锻造时间定额标准（二）

单位：分

	吊 钩 锻 造 公 式
	说明：

T为综合时间，X为起吊重量(吨)。

代环首加20%。
	图

例
	[image: image1.png]




	公式T=3.75X2+41.25

设备锻锤150～205 kg
	
	
	

	车 刀 锻 造 公 式
	说明：

T为综合时间。

锻立眼车刀乘系数2。

批量50上乘0.85。

HA<2000时用此标准。
	图

例
	[image: image2.png]




	公式T=0.005L+1.25

设备锻锤400～500 kg
	
	
	

	铇 刀 锻 造 公 式
	说明：

T为综合时间

批量50以上乘0.85。
	图

例
	[image: image3.png]




	公式 AH<1350T0.01L+1.5

     AH>1350T0.014L+2

设备锻锤400～500 kg
	
	
	

	联 轴 器 锻 造 公 式
	说明：

此表为锻造时间，自由锻乘2.

联轴代孔加1-2分钟
	图

例
	[image: image4.png]




	公式T=0.05D+0.05H-3

设备锻造400～500 kg
	
	
	

	地 角 螺 钉 锻 造 公 式
	说明：

1.批量超过20件乘系数0.8。
	图

例
	[image: image5.png]




	公式T=0.2d+0.004L-5

设备锻造150～250 kg
	
	
	

	锻 造 时 间 标 准 总 说 明

	制定标准条件：

具备较完整的工艺。

工作地有专人下料，运料，送燃料。

标准适用范围：

适用于单件小批无型锻造的基本工序。

试制产品乘1.5。

加热时间是每炉时间，基本作业时间为台时。

批量调整系数

1～20件系数为1         21～50件系数为0.8

51～100件系数为0.75    100件以上系数为0.7

注意事项：

加热时间不乘批量系数。

使用操作机则时间不变。

夹板锉、压力机不能乘本标准。

	加 热 时 间 标 准

	单 件 重 量 （KG）

	燃

料
	<5
	10
	15
	20
	25
	30
	35
	40
	45
	50
	60
	70
	80
	90
	100
	110
	120
	130
	140
	150


（续）

	燃

料
	每 炉 装 入 件 数

	
	5～20
	10～16
	8～14
	6～10
	4～6
	3～4
	2～3

	
	时     间

	原煤
	16
	20
	23
	27
	32
	37
	43
	50
	56
	63
	71
	80
	90
	100
	112
	125
	140
	157
	076
	197

	煤气
	12
	14
	17
	20
	23
	27
	32
	37
	42
	47
	53
	60
	67
	75
	84
	90
	105
	118
	132
	148

	1.往炉前运料中间清炉。2.漆煤。3.清料。4.扒大。

   2.装料时炉子热到700°C～800°C，料装入炉内进行加热到1150°～2000°C

	说明：

1.加热时间不包括点大烧炉时间，各厂按自己情况自行规定。

2.适用于单双室反射炉，其加热时间，按合理定员计算，标准为全员工时。

3.按工艺一次不能成形时，每增加一次中间加热，则标准时间乘0.9。

4.若用于手锻炉加热时，共每炉规定（5KG以下）16件，则由表中时间乘0.8。

5.标准中加热时间，只适用于尤3～50#（包括40#）其他工具钢，合金钢按各工艺规定执行。

6.装炉数量少于5件时，则表中时间乘0.6。

	设 备 定 员 标 准

	设备名称
	设备规格
	基本操作人员
	加热
	司机
	合计

	空气锤
	>500～1000kg
	4
	1
	1
	6

	空气锤
	300～500kg
	3
	1
	1
	5

	空气锤
	65～250kg
	2
	1
	1
	4


