемные

ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, МН 1483—61 КАРТА 91

V* to

Сталь ХВГ, HRC 50—54

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

L

В

И

120

80

8

140

100

8

170

120

10

200

140

10

К я
си я  й  2  
ш О  ® S

L 126 147 177 207
g  Н Я S о w В 85 105 125 1502 и я£  еа Ч К CU со К »

И 14 14 16 16

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты 
с припуском на шлифование и боковые сто
роны с припуском на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус
ком на опиливание

Разметочная. Разметить под фрезерова
ние четырех выборок

Координатно-расточная. Сверлить, раз
вернуть и зенковать два отверстия (в сбо
ре с деталью МН 1473—61)

Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки 
по R 10,5

Обработка окна по форме пуансона

Слесарная. Опилить боковые стороны пли
ты, опилить по R, заусенцы, маркировать

Термообработка. Калить до HRC 50—54
Шлифовальная. Шлифовать две плоско

сти в размер Н
Полировальная. Полировать плоскость 

плиты
Хромировать
Полировальная. Полировать плоскость 

плиты
Слесарная. Довести два отверстия (в сбо

ре с деталью МН 1473—61)
138

3,7 3,7 4,7 5 ,7

24 26 28 30

27 29 34 30

6 6 6 0

Нормы времени см. 
в карте 81

17 17 18 18
Нормы времени 

см. в картах 133, 137, 141

14,5

14

50

44

11,5 12,5 13,5

6,0 10 12

24 29 36

20 25 30

В сборе



Заготовительная. Отрезать заготовку на длину См. карту
одной детали (или для поковки) 4,1 4,8 144

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по
диаметру D — — 2,6 2,9 3 ,2

Токарная. Обточить кругом с припуском на
шлифование торцов 14 16 25 33 36

Разметочная. Разметить под фрезерование ше
сти выборок 10 10 10 10 10

Координатно-расточная. Сверлить и развернуть ]Норм[ы времени[ см.
два отверстия (в сборе с деталью МН 1472—61) в ка эте 80

Фрезерная. Фрезеровать шесть выборок по г 20 1 20 1 22 22 22
Обработка литниковой системы Нормы времени

см . В К1артах 133, 140
Слесарная. Опилить по R , г, зачистить заусен

цы, маркировать 6,0 6,4 6,7 7,0 7 ,2
Термообработка. Калить до HRC 50—54 — — — — —
Шлифовальная. Шлифовать торец плиты с двух

сторон 8,5 10 14 17 20
Токарная. Полировать торец плиты 11 17 22 28 40
Хромировать — — — — —
Токарная. Полировать торец плиты 9,5 15 19 24 35
Слесарная. Довести два отверстия (в сборе с

деталью МН 1472—61J В сборе
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ПЛИТЫ СЪЕМА ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, 
МН 1485—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 93

v « m

Сталь ХВГ, HRC 50—54

О)
я а
S &
S а5 2О  ТО

О.

Наименование и содержание операции

L 120 140 170 200

В 80 100 120 140

И 10 10 12 12

L 126 147 177 207
В 85 105 125 150
Н 16 16 18 18

Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на
длину одной детали 3,7 3,7 4,7 5,7

Фрезерная. Фрезеровать плоскости пли
ты с припуском на шлифование и боковые 
стороны с припуском на опиливание 24 26 28 30

Строгальная (II вариант изготовления).
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус

27 29 36 38ком на опиливание
Разметочная. Разметить под фрезерова

ние восьми выборок 12 12 12 12
Координатно-расточная. Сверлить, развер

нуть и зенковать два отверстия (в сборе с Нормы времени см.
деталью МН 1473—61) в карте 81

Фрезерная. Фрезеровать восемь выборок 
по R 5,5 24 1 24 24 24

Обработка литниковой системы Нормы времени см.
в картах 133, 140

Слесарная. Опилить боковые стороны 
плиты, опилить по R, заусенцы, маркиро

13,5 14,5 15вать 13
Термообработка. Калить до HRC 50—54 
Шлифовальная. Шлифовать две плоско

— —

12 14сти в размер Н 6,0 10
Полировальная. Полировать плоскость

29 36 50плиты 24
Хромировать
Полировальная. Полировать плоскость

20 25 30 44плиты
Слесарная. Довести два отверстия (в

сборе с деталью МН 1473—611 В сборе

140



ПЛИТЫ ВЕРХНИЕ И НИЖНИЕ КРУГЛЫЕ, 
МН 1486-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 94

V *  (V)

Сталь 45, HRC 40—44

О)
а аМ о.
EQ о Г

g S Е
s s 3U О. И

, Sm s s« чS CQа ®о. 5  sО) э2S Ю ®й о ° Я. н «
W о  Оа  и с

D 100 120 140 160 180

Н 10 10 10 10 10

d 8,5 8,5 8,5 8,5 8,5

h 6 6 6 6 6

г 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5

D 110 130 151 171 191

Н 17 17 18 18 18

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали (или для покрвки) 3,4 4,0

Нормы вре
мени см. в 
карте 144

Кузнечная. Осадить заготовку до размера по 
диаметру D _ 2,0 2,2 2,5

Токарная. Обточить кругом с припуском на 
шлифование торцов 12 14 22 29 31

Разметочная. Разметить под сверление трех 
отверстий и фрезерование трех выборок 10 10 10 10 10

Сверлильная. Сверлить и зенковать три отвер
стия 5 5 5 5,5 5,5

Фрезерная. Фрезеровать три выборки по г 9 9 9 10 10
Слесарная. Опилить г, зачистить заусенцы, 

маркировать 3,5 3,7 4,0 4,2 4,4
Термообработка. Калить до HRC 40—44 — — — — —
Шлифовальная. Шлифовать торец плиты с двух 

сторон 7,3 8,0 И 14 16,5
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Пресс-формы съемные
ПЛИТЫ НИЖНИЕ к р у г л ы е  

КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1487-61
КАРТА 95

Заготовительная. Отрезать заготовку на
2,8 3,4

См. карту
длину одной детали (или для поковки) 144

Кузнечная. Осадить заготовку до раз
мера по диаметру D — — 2,0 2,2

Токарная Обточить кругом с припуском 
на шлифование торцов 11 13 21 28

Разметочная. Разметить под сверление 
шести отверстий 11 11 11 11

Сверлильная. Сверлить три отверстия d, 
сверлить и зенковать три отверстия dx 7 7 7 7

Слесарная. Зачистить заусенцы, марки
ровать 3,2 3 ,4 3 ,8 4,0

Термообработка. Калить до HRC 40—44 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать торец плиты 
с двух сторон 7,3 8,0 10 14
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Пресс-формы
ПЛИТЫ ВЕРХНИЕ И НИЖНИЕ 

ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, МН 1488—61
КАРТА 96

съемные

V *  (v)

Сталь 45, HRC 40—44

3О.
сота ш си

« к 3 и 
О- азси о
та 2 |  та ^ г

L 120 140 170 200

В 80 100 120 140

Н 10 10 10 10

d 8,5 8,5 8,5 8,5

h 6 6 6 6

г 5,5 5,5 5,5 5,5

L 126 147 177 207
В 85 105 125 150
Н 16 16 16 16

1

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,1 3,1 3,9

Фрезерная. Фрезеровать плоскости пли
ты с припуском на шлифование и боковые 
стороны с припуском на опиливание 20 22 23

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус
ком на опиливание 25 27 30

Разметочная. Разметить под сверление 
четырех отверстий и фрезерование четырех 
выборок 10 10 10

Сверлильная. Сверлить и зенковать че
тыре отверстия 6,5 6,5 6,5

Фрезерная. Фрезеровать четыре выборки 
по г 9 9 10

Слесарная. Опилить боковые стороны 
плиты выборки по г 5,5 и заусенцы, мар
кировать 10 11 12

Термообработка. Калить до HRC 40—44 — — —
Шлифовальная. Шлифовать две плоско

сти в размер Н 4,7 8 10

4,8

24

32

10

6,5

10

13

12
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ПЛИТЫ НИЖНИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ
Пресс-формы съемные

КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1489—61
КАРТА 97

V *  (V),

11 ♦ ♦

1 - '

. ± _____ i______ ♦

- — » — .

т, ш

Сталь 45, HRC 40—44

<v L 100 120 140 160
g аЯн CL
m 57 
о  S  S

В 70 85 115 135

О CX, CQ И 10 10 10 10

Ра
зм

ер
ы

 
за

го
то

вк
и 

в 
мм

L 106 127 147 167

В

Н

75

16

90

16

120

16

140

16

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

3,1 3.1 3,9 3,9

Фрезерная. Фрезеровать плоскости пли
ты с припуском на шлифование и боковые 
стороны с припуском на опиливание

19 20 23 24

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с при
пуском на опиливание

22 26 30 32

Разметочная. Разметить под сверление 
четырех отверстий

6 6 6 6

Сверлильная. Сверлить и зенковать че
тыре отверстия

6 ,5 6 ,5 6,5 6,5

Слесарная. Опилить боковые стороны 
плиты, заусенцы, маркировать

4 ,4 4 ,9 5,4 6,4

Термообработка. Калить до HRC 40—44 — — — —

Шлифовальная. Шлифовать две плоско
сти в размер Н

4,3 5 ,0 8,0 9,5
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ЗАГРУЗОЧНЫЕ КАМЕРЫ, МН 1490-61
Пресс-формы съемные

КАРТА 98

L____ ____
*O)S ^ M ) 40

i

60 80 100 120
\  ̂ ii_т

± 2 v s
(Tl«3CL, D 80 115 155 190 225

ш - 5 I I I  % J Si S£ i H 30 | 50 Л0 301 50 .40 ^0 ^0U4.
w n „ о m

lIU 1 ou OO 1 uU ou

lit2 Ж мО 3 rf2 M8X12 M8X12 M8X12 M8X12 M8X12О о*

ж
s  „ Ж S 03 2

1 он m о D 90 120 166 202 237u sCO M CO 03
3 2 i d ' — ! — 57 76 86

Сталь 20, цементировать, Он о 
я в H 36 1 56 37 | 57 38 I 58 391 59 59

калить H R C  50—54 S i * 1
a  s

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 2,8 3,4 См. карту 144

Кузнечная. Осадить заготовку до раз
мера по диаметру Z), прошить отверстие _ _ 2,5 3,2 3,2 4,2 5,2

Токарная. Обработка кругом с припус
ком на шлифование отверстия и торцов Зо|з1 34I 36 42 45 48 53 58

Разметочная. Разметить под сверление 
четырех отверстий 8 8 8 8 8

Сверлильная. Сверлить четыре отверстия 
под резьбу 3,9 3,9 3,9 4,0 4,2

Слесарная. Нарезать резьбу М8 в четы
рех отверстиях, маркировать 8,2 8,2 8,2 8,2 8,2

Термообработка. Цементировать, калить
до H R C  50—54 _ _ _

Шлифовальная. Шлифовать для отвер
стия d, du торец и фаску 1б|18 211 23 24| 26 27| 29 30

Шлифовальная. Шлифовать второй то
рец 3,5 4 7 8 9

Токарная. Полировать отверстие dy dXy 
торцы и фаску 17^4 211 30 24| 37 3l| 46 50

Хромировать — — —
Токарная. Полировать отверстие dt dXy 

торцы и фаску 1 2 ( 1 6 14I 19
1

1б| 24 211 31 35
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4̂СП ПОРШНИ ЗАГРУЗОЧНЫХ КАМЕР, МН 1491—61 Пресс-формы съемные
КАРТА 99

40 60 80 100 120

27 47 27 47 27 47 27 47 47

22,5 42,5 22,5 42,5 22,5 42,5 22,5 42,5 42,5

4-5 6►5 £Ю 1]L0 130

32 52 33 53 33 53 34 54 54

\  и
-- С5|

>
s h

н ' <1

Сталь У8А, HRC 56—58

Он<и
эт
СООн
CD

g 3 5 s
О и

к
ЯЙ о 1-14 о 
<D ря о а 2 u S со

Он со п

D(X3)

Н

h

D

И

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

2,4 2,9 3,4 4,1

И 12 12,5 13 14 15 16
1,2 1,2 1,2 1,2

3,5 4,7 6,0 8,5
12 I 14 16 || 22 20 || 27 28 |

9 10 11 15 14 19 19

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де
тали
Токарная. Обработать кругом с припуском на шлифование 

торцов
Слесарная. Маркировать 
Термообработка. Калить до HRC 56—58 
Шлифовальная. Шлифовать два торца в размер Я 
Токарная. Полировать по диаметру, торцу и фаске 
Хромировать деталь
Токарная. Полировать по диаметру, торцу и фаске

17

36

4,8

19
1,2

9,5
42

30



ПОРШНИ ЗАГРУЗОЧНЫХ КАМЕР 
В МАТРИЦАХ, МН 1492—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 100

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

5s 
^

Q

2

20

!0

40

К
Я g D 25
s-g
S  О  s  
<o u  S H 35 55

со оэ

\7w(v)
\

HZ

11

Сталь У8А, HRC 56—58

30

20 45

36

35 60

40

25 50

45

40 70

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали с припуском на техно
логическую базу 1,0 1.9 2,4

Токарная. Обработать кругом с припус
ком на шлифование с обточкой технологи
ческой (фальшивой) базы для зажима в 
патроне 9 9,5 9,5 10 11 1 2

Термообработка. Калить до HRC 56—58

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
D и торцам

Токарная. Полировать по диаметру D и 
торцу

Хромировать деталь

7,0

6,7| 10

7,5 7,5

8 .2 |l5 ,5  Ю |l9 ,5

Токарная. Полировать по диаметру D и 
торцу

Слесарная. Срезать технологическую 
(фальшивую) базу, зачистить торец

4,2| 6,0

1,6

5 , if 8,9 6 ,o [ ll ,5 

1,6 1,6
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КОЛОНКИ СЪЕМНЫХ ПРЕСС-ФОРМ, 
МН 1493—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 101

12—14

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали с припуском по длине 
на фальшивый центр 1,6 1,6 1,9 1,9 1,9 2,4

Токарная. Зацентровать, обработать кру
гом с припуском на шлифование по диа
метру d и торцу и 12 13 11 12 13

Шлифовальная. Шлифовать по диаметру 
d , d\ и торцу, выдерживая размер 
5-0-1 мм 6,0 7,0 7,5 6,0 7,0 7,5

Слесарная. Срезать фальшивый центр, 
зашлифовать торец 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6
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ШТИФТЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ, МН 1494-61
Пресс-формы съемные

V*(v)
V 7 ^
шг

Сталь У8А, HRC 46—50

КАРТА .102

d(T) 4 6
di(X)

Основ
ные раз
меры L 14 18
в мм

l 6 8

Размеры d 8 10
заготовки

в мм L 20 25

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать пруток на длину 
нескольких деталей 1,6 1,6

Токарная. Обточить кругом по чертежу с при
пуском на полирование, отрезать 6,8 6,8

Термообработка. Калить до HRC 46—50 — —

Токарная. Полировать в размер d и dx и конус 8 8
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ПОДСТАВКИ ДЛЯ РАЗЪЕМА ЗАГРУ
ЗОЧНЫХ КАМЕР, МН 1495-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 103

----------;-----------

& 1
\/? / d

Сталь Стб

<и
Я 3аа а
CQ Ш
g s s
я  S sО Он ш Я

65

55

30 60

105

95

30 60

145

135

30 60

2 6« с ч
СП 2

D 70 п о 156
К  Е

а  ® и d 120
2 я к
g  М W” CQ CQ Н 36 66 37 67 38 68
га о  ° 

Си н  м

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие

Токарная. Обработать кругом по черте
жу

Слесарная. Маркировать

2,4

17 | 19

1.2

3,4

28 I 32

1.2

См.
карту

144

3,1

25

4,8

28

1.2



ВЫТАЛКИВАТЕЛИ ЗАГРУЗОЧНЫХ 
КАМЕР, МН 1496—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 104

V f f ( v ) ,

о>
g Я
о &
2 s  s
О о, и

Сталь Стб

D 25 50

d 15 40

Н 25 40 55 25 40

м к Я «(И. PQ 
0J О
S g S
« 2 f
а  £ с

£>

Н

30

32 47 62

55

56

32 47 62

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Токарная. Обработать кругом в раз
мер по чертежу

Слесарная. Маркировать

1,6

12 | 12,5| 13

1,2

2,0

14 | 15 | 15

1,2
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Пре сс-формы съемные
РУЧКИ, МН 1497—61

КАРТА 105

Сталь СтЗ

d т М8

GJ

g а
а

Н 40 50 50 70

2 a s
X, та О а, ш В 35 51 51 82

г (Ъ 13

Размеры 
заготовки 

в мм

Пруток калиброванный 
0  6ХЮ00 мм,
0  8X1000 мм

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Токарная. Подрезать торец, нарезать 
резьбу, обточить фаски, отрезать, полиро
вать 8,1 8,1 9,7 14,5

Слесарная. Согнуть по размерам В и Н 1.0 1,0 1,0 ь о

Сварочная. Сварить по месту стыка (пос
ле сборки) — — — —

Слесарная. Запилить и зачистить место 
сварки 1,8 1.8 1.8 Ь8
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ПЛИТЫ ПРИСПОСОБЛЕНИИ ДЛЯ 
РАЗЪЕМА КРУГЛЫХ ПРЕСС-ФОРМ, 

МН 1506-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 106

Сталь Стб

60 85 120 160 200
<и
Я 3 </ 15 30 50 80 120
= clGQ Q)
°  я S я 12 12 12 12 12

о ! « rfiM) 6 8 12 12 12

2 . 2
8 g а D 70 90 130 171 211
3 к ®
& § § d — — — 65 104s  CQ т = Оw « «
о- 8

H 19 19 19 20 20
н

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали (или для поковки) 2,4 2,8 4,0

См. карту 
144

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие — — — 2,9 3,6

Токарная. Обработать кругом в размер 
по чертежу с припуском на шлифование 
торца 14 15 19 31 36

Шлифовальная. Шлифовать два торца 3,5 4 ,0 6,7 11,5 13,5

Разметочная. Разметить под сверление 
трех отверстий 6 6 6 6 6

Сверлильная. Сверлить, зенковать и раз
вернуть три отверстия d\ 8 8 9 9 9

Слесарная. Запилить заусенцы, марки
ровать 2,6 2,8 3,0 3,2 3,4

Слесарно-сборочная. Запрессовать три 
пальца (деталь МН 1510—61), заклепать, 
запилить, зашлифовать торцы пальцев 6,5 7 8 8 8
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ПЛИТЫ ПРИСПОСОБЛЕНИИ ДЛЯ Пресс-формы съемные
РАЗЪЕМА ПРЯМОУГОЛЬНЫХ __________________.

ПРЕСС-ФОРМ, МИ 1507—61
КАРТА 107

V *  (У)

Сталь Стб

а>
2 л = CU Й О)
О  s  
Я  со о га 

О &Н
яя
m

L 105 125 145 165

В 90 105 130 140

Н 12 12 12 12

С1Ш 8 8 12 12

D 45 60 80 90

L 112 132 152 172
В 95 110 140 150
Н 18 18 18 18

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,1 3,9 3 ,9 4 ,8

Токарная. Точить плоскость под шлифо
вание, сверлить и расточить отверстие D 12 16 19 24

Фрезерная. Фрезеровать плоскость плиты 
с припуском на шлифование и боковые сто
роны с припуском на опиливание 16 18 20 22

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскость плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус
ком на опиливание 22 23 25 26

Шлифовальная. Шлифовать две плоско
сти плиты 6,0 6,5 8,0 8,5

Разметочная. Разметить под сверление 
четырех отверстий 6 6 6 6

Сверлильная. Сверлить, развернуть и зен
ковать четыре отверстия 10 10 11 11

Слесарная. Опилить боковые стороны 
плиты, заусенцы, маркировать 5 ,6 6 ,3 6,7 7 ,4

Слесарно-сборочная. Запрессовать четыре 
пальца (деталь МН 1510—61), заклепать, 
запилить, зашлифовать торцы пальцев 9 9 10 10
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ПЛИТЫ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ ДЛЯ 
РАЗЪЕМА КЛИНОВЫХ ПРЯМОУГОЛЬ

НЫХ ПРЕСС-ФОРМ, МН 1508—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 108

Сталь Стб

О) L 140 160 180 205
а з
м лCQ qj В 55 70 80 90g й S
й  П  з

о S.2 Н 12 12 12 12

а §Оч CQ CU О М ч Е- 2

L 146 166 186 212

В 60 75 85 95
1 р а

2  Л  соОн СО И 16 16 16 16

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 2,3 3,1 3,1 3,1

Фрезерная. Фрезеровать плоскости с при
пуском на шлифование и боковые стороны 
с припуском на опиливание 20 21 22 24

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости с припуском на шлифо
вание и боковые стороны с припуском на 
опиливание 27 28 30 31

Шлифовальная. Шлифовать две плоско
сти плиты 4,0 4 ,5 5,5 6,5

Разметочная. Разметить под сверление 
восьми отверстий 9 9 9 9

Сверлильная. Сверлить, развернуть и зен
ковать восемь отверстий 0  8 А3 19 19 19 19

Слесарная. Опилить боковые стороны пли
ты, заусенцы, маркировать 5,7 6,1 6,5 7,0

Слесарно-сборочная. Запрессовать восемь 
пальцев (деталь МН 1510—61), заклепать, 
шлифовать торцы пальцев в размер по вы
соте 14 14 14 14
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ПЛИТЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ 
ПРИСПОСОБЛЕНИЙ ДЛЯ РАЗЪЕМА 
СОСТАВНЫХ МАТРИЦ, МН 1509-61

Пресс-формы съемные

КАРТА 109

Я 2£ о.
L 90 100 100 220

Ю <и S
§ i  s В 50 60 80 90

Н 12 12 12 12

3 § L 96 106 166 227а  и
Ра

зм
( 

за
го

тс
 

в 
мм В

И

56

18

65

18

85

18

95

18

V 4 V ]

Сталь Стб

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали

Фрезерная. Фрезеровать плоскости плиты 
с припуском на шлифование и боковые сто
роны с припуском на опиливание

Строгальная (II вариант изготовления). 
Строгать плоскости плиты с припуском на 
шлифование и боковые стороны с припус
ком на опиливание

Шлифовальная. Шлифовать две плоско
сти плиты

Разметочная. Разметить два паза

Сверлильная. Сверлить четыре отверстия 
под паз 8Л3 с припуском на опиловку

Слесарная. Опилить боковые стороны 
плиты, два паза в размер 8Л3, маркировать

Слесарно-сборочная. Запрессовать два 
клина (деталь МН 1511—61), заклепать за
пилить

1,8

16

20

3.5 

6

3.5 

13

5.5

3,1

18

22

3,7

6

3.5 

14

5.5

3,1

22

29

4.5 

6

3.5 

15

5.5

3,1

24

34

6.5 

6

3.5 

15

5.5
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Пресс-формы съемные
ПАЛЬЦЫ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ ДЛЯ

РАЗЪЕМА ПРЕСС-ФОРМ, МН 1510—61 ----------------------------------
КАРТА ПО

V * (v)
Т в е р д о с т ь  HRCW-bS

, х
1 +

своре

4 —
лА 7

Г*-Ь — :
L

Сталь 45

О
сн

ов
ны

е 
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

D

d(l7p)

L

l

60

48

8

6

100

88

150

138

100

88

12

10

150

138

190

178

а «
Си и Q) о D 13 18
s  g S2 с. s « еа *

Ц | СО ffl
L 65 105 155 105 155 195

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 1.3 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6

Токарная. Зацентровать, обработать кру
гом в размер по чертежу с припуском на 
шлифование по размеру d 12 12,5 13 12,5 13 13,5

Термообработка. Калить конец пальца до 
HRC 40—45 — — — — — —

Пескоструйная. Очистить песком — — — — — —

Сверлильная. Зачистить центровые отвер
стия. 0,8 0,8

Шлифовальная. Шлифовать по диа
метру d 3,0 3,5
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КЛИНЬЯ, мн 1511-61
Пресс-формы съемные

КАРТА 111

О
сн

ов
ны

е
ра

зм
ер

ы
 

в 
мм

L

1

В

И

Ь

Ьх

37

25

14

10

9,5

10

57

45

18

10

10,8

12

77

65

23

10

12,2

18

97

85

27

10

13,6

18

117

105

31

10

15

24

„ к3 & L 43 63 83 103 123а  ш о о
3 S S В 20 20 28 32 36
я 5= Я 

СХ n  m И 12 12 14 14 14

Наименование и содержание операции Штучное время 
в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 
одной детали 1,3 1,3 1,4 1,8 1,8

Фрезерная. Фрезеровать четыре стороны с при
пуском на опиливание _ _ 16,5 16,5 17

Разметочная. Разметить под фрезерование бо
ковых сторон _ _ 3,0 3,0 3,0

Фрезерная. Фрезеровать скосы боковых сторон 
под углом 12° с припуском на опиливание _ _ 5, о 5,5 5,5

Токарная. Обточить хвостовик в размер Ъ 5 5 5 5 5
Слесарная. Опилить боковые стороны, скосы 

под углом 12° и хвостовик в размер 8Яр/3 13 15 16 17 18
Термообработка. Калить концевую часть до 

HRC 40—45 _ _ _ _ —

Слесарно-сборочная. Собрать с деталью МН 
1509—61, заклепать

Нормы времени 
см. в карте 109

Шлифовальная. Шлифовать боковую сторону 
под углом 12° в сборе с деталью МН 1509—61 6,6 6,6 6,6 6,6 6 ,6
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КОЛЬЦА ДЛЯ РАЗЪЕМА КРУГЛЫХ 
КЛИНОВЫХ ПРЕСС-ФОРМ,

МН 1512—61

Пресс-формы съемные

КАРТА 112

Сталь 45, HRC 40—44

D 95 115 135 155

си D X 102 122 142 162
S3
ю
g  2  2
*  п  чЯ рз й  О а и

d 75 95 115 135

Н 30 40 40 50

к  и
2  S  о  вГ  5  V 5

D 110 130 153 173

Ра
зм

ер
за

го
тш

И
Л

И
 

П
О

!

ки
 в

 м
г

d — — 100 120

Н 37 47 48 58

Наименование и содержание операции Штучное время в мин

Заготовительная. Отрезать заготовку на 
длину одной детали 3,4 4,0

См. карту 
144

Кузнечная. Осадить заготовку до разме
ра по диаметру D, прошить отверстие — — 3,7 4 ,6

Токарная. Обточить кругом с припуском 
на чистовую обработку по отверстию и тор
цам 22 27 23 26

Слесарная. Маркировать 1,2 1,2 1,2 1,2

Термообработка. Калить до HRC 40—44 — — — —■

Токарная. Расточить отверстие, подрезать 
торцы с двух сторон в размер по чертежу 8,5 10 12 13
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III. НОРМАТИВЫ НЕПОЛНОГО Ш ТУЧН О ГО  ВРЕМЕНИ 
И НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ОПЕРАЦИИ,

НЕ ОХВАЧЕННЫЕ ТИПОВЫМИ НОРМАМИ ВРЕМЕНИ
ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ КАРТА 113, л и с т 1

Способ установки 
детали Характер выверки

Вес детали в кг до

1 3 5 12 20 30 50 80 12о| 3001 Свыше300
Время в мин

Установка на универсальном оборудовании

1
В самоцентрирующем 

| патроне

без выверки |о,4б|о,65|о,85| 1 ,21 1 ,б| 2 ,о| 6 ,6 1 8,o | - — __

2 по мелку ll.O | l ,2 | l ,4 | 1 ,e| 2 ,з | 2,5l 9 , l |l0 ,s | — — —

3 мо,а> индикатором Ь ,0  |2 ,3  |2,7 3,7l 4 ,s| 5,2 | — 1 -- 1 - — _

4 В 4-кулачковом патроне
а
3и рейсмусом !l.9  |2.8 |з ,2 4,3| 5,2| 6 ,0 |l5 ,5 |l6 ,5 | 18 21 23

5 о индикатором l - l - l - 6,9j 8,2 | 9,4| 20 I1 22 | 24 28 31
6 В центрах |o,5 |o,65|o,8 l , l |  1,5| 1,9| - — — — _

7 На оправке в центрах |l ,2 |l ,5 |l ,8 | 2,4| 2,9| -  | - — 1 - 1 — _

8 В тисках |l ,3  | l ,4 |l ,6  |2,0 ||2.3 |2,6 |7,5 |1 8,o| 8.5| - 1 -
9 На магнитной плите |o,45|o,55|o,65|o,85| l ,o | 1,2| 4 ,7 1 4 ,э | 5,2| 5 .5 I 5 , 8

10 На столе без крепления |o,24|o,35|o,42|o,6 | 0,7| 0,8l 4 ,2 i 4,4 | 4 .б| 4,9| 5 , 1

И На прямоугольном столе без выверки |l .2  |l .6 |l ,9 |2,4 2,7| 3,0| 6,5 6.7|1 6,9| 7.4| 7 , 8

12 с креплением с выверкой |2.1 |2.9 |3,4 |4,5 5 ,l j  5,8| 11 | 13 | 15 | 19 I 22
13 На круглом столе /% Cl f f ПДПТ/Л li рейсмусом l - l - l  -  k . 7 5 ,5| 6,5| 14 16 18 22 25
14 карусельного типа С ЬЫоСркиИ

индикатором l - l - l - l |7,2 | 8,б| 9,9| 20 | 22 | 24 | 30 1 34



ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 
ДЕТАЛИ КАРТА 113, л и с т 2

Установка на копировально-фрезерных станках

15 На прямоуголь
ном столе

С выверкой — — — 4,5 5,1 5 ,8 11 13 15 19 22

16 На установочной вертикальной 
плите — — — 6 ,3 7,1 8,1 19 22 24 29 34

Установка на координатно-расточных станках

17

На столе

По осевой ли
нии или бо
ковой стороне 
заготовки

— 4 5 6 7 8 15 18 — — —

18 По осевой 
линии или бо
ковой стороне 
и цилиндриче
ской поверх

— 7 8 9 10 11 18 21 — — —

ности заго
товки

Установка на электроимпульсных или электроискровых станках

19

20

21

На магнитной плите — 1,3 1,5 2 ,0 2 ,5 3 ,0 7 ,6 8,0 8,5 9 ,3

На столе с креплением 
планками 2 ,5 3 ,3 3 ,8 4 ,9 5 ,6 6 ,3 12 14 16 20

В самоцентрирующем 
патроне 1,4 1.6 1,8 2,2

П р и м е ч а н и я :  1. Время в карте дано на установку и снятие де
тали (весом свыше 30 кг) с захватом клещами. При захвате детали тро
сом или цепью время следует увеличивать на 0,4 мин для деталей весом 
до 120 кг, для деталей свыше 120 кг—на 0,5 мин.

2. При переустановке деталей весом свыше 30 кг время по карте при
менять с коэффициентом 0,65.
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ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 
ДЕТАЛИ

КАРТА 113, 
л и с т 3

РАБОТЫ, СВЯЗАННЫЕ С УСТАНОВКОЙ ДЕТАЛИ 
НА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ СТАНКАХ

А. Время на расчет координат и составление таблицы для перемещения
стола (шпинделя)

аа
Расположение от

верстий
Точность коорди

нат

Количество обрабатыва
емых отверстий до

аасоо 25 50 | Свыше 50
с
2

Время на одно отверстие 
в мин

22 По прямой До ОД мм 0,3 0,4 0,5
23 До 0,01 мм 0,4 0,6 0,8

24
По окружности

Г радусы 0,4 0,5 0,5
25 Градусы и 

минуты
0,5 0,7 0,9

Б. Время на перемещение стола (шпинделя)

аXам
ос

Точность перемещения в мм 
до

Длина перемещения стола (шпин- 
__________деля) в мм до

20 50 ! 1001 150| 200[ 300| 40о| 500
Время на одно перемещение 

в мин

26 0,01 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1.4 1.6
27 0,05 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 1.0 1,2 1.4
28 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9

В. Время на поворот стола

а Угол поворота в градСО
ОС я 30 1 45 60 | 90 120 | 150 180
t  § Время на один поворот в мин

29 0,3 | 0,35 1 0,4 | 0,5 | 0,6 | 0,7 | 0,75

Г. Время на разметку деталей по прямой или дуге

к Длина размечаемой линии в мм досо
Ов а Вид разметки 50 | 100| 15о| 20о| 25о| 30о| 350| 400 500
t  § Время на одну линию в мин

30 Сплошной линией 0,5 0,7 0,9 1,1 1,3 1.5 1,7 1.9 2,3
31 С кернением 1.3 2,0 2,7 3,4 4,1 4,8 5,5 6,2 6,9
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О)*

ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ 
Неполное штучное время

Штампы ковочные 
КАРТА 114, л и с т  1



О)

г

4

5

6

ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ 
Неполное штучное время

Штампы ковочные 
КАРТА 114, л и с т  3

Основные
размеры В мм до

Форма штампуемой заготовки
D н

Разметоч
ная

Наименование операций

Карусель- Фрезерная
ная (или (после ка-
токарная) русельной)

Слесарная 
полная * 

(до и пос
ле закалки)

Время на обработку одного комплекта 
(верхней и нижней частей штампа) в мин

80 30 10 183 20
120 40 10 205 — 22
200 50 12 228 25

80
120
200

30
40
50

10
10
12

120 40 10
160 40 10
200 60 12
250 60 12
300 60 15
300 80 15

195
220
244 —

20
22
25

210 _ 20
236 — 20
262 — 22
294 — 22
328 — 25
368 — 25

Сноску см. на стр. 175.



OsOS

X
XXxmо
В

11

12

ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ
Неполное штучное время

Штампы ковочные 
КАРТА 114, л и с т  2

Форма штампуемой заготовки

Основные размеры 
в мм до

D Н

Разметоч
ная

Наименование операции

Карусель- Фрезерная
ная (или (после ка-
токарная) русельной)

Слесарная 
полная* (до 

и после 
закалки)

Время на обработку одного комплекта (верхней 
и нижней частей штампа) в мин

120 40 10 280 22
160 40 10 314 — 22
200 60 12 350 — 25
250 60 12 392 — 25
300 60 15 437 — 27
300 80 15 490 27

80 30 10 224 20
120 40 10 252 — 22
200 50 12 280 25
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Штампы ковочные
ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ 

Неполное штучное время
КАРТА 114, л и с т 4

Основные
размеры в мм до

S
SB

Форма штампуемой заготовки
ts
я
ста

L D В
a
2

Наименование операции

Разметоч
ная

Фрезерная 
(I вариант)

Копиро
вально- 

фрезерная 
(II вари

ант)

Слесарная 
полная* (до 

и после 
закалки)

Время на обработку одного комплекта (верхней 
и нижней частей штампа) в мин

to



sяя

e
2

ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ
Неполное штучное время

Форма штампуемой заготовки

Основные
размеры в мм до

L D А

80 100
120 100 _
200 100

150 60
250 60 _
300 80

Штампы ковочные

КАРТА 114, л и с т  5

Разметоч- Фрезерная
Копиро-
вально-

Слесарная 
полная* (до

ная (I вариант) фрезерная и после
(II вариант) закалки)

Наименование операции

Время на обработку одного комплекта (верхней 
и нижней частей штампа) в мин

22

до 3-х ступеней.

1 “̂
40
40
45

206
234
260

230
260
290

145
165
185

23

со 5 ступеней.

- е 45
47
50

270
300
334

300
330
370

185
210
235

24

более б е т ,у у п е н е и

200
250
300

40
40
50

45
48
50

216
242
270

240
270
300

230
260
290

1 1

25
L h

■ i 1%\
135 36 46 47 216 240 180

26 <

1 
| 

J
U

__
_у

7 
1

j
.

__
_]

- 
J

J

т /

70 30 100 47 190 210 200

27

н
d
L

“ К

У 11
В

•ч. 170 80 175 54 324 360 360





ОБРАБОТКА РУЧЬЕВ ШТАМПОВ Штампы ковочные
Неполное штучное время КАРТА 114, л и с т  7

Основные размеры 
в мм до

L D В

140 47 50

Копиро- Слесарная
Разметоч- Фрезерная вально- полная*

ная (I вариант) фрезерная (до и пос-
(II вариант) ле закалки)

Время на обработку одного комплекта (верхней 
и нижней частей штампа) в мин

50 300 250

1 I I I

35

Л

■4. -

f '  L 

1

140 30 20 30 — 130 120

П р и м е ч а н и е .  Время для фрезерной и слесарной операции рассчитано на обработку одного чистового ручья в верх
ней и нижней части ковочного штампа или пресса. При обработке на одном штампе нескольких чистовых ручьев (для 
нескольких деталей) или при обработке предварительного ручья нормативное время устанавливается с учетом попра* 
вочных коэффициентов, приведенных ниже.

Наименование операции Фрезерная Слесарная

Количество ручьев на штампе 1 2 3 1 2 3

Коэффициент При обработке

чистового ручья М ] 1,6—1,8 2,2—2,4 ш 1 ,6 -1 ,8 2,2—2,4

предварительного ручья 0,8—0,0 — — 0,3—0,4 — —

* Слесарная обработка ручья, облойной канавки и клещевины производится до закалки, чистовая обработка и полн
ел рование — после термообработки до чистоты поверхности V 7.



ЭЛЕКТРОИМПУЛЬСНАЯ ОБРАБОТКА 
РУЧЬЕВ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ

Неполное штучное время

Штампы ковочные и 
пресс-формы

КАРТА 115, л и с т  1

Обрабатываемый профиль Точность

Основ
ные раз 
меры в 
мм до
Я

Время в мин

Шестигранник внутренний

1 1 V7,
L i  Ш 5=

J j
5=8-^20 мм

10
20
30

25
35
45

Отверстие

Я =8-^20 мм

±0,2
10
20
40
60

±0 ,02

25
35
70

100

10 40
20 50
40 90
60 140

Паз сквозной

Я=8ч-20 мм

±0,2
10
20
40
60

±0,02
10
20
40
60

30
40
75

110

45
60

100
150

Паз закрытый

т ^ 1

ш

В =8—20 мм

±0,2
10
20
40
60

±0,02

10
20
40
60

45
55
90

125

60
75

120
160

176



ЭЛЕКТРОИМПУЛЬСНАЯ ОБРАБОТКА 
РУЧЬЕВ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ 

Неполное штучное время

Штампы ковочные и 
пресс-формы 

КАРТА 115, л и с т 2

Обрабатываемый профиль

Окно сквозное

Выборка прямолинейная

Выборка криволинейная

Точность
Основные 
размеры 
в мм до

И

Время 
в мин

<70
10
20
40
60

70—150

10
20
40
60
80

ч0
65

115
165

45
70

120
170
180

—

<70
10
20
40
60

50
70

120
150

70—150
20
40
60
80

80
130
160
180

— <70
10
20
40
60

65
85

135
165

±0
,2

 м
м 

на
 р

аз


ме
р 

Н
 

по
 ш

аб


ло
ну 70—150

20
40
60
80

95
145
175
200

—

<70
10
20
40
60

60
85

140
180

70—150
20
40
60
80

95
150
190
210

±0
,2

 м
м 

на
 р

аз


ме
р 

И
 п

о 
ш

аб


ло
ну

<70
10
20
40
60

75
100
160
200

70—150
20
40
60
80

115
180
230
250

177



ЭЛЕКТРОИМПУЛЬСНАЯ ОБРАБОТКА Штампы ковочные и 
РУЧЬЕВ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ пресс-формы

Неполное штучное время

Обрабатываемый профиль

Валик

КАРТА 115, л и с т  3
Основные размеры

в мм до Время
в мин

L(D) И

10 60
<100 20

30
100
140

40 180

10 65
>100 20

30
105
175

40 185

60
80

120
130

70
110
140
150

85
120
150
180

90
130
165
200

178



ЭЛЕКТРОИМПУЛЬСНАЯ ОБРАБОТКА 
РУЧЬЕВ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ 

Неполное штучное время

Штампы ковочные и 
пресс-формы

КАРТА 115, л и с т 4

Основные размеры

Обрабатываемый профиль
в мм до

Время в мин
D И

Зубчатая муфта
<100

10
20

85
120

30 150

10 90
*ч. 1 лл 20 130

л / / / /  '5"‘
> 1UU

30 165
40 200

Звездочка

>100

10
20
30
40

90
130
165
200

Поправочные коэффициенты на время электроимпульсной обработки 
в зависимости от обрабатываемого материала

Обрабатываемый
материал

Стали углеродистые, 
легированные и штампо- 

вые
Жаропрочные стали 

и сплавы

Коэффициент ГПо| 0,7
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Штампы ковочныеОБРАБОТКА ЗАМКА ШТАМПОВ 
Неполное штучное время

КАРТА 116, л и с т  1

Форма замка: цилиндрическая

Вид А

Наименование и содержание 
операции

Габаритные размеры штампа 
By^L в мм до

200X 
Х200

300 X 
хзоо

400X 
Х400

450 X 
Х450 500X500

Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить замок на 
верхней и нижней частях штампа 12 14 16 18 20

Карусельная I. Точить замок верх
ней части штампа 79 116 158 198 236

Карусельная II. Точить замок ниж
ней части штампа с подгонкой по 
верхней части 65 97 130 162 197

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных 
условий работы в зависимости от:

1. Состояние стали

Состояние
стали

Нормализо
ванная Закаленная

Коэффици
ент в 1,2—1,25

2. Типа станка

Тип станка Карусельный Токарно
винторезный

Коэффици
ент fHoj 0,8
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ОБРАБОТКА ЗАМКА ШТАМПОВ 
Неполное штучное время

Штампы ковочные
КАРТА 116, л и с т  2

Форма замка: двусторонняя симметричная

В и д  А

Наименование и содержание 
операции

Габаритные размеры штампа 
B X L  в мм до

300Х
Х450

400 X 
Х400

400 X 
ХбЗО

500 X 
Х500

500 X 
ХбЗО 700X750

Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить за
мок на верхней и нижней час
тях штампа 10 12 14 16 18 20

Строгальная 1. Строгать за
мок верхней части штампа 140 156 203 195 234 250

Строгальная II. Строгать за
мок нижней части штампа с 
подгонкой по верхней части 76 84 109 105 126 134

Слесарная. Подогнать замок 
верхней и нижней частей штам
па (до и после термообработ
ки] 110 120 160 150 180 190
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий 
____________________ работы (строгальные операции)_____________________

Форма плоскости разъема штампа Коэффи
циент

Прямолинейная I -  ■ = 1 — М )

Изогнутая

С

Я  <40 мм 
Я  >40 мм

1,2
1.4

Изогнутая
сложная

~ ч > .

Я  <40 мм 
Я >40 мм

1,4
1,6
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ОБРАБОТКА ЗАМКА ШТАМПОВ 
Неполное штучное время_____

Штампы ковочные 
КАРТА 116, л и с т  3

Форма замка: симметричная закрытая
Вид А

ч Л_г
Наименование и содержание 

операции

Габаритные размеры штампа 
B X L  в мм до

300 х
Х450

400X 
Х400

400X 
х озо

500 X 
Х500

500Х
Х630 700X750

Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить за
мок на верхней и нижней час
тях штампа 12 14 16 18 20 22

Строгальная. Строгать замок 
нижней части штампа 155 172 224 215 258 278

Фрезерная. Фрезеровать уг
лубление замка верхней части 
штампа 190 212 276 265 317 337

Слесарная. Подгонка замка 
верхней и нижней частей штам
па (до и после термообработ
ки) 173 192 250 240 290 310

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных 
_____ условий работы (строгальные и фрезерные операции)______

Форма плоскости разъема штампа Коэффициент

Прямолинейная 1------------ ---------- --------1 — M l

Изогнутая
/ /< 4 0  мм 1,2

\ j
= 1 Я  >40 мм 1,4

Изогнутая слож
ная

" S J ь=1

Я  <40 мм 1,4

Я  >40 мм 1,6
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ОБРАБОТКА ЗАМКА ШТАМПОВ Штампы ковочные
Неполное штучное время______________ КАРТА 116, л и с т  4

Форма замка: с двумя шипами

В и д  а

Наименование и содержание 
операции

Габаритные размеры штампа 
BX.L в мм до

300 X 
Х450

400 X 
Х400

400 X
Х630

500 х  
X500

500 х
Х630 700 X 750

Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить за
мок на верхней и нижней час
тях штампа 10 12 14 16 18 20

Строгальная. Строгать два 
шипа замка 212 235 320 295 370 390

Фрезерная. Фрезеровать два 
паза под шипы замка 90 102 115 126 135 145

Слесарная. Подгонка замка 
верхней и нижней частей штам
па (до и после термообра
ботки) 155 175 225 220 260 280

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных 
условий работы (строгальные и фрезерные операции)

Формы плоскости разъема штампа Коэффициент

Прямолинейная 1—  = 1 — ТПо]

Изогнутая
“ ^ 1 ь = 4

И  <40 мм 
Н >  40 мм

1,2
1,4

Изогнутая
сложная

/ /< 4 0  мм 
/ /> 4 0  мм

1.4
1.6
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ОБРАБОТКА ЗАМКА ШТАМПОВ Штампы ковочные
Неполное штучное время КАРТА 116, л и с т  5

Форма замка: продольный уступ и два шипа

Вид А

Наименование и содержание 
операции

Габаритные размеры штампа 
B X L  в мм до

30
0 х

Х
45

0 X S
8 А̂

о  §
§ х

x g
Ю А 50

0 X
Х

63
0

70
0X

 
Х

75
0

70
0X

 
хп

оо

Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить замок на 
верхней и нижней частях штампа 12 14 16 18 20 22 24

Строгальная. Строгать продольный 
уступ и два шипа верхней части 
штампа 254 282 400 350 450 480 510

Фрезерная. Фрезеровать два паза 
под шипы и уступ в нижней части 
штампа 136 151 164 189 200 210 225

Слесарная. Подгонка замка верх
ней и нижней частей штампа (до и 
после термообработки) 200 225 290 280 340 360 390
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий 

работы (строгальные и фрезерные операции)

Форма плоскости разъема штампа Коэффициент

Прямолинейная 1 ...... - — 1 — fTToi

Изогнутая Я <  40 мм 
Я  >40 мм

1,2
1,41 V J —1^  ...  ■ 1

Изогнутая слож Я  <40 мм 1.4
ная

5=1
Я >40 мм 1,6
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О Б Р А Б О Т К А  З А М К А  Ш Т А М П О В Штампы ковочные
Неполное штучное время КАРТА 116, л и с т  6

Форма замка: с четырьмя шипами

Вид А

п -----------------------с

Hi С

«сэ

L
t

А 7:zdf—i--Hi_г1
Габаритные размеры штампа 

B X L  в мм до
Наименование и содержание 

операции

30
0х

 
Х

45
0

5 1
g x

x g
§ х^  Л 50

0 X
 

Х
50

0 x gо  to
g x 70

0X
 

Х
75

0 Р
Время на операцию в мин

Разметочная. Разметить замок на 
верхней и нижней частях штампа 14 16 18 20 22 24 26

Строгальная. Строгать четыре шипа 
замка верхней части штампа 260 288 420 360 465 500 550

Фрезерная. Фрезеровать четыре паза 
под шипы нижней части штампа 172 192 205 240 255 265 265

Слесарная. Подогнать замок верхней 
и нижней частей штампа (до и пос
ле термообработки) 240 260 340 330 395 420 450

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  
р а б о т ы  ( с т р о г а л ь н ы е  и  ф р е з е р н ы е  о п е р а ц и и )

Форма плоскости разъема штампа Коэффициент

Прямолинейная — ш

Изогнутая
' V < = 1

Я  <40 мм 
Я  >40 мм

1,2
1,4

Изогнутая
сложная

Я  <40 мм 
Я > 4 0  мм

1.4
1,6
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Штампы ковочные
ОБРАБОТКА ЗАНИЖЕНИЯ ПОД ОБЛОИ 

Неполное штучное время
КАРТА 117

Наименование и содер
жание операции

Форма
облойной
канавки

Суммарная габаритная длина 
фрезерования B + L в мм до

200 250 300 350 400 500 600 700 800 1000

Время на обработку одного 
комплекта (верхней и нижней 
частей штампа) в мин

Фрезерная. Фрезеро
вать занижение облой
ной канавки и мостик на 
верхней и нижней частях 
штампа

Тип I 50 60 70 85 100 120 130 150 180 200

Тип II 25 30 35 42 50 60 65 75 90 100

Тип III 30 40 45 50 60 70 80 90 110 130

П р и м е ч а н и я :  1. Время на слесарную обработку облойной канавки 
учитывается в норме времени на слесарную обработку ручьев штампа.

2. При фрезеровании занижения под облой на штампах с изогнутой 
формой плоскости разъема время по карте применять с коэффициентом 1,2.
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ОБРАБОТКА КЛЕЩЕВИНЫ ШТАМПОВ 
Неполное штучное время

Штампы ковочные

КАРТА 118

Наименование и содер
жание операции

Высота 
клещевины 
Я в мм до

Ширина клещевины В в мм до

60 80 100 120 Свыше
120

Время на обработку одного 
комплекта (верхней и нижней 
частей штампа) в мин

Фрезерная. Фрезеро
вать клещевину на верх
ней и нижней частях 
штампа

До 80 30 42 55 — —

Свыше 80 — 50 65 70 80

Слесарная. Опилить 
острые кромки

До 80
Норма времени дана совместно 

с обработкой ручьев
Свыше 80

П р и  м е ч а н и е .  Нормативами предусматривается обработка выборки 
паза при наличии в штампе одной клещевины. При наличии в штампе двух 
клещевин время на обработку двух пазов следует устанавливать с коэф
фициентом 1,6—1,7.
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О Б Р А Б О Т К А  О Т С Е Ч Н О Г О  Н О Ж А  
Ш Т А М П О В

Ш тампы ковочные

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я К А Р Т А  119

Наименование 
и содержание 

операции

Размеры ножа 
в мм д о

Габаритные размеры 
штампа By^L  в мм до

300Х
х зо о

400 X 
Х400

450Х
Х450 500X500

А 1
Время на обработку одного 
комплекта (верхней и ниж« 

ней частей штампа) в мин

Фрезерная. Фрезеро
вать нож верхней и ниж
ней частей штампа

80 65 85 100 112 120

100

65 125 135 145 150

90 130 140 150 160

Слесарная. Опилить 
острые кромки, перехо
ды по R верхней и ниж
ней частей штампа

80— 100

65
Норма времени дана 

совместно с обработкой 
ручьев90
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ОБРАБОТКА ГНЕЗД ПОД ВСТАВКИ КАРТА 120, л  и с т  1
Неполное штучное время

Растачивание гнезд под цилиндрические вставки
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ОБРАБОТКА ГНЕЗД ПОД ВСТАВКИ 
Неполное штучное время

КАРТА 120, л и с т  2

Строгание гнезд под призматические вставки

Форма гнезда по нормали 
машиностроения

Длина гнезда в мм
ДО

то
* Е 2 * о s 160| 20о| 250} 320 400
s  а 

Э«3 §
я « л  оазй? 5 Время на одно гнез

до в мин

85 40 40 50 — — —

105 40 — 50 60 — —

60 — 55 70 — —

130 60 — — 90 п о —
80 — — 120 150 —

60 — — — 115 140
165 80 — — — 160 190

100 — — — 210 240

60 — — — 135 160
205 80 — — — 180 210

100 — — — 230 260

80 — — — — 230
255 100 — — — — 280

125 — — — — 350

Строгание паза под клиновое крепление

Размер гнездг 
в мм

Форма паза под клин
D Н

Размер паза под 
клин bX h  в мм

25,4х4о| 32,4X55
Время на одно 

гнездо в мин

200 80 19 _

250 100—160 23 35*

320 100—160 27 45

400 125—200 55

Гнездо по МН 4243—63
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ 
ТИПА ВТУЛОК

Штампы и пресс-формы

Неполное штучное время КАРТА 121

Диаметр Длина обработки в мм до
Операция в мм до ?30 40 50 60 80 Юо| 120

D d Время в мин

30 18—20 9,4 9,9 10,5 11
40 25—30 10 11 12 12,5 13,5 — —

Обточить по чертежу по 50 30—40 12 13 14 15 16,5 18 —

3-му классу точности (DC3, 60 40—50 14 15,5 17 18 22 25 27
ёЛ3) 80 60—65 14,5 16,5 17,5 18,5 24 26 29

100 7 5 -8 0 — 17,5 19,5 21 25 28 31
120 90—100 — — 28 30 35 38 42

30 18—20 6,5 6,7 6,8 7,0
Обточить кругом по чертежу 40 25—30 6,9 7,2 7,5 7,7 8,1 — —

с припуском на шлифование 50 30—40 7,5 8,0 8,4 8,5 9,3 9,7 —

отверстия d и под свободный 60 40—50 9,4 10 11 11,5 13 14 15
размер или под шлифование по 80 60—65 12 13 14,5 15,5 17,5 19 20
наружному диаметру D 100 75—80 — 15,5 17 18,5 22 24 27

120 90—100 — — 23 25 30 33 36

30 18—20 8,3 8 ,6 8 ,8 8,9
40 25—30 8,9 9,4 9,9 10,5 11 — —

Обточить кругом по чертежу 50 30—40 9,6 10 10,5 11,5 12 13 —

с припуском на шлифование 60 40—50 12 13 14 15 17 18 19,5
по D 80 60—65 13,5 15 16 17,5 20 21 23

100 7 5 -8 0 — 17,5 19,5 21 24 27 30
120 90—100 — — 25 27 32 35 39

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

20, 35, 45, ЗОХ, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3,
стали СтЗ, Ст4, СтБ Х12М. 38ХМЮА и ЗХ2В8 и близкие

и близкие к ним близкие к ним к ним

Коэффициент M i 1,2 1,3
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛ ЕЙ Штампы и пресс-формы
ТИПА КОЛОНОК -------------------- --------- --

Неполное штучное время КАРТА 122

Тип А Тип В Тип В

> 1
Л _________ 1 t i n----------- R , ) ----------е ,

,
■ ~ Т

-

L | L L

Операция

Диаметр 
в мм до

Длина обработки L в мм до

50 100 150 200 250 300 350 400
D Di

В эемя в мин

10 10 10,5 11 11,5
20 — —. 10 11 12 12,5 — — _
30 _ — 11 12 13 13,5 14 _ _

Тип А 40 _ — 12 12,5 13,5 14 14,5 16 _
50 — — .— 13 14 14,5 15 17 19
60

“
15 16 18 20

Подре
зать, зацент
ровать, об 10 16 8,3 8,8 9,2 9,7 — — — _
точить кру 20 25 8,5 9,0 9,6 10 10,5 — — —
гом с при Тип Б 30 40 8,7 9,2 9,8 10,5 11 12 — —
пуском на 40 50 — 9,5 10 11 11,5 12,5 — —
шлифова 50 60 — — 10 11 12 13 — —
ние по раз
меру D

10 16 11 11,5 12 12,5
20 25 11,5 12 12,5 13 13,5 — — —

Тип В 30 40 12 12 >5 13 13,5 14 15 — —
40 50 _ 13 13,5 14 14,5 15,5 — —
50 60 14 14,5 15 16

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

20, 35, 45, ЗОХ, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3,
стали СтЗ, Ст4, Ст5 Х12М, 38ХМЮА и ЗХ2В8 и близкие

и близкие к ним близкие к ним к ним

Коэффициент 1Ш 1.2 1,3
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ 
ТИПА ПУАНСОНОВ

Штампы и пресс-форм»

Неполное штучное время КАРТА 123, л и с т  1

Тип А Тип Б

Диаметр Длина обработки L
в мм до в мм до

Операция
А D Юо| 125| 15о| 200| 25о| 300

Время в мин

25 25 26 28 30 _ _.

80
40 24 25 26 28 30 —

60 23 24 25 26 27 29
75 22 23 24 25 26 28

<
с
Н 40 27 29 31 34 37 —

100 60 26 28 30 32 35 37
Подрезать, зацентро

вать, обточить техноло
гический центр со сторо
ны режущей части, об
работать кругом с при

80 25 27 29 30 32 33

25 27 28 30 32 _ —пуском на шлифование
по размеру D

80
40 26 27 28 30 32 —
60 25 26 27 28 29 31
75 24 25 26 27 28 30

to
вЯн 40 29 31 33 36 39 —

100 60 28 30 32 34 37 39

80 27 29 31 32 34 35
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ Штампы и пресс-формы
ТИПА ПУАНСОНОВ 

Неполное штучное время КАРТА 123, л и с т  2

Диаметр Длина обработки L

Операция
в мм до в мм до

D 1 D Юо| 12о| 15о| 20о| 25о| 300
*■'1

Время в мин

25 28 29 31 33 _ _

80
40 27 28 29 31 33 —
60 26 27 28 30 32 33
75 25 26 27 29 30 31

<
с
н 40 30 31 33 37 40 —

100 60 29 30 32 35 38 40
Подрезать, зацентро

80 29 31 34 36 37вать, обточить техноло
гический центр со сто
роны режущей части, об
работать кругом в раз 25 30 31 33 35мер по чертежу

80
40 29 30 31 33 35 —
60 28 29 30 32 34 35
75 27 28 29 31 32 33

ш
а

Н 40 32 33 35 38 42 —

100 60 31 32 34 37 40 42

80 30 31 33 36 38 39

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

5ХНТ, 5ХГВ, У7А, У8А, У10А, 20, 35, 45, ЗОХ,
Марка 5ХГСВФ, 7X3, ХВГ, 40Г, 12Х, 40Х, 12ХНЗА,
стали ЗХ2В8 и близкие Х12М, 38ХМЮА СтЗ, Ст4, Ст5 и

к ним и близкие к ним близкие к ним

Коэффициент \Ш 0,83 0,75

П р и м е ч а н и е .  При обработке пуансонов с торцом режущей части 
фасонной формы табличное время принимать с коэффициентом 1,1—1,15, 
в зависимости от сложности формы фасонного профиля торца.
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ 
ТИПА ДЕРЖАВОК 

Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы 

КАРТА 124

Тип А Тил Б

L

Операция

Диаметр 
в мм до

Длина обработки L 
в мм до

D Di 125 150 200| 25о| 300
Время в мин

Обточить кругом по 
чертежу с припуском на 
шлифование по размеру 
D2 и торцам

<
ся

Н

90 40 35 36 37 38 39

110 50
80

42
47

44
49

46
51

49
53

51
55

130 i 50 
80

45
53

47
55

51
58

54
60

56
63

150 60
100

54
64

56
66

60
70

63
74

66
76

180 60
100

67
73

69
76

72
80

75
84

77
87

Обточить кругом по 
чертежу с припуском на 
шлифование по размеру 
D2 и  торцам, нарезать 
резьбу

Ю
ся

Н

130 М90 
Ml 15

64
68

66
70

74
78

78
82

82
86

150 м ю о
M130

78
82

80
84

86
91

91
96

95
100

180 M130
M160

92
95

95
99

106
п о

114
118

120
125

200 M130
M160

i 111 
116

116
122

128
134

135
142

140
148

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

Марка стали
20, 35, 45, 30Х, 40Х, 
I2XH3A, СтЗ, Ст4, 
Ст5 и близкие к ним

У7А, У8А, У10А, ХВГ, 
40Г, 12Х, Х12М, 

38ХМЮА и близкие 
к ним

Коэффициент 1П°1 1,2
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ 
ТИПА ПЛИТ

Штампы и пресс-формы

Неполное штучное время КАРТА 125

Плиты круглые

И

оа
шо СО

Диаметр D  в мм до
8о[_ Операция 3 аS в о- „ Юо| 12б| 15о| 20о| 25о| 30о| 35о| 400
СОсо S И

Эа= § Время в мин

10 7,7 10
fr-eO№ 20 8,0 10,5 12 17 — — — —

Оси 40 8,5 11 12,5 17,5 — — — —

с
Обточить кругом с 

припуском на шлифова
ние торцов

60 9,0 12 13 18 — — — —

20 — 13 17 23 __ _ _ _
3CQ 40 — 14 18 24 30 37 — —

МО 50 — 15 19 25 31 38 44 53
С 60 — 16 20 27 33 39 45 55

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

20, 35, 45, У7А, У8А, УЮА, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка ЗОХ, 40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3
стали СтЗ, Ст4, Ст5 Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие

и близкие к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент № 1,2 и з
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ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ПЛОСКОСТЕЙ 
ПЛИТ

Штампы и пресс-формы

Неполное штучное время КАРТА 126

Заготовка из проката 1 Поковка

Операция 1 1
Длина L в мм до

К s
s'® Юо| 150 [ 200 25о| 300| 40о| 100| 15о| 20о| 25о| ЗОо| 400

Время на одну плоскость в мин

100 1 ,8 2 ,3 3 ,4 — — — 2,7 3,5 5,1 — — —

Обточка 150 2 ,3 2 ,5 3 ,7 5,0 5 ,5 — 3,5 3,8 5,5 7,5 8 ,2 —

плоскости с 
припуском 200 3 ,4 3 ,7 4 ,5 5,5 6 ,0 — 5,1 5,6 6 ,8 8,3 9,0

на шлифо 250 — 5 ,0 5 ,5 6,0 7 ,0 9,0 — 7,5 8,3 9,0 10,5 13,5
вание 300 — 5 ,5 6 ,0 7,0 7 ,5 10 — 8,3 9,0 10,5 11,5 15

400 — — — 9,0 10 12 — — — 13,5 15 18

Обточка 
плоскости в

100 3,9 5,1 7,0 — — — 4,9 6,3 8,7 — — —
150 5,1 5 ,3 7 ,5 9,7 11 — 6,3 6,6 9,3 12 13,5 —

размер по 200 7,0 7 ,5 9 ,0 11 12 — 8,7 9,4 11,5 14 15 —
чертежу 
V4— V 5 250 — 9 ,7 11 11,5 14 19 — 12,0 14 14,5 17,5 24

300 — И 12 14 15 20 — 14 15 17,5 19 25

400 — — — 19 20 23 — — — 24 25 29

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

20, 35, 45, ЗОХ, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3,
стали СтЗ, Ст4, Ст5 Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие

и близкие к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент 1.0 1,2 1,3

П р и м е ч а н и е .  При точении закаленной стали (вместо шлифования 
плоскостей) приведенное в карте время на чистовой проход для заготовки 
из проката и стали 45 принимать с коэффициентом 1,1—1,15.
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СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ НА 
ПОПЕРЕЧНО-СТРОГАЛЬНЫХ СТАНКАХ
_______Неполное штучное время__________

Штампы и пресс-формы 

КАРТА 127

X.

Операция

Ширина 
обраба

тываемой 
поверхно
сти в мм 

до

Заготовка из проката | Поковка

Длина обрабатываемой поверхности 
в мм до

Юо| 20о| ЗОо| 4001 bool Юо| 200 ; 300

оо

600
Время на одну поверхность1 в мин

10 2,0 2,3 2,6 2,9
1

3,3 4,0 4,6 5,2 5,8 6,6
25 2,3 2,6 2,9 3,2 3,8 4 ,6 5,2 5,8 6,4 7,6
50 2,6 3,2 3 ,8 4 4 5,5 5 ,2 6,4 7,6 8,8 11

Строгание плос 75 3,1 4,0 4,8 5,5 7,0 6,2 8,0 9,6 11 14
100 3,6 5,3 6,5 8,0 10,5 7.0 9,9 12 15 19костей под шли 150 7,0 9 ,0 11 14,5 _ 13 16,5 20 26фовку 200 _ 8,0 10,5 13,5 19 — 15 19,0 25 35
250 — — 13 16,5 23 — — ,24 30 42
300 — — 15,5 19,0 26 11 __ _ j!28 35 46
350 — — — 22 30 I1 — 40 55
400 — — — 26 35 1I — -  1 46 63

10 3 .4 3,7 4,2 4,7 5,3 5,4 6,0 6,8 7,6 8,6
25 4,0 4,3 4,8 5,5 6,0 6,3 6,9 7,7 8,7 9,8
50 4,6 5,0 6,0 7,0 9,0 7,2 8,2 9,8 11,5 14,5

Строгание плос 75 5,5 6,5 8,0 9,0 11,5 8,6 10,5 13 14,5 18,5
100 6,0 7,5 9,0 11 14 9,4 12 14,5 18 23костей в размер 150 9,5 12 15 20 15,5 19 24 32до чертежу V 4 200 _ 11,5 15 18,5 25 — 18,5 24 30 36
250 — — 18 22 30 — 29 36 48
300 — — 21 26 35 — — 34 42 57
350 — — — 29 40 — — — 47 65
400 — — — 33 45 — — — 53 73

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

Марка
20, 35, 45, ЗОХ, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г 12Х, 7X3, 5ХГСВФ,

стали СтЗ, Ст4, Ст5 Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие
и близкие к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент 1,0 1,2 1,3

П р и м е ч а н и е .  При строгании одновременно нескольких заготовок 
ширина обрабатываемой поверхности (или длина) и соответственно время 
на обработку определяются с учетом количества деталей, устанавливав* 
мых на станке.
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ ТОРЦО
ВЫМИ ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ ФРЕЗАМИ 

Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы 

КАРТА 128

SL

Операция

Длина об
рабатывае

мой по
верхности 
в мм до

Заготовка из проката | Поковка
Ширина обрабатываемой поверхности 

в мм до

70 100 150 200 70 Юо| 15о| 200
Время на одну поверхность в мин

Фрезерование 
плоскостей под 
шлифовку

100
150
200
300
400
600
800

1000

1.5
1.6 
1,9 
2,2 
2 ,5  
3 ,3  
4 ,0  
4,7

1,6
1.8
2,1
2.5  
2 ,9  
3,7
4.6  
5,5

3.0 
3,2 
3,8
4 .4
5.0 
6,6
8.0
9.4

3.2 
3 ,6
4.2 
5,0 
5,9 
7,4
9.2 

И

3.0 
3 ,2 
3,8
4.4
5.0 
6,6
8.0
9.4

3.2 
3 ,6
4.2 
5,0 
5 ,8 
7,4
9.2 

11

6,0
6,4
7,6
8,8

10
13
16
19

6.4  
7,2
8.4  

10
11.5 
15
18.5 
22

100 2,6 3,1 5,2 6,0 5,2 6,2 10,5 12
150 2,7 3,3 5,4 6,4 5,4 6,6 11 13

Фрезерование 200 3,0 3,6 6,0 7,0 6,0 7,2 12 14
плоскостей в раз 300 3,3 4,0 6,6 7,8 6,6 8,0 13 15,5
мер по чертежу 400 3,6 4,4 7,2 8,7 7,2 8,8 14,5 17,5
V 4 - V 5 600 4,4 5,2 8,8 10 8,8 10,5 17,5 20

800 5,1 6,1 10 12 10 12 20 24
1000 5,8 7,0 11,5 14 11,5 14 23 28

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

20, 35, 45. ЗОХ, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 40Х, 12ХНЗА, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3,
стали СтЗ, Ст4, Ст5 Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие

и близкие к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент \Ш 1,2 1,3

П р и м е ч а н и я :  1. При фрезеровании одновременно нескольких заго
товок ширина обрабатываемой поверхности (или длина) и соответственно 
время на обработку определяются с учетом количества деталей, устанав
ливаемых на станке.

2. При фрезеровании закаленной стали (вместо шлифования плоско
стей) приведенное в карте время на чистовой проход для заготовки из 
проката по стали 45 принимать с коэффициентом 1,1—1,15.

3. Время в карте предусматривается для обработки в один проход 
при заготовке из проката и в два прохода ■— для поковки.
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ И 
УСТУПОВ КОНЦЕВЫМИ ФРЕЗАМИ 

ИЗ СТАЛИ Р18
Неполное штучное время________

Штампы и пресс-формы 

КАРТА 129

Операция

Фрезерование 
плоскостей и ус
тупов V 3

16

20

32

40

Фрезерование 
плоскостей и усту
пов с точностью 
^0,15 мм V 5—
V 6

50

16

20

32

40

50

я оК CUк ш к О. М К a cj а
3-&2

! о? Оя
£ я п
£  Йя
Чей 

Uh О н СП

Длина обрабатываемой поверх
ности в мм до

5р| 100 150)200 3001400[600|800[1000
Время на проход в мин

20—30 2
3

1,4 1,7 1 ,82 ,02 ,42 ,93 ,7
1,6

20—40 3
5

1,6
1,6

20—50

20—60

20—60

1,6
1,7

3
5
8

1,6
1,8
2,0

1,8
2,2
2,6

и
1,8
2,2

1,8
1,8
1,9

1,
2,2

1,8
2,0

2,0
2,6
3,1

1,9
2,2
2,6

1,9 2,2
92,2

2,0
2,4

2,2
2,6
3,4

2,5

2,5 3,0
2,5
3,0

3,0i3,8
3,б|4,7

2,32,8
2,83,4
2,32,8
3,0
3,7

3.7
4.8

2,5
3,1
3,8

3,8
4,4
4,6
4,6
5,9

3,2
4,1

4,2
5,4

3,2 
4 Л  
5,9

4,2
6,0
8,4

3,03,6
4,04,8
5,06,0;

4,7
6,6
8,4

5,3
6,6
5,3
7,8
10,0

5,8
8,4
И

5.2
5.3
5.3 
7,1
6.4
7.8 
6,3 
9,6 

12
6.9 

10
13,5

20-30 2
3

2,9
3,1

3,1
3,3

3,4
3,9

3,6
4,2

4,1
4,8

4,6
5,5

5,5
7,2

6,6
8,8

20—40 2,8
3,0

3,0
3,2

3,1
3,6

3,213,74,1
3,8

20-50

20—60

20—60

2
5
2
5

2
5

2.9
3.0
2.9
3.1
3,0
3.2

3.1 
3,4

3.1
3.6
3.2
3.7

3.4 
3 J
3.4
М
3.5 
4,1

3.7
i l l
3.7
i l i
3.7 
4,6

4,4 5,0
4,915,6
6,617,8

7,7
10,5
6,3
9,0

4,214,7
4,8|5,4

5,816,6
6,6;8,4

4,2
5,1
4,6
5,4

4,7
6,0

5,1
6,0

5.8
Ы
6,6
7.8

6,6
9,0
7,8
9,6

7.4 
10
7.4 

11

9,0
11,5

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого металла

СтЗ, Ст4, Ст5, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 20, 35, 45, ЗОХ, 40Х, ХВГ, 40Г, 12Х, 5ХГСВФ, 7X3,
стали 12ХНЗ и близкие Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие

к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент Ш 1.2 1,3
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ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИИ НА Штампы и пресс-формы
СВЕРЛИЛЬНЫХ СТАНКАХ --------------------------------- -

Неполное штучное время КАРТА 130

Операция

Д
иа

м
ет

р 
в 

мм
 д

о Длина отверстия в мм до

5 10 20 30 50 75 100
Время на одно отверстие в мин

Сверление отвер
стий

2
4
6

10
16
24
30

0,9
0,75
0,65

1,0
0,85
0,75
0,7
0,7
0,85
0,9

1,1
0,9
0,8
0,8
0,85
0,9
1,0

1,3
1,1
1,0
0,9
0,95
1,0
1,15

1,4
1,35
1,2
1,3
1,45

2,0
1.9 
1,7
1.9

2,4
2,2
2,3

Рассверливание
отверстий

30
40
50

—
0,7
0,8
0,95

0,8
0,95
1,15

0,85
1,1
1,3

1,0
1,3
1,7

1,25
1,7
2,2

1,45
1,9
2,6

Зенкование вы
точки

10
20
40

0,95
1,3
1,7

Зенкование фа
сок

20
40

0,3
0,36

Развер
тывание

отверстий*

8 gга £ 
§ 8 * к as &* 7 о

СО Н

8
12
20
30
40
50

—

0,8
0,85
1,0

0,85
0,9
1,15
1,0

0,9
1,0
1,2
1,8
2,2
2,6

1,15
1.4 
2,1
2.5 
3,1

2,4
3,0
3,7

3,5
4,3

О —о 5
g S 
* §  
■?g
CN Н

8
12
20
30
40
50

— —

1,7
1,9
2,3
3,2

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

2^3
2,8
4,2
5.0
6.0

4,9
6,0
7,2

7,2
8,4

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости
от обрабатываемого металла

СтЗ, Ст4, Ст5, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХГВ,
Марка 20, 35, 45, ЗОХ, ХВГ, 40Г, 12Х, 7X3, 5ХГСВФ,
стали 40Х, 12ХНЗ и Х12М, 38ХМЮА ЗХ2В8 и близкие

близкие к ним и близкие к ним к ним

Коэффициент 1Ш1 1,2 1,3
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203

Ц  О Б Р А Б О Т К А  О Т В Е Р С Т И Й  Н А  К О О Р Д И Н А Т Н О - Р А С Т О Ч Н Ы Х
С Т А Н К А Х

С т а л ь  к о н с т р у к ц и о н н а я  
Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я

Ш т а м п ы  к о в о ч н ы е  
и  п р е с с - ф о р м ы

КАРТА 131

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

Разметить под сверление отверстия, сверлить, 
рассверлить, расточить и развернуть отверстие: 
проточить фаску и выточку в отверстии

Основные размеры в мм до

С
ов

м
ещ

е
ни

е 
ос

ей
 и

 
св

ер
ле

ни
е

Ра
сс

ве
р

ли
ва

ни
е

Растачивание Развертывание

П
ро

то
чк

а
ф

ас
ки

Ра
ст

ач
и

ва
ни

е 
вы


то

чк
и 

D
\

2-
й

кл
ас

с
то

чн
ос

ти

3-
й

кл
ас

с
то

чн
ос

ти

5-
й 

кл
ас

с 
ил

и 
по

д
ра

зв
ер


ты

ва
ни

е

2-
й

кл
ас

с
то

чн
ос

ти

3-
й 

кл
ас

с 
| 

то
чн

ос
ти

D | Н 1 Dt 1 Время в мин

5
10
25

— — 1,7
1,9 — 5,4

5,8
4,6
4,9

3.6
3.7

2,2
2,6

1,1
1,3 0,4 —

10
10
20
40

— —
1.7
1.8 
2,0

—
5,6
6,0
6,4

4,7
4,9
5,2

3.6
3.7 
3,9

2,4
2,7
2,9

1,1
1.3
1.4

0,4 —

20
10
20
40
60

25
7 1,7

2,0 — 6,0
6,5

4,9
5,1

3.6
3.7

2,8
3,2

1,3
1,5

0,4
4,3

15 2,2
2,4 — 6,8

7,2
5,5
6,0

4,0
4.2

3.5
4,0

1,7
2,0 5,0

30
20
40
60
80

40
7 2,0

2,3 — 6,8
7,6

5,3
6,0

3,9
4,2

4,0
4,4

1,9
2,1

0,45
4,3

15 2,5
2,8 — 8.4

9.5
6,5
7,0

4.4
4,о

5.3
6.3

2,5
2,9 5,2

1

50
20
40
60
80

60
7 _

2,4
2,9

7,4
8,8

5.8
6.8

4,1
4,4

— —

0,45
4,6

15 _
3,2
3,4

10,0
11,4

7.5
8.5

4,7
5,0

—
_ 5,4

80
20
40
60
80

100
10 _

2,7
3,6

8,1
10,0

6,6
7,6

4,2
4,5 _ _

0,5
4,8

20 — 4,5
5,3

11,9
13,8

8,8
10,5

5,0
5,4

— 5,8

100
20
40
60
80

120
10 _ _

9,5
12,6

7,2
9,5

4,3
4,8

—
_

0,5
5,0

20 —
_

15.6
18.6

11.5
13.5

5,1
5,6 _.. — 6,0

120
20

140
10 — — — 7,7 4,5 — | —

0,5
5,2

40
60 20 — —-

_ -
10,0
12,0

5,0
5,4

— — 6,2

150
20

170
10 1 - — — 8,1 4,7 — —

0,6
5,4

40
60 20 | “  | Z —

10.5 I 5 ,0
13.5 1 '  S __ 6,4

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала 2. Количества обрабатываемых отверстий

Марка
стали

СтЗ, Ст4, Ст5, 
20, 35, 45, ЗОХ, 
40Х, 12ХНЗА и 
близкие к ним

У7А, У8А, У10А, 
ХВГ, 40Г, Х12, 

ХМ 12, 38ХМЮА 
и близкие к ним

5ХНТ, 5ХГВ, 
5ХГСВФ, 7X3, 

ЗХ2В8 и близкие 
к ним

Количество отвер
стий одинакового 
размера в одной 

детали

1—3 1—10 Свыше 10

Коэффициент | 1,0 1,2 | 1.3 Коэффициент Ш 0,9 0,85

П р и м е ч а н и е .  Полное время на одно отверстие определяется суммированием времени отдельных переходов в соот
ветствии с размерами и точностью обрабатываемого отверстия и времени на установку и снятие детали. Необходимое коли
чество проходов в зависимости от точности обработки учтено во времени на переход.



ФРЕЗЕРОВАНИЕ РУЧЬЕВ ШТАМПОВ И 
ПРЕСС-ФОРМ 

Сталь инструментальная 
_______ Неполное штучное время_________

Штампы ковочные 
и пресс-формы

Карта 132, л и с т 1

Содержание работы Площадь фрезерования определя-
Фрезеровать .ручей по черте- ется по Ф°РМУЛ5; „ 

жу штампуемой заготовки — х — СМ2 ,
Предварительно и окончательно ^ 0  *
на верхней и нижней частях где g  =  °1 +  ^ 2  + д з
штампа или вставок. ср 3

Средняя высо
та штампуемой 

заготовки

Группа сложности формы поверхности штампуемой
________________ заготовки*_________________________
I сложность I II сложность 1 III сложность

Яср в мм до: Характер обработки
Л ср —

H i+ H i+ H  3
“  3

черновая| чистовая |черновая |чистовая | черновая |чистовая
Время на 1 см2 площади фрезеруемого ручья[ в мин **

20 0,41 0,41 1,0 0,75 1,52 1,35
30 0,49 0,46 1,16 1,06 1,65 1,48
40 0,57 0,50 1,36 1,14 1,80 1,61
50 0,64 0,54 1,66 1,30 2,12 1,74
60 0,80 0,59 1,89 1,39 2,54 1,87
70 0,92 0,64 2,12 1,48 2,96 2,07
80 1,07 0,69 2,47 1,62 3,56 2,27
90 1,22 0,76 2,82 1,76 4 ,0 2,41

100 1,38 0,82 3,18 1,90 4,44 2,65
Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от типа 
станка, вида фрезерования и площади поверхности фрезеруемого ручья

Тип станка Вид фрезерования

Площадь поверхности 
фрезеруемого ручья 

в см2

300 1 500 750 >1000
Коэффициент

Копировально
фрезерный

Чистовой ручей 1 .0

ооо"ст>о

0,7
Предварительный или 

подкатной ручей 0,9 0,8 0,72 0,63

Горизонтально-
фрезерный

ЧИСТОВОЙ Группа I и II 
ручей сложности Ш

0,9
1.1

0,81
1 .0

0,72
0,9

0,63
0,8

Предварительный или 
подкатной ручей 0,8 0,72 0,64 0,56

* **
9 см. на стр. 205.
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ РУЧЬЕВ ШТАМПОВ 
И ПРЕСС-ФОРМ

Сталь инструментальная 
Неполное штучное время

Штампы ковочные 
и пресс-формы

КАРТА 132, л и с т  2

* Характеристика групп сложности формы поверхности штампуемой 
заготовки:

I. Сложность. Ось ручья штампуемой заготовки горизонтальна и па
раллельна плоскости разъема штампа. Форма ручья преимущественно пря
молинейного контура ограничена плавными переходами, допускающими 
сквозную обработку профиля ручья одним режущим инструментом без 
перестановки при свободной выборке металла.

II. Сложность. Ось ручья штампуемой заготовки горизонтальна и па
раллельна плоскости штампа. Форма ручья сложная с криволинейными 
переходами, уклонами и ломаными направлениями по контуру. Обработка 
ручья производится расчлененно по участкам с применением разных типов 
режущих инструментов при переменных режимах резания.

III. Сложность. Ось ручья штампуемой заготовки наклонная с ло
маным расположением к плоскости разъема штампа. Форма ручья слож
ная с наличием разных переходов, глубоких и узких выборок, затрудняю
щих обработку и снижающих режимы резания. Обработка ручья произ
водится расчлененно по участкам с применением разных типов режущих 
инструментов при переменных режимах резания.

** Приведенное время на 1 см2 площади фрезеруемого ручья дано на 
обработку одного комплекта штампа (верхней и нижней частей штампа).



ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПО КОНТУРУ ФАСОН
НОГО ПРОФИЛЯ (МАТРИЦ, ПУАНСО

НОВ И ПР.)
Сталь конструкционная 

_______ Неполное штучное время__________

Штампы ковочные 
и пресс-формы

КАРТА 133

Содержание работы

Фрезеровать паз (для матриц). 
Фрезерование по контуру — черновая 
и чистовая обработка (общее число 
проходов определяется в соответствии 
с припуском на обработку)

Фрезерова
Фрезерование по 

контуру

Форма профиля
Высота 
Я в мм

ДО

ние сквоз
ного паза черновой

проход
чистовой
проход

Время на 100 мм длины кон
тура по периметру (или дли

ны паза) в мин

I. Прямолинейный

10
20
30
40
60

3.4 
3,9
4.5
5,2
6,0

2,0
2.4 
2,6 
3,0
3.5

2.4 
2,6 
3,0 
3,2
3.5

II. Прямолинейный с укло
ном на конус с переходными 
округлениями

10
20
30
40
60

3,8
4.4 
5,0 
5,7
6.5

2,6
3,1
3.4 
3,8
4.5

3,1
3,3
3,8
4,0
4,5

III. Криволинейный или 
овальный

10
20
30
40
60

4,3
5.0 
5,5 
6,2
7.0

3.6 
4,3
4.7 
5,0
5.8

4.3 
4,5
5.4 
6,0 
7,0

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от:

1. Марки об
рабатываемо
го металла

Марка стали
20, 35, 45, 
ЗОХ, 40Х, 
Ст. 4, Ст. 5, 

12ХНЗА

У7А, У8А, 
У10А, ХВГ, 
40Г, Х12, 

XI2М, 
38ХМЮА

5ХНТ,
5ХГВ,
7X3,

5ХГСВФ,
ЗХ2В8

Коэффициент m 1.2 1.3
2. Габарит

ных размеров 
обрабатывае

мой поверхно
сти

Длина контура 
по периметру в 
мм

300 700 1000 и более

Коэффициент j 1,0 0,85 | 0,70
П р и м е ч а н и е .  Неполное штучное время рассчитано для фрезеро

вания быстрорежущими концевыми фрезами диаметром 20—40 мм с глу
биной резания /^Г0,5£> фрезы для чернового прохода и  ̂=  1,5-=-2,0 мм для 
чистового прохода под последующую слесарную обработку.
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ШЛИФОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ 
Неполное штучное время

1. Плоское шлифование периферией круга

Штампы и пресс-формы 
КАРТА 134, л и с т  1

Операция

Ширина 
обрабаты

ваемой 
поверх

ности 
в мм до

Длина обрабатываемой поверхно
сти в мм до

100 200 300 400 500 600 800 1000

Время на одну поверхность в мин

Шлифование плоскос
тей без измерения

50
80

125
200
320

2.5 
3 ,0
4.5  
6 ,7  
9 ,2

2,8
3.5
5.5  
8,0

11

3,2
3 ,9
7.5

10.5 
15

3.5 
4 ,3
8.5 

12,5 
18

3,9
5,1

10.5
15.5
20

5,1
6,7

12.5
18.5 
22

5,9
8,3

15,5
22
27

6,7
9,5

18
26
34

Шлифо
вание плос
костей с из
мерением по 
размеру Н

S
S
и
л
ъоXXо
Н

> 0 ,0 3

50
80

125
200
320

3,0
3,7
5,6
8,4

11,5

3,5
4,4
7,0

10,0
13,5

4,0
4.9
9,4

13
18,5

4 .4
5 .4

10.5
15.5 
22

4,9
6,4

13
19,5
25

6.4
8.4 

15,5 
23 
27

7 ,4
10.5
19.5 
28 
34

8,4
12
22
32
42

0,03

50
80

125
200
320

3,5
4.2
6.3
9 .4  
13

3.9
4 .9  
7 ,7

11,2
15,5

4.5
5 .5

10.5
14.5 
21

4,9
6,0

12
17,5
25

5 .5  
7

14.5 
21 
28

7
9,4

17,5
26
31

8,2
12,5
21
31
38

9 ,4
14,5
25
36
47

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого материала

Обрабатываемый
материал

Стали конструкционные 
углеродистые и леги

рованные
Стали штамповые и 

инструментальные

Коэффициент fuoj 1.2

П р и м е ч а н и е .  При шлифовании одновременно нескольких деталей 
ширина и длина шлифования и соответственно время на обработку опре
деляются с учетом количества деталей, устанавливаемых на станке.
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ШЛИФОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ 
Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы

КАРТА 134, л и с т  2

2. Плоское шлифование торцом круга

Ч
7
—L

+
]

Операция

Ширина 
обрабаты

ваемой 
поверх
ности 

в мм до

Длина обрабатываемой поверхно
сти в мм до

100 200 300 400 500 600 800 100D

Время на одну поверхность в мин

Шлифование плоско
стей без измерения

80
125
200
320

1.6
2,1
2,2
2,6

2 .3
3 .3  
3,7 
4,5

2,7
4 .4
5.5  
7 ,0

3.0
5 .0
6.0 
8,0

3 ,4
6,0
7 ,0
9 ,3

4.0
7.0  
8 ,3  

10,4

4,8
8,0
9,6

13

5 ,6
9 ,0

11,7
16

Шлифо
вание плос
костей с из
мерением по 
размеру Н

S
S
И

НОоа£Го
н

> 0 ,0 3
80

125
200
320

2,0
2,6
2 .8
3 ,2

2,9
4,1
4.6
5.6

3 .4
5.5 
6,9 
8,8

3,8
6,2
7,5

10

4 ,3
7,5
8,8

11.4

5,0
8,8

10,4
13

6,0
10
12
16

7 ,0
11,2
14,5
20

0,03

80
120
200
320

2,2
2,9
3,1
3,6

3.2 
4,6
5.2
6.3

3,8
6,2
7.7
9.8

4,2
7,0
8,4

11,2

4.7 
8,4
9.8 

12,5

5,6
9,8

11.5
14.5

6,7
11,2
13,4
18

7 ,8
12,6
16,4
22

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого материала

Обрабатываемый
материал

Стали конструкционные 
углеродистые и леги

рованные
Стали штамповые и 

инструментальные

Коэффициент \Щ 1,2

П р и м е ч а н и е .  При шлифовании одновременно нескольких детален 
ширина и длина шлифования и соответственно время на обработку опре* 
деляются с учетом количества деталей, устанавливаемых на станке.
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КРУГЛОЕ НАРУЖНОЕ ШЛИФОВАНИЕ
Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы

КАРТА 135

Операция

Диаметр 
шлифуе
мой по

верхности 
в мм до

Длина шлифуемой 
поверхности в мм до

50 | 100 1 125 | 150 | 20о| 25о| 400
Время на одну поверх

ность в мин

Круглое
наружное
шлифова
ние

25 1.4 2,3 2,8 3,3 3,9 4,6 7,0
40 1.5 2,7 3,3 3,9 4,6 5,5 8,2

3-й 60 1,9 3,5 4,0 4,8 5,7 7,0 10,5
100 2,0 4,0 4,8 5,7 7,0 8,2 13,5
160 2,9 5,2 6,3 7,5 9,0 11,0 16,5

к 250 — 6,6 8,2 9,0 11,0 13,5 21
Sоа 25 2,7 4,2 5,0 5,7 6,8 8,2 12Сг*
Е 40 2,9 4,8 5,7 6,8 8,2 9,7 14г
о 2-й 60 4,2 6,8 8,2 9,0 10,5 13 19Осо 100 4,5 7,5 9,0 10,5 13 15 22,5
5 160 6,5 10,5 12 14 16,5 19,5 30

250 — 13 15 18 21 25 36

Шлифование торцов
<40
>40

1,5
2,0

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от:

1. Обрабатывае
мого материала

Обрабатываемы?
материал

Стали конструк
ционные углеро
дистые и легиро

ванные

Стали штам- 
повые и инст
рументаль

ные

Коэффициент Ш 1,2

2. Вида шли
Шлифуемая по Цилиндрическая Ступенчатая

верхность на проход в упор
фуемой поверхно
сти Коэффициент ш и
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ШЛИФОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ 
Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы

КАРТА 136

Диаметр
отверстия

Длина отверстия в мм до
Операция 20 30 40 50 75 100 125 150 | 175 | 200аз ММ Ди

Время в мин

Шлифо
вание от я

3-й

20
30
50
80

125
200

3.4
4.4 
4,6
6.5 
9,8 

11,5

3,8
5.0 
5,2
7.0 

10,5 
12

4.2
5.3
5.5 
7,8

11.5 
13

4,8
6,0
6.3
8.4 

13
13,5

6,0
8,5
9,0

11,7
18
20

10
12.4 
13,6
19.5 
22

11,7
15
16,0
23
26

13.7 
17,5
18.8 
27 
30

20
30
34

23
34
38

верстий ооасСГон
ооя
чЬв?

2-й

20
30
50
80

125
200

4,0
5,3
5.5 
7,8

11.5
13.5

4.5 
5,7 
6,0
8.5

12.5
14.5

5,0
6.4
6.5 
9,3

13.5
15.5

5,7
7,0
7,5

10
15.5
16.5

6,7
9,0

10
14
21,5
24

10.5
12.5 
16,3
23
26

12.5 
14,7
19.5 
28 
31

14,7
17
22.5
32.5 
36

25
36
40

27
40
45

Шлифование торцов <100
>100

1,5
2,0



Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого материала

Обрабатываемый Стали конструкционные Стали штамповые и
материал углеродистые и легиро инстр ум ентал ьные

ванные

Коэффициент ТТТо] 1,2

Пр и ме ч а н и я :  1. При шлифовании отверстий крупных 
неуравновешенными массами приведенное в карте время на 

2. При шлифовании отверстий в упор приведенное время

деталей (вес более 16 кг) коробчатой или фасонной формы с 
обработку применять с коэффициентом 1,2— 1,3. 
применять с коэффициентом 1,2.



ОПИЛИВАНИЕ ВНУТРЕННИХ ПРЯМО
ЛИНЕЙНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ (ОКНА 

МАТРИЦ И ДР.)
Сталь незакаленная 

Неполное штучное время

Штампы ковочные, 
обрезные и пресс-формы

КАРТА 137, л и с т  1

Содержание работы

Опилить кругом после фрезерования или долбления предварительно, 
опилить окончательно в размер по чертежу.

То
чн

ос
ть

об
ра

бо
тк

и

Вы
со

та
 Н

 
в 

мм
 д

о

Суммарная габаритная длина B + L в мм до

Н
а 

ка
ж

ды
е 

по
сл

ед
ую


щ

ие
 2

5 
мм

 
пр

иб
ав

ля
ть

40 50 60 70 80 100 125 150 175 200 250

1
 

I

Время в мин

10 3,7 4,8 6,6 8,4 10 15 22 29 38 48 68 90 10

20 4,2 6,0 8,3 10 12,5 18,5 26 37 47 59 86 115 12
&(А з)

30 4,5 6,7 9,1 11,5 14,5 22 29 42 53 66 96 127 14
Ц а 3)

40 5,0 7,2 10 12,5 16 24 32 44 56 71 104 140 15

50 7,5 8,4 11,5 14,5 17,5 26 37 51 65 81 118 180 17

10 3,0 3,8 5,3 5,7 7,8 11,5 16 22 28 35 48 66 6,4

20 3,4 4,8 6,6 7,8 9,6 14 20 28 35 42 60 80 8
В(А,)
т. - . 30 3,7 5,4 7,0 8,8 10,5 16 21 29 37 46 67 90 9
•^(^12)

40 4,1 5,6 7,5 9,5 12 17,5 22 31 40 50 72 95 10

50 4,8 6,3 8,8 10,5 14 19 25 36 46 57 82 110 12
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ОПИЛИВАНИЕ ВНУТРЕННИХ ПРЯМО
ЛИНЕЙНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ (ОКНА 

МАТРИЦ И Д Р.)
Сталь незакаленная

_________ Неполное штучное время________

Штампы ковочные, 
обрезные и пресс-формы

КАРТА 137, л и с т 2

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от:

н

ое

Форма по
верхности 
сквозного 

окна

Коэффици
ент 1,0

Класс
точности

Коэффици
ент

3-й

ы

г о

1«10—1115

4-й

0 ,9

1,2—1,3

12-й или 
по шаблону

0,7

45, 35, 40Х,
Марка
стали

5ХНТ, 5ХГВ, 12ХНЗ, 20, 20Х
7X3, У10А, У8А и близкие

и близкие к ним к ним

Коэффици
ент Ш 0,7

П р и м е ч а н и е .  При выполнении работы с применением опиловочно 
го станка время по карте принимать с коэффициентом ОД
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ОПИЛИВАНИЕ ВНУТРЕННИХ ОВАЛЬ
НЫХ И КРИВОЛИНЕЙНЫХ ПОВЕРХНО

СТЕЙ (ОКНА МАТРИЦ и Д Р.)
Сталь незакаленная

Неполное штучное время

Штампы ковочные, 
обрезные и пресс-формы

КАРТА 138, л и с т  1

Содержание работы

Опилить кругом после фрезерования или долбления предварительно, 
опилить окончательно в размер по чертежу.

Точность 
обработки 

и способ ее 
достиже

ния

В
ы

со
та

 Н
 

в 
мм

 д
о

Суммарная габаритная длина B + L в мм до

Н
а 

ка
ж

ды
е 

по
сл

ед
ую


щ

ие
 2

5 
мм

60 80 100 125 150 175 200 250 300 350 400

Время в мин

10 3,7 5,4 8,0 11,5 16 20 24 34 46 69 78 6,4

20 4,6 6,7 9 ,6 14 20 25 29 42 56 70 84 8,8
>.к
о 30 4,9 7,6 11 15 21 26 33 47 64 78 96 10,5
чю
со
а

40 5 ,3 8,4 12,5 16 22 28 35 50 67 84 108 12
Д
О
с 50 6,2 9,6 13,5 18 25 32 40 58 78 96 125 13,5

10 5,3 7,8 11,6 16 22 28 35 48 65 88 112 8,8

20 6,6 9,6 14 20 28 35 41 60 80 100 127 10,5
По сопря

гаемой дета 30 7 ,0 10,8 16 21 29 37 46 67 90 112 140 13,5
ли

40 7,5 12 17,5 22 31 40 50 72 96 120 150 16

50 8,8 14 19 26 36 45 58 82 112 140 175 17,5
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ОПИЛИВАНИЕ ВНУТРЕННИХ ОВАЛЬ
НЫХ И КРИВОЛИНЕЙНЫХ ПОВЕРХНО

СТЕЙ (ОКНА МАТРИЦ и ДР.)
Сталь незакаленная 

Неполное штучное время

Штампы ковочные, 
эбрезные и пресс-формы

КАРТА 138, л и с т  2

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от:

Криволинейная

Форма 
поверх
ности 

сквозно
го окна

Овальная средней
сложности сложная

1. Формы по
верхности

0 л $

Коэффи
циент ш 1,2 1,3

2. Обраба

Марка стали
5ХНТ, 5ХГВ, 7X3, 
У10А, У8А и близ

кие к ним

45, 35, 20, 40Х, 
20Х, 12ХНЗ 

и близкие к ним

тываемого ма
териала

Коэффициент
\ Ш \

0,8

П р и м е ч а н и е .  При выполнении работы с применением опиловоч- 
ного станка время по карте принимать с коэффициентом 0,8.
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ЧИСТОВАЯ СЛЕСАРНАЯ ОБРАБОТКА 
ВНУТРЕННИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 

(ОКНА МАТРИЦ И ДР.)
Сталь закаленная 

Неполное штучное время

Штампы ковочные, 
обрезные и пресс-формы

КАРТА 139

Форма поверхности

I  прямолинейная Ж ступенчатая Модальная Шкриболинеиная

Т
\

L У

Щ

Содержание работы

Зачистить (и довести по необходимости) поверхности окна шлифо
вальной машинкой, надфилем, шлифовальной бумагой.

Ф
ор

ма
по

ве
рх


но

ст
и

В
ы

со
та

 Н
 

в 
мм

 д
о

Суммарная габаритная длина 
B+L  в мм до

Н
а 

ка
ж

ды
е 

по
 

сл
ед

ую
щ

ие
 

25
 м

м 
пр

иб
ав


ля

ть

40 60 80 100 125 150 175 200 250 300 400

Время вI мин

10 13 19 25 30 36 42 48 60 72 83 92 о
I 20 18 23 30 36 42 47 53 65 80 90 102 а

30 25 30 36 42 48 54 60 70 85 96 108 А
40 38 41 47 52 58 63 75 80 96 110 124

10 16 22 28 35 41 48 55 68 83 96 105 о
II 20 21 28 35 41 48 54 60 75 90 102 117 О

30 28 35 41 48 55 62 69 82 99 110 124 А
40 44 47 54 60 66 72 86 93 113 124 140

10 14 20 26 32 38 44 50 62 75 87 96
III 20 19 25 32 37 44 49 56 67 81 93 ПО О

30 26 32 38 44 50 57 63 74 90 100 115 А
40 40 43 49 54 61 66 78 84 103 115 130

10 15 *21 27 33 39 47 53 66 80 91 100
IV 20 20 27 33 40 46 52 58 71 86 97 113 о

30 27 33 40 46 53 59 66 78 95 105 120 Д
40 42 45 51 58 64 69 83 90 108 118 135 тг

П р и м е ч а н и е .  Время в карте дано на обработку со снятием при
пуска 0,05 мм для размеров по длине до 100 мм и 0;1 мм при длине свы
ше 100 мм. При обработке с припуском меньше указанного время по кар
те применять с коэффициентом 0,8 и большим припуском—с коэффициен
том 1,2.
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ПОЛИРОВАНИЕ ДЕТАЛЕЙ ТЕЛ 
ВРАЩЕНИЯ НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ 

Сталь закаленная

Пресс-формы

Неполное штучное время КАРТА 140

Содержание работы
Нанести полировочную пасту, полировать поверхность, протереть де

таль, проверить чистоту поверхности (повторяется периодически до полу- 
чения требуемой чистоты поверхности).__________________________________

Характер обработки

Площадь полирования в см2 до

12 20 30 50 80 120 160 20о|г4о|зоо

Время в мин

По наруж
ному диа
метру или 

торцу

До хромирова
ния (или без хро
мирования)

После хромиро
вания

2,7 4.1 5 .7 10,5 14,5 23 31 38 45 56

1.6 2 ,5 3 .4 6 ,3 8,7 14,0 18,5 23 27 34

По отвер
стию

До хромирова
ния (или без хро
мирования)

После хромиро
вания

3 .0 4 .5 6 ,3 11,5 16 25 34 42 50 62

1,8 2 ,7 3 ,8 6,9 9 ,6 15 20 25 30 37

По фасон
ной наруж
ной поверх

ности

До хромирова
ния (или без хро
мирования)

После хромиро
вания

3 ,2 4 .9 6 ,8 12,5 17,5 28 37 46 54 67

1.9 3 ,0 4.1 7.5 10,5 17 22 28 32 40

По фасон
ной внут
ренней по
верхности

До хромирова
ния (или без хро
мирования)

После хромиро
вания

3,8 5 .7 8 ,0 14,5 20 32 43 53 63 78

to w
 

1

3 ,4 4 .8 8.7 12 19 26 32 38 47

П р и м е ч а н и я :  1. При полировании с одновременной доводкой точ
ных размеров обрабатываемой поверхности время по карте принимать для 
3-го класса точности с коэффициентом 1,10—1,15 и для 2-го класса точ
ности — 1,25—1,3.

2. Время по карте рассчитано иа полирование с чистотой поверхности 
V  10 после шлифования. При полировании с чистотой поверхности V 8 
вместо шлифования время по карте принимать с коэффициентом 0,7—0,75.

3. При зачистке поверхности шлифовальной бумагой без требований 
чистоты и точности время по карте принимать с коэффициентом 0,3.

4. Площадь полирования для цилиндрической и фасонной поверхности
nDL

определять по формуле F—--------  см* и для торцовой поверхности по
100

_ nR2
формуле г  =  ——  см2.

1LHJ
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ПОЛИРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ
И ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ Пресс-формы

Сталь з а к а л е н н а я ------------------------------------
______________ Неполное штучное время_________  КАРТА 141

1. Полирование плоскостей на чугунной плите вручную 

Содержание работы
Нанести полировочную пасту на плиту, положить деталь на плиту, 

полировать поверхность, промыть н протереть, проверить чистоту поверх
ности (повторяется периодически до получения требуемой чистоты поверх
ности] , отложить деталь.

Класс Площадь полирования в см2 до

Характер обработки
чистоты
поверх 12 |20 30 ] 50 80 ||120| 160 200
ности Время[ в мин

До хроми-
ЛAD Q МПл

Y 8 3.8 5 ,4 7.0 11 17 24 29 36

Полиро
вание
плос

риЬаНИМ
(или без 

хромиро
вания)

V i o 5 ,4 7.7 10 16 24 34 42 52

кости
После хро
мирования

у ю 3,2 4 .6 6 ,0 9,6 14,5 20 25 30

2. Полирование плоскостей и фасонных поверхностей 
шлифовальной машинкой

Содержание работы
Взять шлифовальную машинку, полировать поверхность шлифоваль

ной машинкой (шлифовальный круг, шлифовальная шкурка), протереть, 
проверить чистоту поверхности (повторяется периодически до получения 
требуемой чистоты поверхности), отложить шлифовальную машинку.

а
о g
5 В

Площадь полирования в см2 до

Характер обработки
32 О
* g
О о .

20| 30| 50| 80|120|160|200|240|300|400|500|600

1 “ 
5  с Время в мин

До хромирова
ния (или без

V 8 17 21 27 34 42 49 53 56 67 75 84 95

а> •
О

хромирования) V io 25 30 39 49 60 70 75 84 96 108 120 135

КX
ей

XО к о “ После хро < о 15 19 24 29 36 42 45 50 58 65 75 82
гаоСи

"  Ус мирования
к*5 До хромирова
О г—< ния (или без V 8 22 27 34 43 52 62 66 73 84 95 105 1201—4

§ * 22 хромирования) V H > 31 39 49 61 75 88 94 105 120 135 150 170
= с и н* <и о8 га о
я 9 * После хро у ю 19 23 29 37 45 52 56 65 70 80 94 105

мирования
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НАРЕЗАНИЕ И ПРОГОНКА РЕЗЬБЫ 
МЕТЧИКОМ ВРУЧНУЮ 
Неполное штучное время

Штампы и пресс-формы 

КАРТА 142

Содержание работы
Взять вороток и метчик, вставить метчик в вороток. Смазать метчик 

маслом. Нарезать резьбу (калибровать резьбу). Очистить метчик и отвер
стие от стружки. Отложить метчик и вороток.

со
ф
Си
cu s  н 2ф
S  «
2 3

Яюл

Длина нарезания в мм до

8 10 15 20 25 30 40

Время на одно отверстие в мин

Нарезание резьбы (комплектом из двух метчиков) 
в сквозных отверстиях

3 0,5 1,2 1,6 2,0 2,4 _ _ _ _ _
6 1,0 0,9 1,2 1,45 2,0 2,4 3,1 — — —

10 1,5 0,9 1,0 1.2 1,45 1,8 2,2 2,4 — —
14 2,0 0,9 1,15 1,45 1,6 2,0 2,4 2,8 3,2 —
18 2,5 — 1,2 1,6 1,8 2,3 2,7 3,1 3,5 4,2
24 3,0 — 2,1 2,5 2,9 3,4 3,6 5,0

Нарезание резьбы (комплектом из трех метчиков)
в глухих отверстиях

3 0,5 1.7 2,2 2,6 3,1 —- _ _ _ _
6 1,0 1.2 1,7 1,9 2,6 3,1 4,1 — —. _

10 1.5 1,2 1.3 1,7 1.9 2,4 2,9 3,3 — _
14 2,0 1.2 1,55 1,9 2,2 2,7 3,2 3,7 4,3 —
18 2,5 — 1,7 2,2 2,4 3,0 3,6 4,2 4,7 5,7
24 3,0 — — — 2,8 3,4 4,1 4,6 4,8 6,7

Прогонка (калибровка) резьбы

3 0,5 0,9 1,0 1.2 1,5 _ — _ _ _
6 1,0 0,65 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 — — —

10 1,5 0,55 0,60 0,65 0,80 0,95 1,1 1,2 — —
14 2,0 — 0,55 0,60 0,75 0,85 0,95 1.1 1,3 —
18 2,5 — — 0,55 0,65 0,80 0,90 0,95 1,2 1,3
24 3,0 — — — 0,55 0,70 0,80 0,90 0,95 1,1

Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости 
от обрабатываемого материала

Марка стали
20, 35, 45, ЗОХ, 40Х, 

12ХНЗА, СтЗ, Ст4, 
СтБ и близкие к ним

У7А, У8А, У10А, ХВГ, 
40Г, 12Х, Х12М, 

38XMICA и близкие 
к ним

Коэффициент 1151 1,2
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СБОРКА ПРЕСС-ФОРМ 
Штучное время

Пресс-формы стационар
ные и съемные

КАРТА 143

Содержание работы
Подобрать комплект деталей по спецификации для сборки пресс-фор

мы, проверить размеры, собрать пресс-форму с подгонкой по необходимости 
размеров мест сопряжений, зазоров и стыков. Отрегулировать плавность 
перемещений узлов или разъема частей; отрегулировать и подогнать по 
необходимости стыки и зазоры литниковой системы.

Количество ориги
нальных деталей в 
пресс-форме (без 
крепежных дета

лей)

Вес пресс-формы, блока, пакета в кг до

10 20 30 50 100 150 250 400

Штучное время в мин

5 265 290 315 — — — — —

а 340 375 400 — — — —

10 390 425 450 — — — —

12 420 460 500 515 — — — —

15 460 520 550 565 620 — — —

20 520 600 650 690 750 — — —

25 580 650 725 750 850 — — —

30 — ■ — 750 840 970 1080 — —

35 — ' — — 900 1000 1170 1300 —

40 — ! — — 1050 1170 1250 1400 1660

45 — : — — 1100 1250 1370 1560 1810

50 — — — 1150 1300 1450 1630 1930

60 — — — 1480 1640 1850 2190

70 — — — — 1650 1850 2100 2460

80 — — — 1800 2000 2270 2660

100 — ■ — — — 2100 2350 2620 ЗОЮ

П р и м е ч а н и я :  1. Время на подгонку и стыковку узлов, обработку 
формующего профиля и литниковой системы с опиливанием, доводкой и 
полированием определять по картам 137—>139.

2. Испытание пресс-формы в работе, последующая при этом доработка 
ее приведенными нормами времени на сборку не предусмотрены,
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ОТРЕЗКА ЗАГОТОВОК Пилы круглые
Сталь конструкционная углеродистая сегментные

Штучное время
КАРТА 144, л и с т  1

Круг и квадрат

Диаметр пилы 
в мм

Длина заготов
ки в мм до

 ̂Диаметр заготовки (сторона квадра
та) в мм до

40 60 80 100 120 140 160

ООCN

Штучное время в мин

100 1,3 1.7 1,9 2,3 2,6
350

500 и выше 1,6 2,2 2,5 2,9 3,5 — — —

100 1,6 2,0 2,4 2,8 3.4 4,0 4,8 6 ,8
>350

500 и выше 2,0 2,6 3,0 3,6 4,4 5,2 6,2 9 ,0

Полоса

Диаметр пилы 
в мм

Длина заготов
ки в мм до

Высота пропила в мм до
До 50 1 Свыше 50
Ширина полосы в мм до

40 во |юо 1140 |гоо | 60 100 |l40 |200
Штучное время в мин

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости 
от обрабатываемого металла

СтЗ, Ст4, Ст5, У7А, У8А, У10А,
5ХНТ, 5ХНВ, 7X3,Марки стали 20, 35, 45, 40Х, 40Г, XII2. Х12М,

12ХНЗ ХВГ, 38ХМЮА ЗХ2В8, 5ХГСВФ

Коэффициент а 1,2 1,3
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Газовая резкаОТРЕЗКА ЗАГОТОВОК 
Сталь листовая 
Штучное время КАРТА 144, л и с т 2

1. Время на установку и снятие листа и детали

Наименование работ

Вес в кг до

20 50 120 300 800 1200 Свыше
1200

Время в мин

Установка и снятие листа 
Снятие заготовки (детали)

1,0
0,5

2,5
1,8

3,4
2,0

4.1
2.2

5,0
2,5

5.7
2.7

6,2
3,4

2. Неполное штучное время на резание заготовки

Толщина металла в мм до

Вид газовой резки 14 18 22 30 42 48 60 Свыше
60

Время на 1 пог. м реза в мин

Ацетилено-кислородная и 
его газозаменителями 2,9 3,1 3,3 3,8 4,4 4,8 5,3 6,2

Керосино-кислородная 3,3 3,6 3,8 4,5 5,7 6,3 7,2 8,8
Кислородно-флюсовая 5,4 5,7 5,9 6,3 7,0 7,4 8,1 9,7

Поправочные коэффициенты на время резки в зависимости от марки стали

Углеродистые с содер
жанием углерода Среднелегированные, 

марганцовистые стали 
с содержанием ванадия 

и молибдена
Марка стали

До 0,3»/» Свыше 0,3%

Коэффициент т 1,09 1,18
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2а

КОВКА ЗАГОТОВОК
Свободная ковка 
под молотами

Штучное время
КАРТА 145, л и с т 1

Форма поковки

укова)ИКИ’ ПрЯМоугольные поковки и диски (ковка без

Кубики, прямоугольные 
вом) поковки и диски (ковка с уко-

D

125
160
180
200
225
250
280
320
350
400

180
200
225
250
280
320
350
400
425

по-
: до

Сторона
поковки

а-\-Ь

Высота поковки Н  в мм до

40 60 100 130 160 200

d
2

в мм до Штучное время в мин

— — 1,7 2,2 3,0 3,5 4,0
— — 2,0 2,5 3,4 4,0 4,5 5,2
— 125 2,2 2,8 3,8 4,5 5,1 5,9
— 160 2,5 3,2 4,4 5,1 5,8 6,7
— 180 2,8 3,6 4,9 5,7 6,5 7,4
— 200 3,2 4,0 5,5 6,4 7,3 8,3
— 225 3,5 4,5 6,1 7,2 8,2 9,4
— 250 4,0 5,1 7,0 8,2 9,3 10,5— 280 4,4 5,5 7,6 8,9 10,0 11,5
— 320 4,9 6,2 8,5 10,0 11,5 13,0
— 125 3,8 4,4 5,4 6,3 7,0 7,6
— 160 4,6 5,4 6,6 7,4 8,9 10,0
— 180 4,9 6,0 7,2 8,0 9,5 10,5
— 200 5,4 6,5 7,9 9,0 10,5 11,5— 225 6,1 7,2 8,8 9,8 11,5 13,0— 250 6,7 7,8 9,5 10,5 12,0 14,0— 280 7,2 8,6 10,5 11,5 13,5 15,5— 320 — 10,5 12,5 14,0 16,0 18,0— 350 — 11,5 13,5 15,0 17,5 20

400 — — 16,0 17,5 20 23



4*.
КОВКА ЗАГОТОВОК 

Штучное время

Свободная ковка 
под молотами

КАРТА 145, л и с т 2

Диаметр по
ковки в мм до

Сторона Высота поковки Я в мм до

Форма поковки
поковки

а-\-Ь 40 60 100 130 160 200
2

D d в мм до Штучное время в мин

Диски с отверстием (ковка без укова) 125 70 _ 2,2 2,9 3,9 4,6 5,2 _
160 80 — 2,5 3,2 4,4 5,2 5,8 6,8
180 90 — 2,9 3,6 4,9 5,8 6,6 7.7
200 100 — 3,2 4,2 5,7 6,6 7,5 8,7
225 110 — 3,6 4,7 6,4 7,4 8,4 9,6
250 120 — 4,2 5,2 7,1 8,3 9,5 10,5
280 140 — 4,6 5,8 7,9 9,4 10,5 12,0
320 160 — 5,2 6,6 9,1 10,5 12,0 13,5
350 170 — 5,7 7,2 9,9 11,5 13,0 15,0
400 200 — 6,4 8,0 11,0 13,0 14,5 17,0

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от обрабатываемого материала

Марка стали
20, 35, 45, Ст2, СтЗ, 
Ст. 5, У7А, У8А, У10А и 

близкие к ним
ЗОХ, 40Х, 12ХНЗА, 40Г, 12Х, Х12М, 

5ХНВ, 7X3 и близкие к ним
5ХНТ, 5ХГВ, 5ХГВ8Ф, ЗХ2В8, ХВГ, 

38ХМЮА и близкие к ним

Коэффициент 13 1,15 1,3

П р и м е ч а н и е .  Трудоемкость операции поковки в человеко-минутах определяется путем умножения времени по 
карте на численный состав бригады.



IV . П О Д Г О Т О В И Т Е Л Ь Н О - З А К Л Ю Ч И Т Е Л Ь Н О Е  
В Р Е М Я  Н А  П А Р Т И Ю

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬ
НОЕ ВРЕМЯ ДЛЯ СТАНОЧНЫХ РАБОТ КАРТА 146

№
по

пор.
Тип станка Характер наладки Время в мин

1 Дисковые пилы — 2

2 Токарные
Простая
Средней сложности 
Сложная

15
20
30

3 Карусельные Простая
Средней сложности

20
30

4 Сверлильные Простая
Средней сложности

12
20

5 Поперечно-строгаль
ные

Простая
Средней сложности

15
25

6 Фрезерные Простая
Средней сложности

15
25

7 Копировально-фрезер
ные

Обработка 
по копирам

плоским
объемным

30
40

8 Координатно-расточ
ные

Количество 
растачивае

мых отверстий

5
20

свыше 20

20
30
40

9
10
11

Круглошлифовальные
Внутришлифовальные
Плоскошлифовальные

—
12
18
10

ХАРАКТЕРИСТИКА ГРУППЫ СЛОЖНОСТИ НАЛАДКИ

I. Простая наладка. При выполнении работы производится до двух 
перестановок зажимных приспособлений разных конструкций (патроны, 
центра, оправки, тиски, планки); в операции применяется не более 5 штук 
режущих инструментов нормальных конструкций.

II. Средней сложности наладка. При выполнении работы производится 
свыше двух перестановок зажимных приспособлений, количество режущих 
инструментов в операции более 5 штук.

III. Сложная наладка. При выполнении работы производится свыше 
двух перестановок зажимных приспособлений, включая наладки для обра
ботки конусов, резьбы, фасонных поверхностей и т. п.; обработка произво
дится с наличием специальных инструментов.

П р и м е ч а н и е .  Если на станке систематически выполняются одно
типные операции конструктивно сходных деталей, приведенное в таблице 
время следует уменьшать на 30—50%.
8 3574 225



V. ПРИЛОЖЕНИЯ

ШТАМП КОМБИНИРОВАННЫЙ
Штампы в сборе

Трудоемкость изготовления
ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1



Габаритные размеры штампуемой детали D = 120 мм 

Штучное время и трудоемкость изготовления штампа
Н

ом
ер

 д
ет

ал
и 

|
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Штучное время на одну деталь в мин

1 Матрица 250X50 мм 5ХНТ 1 8,2 11 38 121 — — 3 5,4 — 22 26

2 Пуансон D—120 мм 5ХНТ 1 5,2 — 38 — — — — 1.2 4,7 9 5,0

3 Прошиватель D= 40 мм 5ХНТ 1 4,7 — 43 — 2,7 — — 4,0 9,0 — —

4 Выталкиватель £>=120 мм Сталь 45 1 4,0 — 35 — — — — 1,2 — — —

5 Съемник 350X180X25 мм Сталь 45 1 4,8 8,2 11,5 48 29 3,7 8,5 5,1 — — —

Общая трудоемкость по видам работ * 27 38 166 169 32 | 3,7 11,5 17 14 31 31

* Суммарная трудоемкость на изделие с учетом подготовительно-заключительного времени и времени на термообработку 
(в среднем 18—20°/о) на изделие составит 646 мин (10,8 ч}; трудоемкость по кузнечной операции рассчитана для бригады 
из двух человек.



ПРЕСС-ФОРМЫ ДЛЯ ПРЕССОВАНИЯ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ РЕАКТОПЛАСТОВ

УНИВЕРСАЛЬНЫЕ БЛОКИ С НИЖНЕЙ ЗАГРУЗОЧНОЙ КАМЕРОЙ,
МН 1515-61

Трудоемкость изготовления

Пресс-формы в сборе

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

1. Объем загрузочной камеры 2. Габаритные размеры пресс-фор-
пресс-формы 139 см3 мы 0X ^= 58X 487  мм



Штучное время и трудоемкость изготовления блока пресс-формы
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Штучное время на одну деталь. в мин

1 Основание 1 35 125 26 27 41 54
2 Плита обогрева нижняя 1 6,3 — 16 112 34 411 — — 42 — 23 42
3 Втулка направляющая; МН 1523—61 4 2,4 29 — — — — 7,5 11 — — — 1,2
4 Колонка направляющая; 4 3,1 22 — — 1,0 — 11 — — — — 1,2

МН 1521—61
5 Плита обогрева верхняя 1 7,7 — 277 106 15 204 — — 48 — 46 56
6 Плита верхняя 1 4,7 — 28 72 14 — — — 42 — 20 27
7 Штифт 0  5ХЮ мм по ГОСТу 4 — 1,8 — — — — 0,6 — — — — —

3128—70
8 Втулка 2 2 21 8 — — — 8,0 8,5 — — 3 6
9 Прихват 2 3,1 45 — — 2 — — — — — 3 11,5

10 Прихват 2 3,1 45 —. — 2 — — — — — 3 11,5
11 Втулка 2 2,4 29 8 — —. — 7,5 11 — — — 1,2
12 Штифт специальный 1 1,3 9,0 — — — — — — — 8,0 — —
13 Пружина; МН 864—60 2 — 3 — — .— — — — — — — 2
14 Шайба 0  20 мм 2 — 1,7 — — — — — — — -— — 0,7
15 Гайка М20 по ГОСТу 5927—70 4 _ 4,5 — — — — — — — — — —

16 Выталкиватель 8 2,4 15 — — 0,8 — 8,5 — — — — —
17 Загрузочная камера 1 3,6 38 — — — — 10 25 — 76 — —
18 Опора 8 2 9 — — 0 ,8 — 3,5 — — — — 2
19 Втулка 4 1,9 16 — — — — 6,0 8,5 — •— — — 1850
20 Колонка 4 2,4 16 0,8 10



Продолжение
| 
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Штучное время на одну деталь в мин

21 Штифт 0  12X70 по ГОСТу 3128—7( 8 ___ 2,6 _ ,___. ___ _ 0,8 _

22 Плита хвостовика 1 3,9 — — 45 18 — — — 12 — 16 21
23 Винт М12 18 — 3,7 0,7 1,5
24 Прокладка 1 3,9 — — — 7 — — 12 — 14 11
25 Плита поршня 1 3,9 — — 50 18 383 — — 17 — 20 33
26 Поршень 1 3,1 54 — — 0,8 — 7 — — 13 — —

27 Планка МН 4527—61 1 2,3 — — — 3 — — — — — 6 3,6
28 Планка МН 4527—61 1 1,8 — — — 3 — — — — — 6 2,8
29 Винт М8Х12 по ГОСТу 1491—72 8 — 2,5 0,7 0,4
30 Планка, МН 1527—61 1 1,8 — — — 3 — — — — — 6 2,8
31 Планка, МН 1527—61 1 2,3 — — — 3 — — — — — 6 3,6
32 Винт М12Х25 по ГОСТу 1486—64 1 — 3,7 1,4 1,5
33 Электронагреватель 8

Общая трудоемкость по видам работ* 142 1051 408 510 173 998 291 142 200 97 222 380 1850

* Без учета времени на обработку формующего профиля пуансона и матрицы. Суммарная трудоемкость на изделие с 
учетом подготовительно-заключительного времени, времени на термообработку, хромирование (в среднем 18—20%) соста
вит 7760 мин (130 ч).



П р есс-ф о р м ы  в  с б о р е
ПАКЕТЫ К БЛОКАМ ПРЕСС-ФОРМ С НИЖНЕЙ 

ЗАГРУЗОЧНОЙ КАМЕРОЙ, МН 1516-61
ПРИЛОЖЕНИЕ 3



1. Объем загрузочной камеры пресс-формы — 139 см3.
2. Габаритные размеры пакета к блоку 210X210X85 мм.

Штучное время и трудоемкость изготовления пакета к блоку пресс-форм
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Штучное время на одну деталь в мин

1 Плита нижняя; 210X210X10 мм 1 3,9 4 48 12 25 21 11 9,4
2 Знакодержатель; 210X210X16 мм 1 4,2 — 21 52 9,0 87 — — 24 — 13 28 —
3 Плита съема; 210X210X18 мм 1 4,7 26 22 36 — — — 13 24 — 4 22 —
4 Обойма; 210X210X31 мм 1 5,4 20 40 39 — 119 — — 24 — 11 28 —

5 Плита верхняя; 210X210X10 мм 1 3,9 — — 48 8 — — — 14 — 9 9,4 —

6 Винт М6Х15 8 — 3,5 0,6 — — — — — —- — — 0,3 —

7 Рассекатель 0  14X20 мм; 1 1,9 15 — — 0,8 — 7,3 — — 7 — 2,5 — 565
МН 1534—61

8 Матрица 0  75 мм; МН 1533—61 4 3,4 16 — — — — 8,0 — — — — — —

9 Шпонка 8X8X15 мм; МН 1529—01 4 — — — — — — — — — — — 11 —

10 Втулка направляющая; МН 1523—61 2 1,9 17 — — — — 5,5 7,9 — — — 1,2 —

11 Колонка направляющая; МН 2 1,9 20 — — 0,8 — 10 — — — — 1,2 —
1521—61

12 Винт М12Х16 по ГОСТу 9052—69 2 — 3,5 0,6 — — — — — — — — 0,3 —

Общая трудоемкость по видам работ * 45 234 93 223 31 231 70 29 107 7 48 151 — 565

* Без учета времени на обработку формующего профиля пуансона и матрицы. Суммарная трудоемкость на изделие с 
учетом подготовительно-заключительного времени, времени на термообработку, хромирование (в среднем 18— 20%) составит 
2200 мин (36.7 ч).



ПРЕСС-ФОРМЫ СЪЕМНЫЕ КРУГЛЫЕ ПРЯМОГО ПРЕССОВАНИЯ 
С ДВУМЯ ПЛОСКОСТЯМИ РАЗЪЕМА, МН 1452—61 

Трудоемкость изготовления

Пресс-формы в сборе

ПРИЛОЖЕНИЕ 4

ю
со
СО

1. Габаритные размеры прессуемой детали £>=100 мм
2. Основные размеры пресс-формы D—160 мм



Штучное время и трудоемкость изготовления пресс-формы
Н

ом
ер

 д
ет

ал
и

Наименование и основные 
размеры детали

Номер нормали 
машинострое
ния или 
ГОСТа
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во
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а

ле
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Наименование операции
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во
до

чн
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Штучное время на одну деталь в мин

1 Плита 0  160 мм МН 1486—61 2 4,8 2,2 29 10 5,5 — — 14 10 4,2 — —

2 Пуансонодержатель 0  160 мм МН 1474—61 2 4,8 2,2 29 13 7,0 — — 20 15 19 — —

3 Матрица 0  160 мм МН 1472—61 1 4,8 2,4 38 16 8,4 59 — 25,5 15 22 — —
4 Колонка 0  12X30 мм МН 1493—61 2 1.6 — 11 — — — 6,0 — — 16 — 425

5 Ручка 0  8 мм МН 1497—61 6 — — 9,7 — — — — — — 2,8 — —

6 Винт М8Х14 мм ГОСТ 1491—72 6 — — 3,5 0,7 — — — — — 0,4 — —

7 Колонка 0  14X30 мм МН 1493—61 2 1,6 — 11 — — — 6,0 — — 1,6 — —

Общая трудоемкость по видам работ * 30 22 277 66 33 59 24 94 65 94 — 425

* Без учета времени на обработку формующего профиля 
учетом подготовительно-заключительного времени, времени 
вит 1428 мин (23,8 ч); трудоемкость по кузнечной операции

пуансона и матрицы. Суммарная трудоемкость на изделие с 
на термообработку, хромирование (в среднем 18—20%) соста- 
рассчитана для бригады из двух человек.



ПРЕСС-ФОРМЫ СЪЕМНЫЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ ЛИТЬЕВОГО 
ПРЕССОВАНИЯ С ДВУМЯ ПЛОСКОСТЯМИ РАЗЪЕМА И ДВУМЯ 

ПУАНСОНОДЕРЖАТЕЛЯМИ, МН 1461-61 
Трудоемкость изготовления

Пресс-формы в сборе 

ПРИЛОЖЕНИЕ 5

1. Габаритные размеры прессуемой детали 90X50X24 мм
2. Основные размеры пресс-формы 140X100 мм



№
 п

оз
иц

ии

to
СОOi

Штучное время и трудоемкость изготовления пресс-формы

Н аименование и основные 
размеры детали

Номер нормали 
машинострое
ния пли 

ГОСТа

, яО) ЯЧ ч ̂ Л 1

н к 
а Ш

Наименование операции

х
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о
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чя I—< ей
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«§■
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Штучное время на одну деталь в мин

1 Плита литниковая; 140Х 
X I 10X14 мм

МН 1461—61 1 3,1 41 12 25 9,1 — — — 4,0 7,8 16 15 —

2 Пуансонодержатель; 140Х 
X Ю0Х12 мм

МН 1477-61 1 3,1 —■ 9 30 6,5 — — — 11,3 — 16 26 —

3 Матрица 140X100x30 мм МН 1473-61 1 3,7 — 12 37 7,5 63 — — 14 — 16 48 —

4 Пуансонодержатель, 
140ХЮ0Х12 мм

МН 1477—61 1 3,1 — 9 30 6,5 — — — 11,3 — 16 26 —

3405 Плита нижняя, 140ХЮ0Х 
ХЮ мм

МН 1488-61 1 3,1 — 9 27 6,5 — — — 8,0 — 10 11 —

6 Винт МВХ14 ГОСТ 1491—72 8 — 3,5 0,7 — — — — — — — 0,4 —

7 Ручка 0  6 МН 1497—61 6 — 8,1 — — — — — — — — — 2,8 —

8 Колонка 0  10X60 мм МН 1493 -611 1 1,6 12 — — — — 7,0 — — — — 1,6 —

9 Загрузочная камера с/=60 мм МН 1490—61 1 3,4 36 — — 3,9 — — 23 4,0 49 8,0 8,2 —

10 Колонка 0  12X60 мм МН 1493—61 1 1,6 12 — — —
— 7,0 — — —

— 1,6 —

Общая трудоемкость по видам работ * 23 178 57 149 40 63 14 23 53 57 82 157 — 340

* Без учета времени на обработку формующего профиля пуансона и матрицы. Суммарная трудоемкость на изделие с 
учетом подготовительно-заключительного времени, времени на термообработку, хромирование (в среднем 18—20fl/o) соста
вит 1480 мин (24,7 ч).



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ 
ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ И ПРЕСС- 

ФОРМ
Обработка стали на токарно-винторезных станках 

Резцы Т5К10 и Т15К6

ПРИЛОЖЕНИЕ 6, 
л и с т  1

оVO
соQ,\о
О

КCQ

о
« ННрЭ
£  * <  х

3 н

оs а
a s

Черновая обработка V 3
Чистовая
обработка

V4— v5| V6
Глубина резания t в мм

8 1—2
Режимы резания

хXа
а

& CQ

хX.2
а"
X

а
«0 BQ

XX
.а 
2 

£> X
а

to щ
а

р X
а
X

XX<иX
о

X
СУа.о

сиохXчо*=Со

4,5

10
20
30
50

>100

0,14
0,3
0,4
0,45

20 
30 
50 

100 
> 150

62
124
153
136

0,3
0,35
0,45
0,45

124
106
86
86

0,25
0,3
0,3

86
70
70 0,3 70

0,2
0,3
0,3
0,35
0,4

0,25
0,4
0,5
0,6
0,67

75
113
136
121
106

0,3
0,4
0,45
0,55

ИЗ
86
86
70

0,45
0,45

57
57

0,3
0,3
0,35
0,4
0,4

62
124
141
141
111

0,16
0,2
0,25
0,25
0,25

62
124
158
158
148

124
141
141
111
111

0,2
0,25
0,25
0,25
0,25

124
158
158
148
148

14

4 ,5 -
14

30
50

100
>150

10
20
30

>50
0,45
0,45

67
67

0,4
0,7
0,8
1,0

0,35
0,35

120
121
108
96

67
67

0,3
0,6
0,7
0,7

0,25
0,25

120
108
106
106

67
67

0,6
0,6

86
86

0,3
0,35
0,4
0,4

0,15
0,2
0,25
0,3d

141
141
111
111

62
124
140
124

0,25
0,25
0,25
0,25

0,10
0,2
0,25
0,25

158
158
148
148

62
94

140
140

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости 
от обрабатываемого материала

Марка обрабаты СтЗ, Ст4, Сто, 
20, 35, 45, ЗОХ, 40Х, 

45Х, 12ХНЗ

У7А, У8А, У10А, 
40Г, 50Х, Х12, 5ХНТ, 5ХНВ,

ваемого материала Х12М, ХВГ, 
38ХМЮА

7X3, 3X2 В 8

Коэффициент |Цо| 0,85 0,75

237



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ 
ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ 

Обработка стали на сверлильных станках 
Сверла спиральные из стали Р18

ПРИЛОЖЕНИЕ 6, 
ли  с т  2

Вид
обработки

Диаметр 
сверла 
в мм

Диаметр 
предвари

тельно 
просвер
ленного 

отверстия 
в мм

Режимы резания

s в мм/об V в м/мин п в об/мин

2 0,04 8,5 1350
3 — 0,07 12,8 1350
5 — 0,10 21 1350
8 _ 0,15 17—24 675—950Сверление 12 _ 0,21 17—24 450—640отверстий 16 — 0,25 17—24 340—480

20 — 0,29 17—24 270—380
25 — 0,33 17—24 220—300
30 — 0,38 17—24 180—250

ос 10 0,54—0,66 17—20 215—2502о 15 0,63—0,76 19—23 240—318

Ол 15 0,54—0,66 17—20 180—210
Рассверли

оО 20 0,63—0,76 19—23 200—240
вание от 15 0,54—0,66 17—20 135—160верстий 40 20 0,63—0,76 17—20 135—160

30 0,63—0,76 19—23 180—185
20 0,63—0,76 14—17 90—110

50 30 0,72—0,88 14—17 90—110
40 0,77—0,94 19—23 120—145

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости 
от обрабатываемого материала

Марка обрабаты
ваемого 

материала

СтЗ, Ст4, Ст5, 
20, 35, ЗОХ, 40Х, 45, 

12ХНЗА

У7А, У8А, У10А, 
40Г, 50Х, Х12, 
Х12М, ХВГ, 
38ХМЮА

5ХНТ, 5ХНВ, 
7X3, ЗХ2В8

Коэффициент и 0,85 0,75

П р и м е ч а н и е .  Меньшие значения скоростей резания приведены для 
обработки отверстий большей длины ( /= 4-s-lOd), большие — для обработ
ки отверстий меньшей длины (/ до 3d).
238



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ 
И ПРЕСС-ФОРМ

Обработка стали на фрезерных станках
ПРИЛОЖЕНИЕ 6, л и с т 3

Фрезы концевые Р 18

Диаметр фрезы D в мм и число зубьев z
16/5 20/6 32/6 40/6 50/6

Ширина обрабатываемой поверхности в мм
20—30 20—40 2 0 - 5 0 20—60 20—60

Режимы резаниялно
| щ

к сг
§ g

g о 
§ *  'О я п п 5м п п 5М п 5М

1 ® J o ч 3 в об/мин в мм/мин в об/мин В мм/мин в об/мин в мм/мин в об/мин в мм/мии в об/мин в мм/мин
S  " U из

V3 3 810 364 500 360 333 300 263 300 229 261

4 ,5
5 — — 463 250 292 210 197 177 182 164

V 4— v 6 2 741 340 500 360 333 300 263 300 290 240
5 — — 463 250 292 210 197 177 197 156

v 3 3 _ 550 396 370 333 286 326 229 261

7— 14
5 — — 510 275 327 235 203 201 182 164

V 4— V 6 2 520 375 350 320 272 310 290 240
5 — — 480 260 312 225 210 190 197 156ю

сосо



£  РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ 
°  И ПРЕСС-ФОРМ

Обработка стали на фрезерных станках
ПРИЛОЖЕНИЕ 6, л и с т 4

Фрезы торцовые Т15К6

М
ощ

но
ст

ь 
ст

ан
ка

 
N

 в
 к

Вт

Кл
ас

с 
чи

ст
от

ы 
по

ве
рх

но
ст

и

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

t 
в 

мм
 д

о

Диаметр фрезы D в мм и число зубьев z
100/8 | 125/8 | 160/10 | 200/12 | 250/14

Ширина обрабатываемой поверхности в мм
50 | 80 | 100 | 150 | 200

Режимы резания
п

в об/мин
5М

в мм/мин
п

в об/мин
SM

в мм/мин
п

в об/мин в мм/мин
п

в об/мин
5М

в мм/мин
п

в об/мин
5М

в мм/мин

7 ,0 V3
V 4— v5

3
2

585
975

550
488

500
785

340
284

284
540

270
275

— —
— ___

10
v3 3

5
870
470

550
440

585
398

400
270

440
230

370
220

183 220 — —

V 4— v 5 2
5

975
880

488
440

785
750

284
270

540
433

275
220

460 252
___

—

14
v3

3
5
8

870
725
470

850
680
440

580
580
398

500
400
270

468
356
230

448
340
220

283 340 212 255

V4— v 5 | g 975
880

488
440

785
785

284
284

540
470

275
240

460 | 252 370 236

Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материала

Марка обрабатываемого СтЗ, Ст4, Ст5, 20, 35, 45, У7А, У8А, У10А, 40Г, 50Х, 5ХНТ, 5ХНВ,
материала 30Х, 40Х, 45Х, 12ХНЗА Х12, Х12М, ХВГ, 38ХМЮА 7X3, 3X2В8

Коэффициент \ Ш 0,85 0,75

Примечание.  При обработке торцовыми фрезами Т5К.Ю режимы резания принимать с коэффициентом 0,65.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ 
Обработка стали на копировально-фрезерных станках ПРИЛОЖЕНИЕ 6, лист  5

Х
ар

ак
те

р
об

ра
бо

тк
и

Й
ю
cf

ЙЙ
со
о.иCQ

йS3
ад
о.сСо

Режимы резания

£>
ф 

в 
мм

S3й
ад
сх

«У

й
ад
схкСО

Режимы резания

V
в м/мин

п
в об/мин

SM
в мм/мин

V
в м/мин

п
в об/мин в мм/мин

о с; 0,5—1 25 1000 200 с 2 -3 43 680 410о 0 1—2 25 1000 200
20

О 3—4 40 636 380
со 1 О 5 1 О к 37 1000 320 1 П 2 -3 28 450 270
> LZ 10 1—Z ,0 27 720 230 1U 3 -4 21 330 200
о 1 А 1,5—2 34 540 216 с: 2 -3 50 500 450
о 2,5—3 31 490 195 О 4 -6 44 440 400а, 20 32с
9К О А 1,5—2 23 365 145 1 П 3 -4 32 318 290оCQ Zu 2 ,5 -3 21 330 133 i и 4—6 29 290 260оЕССи 2—3 34 340 240 с 4 -5 51 320 370CJ

32
10 3,5—4 32 320 230

50
О 6—8 46 290 350

2—3 23 227 164 1 А 4 -5 33 210 25020 3,5—4 22 220 158 IU 6 -8 30 190 230
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Продолжение

Х
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р
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тк
и

1

22
со

o '

22
со
о,

22
со
СЦс

со

Режимы резания
22
и

сГ

22
03

си
и«5

22
СО
с*И

со

Режимы резания

V
в м/мин

п
в об/мин

sM
в мм/мин

V
в м/мин

п
в об/мин

SM
в мм/мин

ак ^о  IS 8 <1 < i 18 740 118 12 <1 20 530 130
03
2  ** 12 20 530 130 20 1 24 380 155
Н О
у иS  о 20 1 о 1 1 к 24 380 155 32 1 О t  1 С 30 | 300 180

ГГ Сиа 32 1— 2 1—1,0 30 300 180 50 1--1 1 — 1 ,0 34 |1 220 200
Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от:

1. Обрабатывае
мого материала

Марки стали 5ХНТ, 5ХГВ, 7X3, 
5ХГСВФ

У10А, У8А, ХВГ, Х12М 
и близкие к ним

Коэффициент 1П°1 1.1

2. Вида фрезе
руемой поверхно
сти

Форма поверхно
сти по горизонтали

Прямолинейная
(закрытая)

Криволинейная с не
большими наклонами

Криволинейная
сложная

1 А
l"V___________) 1

Коэффициент 1.1 1,0 0,85

L — ширина и длина обрабатываемой поверхности в мм.

мин, где В и



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ
И ПРЕСС-ФОРМ

Обработка стали на строгальных станках 
Резцы Р18

ПРИЛОЖЕНИЕ 6, л и с т 6

Длина обрабатываемой поверхности в мм до
се К 100 200 11 300 1 400 1 600
М
X ан

Яксе Режимы резания
о
еооЯ и
MenО

о ян н о о
® § 

J g

со0)а.
2 о 
'° Е
4 s мм

/д
в.

 х
од

яяЯ
я" дв

.х
од

/м
ин

мм
/д

в.
 х

од

X
X

Я

Я
?и
воКС мм

/д
в.

хо
д

§я
я*

X
XЯ“"хК
Ои
воКС мм

/д
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хо
д

■5.а дв
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од
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ин

мм
/д

в.
хо

д
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sT дв

.х
од
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ин

W с Е—1 m со со £> ВО С П Со DQ CQ С ш «о ВО > во с И со во О Ш с а СО BQ г> во (О

3,8 2 1,0 17,3 71 1,0 17,3 38 1,0 17,3 26,5 1,0 17,3 20,0 1,0 17,3 14,0
5 0,66 17,6 73 0,66 17,6 39 0,66 17,6 27 0,66 17,6 20,5 0,66 17,6 14,5

2 1,33 15,1 62 1,33 15,1 33 1,33 15,1 23 1,33 15,1 18 1,33 15,1 12,5
5 5 1,0 13,5 56 1,0 13,5 30 1,0 13,5 21 1,0 13,5 16 1,0 13,5 11,0

V3 8 0,66 15,4 64 0,66 15,4 34 0,66 15,4 24 0,66 15,4 18 0,66 15,4 11,3

2 1,7 13,2 54 1,7 13,2 29 1,7 13,2 20,5 1,7 13,2 15,5 1,7 13,2 11
8 5 1,2 11,8 48 1,2 11,8 26 1,2 11,8 18 1,2 11,8 14 1,2 11,8 10

8 0,9 13,5 55 0,9 13,5 36 0,9 13,5 21 0,9 13,5 16 0,9 13,5 11

3 ,8 -8 V4— v5 1,0 jI 0,33 1| 29 120 | 0,33 37 | 82 | 0,33 | 37 I 57 | 0,33 | 37 1 43 | 0,33 | 37 30
Поправочные коэффициенты на скорость резания и число ходов в зависимости от обрабатываемого материала

Марка обрабатываемого СтЗ, Ст4, Ст5, 20, 35, 30Х, У7А, У8А, У10А, 40Г, Х12, 5ХНТ, 5ХНВ, 7X3
материала 40Х, 45, 12ХНЗА Х12М, ХВГ, 38ХМЮА ЗХ2В8, 5ХГСВФ

Коэффициент
\ ш \

0,85 | 0,75



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ 
ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ 

Обработка стали на координатно-расточных 
станках

ПРИЛОЖЕНИЕ 6, 
л и с т 7

Д
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ет
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в 
мм

 д
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Сверление | Развертывание Растачивание
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2 1600
1400
1010

10
13,2
15,9 0,11 298 4,7 —

—

—

8 0,09 680 17,0 0,11 204 4,5
0,08 1000— 

1200
19,4—
23,312 0,09 453 17,2 0,11 110 4,5

16 0,11 364 18,3 0,11 90 4,5
0,08 800—

1000
45,2—
56,5

20 0,11 298 18,8 0,11 74 4,65

25 0,11 244 18,4 0,11 59 4,65
0,10 600—

800
50,8—
67,830 0,16 204 19,2 — — —

40 — — — — — —
0,10 400—

600
56,5—

84,7
50 — — — — — —

60 — — — — — —
0,10
0,10

350—
550

76,9—
120,9

80 — — — — —

100 -  1 - — -  1 -  1 - 0,10 | 300 1 94,2

Поправочные коэффициенты на скорость резания и число оборотов 
в зависимости от обрабатываемого материала

Марка обраба СтЗ, Ст4, Ст5, У7А, У8А, У10А, 5ХНТ, 5ХНВ, 
7X3, ЗХ2В8тываемого 6, 20, 35, 45, ЗОХ, 40Г, Х12М, ХВГ,

материала 40Х, 12ХНЗА 38ХМЮА

Коэффициент 1Цо| 0,85 0,75
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РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ШТАМПОВ
И ПРЕСС-ФОРМ

Обработка стали на шлифовальных станках
ПРИЛОЖЕНИЕ б, л и с т  8

Круглое наружное шлифование

Длина шлифования L в мм
Число Режимы резания

Диаметр шлифуе 100 | 250 || 500 оборотов в м/мин 1 Stx в мм/ходмой поверхности 
D в мм до Припуск на обработку на диаметр детали 

в минуту Класс точности
В мм 2-й 3-й 2-й 3-й

25 0,5 300 6,0 7,5 0,003 0,004
40
63 0,5 0,6 0,6

0,003—0,004

100 150 3,0 3,75 0,004—0,005 0,005—0,006
160 0,7 75 1,5 1,88 0,005—0,008 0,006—0,010

Внутреннее шлифование

Диаметр шлифуе
мой поверхности 

D в мм до

Длина шлифования L в мм до
Число 

оборотов 
детали 

в минуту

Режимы резания
50 | 80 | 125 5М В М/МИИ I 5*дв>х в ММ/ДВ. ХОД

Припуск на обработку на диаметр 
в мм

Класс точности

2-й 3-й 2-й 3-й

32 0,4 0,4
— 300 6,0 7,5 0,002 0,003

50 0,4 200 4,0 5,0
0,003

0,004

80 0,5 0,5 0,5 160 3,2 4,0 0,005

125 0,6 0,6 0,6 125 2,5 3,2 0,004 0,006



Плоское шлифование

Длина шлифова
ния LK в мм до

Ширина шлифования Вл 
в мм до

Режимы резания

Скорость дви
жения детали 
Од в м/мин

Поперечная 
подача 

s0 в мм/ход

Точность обработки в мм

100 320 0,03 0,05 0,08

Припуск на обработки П 
в мм

Подача на глубину на ход стола 
Sfx в мм/ход

250 0,4 0,5 8 16 0,024—0,0270,026—0,0030,029—0,032

500 0,5 0,6 10 16 0,022 0,025 0,027

1000 0,6 0,7 12 16 0,019 0,02 0,025

Поправочные коэффициенты на подачу sts в мм/ход стола 
(или в мм/дв. ход) от обрабатываемого материала

Марка обрабатываемого 
материала

СтЗ, Ст4, Ст5, 20, 35, 45, ЗОХ, 40Х, 45Х, У7А, У8А, У10А, 40Г, 
50Х, Х12, Х12Н, ХВГ, 12ХМЗ, 38ХМЮА

5ХНТ, 5ХНВ, 7X3, 
ЗХ2В8

Коэффициент \ ш 0,9



ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ ПРИЛОЖЕНИЕ
Детали типа валов и плоские л и с т  1

7,

Прокат и поковка

Окончательный размер 
обработки в мм до Припуск в мм

л арак тер  заготовки
по диаметру 
или ширине по длине

по диаметру 
или ширине 

а
по длине 

Ъ

30 100 5 5
>100 6 5

50 100 5 5
>100 6 5

Прокат
80 250 7 6

>250 8 7

Круглое
сечение

> 80 250
>250

8
9

7
7

120 250 9 27
180 250 11 33

Поковка
250 250

>250
13
14

39
42

360 250 13 39
>250 14 42

50 <250 5 6
80 <250 5 6

Прокат 120 250
>250

6
6

7
9

Прямо
угольное
сечение

>120 250
>250

6
6

7
9

120 250
250

8
10

24
30

180 400 10 30
250 400 12 36

Поковка 650 15 45
360 650 18 50

1000 19 57
500 1000 22 66
650 1000 25 75

П р и м е ч а н и е .  Для заготовки прямоугольного сечения припуск на 
обработку следует назначать по наибольшему размеру стороны заготовки.
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ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ ПРИЛОЖЕНИЕ
Детали типа шайб, фланцев, кубиков л и с т 2

7,

Поковка

Высота детали Диаметр дета- Припуск в мм

Я в мм Ли или размер 
А, В на высоту

(Ь)
на диаметр или 
размер А, В 

(а)

на диаметр 
отверстия

(с)

до 50 до 180 8 11 15
181—250 9 12 16

до 180 8 11 16
51—80 181—250 9 12 17

251—360 11 14 20

до 180 11 12 17
81—120 181—250 12 14 19

251—360 13 16 22

до 180 13 13 18
121—180 181—250 14 16 21

251—360 15 18 24
361—500 15 20 26

до 250 17 17 22
181—250 251—360 18 19 25

361—500 18 21 27
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ПЕРЕЧЕНЬ ТИПОВЫХ МОДЕЛЕЙ ОБОРУДОВАНИЯ 
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ЦЕХА ШТАМПОВ И ПРЕСС-ФОРМ ПРИЛОЖЕНИЕ 8

Тип станка Модель
Основные 
размеры 

в мм
Мощность 
N в кВт

Скорость 
главного 
движения 

V  в м/мин 
или

п в об/мин

Область применения

1Е61 0  340 4,5 35—1600 Обработка деталей мелких (до 30— 
40 мм) размеров; чистовые операции

IA62 0  400 7 11,5--1200 Универсальные токарные работы по
Токарно-винторезные 1К62 0  400 10 12,5--2000

обработке деталей средних размеров

163 0  630 14—20 10—1250 Обработка крупных деталей штам
пов и пресс-форм; обработка кубиков 
и вставок мелких и средних размеров

Карусельные 1М531 0  1250 28 6 ,3 --315 Обработка кубиков и вставок круп
153 0  1120 ных размеров

Настольно-сверлильный СН-12А 0  13 0,65 450--4500 Сверление отверстий до 0  5 мм 
в мелких деталях



Продолжение

Тип станка Модель
Основные 
размеры 
в мм

Мощность 
N в кВт

Скорость 
главного 
движения 

V в м/мин 
или

п в об/мин

Область применения

Вертикально-сверлильные 2А125
2А135

025
035

2,8
4,5

97—1360
68—1100

Универсальные сверлильные рабо
ты деталей средних размеров

Радиально-сверлильный 2А55 050 4,5 50—1700 Обработка крупных деталей штам
пов и пресс-форм (кубики, вставки, 
плиты и др.)

Поперечно-строгальные 7Б35

736

500

650

4.5

4.5

12—138

10,5-58,5

Обработка плоскостей разнообраз
ных деталей

Обработка фасонных поверхностей 
(пуансоны и др.)

Продольно-строгальный 7242Б 4000 40 6 -6 0 Обработка кубиков, вставок и т. п. 
на предприятиях с крупным штампо- 
вым хозяйством (автомобильная, 
тракторная промышленность)

Универсально-фрезерные 6Н81А
6М82Ш
6М83Ш

250ХЮ00
320x1250
400X1600

2,8
7

10

65—1800
30—1600
30—1600 Обработка плоскостей пазов, фа

сонное фрезерование разнообразных 
деталей штампов и пресс-формВертикально-фрезерные 6Н11

6Н12
250ХЮ00
320X1250

4,5
7

65—1800
30—1600

Копировально-фрезерные 6441Б 1250 3 63—3150 Обработка ручьев штампов и пресс- 
форм

Обработка по фасонному профилю 
матриц, пуансонов

6445 2250ХП20 10 35—1820

Координатно-расточные 2455
2В460

630X900
1000X1600

3,2
3,0

40—2000
40—2000

Обработка отверстий деталей типа 
плит с выдерживанием точных коор
динат межосевых расстояний

Круглошлифовальные 310 0100 0,7 100—800 Шлифование деталей мелких раз
меров

Шлифование разнообразных дета
лей средних и крупных размеров

ЗА110
312М

0140
0200

1.7
2.8

75—750
150—840

Внутришлифовальные 3225
ЗА227
ЗБ250

025
0100
0200

1,0
2,8
4,5

475—1500
125—1250
80—800

Шлифование отверстий разнооб
разных деталей

Плоскошлифовальные с пря
моугольным столом

371М 
372Б

200X600
320ХЮОО

2,8
4,5

3—18
3 -3 0

Шлифование плоскостей разнооб
разных деталей

3724 400 X2000 28 3—33
3A732 450X1250 28 3—30

Отрезные круглопильные по
луавтоматы

8641 0510 4,5 4,1—31,2 Отрезка заготовок

Станки для электроимпульс- 
ной обработки

4723 500X400 — — Обработка ручьев штампов и пресс- 
форм, окон матриц; обработка от
верстий, пазов закаленных деталей



ТЕОРЕТИЧЕСКИЙ ВЕС ЗАГОТОВКИ ПРИЛОЖЕНИЕ 9

1. Заготовка цилиндрическая

Диаметр заготовки D 
в мм

10 12 16 20 25 32 40

Теоретический вес на 
длину 1 м в кг

0,617 0,868 1,58 2,47 3,85 6,32 9,87

Диаметр заготовки D 
в мм

100 120 160 200 250 320 400

Теоретический вес на 
длину 1 м в кг

61,7 88,8 158 247 385 632 987

2. Заготовка прямоугольная

Ширина
заготовки
^ в м м

Высота заготовки И  в мм

40 50 60 80 100 112o|l4o|l6o| 20о| 220 25о| 320 400
Теоретический вес на длину 1 м в кг

50 15,7 19,6
60 18,8 23,6 28,3 —

80 25,1 31,4 37,7 50,2 —

100 31,4 39,3 47,1 62,8 78,5
120 37,7 47,1 56,5 75,4 94,2 113
140 44,0 55,0 65,9 87,9 110 132 154 — - — — — —

160 50,2 62,8 75,4 100 126 151 176 201 — — ■---- - — —

180 56,5 70,7 84,8 113 141 170 198 226 282 310 354 452 565
200 62,8 78,5 94,2 126 157 188 220 251 314 346 392 502 628
220 69,1 86,4 104 138 173 207 242 276 346 380 432 553 691
250 78,5 98,1 118 157 196 236 275 314 392 432 490 628 785
280 87,9 110 132 176 220 264 308 352 440 484 550 703 879
320 100 126 151 201 251 301 352 402 502 553 628 804 1005
360 — — — 226 283 339 396 452 565 622 706 904 ИЗО
400 — — — 251 314 377 440 502 628 691 785 1005 1256
450 — — — 283 353 424 495 565 707 777 883 ИЗО 1413
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