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В разработке настоящих норм участвовали:

Гнпроавтопром Глнавтопрома., 

ГнпроНШ1маш Упистзнкопрома,

Гипротяямаш Упштяямаш, 

ЛГ ПИ ИпнпромсЕязп.

С введением настоящих норм ъ действие утрачивают сипу " Нормы 

технологического проектирования кузнечных цехов автомобильных :: 

подшипниковых заводов" арх J* 186?5-п ( утвержденные Главаьто- 

прэектом Кпнавтопрома 01.08.74. к согласованные с Госстроем СССР 

20.00.73.) Гнпроавтопром, 1873," Норг.ты технологического проекти­

рования кузнечных цехов единичного и мелкосерийного производст­

ва" ОНТП 01-76 ( утверждены Министерством тяжелого и транспорт­

ного машиностроения шннтяммаш от 80.12.76г. 20 по согласова­

нию с Госпланом СССР и Госстроем СССР 1976г.).

Настоящие нормы согласованы с ГУНО МВД СССР, Министерством 

здравоохранения СССР.

Общесоюзные корги технологииесиого проектирования кузнечно­

прессовых цехов предприятия машиностроения, прибор с трое hilt п 

металлообработки разработаны на основании:

плана пересмотра действующих н разработки новых норматив­

ных документов и государственных стандартов по строительству 

и архитектуре на 1979г., утьерддемного постановлением Госст.оя 

СССР от 5.12.78г. " 231 ( раздел И, тема 27. );

технического задания на разработку корм, согласованного 

отделом экспертизы ГКНТ, отделом Главгосэкспертизы Госстроя СССР 

и утвержденного Аитопрсектом министерства автомобильной промыш­

ленности СССР I0.I2.7Sr.

В основу разработки общесоюзных норм п о Л №  ды:

"Инструкция о порядке разработки новых *■ пересмотра дейст­

вующих норм технологического проектировали СИ 470-7^", утверд-
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дел шли постановлением ГК Совета Министров СССР нм долам строитель­
ства от 14.03,75 JS 33;

проекты кузнечных цехов (участков) передовых и норспсктивпых 
зародов, разработанные за последние годы отраслевыми институтами 
(Гипроавтопром, Гппротлшлаш, ГгпроПККмаш, ЛГПИ) с применением 
прогрессивных технологических процессов, высокоиротд дительного 
механизированного и автоматизированного оборудования;

Общемашгаюстроитслыше типовые и руководяпдае материалы в 
области технологии я организации производства (ОЬТГРМ);

требования, евлз.штые с улучшением условий труда, производст­
венно:! эстетики,и научной организации труда л др .;

соответствующие СИкП и СИ;
отраслевые руководягрю материалы, разработанные Гинроавто- 

нрот.юы, Гипротяямашем, ГяпроНИймашем, ЛГПИ,
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Министерство авто­
мобильной промыш­
ленности СССР 
(Мипавтонром)

ббщосоюяине нормы технологического 01ГТН 01-82 
«г|мн ктп|н)ианш1 предприятий машнно- i лшастолышл 
•;т),о<;1М1.ч,приборостроения, моталло- Взамен anx.j.’ 
обработки. Кузнечно-прессовые цехи 18675-л ГАП

ОНТП 01-76 
лаштяжмаш

i. oiauAii ч а с т ь

1.1. Осиповне положения

Настоящие пне норма технологического проектирования

предназначены для иемолнаштния при проектировании технологической 

части проектов отроит* листва, расширения, реконструкции и техн^че- 

окого перевооружения цехов (участков) объемной (горячей) штамповки 

й ковки из углеродистых, конструкционных к легированных статей' для 

отраслей машиностроения, приборостроения п метагтообработкн.

При разработке проектов кузисчно-ш eecomix цехов должны учиты­

ваться последние достижения науки и техники, предусматриваться 

прогрессивные технологии-окне процессы, новейшее высокопроизводи­

тельное оборудование, эгд активные сродства механизации к автомати­

зации производственных процессов, лдогрссслвные £ о р ш  оргаппеацпп 

цролг водства, применение в цехах АСУ11 и АСУ ТП, научная о]цианиза­

ция труда, рациональное использование площадей, материальных ресур­

сов, энергоносителе:!, воды тепла г. т.п., исключение или технически 

возможное снижение загрязнения окружающей среды.

При проектировании кузнечных участков, входякщх в состав пнет- 

рум нтачышх, ремонтных и других подобных цехов, следует пользовать­

ся нормами технологического проектирования со ответе твующпх цехоЕ.

При проектировании цехов,участков термической обработки и очи­

стки поковок следует пользоваться "Общесоюзными нормами технологии 

ческого проектирования термических цехов предприятий' машииострое-

Внесеиы Гипро- Утверждены Мипавтопромоы, Свои введения в
автопромом 'протокол J& 4 от 18 марта 1982г. действие

I июля 1982г.
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шт,приборостроении н мптнлдобработки" 1979г.УДК G2J.VH.006.3. 
001.63 (083.74),

Но типу производства кузнечно-прессовые цехи подразделяются 
на цехи массового,серийного ^крупносерийного,среднесерийного и 
мелкосерийного) и единичного производства.

Отличительным признаком типа производства условии принимает ч 
количество наименований горячих штамповок (поковок ), покропленных 
за одной штамповочной (ковочной) поточной линией при оптимальной 
загрузке.

Тип производства следует определять в соответствии с ГОСТ 
3Л108-74.

Средняя масса поковок,есть отношение годового выпуска штампо­
вок vnOKOBOIc) (кг) к годовому выпуску штамповок (поковок) (штук;. 

Сокращения,принятые в нормах:
КШ1 -  кривошипный горячештамловочнш: пресс
ШЛРЛ -  паровоздушный штамповочный молот
Ш ! -  горизонтально-ковочяач машина
ГВА -  горячевысадочный автомат
РОМ -  радиально-обгимная машина
ОТ -  масса падающих частей
АШ1 -  автоматизированный ковочный комплекс

2. ФОВД БРЕШИ РАБОТЫ ОБОРУДОВАНИЯ 
И РАСЧЕТ КСШЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ

аффективные годовые фонды работы оборудования следует 
принимать по ОНТП .06-80 "Фонды времени работы оборудования и 
рабочих"



2 .1 . Расчет количества 
оборудования_____

Расчетное число единиц Сормообразующего оборудования 

следует определять по формуле ( I  ) :

где Нр -  расчетное число единиц формообразукщего оборудова­
ния;

С -  сул;арная годовая станкоемкость для выполнения 
программы, с т .- .ч ;

Фэ -  зсофективный годовой йсонд времени работы оборудова­
ния ( притирать по 0ЙТП06-80 " Фонда времени 
работы оборудования и рабочих'^.

Уля массового и серийного лроизводств объемпо5;( горя : 2  i'J
штам овкк суммарную годовую станкоемкость следует опрсд лять

пс ,ормуле ( 2 ) :  •,] _ £ л _  + 1 ). ( л
С = { ЮО ' '

где U -  годовой выпуск штамповок, шт;
Z -  среднечасовая производительность е а д  оборудо­

вания должна определяться по порт иронзгодитель- 
ности оборудования ши по " Обще лшостроителышм 
нормам времени", шт/ч;

-  время на наладку ( см. тг ... I  ) ;
Дяя производства поковок методом оеки, суммарную годовую 

станкоемкость следует определять по лормуле (3 );

с  « >

где М" -  годовой выпуск поковок, кг;
Z  “  среднечасовая производительность каждой едшпщы

оборудования, определяемая по нормам производитель­
ности оборудования или по "Общемашшюстроителышм 
нормативам времени", кг/ч

Пример расчета количества формообразующего оборудования 
приведен в табл.89.



Нормы времини на наладку штампов
Таблица 3-

Группы оборуДОБЭШ1Я Хаоактеокетика 
оборудования и

Количество типора згле ров штамповок, 
оборудования

закрепленныхшт. за едпппцбц

ремкм работы от I до 5 :1 от 6 до 10 !от II до 20 !от 21 до 50 ! св. 5G

к гш 1:^гАк« 2-3 4-5 6-7 10-11 12-ГЗогг.г/ /л-'гп<wvwv^Vw и 4-5 6-7 8-9 12-13 14-15
6-7 8-9 10-12 15-16 17-16

пш •’~м *'г: 
до 2CCD 3-4 5-7 8-9 II—12 13-14-гг,; , 7-8 10-12 15-17 18-20
10000 7-3 9-10 12-14 19-20 21-25
I6C00-25GCG •9-10 II-I2 14-16 22-25 26-30

m i Уопдде» кН: 
до 0000 2-3 4-5 6-7 II-I2 13-16
I2500-IS00D 4-5 6-7 8-9 I3-Z5 17-19
20000-31500 S-7 S-S 10-12 17-19 20-25

Автоматы й автома­
тические лшеея - 10-12 13-15 15-20
Прочее кузнечао- 
-прессовое оборуд.

0?дельно<стовлцие 
обрезные прессы,че-
т т ь ± т тоЪ11*ковочные вальцы. ’ 2-3 4-5 6-7 IC-I5 17-20
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П р и м е ч а н и е  к табл.1:

1. В табл.1 приведены данные для наладки штампов в рабочие 
смзны при двухсменном реяшле работы.

2. В гр. 3-7 меньшее значение процента наладки соответству­
ет меньшему количеству закрепленных типоразмеров штамповок, бочг,- 
шее -  большему.

3. При трехсменном ремлме работы нормы врегепп на наладку 
штампов определяются умно-ценнем соответствующего показателя 
табл.1 на соответствующий :-:оэФТпцпопт при. закреплении на I еди­
ницу оборудования

4.0 -  3,3 до 5 типоразмеров
3,3 -  2 ,9  " 10
2 ,9  -  2,5 и 20
2 .0  - 1 , 8  " 50
1,7 - 1 , 4  св. 50

Ыеньшее значение коэмрициепта соответствует большему коли­
честву закрепленных типоразмеров штамповок, большее -  мзньшелу.

2 .2 . Коэгг:швент загрузки оборудования

Ко эффициент загрузки оборудования Kg следует определять отно­
шением расчетного количества оборудования Нр к принятому ( «1- ) :

J L
°  Нпр (4)

Средник коэффициент загрузки оборудования Kg следует принимать 
по табл.90.

2 .3 . Коэффициент сменности основного 
техно., огпче сного оборудования

Коэффициент сменности оборудования KQM следует определять по 
формуле (5 ) :

Кои * „П1 * ”3____  , (5)
п

где Пд. , п2 , п3 -  число единиц оборудования, работающего
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соответственно в перво®, второй и третьей сменах 
п — количество единиц оборудования, установленного в цехе.

При двухсменном режиме работы коэффициент сменности обору­
дования приближается к 2,0, а при трехсменном режиме -  г 3,0*

3. ФОНДЫ ВРЕМЕНИ РАБОТЫ РАБОЧИХ, РАСЧЗТ
трудозьасост:: к к о л и ч е с т в  основны е

РАБОЧИХ

3.1, Фонды Бремени работы р' 'очих

Элективные годовые фонды работы г <.уп\х следует принимать 
по ОНТП 06-80 " Фонды времени работы -орудовашш и рабочих*

3 .2. Расчет кои1 отьа ослоышх
’ ЮЧИХ

Расчет необходимого шчоства основных рабочих 
подетальным способом г дуст выполнить но формуле (6):

Апр = — (и)
Ф ,

ГД6 Апр - ХОЛПЧ-.СТБО основшгх рабочих
Т -  трудоемкость годового ими у ока, чел.-ч;
Ф -  эффективный годов о Г. фонд работы рабочего/* 
Трудоемкость годового выпуска штамповок ол< дуг»’ определять 

но формуле (7) :
* "  *  О 9  , (V)

где С -  станкоемкость едшшци оборудования на годовую 
программу, ст.ч;

Чг -  состав бригад рабочих ( см, табл.2)* н<;л.
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При укрупненном расчете количества основных рабочих 

Апр может быть определено но формуле (8 ):

Апр s И / / й  , (Б)

где М -  масса штамповок нм годовую программу, т;
t -  трудоемкость I т штамповок ( поковок) ( табл. 56-60,73, 

7 4 ), чсл.-ч;
ф -  эффективный годовой фонд работы рабочего, ч.
Численность основных рабочих по участкам можно 

определить ориентировочными процентными соотношениями трудоем­
костей отдельных видов работ, в зависимости от средней массы 
штамповок( поковок), по табл. 3 .



(fitеле йлС^ Н}
Вклейка 2

-  Сл*р На. ~

Продолжение табл. 2.

А втом ати зи рован н ы й  о-) 
к овочн ы й  к ом и ч ек с  (АКП)

5 0 00АКП 5 0 0 /2 .5  
АКП 8 0 0 /2 ,5  

АКП 1 2 5 0 /2 ,5  
АКП 1 2 5 0 /5  
АКП 1 2 5 0 /1 0  
АКП 2 0 0 0 /1 0  
АКП 2 0 0 0 /2 0

т  м
АКП 3 1 5 0 /4 0

80С0
1 2 5 0 0
1 2 5 0 0
12 5 0 0
20000
20000

Оборудование
Усиление,кН 
или Ш , кг.

Всего чело­
век в бригаде В том числе по профессиям, чел.

Примечание

резчик кузнец-
штаыпоБ-
щик

кузнец на 
молотах 
и прессах

кузнец 
штам­
повщик 
на ро­
тацион­
ных ма­
шинах

машинист 
на моло­
тах и пре­
ссах

машинист
крана машинист 

на мани­
пулято­
рах

нагре-нист 
валь- тар­
щик жир 
мбтал-машл- 
ла ны

Прессы чеканочные пли Любого усилия I I — _ w _ _
винтовые(для правки)
Стан КЛ1Ш0 Б0 Й прокатки Диаметр валков

до 800мм 2 — — — I — — - I —
То же Св. 800мм 3 - - - 2 - - - I -

Радиально-обжимная машина До 1600 3 - - - 2 - - - I -

Молот ковочный пневма­ I)
тически]! ~50-75 I — I — — —

То же 150 2 - - 2 - - - - -
tt 250-400 3 - - 2 — I - -
If 750-1UU0 4 - - 2 - I - I -

Молот ковочный г% т т
паровоздушный 1000-2000 5 2 I “ X -  1

То же 3150-5000 6 - - 2 — I — I I I

Пресс гидравлический
КОВОЧНЫЙ 8000-12500 6 - - 2 - I - I I I

То же 20000 6 3 \
- - 2 - I I I I

ft 31500 т у З ) - - 3 - I I I I
И 63000 8 - - 4 - I I I I

1* 100000 9 - - 5 - I I I I

П римечания: I .  ФУНКЦИЮ НАГР.-ШАЛЬНИКА ШЛОДНЯ.Т КУЗНЗЦ НА АШОТАХ 
-------------------  К ПРЕССАХ

2 .  ПРИ ПРПМ&ШШН В ПРОЕКТАХ УКАЗАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ, 
КОЛПЧЗСТВО ЧЕЛОВЕК в БРИГАДЕ. 0 Б Ш гКИВАгД,:;:1Х АКП и ИХ 
ПРОФЕССИИ, УТОЧНЯЮТСЯ В КАБДбМ КОНКРЕТНО:.! СЛУЧАЕ.

3 .  ПРИ УСТАНОВКЕ У ПРЕССА ВТОРОГО МАНИПУЛЯТОРА, КОВОЧНЫЙ 
КРАН
MAIШ1ШШТОРОВ

LOUU
3 1 5 0 0

£Щ!ЮТ,
.СА В СИСТЕМЕ "ПРЕССчМч]Г:П1УЛНТ0Р" 
/ШТОРА ПЕРЕДАЮТСЯ КУЗНЕЦУ.



Вклейка I
1л\, р  - /Оюсу»^ У/c i j

Таблица 2.

Нормы ооитг.Ба бригад при работе на кузнечно-прессовом оборудовании

Оборудование
Усилие, КП млц 
Ш ,  кг. Hmii'o человек 

бригаде

---
В том числе по профессиям, чел. Маши-

резчик кузнец
штампов­
щик

кузнец на 
молотах и 
прессах

кузнец 
штам­
повщик 
на ро­
тацион­
ных 
маши­
нах

машинист 
на моло­
тах и 
прессах

маши­
нист
крана

машинист 
на мани­
пуляторах

нягш- НЕСТ
еэлъ— Примечание 

металла*^11-

Ножницы кривошипные 
закрытые

5000 I I -  При наличии в
линии нагрева­тельном печи,
состав бригады 
следует увели­
чить на одного 
человека.

то же 8000-40000 2 I _ - - - - I -  В отдельных слу-
чаях нагрев, 
может сбслугл- 
вать две печи» 
если имеется 
бункер-загоуз- 
чик

Пресс горячешташовоч- #
ник кривошипный до 25000 з -  2 -  -  -  -  -  I

То же 40000-63000 4* - 3 - - - — — I —

Молот штамповочный ■К т
паровоздушный двойного До 2000 3 — 2 X
действия

То ке 3150-5000 3-4* - 2-3 - I

При установке дс* 
полнительного 
оборудования 
для подготови­
тельных и пра- 
еочных операций 
количество чле­
нов бригады 
(если это необх' 
следует увели-
Ш Ч а Ш  чел*
добавляемую ед.
ОбОрУДОБЗ Ш1Я.

Коллчество куз- 
нецов-иташо'в- 
щпков прини­
мать при массе 
штамповок до 
25 кг. включи­
тельно 2чел, 
свыше 25 кг. -  
-  3 чел.



..продолжение табл. 2

Оборудование
Усилие,кН 
или МПЧ.кг

Всего чело- В том числе по профессиям, чел.
век в бри­
гаде резчик кузнец

штам­
повщик

кузнец 
на мо­
лотах 
и прес­
сах

кузнец 
штампов­
щик 
на ро­
тационных 
машинах

машинист маши­
на моло- нист 
тах н крана 
прессах

машинист ня;ре- 
на мани- ^ль- 
пуляторах щдк

металла

Машинист 
шаржир-машины Примечание

Молот штамповочный 
паровоздушный двой­
ного действия

10000 6-7 — 3 - - -  - 2 1-2 - Количество нагреваль 
щиков принимать при 
массе штамповок 
до 25 кг. I чел. 
ев. 25 кг. -  2 чел.

То же 16000-25000 7-8* - 4 — - - 2 1-2 - То же
Линия шташоЕки на 
базб паровоздушных 
молотов

I60CC-25000-
ТОООО

*
12 - 8 - - - 2 2 -

Машина горизонталь­
но-ковочная До 1250 2 - I - - - - I - При работе от шруг- 

ка количество куз- 
нецоБ-шта;.шоЕЩИк ~ 
увеличивать на 1чьл.

То же 20000-31500 3 - 2 - - - - I -
Пресс виитовоБй( для
штамповки) До 6300 2 — I ** — — — I — При наличии в сос­

таве линии пресса 
для горячей 
обрезки количество 
кузнецов следует 
увеличивать на 1чел

*• В составе бригады учтен рабочий обрезного пресса.
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Таблица 3 .

Ориентировочное соотношение технологической трудоемкости 
по втгдам работ для нехов ооьёмной /горячой/штамповки*#

Виды работ 
( операции)

При средней массе штамповок . кг.______
до 2 ,0  ! от 2 ,1  до! от з д  д0 10|0

Заготовительные 5,5 6 ,0
Кузне Ч1ше 86,5 84,0
Правка, чеканка,

заточка 6 ,0 8 ,0

ВСЕГО: 10' , 100.0

8 .5

63.0

8 .5

100.0

Примечание. Для е г  .иного п мелкосерийного произволетам.
а так при малоотходной технологии и безо*.лйной 
штаг; >ке, требующих дошшг .тельных опера АК 
( I' .ка исходного проката снятия обезуг .рожен- 
нг слоя, нанесение смазки и т .п . ) ,тр< исмкость 

отоБителышх опзраци’г должна быть v чличина 
^аадом конкретном случае до 9-12£>.

4 хГРЕДЕЯЕИИЕ СОСТАВА И ЧИСЛЕННОСТИ ЛОТАЩИХ 
В КУ31ШШХ ЦЕХАХ.

дичестьо вспомогательных рабочих л: : укрупненных ра 

он делять б процентном отношении к ч с.у основных 

,абочих ( см.табл. 4 .)

Соотношения меэд/ категории: работающих принимать по

табл. 4.

Соотношения г.сиомогателчшх рпбонах г< едузбах следуй v прини­

мать по таб.ч. V.

Общее количество во юмогатслъиих рабочих но цеху б долом 

может быль определено л путем суширошнш жшомдгительннх 

рабочих кузп чпого производства, еспомосчсолышх рабочих
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тармлчесюп; участков, участков очистки полобок х>т окалины,

вспомогательных рабочих ремонтных участков( оборудования, энерго- 

оборудования и оснастки) л вспомогательных рабочих транспортно­

складской службы.
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Вклейка 3
Таблица 4

Ориентировочные соотношения между категориями работающих для укрупненных расчетов, %

Горячая Юбъемн! 
массовое и коутгаосепийное

Ш) ШТсшповка
серийное и мелкосерийное яязотт ’’Иентрокуз"

\а
выпуск, тыс.т .

Категория работающих
в

до 70

выпуск, тыс. т
целом без работающего в целом
“ -70 SSSSP’Sf’SS- 50 <»•50

лины, ремонтных 
баз и транспорт­
но-складского 
хозяйства
до 70 св. 70

без работающего 
ремонтных и 
инструментальных 
служб
до 50 св. 50

до 10 св. 10 
до 20

св. 20 
до 30

св.ЗО 
до 50

св.50 
до 75

св.75
до100

Вспомогательные рабочие от числа 
основных рабочих НО 120 70 80 140 150 90 100 40-45 40-45 50-55 85-90 75-80 75-80

Инженерно-технические работники 
(ИТР) от общего количества ра­
бочих 14 14 14 14 14 14 14 14 II 13 14 24 24 24

Служащие от общего количества 
рабочих 2 2 2 2 2 2 2 2 I 4 4 5 5 5

Младший обслуживающий персонал 
от общего числа рабочих 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Инженерно-технические работники 
службы технического контроля от 
общего количества рабочих 
службы технического контроля

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

Контролеры (рабочие) от коли­
чества основных рабочих 8 8 8 8 8 8 10 10 5 4 4 4 4 4

*) В состав ИТР входят технологи и конструктор по штампам.
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НОРМЫ Щ  1'АСЧКТД И11Ш1ЕГИО -ТЕХШ1- 
ВЕСКИХ ГА ЦИНИКОВ (Ш’Р)

Таблица 5.

Наименование ГЫ О • т *
до 10 о г. Л 0 до 20 ов.20до30 сп.;ц]до50 св.50 об. 75

до 75 дЛСЮ

Начальник цеха I I I I I I
Заместитель началь­
ника цеха I 2 2 2 2 2
Начальник смени - - - 2 3-4* 3 -#

Мастер 3 5 7 10 II 12
Старший мастер I 2 2 3 3 3
Технологическое бюро 3 4 4 6 7 9
Произволе тв е нно- 
днепетчерское бюро I 2 3 6 6 6

Бюро организации 
труда ,* заработной 
плати и экономии 2 2 3 4 4 4
Слумба механика Наличие ремонтноа слулбн I.5 цехе п число рабо-
Служба энс рге т:да тающих определи., 

хозяйства завод,:
тся разработчикам: 
а.

; ремонтного

* 3  чел.- при работе оборудования в 3 смени; 
4 чел.- поп непрерывном реыпме работы.



Вклейка 4

Ct%* р  -/ Ь/q.

4 Л .  ОП Р Е Д Е Л Е Н ! ®  СОСТАВА В СПОМОГАТЕЛЬНЫХ РАБОЧИХ.

Номенклатура прфссспй и расчет численности вспомогателышх рабочих

Таблица 6.

II р  о ф  е с с и и Основные функции [орш .для расчета количества рабочих Цехи ^участки) ковки
(ехи ^участки) объемно!! (.горячей) штамповки

А . О с н о в н о е  п р о и з в о д с т в о .

Подсобные рабочие 
/разжигалыцшш ничей 
и .т .д /

Разжигание печей и разные I рабочий в смену на 10 единиц
работы обслуживаемого оборудования

I рабочий в смску на 
10 един. обслуживаемого 
оборудования

Печники,кладовщики на 
складе штампов

Смазчики

Пирометристн

Кладовщики

Слесари

Ремонт печей,выдача и 
приемка штампов, 
комплектация,направление 
на ремонт

Приготовление технологической 
смазки,слив л эадолненве смазоч­
ных систем оборудования

Контроль тег.шеоатуры,нагрев 
заготовок
Раздача и храпение инструмента

То же В'чюмогателышх материа­
лов

Обслуживание трубопроводов 
и вентиляционных систем*

I рабочий на 10 единиц формообра­
зующего оборудования

I рабочей в каждую смену на 150 единиц 
оборудования для кузнечных цехов с ПШМ
То же на 100 ед.для кузнечных цехов

клип и т а
То же на 75 единиц для автоматического 
оборудования

I рабочий в смену
I  рабочий на 10 ед.формообразующего 
оборудования
1 рабочий в смену для цехов с годовым 
выпуском до 30000 т поковок
2 рабочих в смену при годовом выпуске 
св.30000 т поковок

I рабочий на 100-200 единиц оборудования 
для кузнечных цехов о ШиЛ
То же на 150-175 едшшц ДДя Цехов с КПП 
И ГК1у!

I раоогыш в каждую 
смену на а 50 ед.обору­
дована.

I рабочий в смену 
При годовом выпуске
поковок тыс.т.
до 10 -  2 ...3 чел.

10.. •
СО1оCSJ то не

21 . . . . 30 -  4 ...5 «I
31 ••*. 50 -  6 ...8 и
51 . . . . 100 -  6.Л0 и

х ри отсутствии в составе завода энергоремонтного цеха
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Печяики-футсропщшш

Сварщики
Кладовщики

Крановщики
Стропальщики

Г/у» /'/ «\

П р о д о л ж о н и е та-?л41С>

Основные Функции Нормы я'ш рмочетм чилнчестиа пабочих Цехи (участки) ковкацех и (, участки) \ ч > ы -мной (горячей) штамповки
В. 13СИ0М0ГЛТКДЫЮЕ ПРОИЗВОДСТВО 

Б -  I Служба механика цеха

]ми технологического прое тирования рег/.оитло-мсханичооних 
цохон и баз машиностроительных заводов,арх.В 18502-',:IA1I, iPVOr,

Б- 2. Служба энергетика цеха
Общесоюзные нормы технологического проектирования электро­
монтажных цехов (отделений) машиностроительных предприятий. 
01ГГЛ 01-76 МинэлектротихпромД976

Приготовление раствора, Ю1.чдка,футеровка печей При годовом выпуске,т-а1
до 20

21.. .30
31 .. .50
51.. .75
76.. 100

V4 . .  .
7 . .  .

• т.
!Л.
6 то не о *
.10 .• 
15 -

Исправление дефектов деталей сваркой
Получение,хранение и выдача материалов

Б -  3 Служба шттюво-инструмент&лъного хозяйства

Кормы технологического проектирования инструментальных 
цехов машиностроительных заводов,арх.й 18592-И ГАПД973

В. ОСНОВНОЕ И ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
В -  I Транспортно-складская служба 

Транспортирование грузов крановым оборудованием 
Зачаливалие грузов и сопровождение их

I крановщик на I кран в смену
I кран в пролете г/п св.5т 
I чел. в смену
2 крана то же 5 . . .  30 т 
I чел. в смену

св. 30 т -  2
3 коана 
в смену

5...30 -  2 чел.

в смену
св 30т -  3 чел,

4 крана 5...30 -  3 чел.
в смену 
в смену

св О̂т -  4 чел.

ДО 10
11.. .2Q
21 .. .30 
31-50 
51-75 
76. Л 00

-  9 чел
-  13 то же
-  14 "
-  50 "
-  19 "
-  10...23 чел.
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П р о ф е с с и я Основные функции

Подсобные рабочие Обслуживание конвейеров и др. 
транспортные средства

Кладовщики/комплектовщики Приемка,сортировка и выдача металла, 
заготовок,штампов,поковок

Водители напольного транс­
порта
Уборщики

Транспортировать грузов

Механизированная уборка 
производственных помете, uni

Контролеры
3\ СЛУЖБА КОНТРОЛЯ КАЧПСТВА

Контроль качества поковок,определение 
поичин и размеров брака, оформление 
документов по учету годных и брако­
ванных поковок

св.

Вклейка 5
Продолжение табл.6

Нормы для расчета количества рабочих 
цехи /участкп/объешой /гооячей/ 
штамповки

Цехи /участки /  ковки

I человек обслуживает:
75' ед.ттнспортного оборудования при
общем количестве,установленном в цехе доЮО ед.
100 то же 200 ед.
120 400 ед.
150 800 ед.
I  чел.на складе перерабатывает в смену 
груза:

металла 180 т. 
заготовок 60 т. 
поковок 60 т.

I  водитель на одну транспортную 
единицу в смену
I рабочий в смену на 3500м2 площади цеха I рабочий в смену на 3500м2

площади цеха

Выпуск поковок /в  т . /  на I контролера цш  годовом выпуск, тыс. т
в год при средней массе: * J *
до I кг -  5000
до 3 кг -  10000
до 5 кг -  13000

5 кг -  16000

до 10 3 чел.
I I . ..30 4 чел.

св. 31 5 чсл.
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Таблица 7.

Соотношение вспомогательных рабочих в службах цех:.

Службы Распределение вспомогательных рабочих,?», 
по видам производства

массовое и коупносерий 
кое

среднесерийное к мел­
косерийное

по цеху 
в целом

по цеху Ооз 
рабочих: тер­
мообработка, 
очистки от 
окалины,ре­
монтных баз 
и транспортно- 
складского 
хозяйства

по цеху 
в целом

по цеху 
без рабочих
peMoi’-THMX
и инструмен­
тальных 
служб

По текущему обслужи­
ванию оборудования 
/дежурные/
Ремонтная база:

25 47 15 32

механика 9 - 17 -

энергетика 7 - 9 -

по оснастке 12 - 25 -

Траиспоотно-складс-
кая 28 20 40

Производственно­
диспетчерская 8 21 6 13

Хозяйственная II 32 8 15

ИТОГО: 100 100 100 100

Примечание. Йаладчяки относятся к основным рабочим.

В состав цеха включены заготовительный,штамповочный и 

термический участки .

Ремонтные базы,энергетика, механика и оснастки не учитывают 

капитального ремонта.

Расчет вспомогательных рабочих производить по нормам числен­

ности вспомогательных рабочих кузнечных цехов в соответствии 

с табл.6.



4.2. Распределение работающих но 
сменам и соотношение мужчин 
и женщин е общем количестве 

работающих

При выдаче заданий для разработки специальных частей 
проекта, ( бытовых помещений и др. ) следует пользоваться дан­
ными табл. 8 и 9i

Таблица 8.
Распределение работающих по сменам

Количество работающих в наи-
Категооия ооботающих большую смену, % пол режиме

______________работы _________
двухсменном трехсменном

Рабочие:
основные 52-55 35-40
вспомогательные 55-60 35-40
Л7Р 60-70 60-70
служащие 75-80 75-80
МОП
Количество работающих в конторой:^: 
помещен:!^ от общего количества 
ИТР, служащих):

50 50

ИГР 70-75 -
служащих ЮС

Таблица 9.
Укрупненные показатели соотношения мужчин и женщин 

по группам работающих

Раоотающие Отношение количества женщин к
числу работающих, %

Рабочие: 
основные

вспомогательные
' ТТрТ>Uix

IO-I2
25-30
40-45



- 1 7  -

5 .  р а с п р е д ж ы -ш  п л б о т а г п ш  п о  г р у п п а :.!
САНИТАРНОЙ Х А Р /И Т Е Р :Ю Т И К И  ПРОИЗВОДСТ­

ВЕННЫХ ПРОЦЕССОВ

Распределение работающих по труппам санитарной характерноТ1жи 

производствешшх процессов определять в  соответствии с данными 

табл. IOfno тлавс СКлП по проектированию вспомогательных зданий 

п помещений промышленных предприятий).
Таблица 10.

Распределение работающих по группам санитаркой 
характеристики производственных процессов

П р о б е  о с и п
Группы санитарной харак­
теристики производствен 
них процессов

О с н о в н ы е  рабочие
Кузнецы Пб

К у з н е ц й - ш т а х ш о в щ Е Н Л
«

Резчикл горячего металла П

Машинисты молотов, прессов VI

Пал гшудяторов, шарАпр-машя, ковочных кранов * »

Нагревальщики V I

Вальцовщики
Н а л а д ч и к и - у с т а н о Е Ц И к и  ш т а м п о в , и н д у к т о р о в
Заточники точгльно-шшГовалышх станков

т

Резчики металла на шшшщах-нрессах Яб

Правильщик на г.пшлиах П1б
Вспомогательные рабочие

Дедурпые электромонтеры 16

Сле оарп-электрпки п

КладоБщпки-разда тчикп и

Контролеры окончательного контроля t l

InСтаночники участков ремонта оборудования и оснастки
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Продолжение таОл.10

Группы санитарной харак-
П р о ф е с с и и  теркстнки производственных,

процессов

Рабочие па складе штампов 1в
‘..ашнипстп пзсосно-аккумулнто^юй станции *
Крановщик:: *
Смазчики "
Стропальнцши и
Водители 1югрузч:шов "
Спорщики "
аСЧШШП -ГутсрОЕНПШИ Пб
Слесари но ремонту оборудования и оснастки 
трубопроводов, вснтснстем *
Контролера пооперационные( на рабочих местах) Пб
Уборщлкн производство шик помещений "
Резнигалыцичн печей *
Пнрометриста "
Слесари по приборам и аппаратуре *
Электромонтеры "

Для укрупненных расчетов указанное распределение следует про-
изводить по данным табл. II

Таблица II
Распределение рабочих по грушам санитарной характеристики 

по онзводствешшх П]ХГЦСОСОБ

Группа санитарной Для цехов объемной Для цехов ковки
хар.” нтернстпкн (горячей)

ки
штаг.июв-

16 3 3
1в 10 2
Пб 85 95
Пг 2 -

Итого 100 100
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Примечание к табл. 11.
ИГР, служащих и (.ЮП, иепосредственно занятых 

на производстве( нач. участков, ст. мастера, мастера и т .д .)  в 
зависимости от обслуживаемых участков, следует относить к соот­
ветствующим группам производствеиных процессов.

6. коэффициент ал йп (ости рлышх

Коэффициент сменности рабочих(Кс.р.) определять по формуле

(9): ,, S P  ( s)Кс.р. = ~~Г  ,

где 2Е р -  общее число рабочих( основных и вспомога­
тельных) ;

Р -  число рабочих, работающих в первую /  наибольшую /  
смену.

Для укрупненных пош зателей следует принимать:

для двухсменного режима работы Кс.р. = I , 8-2,0; 
для трехсменного режима работы Кс.р. = 2 ,5-2,8.

7. ОШШО-ШШШРОВОЧШЕ РЕЫЩШ

7.1. Определение площадей кузнечно-прессового 
цеха.

2
Укрупненный расчет общей площади (в м ) кузнечно-прессового 

цеха F ц следует выполнять по Горале (10)

F* =~f~ (ю)

г.,о М -  годовой выпуск поковок , т; 
ty - выпуск поковок с 1м2 общей площади цеха , т.

Площадь общезаводских складов металла и другпх складов, 
размещаемых в корпусе кузнечно-прессового производства, в расчет 
площадей этого производства и его показатели не входит.

Все склады этого производства, независимо от их размещения, 
входят в расчет необходимых для его размещения п ощадей.
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Для цехов горячей штампозди душ оценки э<* „ктивностн запро­
ектированного технологического процесса и г анизации цропзводст-

J
ва вводится показатель выпуска поковок с Xs условной общей 
площади, занятой собственно кузнечным ^оизводством, который опре­
деляется как отношение годового выг ла цеха в условной общей 
площади. Под условной общей плоит »ю цеха следует пошшахь 
площадь на отметке -  0 ,0  ы б учета площадей термического 
участка к участка очистк" „оковок от окалины, а такт.* без 
площадей складов металл  ̂ -  поковок

2Значения показа'" ш выпуска покоеок с 1м ус оьной общей 
площади приведены табл. 68.

Таблица 12
Нормы площадей на е~ ищу оборудования, на одно рабочее 

шесто для участков к/ л  с годовым выпуском менее I тыс.т.
поковок для цехов ог елл приборо с?_ осння.

Оборудование
ОПлощадь, м*' 

на единицу обору­
дования, на одно ра- 
бочее место

о-бщая

колоты ковочнг пневматические 
1.ЙТЧ 150-750 к ,  . 35-50 40-55
Прессы вин'.'шыс ус. до ЮШкП 30-35 35-40

Рабочие места 5-6 6-7



Вклейка 6
7.2. Основные строительные параметры здании

Выбор ширины пролетов зависят пт табарлтннх размеров оборудования, а также от принятого в пр-кте продольного или поперечного 
расположения линяй.

Вели оборудований, установленное двхв имеет разные "габаритные размер!, то тираду и вьгоо;./дрсогета определяют исходя из макси­
мальных размеров.

Если лдя размещения рборудовашш о разными габаритными размерам необходимо много пуде твое здание, а пролеты по расчету получаются 
разпой ширины, то для унификации строителышх элементов здания рнвешгвдуетен -тгрпшшатх. пролеты 'одинаковой ширины по-пролету с нанбшгъ' 
лшрипоИ, когда ъ здании имеется ев. ВО# пролетов о наибольшей шириной. Таблкг i3.

Основные строительные параметры зданий н груз
оборудовали-

-одъешгость подъемно-траншрртпого

Оборудование
Номиналь­
ное усилие, 
к11 дли 
1ЛЯ, кг

Ширина
пролета,
м

Расстояние 
между колон­
нами в сред­
нем ряду 
(шаг колонн), 

м

Максимальная Высота пролетов,м Грузоподъемность подъемно-трансг ,ного оборудования,?.
высота обо­
рудования, 

м1

до голов­
ки рель­
са подара 
новых 
путей

до затяж- 
ки ферм

мостовые краны 
кован- транс- 
т е 11 портные

Ковочный
манипулш

тср
та р Консольный 
г дна шворотный 

кран

Пресс горяч е-шташгоьочннй 
кривошипный JQDOO 24-30 12 5,8 9.65 12,6 1В _ _ —

То же 16000 24-30 12 ЕЛ 9,65 12,6 -  15/3-20/5 — -  —
П 25000 24-30 12 6,4 9,65 12,6 -  15/3-20/5 - -
п 40000 24-30-30 12 7,7 11,45 14,4 30/5 -
И 63000 24-30-30 12 9,5 12,6 16,9 -  30/5-50/10 - -

1!олот штамповочный до2000 24-30 12 5,3 9,Б52) 12,6 -  10
паровоздушный двойного 
действия

то же 3150-
-5000 24-30 12 6,65 и а ь 2) 14,4 -  20/5-30/5

91 10000 24-30-30 12 7,0 П,4б2 14,4 30/5 - -
16000 24-30-30 12 7,8 14,452

14,45г >
18,0 -  30/5-50/10 - _

п 25000 24-30-36 12 8,4 18,0 -  30/5-50/10 - -

Машина горизонтально- & со 8 о 24-30 12 2,9 В,15 10,8 10 - -  -
ковочная 

То лее 10000- 24-30 12 3,9 8,15 10,8 -  15/3-20/5
-I600G
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Оборудование Номиналь­
ное усилие, 
кН или 
ШЧ, кг

Ширина
пролетам

Ра с стояли в Мак о-..ильная
между колон- Б-^ота обо- 
нпми в сред- рздовашш.м 
нем ряду 
(шаг колош:), 

м

Машина горизон- 20000-
тально-ковочная 31500 24-30 18 4,95

Ножницы кривошипные
закрытие до I000G 24 12 4,5

То не 16000 24 12 6

■Чеканочные прессы
25000 24 12 4,7

Винтовые прессы 1600-2500 13-24 12 4,4

4000-6300 13-2 12 6,2

Молот коъэчинй _ __
пневматический до 150 18-24 2,18

То ке 250 10-24 12 2,40
" 400 13-24 12 2,70
" 750 24 12 3,06
" 1000 ?Л 12 2,51

Молот ковочный _ .
паровоздушный 1000 ■Л 12 5,14

То ко 2000 30 12-10 5,35
" 3150 30 1 2 - 1 8 С"

:
СП О

" 5000 ЗО-ЗС 12-18 7,23
Пресс глдрзвлячеек■ 
ковочный 8£ J 24-30 184)~ 18 5.4

То ке 2500 30 12-1и 6,72
" 20000 30 12-13 8.83
" 31500 3G 32-18 11,77
” 63000 36 12-18 13 ,05
* 100000 ЗС 12-18 15.0 .

£родалд Mt табл- 13
Высота

до голо м: 
рельса под- 
краво.чых 
путей

ролетоп «м Грузоподъемность подъемно-т ленортного оборудования,т,
______  * . очный Шарнир- консоль--н

Ковочные!) транспортные 1 аипулятор машина 11111

8,15 10,8 — 30/5 - - —

9,6о3) 12,6 - TJ - _

9,653) 12,6 - 15/3 _ _

8,15 10,8 - 10 - - -

8,15 10,8 10 - - -

9.65 12,6 - 10 - - -

6,0 1,2 5*
6,0 ? г2* _ 5 * - _ ..
6,0 7,2* - 5 * - — о ,;;
8,15 10,8 - 5 Х 0,63 0,5 0,5
8,15 10,8 - 5 Х 0,63 0,5 0*5

9 ,й£ 12,6 5* 0,63 0,5
6,652) 12,6 — 5 * 1.35 1,0 -

Я,452 14,4 - 10 1.25 1.0 _
П,452) 14,4 - 10 2,5 2,0 -

9,6510\ 12,6 .. 15/3 5.0 5,0
9,65“ > 12,6 - 15/3 10.0 10,0 -
11,45®} 50+108| 30/5 К !, 40 - -
14,45® 75+308 50/10 20;рО - -
18,05®' - 300+100 200/32 125^ - -
19,3® - 630+200 320/32 v.mj) - -
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Продолжение табл. 13
Вклейка 7

Номиналь- Ширина Расстояние Максимальная Высота пролетов, м
иоорудованив ное усилие, 

кН или
пролета ,м нами в сред­

нем ряду!шаг 
колонны),м

дования.м * до голов­
ки рель­
са под 
крановых 
путей

до затяж­
ки ферм Мостовые краны Коъочныймяттгпптег шаржир­

машина
Консольный
поворотный

кранМПЧ.кг КОБОЧНЫС I) транспорт тор 1ГЫ6

Ап томаTi: зпрованнпй 
ковочный комплект 
АКП 5Ш/2,5

5000 30 12-18 3,6 -6) - - -7 ) 2,5 2,5 -

То же АКП 300/2,5 8000 -7) -7) 4,2 -6) - - -7) 2,5 2,5 _

АКП 1250/2,5 12500 -7) -7) 5,0 -6) - - -7) 2,5 2,5 -
- " -  АКП 1250/5 12500 ~7) -7) 5,0 -6) - - -7) 5,0 5,0 -
- " -  АКП 1250/10 12500 “7) -7) 5,0 -6) - - -7) 10,0 10,0 -
- " -  АКП 2000/20 20000 -7) -7) -7) -7) - - -7) 20,0 - -

Aim 3150/10 31500 -7) -7) -7) -7) - - -7) 10,0 - -
Aim 3150/20 31500 -7) -7) -7) -7) - - -7) 20,0 - -
Aim 3150/40 31500 -7) -7) -7) -7) - - -7) 40,0 - -

ПР1ШЗЧАЧИЕ: I . В грузоно дьемлость главной тележки ковочного крана включена масса контоватсля.
2. Высота до головки, рельса подкрановых путей принята с учетом возможности замены штока молота при помощи 

мостового крана.
3. Высота до головки рельса подкрановых нугой принята с учетом установки пресс-кокнпц на площадке 

высотой: до 1400м.
4. Средний шаг колонн 12 м применять только дтя реконструируемых цехов, участков при ширине пролета 24 м
При реконструкция к техническом перевооружении цехоь( участков), расположенных л существующих зданиях, допускаете:: :*х 

размещение б помещениях высотой, менее указанной ь табл. 17, при условии соблюдения норм г. правил техники безопасности, а 
также обеспечения удобства обслуживания и эксплуатации устскаглпьашого технологи-некого •• подъемно-транспортного оборудования.

5. Предусматривать подвесные краны. При применении бескрановых зданий павильонного типа размеры зданий настоя­
щими нормами не регламентируются, при этом необходимо руководствоваться правилами техники безопасности.

6. Высоту пролета следует определять по самому высокому оборудованию, установленному в пролете.
7. До освоения промышленностью указанного оборудования высота здания, ширина пролетов, грузоподъемность кранов 

долиты определяться в каждом конкретном случае с заводом-нзготовителем данного оборудования,
8. При работе гидравлических прессов с двумя манипуляторами ковочные краны не предусматривать.
9. При применении ковочных манипуляторов грузоподъемностью 125 т и 200 т габариты здания уточнить в каждом 

конкретно- случае с заводом-изготовителем данного оборудования и разработчиком строительной части проекта.
Ш,Размер указан для прессов с верхним расположением рабочих цилиндров. При нижнем расположении -  размер можег 

быт1 уменьшен на основании рабочих чертежей пресса.

' При отсутствии крановых средств.
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Норш ширины проходоЕ и проездов Б произ .ОДСТЕ6КНКХ 
пролетах

Наименование »: назначение 
проездов п проходов Ширина проездов 

доб не менее ,

Проход для рабочих 1,5
Транспортные проезди:
при одностороннем двпиенин автопогруз­
чиков и электропогрузчиков грузоподъем­
ностью не более 3 т. 3

При двухстороннем движении автопогрузчи­
ков п электропогрузчиков грузоподъемностью 
не более 3 т. 4

При двустороннем двюкенип автопогрузчиков, 
электропогрузчиков гру з опо дъ е мн о с тью более 
3 т и грузовых автомашине магистоа ,ыше 
проезды; 5

Ввод железнодорожного пути широкой- качен о , о

Расстояние от границы проезда до: 
элементов зданпяС не менее) 0,3
оборудования ( при отсутствие рабочего 
места ь стор-ну проезда) С,4-С,о

П р и м е  ч £ г. и я: 1. Псрогруз о ч i ш о шшт> 1 ,.»:( тзлевг:;.} 
на рельсовом путл не дол.'.н;. р-. оые^тьел \л мвгдетральных в. с с одах.

2. Количество и расположении чаочо грачьи':х проездов должно 

определяться размерами v ко?/понолкой корпуса.

3. Грузоподъемность транспортных средств определяется техноло­
гической необходимостью.

4. При интенсивном движении зону поворота на проездах защищать 
отбойным брусом высотой не менее 400 мм, окрашенным в желто-четкую 
полосу.

5. При вводе железнодорожного пути в здание долина быть обес­
печена возможность обслуживания вагонов грузоподъемными мияанНзма-
мк( мостсвыглп кранами, кран-балкамл к т .д .) ,  заезд локомотива ъ 1&'л 
запретается.
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7 .3 . Нормы расстояния между оборудова­
нием и строительными элементами 

эдпшш.

Рекомендуемые схемы расположения оборудования отечественного 

производства пр.Еодатся D табл. 15^34.

Для цехоЕ  к овк и  нормы р а сст о я н и й  даны т о л ь к о  для молотое,

устанавливаемых на виброизолированньтх, т .к . во вновь стро­

ящихся и реконструируемых цехах ковочные колоты, как правило, 

должны устанавливаться на виброизолированных фундаментах,

В исключите ;ьнмх случаях при обосновании разрешается устанаб-  

лиьать указанное оборудование на монолитных фундаментах. Уточне­

ние норм расстояний для оборудования, .устанавливаемого на монолит- 
следуеv

пых фундаментах, производить ь каждом конкретном случае совместно 

о разработчиками строительной части проекта.

Схемы росположеп'.ш оборудования насосно-аккумуляторных станций 

в нормах не приведены .

Ыасосно-аккущуллторная станция в цехе должна быть максимально 

приближена к основному оборудованшэ и выделена в изолированное 

помещение, обслуживаемое мостсеыгл краном или кран-балкой грузо­

подъемностью не менее 5т.



Табл» 1 5
Ножницы кривошипные закрытые при размещении з а го то в и те л ь н о го  отделения в  д в ух

параллельных п р о л е та хп р о л е та х

Усилие ножниц, кН
нормы р а с с то я н и й , мм

А а б в
10 0 0 -1 6 0 0 3000 3000 2000 не менее

2500 3500 — 4000
400 0-6 30 0 4500 7  5С0 «и»
100 00 5000 8000
I6 0 C 0 5000 I0 G 0 0 -

П р и м е ч а н и е .  У с т а н о в к а  ножниц п р о и з в о д и т; л н а площадке с отм еткой + 1 2 0 0 . • .+ 1 4 0 0  юс над 
уровнем  пола для возможности транспортировки тары с нароигяннми заготовкам и  напольным тр а н с п о р то м .

«осо

Р и с . X .  Схема расположения кривошипных ножы::ц в  2 - х  параллельных п р о л е т а х : 
1  -  пресс-ножницы} 2 -  п е ч ь ; 3 -  р о л ь га н г*. 4 -  стеллаж .



Рйс. 2. Схема расположения кривошипных ножниц в торцах штамповочных и перг.енжчулярноыу 
к ним пролетах. Размеры "а", "б" и "в” см. по табл. 15.



Таблица IS.
Механизированные поточные линии при поперечном расположении их в пролете на базе 
кривошипных горячештамповочных прессов с продольным расположением коленчатого вала

/ / I bJUUU
/ Ксгрчант боЗноокАоса_ оасполо-

_ I/ ^ 'J stew#
I Рис. 3.

Усилие 
пресса.кН

тщоi.!l расстояний ,мм
А а б

40000 7000 4000 2500
16000 8000 4500 3000
25000 9000 60G0 3500
40000 40000 6500 4000
63000•д<_располо- ' 

O-Jj)
/2000
1

7000 5000

Схема штамповочных 
лиши при поперечном , 
расположении их в 6 
пролете на базе КЕШ ,
С ПРОДОЛЬНЫ!;! раСПОЛС-
жением коленчатого 
вала:
I -  индукционный нагре­
ватель; 2 -  транспор­
тер,; 3 -  КРИВОШИПНЫЙ 
горячештамповочный 
пресс; 4 -  обрезкой 
пресс.



Таблица 17
Механизированные поточные линии при поперечно;.; расположении их в пролете на базе 
кривошипных горячештамповочных прессов с поперечны.; расположением коленчаюго вала

<fg1м одного ovrnosrogfr -  
.hvA / veptfjvmejfSt

Усилие 
пресса,кН

Нормы Т 
А

засстоян
а

:ий̂  мм 
б

10000 7000 4000 2500
16000 8000 4000 2500
25000 9000 4500 3000
40000 10000 5000 3500
63000 |12000 6000 4000

toсл

Рис. 4. Схема штамповочных 
линий при поперечном 
расположении их в 
пролете на базе КШП 

с поперечным расположе­
нием коленчатого вала:
I -  индукционныйнагре­
ватель; 2 -  транспортер;
3 -  кривошипный горяче­

штамповочный пресс;
4 -  обрезной пресс.
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П р и м е ч а н и я ^  т а б л . I V .

1 .  Разм ер"а" для р и с .З  учиты вает возможность демонтажа муфты 

штамповочного пресса и у с та н о в к у  межоперационного тр а н с п о р т а .

2 .  При устан овке в одном пролете штамповочных прессов разных 

усилий и применении тр ан спо р те р а для уборки облоя,размещ аемого в 

тонн е л е , разм ер"а" для прессов менышх усилий может быть увеличен с 

целью установки  обрезных прессов над облойным тоннелем .

3 .  В т е х  с л у ч а я х , ко гд а  з а го то в к а  имеет длину менее д в ух с поло­

виной ее диаметров и тр а н спо р те р заменяется склизами,размер w6" 

может быть уменьшен до необходим ого.

Для нормального скатывания з а го т о в к и ,н а гр е в а т е л ь  должен быть 

соответственно поднят над отглеткой п о л а ,с  таким расч етом ,чтоб ы  у го л  

наклона склиза был не менее 3 5 ° .

4 .  Размещение проездов показано у с л о в н о .В  зависимости о т  усилий 

устанавливаемых п р е ссо в ,п р ш ш то й  ширины пролетов и планировки смеж­

ных п р о л е т о в ,м о гут быть созданы два проезда в одном п р о л е те ,и л и  

проезд со стороны нагревател ей  может находится в том же п р о л е те , 

гд е размещены штамповочные а гр е га т ы ,а  проезд со стороны обрезных 

прессов -  в соседнем п р о л е те .

5 .  При включения в со став  штамповочной линии ковочных вальцев 

размер " б "  уто ч н я е тся  в зависимости о т ти п а и размера валь­

ц е в.

6 .  При размещении штамповочного а г р е г а т а  К П Ш  40000 кН 

одновременно в 2 - х  смежных п рол етах размер " А "  может быть 

увеличен до 1 2  м .

7 . При использовании проиышлешшх кузнечных

р о б о т о в , последние устанавливаю тся на указанных в схеме рабочее 
места’  к  прессам.
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Таблица 18
Забор грузоподъемности робота

Усилие пресса» кК Модель промышленного Груз оподъемность
робота промышленного ро­

бота, кг

I0CCC-25CCC гпг-гс 10
40CCC-33CGC ИГГ-40 40



Механизированные поточные линии на базе кривошипных горячештамповочных прессов Таблица 19 
при расположении их параллельно оси пролета

Усилие врес-
Йорма расстояний,. м м  . .

к р и в о ш и п н ы й  горячештамповочкыи пресс____ ЬСдля
са, кН А о продольным располо­

жением коленчатого
вала

с поперечны:.: рас­
положением колен­
чатого вала, ____

поперечно­
го распо­
ложения

а б в Г нагрева­
теля)

10000 6000 2500 40С0 2500 4000 4000
Х6000 6000 ЗйГ; 4500 2500 4000 4000
25000 6500 3500 6000 3000 4500 4500
40000 8000 4000 "500 3500 5000 5000
63000 10000 5000 7l 4000 6000 5000

Рйс. 5. Схема штамповок.-пс ^  
линий на базе КШи 1 
при расположении 
их параллельно 
оси пролета:
I -  индукционный 
нагреватель! 2 -транс 
портер; 3 -  криво­
шипный горячештампо­
вочный пресс;
4 -  обрезной пресс *

О



-  :ю -

Примечания: I .  В случае продольного разьняцпния нагревателя 
размер ,-Ь" увеличить на длину нагревателя к общий размер умень­
шить на УОО-ЮШ мм.

2. При включении п состав штамповочной линии ковочных 
вальцов размеры "а" или 'V ' уточняются в зависимости от типа 
и размера вальцов.

Таблица 20
Паровоздушные штамповочные молоты

МИЧ _______________________ Нормы расстояний, мм_______ ______
молота, нм монолитных йундиментах па вибро и-кuiированьш <"упда- 

кг __ ________________________ ментах _________ ________
А а б в Л а б в

630 6000 2000 3200 371'0 6000 к» 4300 3700
1000 7000 2400 4000 4000 7000 3400 5С00 4060
2000 7000 3000 4700 4200 7000 401 к.. 5700 4200
3150 7500 3700 5700 5600 7500 6; rut 6700 5600
5000 7500 3*300 пою 5600 7500 3'jt )0 7500 5600

Рис. 6. Схема расположения штамповочных линий на базе ПШ:
I -  нагревательная печь; 2 -  транспортер; 3 -  молот; 
4 -  обрезной пресс; 5 -  смежное оборудование.

Примечания: I .  Размеры ”а” и "б" даны для молотов, устанавли­
ваемых на прямоугольные виброизолированнне Фундаменты.

Для молотов, устанавливаемых на другие конструктивные парки 
виброкзолировашшх фундаментов (например, круглого типа) или 
специальные конструкции виброизолнторов, размеры "а” и ’'б" под­
лежат уточнению.

2. Размер "б" подлежит уточнению (в зависимости от усилия 
принятого обрезного пресса) для возможности размещения наружных
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граней фундаментов молота и обрезного пресса с зазором не мене о 
100 мм.

Таблица 21
Паровоздушные штамповочные молоты с напольным

манипулятором

Рис. 7. Схема расположения штамповочных линий на базе ПИП с 
напольным манипулятором:
I -  нагревательная печь; 2 -  манипулятор; 3 -  молот;
4 -  обрезной пресс; 5 -  смежное оборудование.

П р и м е ч а н и е .  Размеры "А", "а" п "б" даны для молотов, 
устанавливаемых на прямоугольные виброизолировашше фундаменты.

Для молотов, устанавливаемых на другие конструктивные формы 
виброизолированных фундаментов (например, круглого типа) и специ­
альные конструкции виброизоляторов^размеры "А", "а:‘ и "б" подлежат 
уточнению.

г N
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одица 22

П Ш . Фронт работы о т проезда
Усилие 
Ш 1 ,  jell

Н о р ш  pacnTf iii. мм
А Б

не менее
а 6

I600-G300
8 0 0 0 -Ш Х Ю

20000-31500
И р  и ь

2Ч Ю  

32 СЮ
I е ч  а  и и я :

3000
3000
3000

I .  Р г  .ор " Б "  ун

1000
1000
150 0

азан для ра

28 Q0-33C0 
42 00-5000 
5 5 0 0 -G 0 C .

ботн о т з а -
готовки  длиной не более 1500

При работе от заготово' .юлыпей длины размер ИБ И должен быть 
увеличен на величину превт ния над 1500 ш  (о кругл ить до# . н ).

2 . Б  случае и з го то г лия поковок из заготовок мерной длины 
при массовом и крупное ,пгном производствах вместо нагревательных 
печей рекомендуется '  .анавливать индукционные нагреватели.

Р и с . 8 .  Схема расположения штамповочных линий па базе ГКМ;
I  -  нагревательная п е ч ь ; 2 -  горизонтально-ковочная 
машина.
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Таблица23

ГКМ. Фронт работы от стены или колонны

Усилие Новмы юсстояний. мм
а бГКМ, кН для ваботы

>т прутка дии- 
юй до 6000 мм

ОТ заготовки дли 
ной до 1500 мм

1600-6300 
8000-16000 

20000-31500

П р и м е

8200
8200
8200

ч а н и я: I .

' 6200 
6200 
6200

Сбор поковок при

1000
1000
1500

работа 1

2800-3300 
42 00 -5-300 
5500 3600

"на провал"
может осуществляться:

по варианту I -  в тару;
по варианту 2 -  на пластинчатый транспортер.
2. В случае изготовления поковок из заготовок мерной длины 

при массовом и крупносерийном производствах вместо нагреватель­
ных печей рекомендуется устанавливать индукционные нагреватели.

Рис. 9. Схема расположения штамповочных линий на базе ГКЫ:
I -  нагревательная печь; 2 -  транспортер; 3 -  горизон­
тально-ковочная машина; 4 -  тара.
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Таблица 24
Прессы. винтовые о лут'-таторным приводом

Усилие Нормы рместояний. мм
пропса, 
' Kll Л а б в г

1600-ДЫЮ 4030 4000 2000 3000 4000
4000-6300 4030 4Ь()0 2 000 3000 4000

Рис. 10. Схема расположения штамповочных линий на базе 
винтовых прессов с дугостаторныгл приводом:
I -  пресс винтовой; 2 -  нагревательная установка; 
3 -  пресс обрезной; 4 -  смежное оборудование.
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Таблица 25

Молоты пневматические ковочные с МПЧ до 250 кг

МПЧ молота, _______________ Нормы расстояний, мм
кг Л Ai Б В Г Я h

До 150 2700 4700 1500 30GG 3500 3700 500
25G 2700 5200 1700 3000 3500 3700 500

Примечание. Размер "А" дан при одинаковой отметке заложения 
подошвы фундамента колонны и Фундамента оборудования. В случае 
разной отметки размер согласовывается с разработчиками строитель­
ной части проекта.

Рис. II. Схема расположения участка пневматических молотов с 
МПЧ до 250 кг: с фронтом работы от стены (а) и
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Mjoktom работы от проезда (б): I - колот пневматический ковочный; 
2 - печь Нагревательная, камерная; 3 - смежное оборудование.

Таблица 26
Колоты  п н е вм а ти ч е ск и е  с  Ш Ч  4 U C - I G 0 0  к г

МНЧ молота, _____________________Нормы расстояний, ми_______
кг А а т Б В Г Дг Д

4ОС 2700 54Ш 2700 3000 3700 5С0 4 по 
750 32GC 5000 3900 3000 3700 IC0G 6200 
I0CG 52СС 60С0 43CG 30CG 3800 ICCO S300

I - молот пневматический ковочный; 2 - печь нагрева-
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те л ь к а я  ка м е рн а я ; 3 -  прочее о б о р уд о в а н и е ; 4 -  к р а н  к о н с о л ь н о - 
поворотны й.

При м ечани я: I .  Разм ер " А ” дан при одинаковой отм е тк е  заложе­
ния подошвы фундамента колонны и фундамента о б о р уд о в а н и я . В сл уча е  
р азн о й  отм етки  разм ер согл асовы вается с разработчикам и с т р о и т е л ь - 
в о й  ч а с т и  п р т е к т а .

2 .  Разм ер " А ’ ’ в  " Б "  подлежит уточнению  в  зависим ости о т 
сред ств подачи з а г о т о в о к .

Таб л и ц а 2 7

Молоты пневм атические ковочные с МПЧ 7 5 0 - I G G 0  к г  
с ковочным м анипулятором

МПЧ м о л о та , Нотты  р а с с т о я н и й , ш
к г

А 1 А Б  В Д Г Дт

75 0 10 9 0 0 3200 3S00 3000 9200 6200 10 0 0
10 0 0 I I 0 G 0 3 2 Ш 4300 3500 fn СО О о 6300 10 0 0

Прим ечание. Размер " А "  подлежит уточнению  в зависимости о т  
сред ств передачи з а г о т о в о к . Разм ер " A j "  дан при одинаковой отм етке 
заложения подошвы фундамента колонны и сунд ам екта о б о руд о в а н и я . В 
сл учае разн ой  отм етки размер со гл а со вы ва е тся  с разработчикам и 
строи тел ьной  ч а с т и  п р о е к т а .



-  30 -

в)

Рис. 13. Схема расположения участка пневматических молотов с 
МПЧ 750-1000 кг с фронтом работы от стены (а) и с 
фронтом работы от проезда (б);
I -  молот пневматический ковочный; 2 -  печь нагрева­
тельная камерная; 3 -  прочее оборудование; 4 -  кран 
консольно-поворотный; 5 -  манипулятор ковочный.
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Таблица 28

Молоты пневматические ковочные с Ш Н  1 5 0 -10 0 0  к г .  
Фронт работы о т стены

Р и с . 1 4 .  Схетла расположения у ч а с т к а  пневм атических молотов 

с МПЧ 1 5 0 -10 0 0  к г :

1  -  молот пневматический ковочный;

2 -  печь н а гре в а те л ь н а я  кам ерная.

П р и м е ч а н и е .  Размер "Ж" дан при одинаковой отметке

заложения подошвы фундамента колонны и фундамента оборуд ования. 

В  случае разной отм етки размер согласовы вается с разработчикам и 

строительной части  п р о е к т а .

При обслуживании молотов с МПЧ 0 , 7 5 - 1 , 0  т  ковочными манипу­

ляторами размер "Ж” принимать 9500 мм.
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Рис. 15. Схема распс ления участка ковочних молог j

с МПЧ 150 -5000 кг с нагревательными камориш  ̂ печами 
(верхнее или нижнее дымоудаление):
I -  печь нагревательная камерная; 2- моей ' ковочный,
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Таблица 29

Молоты паровоздушные ковочные с '.ЛЧ 1000-5000 кг

МРЛ молота, 
кг

Ног , расстояний, мм
А Д F h К Г

Арочный 1000 ' 11000 иооо ' .00 2000 2500 7500
То же 2000 12500 1200Г 1800 2000 2500 9000

и 3150 13000 12Г 1800 2000 2500 9000
п 5000 15000 1- jO 1800 2000 2500 9000

Мостовой 3150 13000 .500 1800 2000 2500 9000
То же 5000 15000 i.4000 1800 2000 2500 9000

Рис. IG. Схема расположения участка паровоздушных к ,чных 
молотов с MIN 1000-5000 кг:
I -  молот паровоздушный ковочный; 2. -  г .*> нагрева­
тельная камерная; 3 -  шаржир-машяна; *: -  манипулятор 
ковочный.

Примечания: I . Размер "Г" дан для однотипного оборудования 
при одинаковой отметке заглубления фундаментов. В случае разной 
отметки размер согласовывается с разработчиками строительной части 
проекта.

2. Размер ’Т ” подлежит уточнению по габаритам рундаментов 
молотов.
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3. Размер "Л" подлежит уточнению в зависимости от средств 

передачи заготовок.
Таблица 30

Молоты паровоздушные ковочные с ШЧ 1000-3150 кг

М1Г1 молота, кг Порш расстояний , мм
А Б Д

Арочный ИХ» 5000-8900 6500 х07С*0
То же 2000 7200-10200 7000 12000

tl 3150 8000-11000 7000 12400
Мостовой 3150 8000-11000 8000 12400

Рис. 17. Схема расположения участка паровоздушных ковочных 
молотов с МПЧ 1000-3150 кг:
I -  молот паровоздушный ковочный; 2 -  печь нагрева­
тельная камерная, с верхним дымоудалением; 3 -  шаржир­
машина ; 4 -  манипулятор ковочшш; 5 -  тележка переда­
точная с поворотным кругом.

Примечание. Размер "Л" дан при одинаковой отметке заложения 
подошвы фундамента колонны к фундамента оборудования. В случае 
разной отметки размер согласовывается с разработчиками строитель­
ной части проекта.

Меньший размер дан при удалении дымовых газов от печей 
вверх, больший размер - в боров.
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Таблица 31

Молот паровоздушный ковочный с 1ЛПЧ 5000 кг
МПЧ молота, Нормы расстояний, мм

кг А* Б .. Д
Арочный или

1'/200-Ш00мостовой 5000 5*00 3500

Рис. 18. Схема расположения участка паровоздушного ковочного 
молота с МПЧ 5000 кг:
I -  молот паровоздушный, ковочный; 2 -  печь нагрева— 
тельная камерная; 3 -  манипулятор ковочный; 4 -шар- 
жир-машина.

х Меньший размер дан при удалении дымовых газов от печей 
вверх, больший размер -  в боров.
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Таблица 32

Прессы гидравлические ковочные усилием 8000-12500 кН

Усилие пресса, Нотам тасстояний. ш
кН А Б Е % И

8000-12500 10000 18000 1800 2700 2500

Рис. 19. Схема расположения участка гидратшгчоскпх новейших 
прессов усилием 8000-12500 кН:
I -  пресс гидравлический ковочный; 2 -  печь нагре­
вательная камерная; 3 -  манипулятор копочилП;
А - шарщр-ыашлна.
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Таблица 33

Прессы гидравлически:. ковочные усилием 30000-100000 кН

Усилие пресса, 
кН

Нормы расстояний, глм
А Б Е И

20000 12000 30000 2300 3000

31500 14000 30000 2300 3000

63000-100000 14000 40000 2300 3000

I - пресс гидравлический ковочный; 2 - печь нагрева­

тельная с вшсатннм подом; 3 - манипулятор ковочный.

II р и м с ч а н я: I . При ширине иода печп более 4,5 м 

цат колонн здания согласовывать с разработчиками строительно!! 

части проекта.

2. Заслонки печей долгаш находиться в зоне обслу;:агосишя

мостового крана.
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авт ом ат изированны й ковач-нЬ/и

К о м п л е к с

Ю а б л и ц а 34

М о д е л ь
Н орм ы  р а с с т о я н и и, мм

А Д Е Ei И

РКП 500/г, о 10000 15000 т о 2700 2500

МП800+ЙКПЭ150 Размеры определяются с  р а з р а ­
ботчиками оборудования

Рис. 21 Схема расположения участка автоматизиро­
ванного побочного комплекса.
1-гидравлические ковочный пресс. 2 -пулЬт  
управления. 3 -ковочный манипулятор, к-тележ­
ка с  поворотным столом, 5-ШарЖ ир-машина.. 
С-П ечи  нагреват елЬнЬ/е камернЬ/е.



о Технологические требования к покрытиям полов

Та йслца 35

Требования к полам

.Воздействия на полы

У ч а с т к и , с л у ж б ы , пом ещ ения

пакспмаль- тепловое 
нал разно- 
меспоонс- 
пределенпая 
негоузка,

воды минеральных 
масел и

? е к о м е н гтогемы е 
"тин полов

эмульсин

покоы-

Vi-WldsU, «
металла 20 имеется Бетонные плиты по 

поослойке из цемент- . 
ко-лесчаного гастЕЭ- 
ра пли монолитный 
железобетон

механизированным нарезан- 
ных заготовок и поковок

10 - то же - то же

емеханизированный нарезан­
ных заготовок и поковок

10 Стальная штампованная 
пеодорированная плитка 
по*прослойке пз мелко­
зернистого бетона

Заготовительные участки 10 — и — то же
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В о з д е й с т в и я  н а  полы Р е к о м е н д у е т е  п о к ры ти я

У ч а с т к у  служ бы ,пом ещ ения

м а к с и м а л ъ - т е п л о в о е  
п а н  р а в н о -  
м е р п о р а с - 
п р с д е л е н н а я  
п а г о у з к а ,
р  2

воды м инесальны х 
м а се л  и 
э м ул ь с и й

п о л о в

К у з н е ч н ы е .у ч а с т к и ; 
о б ъ е м н о й  / г о р я ч е й /  ш там пов­
к и , у ч а с т и л  п р а в к и , ч е к а н к и

1 0  о т тары  о п о ­
к о в к а м и , н а ­
гр е ты м и  до 
те м п е о а ту о ы  
9 С С - Ю С С ° С

т л е е т с я т л е е т с я Ч у г а н н а я  или с т а л ь н а я  
ш та м п о в а н н а я  пе рф о ри ­
р о в а н н а я  п л и т к а  по 
п о о с л о й к е  из м е л к о з е р ­
н и с т о г о  б е т о н а

к о в к и  из п р о к а т а

КОВКИ ИЗ С Л Й ТК О В

10  о т  п о к о в о к  н а — "~ 
го е т ы х  до т е м -

Ш в¥ рис м . п ри м е ч ан и я  к та б л и ц е  п ун к т ы  1 , 3

Ч у г у н н а я  п е р ф о р и р о ­
в а н н а я  п л и т к а  по 
п р о с л о й к е  из м е л к о - &  
з е р н и с т о г о  б е т о н а  (

П е ч н о й  п р о л е т о о т з а г о т о в к и , 
н а г с е т о д  до 
те м п д ^ а тур ы

—ft — т о  не

10 т л е е т с я С т а л ь н а я  ш там п о в ан н а я  
п е р ф о р и р о в а н н а я  п л и т к а  
п о  п р о с л о й к е  из м е л к о ­
з е р н и с т о г о  б е т о н а

З и л - ’' :
15 т о  же т л е е т с я Б е то н н ы е  плиты  п о  п о о -

сл о й к е  из ц е м е н т н о -п е с ­
ч а н о г о  р а с т в о р а  или 
м онолитны й ж е л е з о б е т о н



Продолжение табл. 35

Воздействия на полк

Участыз,службы, помещения

максималь- тепловое 
кая равно­
мерно оас- 
пределенная 
нагрузка,

т/..?л2 _____________

воды минеральных 
масел я 
эыгульсий

Рекомендуемые покрытия 
полов

запасных частей к оборудо- 10 
занню

готовой продукции отделений, 10 
участков ковки из проката

Насосно-аккумуляторная
станция

Ремвнтные службы 

Кладовке

имеется имеется

от поковок,на— "- 
гоетю: до тем­
пературы 9001“С

Бетонные плиты по про­
слойке из цементно-пес­
чаного оаствора или 
монолитный железобетон

Стальная штампованная 
перфорированная плитка 
по'прослойке из мел­
козернистого бетона

имеется 

то же

имеется 

то же
tf

Бетонные плиты 

то же

•иto

П р и м е ч а н и я .  I. Сосредоточенные и равномерно-'распределенпые нагрузки от технологического

и другого оборудования /кроме оборудования, устанавливаемого на индивидуальные фундаменты/, а также от
следует

тары, поковок, слитков л прочего, рассчитывать в каждом конкретном случае на основа:!:?" плана расположения

оборудования п технологического задания, выдаваемых технологическими отделами. строительной ооганяза^’л 
ло^определекию ’

согласно главе СкиП нагрузок к воздействий, а также по главам ОНиН по проектирований полов.

2.  Покрытие пола должно быть стойким к применению окалины и энбоапням.
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Предолгими с примччщигП к РГ> :
% in крупки па налы даг участков kobjcxi па слитков следует 

рассчитывать отдшм.мо по специальному заданию.

9 . i m u  . тщ чпш ш  :с параметрам и качеству

-uounux МАТЕРИАЛОВ

Ociiontiofi материал -  металл.
При укрупненных расчетах расход металла М определять по 

Формуле /X I/:
м / I I /

«’До Пд -  годовая upoi'jviMMa выпуска деталей, изготовляемых лз по­
ковок , определенная суммированием масс обработанных 
деталей, которые проводятся в ведомостях маршрутного 
технологического процесса или указываются на чертежах 
обработанных деталей,?;

К -  общий коэффициент использования металла, учитывающий
отходы кузнечного производства и отходы при механической 
обработке поковок.

Коэффициент К определяется по формуле /12 /:

К -  Ь ё к .  /1 2 /
^мет

где Адет -  масса детали, кг;
Амет -  норма расхода металла /прокат или слитки/, кг.

Средние значения коэффициента К принимать по табл. 36 и 37.
Для укрупненных расчетов расход металла ('.О без разбивки его 

на марки и размеры поперечного сечения следует определять также 
по формуле /13 /:
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, ,  ^пок

® в.:
/13/

где - годовая программа выпуска поповой, т;lwA “
К _ - коэффициент выхода годных поковок /коэ^хшяеят лсполь 

зевания металла в кузнечном производстве/.

Коэффициент К определять по формуле /14/:ХЗ • X
тг _  ПОК
“ в .Г /и/

лет

где А„„. - масса поковок, кгllOli

С ре,дни е значения коэффициент использования металла Кв г 

принимать по таблица 36+38.

Годовая программа выпуска поковок при укрупненных расчета*/ 

монет быть определена по формуле /15/:

У,
п , т. = п „  + . м /15/ПОК Д JQQ

При среднесерийном и мелкосерийном производства:: данные 

табл. 36 и 37 принимать на 3-5% кипе.

Коэффициент технологии /весовой точкостк)£|шределять по 

формуле /16/:

/16/К ^ - Д ет 
“ вт  д

^ilOK

Расход металла на годовую пр ограничу (л )пои наличии данных 

по годовой программе выпуска деталей, изготавливаемы;: из покэво: 

монет быть определен по формуле /17/:

И = J k
I - (Ур + Уу + Уэ + Ус). I/I0C

/17/



- 52 -
где Ур -  отходи металла при резке сортового металла на заготовка 

мерной длины, которые образуются в результате некрат- 
ности проката, отрезки дефектных концов и потери на 

^распиловку /при разрезке на дисковых пилах/;
У -  отходы металла на угар при нагреве и подогреве загот-.-'ок;J
У0 -  отходы металла при изготовлении штампованных покох к 

/обсечка, выдра, облой, концевые остатки и наладочный 

брак/;
У -  отходы металла в виде стружки при механической обработкеС

поковок резанием.
Средние значения отходов металла принимать по табл. 36 и 37»

Таблица 36
Средние значения коэффициентов использования металла 
и отходов для цехов массового и крупносерийного произ­
водства, оборудованных КЛИП, ГК1Л if прочим кузнечным 
оборудованием с индукционным нагревом заготовок

Средняя Коэйфи- Коэйфи- ДоэфйлциеОтходы от общего р? • .ода 
масса локов-цяент ис-циёнт ент тех- металла, % _
ки, кг пользе- исполь- нологии у v У У

вания ме-зозачия /в е с о -  °р  ^у о с
талла, металла вой точ- 
К в кузнеч-ности/

ном про- К 
изводстве

До I 0,45 0,75 0,60 2,5 1.0 21,5 30,0
1,1-2,5 0,51 0,8 С , 64 2,5 1.0 16,5 29,0
2 ,6-5,0 0,55 0,83 0,66 3,0 1.0 13,0 28,0
5 ,1-6,0 0:53 0,85 0,68 3 ,0 1,0 11,0 27,0
6 ,1-10 0,59 0,86 0,69 3,0 1,0 10,0 27,0
10,1-16 0,60 0,87 0,69 3,0 1,0 9,0 27,0
16,1-25 0,61 0,08 0,69 3,0 1,0 9,0 26,0
25,1-40 0,61 0,88 0,69 3,1 0,9 9,0 26,0
С в «40 0,62 0,89 0,70 3,1 0,9 8,5 25,5
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Таблица 37

Средний значения коэффициентов использования металла 
и отходов для цехов массового и крупносерийного произ­
водства, оборудованных молотами, li-СЛ я прочим кузнеч­
ным оборудованием с пламенным нагревом заготовок

Средняя
масса
поковки,
кг

Коэффи­
циент
исполь­
зования
металлу

Коэффи­
циент 
исполь­
зовании! 
металла 
в куз­
нечном 
произ­
водстве. 
К ’ ^в.г

1--------------
Коэффи­
циент
техно­
логии
/весо­
вой
точнос­
ти/,
^вт

-ц----- <---
Отходы от
талла, % 

УР уу

общего

у о

расхода ме- 

уо

До I 0,40 0,72 0,53 2,5 3,0 22,5 32,0
1,1-2,5 0,45 0,75 0,60 2,5 3,0 19,5 30,0
2,6-5,0 0,49 0,78 0,63 3,0 3,0 16,0 29,0
5,1-6,0 0,52 0,8 0,65 3,0 3,0 14,0 23,0

6,1-10 0,53 0,81 0 ,56 3,0 3,0 13,0 28,0
10,1-16 0,54 0,82 0,33 3,0 3,0 12,0 28,0
16,1-25 0,55 0,83 0,66 3,0 3,0 12,0 27,0

25,1-40 0,55 0,34 0,67 3,0 2,9 11,0 27,0
Св.4С 0,57 0,84 0,68 3,1 2,9 11,0 26,0

Таблица 38

Значения коэффициента выхода годных поковок /коэФФн- 
циента использования металла в кузнечном п р о и з в о д с т в о / 

Для цехов ковки

Поковки из Поковки из
слитков проката

0,66*0,33 0,88-0,89х 5 ~

Основные материалы /сортовой прокат и слитки/ для кузнечных 

цехов свободной ковки долины поставляться в соответствии с дейст

Наименование

:̂ в.г

х) Коэффициент приведен с учетом резки металла на мерные заготов­
ки
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цусщиии государотпоииьши и отрасловыии ствмдм|шши, нормалями.
При подетальном расчета, суммарный годовой расход металла 

следует
определять на основания данных, получения/, при разработке ве­
домостей маршрутного технологического процнооа изготовления от­
дельных пововок с учетом отходов при резке металла на заготовки 
мерной длины /некратностд проката, отрезка дефектных концов, 
потерн на распиловку/.

10. НОРМЫ РАСХОДА, ТРЕБОВАНИЯ К Ш А ' Ш Ш  И 
КАЧЕСТВУ ВСПО.МОГАТШКИХ .-1ЛТЕРИМ0Н

Номенклатура и назначение вспомогательных материалов при­
ведены в приложении табл.75 .

Но алы расхода вспомогательных материалов на 1т выпуска 
поковок в зависимости от средней массы поковок приведены в 
табл. 39.

Таблица 39
Нормы расхода вспомогательны:': материалов на 1т 

выпуска штамповок
Для цехов объемной /горячей/ штамповки

Группа
материалов

Нормы расход^ материалов на 1т 
выпуска штамповок в зависимости 
от средней массы штамповок /по 
цеху/, кг
до 1,6 _ 1 ,7-4,0 4,0-10,0

Смазочные и промывочные 10,0 9,5 9,0
Химические 4,7 4,0 2,8
Текстильные и бумажные 1,0 0,9 0,8
Для ремонта нагревательных 
установок 5,0 4,6 4,2
Прочие 3,0 2,7 2,3
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Таблица 40

Нормы расход а вспом огательны х материалов для 
ц ехов ковки

Вспомогательные Нормы расход а 
к г

на 1 т  поковок
материалы

прессовых мэлотовы:-:

1 . О с н а с тк а  /б о й к и , о п р а в к и , 
осадочные плиты, подкладные 
к о л ь ц а , проливни и т . п . / 2 0 ,0 * 1 0 ,0

2 , Инструм ент /топоры , р а с к а т ­
к и , обжимки, пробойники, 
клещи и т . д . / 5 ,0 4 ,0

3 ,  Огнеупорны е материалы /к и р ­
п и ч , п е с о к , гл и н а / 3 0 ,0 3 0 ,0

4 . Обтирочные материалы 
/ветош ь/ 1 ,0 0 ,5

5 . Теплоизоляционные материалы 
/а с б е с т  ш нуровой, к арто н  
асбестовы й, полотно а с б е с т о ­
в о е / С , 2 0 ,2

6 , Кисл ород , для отрезки п о и - 
быльной и донной ч асти  сл и т­
к а  и заварки дефектов 1 0 ,0м3

7 .  П р о п а н -б у т а н  для отрезки  при­
быльной и донной ч асти  
слитка 0 ,  ЗмЗ

8 . Смазочные материалы /м а с л а , 
вазел и н/ 0 ,2 5 0 ,2 5

9 # Краски о д о д

*  Нормы расхода приведены для изготовл ения 

по к о во к  из углеродисты х и низколегированны х марок сталей дтдя 

и з го то в л е н и я  поковок из высоколегированных и специальных марок

ста л е й  нормы расхода увеличиваются в 2 * 3  р а з а .
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Таблица 41

Удельный расход кузнечных штампов (кг) на I т 
штамповок

Средняя масса __ Расход штампов на I т поковок, кг
поковок, к г КГШП пшм гкм РВА РОМ

До 1 ,0 22/30 25/35 12/13 2 6 /- - / 0 ,8
1 , 1 - 1 , 6 18/26 22/32 I I / I 2 2 2 / - - / 0 ,8
1 ,7 - 2 ,5 15/23 19/26 10 /11 1 8 / - - / 0 ,7
2 ,6 - 4 ,0 1 2 ,5 / 1 9 17/2 4 9 /10 ,5 1 5 / - - / 0 ,7
4 ,1 - 6 ,0 1 0 ,5 /1 5 14/20 7 ,5 / 1 0 - - / 0 ,7
6 Д - 8 , Г 9/12 1 1 ,5 / 1 9 6,5/9 - - / 0 ,6
8 ,1 - 1 '  , и 8 /11 1 0 ,5 / 1 8 6/8 - - / 0 ,6
I I /  1 5 ,0 - Д О - / 7 7 - / 7 - - / 0 ,6
If. J -2 0 ,0 - 9 ,5 -/ 1 6 - - - / 0 ,5
'  .,5 - 2 5 ,0 -9 -/ 1 5 - - - / 0 ,5
2 6 ,0 -3 0 ,0 - / 8 ,5 -/ 1 4 - - —/ 0 ,4
3 1 ,0 -3 5 ,0 -/ 8 -/ 1 3 - - - / 0 ,4
3 6 ,0 -4 0 ,0 - - Д З - - - / 0 .4
Св. 40 - - Д 2 - - - / 0 ,4

Примечания: I .  В величину расхода штампов на I тонну поковок 
входит расход ножей (для резки заготовок), ковочных, обрезных, 
правильных и чеканочных штампов.

2. В табл. 41 дано: в числителе -  расходы для цехов массового 
и крупносерийного производства; в знаменателе -  расходы для цехов 
среднесерийного к мелкосерийного производства.

3. Расход штампов приведен для изготовления из углеродистых 
и низколегированных марок сталей. Для изготовления поковок из 
высоколегированных к специальных марок сталей расход следует уве­
личивать в 1,5-2 раза.

Начальный фонд должен состоять из штампов основного фонда и 
его дублеров. Количество дублеров следует определять по табл. 42.
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Дублеры в стоимости начального фонда по учитывается.

Таблица 42

Количество з ~  .а с н ы х  штампов-дублеров

Ш т а м п ы  Количество штампов-дублеров
при выпуске, поковок,тыс.шт

________  ___________________________До 20_________ Св.20
Загото* ельные/ножи/ I I
Штамп очные I 2
Обр ные I 2
Г ’- ^чные - I
Правочные и « саночные - I

Масса габариты штампов, пакетов приведены в приложении 
табл* 76,



II. НОЕ.Ы РАСХОД.; ЭПЗРГОНОСИТЗЗНй
Таблица 43

Укрупненные показатели расход а э н е рго н о си те л е й

Наименование данных __________ Средняя масса поковок /ш тампово:-:/, к г _______________
_____________________________________________ До I  1 . 1 - 2 ,5  2 ,6 - 4  4 Д - 3  6 ,1 - 1 0  Ю Л - 2 5  2 5 ,1 ^ 0  С з .4 0

Э л е к т р о э н е р г и я

Р а схо д  э л е к тр о э н е р ги я , потребляемой 
производственны мД вспомогательным и 
подъемно-транспортным оборудованием 
/б е з  н агревател ьны х у с т р о й с т в /  на I  т 
выпуска п о к о в о к , к В т .ч :

для ц е х о в , оборудованных кривошипными 
горячештамповочными прессами и прочил 
кузнечным оборудованием 370 280 220 185 150 Н О —

»
8
1

Для ц е х о в , оборудованных штамповочными 
молотами и прочим кузнечным оборудова­
нием 185 150 120 100 85 70 60 50

У с та н о в л е н н а я  модность э л е к т р о ­
привод ов т е х н о л о ги ч е с к о го  /о с н о в ­

н о го  и в с п о м о га т е л ь н о го / и подъемно­
тр а н с п о р тн о го  оборудования ц еха /без 
нагревател ьны х у с т р о й с т в / на I  т  вы­
п ус к а  п о к о в о к , к В т :

для ц ехо в, оборудованных кривошипными 
гопячештамповочкыми прессами и прочим
кузнечным оборудованием 0 ,2 1  0 ,1 6  0 ,1 3  0 , 1 1  0 ,0 9 0 ,0 8



Продолжение табл.43

Наименование данных Средняя масса поковок /штамповок/. кг
До I 1,1-2,5 2,6-4 4,1-6 6,1-10 10,1-25 25,1-40 Сз.40

для цехов, оборудованных штамповочными 
молотами и прочим кузнечным оборудованием 0,11 0,09 0,07 0,06 0,05 0,04 0,03 0,03
Расход электроэнергии на нагрев заго­
товок под штамповку токами повышенной 
частоты на I т выпуска поковок /по 
промышленной частоте/, кВт.ч 75С 700 650 600 5SC 480 460 440
Установленная мощность, кВт:
индукционных нагревателей на I т выпус­
ка поковок 0,32 0,30 0,28 0,26 0,25 0,24 0,23 0,22
Преобразователей токов повьшгенной 
частоты /с  учетом холодного резерва 
в 10-15$/ на I т выпуска поковок 0,45 0,43 0,40 0,37 0,35 0,33 -

1

С я а т ы й в о з д у х
Расход свободного воздуха /давл.0,6 МПа/ 
на муфты включения тормоза, прижимы, 
средства механизации и удаление окали­
ны со штампов на I т выпуска поковок, 
м3:
для цехов, оборудованных кривошипным и 
горячештамповэчнымй прессами и прочим 
кузнечным оборудованием 1450 1200 900 700 600 500
в т.ч . .для сдувки окалина 350 275 180 150 135 120 - -



Продолжение табл.43

Ланмеповаылз даяных Ооодняя масса по;новые /штамповок/, кг
до I 1,1-2,,о 2, о-4 4,1-6 6.1-Ю 10.1-25 25.1-40 Ов.40

д.-'! дехов, оборудованных штамповочными 
молотами :: проча-.; кузнечным оборудованием :з с о 1075 775 600 525 450 380 320

в I*'. для сдувкп окалины G00 4С0 250 200 175 150 130 Н О

?асхзн свободного воздуха /давл.0,7- 
Д,9^..и.а/ или пара /давл.0,8-0,9 ш а /  
на j. ? попово:-:, изготавливаемых на паро­
воздушных молотах /штамповочных/ м3 или
КГ *■ 42С0 3500 3000 2300 2G00 2500 2300 2100

В о д а  п р о и ; 1 в 0  д о т в е й п а я

Подача воды, иЗ:

технической умягченной на охлаждение 
мотор-генераторов и статистических 
преобразователей тока на I т выпуска 
поковок, нагреваемых токам;! повышенной 
частоты 19-24 13-22 17-20 15-18 15-17 14-16 -
п^,л-**-тп g • •• * ** .j.f Ч -. - - -
статистических поеобразователой тока* 
на I т выпуска поковок, нагреваемых то­
ками повышенной частоты 20-25 19-23 18-21 17-19 16-18 15-17 -

на охлаждение индукторов на 1т выпуска 
нековок, нагоевае*ли* 5о-̂ аиг* повыыенной

22-22 20-24 тс- 0*3 17-21 13-20 15-19 -
тнд •Максимальный часовой расход воздуха по пеху в целом принимать 
я») 3 оборотной системе расход воды равен 1С£ от подачи. Непьшле 

дэкы для массового и крупносерийного производства, большие - 
производства.

на 30£ больше средне- левого расхода 
значения подачи охликдаг :ей воды приве­
лся среднесерийного и мелкосерийного

CDО



Продолжение табл.43

Наимен озание да иных Средняя масса поковок /штамповок/. кг
До I 1,1-2 ,5 2,6-4 -4.1-6 6.1-Ю 10.1-25 25,1-40 Сз » •

Р а с х о д  воды для охлаждения штампов, 
инструмента, муфт и тормозов кривошипных 
машин и прочего на 1т поковок,* м3 4 4 4 3 3 3 — —

Т о п л и в о т е х н с л о г и ч е с к о е

Расход топлива условного /294 .Ю^кДж/кг/ 
на I т поковок для нагрева, кг:

перед резкой заготовок 100 ICO 100 100 100 ICO 100 100
перед штамповкой в печах: 
толкательных и с врадащимся подом 250 250 250 250 250 250 250 250

камерных и конвейерных 350 350 350 350 350 350 350 350

ковкой из проката 400 400 400 400 400 400 400 400

ковкой из слитка 500 500 500 500 500 500 500 500
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Таблица 44
Нормы расхода боды для цехов ковки

Назначение Требования к 
качеству воды

Удельный
часовой
расход,

Характе­
рно Tinea 
стоков

Примечание

Охлаждение 
заслонок на­
гревательных 
печей

Температура 
18-20вС .давле­
ние 0 ,15-0 ,2  
МПа, с оде акание 

взвесей 20-30 
мг/л

1,(1 на'1м2 
площади за­
слонки печи

Исходная
темпера-
S & V c

Содержание ма­
сел и нефтепро­
дуктов 10-20 
мг/л
местность 
5 мгэ/л

Охлаждение
компрессора
насосно-ак­
кумуляторно”»
станции

Темипр0тура 
13-20 дав­
лен но ОД - 
0 ,3  М/?а,жест­
кость не зыле 
4 мгэ/л,содер­
жание взвесей 
но более 
25 мг/л

160-175 То же Ошш когшле**т 
оборудования 
насосно-акку­
муляторно!: 
станции

Долив пита­
тельного ба­
ка насооно- 
аккумулятор- 
ной станции

То же 0,01 ТЬ жо

Охлаждение
кузнечного
пдстру1лента

Техническая во­
да. Температура 
18-20°С, давле­
ние 0,15-0,2 
МДа

0,01 На 1 единицу 
оборудования

Полив пола 
в кузнечном

То же С ,001 на 
1м2 пола

- -
цехе
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Таблица 45
ор.ш  расхода пара п с .ха тэ го  возд уха для работы 

ковочных паровоздушных молотов

М П Ч ,к г
Раоход ^эн ергон ооп тёл я ~  
средний максимальный

1000 1050 2 IC 0  
2С00 1540 ЗС8С 
315 0  2000 3970 
5000 2550 5100

*  Приведен расход  насыщенного пара давлением 0 ,6 - 0 ,8  МПа в к г  
или хо л од н ого сж атого гс з д у х а  давлением О , 6 - С , 7  МПа в 
/св о б о д н о го  в о з д у х а / .

Таблица 4 6

Нормы расход а сж атого воздуха /давлениеи 0 ,3 - 0 ,4  МПа/
для обдувки бойков

Оборудование Диаметр 
сопла,м м

Расход  свобод­
н о го  в о з д у х а , 
мЗ/ч
средний макси­

мальный

М олот ковочный !.1ПЧ, к г :

до 1000 3 5 25
с в .Ю О О
П ре сс гидоавличес::нй 
к о в о ч н ы й ,*у с . ,  к Н :

5 1 2 60

8СС0-12 5 0 0 6 1 7 85
20 С 00 -100 00 0
Автоматизированный ковоч­
ный комплекс у с . ,  к Н :

10 4 3 240

50СС*12 5 0 0 6 7 35
2 0 0 0 0 *3 15 0 0 10 4 8 240
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12. ОРГАНИЗАЦИЯ ЦЕХОВЫХ СКЛАДОВ .МЕХАНИЗАЦИЯ И 
АВТ0:,1АТ;13А1Г1Я ТРАНСШ?Пда-С?:ЛАДС:Ж РАБОТ

Цеховые склады металлов, заготовок, штамповок, слитков и штампов, 

а также кладовые и другие вспомогательные помещении должны раз­

мещаться в непосредственной близости к соответствующим участкам 

производства.

Для хранения и транспортирования заготовок и поковок 

применяется единая по заводу оборотная тора унифицированных 

размеров.

Тара выбирается с учетом:

габаритных размеров, массы и конфигурации хранимых заго­

товок и поковок;

способа храпения, высоты складирования и характеристики 

подъемно-транспортного оборудования, применяемого для пере­

мещения и складирования тары;

обеспечения комплексной механизации и автоматизации 

транспортно-складских работ.

Хранение грузов на складе организуется:

в стеллажах различного типа /полочных, консольных, клеточ­

ных, элеваторных и др./;

в штабелях /в 3-4 яруса/;

в подвесных секциях груз онесуцих и толкающих k o h d o ' 1 ' Ф э г .

Ввбэр способа хранения определяется объемами и сноци'чнсой 

производства, характером деталей и т.д. При атом объем окллдско- 

го помещения долженбыть использован максимально.

Подъемно-транспортное оборудование складов.

Jvjlk механизации тарно-штучных грузов применяется подъемно-
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транспортное оборудование, приведенное в табл.47

Таблица 47
Подъемно-транспортное оборудование складов

С к л а д ы  Подъемно-транспортное Примечание
оборудование для 
обслуживания складов

Металла

Заготовок

Поковок

Штампов

Краны мостовые электрические Один мостовой 
крюковые, магнитные, обору- кран на 5С-7См 
доваяные спепзахватеми длины прочета
Краны-штабелеры для длинно­
мерных грузов
Электропогрузчики 
Краны-штабелеры мостовые 
Электропогрузчики
Краны-штабелеры мостовые Непрерывный транс*
и стеллжаные порт применяется,

когда склад поко- 
Электропогрузчики вок расположен в

отдельном здашп
Краны мостовые электрические
Краны-штабелеры мостовые 
и стеллжаные
Электропогрузчики

Для ц./'овых и межцеховых перевозок грузов в зависимости 
от рас по ложе ля оборудования в цехе и типа производства 
использовать непрерывный транспорт /толкаюдие конвейеры, 
монорельсовые , роги/ с адресованием груза.
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Склад металла

Склад металла должен входить в состав заготовительного 

цеха.

Склады для хранения- черных металлов размечают в закрыты:-, 

неотапливаемых помещениях, под навесом на открытом воздухе.

В холодных районах с минусовой температурой осенне-зимнего 

периода должны предусматриваться площади хранении 2-3 дневного 

Запаса металла для доведения их температуры до температуры по­

мещения пород обработкой.

Елямсы сечением IGOxICO мм и более следует укладывать в 

штабели по маркам стали.

Склад металла разделен на зоны по видам металла. Каждая 

зона состоит из участков, где всегда хранится металл одной и 

той же марки п одного и того же типоразмера.

Сортовой и фасонный прокат в основном должен храниться 

в штабелях, в стоечных к елочных стеллажах. Стойки выполняются 

сварными из швеллеров или труб с расстоянием между секциями 

стоек 2-4м. При хранения металла из мелких профилей должны 

применять специальные скобы шириной Хм л высотой 0,3м. Металл 

в особах хранится в штабеле. Ширину проходов мч.'-ду штабелями, 

при условии их загрузки кранами, принимают 1,3м. а проездов 

Зм. Дли хранения сортового проката, постун-шдого в связках, до 

от следует применять елочные стеллажи. С mix прокат хранит 

в связках с двухсторонней укладкой до 12 ярус:»:-. Пяочнне стел­

лажи, примыкающие к колоннам зданий следует вм|К>лнять с одно­

сторонней укладкой, остальные /внутренние/ - п двухсторонней 

укладкой.
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Кормы для раочета склада металла приведены з табл. 48.

Склад заготовок

Заготовки мерной длины обычно хранятся при заготовительном 

цехе или отделении. В случае, когда заготовительный иех распо­

ложен в отдельном здании, в кузнечном цехе необходимо предусмат­

ривать промежуточный склад заготогэк.

Нормы запаса хранения заготовок приведены в табл. 48

Нарезанные из проката заготовки следует хранить в унифи­

цированной таре в стеллажах или в штабелях.

Склад готовой продукции /поковок/

В кузнечных цехах склад поковок размещать в конце техно­

логического потока. При наличии в цехе ввода железнодорожного 

пути склад поковок располагают в непосредственной близости к 

железно': дороге. Поковки должны храниться в унифицированной 

таре, которую необходимо ит -.белировать г -г-3 ярусов. В случаях, 

когда склад поковок размечется вне корпуса * хранение их 

долине производиться в неотапливаемом помещении.

Число штабелей я длина каждого штабеля долина приниматься

в зависимости от количества поковок, подле::»-щх хранены-о. 

Нормы для расчета склада поковок приведены в табл. 48

Поковки и слитки массой св.бС'О
сл ед у ет ,
кгхеранпть на полу в о.: л

ряд или в штабелях высотой до 2м, если их кэп^'туряция благо­

приятна для штабелирования. крупные поковки рекомендуется хра­

нить под крытыми эстакадами пли в закрытых неотапливаемых но­

мере ндях.

оклад штампов следует располагать в пролетах, иыещих 

крановые средства с такми расчетом, чтобы подача штампов к
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штамповочным агрегатам и на склад обеспечивалась без перевалок. 

Нормы -для расчета склада штампов приведены в табл. 48 .

Склад запаышх частой и огнеупоров 
Коли кузнечный цех имеет крытую крановую 

эстакаду, запасные части к оборудованию и огнеупоры могут 

храниться на э с тазе аде. Запасные одшетродвигатели и индукторы 
должны храниться в зоне ремонтной мастерской энергетика цеха. 
Нормы для расчета склада запаоных Пастей и огнеупоров приве­
дены в табл. 48

Средняя нагрузка на 1м2 полезной площади склада дана .для 
хранении черных металлов.

При хранении на складе металла, заготовок* поковок с 
другой удельной массой норму нагрузки на 1м2 полезной плодади 
склада /  /  следует принять с коэффициентом, учитывающим раз -
ницу в удельных массах..

Меньшее значение коэффициента пспользовашш полезной 
площади относится к малым складам, а большее значение -  к круп­
ным.

Площадь склада S /м 2 / определять по фо; муле /1 3 /: 
о  — /4 * О.

'  f'-K М  /1 3 /

где А -запас хранение, календарные дни;
Q  -  масса металла, заготовок, поковок, штамповок на годовую 

программу, т ;
-  грузопздъемность полезной площади сглмда, т/м2;

-  коэффициент использования площади;
-  число календарных дней в году /3 5 5 /

I

м
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Вклейка 8

Таблица 48

ОГычДДП .Ьтерлал Способы
хранения

Нормы ДЛ5.Г расчета цеховых складов

Нормы запаса хранения, 
календарные дни_______
т'.ш производства______
масса- крупно- соедне- 
вэй серий- серий­

ное нэё,
единич- 
нон а 
мелко— 
серий­
ное

-г* — ■— — г- — ■— — т  ■-
Средня?: нагрузка на 
1м2 полезной' площади 
при высоте укладки,м

екомендуемаг высота укладка Ш поп
применении ]>а:.<лич!Шх видов транспорт­
ного оборудования . и__________________
краны мостовые 
подвесные, коз­
ловые и стрелоч­
ные
с пото­
ковым 
захва­
том

с авто- 
матнч. 
захва­
том ИЛТ1 

магнит­
ной
ш а41 б о "г

краны -ш табелерк  
п о д в е сн о го  я 

-опорного  ти п ов
-у п р а в - у п р а в ­
ляемый лгёмьгй 
с  п ол а  из к а ­

бины

электро­
погруз­
чики, 
электро- 
птабеле- 
ры с 
наполь­
ным
управ­
лением

лоэ^йцчзнт 
кс польз эяания 
поле-чпо1': площа­
ди ПОП Э*СЛуДЧ-
~ванчп транспорта
напэль- подвес- 
-ного мого

Склад ме­
талла 4пе- 
xobou/ * ^

заготовок

Промежуточный 
склад загото­
вок

Промежуточный 
склад поковок 
перед термооб­
работкой

Сортово?! и Стеллаж сто­
маеэнный ечный
прокат Стеллам елоч­ 6

ный
штабель

Слитки На полу

Заготовки мер­ Стеллаж полоч­ 4
ной длины из ный, хранение
сортового и про­
фильного проката

у таре
Стеллаж ячееч­
ный, хранение в 
таре

4

Штабель, хранение 
в таре

Л
"X

Поковки из про­
ката массой св. 
20С/.Г и слитки

На полу 4

Заготовки мерной Хранение в таре С,5
длины из сорто­ в один ярус
вого и профильно­
го проката

Стеллах полочный 2
Полуфабрикат Штабель 2
поковок

1C 12 з,е 2,0

- 10-15*

5 8 2,5 5,0 7,0 -

5 8 2,0 4,0 6,0 —

5 'Л
kJ 3,0 6,0 2,0

5 8 Рассчитывается по 
габаритам и массе 
поковок пли слитков

I 5 1.3 - - 1.0

2 5 2,5 5,0 7,5
2 5 4,С 8,0 2

- — 4,5 0,25-
•<5.3

0,3-
0.4

0,2:-
0,3

0,3-
0,4

- 4,5 До 3 4,0 0,25-
0,3

0,3-
0,4

- '.5 " 8 4,5 0,25-
с .з

0,3-
0,4

- 4.С 4,0 4,0 0,25-
0,3

0,3-
0,4

0,25-
0,3

0,35-
0,4

- - - 1,0 0,25-
0,3

0 ; з -
0,4

-
4,5 До 10 4.5

4.5
0,25-
Р; h -
0,3

0,3-
0,4"
0,3-
0,4

х) Для цехов с ковочными прессами усилием фООО кН и выше нагрузка на полы монет быть соответственно увеличена согласно расчету
хх) Дли склада металла тузпечного корпуса /общезаводского назначения/ соответствует "Нормам технологического проектирования"общезаводских складов"



Оклады

C'h'/' Г JT'

,.1'ггор.чад Способы храпони" По илы запаса хранения копопдарпые дни
тип производства

м.чосо- крупно- средне те серий- сёоий- нэе ноё

Промежуточный склад поковок ЛолуУабрмкат От ел чая
ПОЛОЧНЫЙ

Оы 2 5
Поковок Штабель 2. 2 5

То до перед правке'; и че- То же
К гонение в таре в один ярус I I 2

анкон
Склад готовой продукции Иелкке Стеллаж полочный 1C 12 15

Штабель 10 12 15
Средние Стеллаж полочный 10 12 15

Штабель 10 12 15
Крупные То же - - 10

Склад штампов .Мелкие Стеллаж полочный - - -
Средние На полу в штабе­ле в 4 яруса - - -
Крупные То же в 2-3 яруса - - -

Про'рл;:;*’чип та̂'Л, 48

Средняя нагрузка на 1м£ полезно'! плоти при высоте укладки, м____
2 4 5

1 еком андуем ая высоты у к . м м hi ,!] 
применении различны:; н ч -г т  а* папе но jit • 
и.ы’ э обор у д ор а п 'я  , м

мостовые Хрип: штмбнлеои подвесные, коз- иодвсомоно и Лошо н стрелоч-опорнзго типов 
НПО
с кр*э- 
КОПНМ захва­том

с авто­мат чч. захва­том плимагнит­но'?глачбэ::

.управ­ляемы!} с пола
управ­ляемый из ка- 
ькпы

' .эиг1'гпикеят ис­пользования по- леп”.о“ плод0да При. оЛс’Т\г~,!г>'г',-тЧ' топ пс по стаоле:ст| * - 1  

повру:,-,чпго, -«лноль- почвес-эле!:тро--иэго ново штабе­ле он о наполь­ным уп­равле­нием

2,0 4,С 6,0 — — 4,5 До 1C 4,5 £.25-
ь :1 -

4,0 - 2,0 - - - - С ,25-
г.з №

1,5 - 1.0 — — — т,г Г ,25- 
0,3

Г;3-
0,4

2,3 4,3 6,9 - - 4,5 До 10 4,5 С , 25- 
0,3

С ,3-С ,4

3,0 - 2,0 - - - 4,5 0,25-
0,3

0,3-С ,4

2,3 5,2 7,3 - - 4,5 До 1C 4,5 С ,25-
0 ,35

С ;35- 
0,4

4,0 - 2,0 - - - 4,5 ,25-
,35

0,35-
С,4

Рассчитывайся 
бариту и массе 
вок и слитков

по гн- 
поко-

2,0 - - — 2,0 1 25- 
С 5

0,35- 
г .*1 ,-г

2,5 5,0 7,5 — — 4,5 До 10 4,5
о|з ’

0,340,4

4,0-5,5 5,8-
2,2

- - - 1,8-
2,2 £ ; Г

г, 3-С ,4

4,С-5,5 1,3-
2,2

- - - 1,8-
2,2

,3-е ,4



Вклейка 9
6 В &

Продолжение табл. 48

Склады .'Латериал Способы
хранения

Нормы запаса хоаненда, 
календарные дни________

тип производства
кассо— крупно- средне- 
вое серин- серий­

ное ное и 
единич­
ное

Средняя нагрузка на 1и2Рекомендуемая высота укладки /  h  /  при 
^полезной плодадп при применении различных видов транспорта 
"высоте укладки, м оборудования, м __________________

краны мостовые кряны-штабелеры 
подвесные, козло-подвесного л 
пке л стрелочные опорного типов
с крю­
ковым 
захва­
том

с авто- управ- управ- 
матич. ляемый ляемый 
захва- с пола из ка­
том или бины
магнит­
ной
шайбой

электро­
погруз­
чики, 
электро- 
штабе­
ле он с 
наполь­
ным уп­
равле­
нием

лоэ^ящиент ис­
пользования по­
лезной площади 

T i e n  о б с л у ж и в а н и и  
“транспорта
наполь- подзос- 
-ного него

Склад запас­
ных частей к 
оборудованию

Средние Стеллаж полочный - 
в 3-4 яруса

2,5 5,0 — 2,0 4,0 0,25-
0,3

Склад огнеупо­
ров и вспомо­
гательных ма­
териалов

Кирпичи, ветошь, 
сглаз очные мате­
риалы

Б контейнерах 1,5 1.5 1.5 0,25-
0,3

Склад отхода 
металла

0 бс е чки,прибыль­
ные и донные час­
ти слитков

На иолу — ■ 5 1.5 — — **
'

0,25-
0,3

Склад оснастки 
и инструмента

Бойки, оправки, 
подкладные коль­
ца, плиты, то-

На полу в один
рад

- - 0,5 - - - - — — *• 0,25-
0,3

поры и т.д. 

к
Ьри над пч л и общезаводского cicna да металла, нормы хранения металла в дохе 
долганы обеспечивать двухсуточный объем, производства
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1 3 . ВЫБОР и РЛ&ЮТШ СЧСТК/1 УБОРКИ ОТХОДОВ

Наиболее распротраненной и универсальной системой уборки, 
отходов является сбор их в унифицированную или специальную тару, 

которую вывозят из ц.еха напольным колесным транспортом на 
заводские склады отходов.

Крупные отходы /прибыльные и донные части слитков/ ковки 
вывозят после остывания внутрицеховым транспортом на цехоЕую 
площадку сбора отходов.

Площадка для сбора отходов долина находиться у железнодо­
рожных или автомобильных ворот в зоне работы мостового крапа.
По мере подачи железнодорожных платформ или автотранспорта 
отходы вывозятся в скрзпораоделочный цех или на общезаводской 
пункт переработки метадлоэтходов.

Для цехов с большим объемом производства и малым количеством 
масок групп сталей для уборки облоя рекомендуется применять 

систему пластинчатых конвейеров, расположенных в траншее /подзем­
ная система/. Подземная система уборки облоя может быть примене­
на в . цехах с поперечным расположением оборудования в пролетах, 
когда обрезные прессы расположены по одной линии л установлены 
на траншейном фундаменте. В этом случае траншея фундаментов 
обрезных прессов используется для размещения пластинчатых кон­

вейеров.
Ширина траншеи позволяет установку не более 2-х пластинча­

тых конвейеров. В том случае, когда в облой вдет только одна 
марка стали или стали одной группы в соответствии с ГОСТ 2787-7§ 
достаточно установки одной ленты пластинчатого транспортера.
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Когда облой состоит из нескольких групп различных сталей, 
применяют две ленты пластинчатых транспортеров .для двух групп 

сталей с наибольшим годовым количеством обдоя. Облой остальных 
сталей и групп следует собирать в тару и вывозить колесным 
транспортом* Схема расположения пластинчатых конвейеров для 
уборки обдоя в тоннеле приведена на рис. 22.

Системой конвейеров облой транспортируется на склад ме- 
таллоотходоз, где dh ссыпается в бункеры, количество которых 
определяется количеством групп применяемых сталей /см.табл.7 7 / .  
Склад металлеотходов может быть размечен-в кузнечно-прессовом 
цехе либо организован заводской склад металлоотходов с эстакадой 
для отгрузки облоя непосредственно в железнодорожные вагоны.

Перечень групп вторичных черцых м етлллэв наиболее приме­
няемых сталей приведен в приложении табл. 77 .

Рекомендации но выбору системы уборки облоя для массового 
и крупносерийного производства приведены в приложении табл. 78,



Ргс. 22. Схема расположения пластинчатых конвейеров для уборки облоя в тоннеле.
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14. 'ЖИЗШХШ 51 АЗТО̂ ТЗЗАТЩЯ ТЖНОДЮГШЕЕХ
ПРОЦЕССОВ

14Л .  Выбор средств механизации и автоматизации

Необходимо Применять следующие средства механизации

и автоматизации:
Объмная /горячая/ штамповка:

для нагрева заготовок: 

автоматические бункеры - питатели; 

механизмы дли выдачи нагреты:; заготовок на штамп или в 

первый ручей штампа;

п ри боры  .для а в т о м а т и ч е с к о г о  р е г у л и р о в а н и и  р ек и м а  т е м п е р а т у р  

е  п е ч а х  и и ндукционны х н а г р е в а т е л я х ;

дли штамповочных перацпй и контроля: 

пере.’ыгадчики; 

кантователи; 

поворотные механизмы;

у с т р о й с т в а  д л я  н а н е с е н и я  т е х н о л о г и ч е с к о й  см а з к и  ш та м п ов ; 

м ехан и зм ы  а в т о м а т и ч е с к о г о  сб р а сы в а н и я  п о к о е о к  и о б л о я ; 

п р и бор ы  д л я  а в т о м а т и ч е с к о й  д е ф е к т о с к о п и и ; 

а з т о м а т н ч е с к п е  сч е т ч ш с и  п о к о в о к ; 

с р е д с т в а  м е х а н и за ц и и  для в с п о м о г а т е л ь н ы х  р а б о т .

Передвижные приспособления с приводным рольгангом .для 

установки штампов на прессы и молоты.

!ашины для забивки клиньев крепления штампов молотов. 

Передачу поко~эк на термообработку должны осуществлять 

напольным транспортом в таре и подвесными конвейерами.
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Уборку облоя от штамповочных агрегатов следует производить 
подпольными конвейерами и напольным транспортом. Передача поко­
вок на правку, чеканку, очистку и их отправка на склад осуществ­
ляется напольным транспортом в таре и подвесными конвейерами. 
Механизация технологического процесса объемной (горячей) штам­
повки осуществляется:

механизацией межоперационных передач заготовок, полуфабри­
катов к поковок;

механизацией приемов, связанных с деформированием заготовки
созданием поточных механизированных линий с непрерывным 

процессом поковок.
Ведущим оборудованием, по производительности труда кото­

рого устанавливают ритм во всех звеньях автоматизированного 
комплекса, является кузнечное Формообразующее оборудование.

Средства механизации и их назначение приведены в прило­
жении табл. 70.

Ковка

Дьля загрузки заготовок в печь и передачу нагретых заготовок 
от печи к ковочному оборудованию следует применять консольно-по­
воротные краны, манипуляторы грузоподъемностью 0,15-0,5 т, шар­
жирмашины грузоподъемностью 0,5-10,0 т и мостовые краны 
грузоподъемностью до 320 т.

Для манипулирования заготовками во время ковки следует при­
менять ковочные манипуляторы грузоподъемностью от 0,5 до 80 т 
и ковочные мостовые краны грузоподъемностью до 630 т.

Для разворота поковок в процессе ковки на 180° следует
применять поворотные столы.



14.2. Степень механизации труда ооношшх и 
вспомогательных рабочих

Степень механизации труда
Таблица 49

Вид производства „ . Вс помоги толынк паб о- ихОсновные рабочие -------- -- --------------1—  * -
--------------------------------------- с.'пшич-- средне- массовое
единич­
ное и 
мелко­
серий­
ное

средне­
серий­
ное

массо­
вое и 
крупно­
серий­
ное

ное и 
мелко­
серий­
ной

серий­
ное

и круп­
носерий­
ное

Ковка 80 90 - 55 70 -

Смешанное 80 85 - 60 70 -

Объемная штампов­
ка 75 90 95 S5 70 75

П р и м е ч а н и я  : I .  Степень механизации труда опре­

деляется отношением количества рабочих механизированного труда 

к общему количеству рабочих по цеху, участку.
2. Степень механизации труда вспомогательных рабочих 

дана с учетом централизации /по корпусу или заводу/ рабочих, 

занятых на погрузочно-разгрузочных, транспортных и складских 
работах.
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15. ПОЖАТО И ВЗРЫВОБЕЗОПАСНОСТЬ 

При проектировании противопожарных мероприятий в кузнечно- 
прессовых цехах надлежит строго руководствоваться соответствую­
щими требованиями общесоюзных нормативных документов

Категории по взрывной, взрывопожарной и пожарной опасности 
для производств,охваченных настоящими нормами, следует прини­
мать по соответствующей главе СНиП на проектирование производ­
ственных зданий промышленных предприятий или специальному отрас­
левому перечню, устанавливающему эти категории,утвержденному со­
ответствующим министерством или ведомством.

16. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ, 1Р0:Ш?ДСТВ2ННЛЯ са1г:тл?::я 
И ОХРАНА ТРУДА

При проектировании кузнечно-прессовых цехов надлежит 
строго руководствоваться действую дат нормами, инструкциями я 
правилами проектирования, относящимися к вопросам техники без­
опасности, производственной санитарии и охрани труда*

ТРЕБОВАНИЯ К ОТДЕЛКЕ ПСШЕщЕНИЯ ЦЕХОВ

Отделка помещений должна осуществляться на основе общего 
архитектурно-композиционного решения интерьера с учетом физи­
ческого воздействия цвета и способствовать улучшению гигиени­
ческих условий труда в производственных помещениях, снижению 
утомляемости, повышению производительности труда, обеспечению 
безопасности производственных процессов, а такте способствовать 
улучшению осве’щения по.мещений и повышению эстетического уровня 
промышленных предприяти.

При цветовом .решении производственных помещений надлежит 
применять наиболее эйфективше строительные, отделочные и лако­
красочные материалы с учетом технологических требований, усло­
вий эксплуатации и экономической целесообразности.
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Ои1’11м.'|].!1о-лродупрол;ц-'Д101цун) окраску о л п м м и т о .р  строительных; 

Конструкций, представляющих опасность аварий и несчастных слу­
чаен, он.чок’.гх элементов производственного оборудования и внутри­
цехового транспорта, устройств и средств пожаротушения и обес­
печения безопасности, а также цветовое решение производственных 
знаков безопасности надлежит выполнять в соответствии с требо­
ваниями ГОСТ 12,4,026-76.

Опознавательную окраску трубопроводов надлежит выполнять 
в соответствия с требованиями ГОСТ 14202-69 по окраске, 
предупреждающим знаком и маркировочным щитком для трубопроводов 
промышленных предприятий.

Отделка помещений должна осуществляться в соответствии с 
указаниями по строительному проектированию.

17. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
К.ПОМЕЩИК) И ОБОРУДОВАНИЮ КУЗКЕЧЧО-ПРЕССОВЫХ 

ЦЕХОВ /УЧАСТКОВ/

Кузнечно-прессовые цехи необходимо размещать в одноэтажных 
зданиях.

Кузнечное производство следует отноепть к производству 
с избытками тепла /более 84 КДж/мЗ.ч/ и, как правило, разме­
щать у наружных стан здания.

Если по условиям технологии указанные помещения или участки 
не могут быть размешены у наружных стен здания, то допускается 
принимать иное размещение, но с обязательным обеспечением для 
них притока наружного воздуха с помощью системы вентиляции.

Окна нагревательных печей должны быть оборудованы специ­
альными вытяжными зонтами.
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Р аботы , осущ ествляемые в  кузнечных ц е х а х , о т н о ся т ся  к 

к а т е го р и я  тяжелых р абот  -  III и к работам  срод н ей  тя ж ести  -  Пб, 

в  св я з и  с чем в  прои зводствен н ы х помещ ениях, гд е  размещаются 

э т и  ц ехи , должны собл ю д аться  м етеор ол оги ч еск и е  у сл ов и я , приве­

денны е в т а б л . 5 0 .



О
 f ir

Но омы допустимых метеорэлигоческлх условий /температуры, относительной 
влажности, спорости движения воздуха/ в рабочей зоне производственных

помеценкй
Таблица 50

аододный и переходный период года_______Теплый перед года
ла постоянных рабочих местах 
темпера- относи- скооость 
лра воз- тельная движения 
*^ха влажность воздуха, 

^оздуха, м/с не

температу-на постоянных рабочих местах
относительная скорость

СЭДНЭЙ тя-алч •# JLO-8I
„б

)» не 
боле

75

более

поотояп- no?S S v ® . 
пкх райо- 
чих мест, С

Оп

влажность вef1 помещениях ,JS
движения 
воздуха 
в помете-

Температура 
"Воздуха вне 
постоянных ра­
бочих мест: 
в помещениях,

0,4 13-24 Не более чем При 28°С-не 
на 5JC выше более 55 
сэедкей тем­
пературы на­
ружного воз- 
духа в 13ч. 
самого жарко­
го месяца, но Q
не более 23 При 27 С-не 

более 60
При 26°С-не 
более 65
Пои 25°С-не 
более 70

0 ,2-0,5 Не более чем на 
5 С выше сред­
ней темпера­
туры наружно­
го воздуха в I 
13ч. самого 
жаркого месяца 00

I
0 ,5-0,7

Поя 24°0 и 
нйже-не бо­
лее 75

С,5-1,0



Продолжение табл 50

'.‘.а? эго огл 
работ *

--- - —

Тяжелан-Ш

Холодный :: переходный период года хеплый период
па постоянных рабочих местах тежесату-на постоянных
теыпеш- отпоситедь-скорость температура
тура воз- нал план- движения Лттт^ ^бп В03^ а в 
духа ность^воз- воздуха, ^  мест, пэме^еШ1ЯХ» 

О/t духа,,- не м/с ле * о
^ более более С

года
рабочих местах
относительная 
влажность в 
помещениях,£

СКОРОСТЬ
движения 
воздуха 
в помете-

темпе сатура 
воздуха вне 
постоянных 
рабочих мест 
в помещениях,

°С

13-12 75 С ,5 12-19 То же, по При 26°С-ке
не более 26 более 65 0 ,5-1 ,0  То же

При 25°С-не 
более 70

При 24°С-п .
ниже-не бо­
лее 75 ^

I
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П р и м е ч а н и я  к т а б л . 50

1. Большая скорость движения соответствует максимальной 

температуре воздуха, меньшая - минимальной.

2. Рабочая зона - пространство высотой до 2м над уровнем 

пола или площадки, на которых находятся места постоянного или 

временного пребывания работающих.

3. Рабочее место - место постоянного пли временного пре­

бывания работаю них в Процессе трудово-J деятельности.

4. Постоянное рабочее место - место, на котором работающий 

находится большую часть /более 50/ или более 2ч.непрерывно/ 

своего рабочего промоин. Исли при этом работа осуществляется в 

различных лункич>: рабоче" зон:’, постоянным рабочим мостом счи­

тается вся раб< !.• зона.

5. Физичес■ ра боты средней тяжести /категория И б/ - ра­

боты охватывающие ды деятельности, при которых расход энергии 

составляет 232-293 . К категории Лб относятся работы, свя­

занные с ходьбой и I тоской наибольших /до 10 кг/ тяжестей.

S. Тяжелые Гшзн- п о  работы /категория - работы, свя­

занные с спстематичесь ризичзо:«иы напряжением, в частности, 

с постоянными лередв.нмс ми и переноской значительных /ов.ГОкг/. 

тяжестей, энергозатраты ее 293 Дм/с.

?. Таблица составлена основании ГОСТ 12.1.005-/0.

Рекомендации по освещен;;- hi рабочей поверхности в нроиз- 

водствснпнх помещениях приведен, с приложении табл. 80
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1 8 .3 Л К Ш  01’ Т О А  И Н Ш Р А Ц З !

Ila постоянных рабочих местах к в рабочих зонах кузнечно- 

прессовых цехов уровни звукового давления в октавных полосах 
частот к дБ, уровни звука и эквивалентные уровни звука в дБ А не 
долшш превышать допустшых по ГОСТ 12.1.003-76.

jj Целях,
При проектировании кузиечно-прессоЕЫХ цехов ''защиты от кума , 

создаваемого оборудованием и затем воздействующего на человека на 
рабочих местах и в производственных зонах необходимо осуществлять 
комплекс мер, включающий:

тех1шческпе средства борьбы с шумом (утлепьпегпхе ыучча. оборудова­

ния в источнике -  тщательная статистическая и динамическая баланси­
ровка движущихся детален, применение принудительной смазки трудящих­
ся поверхностей в сочленениях и др);

замену шумного оборудования малошумным;
установку глушителей мулла на Екхлопе воздуха из ьтуфт прессой 

и выхлопных труб молотов;
нанесение на металлические поверхности Еибропоглащающих 

покрытий;

строительно-акустические мероприятия в соответствии с требова­
ниями главы СНи11 и справочника проектировщика по защите от пупа;

средства индивидуальной защиты;
организационные мероприятия (сокращение времени нахождения 

в шумных условиях, лечебпо-проСплактпческие и другие мероприятия).
Шумовые характеристики кузнечно-прессового оборудования должны 

отвечать требовашшл ГОСТ 8.055-73.
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На постоянных рабочих местах в кузнечно-прессовых цехах средне­

квадратичные значения виброскорости (в м /с) (или уровни виброскорости 

в дБ в октавных полосах частот) общей и локальной вибрации не должны 
превышать допустимых значении по ГОСТ 12 .1 .012-78.

Б целях защиты от общей и локальной вибрации в проектах 

следует осуществлять комплекс мер, предусматривающий применение: 
вибробезопасных машин и оборудования;
средств влброзащиты, снижающих вибрацию на путях ее распростра­

нения, в соответствии с рекомендациями руководства но проектированию 
Енброизоляцш, ГОСТ 12.4.046-78.

проектировочных решении технологических процессов и цехов в

соответствии с требованиями главы СЛиП по просктировшшю фундаментов 
машин с динамическими нагругками, 1V)CT 17712-72.

средств знчдигедуалыюй защити работающих в соответствии с 
ГОСТ 12.4.002-74, ГОСТ 12.4.024-76

организационных мероприятий (улучшение организации рабочих 
мест, качества используемого виброопаского инструмента и оборудова­
ния, улучшение сшштарно-гпгиекического к^лочебио-прочилактического
обслуживания рабо'шх.

19.ОХРАНА 0ХРУЕАП1& СРда, Ш ГОБЖЛ, №.Ш!Ш|РУШ1В 
БК0Л01МЧССКУВ ЗАГОУ ОКРУЖ И С1']ц/!,и

19.I.Охрана водного бассейна

Требования к качеству воды к составу сточных вод, а также 
расходы их па хозяйственно-питьевые нуждн как то: нужны работ.'иощих; 
отопление, подии территории, нулды пожаротушения, мытье иолов следу­

ет принимать па основании СПиП по проектированию внутреннего водо-
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провода и канализации здании, наружных сетей и сооружений по 

водоснабжению и канализации.

IS. I . I. Бодоснаб;ме laie

Бода, потребляемая в кузнечных цехах на технологические 

процессы, используется на охлаждение оборудования,

Бодосиабженпе осуществляется раздельными остями: 

г.атегорня "I” - с повыше ни ши требованиями по б актерпалогкче скалу 

составу п с огранпче тлями по солшл жесткости в пре­

делах качества питьевой б о д ы ;

.категория "Л" -  без специальных требований к поде, ограничения 

только по коррозиодно-пакяпнш параметрам; 

категория "1ПП - умягченной воды с жесткостью не Еыие 2,Б м г -з к е/л

для охлаждения пцдушдюшшх нагревателей, машинных

преобразователен;

категория ” 1У”- обессоленной води для охлаждения статпчеслхх 

преобразователей.

Таблица 51

Нормативные требования к лсачеству воды, используемой 

в кузнечных цехах

Показатели качества воды Количество

Категория ”1” (питьевого качества) 

Температура, ос 15-18

Взвешенные вещества,тлг/л

Жесткость общая, ыг-экв/л

Удельное электрическое 
сопротивление, ш /Ы

До 10 
7

Ке менее 4000

Дролечаш-:е

Практически для 
технологических 
лгу ид вода не 
используется
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Показатели качества воды Количество Примечание

Категория "П" (технологическая вода) 
Температура, °С 15-25 Н-шбольшес исполь- 

зовашто воды этой 
категории

Взвешенные вещества, мг/л До 30
масла, мг/л * 5

Категория "Ш" (с жесткостью до 2,5 мг-экв/л)
Температура, °С 15-25 Специального при- 

готовлешш
Кесткость, мг-экв/л
Взвешенные вещества,мг/л 
pH

Не более 2,5
Не более 20 
7-7,5

Удельное электрическое Не менее 3000
сопротивление, Ом/см

Категория "1У" (обессоленная вода)
Температура, °С 20-30

Взвешенные вещества, мг/л
Косткость, мг-экв/л
Удельное электрическое 
сопротивление, Ом/см 
pxi

До 10
Не более 0,035

Не менее 5000 
7,5-8,5

19.1.2, Канализация

Специального при­
готовления для 
охлаждения внут- peHiiei-o контура 
статических преоб­
разователей

В результате технологических процессов в кузнечных цехах
образуются следующие виды стоков:
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категория "а" -  отработанная нагретая вода I и П категорий 
без загрязнений;

категория "б" -  отработанная нагретая тюда I и П категорий, 
загрязненная маслами, взвесями;

категория "в” -  нагретая вода Ш категории утлягчешш; 
категория "г" -  нагретая вода 1У категории обессоленная.

Таблица 52
Состав и концентрация загрязнений в сточных водах

Показатели загрязнении 
сточных вод Количество Качество

Категория "а”
Темалература, °С 25-30 Питьевая
Категория "б"
Температура,°С 30-40
Окалина и взвеси, г/л 1-6 Техническая
Масла, мг/л До 10

Категория "в" Специального
Температура,°С 45-55 приготовления
Категория "г"
Теыпература,°С 45-55 Обессоленная

I9 .I . 3. Мероприятия по охране водных ресурсов

В целях охраны водных ресурсов, экономного использования 
воды, ликвидации загрязнения водоемов от сбрасываемых стоков 
предусматривать следующие мероприятия:

Для стоков категории "а” . Отработанная нагретая до 25-30°С 
в результате охлаждения оборудования, вода охлаждается на градирнях 
и поступает вновь на охлаждение, т .е . заключена в замкнутый оборот­
ный цикл.
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В  случае использования воды к а те го р и и  " а "  в оборотной 

системе при охлаждении на гр ад и рн я х в ней прои сход и т испарение 

и накапливание с о л е й . С л ед овател ьно, по мере работы необходимо 

производить прод ув ку системы и стабилизационную о б р а б о тк у воды 

для предотвращения зарастания и коррозии трубопроводов и оборуд ова­

н и я .

Для сто к о в  к а те го р и и  " б " . Отраб отан н ая н а гр е т а я  до 3 0 -4 0 °С  в 

р е з у л ь та те  охлаждения оборудования в о д а, загря з н е н н а я  м еханически­

ми примесями (о к а л и н о й , в зв е ся м и ), маслами, очищается на очистных 

сооруж ениях, охлаждается н а гр ад и рн я х и вновь п о с т у п а е т  на охлаж­

дение оборудования по своем у замкнутому ц и к л у .

П о мере накопления солей при испарении воды след ует произво­

дить п род увку системы и стабилизационную о б р а б о тк у воды.

Для восполнения потер ь  о т пспареш ш  и продувки е системе 

о б о р о т н о го  водоснабжения э т о го  ц и к л а , и спол ьзуется вода I  к а те го р и и  

и м о гу т  и спользоваться очищенные стоки -  го д а  к а те го р и и  " б " .

Для сто к о в  ка те го р и й  " в "  и " г " .  Н а гр е т а я  до 4 5 -5 5  ^ БОДа 
к а те го р и и  " в "  охлаждается в теплообмеш ш ках практически без

п о т е р ь . При необходимости пополнения свед ен, ум ягченной на специаль­

ных ф ильтрах, водой и вновь п од ается на охлаждение об оруд ования.

Н а гр е т а я  до 4 5 -5 5 °С  обессоленная вода к а те го р и и  " г "  охлажда­

е т с я  в теплообмеш ш ках и вновь под ается в спетому еодц ка те го р и и  

/ 1 У " .

Пополнение системы производить по мере необходимости водой 

специального п р и го то в л е н и я .



Таблица 53
Качество потребляемой воды и отработанных сточных вод, используемых для охлаждения

Оборудование Средкечасо- Назначение воды Категория воды
воды,м°/ч потребляемая сточная

Кривошинные горячештамповочные 
прессы и прочие кривошипные ма­
шины 0,5-4,0

Охлаждение торлоза,
Охлаждение инстру­
мента

П

П

"а"

"б"
Нагреватель индукционный 15-30 Охлаждение индуктора Ш "в”
Пвеобразователь токов повы­
шенной частоты 10-25

Охлаждение электро­
оборудования 17,Ш "в","г"

Печь:
для подогрева штанг перед 
резкой 15-30

Охлаждение направляю­
щих П "б"

нагревательная камерная 0,2-1,0 Охлаждение гарнитуры П "б”
нагревательная полуметодичес- 
кая и кольцевая I ,0-6,0 То же П "б"
нагревательная щелевая I ,0-4,0 Водяная завеса П "б"
го ви з о нт адъно-ковочная 
машина 3,0-6,0

Охлаждение инструмента П "б"
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19.2.Охрана воздушного бшиипша

Метеорологические условия для расчета стотом отопления и 
вентиляции следует приникать по СНиП ян проектировании отопления, 
вентиляции и кондиционирования воздуха для категории тяжелых работ 
при тепловыделешшх более 84 ИДм/мЗ.ч.

Воздухообмен в основных помещениях кузнечно-кроссовых 
цехов следует рассчитывать на ассимиляцию теплокзбнтков с проверкой 
для холодного периода года на растворение вредных Ееществ до предель­
но допустимых концентраций в рабочей зоне, установленных санитарными 
нормам! проектирования промышленных предприятий.

В миогопролеткых зданиях для средних пролетов, удаленных от 
наружных стен более 30 м, следует предусмотреть вентиляцию с механи­
ке срлпл побуждением.

Температуру, влажность и скорость движения воздуха надлежит 
принимать в соответствии с приложением по СНиП на проектирование 
отопления, вентиляции и кондиционирования воздуха для категории 
тяжелых работ.

На постояпшх рабочих местах пли участках, подверженных 
тепловому облучению следует предусматривать воздушное душирование:

при интенсивности теплового излучения у нагревательных 
печей, прессов, молотов 5000-7600 1$я/м2.ч.;

при интенсивности теплового излучения у мест складировашш 
изделий после штамповки и пультов управления, в кабинах крановщиков 
1260-5000 10а;/м2.ч.

В установках воздушного душировашя необходшо предусматривать 
очистку воздуха от пыли, охлаждешю в тешшй и подогрев в холодный 
периоды год,а.



-  89 -
В табл.55 приведен перечень технологического оборудования, 

требующего устройства местных отсосов.
В целях уменьшения загрязнения атмосферы к воздуха рабочей 

зоны производственных помещений рекомендуется предусматривать замену 
жидкого топлива, газообразным (природным газом) или электронагреЕОМ.
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Таблица 54

Орминтировочпые нормы количества вредных выбросов 
в атмосферу при возможном неполном сгорании топлива

ВрОДПЫО выбросы Ориентировочные нормы выбросов 
при сжигании топлива, г_________

I м3природного газа I кг мазута

Окись углерода (СО) -  58,0 
Окись азота (//0 ) 0,21 0,33 
Двуокись азота ( 02) 0,21 0,33 
Сернистый газ (S 0 2) -  0,714
Примечания: I.B цех попадает 10% от общего количества вредных 

выделений,получаемых при сгорашш топлива.
2 .Табл. 54 составлена на основании работы,утвержден­

ной Черметэнерго "Алгоритм” . "Оптимизация распре­
деления топлива по условиям защиты окружающей 
среды" М.. Глпромез,1979.

Высокая температура отходящих газов дает возмоленость вторич­
ного использования тепла:

для рекуперациониого подогрева воздуха,необходимого для 
горения;

для получения пара посредством установи котлов-утилизаторов;
для нагрева наружного воздуха приточной вентиляции.
Выбросы в атмосферу воздуха,содержащего вредине вещества, 

следует предусматривать и обосновывать расчетом так,чтобы кон­
центрации их не превышали:

в атмосферном воздухе населенных пунктов -  максимальных 
разовых кощентраций, установленных по СНиП па проектирование 
промышленных предприятий;

в воздухе,поступающем внутрь производственных помещений 
через приемные отверстия систем вентиляции и через проемы для 
естественной вентиляции, -  30% предельно допустимых концентра­
ций вредных веществ в рабочей зоне производственных помещений.
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В расчетах защиты атмосферного воздуха от загрязнений, 

создавав?,шх вентиляционными выбросами в населенном пункте и на 

территории предприятий,надлежит учитывать максимальные суммарные 
выбросы вредных веществ в вентиляционном воздухе,концентрации 
этих веществ в атмосферном воздухе от технологических выбросов и 
фоновые концентрации вредностей в районе строительства.

Для вредных веществ,содержащихся в вентиляционных выбросах 
после очистки или в неочищенных выбросах.должно быть предусмот­
рено рассеивание вредностей в атмосферном воздухе с соблюдением 
санитарных норм.

Допустимое содержание пыли в воздухе,выбрасываемом в атмос­
феру, составляет 80-100 мг/м3 при объеме воздуха более 15000м3/ ч , 

согласно СНиП на проектирование отопления, вентиляции и кондицио­
нирование воздуха .

Таблица 55
Оборудование,требующее устройства местного отсоса.

Тип местного Вредные выделения, 
Оборудование отсоса удаляемые местным от-
______ сосом.

К р и вошипный горяче­
штамповочный пресс Укрытие Пары вода,масла,графит
Печь: для подогрева штанг Зонт.отвод про- Продукты сгорания 

перед резкой/газовая/дуктов сгорания газа
нагревательная для Продукты сгорания газа
нагрева заготовок и мазута
/газовая,мазутная/ То же

Обдирочно-шлиФовалыши Укрытие абра- Абразивная и металди-
станок ~ зивного круга ческая пыль ЗССмг/ьг

удаляемого воздуха.



nni дош и т
i.ociiniinuK удкдышк тккштп :»ио1юми'1ЮТК 

и о и л п л т и
•В Tnd./i, ОМ-УС», 7.1-74 ирипидоии nuiioiiiiuo технико-экономические 

показатели дли куипоммо-прсссоьих цехов, шслючоющих заготовитель­
ные учгютки,штамповочные (иовочиыг) учистки,участки термической 
обработки и очистки штамповок (поковок) от окалины,участки фшпшь 
них операций,вспомогательные службы цеха и транспорт,которыг.ш над­
лежит пользоваться только для контроля уровня эффективности проект­
ных показателей,а не для цроектирования.

Во всех таблицах данного раздела показатели трудоемкости, 
выпуск поковок на одного рабочего и работающего,выпуск с 1м2 
общей площади цеха даны для среднеарифметической величины массы 
поковок по весовой группе и для цехов (заводов) с указанными в 
таблицах годовыми выпусками поковок из углеродистых,конструкцион­
ных и легированных марок стали.В случаях отклонения значений 
массы поковок от средней величины к отклонений объемов произ­
водства от указанных в таблицах следует определять необходимые 
удельные показатели путем интерполяции.

Под общей площадью цеха в табл, г.7, 70, 74 понимается

площадь цеха на отметке -  0,0 м в осях здания /без площади слу­
жебно-бытовых помещении).

Удельные показатели таблиц приведены для современных кузнеч­
но-прессовых цехов,оснащенных КГШП, Ш /i, индукционными нагревате­
лями и дрочим кузнечным оборудованием.

В тех случаях,когда наряду с КШП применяются ПШ.для опре­
деления трудоемкости следует принимать повышающий коэффициент:
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для массового и крупносерийного производства Ю = 1 , 1-1,:: к данный 

табл. Ьб,57 в зависимости от удельного объема поковок,штампуемых 
на ШМ в общем выпуске цеха;

для среднесерийного и мелкосерийного производства 10=1,3 
к данным табл. 58, 59, 60

Для определения выпуска поковок в год на одного рабочего и 
одного работающего при применении ШМ следует вводить поникающий 
коэффициент:

для массового и крупносерийного производств 10=0,92-0,85 
к данным табл. 61 и 64;

для среднесерийного и мелкосерийного производств К=0,8 
к данным таб. 62, 63, 65, 66.

Данные настоящего раздела рекомендуется использовать 
при укрупненных расчетах и в сравнительных ана­
лизах при отсутствии прямого аналога.
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Таблица 56

Показатели
технологической трудоемкости I т выпуска поковок 

(для массового и крупносерийного производств )

ЧЬхнологическая
С р е д н я я  трудоемкость изготовления I т.поковок,чел^ч. 
масса поковок,кг. дрЦ 0(5щем ВШ1уСКе поковок в год,тыс.т.

: 20 : 50 : 70 : 90 : 120 :150 и более
До 1,0 17,0 14,0 13,0 - — —
1,1 -  1,3 15,2 12,5 11,5 - - -
М  -  1,6 14,0 11,8 10,5 - - w
1,7 -  2,0 13,0 10,8 9,5 8,5 8,0 7,5
2,1 -  2,5 11,5 9,2 8,5 8,0 7,5 7,3
2,6 -  3,0 10,8 8,5 7,Э 7*,5 7,2 7,0
ЗД -  3,5 10,4 0,0 7,5 7,2 7,0 6,8
3,6 -  4,0 10,0 7,6 7,1 6,9 6,7 6,5
4Д -  5,0 9,7 7,2 6,8 6,6 6,4 6,2
5,1 -  6,0 9,5 7,0 6,5 6,3 6,0 5,8
6,1 -  8,0 - 6,5 6,2 6,0 5,7 5,4
5,1 -  10,0 - - 6,0 5,7 5,4 5,0

Таблица 57
Показатели технологической 

трудоемкости I  т выпуска поковок/без термообработют 
и очистки от окалины/ для массового и крупносерийного

п р о и з в о д с т в __________________________ ___
Технологическая

г 0 Трудоемкость изготовления Тт поковок,чел.ч,
у Р  в «л общем выпуске поковок в год,тыс.т.
M clC C cL  П 0 1 tO jB iu l t - . 1 , _  _______

: 20 : 50 : 70 : 90 : 120 : 150 и более
До 1,0 13,5 11,0 10,3 - - -

1Д -  1,3 12,0 9,8 9,5 - - -

1,4 -  1,6 11,0 9,3 8,5 - - -

ы 1 „го о 10,0 8,2 7,2 6,4 6,0 5,6
2 ,1с- 2,5 8,4 6,7 6,2 5,9 5,5 5,3
2,6 -  3,0 7,9 6,2 5,9 5,5 5,3 ЗД
ЗД -  3,5 7.4 5,6 5,3 5,1 4,9 4,7
3,6 -  4,0 7,0 5,3 5 Д 4,9 4,7 4,!*
4Д -  5,0 6,8 5,1 4.9 4,7 4,5 4,3
5Д -  6,0 6,6 4,9 4,6 4,4 4,2 4,0
6Д -  8,0 - 4,5 4,3 4,2 4,0 3,8
Ь,1 -  10,0 - - 4,2 4,0 3,8 3,5
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Примечание к табл. 56,57
Приведены примерные данные по технологической трудоемкости 

в современных кузнечных цехаха, оснащенных КЛИП. ГКМ и и 1дук- 
ционкыш нагревателями л другим кузнечным оборудованием.



li" о каг стcjb. тезке :ог:.ческоО Таблица 56
трудоемкости I  т выпуска поковок для среднесерийного и-мелкосерийного прспздс:

Средняя масса _______________ Трудоемкость изготовления I  т поковок, ч е л .- ч , при обще;.; выгп^ске в год ты с.?
поковок, кг с о е л н е с е в и л н о е __ixxi:_it-м_е_л_к_ос e p.H.iL к. о e_

• -A « Л

10 20 30 50 70 IC0 10 20 "30 50 70

йо 1,0 25,0 21,0 1C 16 15,0 _ 31,0 25,0 23,0 19,0 is ,e _

1,1-1,3 24,0 20,0 17 X V 14,0 - 30,0 24,0 21,0 18,5 17,C -
1.4-1.6 23,0 19,0 16 14 13,0 - 29,0 23,0 19,0 18,0 13,0 -
I , 7-2,0 22,0 17,0 15 13,5 12,0 11,0 27,0 21,0 18,5 17.0 15,C 14,C
2,1-2,5 20,0 16,0 14 13,С П ,5 10,0 25,0 19,0 18,0 16,0 14,5
2,6-3,0 - 15,0 13,5 12,5 п ,о 9,7 - 18,7 17,5 15,5 13,5 x3tQ
3,1-3,5 - 15,5 13,2 12,С 10,5 9,4 - 18,3 17,0 15,0 то Л « 1 / XjC
3 ,и—4,0 - 14,0 13,0 А-,О 10,0 9,0 - 18,0 16,5 14,5 12,5 12,0
4,1-5,0 - 13,0 12,5 П .0 2,5 8,7 - 17,5 15,0 14,0 12,0 11,5
5т1-б,0 - 12,0 12,0 Ю,5 2,0 8,4 - 17,0 15,5 13,5 11,5 n , o
б ,1 -е ,о — _ 11,0 1C,С 8,5 8,0 — 16,0 14,0 13,0 X X  f  V 10,5
8,1-10,0 - - 10,0 2,0 8,3 7,0 - - 13,0 11,0 •iL , 0 Ю, c
10,1-16,0 - - - 8,0 7,0 6,0 - - 10,0 8,5 7,0
16,1-25,0 - — - 7,0 6,0 5,0 — - - 2,0 8,0 6,0
25,1-40,0 - - - - 5,5 - - - - - 7,0 c r.
Св.40,0 5,0 4,0 c,0 , C



Таблица 59Показатели техлологическоп
трудоемкости I т выпуска поковок для среднесерийного 

и мелкосерийного произподств

Средняя масса Трудоемкость изготовления I т поковок, чел.-ч, при общем выпуск
поковок кг. поковок в год, тыс.т.

орсднссергшпое производство мелкосерийное производство

1 0 2 0 3 0 5 0 7 0 I C O 1 0 2 0 3 0 5 0 7 0 г г  г .J.V s/

д о  1 , 0 2 0 , 2 1 C ,  7 1 4 , 0 1 3 , 3 1 1 , 9 2 5 , 8 2 0 , 2 1 С , * з 1 4 , 8 i r z , C —

1 , 1 - 1 , 3 1 9 , 4 1 5 , 8 1 3 , 1 1 1 , 4 1 1 , 0 - 2 о ,  0 1 9 , 4 1 6 , 6 - 4 »  - 1 3 , - 1 -
1 , 4 - 1 , 6 1 8 , 6 1 4 , 9 1 2 , 2 1 0 , 5 1 0 , 1 - 2 4 , 2 1 8 , 6 1 4 , 7 1 4 , 0 1 2 , 2 -
I , 7 - 2 , 0 1 7 , 7 1 3 , 1 1 1 , 2 1 0 , 1 Q т 8 , 3 2 2 , 4 1 7 , 7 1 4 , 3 1 3 , 1 1 1 , 2 1 0 , 3
2 , 1 - 2 , 5 1 5 , 8 1 2 , 1 1 0 , 3 9 , 7 8 , 7 7 , 4 2 0 , 5 1 5 , 8 1 3 , 9 1 2 , 1 1 0 , 7 9 , 8
2 , 6 - 3 , 0 — I I , I 9 , $ 9 , 2 8 , 2 7 Д - 1 4 , 6 1 3 , 5 ~ Т  «7 - * »  * о  г С* 'Т'

3 , 1 - 3 , 5 — 1 0 , 7 9 , 6 8 , 7 7 , 8 С , 8 - 1 4 , 3 ТО  " : : , 2 " i f  с - w,? С
3 , 6 - 4 , 0 — 1 0 , 2 9 , 4 8 , 3 7 , 3 6 , 5 - 1 4 ,  С 9

— г» 
,  • с ,  о СС | *А

4 , 1 - 5 , 0 — 9 , 2 9 , 0 7 , 8 6 , 9 6 , 3 - i>3,  и — ' , С 8 , 4 ,  С2
5 , 1 - 6 , 0 — 8 , 3 8 , 5 7 , 3 6 , 4 5 , 9 - 1 3 , 1 1 0 , 7 9 ,  с 7 , 9 7 , 3
6 , 1 - 8 , 0 — — 7 , 5 о , 9 5 , 9 0,0 - 1 2 , 2 ie ,s О V - 7 , 4 7 , 0
8 , 1 - 1 0 , 0 - - 6 , 5 5 , 9 5 , 8 4 , с - - лi 1, о ; > • 7 , С
1 0 , 1 - 1 6 , 0 — — - 4 , 9 4 , 5 3 , 6 - - — » “  л v  > v

/ л с,- J  v
1 6 , 1 - 2 5 , 0 — — — *3 ОW р 3 , 5 2 , 6 - - - 0 , - * , с
2 о , 1 - 4 0 , 0 - - — - 3 , 0 2 , 1 - - - - 3 , v 2 , 6
С в . 4 0 , 0 - - - - 2 , 5 1 . 6 - - - - г -  2Г с  т
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Таблица 6и

Показатели

технологической трудоемкости х т выпуска поковок по кузне чкшл 

заводам" Центрокузам" межотраслевого производства.

Для среднесерийного :: мелкосерийного щюпзводсть.

Средняя масса Трудоемкость изготовления .лк поковок, чсл- 
нрп общем выпуске поковок в год, тис.т.
Средне Сер:■•.Иное производство мелкосерийное 

воде ТЕ о
прока-

100 200 300 100 200 300

/,о 2 , 5 10,С 9,0 0,0 13,0 11,0 10,0

2 ,5-3,0 с 7 3,7 7,7 12,5 10,7 9,7
п  7 — ° lV О}X J 9,4 8,4 7,4 1*1,5 10,4 5,4

3,0-4 ,0 5,0 8,0 7,0 П ,0 10,0 9,0

4,1-5,0 5,7 7,7 6,7 Ю,7 5.7 8,7

о , I—С, 0 О А 7,4 л »C,'i 10,4 5,4 О .1

0 l-i 1 СО о 8,0 7,0 6,0 10,0 5,0 8,0

0 , 1- 10,0 7,0 8,0 5,5 0,0 w,0 7,0

10 ,1- 10,0 0,0 5,0 4,5 8,0 7,0 с,с

16,1-25,0 5,5 4,5 4,2 7,0 0,0 5,0

25,1-40,0 - 4,2 4,0 - 8,0 4,5

Се. 40,0 - 4,0 3,5 - 4,5 4.0
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Таблица GI

Показатели выпуска поковок в гол па одного рабочего , т. 

Для массового в крупносерийного производств.

Средняя масса Выпуск поковок е год на одного рабочего, т. 
при общем выпуске поковок тыс.т.

20 50 70 90 120 150 ■: <

До 1,0 48 58 62 - - —

1,1-1,3 53 65 70 - - -

1,4-1,6 58 68 76 - - -

I , 7 -2 ,0 62 74 85 95 101 103

2,1-2,5 70 89 95 101 :оз 110

2,6-3,0 74 95 102 108 Л 2 115

3,1-3,5 78 IOI 103 112 115 119

3,С-4,0 81 106 И З 117 121 123

4,1-5,0 84 112 II9 122 126 130

5,1-6,0 85 115 123 128 134 139

6,1-8,0 - 123 130 134 141 145

8,1-10,0 — - 134 141 I4S 161



_ Таблпга 62.Показатели выпуска поковок l год пс одного рабочего, т., ягл с о--дне серийногоп мелкосерийного производства.
Средняя нас- Выпуск поковок з год на одного рабоче покоьок тыс.го,т., т.___ при общем,, еыпуске

кг. С г'несерийное производство мелкосерийное производство
ID 20 30 50 70 100 10 20 30 50 70 100

До 1,0 37/42 40/46 45/51 49/56 - - 26/37 31/36 35/40 33/44 -
I,1-1,3 38/44 44/50 43/56 54/62 - - 34/39 35/40 40/46 41/47 -

1,4-1,6 45/52 48/56 53/60 57/65 61/70 - 38/44 40/46 42/43 44/50 43/55 -
I,7-2,0 48/55 52/60 57/65 62/72 70/80 78/90 41/47 43/50 45/52 5G/57 57/ 55 5Z/7I
2,1-2,5 50/58 60/68 67/77 74/85 78/90 85/97 42/48 4S/56 54/62 56/65 5I/7G 67/77
2,6-3,0 52/60 62/70 70/80 78/90 84/97 92/105 - 50/58 56/65 GI/70 63/76 74/85 ,
3,1-3,5 55/63 64/74 74/05 82/95 88/102 95/110 - 53/62 51/70 65/75 75/£5 £3/33 | 

82/93 37/IC0 »3,6-4,0 58/66 68/78 78/90 85/100 94/108 I0Q/II5 - 55/63 65/75 75/85
4,1-5,0 62/70 70/80 81/93 92/106 I00/II5 I02/120 - 57/65 68/78 78/90 £4/37 92/ICc
5,1-6,0 - 72/82 83/86 96/110 X02/I20 II2/I30 - 59/67 70/81 83/95 32/105 ICC/II5
6,1-8,0 - - 80/102 I00/II5 107/125 122/140 - - 75/35 87/100 lOO/H-5 ЮС/ОДЗ
8,1-10,0 - - 86/110 105/120 112/130 130-150 - - 79/90 92/105 Z C 5/I2C И 5/135
10,1-16,0 - - 105/120 II0/I30 120/140 140/160 - - 85/35 I00/II2 II0/I30 120/140
16,1-25,0 - - - I2Q/I40 180/150 150/170 - - - II0/I3G 120/140 130/150
25,1-40,0 - - - - I5G/I70 I60/IS0 - - - - 130/150 I40/IG0
Св* 40,0 - - - - 160/180 170/190 - - - - 140/160 150/170

Пиша чайке В числителе указан выпуск на I рабочего с учетом рабочих' ремонтных и штампова­
нно трументальных слуаб, в знаменателе- без них.
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Таблица 03.

Показатели выпуска iiokolok j; I'o.ii. на одчопо рабочеno, T. , 

по кузне ч п ш  за подам " Це игрокузам” межотраслевого прочат одет-- 

ва .

Для среднесерийного мелкосерийного производств.

Средняя [ласса 

поковок, кг

Напуск поковок в 
при общем выпуске пок

. год па o.iyioro рабочего, т,
ОБОК, TLIс.,т .

среднессрнСпое ПрОКЗЕОдство мелкосер;!::пое прочен о/.

100 200 300 100 2 ОС 300

До 2,о 60 70 85 45 60 70

2,6-3,0 64 75 90 50 64 75

3,1-3,5 67 50 95 55 67 80

3,6-4,0 70 35 100 60 70 85

4,1-5,0 75 90 105 Л (ЛОо 75 90

5,1-6,0 80 95 Н О 67 ЗС 95

6,1-8,0 85 100 II5 70 85 ICO

8,1-10,0 100 115 130 35 100 115

10,1-16,0 115 130 145 ICO 115 130

1C,1-25,0 130 140 155 Н О 130 145

25,1-40,0 - 155 170 - 140 160

Се . 40,0 - 170 185 - 160 175
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Таблица 64

Показатели выпуска поковок в год на одного работающего,т. 

Для массового п крупносерийного производств.

Соедняя ;ласса 
поковок,кг.

Выпуск паковок в год на одного работающего, т. 
при общем выпуске п о к о е о к  т ы с . т .

20 50 70 90 120 150 и боле с

До 1,0 41 50 53 - - -

I,1-1,3 46 55 60 - - -

I ,4-1,6 50 59 65 - - -

I,7-2,0 53 64 73 82 87 93

2,1-2,5 60 77 82 37 93 95

2,6-3,0 6 4 82 87 93 96 99

3,1-3,5 6 7 87 93 9 6 99 102

3,6-4,0 70 91 97 100 104 106

4,1-5,0 72 96 1 02 105 108 112

5,1-6,0 73 99 106 П О 115 119

6,1-8,0 - 106 112 115 121 128

8,1-10,0 - - 115 121 128 138



Таблица 65
Показатели выпуска поковок в Ад на одного работающего» т*, для среднесерийного и мелкосерий­

ного производств.

Средняя 
масса поко­
вок» кг*

Выпуск поковок б год но одного работающего,т. при общем выпуске поковок 
Среднесерийное производство Мелкосерийное производство

лес. ■

10 20 30 50 70 100 10 20 30 50 70 100

£0 1*0 27/30 31/05 35/40 40/45 44/50 - 20/25 27/30 29/33 35/32 37/42 -
28/32 33/37 ЗЗ/ 43 45/50 45/55 - 23/26 20/32 32/36 36/40 39/44 -

1,4-1iG 29/33 35/40 42/47 49/55 53/60 - 24/27 29/33 34/38 37/42 42/47 -
X,7-2*0 30/34 40/45 46/52 53/90 53/65 65/73 25/28 31/35 35/39 30/43 43/40 50/57
2,1-2,5 31/35 44/50 51/57 50/65 62/70 70/75 26/30 33/37 36/40 40/45 45/50 52/5-J
2,6-3,0 - 46/52 02/59 59/67 65/73 71/00 - 34/30 37/41 43/48 49/55 56/63
3,1-3,5 - 47/53 54/Cl 60/68 68/77 74/03 - 35/39 33/43 43/52 52/53 50/67
3,6-4,0 - 49/55 56/63 С2/70 70/G0 76/05 - 86/40 40/45 49/55 55/62 62/70
4,1-5,0 - 50/56 57/64 67/75 74/03 79/-9 - 37/42 43/43 51/56 57/64 64/72
5,1-6,0 - 51/57 59!/бо 71/00 77/07 02/52 - 39/44 46/52 52/57 69/66 66/74
6,1-0,0 - 62/58 59/67 76/05 00/90 05/95 - 40/45 49/55 52/50 50/67 67/75
3,1-10,0 - - 71/60 04/95 80/105 95/110 - - 52/50 62/70 70/78 76/85
Ю,1-ХС.,0 - - 05/100 95/110 Юи/115 IL5/I20 - - 50/65 70/00 80/80 9C/I10
10,1-85.0 - - - I00/II5 105/120 I15/130 - *4 - 80/20 8C/I00 I0C/IX5
25*X-4C,Q - - - - II5/I30 125/140 - - - - I00/115 I 10/125
.40,0 - - - - 125/140 I40/150 - - - - II0/I25 120/140

Примечание. В числит еле указан ишуок нс одного раоотающего о учетом работающих рсмсктгшх к штедшо- 
глоурумектальных слу:.хб-, г. знаменателе -  бе.> них.

I

I

Ю
З
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Tncviitun 66

Показатели выпуска поковок на одн-’о работпнпг-.го^т, 

по кузнечным заводам ” Цеитрокуза; межотраслевого 

производства.

Для средне с срикного в  мелкосерийного / . .з е о д с т е .

Средняя масса Выпуск поковок в год на одного стающего, т. 
поковок,кг. при общем выпуске поковок в го;, 'о.т.________

с р е д и н е п р о п з -  мелкое люс производство

100 200 300 100 300

До 2,5 40 50 60 30 40 50

2,€-3,0 43 54 63 34 43 54

3.1-3,5 47 53 67 38 47 58

3,6-4,0 50 60 70 40 50 0

4,1-5,0 53 64 73 44 53

5,1-6,0 57 68 77 4^ 57 1.
6,1-8}0 60 70 80 50 60 71

8,1-10,0 70 30 9 0 60 70 30

10,1-16,0 80 90 100 70 30 90

16,1-25,0 90 100 П О 80 90 100

25,1-40,0 - П О 120 - 100 П О

Се . 40,0 - 120 140 - П О 130



- 105 ~
Таблпца G7 

о
Показатели выпуска i юн о кок в г о д  с I  гС  общей 

площади ц с х а (  без ск.м.чдо]; металла к  готово;; 

продукции -  поковок) при работе цеха в две смены

для массового и крупносерийного производств.

« ? с с а  Й а ЛПОКОВОК, КГ
2 0

ПОКОЕОК
ы п у ск е  ] 

5 0

, т .  с  I  I,
ПОКОВОК Б

7 0

£ общей площади 
г о д ,  т ы с . т .

SO 1 2 0

при

1 5 0  и б ; л е с

До 1 , 0 1 , 4 1 , 6 1 , 8 2 , 0 - -

I . 1 - 1 , 3 1 . 5 1 , 7 1 , 9 2 , 1 2 , 3 -

1 , 4 - 1 , 6 1 , 6 1 , 8 2 , 0 2 , 2 2 , 4 -

I , 7 - 2 , 0 1 , 7 1 , 9 2 , 1 2 , 3 2 , 5 2 „

2 , 1 - 2 , 5 1 , 8 2 . 0 2 , 2 2 , 4 2 , 6 2 , 6

2 , 6 - 3 , 0 1 , 9 2 , 1 2 , 3 2 , 5 2 , 7 3 , 0

3 , 1 - 3 , 5 2 , 0 2 , 2 2 , 4 2 , 6 A/jU 3 , 1

3 , 6 - 4 , 0 2 , 1 2 , 3 2 , 5 2 , 7 О о 3 , 2

4 , 1 - 5 , С - 2 , 4 2 , 6 2 , с 3 , 1 3 , 4

5 , 1 - 6 , 0 - 2 , 5 2 , 7 3 , 0 3 , 3 3 , 6

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

8 , 1 - 1 0 , 0 - - 3 , 1 3 , 4 3 , 7 4 , 0
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Таблица Об

Лада за те л и  вы пуска п о к о в о к  в г о д с  I  м2  условной общей 
площади ц е ха  ( без участков терм о о б раб о тк и  и у ч а с т к а  

о ч и с т и  п оковок о т  о к а я ш ш , складов м еталла а п о к о в о к )

Л&я м а с с о в о го  : :  к р у п н о с е р и й н о го  прои звод ства

С р .м а с с а  Удельный выпуск п о ковок в т о н н а х  с I  ь ?  усл о вн о й
п о к о в о к , к г *  общей шющадп ц е ха  поп выпуске п о ковок в г о д ,

т ы с .т .
20 50 70 90 120 150 и белее

ДО 1,0 1,8 2,2 2,4 2,7 - -

I,1-1,3 I.S 2,3 2,5 2,8 3,1 -

1,4-1,6 2.1 2,5 2,7 3,0 3,3 -

I,7-2,0 2,2 2,6 2,8 3,1 3,5 3,9

2,.V2,5 2,4 2,8 3,0 О  Гл 
О ,  / 4,0

2,С-3,0 2,5 2,9 3,1 3,4 О 9 о 4,2

3,1-3,о 2,7 3,0 3,2 3,5 3,9 4,3

3,6-4,0 2,8 г ч  * гO.JL 3,4 3,7 4,0 4,5

4,1-5,0 — 3,2 3,5 3,9 4,3 4,7

5,1-6,0 - 3,4 3,7 4,2 4,6 5,0

6,1-8,0 - - 3,5 4,4 4,8 5,3

8,1-10,0 - - 4,2 4,6 5,1 5,6

11,0 -16,0 - - 4,5 4,9 5,4 5,0

17,0-25,0 - - - 5,3 5,3 6,3

26,0-40,0 - - - 5,7 6,2 6.7

Се . 40,0 - — — — 6,7 7,2

Прим ечание. П о к а з а т е л и  даны для сред иеарисм етичсскои величины 
м асс п о ковок п о  в есовой  гр у п п е  и для ц е х о в  с у к а ­
занными в т а б л . 6 8  годовыми выпусками п о к о в о к *
При отклонении значений массы поковок о т  средней 
величины и объемов прои звод ства о т  указанны х в 
т а й л . 6 8 сл е д уе т опред ел ять значение п о к а з а т е л я  
п уте м  интерполяции

Распределение усл о вн о й  общей площади ц е ха  объемной 
(г о р я ч е й ) ш там повки, полученной укрупненным с п о с о б о м , приво­
д и тс я  в с о о т в е -т с т ь ш 5. с д а к н н ш  т а б л . 6 9 , 7 0
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Таблица 69

Примерное распределение условной общей площади цеха 

для массового и крупносерийного производств( безучаст- 

вов термообработки и участка очистки поковок от 

окалины, о 'лэдое металла и поковок)

Службы цеха
П роц ентное распределение у с л о в ­
ной общей площади при 
средней м а с с е , к г .
до 2,0 с б. 2,0

Участок:

заготовительный ( со складом 
заготовок) 13 15

штамповэ чшй 53 46

Участок правки, чеканки иСТК 10,5 9,5

Станция преобразователей токов 
повышенной частоты 10,5 12,5

Вспомогательные службы 13 17

Примечание. При малоотходной технологии и безоблойной штамповке,
требущрх дополнительных операций( правка походного прока­

та, снятие обезуглероженного слоя, нанесение смазки и т.п) площадь 
заготовительного участка дол:ша быть уЕелпчена е каждом конкретно!/.
случае

Таблица

Примерное распределение общей площади цеха для массового и 
крупносерийного производств (по цеху в целом)

Службы цеха Занимаемая площадь, % от общей площади цеха
универсальные специализирован автоматизпрован- 

цехи ные цехи * iше цехи

Производственные участки 
склады 45 50 35

28 23 35
Вспомогательные службы 7 7 7

Помещение установок при­
точно-вытяжной вентиляции 10 10 8

Станция преобразователей 
токов повышенной частоты 7 7 10

Трансформаторные подстан­
ции и энергетические вводы 3 3 4
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]JO](il!!/tT«JlH Ы'Ж.У(ЖМ I U H t n i : u l (  И 1'ИД М I М OOUi'lt ПДОЩМДИ ЦС,..)

( (-1ЙН (Ж.'Н'1,11,(14 мстмлдм И Потт Mil Н|»*ду!Щ.»и- umkoi::ok )

пр. jiMOMTU ШХМ я Д'И“ (ЛЯ«, нм

Для прчднсосрибиого я мслкосо 1 »H i',1101'O upon...БОДСТ1у

Средняя 1 
пекогон,

ММООМ
кг

Выпуск ПОКОБОК, т
Об!".СМ БЫ ГГ/ 0

cl M2
С 1ЮПОБОК

оеждй площади 
Г ГОД, THC.T.

при

срсднссс niiiiiioc ЛрЭЯЗЕСДСТЬО

10 2С1 30 50 70 100

До 1,0 1,2/1,С 1,3/1,7 1,4/1,3 I,5/1,9 - -

I,1-1,3 1,3/1,7 1,4/1,8 I,5/1,9 I,6/2,0 - -

1,4-1,с I,4/1,3 1,5/1,9 I,6/2,0 1 ,7/2 ,i 1,8/2,2 -

I,7-2,0 1,5/1,9 I.C/2,0 I,7/2,1 1 ,3/2 ,2 X f j О 1,9/2,4

2,1-2,5 I,6/2,0 I,7/2,I 1 ,.>/2 ,2 I,8/2,3 x, \j/2,4 2,0/2,5

2,С-3,0 1,7/2,1 I,3/2,2 I,8/2,3 1,9/2,4 2,0/2,5 2,1/2,C,

О, 1-3, о 1;8/2,2 I,9/2,3 /2 /. 2,0/2,5 2 ,1/2 Д 2,2/2,7

3,С-4,0 1,8/2,3 2,0/2,4 2,0/2,5 2.C/2.C 2,1/2,7 2,2/2,8

I-
! 1 ел о 2,0/2,4 2,1/2,5 2,0/2,6 2,1/2,7 2,2/2,3 2,3/2,9

5,1-6,0 - 2,2/2,6 2,2/2,7 2,3/2,8 2,3/2,9 3 J 4/0,0

G,1-8,0 - 2,3/2,8 2,4/2,9 2,4/3,0 2,5/3,1

3, x-j.0,0 - - 2,4/3,0 2,4/3,1 2,5/3,2 2,6/3,3

50,1-IC.,0 - - - 2,5/3,2 2,6/3,3 2,7/3,4

IG Д-25 ,0 - - - О  ̂/О О^ 1 О/ О | О 2,7/3,4 2,8/3,5

25,1-40,0 - - - - 2,3/3,5 2,9/3,7

Се .40,0 - - - - 2,9/3,7 3,I/4,C
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Продолжение табл. 71

Средняя масса Выпуск п о ко ео к , т . с I общей площади при 
поковок,кг. _________ общем выпуске поковок в год, тыс.т.______

мелкосерийное производство

10 20 30 50 70 100

До 1,0 1,1/1,4 1,2/1,5 1,3/1,6 1,4/1,7 - -

I,1-1,3 I,2/1,5 1,3/1,6 1,4/1,7 1,5/1,8 - -

1,4-1,С I,3/1,6 1,4/1,7 1,5/1,0 1,6/1,8 I,6/2,0 -

I,7-2,0 1,4/1,7 1,5/1,8 1,6/1,9 I,6/2,0 I,7/2,1 1*,3/2,2

2,1-2,5 I,5/1,3 1,6/1,9 I,6/2,0 I,7/2,1 1,3/2,2 I,8/2,3

2,6-3,0 1,6/1,9 I,6/2,0 I,7/2,1 1,3/2,2 1.8Д.З 1,9/2,4

3,1- 3,5 I,6/2,0 I,7/2,1 1,3/2,2 I,8/2,3 1,9/2,4 2,0/2,5

3,6-4,0 I,7/2,1 1,8/2,2 I,8/2,3 1,9/2,4 2,0/2,5 2,0/2,6

4,1-5,0 1,8/2,2 I,8/2,3 1.9/2,4 2,0/2,5 2,0/2,6 2,2/2,7

5,1-6,и - 1,9/2,4 2,0/2,5 2,0/2,6 2.2Д7 2,3/2,3

6,1-3,0 - - 2,2/2,6 2,2/2,7 2,3/2,9 2,4/3,0

8,1-10,0 - - 2,3/2,8 2,4/2,9 2,4/3,0 2,5/3,I

10,1-16,0 - - - 2,4/3,0 2,5/3,1 2,6/3,2

16,1-25,0 - - - 2,5/3,1 2,6/3,2 2,7/3,6

25,1-40,0 - - - - 2,7/3,6 2,8/3,6

Се . 40,0 - - - - 2,8/3,6 з ,о/з,3

2
Примечание. В числителе указан выпуск с 1м общей площади

ц е х а , в с о с т а в  которой ех о д ят  ремонтные п штампо- 

инструментальные службы, в знаменателе - бед них.
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Таблица 72

Показатели выпуска поковок в год с I ъ? общей плог-ади 
но кузнечным заходам " Центрокузам” межотраслевого произ­

водства при работе в две слепы.

Для среднесерийного и мокосерлииого производств.

Средняя масса 
h d k o b o k ,  га*.

Выпуск поковок, т. с I г/° общей площади кузнечного
завода " Цситрокуз" при общем выпуске поковок 
ъ год, тыс.т.

среднесерийное производство мелкосерийное произвол. 
100 200 300 100 200 300

7:0 2,5 т д о 1,20 1,30 1.0 1,10 1.20

2,6-3,0 1,15 1,25 1,35 1,05 1,15 1,25

3,1-3,5 1,20 1,30 1,40 1,10 1,20 1,30

3,C-4,D 1,25 1,35 1,45 1,15 1,25 1,35

4,1-13,0 1,30 1,40 1,50 1,20 1,30 1,40

5,1-6,0 1,35 1,45 1,55 1,25 1,35 I, :з

6,т-3,0 1,40 1,50 1,С0 1,30 1.40 1,50

8,1-10,0 1,45 1,55 1,65 1,35 1,45 1,55

10,1-16,0 1,50 1,60 1,70 1,40 1,50 1,60

16,1-25,0 1,60 1,70 1,00 1,50 1,50 1,70

25,1— 40,0 - 1,8 2,0 - 1,70 1,Ь0

С;-. 40,0 - 2,0 2,1 - 1,80 1,00
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T облица 73

Технико-зкономпческис показатели кузнечных цехов, 

участков к о е к п  с заготовительным производством, 

термообработкой и адыосташшмл операциями.

П о к а з а т е л и Г р у п п а  ц е х о в
I  п 11 Ш 1 У  У У1 У П

Г о д о в о й  вы пуск Г т н е . т •

д о 1 0 С Е .  1 0  
до 2 0

С Е .2 0  С Е .30  
д о 3 0  до 50

е в . 50 
до 7 5

C I . 7 5  
до 1 0 0

2
Вы пуск С I 11  
площади ц е х а , у -  
ч а с т к а ( б е з  у ч е ­
т а  П О Д Е Э Л О Е ,
а н т р е с о л е й , э с ­
т а к а д  и сл уж еб ­
н о -б ы т о в ы х п о -  
меще н п п ) , т .  1 , 6

1 . 6 -
1 , 7 5

1 , 7 5 -  1 , 8 -
1 , 8  1 , 9

I.S -
2 , 0

2 , С -
2 , 2

Т р у д о е м к о с т ь  I  т .  
в ы п у с к а , ч о л .-ч  1 6 ,3

1 6 , 3 -
1 0 , 7

1 0 , 7 -  с , 3 -  
3 , 3  5 ,2

5 , 2 -
4 , о

4 , 0 -
Л 0

Вы пуск на I  р а -  80 
б о ч е г о , т .

8 0 -
1 2 0

1 2 0 -  I 4 C -  
1 4 0  2 8 0

2 3 0 -
3 2 0

ЗдО—
зео

Т а б л и ц а  7 4

Т е х н п к о -  э к о н о м п ч е с :
К О Е  КОЕКП С ЗЗГ0Т0Е}
о б р а б о т к и  и ады оств:

<пс п о к а з а т е л и  к у з н е ч н ы х ц : 
:тсльпы м п р о и з в о д с тв о м  б е з  
ш ы х о п е р а ц и и .

;:- :о в , у ч а с т -  
у ч е т а  т е р м о -

Г р у п п а  ц е х о в
JiOKciyciTCJiLil X тт П Ш ГУ У У1 У П

Г о д о в о й  ЕЫГГ/СК Г т ы с . т .
ДО 1 0 С Е . 1 0  

до 2 0
е в . 2 0  с е . 30  
до 3 0  до 50

с е .  50 
ДО 7 о

с в . 7 5
до :.оо

В ы пуск на 1гл^ Ш10“ 
щадн ц е х а ,у ч а с т ­
но ( б е з  у ч е т а  
п о д в а л о в , а н т р е- 
с о л е й , э с т а к а д  2 5 
и с л у к е б и о -б ы т о - * 
ш х  пом ещ ений) , т

2 , 5 -
3 , 0

3,0- 3 , 3 '  
3,3 3 , 5

3,5-
3,о

О , о —
4 , 3

Т р у д о е м к о с т ь  х т  1 2 , 3  1 2 , 8 -  
в ы и у с к а , челт-ч 7 , 7
В и Н у с к  н а  I  о а -  Ю 5  1 0 5 -  
б о ч е г о .  т. 1 7 0

к  Польш ем у значени ю  Еы и ус к а  ц е ха

7 , 7 -  5 , 8 -  2 , 9 -  2 , 6 -  
5 , 8  2 , 9  2 , 6  2 , 3
1 7 0 -  2 0 5 -  G 2 5 -  6 3 0 -  

2 0 5  6 2 5  6 3 0  7 0 0
с о о т в е т с т в у е т  больш ая в е л и ч и н а  п о к а з .
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И«и»иплитура н h ппс 

1<!«то|чи.иш

Смяначнпо н 1ц»о|л|.:гогЦ4ИС ~
‘ . г к д п м ч  а т а к а ,  и о и о и с т с н т и л я  с м а з к а ,

:: Дц.

О .м кчиикп с -  р а з л и ч и л а
К р асК Н , СОД*! K r.yc'j'! чеСИПЛ, КИСЛОТЫ, 

'.•I!* Д О Л Г . ,  Г Д / |Vi т е х и г ч о с к а я  И  Д ф .

Т е к с т и л ь н и е  •' бупахл ш е -  
г о о щ , ,  к ы щ ы ;  с а л * - с т к ы ,  в о О л о к
ТСХШ'ЧСОКИН K ailpO II.

Для аеыонтс нагое гатель- 
ялх vctshoeoi' 1 огнеупорны;: кирпич, 
асбест листа ьол, глнпа огнеупорная

Т-’ил'П'ца 75

M:iit4i(HViTu.iii.m,i\ M;.iтерзало|

Нязн.ччр нк»:

Для смазки оборудовании оснаст­
ки, деталей

Для ремонтных ноле И ;• монгол
ТОЫЯ'-;!:1Я ТС Xiii.VIOriPU; UlUtk ОМаЭЭК

Протирка иов тхиэстс; "• детшюи 
оборудования л оснастки, пнго- 
?0 }лс:!;:т прокладок, п сдолра- 
иепле рук от ..ехаилчеокнх 
попреяиспиП.

vyTepor.Ka п теплоизоляция 
нагревательных уствойстг..

Ппочие —  резиновые и кожаные Для ремонтных целен и других
ыатеюиалы, текстолит, метизы, лесо- работ, 
материалы и др.

Таблица 76

Масса :■ габариты штампов, пакетов

Оборудование Усилие, 
пли :.ШЧ

кН ш к ibirii, па ста в сборе
,кг габариты, еж.,;ii; я масса, 

кг
'..цкепмаль-
мзсса,кг.

Х Ш 1 G3CG 750x030x574 1220 -
I00G0 750x710x570 лС/20 -
ISG0G I040x9G0xo£G 2037 -
250о0 1200x1120x000 6230 -
40000 i60oxiCCuxICi0 12400 -
63GG0 2000x1000x1160 I99I0 -

ГС"Л 63U 350x350x325 250 400
IGOC 420x420x375 400 700
2000 400x560x460 300 1400
3150 500x500x567 1260 2200
5000 600x600x630 2000 3500
10000 900x960x722 4000 7000
I6C00 1000x1200x765 6400 II600
25000 I3GCxI200xS30 10000 I700J



Оборудование Усглдс^кП iVJibi, п а к е т ! -г. оборе
ИЛЕ 1,1,1 га бариты ,ш средняя г 

кг
.isсса ;.шйс::/альн 

i.:s сса.нг.
ИШ( блоки 2500 500x100x450 175 _
пуансонов

4000 530x130x560 2S2
G300 690x160x630 423 _
8000 760x200x750 625 _
12500 880x230x920 IG0C _
20000 1036x260x1130 -
31500 I5o6x3u0CXi-i50 47 GO -

ПСл (блоки 2500 230x230x380 250 _
вставок 4000 360x320x400 4-i8 -

G300 560x400x5^0 а х -
8000 5G0x44CxC0C 12 X -
12500 630x520x320 2 l o c -
20000 850x640x1030 4o2G -
31500 I020x78CxI30C 724С -

Пресс кривошип­• 1600 410x500x420 300 -
ный обрезной 2000 365x500x350 OUU -

2500 820x460x450 655 -
4000 770x635x530 330 -
6300 820x800x560 I0CC -
10000 1200x600x525 и Зб О -

Пресс чеканоч­ 400 230x320x290 130 -
ный 6300 400x450x330 270 -

8000 400x450x350 290 -
10000 460x450x375 335 -
12500 560x560x400 550 -
16000 630x710x425 877 -

Пресс фрикцион­ 2500 500x500x344 424 -
ный 4000 560x630x410 770 -

6300 630x710x430 I L O i . -

Нояницы криво­ 3150 48x260x141 22 -
шипные 4000 60x398x232 СО -

50СО 60x418x215 82 -
6300 52x457x200 83 -
10000 80x390x260 НО -
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йродоЛжепне табл.76

Усилия,кН 
Оборудование или 1,Ш,кг

штампы, пакеты в оборе
га бариты , ш  средняя касса максимальная 

кг. масса, кг.

16000 77x349x215 70(570х )

Вальцы ковочные 500 Поминальный 
д аметр штам­
пов—320глм 50

П о ш .с ч с п п е .  для кривошипных н а :а н 'ц  приведены габариты  пока (в е р х ­
н е г о  л  пшене г о ) ,

* С учетом дерехзвояС верхней г. ншпей)

Таблица 77

Перечень групп вторпчшх черных исталло: 
наиболее по: меняемых столе.".

Усхогпое обгоне-.иг:' группы Яск'&нь основных марок сталей,
входных е группу.

Углеродист:. сташ Lee марки

Легированные стали 
Б I

От ИХ ДО 50Х-, от- 45X1 до -ЬХТ, 1'Л 
от. AXG до 40X0, (<т JaXl до 50ХГ, 
35кГ2. ХГС, от 5 .T(J до LjXi J, от 
7X4» до 7ол<у, от от 
:;;>х 1* до 4 0 х?, o v -;:u j .p да 40 ;и’/,от 
:5X1V ДО suxftv ч.. _
45X.I, 20ХГ2Н, д1£ 13‘Д\ О^ССГ

333 *i. a u .i, -ICiviIi.iA, 40̂,.j..-,,t _
112.Л J, 5Х» Xi* 5 a *•"-'» а̂  Л  i... , 25X11 - - *,

*J(j*.• ji *«.i, OUA- i'-;l
Б П ОТ UJurt ДО 3i>' rftJ&H'if

1ТЗ ;>y TJjjv.uo- f'OXrt. ftT 12Х;Й до 
от 1 4 дГ.1 до aciAi’i!» {>т oj-iu д о_2 рАп1 , 
13.Ш2Т, бо йШ , -<T bCLuiv до 6Ui.v

Ш з ь ж г л , ш и ш ,
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Рекомендации по выбору систем* уборки облоя
для массового и кру ]ш о с ерккн ого производства Таблице 7Б

Среднее количество облоя 
в час па один пресс,тар/час Вид транспорта

До 2 Напольный колесный транспорт

Сб . 2 Йоханнзироваиная уборка облоя(система 
пластинчатых конвейеров)

Таблица

Средства механизации л :о: назначение

Средства механизации Отношение длины к
диаметру заготовки Назначение

Лоток до 5 С г.асса до и5кг) Медоперацпоппая переда­
ча заготовок к полу Фаб­
рикатов от одно" едини­
цы оборудования к дру­
гой к а расстояние до 2::

Однорельсовые путы до Ю(гласса до 15кг) То >::е на расстояние . .о
30м

Конвейеры:
роликовые 5-10

Цепные напольные До 15

Пластинчатые До 10

Скребковые Д 0 10

Ленточные(стальная 
лента или проволоч­
ная сетка) До 10

Масса до 3 кг.

Подача нагретых з:гато- 
пск от нагревательной 
установки к м о л о т у  
прессу

То ые подача холодных 
заготовок из кассеты 
или. пиита теля в зону 
действия талкатоп; г,г- 
ре г.ательнэ." установки

То ::се полуфабрикатов 
к обрсзпоыу прессу: 
удаление поковок и облоя 
от обрезного пресса

Удаление поковок по 
приемников горизонтально- 
к о е о ч н о К м а л  иды в  т а р '

Подача полуребенкатов 
от штамповочного пресса 
( молота) к сбоеоному 
ноессу; удаление поковок 
п облоя от обрезного 
пресса в тару

Ленточные(прорезинен­
ная лента)
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П р од цч мu;ic гейт. 79

СрОДСТкМ МСХНННЗаЦНП ОтиоШеППО дм г, III | и
ДНПМОТру ММ Г ТОНКИ И н п и м ч  ш :е

,1,,им:иш:
ООЛЬСОЕПС Д о  К )(м .м о » ;л д о  Х ( К ! к г ) леыопс рационная передала 

мпгогпиок и полугабркка- 
TOV. от одной единицы 
обору до t ; ш к я  к другой
п рн ММ О С ОБОМ ПрОПЗЬОДСТВС
ионопок.

безрельсовые

ПОД1С0ПМС иош.сЛсри

То \;е, удаление поковок 
ocluajj от обрезного 

пре ш;п

До ТСКмыооы до 100кг) Передача заготовок
п поковок с одного уч-ка 
па другой

Нг.п О.'! I.! Л 1 о. пере кладчик а
заботы, ммпииулятооп,
вг.рн!:;-.ммиин1» * до 0(массо до

Передача заготовок п полу­
фабрикатов из одного 

о0 кг) ручка штампа в другой.

Таблица 00

Рекомендации по освещенности рабочей пов.ср- 
хноотн б производствен, их помещен.шх

Цех, участок, Характеристика 
помещение Сона

Разряд л подразряд зрптс-лышх 
1) абот

система кэыбпнп- 
роьанного освещс- 
нпяСобшес+пестн)

система общего 
освещения

Кузне чио-прс о с о б ы й  
цех

псзависимо от~~ 
характеристики 
«фона и контрас­
та объекта с
ПОНОМ

УП УН

На с ос 1 ю-а ккумуля- 
иорная стангдя Средний Уб Уб

Кладовые То ае Уб Уб

Комната --.астера V»
Уб Уб

Пм'и.'.с"бшя . I. П о р ш  освещенности следует повышать па одну ступень 
при ’заботах, села нанряысппа.-. зрительная работа вшюлияется непрерывно 
более полог,кип рабочего дна*

2 .  Фон— 
различия, из 
коэффициенте

поверхность, прилегающая непосредственно к объекту 
котором он рассматривается, дон считается сред,шш при 
отражения поверхности он 0,2 до 0,4.
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Продолжение примечании к т а о л . 8 0

3 . Т а б л . 80 составлена на основании СНиП по нормам проекти ­
рования е с те с тв е н н о го  и и с к ус с тв е н н о го  освещ ения, отраслевых 
н о рм , "  Инструкций  " по эксплуатации осветительны х у с та н о в о к  
и но искусственном у освещению основных предприятий
стан кострои тел ь н ой  и инструм ентальной промашленностиС НЙИмАШ), 
1 9 7 6 г . ) .

Таблица 81

Классификация кузнечных ц ехов коькп

Годоеой 01анепмальная м асса, т .
вы пуск. фасонных валов с л и т к о в ,п  оковываемых на 
тыс. р у б . коваш ш хгл ад кпх п ре сса х

поковок с осадкой без осадки
_ *  к
I и Л До 10 0,7 1,5 - -

Ш с е л о 20 0,7 1,5 2,0 5,0

1У " 20 30 0,7 1,7 4,0 10,0

У " 30 50 - - 25,0 40,0

У1 " 50 75 - - 120,0 130,0

УП " 75 100 - - 190,0 300,0

зе Для реконструируемы х ц ехов о сн о в п о го  производства или цехов 

( у ч а с т к о в ) рем онтно-эксплуатационны х нужд завод а.

Группа
ц ехов
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Таблица 82

Примерный состав основного ковочного 
оборудования цехов ковки.

Группа цехов Оборудование Усилив,кН или МПЧ.кг

Молот ковочный:
пневматический 150

То же 250
ft 400
If 750-1000

паровоздушный 2 0 0 0

То же 3X50
и 5000

пневматиче ский 150
То же 250

ft 400
И 750-1000

паровоздушный 2000
То же 3150

И 5000
Пресс гидравлический
ковочн и й 0000
Молот ковочный:
пневматический 250

То же 4 0 )

750-1000
паровоздушный 2000

То же :Я50
Пресс Г):,)цхм,лг,Ч1 скип
ковочный <:00и

То ::сс .12500
tl Ш 0 0
II 2*0000
К ОГ 500
« 123U0
И 01500
II <■0000
и X250G
1» 201 )00
и 01.5UU
и X00000'
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В табл. 82 приводятся шкскм&чышс масел поковок 
ков кз углеродистых к назколегарешаишх ыаро? сталей, п-окопн- 
ваемых на оборудовании различной ьаркп модности.

Таблица 83

Характеристика поковок для шбора оборудогантш

Тип оборудо- 
вшшя

Усилие,кН  
или

МПЧ.кг

максимальная масса 
_пркрвркА .кг.____
г а сонных гладких 

валов
upoKori:r.acr.*LBC на прессе. т.

Н! с заго­
товок (дк 
аметр или 
стооопа 
квадрате), 
мл

с осад- без
itO ji О Сс.Д -

люлот:
пне гма тнче скип 50

75
1.5 6 30

150 4 15 60 - -

250 л
О 35 75 - -

400 18 60 100 - -
75G 40 140 135 - -

I0D0 70 250 160 — —

па̂  овоздушкп 2000 180 500 225 - -

КОВОЧНЫЙ 3150 320 750 275 — -

5000 700 1500 350 — —

Дрссс гидраБличсс- S0G0 — - - 2 г г

- )

III* 1л 1250о - - -
д :с

20000 - - - 10 25
31Б0С - - - 25 40
63000 - - - д.20 100

Автоматпзпчовашшй 
КОБОЧ1ШЙ комплекс

I00U00 ЮС зек:

М П  500/2,5 5000 - - - 1,2 > j  км у J
АКП 800/2,5 8000 - - - 1,5 «> Гf О
АКП 1250/2,5 I25CG - — - 2,5 о г.«ч» t vJ

АКП 1250/5 12500 - - - 3,5 5,С
АКП 1250/10 12500 - — - 3,5 10,0
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Продолжение табл. -83

Тип обору­
дования

Усилие,кН Максимальная массы 
или поковок^ к г^ _____

или ... йаосонных гладкихвалов

Максималь­
ная сече­
ние заго­
товок (ди . 
аметр или 
сторона 
КЪЗДрЗТЗ / »

ш

максимальная ма­сса слитков, 
проковываемых 
на прессе,т__

с осад- без 
кой осадки

АКП 2000/10 20000 - - 7,5 10,0
АКП 2000/20 20000 - - 7,5 20,0
АКП 3150/10 31500 - - 10,0 10,0
А: Л 3150/20 31500 - - 19,5 20,0
АКП 3150/40 31500 - — 19,5 40,0
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Рис. 23
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Средняя часовая производительность 
КОЕОЧЛЫХ молотов

Таблица 84

Группа Пасса падающих частей молота, т.
о iO;-:nocTn
ПОДОВОЙ 0,0543,075 1 0,15 0,25! 0,41 0,75 11,0 12,0! '3,15! 5,0

Часов® врой зг.о ■ jitc льне ст iь молота, кг.

I GO 120 239 419 770 1050 1750 2450 3500

И 22 44 S3 154 410 6CD 1000 1400 2000

Г! 17 04 68 119 308 '120 700 900 1400

1У 14 28 56 93 264 3G0 600 840 1200

У 12 20 40 70 2.-0 3GD 500 700 1000

У1 8 14 28 49 I9C 270 450 его 500

УП 7 12 24 42 132 /Ло ‘>14 о80 325

УЛ 5 10 20 35 132 I<jO 300 '120 €00

■рг*.Jx 3 6 12 21 70 5С !•:0 224 32(

Таблица 85

Средняя часовая про:::зходитель: ост
тидраглпчсск:::\ погэчппх прессов

ГруппаЛ*-Л* Ч!ЛЛ ОТ* Усилие пресса, кЛ
ПОПОВО!? SCCG 12500 2GGCC 3I5CC СЗОС’О ICGCU0

Часовая произвол:•Т '.лыюсти ! /Г.

I 2800 '1200 5200 CGC0 £000 I50GC

п 1320 2730 3330 4290 £570 5750

г*А»*- 1400 2100 2600 ГП г\Г> 450. 7500

TJ 880 1325 1640 2 0 . ;о 3 .<0 4720

У 490 735 910 1155 17X5 2630
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Часовая производительность определяется по формуле 

Z  час = г  • Bj • %  ,

где 2  -  среднечасовая производительность из табл. 84, 85
Ej -  коэффициент, учитывающий размер партии поковок из

табл..86
Таблица 86

Коэффициент Размер партии, шт
1-2 3-5 6-8 9-15 16-30 свыше 30

% 0,8 0,85 0,9 1,2 1,3

Е -  Коэффициент, учитывающий марку стали, определять по
2 табл. 87. Таблица 87

Группа
марок
стали

Марки стали Коэффициент %

I СтО, Ст1, Ст2, СтЗ,Ст4,Ст5, 
15,20,25,30,35,40,45,15Г,
20Г,ЗОГ,I5M,ЗОМ,25Н,ЗОН,20Х, 
ЗОХ, латунь 1,0

П Ст7, 50,55,60,70,40Г,50Г,60Г, 
немагнитная сталь, ОХМ, 35Х,40Х, 
45Х,50Х,38ХГМ, 35ХМД2ХГЗ, 
20Х2Н4А,ОХС 0,91

ш QXH3M, У7,У8,У9,УЮ,5ХГТЛ, 18ХШЗА,
18Х2Н4.МА,34НЗМ, нержавеющая сталь 0,07

1У IUXI5 0.04
У 1X13,2X13,3X13,4X13. 9Х2В, 

9Х2Ш>, бронза 0,8
У1 IXI4HI4, В2М ( ЭИ257 ) 0,74
УП Быстрорежущая ста ль :: ее замени­

тели 0,5



Ориентировочные размеры площадей пода 
плане нш к  нагревательных печей

Табдпца 68

Оборудование Усилие,Часовая
кН
или
ШЧ,
кг

•произво­
дитель­
ность 
ковоч­
ного обо
рудова-
нля,кг/ч

Количество Средний Лотреб- 
иагрс-пагре- объем ное ко­
дов И ISCMO— с Iм2 личсст- 
подог-го не- площади во плода 
освон темпа, пода дей пода 

нагрев, 
печей 
м2

кг/ч печл 
кг/ч

Нагревательные печи
Харак- Размеры Количест- Общая 

„терпстл-яодачп во, од. пло­
да печи, щздь,

к ь-2

Примечание

Молот пневма­
тический 
ковочный

До 150 20 I 23 150 0,2
Печь ка­
мерная со 
стационар­
ным подом

G,£x0*6 T 0,35

а5ь"зл:1пг'чь 
типа 0 3 '

То же 250 40 I 46 150 0,3 То же 0,3x0,6 I 0*35 10 SS
400 70 I 80 150 0,5 0,9x0,7 I 0,63

I
750 220 1Д 350 150 2,3 — fv— 1,4x1,8 TA 2,3 •
1000 300 1,2 400 150 2,7 2,GxI,6 I 3,2

1

Молот паро­
воздушный 
ковочный 1000 300 1,2 400 150 2,7 2,0x1.6 I 3,2
То же 2000 500 1,5 830 150 5,5 —tf— 2 ,Cxi,6 2 - ,ts

3150 700 1,8 1600 150 II —,f— 2,0x3,0 2 —Ы ,\j
5000 1000 2,2 2550 150 17 -»,f 3,0x2,G 2 15,0

Пресс гидрав­
лический ковочный
Передача нагретых 
слитков под 
пресс шаржир­
машиной 6000 I4QP 3,3 4928 130 38 —и— O,OXO,0 4 49



Продолжение табл. 88

Оборудование Усилие,
&
или

WH.wp

I g ° g g --H l ° r ^ l l ^ g g 8
ДЦТСЛЫШЬГ.ОБ II васпо- 

оъочтгоподог-го пе- 
обот1удой%ревов таяла, 

кг/v кг/ч

с 1м2 
площади 
пода 
печп 
кг/ч

Потреб- 
иое к ол­
ео пло­
щадей, 
пода 
нагрев.
ПСЧСЙ • •о

_ _ Нагревателы4ът_е _пеуи _ _ _
Харак- Размеры Кол-во Общая 
терис- пода ед площадб
тлка печи м2

Примечание

м

Пресс гздравли-12500 
чёскпк ковочный 
Передача нагре­
тых слитков под 
пресс шаржир­
машиной
Пресс гидравли-опппп 
ческий ковочный 
передача нагре­
тых слитков под 
пресс мостовым 
краном

Пресс пузраЕ- 
лпчеекпй
КОЕСЧШЙ
П: седана

31500

нагретых слит­
ков под пресс 
.мостовым кра­
пом

2100 2,3 7730 130

.этю

4 ,0x4,0 4 64

Печь капер-
2600 2,4 8320 130 64 пая С Eli— Д pvO 0  

катиил 1 , Ьл, и  
подом

I 32 Для копска(без 
расчета

То ке 3 ,5x7, С 
3,0 х4,6

3
2

73.5
27.6 1

Печь к г. мер­
ная со ста­
ционарным 
кодон 4 ,0x4,С I

Дуга нагрева 
концов
( без расчета)

16,0

З'̂ ОО 3 13500 130 104

Печь карср-
наясЕпкат.
подом 4 ,0x3,0 I 32,0 Для копека(без 

расчета)
122,5То ке 3 ,5x7,0 5

Печь К' мер­
ная со ста- 

ипопаргит; 
подкоп 4 ,0x4,0 х

Для нагрева 
концов

Q (без расчета



Продоловлис табл. 88

Усилив, Ч аса- Количество
Оборудована* кН гая иагрс- негре- 

jjjjji псо'из-еое и заем.
‘ но дат.  подог- метай-
ШЧ,кг когоч.оевоЕ ла.

обоо. * кг/ч
____ _ ■ • иг*___________ .
Пресс гидраз- з 21000
лкчееккй ковоч­
ный. Передача 
нагретых слитков 
под пресс UOOTO- 
вьш к саном

То же ICOOGC 7500 3 3G0CC

С£ЕДещЛ Потреб- Нагревательные печи Пгпмечзпве

1н2 пло- т о щ а -  У апакте-
дея пода х . с типа 
н агр ехат. 

печен, 
м2

I
пода
пе-'х:
кг/ч

Размеры
пода
печи

К-БО
ед

Общая
площадь

м2

4,5x13*0 I -5 8 ,5 Для копежа 
(б е з  расчета,

4 ,5x9,0 3 1 2 1 ,5
3 , 0x9,0 3 8 1,0

4 ,5 x 13 ,0 I 5 8 ,5 Для копежа 
(без р асчета?

4 ,5 x 13 ,0 I 5 8 ,5
4 , 5x9.0 4 16 2 ,0
3 , 0x6,0 I 18 ,0

130 102 с хикатнымК ОД 01,1
То же

*vw мО .

1L.t'li.U «Ай Размера пода m ane .и

Р-альетк
НЯДЮЯ'С

ас чей уточняются г  каждом конкретном случае

— ::л п гл  "•’ Ои"од:т,'ые для обеспечения 
после *сохласохзигл прэхзходзхтелькости

с ВНЗШИ” Тепяопроект ф

саботн АКП у т о ч - 1 
комплекса и техн о-

Юля сп и й а л ь то с  печей, предиазд- юкных для нагрева поковок типа валов длиной до
? 3  м г, д р .,  размер пода ш б д р а е т т  : д д д х д д у т ы ю .



- 127 -
ПР1&ЕР РАСЧЕТА КСШ1Ч5С1Ы ^С^ОСШРАЗУКетО

И Ш Р 2 е т а 2 й .  КОЭЗ ^Л ЩН ТА ЗАГРУЗКИ

Таблица 89

Наименование и 
и мощность эбору-
д  <х а  и а с _  ^оваиня____________iijx:: счанпе

______ 1 й й  ~  I  _  1 1
ЮОСОкК 40000кН

годовая п: онзводптельность,
К  д е т а л и  програм-_____ шт/ч____________

СТаЯОСМДОСТЬ на го- 
ть-о..u 1 догу-) программу; стгч

1  .............................. ...........................П'.)Э' зг;о;-;:тел*ьпост:-
б" нас. определять

2  ........ ................................................по отраслей-
.............................................................................................................................кормам

I. Сухарная гол.огня Сп- Со
с та ик с € m  о с ть,с тгЧ ± <>

И В о с ш  па наладку, i  4 и ~  Ъ?лш rZ' .̂cj
* ст.-ч L «. Гео л_.ип1-П:ать j*a х --о.хХ

Расчетная сутллаопал р I'i-lii*к)
год оная стснкоешость 'чоо у  v»oo /
оборудования; стгч

/п.1 + п . П /
Э;'« ектнгньп; годзхо"
гбнд Бремен:: 38S0 3810
паботы* оборудована,XT

с  ( C r Z if 3 -+ i )
Расчетное количеств о I\ ГСи J  м  luu j

0* я я я е в ж * сд- ~ Ш ' ~  ■ 5515 «J»
II он пятое" количс ст::о
оЗорудоханпя, с.д Кп Нп

Коэ;К'1Щлеит загрузки с г *tu, Л  Со( т)
оборудования 1 Т О П  4 V  2 ~“ и Г  +У

Кп_ • ЗсЬО Нн2 . 301С

^Округленное цо целого числа расчетное нслпчсство оборудовал:,;.
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НГИМКР PAO'll-'.TA
ТКУНОЛОГИЧКОКОИ ТРУДОШШОТП U Коли IKO'I'JJA

ООНОШ1ЫХ t’Al.U'lUX

Таллина 90

„ Наименование п мощность
Наименование дамп их. _______ °ЙЧПЭД(РДЦвл____ Приме чаше

I  -  К1Ж[_ _  I  I  1 1  „  I
10000 1UJ 40000 к11

Расчетная нагрузка оборудо­
вания, ст.-ч. Ст ( 100 +1) i  Hi

ТОСТ4'1 )

Состав бригады, чел.
Технологическая

трудоемкость годовой
программы, челгч.

3

ГОГ

Принимать по 
табл. 2

1 * 3 (ч4 о с ‘'1) 4 Определяете* 
умножением 
п.1 на п.П

Э'р. сит;:гныл годовой
гопд работы рабочего,ч. 1820 1820

Расчетное количество 
основных ра­
бочих, чел.

г I ^  С1 ТОТ +1) 3

1820 1820

Определяет, 
деле нкем 
п. Ш на 
п. 1У

Принятое количество 
основных рабочих,

■чел.

36
Апр1

эе
Апр2

36 Округленное до целого число расчетное количество основных 
рабочих.
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Средние коэ'Т&пхихенты загрузки оборудования.
(без учета потери времени по организационно-техническим причинам)

Группы оборудова­
ния

Характеристика'
оборудования

Количество 
смен работы 
оборудовать

Средний коэГГп- 
циент загоузкл 
оборудования,

КГШП усилие,кН 
до 16000

2-3 0,85

25000 40000 2-3 0,85
63000 2-3 0,8

ПШ ЫПЧ.кг 
до 2000 2-3 0,85
3150-5000 2-3 0,85
10000 2-3 0,8
I600C-25000 2-3 0,78

ПСл Усилие, к11 
до 8000 2-3 0,87
I2500-I6000 2-3 0,8
20000-31500 2-3 0,78

Автоматы п авто­
матические линии - 2-3 0,75

Пневглатпческцо 
ковочные молоты Ж ,  кг : 

до 1000 2-3 0,85
Па'овсз.т/ан}'- 
ковочные маю ты гШЧ.кг 

до 2000 2-3 0,87
3150-5000 2-3 0,9

ГгздрзЕличсскиь* 
ковочный пресс

Усилие, кН 
8000 
12500 
20000 
32000
40000-63000 
10000 и выше

2-3
3
3
3
3
3

0,95
0,74
0,75
0,78
0 8
0,85

АКП 5000-31500 3 0,8
Прочес кузневно- 
прессовов оборуд. 
(отдельно стоящие - 2-3 С,85\  V * (^VVl V# A

обрезные пресен, 
чеканочные и вин­
товые пр^юсы,
пре сс-нозашщы, ковочн не
вальц ы ит.п.
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