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* PJ5^97

!

О Б Щ А Я  Ч А С Т Ь
.

Настояла ноши предназначены для разработка проектной докухсп- 
тадна на строительство новых, раскрои;:©, река л с :ру а д а  и теине: чес- - • 
кое перевооружение цехов хет&ггохонструхццЗ. проддрглтцд *..вхило- |

строения, приборостроения и аоталдообработкп ;i устигс&нзаот: по^.и . j
розхецекхя оборудования; керьа рабочей плоцадд ::а халниу,' агрегат, !

[
установку; лора расхода z  требования к качеству основных z  зеаохо- j
газзльних «отераалов, электроэнергии, воды,-воздуха, газоз; i;cp*.Tz. J
эаааооэ к складирования основных а вспомогательных магелн&’ оз ; I
ношы. складских г  подсобных по:.:сцонп£; корматпзцуз численность ос- } 
нозкнх а вспомогательных рабочих  ̂ ИГР, * служащих, Л)Д, СТл; ноао:н:- j 
латуру к распределение по группах санитарках характеристик работга>- . .! 
1цхх; требования беэоаасзости, произзодстзенкоД сакита^ии, охрани *1 
скругасдей среди; укрупненные показатели -уровноД прсдзвод::тедьноста 

кехшжзезпп: и автоматизации; использования материалов, 
энергоемкости продукции; пспатьзованил основного оборудования; 
себестоимости продукции.
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Иордо распространяются на заготовительное л сварочное произ­

водства, использующие рпскройно-эаготовлтелькые операция всех 
видов проката, термин ос кую розку с примененном процессов кислород- 
ной/ плазменно-дуговой и воздушно-дуговой резки; все вшш дуговой 
ручной, механизированной и автоматической сварки в защитном газе, 

под флюсом, по флюсу, электрсалаговую, плазменную, ультразвуковую, 

электронно-лучевую, лазерную, все вдды контактной сварки, газовую 
сварку и сварку с применением давления черных и цветных металлов, 
а татсе наплавку и напыление при производстве сварных металло­

конструкций и узлов.

Размещаемые в цехах ыатахлохоыструкцкй на плооадях указанных 
производств другие производственные подразделения или проязводст- 
венные процессы: холода о-вташовочные. мтнообрабатнвгтеие.термо-
обрабатнвгтаяв, грунтовка я окраски и др., а тазае процессы очзст-

/
кк и залиты металла от хоррозая, использующие оборудование для 
очясткл, применяемое в кузнечных, тврмаческих цехах (дробеструй­
ная, дробеметная очистка, газоллс/меиные процессы), окрас очлъх 
цехах (нанесение грунтовочных покрытий), цбхах металлопокрытий 
(химическое пассивирование, фосфат л роваяяэ) -  проектируются яс 
соответствующим нормам технологического проектирования.

В основу настоящих норм положены:

основные направления перспективного развития отраслей гхд хзо - 
строения, араборостроения z металлообработки;

требования к повышению производительности труда на всех стади­
ях проектировавия, эффективности капитальных влечений* сокращению 
сроков я улучшению качества проектирования, строительства и освое­
ния проектных мощностей цехов металлахояструкций; ,

СН 470-75х Инструктая о*породке разработки новых и пересмотре 
действузцкх норм технологического проектирсвадия;
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СНхП 1*01.02^83 Порядок разработке я утверждения нормативных 
документов;

СЕяЛ 1*01*0&-83х Правила изле&ения я оформления нормативных
дегдгшЕтав;

Государственные стандарта, строя тельные норы я правила, дест­
рукция, нормативные я справочные издания;

действуошхе нормы техаояопгческого проектирования межотраслево­
го и отраслевого щшкоявндя;

данные обследования действующих пэредовых цехов и проекты строи­
тельства новых, реконструкция, расширения, технического перевоору- 
хення цехов ьшталлсконструкцкй, выполненные в последние годы.

\

I .  ФСШ51 ВРШЗШ РАШШ ОБОРУДОВАНИЯ* 

ТИП И ХАРАКТЕР ПРОИЗВОДСТВА*

' РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ

с а д а  ВРЕМЕНИ РАБОТЫ ОЕСРУДОЗАН/Л

1*1* Эффективный годовой фонд времени загот овзтель но го я 
сварочного оборудования прянлиать по действую®! "Общесоюзным 
вормеи тезстопЕчесяого пробятярозаяяя предприятий и&гянсстроеяхя, 
пг -̂орострсеяхч я металлообработка. Фонды временя работа оборудо­
вана х рибочдх* СГО1 06-80*

ТИП И ХАРАКТЕР ПРОИЗВОДСТВА

4

1 *2 . Тип производства устанавливается согласно ГОСТ I 4 e004-33  

по жоэффяхзеату вакрэпяеняя операций (Кз.с.);

i
Гштт т Пп Ънь ГСП I m  »  » ♦ - »  25JJS
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^3.0,
АО

Ир
(I)

1Явг Ао -  обзее количество операций по производству;
Мр -  общее количество основного обортдовааяя 

(число рабочих уест) до производству

Для цеха (участка, лилия, оборудования) коэффициент закрепления 
операций определяется по такой же формула, подставляя э нее данные 
соотзетственяо для цеха (участка, линия, оборудования);

Укрупненно количество операций (Ао) определяется прж пемодя 
групп сложности обрабатываемое единиц в усредненному количеству 
операций, соответствующих каждой группе*
(По примеру групп слспностя заготовок, табл. 14).

РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ

1.3. Технологическое оборудование

Расчет количества оборудования ( Ор ) ,  работавшего в самостоя­
тельно!! ренте производится по стачхоеыкостн (Тс) я эффективному 
годовому 'фонду времени работы оборудования (Фэ) по формул© (2 ):

ОР "
Тс
Фз (2)

Перевод трудоогаостд (Т), заданной в человеко-часах, 
емкость осуществляется через коэффициент плотности работ

в CT3EKO- 

(К п л.):

Тс
Т

К пд (3)

Ы п я п-Л т »  Ткя. ГОДЫ. |Щ| Л  304—350 2ЙЖ55
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i

Н о р м »  ПЛОТНОСТИ JV » fW  ( н п п и ч о о г л п  IV ^ O -ir iT . IVUIOIU<ni <> <lll> l« r t r t  j

таадис на одном роботом месте), приведены в таблицах 28-30.

Количество принятого оборудования определяется по расчетному 
с округлением до целого числа (по группам оборудования). j

}
Количество оборудования в составе поточной линии рассчитывает- [ 

ся сооперацкозао по формуле (4 ) : j

еде вт -  птучаое эреия на обрабатываемую единицу, ман 

X -  ?акт Еппуска единиц с лапти, ияя

(5)

гд е М -  количество обрабатазаевд*: единиц в год, сг !

х Оба*ий коэффициент использования оборудования по производству 
доладя бить не нксе указанного в табл. I .

I

"Г

1
J*I ■

i
*» в̂сг**-**-До*7, Тю. ГСДН, М ЭМ-»® 26Л.15
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1.4* Подьоннсь-трацспортиос оборудовалао 

Крали (для технологических нолей)

Количество кранов в цехе определяется по формуле (б ):

к .  Н ,я ' ^  . (Й
Tc n \ V Ko

хде: М оп -  количество крановых операций в сиену

Ткр - среднее время на одну крановую операцию, юа

Твм -  продолкительность смоян, мпа

Кд5» 0,3~ коэффициент, учитывающий простоя крана

к0-1Д  -  коэффициент, учятнваотзй сокрааенла времени троив 
при совмезении нескольких операций*

Количество крановых операций в смену определяет в завис: мостя 
от массы грузов или от количества единиц груза, перемоетшж̂ г Еа 
участке, соответственно по формулам (7 ), (О :

!!« •
Q-ri
U - m * ^  г

(7)

Non"
И г р  * ^

Л * • ГП * П  г?
(8)

тда О -  г̂ асса грузов на годовую программу, т

П -  среднее количество краношх операций на один груз 

И -  количество рабочих дней в году
t

m -  .число рабочих, смен в сутхя

г*сх^ Ж» Д«и. Т*я. ГОДЫ. г*лж М 3(4—250 2СА85ч
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^  -  средняя масса епишпш груза, перомоплсмого кронам, т 

N гр -  число грузов на годовую rrporpa/.r.jy

.Пгу -  среднее число грузов, поромссаошх кроной за одну 
операцию

Среднее время на одну крановую операцию определится по
!

форг^уле ( 9 ) :

Ткр = ~ - +tn  + t f  - - . к м  <9>

да L -  средняя длина пробеге - крапа з оба конца за одну * 
операцию» м

I f  -  средняя скорость крана, ц/мзя 

t n- t f  -  среднее время на одну операцию погрузка а разгрузки 
соответственно, шя

Другие транспортные средства

Электропогрузчика и электротелегка с подъемной платфоргсой 
используются при транспортировке грузов на расстояние до 
200-250М, элактротелегки я электротягачя -  прл перевозке на 
больше расстояния*

1

•4* ■■

ft

i

ti
I

t

с. Р м к т - Д « 7, T « *  ТОМ. илы H  304 -26  IS A »
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1 .5 . Крэ£5ицпеяты использования основного оборудования

Таблица I

Наи!.9еяозаниё
производства

Заготозятель-
ное

Сварочное

Тип
производства

Значение показателя, не мевее

Тдпяпчное, 
я келко- 
серяйвое

Средне­
серийное
Крупно  ̂
серпГшое 
и весовое

5дянячноо 
а «елко-. 
ссрд&юе

Средпе-
ссря^ное

Крупно- 
се р н о е  
я кассовоо

хоаЖяциент 
яспользова 
пая оборудо 
ванля

0 ,3

0.35

0.9

0 . 8

0.85

0.9

к ээ^ ф я етэп ?  
сь?е:1 пости 
оборудова­
ния

1.9

2 .0

2 . 0

1.9

2 .0

2.0

КО Э:;& СТО Н
СНШШОСТЕ
р о б о т а :

1.8

1.85

1.9

1.7

1.8

1.85

Ирккечанее: Злаченпя показателей, ш & эе указанных в
таблицах, допускаются только пре спецнальЕОИ 

обосновакел.

t. N e w .в .Л и г .  Т м , ГСД)С » t u .  М  T i - Г Л  t t M S . . .
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2. СБЬВ1п0-4Ш1Г:1?0Э0Ч1!ЫЕ И СТРаГГЕЛЫЫЕ РЕКГСМЯ
**

ИС5Ш  РАЗМЕНЫ 1 ИЯ ОБОРУДОЗ/иПШ
j

2 ,1 . Корга расстановки оборудования учлтипоат требования 
научной организация труда на рабочем место п лрпзлл техники безо­
пасности я похаряой безопасное??.. При оргаплзацпл рабочих мест ; 
следует использовать "Межотраслевые пробования по научной органа- j 
зают труда, производства и управления при проектирования" ,у7 веря- , j 
доннне ХЪскомтруда СССР, ПсГГ и Госстроем СССР в 1065г., а «такие ' /\ 
тдпопые проекты ведудгас отраслевых л всесоюзных проектно-техноло- . |
гячеекпх институтов: !
ЩЮТ5 НОТ г. Москва  ̂ 1 i

"Тяпоныо проекты организации рабочих мест гозорозчяков л |
* С партаков"

ЫПКтяамаз г.Мэскиа
"Тдпозой проокт организаелл рабочего места Спартака*
"Типовой проект организация рабочего места электросвартака 
на полуавтоштячесюце кшлнах" (в углекислом газе) 

1ШТИс?ро£до;хгаш г . Киев

"Оргоснастка для оснащения рабочих мест1*
ШСГЙмап г. Орел

'Типовой проект оргаяиаацдя труда я а заготозлтельно- 
етомпозочнкх участглх1*.

2 .2 . Норш расстояний в таблицах 2-3 указаны применительно к 
нал Затее часто встречающемуся оборудозаняэ цехов моталлоконструк- " - 
цяй. Все расстояния указаны ст наружных габаритов оборудования,. 
•вхдэочгяетг крайние пояокегдя движущихся частей; оснасти; элементы

*. тч. т а *  им» п  * * - »  ли*
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механизация, питания и управления; г.та:сямадькые габариты обрабатн- 
эае?д!х заготозок, сваркис узлоз с учетом ях полошеяяя пря установ­
ке к снятии.

Норг.ы расстояний учитывают возмонность ковтага я демоятаза 
отдельных узлоз при ремонте оборудования.

. Пря установке оборудования на индивидуальные фундаменты рас­
стояния от холодя л мает станкам принимать с учетам конфигурации 
я глубины фундаментов оборудования и колонн. *

. При разных габаритах радом стоящего оборудования (^бочих 
r/ест) расстояние иекду яяглд принимать по нормам для нал боль пего."

. Электрошкафы, пульты управления и т .п ., расположение которых 
определено заводом-изготовятелем, включаются в габарит оборудова­

ния. Расстояния для устанавливаемое вне габаритов оборудования 
электрошкафов, пультов управления, хогдилекткых трансформаторных 

подстанций и пр. от элементов здания дооборудования принимать по 
ПУЭ.

2.3% Прп.обслуцявгнля оборудования истовыми дли- подвесными 
крана],зх расстояние от стен я колонн до оборудования принимать
с учета*.; воз-мсдлсстя обслутдвалия кранамх.

С.4. Увсличеаяо расстоян:б1 может производиться только при 
. со ответ ствушем обосновании.

2 .5 . Ирл расположении оборудования для рабочих мест 7  став. с 
остеклением, уборка которых производятся с помодьэ напольных иаха-

-  визированных уборочных малин (типа телескопического подъемника),
■ * '

необходимо вдоль стен предусматривать проезд ширя ной 1500мм.41

Г у си -«Д «у , te a  ГСЛМ. Ъ ш  J t 'fv i - S v  Я Д »
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2.6* Норма расстояний ыеиду оборудованием не распространяются' | 
на роботизированные и комплексно-автоматизированные участки 
(комплексы).

»
Расстояния между оборудованием в них определяется конкретными 

планировками участков (комплексов) с учетам конструкций! оборудова­
ния, транспортно-складских (накопительных) систем, условий их 
обслуживания.

При организации роботизированных технологических комплексов 
и участков соблюдать требования ГОСТ I2.2.G72-82.

2 .7 . Нормы расстояний даны без учета мест складирования. Рас- : 
стояние между местом складирования и строительными конструкциями 
здания, между местом складирования и оборудованием, между местами * 
складирования принимать IGCC мм, между местом складирования и 
проездом -  50G мы.

2.8 . Сирина проезда "А” придается со табл.4.

2 .9 . Условные изображения и обозначения,, дршеняемые.на .
планах установки технологического оборудования цехов металлоконст- ] 
рукциД долины соответствовать ГОСТ 2I.IC7-78 и ОСТ 22-1261-7Ь \
^Система проектной документации. Условные изображения и обозначения 
на чертехах технологических планов".

fecrwm* Де*7. Тм. ГСДЯ З ш  М 304-3» И Ш
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Таблипа 23

Ноимоиошшсо 
групп обору­
дования

I ,  Mamarni для .
разделения 

' исходных 
матеулалов

I . I .  Похницы 
лпотоше о 
ашслопшад 
цсгсом( гиль­
отин гшо)

Краткая
характе­
ристика

рдэрезао- 
шй ллст 
(тоядяиа 
tm шдрпну, 
нм)
до 6,3x2000

от 6.3x3150 
до 12x3200
СВ*12x3300 
ДО 32x3200
СВ.32x3200

Расстояние в мл
сур отон к холопн до:
(Токо­
вых
сторои

1400

1600

1000

2000

тиль-.|’1уонта
НОЙ
сторо- 
* ни .

1000

b Cb j )

1000
U i m j

1000
(I6C0)

1000,
(2000)

Относительно Друг друг* ‘ 
-  ш а  .распQAQ-Tо ли *

в за­
тылок

1000

ты ль ни­
ми сто­
ронам

1000

боко­
выми
сторо­нам

1400

1600

1600

2200

фрон­
том

1000

От проезда до:

боко­
вая i 
ого­
род

500

800

1000

тиль-
НОЙ
сторо
ны

500

РСО

фрон­
та

500

СОО

---------УГ"

Ctp. АО
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Продолжение табл.2

Попмоповаяие 
rjr/nri обсру-

. ЛОВОНДЯ
Краткая’
характо-

рлстяка

гL _ Расстояние в мм

-От стен п колоии до: Относительно друг друга 
прп располояеяяя: )

От проезда до:

боКО- 
EHX ’
сторон

тыль­
ной
сторо­
ны

фрон- ■ 
та

в за­
тылок

ТЫЛЬ­
НЫМИ
сторо­
нами

б ОКО- 
ВЫМЯ
сторо
наш

фрон­
том
1

боко­
вых
сто­
рон

ТЫЛЬ­
НОЙ
сто­
роны

а б »(Bj) г . Д ё я я к л

1 .2 , Иоянеш
ДЯУТСчПСКО- 
1TJC п Eli-, 
сеяные

толкода 
листа,ш
до 6,3 1200 1200 1400 1600 1200 ieoo 500 500 Г::с
св.6,3 1400 1400 IG00 1800 1000 1400 ICOO 800

1.3. Иожнгтпу 
многодис­
ковые

ДО 2 ,0 1200 1000 1000 1000 1000 1000 800 хс
св;2#о 1400 1000 1200 1400 ' 1600 1400

1 .4 . Ho^nmw 
сортоше.
КОМбИНКрЭ- 
ввш/ые, 
пресс-лож- пицц

уеялио до 
4000 til
i 65ш  
про?л ль 
до А.30

1000 1200 1G00 1000 1200 1000 2000 500 500 п х

i
\

«ip. 
hi
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Продолдонио табл.2

Наименование 
групп оборудо­
вания

Краткая
характе­
ристик

Расстоляло в мм 1
1
1

От стен к колонп до; Относительно друг друга 
иря рпсполохошш:

От проезда до;

боко­
вых
сто­
рон

тыль­
ной*
сторо
1Ш

Фрон­
та

в за­
тылок

тшш-
Ш1КИ
сторо
нош

боко­
вы е
сторо

намя

фроя-
тш

боко­
вых
сто­
рон

тыль­
ной
сторо­
ны

*рся- j

а . 6 B(Bj) Г д 0 х п к X

4

усилие 
СВ.4000 
кН.круг 
СВ.*Ь5ММ 
лрофлль 
СВ. .‘г 30 1000 1400 2000 2200 1200 1000 2400 500 . 800 1C 20

2. Иампян для 
гибки н 
правки

2 .1 . Прессы 
листоглбоч- 
ныеСкрогко- 
гибочные)

усилиеftfl 
до ЮОи 1200 1200 1600 1800 1200 1200 2000 500 500 1620

1^
0 

: с
 г

з- • н
о

о
8

8

1400 1600

ф

2000 2200 IGOO 1400 2200 600 800 г&:о
cd.40оо: 1600 2200 2400 1600 2500 2СОО

стр. 17
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Продолжение табл. 2

Наименованпе 
групп обору­
дования

2*2, Машины 
листоги­
бочные о 
поворот­
ной ГН- 
б очной 
балкой

2.3* Мапины
Л 1Х ТО ГИ - 
бО’ЛШО И
лист опра­
вдание 
валковые

Краткая
характе­
ристика

все типо­
размеры

обрабаты­
ваемый лист 
(толщина 
на , ширину, 
ш ) ,
до 16x2500*

св.1сх2500 
до 30x3000
ов.ЗОхЗООО

Расстояние в мм
От стен и колонн до:

боко­
вых
сто­
рон

а

1200

1800

2200
3000

ТЫЛЬ­
НОЙ
сторо
ни

фрон­
та

1400

1000

1400

2X0

»(»!>

1600

1000,
(IG00)

1500,
(2000)

Относительно друг друга 
при расположении:
в за­
тылок

1600

1600

2500

тыль­
ными
сторо
на:ли

боко­
выми
сторо
Наш

1400

1000

1400
2000

1200

2200

2600
3200

фроц-
Т0Ы

От проезда до:

1800

1000

1400
1800

боко­
вых

сто­
рон

800 \

1200

2000

2500

тиль
НОЙ
сторо
№

800

1000

1000

фрон­
та

1600

500
600

ы
ГЗ

!»
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Наименование 
групп оборудо*
ВОЙДЯ

Лрододкенке твбл#2

2.4 . Здшашшш

2.5. Мапшш сор- 
тогибоянне, 
сортопра- 
вияыше.тру. 
боглбояные

Краткая
характо-
Ристдка

все тдпо- 
Разыеры

то ке

Расстоялдо в мм
От отон п колони до:

бОКО’
шх
сто­
рон

а

1000

1200

ТЫЛЬ­
НОЙ
сторо 
ни

ГОСО

1200

фрон­
та

в(Вт)

1400

1600

Относительно друг друга 
при расположения*
в за­
тылок

1400

2000

тыль­
ными
сторо
НОМЯ

эоо

1000

боко­
выми
сторо
наш

1000

1400

фрон­
том

1600

1800

От проезда до:

боко­
вых
сто­
рон

500

500

ТЫЛЬ­
НОЙ
сторо 
ни

500

800

фрон
та

1600

1600

о

—V- -•

•О
АЭ
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Таблица 3

Наименование 
груши обору­
дования

Краткая
хяракте-
ристика

Расстояние в ш

от стон и колош до: относительно друг друга при 
расположении

от пр<эозда д<э;

боко­
вых
сто­
рон

тыль­
ной
сто­
роны

Фрон­
та

в за­
тылок

тыль­
ными
сторо­
нами

боко­
выми
сторо­
нами

{род-
том

боко­
вых
сто­
рон

тыль­
ной
сто­
роны

фрон­
та

а б в г Д е ж и • к л

Механическое
CE3DO4HO0
Оборудование 
(манипуляторы* 
кантователи, 
вращатели, 
стенды, колон- 
вы,порталы)

габариты 
в нлано 
оварлвае- 
мых узлов, 
и
до 6 ,0x3,0 1200 1200 1600 I6CO 1200 1200 .2500 500 500 1500

2000 2000 1500 3000 000 800 200003,6,0x3,0

То же, при 
размещении 
в поточно- 
механизирован­
ных ЛИНИЯХ 1500 1500 коп струхтюшо-компоков очными 

решениями

_______ ... т----------------- --------------------

ctp
. 21



Продолжение табл. 3

Наименование 
групп обору­
дования 

1 *

У.раг/ая
яарглгте-
рхстлка

Расстояние в ш 1

От стоп л колонн до: Относительно друг друга 
при расположении!:

От проезда д с :

боко­
вых
сто­
рон

ТЫЛЬ­
НОЙ
сторо­
ны

фрон­
та

л за­
тылок

тыль-
!ШМЛ
сторо-
нами

боко­
выми 
сторо­
нами.

Фрон­
том

боко­
вых
сто­
рон

I1 « л ь - , j фрез- 
ной та 
сторо­
ны

О . 6 В г Д 0 я ' Й к Z

2 , Мглзнзд 
коатактной 
сварки:

2 .1 . Мяшянн
. точечной 

рельефной-
И ШОНИой
сверла

2 .2 , МрГиша; , 
СТШГОЫОЛ
сюркп

1000 1000 1500 1500 1000 1400 2000 500 500

1

1500

о
V
&

1000'

800

1500

1000 2000 2500 1000 1200 3000 200С

3 . Источияга 
питанля

1

. однолос- 
тоше

МН01ЮП0С-
TOBUO

800 600, 600 600 £00 800 500

1500

»

1500 1500 1500 1500- 1500
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Продолжение табл, 3

Наименование. 
групп Обору­
дован а

Краткая
характе­
ристика

Расстояние в мы * }

O r стоп я  колонн до: Относительно друг друга 
при расположения:

От проезд?, zz:

боко­
вых 
сто­
рон ,

тыль­
ной 
сторо 
пы ,

фрон­
та

в за­
тылок

О 
►* 

5 
7Z 

О 
! боко-

тгтл
сторо
newt,

фрон­
том

боко­
вых
сто­
рон

т
- ТЫЛ:- : /ООИ-

яог i та 
ст :;с ; 
т  |

1
i

jа б в г д о у <: я к | л

4, Оборудова­
нии те руни­
ческой рез­
ки металла

4.1* УЛтпинн 
Стационар­
ные

порталь­
ное и 
консоль­
ные - . 1200 1200 1800 2000 1200 1000 2000

___  .1
5 0 0  :

1> ■ 1

t
1

..... . . . . . . . . . i

1
Ii
1
1
I
j

50С •; 1600

i
itt

шарнирные 1000 1000 1500 1500 1000 1500 P i s c o ”ii

4 ,2 . Сыенды для 
'резки пере­
носными ма­
шинками ' к 
ручными 
розакамд

»

000 800 1200 1200 800 £00 1800

i ■ !i

i !
|
i■ t
\

1
• 1

1
1f
ij
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НОРМ! ш и рк ш  ПРОЕЗДОВ и ПРОХОДОВ

Табдлпа 4

Вид
проезда

I Наименование 
транспортных 
средств

Грузо­
подъем­
ность,

т

Шяряна 
пдатЗор- 
ьк тране­
но рта ого 
средства 
(иля соот­
ветствую­
щего габа­
рита гру­
за,;.?*)

Енряна проезда 
А.ам!

ирг
одно­
сторон­
нем

. двахе- 
нях

при
двух­
сторон­
нем
ДБахе-
НИН

Магист­
ральный *. — -SOO

Цеховое безрельсовые 
ТраНСПОиТИЫв 
спедства 

* (электроте- 
л е?:ки,элект- 
ропогрузчикя, 
олоктроэта- 
белеры;

дэ 2 ,0 до 1000 . 2000 _
1000-1500 2500. -

1501-2000 3000' -

5 .0 (кромо
элсктро-
телехоя) 3000

электро- 
телехяк 3600 -

перегрузочные
алат'орм; 
(теле-ка) на 
рельсовом 
пути В 3+600

Ввод
тгелезпо-. 
дорогого 
дуги

вагоны
грузовые 5500 -

Переход­
ные про­
ходы .

J

i
1

V

- * 1500

t  Parti;» а* Дс»г  resit -**»» Л  ЛЧ-ЫО „ХЛ»3
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2.10. Нагястралыше'проезда предназначены для осуществления 
мелцеховых перевозок в корпусе веема вздзглз напольного транспорта,

Ширину магистрального йроозде для приборостроительных предприг 
тяй принимать 3000 ши

Перегрузочные платформ Стелется) на рельсовом пути для транс- 
J портировкя деталей и изделий не должны размещаться на магистраль­

ных проездах.

i 2 .I I .  Количество я располосгенае магастргльннх проездов опреде­
ляется размерами а компоновкой корпуса, а та:^е технологическими 
связями с другими корпусами.

2.12. Грузоподъемность транспортных средств определяется тех- 
пологяческой не обход ямостм).

2.13. Транспортируемое изделие, как правело, не выходят за. 
габаряти транспортного средства*

В отдельных случаях в завис то т  я от габаритов транспортируе­
шь. изделий, пдряяа проезда мсиет быть увеличена при соответствую- 

. цем обосноваяил.

2.14. ЦсГсенб проезда с двухсторонним движением допускается 
только прл соответствующем* обоснования. При двухстороннем дв имени л 
скрпаз проезда принимается равной удвоенной ширине транспортного 
средства с . грузом плюс 900 мм.

2.15. Расстояние от границ проезхей частя до элементов конст­
рукций здания принимать в соответствии ГОСТ 12.3.020-80.

*  ГЬстозш Zo*r. Тжя. ГСДХ Змаа М ЗД -230 2СД15
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0ПРЕЕШ1ШЕ ОБЭЯ ГОШИ! ПРСИЗЗОДСТЕА

2.16. Общая площадь производства является частью общей площа­
ди здания я определяется как сумма площаден производственных ж 

вспомогательных участков (по'дещеняй).

Производственная площадь включает рабочую площадь, площадь 
занпмаегдую электро- я сантехническим оборудованием* (трансформатор-

.чщ г
ные, дагоше, вептустанозкя и др.) я площадь проходов я проездов. 
Площадь, занимаемая проходам я проездами, элехтро- я сантехничес­
ким оборудованием составляет 12_1б£ от рабочей плогадп.

Рабочая площадь включает площадь рабочего маета ("рабочее 
место" по ГОСТ 12.1.005-76, Приложение), а также площадь, занимае­
мую относящиеся к данному рабочее месту оборудованием, средства­
ми механизации и местами складирования.

Норглы рабочей площади оборудования, рабочих мает приведены э 
таблицах 5-6.

К вспомогательной плошдя относятся, площади, занятые ваутра- 
цехошмп складами, кладовкш и другими вспоиогатедьнымз олужбаын, 
размера которых определяются по п .,4 .2 .

Заготовительпое производство

Таблица 5

Наименован г:е
!

Техническая. Норгш .рабочей
оборудования характеристика площади, i*2

Ножняпн криво­
шипные лясто ' толиива люта -х шрсзу,хх

20вые с наклон­ 1,6 X 1000
ным под of»: 2 ,5  х.1600. 30

4 ,0  х  2000 70
о ,3  х 2000 100
•;.з х э к о ПО
12 х  2000 120
12,5 х 3150► 130

I
i*

I

i ■

i
г
(I

г.,Г|«ш шл д»»у. т«2. гсш., глл» л  .
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Продолжение табл* 5

Покмснозляле 
оборудования

Тохплчсская 
характе ристлка

Ilopr/if рабочее 
ллотадз.ьС

IG х  3500 
ГО I 3200 
32 X 3200

140
150
Г С  Aю и

Кожяищ БЫ- толзана лг:ста,ым
сечные 2,5

4.0 40
6 , 3 .

Поиниод ЛЯсто- толтяпа листа,ил
вые 2 -х  дне- о г
новые

4.0 70
6,3

Пресс-нолнгцы тешкша таста, ■
коибянкровса^ размер уголка,
ныо диаметр, ьм

10 80x8 if 35 30
13 110x12 i 40 35
16 125x14 i 50 40
20 I4QxI2 i 55 50
25 180x12 i 65 GO
32 200x12 i 75 70

1

Ксдг.ггд:'
1
i 35 32 80x8 5 10 50

сортовые 6 45 Й 40 120x12 * 18 60
i 65 jl 56 160x18 5 30a •. 80 ,

Нсянииы сор­ усилие, kH (t c )
товые закрытые 2500 (250) 70кряаоЕяпнке 5SC0 (630) 100

10000 (1000) 120
I60C0 (1600) 150

t
\

I

I
*  Гости ж* ДЖ7, Т е . ГЩН, Su n
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табл. 5

Наименование Техническая Ножа гчоггда
оборудования характеристика рабочей, «2

Машина лясто- тодоана листа х страну, им
правильная 4*10 х 2000 ISO

,'4*16 X 2500 130
4*20 х 3000 150
14+16 х 2500 170
25 х 3200 200
33 х 2500 220
40 х 3200 250

- 50 х 4500 300

Иппипа сорго- размер уголка, vzi
правильная 80 х 8 70

- 120 х 15 СО
130 х 16 гоо

/ 150 х 50 х .5 120
140 х 5 ." 140
IdO х 20 160
ISO х SO X 15 160
200 х 25 ISO
200 х 30 200

Мао на листо­ толлинг листа па страну, ку
гибочная . 2 ,0  х 1500 60валковая

4,Q х 2000 701 10 х 2000 80
16 х 2000. 100
20 х 4000 120
35 х 3150 150
13г25 х 6300 170
40 х 4000 . 200

Запила листо­ 2,5 х 20С0 70
гибочная с 
поворотной бал­ 4 ,0  х 2000
кой $ ,3  х 2500

г. Л*7в» «1-Д*»у. TMt, ГСДМ, 1 ш  H *M -2 S 0  20A|5
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Продолжение табл. 5

Наименование . Техническая Норма рабочее
оборудования характеристика площади,-м2

Калина сорто- размер' уголка,
гибочная 50 х 5 50

" - 75 х 9 70
100 х 15 *100
140 х 14 120
160 х 16 150
200 х 20 170

Захшпика ■ толщина листа, ш
1.6
2 ,0
2,5 25
3,15 *

4 .0

UaXZSS трубо- с механическим приво­
глбочная дов СО

• ' с гидравлическим «
приводом 70

Прессы листо­ усилле, кЯ (tc )
*

гибочные 
(Громко гиб оч­ 630 (63) 60
ные) кряво- 1000 (100) "в о ;
енпные 1600 (160) 65

2500 (250) 70

То гз,гидрав­ 1000 (100) 70
лические 1600 (IG0) 90

2500 (250) 100

Кромкостро- ход,-мм
ГЕЛьяые станки 8000 150

,14000 200

ИдЕянн терма- сарзлркые (АСИ) 60
ческой резка коисольЕне

8ы

-JV Ьхпгж* Дму. ТЖХ ГОДЫ, Su m  Л  304-230 20Л16
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Лродолженае табл* 5

Наименование
оборудования

Техническая
характеристика ]

Hopfu рабочей 
плота:и. м2

130
140
200

размер лсста 
(сирина х  
длияу),ьсх

.

порта л ь -  2500x3000 
81:8 3500x3000 

СОООхЗООО

Отрезные:
Фрезерно-отрезные 50
трубоотрезЕые SO

ж ленточло-отрезныо 60
абразязко-отрезкы* 40

Таблица 6
Сварочное производство

Произведение габаритов проекция . Норма рабочей плсшадд.
сварного узла в плане, м2 1*2.

до 1,5 до 20
! t5 - 2 20-20
Г, -  7 20-50

. 7- 10 50-65
10 -  20 65-90

* 20 -  сО 90-120
30 -  40 120-140
40-50 140-1 SO
eo-ioc ISO-300

IuO-150 300-400
свыше 150 более 400

.Pt«w**a Доау. Tw. ТСЗЖ Suu H30i-250 X8.fi



стр. 31

2.17* Укрупненные показателя удельной общей длопам по отрос- 
лям приведены в табл.- 8-9.

Пенься в значения показателей относятся к произгедетшм с пре­
обладанием мелкого оборудования я мелких сварных 7 злов или заго­
товок, большие значения -  крупного оборудования и крупных сварных 
узлов я заготовок. Классификация оборудования, заготовок я свар­
ных 73доз по группам приведена в табл. 7

Таблица 7

Классвфккациоаные
группы

Оборудование в 
зависимости от 
массы в т

Заготовки,сварные узлл 
в зависямостл от пролз- 
ведения габаритов в 
главе, м2

Особо мелкие 

Целкзе 
Средние 
Крупные 
Особо крупные

до.1
св. I  до 5 
св . 5 до 20 

св. 20 до 50 
св. 50

до.1,5
св. 1,5 до 3 
св. 3 до ТО 
св. 10 до 50 
св. 50

Заготовительное производство
Таблица S

Наямввозаяие
отрасли

Удельная общая плспэдь на 
адянпцу оборудования (по 
группам оборудования сог­
ласно табл.6 ), м2
особо 
мелкое 
и мелкое

среднее ; крупное 
я особо 
крупное

Тлзелое и транспортное иядано- 
строаняе (кроме Металлургичес­
кого) 80-95 £5-110

металлургическое 
мапхн острое нле ' -  ' I4&-I5G 150-170 '

*- Н ю я га  Л«цг. Тж*. ГС5Х Ъсмзж Я  X X -Z 0  26AM



Мэдменоьаияе
отрасли

ОТр» ОЙ * 

Прплоляоипз тлбл. Я
*

Удельно* обшая плосадь на 
единицу ободаснаипл (по Г данам обода онопил сог­
ласно табл, с ) , м2
особо 
мелкое 
и мелкое

среднее. крупное 
и особо 
крупное

Энергетическое ьасияострое­
ние:

чотяост роение ; 
оборудование для АХ 
турбостроение

8CU00 100-150 
150.200 
120-100

130-200
200-500
I50J250

Автомобильная проявлен­
ность 70-80 80-20 9C-I00

Стаакодострументальяая про- 
шсдешюсть 60-70 . 7С-90 sojeoo

Приборостроение 50-60 60-90 -

Мазгаостроенкв для легкой 
г падевой прогагслениоста • 60-70 70-80 C0-I00.

Тракторное г сельскогозяй- 
отпенное машиностроение 80-100 ‘ 100-120 120_Г50

ь’аигност роение для глэотяо- 
аодства а кормопроизводства

•Хп:.жчес:-:ое машиностроение - 140.160 icoj:ao

Строительное,дородное и ком-, 
^налыюе машиностроение *70-85 . 85.100 I00.J20

Электротехническая дроикан 
лшшость 7 0-Х 80-100 100-110

Предприятия стройиндустрии I50JC80 I 80^200

S. Ptonw ** Дену. Iks, гада. Statu Л  3M-Z50 2&AM
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Сварочное производство
Тзбляцэ 9

Ваагеяазанне 
. отрасли

Удельная обшая площадь па одно 
рабочее место (по группам свар­
ных узлов согласно табл.6) ,г.?2
особо
мелкие 
и иаякне

средние : крупные • 
и особо 
крупные

Тяжелое и транспортное машно- 
строение (кроме металлургичес­
кого) 80-1 СО I0C-I40

металлургическое 
малине с троение : - I4C-I80 X8 0 - 2 S0

Энергетическое ыашяострсенке:
котлостроение 7C-IOO IG0-I50 I50-2C0 .

* оборудование для АЗС I0C-I50 . 150-250 25С-350

турбостроение 80-120 120-160 I8G-220

АЗТОЮбЕДЬПЗЯ промышленность 35-50 - .50-60. -

Стаяхоакструыезтельная
прагышкеняость

Приборостроение 25-ЗС - 3G-5C -

Машиностроение для легкой 
и отавой правлЕплекности 35-50 - 5С-6С -

Тракторное, сельскохозяйствен­
ное машиностроение 70-90 . 90-120 -

Машиностроение для хивотно- 
вздетва и кормопроизводства

Химическое машиностроение 150-170 I7C-2G0 .

с  T ig —  « н и щ ;  г а  г д к » и ш  я  з о < - а ь *  з б А й
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Прсдогхеняе табл, 9

Наименование
отрасли

Удельная ядо-дадь на одно 
рабочее место (по группам 
сварных узлов согласно 
табл. 6), м2
особо 
мелкие 
и иолкке

средние. крупные 
а особо 
крупные

Строительное, дорояное н 
ко?.г#ясдьна£ г̂ апаяострреяие 50-70 70-90 90-110

Одехтротехническая проьно- 
леияость £0-100 —

Предприятия стройивдустрии - 180=210 210-250

ДДНИиЕ ДЛК РАЗРАБОТКИ СТРСИТЕЗЬШХ PZEKGfl

■2.13* Для разнедекяя цозсоз иеталлсконструкдкЗ необходимо 
применять, sax правило, одноэтажные здания. Габарятяце схеуы 
саясэгагзкх здаздй следует принимать по ГОСТ 23837-79* Уел.]*- 
цяроеоялые размеры пролетов я грузенодьесяосгь подьамно-траяс- 
йортшгх средств приведены в табл. 10.*

к гмт« д«г, тп- года, аю *  эм-»о ш
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Тп̂ лпцл ТО
Размеры протагов, и Груз оподъемп ость 

ПОДСЪ 0FJM0—т рппс— 
портных средств,?atpeaa шаг колоия высота

кроШиос СРОДНИ до низа 
конструк 
И2Л по­
крытия

£.3&
8

H
im

18,24

Оесхре 

6 ЕЛЯ 12

Одяоэт
ЯОВЫв я 

12

. 1 
ажяые здши
оборудовал!
кранами

6.0;
в’4*

1
1Я
ше мост<5внмл подвесным, 

. до 5,0

18,24

об орут 

6 ЕЛЯ 12

[овалязе 
опора

12

мостовые г 
ы?я -кранам

9,6.10 8 •

>лсктряч<
t

6.95
8,Г5

ЗСКЛ1.Я

10,0 .15/3 20/5

18,24,: 
• 30,36 6 ив 12 12 10,8-

12,0
14,4

8,15 
9,55 
П.35 S

10.0 15/3 20/5 
'30/51

!'

24,50, 
35 ;

1
; 6 для 12! 12
! ;

-А оJLb.S
18,0

13.4 ' -I . 33/5 50/10 
14,€ ;

1 1
24,50, i 12 j12 для 
55 I IS

' К ,8 
‘ 18,0

13,4 : £0/20* 
14,6 ]

M-30-

1------------ :
12 12 ЯЛЕ 

16
16, S

18, С
19, е

i

________1

13,4 !
14,6
15,2

!

1!

S ' ' 100/20

!

t  fe e s M  Д лу. Тяя. 1ХДК. Э ш  Я  * * -2 M 3 6 JJS
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Продолжение табл. 10

РпЭМСГЫ пролетов, м Груз огтодъетостъ 
подъемно-трслс- 

• портных средств, т■пириаа
—  

ЗГ;Г КОЛОНН высота

крайних средних. до илза 
копе?рук 
ЦИГ: ПО—
крытая

до го­
ловки 
рельса 
подкра 
нового 
пути

20,3G 12 или 18 1C 8 *

16,0 
IS .6  .

.13 .4 - 

14 6 
141?

1.0/30 I  
болев

ПКЖШ га: I .  Ширину пролетов более 24 м и ваг колона болве 
12 м, высоту до г о л о е к и  рельса сзшзе 14,8 м 
к двухярусное расположение кранов при соот-‘ 
востзуэдем обоснования,

2. Uprj.reненке опорных мостовых кранов грузолсдъе:*- 
г.сетьэ 5т и гленее допускается лясь при соответ­
ствующем обосновании.

1iI
2-Г?. Прл установке оборудования цехов металлоконструкций 

a зданиях габаритные схеьн здаляП пряяи?дать в
соответствии с РОСТ 24Й7-С0. Унггигпровапные размеры пролетов \

"  1и грузоподъемность псдъе:.:но-гренсяортякг средств приведены в j
табл. I I .  j

I
t, rtcm sa  дмт. Т*л. ГСДЛ ! а и  Л  XH-SO Jt l» 5
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Тг/'Ллт:?. I I

Разадры пролетов, и
сетка колонн

KDOU8
верхнего
этажа

верхнкЗ
этаж

высоте этажа

первого среднего верх­
него

Число
этаже?»

j гузолодгек- 
пость подъем 
но-тране порт 
шх средств,

. т .

бзб баб 6.0 4 .8

6.0
7 .2

4 .8

6 .0

4 .8

6 .0

более
2-х

Эз£ 2х£ 4 .8

6 .0
4 .8

6 .0

6 ,0
7 .2

4 .8

6 ,0

4 ,8

6 .0

более
2-х

12х£ Z2zt> 4 .8

6,0

7,2

4 .8

6.0
7,2

4 ;8

6..0

4 ,8 4 ,8  более 
2-х

8;6 .0 |4.е.-С.0| 

7 ,2  jC ,0 ;7t2 js,C;?,2

е  х£
t

г а з б
К Л Е

24x6

4.8
6,0

1 \ 
4.8 ! 7.C ; i 
6.0 i 7,2 |

I2x£ 4,8
6.0

4.3 j 10^8 i
o.o 1 :o ’ a 

1 *

9x6 lars 4.8

6,0

4.3 !
- „  1 
6.0 . j

i

! 7.2 

7,2

! -

i

0.5-5/)

*• Кам»;ДсЕ7. КЯХ Ыат Х М -Т вЯ Л Х
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1. Установка опорных сднобалочипх крапов грузо- 
псдъемностьсдо 5т допускается в лснызсчятелъ- 
них случаях II р Л СОСТБСГСТСУВДСИ ОбОСНОВЛЛЯЛ,

2. Нагрузки на перекрытия (сосрсдоточсшз:е я рас­
пределенные) рассчитываются в кгздсм конкрет­
ном случае.

2.20. Расчет высоты этажа необходим а:память в соотзетст- 
едя со схешгз к табл. 12. В табл. 12 приведены параметры, опре­
делявшие высоту этажа.

Табляоа 12

Условное
обозначение Нанмеяовааае Норм* расчета
размера

тг ** 3»сотг здания до низа конст­
рукции покрытая

По схеме к* 
табл. 12

** ■ Босота до головхд рельса1 подкранового путл
с

то же

*JlT Высота (от уровня полп) сто­
По паспорту1 ла, на который устааазлквс-! гтся.пзделйе оборуд ованая

* Высота подъема над столом
500 гмл. уст раздаваемого наделяя

А з 3irC0T£ устанавливаемого По габариту
изделия иди тары издедш^тарк

Л 4 Расстояние or верхней по­ 0,3 аяряны за -
верхности изделия (тары) чалки,яо не
до центре крохе менее IOOOsai

*лс Рез^ерь высоты подъема
■ крзока 500 ш

*■ * * * »  *« До*у.Тша. ГСЯЯ 8м м  Ж 304-230 2C.1SS
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Прододтеале табл. 12

Условное
обозначение
размера

Наиме Еозаане Норьм расчета

Ч Расстоядаё от у ровня -головки 
рельса подкранового пути до 
■центра крюка

По паспорту 
храва ■

h Расстояние от центра кряка 
до низа псдаеспого пути то se

V Расстояние се верхней габа- 
рлтяой точке грузоподъемной 
кади па до, низа дерма не менее 100 мм

Ч ИаксЕУальная высота оборудо­
вания над уровнем пола

По паспорту 
оборудованяя

V Расстояние от верхней габа­
ритной точке оборудовался 
до а татей габаратлои точке 
грузоподъемной /хаплны (без 
грузозахватного органа) не йёнео 400 т

% Расстояние от няглей габарит­
ной точке Туузгч:ю т г*,мнсй 
манена до уровня головка 

> рельса подкраногс пут̂ г
По паспорту 
крана

ч Расстояние от низа терм; до 
верхней габаритной точки наи­
более ексокого обор^свадля

По ТСЛЭЕПШ мсн- 
така д дс:.х>г.татд , 
оборудования.но 
as .v.eaee I X  ьы

ПРИШАН2Е: * В целях обеспечения безопасности траленортарэвать 
груз вдоль проезда* прохода следует на высоте 
ве мелев 2000 мм над уровнем паяв.

*• и Д*|у, Тяж, PQUC я з м - м ш
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СХЕ& К ТАБЛИЦЕ 12

Гескраповые пролеты и пролети, обсяужхЕаоыые подвесными 
кранами

Росте*-** Да*у. T m .T Q i£ . г*м» J * 3 C 4 -2 » 2 £ .i« 5
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с х к л п  к  и

Пролеты, обслуживаемые мостик;::;: о.^рцымп кранами

* * » > * *  * « •
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C.CI. Конструкция я талы побития поло» следует проектировать 

в соответствия со СНдП П-В.8-71* 4

Технологические требования к полам я отделке помещений приве­

дены в табл. 13.
»

Таблица 13

Наименование 
цехов,участ­
ков укладов 
(кладовых)

л
£
сзК
«о
“ щ
о
г ~
ЭИONК оо н
a s
5*52
1§U с
о  а
'£=
5 §

*ребовааяяя к полам
Специаль­
ные требо- 
валяя к 
отделке 
помепеяжй 
(стоны, 
КОЛОНКЕ!' 
потолок}

эг«х
8.
S
ак
Ш
X
в а
8 S .Я *•г= о

s s
О  о>%я

Й
8
gО.X
Sг>о

•й
8XâJОйОО
Sо

•4Ь
8
оО3
о
tS

8Xк;0й

1

в
8X
вн
8«*о
£ С

то
йк

ос
ть

 к
 ц

ол
оч

ам

Зсготсвг- 1
тедьагГ. пех 1

1.
] (кроме vex&- I

нячесуэб 1 •
резки и o v- до 1
Лбретнюс : с о ! 1

(10}1 +• — + — — — —f'4* - W ^
i

} . У Ч Г ; С Т О К  ?.*е- '? Q -!1
! ханячесгой ICv
} оезкя (&г I
i . 1°) ;1 + — + + + **
|

.l'4' . С Т О К  о г- 1
1 I
'

[
t

яврезных ра­ ; 1I
бот' кроме jI ZO \11
плазм е н я  1■ : о о  I!
резки) • (Ю)|i + + +

*. * * * » »  До**. Tea. ГСД11. !u u  *  304-250 2СА»

i
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Лродолхоняо табл. 13

Напменоваижз 
иегов.участ­
ков fciuia2  он 
(кладовых)

инструмента 
я прлспособ- 
лспрЛ!
вспомога­
тельных 
ютериалов

'таетов ■

а»
fU
т
go'

«но
О
су - 

£ §  

е § 
«§§

Требования к полам

л st-t оо е; о  г  я ь
д оP*Sw*г: ® 
О t *  Ь Оо  о  х  ю

! 30
! тсо 
; ( is )  
J____ t

§о.
SCсипои*

о
§
•з
о

Спсачалыше 
требования к 
отделка поме- 
шеппГ: (стены, 
колонны, 
потолок)

1Г.'Я: I .  Знаком "+" обозначены требования, выполнение
kctojkx является необхсдлг.'км*

С. Зелячнаа воздеГ:стеля на полы нагрузок от техноло­
гического я другого оборудования, яе установлен­
ного на ~уплаценты, рассчитывается в хачдем 
конкретном, случае в соответствдд е требованием 
СНнП П-6-74 "Нагрузка я воздействия* ва основания 
плана располояеапя я саеда^якацяя оборудования 
разработчиком строительных решений проекта*

*. Pocwfti До*д Тел. гада. З и и  Л  3H-350 £ГД&

.!
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3* В Грефе "Устойчивость к кеханкчесгдм воздействиям* 
необходимо указать характер воздействия на полы 
согласно СйеП П-В.&-71 "Полы. Еоргя проектирования* 
(табл.2).

2 ,22 . Разряд зрительной работы для расчета освещенности 

пркндштъ согласно СКяП П-4-79: ,
для заготовительного производства {кроме огнерезных раб от) -

- Уб;
для сварочного производства, огнерезпых работ, комплекто­

вочных складов, И?К -  Ув.

При повышенной опасности травматизма (надрлмер, работа на 

фрезерно-отрезных станках, ггльотапных нсякяцах л ? .п .) разряд 

зрятельной работы принимать для участков заготовительного про­
изводства -  "Уа", сварочного -  "Уб".
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3 . .  1.ГИ2 РАСХОДА И ТРгЮВМШ к КАЧЕСТВУ ОСКОЗЫХ

и юпо:.юг/ОТЛЫ11х м ай гл аж в , гоектроятерпи,
ВОДЦ. ВОЗДУХА* ГАЗОВ. И А Т Е Р Ш О Е Ш Л Ь  И 

ЗШИО&ЖОСТЬ

ОСНОВШЕ ЩТЕРШа

3.1. Требования к качеству материалов регламентируются госу­
дарственными и отраслевыми стандартам.

Метатл, .поступающий в заготовительное производство,долхез 
быть очинен от ркавчпны и окалины и иметь зенитное покрытие.

3.2. При разработка технологического процесса изготовления 
заготовок я деталей необходимо яспользозать:

раплопальшЗ групповой раскрой металла;
точную резку металлопроката; 

безотходную я малоотходную штамповку;
прогрессивнне виды проката;
прогрессивные виды ссхрдпых заготовок.

3.3. Количество металла для выполнения годового объем выпус­
ка заготовок определяют, согласно ТОСТ 14.322-33, умножением 
массы заготовок па расходный коэр*дияент.

Расходные коа^Тяигептн при раскройяо-заготовятельянх опера­
циях, приведены в табл. 14#15. ,
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T f i d j n r c E a  14

Наименование проката Толщамо,ш Расходные коз>*иц*еиты,нс хияе
Группа Iсложности заготовок

I Л ‘ Ш

Сталь ластовая 
горячекатеняая

0 .5-1 ,0  . 1.06 г .ю 1.И
а холодиокатанная I , 1-5,0 1Д2 1,15 1,18

Сталь ластовая 6.0-15 Г,13 1.16 1.20»гсрячекатанная IG-60 . . 1.Г5 '

СОы'и 1,22
более 50 1,17 • 1,20 1,25

ШЙЕЕГШЙМ: Г. Группы сложности заготовок:

I -  заготовка а детали простой конфигурация, 
полученные за 1-2 операции

Л -  заготовки и детали средней сложности, фигурке 
■плоски? я гнутые, полученные за 3-4 операция

Ш -  заготовка д детали сложной формы, подученные |
sa 4 oneрадия я более. j

* i
2. Расходные коэффициенты приведены дли мелко- ;

серийного производства. Для других типов производства принимать j
поправочные коэффициенты:

единичное -  1,05
среднесерийное -  0,95 !

крупносерийное -  0,93,
*

кроме 1-3 грушы сложности заготовок яз стали ластовой горяче- 
катанной и холоднокатана ой толщиной 0 ,5-1 ,0  мм, для которой 
применять поправочный коэффициент-равный 0,95;.

г  Ростэт м  Доя/, Тжц. г о д ы : З д о  Л  3W-250 2CAS5
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Т^бдата 15

4В

Напкенованке ароката

Стиль прокатная провальная 
(литавр, пшеллер, угпзэк, 
полоса и т ,п . ) *

Столь горячекатаяная сор­
товая (круг, квадрат.шгстя- 
гранияк)

Сталь калиброванная (круг, 
квадрат, шсстиграяаяк) .

Трубы

Прутка неднке, бронзовке

Расхсллаэ 
коэ^ххгезтв •
Ш« KJ3« .___

I .I

1.05

1,05

3 ,4 , Средние кооффгдиенты исдсльзозаддл черных металлов 
по отраслям приведены в табл» 15»

Таблица 15

Наюгенсваяхе
отрасля

Средние ксзТгГлтзвдатк жспссьзсвадкя оетахла 
в загот- озателыюк дрсгзведства.

, по вадаг пронгет. 0<5=эй
ТОЯЕО—
листо­
вой

ТОЛСТО­
ЛИСТО-
вон:

>

: профвдь 
ва£

сорго
вон

т д с а

Тяжелое с 
транспортное 
гаспаост роение 0 .33 с ,з » ° .9 1 0,94 0,94 о.аэо

Спсргетичеспое 
^нг.пост роение С. 2£ 0*33 0.91 0,94 0 ,94 0.8С5

«. Л*гзд Лоз*. Таз. гед к . Sam  Ж Т Т - ^ в З М ^
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Продолжение табл. Гб

1Т'1Г»*Р*НМ1.М1И1»
о т д е л а

0;ч\чиип tw \ 1 (tuni'tnu in4ti» ti.'tmi.Mitvt luiT/i 4jui
a иаготошггольиоя производство.

по пилам проката 06:232
ТОПКО-
лдсто­
пой

ТОЛСТО-
лдсто-
пой

просядь! сорго 
КНП‘ ! поп

1■- 1__ __ .

труби

Автомобильная
проглдяяеппооть 0 ,90 0,85 1i

0 ,53 О w (0 СЛ 0 ,96 0,510

Стянколнетру- 
ментальная 
прощален и ость 0,оЗ

1
1

0,86 .

it

0 ,9 0  10 ,9 4 0,64 0.918

Приборостроение 0 .6 7 0,84
i
i 0 ,93
L ■

0 ,9 3 0,C75

Па!лин ост роен яэ 
для легкой з  
палевой проькз- 
леяносгз 0 ,57 0,84

11
tl

0 ,91 ! 0 ,94* 0,94 0,092

Трактораое 2  
сельскохозяйст­
венное мадяЕО- 
строоане 0 ,8 7 0,84

11J1

0,92 '0 ,3 5 0,95 0,890
------------------------------------

Мадзностоезде 
для МВОТНОЕОД- 
ства 2  кормо- 
прэизпэдстза 0 ,8 7 0,86 0,92 C.95 0,95 . 0.092

itti
ii

Хямдческое 
мзлдн острое яде

*

0 ,8 8 0,85

1

0 .9 0

1

0 ,93 0 ,9 3 '

\

0,£S5

1i
•

i

С т р с д т е л ь я о е ,  д о р о д н е е  z  к о ; л -  ц у н а л ь я о е  м а а и -  
н о с т р о е я я е 0 ,8 8 0,86 0,91 0,94 0,94 0,890

■

Ь л«тч м Лео. Пи. паи hill Л  3W-2M 2СЛ.35
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Продолгспае табл. К

Пажен опаняе 
отрасли

С родило коэ^лцпенти гх-ольз опаляя металла 
в заготозятелыгом производство

по видам проката МааН

топко-
ЛЯСТО-
ЕОЙ

ТОЛСТО-
ллсто-
во2

пробить
1ШЙ а 

о

*
3 о труби

‘ Глоктротохнпчес- 
кая прогдкшзп- 
ность 0 ,8 ? о.аб 0,92 0,95 0,95 0,900

Предприятия
строГ.яадустрии - 0,37 0 ,93 0,96 0,96

4
0.938

3 .5 . Расход свгрочшас ьвд г риалов

Расход п о к ц тк  электродов для ручной дуговой- сварка пранг- 
мать в зависимости от катета ива до табл. 17

Таблица 1 7

Катет одза,
!.С* л -о Л 5 6 8 10. 12 14 ‘ l6

Гасхед
ЛОКрКТФС
электродов 
па I  пог. 
к пва.кг . . 0,09 0,16 0,24 0,33 0.40 0,89 1,23 1.64 2,09
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Для укрупнсяпнх расчетов расход электродов для ручноП дуго, 
воЛ сварки принимать 0 f5 кг/час но один сзарочпиД ПОСТ. • '

Гасхсщ элокгродпоП проволоки в зависимости о? вгда сварка 
я катета пса принимать по табл* 18*

Таблица 18

Катет пша, 
мм

Расход электродной проволоки,кг/час
Вид сварки:

ручная
дуговая

механизиро­
ванная дуго­
вая в-зацит- 
нсм газе

автоматичес­
кая дуговая 

. под флюсогл

4 1.5 1.0 . 2 .0

5 2.0 1.5 2.5

е 2.4 '2 .0 4 .0

7 - 2.1 6.5

8 2,5- 2 .3 7,0

I I 2 ,7  . ‘ 2.5 9.0

13 3 ,6 2.8 11,0

ВСПШОШЕШйЕ МАТЕРИАЛЫ .

3.€* Норм! расхода, вспомогательная материалов на обслуял- 

ваяяэ. оборудования пряв едена в тайл* 19.

ta o s -a t-Делу. Тжа, ГОШ А  301-250 МД$5



Таблица 13

1'сиг.оноЛ расход на синицу с^орудонсшяя.кг
ОбОрУДОН.анаЯ

млпшшеа 
масло *

СОЛИДОЛ ПрОЧНО
масла .

КОрОСШ! обтироч­
ные мате­
риалы

Иазшэд листо­
вые, coDTOHiie, 
комбинированные

00to 14 ;  8 5 40

Вальоы ллсто-
празил&ные,
листогибочные 85 15 ю 3 30

►
Ногаяоы диско­
вые, высечяые, 
злгтлшинз 25 12 S 1 .5 13

Прессы листо-
15 15 40гдбочкыэ ПО . 4

Кромкострогаль- 
ные станка. 160 25 25 4 40

Трубоотрезныэ, 
фрезериоотрезяые 
станки 70 14 ■. 8 3 .2 33

Краны мостовые 
электрические 140 17 16 5 52

Консольно-по­
воротные краны» 
колонны для 
сварочных полу­
автоматов 25 12 3 т 10

Транспортеры, 
рольганга, кон­

вейеры (I  пог.м) 1.6 0 ,1 0 ,2 0 ,0 8 0 ,7

Манипуляторы, 
кантователи, 
врапателк, . 
велосипедные 
телеккя 50 ю 6 5

t

45

f, Р ж т  ь Д в ц ,  Tma. ГСДМ» 3 *м * Л  Л Ч -21в 2»>|4
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Э П Е Г Г Е Т И К А

3.7 . Электроэнергия
Годовой расход электроэнергия по иеху, участку определяет­

ся по отраслевым методикам.
£ля укрупненных расчетов годовой расход электроэнергии

определяется по максимальной расчетной нагрузке (активной Рм, 
реактивной Qm) н годовому количеству чпеоз использования 

максимума электрических нагрузок (Тгл.чТ^.р.):

для активной электроэнергия 

'W T =  ? !/ . ТМ, к В т .Ч  

'для реактивной электроэнергии

Уг=0м . Tjjp .кЗар.ч

-  ?н * *с .кВт

(ГО)

(П )

(12)

хде ?м -  номинальная (уставсаленная) мощность токоприемников 

Kq -  коэффициент спроса

ijj U{ -  ХОЭ«*фЯЦНвЕТ МОЩНОСТИ.-

Значения "T;i* , Т ^ ", жкс* принимать по CHII8-68 
прилегания 9,10.

Деву. Тив. ГСДМ. З ш  N Э04-2М 36X45
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3 .8 . Сжатый воздух
Требования к чистоте сжатого воздуха доятяы соответствовать 

ГОСТ 17433-80. Класс загрязненности принимать по паспорту обору­
дования. Давлепяе сжатого воздуха в магистральных трубопроводах -  
до 600 кПа (6 $гс/см2). Пря необходимости давление воздуха в 

местях потребления мажет-быть снижено до 300 кГГа (3. кгс/с*2).
* Расход сжатого воздуха по потребителям прнаяжть: 
для заготовятельного оборудования я прессов -  по СЕТП 04-83 

Мянавтопрома "Цехи холодной листовой штамповки*,
для пневгоияструмспта я штемопряспособлоняй -  по СШИ 07-83 

Мя;;станкопрома "иеханообрабатнзаюдие и сборочные цехи".

. 3 .9 . Газы на технологические нужды 
В чехах металлоконструкций газа на технологические нужды 

используется для кислородной я плазмаано-дугоаой резня, газовой 
сварки, а танке для создания заситтной среды пря дуговой сварке.

Централизованное снабжение газам* рекомендуется в тем случае, 
когда их сумиэрпнй расход превышает 5-10 м3 /я, пре стой свебхенхе 

от распределительных рамп применяют при суммарном расходе до 
СО МЗ/ч,- а свыше -  как правггло, от станций газоснабжения.

При разглеиен/л оборудования в производстве рекомендуется 
потребителя сгрушшровъвдь ког-зшктнхпдн группами.

Определение расходов газов

Клслородная резка
Расход газов пря малинной резке приведен в табл. 20, пра резка 
ручными резаками -  в табл. 21.

Horn: расхода газов даны для резня стали пря чистоте кислоро­
да 3 случае прпыепеаяя кислорода с другой чястотсй норп
прп::п:г.т!' с когг^апшектамн:
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Чистота кислорода, 
проценты 00,8 00,5 00,2 0 0 ,0 о*? 5 03.0

Коэффициент к 
норме расхода - 
кислорода я 
горшего газа 0,92 Г, СО 1,06 1Д1 Г,Г5

. Норг.ы даны для резки стала с содер^нием углерода до 0 ,3 *. 
При резке стали с содержанием углерода. 0,3-С,4й? яоргяг'расхода 
применять с коэуицяептом 1,1 .

£дя раздели!' кромок под сверху без разделительно:" резки за 

тслшшу реза принимается величина-скоса кромки, норм: расхода 

принимать с коэффициентом 1,1 .
Таблица 20

Малинная резка

Толдина листа ,• Скорость
резки,
мм/мин

Расход газа на I пог.м реза . 1.3
НЫ

горезчее-ацетллея горючее-прпродяк2
газ

кислород
*

ацетилен кислород прлродягй.
ГЕЗ

5 905 0.024 0,006 0,031 0.009

10 780 0,049 0,007 0,051 о ,о п .

15 705 0,072 0,008 0,081 • 0,012

20 655 0,094 0,009 0,105 . 0,015

25 615 0,119 0,010 0,131 0,016

30 580 0Д44 ' 0,011 0,158 0,018

35 550 0,171 0,012 0,185 0,020
40 52Ь 0,197 0,013 0,214 0,021

45 505 0,224 0,014 0,241 0,023

г. Рьсгоаж* Ложу. Ткц ГСДК. Зш а Jft 304—250 2GAM
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Продолленяе табл. 20

Tarawa листа, Скорость
резка,
IZi/XZR «И..

Расход газа на I лог. а реза. ьЗ
го рсч ес-аиеталеа горюче е-прародшй 

газ
кислород адетяхеп кислород пргредшй

газ

оО 435 0,25-1 0,015 0,273 0,025
СО  ̂455 0,312 0,018 0,234 0,028

' гк« •i J 425 0,3% С,020 0,400 0,С32
Z0 . 400 0,113 0,022 0,469 0,036
ГС зсо 0,501 С,025 0,527 0,040

100 зео | 0,587. 0,028 0,621 0,044

-I. ::орг  ̂ приведена для заготовительной резхл 
под -сварку. Лля резки с соб.тодеялем требзва- 
nail к качеству реза по ГОСТ I4792-G0 к аор*:аы
пряпоаять коэ/Тицпент: *

1-Г. класс качества: г-гурппо детали -  1.7
детали с.пря/.о-
лхчеишалл ярог-кадд . -  1.5

2-Г. класс качества , . -  г .з
3-:; }лисе качества -  2.2,

-2 . .Диахеиде газов в кПа (кгс/сг/2): |
кислорода 2C0-I200 (2-12) I
с;;етпдвпа 10-30 (0,1-0,3) !
природного

•газе 20-5С (0.3-0,5)

2vn 'Ла. tCiM. г*»** .ч
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Таблица 21 ;

Ручная резка

Тоипуша
листа,
мм

Давление
кислорода
!Л1а
(кгс/см2)

Расход газа на I пог. рсза,, м3
горочее-
ацотнлсн

горючее -  
пропан-бутан

горючее -  
природной -

1Г(П
КИСЛО­
РОД

> ацети­
лен КИСЛО­

РОД
- пропаг 

бутан
--------1
i кдсл< 

род

!---------
>-ГфИ-

редн.
газ

5 0.3(0,0) 0,070 0,024 0,039 0,018 0,090 0,038
:о 0.35(3.5) 0.12-5 ■ 0,030 С, ГСО 0,023 0,169 С, 04С
15 о .К (,о ) С, 109 0,003 0,196 0,025 9,505 0,053.
2Q о .4(4 .0 ); 0.ICS 0,036 Л ЛОЛW , *L*»*i. 0,023 0,931 С.058
25 0.15(4,5) 0,2541 0,015 0.294 0,031 0,303 0.072
ЭО 0,15(4,5) 0,274 0,048 0,326 0,039 0,339 0,077
40 0,55(5,5) 0.301 ■ 0,055 0,4Х с .а ц 0,445 0,088
50 о.есб.о) 0.474 0,063 0,524 0.047 0.543 0.100
60 0,65(6,5) 0,936 0,070 0,997 0,050 Г,015 0,112
70 0,7(7,0) ‘ i .o a r 0,076 1*148 0,055 1,166 0,122
80 .0,75(7,5) 1,256 0,081 1,335 0,058 ■т ос'зх ,Оч/ч> 0,128
90 0.8(8,0) 1,483 0,090 1,557 0,065 1,583 0,144
100 0.8(8,0) 1,646 0,100 1.735 0,072 I.7C2 0,160

ЕРШЕЯШЕ; Дазлаяпе горючие газоз: .
ацетилена не ниже 1,0 нПа (0,01 кгс/см2) 
прспан-бутеда и природного газа 5--I0 кЯа 

(0,05-0,10 кгс/сн2)
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Гаиоппм ct'.titM.i*
Расход газоп при тсзово!! свпрко принимать по тзбд, 22*

Таблица 22

- Тодйшна 
листа, 

т
Расход газа на I  пог*м ста, м3

сварка ( сварка 
ацетллепох | пропан-бутан ом

сварка ппродннц 
газса

ацети­
лен

кисло- 1 пропан- 
род бутан

КИСЛО­
РОД

природ­
ный газ

кислород

У • г
Сны стыковых соединений с отбортовкой, односторонние

0,5 С,006 0,С07 0,003 0,012 0,010 0,015
1.0 0,009 0,011 0,006 0,019 0.0IS 0.025
I.S 0.016 0.019 0.010 0.033 0,028 0,043

* Сны стыковых соединений без скоса крошк, односторонние

I.O.. 0,015 0,018 0,013 0,044 0,038 0,057
1,5 0.029 0,033 0,023 0,081 0.071 0,107

» 2.0 0,042 0.048 0,034 • O.II9 0,105 0.158 .
2.5 0,052 0,060 0,044 0,148 0,128 0,194

—

3,0 0,062 ; 0,070 0,051 0,178 0.152» 0,220

I

‘ ПРЗЙИЛВИЯ:' I .  Дшлвнле газов кПа (кгс/см2):
ацетилена, дропаяа-бутаяа, природного газа 
-  не пеаеее 0,1 СО,01)
кислорода 50-400 (С,.5-4,0)

2« .Для стыковых соединений двухсторонних аорад грс- * 
ндммь с хоэирщиентзд Г, 4:. ;

3, Для сварки труб приведенные ворш расхода газов 
принимать с коэффициентом 1,15* i

....... .................. - ■ ■ ■■■ , ...........  -■■■ , {  .

г. Росты»J Д«,*у. Т*л. ССЗЖ З ам  Л  3L4-SiO



Плаз млн ио-*ду1,оплк роэка и cun pica n ср ед е :*mnfiTii»JX гп эо р.

]\ниоя ltiiwi 11]лл»м*шть но паспортным данным оборудования.

ЗЛО. Века
Расход воды для охлаждения рабочих органов прияпглатъ по паспортным 
данным оборудования.

Требования к воде для охлаждения глагшп следуйте:
вода долпка быть технически чистой, оборотной;
темпе ратурп Еа входе -  от 15 до 25°С, на сливе дсипла отличать­

ся от температуры на входе не более чем на 10-15°С; давление на. 
входе 150-300 кПа (1,5 -  3,0 кгс/сг£ ) ;

карбонатная жесткость 5-8 мт.экв/л;
мутность до 100 мг/л.
Укрупненные показатели удельного расхода вода на Г тонну 

выпуска приведены в табл* 23.
Для свидания энергоемкости выпускаемой продукции рекомендует- ■ 

ся;
разработка-и внедрение менее энергоемких технологических 

прсцрссоа;
разработка а организация производства новых типов технологи­

ческого, энергетического и транспортного оборудования, требушего 
мекызгос затрат топлива* и энергии;.

рациональный выбор энергоносителей.

Удельные норш расхода энергоносителей на 1т выпуска приведены 
в табл. 23.

г. b c t .i t ,  дв1у, Твз, п а и . З ш  М Э&4-250 26J.35



Таблица 23

ТГаямолопалло Егсаллтха
ИЗМОрШШЯ

Тс.схпд, па 1т таг.7С гл
заготоззтельаое
производство

сварочпое
продзводстао

Электроэнергия кВт-ч IQ-80* • 60-300
Скатай воздух. м3 30-130 50-150
Прярсойгй газ . , м3 1-10 -
Кислород м3 3-20 -
Здюс кг - 2-15
Углекаслнй . 
газ м3 _ 1-20
Вода м3 1-10 2-10

{

i
t
I
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4. ОРШСЕАЦКЯ ЦЕХОВОГО СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА.

НОЕМАТЯШ СКЯДДСКИХ К ЗСПШОГЛТЕШ^Х ПаЛЕ®Н'й

. *5.1. Ргхподозоняо складов относительно производственных це- 
хоз долкно обоспечявать оптимальные грузопотоки.

Выбор способов хранения определяется объемами я спецп^ико* 
производства, характером исходного металла, заготовок я сварных 

узлов с учетом максимального использования объема складского* 
ПОМЛЕПеШЕЯ.

Хранен?.© металла, заготовок я деталей, сварных узлов, мате­
риалов я оснастка в цехах додзшо осуществляться па соответствую-, 
газ: складах* 7 рабочих мест допускается только межоперационное 

складирование*
ДдЯ хранения я транспортирования складируемых грузов следует 

применять оборотную унифицированную тару, конструкция которой 
обеспечивает сохранность грузов, возможность элективного исполь­

зованея подьеглно-траЕспсртного оборудования и многоярусного хра­
пения в стелдаяах и штабелях*

4*2, Расчет общей пистоля цеховых складов металла, заготовок 
а деталей, сварных узлов рассчитывается по формуле (14), кладовых 
вспомогательных мате риалов д оснастки -  по укрупненным показ ате- 

леи, приведении! в табл. 26.

9,8 . Q . Т

ь - ------------------
^ . к , . .  Ф

(14)



ntn л  *
Q -  
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Kj, -
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СТ|Х

/Илил utHMittHh пршщп tt rr.*
годовое поступление, материалов в г 

порка запаса храпения штерянЛов в днях* 
прпаякать по табл. 24
средняя нагрузка на полезную площадь схдгцдрова- 
*
нея, в кЯа, пряяяшгь по табл. 25 

коэ^яцдед? использования обпей пгооадя склада 
Ярпнякать к;, = 0,35 при обслуживания склада 
напольным транспортом; кд = 0,5 прн обсдухкзаная 
верхним транспортом;
число дней в году: календарных -  для склада 
металла,. рабочих -  для склада заготовок я сварных 
узлов.

Таблица 24

Характеристика склада Поргн запаса хранения, а дяях
Палмепопакяе

Склад. металла

Склад загото­
вок я деталей

Склад сварных 
узлов

Вял хрспгтяас 
мате опалов

7дя типа производства

металлопрокат

крупные заго­
товки с дета­
ли
средпяэ я мал- 
кяс заготовил

крупные й тя- 
г.елпс узлы
средние а мел­
кие узлы

единичного 
z мелко- 
сеолйаого

10

8

10

8

10

средне­
серийного

крупно­
серийного

t Ркгм в» Дошу. Твд, ГСДЗ. Зам* N ? .1*:
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Таблица 25

Налмеиоианяо
цехового
оклада

Характеристика
грузов

Средняя нагрузка па площадь складирования, кПа
Способ хранения

'в штабелях
в стеллажах

по-
. штучно

В
таро '
высота хранения, м, до:

2,0 3,0 2,0 4,0 е .о 8,0 10,0 12.0 I4.0

Склад металла лиотовоа прокат 
профплышй прокат 
сортовой прокат 
труба

B0J00
30-50
50-00
12_20

ФШ

■

30-40
30-50
40JC0
12.20

50-70 
G0_C0 
G0_100 
15.40'

.70-90
80-120
25-40

•30-100
100-130
30-50

90-120
II0-I5C
40-70

«V

)  - -

Склад загото-г 
вок и деталей крупные заготовки 

й детали
плоские заготовки 
стспсмд на педдоваэ

средние к мелкие 
заготовки

30

с ■**.' ' 50

30

т*

25

20

35

28

50

35-

GO

50 !

- м

ео

С5 •

100

Е5 ICC

о-*
р
о
и

I
-  —  - *  • ............ . — — ——» . — ------------ ---  -  гг -
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Продолжение табл, £5

Наименование
чекового
склада

Характеристика
грузов

Средняя нагрузка на площадь складирования, кИа
Способ хранения

в штабелях
в стеллажахпо­

штучно
в
таре

Высота хранения, м, до:
2,0 3,0 2,0 •{,0 6,0 8,0 10 0 • 12#0 И

 Л • о

Склад сварных крупные я тяже­
узлов лы о узлы 12 - ш - ** - И -

средние и мел­
кие узлы. 15 10 15 18 25 32 39. 45

ГГОЫШНИЕ: Средняя нагрузка на полезную площадь складирования дана для хранения черких металлов. 
При храно иди металла, заготовок я доталой о уделькш вое ом, отличающимся от удельного 
веса чорного металла, величину средней нагрузки на полезную площадь ррянямать .с 
соответствующим коэффициентом*

о•4
V
оа
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< ТаЗляца 26

Ншо.'опоепппо
кладовой

Назначение
l 1

Производство Удельный * 
показатель

Норе.1' плозии,

ПрО.’.ЗВОЛСГЕО
едиклгчоо 
я мелко­
серийное

сг^г^е- 
сс^ллное 
и г^лпо- 
се;л.дое

Инструмоптально-
раздаточная

хранопие и выдача 
инструмента

заготовительное на единицу основного
производственного
оборудования 0 , 6 С.з

сварочное на одно рабочее 
место 0,7 ,с.е

Вспомогательных
маторлалов

храпение и выдача
вспомогательных
материалов

заготовительное,
сзарочяое

на единицу основного
производственного
оборудования 0 . 2 с . з

Сварочша мате­
риалов

хранение и выдача
ЭЛОКТ РОДОВ , фЛЮС ов ,
перемотка свгроч- 
ноЗ проволоки

сварочноо на одного спарника; 
для электродов
для флясов и свароч­
ной привод окл

0.25 . 

0.5

. С,2

С,4

Оснастки приспособления, 
концукторы и ?*п.

заготовительное на одипнцу основного 
. производственного 

оборудования: 0.5 С. 4

О
*5

сг
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Продолжение табл. 2G

Наименование
кладовсИ

Назначение Производство Удельны!!
ПОКПЛНТОЛЬ Корея; пло-дапи,м2

Производство
одиночное 
и мелко­
серийное

с рсд но­
се рнйное 
к крупно­
серийное

Оонаотки Приспособления,
• кондукторы И’Т.П.

< сварочное яа одно рабочее 
место для сварки 
мелких и средних 
узлов

0.5 0,4

ШтаМПОВ Хранение и выдача 
штампов

заготовительное в процентах от 
рабочей плоиади, 10 f,занято!! проссами 8/J

ЛРИШШШВ: При незначительных объомах хранения инструмента, приспособлений предусматривается ;
единое помещение ИКС*

$

стр..
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5. KOFJfcl *££0Д>303Л1Ш И XPAHLILL1 ОТХОДОВ Г*
п о ш " п е : х  ц л т : г л л з о в

5 .1 . Проектирование технологического процесса язготоалеапя 
«таллокопструкций долзд'о производиться с учетом получения мини­
мальных отходов л вспомогательных материалов.

5.2. Образующиеся в заготовительном производстве металло- 
отгсвш делятся на деловые (вторично используете) л кедгловыз 
( зежспользуеше).

Рассортировка деловых отходов долина предусматриваться техно- * 
логическим процессом.

5 .3 . Неделовые отходы подразделяются па пакбт'яруекге я пега- 
кетируеше. К пакетируем»: отходам относятся отходы листопего 
проката тодпзяой до 4г.м я длиной̂  снааю 100мм.

Пакетирование отходов в количестве менее 5000 топи в год 
эко й  омич вехи нецелесообразно. В этом случае следует ттредусмятрп- 
вать сбор отходов и отправку их на базы Зторчерметс г. Зторцветметг,

* 5 .4 . Ееисподьзуеше отходы черных я цветных металлов до.тгнк 
расс^орти роэгваться, храниться и перерабатываться отдельно по 
маркам материалов» Хранение отходов предусматривать в контейнерах
С ОТКрыВаГСХУСЯ д н ссх .

5 .5 . Выбор ре пеняй го сбору, хранению и переработке xr.cyouirx 
мвталлоотходов принимать по СГТП 04-53 .Vernaртолпсг.тз "ц ехи  холод­
ной лкстсвоЗ втешовхя", по сбору, храпению д переработке .лгнераль- 
ныг масел -  по 01ГШ 07-83 Мянстаккопрома тЛехазообребатнваюдпе 
и сборочные цехи’’.

Ii

|
«аи^ипаа
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с. :<)::д bpj:.ii :r: it глгсл  ̂ ряючих.
!io ? :i\r.:m i Ti::cjn::^jocTb oc:rdai:;x и вспо:.юглтш«;х 

рлгоч;;х . п т р , слуг^:ет, :.;оп, отк

6*1. Фонд временя к реням работы рабочих принимать по "Обзе- 
сгеэзным нормам технологическое проектирования предприятий маяя- 
яостроопчя, приборостроения я металлообработки. ‘Фонды временя 
работы оборудования и рабочих" С1ГП! 06-30.

С.2. Состав работаших цехов металлоконструкций делятся на 
следующие категория:

-  рабочие, в тон числе: 
основные; 
вспомогательные;

-  пгт̂ енерго-технячоскле работника ОПР);
-  счетно-конторски? персонал (слузахие);
-  г.тадгтй обсдуг.ивагай персонал (ПОП);
-  работники технического контрам (0TE0#

С.о. Расчет чяс/шиностя основных рабочих 
Г, ослойккм рабочим относятся все рабочие, непосредственно 

уч.'стЕуяпие в технологическом процессе производства товарвоЗ
ПР0ДУЮ1ИИ.

Численность основных рабочих (кроме наладчиков оборудования) 
определяется по о̂рг̂ де (15):

N  -  ( 1 5 )
5Р

где Т -  трудоегжость годового выпуска, человеке-*
- Фр -  э?*ектявяый фонд вроменя рабочего, ч
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Численность наладчиков определять:
для заготовительного оборудогдпяя -  по 01ТГП C4-S3 Г'яновто- 

прсма "Цехе холодной лпстовой пггспдювкя";
для иех2Еоо<5рабстеппхпего оборудования -  по С;ГГП 07-ВЗ 

Минстанхопроьа "МеХгачообрабатывеадгв я сборочине сети";

для сварочного оборудовался я торгдтчссгоГ: резки -  по труд о-, 
енгости переналадки по табл. 27.

Табллпа 27

Оборудование Трудое*гость перо'-атсок в лрогептах 
от годовой трудое.лгости гстанкое:.тос-* 
тп) изготовления изделий (заготовок)

Тдп производства
единичное 
и мелко­
серийное

сред не­
сер дГ.пое

круппосеряй- 
ноо я нгссо- 
вое

Полуавто^зтн для дуго­
вой сварки в зглитноа 
IH86 или под *дюсоы 5-6 3-5 р*w—4J

Хат отдать для дуговой 
сзаргд г яаллп.зхи в 
заданом газе ядд под 
♦лэсои 4 Г О лL--1 ^—3

Установи для .дуговой 
сварки в задач! от газе j 
неплзвяггдгя зле уродом ]Г 6-7 • С-°

Г-

Авто*л*гк г полуавтомате 
для электрсглаковой 
сварки Г-6 С— *  ̂ л

Контакт пне «ггпшн для 
стыковой* роликовой и 
точечной сзаргд, одно- 
£1азяые

f

3-10 С-Р * Г’ i—W '

(
|
i

|
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• . Ч и с л о  о е : : с b iiw c  р а б о ч и х  в  п е р в о "  с м е н е  п р п н ш л е т ь  в  п р о ц е н т а х  

о т  о б п е Г : ч и с л е н н о с т и  о с н о в н ы х  р а б о ч и х  и  в  з а в и с и м о с т и  о т  т е л а  

п р о и з в о д с т в а :  ■

«
*»
1

Г. Ррсгзд * *  д « , .  Т о .  ГСЯЗС 3 ш 1  М S G l-tto  Л А Й
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единичное я мелхосеря&г£>в 

среддесерлЗное 

крупносергЕяое я массовое

-  60 

-  55 
- 5 0 .

Численность хешзш -  30-35. 'Гольпсе значение пор?.: принимать 
для производств с  преобладанием мелках' узлов* с-яспользозпидеем, 

в основном* тонколистового, мелкосортного проката.

Норгш плотности работ 

Заготовлтахьное производство

Таблица 28

Содержание работ

К£ханйчос:с£Ш резка металла я 
труб на отрезках станках

Шданзая гпбва ластового 
металла

Плотность работ (число рабо­
чих ьа единицу оборудования 
в камдОР смену)

ручная 
подача 

я съем

Кучная 
подача,' . 
мсхапд- 

з г. реванш* 
съем

механизи­
рованная 
подача я 
съем

Ыахяппая правка листового я 
провального металла на вальцах 2-3 *!г т

Праша про^лльнсго z  сортового 
металла в прессах л г? 2 т

Разметка и наметка 1-2 Г гX

Мехаязчэская резка металла па 
аогзкцах я прессах 2J3 2 -г

по с : : т п  07-33 -дястаакопрсма 

1-2

г » Я т . Во, гедм. А  ЭМ-350 26Д85
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п р о з  о д е л я в  т а б л .  28

С р д е р н а п и е  р а б о т . П л о т н о с т ь . р а б о т  ( ч и с л о  р а б о ч и х  
я а  е д и н и ц у  о б о р у д о в а н и я  в  
к а г д у э  с м е н у )
р у ч н а я  
п о д а ч а  
я  с ъ е м

р у ч н а я  
п о д а ч а ,  
м е х а н и  
з к р о з а н -  
н ш :  с ъ е м

м с х а н е з и -
р е з а н а а я  
п о д а ч а  я  
с ъ е м

' >

Р а б о т а  я а  п р е с с а х  ( п р о б и в к а ,  
■ в ы р у б к а ,  : Т ; о р л о в к а )

С т р о г а н г е  и л я  г р е з е р о в а н я е  
к р о ; : о к  м е т а л л а

• Я о л у а в т о ч а т г ч е с к а я  г а з о в а я  
. р е з к а ;  м е т а л л а  .

Л п т о ш т к ч  е с х а я  г а з  о з а я  
р е з к а  м е т а л л а

С н я т и е  з а у с е н и ц  и  з а ч и с т к а  
д е т а л е к  л а  а с л з о д н с м  
н е т о ч н о м  к р у г е  * ■ ' . ' ■

О ч и с т к а  п  а н т и к о р р о з и й н а я  
о б р а б о т к а  м е т а л л а  В  л п л е я х

•ао'ОЕГШ СМ-83 Ипназтопрома. 
"Цехи холодной лпстовоп сташовкя"

I

I

.ПЗ[ZISVIZZ: "олызпе значения пргвящатся для хласснЗзкационкнх 
г р у ш :  •'Арупнав’' я  "Особо крупные" по табл*7 * '

Р р с т^-«»'Ло«7. ткг ,  г а д м .  а . з м - а » у л 8 5
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С в а р о ч н о е  п р о и з в о д с т в о
Таблица 2 С*

1Ъблртты
СЕОРПКХ

Плотность работ (количество рабочих ас г**- 
т/есто а кдустз с.\:ену)

.оч се

узлов в 
* шане.ы сборка ручная

сварка
ПОДУПБ-
ТОМНТП-
ческая
СЕарка

авто-*1D—Я*
ческая
сварка

алоктро
таковая
сварка.

контакт­
ная стар 
на

до 1,5*1,0 I I I  • т .*«ь Т I
до 3,5*2,0 1-2 1-2 1-2 ,' 1-2 т *> т*
до 6 ,0x3,0 2 2 2 1-2 2 -
до 12,0x3,5 3 2-3 2-3 1-2 2-3 -
ДО 24x4.5 5 3-6 3-6 2-3 3 -4 -

И Р Я Я 7 1 А Е Л Е :  Б о л ь ш е  з н а ч е н и я  д р а д ш а т ь  п р а  и з  г о т о в л е н д д  
к р у п н о г а б а р и т н ы х  у з л о в  ( д о  т а б л .  7 ) .

С л у ж б а  д е р а з р у п а ю с е г о  к о н т р о л я

Т а б я д ц а  30

Уегсда
хосгрохв

Ч и с л о  
о с н о в н ы х  
р а б о ч и х  
( д е ф е к т  о с х о -
H ZCTCB) BE 
одно рабочее 
кесто

Ч и с л е  Е с п о :.* о г а т е л ь н и х  
р а б о ч е е  ; .: ес? о в

р а б о ч и х Н Г  о д н о

р о т о -
л а б о -
рлкты

рссаа":
р о в т п -
KZ

i

д о з и ­
м е т ­
р и с т ы

З Л С Х Т -
р о -
е л т е г -
р н

‘ *ч—
ч л к т
л е Т о к т о -
с к о п о в

Радкнцяоа- 2 I Т _  iio  w- I  н а  3е л ;  к о н т р о л ь р а б б - р а б о ­
ч л х ч и х  1I *
КССТС к е с т с

Ультразвуке- •
В 0 2  ЕОНТрОЛь :

t  ffcemru Дшг. T**. ПЗОС Л  ЖН-250 25Л »
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Продолжение тсбл. 30

Летели
контроля

------------------ -
Число
основах
рабочих
Сде'ОКТ0-
сгоппстов) 
па одно 
рабочее 
место

Число вспомогательных рабочих на одно 
рабочее место з смену

J.OTO-
лнбо-
ранты

ров-
?ИЯКЦ

дозп-
мет-
р х т и

электро
слесари

наладчика
дефекто­
скопов

ручное I - - - I  на G
рабочих
мест

I  на 4
рабочих
места

мехепкзя-
розалшй 2 -

Пг.ГИГТО-
ПОрОЕКОШЙ
*лп магни­
те? еррозон- 
довуй конт­
рам I  . **

I  на 4
рабочих
места

I  на 4
рабочих
места

Контроль
капиллярной
дефектоско­
пией I W*

I  на 4
рабочих
места

I  на 4
рабочих
места

Контроль 
герметяч- 

j яости
f

2 . -
1

-
I  на 2
рабочих
места I

С.4. Нсржтигная численность вспоиогибельных рабочих
It

G .4.I, Номенклатура профессий вспомогательных рабочих: (
распределители работ; j
.мгоинасгк кранов; i
стропаль дихж; 
водители погрузчиков;
клад отгсикя-раздатчики ЯЕСТруыелга, пряслособхвний ж вега юга- 

тельных материалов;

Г. fecna*» Д<щу. Tea. roue Sun *  30^80. ЯЛМ
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кладоиоши-хомплектовдикд цеховых склад os; 
рабочие по мехремоатдому обслукявапгло оборудовалия, осппстки, 

приспособлений (слесаря-ремонтникд, слеслрл-пдектрдкя, плсктрогоя- 
теры, смазчики) разрабатываются по СТГГП. Чгнстгнголрог.г» ремодт.чо- 

иеханичесглх цехов и по СГГГП '1гл?лектр6тэ>л:рог/л элсстро-г-с-оатлис ■
цехов; . j

i
.уборсшш производственных помепедяГ:. ;

При организации центрелязовглного'обсл\т:явгл1ля число ргГочдх 
ремонтных, инструментальных» транспортных слуг б учитывается в 
соответствующих разделах проекта. J

6 .4 .2 . Число вспомогательных рабочих по проЗсссяям . |
I

определять по таблицам 31-36. для укрупненных расчетов -  по тег'л. * .
37. ij.

6 .4 .3 , Норш численности распределителей работ •

7" блика 51

Тип производства Количество основного производственного 
оборудования, ребоч:сс мест, обсл/~:гзлег.1 :х 
сек::м распределителем в смену

заготовительно
производство

свазочпое
прслзводство

Единичное и мелко­
серийное 35-10„ 40.45

Среднесерийное 40.45 .1Г>-50

Крупносерийное

,

45.55 S0JS0

*• ^oaMJ SMJr- ТОЩ. Зим Л  3W—330
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ПРГГПЛА'ПЯ: I .  Корг.и рассчитаны яа доставку грузов рас п роде ли-
телег: ла рабочие места, прогленуточные склады я 
отправку готовое продукгиия прл помощи современ­
ных средств механизации транспортных передач я 
прогрессивного напольного транспорта.

2 . Больше зяачгътя норм лрп?ленять к производствен­
ным подразделен ;мз* с преобладанием заготовок, 
деталей из толсголистового, крупко-сортового 
проката я толстостенных труб л сварных узлов 
массой свыше Зт.

G .4 .4 . Норт»! численности мапллкстоэ крапов

Таблица 32

Наименование кранов Количество крановщиков в 
смену ал I  кран

Мостовые (опорные).подвесные 
и копсольно-псрсдвязсше с 
упоепленке:* из кабины I

*
I • Краяы-гтябелогы с управлением 

лз гиб яш лли с пгпялм управ­
лением I

t<t»
i
?

'CTE: Г.одгчоство кланов, работающих во 2-ofi я 3 -2  смене 
л соотвстствушее этому количество крановщиков 
определяется исходя, лз фактического количества 
обслуживаемого ими оборудования.

t
i

iI
I
\

i
X

с. Ь с т - ш Д н у .  TkS, ГСД*. 3**w  H  504- 250 2b.lS3
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6 .4 .5 . Норш численности стропальгзяков

Таблица S3

. Наименование 
кранов

Количество
установленных

Количество -стропальщик о в в смену 
. для крапов грузолодьелтостью :

кранов в 
пролете от 5 до 30 т свите 30 т

Постовые I I V I  ;
(шорные)
подвесные и 2 2, 2-3
козеодьно-

3. 3-4:передвякяые 3*
с упрзвленяеы 
дз кабины 4 4 4-5

ПтаЗЯАНЙЯ: I* Для кранов с пнзашм упр^вдснпсм стропа.льпгка
не предусматривается.

2 , fe n  второй я греть о Л смея при неполной загрузке 
всех установленных кранов число строппльтпкев 
принимать исходя пз фактического кодячества 
рсботшэазас крапсв.

6 *4 .6 . Норш чясдзаяостя клодоздпков-рездзтчиков 
инструмента * приспособлен?.*, оснастки 2  

всао’гогателышх изтерлелоз

Таблица 34

. Еакхенов&нле 
производства

Число основных 
- кяадоз:яяко:л

рабочих* обслутквге кх одяям 
в смену

Тип производства
единичное я 
мелкосерийное

срсдяс-
ссрпЛлое

круп:!осорг«аое .

Заготоьттсльвоз 50-G0 ' 70-С0 1С0_Г20

Сааротяод 70-30 3C-S0 2С0-300

г. N c M tV x t* *  Тля, ГС»Ч 1ш « МЯМ^ЭбОММв

f

i
i

I
, i

ii

i
i.
j

*

\\
l
■I-
(

1
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ЯР11.етл12ТЯ: I .  В обязанности клздскшков-раздатчиков пилыо
поучения я выдачи инструмента, приспособлений, 
шт-акпов я техшшчеекой документация входит 
таете их комплектация и доставка на рабочие 
места*

2 . Большие значения пори относятся к цехам с годо­
вым- выпуском более 50 тыс.т.

3 . Пря создания едплой инструментальной раздаточной 
количество потребных клад овзикой-раздптчнков 
исчисляется исходя из сумшрной численности 
основных рабочих*

0 ,4 .7 . Нормы численности кладовпупсов-компяектовгппгоэ 

цеховик складов-

Таблица 35

Наименование 
прожиточного 
склада -

Норт» переработки грузов одним клцдовакком 
в смену. т

. Тип производства * .

единичное я 
мелкосерийное

сродно- ' 
серийное

кдезносерйвсе

Склад «хталда 50JS0 60.70. 80-65

Ст'лг: заготовок
 ̂ деталей . 35-45 45.60*. 60-70

Склад сварных
*

узлов. ;:*5-бо 65.75 75.80

.ПНГ.ГЕЭлШГд : I .  Нормами предусмотрено, что весь цикл работы на 
складах максимально механизировав.

2 . Боль sate значения норы хгрязидахь пря преоблада­
ния яа складах толстоокстового и крупяосортсэого 
проката* толстоствашх труб, а таете деталей 
я узлов из a i t .

г. Р о с т е  Даду. Тка. ГСДХ Su m  М 9 М -^ 9  S6JL»
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3, Величину общей переработки грузов на складе 
определять по массе поступавшее материалов с 
коэа^ицвентом груз опере работки "К":

К =2 при посту пленил -  отправлении 

К =3 при поступлении, cop-нрОБКС, отправлена

6.4*8. Норш численности рабочих по уборке 
производственное помещений

Таблица 36

Наименование
производства

Общая гштедь, обслуживаемая одним 
убордикогл в с;.хпу, iC

Тип производства
единичное и 
мелкосерийное

срсдпе-
серийное

круаносерз!;-
НОС

Заготовительное 5C00-G250 С250-7300 7500—3000

Сварочное 3C00-G4C0 £400-1000 » Л"'Г'1_. • vv.O*" А*чЛ/

IIPillFiMSK: I .  Порш дяш с учетом гзйхйигззроагитего удаления 
метпллсотходов, мусора г применения у'орстямх 
гадил*

2. Есльсзе значения норм применять для 
цехов с выпускам более X  тне.т в год.*

6 .4 .9 . Норш для укрупненного расчета численности 
.вспомогательных рабочих

I
i
t
I
I

it
f
i

i
i
t

I

i\»

*  К *м »ш  Д м * f t *  ГО Р. Ьшт »  304—И* 36JUS
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Таблица 37

П а п к е п о и л л л е
п р о и з в о д с т в а

Т и п
п р о и з в о д с т в а

Н о р я  ч и с л е н н о с т и  в с п о м о г а т е л -  
1ш х  р а б о ч и х
о б я с е  
ч и с л о  
в с п о м о ­
г а т е л ь н ы х  
р а б о т а  
в  п р о ц е н ­
т а х  о т  
ч и с л е н н о е  
т я  о с н о в ­
а х  р а б  о ч и :

в  п е р в у ю  
с м е н у , в  
п р о ц е н ­
т а х  О Т . .  
•о^ леГ:  
ч и с л е а п о с  
т с  в с п о -  
м о г с т с х ь  
п а х  р а б о -  

х  ч а х

к е н л я а ,  
в  п р с ц е я -  
т а х  о т  
о б л е г .
ч и с л е н н о с ­
т и  в с п о м о ­
г а т е л ь н ы х  
р а б о ч и х

З а г о т о в и ­
т е л ь н о е

едгшетноо в
иелг.оссрк2аоо 35-10 70

30-35'с р е д и  е с с р я С д о е 10-15 G5
к р у п н о с е р и й н о е  
я  к а с с о в о е К к 60

. С в а р о ч н о е  , е д и н и ч н о е  я  
к е л к о с е р е Г п о е 20.25 70

20-25среднесерийное 25-430 С5
к р д п : ! О с е р : а * 1 я о е  
«: м а с с о в о е с : - з о  . С О

* • .
I
• ' • TTiLH/LMUS. Голыше значения корт.: прянигать для производств

с а:со::оГ: степенью механизация:
-  с лсяольз'оваакзм хогстлсхсншс средств уста­

новки, подач:! в зону обработки к снятия заготовок, 
j детален; .
{ * -  с приказеднем механизированных переда пн о-
] поточшл динла;
t -  с применением автоматизированных пог.хденсаз

оборудования вс безе прэгепзле:яшх роботов. '

I
т)
I
f

t

1

»<*

I

I«

г. Росте* « а  Д« j .  т « а_ ГОДЫ. З и м  М  £ 0  26.1W
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6 .5 .  Б е р и ;  ч п с л е н н о с т л  я в я е н е р а о - г е х я я ч е с к Е Х  
р а б о т н и к о в  (1 Г Г Р)

Н о м е н к л а т у р а  п р о ф е с с и й  И Г Р :  
н а ч а л ь н и к  ц е х а  и  е г о  з а м е с т и т е л ь ;  
н а ч а л ь н и к и  у ч а с т к о в ;  
с т а р ш и е  м а с т е р ;  
м а с т е р а ;
н а ч а л ь н и к  т е х н и ч е с к о г о  б ю р о ;
т е х н о л о г и ;
я о р д д р о к з я к д ;
д з е п е т ч е р ц ;
п д а в о м к я - э к о в о ь а с т ы ;
э н е р г о т я к  ц е х а ;
ц р г х я н и к  ц е х а ;
з а в е д у п я С  И Р К *

Т а б л и ц а  38

Базиев сванке 
производств

*

Тип
ПрСЗЗБОДСТВа

f

Число -ГР в процентах от * 
числе рабочих

Численность рабочих в цехе

до 1^С Г51-300 cam e 300

Звготовл тель­
ное

ел каял  ое' и. 
мелкосерайное 13-14 IГ-12 ZO iZl .
среднесерийное <Т1С П г1 —W
крупносерийное 
и игссовое IO .fi 8-Г; Г*V** #

Сварочное единичное к 
мелкосерийное : i j 2 S -I0

среднесерийное 10-11 * е - 9 С:-7  '
крупносерийное 
ж шсссвое 9-10 7 -8 5-G

I*
I*
!
i

!

*

t' <
*
»

\t«
j

*. Tol Пда. **■* »аМ-220 2Ш&

l
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ПРКЛЕЧАЕ1Я: I .  Боль пне значения приникать для отделен яй, цех оз 
с кеньпам число*: рабочих.

2. Число ИТР в первуз смену принимехь 70? от обсей 
члслеяяостд ИГР.

3. Численность непьян принимать 40*50? от облей 
числен ностя ИГР.

6,6 . Норш численности слухадих (счетно-конторского персо- 
пг>а)

Номенклатура процессе?: 
нарядчики я учетчики; 
хекретарь-делояроиззедятель.

Табляпо 39

Наименование
производства

Тяп
производства

Число слука'иих в процентах 
от числа рабочее в цехе
Численность рабочих в цехе
до 150 I5T-300 сшпе 300

1 •
1 Заготовитель­

ное
, единичное я 

колкое еряГшое С,0-2,1 1 ,8-1,9 1,6_1,7 .
среднесерийное 1,3-1,9 I . 6-1 ,7 I , 4-1,5
круппосеряЗяое 
и массовое

1 . 7 - 1 , - е 1,5-1,6 I . 3-1,4

Сгярочпое. единичное я 
«елгхсеряЗное 1,8-1,9 1 ,6-1 ,7 Т.4-1,5
среднее еряйное I .7 - I .8 I , 5-1,6 *1.3-1,4
крупносерийное 
и массовое

I .6 - I .7 I , 4-1,5 1,35-1.4

. I .  Норгж дани с учете:: централизация бухгалтерских
расчетов л табельного учета по заводов связи с 
чем бухгалтеры, счетовода я табольгсякя не входят 
в состав работегздкг сеха.

Г. * * * * * *  Д«г. Тиь ГСДХ Мшл Н  W -И о  M JJI
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2 . Гольсте злаченая но?: принимать для производств 
с^ыеньапм числом рсбсчлх.

3 .  В первую сиену лрянизтъ 75? от обпей численности 
слуналюс.

4* Численность хеяпка прмстлать ICO?.

6 .7 .  Пори* чнсленаостх младшего обслуливаэпего персонала 

(ЖЯ)
Яомекдэтура профессий: 

уборгзясл конторских пойетепяй; 

уборззкя битовых поаепеяай; 

гврдеробстся.

Тзблкча 40 .

Еакмввовпддб
производств

Тли
щхизводства

Число ■’СЧ в проде:;Тсх от 
чвелп рабочих

Численность рабочих а тгсхе

до 150 I5I-CC0 стттпе ГОС

Заготовзтвдь-
аое

единичное п 
мелкосерийное о -с .о т .к- т ,с
среднесерийное I . 6 - I . 7 т л .т  г, I . 2-1^3
крупносерийное 
% массовое

I , -1-1.5 ,  ̂ А г  Г -  л— — -f
. • • *.

Сварочное единкч..ое z
мйгсосераДкое

' >
: , с - с , с I . 7 -1 ,8 ▼ г* Т Г

среднесерийное I .C - I .7 *- 1 у J Т г?

нруппосеря^лое 
я кассогое

X.S --.C Т  О Г « - т*  ̂ л

1 2 Й Ю Т 5 Н К Я :  I .  Б о л ь ш и е  значения норе: прладглть д л я  дролз'псдстЕ • 
с  « е н ь з л *  ч в е л о ш  р а б о ч и х .

I
i
)
г

f  ,

I

i
I

XI!

I
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С. Гнм+Ш'ЯтV.. Тши ПДЖ, Л90С-3»)ШБ
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2. 3 п е р в у ю  с к в ц у  п р и н и м а е т с я  70? о т  о б л е й  ч и с л е н ­
н о с т и  М О П .

3. Ч и с л е н н о с т ь  я е а п и я  п р и н и м а т ь  100?*

£.2 . Н о р и щ  ч и с л е н н о с т и  р а б о т н и к о в  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я  ( О Т К )
Т а б л и ц а  41

Л г л : м с  п о в а л я в  
п р о и з в о д с т в а Т : ш

п р о л з в о д с т з а
К о н т р о л е р ы ,
с т а р с л ек о н т р о л е р ы

:г г р  о я с

ч и с л о  р а б о ­
ч и х ,  о б е д ' т г г в а е -  
ш х  о д л и м  к о н т ­р о л е р е ^ ,  ч е л *

ч и с л о  к о н т р о ­
л е р о в ,  п р и х о ­
д я щ и х с я  н а  
• о д н о г о  И Т?  О Т К ,  ч е л .

. З а г о т о в и т е л ь ­
н о е е д и н и ч н о е  и  м е л к о е  е р к й н  о о 32-35 3-9

с р е д н е с е р и й н о е 23-32 7-8
к р у п н о с е р и й н о е  
и  м а с с о в о е

26-30 6-7

. С в а р о ч н о е
!

е д и н и ч н о е  а  
м е л2 : о с е р д2 а о4 з с —: о з - : о

с р е д з е с е р я ? а о е . 32-36 3-9

Ш & Я06 zs-зг 7-6

I I\ZZTJH ZZ. ^еньапе з;;ачепкя пор/. принимать для uexon,участков 
с преобладанием заготовок, деталей Л я Ш группы . 
сложности (но т а б л .1 0 , особо крупных а крупных 
спорных узлов (по табл .7).

f. Г о ст ы л  Д ** *  ТШЯ. ГОР*. U*X4 Л  304—250 7 Ш Ь
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Продолжение табл.42

llupo'inilb
характеристика 
прошподствоп- 

.ша ироцоссов

I ' l f j ltu n  ltp^tt‘4 * 
BOACTJ'Jil-inX
процессов по 
OLtil

Стропальщики процессы,, вызывавдле
загрязнение рук, спец—

Кладовщики -ксыилек- одежда, а в отдельных
товцики цеховых случаях и тела падью

1 6складов

Кладовщяки-раадат- ■ 
чшш инструмента, 
штампов, приспособ-

и маслом

лений и вспомогатель- 
ных материалов

Рабочие склада
металла (закрытого, 
отапливаемого)

Подсобные (транс­
портные) рабочие, 
электрослесари

Уборщики бытовых 
И контооских 
помещении '

Сверловщики процессы, вызывающе
загрязнение рук,спец­
одежда и тела пылью ь

Наладчики
оборудования

Слесари по межре­
монтному обслужи­
ванию оборудования .

и маслом

Смазчики

*. i* Д<*р* Tte. ГСДК Utu * JU-SttaU C
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ПрцдОДОСМно табл*

Перечень
профессий

Санитарная
характеристика
производственных
процессов

Группа произ­
водственных 
процессов по 
СЙпП П-92-76

Уборпикл прокз- 
нодствешшх по­
мещений

процессы, вызывающие 
загрязненле рук.спец- 
одеады и тела пылью 
я маслом 1з

Резчика на гради­
нах термической 
ре эха (кислород­
ной а плазменной)

Сварщики

Слесарз-сборсика 
(под сварку)

процессы, сопроводдаю- 
* днсся значительными, 

;бодее 23 Вт/ыЗ (20 
ккадЛй.ч) .избытками 

. лучистого тепла

S.

Наадачнака

Резчика на абра- =>
эезно-отрезных
станках

процессы, связанные ’ 
с выделением пыли в 
бодьшх количествах Пг

Рабочие склада 
металла (откры­
того ала закры­
того неотапливае­
мого)

температура воздуха 
на рабочих местах 
мевзе +10°С; 
работа на открытом 
воздуха

. <

ПРК1ШНИЯ: I*  МдСтеров (старсхх я сменных) я работников ОТК».
занятых непосредственно на производственных 
участках, следует относить к той за группе 
санитарной характеристики, что а основных рабочих 
этого участка.

*  Росте*!*Лежу, т жа. ГСДУ, Ъляжл Н  3W -2SO Тб.3^5
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Зслд указанные работники обслухльлят подраз­
деления , состолиу.в из участков с разл5Р*£Мла 
салйтарныии характерлстикаик, -их «сдует 
относить к участку» на котором возможно 
наибольшее загрязнение рук а спецсдедауа.

2-. Для влдоз работ, не уха2 з:ип1х в таблице, 
группа салхтарных характеристик опреде­
ляется по отраслей^ руководящим иатераа- 
яаы, согласованный с органами саадтарно- 
эшаемяалогкческоД службы, по СНпЛ Д-92-76, t

3 ,  OTSIUHb АВТСШИ5Л1*Щ ПРСКЗБОДСТВА.
УД^ЬйД ESC ABTCUATHSiPOBAHilOrO 

0Ь0Р> aOS Ату

8 ,1 . Расчет степенл и уровня автоыатаззша производ­
ства следует производить в соотвстстваа с "шетодлческоа 
указаниями по оценке степенл а уровня азтоьсатизаиЕЯ про­
изводства, предусматриваемой в проектах на строительство 
новых» реконструкцзю и техническое перевооружение дейст­
ву -длпх предприятий4, утвервде.чл!ла» постановление:! ГлНГ 

от ? августа IJ85 года # 425.
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3*2* ТделышЯ вес азт&млтнзярохтлого оборудования в 
общем количество оборудован ля по чеху» производству определяется 
отноасяяем количества азтгатязяронаяяого оборудования к обцегду ь 
количеству производственного оборудования.

К азтс^аткзярозаяаоцу оборудованию относить: .
автоматы?
полуазталата всех видов;
оборудование с программным управлением;
спецяалпзирозанное оборудование, работающее в .толуавтоматя- 

ческом рехяме;
оборудование э составе роботизированных коттаексов.

Показатели удельного веса автоматизированного оборудования 
для отраслей мадиаостроения и металлобработки приведены в 
табл*43#



г. Гжтоз и Делу. Тжг. ГСДХ

I
Таблица 43

Наименование
отрасли

УдельннП вое механизированного оборудования в общем количестве 
производственного-оборудования, в процентах (по типам производства), но нике:

{Заготовительное производство Сварочное производство
единичное 
к мелкосе­
рийное

средне­
серийное

крупно­
серийное

единичное 
и‘мелко­
серийное

средне­
серийное

крупно­
серийное

Тя*сло0 и транс­
портное машино­
строение 2(Ъ25 25-30 - 30-35 40..45 —

Онарготическое 
машиностроение 20.25 25-30 — 30-35 40-45 -

Автомобиль НОЛ 
промышленность ** - 50-00 - . - 65-70

Приборостроение I5..20 20J25 П0-35 - - -

Трактор'* ое к сель­
скохозяйственное 
машиностроение,ма­
маши ноет роение кя- 
вотповодетва и кор­
мопроизводства

............... ........................ .

— 35-40 45.50 mm ' 50-55 55-60

стр. Я
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S Продоляеш'б тебл. 43 ‘

Нптлекование
отрасли

Удельны!? вес автоматизированного оборудования п об'дем количестве 
производств ояного‘оборудования, в процентах (по типам производства), не яяде:

Заготовнтольпое производство Сварочное производство
единичное 
и мелко­
сортной

средне­
серийное

крупно­
серийное и 
массовое

единичное л 
мелкое ериЛн оо

средне­
серийное

кгугзз- 
сердГлов i 
уасссгое

,

Химическое маши­
ностроение 20_25' 25-30 - 30-35 40-45 -

Строительное.до-
РОПСПОО И КОМ?ф- .
нальчое машино­
строение го_25 25 _3б . 30-35 40-45

Электротехнлчео- 
кая прошшлеяность 25-30 30-35 - . 35-40 45-50 -

Пп едпрмятия 
строПнндуотрии 25-30 30-35 - 35-40 45-50 -

ПШЛШ1ПЕ: Для сварочного производства при определении показателя обное количество
производственного оборудования принимать без источников пктшля и оборудования 
для контроля и ясштаний. w

 
di

u
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9. 7?!ЕГСЗЛ!3!К ПСЕАКГОГ. ШШ1АСПОСЯ1. КАТ̂ ГОР::! ’
ГТСКЗЭОДСТЗ ПО ЗЗНГШОН, КЗНООПССЗ'Р'ХЙ И ПОлАРЯЙ 

ОПАСНОСТИ

9.1* При проептярованяя противопожарных ьгеропрдягяЯ з  цехах 
l:g таллоко нет рутщпП руководствоваться нормам а превглакн. указан- 
шг.'Л в приложения к настоящий норс-arj.

Э.2. Автоматпческие средства попсаротупенгя с покарать сигна­
лизации следует прлягсжть в соответствия со спетшальккця перечня­

ми проязводстз з ломецепяЕ, утверлденянми гятнястерствакп я ведом­
ствам по согласования с Росстроем СССР я 1УП0 *ЭД СССР.

Первичные средства п стар отчленяя (огпету^ятеля, «тики с песком 
.я др.) следует лродусматрпвать в соответствия с "Типовым правила- 

щ  попарной безопаспостя для прог^шлеаных предприятий*.

•9.3. Отработанные ?.асла подлежат' сбору л регезерацяя на обгз- |1
заводских установках. Отхода от регенерация, промасяядая ветога», j

керосин подлела? сгылтиьто в слецустаиовках.

\

j 9 .4 . 3?пас хранения в цеховых кладовых легсовоспла^ня^исл
j « юрючях :1едкссхед в‘ вате риалов я зедеств не должен пресыщать «

суточной потребности, лх хоалепяе я транспортировка доданы осу­
ществляться в спецтаре ссоблидбалег условий, ксклэчадзас лскро- ■

образование. :
X 1
I

.
9 .5 . 7дя ебезжлрзвания’деталей z  изделии следует применять, 

лак правило, пожаробезопасные растворы я препараты.

Г. Росн«ЗаД.п. гедм. 1ш | н  .*u-^o:u .e.4i
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9 .6 . Kciiui'opuu производств цехов металлоконструкций п о  

вэршнгсЯ, взрывопожарной и попарной опасности d соответствии 

со СНпЛ a -9 0 -8 1 , a тзкяо классы взрыво- а пожаробезопасности по 

НУ3-76 приводоиы в та й л .44.

Таблица 44

Наименование
производственных
подразделений

Категория 
псокзводства 
по взрывной, 
взрыво-n o s a p - 
нои а попарной 
опасности по 
СНиП 2-90-81 -

Класс взрыво­
опасности и 
пожароопаснос­
ти  по ПУЗ-76

I .  Заготовительное 
производство: ■

I . I .  Участок ывханичес- не ЕЗПЫЕО— Е
кой резки металла " а " не пож аро-.

1 .2 .  Участок термической
. *

опасное

резки металла то  не .

2 . Сварочное 
производство:

2 .1 .  Сборочно-сварочные п
' дохи If I -

2 .2 . Участок яеразрухаю - ft
дах методов контроля*: а

г

2 .3 . Участки испытания 1 
капиллярны ;и м етодам  
контроля с использо­
ванием легковосплам е-
нявдихся жидкостей "В” П-1

3 . Кладовые инструмента 
. я приспособлений "3° П-Па

4 . Кладовые вспомогатель­
"В" П-Даных материалов

г, fV rs»  «  Дв*у. Тка. т а *  З и м  М 2W -2S0 Ш
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Нродатхеаяе табл. 44 {

Напмеловилде
лролзводстзелшлс
подразделений

Катег орля 
сро:гззодства 
по взрывной,*
ЕЗ раЕО-ЛСГДР-
нов я пссир-*,' 
дол ояг. с л ос­
та по СНпП - 

, П-80-81

§
ICsccc взрыво­
опасности я 
ncctapoonacnoc- 
тп по 1173-76

5. Uexo. ниэпровапяке 
склада прл хране- 
япд: •

в кеталлпческой ' 
таре несгораемых 
t/aте риалов * "Д"

не взргво- я 
но понлро-- 
опасное

в деревянной 
таро, промссляпой 
бумаго,упаковке 
я т,п. . -L- П-Па

i

i

I .  При применения в цехах металлокопс?рукцл£ 
процессов, не перечисленных в обпей.часта 
аастоищх поря, категория к классы взрлво- 
!i пагяросгпслостд следует определять в кпдол i 

- конкретном случае по иорьотао лгл докухеатся. | 
иерсчлслонппм в прклолс:uuu

С. Цеховые клад овне янструмепта, приспособлений 
*г клддошс- всдоыогателыоас материалов догг-ны 

"оборудоваться автоматической. попарной сигнали­
зацией.

9 .7 . Ярл резмепепая робототехнологических комплексов в помо- 

цегпях - категория "Б* предусматривать оборудование автоматической 

-xxocapuoll гихталкзацлей. Авто-хатпчесх’ое всгяротусеиие предусмат­

ривать » соответствий со спецпалыил^л перечлпгл! глнастерств#

iL
\
ii
i

j

Г, Лкга/аэ-Дуа?. Тае. ГСДМ. Зш > Н *Г J.»l
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9.6* Проектпровапде высот них мехгшязпроваппих складов (ШСУ 
необходим» осуществлять с соблэдепяем. следующих протигшачарчпг 
мероприятий:

росстаяыне м&'гду стеллажами долтяо быть пе-мелее 0,3м;
через каждые 40м в стеллвчах далжш* предусматриваться попе­

речине проходы шириной ке мепзе 1,5м л высотой не ;тепее 2:дс 
пыхода;.!!! непосредствен нарушу для в соседнее помещение;

гад проходила между стеллажами дслгаш предусматриваться 
хаки дымоудаления;

стеллажи через падао ?~4м по вис от о дол~пы иметь пкраны из 
несгораемых материалов с предело:; оптестойкости по менее 0,25 
часа, которые долхчн перекрывать вса гоглзоптальпую прое-содш 
ствдяатл;

U.3C должны оборудоваться автоматическими устслозгама ложпро- 
тушеяяя (по плотахя я шоотз стсдлатшГ:)*

10. ТКЕОЗАНЯЯ EjSSOILiCHOCTH! If ТГРОИЗЗОдСТВК II1ЛЛ СА.Т-ГГЛИИ

j
!
i*

|
.i

■ I0 #I .  Пря проектирования полов шталлсясонструктуй надлепит 
руководствоваться делствуэгдад государственныт стандартами, 
nope r̂j"!, инструкциями я правилами по охране труда», технике безо­
пасности я ярслзаодствбпной санитарии.

10.2. Проектирование зданий для заготовительного п сварочно­
го производств долило выполняться в соответствия со ClfiiTI П-90-01, 
санитарными «op'.x;,ni СН 245-71» "Саштааргшкя правилами организа­
ция технологического процесса и гигиеническими требованиями к 
производственному оборудованию** Л 1042-73 я "Сандтарнныл прашиш- 
ма при сварке, наплавке я резке металлов" S 1009-73,

4 " ■ттвт^ тя 1 .... ■' I ■ I I I I II •ПК

Р*г«*м Д озу. Тка. ГОДЫ. Su m  ИЭ04-250 20Д*5
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Температура, относительная влажность я скорость двяхеняя 

воздуха.с рабочей.зоне проязводстве:ишх поьшенкЗ долкяв соответ­

ствовать ГОСТ Т.2Л.005-Х "Воздух рабочей зопы*/0бзде саяяторзо- 

-глгкеппчссхие требования"«

10в3* Концентрация вредные вепеств1 в воздухе рабочей зона не 

доляпк превышать предельно допустимое* утвержденные иянздразои 
СССР.

К М . Величина влбращы от ручного пневматического инструмента 

и па рпбочом госте tic должна прошшать величин ЮС? 1 2 .1 .0 1 2 -7 ^  

"Вибрация. Обило требования безопасности?

10^5. Зенита от гпуг.та к допустимы уроппи звукового давления 

латапг регламентироваться ГОСТ 12«.1.003-63 п СПиП П-12-77.*

В качестве мероприятий-па сиияеид» щума рекомендуется пряге- 

пять;

,tta оборуиовппгл, оснащенном пнеш осястета! (му>к вюзлеляя, 

пнезг.хзажнш,'* ручной янсэ?'окнетпумент* средства мехаапзгщя я 

;яртомп?:псп"в) -  спяцпглыше таупятслс в кастах сброса (шхлояа) 
з внхода свободной струя сжатого воздуха*

прч ялазг.:с:!ногпугоР!!Х процессах сгарка* резки металла* метад- 

■лпзгэтщи пшиигелкем, а такяе зачнстяюс роботах сброэпвшш инстру­

ментом -  вцдела нле установок в специальные помелепля, изолирован­

ные участки,- покрмтпе стеа кеб ад звухопозыюсдацеГ: облицовкой, 

^гдазпглупаггтпе '.яесота на горелки;

пг.* гадтовочлЕс .барабана с  дтхгбеструйнко камегн -  звукояэодг.- 

. ггтьяо-прокладки, футеровки» обдаювка, звукоязолярузше козули.

г. Ристса ал Дса>, Ти. ГСДЫ. »  №-310 i  l i i
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В случав невозможности,до согласованию с органами и учреж­
дениями сакэлцдслухбы, добиться снижения шума техническими 
средствами" рекомендуется.применять индивидуальные средства защиты 
(наушники, противошумные каски, нкладшш, заглушки и т.п.)V

I I .  ОХРАНА ОКРУШЦЕП ЯРКР0ДЮ2- С?Ш

11.1 . Наделение вредных веществ и кх распространение в воз­
душной сроде производственных помещений заготовительных и свароч­
ных цехов должно предотвращаться выбора и организацией технологи­
ческого процесса , конструктивными решениями оборудования и специ­
фическими объеыно-плаалровочныыа и конструктивными решениями 
производственных зданий*

11.2. Выделяющиеся вредности.от технологического оборудова­
ния, их количественную и качественную характеристику принимать по 
методикам, разрабатываемым в каждой отрасли и учитывающим специфи­
ку производства этой отрасли.

.Рекомендуемые средства снижения загрязнений‘воздуха рабочей 
зоны и характеристика вредных выделений от технологических про­
цессов приведена в табл. 45

Таблица 45

'Наименование с1ору- 
доваяпя» рабочего 
места

- Тип отсоса Характеристика 
вредных выделений

Термическая резка щелевой
ОТСОС

окисли углерода, азо­
та, окислы металлов, . 
подвергающихся резке

дуговая сварка мел- 
- ких z средних узлов * 

в сварочных кабинах
щелевой
отсос

пыль, сварочные аэро­
золи с окислами метал­
лов, входящих в состав 
.свариваемых материалов

Ii
I

■ \ .1

1

I

i

!

I

;•

г, *»стм*« Де»у. Т **  ГОДЫ, З ш * Н  » t- l5 ©  20Д65
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иродолх^шге тайл. 45

Наименование обору­
дования, рабочего 
места

Тип отсоса Характеристика 
вредных выделений

Ручная и ыехлнизирот 
ванная дуговая сварка 
средних и крупных 
узлов на постоянных 
стендах.
Автоматическая и меха­
низированная дуговая 
сварка под флюсом к в 
защитном газе ка спе­
циальных свасочных 
установках

местные отсоси*
встроенные в
конструкцию
стендов.
Обособленная
вентиляция

пыль, сварочный аэро­
золь, повторяаяий 
состав свариваемых 
материалов, фториды, 
скислы.углерода, азо­
та, фтористый водород

ЭлектрОиЛако2ая ’ 
сварка

местный отсос 
в виде подвиж­
ного насадка 
над сваривав-, 
мым изделием

то же

Контактная сварка обце обученная 
вентиляция

сварочный аэрозоль, 
содержащий окись 
железа с гриме с ьо до 
3? окислов марганца

Сварка’ трением общеебменная
■ ЕЭКТИЛЯЦИЯ

окись углерода

Сварка внутри 
сосудов

местный отсос 
из сваривае­
мых изделий с 
подачей чисто­
го воздуха 
по^маску свар-

пыль, сварочный аэро­
золь, повторяет^ 
состав свариваемых 
материалов, окислы 
углетеда, азота, фто­
ристый водород

алектронно-лучевая 
. СЕарка•

прпточно-вктях- 
кая обдеобмен­
ная вентиляция 
помецеяия, где 
находится уста­
новка

...................... д
мягкое рентгеновское 
излучение

Обдирочно-слифоваль- 
ныл станок

местный отсос 

-------- >
.......................t 1 1

абразивная и метал­
лическая пыль

С Ростогсд Дезу. Т«а. ГСДМ. U x** А  М -2 Ш  X 8 .s i
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I

i

*
11.3. Выбросы, содержащие средне вещества, дог:-ли быть- 

предварительно очищены до предельно долустдглых концентраций.

11.4 . Помещения заготовительных я сварочных цехов характе­
ризуются неззачдтелыщмп избытка:.® явного тепла, менее 23 вт/г.С 
(20 ккгл/мЗ.ч).

11.5. Тепло от садгандя в спецустзновках веществ,указа:: ;д;х 
б п .9.3 необходимо попользовать в производстве иных целях.

II.G . ^производстве металлоконструкций к процессам, сопро- 
воадсюдимся выделением в округтщую сроду 'излучений, вредных 
для организма,относятся. -электронно-лучевая сварка я методы 
неразрушаюцого контроля с использованием рентгеновского нэлуче- 
Едя я радиоактивных веществ. Прл применения у.*азакяых П других' 
процессов подобного характера следует с об додать требования, 
изложенные в документах, указанных з приложили к настоящим . 
нормам.

<
!
jI
i
I

<

12. УРОВЕНЬ СПЕЦШИЗАШ и кооажяюзшя

‘ 12#1. Прк проектирования строительства пролншеншое комп­
лексов, промузлов, продзводстзепнкх обьедлнепий, ях расширения-., 
илz реконструкции предусматривать создание общего .для всех 
входящих а состав предприятий специализированного предприятия 
(или цеха ь составе одного дз предприятий) по производству 
металлокопст рухцпй.

При наличии яла строительстве в одном террптчя.г^льном 
районе нескольких предприятий отрасли на одном или па несколь­
ких из них для однотипной продукция создаются спепчализлровал-

«. P«rw  и  Д«1 у. Гек. ГСПС Su m  Jft 304—240 2&В.14

I
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I
:шс подразделения по производству металлоконструкций с целью |
организации максимально возможного кооперирования магду ними.

12,2. В основу внутризаводской организация следует принимать 
принцип групповой обработки деталей» подобных по конструктивному 
я технологпческ о>у признакам, организуя спецяадизировапзке 
по?очл0 -ыехс11язярованнне линяя, участки,, оснащение комплексными 
средствами механизация и автоматизация,

12.0, С целью обеспечения передового технического уровня 
производства проектируемых цехов металлоконструкций выявлять ре­
зервы пошпенля специализации'л кооперирования путем анализа чер­
тежей ла технологичность, yunjuisuna я нормалпзацшэ отдельных 
деталей а узлов изделий расчетных программ.

13. ПР01^Д;1Т^;0СТЬ T F IU
Таблица 46

г

I1 Наименованиеt лрптлПЛ ТЛЯ
Годовой 
объем 
выпуска 
в тыс.т

Выпуск на I  рабочего.

i--

ОТ yL*0 J  Jrl
заготовитель­
ное производ­
ство

сварочное
• производство

1»• ji
1 Тяжелое я транспорт- 
j ное машиностроение

*

130-230. 50-130
i\
i

it1 в том числе: 1
t;
i
|

металлу ргкчес кое 
мапшгостроспде■

до 70
св .70 до 140

130-200
200-270 40-80 *

i

i

t вагоностроение до 30
св.ЗО до 120

25С-ЗС0
300-150 4С-П0

;
1
\
!
i

•

i *
r. Гости» */Дь*7. ГОДЫ. Зш Я

— ——
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Продолжение табл. 46

Па меновая л е 
отрасли

ГодовоП Запуск на I  рабочего, т
о\j г>е** 
выпуска 
в тыс.т

заготовитель­
ное производ­
ство

сварочное 
производство •

.Энергетическое до 20 140-200 СО-100 *.
гдллшос троение * СВ. 20 200-250 40-120

в то:; числе: 
котлостроенке ДС 20 1С0_220 75-100

св. ГО 190-240 ■ 100-125

Автомобильная
ПРОШ ПУШЕН ОСТЬ - 250-400 90-130

Тракторное г 
сельскохозяйст­
венное малая о- 
строеняе . II0-I50 70-IC0

Хл:отесксе
калкнострсеяне - • I20-2C0 CO-ICO

Строительное я 
дорохлое цадано- 
строение I50J2S0 00-140

' Электротехничес­
кая нрс:.ип1ленность - IS0-I90 S0-II0

- Предприятия 
стро2лдду стран - 200-250 IC0-IS0

Черная металлургия до 10 40-50
(пехл по ремонту 
*.:е т алду ргяч аского до 20 50-55
оборудования) ■
-  в целом по цехам до 30 55-70
металлоконструкдаЗ

г. Росте» Д*гу, Тша. т а и .  S a m  N  ЭМ-250 26.3Л5
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к .  с п г :с т о ; : ,ю с т ь  п г о е у щ я

Для экопотлгчестхС оценки вариантов технологических реаеаг.5 
и выбора наиболее элективного из них, определяется техаоаогв- 
чесхая (операционная) себестоимость..

Структура технологической себестоимости п удедьяй вес 
составляющее статей приведены в таб л . 4 7 .

i1

t

4

Таблица 47

Вида затрат Ориентировочна удедьпыС вое статей 
техколоютеехоЗ себестоилзстя, а .»
раскроГгяо-заго- сварочные
топательшо операция

операции *

Основная и дополни­
тельная заработная 
плата основных ра­
бочих, включая от­
числения па спецдаль- 

: пое страхование 65-70 80-85

Топливо я энергия 
на технологические 

| . нгсда 2-3 5-7

i
Расходы по содержа­
нию я эксплгатготп 

’ оборудования 23-27 I5 .S

Всего: ГСО 100

Значения технологической себестоимости I  точны ярда? *̂*23 I

приведены в табл. 48 . j

г. Pane* Sj  Д*»}\ 7*& ГСДК. 3*м  Н  * A i-ZW
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Таблица 48

Малмопоааяие -  
проку кита

Годовой
выпуск
(тонн)

Технологическая ссбсотоя-мость 
I тонны продукции, руб.
з.аготовнтельяоо
производство

сваоочное
производство

Ркскагаторы, крапы 
. самоходные к авто­
мобильные , строи­
тельные п дородные
?.©Я1Я1Ш

ДО. IQC00 
10000-50000

15,25
10,18

20-30

Котельное, кстсль- 
;ю-всно:?огстельпое 
оборудование,ста­
ционарные п турбин­
ные трубопроводы, 
оборудование для 
АЗС

до 50000 . 
свыше 50000

15*24
20,37

25,60
20-70

Узлы гидравлики 
(гпдро1!оторв, 
гидронасосы, 
гид пораспродаст- 
тест) до 10000' I 5 J 5

Металлоконструк­
ция сгроСиндуст- 
рия

25000-40000
80000-120000

■ 26J29 
15,17

•К-19 
17-19

ДРОЖАНИЯ: t* Меньшие значения себестоимости соответствуют 
бодызш значениям годового выпуска, кроме 
продукта! эноргетачеспого машиностроения, где 
иопъшал значениям годового выпуска соответст­
вуют мельшяв значения себестоимости*

2. Для неуказанных видов продукция значения 
себестоимости принимать по отраслевое? удель­
ный показателям*

I

II

(I»tI
1

I
i
i

t

Г. Ь л ъ л  шш Дежу. Тжд. Г С »  Зш  .4 Х4-Д0 »
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3. Пря расчете себестоимости зэ оспоэу прячятн 
следу попе матеопалн:

•Оснозшо полоске и ля по плапяроегляо, учету 
я калькулированию продукций на промстгеннь’х 
предприятиях*, утнерданпый Госпланом СССР, 
Госкомцен СССР, ГяпЗяпсм СССР я ЦСУ СССР 
П0.07.7С,

•Гчсонокяка каачяостроения*. под родахияоП 
профессора E.lt. Карлика. "^с^лностроенне". 
Лснялгрсд, 1977г.

Гатерпаш утверздетшх проектов заготови­
тельных я сварочных цехов за последние 5 дет.
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пгшгопигте
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П Е Р Е Ч Е Н Ь
материалов, использованных при разработке 
"Общесоюзных норм технологического просгстпрозапия 

цохов металлоконструкций"

Сбщспроехтные материала

1. FI8-I03 Но nr,-a тех?. ологпч еско го проектирования цехов 
металлоконструкций гянпияостроитедьнкх заводов, 1075г.

2. СН 470-75* Инструкция о порядке разработки новых 2 
пересмотра действующих'норм технологического проектирования, 
1981г.

3. СНнП 1 .01.02-33 Порядок разработки а утверждения 
нормативных документов.

4. СЕаП 1.01.03-83* Правила изложения я оформления 
нормативных документов.

5. СНиП П-3.8-71 Полы. Норш проектирования.

6 . СПиП П-90-81 Производственные здадяя прощяоеашлс 
предприятий. Норе.5: проектирования.

7. СНлП E-92J75 Вспомогательные здания *; помещецля 
дрошняеаяых предприятий.

3. СПиП П-4-79 Естественное я искусственное осзепюяие.

9 . ГОСТ 23837-79 Здания промашлешап: предприятий сдг.о- 
этахныэ. ХЪбаритяае cxeiTZ.

10. ГОСТ 24337-80 Здания производственные, вспомогатель­
ные и складские каогоэтгзаае. Г&барптные схедо.

К Px t v ik i З н г. TWL ГОШ. Эмм
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11. ГОСТ 14.004-33 JfciHaд система технологической подготовки 
пх-о и з е о д с т з л .  Терлнш a  определения.

12. ТОСТ 2501-84 Сварка гзеталлов. Тергаши и определения 
осиовкпх понятии.

12а. ГОСТ 23001-78 Нахаи:. занял ж автоматизация. Термины 
£ определения.

13* СИ 528-80 Перечень единиц физических величин # подл еаацах 
применение в строительстве.

14. СН НС-68 Указания по строительно:;? проектированию 
предатятий, зданий и соорузеяаП иашшостроительноа проипллон- 
ности.

15* Oimi 06—5С Содда- времени работы оборудования и рабочих
ыИНС?ОН£ОП|Ш

16. 0ЕГЛ1 04-80 * 2схп холодной листовой атампевхи металла. 
ZtaaBToripoa

17. Q-ТГ: 07-83 1йоханообрабамваюсг:е и сборочные цехи, 
^ста-псопро:

18. С Т  or-8w~ Обцезаводскпв склад:: ггродприятий иахинострое- 
* .^зйро^связь'ния, пркборостроонгл-и неталлообрабстки.

Г,г. Руководство по проектированию заводов гее талл окон с тру кций. 
Лсгхзг телеологического проектирования. *Д211проектста1Ьконструкция. 
2.*, I0S.1t .

28. "орд: расхода зпсргонссстелей для цехов заводов станко- 
строн тельной х ипструьснтальЕОй прскиаденностп. Гппростапок.

ГСТГг*

21. ОСТ 22-1261-73 Условные хгзобразеяпя и обозначения не 
чертелех технологических планов.

«ншжм-змэсдеС NcM« bi)i. ТИ1 ГОРС
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Ыаторщиш, содорашсию требовании безопасности, 
производственной санитарии, охрани окружающей среди

22. Г0СТ 12.0,003-74* Опасные и вредные производственные 
факторы.

23. ‘ ГОСТ I2.I.CG3-63 ССБТ. Еуы. Общие требования безопас­
ности.

24. ГОСТ I2 .1 .004-85 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие 
требования.

25. ГОСТ I2.I.CG5-76 ССБТ. Воздух рабочей зоны. Общие 
санитарные требования.

26. ГОСТ I2 .1 .006-84 ССБТ. Электромагнитные поля радио­
частот. Общие требования безопасности.

27. ГОСТ I2 .1 .007-76* ССБТ. Вредные вещества. Классификация 
и общие требования безопасности.

28. ГОСТ I2 .1 .010-76* ССБТ* Взрыв обо зола снасть. Общие 
требования.

29. ГОСТ I2.I.0X2-78* ССБТ. Вибрация. Общие требования 
безопасности.

30. ГОСТ 12.I . 019-79 ССБТ. Электробезопасность* Общие 
требования.

31* ГОСТ I2.1.C29-8C ССБТ. Средства и истоды защиты от 
эуиа. Классификация.

32. ГОСТ I2.I.C4C-83 ССБТ. Лазерная безопасность. Общие 
поасхаккя.

33. ГОСТ I2.2.G22-8C ССБТ. Конвейеры. Сбдпе требования * 
безопасности.

34* ГОСТ 12*2.С?72-82 ССБТ. Роботы лрсгллплекнне, роботизи­
рованные технологические комплексы и участки. Общие требования 
безопасности.

j
ii

f e c M ! Д «т. т *  ГСЙХ I n .  л  3M *W  25XW
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SC. ГОСТ 12.3.002-75* ССГТ. Процессы пропзЕСДстаеалые. 
Сб̂ зо срсСозза.чя безопасаосге.

SC. ICCT 12.3.003-75 ОСБТ. Работы электросварочные. Обцие
тре'бОЕаная безопаскоста.

II

37. ГОСТ I2.3.009-7G* ССБЛ Работы погрузочяо-разгрузсчлке. 
Обдле .требования безопасности*

38. ГОСТ 13*3.020-80 ССТТ. Продев перемсаеняя грузов на 
■.предпряетлях*-Обзяе требования безопасности*

39. ГОСТ Т2.3.025-30 ССБТ. Обработка металлов розаяяем. 
Об-ис требования безопасности.

*
40. ГОСТ I2.3.62C-8I ССБТ. Работи кузяечно-прессоше.

. Требования безопасности.

■II. ГОСТ 12*3.025-82 ССБТ. Процессы обработки абра&сэяна 
л эль боровым Я1с?румептое. Требования без она си ост л .

42. ОСТ Г2-14Я9-82 ССБТ. Плазменная резка металлов. 
Требования безопасности.

j 4Г. СТГзП H-I2-77 За^та ОТ яума.
i
| *•!. CIL-Л ТТ-2-С0 Протлвопокярпые йор*и проектирован»
i ззгпкГ и сооруженt
i  *  .

4С. СТТ 2:5-71 Санптсряые норда проектирования прошшшннкх
I предприятий. .;»

4С. Правила устройства электроустановок (ПУЭ),197Бг.

47. 'Правила'попарной безопасности при проведения сварочных 
я других огневых рабе? па объектах народного хозяйства. утверж­
денные ТШО СССР 29 декабря 1972т*

с. росли * . Амг. Тх*. ГСШ. 1ш 1 Я  ЗЦ—ХО ЗШ&
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48. Правила безопасности в газовом.хозяйстве, утвержденные ' 
Госгортехнадзором СССР 2G дшя 1979г.

49. Санитарные провала организация технологического процес­
са и гнгяеяяческяе требования к пролзгодствегяому оборудовала)
Я 1042-73.

50. Сазлтарнне правила прл сварке, наплавке л резке металлов 
Л 1009-73.

51. НРБ-75 Норг.н родяацяошюГ: замам.

52. ОСП-72 Основана санитарные правила реботы с радноаптпв- 
вымя веществами в другкмд псточаикамя Еонязврушнх язлучеапГ.

53. Единые санитарные правила разт.твзеягя я зкеплуатаодл 
радиапнонпо-технодотеекях установок с ускорителями электронов. 
ВОП-элекгрон.

54. Сеяктаряые правила по радвоязотопяоГ! де^ектоскопял.
5 ГГ71-74.

55» Санитарные ворш и правила пря роботе с оборудовйглем, 
соэдазтепд ультразвук, переягягеггГ контактным путем на руки 
работаяотс к 22^2-80.

56. Т^ггелгческг'о требе?лзпя г конструирован:™ я згосчуатг— 
цив установе*: с пспусствеяншн: гсточпг'агл ул>тр? М атового 
излучения для лгглтлесгвнтного контроля кач?сгза лроггглеп-шх 
жздеддЗ 5 I8S4-73.

57. Правила устройства z  безопасно? *эпсплус?г,’пй гг;зо-
подьемянх кренов, утвержденные Гссгортехппд з ора** С~С? 1
30 декабря 19С9г.

58. Общие праэяла техники безопасности я производственно* 
санитарка для предприятий в орган нзапхГ. ;дыпг.1;острое:г-1Я, 
утверсденянв ЦК npo£cosm рабочих ^знлостроеяпя Г;С сентября 
1953г.
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59. Правила*технмкм безопасности и производственной сакв- 
• таркк для электросварочных работ,утвержденные ПК профсоюза

рабочкх машиностроения 8 января т9о0г.

50. Правила техник* безопасности ж производственной санн- 
r fapiiii при холодной обработке металлов,утвержденные Ш про$-
i союза рабочих машиностроения т2 октября 1965г.

5

*I
-t*

I,
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Покер
раздела

Ыаавноваоте Стр.

ОКАЛ ЧАСТЬ J L -

I С-ондц врекенл работа оборудования. 
Тип и характер производства.
Расчет количества оборудования *>W

Сопдд времена о б ор у д о вал JL -
Тот п характер производства 5

Расчет количества оборудования J L

Коз^пцледг асполвзогаюя 
основного оборудования "О

2 Обьедло-планировочные и строитель- . 
ш е ретеотя ГГ

Порха р га^ д о ю я  оборудования 7 1

Н ора аириш проездов в проходов ■"М

Определение общо Л площади произ­
водства

^аноте для разработки строзтель- 
:вих репенни

3 Нора отспеде в требования к качеству 
асвев:!:^ z  вспеглогэтелыпп: истерт: слов, 
з.т£ктроз::ергвл,-вод:, воздуха-, газо в. 
Патерпалосикссть и о.1сргсс:в:ссть .. ~

Основные катерсаяп

Вспомогательные материалы 51

Энергетика
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4 Организация цехового складасого 
хозяйства» Норматив:* складских 
и вспомогательных помецеш£ _£ 1 _

5 Иоа.и использования п храпения 
отходов я попуткнх материалов . _§2_

6 Фонд вреие:п и редки работа 
рабочих. Нормативная численность 
основных и вспоиогатапькнх рабо­
чих, ИГР, сдуяедсс, Ю Т, ОТК 68

расчет численности основных 
рабочих _££_

Порш плотности работ :
заготовительное производство 71

сварочное производство _Z2 _
слупба неразрусаэцего контроля _22-

Портативная численность вспсыога- 
тельхьхх рабочих Л _

Порт.а; численности икпенешо-. 
тохнпчеатгх работников (ИГР) J J w

V.oruii численности слуг-адсс 
С счетно-конторского персонала) а?

liorr.u численности младшего 
обслуххвалцего персонала ДОСи) 83

Hops* численности работников 
технического контроля (ОТК) & L

? Номенклатура и-распределение по 
гтуппап санхтарЕщ характеристик 
основных л вспоиогательЕюсрабо- 
чкх, ИГР, слукаццх, Ю Т, ОТК J S -
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оборудования s i .

9 Требования пожарной безопасности. 
Категории тгролззодстз по взрывной, 
взрывопожарной в названой опасности 92-

10 Треб сжатия безопссностл к производ­
ственная сшатарЕя 95

I I Охрана оздостцей природной .средв 97

12 Уровень специатлзагшп н коопериро­
вания 99

13 Производительность трудз л ш
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