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Норт технологического проектирования -цехов по из­
готовлению нестандартизирсванного оборудования и средств 
механизации и автоматизации производства ыззиноетроигелъ- 
них.предприятий разработаны Государственным институток по 
проектированию заводов автомобильной ппо.ндтл заноет л 
Г и и  в о а в т о п р о м )  Министерства автомобильной 
иронияленнести СССР.*

В основу разработанных норм положены:
Постановление Совета Министров СССР от 28/УП-1972 г. К? 360 
”0' мерах' во обеспечению снижения стоимости строительства11*

Инструкция о порядке разработки новых и пересмотра действую­
щих норм технологического проектирования СП 4-70-75,

Основные направления развития машиностроения на 1976-1980г,тг

Замечаний и предложения•Главгосэкспертизы Госстроя СССР, 
'Государственного комитета Совета Министров СССР*до науке 
и технике, ряда проектных организаций и крупных предприя­
тий до предварительным редакциям- норм,■

Отчетные данные о работе действующих цехов (участков) ряда 
предприятий,-

Разработанные и утвержденные в последние годы проекты со­
ответствующих цехов (участков).
Нормы утворндени как временные, со сроком действия до I 
Ян шаря 1982 года.

Директор Гипроавтопрома

Зам. главного инженера 
начальник технического отдела

Руководитель группы

В.А.Устинов

В. В, Королевский

В.С.ФреЙдман
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Министерство . 
автомобильной 
лвемышленности 
СССР (!лшщвто~( 
пром)

£ одиоднде----- ---- —-------~— ------- :----------- ______
Общесоюзные нормы ’технологического ОНИ] 08-79
проектирования машиностроительных ----------------предприятии . ■ Шш автопром
ПТехГПТо изи)товлйшй неста^  ̂
оборудования и средств автоматизации 
и механизации

о б | й г  п о л а о н  и я ^

_ I* Нормы предназначены для- проектирования цехов по изготовле­
нию нестандортизировшшого оборудования и средств механизации и ав­
томатизации производства машиностроительных предприятии на стадии 
разработки техгорабочего (технического) проекта и 7Э0

2, Нормы разработаны ка основе обощения опыта’автомобильного,
тракторного и сельскохозяйственного машиностроения и предназначены 
для использования при проектировании предприятий этих отраслей, а 
такте других отраслей машиностроения с учетом их специфики

3* Цехи по 1югртовменй».иестандартизир.ованно.го обо рудо, ван и я 
и средств механизации и автоматизаций производства, как правило, 
следует создавать в цачестве специализированных цехов для обслу­
живания нескольких предприятий, входящих в состав производственного 
объединения, комплекса, промузла или группы предприятий, расположен­
ных в одном районе (с распределением расходов.на их создание в по­
рядке долевого участия!.

Внесены Гпиро- Утверждены. 
U КТО про нем Д-ифпгтппг-̂ ’фгАвтопроектом Министерства автомобильной 

промышленности СССР 28 февраля £979 г. 
по согласованию с Госстроем СССР

"Срок вве­
дения I 
июля 1979г> 
до I января 
1982 г.
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4« .При проектировании указанных цехов в составе одного зз- 

предлрпяти.й, входящих в промузел (комплекс, производственное о б ъ е~  

дндсние и ..т ,п ,) ,  расчеты количества оборудования, .площадей и рабо­

тающих производят», руководствуясь пп. 1 * 1 .3  и 2 .1 .4  настоящих .н°Рй 

в зависимости от требуемого-объема производства' нветаидартизироган- 

ново оборудования к ,ср едств  механизации и автоматизации.

_ 5* Нормы рассчитаны на двухсменную работу обслуживаемого преД~ 

приятия (комплекса,- промузла, ..объединения) и, .проектируемых цехов по 

изготовлению нестзидартизирозанного ооЪ рудопания и средств неханиза* 

ции и автоматизации, производства.'

'б* Нормы учитывают'серийность основного производства'соответ­

ствующими коэффициентами. Отнесение обслуживаемых предприятий к той 

или иной группе производства по серийности .устанавливают.проектные 

организации при проектировании-конкретных объектов*

7 . Нормами учтено кооперирование цехов по изготовлению настак- 

дартизированного оборудования и средств механизации и автоматизации

-производства:

по механической обработке сложных деталей ~ с ремонтка-михани- 

чоеккы ц инструментальным цехами;

по* электротехническим работам _  с электрореионтным цехом;

по литейным, кузнечным,-гальваническим и термическим работам -  

с соответствующими цехами (участками) вспомогательного производства1

предприятия.

8 . Цехи по изготовлению кестандартизированного оборудования и 

средств механизации и автоматизации производства следует,
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как правило» размещать в одном корпусе с другими вспомогатель­

ными цехами (ремонтно-механическим» ин о тру м ен тал ьп ым, электро- 

реаонтнин и др. )• Цри этом заготовительные участки и специфические- 
для вспомогательного производства склады» а .также службы по ре­

монту и обслуживанию оборудования"и заточке инструмента следует 
создавать в -виде общекорпусных служб, .обслуживающих все вспомо­

гательные цехи/размещенные в одном корпусе»

Заготовительные учаотки веломогательных цехов проектируют 

по разделу 5 пастоящих норм» Склады» ремонтные оазы и заточные 

участки проектируют по соответствующим нормам технологического 

проектирования•
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Р а з д е л  I

НОРМЫ TE)H10 ТОГЕ НЕСЕР ГО ПРОЕКТИРОВАНИЯ 

ЦЕХОВ НЕС ТАН ДА РТН31ШЗ ВАННОГО ОБОРУДО-
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I Л . НАЗНАЧЕНИЕ И СОСТАВ ЦЕХОВ

1 Л Д . Цехи по изготовлению нестандартизированного обо­

рудования предназначены для выполнения следующих работ, 
осуществляемых -в процессе эксплуатации предприятия (объедине­
ния) :

изготовление и монтаж отдельных видов нсстандартизирован- 
ного оборудования (баков, ванн, камер, стендов, шкафов, тран­
спортных устройств* узлов крепления и т..п.);

изготовление и монтаж специального металлического произ­
водственного инвентаря (сФеллахи-, столы, бункеры, подставки, 
СКЛИЗЫ. И Т .Л .);

изготовление и ремонт специальной инвентарной оборотной 
металлической тары для внутрикорпусноп и внутриплощздочкой 
транспортировки и складирования грузов, а также для транспор­
тировки грузов предприятиям -  получателям кооперированных по­
ставок!

изготовление и ремонт грузозахватных приспособлений (чал­
ки, подвески конвейеров, тросы с коушами, захваты и т .п .);

монтаз, демонтаж и транспортирование“бб6рудования всех ви­
дов (кроме электромонтажных работ) в цехах и по,территории 
предприятия.

. 1,1*2. Цехи проектируют.. • в следующем составе: 
заготовительный участок (как правило, организуют общим для 

йсех цехов, размещенных в одном корпусе); 

механический участок; 
прессово-жестяницкий учзрток; 
участок металлоконструкций, тары и оргоспастки; 
участок изготовления и ремонта грузозахватных приспособ­

лений;
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трубол поводный учо с ток;

окрасочный участок (при необходимости);

участок узловой и общей сборки;
. электромонтажный участок (для электромонтажа изготовлен­

ного оборудования);

участок (бригада) по монтажу и демонтажу оборудован'»!я; 

вспомогательные помещения, службы и кладовые. 

Транспортирование оборудования по территории-предприятия 
в процессе монтажа и демонтажа производит транспортный цех 

предприятия,

1 Л .З , Если при расчете цехов, по нестоящим нормам коли­

чество основного оборудования составляет 25 единиц или м енее,. 

то его расчетное количество для производства нестандартная- 

ровапного оборудования и необходимые площади добавляют к ко­

личеству оборудования и площади ремонтно-механического цеха, 

где организуют соответствующий участок.

При расчетном количестве осно7зного оборудования от 25 до 
63 единиц организуй участок в составе объединенного цеха не- 

стандартизированного оборудования и средств механизации (при 

условии, что программа участка по изготовлению средств ме­

ханизации потребует расчетного количества основного оборудо­

вания от 18 до 4? единиц), Самомстоятельный цех проектирует' 

при количестве основного оборудования более 63 единиц основ­
ного оборудования (расчет количества оборудования см. в разде­
ле 1й ЗУ О .

При этом'общая площадь на I работающего в цехе (на 

участке) должна быть не менее 4 ,5  м2 .
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1 ,2 .  ПОКАЗАТЕЛИ ДЛЯ ОП??МШ\Щ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ

ПЮГРАМШ И ТРУДОЕМКОСТИ РАБОТ

Таблица. I

Общее кол-во обо­
рудования обслу-

.Годовая программа цеха на 
'ваемого оборудования

единицу обслужи-

гиваомых предприят­
и й ,  шт. руб* кг Нормо-ч

до. 1000 188 •105 54
1600: 182 108- 51 ■
2500 175 112 48
4000 169 115 ' 45
6300 163 1X9 42

10000 157 122 39.
16000 150 126 36

25000 142 •130 ' 33
40000 я более 136 133 ■ 30

102Ло В расчетное число оборудования обслуживаемых .предприя­
тий-пе зключарт: приборы.лабораторий, о также'

санитаряо-техническяе и энергетическое оборудование.
1 .2 ;2с Норны приведены для предприятий с крупносерийный мас- 

■ совам производством. Для предприятий с серийным производством 
нормы таблЛ следует применять о коэффициентом 0,85» для пред-- 
приятии с- мелкосерийный и единичным производством -  с коэффициен­
том 0,7.

1.2,3. Норр приведены для предприятий, имевших среднее по 
размеру.оборудование.. Для предприятий с*крупным оборудованием, 
например, .завод особо тяжелых грузовых автомобилей, нормы следу­
ет применять с коэффициентом 1,1, а для предприятий с мелким обо­
рудованием, например, завод автоэлектрооборудования и приборов 
с коэффициентом 0,8.

1,2.4, В случае обслуживания цехом нестандартизированного 
оборудования группы предприятий одной отрасли или проиузла» имею- 

цнх разную серийность производства, нормы табл, I следует
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принимать.по. приведенному количеству оборудования отдельных 

предприятий, определяемому по формуле

Р=2м+ ^ . 0 . 8 5 ^ . 0 , 7  Ш
гдел^р -  расчетное (приведенное) количество оборудована;;

jgM -  количество•оборудования предприятий с массовым и крупно­

серийным характером производства;

~£с -  количество оборудования предприятий с серийным характе­

ром производства;
д5:'е -  количество оборудования предприятии с мелкосерийным и еди 

иичныы характером, производства.
112.5. В тех случаях,*когда на цех возлагается выполнение 

работ для других предприятий отрасли или в порядке ыёнотр-аслевой 

специализации, программа производства цеха монет быть задана в 
денежном или весовом выражении, а также в размере сумм ь . г о д о ­

вой трудоемкости (что должно быть отражено, в' задания -на проекти­

рование предприятия).

1.3. нормы количнЬтШ  р д ш т а ш .
I . 3 . I .  Определение общего количества основных рабочих 

Количество_основных рабочих Р опредзлеяат по трудоемкости работ 
цеха (учасгаа) нестансдартизированиого оборудования по формуле 

р -1ЕР * т
• Фр. Кпн. Ксп (2)

где .2fp “ Расчетное количество обслуживаемого оборудования пред-*, 

ппи ятиЯ, и т ,;

норма трудоемкости работы цеха нестандартизнрованного обор\'ДО~ 

вания на единицу обслуживаемого цехом оборудования предприятий в 

год, кормо-ч (см. табл. I ) ;
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Фр.г'ДейстЕИтелышй годовой фонд времени рабочего, ч .;

Кип -  коэффициент переработки корм (Кпн = 1*1 -  1,2)
Ко.п **• коэффициент совмещения.'профессий (Ксп ~ 1,1 '-”1,2)

1 .3 .2 . Примерное соотношение. между основными рабочими про­
фессиями в цехе приведено в таол.2 Т а б л и ц а  2

Профессии основных рабочих В % к итогу

Станочники 23-27
Рабочие на. прессах и ножницах 3-5
Слесард-асстянщики 9-11
С лесари-трубonроводчикк 4-6
Слесари-сборщики. 4-6
Слесари по металлоконструкциям 14-16
Слесари-моятажнкки и электромонтажники 4-5.
Такелажники 2-3
Тазоэлектросварщики 14-16
Маляря 1-3 '

Итого.‘ 100

. 1*3*3* Вспомогательные рабочие, ИТР и служащие*
Данные для расчета количества вспомогательных рабочих, ИТР и
служащих см* в разделе 4*10.

1.4* РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ И ЕЮ СОСТАВ 
1*4,1* Определение количества основного оборудования. . 

•Станочные работы (на металлорежущих станках) составляют 23-27$ 
от общего объема работ (по трудоемкости).

Расчет количества станочного оборудования производят по
формуле
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, Т . Мс
Су. --------- :---------

VO .  Кз . ICO. ’ (3 )

г д е ■ -  расчетное количество оборудования обслуживаеиых пред­

приятия;

Т -норм а трудоемкости работ цеха кестандартизированного 

оборудования на единицу оборудования обслуживаемых пред­

приятии, нормо-час (по т а б л ..1 );

Мс -  объем станочных работ з.общей.трудоемкости* работ це­

ха , % (см. табл.' 2 );

Фс “ ‘ действительный годовой фонд времени работы станков;

Кз -  средний коэффициент загрузки станков.

Величину Кз принимают равной О,? -  0 ,35  (большее 

значение- -  для крупных цехов и цехов с более высокой-се­

рийностью .производства).

Сварочные.работа составляют 14-16 % от общего объема 

работы (по трудоемкости).

Расчет количества сварочного оборудования производят по. 

Формуле;

со = ^ Г р » Т . Н
Фс/. Кз . 100 ’

где Н -  объем сварочных работ в общей трудоемкости работ 

цеха, % (см. табл. 2 ) , остальные обозначения -  по приведен­

ной выше формуле (3) для станочного оборудования. Кз при­

нимают равным 0 ,7  -  0 ,8 .
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,1.4,2* Состав основного металлорежущего и сварочного обору­
дования.["примерное процентное соотношение между группами основ­
ного металлорежущего и сваренного оборудования приведено в табл.З

Та б л и ц а  3

Группы основного оборудования В % к итогу

Металлорежущие

Токарно-винторезные, револьверные' и
карусельные 45 -  50
Продольно*" и.поперечнострогальные 2 -  3
Го ризоятальнорасто иные 2 -  3
Фрезерные /универсальные, горизонтальные и 
вертикальные/ 23 -  28
Радиально-- я вертикальносверлильные с . 
дианетроц сверления свыше 50 мм 2 -  3 1
Кругло- и плоскошлифовальиые 15 -  I?
Долбенные I -  2
Трубонарезные, болторезные 2 - 3
И Т О Г О  : 100'

Сварочное
Посты дуговой сварки со сварочными полуав­
томатами, трансформаторами или преобразо- . 
вателями 45 -  50
Посты газовой и газоэлектрической сварки 20 -  25
Точечяо^сварочные машины 5 -  10
Машины для шовной сварки- 5 -  10
Машины для стыковой сварки 3 - 5
Машины для роликовой сварки 5 - 1 0 .

Прочие сварочные машины, в том числе 
для сварки алюминия, нержавеющей стали, сварки Прением, в вакууме и др. 1 - 3
И Т О Г О  : . 100



Примечание: Состав оборудования, приведении^, в табл. 3, 
уточняют при разработке конкретных проектов.'

1 * 4 .3 . Прочное основное (заготовительное, прессовое, гибоч­
ное, сборочное и т .п ,') оборудование принимают необходимым 
комплектом в соответствии с табл. 4 в зависимости от количества 
основного металлорежущего оборудования цеха  (табл. 4 ) .

Т а б л и ц а  4

Группы прочего ос- Количество прочего основного оборудования
новного оборудования в зависимости от количества основных

таллорежущих станков цеха, ИТ.

до 16 16' 25 40 ' 63 . ICO 1 1

I 2 3 4 5 6 7 8

Ножницы листовые с накл 
лонным ножом I . ' I: . I I 2 3 4
Мокииды ролик о вы е - - . I I 2
Ножницы дисковые - - I - I ■ Г '■ I

Н ояницы к омойн и ро на нн ые. I I I I Z 2 5

Пресс кривошипный - - - ~ ■ I I 2

Фалъцелрокатный
станок I I . I I 2 2 3

Фланцегибочный станок I I  . I 2 2

Сортогибочнзя машина 
для гибки уголковой 
стали I I 2 2
Зпгмошпиа I I I I .2 2 3

Кромкогибочная
машина - - - I • I I I

Арматурогибочный
станок — г _„ _ . I I I I
Грубогибочный станок I Т ' I I 2 2 3
Трубоотрезнкй станок ~ — • I I X 2 2
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Про до л асине табл, 4

I  " 2 3 .4- 5 • б 7 8 .

Листогибочная машина 
с поворотной гибочной 
балкой ' . - ’ I ' I 2 2
'Стенд.для заплетания 
КОНЦОВ тросов ;■ - — • - 2 3 •3,
Вальцы трехвалковые I I .V  I '  X; 2 2 ■ 3
Стенд для испытания 
на разрыв • * • I I I
Пресс для гидравлических’ 
испытаний трубопрово­
дов ' -  I I I 2
Камера окрасочная . Г ,  . 1 ' I I • I
Камера сушильная - - I I
Пресс клепальный . - -  ~  I I- 2 2
И т о г о : .  б б 8;.. i s . 27 35 44

1с4<Ло Вспомогательно е оборудование принимают необход иным •

комплектом в соответствии о табл. 5 в зависимости iот количества

основного металлорежущего оборудования цеха»

Т а б. л и ц а 5

Группы вспомогательного 
оборудования

Количество единиц вспомогательного,обо­
рудования в зависимости от количества 
основных металлорежущих станков цеха

до 16 16 25 40 63 100 160

I 2 3 . 4 5 б 7 8

Сверлильные станки с 
диаметром до 50 ш I  1 2 3 4 5 7
Настольно-сверлильный . 
станок 2 3 4 5 б 7 8

Обдирочно-шлифовальный
станок 2 3 4 С б 7 8

Настольно-точильный
станок I I I 2 2 3
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Продолжение табл» 5
Г ~  ; 2 3 4~~~5* " б 7 О

Пресс ручной'
Пресс гидра влическкй 
для правки.и запрес­
совки
Ножницы рычажные 
Огнерез с пантографом 
Машина моечная 
Ванна моечная 
Вальцы ручные

Го мма д ефе к т оскоп 
пли переносная рент- 
- г си о г> с к а я летай о вк а 
для контроля сварных 
и воз

И т о г о :

Лебедка электрическая

Лебедка ручная

Мачта монтажная

Тали разные'

Домкраты ручные меха­
нические

Домкраты.гидравлические 

й т о г о  :

I 'I 2 2 3 4 5

I/ •I " 2 2 3 4
I I I I I 2 3
- - I I I I 2
- - -  • I I I
- I I • I : ~ •-
— ■ I ‘ I : I •I I 2

- - -  ’ -■ I  ■ I 2

7 ' 13 18 22 28 34 44

I 2 ■ 3 4. 5 б 7

2 2 3 3 4 4 5

- - I I I ■2 .2

3 .5. 6 7 8 9 10

5 .8 10 12 14 16 18

4 4. б . 6 8 8 ; 10

1-5 21 29 33 40 45 52

22 34 47 55 68 89 96В С Е Г О  :
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ПРИМЕРНЫЙ РАСХОД ОСНОВНЫХ ЫАТЖАЙОВ

I . 5*I •Примерный годовой расход основных материалов принимают на

основании табл. 6
Т а б л и ц а  6

Общее кол-во' оборудования-обслу- 
киваемпх предприятий 

шт.

Годовой расход материалов на 
единицу обслуживаемого обо­
рудования

...кг

До 1000 150
1600 155
2500 160
4000 165
6300 170
10000 170
16000 180
25000 185
40000 и более 190

1.5.2. Донные по расходу основных материалов приведены для 
предприятий с крупносерийным к массовым производством» Для пред­
приятий с серийным производством данные табл» б следует принимать
с коэффициентом 0,85, а для предприятий с мелким серийным и единич­
ным производством с коэффициентом 0,7»

1.5.3. Примерное распределение расхода основных материалов 
по видам приводится в табл. 7.
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Т а б л и ц а  7

Виды материалов В р л  -

Литъс чугунное. 5

Литьо стальное 3

Литье цветное 2

Поковки ■ 7
IIрокат конструкционный профильный 
и круглый, стальной ю

Лист стальной 18

Прокат цветных металлов •2
Трубы стальные бесшовные 12
Прокат сортовой 35
Комплектующие изделия 2
Трубы чугунные 3
Прочие материалы I
И т о г о  : 100

Примечания:

1. Отходы составляют примерно 30 % от общего расхода 
(кроме комплектующих изделий)

2. Термической обработке подвергаются детали, масса которых 
составляет, примерно, 7 % от общего расхода материалов.

1 .6 . УДЕЛЬНОЕ ПОКАЗАТЕЛИ ДЛЯ РАСЧЕТА ПЛОЩАДЕЙ

Количество основного 
оборудования цеха,

16 и моисо

6 S'
ICO и более .

Таблица 8

Показатели общей площади на едн 
ницу основного оборудования,

м.ч_____________________

kb
42
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Примечание: I .  В показателях общей площади цехов не- 
стандартизированного бборудоваштя не 
учтены площади для базисных складов 
металла, литья, поковок, комплектующих 
ивделкй, а также площади для вентиля- . 
ционных установок на антресолях и в 
подвалах'.(за исключением установок для 
местных отсосов на полу цеха), контор­
ских, бытовых и -других, общекорпусных 
помещений,

2, В случае изготовления цехом крупнога­
баритных конструкций, целесообразно 
создавать-при цехе открытые асфальти­
рованные или бетонированные площадки, 
обслуживаемые крановыми средствами 
(автокрана, погрузчики, мостовые крапы 
на эстакадах--к—т .п . )* Размеры открытых 
площадок составляют 20-30$ от общей 
площади цеха, при атом площадь цеха' в 
закрытом помещении следует уменьшить . 
на 10-15 %о

107 . СТОИМОСТЬ ПРОДУКЦИИ 1ЩА
1 .7 ,1 . Категории сложности нестандартизкрованкого оборудования при 
ведены в приложении.
1 .7 .2с Ориентировочно средняя стоимость I т нестандартизированного 
оборудования второй категории сложности монет быть принята равной 
1100-1600 руб. .(меньшие значения -  для более крупных цехов).

1 .7 .3 . При определении стоимости нестандартизированного оборудова­
нии других категорий сложности, следует применять коэффициенты:' 
для первой категории .сложности -  0 ,7 -0 ,8 ; 
для третьей, -  -  -  " -  -  1 ,2 -1 ,5 ;
Для четвертой и _ _ ■« _ -  1 ,5 - 1 ,8 .

1 . 7 .4 . .В общем объеме работ цеха работы по монтажу и демонтажу 
оборудования предприятия, производимому з процессе эксплуатации, 
составляют 15-20$ (по стоимости).
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Р а з д е л  2

Н0Р?,!Ы Т Ш О Ю ГА 'Ш тХ )  ПРОЕКТИРОВАНИЯ 

ЦЕХОВ ПО ИЗГОТОВЛЕНА СРЕДСТВ МЕХАНИЗАЦИИ 

И АВТОМАТИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА
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2Л о НАЗНАЧЕНИЕ И СОСТАВ ЧЕХОВ

2 Л Л . Цехи по изготовлению средств механизации и автоматиза 

ции производства предназначены для выполнения следующих оабот: 

изготовление отдельных специализированных машин и механиз­

мов (не изготовляемых промышленностью) для механизации и автома­

тизации технологических процессов;

■ изготовление отдельных узлов и агрегатов для автоматизации 
имеющегося на предприятии оборудования (загрузчики, питатели, тол 

катели, автооператоры, выталкиватели, накопители и т .п .) .

2Л .2«  Цехи проектируют в следующем: составе:
Заготовительный участок (в случае размещения цеха совместно 

с другими цехами его организуют объединенным для всех этих цехов) 

мехаки чески й уча с ток; 

сварочный участок; 

свесарно-сборочный участок; 

участок испытания и.отладки;

электромонтажный участок (для изготовлевиых изделий); 

группа шефмонтажа- механизмов автоматизации и механизацииj 

вспомогательные службы и кладовые.

2 .1 .3 .  Цех по изготовлению средств автоматизации и механиза­
ции производства проектируют на предприятиях с массовым и крупно­

серийным производством. Для предприятий с серийным производством 

проектируют по настоящим нормам участок механизации производства 

в составе ремонтно-механического цеха. На предприятиях с мелко­

серийным и единичным производством цех не предусматривают, а его 

функции выполняет цех нестандартизированного оборудования с
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частичный выпоянвнисм работ (обработка на «с та ллорезугг^х' с танк a'-/j 

речонтно- механическим,и инструментальным цехами.

2 .1 .4 .  Если при расчете цеха средств механизации и автоматиза­

ции производства но настоящим:нормам количество. потребного основно­

го оборудования будет 18 единиц или п ен ее , то организуют- участок 

средств механизации и автоматизации производства в составе ремонтно- 

механического цеха, при этом расчетное количество оборудования по 

выпуску средств механизации и автоматизации и необходимые плодадц 

добавляют к количеству станков и-площадям ренш ш ю-неханицеского  

ц еха ,

При расчетном количестве основного оборудования от 18 до 47 еди­

ниц организуют участок средств механизации и автоматизации произ­

водства в составе объединенного цеха нестаидартизировакяого обору­

дования и средств механизации (в  случае, если программа выпуска 

нсстандар'тизированного оборудования требует-.расчетного количества 

от 25 до 63 единиц^ При количестве основного оборудования свисте 

63 единиц организуют самостоятельный цех по изготовлению средств  

механизации и 659?0Шз5?ИЗ&цШ производства.

При этом общая площадь цеха (участка) на I  работающего долмна 

быть нс менее 4 ,5

2 .2 .  ПОКАЗАТЕЛИ ДЛЯ ОНРтДТЖНИЯ ПШИЗЮЛСТВГчПЮЙ 

I1P0?PA?.!M1J И ТЩОЕМКОСТй РАБОТ

Годовую программу производства и трудоемкость работ цеха опре­

деляют на основании данных табл, К? 9 .
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Т а б л и н а  9

iОбщее (расчетное)
количество оболу- Л о б а н и я одел укй ва емых 
■предприятий, 

шт.

Годовая программа .цела ло изготовлений 
средств механизации и автоматизации 
производства на единицу оборудования 
о бс луюива емых п редпон яти и 
руб. кг Нормо-ч

До 1000 150 56 55^
1600 139 59 51
2500 129 63 4?
4000 118 66* 43
6300 108 70 39
10000 9? 74 35
16000 86 77- 31
2.5000 76 8Т 27
40000 и более 65- 84 23

2*2.1о_ В расчетное количество оборудования обслуживаемых 
предприятий включают основное технологическое,оборудрвание 
производственных цехов, за исключением приборов лаборатории, 
санитарно-технического и энергетического оборудования.

2.2.2* Норны даны для предприятии с крупносерийным и мас­
совым производством» Для предприятий с серийным производством 
нормы таблицы применяют с коэффициентом 0,85.

2.*2»3,В случае/обслуживания, кустовым цехом средств.механи- 
зации'и автоматизации производства группы предприятий с одной 
отрасли (или промузла), имеющих разную серийность производства, 
кормы табл® 9 следует принимать по приведенной расчетной сумме ' 
количеств оборудования отдельных предприятий, определяемой по 
формуле 5.
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(5 )

.SEP '-=56*̂  ' 0 .8 57

(з н а ч е н и е  сим волов, формулы (5 )  с у .  в п . 1 . 2 , 4 . ) .

2 .3 . НОКЛЬ! КОЛИЧЕСТВА РАБОТОЙ

2 .3 .1 .  Определение общего количества' основных рабочих. 

Количество основных рабочих определяют по трудоемкости 

работ цеха*по изготовлению средств механизации.и автоматизация

производетва по формуле

р -  ^ 'Р  * т

Фр. Кйн.Ксп *
(б)

г д е '^ р  -  расчетное /приведенное количество обслуживаем о го обо­

рудования. предприятии/, шт.;

Т -  норма трудоемкости-работ цеха сродстг - - •■■ч'зо'цик и автомати­

зации производства на единицу обслуживаемого цехом о: >взния

предпрнлтл.я. норыо-ч;

Фр -  действительный годовой фонд времени рабочего;

Кпн ~ коэффициент переработки норм (Кпн = I » ! . -  1*2);

Ксп -  коэффициент совмещения профессий (Ксп = 1 ,1  -  1 ,2 )

2 .3 .2 .  Примерное соотношение между профессиями основных ра­

бочих в цехе состаляет
Т а б л и ц а  10

Профессии основных рабочих . В% к итогу

Станочники 40-46

Рабочие на- эаготозитсльнс- 
п р е с с о в ом е о б о ру д о в a i j и и 2 -3

Слее апи -сбо  рщи к и , к а ла дчи ки и 
монтажники 45-50

Слссари-электрики- 5-7
Го з о з л ек т рс с ва рщи ки

шт
3-5
1-2

100
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2,3*3в Вспомогательные рабочие, ИТР и служащие.
Данные для расчета количества вспомогательных рабочих, ИТР и 
служащих си. в разделе 4 ДО,

2JU  РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ И"ЕГО СОСТАВ

2.ДЛ* Определение основного оборудования.
Станочные работы (на металлорежцщих станках) составляют 

4-0-45% от общего объема раббт (по.трудоемкости).

Расчет количества станочного оборудования см,ведут по
формуле

С и$
Фо

Т Ма • 
Ks \  IGO

(?)
где -  расчетное количество оборудования обслуживаемых 

. предприятий;
Т -  норма трудоемкости работ цеха средств механизации и 

автоматизации производства на единицу обслуживаемого оборудова­
ния (ыормо-ч);

Ма -  объем станочных работ в ббщей трудоемкости работ 

цеха, % (см, табл. 10.);
ФО -  действительный годовой фонд времени работы станков;
Кз -  средний коэффициент загрузки станков.

Величину Кз принимают равной 0,7 -  0,95 Большее значение для 
крупных цехов и цехов с'более высокой серийностью производства.

2А Л *  Состав основного металлорежущего оборудования. 
Примерное процентное соотношение между группами основного металло­
режущего оборудования приведено в табл. I I
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Т е  б л и ц а  I I

Гоуппы основного оборудования В % к итогу

Токарно-винторезны е и револьверные 3 8 -5 0

Расшочные горизонтальные и координатные 4 -5

П родольно-строгальны е 2 - 4

II оп ер сч я о-стр ога  льные 5 -6

Долбежные 1 -2

У ниверсально- и горизонтально фрезерные 9 - I I

Верти ка лъно-ф резерн ы е 6 -8

Зубообраба ты ва щ и  е 3 -4

К ругл еш.лифова л ыше 5 -6

Вн у т ри п ли .фо в а л ь к ы е 2 - 3

П ло с кошлифовэ л ь н ы е 5 -6

Сверлильные с диаметром свешгеаия  
бол ее 50 нм 2 - 3

Электрозрозионные. 1 -2

Прочие 3 -4

И т о г о  : 100

Примечание: Состав оборудования , приведенный в табл .

I I ,  уточняют при разработке конкретных проектов.

2 . 4 . 3 .  Прочее основное (заготов и т ел ь н ое , п р ессов ое , 

свароч н ое, сборочное и т . п . )  оборудование приминают н еобхо­

димым комплектом в соответстви и  с табл . 12 в зависимости от 

количества основного металлорежущего оборудования ц еха .
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Т а б л и ц а  I 2

Группы прочего основ- Количество единиц прочего /Основ­
ного оборудования ного/ оборудования при числе основ­

ных металлорежущих станках цеха•
16 25 40 63 100 160

I • 2 • 3 4 5 6 7

Ножницы листовые о наклонным
ножом -  ■-  ' - X I I

'трубогибочный, станок ~ I . I . I I
4 * х) камера окрасочная '  - -  ■. I I I 1 \
Камера сушильная*} -* - I I
Пост газовой сварки I I 2. 2 3 3
Пост дуговой сварки со 
с варочными трансфоомато ра­
ми или преобразователем I 2- '= 2 3 3 4

Стыковая сварочная машина - - - I I
Пашина для. шовной сварки - — - . - I I

И т о г о : 2 3 4 8 12 13

х) Включает в состав цеха, расположенного в здании/ 

отдельном от цоха нестандартизированного оборудования 
2о4«4«, Всп омо.га.т5 Л ыш е оборудование принимают не обхо­

ди ним комплектом о соответствии с табл. 13 в зависимости от 
количества основного металлорежущего оборудования.цеха.
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Т а б л и ц а  13

Группы вспомогательного 
оборудования

Количество един 
Эб0рудодаНЕЙПОИ 
рекудих станках

16 Р5 40

иц вспоыо 
числе ос 
цеха

63 100

гательного 
ковных металле)'

160
I 2 3 4- 5 6 7

Сверлильные станки с диамет 
ром сверления до 50 ни I 2 3 5- 5 6

Н а столбио св е рлильны И
станок 2 . 2 3 3 4 4 •

Обди сочно ш л и ф о е а л ыщ й 
станок 2 * р .3 . 3. 4 4

НастольноточилышЛ 
станок . - I I г 3 4

Пае с с ручной ' - 2 3 4 5 6

Пресс гидравлический ~ I I I I I

Конницы рычаиные - - ■ 1 1 I I , I

Огнерез с пантографом - • - у I . I

Машина моечная - - - -  ■ I I

Ванна моечная ~ - I I ** -

И т о г о : 6 10 16 19 25 28

2 .5 .  ПРИМЕРНЫи РАС S
 

!
^

 
\ 

О
 

!

лмл*)тт -V Ч А  ф̂'Т̂Тт <опи а::*Л л:А1 лСР__

2 .5 Л .  Примерный годовой расход основных материалов 

принимаю! да основании табл. 14 •
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Т а б л и ц а  14

Общее кол-во оборудования' цехов Годовой расход материалов . 
обслуживаемых предприятий на единицу обслуживаемого

оборудования . кг
ДО 1000 80
1600 85
2500 90

Чооо 95 .
6300 ICO
10000 ~ 105'
16000 НО
25000 115
40000 И более 120

26502« Примеркой'распределение расхода основных мате­
риалов по видам приведено в табл0 15.

Т а б л и ц а  15

Виды материалов В %
Литье чугунное 22
Литье стальное 2
Литье цветное 2
Поковки стальные 15
Ппокат конструкционный круглый и 30профильный стальной
Прокат сортовой 10

с
Лист стальной 5
Прокат цветных металлов I

Прокат легированных сталей 2V
Трубы стальные J
Трубы чугунные 3
Комплектующие изделия 4
Прочие материалы I
И т о г о  : 100
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Примечания: I .  0 тхо ды “со с та вл яэ т примерно 50% от сбцего расхо­
да (кроме комплектующих изделий).

2. Термической обработке подвергают детали, масса - 
которых составляет примерно 17 % оу общего расхо­
да материалов,

•Я.6* ' УДЕЛЬНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ ДЛЯ РАСЧЕТА' Г1101\АДЕ.л '

Т а б л  и ... а • ТС

Количество основного'обору­
дования цеха

ИТ.

Показатели общей площади 
ха на-единицу основного 

.дования • '.иг .

це~
обору-

16 72
25 70
70 38'
63 36
100 и более 37

Примечание: В показателях общей площади цеха не' уч­
тен» площади базисных складов металла, 
литья,поковок, комплектующее изделий, 
а так;г.е площади для вентиляционных 
устройств из антресолях и з подвалах 
(за  исключением для местных отсосов на 
полу цеха) , конторских» бытовых и дру­
гих оощекорпусных помещений.

2 .7 . 'СТОИМОСТЬ ПРОДУКТЕ! ЦЕХА
2 .7 .1 , Категории сложности изделии цеха средств (/.-;хепцза~

ции и автоматизации производства приведены в приложении.
2 .7 .2 , Средняя стоимость I  т изделий средств механизации и 

автоматизации производства второй категории сложности может 

быть'принята в.размере 1100-1800 руб. в зависимости от размеров 

цеха (меньшие*здания -  для крупных цехов),

2 .7 .3 , При определении стоимости изделий средств.механиза­

ции, и автоматизации прежзвод^ других категорий сложности
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следует принимать коэффициенты:

« для первой категории сложности -  0 ,7  -  0 ,8  

-  для третьей категории сложности -  1 ,2  -  1 ,5  

& для четвертой категории сложности -  1 ,5  -  1,8



Р а з  д е л 3

НОРМЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКО-РО ПРОЕКТИРОВАНИЯ 
ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫХ (ОТРЕЗНЫХ) УЧАСТКОВ

ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ЦЕХОВ



3 .1 ,  НАЗНАЧЕНИЕ И СОСТАВ' УЧАСТКОВ

3 .1 .1 .  Заготовительные ( отрезные) участки предназначены для

нарезки, заготовок  из сортового проката для последующей обработки 

в инструментальных, ремонтных ц ехах  к цехах нестандартизированно- 

го  оборудования и средств механизации и. автоматизации машпнострои 

тельных предприятийо

3 ,1 / 2 .  Заготовительные ( отрезные) участки следует проектиро­

вать объединенными для всех перечисленных цехов предприятия. 

При размещении отдельных цехов в 'отдалении от заготовительного  

( отрезного) участка- допускается проектирование при этих цехах  

собственных заготовительных ( отрезных) участков.

З Д .З .  Заготовительные (отрезны е) участки предпочтительно

размещать совместно со складами металла и вблизи цехов -  

потребителей заготовок ,

3 .1 .4 ,  Проектирование складов металла для перечисленных ц е­

хов следует вести по нормам технологического проектирования 

общезаводских складов.

3 .1 .5 .  В составе крупных корпусов перечисленных цехов предус­

матривают заготовительные цехи , которые проектируют по настоящим 

нормам. В состав заготовительных ( отрезных) цехов включают:, 

участок нарезки и рубки заготовок , участок.торцовки и центровки 

заготовок , участок правки* длинномерных заготовок , участок контро­

ля качества металла,, комплектовочный ( промежуточный) склад за г о ­

товок, а в некоторых случаях также участки нормалей и предвари­

тельной обработки ( нулевых операций). При необходимости огг

низовать в составе заготовительного цеха участков нормалей и 

нулевых операций оборудование .площади и работающие должны быть 

добавлены в состав  заготовительного ( отрезного) цеха за счет  

уменьшения количества оборудования, работающих и площадей ц е х о в /



для которых эти- нормали или нулевые операции должны выполнять 

заготовительны й ( отрезной) ц е х . Заготовительный ц ех  проектируют 

как самостоятельную  структурную единицу при количестве основного  

.оборудования в нем не менее 25  штук.

3 .2 .  РАСЧЕТ КОЛИЧЕСГБА ОБОРУДОВАНИЯ И ЕГО СОСТАВ

3 . 2 . 1 ’. Количество основных, отрезных станков принимают в 

следую щ их.размерах по -отношению' к количеству основных мета хлор ежу 

щих станков перечисленных выше ц ехов  ( сум м арно,без • шлифовальных 

и заточ н ы х).
Таблица. 17.

Количество обслуживаемых о с ­
новных металлорежущих станков  

( б е з  шлифовальных и заточных) 
штук

количество.основних отрезны х • 
станков заготови тельного  
( отр езн ого) уч астка, 

шт.

16
25
40
63
I0Q
160
250
400
630
1000

1600
25 0 0

I
1 - 2
2 -  3'
3 -  4
4 -  5

6 -  7 
7 - 9  
9 - 1 2  
12 -  15  
16 -  22  
23 -  30

Примечания: I .  В числе основны х.станков заготови тельн ого  
(о т о е зн о г о )  участка включают: ф оезер н о-  
отрезные станки (пилы по м ет а л л у ).а б р а зи в н о -  
отоезн ы е, анодно-м еханические стоез.чые, тока: 
ные и фрезерные станки для торцовки, центро­
вальные с т а н к и ..
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2 .  Ножницы листовые с наклонным' пожоги (гильотинные) 
••устанавливают в-заготовительном участке из расче­

та одни ножницы на пять, прессов для холодной шта­
мповки во вспомогательных"цехах всех назначении.

3 . Сортовые ножницы для резки.лпоката устанавливают 
. в заготовительном цехе из расчета одни ножницы

'. на 40 единиц основного металлорежущего оборудова­
ния цехов -  ре монтпо-меха диче с кого, поста идаотиз! 
рованного оборудования и средств механизации и 
автоматизации производства".

4 .  Более высокие значения поднимают в случаях, ког­
да один заготовительный ( отоезной) участок 
(ц ех ) обслуживает все перечисленные ( включая 
инструментальные) цехи поедпридтня, объединения,

Ш омузла или группы предпоиятий. .
нызие значения принимают в тех случаях, когда 

заготовителъ'яый. участок обслуживает один-два ц е­
х а , за  исключением инструментальных.

3 .2 .2 .  Состав вспомогательного оборудования 
заготовительных цехов ( участков)

Таблица 18

Группы вспомогатель- Минимальное (о б я за - Количество основных
ного оборудования тельное) количество станков заготовитель-

на заготовительный ного участил, на кото 
участок ( цех) • рое принимают одну

един, ицу в спомога те л ь -  
ного оборудования

I ...... 2 3

Обдирочно-шлифовальный
станок

I 15

Пресса для правки за г о ­
товок

- 15

Ножницы ручные рычаж­
ные

I 15

Стилоскоп I 20

Огяеоез с 
пантографом

Ножницы высечныех ^ 1 -2

20

X) Только для Ецехов: штампов, пресс-форм, оемэптпо-мзханичес- 
ких, кестандартизироваяного оборудования, средств мехамаза- 
ции и автоматизации и ремонта трубопроводов и санптаоно- 
техническале устройств. ‘ * -
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з . з .  нормы к о з и т с т  РАЕотлша

3 .3 .1 ,  Основные рабочие

Количество основных рабочих-станочников заготовительного 

участка Рот определяют по формуле;

РСИ ~
Фр о Км (8)

где: С -'••число основных металлорежущих станков;

Фо -  действительный годовой фонд времени оборудования-;

Фр -  действительный годовой фонд времени рабочего;

Кз -  коэффициент загрузки оборудования ( при числе станков 

до 16 равен .0 ,7 , при 25 -  0 ,7 5 , при 40 и более -  

0,8,
Км коэффициент многостаночного обслуживания и совмещения

профессий’принимают равным 1 ,2  -  1 ,3 .

Число основных рабочих, работающих на гильотинных ножницах,

Ргн определяют по формуле
ргн~ Нг . Фо , Кз . Пб ,

Г: Фр (9 )

где: Нг -  число ножниц,. .

Фо -  действительный, фонд,-времени работы оборудования;

Кз -  средний коэффициент загрузки ( Кз = 0 ,7  -  0,-75),

Ко ~ плотность бригады 116= X -  2 , в зависимости от разме­

ров ножниц при изготовлении деталей, •

Фр -действительный годовой фонд времени, рабочего.

3 .3 .2 ,  Вспомогательные рабочие,,ИТР и служащие

При укрупненных расчетах число вспомогательных рабочих 

заготовительного участка ( цеха) принимают равным 4 -  5# от 

числа основных рабочих.

Номенклатура вспомогательных рабочих приведена ниже в табл. 
32 и 3 3 .
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Табл; 19

3 .4 .  УДЕДЬНПЕ ПОКЛЗЛТтДИ ДЛЯ РАСЧЁТА Ш:СДАД£/[

Колим е ст зо  оси овяого  
оборудования за г о т о ­
вительного уч астк а , 
ц ех а , ■ .. 

шт.

П оказатели обдей  
пло.цади на единицу 
основного о б о э у д о за -  
н ия заготови те ль н о г о 
уч астк а , ц еха , 

м2

6 и менее 50
10 48
Х6 СО

25 и более 44

Примечания; I .  Б п ок азател ях  обдей плоцади заготовитеявны х
( отрезных) участков ( ц ехов ) не учтены пло­
щади для складов металла, а такте дня венти­
ляционных установок на антресолях- и в подва­
л а х , контореких, бытовых н доуги х  обд ек о о -  
пуекых пом едеипл.

2 ;  В случаях установки в заготовительном  
(отрезн ом ) уч астк е ( ц ехе) обооудованкя  
для изготовления носкалеи или нулевых оп ера­
ций, плоцадь для этого  оборудования добавл я­
ют з з  сч ет  плодадн соотв етотаук дего  ц ех а , дл 

которого долины изготовлять нор.малп или 
пооизводиться пулевые операции.
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Р . а з  д  е л  4
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4.1. Фонт В р ш т  РАБОТЫ РАБОЧИХ И ОБОРУДОБ'АПШ

,■■4.1.1. ■ Количество рабочих' дней в году: 
при 5-дкевной рабочей неделе -  252; 
при 6- дневной рабочей неделе -  305.

4 .1 .2 . Годовые фонды времени рабочих приведены в табл. 20

Т. а б л и ц а 20

Поофоссии Продолжительность Годовой фонд врем
рабочих рабочих, ч

— рабочей '"бсновпогб'*'''' номкналь . депсгн.
недели, отпуска, ■ ный те льны.

>

ц ДНИ.

Ста ночники, сле- 
сари, дтаыповди-- 41 15 2070. I860
КИ, МОНТЗлШИКК,
эле ктрнки, всп омо- 41 18 2070 1840

,гательные рабочие 

Сварщики 41 24 ‘ 2070 1820

маляры, рабочие 
на аппаратах 
рентгеко ~ 
и гаммадефекто- 
скопии 36 24 1830 1610
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4 .1 .3 .  Годовые фонды времена работы- оборудована;! при 

одно-двухсменной работе приведены в таблице 21.

Т а б л и д а  . 21

Нормы об орудова кия Годовол фонд времени работы оборудования

и рабочих' мест

Металлорежущие 
станки /  поеосы, 
заготовительное, 
окрасочно-сушильное 
и другое оборудова­
ние, кроме указан­
ного ниже 2070

Уникальные ?летал- 
лорезкудие станки 
( , с ремонтной ' 
сложностью свыше 
30 РЕ) -

Сварочное обору­
дование 2070

Рабочие места
( без оборудования)2070

Номинальным, - 
при работе в : .

одну две ' три 
смену смены смены

4X40 6210

4140 6210

4140 6210

4140 .6210

Действительный, 
при работе в;

одну
смену

две
смены

три •
смены

2030

ю>-{
. о'Т4 5960

- 3890 5590

2010 3935 5775

2070 4X40 62X0
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4 ,2 .1 .  Норш  расстояний мекду отдельными видами обо руд.-, 

валил' и от оборудования до. строительных одеыентов зданий.
П1Таолица ££

N3J? з е к  К - 3  Ы Р Л . С П О  JI 0 .  К  -3 П И  /1 О В О Р У  Д О  6  А  НИ h
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П р о е з Э

5
в Ф"*

•Г~*

1

о  ^

С
U*.

v
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р о ­

з о в

н ек и е  t o y u . a . . . . . .
р а зм е р а  
на s c -  
к и зе

/ •*

. 1,'.£таллоре:-:у.ц::е 
с т а н к и  г а б а р и т а м и , км

, ---------- 1

З е л и н е
д о
1800 х  
х  800

С о ед к и е  •
ДО
4000 х  
х  2000

Крупные
д о
8000 х  
X 4000

гX 2 ’ 3 4 5 ЛО
I  ■ а !.!еяду  д в у м я  ед и н и ц а м и  '■ 

о б о р у д о в а н и я  п о  
ф р о н ту

700 900 1200 '

I б  Т е л д у  тыяы:ы:.'.п с т о р о -  ‘ 
нами о б о р у д о в а н и я

700 . со о о 1000'

2 б  Т о л д у  д в у м  ед и н и ц а м и  
о б о р у д о в а н и я  п р и  
п о п е р е ч н о м  р а с п о л о ж е н и и  
о т н о с и т е л ь н о  п р о е з д а  к 
у с т а н о в к е  е г о  т а н д е м  1300 1500 1800

3 , г  К ей д у  двум я  е д и н и ц а ­
ми и С ь су д о в н и л  при  
п о п ер о ч к о м  р а с п о л о я е -  
н::н о т н о с и т е л ь н о  
п р о е з д а  Ф ронта;:;,но к 
п ри  об сл у ж и в а н и и  
ОДНИМ ваЁ оч як  о д н о й  
е д и н и м  о б о р у д о в а н и я 2000 2500' ^oG0

3 д  Т о  :-.е , д в у х  е д и н .д  
о б о р у д о в а н и я

1300 1500 1800

4 е  От с т е н  или к о л о н н
ЗДП-К'Л ДО ТЫЛЬНОЙ .
ст о р о н ы  о б о р у д о в а н и я 700 8.00' ' 900

*» я  Т о д о  б о к о в о й  
с т о г  они о б о р у д о -

. 700 800 . 900

О к Т о  д о ,  д о  ф р о н т а л ь ­
но;: стороны
о5о1>УДО;>2;Г*1Я ’ I3U0 ЮиО . 1800'

а ч/«и.

* Размеры расстоянии для оборудования,

Прессы кривеллдные, Сварочные малины 
• усиднем, тс ври*длине узла, im

Заготовительное к гпбоч нее оборудование.

- До "40 •.....63-100""' До 50С1 До ' 
л 000

До До Ножницы 
1500 Ди00 листовые

Фальдепро-
катныевальцы
ЗКГМЗЕННУ

Трубог.
боч.'Гне
малины

—-д ......................

7 8 . 9. . ю .. II : 12 ’ . 13 , 14 ' 15

ГО О
 

. 
О о 2500 2000 3000 4000 5000 > 1200 . 1200 4000

£000 ' 2500 1200 1200 _ '1200 1200 2500 2500 -

to СП с О СО о о о **L*G0 3000 401̂ 0

-
3000 4000 5000 оСиО

12и0 1300 ' 800 .. 800 800 ' сОО - 800

'зоо • ■ 1000 ■ 800 ■ 1000 1200 1400 V-/CJ ЮСО • -

шоо 2000 . ' 2000 ;■ 2000 2000 ’ -  _ 4000
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При пользовании тлбл. 22 следует учитывать, что:

. I .  Размеры-каОиу.да постов дуговой и газовой • 

и резки в плане: 2 , о х 2,р га и л и  3 х  j  у  в зависимости о 

тов оговариваемых узлов.

:арки 
га барк-

2. Расстояния в табл, в2 указаны от наружных габаритов обору 

дованкя, включающих крайние положения его частей , открывание - 
оя дверки и постоянные ограждения.'

3. Для оборудования, в комплект которого входят шкафы, 

•пульты управления и т.п . ( станки с программным управлением,

расточные, продольыо-строгалыше и д р .) , следует включать в габа­
риты оборудования все выносные узлы.

4. Для металлорежущего' оборудования, имеющего глбарты белее 
8000 х 4000 мм, а также для прессов усилием свыше 100 тс,

расстояния устанавл.ивают отдельно,' применительно к каждому конк­
ретному случаю.

5. Для особо мелкого' металлорежущего оборудования с длиной 
по фронту до 800 мм -  размер "а" принимается равным ICG0 мм.

; . о. При установке оборудования на индивидуальные фундаменты 
(жесткие или виОропзолировлпные), расстояния от строительных али­

ментов здания (колонн, стен) и между отдельными единицами обору­

дования, уточняют с учетом взаиморасположения, конфигурации и 
глубины заложения'фундаментов оборудования,- колонн и стен'здания’.

7. Нормы расстояний не учитывают: прокладку магистральных 

каналов для промышленных трубопроводов, транспортных устройств 

( например, местных консольно-поворотных кранов :: т .п .) ,  а также 
площадки для хранения крупных и тяжелых деталей и заготовок, 

размеры площади которых следует определять в каждое конкретном 

случае дополнительно.
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8 .  При обслуж и ван и и  о б о р у д о в а н и я  v o стоим».!*.! или одкосьолоччыми 

к р ап ам и , р а с с т о я н и я  между о б о  рудо пони ом и ст р о и т ел ь !»  шй о л е -  

ментами зд а н и и  принимают с у ч ёт о м  возм ож ности  обслуж ивания  

о б о р у д о п а л и я  при. крайних полож ени ях крюков к р а н о в .

9 .  При , разны х р а зм е р а х  pi.’дом  стоя щ его  о б о р у д о в а н и я , р а с - ,  

ст о я н и я  между ними принимают по наибольш ем у из с.той группы  

О борудо ЗОЯИЯ.

.10* Нормы р а с с т о я н и й  приведены  с уч ётом  разм ещ ения о р г о с п а с т к и  

р а боч и х  м е с т  (ш карчики, с т о л и к и , эт а ж е р к и -t п о д ст а в к и  у  о б о р у ­

д о в а н и я ) ,  Не уч тен ы  п ок азы вает.!©  н а' плане" в е р с т а к и , стеллаж и , 

к а н т о в а т е л и , р о л ь г а н г и ,- склизы* п о д ъ ё м н и ш ^ и .д р у г о й  и н в е н т а р ь , 

р а с с т о я н и я  меж ду которыми оп р едел я ю т .д о п о л н и т ел ь н о .п о  Г а б а -  • м 

ритма* у к а з а н н о г о  и н в е н т а р я .
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Р а б о ч и е  оид О б о - Узды г а б а р м ам  и , ч.п
м о д ; а р аск ол  

ж с ‘-и я ч они о
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ДрОН-
т а л ь я о

2CC0 2500 Г
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а 1000

2000

1700
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С

»**=«*i.**»

Д1 ' /

© V С а> о 0 /1

0»

О

O  J /  Г~гу~уг-у 7~ГТ~7~Г~/'~7~'/ 
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Яричдипнг.я: 1. Для узл бз з габаритами более 1500x1500- мы рас- 
:тонмня Mt.-гду .уюпечными с; одами и асрстакаьги нахи.очаптся и иди онду- 

ал* но в клуло*.' гонкое: ног.: случае. . д .
2 .  3 нормы р а с с т о я н и и  н с  включены п лощ -дк  д л я  х р а н ен и я  д а  тал  с 5. и у з  
л о з ,  р а зн о  с; г кем о гых принимаю ? в за в и с и м о с т и  о т  г а б а р и т о в  соби р аем ы х  
у з л о в  и их к о л и ч е с т в а .
3 .  О леслсм кй з е р с т а к н , сбор оч н ы е столь? д о п у с к а е т с я  у  о т а н а м и  в.а п>  впдо  
ну.ы к с т а н а м , з а  исклю чение.’.' р л у ч а е в , к о г д а  в д о л ь  с т е к и  пазм ог.а'отал  
о т о п и т е л ь н ы е  радиатор;.-!, т р у б о п р о в о д ы  и т .г г .
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4 , 0 . 3 . Нормы ширины п р о е з д о в  и р а сстоя н и и  ме:кду рядами об о  рудо в а ш и  
ной м еханизм  ровач ном  порхнем  и напольном  тр шоп орто»

. Р а сп ол ож ен и е п р о е з д а

Между тмлы jjam  с го ронаыи 
м ет алло режущи х. с т а н к о в  ir 
списочны х линий

••1 п v  •">к • V > • V

Между 'о к о в ь ш и . сторонам и  
металлорежугГих с т а н к о в , 
ножниц и кривошипных п р е с ­
с о в  уси л и ем  д о  100  тс

Ц г р  Ц ^ р
о  о

оП
_  т г х  Lr^
/ /  /  /  ’fljb o d ?!'о

То же ф ал ь ц е п  р  о к а г ны х, г "т ~ ~  * U '
зк п м аш и н ,свароч н ы х машин #  I |

Между' одним рядом  м ета л л о ­
режущих с т а н к о в , сваоочны х  
машин, фал ь ц еп  по к -?.т ных и 
зкгы аш ин, располож енны х н О

о

О
~г~п  
'!___Г

О
п р о е з д у  тыльной ст о р о н о й  р / Х  q - 
и други м  рядом а н а л о г и ч н о -  ̂ *
го  о о о р у ц о в а н и я , р асп ол о  
.жеиного ф р он тальн о к 

п р о е з д у о

Между двум я рядами о б о р у ­
д о в а н и я , расположенными  
(фронтально к п р о е з д у

c : u _ r J п 1 Х ]

О  C Z b  с —Л *■— ■ ш,1.

и цн ?А

Разм оух !, мм.

л '
г>
О

ОСО

250

к

Л ' '

■ 2 COG .

Ф  '

* -* чУ С- ч. *

2500 4‘wCG

7
J
i огу^д1 / .V.'- V

-Ч
3300

. 2000 40 Р 0

О  с = ]
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4 . 3 .  РАСХОД ВС110а )ХДТ:ГГ£?Ш :.:А?Х?лАЛОЗ-
И ТРЗБООАНШ iDC ЦЛРАв.ХТРАм m качеству

Годовой р а сх о д  вспомогательных материалов составляет при­

мерно 250  -  35 0  кг на единицу основного оборудования. Б среднем , 

ст о и м о ст ь ,!  кг вспомогательных- материалов состав л я ет  примерно 

0 ,5  -  1 , 0 ‘-руб.

К вспомогательным материалам относят: масла для смазгш

оборудования, обтирочные м атериала, электроды для сварочных ма­

шин. лаки, краски, растворители, синтетические моечные средства  

эмульсии, содовые растворы и .д р у ги е  охлаждающие жидкости.

Вспомогательные материала должны по качеству удовлетворять  

действующим соответствующим ГОСТам, ССТам, МРТУ или ТУ.

4 . 4 .  РАСХОДЫ ВОДЫ If TPEBOBAILif К ХЕ КАЧЕСТВУ

Р асход и качество воды на производственные н у д а  определ  

руководствуясь паспортами оборудования. Как правило, следует  

применят*», техническую /кепитьевую  /  в оду , используя ее  м н о го ­

кратно. В необходимых случаях, к огда.оборудован и е соресынает

лют

загрязненны е стоки , сл едует  устраивать сооружения для очистки 

воды от загрязнений и в р едн остей . Наиболее распространенные 

потребители воды в цехах вспом огательного производства -  м с е ч -. 

ные машины ( камеры) и ванны.
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В табл. 25 приведены данные по расходу води моечными Адлера­
ми ( моечными машинами) и ваннами.

Т а б л и ц а 25

Потребители Объем
м3

Размеры 
ванны9 

мм.
Расход воды'

МО
Наиболь- ■ Сред-
пшй. (при НИИ 
заполнении 
в течение 

I ч)
Моечная камера 
( машина) посход­
ная однокамерная * 
конвейерная

” о,аз Т200 Х-" 860 х  800 ..0 ,83  ‘ 0;02

Тб HQ 2 ,0  • 2500 х 900 х 1000 2 ,0 0 ,0 4
Моечная камера 
( машина) тупико­
вая ( шкаф) 0 ,8 8 1250 х 860 х 800 0 ,68 0 ,03
Моечная ванна 0 ,0 8 500 х 400 х 300 ; 0 ,08 . 0 ,002
То же 0 ,1 5 600 х 500 х 600 0 ,15 0 ,004

0 ,3 3  - 8J0 х 600 х 8С0 0 ,3 3  ' 0 ,0 0 6
— f,u- 0 ,4 2 1000 х 600 х 800 0 ,42 0 ,0 0 8

0 ,5 6 1000 х 800 х 800 0 ,5 6 ' 0 ,01
0 ,6 7 1200 х 8U0 х 800 0 ,67 0 ,012
0 ,8 4 1500 х 800 х-800 0 ,8 4  . 0 ,0 1 5
Т ,2 ’ 1500 х 800 х 1000 1,2 0 ,02 .

1 ,6 2 2000 х  S00 х 1000 1 ,62 0 ,0 3 .
1̂1 — 2 ,0 2500 х 900 х 1000 2 ,0 0 ,0 5

Воду с содовым раствором следует сменять в зависимости от' 

степени загрязнения; при этом необходила емкость с замкнутой 

циркуляцией и фильтрованием. Полную смену мощей жидкости произ­

водить рдин раз в неделю.



Вспсмсгатсльны е цехи потребляют пар б о гсд ладанном количестве на подогрев рв 

установках и- на приготовление сназ очно-охлг» адаюрих ладностей*

Нормы р асхода  пара на п одогр ев  р асгв ср оз s моечных установках приведены в т а б л . 2 6 .

особ в моечных

26

Потребители Об^ем
м3

Р асход -касыденкого пара давлен нам

на разовое: 
больший) до vс .у.ле­
ра туры , сС

’Д’.н я -

хао ладе  

4’ к т о /о  ..

при устан ов  полемся 
рекиме работы ( соедини) 
при темпе о-атуое оО

60 70 tw- 90 .60 C j pn SO
I 2- * t /■» .o- 7 3 Q - 13

Моечная камера"''
72 120( машина) проходная  

конвейерная
0 ,8 3 88 104 3 9 ,6 . 5 0 ,5  ' OO , 0 • ■ 5 ,7 8

Г*\ю  а е 2 ,0  - 173 212 250 •.>po 9 4 ,3 122 , . 1 5 2 ,5 1 8 7 ,5

Моечная камера ' 
(малина) тупико­
вая (шкаф) 0 ,8 8 76 94 ,, n o ' 127 4 1 ,8 ' ■ 54 - 6 7 ,2 8 2 ,5

Моечная ванна 0 ,0 8 ' 7 rs r-O j 0 10 1 1 ,6 3 ,8 " 4 ,9 6 ,1 ’ 7 ,5

То д.е 0 ,1 5 1 3 ,1 1 5 ,8 TO Г*i t , ( 2 1 ,6 . 7 ,2 Q Tw t 12 и 1 4 ,1
if 0 ,3 3 2 8 ,6 3 4 , S 4 1 ,3 4 7 .3 1 5 ,7 30 25",2 3 0 ,7

м 0 ,4 2  ‘ 3 5 ,4 4 4 ,4 6 2 ,5 . 6 0 ,6 20 2 5 ,6 32 3 3 ,4
м 0 ,5 6 4 8 ,5 6 9 ,2 70 * 8 0 ,8 3 6 ,6 34 4 2 ,6 o2 ? о

М 0 ,6 7 5 5 ,4 6 7 ,7 80 S 8 ,3 3 0 ,4 3 8 ,7 4 8 ,7 oo ?o
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...1 . ..... . . .. .......„.. 2 ...... . . . . . . .  з . . * • f •

моочная займа 0,84 72,7 fcS1,8

То хе т 2-1* 5̂ 103,9 126,9

1,62 140,1 171,2

2,0 166,1 189,5

fit»Л ТТЛГчУ f*ly \ г~-р *• "*т:ч • од. >̂* о

С. ^Ь о . . . .. ? • • 8 •л
«у . .. -io

1ио ■ I 2 i 3Х ■ 40 г"\ л 7*
. 79,8

I5G 173Д 57,2 73 ■'ОТ qJ V 112,5

202,3 233,5 ■ 77 Д . 93,5 123,4 151,5

228 268,D . -9 1 ,2 109 : 139,1 173,5



Продолен?еявно сть разогрева -  X ч.

Расход пара для других потребителей следует определи::, 

•по их паспортным данным.

4 .6 .  РАСХОД СлСАТОГО ВОЗДУХА - И ТРЕБОВАНИЯ К ЕГО 
П?»Рл;л:-;ГРАМ и :б\ЧХоТдУ

4.6 .Х .. Цехи потребляет сжатии воздух для работы: 

пневматических зажимов, приспособлении на станках (патронов, 
тисков, скольчатых кондукторов);

пневматических слесарных тисков; 

пневматического инструмента; 

пневматического оборудования;

обдува деталей после, мойки;

распыления краски при окраске изделий и т .п .

Давление сжатого воздуха у потребителей должно быть не 

менее 5 -6  к гс/см 2 , а для обдува не менее 2 -3  к ге/см 2 . Для работы 

оборудования, приспособлении и инструмента воздух должен быть 

осулен соглавно, ГОСТ 11882-73 .'

Расход воздуха для оборудования, в. том числе сварочного,

следует определить по паспортным данным.

Нормы поминального расхода сжатого воздуха для инструмента, 

приспособлений, а также для обдувочных сопл приведен в табл. 2 7 , 

28 и 29 .
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4 „ 6 . 2 „Данные по номинальному расходу сжатого воздуха дли

инструм ента, приспособлений и не кот орых видов об орудования.

Т а Ь л и ц а 27 .

П отребителя - .Параметры 
воздуха  
у потреби­
телей , 
к гс/см 2

Номинальный расход  
в о зд у х а , нмЗ
в X мин, в 1 ч

Примечание

I 2 3 4. 5

Пневматические 
цилиндры- 
р  2 0 0 -0 0 0  мм

6 0 ,0 3  на 
X зажим

0 ,6  ' Среднее число 
зажимов в 1' ч 

2 0 - 3 0

Ш ie вша т ич е с ки е
матанине .тиски  

ХоО — 0о0 .1 ..л

/■»О 0 ,0 2  на  
X зажим

0 ,4

П невматические. 
скадьчатые к ок -  
дуктооы  

О 90'' -  100  мм

» 0 ,0 1  на 
X зажим

. 0 , 2

. Пневматические 
патроны
$  2и0 -  300  мел

6 0 ,0 5  на 

1 зажим

' I Среднее число 
зажимов в X ч
в0

Пневматические 
слесарные тиски

6 0 ,0 2 0 ,6 Среднее число 
зажимов в I  ч 

30. .

Пневматические
сверлильные
машины

5 0 ,6 36 X сверлильная ' 
машина на 10 ■ 
верстаков

Пневматические
шлифовальные
машины

6 1 ,2 72 I  машина на 
■ 4 -5  рабочих 

мест слесарей'

Пневматические 
турбинки для  
разных; слесарных

6 0 ,6 36 I тулбипка на 
4 - 5  рабочих  
мест слесарей

работ



2 л

П н е в м а ти ч е ски е  
•га п ко в е о ты  и т 
ш ур уп ы  ‘ ■

6 0,6 36 I  га й к о в е р т  
( ш у с у п с в е р г)  на 
4- о ‘ рабочих  
м ест* сл е са ре ;!

П н е вм а ти че ски е  
рубильны е •. моло т к и

Л0 о 42 I  м о л о то к  на 
10-15 в е р с т а к о в

П ке вм а т1г ге с к и е  
клепальны е м о­
л о т к и

6 ; 0,4 24 I  м о л о то к  на 10-15 в е р с т а к о в

П н евм аги че  с ки е  
ножницы-

О 0,7 42 . I  ножницы на 20-25 в е р с т а к о в

П н е вм а ти че ски е
н а п и л ь н и ки

5 0,25 15 I  н а п и й ь н к к  на 
XQ—То в е р с т а к е

П ул ьве ри за то ры  
д л я  о к р а с к и

1— О 0,3 10 ~ 15 I; ; пул  L в е р и з  а -  
то р  на I  р аб  о-
ч ее f.iec'i 

. окоаскд
о дА*‘и:

4 .6 .3 . Расход скатого воздуха соплами для обдувки

Т а б -л я ц а 28

Размеры
сопла

Расход свободного воздуха при непреоквнон 
работе, ЬмЗ/ч, при’давления, к гс/см2

Прямо-
чайке

Дна 5ече—. .■> . 
метр кие, мм2 2 о 44

3 7,07 15 20 25 наиболее
4 12,57 25 30 35 употребите­

льны сопла 
Р 3 и 4 мм

5 .. 19,64. 35 50 60 'при давлении 
2 и о 
кгс/см.2



4 .6 .4 ,, Коэффициенты• одноБрзмениости работы' воздухоприемлпков 

следует принимать, руководствуясь табл. 29

Т а б л и ц а 29

Ко э фф:ш г с i г т од iювр е ме н- 
иооти

2 - 4  
5 - 6 
7 -  10 
I I  -  16 
17 -  25 
25 -  40 
40 и более

4 .6 .5 .  Коэффициент использования воздухоириемииков есть отно­

шение времени, в течение которого фактически расходуется воздух 

( количество часов за смену), к номинальной продолжительности 

смены.

Коэффициенты :использования следует принимать:

для пневматячеорх патронов, станочных, приспособлений и
г

слесарных тисков -  I ;

для пневматических инструментов -  0 ,1  -  0 ,15 ;  

для обдувочных сопел -  0 ,1  ; 

для пульверизаторе# -  0 ,4  -  0 ,8 .

Указанные коэффициенты применяют для определения-фактического 

расхода воздуха.

0 ,9
0,8
0 г?
0 ,6
0 , 6
0 ,5
0 ,45

’Количество одноименных 
воздухоириемников в 
одном цехе
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КИСЛО ВОДНЫХ IU ?Ш$?ИЛ5Н05ЫХ СТОЛПИЛ ИДИ ИЗ. баЛДОЬОВ, У С !'•>-

•но пленных из. н е н т о а д и о о п а я н ы х  п ам п ах . 3 г .е х а х  пг.и наличии н еГ \ . -
б о л е е  1 0  св ар оч н ы х п о с т о в  д о п у с к а е т с я  дл я  к а ж д о го  п о с т а  и м еть  

по о д н о м у  з а п а с н о м у  б а л л о н у  '.с‘ к и сл о р о д о м  и горючим г а з о м . З а ­

п а сн ы е . баллон ы  должны  быть л и бо  ограж дены  стальны ми щи г а  ми., л и ­

б о  и х  с л е д у е т  х р а н и т ь  в с п е ц и а л ь н ы х . п р и ст р о й к а х  к ц е х а м .

Ч и с т о т а  к и с л о р о д а  у  р е з а к о в  и г о р е л о к  дол ж н а  быть н е м е н е е  

39;' к -о б ш ем у  о б ъ е м у .

.С р е д н и е  'р а с х о д ы .к и с л о р о д а  и а ц е т и л е н а  н а  1 п о с т  и р л ь е д о и г  в 

т а б л .  3 0 . '

Таблица 30

Виды работ С п едние расходы 
ацетилена кислорода

Рунная резка листовой угле­
родистой с т а л и  толщ иной до 10мм

Ручная газовая ©еяш?' сварка
металла неПтрапьиыыо п л ам ен ем

1 , 8  .

■0,3

5

4 .7 .? .  Коалицией ты одновременности работы пот ребит ей газов

следует пгинншать по: табл. 3 9 , коо рацион ты использования
пот небит ело;1.-  0 ,7 + 0 ,В ( учтены п показателях расходов табл.ЗС)-.

4 . 7 . 3 .  Знамен ацетилена при ручной 
использопапа проиач-бутано нал см есь, 
дует принимать по табл .30 (ацетилен)

эобко■■■металла мохе> быть 
при отом расход её е д е -  
о . коз'бри ци ен то м 1 ,5 .
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*4. 8, СКЛАД! ЗДЮ ЖЛСЖмЯ ККХОЗ

Расчет- площади и со ста га работающих складов производит 
по нормам технологического проектирования, общезаводских складов, 

утвержденным -Шнстанкшшромом.

4 .9 ., НОРШ ДЛЯ РАСЧЕТА ШЮД/рЩ ЦкХОЗЫХ КЛДДОиКХ

4 .5 .1 . ’Назначение цеховых кладовых

Цеховые кладовые предназначены для-хранения запасов текущего 
производства инструмента, приспособлен и»., полуфабрикатоз, дота^е,., 
узлов, масел, химикатов, вспомогательных материалов и т.д .

4 .9 .2 . Расчет площадей кладовых производят по формуле 

где р -  общая площадь склада, м2,
-■ средняя■ нагрузка (грузонапряженность) на полезную 

площадь кладовой, кг/м2,

оС -  коэффициент использования площади кладовой,
Q -  запас материалов в кладовой, кг,

Запас материалов опеределяют по формуле-

Q «
365 ( И )

где Р -  годовое поступление материалов в кладовую, кг, 
Т -  норма запаса хранения материалов, дней,

3 6 5 число календарных дней в году.



4 . 3 . 3 .  Нормы зап аса  хранения материалов в кладовых, средняя  

расчетная грузонапряж енность; и. коэффициенты использования п л о д а -  

д ел  кладовых.-приведены в т 4 б л . 3 1 .

Т а б л и ц а  31

Кладовые- При расч ете по 'грузонапряж енности:-' Ирл расч-э- Приме'
норма за™ С р едн яя'рас- Коэффи- гбс~~ЧаИЛ2

четная грузо™ циент 
наипяженкость и сп зл ь -  
на I  м2 п ло- зова ниш Ра °очях

паса хране­
ния 
дни

щ ади.пола, ' , площади т;* р ^ э т о г о ,
кладовой, 

т м2

З а гот ов ок , - 5 -  10
полуфабрика­
тов  /промеж у­
точ ная/

0 ,3 0 ,3 5 0 ,1 5 - 0 ,2 5  Сум­
ма Гу-
кая
ПЛО-

дадъ • 
в с ^ г

КЛЫДО-
вы /

Запасных 30 -  35  1 ,5  -  2 ,5  0 ,3  -  0 ,3 5
ч астей

Комплектующих 30  -  35
изделий к
м етизов

0 ,3  -  0 ,6  0 ,3  -  0 ,3 5  0 , X’ 0 ,2  'Сум­
мар­
ная 
площа­
дь
в сех  " 
кладо­
вых

И нструмента, 
п р и сп особл е-

чшй и а б р а зи -  30 -  40 1 ,5  -  2 , 0  . 0 ,3  -  0 ,3 5  0 ,3  -  0 ,5
БОВ ( ИКСТру- • ■ . *
мента ль! Io­
na ада точные -  
ПРх1)
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Комплекто­
вочная /г о ­
товых дета­
лей и смеж­
ных произ­
водств/ 20 >- 25 ; 0,5 V'X ' 0,3 -  0,3 '• 0 Д > - о7з .

масел и по­
мещена для 
смазчиков 3 -- 5 ОД -  о д ' 0--.3 -  0,3 0,03 - о д

^спомига- 
гелъных ма~х) 
териалов 10 -- 12 ОД -  0,2 0,25 -  0,3 ОД -• ОД 5/

ионтажннх" 
и такелаж- ■ 
них поиспо- 
соблении 60 -- 70 0,5 -  0,0 0,3--  0,4 -  '

ivlac-
су

мента 
них :: 
таке­

лаж-
иых
ii рис-
по с об 
лепил 
при ли 
мают 
из рз. 
чета 

'Зли к 
на I  
мокла 
кпи- 
ка и 
таке­
лаж-
НИКЛ

х) Яри размещении цехов в одном корпусе предусматриваю? 
кладовые объединенными на несколько цехов или общекор­
пусными.

Меньшие значения таблицы 31 следует принимать для крупных 

цехов ( 100 'единиц оборудования и более), большие -  для .малых 

цехов и участков -  ( 20 единиц оборудования и менее). Промежуточ­
ные значения следует определять по интерполяции. При малых 

расчетных значениях площадей кладовых, рекомендуется их совме­
щать.



4 .1 0 ;  ЗСй0«10ГАТ£ЕьНаЕ'РАБОЙ>13., ПТ? ; • v -Т/ jiAjJj

4 Д О ;I .  Цехи i jo o 'h j iu a ртвзиро..a • т о г о  оборудования и no uoxoi-ou- 

лепию с р е д с т в ' механизации и автоматизации, как правило, с л е д у е т . 

размещать в блоке с другими цехам и. .

При таком размещении сл едует создав ат ь  об.;* - . ’ ..усыне вспом огател  

нив службу и .ц е х и , как-то:

ремонта инструмента и приспособлений и заточки ревущ его ■

инструмента;

ремонта и текущего обслуживания оборудования; 

трапспортно-скдадеких операций; 

техн и ч еск ого контроля; 

уборки производственных помещений; ' 

уборки конторских и бытовых помещений.

Б со ст а в  вспомогательных рабочих цехов нестандарткзирован- 

ного оборудования и средств  механизации и автоматизации включают 

работающих согл асн о  расчета!/, табл . 32
Т .а б л и ц а 32

вродес сии в сп омога т еявных 
рабочих

Расчетные данные для оп р едел е­
ния количества оабочих 
/  в одну смену/*

Распределитель р а б о т .

КдаДОВЩИК

1 ч е л .-  ка 40  основные рабочих

I  ч ел . на 80 -  100 основных 
рабочих

Подсобный ( транспоптнып) 
рабочий

X ч ел , на 60 -  80  основных 
рабочих

Для укрупненных расчетов количество вспомогательных рабочих  

приведенных в табл . 3 2 , сл едует  принимать в разм ере 4 ,5  -  Зд. от  

количества основных рабочих.
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4.10.2, При реконструкции•действующих предприятий и при 
необходимости разместить цехи ностапдартизироваапого оборудования 
и ■ средств механизации и автоматизации производства и» корпусах, . 
стоящих отдельно, допускается предусматривать и другие профессии 
и вспомогательных рабочих, кроме перестеленных в табл. 32. При . 
этом количество вспомогательных, рабочих определяют согласно дан­
ным табл. -.33

Т а- б л и ц а .  33

Виды работ Профессии.вспомогатель- . Расчетные данные
■ них рабочих для определения

количества рабочи 
одной смены

I _  _

Ремонт инструмен­
та и приспособлений 
и переточка режущего 
инструмента

Ремонт оборудования*

2

Станочник;!, еле сари 
и другие рабочие мас­
терской по ремонту 
инструмента и приспо­
соблений и заточного 
участка

Рабочие мастерской 
механика - "...

3

По Нормам техноло­
гического - проекти­
рования инст оу ме к- 
тальных цехов и 
корпусных мастер­
ских по ремонту 
и заточке инстру­
мента

По нормам техноло­
гического проекти­
рования ремонтно- 
механических це­
хов и.ремонтных 

баз

Текущее обслуживание 
оборудования

Рабочие .мастерекой 
энергетика

Дежурные ремонтные 
слесари

По Хюрм'лм техноло­
гического проекти­
рования электро’— 

ремон т.! тих цехов 
и мастерских кор­
пусных энергети­
ков

Из расчета' обслу­живания одним расе 
чим 70 -  Ш еди.-ы: 

оборудования
Дежурные электромон- Из расчета сбслу-
теры живания X рабочкм-

ХбО -  120 единиц 
оборудования
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■2 3

Смазчики *з расчета обелр.
ван ил I  олбочпм 
300 -  350 единиц 
оборудования

Транспортные и ■ Электросварщики и во- По количеству
погоузочно-разгру- дители специализирован- ' транспортных 
зочные работы ■" ного безрельсового гране- пашин

порта

Крановщики и стро- ■ По количеству^ 
пальщики ' коанов с управле­

нием из кабины

Уборка производ­
ственных помещений 
. ( меха н из пр ова н на я ) ■

Уборщики производст­
венных поме пений

Уборщики стружки и .. 
других металлоотходов

Из пасчета 
ЗоОО м2 обще:: 
площади ц еха па. 
I  уборщика

0,7 -  2 т стружки 
и других металло­
отходов в смену 
па X уборщика

Уборщики неметалличес- 0,5 -  1,5 т отхо- 
ких отходов дов в смену на

I»-уборщика

Технический конт­
роль

Уборка бытовых и 
конторских помеще­
ний ( механизирован- 
кая)

Рабочие-контролеры

5гбордикй битовых и 
конторских помещений

I чел. на 40 
основных рабочих

I  ч е л .‘на 
600 -600 м2 

бытовых И KOHTOD- 
склх помещений."

х) При немеханизированной уборке конторские и битовых помещений, 
указанных уборщиков следует относить к категории н.ОП.
Если по расчету количество вспомогательных рабочих одной ■ 
профессии получается менее одного, рекомендуется совмещение 
профессий.

Для укрупненных расчетов количество вспомогательных рабо­

чих, приведенных в табл. 32 и 33 следует принимать в размере 

15 -  ISg от количества основных рабочих.
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4 .1 0 .3 .  Работающие прочих категорий.

К работающей прочих категорий относят: ИГР, служащих, МОД.”"' 

При централизованной организации ремонта инструмента, при­

способлений •, .оснастка, заточки инструмента, ремонта п.текущего 

обслуживания оборудования, транспортно-складских операций, т.ехнл 

чес кого контроля, уборш* производственных г конторски и б

помещений, а также технической, .плановотэкономической и других 

служб, в состав ИГР цехов включают лишь руководство ц ехами, 

начальников участков и мастеров. Количество СТР в этих случаях 

составляет 4 -  4,.5)3 от. общего числа рабочих цеха. Служащих поеду 

матриваю? в централизованных службах корпуса или иредпоаятия.

При децентрализованной системе организации цехов количеств 

ИГР ( включая ИГР ОТК) составляет 8 -  9% от количества рабочих; 

служащих “ 1 ,5  -  1 ,8%  , МОП -  1 -  1,5;$.

4 .1 0 .4 .  Распределение работающих по сменам ( в % от 

общего количества).

3- первую смену-работают: 

основные рабочие -  60 -  65;$, 

вспомогательные рабочие -  65 ~ 70>, 

. ияже не р н о-т ехниче ские■ра б о т н и кя:

при .цеитрализованной..оистеме организации -  55 -  60)3; 

при децентрализованной системе организации -  70 -:75л»  

•.•Служащие ( при централизованной, системе) отсутствуют, при 

децентрализованной системе -  70 -  75/У.

Младший обслуживающий персонал при централизованной сис­

теме отсутствует, при децентрализованной -  75 -  60;$.

4 .1 0 .5 .  Распределение ИГР на работающих в цехе и в контор- 

ских номещен нях.

Количество ИТР, работающих при централизованной система 
составляет 75 80;$, в конторских помещениях -  20 -  25,3;
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при децентрализованно:! систнкф в цехе -  40 -  45> , в конторских 

помёДШшях -  55 -  60.4 от их отч еств а .

4 .1 0 .6 .  Определение в; ячестза женщин, работающих :. а:с.

Количество женщин.( по■ ч рное)работаю щ и х з  цехах, составля­

ет /  по категория?/!/’' в пррц. ■ "‘Х:/,

основные рабочие- цеха неставдартизированного оборудовав 

н:ш -  5 - - 10,4 ; средств цех.- ,нзацли и автоматизации производ­

ства -  20 -  25$;

во всех  цехах вспомог:. :.льные рабочие -  25 -  30,4; инженер­

но-технические работники -  15/4,- служащие -  50 -  60,4.

4 .1 0 .7 .  Количество ос.-: чных рабочих, работающих на открыто;': 

территории.

На открытой территории С вне ц е х а ‘У тают основные рабо­

чие следующих профессий: в и х а х  нестандартизированного оборудо- *■ 

панкя г монтажники, электроде-чтажникл, такелажники в количестве 

45 -  55,4 от числа рабочих. этих профессий;

слесари по t/.eталлокоиструк:нг.ц, сборщики, • газоэлектросвар;ики , 

-(при наличии в ирограгж/.е пр; зводства изготовления крупногабарит­

ных конструкций) -  20 -  30$ ,т числа рабочих: этих профессий.

4 ,1 1 .  СТЕПЕНЬ ОХьАТА : . .ВОЧИХ Ж А Е -З ОГГй;у .ННМ ТРУДОМ

4 ,1 1 .1 .  Степень охвата. рабочих меха низ:.. ованным трудом 

есть выраженное в процентном отношении кол::чеа..::.■ рабочих, рабо­

тающих на машинах, ст а н д е х ^ е х а н а зд а х ,-  а также с  механизирован­

ным инструментом, к общему • количеству рабочих цеха.

К рабочим механизируя;иного труда .следует относить:

станочников;

слесарей , работающих с меха низ ировапным инструментом;

рабочих на прессах и ножницах;

г а зо  -  и электросвор,.;;;нов, р а б о т а т ь  на сварочных маши-
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на# для точечной, шовной,■ стыковой', роликовой ‘сварки с пантогра­

фами и других работающих без лрк/.е нения-ручных олектродер>латедей 

или газовых горелок;

такелажников и монтажников, работающих с механизмами; 

электросварщиков и водителей специализированного безрельсо 

вого транспорта; 

крановщиков;

уборщиков отходов, производственных и бытовых помещений, 

работающих на машинах для мытья полов,, подметально-уборочных и . 

т .п .

В общее количество рабочих для расчета степени охвата меха 

лизированным трудом не следует включать рабочих, занятых.ил реме 

.те оборудования и оснастки цеха, в также'наладчиков• оборудования

4 . I I . 2 .  Степень охвата рабочих механизированным трудом в 

среднем составляет;

в цехах, не ста гщартиз кропанного оборудования 60 -  65;:!; 

в цехах средств механизации и автоматизации производства -  

75 -  8 0 ;L



«*» с Л

4b imJ* Ф  1. i t  J — V i  v ' • * A ' • W/» *•!« •*> 4 Х»*'"** *■*““ *■■ * ■ •**-) ч * * Л**»»'' ■»• ^ ь*Я * i  •»* J* X  + i  Х*.ч«к <ь*+л

- 'i > • • ч  ■» ’ *), i'*; ‘ *, • ■• i ' 4 • ' j■ ^  . ъ r> . < p  ? 4 1 i, \ * ’ ■ • { s** ;» .* -* •  •, r
V »  « * .V  * i  * V » * i  *Ma iX  X  Л ^  -*- i  А *  V» * ♦  j i  к  V* 4  » .<1 * .  ъ /  > i  'w  i .  i J  r  -*-| X* J> . V1»^,

i  W. V/-i, *lr W>/—►* \  Wf s« A. * ^  4X\J • XJ О  >

Г з 6 л л. ц a * *

л г * ' : I'pynna canur ■ :>- 
tio:i >:аол icropac r tv&i

’ ■ V  ? Г4 *7* Л Г ** i  ♦*' - О , .  ^ V/ X  - .
» » »• U r

•  V »« ki
T* P  *•»* V' '—»

; * *4 *' /"“v •% * *
L-V\-» V  V^O . i

.*!;*•.* Д *. У -
s « Д

: ’J •our

ч а р .
r *■ Л.«***■>LiW

t

«■>
4v*

Ч. ?!  1 P '* 'M ' * ' ' 'I* 'T  '*4 ^ Тч.f \ Р У » Л  Р Г Ч  a  ***V j . \ r > < i pч >  V  l i  »»•* »• " • x i  O X  X fi/ v> i* л  - i

I t  *+ > ?*"v j  ** *1 т- %A V 1 ,1/, Щ«/ 4-a* .$-l*«.V*»

*V jv  x . 1 ч /1-*. .* - ж

• C ' i  * т  г  r i '  ■л se^  гл.г?I X. * -* ’** -Г ► V--
А .  л .

1г>  л  <> If *|’П  rTr* »f •* > * <rrv*^v V4 * t *  f  r i  >■ *~ДnJ, ̂  4 x • •' iL  4 x a l v x ^  j • «*чд «• '• х» i

f ' r r r v ^ ' ^  т г : .и * - о  г : *  > > п ^ л г>A  *-4 4.1 t /'»',.■*'»/ • Хдч к- v  Ф A 44 Ч> W 4b

п а  Л 1 П ?' ; гГ '  С ^ а * 'V  *  • ^  к 4%  ̂ ^4 .» «н » V* • Д 1 * * «J * 4 4«Ui » w* « ' 4 * N«*4 4 Ч
Л л г ч п  п р . * *  'Р ? ^ .* д ! т  т гт  • " /  ‘• г л т - ) :'*г* V 'Ч/ V* ♦ ь V-* • 4 * и  i ̂  / 4  V i ч - . t # Д » V
♦.*>* * »т т *' \ ' г *1 /  :.*•••. ч ."4р  *s <ч г’' ' * У1•-м! t-» ^ i  V  • v  *1 /  J V" / v  I V*» w a  4 x l i
*.? ; T ' V ' i  ■> ^ 1 6

борд:::аг K^nropcitiix; и батоапх
о:.:а^зн::Л ( при г:охаш1зп:>ошщюЛ

y O o o i i O )

•д*
13

Элск^ра’лонтор'л делуртио

У  л '  1 Л Л  »»»Г*ГТ г«. . 
i ’k v ' A i t  О  -  - • «а .  i \ . i  s

* Г  ^  ГГ- *?• % »7 < v  f  f

ц-Л;-.:с :{Э:'1:шх)
при рабого в

Сласара по ро’доату- обопудо^а:-1П1

Сл з со рп- со: :?о :•:! ii'iui

С л з со рг:-г.с с г л ? г.ц:: :а  -
• * *

Слссар-:~грубопроиодчлхл . _

О л а з ^ у и а :



G5 -

I _ ;  _  _ ; . ............ ;;ч _ ..... 2 _  3

Станочники на разных станках с 1в
пожененном охладцакхцих жидкостей 
/кроме обработки чугуна/

Уборщики стружки и производственных 
помещений

У ставовдтт штампов 

ИЬамповдики

Электромонтажники ( при работе- в 
помедениях)

Сварщики Пб

Мойщики деталей Дв

Рабочие по приготовлению смазочно- 
охлаадащих жидкостей '

Рабочие- на станках по обработке Лг
чугуна

Монтажники ( при работе на
открытой терри- 

• тории) * -
Такелажники

х /

Эле ктрсмонтажники

Маляры . ’ Шб

Рабочие па аппаратах рентгене и 
гаммадефектоскспии /  па проверке 
качества сварочных швов) Шг

х /Д л я  мойки с применением воды. 13 случаях приме пенил мойки 
веществ 1-го и 3-го классов опасности ( см. СИ 345-71) или 
веществ, опасных для ооганизма при проникновении через кожу, 
процесс следует относить к группе Ша, при применении остальных: 
вредных ведесгв -  к группе LL6.

4 .13. ОХРАНА ТРУДА. ТЁМШСА ЪЗЗ Oil ACtlQ ОТ И. .
ПРОТ’.ЗОЩДАРШЕ МЕРОПРИЯТИИ

4 . I 3 . I .  При проектировании цехов нестандартизированного



г*
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ооорудоваш ш  и . ср едств  механизации и автоматизации п рои зводства, 

а такте заготовительны х участков и складов вспомогательных цехов  

сл едует  руководствоваться дей стзущ и м и  н ор м ам , инструкциями я 

правилами проектирования, относящимися к вопросам охрана тр уда , 

техники б езоп асн ости  и по>харовзрпвобезоиас;;ости, согласованными 

с Госстроем СССР и органами Государственного н адзор а .

4 . 1 3 . 2 .  А'атегорил по взрывной, взрывопожарной и пожарноЛ 

опасности для п рои зводств , приведенных-в-настоящ их нормах, сл ед у ­

ет  принимать по п .1 ,2  Главы СИ и •» П 41 ,2 -?2  "Производственные

зд а н и я 'промышленных предприятий, Нормы проектирования"-, по

специадышгд перечням, устанавливающим з т и • категорий!, которые долж- 

ни быть утверждены Министерством и ведомствами. Классы произвол."

ствеш ш х помещений и установок сл едует  принимать по ведомственным 

кормам или их могут назначать проектировщики (техн ол оги  совм ест­

но с- электриками) на основании "Правил устройства эл ек тр оустан о-  

вок" (ПУО).

Автоматические средства полсаротушения и пожарную ся гп ал и за-

ц ш  сл едует  п р и н т а т ь  в соот вет ст вии  с  упомянутыми переч:;го.гЗ- з д а ­

ний и помещений, утвержденными Министерствами и ведомствами по

согласованию с 'Госстроем СССР и ГУШ МЗД СССР.

Первичные ср едства  пожаротушения ( огнетуш ители, я.дики с

песком и т . д . )  сл едует  предусматривать в соответстви и  

ми правилами пожарной безо п а сн о сти  для промышленных п: ^ Т Г7 Г» /Г.Т V А

и зд . IS7G г .  •

При необходим ости включения в состав  цехов  кеста:-1дартнзпро

ванного .оборудования и ср едств  механизации и автоматизации  

производства стационарных участков окраски, последние сл едует  

проектировать по Кормам технологи ческого проектирования окрасоч­

ных ц ехов .
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4 . 1 3 . 3 .  Для мойки и обезжиривания детал ей  и изделии сл ед у ­

е т  применять, как правило, негорючие моющие- составь.’ , пасты, 

растворители и эм ульсии, а такие у яьтрозвуковы е и другие б е зо п а с ­

ные в пожарном отношении у с т а н о в к и ,'

Только в т ех  сл у ч а я х ^ к о гд а  негорючие составы не обеспечи ва­

ют необходимой по технологии чистоты обработки издели я ,к ак  исклю­

ч ен и е, доп у ск а ется  применение моющих горючих и легко -  

в о сп ла м е j шюцих ся жидкостей при условии с к о р о г о  соблюдения мер 

пожарной б с зо п а с н о с т и .

4 .1 3 .4 .  Уровень шума в помещениях, ц ехов .

В помещениях цехов уровень шума на рабочих местах не должен 

превышать допустимый по ГОСТу 1 2 . Г ,0 0 3 -7 6 . "Шум. Общие тр ебон а- • 

нйя  б езоп асн ости '1. Для снижения уровней шума д о  пределов, доп ус­

каемых указанным ГОСТом, сл едует  предусматривать соответствующие 

технологические и строительные мероприятия, руководствуясь • 

"Справочником проектировщика.' Защита от шума". ( ГЛ. СтроЛиздат, 

1 9 7 4 г . ) .

4 . 1 3 . 5 .  мероприятия по уменьшению вибрации в ц ехах .

В помещениях цехов уровень вибрации от работающего оборудо­

вания не..должен на рабочих м естах  превышать допустимых величин 

парам етров, приведенных в и . 1 3 ,1 0  СМ -246-71., Вибрация возникает  

в п роц ессе работы некоторых садов  оборудования, а также клепаль­

ных 'и- рубады ш х .молотков п . п .  Для снижения вибрации оборудова­

ние с  динамическими нагрузками следует:-устанавливать на ввбро- 

изолирувдие фундаменты, проектируемые по СпкЛ. II-Б. 7 -7 0  

’’•фундаменты машин с  динамическими наз^-узками.' Ьоргды проектирова­

ния". Для уменьшения вибрации, передаваемой на руки работающие ' 

с  пневматическими и электрическими ручными машинами ( рубильные 

и клепальные молотки, шлифовальные машины и т . и . ) ,  последние



должна отЕечагь требованиям ГОСТ 17.770-72 "Hoimani ручные. 

Требование к уровням вибрацил"; Применение манен, презыпдгдих до: 

стпмыП уровень вибрации, не допускается.

•1 .13 .6 . Яри проектировании цехов- кеста*щаргизпрозаккого 

оборудования л средств механизации и автоматизации производства 

необходимо предусматривать' выполнение требовании техники безопас­

ности и. производственной санитарии, предъявляемых соответствую­

щими нормами и правилами для технологических процессов,, могущих 

оказывать.- вредные воздействия на организм. ..работающих ( в частно­

сти , при окрасочных, сварочных.,' механических и д с . работах, а 

также -  при .рептгеио-к- гамл^адефектосковии сварочных. швов л т .

Ниже приведен перечень основных норм и правил по. технике - 

безопасности при проектировании указанных цехов:

СНиП 11-Л.5-70 - "Противопо.дарные нормы и. датирования зд а ­

ний и сооружении1;

СПи-Н И -Л.9-71 "Иохуетвёшю'в освещ ение.; Нор ш  проектнроья - - 
СНиП П -А .8-72 "естественное освещение. Нормы проектирования.
Cilv.U Г1~Б.7~7С " *ундауемти малин: с динамическими нагрузками.

Нормы. проектирования."
СНиП 11-2.7.-72" Производстпенные здания* промышленных предприя­

тии. Нормы проектирования*".
СНиП Ш-А.11-70- "Техника безопасности в .стр о и тел ьств е" . 

Отраслевые нормы категорирования (перечни) производств'по 

взрывной, взрывопожарной к пожарной опасности;

Справочник проектировщика. Защтга от шума. 2 . Строила дат ,74

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 3 -7 6  Общие требования безопасности".

' ГОСТ 17770-72"Лианны ручные. Требования к уровнем вибраци.

Правила устройства.электроустановок (ПУЗ) -  1956 г>

-ОН 245-71 . Санитарные нормы проекты :-я . лд: промышленных 

предприятий, утвержденные Госстроем СССР.

ЮОТ. 1 2 Л . 005.76 ССБГ "Воздух рабочей зоны. Общие санитар 
гигиенические - тоебованяя".
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Общие правила техники безопасности и производственной сани­

тарии для предприятий машиностроения, (утвердоеинке Президиумом 

С -профсоюза рабочих машиностроения -  195Ь г.-),

Справочник по технике безопасности,противопожарной техни­

ке и производственной санитарии■т . т . 1-4 -  1971 г .

1009-73 Санитарные правила, при сварке, наплавке и резке 

металлов;

Правила техники безопасности и производственной санитарии 

при электросварочных работах ( ут-в. ЦК профсоюза рабочих машино­

строения -  I960 Вс),

Правила техники безопасности и производственной санитарии 

при производстве ацетилена, кислорода и газопламенной обработке 

металлов.
Единые, требования безопасности к конструкции оборудования 

для газопламенной обработки металлов ( ути. б. Госкомитет хими­

ческого и нефтяного машиностроения 1964 г . ) .

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъем­

н о го  оборудования < утв. Госкомитетом по надзору за безопасным 

ведением работ в промышленности.и горному надзору при Совмине 

СССР 1969 г . ) .
Правила техники безопасности и производственной 'санитарии • 

при холодной обработке металлов ( утв. Президиумом ЦК профсоюза 

рабочих машиностроения -  1965 г , ) .

Правила техники безопасности и производственной санитарии 

при окраске изделий в машиностроении ( утв. Президиумом ЦК проф­

союза рабочих машиностроения -  I960 г . ) .

1042-73 Санитарные правила организации технологических, 

процессов и гигиенические требования к производственному обору­

дованию.
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ii. 658-66 Инструкция по сани гарному содержанию доыедзннй . 

оборудования производственных предприятии.,•

Правила к нормы техники безопасности, попарной безопасности 
и производственной санитарии для окрасочных цехов ( М. IS74 г . ) .

Типовые правила пожарной безопасности для промышленных 
предприятий -  ( У тв. ГУ ПО 1ЙВД ССОР, 1975 г.)*.

JS 991-72 Санитарные правила при окрасочных работах с приме­
нением ручных распылителей.

ОСП-72 Основные санитарные правила работы с радиоактивны­

ми веществами* и-другими источниками ■ ионизирующих излучение.

Другие действующие порош, правила и инструкции.



1s .14. ТЕХНОЛОГ лЧЕС£-13 ТРЕБОВАНИЯ К ЗДАНИЯ»!

Характеристика 
нлй- и участков

отделе- • 
цехов

Этак-
НОСТ!

и!иояяа
> пролетов,

Расстоя­
ние ленду

Высота до: 
низа - головки

подъемно-!ране­
ное! кыэ средства

Отделения,
участки

Масса
наибольше­
го изделия- 
или детали,

м колонками 
.. в ряду вдоль 

пролета 
/шаг колонн/

СТРОПИ­
ЛЬНОЙ
балки
/херкы/

i.i

рельса 
подкрано­
вого пути, »<

Вид ' па ибодъ-
груз on бдь 
емкость,- 

тКГ

I о . , ■ 3 5 - 6 7 8 9
Станочные д о .5000 i 18,24 12(6) 7 ,2 Наполь­
иварочные
Нзстяницкие
Трубопоозодные

ный бззре- 3 .2  
льсовый. или 
транспорт; ■ 5.

Окрасочные .од.чзбалоч-
ояесарко-сбороч- нкй подвес­
ные ной кран
Заготовительные до 10 000 I 18,-24 . 12(6) Ю ,8, • 8Д 5 шестовой 10
ПэессоЕые 
Сборочные и

12,6 ■ 9,65

сварочные
крупногабарит­ свыше . -18,24“: - 12(6) ■' 1.2,6 9,65 • То ке . 20

ных изделий IQ.CC0 i

Объемно-планировочные решения, приведенные в таблице 35 распространяются на вновь проекта- 

руеыые здания.
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4 . 1 4 . 2 .  Р ек о м ен д у ет е  типы полов Т а б д ' Z  д  з- 36

Ла;п.;еков2 н;:е
полелеяли

Факторы, воздействулдие кз.полы и возможно о-
ПОКСЫТИЙ

к о с т и

Пыльное:ъ пола
ТРУДНОСТ В 
. ОЧИСТКИ '

.<ДКОКИЛЬ- А Т
Н2 я т е л Н О Л О -  ' > у  ’
г д ч е ш а я  Бода К инералъ - Мелочные в в н з л я , 
нагрузка ные масла растворы  керосин
-КГ/м2 и эмчлъсип

I 9Kf 3 4 . . • ■ 5 6 7 С\О
Вое отделения 
и участки  цехов , 
ксоме указанных 
нике

Н олщ ^рцемент-- 3000 Применение допускает м алая

Участки псеци - Мозаичные пли- 30.00 То не То ке
зионных работ ты (террац цо)

Из ке ра ыич е с ких I50Q и
плиток

Кладовые: . . Лме галлоцерентное 5000 t! 1!
м еталла, з а г о -  ' 
товок , ьсп см ога- Бетонные 5000 tl И

- тельных материалов 
- инструментальные 
абразивные

9

Проезды Ке та лл оце :/.е я т ни е: 5000 t? ft

Бетонные плиты 5000 И

Дсральтобетонные~TUuU Применение не Приме не.,-' средняя
допускает допускай. ■

Максимальная технологи ческая нагрузка на перекры тия 'подвалов и тоннелей 2000 — соиО кг/м 2  ■

в зависимости от массы устанавливаемого- оборудования и видов транспорт:.



4.14. '3. Отделка помещений.
Помещения, в которых- размещают цех:’ ::• - : ^ д в а i-;;-;oro

оборудования и средств механизации и. автоматизации производ-..,.;. 
окрашивают клеевой краской светлых топов. Металлические строитель­
ные конструкция, а также щитовые сборные перегородки, оконные 
переплетыдвери.окрашивают масляной краской светлых топов l два 
слоя. Колеры для окраски помещении выбирают .по CHI8I-70. Трубопро­
воды швхзперных коммуникаций внутри помещений цехов окрашивают 
масляными красками в соответствии с ГОСТ 14202-09. Оборудование 
окрашивают в соответствии с рсксмеэдацияыи ОН 181-70.

4.14.4 . Температурный и влажностный режим в помещениях цехов,
.Температурный к влажностный режим, в помещениях цехов следу­

ет'обеспечивать, руководствуясь разделом 5 Санитарных норм проек­
тирования промните иных предприятий СН 245-71, Категория работы в 
цехах -  средней тяжести .( п. I I . 5. СН 245-71).

4 .14.5 . Естественное и искусственное освещение в цехах (участках).
Естественное-и искусственное освещение в цехах и участках

следует обеспечивать, руководствуясь гл. СЕкП П-А.9-71 и Д-А.£-72, 
шлея в виду, что основные технологические процессы имеют 1У раз­
ряд зрительной работы (средней точности, наименьшие размеры обье- 

*ктов различения от 0,5 до I  мм). На'отдельных рабочих местах, 
например: на механической обработке^ гильотинных ножницах и т .п .,  
нормы освещенности следует увеличивать на одну ступень по табл.. 2 
указанных СНИД. Искусственное осведение следуте выполнять по 
комбинированной системе.

4.15. Отходы производства.
Металлические отходы производства -  стружку, листовую обрезь 

высечку, концы прутков и другие собирают в короба ( по видам 
металла и периодически вывозят на общеплощадочный склад металло-



отходов.

-  '74 -

4 .1 5 .2 , Неметаллические отходы производства ~ бумажные, картонные, 

дерево, пластические массы,-а также масла, краски, химические мате­

риалы, шлам, мусор собирают в короба.и другую тару по видам и 

направляют на общеплощадочный склад отходов,
4 .1 5 .3 . Примерное количество образующихся неметаллических отходов 
производства ( до усредненным данным, полученным в 1973 г . от ряда 

действующих предприятий Мииавтопрома) составляет в расчете на I 

работающего в цехе в год 430 -  630_ кг, в том числе:
отходы производства ( мусор, шлам, ветошь, и др.) и от убор­

ки бытовых помещений 200 -300 кг;
отходы масел., красок к другие нефтяные и химические - 

800-100 кг;
отходы дерева, в том числе деревянной тары -100-150 ко; 

прочие отходы -> 20-40 кг.
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. К Л Л С С  И Ф И К А Ц И Я

ностаздаргизнрованного оборудования, среде. 7 цеха низания я авто.ма 
тизащш производства и элементов санитарно-технических устройств 
по категориям, сложности.
(По приложению к ценнику на проектно-конструкторские работы, 
утвержденному Министерством автомобильной промышленности в IS72 г 

Нестаддартизированное оборудование, средства механизации 
и автоматизация производства и элементы санитарно-технических 
устройств классифицируют на четыре категории сложности.

Первая категория _слодностир_
изделия и детали крепления трубопроводов, воздуховодоз и

ДР«;
‘резервуары и емкости, рабстащие без давления, подогрева, 

охлаждения, без внутренних устройств или гарнитуры; 
технологические устройства без кинематики; 
производственный инвентарь без привода и т .п .;

• Примеры изделий: 
баки; резервуары, ванны; 
верстаки, стеллажи и столы, воздуховоды;

. двери немехашгзироваиные; 
заслонки дроссельные кемеханизкр:-:,

' контейнеры для перевозки грузов ^простейшие); 
круги поворотные неприводные;
металлоконструкции крепления кабелей, трубопроводов и 
воздуховодов;
кожухи и ограждения (простые); 
пульты управления;

. рольганги неприводяыо;



сборника сточшх'вод;
телеяки ручные без -механизмов;. ■■
шкафы аппаратные, • инструментальные и т .п .;
щиты управления;

ящики'дли сбора отходов и другие аналогичные изделия;
Вторая категория сложности:

машины и аппараты с несложной кинематикой,• •ручным или электр: 
честил приводом;

простые металлические конструкции, требущие расчетов на 
прочность» хестховть, устойчивость;

резервуары и емкости с внутренним устройством или-с гарниту- 
'рой, без нагрева» охладцэкжя или давления;

простейшее грузоподъемное оборудование и т.п .

аппараты с мешалками;
барабаны галтовочные или очистные' с немахаяизироваыыой 

загрузкой;
баки и ванны с внутренними перегородками, -карманами и т .п .;  
воздуховоды сложные с дроссельными заслонками; 
воздухонагреватели;
.воздухосборники;
воздухораопределителя;
грохоты вибрационные и барабанные;
заслонки дроссельные механизировать; е ;
зонты поворотные;
кантователи с ручным приводом;
камерывытяжные,- моечные, окрасочные без гидравлической 

очистки воздуха, механизированные;
краны однобалочные, подЕепныеРс ручным приводом;
1фаны консольные с ручным приводом;
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краны-укосины;

металлические конструкция площадок, подвесок, стоек л т .п .;-

монорельсы прямолинейные с ручными кошками;

основания впброизолпрущие;

переводы стрелочные с ручным управлением;

разводки кабельные и трубные;

столы о jjiesium отсосом;

сушилки камерные к шкафные; '

тара инвентарная (кассеты, поддоны й- т . п . ) ;

устройства распределительные высокого я низкого напряжения;

шкафы вытяжные и сушильные и другие аналогичные изделии:=

Третья категория сложности:

агрегаты, машины,к оборудование со средней сложностью 

кинематических' схем;

простые комплексы машин, состоящие из нескольких слогпшх 

металлоконструкций и привода;

сложные гидравлические, пневматические и электрические 
системы;

машины средней сложности , имещие сложные посты управле­

ния, грузоподъемные устройства с электрическим приводом и д р .;

Примеры изделий.:

агрегаты для приготовления глинисто-угольной суспензии; 

.агрегаты для приготовления, дозирования и смешивания раство­
ров;

агрегаты электрофяцлровапные воздушные нагревательные и • 

циркулирующие: ,

агрегаты бескамерные окрасочные с нижним отсосом и гидро­

очисткой воздуха;

аппараты и узлы из неметаллических материалов; 
аппараты цилиндрические с внутренним кеподв як нам устрой-
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ством и механизмом вращения;

аппараты и емкости, работающие под давлением; . 

барабаны очистные, галтовочные с механизированной загруз-

окй;
блоки распылительных камер; 
вентиляторы специальные; 
вибраторы пневматические; •
ванны» емкости с механизированным приводом, с подогревом 

или охлаждением;'

гидрофильтры распылительных камер; 

двери автоматические и тамбурные с электроблокировкой; 
дробилки разные; 
калорифера электричеокне; 
заслонка дроссельные с электроприводом; 

камеры вытяжные, моечные, окрасочныег распылительные к 
другие механизированные;

камеры распылительные с нижним отсосом ( без верхнего прито­
ка воздуха) с гидроочисткой воздуха от окрасочной пыли (без две­
рей, приводов и грузоподъемных узлов);

камеры сушильные механизированные, паровые, конвекционные 
и тврморадиацнонные;

кантователи с одной осью вращения (горизонтальной, вертика­

льной юш наклонной),, с ручным■приводом или простые с механичес- . 

кпм или гидравлическим'приводом;
конвейеры подвесные, грузотянущие, тэлкаадио, пластинчатые, 

скребковые, с погруженными, скребками, с секционными приводными 
рольгангами, вибрационные, шнековые, ленточные,‘цепные, подпольные, 

тумбовые и д р . ;
конструкции металлические слолаше, рамные;
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•крали однобзлочные приводные; 

лебедка специальные;

механизмы отдельных ленточных, пластинчатых, с краб ко них , 

•вибрационных и т . п .  конвейеров;

печи контакт-ные вращающиеся;

лечи электрические модностью до 100 квт;

переводы стрелочные механизированные;•

питатели механизированные ленточные, траковые, специальные;

реакторы с оборудованием; 

решетки вибрационные;

резервуары и сосуды, работа-ода 

системы монорельсовые без адре

е под давлением; 

сования;

системы пневматического транспорта; телепки домкратные с 

гидроприводом, тележки с отдельным цепным или канатным приводом 

к другие, в том числе трансбррдерные грузоподъемностью до 5 т; 

толкателя пневматические и гидравлические; 

установки для бескамерной окраски; 

испытания агрегатов и механизмов;

установки фильтровальные механизированные, маслоохладитеяв­

ные циркуляционные эмульсионные и масляные;

устройства передвижные для сушка литейных ковшей, разгр узоч ­

ные и другие аналогичные и зделия;.

Чеддц11тял_дадегогия сложности:

машины, оборудование и агрегаты сложной конструкции, с 

гидравлическими, механическими и электретескими приводами;

машины -и агрегаты, работающие по автоматическому циклу; 

технологические линии сложных машин и механизмов и т.п. ' ;  

Примеры изделий;

автооператоры;

автоматы - и, долуавтоматы сборочные;
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автоклавы., работящие под вакуумом, с паровой рубашкой, 

о внутренним давлением, с байонетным затвором и т . д ;

агрегаты  самоходные для окраски и сушки с подъемными 

устройствами; _

агрегаты .для сушки’песка в пневмопотоке или кипящем потоке; 

агрегаты механизированные и автоматизированные струйной 

очистки, моечно-сушильные, пассивирования, 4х> оптирования листово­

го и профильного проката;

барабаны очистные ''автоматизированные;- 

грохоты валковые сдвоенные и передвижные; 

дозаторы механизированные и автоматизированные; 

камеры окраски в электъостслнчоскс;.: поло 

конвейеры подвесные толкающие с адресованием,•с разгрузоч­

ными и распределительными устройствами, напольные, с адресованием, 

пульсирующие пластинчатые, предназначенные для перемещения крупно­

габаритных изделий и машин, литейные шагающие, на пневмоподушках, 

тележечные вертикально -  и горизонтально-замкнутые с адресованием 

и т . п . : ,

камеры распылительные с низшим отсосем и верхним притоком, 

с гидроочисткой воздуха от окрасочной пыли, механизированным или 

автоматизированным закрытием транспортного : проема и грузоподъем­

ными устройствами;

комплексы оборудования для механизации переработки и брике­

тирования металлической--стружки, для' механизированных и автомати­

зированных складов, для централизованного приготовления* и подачи 

краски;

кантователи с электромеханическим или-эле парогидравличес­

ким приводом;

линии технологического оборудования автоматические й полу-
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автоматические -  формовки, • з а л и в а  

стержней, гальзаясобоаботкл„ в. том 

листового или профильного проката,

" выбивки СПОК, изгстоэ. 

числе ыяогопроцессовые 

сборки изделий, дробей
Р03

твой

или дробеструйной очистки листа, профильного проката, сварных

конструкция;-.-

листоукладчккя с -электромагнитным или вакуумным устройства­

ми;

малины пакетирующие, пакеторазборочнке, упаковочные, ьюеч- 

иые в линиях струйной счистки;'

манипуляторы, управляемые автоодераторами или с электроме­

ханическим или электрогкдравличеоком приводами;

оборудование, работающее с элементами программного управле­

ния;

погрузчика и питатели механизированные■или автоматизирован­

ные ;
подъемники скиповые, шахтные;

прессы правочпые с. электрогддравлаческкм приводом; 

печи электрические модностью более 100 кВт; 

руки механические;

системы монорельсовые с адресованием; 

тележки пркзсдкые грузоподъемностью более 5000 кг, в том 

числе траисбордеркые;-

установки для транспортировки и разливки жидкого металла,, 

для испытания агрегатов , механизмов и машин ( сложные), дробемет­

кие и дробеструйные механизированные и автоматизированные, д л я • 

окраски элехтроосаддением ( электрофорезом), для окраски методом 

струйного облива с последущей выдержкой в парах растворителя;

устройства автоматизированные для загрузки и разгрузки- 

движущихся подвесных козшейеров и другие аналогичные изделия.
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